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' • ' t

Vorwort zur zweiten Auflage.

Das seit Erscheinen des zweiten Bandes (Betriebstechnik) der 1. Auflage dieses 
H andbuches verstrichene Jah rzehn t h a t auf den behandelten Gebieten so zahlreiche 
F ortschritte  und so tiefgehende Neuerungen gebracht, daß es unmöglich wurde, neben 
einer Darstellung der älteren bew ährten Verfahren und Einrichtungen in einem einiger
m aßen noch handlichen Buche auch nur der wichtigeren der neuen, ihrer Bedeutung 
entsprechend, zu gedenken. Daher wurde der umfangreichste Abschnitt, das Form en 
und Gießen, abgetrennt und daraus ein besonderer Band gebildet, dessen alleiniger 
Verfasser Gießerei-Direktor a. D. C. I r r e s b e r g e r  ist.

H a tte  früher der Zwang auf den Gebieten der Form erei zu scharfer Auswahl des 
Stoffes und zu Zusam m endrängungen geführt, die nicht am  wenigsten vom Verfasser 
und vom  Herausgeber selbst unliebsam em pfunden wurden, da sie m itun ter die K la r
heit der Darstellung zu beeinträchtigen drohten, so konnte auch dieses Mal das vielleicht 
erstrebenswerte Ziel, jedes Arbeitsverfahren, jede G ußw arenart und jede Hilfsmaschine 
von einiger B edeutung zu bringen, nicht erreicht werden; ein erheblicher Teil der auf 
Ansuchen von Einzelnen wie von W erken zur Verfügung gestellten U nterlagen m ußte 
aus R aum rücksichten in kurzer Form  abgetan werden, während auf die Behandlung 
nicht streng zum Form en und Gießen gehöriger Gebiete an dieser Stelle überhaupt ver
zichtet wurde.

Die der 1. Auflage zuteil gewordene eingehende und — was dankbar anerkannt 
wird — auch durchaus wohlwollende K ritik  h a t manche wertvolle Anregungen und 
Hinweise gegeben, deren Befolgung wesentlich zur Ausgestaltung des vorliegenden Bandes 
beigetragen hat. Alle Abschnitte wurden gründlich überarbeitet und unter Berücksichti
gung der einschlägigen Neuerungen zum Teil erheblich erweitert. Besonders sei in dieser 
R ichtung auf die F ortschritte  in der Herstellung von K unstguß und von Großguß, in 
der Form erei von W alzen und Zylindern und auf die zusammenfassende Abhandlung 
über Stahlguß hingewiesen. Zu dem sicher noch nicht zu Ende gekommenen Ausbau 
der R üttelform m aschinen tra ten  die völlig neuen Erscheinungen der Schleuderform
maschine und  der Schleudergußmaschine.

Allen, die, sei es durch Ratschlage oder Winke, sei es durch Überlassung von U n te r
lagen, geholfen haben, den Weg zu ebnen und zu erleichtern, sei hierfür w ärm ster D ank 
ausgesprochen.

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

C. Irresberger.

S a l z b u r g ,  . ^
——------  ---- =r=- im Dezember 1926.
E ß l i n g e n  a. N.,

C. Geiger.
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Einleitung.

I. Einführung.

Allgemeines.
E in Gußstück wird erstellt durch Füllung eines seiner Gestalt entsprechenden H ohl

raumes mit flüssigem Metall. Da die meisten Metalle nach ihrer E rstarrung weniger R aum  
einnehmen als im flüssigen Zustande, so muß der zu füllende Hohlraum  um  das Maß 
der Schrumpfung oder Schwindung größer sein als das Gußstück. Die einen solchen 
H ohlraum  bildende Um wandung bezeichnet m an als G u ß  f o r m  oder kurz als F o rm . 
Formen, die wiederholt benutzt werden können, heißen D a u e r fo r m e n .  Man u n te r
scheidet S a n d -  oder M a sse -  und M 'e ta l ld a u e r f o rm e n .  Die ersten bedürfen nach 
jedem Abgusse einer m ehr oder weniger gründlichen Ausbesserung ihrer Oberflächen, 
während die zweiten H underte, ja  Tausende, bei entsprechender K ühlung selbst Zehn
tausende von Abgüssen ohne Beschädigung aushalten und darum  auch b le ib e n d e  
D a u e r f o r m e n  genannt werden. Sie bestehen für Grau- und Stahlgußstücke aus 
Gußeisen oder aus Stahl. F ü r Güsse von M etallen m it wesentlich niedrigerem Schmelz
punkte gibt es bleibende Dauerform en auch aus Bronze, Messing, Lava, Schiefer, Gips, 
Holz und anderen Stoffen.

Die weitaus überwiegende Menge aller Eisen-, Stahl- und Bronzegüsse wird in Form en 
bewirkt, die für jeden Abguß neu hergestellt werden müssen. Die vom Metall berührten 
Oberflächen dieser Form en bestehen aus Sand, Masse oder Lehm, wonach m an S a n d - ,  
M a s s e -  u n d  L e h m f o r m e n  unterscheidet. Sandformen werden entweder im ursprüng
lichen, feuchten oder im getrockneten Zustande abgegossen. Danach unterscheidet m an 
N a ß -  oder G r ü n f o r m e n  und T r o c k e n f o r m e n .  M asse-und Lehmformen müssen vor 
dem Gusse stets getrocknet werden. Eine Verbindung von Dauerform und einmal benutz
barer Form  findet bei der Verwendung von G u ß  s c h a l e n  oder K o k i l l e n  s ta tt. Eiserne 
Gußschalen werden in Sand-, Masse- und Lehmformen eingelegt, um an den betreffenden 
Stellen raschere E rstarrung  des flüssigen Metalles, Verdichtung oder auch H ärtung  zu 
bewirken. Die aus Sand oder Lehm bestehenden Teile solcher Form en müssen fü r jeden 
Guß neu ausgeführt werden, wogegen die eingelegten Gußschalen wiederholt verwendet 
werden. Schalen, die bis zur Abkühlung unter R otglut am  G ußstück liegen bleiben, 
bewirken im allgemeinen eine H ä r t u n g  des an  ihnen liegenden Teiles. Dagegen t r i t t  
nur eine V e r d i c h t u n g  ein, wenn die Schale noch bei heller R otglut des Stückes entfernt 
wird, oder wenn die W ärme des Gußstückes ausreicht, um  auch die Schale bis zur hellen 
R otg lu t zu erhitzen. Durch Schalen in größerem Umfange absichtlich gehärteter oder 
verdichteter Guß wird H a r t - ,  S c h a l e n -  oder K o k i l l e n g u ß  genannt.

W eiter unterscheidet m an zwischen offenem und geschlossenem Guß oder richtiger 
zwischen o f f e n e n  und g e s c h l o s s e n e n  G u ß f o r m e n .  Bei ersteren findet nach oben 
eine Begrenzung des Gußstückes nur durch den Spiegel des zur Ruhe gekommenen 
Metalles s ta tt , w ährend geschlossene Form en auch nach oben durch Formstoffe begrenzt 
werden.

D er offene oder geschlossene, den Form en das flüssige M etall zuführende K anal 
heißt E i n g u ß .  Senkrechte Eingüsse werden T r i c h t e r  und deren wagerechte oder schräge
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2 £ Einführung.

Mode//

Verbindungen m it der Form  Läufe und A n s c h n i t t e  genannt. Die Gußform en werden 
ferner in H e r d g u ß - ,  K a s t e n g u ß -  un d in f r e i e  F o r m e n  eingeteilt. H erdgußform en 
entstehen durch Bildung einer offenen Form  auf einem Gießherd oder H erd  genannten 
Sandbette, das meist in der Nähe der K uppelöfen hergerichtet ist. K astenform en w erden 
solche Form en genannt, bei denen der Form stoff ganz oder doch an  den Seiten von festen, 
meist aus Gußeisen oder Holz bestehenden W änden umschlossen und  zusam m engehalten 
wird. Die freien Form en werden noch geschieden in wirklich f r e i e  F o r m e n  u n d  in
B o d e n f  or  m e n .  W irklich freie Form en werden meist in festen, A bschlagkasten genannten
R ahm en hergestellt, die noch vor dem Abgusse, gleich nach Fertigstellung der Form , 
von dieser en tfern t werden. W ird zur E rstellung einer Gußform eine Grube im  Boden 
der Gießerei ausgehoben, um  eine kastenlose Form  aufzunehm en, so en ts teh t eine freie 
Bodenform. Die Gußform kann dann  in der Grube selbst erste llt werden, so daß die 
Grubenwände die Form  unm itte lbar Zusammenhalten, oder es kan n  eine ohne Form kasten  
erstellte freie Form  in eine solche Grube gestellt und  dort ringsum  fest eingestam pft 
werden. Als Bodenformen bezeichnet m an auch Form en, die im  Gegensatz zu den 
auf Arbeitstischen hergestellten, B a n k f o r m e n  genannten Gußform en auf dem  Boden 
der Gießerei erstellt werden. Form en, die in reiner H andarbeit ausgeführt werden, 
ohne daß bei ihrer H erstellung ein Hebezug benötigt wurde, werden als H a n d f o r m e n  
bezeichnet im  Gegensatz zu den m it Hilfe eines Hebezeuges fertig gestellten K r a n -

f o r m e n  und den m it sonstiger m echanischer Hilfe
hergestellten F o r m m a s c h i n e n -  o d e r  M a s c h i n e n 
f o r m e n .

Eine weitere E inteilung der Gußform en erfolgt 
nach gewissen zu ihrer E rstellung benu tz ten  H ilfs
m itteln. W urde die Form  erste llt durch den A bdruck 
eines Modells in Form stoffen, so spricht m an von 
M o d e l l f o r m e r e i ,  im Gegensatz zur L e h r e n -  oder 
S c h a b l o n e n f o r m e r e i ,  bei der die F orm  durch  D rehen 
einer Lehre (Schablone) um  eine feststehende Achse oder 
durch Ziehen von Lehren längs gerader, bzw. gebogener 
Führungen  hergestellt wird, u nd  der K e r n f o r m e r e i ,  

bei der m an die Gußform aus einzelnen K ernstücken zusam m ensetzt.
Jede Gußform bildet die äußere Begrenzung eines w erdenden Gußstückes. Sehr 

viele Gußstücke sind aber hohl oder haben doch Löcher, die schon beim  Gusse ausge
sp art werden müssen. Die hierfür verwendeten Gebilde nenn t m an K e r n e 1). Es genügt 
z. B. nicht, nu r die äußere Form  eines Rohres herzustellen, auch sein Inneres m uß geformt 
werden. Zu diesem Zwecke wird ein aus Form stoff angefertigter zylindrischer K ern  von 
entsprechendem  Durchmesser in die Form  eingelegt. Der K ern  b rauch t S tü tzpunkte , A uf
lager. U m  sie zu schaffen, wird das Modell an  beiden Seiten etwas verlängert (Abb. 1). 
Diese Verlängerungen heißen am  Modell und am  K ern K e r n  m a r k e n  (a), in  der F orm  
K e r n l a g e r  (b).

form

1»
:’U

/lern
am

0

Abb. 1. Kernmarken a und 
Kernlager b.

Der Former und sein Beruf.

Das Gebiet der Form erei ist allm ählich so um fangreich geworden, daß es keine 
Form er oder Gießer gibt, die das ganze Fach beherrschen. Solche Leute w aren viel
leicht noch vor 60 Jah ren  zu finden, wo einzelne Gußwerke alle bekannten  G ußarten  
herstellten, bei der heutigen Zergliederung und Entw icklung der Form erei ist eine 
auch n u r einigermaßen allumfassende Handw erksausbildung ausgeschlossen. Es g ib t 
heute Sand-, Lehm- und Masseformer; Poterie-, Handelsguß-, Ofen-, Badew annen-, 
Bauguß-, R ohr- und  Form m aschinenform er; Eisen-, Stahl-, Tem perguß- und  B ronze
former und  noch viele andere Sonderformer, die alle noch in m ancherlei U n te ra rten  
eingeteilt werden können.

!) Näheres s. S. 17 u. f.



Das Werkzeug des Formers. 3

Die Teilung des Arbeitsgebietes brachte zwar eine erhöhte K unstfertigkeit auf 
jedem  Gebiete m it sich, anderseits sind aber auch die Anforderungen an  den Guß 
sowohl bezüglich vielgestaltiger Formen, als auch bezüglich seiner technischen E igen
schaften so gestiegen, daß die Gefahr von Fehlgüssen nicht geringer geworden ist, als 
sie es zu unserer V orväter Zeiten war. Man beachte in  einer beliebigen Gießerei, wie 
jeder Form er das Auspacken seines Gusses aus den Form stoffen m it Spannung verfolgt, 
wie er jedes S tück sorgfältig abklopft und prüft und erst nach gründlichster U n te r
suchung sich seines Erfolges freut. Häufig ist auch dann noch seine Freude verfrüht, 
denn die folgende Bearbeitung kann noch bis dahin  unsichtbare Mängel zutage bringen, 
die das G ußstück unbrauchbar machen. Bei j e d e m  Stück h a t der Form er bis zum 
letzten Augenblick die Sorge, seine Arbeit könnte vergeblich gewesen sein. Diese Sorge 
begleitet ihn tro tz  des Bewußtseins, seine Pflicht getreulich erfüllt und alle Möglichkeiten, 
die zum  Gelingen oder Mißlingen des Werkes h ä tten  beitragen können, gewissenhaft 
beachtet zu haben.

Es ist oft sehr schwierig, die Ursache des Mißlingens eines Gusses unzweifelhaft 
festzustellen. Der Grund kann  im  Eisen, in seiner Behandlung durch den Gießer 
(Former), in der Anordnung der Eingüsse und Steiger, in  den Formstoffen, in H an d 
werksfehlern des Form ers, in  Störungen der Form  durch Anstoßen und in  vielen unbe
rechenbaren Zufällen liegen. In  gar nicht allzu seltenen Fällen  ist eine einwandfreie, 
unbestreitbare Feststellung überhaupt nicht möglich. Gelingt aber dann dem Form er 
ein zweites, d rittes und weiteres un ter denselben U m ständen hergestelltes Stück, 
so wird er selbst sich vielleicht innerlich eine gewisse Schuld am  ersten Fehlguß zuschreiben, 
nur innerlich, denn das Zugeständnis eigenen Verschuldens in zweifelhaften Fällen ist 
eine nur ganz ausnahmsweise zu erlebende Seltenheit. Um  so überzeugter werden ihm  aber 
seine Oberen nun  die Schuld zuschieben — und dabei recht oft U nrecht tun .

Die Ursache auch solcher Fehlgüsse liegt viel häufiger, als gemeinhin angenommen 
wird, an  unserer noch unvollkommenen K enntnis mancher beim Zustandekomm en 
eines Gußstückes sich abwickelnder Vorgänge, als an  persönlichen Fehlgriffen der beteiligten 
Ingenieure, Meister, Form er oder H andlanger. Jeder gereifte Gießereimann h a t schon 
Zeiten erlebt, in denen eine Arbeit tro tz  aller Mühen und Sorgen nicht glücken wollte, 
neue Arbeit sowohl, als auch bekannte bis dahin immer gut vonsta tten  gegangene. Xach 
langer Mühe wird dann endlich irgend ehi unverm uteter Fehler entdeckt oder eine neue 
Erfahrung  gewonnen, und  dann wird wieder erfolgreich weiter gearbeitet. Oft aber 
schwinden Mißerfolge von selbst, ohne daß die Ursache ihres Emsetzens und Aufhörens 
ergründet werden konnte. Derartige Erlebnisse treffen nicht nur junge oder einseitig 
vorgebildete Leute, auch der erfahrene, vielseitig ausgebildete und  auf der Höhe seines 
Faches stehende Gießereimann kann  sich ihnen nicht immer entziehen. D ie  G i e ß e r e i 
w i s s e n s c h a f t ,  von der vor dem K rie g 1) gesagt werden m ußte, sie stecke tro tz  aller 
bereits errungenen mannigfachen Erkenntnisse noch in den Kinderschuhen, h a t seither 
weitgehende Entw icklung und Vertiefung erfahren; wurde doch in dem verstrichenen 
Jah rzehn t gar manches Dunkel gelichtet. Jede neue Errungenschaft schuf neue Aus
blicke, und so bietet die Gießereikunde gerade in ihrem  gegenwärtigen Stande dem  W issen
schaftler, wie dem  P rak tiker ein hervorragend dankbares Arbeitsfeld.

Zur Erzielung weiterer Fortschritte ist es vor allem nötig, den Praktikern , den 
Form ern und  M eistern, mehr wissenschaftliche K larheit über die Vorgänge bei ihrer 
Arbeit zu verschaffen, und  anderseits auf den hohen und m ittleren  Schulen den an 
gehenden Ingenieuren und Technikern m ehr Gelegenheit zu bieten, auch die praktische 
Seite ihres Berufes gründlich zu erfassen. Vieles ist in D eutschland wie im Au lande 
nach beiden R ichtungen hin schon geschehen, ein noch wesentlich innigeres Zusam m en
wirken von W issenschaft und Praxis ist aber erforderlich, um manche schon heute 
erkennbare wertvolle Zukunftsmöglichkeit zu verwirklichen.

!) Ygl. ds. Handbuch 1. Aufl. Bd. 2 (1916), S. 61.
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4 Einführung.

Das Werkzeug des Formers.
Das erste und fast unentbehrliche W erkzeug des Form ers ist eine flache Schaufel 

nach Abb. 2. W eiter benötigt er ein oder m ehrere Handsiebe (Abb. 3) von 400—500 m m  
Durchmesser und 150—200 mm Höhe. Die Maschenweite schwankt vom  feinsten H a a r 
sieb (für Schwärze und Modellpuder) bis zu etw a 10 mm. Zum D urcharbeiten  von grobem  
oder H aufensand benu tz t m an Durchwürfe (Abb. 4), grobe über einen R undeisenrahm en 
gezogene Siebe bis zu 15 mm Maschenweite, die m it Hilfe einer eisernen S tütze frei auf- 
gestellt werden können, sowie mechanisch betä tig te  ortsfeste und fortbewegliche Sieb
vorrichtungen. Abb. 5 zeigt eine solche in der N ähe jeder Preßluftleitung aufstellbare

Abb. 2. Sandschaufel.

Abb. 3. Handsieb.

Abb. 5. Schüttelsieb mit 
Preßluftantrieb.

Abb. 4. Durchwurf.

Abb. 6. Wasserwage.

u

Abb. 7. In Richtholz eingelassene 
Wasserwage.

u  &  &
c d. e

Handstampfer.

m ittels P reß luft arbeitende Siebvorrichtung. Zum Ausrichten von F orm kasten  und  ein 
zelnen Teilen größerer Form en dienen W asserwagen nach den Abb. 6' und  7.

Die V erdichtung des Form sandes geschieht durch Stam pfen, Pressen, Schleudern, 
R ü tte ln  (Schütteln, E rschüttern) und Walzen. Das Stam pfen erfolgt von H an d  oder m it 
Maschinen, alle anderen V erdichtungsarten werden m it m aschinellen oder doch m echa
nischen Behelfen bewirkt. Man unterscheidet für die H andarbeit S p i t z -  und  F l a c h 
s t a m p f e r .  Die ersten dienen zum Stam pfen in der N ähe des Modelles, der F o rm k asten 
wände und in engen Teilen der Form , die zweiten zum  Feststam pfen großer Sandkörper 
und  zum  G lattstam pfen der letzten Sandschicht im  Form kasten. F ü r die Arbeit an  F o rm 
tischen, a u f  d e r  B a n k ,  sind kurze Stam pfer im Gebrauch, die beide A rten  in  sich 
vereinigen. Abb. 8a stellt einen aus H artholz  und b einen aus Gußeisen gefertigten B an k 
stam pfer dar. F ü r größere Formen, insbesondere für alle B odenarbeit werden längere
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Abb. 10. Preßluftstampfer 
mit V erlängerungsanschlu ß.

Abb. 11. Preßluftstampfer 
mit Handgriff.

Stam pfer verwendet, die an den Enden eines etwa l — l 1̂  m langen Holzstieles eiserne 
S tam pfstücke a, b, c, d, e (Abb. 9) tragen. Beim Gebrauch eiserner Stam pfer ist stets 
auf gute Trockenheit der Stam pfflächen des Werkzeuges zu achten, sonst ballt sich der 
Form sand an  ihnen fest. Man w ärm t deshalb die Stam pfer vor Beginn der Arbeit über 
gebrauchten Gießpfannen oder an  son
stigen in Gießereien fast nie fehlenden 
W ärm equellen etwas an.

In  den letzten  Jah ren  haben sich 
P r e ß l u f t s t a m p f e r  nach Überwindung 
anfänglicher Schwierigkeiten mit recht 
gutem  Erfolge einbürgern können. Preß- 
luftstam pfer sind selbsttätig  gesteuerte 
Motore m it geradliniger Bewegung eines 
Kolbens, der in  rascher Folge hin- und 
hergeschleudert wird. Das untere Ende 
des Kolbens ist stangenförmig ausge
bildet und am  freien Ende zur A uf
nahme von Stam pf p la tten  eingerichtet.
Die Abb. 10 und 11 zeigen solche 
Stam pfer in Tätigkeit. Preßluftstam pfer 
werden in verschiedenen Form en und 
Ausführungsarten geliefert, der Form er 
muß für jede A usführungsart einige E r 
fahrung sammeln, er muß das richtige „ G e f ü h l “ gewinnen, um nicht zu fest oder zu 
locker zu stam pfen. Dieses Gefühl stellt sich rasch ein, ein im Hand stam pfen geübter 
Mann vermag das Werkzeug nach halbtägiger Arbeit m it genügender Sicherheit zu 
handhaben. Man verwendet B a n k s t a m p f e r  im Gewichte von 3,5—5 kg, H a n d 
s t a m p f e r  von 10—20 kg und K r a n s t a m p f e r  von 30—100 kg Eigengewicht. Am 
verbreitetsten  sind H andstam pfer. Sie tragen  wesentlich zur Erhöhung der Leistungs
fähigkeit des Form ers bei, und gestatten  bei gleichzeitiger Verminderung 
der Gestehungskosten recht beträchtliche Yerdienststeigerungen für die 
Former.

Die P reßluftstam pfer litten  in den ersten Jah ren  nach ihrer E in 
führung an  fortw ährender Ausbesserungsbedürf
tigkeit als Folge wenig sachgemäßer Behandlung.
Man war m it ihrer Zerlegung und Zusam m en
fügung noch zu wenig v ertrau t und hütete sich, 
sie unnötig auseinanderzunehm en und zu zer
legen. Zudem waren sie gegen das Eindringen 
von Frem dkörpern durchaus nicht genügend 
abgedichtet. S taub und Schmutz, woran es in 
keiner Gießerei fehlt, fanden Z u tritt und be 
wirkten raschen Verschleiß aller bewegten Einzel
teile. Kostspielige Ausbesserungen hörten fast 
nicht auf, und nur zu bald ergab sich die Notwendigkeit, die Stam pfer ganz zu e r
neuern. Die fortw ährenden Pausen erschwerten die Eingewöhnung der Mannschaft, 
während der rasche Verschleiß der Werkzeuge ihren wirtschaftlichen W ert in Frage 
stellte. Diese Ü belstände verschwanden in dem Maße, wie m an m it dem Bau der 
Stam pfer und  ihrer Behandlung vertrau ter wurde. Seit m an gelernt hat, sie auch ohne 
Ausbesserungsnotwendigkeit zu zerlegen, zu reinigen, m it Petroleum  abzuspülen und 
dann  m it bestem  Öl zu schmieren, ist ihre H altbarkeit w e s e n t l i c h  größer geworden. 
Die besten Ergebnisse erzielen Betriebe, in denen die Stam pfer allwöchentlich zerlegt 
und gereinigt werden.

Der festgestam pfte Form sand ist recht oft nicht mehr porös genug, um  den 
D äm pfen und  Gasen, die sich während des Gusses bilden, rasches Entweichen zu

Luftspieß.
Abb. 13. Gerader 

Luftspieß.
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ermöglichen. Man schafft deshalb künstliche K anäle zur Ableitung dieser Gase und  bedient 
sich dazu langer, L u f t s p i e ß e  genannter Nadeln aus S tah ldrah t. Sie sind an  einem 
Ende gespitzt, haben einen Durchmesser von 2 — 10 mm und  eine Länge von 200—1000 mm. 
Kleinere Luftspieße (Abb. 12) sind häufig gebogen, größere (Abb. 13) m eist gerade. L etz tere 
werden auch m it einem H andgriff versehen, um  das Einstechen und  Zurückziehen zu 
erleichtern, während kleinere Luftspieße m anchm al m it einer angegossenen kleinen 
Gußeisenkugel versehen werden.

Nachdem  eine Eorm  genügend m it Gasabführungskanälen versehen, e n t l ü f t e t  r ) ist, 
werden die zutage tretenden, das Modell berührenden K an ten  des Form sandes m it einem 
W a s s e r p i n s e l  (Abb. 14) benetzt. Zum Benetzen der Form en wurde früher vielfach 
der Mund voll W asser genommen, und dann  m ittels kräftigen Pustens durch die aneinander 
gepreßten Lippen ein ausgiebiger Sprühregen erzeugt. Dem gleichen Zwecke dienen 
K a r d ä t s c h e n  genannte Bürsten, m it denen größere F lächen bespritz t werden, und  
Z e r s t ä u b e r  nach Abb. 15. Gießereien, die über P reß lu ft verfügen, verw enden zum  
Befeuchten großer Form en P r e ß l u f t d ü s e n  nach Abb. 16. Sie werden bei a m it der

Abb. 15. Zerstäuber.

Abb. 17. Verschiedene 
Aushebeeisen.

Abb. 18. Holzhammer.

Preßluftleitung und  bei b m it einem Wassergefäße verbunden, u nd  dienen auch zum  
Überziehen der Form en m it einer Graphitlösung und  zum  Ausblasen getrockneter Form en.

Zum Ausheben kleiner Holzmodelle aus der Form  dient ein an  einem E nde zuge
spitzter S tahlstift (a in Abb. 17), der A u s h e b e i s e n  genannt wird. M an setzt ihn 
m it der Spitze in die M itte des auszuhebenden Modellteiles, tre ib t ihn durch einen leicht 
H am m erschlag einige Millimeter tief in das Holz, klopft m ittels einiger leichter Schläge 
das Modell los und  hebt es schließlich am  Aushebeisen aus dem  Sande. F ü r größere 
Modelle gibt es Aushebeisen m it Holzgewinde (Abb. 17b) und  fü r die g röß ten , m it 
eisernen Losklopf- und Aushebeplättchen versehenen Modelle solche m it eisernen Ge
winden (Abb. 17 c). Aushebeisen der beiden letzteren A rt werden auch A u s h e b -  
s c h r a u b e n  oder M o d e l l s c h r a u b e n  genannt.

K ein Modell darf unm itte lbar m it E isenhäm m ern losgeklopft werden 2). Gewissen
hafte Form er halten  beim Losklopfen stets ein H olzklötzchen zwischen das Modell und  
den Ham m er. Am besten ist es die Form er m it H o l z h ä m m e r n  (Abb. 18) verschiedener

!) Gase und Dämpfe, die sich während des Gießens entwickeln, nennt der Former „Luft“ .
2) Unter „ L o s k l o p f e n “ versteht man das seitliche Anschlägen der Modelle vor und während  

dem Ausheben aus der Form.
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Abb. 19. Losklopfer mit 
Preßluftantrieb.

Größe zu versehen, weil, um  der Bequemlichkeit willen, das schonende Holz zwischen 
Eisenhamm er und  Modell gar leicht weggelassen wird. F ü r kleine Eisen- und M etall
modelle sind zum gleichen Zwecke auch B l e i h ä m m e r  in Verwendung.

Gießereien m it Preßluftanlagen verwenden für sehr große Modelle L o s k l o p f e r  
( V i b r a t o r e n ) ,  die durch Preßluft angetrieben werden.
Diese, auf gleicher Grundlage wie die Preßluftstam pfer 
arbeitenden Werkzeuge bringen durch ihre kurzen, raschen 
Stöße das Modell in leise zitternde Bewegung, die es 
vom Form sande löst, ohne nennenswerte Fugen zwischen 
Modell und  Form sand entstehen zu lassen. Abb. 19 zeigt 
zwei der gebräuchlichsten Ausführungsformen 1).

Recht m annigfaltig sind die Werkzeuge zum  Aus
bessern und G lätten  der Formen. Größere Beschädigungen, 
wie solche beim Modellausheben leicht Vorkommen, werden 
m it Hilfe von D ä m m h ö l z e r n  oder D ä m m p l ä t t c h e n  
(Abb. 20) ausgebessert. Das D äm m plättchen A wird 
m it der einen H and  an die beschädigte Stelle gehalten, 
während die andere H and  frischen Sand an die schad
hafte Stelle bringt und  dort festdrückt. Zum Ausbessern 
kleinerer S chäden , sowie zum  G lätten  von Flächen,
K anten  und W inkeln dienen die in Abb. 21 wiederge
gebenen Werkzeuge. Sie geben der Form  ein gleichmäßig m attglänzendes Aussehen. 
Die G lättarbeit heißt danach P o l i e r e n ,  das dazu verwendete Werkzeug P o l i e r z e u g .  
Die einzelnen Stücke werden in mannigfaltigen Form en ausgeführt und in verschiedenen 
Gegenden verschieden benannt. Die Teile A und B dienen zur B ehand
lung größerer F lächen und werden S t r e i c h b l e c h e ,  P o l i e r e i s e n ,
T r ü f f e l ,  P o l i e r s c h ü p p e n  und P o l i e r s c h a u f e l n  genannt, sie werden 
aus Temperguß oder aus S tahl gefertigt und sind m it Holzgriffen ver
sehen. Mit C und D werden schwerer zugängliche Teile der Formen 
behandelt. Sind die Polierflächen dieser Stücke eben, wie a und b bei 
C, so nennt m an das Werkzeug L a n z e t t e ,  ist aber eine der beiden 
Polierflächen gewölbt, wie c bei D, so heißt es P o l i e r l ö f f e l  oderauch  
nur L ö f f e l .  Löffel und Lanzetten  sind meist aus Stahl, seltener aus 
Bronze gefertigt. E  dient zur G lättung von Rinnen und tiefer liegenden Fugen und 
heißt meist P o l i e r - S  oder S - H a k e n .  Mit dem Werkzeuge F, H a k e n ,  P o l i e r h a k e n  
und S p a t e l  genannt, werden Sandteile oder in die Form  geratene Frem dkörper hoch
gehoben und  entfernt. Beide Enden, der lange 
flache Stiel wie der rechtwinklig umgebogene 
Fuß e, eignen sich außerdem  zum Ausbessern 
und Polieren tiefliegender und schwer zugänglicher 
Teile der Form . Polierhaken werden stets aus 
Stahl hergestellt. Die Werkzeuge A bis D werden 
selten länger als 200 mm gemacht, Polierhaken 
werden dagegen in Längen von 150—750 mm 
verwendet. Die kleinen gedrungenen Stücke G,
H, J  und K  heißen P o l i e r k n ö p f e  und dienen 
ausschließlich der Verdichtung, Ausbesserung und 
G lättung von K an ten , Ecken und Winkeln.
Sie werden aus G ußeisen, S tahl oder Bronze 
gefertigt, letzterer Stoff bew ährt sich am  besten.

U m  den Form sand gegen die H itze des einströmenden Metalles zu schützen und 
den Abgüssen glatte  Oberflächen oder bestim m te Farbentöne von grau bis blau zu 
verleihen, werden die Form en m it G raphit und dann m it Holzkohlenstaub, oder m it einem

i) W eitere Angaben über Losklopfer s. S. 518.

Abb. 20. 
Dämmholz.

Abb. 21. Polierwerkzeug.
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Pulver aus feuerfestem Ton eingestaubt, oder auch m it einem Überzüge von dünnem  
G raphitbrei versehen. Zum E instauben benu tz t m an kleine Säckchen, S t a u b b e u t e l ,  
aus Leinen oder Schirting, die m it dem  zu verstäubenden M ittel gefüllt vor u nd  über den 
Form en kräftig  geschüttelt werden, so daß feine Staubwolken entstehen und  die Form  m it

So aufgetragene Schichten haften  nicht 
fest an  der Form  und  w ürden von dem 
einström enden M etall größtenteils fo r t
geschwemmt w erden1). Ihre Befestigung 
erfolgt m ittels der verschiedenen Polier
werkzeuge. Verzierte Modelle, wie Ofen
teile, K unstgußm odelle und solche m it be 
sonders vielgestaltiger Oberfläche werden 
nach dem  ,,E i n s t ä u b e n “ nochm als in 
die Form  gebracht und  do rt sanft fest- 
gedrückt, was ein gutes H aften  der au f
gebeutelten Staubschichten am  F o rm 
sande bew irkt. D urch E instäuben  g e 
s c h w ä r z t e  Form en werden stets unge
trocknet, d. h. naß abgegossen, w ährend 
die m it Hilfe des „ S c h w ä r z e p i n s e l s “ 
oder einer P r e ß l u f t d ü s e  m it G raph it
brei bezogenen Form en, welcher Vorgang 
ebenfalls „ S c h w ä r z e n “ genannt wird, 
vor dem  Gusse gu t getrocknet werden 
müssen.

Zur E ntfernung von S taub, Sandkörnern und  anderen F rem dkörpern  werden die 
Form en a u s g e b l a s e n .  Meist bedient m an sich hierzu gewöhnlicher B l a s b ä l g e  m it 
oder ohne Spitze beim L uftaustritt. In  neuerer Zeit findet aber auch hierfür P reß luft 
Verwendung, und zwar un ter B enutzung einer besonderen Düse oder eines S taubabsaugers 
(Abb. 22) oder auch nur eines gewöhnlichen Gummischlauches, der an  die P reß luftleitung 
angeschlossen wird.

II. Die Formkasten.

Allgemeines.
Der F orm sand2) ist nur un ter besonderen U m ständen fähig, ohne eine ihn  zusam m en

haltende äußere Um hüllung zum  Abgießen geeignete Form en zu bilden. Bei den m eisten 
Form en werden zum  Zusam m enhalten des Form sandes R ahm en b e n u tz t , die m an 
F o r m k a s t e n  nennt. Ihre notwendigste Eigenschaft ist ausreichende Festigkeit, um  
den Beanspruchungen während des Einstam pfens, Modellosklopfens und  Aushebens, 
ihrer eigenen Fortbewegung und U m drehung und insbesondere w ährend des Abgießens 
W iderstand zu leisten, weiter sollen sie möglichst leicht sein, sichere gegenseitige 
F ührung (Zentrierung) haben und mindestens auf einer Seite bearbeitet oder doch gerade 
abgerichtet sein. Die Form kasten werden aus Holz, Schmiedeisen, Gußeisen und 
Alum inium  hergestellt.

Holzformkasten.
In  Am erika werden noch in größerem Umfange H o l z f o r m k a s t e n  verw endet. Sie 

sind leichter als eiserne, lassen sich rasch herstellen und  m it wechselnden Zwischenfächern 
aussta tten . Sie halten  nur eine verhältnism äßig geringe Zahl von Güssen aus und  lassen

einer gleichmäßig feinen Schicht überziehen.

Abb. 22. Staubabsauger.

») Vgl. auch Bd. I, S. 608. 2) Vgl. Bd. I, S. 577 ff.
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sich dann zum  Anheizen verwenden. Infolge der auch in Amerika zu beträchtlicher Höhe 
gestiegenen Holzpreise beginnen Holzform kasten auch dort seltener zu werden.

Bei uns finden hölzerne Form kasten behelfsweise Verwendung, wenn ein Abguß, 
für den kein geeigneter eiserner Form kasten vorhanden ist, und für dessen einmalige
H erstellung sich die Anfertigung eines eisernen Form kastens nicht lohnen würde, sehr
eilig hergestellt werden muß. Gießereien, 
die n ich t m it genügend leistungsfähigen 
Hebezeugen ausgesta tte t sind, bedienen sich 
gleichfalls un ter U m ständen mit Vorteil höl
zerner, eisenarm ierter Form kasten.

Abb. 23 zeigt einen hölzernen m it E isen
beschlägen versehenen Form kasten. Die an 
den E nden  zu Handgriffen zurecht geschnit
tenen Seitenteile A sind durch Bolzen B 
und festgenagelte Querstücke C s ta rr  m itein 
ander verbunden. Die gegenseitige Führung 
der oberen und unteren  Form kastenhälfte 
wird durch Dübel D bewirkt, die in  die 
K an ten  der Seitenteile eingelassen sind, wie Abb. 23. Holzformkasten.
bei zwei m iteinander verdübelten Modell
hälften. Zur E rleichterung des Wendens, d. li. der U m drehung des Oberteils zum Zweck 
seiner Ausarbeitung, sind an  den Seiten gußeiserne W inkelplättchen E  angebracht. 
Zahlentafel 1 gibt die gebräuchlichsten W andstärken hölzerner Form kasten.

Zahlentafel 1.

Abmessungen der Formkasten Wandstärke Zahl der

Länge

mm

Breite

mm

Höhe

mm

der
Längswände

mm

der
Querwände

mm

gußeisernen
Querwände

eisernen
Verbindungs-

bolzen

600 500 120 36 24 2
1000 750 150 48 24 _ 3
1500 1000 180 60 30 1 4
2000 2000 200 72 36 2 4

Gegossene Formkasten.
Bei uns besteht die weitaus überwiegende Menge aller Form kasten aus Gußeisen. 

Abb. 24 zeigt einen zweiteiligen, gewöhnlichen Form kasten. Der obere R ahm en A wird 
O b e r t e i l ,  der untere R ahm en B U n t e r t e i l  genannt. Das Oberteil ist meist m it einer 
„ S a n d l e i s t e “ genannten K an te  C versehen, die ein Durchfallen des festgestam pften 
Form sandes erschwert1). Die G r i f f e  D dienen zum  Auf- und Abheben der gewöhnlich 
einfach a l s ,,T e i l e “ bezeichneten Form kastenteile. Die Lappen E  und F  geben den Bolzen G 
Lager und Führung und werden F ü h r u n g s l a p p e n  oder in Verbindung m it den als 
F ü h r u n g s s t i f t e  bezeichneten Bolzen F ü h r u n g e n  genannt. E in P aar Form kasten
— Ober- und U nterte il — muß mindestens zwei solcher Führungen besitzen, häufig sind 
drei, bei größeren Form kasten regelmäßig vier Führungen vorgesehen. Viele Formen 
setzen sich aus drei und mehr Teilen zusammen, die dann oben und unten m it Führungs
lappen versehen werden (Abb. 27). Das zwischen dem Oberteil A und dem U nterteil B 
befindliche Teil C wird dann M i t t e l t e i l  oder M i t t e l s t ü c k  genannt.

Es ist verfehlt, die Form kastenecken zu verstärken (Abb. 25), was gewöhnlich in 
der Meinung geschieht, dem R ahm en größere H altbarkeit zu verleihen. Genau das

*) Bei den in der Maschinenformerei benutzten Formkasten besitzen meistens Ober- und Unter 
kästen Sandleisten.
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Gegenteil ist der Pall. Solche V erstärkungen bedingen infolge der s ta ttfindenden  W erk 
stoffanhäufung Spannungen, die schon bei geringen Stoßw irkungen zum  Bruche führen 
können. Man tu t  vielmehr besser, durch A brundung der Ecken auch der geringen 
infolge des neunziggradigen K antenw inkels entstehenden W erkstoffanhäufung zu be 
gegnen. Solche A brundung (Abb. 26) m acht in  der Modelltischlerei keine Schwierigkeit, 
und der Schwächung des K astenverbandes des Modells läß t sich durch A nordnung 
zweier Versteifungsleisten nach Abb. 26 wirksam begegnen.

Form kasten  für Form m aschinen und K astenteile für mehrgliedrige F orm kasten  
werden gewöhnlich auf der oberen und der unteren Fläche bearbeitet. Bei nu r zweiteiligen

ß

F F

c
JÜ1

n
Abb. 25. Unrichtige 
Eckenverstärkung.

Abb. 24. Zweiteiliger Formkasten. Abb. 26. Abgerundete 
Ecken.

Abb. 27. Dreiteiliger 
Formkasten.

Form kasten  für H andarbeit genügt es, die Ecken der K astenteile m it e tw a 3 mm 
starken Arbeitsleisten zu versehen, und diese m it der Feile und  m it Hilfe einer R ich t
p la tte  genau auszurichten. Das ist wesentlich billiger und  h a t den w eiteren A orteil, 
die Sandflächen des Ober- und U nterteils dicht aneinander liegen zu lassen, auch 
wenn etw a ein Sandkörnchen am  K astenrande liegen sollte.

Die G r i f f e  können aus Schmiedeisen oder aus Gußeisen sein. Schmiedeiserne 
Griffe werden eingegossen (Abb. 28) oder durch Schrauben oder N ieten am  F orm kasten  
befestigt (Abb. 29). Gußeiserne Handgriffe werden stets angegossen (Abb. 30). Am

"W ®r
Abb. 28. Formkasten mit eingegossenen 

schmiedeisernen Handgriffen.

L
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Abb. 29. Formkasten mit 
angenieteten Handgriffen.

©
Abb. 30. Formkasten mit 
gußeisernen Handgriffen.

besten haben sich schmiedeiserne angeschraubte Griffe bew ährt. Sie können im  Falle 
einer Lockerung sofort festgezogen werden und sind nich t der Gefahr ausgesetzt, abzu 
brechen wie die gußeisernen H andhaben. Bei größeren Form kasten  ordnet m an an  Stelle 
von festen Griffen seitliche Ösen an  (Abb. 31) in die zum  Anheben lose schmiedeiserne 
Griffe geschoben werden.

Die F ü h r u n g e n  bestehen gewöhnlich aus angegossenen Lappen, die m itte ls fester 
oder loser schmiedeiserner S tifte oder Bolzen m iteinander in  Ü bereinstim m ung geb rach t 
werden. An den Lappen des einen Teiles sind die Führungsstifte befestigt, w ährend die 
Lappen des anderen m it entsprechenden Bohrungen versehen sind. Die S tifte bestehen
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entw eder aus gezogenem Rundeisen oder sie werden, was die Regel ist, genau auf Maß be
arbeitet. Ih r  Durchmesser schwankt zwischen 15 und 30 mm. Feste Führungsstifte werden 
am  besten m it einem Bunde versehen (Abb. 32) und m it einer M utter festgezogen. Verfehlt 
ist es dagegen, die Stifte unm ittelbar in dem einen Lappen festzuschrauben (Abb. 33), 
da die m it dem Gewindebohrer herzustellenden Gewinde nicht genau genug zentriert 
werden können. Am häufigsten ist die Anordnung nach Abb. 34 anzutreffen, die normalen 
Anforderungen ausreichend genügt. Die Löcher zum Einsetzen und zur Führung der 
Stifte werden m it Hilfe gußeiserner Lehren gebohrt. Eine derartige Lehre besteht aus

Abb. 31. Formkasten mit seitlichen Ösen.

einem gußeisernen R ahm en (A in Abb. 35), in den gehärtete Stahlbüchsen B auswechsel
bar eingelassen sind. Die gehobelte Lehre wird auf den ebenfalls bearbeiteten Form 
kasten gesetzt und dort m it Stellkeilen C, Schraubenzwingen oder auf andere Weise 
festgemacht. Die Stahlbüchsen verhindern das Ausleiern der Lehre und ermöglichen 
infolge ihrer Auswechselbarkeit die Verwendung derselben Lehre für verschieden große 
Bohrungen. Die nicht geringen Kosten solcher Lehren machen sich schon bei kleinen 
Form kastenzahlen durch Verminderung von Fehlgüssen,
Erzielung genauester Abgüsse und bequemen E rsatz 
zugrunde gegangener einzelner Form kastenteile bezahlt.

Form kastenteile bis etwa 100 kg Gewicht können 
von zwei Mann im allgemeinen noch gehoben und ge
wendet werden. Man nennt sie H a n d f o r m k a s t e n  im 
Gegensatz zu den schwereren, nur m it Hilfe von H ebe
zeugen zu handhabenden K r a n f o r m k a s t e n .  K ra n 
form kasten haben meistens an  Stelle der Handgriffe 
kleinerer Form kasten zapfenartige Ansätze, die D r e h 
oder S c h w e n k z a p f e n  genannt werden (Abb. 36). Sie 
werden an  den Stirnseiten der Form kasten möglichst 
genau in der Linie der Schwerpunktachse angebracht.
Man kann  sie aus Gußeisen oder aus Schmiedeisen a n 
fertigen. F ü r große und größte Form kasten werden der 
größeren Sicherheit halber durchwegs schmiedeiserne 
Drehzapfen vorgesehen.

Größere Form kasten müssen m it Zwischenwänden versehen werden, da der F orm 
sand sonst nicht genügend H a lt finden würde. Form sand träg t sich im allgemeinen 
nur etw a 300 mm im Geviert m it genügender Sicherheit. Je  niedriger ein Form kasten 
ist, desto kleiner wird die Fläche, innerhalb welcher der Form sand keiner besonderen 
S tützen bedarf. Die zur S tütze des Sandes vorgesehenen Zwischenwände werden S c h o r e n ,  
S a n d w ä n d e ,  Z w i s c h e n w ä n d e ,  T r a v e r s e n  u. a. genannt. Sie werden oft m it dem 
Form kastenrahm en in einem Stück gegossen, oft aber auch in den fertigen Rahm en 
nachträglich eingesetzt. Letzteres Verfahren bietet den Vorteil, einen Form kasten zum 
Einform en sehr verschiedener Modelle verwenden zu können, da dann jeweils nur die 
Schoren ausgewechselt zu werden brauchen. Auswechselbare Schoren können aus Holz

Abb. 35. Lehre mit gußeisernem 
Formkasten.

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

Abb. 32—34. Richtig und falsch angeordnete 
Führungsstifte.
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oder aus Gußeisen bestehen. Sie werden aus Holz hergestellt, wenn es sich nur um  
einzelne Abgüsse handelt, aus Gußeisen, wenn eine größere Zahl von Abgüssen nach 
gleichem Modelle angefertigt werden muß, oder wenn es auf besondere S tarrhe it des 
Form kastens ankom m t. Hölzerne Schoren können m it Keilen zwischen den gegenüber
liegenden W änden des Form kastens festgeklem m t (Abb. 36) werden, oder m an schneidet

N iw
Formfrasterju'anä

■Sc/iore

Form frastentrand

Abb. 36. Formkasten mit 
hölzernen Schoren und Keilen.

Abb. 37. Eintreiben einer 
Schore in den Formkasten.

Abb. 38. Formkasten mit 
angegossenen Leisten für die Schoren.

sie etwas verjüngt zu und tre ib t sie durch Hamm erschläge in den Form kasten  (Abb. 37). 
Schoren aus Gußeisen werden m it K eilen nach Abb. 36 festgeklem m t, oder zwischen a n 
gegossenen Leisten geführt (Abb. 38), wobei wiederum zum  Ausgleich etw aiger Fugen 
Keile verwendet werden, oder m it den K astenw änden verschraubt (Abb. 39 u. 40).
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Abb. 39. Zerlegbarer Formkasten.
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Abb. 40. Formkasten mit angesehraübten Schoren.

In  einem Stück gegossene große Form kasten  sind nu r sehr schwer spannungsfrei 
herzustellen und in  steter Gefahr zu zerbrechen. Deshalb pflegt m an sie aus einzelnen 
Teilen zusammenzustellen. Der in Abb. 39 dargestellte z e r l e g b a r e  F o r m k a s t e n  
besteht in jedem  Teile aus vier Stücken, zwei K opf teilen K  m it den D rehzapfen Z und

zwei Seitenteilen m it den Führungen F. Die Verbindung der 
K astenw ände m iteinander erfolgt gewöhnlich durch V er
schraubung. Zur V erm inderung der B earbeitungskosten  werden 
die Schraubenlöcher eingegossen. M an ordnet sie zur Erzielung 
genauer Ü bereinstim m ung in einer W and ru n d  an  u nd  in der 
anderen schlitzförmig (Abb. 41). E ine B earbeitung der anein 
ander stoßenden F lächen ist m eistens n ich t erforderlich. W enn 
es in Ausnahm efällen auf größere Genauigkeit ankom m t, h ilft 

m an sich durch A nbringung niedriger und  schm aler Arbeitsleisten, die an  O rt und  
Stelle m it H am m er und Meißel bearbeitet werden können.

F ü r S o n d e r z w e c k e  sind Form kasten verschiedener A rt im Gebrauch. Abb. 42 
zeigt einen Form kasten m it eingegossenen Zwischenwänden fü r Heizkesselglieder. D er 
R aum  A kan n  leer bleiben, wodurch einem gewöhnlichen rechteckigen K asten  gegenüber 
Form stoffe und Arbeitslöhne gespart werden. Der Form kasten  Abb. 43 dient zum  E in 
form en von Säulen und ist an  einem Ende zur Aufnahme der b re it ausladenden G rund 

Abb. 41. Schraubenlöcher 
an Formkasten.
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p la tte  entsprechend erweitert. Die Abbildung zeigt auch einen H a k e n - Ö s e n v e r s c h l u ß  
zwischen Ober- und Unterteil. F ü r manche Zwecke muß das M ittelteil dreiteiliger Form 
kasten  seitlich geteilt werden (Abb. 44). Die Verbindung zwischen M ittelstück und U n ter
teil und die richtige Einstellung dieser Teile wird durch die angenieteten Anschläge a a  
und b b  bewirkt, während die M ittelstücke untereinander durch Anschlaghaken ver
bunden werden.

F ü r flache, in großen Mengen m it Form platten  oder Gipsteilen herzustellende Form en 
sind A b z u g -  oder A b s c h l a g f o r m k a s t e n  (Abb. 45) im Gebrauch, die nach Zusammen-

] =
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Abb. 43. Säulen-Formkasten.

l i  0 @ 4Jy LwJ iy ■ ■ v

Setzung des Ober- und Unterteiles vor dem Abgießen von der Form  entfernt werden1). Mit 
einem einzigen Form kasten kann jede Anzahl Form en hergestellt werden. Das bedingt 
eine große Ersparnis am Form kastenbestand und an Löhnen. Abschlagformkasten 
werden aus Gußeisen, Holz oder aus Aluminium hergestellt. Aluminiumkasten werden 
tro tz  ihres höheren Anschaffungspreises in steigendem Umfange angewendet, da sie am

Abb. 45. Abschlasformkasten.

Abb. 42. Sonderformkasten für Heizkesselglieder.

Abb. 44. Sonderformkasten für Abb. 46. Abb. 47.
Topfformerei. Rähmchen für kastenloses Formen.

ßsenräfimcfren

leichtesten sind. Bei der großen Zahl von einem Manne in der Schicht zu erstellender 
Form en ist jede Minderung des regelmäßig zu bewältigenden Gewichtes von wesentlichem 
Belange.

N ur u n ter besonders günstigen U m ständen können kastenlose Form en ohne jeden 
Schutz abgegossen werden. In  vielen Fällen bindet m an sie durch eiserne Rähm chen 
(Abb. 46) zusammen, die von vornherein zugleich m it dem Modelle eingestampft werden. 
O ft reicht das Beschweren der Form  m it Gewichtsplatten, die ihre obere Sandfläche 
zum größten Teile bedecken (G in Abb. 47) zur Sicherung gegen die Gießbeanspruchung
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aus. D as Überschieben von Holzrähmchen, wie es die Abb. 47 erkennen läß t, h a t  sich 
dagegen nur ausnahmsweise bew ährt, weil dadurch die Form en leicht beschädigt werden.

Schmiedeiserne Formkasten.

Leichte s c h m i e d e i s e r n e  F o r m k a s t e n  erfreuen sich infolge ihrer geringen 
S tandhaftigkeit in Graugießereien keiner großen B eliebtheit, dagegen w erden schwere

Abb. 48. Schmiedeiserner Formkasten. Abb. 49.

Ausführungen in Stahlgießereibetrieben gerne benutzt. Solche schwere Form kasten 
sind den Beanspruchungen in den für S tahlgußform en sehr heiß betriebenen Trocken
kam m ern und  beim Ausklopfen der harten  Stahlgußmasse besser gewachsen als guß-

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

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

eiserne. Abb. 48 zeigt einen aus kräftigen U -Eisen gebauten einfachen F orm kasten  für 
Stahlguß.

In  den letzten  Jah ren  haben besonders in Amerika, aber auch in D eutschland, F o rm 
kasten  aus profiliertem  W alzeisen starke Verbreitung gefunden. Solche K asten  werden 
m it gewalzten Sandleisten und  V erstärkungsrippen versehen und  bieten Gewähr, bei 
geringen Gewichten ausreichende S tarrheit zu besitzen. Die Abb. 49, 50, 51, zeigen einige 
der gebräuchlichsten Ausführungen. Der Form kasten nach Abb. 52 und  53 A ist am eri
kanischen Ursprungs. Seine U-förmig gebogenen W andbleche sind m it Holz ausgekleidet,
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in den Ecken zusammengenietet und durch die Ecken umgreifende, eiserne Tragbügel 
in ihrem Verbände verstärkt. Die eingepreßten H olzbretter lassen einen schmalen als 
Sandleiste wirkenden Streifen der Blechkante frei. Die K asten  sind sehr billig und halten  
m ehrjähriger ständiger Benützung stand.

Normung der Formkasten.
Auf Grund von Umfragen bei zahlreichen großen Gießereien wurden von G. H o f f 

m a n n  N o r m e n  f ü r  r u n d e  u n d  r e c h t e c k i g e  F o r m k a s t e n  aufgestellt. Die H a u p t
abmessungen dieser normalen K asten  sind der Z a h l e n t a f e l  2 zu entnehmen. F ü r sie

j r
- 75- - 730-

-205-

Abb. 54. Lose Zentrierstifte für genormte 
Formkasten.

Abb. 55 u. 56. Steckstifte und Hülsen an 
genormten Formkasten.

kommen dreierlei Z e n t r i e r s t i f t e  in B etracht: Lose Stifte nach Abb. 54, die im Ober
kasten eingesetzt werden, lose Stifte, die im U nterkasten  eingesetzt werden und feste 
Stifte, die einen Bund erhalten müssen. F ü r die S t e c k s t i f t e  und für deren Hülsen am 
Form kasten gelten die Abmessungen der Abb. 55 und 56.

Zahlentafel 2. 

Norm ale Form kasten.

Außenmaß

mm

Entspricht 1. W. bei guß
eisernen Kasten etwa

mm

Zentrierstiftenweite bei 
2 Zentrierungen

mm

380 X 380

Rechteckige Formkasten 
350 X 350 425

430  X 330 400  X 300 j 475430  X 430 400  X 400
480  X 380 450  X 350 } 525480  X 480 450 X 450
530  X 380 500  X 350 } 575530  X 530 500  X 500
595 X 430 565  x 410 640
635 x 430 600 X 400 |
635  X 530 600  x 500 680
635 X 635 600  x 600 !
735 X 530 700 x 500

] 780735 X 735 700 x 700
825 X 530 800 X 500

} 870825 X 635 800 X 600
925  X 635 900 X 600 970

1045 X 530 1000 X 500
J 10901045 X 830 1000 X 800

380 0
Runde Formkasten 

350 0 425
430  0 400  0 425
480 0 4 50  0 525
530  0 5 00  0 575
595  0 565 0 640
635  0 600  0 680
735 0 700 0 780
825 0 800  0 870
925 0 900 0 970

1045 0 1000 0 1090
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E rster H auptteil.

Die Handformerei.

III. Kerne.

Allgemeines.
Gebilde zur Erzielung von Hohlräum en in Gußkörpern nennt m an K e r n e .  Man 

bedient sich ihrer nicht allein zur Aussparung der verschiedenst gestalteten Hohlräume, 
sondern verwendet sie auch zur Bildung des äußeren Teiles von Gußformen, um  Teilungen 
des Modells oder der Form  zu ersparen oder die Form arbeit sonstwie zu vereinfachen. 
Dementsprechend gibt es allereinfachste Kerne, von denen ein Junge oder ein Mädchen 
täglich mehrere tausend  anfertigen kann, und schwierige Gebilde, an  deren einem ein 
geschickter und fleißiger K ernm acher tagelang zu arbeiten hat.

Kerne müssen im allgemeinen die gleichen Eigenschaften wie Gießformen haben: 
sie müssen den Angriffen des flüssigen Metalles widerstehen, und müssen genau die beab
sichtigte Form  ergeben 1). Da sie häufig ringsum  von flüssigem Metall umgeben sind 
und meist für sich gehoben, fortbewegt und un ter erschwerenden U m ständen in die 
Form  gelegt werden, müssen sie im  allgemeinen gasdurchlässiger, fester und widerstands
fähiger sein als gewöhnliche Formen. Kerne bestehen aus den üblichen Formstoffen 
Sand, Masse oder Lehm, m it oder ohne besondere Zusätze, in manchen Fällen aber auch 
aus Metall. Sie können nur aus Form stoffen bestehen oder auch, der größeren H a ltb a r
keit halber, m it guß- oder schmiedeisernen Tragkörpern, Gerippen ausgerüstet sein. 
Viele K erne sind im  Stoffgefüge so durchlässig, daß sich besondere Vorkehrungen zur 
Luftabfuhr erübrigen, andere werden m it Luftkanälen versehen. Häufig werden zur 
besseren Luftabführung Zwischenschichten aus Heu-, Stroh- oder Holzwollseilen, von 
Koks oder sonstigen gasdurchlässigen Stoffen angeordnet. Die Mehrzahl der Kerne 
wird vor dem Gebrauche getrocknet, doch können unter bestim m ten U m ständen auch 
nasse Kerne, die als „ g r ü n e  K e r n e “ bezeichnet werden, verwendet werden. Die Trock
nungsart und  der Trockenheitsgrad sind sehr verschieden. Man kennt g e b a c k e n e  
und g e t r o c k n e t e  Kerne. Die letzteren können o b e r f l ä c h l i c h  g e t r o c k n e t , ' s c h a r f  
g e t r o c k n e t u n d  h a r t  g e b r a n n t  sein.

G r ü n e  K e r n e  müssen im allgemeinen fester gestam pft werden als gleichartige 
und gleichgroße Formen. Man verwendet darum  einen mageren Form sand, der eine 
ausgiebige Verdichtung zuläßt, ohne die nötige Gasdurchlässigkeit einzubüßen. Das 
festere Stam pfen ist aber nur ein Notbehelf. W enn ein K ern in der Form  sitzen bleibt 
und nicht fortbewegt zu werden braucht, z. B. die im Modell selbst gestam pften 
Kerne von Hohlkörpern, wie Kochtöpfen, Sanitätsw aren und Badewannen, dann stam pft 
m an ihn zur Erhöhung seiner Luftdurchlässigkeit loser als den äußeren Teil der Form.

Kerne können unm ittelbar in  Höhlungen des Modells oder in  besonderen Modell
formen. den K em kasten  oder Kernbüchsen, oder m it Zieh- bzw. m it Drehlehren her
gestellt werden.

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

Geiger, Handbuch IX. 2. Aufl. 2
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M an m acht die K erne selten nur aus den einfachen, für die gewöhnliche Form erei 
verw endeten Grundstoffen. Meistens füg t m an verschiedene andere Stoffe zur E rhöhung 
der Gasdurchlässigkeit oder S tärkung der B indekraft oder zu beiden Zwecken hinzu 1). 
Torfgrus, K älberhaare, Spreu, K okspulver, Sägespäne, Gerbereiabfälle, S troh- und  
H euhäcksel dienen zur E rhöhung der Gasdurchlässigkeit, w ährend Pferde- und  K u h 
m ist, Kolophonium , Melasse, Sulfitlauge, D ex trin , Gummi, Teer, Baum wollsam en, 
gekochtes und  rohes Leinöl, Weizen-, Roggen- und K artoffelm ehl ebenso der B indung 
wie der besseren E n tlü ftung  dienen. E in  Teil dieser Zusätze verbrennt w ährend des 
Trocknens und  h in terläß t Hohlräum e, die das Entweichen der Gase erleichtern, ein 
anderer schmilzt in der W ärm e der Trockenkam m ern und dient geschmolzen als B inde
stoff, ein d ritte r trä g t nach V erdunstung eines Teiles seines W assergehaltes zur besseren 
Bindung bei, w ährend ein v ierter dem  Brei von W asser und  Form sand die Eigenschaft 
gibt, gleich einem Brotteige zu backen und  zu erhärten. Gebackene K erne verbrennen 
durch die anhaltende Hitzew irkung des glühenden Gußstückes und  lassen sich selbst 
aus den engsten H ohlräum en leicht entfernen.

D er W ert eines Kernsandes häng t von seiner K orngröße, von seinem Gehalte an  
Bindern, von seinem Gehalte an  Alkalien, insbesondere auch an  K alk , ab. J e  gleich
m äßiger die Korngröße ist, desto luftiger (gasdurchlässiger) w ird der K ern  ausfallen. 
K alkhaltige Sande sind im mer gefährlich, weil die beim Gusse durch Zersetzung des 
K alkes entstehende Kohlensäure dem  Gasabzug hinderlich i s t 2).

Beim Zubereiten eines K ernsandes ist der Einfluß in R echnung zu ziehen, den ein 
verschiedener Feuchtigkeitsgehalt auf das Volumen der Masse ha t. G etrockneter scharfer 
Sand verm ehrt beim Anmachen m it 10%  W asser sein Volumen um  50%  3). E n tsp re 
chend der R aum zunahm e durch Befeuchtung ist die R aum abnahm e beim Trocknen. 
Bis zu einem gewissen Grade werden freilich beim Trocknen H ohlräum e gebildet, durch 
welche die Gießgase entweichen können. D arüber hinaus k an n  aber ein zu naß  ange
m achter K ern während des Trocknens Form änderungen erleiden oder eine nich t aus
reichende Festigkeit erlangen.

Alle Z u s a t z s t o f f e  können nu r dann ihrem  Zwecke in vollem Um fange entsprechen, 
wenn sie m it den anderen B estandteilen des K ernsandes oder der K ernm asse auf das 
in n ig s t e  gemischt werden. Die Mischung wird meistens durch H andarbe it — D urch 
schaufeln, Ü berstreuen, Übergießen, Schlagen, T reten  — vorbereitet und  m it Maschinen
— Tonschneidern, K netm aschinen — vollendet 4).

Formerei im Kernkasten.
Die Herstellung der K erne im K ernkasten  ist im Grunde eine einfache Arbeit. Der 

K e r n k a s t e n ,  auch K e r n d r ü c k e r  oder K e r n b ü c h s e  genannt, ist ein Behälter, dessen 
H öhlung der äußeren G estalt des Kernes entspricht. E r wird m it Form stoffen vollge

stam pft, worauf die eingestam pfte Masse, der K ern, ausgehoben 
oder sonstwie von den W änden des K ernkastens befreit wird. 
Bei der H erstellung von K ernen in K ernkasten  m uß auf richtige 
V erdichtung der Formstoffe, auf ihre gute E n tlü ftu n g  w ährend 
des Gusses, ihre ausreichende A bstützung und  auf die einfache 
und sichere Lösung des Kernes aus der Büchse geachtet werden. 

Die K ernkasten  können aus einem, zwei oder m ehreren

Kembüchse, 'gesSlofsen. Teilen bestehen- Zur H erstellung g latter, zylindrischer K erne
werden gewöhnlich zweiteilige K ernbüchsen benutzt. Die 

beiden m iteinander verdübelten Teile Aj und  A2 (Abb. 57) werden aneinandergebracht, 
durch die Stahlklam m er B oder auf andere Weise zusam m engehalten und  auf eine 
ebene U nterlage gestellt. D ann stam pft m an m it einem Stück Rundeisen die Büchse

J) Näheres vgl. Bd. 1, S. 600 u. ff.
2) Bezügl. Bestim m ung des Kalkgehalts vgl. Bd. I S. 582.
3) Siehe Stahleisen 1912, S. 147.
4) Näheres über Sandaufbereitung folgt in Bd. III.
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voll Form sand, sticht reichlich Luft, entfernt die K lam m er und zieht unter leichtem 
Abklopfen die beiden K ernbüchsenhälften vom K ern ab (Abb. 58). Je  nach der Be
schaffenheit des K ernsandes wird in der Achse des Kerns ein Kerneisen angeordnet.

Längere K erne werden in gleicher Weise aufgestam pft, aber in wagerechter Lage 
aus der Form  gebracht. Man legt die vollgestam pfte Kernbüchse der Länge nach auf 
eine ebene U nterlage und hebt un ter gelindem Beklopfen die obere Büchsenhälfte ab. 
D ann wird die zweite, den K ern enthaltende H älfte an  die K an te  einer eisernen P la tte  
gehalten, wie es Abb. 59 zeigt, und der K ern unter vorsichtigem Beklopfen der Büchse 
auf die P la tte  gerollt, die m it feinem Streusand übersiebt wurde, um  ein Ankleben zu ver
hüten. Auf der P la tte  bleiben die Kerne bis zur völligen Trocknung liegen.

K erne von großem Durchmesser, die auch beim Ausbringen nach dem zweiten Ver
fahren in Gefahr beschädigt zu werden käm en, da sie sich infolge ihres Eigengewichtes

/ / / ' s /  /  /

Abb. 58. Zweiteilige Kernbüchse, geöffnet. Abb. 59. Herauswälzen langer Kerne aus der 
Kernbüchse.

p la tt  drücken würden, rollt m an auf eine B ettung von weichem Formsand. Wo auch das 
nicht angängig ist, muß der K ern in zwei H älften angefertigt werden, wozu nur eine 
K ernbüchsenhälfte nötig ist. Die wagerecht m it der Höhlung nach oben auf fester U n ter
lage ruhende Kernbüchse wird vollgestampft, der Sand abgestrichen, eine gußeiserne 
P la tte  oben aufgelegt, verklam m ert und m it der Büchse gewendet. Nach Lösung der 
K lam m ern hebt m an unter vorsichtigem Abklopfen die Büchse vom Kern. Die zweite 
K ernhälfte w ird in der gleichen Weise hergestellt und dann gleich der ersten auf der 
eisernen U nterlagsplatte in die Trockenkammer gebracht. Nach dem Trocknen reibt 
m an beide K ernhälften gegeneinander — größere Buckel werden m it einer Raspel en t
fernt — bis sie scharf aneinander passen,

I
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Abb. 60. Anordnung der Kerndrähte im Kernkasten.

kra tz t auf jeder H älfte einen Luftkanal 
aus, bestreicht die K an ten  der einen H älfte 
m it einem K lebem ittel — Lehm-, Mehl-,
Tonbrei oder D extrin  — preßt beide H älften 
m it der flachen Seite aneinander, sieht 
nach, ob die Teilungsfuge ringsum vom 
K lebem ittel ausgefüllt ist, und bringt den 
„ganzen“ K ern  in den Trockenofen zum
N achtrocknen des Klebem ittels. Besonders beanspruchte Kerne werden zur größeren 
Sicherheit schließlich noch m it B indedraht zusammengebunden.

Die überwiegende Mehrzahl aller Kerne bedarf zur Erreichung genügender W ider
standsfähigkeit einer inneren Versteifung, der K e r n e i s e n ,  die aus Guß- oder Schmied
eisen bestehen und entsprechend den verschiedenen Kernform en außerordentlich mannig
faltig sind. F ü r kleinere Kerne werden gewöhnlich K e r n d r ä h t e  verwendet. Abb. 60 
zeigt bei I  die Anordnung der K erndrähte für ein Rohrform stück mit rechtwinkligem Ab
zweig, bei I I  für ein K reuzstück und bei I I I  für ein Form stück m it schräger Gabelung. 
Zur Herstellung derartiger Kerne wird eine Kernbüchsenhälfte vollgestam pft und eben 
gestrichen, worauf die in dünnen Lehm - oder Tonbrei (Tonmilch) getauchten D rähte in 
den Sand geklopft werden. Die K erndrähte müssen überall sa tt aufliegen, sonst bekom m t 
das Gefüge des Kerns keinen zuverlässigen H alt. Die zweite K ernhälfte wird in gleicher 
Weise angefertigt. D ann bringt m an beide Büchsenhälften übereinander, verklam m ert
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sie, s tam pft den K ern an  den Öffnungen der Büchse etwas nach, s tich t L uft, en tfe rn t 
eine K ernbüchsenhälfte u n ter gehörigem Abklopfen und stü rz t den K ern aus der anderen 
Büchsenhälfte auf eine Sandunterlage.

F ü r größere K erne verw endet m an Kerneisen aus kräftigem  V ierkant- oder R u n d 
eisen oder aus Gußeisen. Abb. 61 zeigt gußeiserne Kerneisen für R ohrform stücke der 
vorbesprochenen A rt in größeren Abmessungen. Das Kerneisen I  h a t  nur seitliche Zacken, 
das Eisen I I  ist außerdem  noch m it Spitzen versehen, w ährend das K erneisen I I I  an  
der Vereinigung der schrägen Abzweige kästchenförm ig ausgebildet ist. Die Anbringung 
senkrechter Spitzen ist ganz einfach. Sie liegen beim Gusse des Kerneisens nach un ten

Abb. 61. Gegossene Kerneisen.

und werden durch E indrücken eines Bolzens in das B e tt des Herdes geform t. Abb. 62 
zeigt ein Kerneisen m it besonders langen, in gleicher Weise durch Eindrücken eines Modell
stabes in den H erd geformten stiftförm igen Ansätzen.

Eine Reihe von Schwierigkeiten ist bei der Herstellung der K erne für die D am pf ein - 
und -ausströmkanäle an  Dam pfzylindern zu überwinden. Solche K erne sind bei v e r
hältnism äßig großer Oberfläche sehr dünn und daher rech t zerbrechlich. Sie werden 
während des Gusses sehr hohen Beanspruchungen unterworfen, sind fast von allen Seiten 
von flüssigem Eisen umgeben und bieten dabei recht wenig R aum  zur U nterbringung 
der Kerneisen und der Luftableitungskanäle.
Ihre H erstellung erfordert darum  ganz 
besondere Sorgfalt und Aufmerksamkeit 
und  ist nach verschiedenen R ichtungen hin 
lehrreich. Sowohl die Formgebung, als auch 
die A bstützung und E ntlü ftung  kann  auf
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Abb.64. Kernbüchse für Dampf zylinderkerne.

verschiedene Weise bew irkt werden. In  Abb. 63 ist die G rundform  eines solchen K ernes 
ersichtlich, während Abb. 64 eine Kernbüchse m it fertig ausgeführtem  K ern  zeigt. Das 
K ernbiichsenunterteil A m it den Seitenwänden D wird auf ein U nterlagsbrett gestellt 
und zur H älfte  m it Lehm sand oder sonstigem durch gute B indem ittel gesichertem  Sand 
gefüllt, worauf m an Längsdrähte L und quer darüber die D rähte Q einlegt. Oft werden 
die D rähte an den K reuzungstellen m it B indedraht zusamm engebunden, was aber n ich t 
unbedingt notwendig ist. Es muß nu r darauf geachtet werden, daß die L ängsdrähte 
u n t e r  den Q uerdrähten liegen. Sobald die D rähte gu t eingebettet sind, schraubt m an die 
K ernbüchsteile B und C an die Seitenteile D und das U nterteil A, s tam pft den R aum
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innerhalb B und  C voll und bringt den K ern in später zu erörternder Weise aus der 
Büchse 1).

Die E n t l ü f t u n g  S-förmiger Kerne wird fast immer durch Abzugskanäle bewirkt, 
die in  der R ichtung der Längskerneisen verlaufen. Man stellt die K anäle m ittels W a c h s 
s c h n ü r e n ,  gewöhnlichen Schnüren, oder m it Hilfe von Luftspießen her. Am ein
fachsten, aber auch am  teuersten ist die Arbeit m it W achsschnüren. Sie werden annähernd 
in die M itte des Kernes gelegt und ragen an seinen beiden Enden um etwa 10 m m  aus 
dem K ern heraus. Das Wachs schmilzt während des Trocknens, läu ft aus und h in ter
läß t an Stelle der Schnüre Kanäle. An dem Ende, wo die L uft ins Freie entweichen 
soll, bleiben die K anäle offen, am  anderen werden sie sorgfältig m it Lehm verschlossen.

Abb. 65 zeigt die Anordnung der Entlüftungskanäle bei Verwendung einer E n t 
l ü f t u n g s c h n u r  und bei der Herstellung m it L u f t s p i e ß e n .  Die Entlüftungschnur 
muß u n t e r  die Kerneisen 1, 2, 3 und 4 und ü b e r  das Kerneisen 5 gelegt werden. Bei 
Lage der Schnur über den Eisen 1, 2, 3 und 4 und unter dem Eisen 5 würde die Gefahr 
bestehen, daß sich die Schnur beim Ausziehen zu sehr den K rüm m ungen der Kernbüchse 
bei a und b nähert und infolgedessen eine zu dünne Sandschicht zwischen dem K anal 
und der Kernoberfläche en tsteht. Der Form sand leistet zwar einigen W iderstand, der 
aber fast gleich Null wird, wenn recht nasse oder breiige Formstoffe zur Verwendung 
kommen. In  solchen Fällen darf die 
Schnur erst nach teilweiser Trock
nung des Kernes ausgezogen werden, 
da sich sonst die Kanäle nach E n t 
fernung der Schnur wieder von selbst 
schließen könnten. Das Arbeiten m it 
einer Entlüftungschnur ist einfacher 
als m it dem Luftspieße, weil nach 
dem Ausziehen der Schnur nur noch 
der K anal an  einem Ende zugestopft 
werden muß, die durch Luftspieße 
hergestellten K anäle aber einiger 
N acharbeit bedürfen. D a es aber 
selbst bei gewissenhafter Arbeit, ins
besondere bei Verwendung e i n z e l n e r  
Längs- und Querkerneisen, leicht vorkom m t, daß die Sandschicht zwischen K anal 
und Kernoberfläche an  irgend einer Stelle so dünn wird, daß sie Gefahr läuft, vom 
flüssigen Metalle durchbrochen zu werden, zieht m an in vielen Fällen das Arbeiten 
m it Luftspießen tro tz  seiner größeren Um ständlichkeit vor. Bei Benutzung von 
Luftspießen werden in die Kernbüchsen Kanäle eingearbeitet, in denen sich die 
Spieße bequem  hin und her schieben lassen. Die Spieße L1; L 2, L3 werden eingelegt, 
sobald der K ern ungefähr zur H älfte  eingestampft ist. D ann stam pft m an vollends 
auf, zieht die Spieße un ter gleichzeitiger Drehung um  ihre Längsachse aus der Büchse, 
hebt die obere K ernbüchsenhälfte ab und bringt den K ern in  die Trockenkammer. Sobald 
er getrocknet und ganz aas der Kernbüchse gehoben ist, wird m it einer Raspel eine bis 
auf die K anäle L2 und L3 reichende Furche eingeschnitten, wie dies die gestrichelte Linie 
bei c' andeutet. D ann zieht m an zur Herstellung einer Verbindung der beiden Kanäle 
mit Hilfe eines dünnen D rahtes eine Schnur durch den K anal L2 und schiebt sie durch 
die Furche und durch den K anal L3 wieder ins Freie. Der E inschnitt c wird dann m it 
K ernsand zugestopft, die Kernoberfläche g la tt poliert und die Schnur ausgezogen. Auch 
die offenen E nden  bei d bedürfen der Nacharbeit. Man verfährt entweder wie bei c, 
was der sicherere Weg ist, oder m an verstopft die offenen Kanalenden m it Lehm, wobei 
darauf geachtet werden muß, daß der Lehm nicht zu tief in den K anal gedrückt wird,

x) Beispiele für wichtiges und falsches Einlegen der Kerndrähte und Anordnen der Entlüftungs
kanäle bringt die Lehrtafel GK. ..Kernmacherei“ des Deutschen Ausschusses für Technisches 
Schulwesen (DATSCH), Berlin S W  19.

Abb. 65. Entlüftungskanäle und Entlüftungsschnur am 
S-Kern.
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dam it n icht etw a die Verbindung zwischen den K anälen L : und L 2 unterbrochen 
wird. Schließlich überzeugt m an sich durch kräftiges Durchblasen, bei größeren K ernen  
m it einer Preßluftdüse oder einem Blasebalg, ob alle K anäle gu t verbunden und  
genügend offen sind, und bringt dann den K ern zum  N achtrocknen in die T rocken 
kam m er.

Das Ausheben von S-Kernen und  anderen K ernen von großer Oberfläche u n d  geringer 
W andstärke aus der Kernbüchse bedarf meistens besonderer Vorkehrungen. Am besten

ist es, die eine H älfte  der Kernbüchse aus Eisen h e r
zustellen und in ihr den K ern  vorzutrocknen, bis er 
sich ohne eine genau anschmiegende U nterlage selbst 
zu tragen  vermag. Auch in H artho lz -K ernbüchsen  
kann  das V ortrocknen geschehen, die K ernbüchsen 
werden aber dabei so rasch unbrauchbar, daß schon 
bei Bedarf einer geringen Zahl von K ernen die A n
fertigung einer eisernen K ernbüchsenhälfte w irtschaft
licher ist. W enn ein V ortrocknen in der K ernbüchse 
aus irgend einem Grunde nich t angängig ist, h ilft 
m an sich in der aus Abb. 66 ersichtlichen Weise. 
E in  roh zusamm engezim m erter R ahm en A w ird über 
die den K ern enthaltende untere K ernbüchsenhälfte 
geschoben und gerade so fest m it Form sand voll
gestam pft, daß der K ern  später genügend gestü tz t 
ist. D ann streicht m an den R ahm en  g la tt  ab, reib t 
eine gußeiserne P la tte  B auf, verklam m ert das Ganze, 

wendet und hebt un ter vorsichtigem Abklopfen die K ernbüchse vom  K ern  ab, worauf 
der K ern sam t seiner Sandbettung auf der gußeisernen P la tte  (Abb. 67) in  die T rocken
kam m er gebracht wird. Bei sehr klebrigen Form stoffen m uß vor dem  A ufstam pfen der 
Sandbettung Zeitungspapier über den K ern gebreitet werden. F ü r gewöhnlich genügt 
aber S treusand zur Sicherung des vorher gu t geglätte ten  Kernes.

Zur ausreichenden Sicherung großer K erne ist es oft erforderlich, an  Stelle einzelner 
Kerneisen ganze Gerippe oder Gerüste von Eisenteilen zu verwenden. So besteh t das 
Gerüst des aus Abb. 68 ersichtlichen K em s aus einem H au p tträg er A u nd  fünf einzeln 
aufgekeilten G ittern B. Das Gerippe wird in die leere K ernbüchse gebrach t; nachdem  
nachgeprüft ist, ob es richtig paß t, heb t m an es wieder aus und  s tam p ft eine Schicht 
K ernsand in die Büchse. In  diese U nterlage wird das m it dünnem  Tonbrei g u t bestrichene 
Gerippe gedrückt, weiterer K ernsand wird eingeschaufelt und  m it dem  S tam pfen fo r t 
gefahren. In  die M itte des Kerns stam pft m an eine Schicht Kleinkoks e in , um  das 
Trocknen zu beschleunigen, beim Gusse die Gase zu sam m eln und  abzuleiten u nd  den 
K ern der Schwindungsbeanspruchung gegenüber nachgiebiger zu machen. Die L u ft 
wird durch Röhren C, die an  beiden K ernenden m it eingestam pft werden, abgeführt.

ß

Abb. 67. Ausheben von S-Kernen II.
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Formerei mit Ziehleliren.
W enn nur e i n z e l n e  größere Kerne benötigt werden, ist es oft am  wirtschaftlichsten, 

sie durch ein „ Z i e h e n “ genanntes Arbeitsverfahren herzustellen, das zwar höhere K ern 
macherlöhne erfordert, dafür aber eine Kernbüchse erspart. Zum Ziehen des in Abb. 69 
abgebildeten Kerns müssen zwei Ziehbretter (A in Abb. 70), eine Ziehlehre (B) und 
zwei in H älften  geteilte Kopfscheiben (C) angefertigt werden. Um  dem Werfen während 
des Arbeitens und Trocknens vorzubeugen, wird das Ziehbrett, falls m an es nicht aus 
Gußeisen herstellt, aus je drei B rettern  (1, 2, 3 in Abb. 71) so zusammengesetzt, daß 
die Faserrichtung des m ittleren B retts  senkrecht zu der der beiden anderen verläuft. 
Die Form  des Z iehbretts entspricht den äußeren Umrissen eines Längsschnitts durch 
das Gußstück einschließlich einer Zugabe an beiden Enden für die K em m arken, während

Abb. 69. Gebogener Kern. Abb. 70. Ziehbretter für Kerne.

A i r
ß

Abb. 71. Ziehbretter für Kerne.

die Form  einer K opf scheibenhälfte einem Querschnitte durch den K ern entspricht, 
nach dem auch die innere K rüm m ung der Ziehlehre B ausgeschnitten ist. Die K ante a b 
der letzteren h a t das genaue Maß der W andstärke des Gußstücks, während die Länge 
der K an te  d b ungefähr der Dicke des Ziehbretts entspricht.

Man befestigt die geteilten Kopf scheiben B auf dem Ziehbrette, wie es in Abb. 71 
ersichtlich ist, siebt eine dünne Schicht K ernsand über däs B re tt und  streicht sie m it 
der der K an te  des B retts entlang geführten Lehre zurecht. D ann drückt m an ein leichtes 
K emeisen in die Unterlage, stam pft einen Sandklotz von der beiläufigen Form  des 
halben K erns auf und  bringt ihn m it der wiederum den K anten  des Ziehbretts entlang 
geführten Lehre auf die genaue Kernform. Schließlich wird die Festigkeit des Kerns 
durch Fingerdruck geprüft, nach dem Ausgleich loser Stellen durch nachgestopften 
K ernsand die Oberfläche poliert und geschwärzt und der fertige halbe K ern auf dem 
Ziehbrette in  die Trockenkam m er gebracht. Die zweite H älfte  wird 
in der gleichen Weise angefertigt und nach A uskratzung eines Luft- 
kanals m it Mehlbrei auf die erste geklebt.

Bei größeren K ernen reicht diese Verbindung zur völligen 
Sicherheit nicht aus, auch ein weiterer Verband der beiden H älften  
durch Zusam m enbinden der K ernm arken m it B indedraht genügt 
bei wachsender Kerngröße bald nicht mehr. Man schneidet dann 
die Kopfscheiben so weit aus, daß auf das Z iehbrett ein über die K ernm arke vor
stehendes kräftiges Kerneisen gelegt werden kann  (Abb. 72) und bindet nach Fertig 
stellung beider K em hälften  die Kerneisen m it D raht zusammen. Eni solcher Verband 
ist sehr zuverlässig und vermag den weitestgehenden Beanspruchungen Genüge zu leisten, 
wenn die Eisen auch in der K rüm m ung zusammengebunden werden. Man gräb t zu 
dem Zweck durch die obere K ernhälfte rechts und links am  Kerneisen vorbei je ein Loch, 
m acht auch in der unteren K ernhälfte an  den gleichen Stellen das Kerneisen frei, legt 
beide K ernhälften  übereinander, bindet die Eisen zusammen und verschließt die en t
standenen Höhlungen durch Ausstopfen m it K em sand.

Gewöhnlich ist es vorteilhafter, gußeiserne Ziehbretter zu benützen, die m an auf 
dem  Herde in einfacher Weise formen und gießen kann.

/ferneisen

Abb. 72. 
Kerneisen verband.
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Formerei mit Drehlehren.
Größere Kerne, deren äußere Form  einen D rehkörper bildet, werden in den allerm eisten 

Fällen am  besten und billigsten „abgedreht“ . Abb. 73 zeigt eine hierfür dienende K e r n 
d r e h b a n k .  Sie besteht aus zwei gußeisernen Ständern, in deren keilförmigen E in 
schnitten  die Achse der Kernspindel B ruh t, die m ittels einer K urbel gedreht werden 
kann. A ist eine Lehre, deren lotrechte Leiste a es ermöglicht, größere Mengen von F orm 
stoff aufzustapeln. Die Lehre wird m ittels Schrauben D, über denen sie in wagerechten 
Schlitzen verschoben werden kann, an  den S tändern  befestigt. Die K ernspindel B ist 
über ihre ganze Oberfläche m it kleinen Löchern versehen, durch welche die Gießgase 
in ihr Inneres gelangen, von wo sie nach außen entweichen können. U m  das Verstopfen 
der Entlüftungslöcher zu verhindern, um  die Gießgase im  ganzen In nern  des K erns 
auf breitester Grundlage zu sammeln und  um  dem  K ern  beim Schwinden ausreichende 
Nachgiebigkeit zu verleihen, w ird die Spindel m it einer Schicht C aus Stroh, Heu, 
W erg oder Holzwolle bezogen, die während des Gießens den Gasen den D u rch tritt ge
s ta tte t  und  dann verbrennt. Diese Zwischenschicht w ird gewöhnlich durch Aufwicklung 
eines Seils aus den genannten Stoffen hergestellt. Man befestigt das Seil an  einem 
E nde der Spindel und  dreht sie dann langsam, wobei sich das Seil allm ählich aufwickelt. 
Es m uß darauf geachtet werden, daß sich die einzelnen B in d u n g en  recht dicht aneinander

reihen, und  daß das Seil fest auf der Spindel 
sitzt, da durch irgendwelche Lockerung die 
später aufzutragenden Form stoffe in  Gefahr 
käm en, teilweise abzufallen. Meistens werden 
Strohseile verwendet. Holzwollseile reißen 
w ährend des Aufwickelns infolge ihrer ge
ringeren Festigkeit leicht ab, was zu unlieb 
samen A ufenthalten  V eranlassung gibt, und  
entwickeln w ährend und  nach  dem  Gusse 
m ehr und belästigendere Gase als Strohseile. 
H eu läß t sich zu dünneren Seilen verspinnen, 
findet aber infolge seines höheren Preises nur 
dort Verwendung, wo selbst die dünnsten  

Strohseile noch zu stark  sind. Werg läß t sich noch feiner verspinnen als Heu, ist aber 
noch teu rer und wird daher nur verwendet, wenn man anders n ich t zurecht kom m en 
kann. W enn die aufzutragende Schicht so dünn ist, daß selbst ein W ergseil n icht 
m ehr aufgesponnen werden kann, behilft m an sich m it langen S trohhalm en, die an  die 
Spindel gelegt und m it B indfaden festgebunden werden.

N ach dem  Aufwickeln des Strohseils wird eine d ü n n e  Schicht fe tten  Lehm s au f
getragen und  m it den H änden kräftig  in die Strohschicht eingerieben, worauf m an etw a 
vorstehende sperrige Strohhalm e wegbrennt. In  der Regel soll aber das A ufträgen der 
Fettlehm schicht die Strohschicht so ausreichend g lätten , daß sich ein A bbrennen erübrigt. 
N ach vollendeter G lättung wird die Lehre A (Abb. 73) zurecht gerückt u nd  m ittels der 
Schrauben D in  einem A bstande von der K ernspindel festgem acht, der etw as geringer 
ist, als der Stärke der auf der Spindel aufzutragenden Form stoffschicht entspricht. U nter 
fortw ährendem  Drehen der Spindel werden dann  breiige Form stoffe — K ernm asse oder 
K em lehm  — solange aufgetragen, bis sie von der Lehre erreicht und  abgestreift werden. 
In  diesem Zustande wird der K ern in die K am m er befördert und  getrocknet. Den auf die 
K erndrehbank zurückgebrachten K ern re ib t m an m it W asser und  einer h arten  B ürste 
ab, bessert Risse und sonstige Schäden aus und  trä g t nach R ichtigstellung der Lehre A 
eine Schlußschicht aus etwas magereren Form stoffen auf, denn auf fe ttem  Lehm  ru h t  
das Eisen schlecht. D er K ern  kom m t nun nochm als in  die Trockenkam m er und  w ird 
schließlich, solange er noch gut w arm  i s t , geschwärzt. Die Eigenwärm e des K erns soll 
ausreichen, um  die Feuchtigkeit der Schwärze völlig zu verdunsten. I s t  m an sich dessen 
nicht g a n z  sicher, so nmß der K ern ein drittes Mal auf kurze Zeit in die K am m er gebracht 
werden. Die Stärke der Lehm schicht be träg t bei kleinen K ernen von 40 m m  D urch-

Abb. 73. Einfache Kerndrehbank.
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messer aufw ärts etw a 5 mm und steigt bei ganz starken K ernen bis auf 20 mm. Lehm 
schichten bis zu 10 mm Stärke können in einer Schicht aufgetragen werden, stärkere L ehm 
bezüge werden aber besser in der beschriebenen Weise in zwei Schichten ausgeführt. 
D a nich t im m er Kernspindeln vom wünschenswerten Durchmesser zur H and sind, beträgt 
die aufzutragende Lehmschicht oft 
ein Mehrfaches der angegebenen 
W erte. M an h ilft sich dann durch 
drei- und viermaliges und noch 
öfteres A ufträgen einzelner Schich
ten , deren jede für sich getrocknet 
wird, wobei darauf geachtet werden 
muß, daß die Strohschicht durch 
das wiederholte Trocknen nicht 
vorzeitig verbrennt. E inen guten 
Schutz gew ährt das Verstreichen 
der beiden K ernenden m it Lehm, 
so daß dort das Stroh nicht zutage 
tr it t .  W enn das Stroh vorzeitig 
verbrennt, kann  sich der Lehm- 
m antel auf der Spindel verschieben, 
wodurch dem  Abgusse nach ver
schiedenen R ichtungen Gefahr e r
wächst. Gefährlich ist es, eine 
zweite Strohseilschicht auf eine Abb. 74. Kerndrehbank nach N e u  fang,
vorgetrocknete Lehm unterschicht
aufzutragen. Man gerät dabei in Gefahr, daß eine der Lehmschichten zu wenig trocken 
oder eine der Strohschichten zu sehr verkohlt wird.

Das Drehen großer, in gewöhnlichen Lagern ruhender Kerne erfordert einen sehr 
beträchtlichen K raftau f
wand. D urch die von 
N e u f a n g  *) entworfene 
Kerndrehbank (Abb. 74) 
wird der K raftbedarf 
wesentlich vermindert.
Die Kernspindelenden 
huifen auf Rollen, die 
auf verschiedenen A b
stand gegeneinander v er
schoben werden können, 
so daß sie sich jeder 
Spindelstärke anpassen.
Ein K ern  von 800 mm 
Durchmesser und 4 m 
Länge, zudessenDrehung 
auf einer gewöhnlichen 
D rehbank 3—4 Mann 
erforderlich sind, kann  
auf dieser B ank leicht 
von nur einem Manne Abb. 75. Strohseil-Spinnmaschine,
bedient werden.

In  Gießereien m it regelmäßigem, großem Bedarf gleichartiger, gedrehter Kerne, 
z. B. in Rohrgießereien, werden die K erndrehbänke mechanisch von einer Transmission 
aus oder m it eigenen Elektrom otoren angetrieben, wobei der K ern entweder durch eine

J) Stahleisen 1908, S. 517.
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die Kernspindel m it der D rehbankspindel verbindende Muffe oder durch einen m it
Hilfe von Riemenscheiben angetriebenen M itnehm er gedreht wird. Solche K erndreh 
bänke sind auch mit  Stufenscheiben oder Satzrädern  ausgesta tte t, um  nach B edarf
m it verschiedener Geschwindigkeit arbeiten zu können.

Die S t r o h s e i l e  kau ft m an von Sonderwerken. Große Betriebe stellen sie auch selbst 
her und  verwenden dazu Spinnmaschinen nach Abb. 75. Eine solche Maschine liefert 
in  der S tunde 200—300 m  Strohseil von 30 — 10 mm Durchmesser. D er fertige Seilballen 
kann  leicht und  rasch von der konischen Achse der Trommel abgezogen werden. In

Strohseilspinnereien m uß stets 
für reichliche L ufterneuerung ge
sorgt werden, da sonst die Luft,
die infolge der notwendigen
F euchthaltung  des Strohes sehr 
däm pfig ist, die Gesundheit der 
Belegschaft äußerst ungünstig
beeinflußt.

Man verw endet schm ied
eiserne und  gußeiserne, volle

und hohle K e r n s p i n d e l n  der m annigfaltigsten Form en. Abb. 76 zeigt die einfachste 
Form  einer hohlen g u ß e i s e r n e n  oder s c h m i e d e i s e r n e n  Spindel. Sie ist völlig ge
rade und zur Abführung der „L u ft“ m it einer großen Zahl kleiner Löcher versehen. 
Auch die in  Abb. 77 ersichtliche Kernspindel kann  aus Gußeisen oder Schmiedeisen be
stehen. Sie h a t zwei Lager A, wovon eines zum  V ierkant B ausgebildet ist, dam it dort 
eine D rehkurbel übergeschoben werden kann. Solche und ähnliche Spindeln werden 
bis zu 60 mm Durchmesser meist aus Schmiedeisen, in  größeren Abmessungen häufiger 
aus Gußeisen hergestellt. Im  allgemeinen em pfiehlt es sich, für volle Spindeln, deren

Länge das Dreißigfache ihres D urch 
messers übersteigt, Schmiedeisen zu 
wählen.

D er beste W erkstoff zur H erste l
lung hohler schm iedeisem er K e rn 
spindeln sind n a h t l o s  g e z o g e n e  
R o h r e ,  die in vielen F ällen  n u r auf 
Maß abgeschnitten  u nd  m it L u ft
löchern versehen w erden müssen, um  
formfertige Spindeln zu liefern. Die 
Luftabzugslöcher dürfen n ich t zu 
klein und n ich t zu groß sein. Im  
ersten  Falle  verstopfen sie sich leicht, 
und  im  zweiten dringt leicht flüssiges 
M etall in  das Innere der Spindel. 
Man m acht die Löcher bei kleinen 
Spindeln m indestens 5 m m  weit, geht 
bei größten Spindeln n ich t über 10 mm 

Abb. 78 u. 79. Verteilung'der Löcher auf den Kernspindeln. und  verte ilt sie gleichmäßig über die
Oberfläche der Spindel. Die Abb. 78 

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

Metallkerne.
F ü r einfache Kerne von Massenwaren, z. B. H andräder nach Abb. 80, können eiserne 

K erne verw endet werden. Man gibt ihnen in der Marke etwas Anzug und  schlägt sie 
unm itte lbar nach dem Gießen m it einem H am m erschlag aus dem  Abguß. D a die Schwin
dung erst nach Minderung der W ärm e auf H ellro tglu t einsetzt, und  das hellglühende S tück

- © T
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Abb. 77.
Abb. 76 u. 77. Kernspindeln.
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etwas nachgibt, b ietet die Entfernung der Kerne keine Schwierigkeit, vorausgesetzt, 
daß sie rechtzeitig erfolgt. W eiter ist es notwendig, die Kerne völlig rostfrei zu halten  
und  dafür zu sorgen, daß sie durchaus trocken zur Verwendung kommen. Sie dürfen 
darum  in grüne (nasse) Form en erst unm itte lbar vor dem  Gießen eingelegt werden. 
F ü r kleinere K erne w ird blank gezogenes Schmiedeisen verwendet, während größere 
Kerne nur aus hartem  Stahl oder Gußeisen hergestellt 
werden, da weiche schmiedeiserne Kerne beim Aus
schlagen an  den K an ten  sehr bald gestaucht werden, 
und dann N acharbeiten und  frühzeitige Erneuerung 
bedingen. — Wo es möglich ist, den K ern noch bei Abb. 80. Metallkem.
Gelbglut auszutreiben, wird jede H ärtung  vermieden,
so daß die Abgüsse ebenso wie bei Verwendung von Sanclkernen bearbeitet werden
können. K om m t der Eisenkern aber erst bei R otglut aus dem Abgusse, so m acht er
an den von ihm  berührten  Stellen das Gußstück so hart, daß eine Bearbeitung nur
schwer oder gar nicht ausführbar ist.

Abb. 81. Kerne in der Form 
eingelegt.

Einlegen und Sichern der Kerne.
Abb. 81 zeigt, wie senkrecht stehende und wagerecht liegende Kerne in einfachster 

Weise in die Form  gelegt werden. Der kurze, senkrecht stehende K ern bedarf nur einer 
K em m arke im  U nterteile. Man m acht ihn bei nassen Form en 
um 1 — 2 mm länger als den Abmessungen des Modells und 
der K ernm arke entsprechen würde. Vor dem Einlegen stellt 
m an die genaue Länge am  Modell m ittels eines Greifzirkels 
fest (Abb. 82) und verkürzt den Kern, falls er zu lang ist, 
m it einer Raspel. W enn er zu kurz ist, wird die K em m arke 
zum Teil m it Form sand aufgefüllt. Der K ern wird nun in 
seine Marke gestellt, das Form kastenoberteil aufgesetzt und 
wieder abgehoben, worauf m an zur Ableitung der K em luft 
in die M itte des vom  K ern im  Oberteile erzeugten Abdrucks 
m it einem Luftspieße durch das Oberteil sticht. Die Form  
wird dann  geschlossen und gußfertig gem acht. Bei trockenen
Form en m acht m an den K ern nur so lang, daß er, in die Form  eingesetzt, das Oberteil
eben berührt. W ährend bei nassen Form en die Luftabführung genügend gesichert ist,
wenn der K ern etwa 2 m m  tief in das Oberteil eindringt, 
muß hier die Sicherung durch Aufträgen von Mehlbrei rings 
um  die Mündung des L uftkanals bis an  den B and  des Kerns 
bewirkt werden. Genaues E inhalten  der richtigen Kem länge 
ist unerläßlich, da  ein zu langer K ern beim Auf setzen des 
Oberteiles brechen oder die Form  beschädigen kann, während 
ein zu kurzer K ern die Sicherung der Luftabfuhr erschwert 
oder unmöglich m acht. Im  letzten Falle kann m an sich 
innerhalb mäßiger Grenzen ebenso wie bei nassen Form en 
durch Auffüllen der unteren K ernm arke m it etwas F orm 
sand helfen.

Der wagerecht in der Form  liegende K ern B erfordert 
eine S c h l i t z -  oder S t r e i f k e r n m a r k e ,  deren Zweck aus 
der Abbildung zu entnehm en ist. Bei kleinen K ernen ge
nügt es, die Breite a (Abb. 81 und 83) der K ernm arke um  
etwa einen Millimeter größer zu machen als diejenige des 
Kerns. Dieser kann dann bei einiger Sorgfalt genau in die 
Form  gebracht werden, ohne daß sein unterer, runder Teil 
die gegenüberliegende W and streift. Bei größeren Kernen 
solchen, welche m it Hebezeugen bewegt werden, muß die

dagegen, insbesondere 
K ernm arke wesentlich

Abb. 82. Prüfen des Kerns 
auf Maßhaltigkeit.
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breiter als der K ern  gem acht werden. N ur dadurch wird es möglich, ihn  in au s 
reichender E ntfernung von der gegenüberliegenden W and in die Form  einzubringen 
und  dann  durch seitliche Verschiebung in der R ichtung des Pfeils (Abb. 84) zurecht- 
zuriicken, worauf m an den h in ter ihm  verbleibenden R aum  b (Abb. 85) zustam pft.

W enn ein wagerecht in der Form  ruhender K ern  nahe an der Teilungsfläche liegt, 
wird der von der Schlitzkernm arke herrührende H ohlraum  m it H ilfe eines D äm m - 
brettchens z u g e d ä m m t  (Abb. 86). Man legt den g la tten  runden K ern  A auf den G rund 
der K ernlager B und  Bj, setzt das D äm m brett C auf den K ern und  d rückt es gleichzeitig

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

gegen die senkrechte W and der Form. W ährend die eine H and  das B rettchen  in dieser 
Lage festhält, füllt  die andere den H ohlraum  hinter dem B rettchen  m it Form sand, drückt 
den Sand fest und  streicht die Oberfläche m it der Polierschiippe g la tt. Zur A bführung 
der L uft wird eine Schnur in den L uftkanal des K erns gesteckt und  durch den zuge
däm m ten  Schlitz hochgeführt. Nach Vollendung des Zudäm m ens zieht m an sie vorsichtig 
aus dem  Sande. Das Verfahren gew ährt den Vorteil, daß nu r am  Modell eine Schlitz
m arke anzubringen ist, der K ern  einer solchen aber nicht bedarf. Der Abguß fä llt  sauberer

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

aus, da die K erne mit  Schlitzm arken fast im mer unschöne Spuren am  Abgusse h in te r 
lassen.

Abb. 87 zeigt eine andere, sehr zuverlässige Lagerung, die bei großen runden, 
besonders gefährdeten K ernen m itun ter ausgeführt wird. Im  Form enkastenober - 
und  -unterteile befinden sich Q uerstege, zwischen denen der K ern  unverrückbar 
fest lagert. U m  sie richtig anzubringen, legt m an eine M odellhälfte auf ein Stam pf- 
b re tt, setzt das Form kastenunterteil darüber und keilt dann  die Querstege B und  Bj, 
deren runder A usschnitt genau dem  Um fange der K ernm arken en tspricht, so in  den 
Form kasten, daß sie unm itte lbar auf den K ernm arken aufsitzen. N ach dem  Auf
stam pfen und W enden des U nterteils werden die zweite M odellhälfte und das O ber
teil aufgesetzt und die Querstege A und A 1 in gleicher Weise festgem acht. Das 
Oberteil wird dann m it Ausnahme der Fächer C und  Cx auf gestam pft, abgehoben, 
das Modell aus der Form  gebracht, der K ern eingelegt und  das Oberteil wieder a uf 
gesetzt. N un erst stam pft m an die Fächer C und C\ voll und  fü h rt zugleich die L uft 
ab, indem  m an eine Schnur D oder ein Trichterm odell m it aufstam pft und zum  Schlüsse 
auszieht.
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Die ungehemmteste Ableitung der Gase wird erreicht, wenn m an den K ern durch 
die Form kastenw and reichen läß t (Abb. 88), eine Anordnung, die besonders bei der F orm 
maschinenarbeit gebräuchlich ist. Form  und K ern passen dann so genau aneinander, 
daß ein A ustreten flüssigen Metalles durch die Fugen bei a und b nicht zu befürchten 
ist. Wo diese Gefahr dennoch besteht, rau h t m an die K ernm arken, nachdem sie vorher 
mit  einem Pinsel angenäßt worden sind, m it einer L anzette etwas auf, oder verstreicht 
die Fugen m it Lehm, was m an bei Formen, die von H and hergestellt werden, nie un ter
lassen soll.

Bei sehr großen K ernen und in Fällen, in denen man der Übereinstimmung aller 
Abmessungen nicht ganz sicher ist, werden die K an ten  der K em lager etwas gebrochen.

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

wie es die Abb. 89 bei a erkennen läßt. Bei ganz kleinen Kernlagern genügt es, die K anten 
mit dem feuchten Pinsel etwas abzustreifen, bei größeren K ernlagern schneidet m an 
sie m it dem Polierwerkzeug weg. Die Vorsichtsmaßregel des Kantenbrechens ist um 
so notwendiger, je mehr die K an ten  durch unm ittelbar darunterliegende senkrechte 
Formflächen, z. B. bei Flanschen, gefährdet erscheinen. W enn der Druck des Kerns 
auf das K ernlager besonders gefährlich erscheint, kann  man es durch ein in das U nterteil
mit eingestampttes querliegendes Trageisen

Abb. 91. Richtig. Abb. 92. Falsch.
Abb. 91 u. 92. Befestigung senkrechter Kerne.

B (Abb. 89) entlasten.
Senkrecht in der Form  stehende Kerne, 

deren Länge den Durchmesser um  ein Mehr
faches überschreitet, bedürfen, um  während 
des Gießens gerade stehen zu bleiben, außer

S

Abb. 93. Sicherung eines senkrechten Kerns.

dem unteren Kernlager auch einer oberen Führung. Am einfachsten und zuverlässigsten 
ist es, die obere K ernm arke ganz durch das Oberteil zu ziehen (Abb. 90). W ährend des 
Zustellens des Oberteils kann der Form er durch die freie Öffnung die Einführung des 
Kerns beobachten. Die nach dem  Einlegen oberhalb des Kerns verbleibende Öffnung a 
wird zugestam pft, sobald das Oberteil endgültig aufsitzt, wobei durch einen während des 
Stampfens in den L uftkanal des Kerns gesteckten Luftspieß für Abführung der Luft 
gesorgt wird. W enn diese Anordnung nicht ausführbar ist, wird im Oberteil eine ähn 
liche, meistens niedrigere K em m arke vorgesehen, als im U nterteil. Befinden sich in der 
Nähe eines oberen Kernlagers Eingüsse oder Steiger, was z. B. bei Riemenscheiben, 
Seilscheiben, Zahnrädern und ähnlichen Gußstücken meistens der Fall ist, so müssen 
besondere Vorkehrungen getroffen werden, um  die gerade Lage des Kerns zu sichern. 
Eine allzu dünne Sandschicht (a in Abb. 91) zwischen Einguß und Kernlager wird beim 
Überschieben des Oberteils leicht vom K ern zerdrückt. Der K ern sitzt dann schräg
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in  der Form , wie in  Abb. 92. Dem ist durch Anordnung ausreichender Sandhaken S rings 
um  die K ernm arke (Abb. 93) und durch Sicherung der gefährdeten Stelle a m it S and 
stiften zu begegnen. Zudem läß t m an das Trichterm odell in der Form , bis das Oberteil

endgültig am  U nterte il sitzt.
Die meisten K erne erhalten 

schon in der K ernbüchse oder 
auf der K ernform m aschine die 
den K ernm arken  entsprechende 
Verjüngung. W enn dies n ich t 
der Fal l  ist, m uß die A bschräg
ung (die Verjüngung) m it der 
R aspel hergestellt werden, was 
n ich t sorgfältig genug geschehen 

kann, denn ein ungleich konisch gem achter K ern  (Abb. 94) kann  nich t gerade in seiner 
Marke sitzen. E in  gewissenhafter Form er wird darum  stets den K ern  nach dem  Z urecht- 
raspeln an  die K ernm arke halten  (Abb. 95), um  zu prüfen, ob er den Anzug richtig ge
troffen hat.

Kernstützen.
In  vielen Fällen  bedürfen K erne gegen die W irkung ihres eigenen Gewichts und 

gegen die des flüssigen M etalls, insbesondere seines A uftriebs, noch besonderer 
Stützen. H ierfür kom m en K e r n n ä g e l ,  K e r n s t ü t z e n  oder K e r n s t e i f e n  und 
D o p p e l s t ü t z e n  in B etracht. K ernnägel sind stets aus Schmiedeisen gefertigt, während 
die anderen S tützen aus Schmiedeisen, S tahl oder Gußeisen bestehen können. Alle 
S tützen müssen eine metallisch reine Oberfläche besitzen, da das O xydhäutchen, der 
G lühspan (Eisenoxyduloxyd), m it dem  sich an der L uft alles Eisen rasch überzieht, 
bei der Berührung m it flüssigem M etall eine lebhafte Gasentwicklung bew irkt, infolge

deren das G ußstück rings um  die 
S tütze m it Gasblasen durchsetzt 
werden würde. Die Oxydschicht wird 
durch Befeilen, Abscheuern in Roll- 
fäsern oder durch Abbeizen m it v e r
dünnter Salz- oder Schwefelsäure en t
fernt. Solche S tützen m üssen u n 
m itte lbar nach der Reinigung v er
w endet werden, da sie sich sonst m it 

Abb. 97. Abb. 98. Abb. 99. R ost überziehen, der eine noch h efti
gere Gasentwicklung hervorruft als 
der ursprüngliche Glühspan. Besser 
und zuverlässiger ist es aber, S tü tzen  

Abb. 96. Abb. 96—99. Kernnägel und Kernspreizen. zu verwenden, die nach der Reinigung
verzinnt w urden J). G ut v e r z i n n t e  

S t ü t z e n  können jahrelang lagern und beliebig lange in nassen Form en ruhen, ohne 
Schaden zu leiden, weshalb m an heute fast allgemein nu r noch solche S tü tzen  ver
wendet. Andere metallische und nicht m etallische Überzüge, die in den K riegsjahren 
da  und  dort angewendet wurden, haben sich n ich t bew ährt.

K e r n n ä g e l  haben flache Köpfe, die um  ein Mehrfaches größer sind, als diejenigen 
gewöhnlicher Nägel. E in  kleiner Kopf würde zu leicht in den K ern dringen. Am besten 
sind „handgeschm iedete“ K ernnägel (Abb. 96), die infolge ihres keilförmigen Schafts 
dem  Eindringen in den Sand größeren W iderstand entgegensetzen als der gerade Schaft 
eines auf der Maschine hergestellten Kernnagels (Abb. 97). Letztere Nägel haben dafür 
den Vorteil völlig flacher Köpfe — die Köpfe handgeschm iedeter K ernnägel sind im mer

Abb. 94. Ungleich konisch 
gemachter Kern.

Abb. 95. Prüfung der Konizität 
des Kerns.

!) Betr. Verunreinigungen der Verzinnung s. P. W e s t h o f f ,  Stahleisen 1910, S. 913.
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etwas gewölbt — und sind, was ihnen vor allem allgemeinen Eingang verschaffte, wesent
lich billiger. Eine A bart der Kernnägel sind die K e r n s p r e i z e n  (Abb. 98 u. 99), deren 
senkrechte Stege beim Eindringen in den Sand auseinander weichen und dadurch der 
Stütze verm ehrte W iderstandsfähigkeit verleihen.

K ernnägel werden m it oder ohne W iderstandsunterlagen verwendet. Im  ersten 
Fall tre ib t m an sie nur in den Form sand, bis der Kopf noch um  das erforderliche Maß 
über die Formoberfläche vorragt, während im anderen Falle Holzklötze m it eingestampft 
oder die Form en auf H olzunterlagen gesetzt werden (Abb. 100). In  beiden Fällen muß 
die richtige Lage der S tütze geprüft werden, was entweder m it dem M aßstabe oder 
genauer m it kleinen Lehren (L in Abb. 100) geschieht. Bei Verwendung von H olzunter
lagen m uß der K ernnagel ziemlich genau die richtige Länge haben. Is t  er zu kurz, so 
erreicht er die Unterlage nicht, ist er zu lang, so kom m t sie in Gefahr zersprengt zu

f n
i’**'

Abb. 100. Prüfung des Kernnagels auf 
richtige Höhe.

werden und dann gar keinen W iderstand m ehr zu bieten. D arum  muß bei der Wahl 
der Holzklötze auf die A rt des Holzes und seine Faserrichtung zum eindringenden K ern 
nagel geachtet werden. W enn die W andstärke des Gußstücks verhältnism äßig gering 
ist, sieht m an, um  das Einschweißen der Stütze zu fördern, rings um  sie eine kleine 
Verstärkung vor. Auf den richtig sitzenden K ernnagel wird der K ern einfach aufgelegt 
(Abb. 101). Auch Kerne, die am  Boden der Form  liegen, müssen befestigt werden, da 
sie infolge ihres wesentlich geringeren spezifischen Gewichts als das des flüssigen Metalls 
das Bestreben haben, während des Gießens nach oben zu steigen. Ihre Sicherung kann 
durch schräg in die Seitenwand getriebene K ernnägel (Abb. 102) oder mit  H a k e n n ä g e l n  
nach Abb. 103 erfolgen. Im  zweiten Falle schneidet m an im K erne eine Vertiefung a 
aus, die nach dem Eintreiben des Hakennagels m it Form sand zugestopft wird. Der

Abb. 102. Durch schräg eingetriebene Abb. 103. Kernbefestigung Abb. 104.
Kernnägel gesicherter Kern. durch Hakennagel.

Form sand für solche Ausfüllungen wird oft m it Öl s ta tt  m it Wasser angem acht, um  ohne 
Gefahr des Kochens gu t am  Kerne zu haften.

K e r n s t ü t z e n  oder - s t e i f e n  sollen im stande sein, große Kerne sicher zu tragen 
und selbst hohen Druckbeanspruchungen zu genügen. Sie bestehen aus mindestens 
je einer Stütze und je einer T ragplatte (A und B in Abb. 104). Sie wurden ursprünglich 
durch H andarbeit hergestellt, indem m an Rundeisenstäbe auf Länge abschnitt, an  
einem Ende m it der Feile absetzte (C in Abb. 104) und dort ein Tragblech B festnietete. 
Bei dieser Ausführung ergab sich nicht allzu selten der Ü belstand, daß die Auflagefläche 
des Stifts infolge ungenügender Ausführung zu klein wurde, so daß sich während der 
Beanspruchung des Gusses das Rundeisen durch das Tragblech schob (Abb. 105), und in 
den K ern  drang. Man suchte dem durch LTnterlagsplättchen zu begegnen (R in Abb. 106), 
die un ter den Tragblechen angeordnet wurden. D am it wurde ein gewisser Schutz e rre ich t; 
größere Gewähr bietet aber die maschinelle Herstellung, bei der die N ietansätze gefräst 
werden, wodurch willkürlichen Schmälerungen der Auflagefläche zuverlässig vorgebeugt

Abb. 101. Kern auf Kernnagel ruhend.



32 Kerne.

wird. Völlige Sicherheit gegen das D urchdrücken bietet eine in den letzten  Jah ren  
eingeführte K ernstü tze (Abb. 107), m it einer im rotw arm en Zustande angestauchten 
linsenförmigen Auflagefläche.

Die ersten K ernstü tzen  wurden zum Zwecke des besseren Einschweißens u n te r 
halb des Tragplättchens m it eingeschlagenen Einkerbungen (D in  Abb. 104) versehen. 
Maschinell hergestellte S tützen erhielten an  Stelle der E inkerbungen viertelm ondförm ige

Abb. 105. Abb. 106. Abb. 107.
Abb. 104-108. Verschiedene Arten von Kernstützen.

Vorsprünge (Abb. 107) und  später eine Reihe von eingepreßten Rillenringen (Abb. 108), 
die sich sehr gu t bew ährt haben.

Zur Sicherung benachbarter Kerne in ihrer gegenseitigen Lage, sowie bei Lehm- 
u nd  Masseformen, die m it den Tragstiften einfacher S tützen nu r schwer zu durchbohren

sind, und in m anchen anderen Fällen  verw endet m an 
D o p p e l s t ü t z e n ,  die gewöhnlich aus zwei durch einen 
oder mehrere T ragstifte m iteinander verbundenen Trag- 
p lättchen bestehen. Abb. 109 zeigt eine Reihe der ge
bräuchlichsten Form en. Die S tützen 1, 2, 3 und 4, für 
ebene und gekrüm m te F lächen geeignet, bedürfen wohl 
keiner E rläuterung, Stütze 5 w ird m it dem  Spieße a in 
die Form  getrieben und  so fest am  richtigen Orte ge
halten, während bei der S tütze 6 ein P lä ttch en  v er
längert und durchbohrt ist, so daß sie festgenagelt 
werden kann. 7 und 8 sind gußeiserne K ernstü tzen , 
die in Amerika schon lange in Gebrauch sind und  in 
den letzten Jah ren  auch bei uns in größerem  U m 
fange Verwendung finden. Gußeiserne K ernstü tzen  
schweißen infolge ihres niedrigeren Schm elzpunkts 
leichter und vollständiger ein als schmiedeiserne und 
werden daher m it Vorteil an  Stellen verw endet, die 

spätere Bearbeitung erfahren. Anderseits kom m en sie leichter in  Gefahr, vorzeitig weg
geschmolzen zu werden. 10 ist eine stählerne federnde und 9 eine schmiedeiserne S tütze 
m it gußeisernem Sockel. Der Sockel der S tütze 9 wird an  das Modell gesetzt und m it

Mode//
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Abb. 110. Modell auf Sockel der Kernstütze. Abb. 111. Kernstütze mit Sockel in der Form.

ihm  aufgestam pft (Abb. 110), so daß die S tütze später an ihm  H a lt und  S tütze ge
w innt (Abb. 111).

K ernstü tzen  bedingen stets eine gewisse Gefahr für das gute Gelingen der Abgüsse, 
der größte Teil durch sie veran laß ter Fehlgüsse beruht aber auf ihrer sachwidrigen
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A nordnung und Behandlung. Abb. 112 zeigt eine Reihe von K ernstützen, die teils richtig, 
teils saehwidrig behandelt wurden. Das Bild stellt einen Schnitt durch die gußfertige 
F o rm  eines Kolbens dar. die außer dem  X abenkem  A sechs abwechselnd nach oben 
(I) und  nach un ten  (II) en tlüftete K örperkerne B en thä lt. Von den unteren K em stützen 
sitzt n u r die bei a richtig, w ährend diejenigen bei b, c und  d  schwerwiegende Mängel 
aufweisen. Die Spitze der Stütze bei b berührt nur oberflächlich das eingestampfte S tü tz 
b re tt. Infolgedessen wird sie u n ter dem  D ruck des Kerngewichts weiter in das Holz 
eindringen, eine Schwächung der W andstärke m und  die Lösung des Luftabführungs
stutzens I  vom  Oberteil bewirken. W enn das geschieht, ist der Abguß infolge des in  den 
K ern tre tenden  Eisens verloren, ein Beweis, 'wie gefährlich scheinbar belanglose Unge
nauigkeiten werden können. Die Stütze bei c wurde zu weit in die hölzerne ITnterlags- 
p la tte  getrieben; diese wurde infolgedessen gespalten und vermag nun keinerlei W ider
stand  zu leisten. H olzunterlagen sollten bei K em stützen überhaupt vermieden werden, 
sie sind nur den geringeren Beanspruchungen durch Kernnägel einigermaßen gewachsen. 
Viel zuverlässiger ist es, die S tützen stum pf endigen zu lassen und eiserne Unterlags
p la tten  zu verwenden. Man tre ib t dann  die Stütze bis auf die U nterlagsplatte über die 
Form, m ißt die Höhe, um  die ih r T ragplättchen vorsteht, zieht die Stütze wieder aus 
und verkürzt sie um  das Maß des Unterschieds zwischen der erm ittelten Höhe und der 
W andstärke des Gußstücks. Steht 
z. B. die erstm als auf die Unterlags- 
p la tte  getriebene S tütze um  50 mm 
über die Sandoberfläche vor und  be 
träg t die W andstärke des Gußstücks 
30 mm, so m uß ein Stück von 20 mm 
abgehauen werden.

Die S tütze bei d  sitzt zwar richtig 
auf dem eingestam pften E isenp lä tt
chen, gew ährt aber dem K ern keinen 
ausreichenden H a lt, weil ih r T rag
p lättchen  ihn nu r m it einer K an te  
berührt, an s ta tt m it der ganzen Fläche 
voll anzuliegen. D adurch w ird der 
K ern leicht beschädigt, jedenfalls aber 
das P lä ttchen  verbogen, sobald es u n ter der W irkung des flüssigen Metalls weich zu 
werden beginnt.

Die K em stü tzen  im  Oberteil müssen außerhalb der Form  festgehalten werden, 
was am  besten durch Verkeilung geschieht. M an verwendet H artholz- und Schmied
eisenkeile. Keile aus weichem Holz oder aus Gußeisen sind ungeeignet, die einen wegen 
ihrer Nachgiebigkeit, die anderen infolge ihrer Sprödigkeit. E in  guter Spannkeil soll 
möglichst spitzwinklig sein, beispielsweise bei einer Länge von 100 mm nicht höher als 
20 mm. Zur Verkeilung jeder Stütze sollen zwei Keile verwendet werden, nicht mehr 
und nicht weniger, denn e in  K eil allein bringt die Stütze allzu leicht in eine schräge 
Lage, und  m ehr als zwei Keile bilden ein weniger zuverlässiges Gefüge. Der Zwischen
raum  zwischen Stütze und  K em eisen ist, wenn er weniger als 20 mm beträgt, nur durch 
Keile auszufüllen, während bei größerer Entfernung harthölzem e oder eiserne Zwischen
blöcke zu verwenden sind. W enn nicht besondere Verhältnisse es anders bedingen, 
sollte die Verkeilung erst nach vollständiger Beschwerung der Form  bewirkt werden, 
weil andernfalls unerw artete Druckwirkungen auftreten  können.

Stärkere K em stü tzen  sollen nicht unm ittelbar durch das Oberteil getrieben werden, 
weil es dabei geschädigt und  in  seinem Gefüge erschüttert werden kann. Es ist besser, 
erst m it einem Luftspieße einen engeren K anal zu stechen u nd  ihn dann m it dem  Stift 
der S tütze zu erweitern. U m  Abbröckelungen zu vermeiden, wird der Sand rings um  
die E in tritts te lle  mit einem Pinsel vorsichtig angefeuchtet. Nachdem die Stütze durch 
H in- und  Hepschieben leicht beweglich gem acht wurde, befestigt m an sie mit einem 
an  der A ustrittste lle fest an  den Schaft gedrückten Ballen Sand (Abb. 112i), setzt das

Geiger, Handbuch I I .  2. Aufl. 3
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Oberteil zu und  beschwert. D ann wird sie sanft auf den K ern  niedergedrückt und  m it 
einem kleinen leichten H am m er vorsichtig verkeilt. Die S tütze bei e ist richtig verkeilt, 
die Verkeilungen bei f, g und  h zeigen dagegen m angelhafte Ausführungen. Die S tütze 
bei f wurde infolge Verwendung nu r eines Keils schräg gedrück t, verursacht daher 
im Innern  der Form  leicht Abbröckelungen und  leistet dem Gießdruck keinen W ider
stand. Die Verkeilung bei g ist m angelhaft, weil der Zwischenklotz k  die K eile nu r m it 
zwei K an ten  s ta t t  m it seiner ganzen oberen Fläche berührt. Infolgedessen reicht schon 
eine sehr geringe Erschütterung hin, die Verkeilung zu lockern und  unw irksam  zu machen.

Abb. 113. Wagerechte Abb. 114. Abb. 115.
Kernstützfläche. Abb. 114 u. 115. Gußstück und Verwendung der Kernstützen.

Satte Berührung der Keilflächen untereinander und m it etwaigen Zwischenklötzen 
bildet eine Vorbedingung der Zuverlässigkeit jeder Verkeilung. Gegen diese Grundregel 
verstöß t auch die Anordnung bei h. Sie birgt neben ihrer allgemeinen Unzuverlässigkeit 
die Ge fah r , daß bei einsetzendem Druck die Spitze des unteren  Keils abgedrückt wird. 
Bei dieser K ernstü tze ist auch die W irkung ungenügender Lockerung des T ragstifts 
nach der E inführung in die Form  oder m angelnder A nfeuchtung der E in tritts te lle , 
oder auch allzu heftiger Hammerschläge beim Verkeilen ersichtlich, denn es ist bei 1 
aus dem Oberteil Sand auf den K ern gefallen. In  m anchen Fällen  genügt es aber nicht, 
das T ragplättchen der Form  des K erns anzupassen, insbesondere n ich t, sobald die 
K ernfläche um  m ehr als etw a 30° gegen die W agerechte geneigt ist. M an arbeite t dann  
besser am  K erne eine wagerechte Stützfläche aus (Abb. 113).

Wo die Lage eines Kerns und die W iderstandsfähigkeit der Form oberfläche es 
gestatten , verwendet m an Doppelstützen. Im  Beispiele der Abb. 112 w aren im  U nter-
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Abb. 116. Aufgehängter Kern. Abb. 117. Aufhängen des Kerns.

te il die einfachen S tützen nur bei nasser Form  am  P latze, bei getrockneter F o rm  würde 
m an dafür D oppelstützen verwendet haben. F ü r das Oberteil sind auch bei 
trockenen Form en einfache S tützen vorzuziehen, weil sie die Ü bertragung eines großen 
Teils des Auftriebs un ter E ntlastung  des Oberteils unm itte lbar auf die Beschwereisen 
ermöglichen. Abb. 114 zeigt die Verwendung von K ernstü tzen  für das in Abb. 115 abge
bildete Gußstück, in das zur Verdeutlichung der folgenden E rläu terung  einer der beiden 
K erne eingezeichnet ist. Nach Fertigstellung beider F orm hälften  (Ober- und  U nterteil) 
setzt m an die D oppelstützen A in das U nterteil, überzeugt sich m ittels eines in die 
K ernlager und über die S tützen gelegten Lineals von  ih rer richtigen Lage, legt die K erne
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ß  B1; die auf den Doppelstützen sa tt aufliegen müssen, ein, setzt die S tützen C möglichst 
genau über den unteren S tützen A auf die Kerne, p rüft wieder m it einem über Kern, 
Stützen und Teilfläche gelegten Lineal die Übereinstimmung der einzelnen Teile, sorgt 
für Abführung der K em luft und setzt das Oberteil auf. Es ist sehr wichtig, daß Doppel
stützen fest eingeklemmt in der Form  sitzen, sonst werden sie vom ström enden Metall 
fortgerissen. W enn die Stützen etwas zu niedrig sind, h ilft m an sich durch aufgelegte 
verzinnte B lechplättchen, die zu diesem Zweck immer bei der H and gehalten werden. 
An besonders gefährdeten Stellen, hauptsächlich in lotrechten Hohlräumen, werden 
die S tützen festgenagelt, wozu ein gelochtes, etwas vo r
stehendes A uflageplättchen angeordnet wird (6 in Abb. 109).

Oft ist es vorteilhafter, einen K ern aufzuhängen, an s ta tt  
ihn auf S tützen zu stellen. Das Oberteil der in Abb. 116 im 
Schnitte gezeigten Stufenscheibenform besteht aus einem 
m ittels gewöhnlicher Stampfung hergestellten Form kasten 
teil und einem daran festgebundenen Kern. Das Kerneisen 
h a t einige Ösen, an denen B indedraht festgem acht wird. Um 
den K ern aufhängen zu können, sticht m an durch das Ober
teil Kanäle D(Abb. 117), setzt es auf Unterlagen, um  es von 
unten her zugänglich zu machen, schiebt die Enden des 
B indedrahts durch die Kanäle, zieht den K ern hoch, preßt 
ihn fest in seine Marke und bindet die D rähte an  einer über 
den Form kasten gelegten Stange B fest. Die Verbindung 
braucht nur fest genug zu sein, um  das Gewicht des Kerns 
sicher zu tragen, denn beim Guß wird der K ern noch 
fester in die K ernm arke gedrückt, und die seitliche Beanspruchung ist sehr gering.

Abb. 118 zeigt eine auch größeren Beanspruchungen widerstehende Aufhängeart, 
bei welcher der K ern auf einem oder mehreren m it Gewinde versehenen Ankern ruht. 
Das Kerneisen K  (Abb. 119) ist m it einem Schlitz a versehen, durch den der prismatische 
Kopf b des Ankers A geschoben wird, so daß nach einer Drehung des letzteren um  90° 
eine zuverlässige Verbindung geschaffen wird.

Zuweilen wird es notwendig, einen K ern u n t e n  zu befestigen. Das geschieht meist 
durch Verschraubung in der in Abb. 120 ersichtlichen oder einer ähnlichen Art. Die Kern-

Abb. 119. Kerneisen für Abb. 120. Verschraubung eines Abb. 121. Kerneisen für Rohrkrümmer, 
auf gehängten Kern. Kerns.

spindel S endigt im Trommelboden T, auf dessen Zapfen U ein Schraubengewinde ge
schnitten ist. Nach Einführung des Kerns in sein Lager wird die M utter V aufgeschraubt 
und angezogen. Der K ern sitzt dann unverrückbar fest, seine Spindel kann  sich dennoch 
ausdehnen. Zur Vermeidung von Schwankungen infolge der E lastiz itä t der Kernspindel 
bedürfen unten  befestigte Kerne, deren Länge größer als etwa ihr dreifacher D urch
messer ist, im oberen Teil der Form  einer seitlichen F ührung, die aber ihre Längsaus
dehnung nicht behindern darf.

Die m it der Verwendung von K em stü tzen  untrennbar verbundenen Gefahren, wie 
mangelhaftes Einschweißen, Kochen, Verschiebungen usw., haben zu verschiedenen 
Versuchen geführt, sie in besonderen Fällen überflüssig zu machen. E in  Rohrkrüm m er 
bedarf bei gewöhnlicher Kernanordnung mindestens je einer Stütze im  Ober- und im

3*
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U nterteil. Versieht m an aber ein Kerneisenende m it einer rechts und  links von der M itte l
achse ausladenden A uflageplatte A (Abb. 121), so wird H a lt genug gewonnen, um  die K e rn 
stü tzen  zu erübrigen. Selbstredend m uß eine entsprechende K ernm arke am  Modell und 
in der Form  vorgesehen werden. E in  anderes 
H ilfsm ittel ist die Vereinigung zweier oder 
mehrerer K erne auf ein gemeinschaftliches 
K erneisen, wie es die Abb. 122 und 123

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

zeigen. Die K erne sind dabei in den Lagern A und  B u nd  C so zuverlässig gestü tzt, 
daß auch die geringste Verrückung ausgeschlossen wird. A nordnungen letzterer A rt 
bieten neben dem W egfall aller K ernstü tzen  den Vorteil vereinfachten Abgießens.
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IV. Die Herdformerei.

Allgemeines.
Einfache Abgüsse, bei denen es nicht auf besonders scharfe K an ten , völlig genaue 

E inhaltung  der W andstärke und ganz tadellose Beschaffenheit der beim  Guß nach 
oben gerichteten Seite ankom m t, werden in  offenen Form en im H erde hergestellt. E in  
H e r d ,  G i e ß h e r d  oder G i e ß b e t t ,  besteh t aus einer zur H erstellung offener Form en 
geeigneten Sandbettung. Man rich te t ihn m eist in der Nähe des K uppelofens im  Boden 
der Gießerei her. Die Nähe des Kuppelofens erspart Beförderungskosten u n d  W ärm e
verluste des flüssigen Eisens, w ährend die niedrige Lage das Gießen erleichtert. Die 
w ichtigsten Eigenschaften eines guten Herdes sind genau wagerechte Lage seiner O ber
fläche und gute Gasdurchlässigkeit der darun te r befindlichen B ettung. Die U nterlage 
offener Form en muß wesentlich durchlässiger sein als die geschlossener, bei denen w ährend
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des Gießens stets ein gewisser Druck herrscht, der die entstehenden Gase drängt, durch 
den Boden und die W ände zu entweichen. Manche Bodenarten sind so gasdurchlässig, 
daß es genügt, eine Grube von nur einigen Zentim etern Tiefe aus dem Boden zu heben 
und mit Form sand zu füllen. Solche Verhältnisse bilden aber nur ganz vereinzelte, glück
liche Ausnahmen, gewöhnlich ist m it einer praktisch zur Geltung kommenden D urch
lässigkeit des Bodens überhaupt nicht zu rechnen. In  diesen die Regel bildenden Fällen 
muß eine gasdurchlässige U nterschicht erst erstellt werden.

Weiche und harte Herde.
Man unterscheidet w e i c h e  und h a r t e  H e r d e .  Die ersten dienen zum  Form en 

kleiner Gußstücke, die anderen für größere Abgüsse. Gießbetten zum ständigen Ge
brauche werden fast immer h a r t ausgeführt, dam it 
auf ihnen jede A rt Herdguß erstellt werden kann.
Weiche B etten  sind vorzuziehen, wenn es sich um  
einzelne Abgüsse handelt und der H erd nach dem 
Abgießen wieder beseitigt werden muß. Beim 
weichen B ett ist die Oberschicht h ärte r als die 
Unterschicht, während beim harten  B ett die U n ter
schicht so h art ist, wie sich durch festes Stam pfen 
erreichen läßt, wogegen die Oberfläche größtm ög
liche Zartheit erhält. E in  weiches B ett ist für 
schwere Abgüsse und solche m it großer Grundfläche 
nicht geeignet, da seine U nterlage bei größerer Be
lastung nachgibt und dann die Form  treiben, d. h.
Abgüsse von ungleicher W andstärke liefern würde.
Ihrer einfachen Herstellung und größeren Billigkeit 
halber werden weiche B etten  angewandt, wenn es 
sich darum  handelt, abseits vom ständigen Herde 
rasch wenig empfindliche Gußstücke, wie K ern 
eisen, kleinere U nterlagsplatten und ähnliche Teile 
zu formen.

Zur Herstellung eines w e i c h e n  B e t t e s  wird 
eine Grube von etwa 200 mm gleichmäßiger Tiefe 
ausgehoben. Auf ihrem. Grund errichtet m an vier 
kleine Sandhaufen und setzt darauf die R ich t
scheite A und B (Abb. 124). Die Sandhaufen be
finden sich nur un ter den beiden Enden der R ich t
scheite, da es sonst schwierig ist, die Hölzer in die 
richtige Lage zu drücken. Mit Hilfe eines dritten  
Richtscheits und einer Wasserwage richtet m an sie 
genau wagerecht und in der Höhe übereinstimmend 
aus (Abb. 125), unter- und um stam pft sie dann 
der Länge nach bis nahe zur Oberkante (Abb. 126), 
p rüft nochmals ihre richtige Lage und verbessert 
sie, wenn nötig, durch Niederklopfen. Dann wird 
der R aum  zwischen den Hölzern A und B mit 
trockenem  Form sand aufgefüllt und diese Füllung 
m it einem längs der O berkanten von A und B 
geführten Richtscheite g la tt abgestrichen. Nun 
schaufelt oder siebt m an eine etwa 10 mm starke 
Schicht guten Form sand über die ganze Fläche, legt auf die Richtscheite A und B 10 mm 
starke Leisten D (Abb. 127) und streicht m it einer geraden L atte  C g la tt ab, wozu auf jeder 
Seite ein Mann H and anlegen muß.  Die nach dem ersten Abstreichen verbleibenden U neben
heiten werden m it Form sand ausgefüllt, dann wird ein zweites Mal abgestrichen. N un
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weichen Bettes.
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entfern t m an die Leisten D und klopft den über die K an ten  von A und B vorstehenden 
Sand m it einer geraden L a tte  nieder. Das eine Ende der L a tte  w ird dazu bei m  (Abb. 128) 
in die vorstehende Sandschicht gedrückt, bis es das R ichtscheit A berührt. D ann  wird 
das andere über B befindliche Ende 4 —5 cm hoch gehoben und  m it einem kurzen Schlage 
auf B niedergestoßen. Das H ochheben und Niederstoßen, zu dem  zwei M ann erforderlich 
sind, wird un ter allm ählichem  seitlichem Vorrücken wechselweise rechts und  links 
wiederholt, bis die ganze Schicht zur Höhe der Führungshölzer niedergedrückt ist. Die 
Eührungshölzer A und B müssen verhältnism äßig hoch sein, um  sich bei dieser Arbeit 
nicht durchzudrücken. Man m acht sie für B etten  bis zu 600 mm Länge m indestens 100 m m  
hoch und läß t ihre Höhe für je 100 mm größere B ettlänge um  10 m m  steigen. Ihre Stärke 
beträg t 25—30 mm. Nach dem  Niederklopfen erscheint das B e tt von den Schlägen 
der R ich tla tte  seiner ganzen Fläche nach von Querfurchen durchzogen, zu deren B e
seitigung nochmals g la tt gestrichen werden muß. Die R ich tla tte  w ird dazu über die 
Führungsschienen A und B gelegt (Abb. 129) und aus ihrer ersten  Lage I  in  der R ichtung 
der Pfeile schräg vorw ärts nach II ,  von dort nach I I I ,  dann  nach IV  und  so fort bis 
an  das untere Ende des dann im  allgemeinen genügend g la tten  B ettes geschoben. Will

Mode//sant/

Abb. 130. Eingußanordnung bei 
weichem Bett.

Abb. 132. Krummgewordene Platte.

Abb. 131. Formenanordnung 
auf weichem Bett.
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m an eine sauberere Oberfläche erzielen, so siebt m an eine 2 m m  starke Schicht Modell
sand über das Ganze und poliert m it dem Streichblech g la tt. Auf und  in einem solchen 
B ette  können Abgüsse von geringem Gewichte ohne weiteres geform t werden. Die A n
wendung des Luftspießes war bisher nicht erforderlich, wie auch alle S tam pfarbeit ver
m ieden werden konnte.

Auf weichen B etten  würde der Form sand in der Nähe des Eingusses ohne besondere 
Vorsichtsm aßregeln leicht weggeschwemmt. Man stich t darum  rings um  den Einguß 
herum  (Abb. 130) den Form sand in einer Tiefe von 50 m m  heraus, p reß t in  die entstandene 
Vertiefung m it der H and Modellsand möglichst fest ein, poliert eben und  stich t mit 
einem dünnen, etw a 3 m m  starken Luftspieß über die ganze neu aufgetragene F läche 
Luft. Die Luftlöcher werden m it der H and  verrieben, worauf m an nochm als g lä tte t. 
D urch seitliche, außerhalb der Form  m it einem kräftigeren, etw a 5 m m  starken, gekrüm m ten 
Luftspieß bogenförmig nach un ten  geführte Stiche w ird die eingepreßte Stelle schließ
lich vollends entlüftet.

W enn auf einem weichen B ette  W erkstücke reihenweise nebeneinander gegossen 
werden sollen, m uß ein ausreichender A bstand zwischen den einzelnen Form en eingehalten 
und für gute E ntlü ftung  zwischen den einzelnen Stücken gesorgt werden (Abb. 131). W ird

Abb. 133. Herstellung eines harten Abb. 134. Einbetten im Herd.
Bettes.
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das versäum t, so können zwar die ersten Abgüsse noch gut ausfallen, die folgenden werden 
aber m it großer W ahrscheinlichkeit kochen, da sich allm ählich im Innern  des Herdes 
eine Menge von Gasen ansam m elt, für welche die norm alen Abzugswege nicht mehr 
ausreichen. F lache P la tten  werden dann  leicht krum m  (Abb. 132), da die sich a ll
mählich entwickelnden Gase den m ittleren, länger warm  und biegungsfähig bleibenden 
Teil in die Höhe drängen.

H a r t e  B e t t e n  erhalten eine Unterlage von Kleinkoks oder sonstigen gut durch
lässigen Stoffen. Die erforderliche Grube wird 400—500 mm tief ausgehoben, dann 50 
bis 100 m m  hoch m it K leinkoks gefüllt und darüber bis etw a 100 mm vom  oberen 
R ande in Schichten von 100 mm möglichst fest m it H aufensand vollgestampft. D arüber 
werden Führungschienen A und B wie oben beschrieben (Abb. 124—126) aufgestellt, 
Form sand dazwischen gefüllt, m it dem Spitzstam pfer mäßig fest gestam pft, bis auf 20 mm 
unter der Oberkante der Führungschienen abgestrichen (Abb. 133), worauf m an m it einem 
5 mm starken Luftspieß bis auf die K oksunterlage so reichlich Luft sticht, daß die 
einzelnen Löcher höchstens 40 m m  voneinander en tfernt sind. Schließlich füllt m an 
nach Verreiben der Luftlöcher m it der flachen H and guten Form sand auf, streicht mit 
einem Richtscheit und 10 mm hohen U nterlagsplättchen (Abb. 127) ab, klopft nieder 
(Abb. 128) und reibt g la tt (Abb. 129).

Je  nach der gröberen oder feineren Beschaffenheit des Formsands, den Abmessungen 
der zu erstellenden Gußstücke und  der beabsichtigten F o rm art, ob beispielsweise im  
Herde oder a u f  demselben geform t werden soll, werden Gußherde von verschiedener 
Dichte (Festigkeit) hergestellt, was insbesondere durch Verstärkung oder Schwächung 
der Leisten D in Abb. 127 erreicht wird.

Die Herstellung der Form en erfolgt durch E inbettung in  oder a u f  dem Herde. 
Das E inbetten  im Herde geschieht in der im Abschnitte über das E inbetten  im Unterteil 
(S. 152 —155) beschriebenen A rt, nur m uß an Stelle von Eingüssen und Trichtern für 
Angüsse und Überläufe gesorgt werden. Einfache Modelle, z. B. K e r n e i s e n ,  können 
an ein glattes B re tt befestigt und  so eingeklopft werden, daß nur die Modelle in den 
Sand dringen (Abb. 134). Das V erfahren ist sehr rasch auszuführen und gewährleistet 
Abgüsse von genügender Genauigkeit. In  vielen Fällen wird die Kernbüchse zur Ge
winnung ihrer Umrisse leicht auf den H erd gedrückt und dann die Form  des Kerneisens 
freihändig aus der B ettung herausgeschnitten.

Glatte Herd gußplatten (Modellformerei).

P l a t t e n f ö r m i g e  A b g ü s s e  werden gewöhnlich 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 Verrücken mit  leichten Belasteisen, bringt
in einer Breite von etwa 100 mm rings um / / * / / /  !   ̂ f
seine Umrisse Form sand auf den Herd, stam pft iflF 111111" ' /

Abb. 135. Plattenmodell.

/ / / /  /  / /
Abb. 136. Angußanordnung bei Herdguß.

ihn m it dem Flachstam pfer etwas zusammen und ebnet m it der Polierschippe sauber 
ab. Zur Gewinnung eines Angusses wird dann an einer Seite ein kleiner Sandhügel auf- 
gestam pft, ausgehöhlt (A in Abb. 136) und fest poliert. Nach Herstellung eines Ü ber
laufes U  werden die Sandränder rings um  das Modell benetzt, das Modell wird losge
klopft und  ausgehoben, worauf abgegossen werden kann, falls m an es nicht vorzieht, zur 
Erzielung einer schöneren Oberfläche des Abgusses die Form  zu stauben und zu polieren.



40 Die Herdformerei.

Herdgußmodelle und  -Formen werden meistens stärker gem acht, als die Abgüsse 
werden sollen, wodurch die Gießarbeit und die Gewinnung gleichmäßiger Abgüsse b e trä ch t
lich erleichtert wird. Das in offene Form en gegossene Eisen ersta rrt, insbesondere bei 
großen Oberflächen, sehr rasch, oft schon fast w ährend des Gießens. Es ist daher n o t 
wendig, rasch und gleichmäßig ohne Absetzen zu gießen. Dabei h ä lt  es schwer, die 
richtige Eisenmenge zu bemessen. W ird zu früh abgesetzt, so kann  eine bereits im  E n t 
stehen begriffene Eisenkruste Kaltschw eißstellen verursachen, w ährend bei zu spätem  
Absetzen das Eisen über die R änder der Form  läuft, wodurch der Abguß zu s ta rk  wird. 
Macht m an aber die Form  stärker als den Abguß und versieht m an sie m it einem Ü ber
laufe in Höhe der richtigen S tärke des Abgusses, dann  kann  ruhig und  gleichmäßig 
gegossen werden, bis das Eisen abzulaufen beginnt. Auch ein seitlicher Anguß ist im  a ll 
gemeinen nicht zu entbehren, da sonst der verhältn ism äßig  zarte  Boden des Herdes 
vom S trahl des auffallenden Eisens an der Aufschlagstelle aufgewühlt würde. N ur 
kleine Abgüsse und  solche, bei denen es auf das äußere Ansehen gar n icht ankom m t, 
wie Kerneisen, werden m anchm al ohne Anguß gegossen.

Ringplatten (Lehrenformerei).

Abb. 137 zeigt eine m it Lehren hergestellte H erdgußform , zu deren A usführung 
nur die Modellteile M, N  und L nötig sind. Sie können m it oder ohne einen D reharm

gehandhabt werden. Im  ersten Falle  w ird im  M ittel
p u n k t der zukünftigen F orm  ein viereckiger Klotz, 
in dem ein S tift S (Abb. 138) sitzt, in den H erd

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

geklopft. U m  den S tift läß t sich eine Leiste A, an  der die Modelle M und  N  befestigt 
werden, drehen. Am Modell M wird Sand aufgedäm m t und  eben poliert, worauf man 
es weiter dreht, wiederum Sand aufdäm m t, und so fortfährt, bis der Kreis geschlossen 
ist. An den Stellen der vier Außenlappen wird das Modell L  an  das Modell M gesetzt 
und  m it eingedämmt. Schließlich löst m an das Modell M vom  Dreharm e, ersetzt es 
durch das Modell N  und stellt dam it die innere Begrenzung der Form  her.

Im  zweiten Falle reiß t man am  Herde den äußeren und  inneren Kreis der Form  
vor, legt daran  die Modelle M, N  und L, däm m t auf und  rück t die Modelle weiter, 
bis die Form  fertig ist. Der Einguß wird in beiden Fällen angefertigt, w ährend das 
Modell M davor liegt.

Kreuzplatten (Rahmenfornierei).

Der Herdgußform er bedarf einiger Übung im  Aufzeichnen geometrischer F iguren, 
denn er kom m t oft in die Lage, Umrisse von Form en am  Herde vorzeichnen zu müssen. 
Auch die in Abb. 139 ersichtliche Form  m uß erst am  H erde vorgezeichnet werden, ehe 
sie m it Hife einiger D äm m stücke ausgeführt werden kann. E in  geschickter Form er
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verm ag am  vorhandenen Herde eine ganz hübsche Anzahl solcher Form en fertig zu 
stellen, ehe ein m it ihm  gleichzeitig die Arbeit beginnender Modelltischler ein vollstän
diges Modell fertig bringt.

Gemusterte Platten (Modellformerei).
R i f f e l p l a t t e n .  Zum Form en von P l a t t e n ,  deren eine Seite g e r i f f e l t ,  g e w ü r f e l t  

oder sonstwie g e m u s t e r t  i s t ,  sind stets Einklopfmodelle nötig. Oft müssen nach größeren 
P lattenm odellen Abgüsse von kleinerem Umfange geliefert werden. Man befestigt 
dann auf der gem usterten Seite schmale Holzleisten en t
sprechend den gewünschten Abmessungen, klopft das Modell 
in den Herd, setzt nach dem Ausheben in die von den 
Leisten herrührenden Vertiefungen A bdäm m brettchen und 
däm m t h inter ihnen die F orm  zu.

In  gleicher Weise werden größere Löcher, Ausschnitte 
und sonstige Aussparungen in  H erdgußplatten  hergestellt.
Es wäre verfehlt, an  den Modellen Aussparungen anzubringen, 
da m an sie dadurch schwächen und für andere Abgüsse 
ungeeignet machen würde. Man befestigt am  Modell Leisten, die die auszusparenden 
Stellen bezeichnen und däm m t sie nach dem Ausheben des Modells mit Hilfe von 
D äm m brettchen oder, wenn es sich um  ru n d e , ovale , oder sonstwie geschlossene 
kleinere Aussparungen handelt, m ittels Schablonen, sog.
S c h n a l l e n ,  zu. Das innere Kreuz der in Abb. 139 d a r
gestellten P la ttenform  wird besser m it einer Schnalle 
(Abb. 140), die in die Form  gesetzt wird, hergestellt, als 
durch Aufdäm mung m it einzelnen Dämmhölzern.

Aussparungen kleineren Umfanges werden mit K ernen Abb. 141. Kernsicherung, 
erreicht, die besonders geschützt werden müssen, um  nicht
vom einström enden Eisen gehoben und weggeschwemmt zu werden. Zu dem Zwecke 
beschwert m an sie m it Flacheisen oder anderen Eisenstäben, die von außen über sie 
gelegt werden (Abb. 141). Oft ist es nötig, die W irkung der Stäbe durch aufgelegte 
Gewichte zu unterstützen.
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Abb. 140. Schnalle.

Falzplatten (Modellarbeit).
F a l z p l a t t e n .  Auch zur Bildung von F a l z e n  und sonstigen die ebene Oberfläche 

unterbrechenden Form en werden Kerne benutzt. Um  die P la tte  P  (Abb. 142) herzustellen, 
wird an  dem  Modell eine K ernm arke K  angebracht und in die Form  ein entsprechender
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Abb. 142. Plattenformerei mit Falz. Abb. 143. Platte mit Falz.

K ern gelegt. Man gibt solchen K ernen eine breite Auflage, um  sie bequem beschweren 
zu können. Abb. 143 zeigt eine andere m anchm al vorkommende Falzart. Es würde 
verfehlt sein, den dafür nötigen K ern nach I  auszubilden und ihm  bei a und b ein Auf
lager zu geben, da er dann nur schwierig zu beschweren wäre. E inen guten Erfolg sichert
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dagegen bei einfacher Ausführung die A nordnung des K erns nach II .  D er K ern  gew innt 
in seiner ganzen Länge eine gute Auflage und  läß t sich leicht beschweren. F ü r den nach 
un ten  gerichteten Falz bei I I I  genügt ein g latter, einfacher K ern, der m it Nägeln am  H erde 
befestigt wird. Selbst die in der Abbildung ersichtliche, in den H erd  ragende K e rn 
m arke ist n icht un ter allen U m ständen erforderlich.

Platten mit genauen Maßen (Lehrenarbeit).
Zum Form en von H erdgußplatten  m i t  g e n a u e n  A b m e s s u n g e n  u n d  g l e i c h e n  

G e w i c h t e n  in größeren Mengen w ird der H erd m it eisernen Seitenwänden ausgesta tte t. 
Man erzielt dam it weitgehende Ü bereinstim m ung säm tlicher Maße und  zugleich große

-• 6;7<?:

Abb. 145. Abziehiehre.

W irtschaftlichkeit hinsichtlich W erkstoffverbrauch und Lohnaufw and. Abb. 144 zeigt 
die Anordnung eines solchen für B odenbelagplatten im Ausm aße von je 1066 x  610 x  
19 m m  ausgeführten H erd es1). Die fertigen P la tte n  können genau aneinander gelegt werden, 
Fugenverbreiterungen infolge ungenauer oder beuliger Seitenkanten werden vermieden, 
und die K an ten  beim Übergang von der P lattenoberfläche zu den 19 m m  hohen Seiten
flächen erlangen die geringste Abrundung.

Die zweigeteilten Längsleisten des Herdes bestehen aus einem schweren H erd 
gußm itte lbalken B von etw a 200 X 200 m m  Q uerschnitt und  aus T-förmigen, oben 
schräg abschneidenden Seitenteilen C. Der M ittelbalken wird unm itte lbar im  H erde fe s t
gestam pft, während die Seitenteile m it dem  Flansche auf kürzeren Schienenstücken 
ruhen, die in entsprechender Tiefe im H erde eingestam pft werden. Auch an  der Stelle, 
an  der die Seitenteile ohne jede feste Verbindung stum pf aneinander stoßen, ist nu r

Abb. 147. Formerei eines Kranformkastens.

1) Nach G e o r g e  B o y s ,  Foundry 1921, 15. Dez., S. 987; Stahleisen 1922, S. 1206.
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ein Schienenstück untergelegt. Auf diese Weise können sich die Seitenteile unbeschadet 
ihrer geraden Lage während des Gießens und nach dem Gießen ausdehnen und wieder 
zusammenziehen. Die Seitenteile werden gleich dem m ittleren Balken im Herde gegossen, 
selbstredend m it oben liegender Fußplatte . Die Höhenlage der Leisten B und C ist so 
zu bemessen, daß die Oberkante des Balkens B die scharfe Oberkante der Seiten leiste 
um 50 mm überragt.

Nach Herstellung einer gut luftigen Herdsohle und E inbettung des M ittelbalkens 
und der Seitenleisten stam pft m an die Herdoberfläche bis etwas über die Seitenleisten- 
Oberkante auf, klopft sie in üblicher Weise m it einer geraden L atte  fest, sticht ausgiebig 
L uft und zieht das B ett m it einer leichten eisernen Lehre (Abb. 145) bis auf 19 mm unter 
der scharfen K ante des Seitenteils ab, wobei ein Lehrjunge auf dem M ittelbalken und ein 
Form er am  R ande sich kniend vorw ärts bewegen. Auf die so gewonnene Bettoberfläche 
werden in Abständen von 610 mm Schwindmaß die Querleisten D m it Hilfe eines höl
zernen Rahmenmodells derart gelegt, daß sie m it dem einen um  19 mm abgesetzten 
Ende zugleich auf den Leisten C eine gute U nterlage finden. Da der A bstand der Seiten
leisten vom M ittelbalken 1066 mm beträgt, sind demnach die äußeren Umrisse der zu 
gießenden P la tten  genau festgelegt. Zur Sicherung der P la ttenw andstärken wird in der 
ganzen Längsausdehnung der Seitenleisten ein Ü berlaufkanal zur Aufnahme des zu 
viel in die Form  gegossenen Eisens ausgeschnitten (Abb. 144, Querschnitt). Der Guß 
wird mit Hilfe von abhebbaren, m it Lehm  ausgekleideten E ingußkästen bewirkt. Man 
gießt jeweils sechs P la tten , hebt dann die E ingußkästen weg und setzt sie über die nächsten 
Formen. Die Auskleidung der E ingußkästen wird derart ausgeführt, daß hinter dem 
Auslaufe ein kleiner Tümpel entsteht. Beim Guß füllt m an erst ganz langsam diesen 
Tümpel und gießt dann schärfer, bis angenommen werden kann, das vergossene Eisen 
reiche aus, um  die Form  richtig zu füllen. E in kleiner Überschuß kann in den Ü berlauf
kanal abfließen, etwa fehlendes Eisen kan n  durch Anheben des Eingußkastens, wodurch 
sich der kleine Tüm pel in  seinem H intergründe entleert, ersetzt werden.

Die Erreichung gleichmäßiger Abmessungen und Gewichte ist aber selbst bei den 
vollkommensten Vorkehrungen ausgeschlossen, wenn nicht zugleich auf völlig reines, 
schlackenfreies Eisen von möglichster H itzigkeit geachtet wird. Solches Eisen allein ver
bürgt gleichmäßige W andstärken und scharfe Oberflächenkanten. Je  m atter das Eisen 
ist, desto gröber fallen die Rundungen der oberen K anten  aus. Zugleich m it dem Aus
heben der Abgüsse werden auch die Querleisten D abgehoben, worauf m an den H erd 
befeuchtet und durchschaufelt. Der Sand wird dabei auf einen langen Haufen zwischen 
dem M ittelbalken und der äußeren Grenzleiste geworfen, die Leisten selbst bleiben völlig 
unberührt. Nach ausreichender Abkühlung des Sandes wird die Arbeit in der beschriebenen 
Weise wiederholt.

D a im merhin die Möglichkeit einer Verschiebung der Leisten besteht, empfiehlt 
es sich, von Zeit zu Zeit ihre richtige Lage m it einer Wasserwage zu prüfen. Sachge
mäßes Arbeiten vorausgesetzt, ist die Gefahr einer Verschiebung oder Verwerfung sehr 
gering; so wurden im erörterten  Ausführungsbeispiele auf drei H erden zusammen rd. 
200 t  B odenplatten gegossen, ohne daß ein N achrichten dieser Teile notwendig ge
worden wäre.

Kranformkasten (Kernarbeit).

Zum Gusse größerer Form kasten werden auf einem harten  H erd (s. S. 39) pris
m atische Sandklötze längs einem Richtscheit in Abständen aneinander gereiht, deren 
Breite den W andstärken der eisernen Zwischenleisten des Form kastens entspricht x). 
Zur E inhaltung der genauen Breiten bedient m an sich eines Brettchens, das an den benach
barten, bereits am  Herde abgesetzten Sandklotz angelegt wird. Zur Herstellung der 
Sandklötze wird ein K ästchen d (Abb. 146) benutzt, das mit Abhebeisen e versehen ist 
und  auf ein S tam pfbrett c gesetzt wird. Abb. 147 läß t eine Form  erkennen, in der bereits
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Abb. 148. Modell und Büchse 
für Zapfenherstellung.

der größere Teil der erforderlichen Sandklötze an  Ort und Stelle ist. N ach U nterbringung 
einer genügenden Zahl von Sandklötzen wird un ter Verwendung einer Leiste b die

Seitenwand des Form kastens auf gestam pft. H ierbei klopft 
m an diese Leiste so tief in den Herd, wie die W and des 
Form kastens über die Schoren vorstehen soll. An den 
Stirnseiten kann  ein D rehzapfen angeschraubt oder m it 
eingegossen werden. Im  ersten F all bedarf es nu r einer 
V erstärkung der S tirn w an d , wie sie an  der F orm  in 
Abb. 147 zu erkennen ist, die m ittels einer entsprechend 
gestalteten Modelleiste leicht herzustellen ist. Soll der 
Zapfen angegossen werden, so ste llt m an m it Hilfe einer 
Büchse und eines Modells nach Abb. 148 einen K ern  her, 
der bereits beim Auf stam pfen der S tirnw and in  die Form  
eingebettet wird. K leinere Zapfen können voll gegossen 
werden, für größere Zapfen em pfiehlt es sich, zur Vermeidung 
von Lunkerungen ein schmiedeisernes R ohrstück h (Abb. 149) 
durch den K ern und die Stirnw and zu schieben. D er offene 
K ern wird m it einer L ehm platte  g abgeschlossen, die in der 
M itte m it einem dem  Durchmesser des Rohrs entsprechenden 
Loche versehen ist.

Zur Form erei von Rohr- oder Säulenform kasten, deren 
Stirnwände und Schoren runde Ausschnitte für die K ern 
spindel und die Rohrform  haben m üssen , b enu tz t m an 
K ästchen nach Abb. 150 m it einem engeren A usschnitt i 
für die Stirnwände und  einem größeren A usschnitte k  für 
die Schoren. Am ersten Sandklotze werden beide halbm ond
förmigen Ansätze ausgeführt, an  den folgenden schneidet 
m an den Ansatz i weg. Die K lötze werden dich t aneinander

Abb 150. Kernkästchen für g e r e ih t> der eine Ansatz k  genügt zur W ahrung des richtigen 
Rohrformkasten. A bstandes und  zur Aussparung des Schorenausschnittes.
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Abb. 149. Zapfenform.

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

Höhe wird ein harte r H erd  (S. 39) hergerich
te t, den m an bis auf 25 m m  über Schienen
oberkante m it M odellsand übersiebt, der g la tt 
abgestrichen wird. D anach w ird ü b er den 
Schienen eine W alze m it auswechselbaren E in 
sätzen abgewälzt, was leicht von zwei M ännern 
auszuführen ist. Die W alze besteh t aus H a r t 
holz und  ist m it gußeisernen F lanschen v er
sehen. Die Modelle werden m it versenkten 
Schrauben, deren Köpfe m it der W alzenober
fläche g la tt  abschneiden, an  ih r festgehalten. 
Die Auswechslung der Modelle kan n  darum  
sehr rasch u nd  m it kaum  nennensw erten K osten 

geschehen. Die Abb. 151 läß t die A nordnung der E inrichtung u nd  den F orm vor
gang deutlich erk en n en 1).

*) Foundry 1924, 1. N ov., S. 844. — Vgl. hierzu auch S. 488 u. ff.
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V. Einfache Kastenformerei.

Allgemeines. Erste Handgriffe.
Eine regelrechte Gußform für die in Abb. 152 dargestellte P la tte  besteht aus einem 

U nterteil und einem Oberteil. Das U nterteil kann  durch E inbetten  (S. 52—55) oder durch 
A ufstampfen hergestellt werden. Zum Aufstampfen, dem in diesem Falle besser geeig
neten A rbeitsverfahren, benutzt m an ein S t a m p f b r e t t  ( A u f s t a m p f b o d e n ) , das 
ist ein g la tt gehobeltes B re tt (Abb. 153) aus weichem Holz, das an  der Unterseite mit 
kräftigen Querleisten versehen ist, die eine bequemere H andhabung ermöglichen, es 
verstärken und gerade erhalten. Das Modell wird auf den Aufstampfboden gelegt und

£
fl

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

der Form kasten  so darüber gestülpt, daß er auf U nterlagsplättchen von etwa 2 mm 
Stärke ruh t. Es muß so weit aus der M itte des Form kastens liegen, daß an einer Seite 
genügend R aum  für den Einguß und Anschnitt frei bleibt. D ann wird eine dünne Schicht 
Modellsand über das Modell gesiebt, darüber eine 50—100 mm hohe Schicht Form sand 
gehäuft, m it den H änden in allen W inkeln und Ecken festgedrückt und schließlich fest
gestam pft. Man stam pft zunächst m it dem Spitzstam pfer (Abb. 154) den W änden des 
Form kastens entlang und dann über die ganze Fläche des Modells. Die Form  muß an den 
W änden des K astens fester gestam pft werden als in der Mitte, sonst fä llt der Sandballen

Abb. 156.

fl/c/rfoc/rerf

leicht aus dem  K asten, und der Stam pfer darf niemals zu nahe an  das Modell stoßen, 
sonst ist ein Schülpen (s. u.) während des Abgießens unvermeidlich. Eine allzij dünne 
Sandschicht zwischen Modell und stoßendem  Stam pfer würde zu sehr zusammengepreßt 
und in ihrer Gasdurchlässigkeit beeinträchtigt. Die Gase, die sich w ährend des 
Gießens bilden, könnten nicht rasch genug entweichen und würden Veranlassung geben 
zur Absprengung größerer oder kleinerer Schalen von Form sand, eine Erscheinung, die 
m an als S c h ü l p e n  ( S c h i l p e n )  oder A u f s c h l a g e n  bezeichnet. Nach sorgfältigem 
Feststam pfen der ersten Sandschicht wird eine zweite und je nach der Höhe des F orm 
kastens eine dritte, vierte und weitere Sandschicht in den Form kasten gebracht und mit 
dem  Spitzstam pfer festgestam pft. Schließlich überhäuft m an den vollen Form kasten
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m it Form sand und stam pft die aufgehäufte Schicht m it dem  F lachstam pfer fest 
(Abb. 155), worauf m it einem hölzernen oder eisernen Lineal der über dem  F o rm k asten 
rand  befindliche Sand abgestrichen wird. D ann siebt oder s treu t m an etwas losen Sand 
über die entstandene Fläche, schlägt ihn m it der flachen H and  leicht fest, um  ein genaues 
Anliegen des nun auf den Form kasten zu legenden zweiten B retts  B (Abb. 156) zu sichern. 
Modell und Form kastenteil werden m it den beiden Holzböden m it Hilfe von K lam m ern 
C und Keilen K  untereinander fest verbunden u nd  dann  um gewendet, so daß der 
A ufstam pfboden nach oben kom m t. Nach Lösung der K lam m ern und  E n tfernung des 
Aufstampfbodens wird das um  2 mm über den F orm kastenrand  vorstehende Modell 
in den Sand geklopft, bis es m it dem K astenrande bündig ist (Abb. 157), worauf m an den 
Form sand m it der Polierschippe ebenso tief niederdrückt. Ü ber die nun  m it dem  F o rm 
kastenrande durchaus ebene Fläche wird etwas S treusand gesiebt und  fest poliert, worauf 
m an das Oberteil 0  (Abb. 158) auf den U nterkasten  setzt und  ein E ingußm odell T zwischen 
Modell und  Form kastenw and so tief in das U nterte il eindrückt, daß es sich selbst frei
stehend träg t. Solche Eingußm odelle werden E i n g u ß t r i c h t e r  oder auch nu r T r i c h t e r  
genannt. M an setzt sie gerne in eine Ecke des Form kastens, weil dort gewöhnlich am  
meisten B aum  zur Verfügung steht. D a aber das bisher behandelte Modell eine Längs
rippe R  (Abb. 152) hat, deren K an ten  durch seitlich darüber wegströmendes Eisen ge
fährdet würden, ist es im  vorliegenden Falle besser, den Trichter vor diese R ippe in die 
Mittellinie des Modells zu setzen (Abb. 159). Das einström ende Eisen kann  nun  der Länge

Abb. 159. Abb. 160.

nach durch die R ippe fließen, ohne die Sandkante zu7gefährden. N un w ird eine Schicht 
von etw a 20 m m  Modellsand in den Form kasten gesiebt, gewöhnlicher Form sand nach 
geschaufelt und  wie bei dem  U nterteile fest in einzelnen Schichten gestam pft. Besondere 
Sorgfalt m uß dem Stam pfen rings um  das Trichterm odell gewidmet werden, da lockere 
Stellen vom  einström enden Metall aufgespült werden könnten, wodurch Sand in  die 
Form  gelangen und  den Abguß unbrauchbar m achen kann. Die le tz te  Schicht wird 
wiederum m it dem  Flachstam pfer behandelt und g la tt  abgestrichen, worauf das „ L ü f t e n “ 
(S. 38) des Oberteils folgt. Man sticht m it einem geraden Luftspieße in  A bständen 
von 20 bis 50 mm, je nach der Beschaffenheit des Form sandes, oberhalb der ganzen 
Modellfläche und rings um  den Trichter in die Form , worauf m an das Trichterm odell 
durch seitliches gelindes Beklopfen lockert und  aus dem  Sande zieht. Die entstandene 
Öffnung m uß m it dem Finger oder einem Polierwerkzeug erw eitert u nd  ringsum  fest
gedrückt werden (Abb. 160), um  eine zum  bequem en Eingießen geeignete, zuverlässig 
gesicherte, trichterförm ige Erw eiterung zu schaffen. Zum Schlüsse w ird das Oberteil 
vom  U nterte il abgehobon, worauf m an beide Form hälften  für sich fertigstellt.

E in  vorsichtiger Form er n im m t zunächst das Oberteil vor, das durch die N otw endig
keit wiederholten W endens vor seiner Vollendung weit mehr, gefährdet ist, als das im  
allgemeinen in fester Lage bleibende U nterteil. S tößt dem  Oberteil ein U nfall zu, solange 
das Modell noch im U nterte il sitzt, so ist es bald  wieder neu aufgestam pft. Is t  das U n te r
teil aber schon fertiggestellt und stöß t dem  Oberteil etwas zu, so m üssen b e i d e  Teile 
erneuert werden. M anchmal genügt es, das Oberteil nur hochkant aufzustellen (Abb. 161), 
um  es gußfertig auszuarbeiten, m eist aber m uß es vollständig gewendet werden (Abb. 162).
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Die K an te  a der Trichteröffnung wird m it dem Wasserpinsel befeuchtet und m it einem 
Polierlöffel ein wenig gebrochen, dam it während des Gusses kein Sand abbröckelt. Die 
ganze Form fläche wird m ittels S taubbeutel erst m it G raphit, hernach m it Holzkohlen
pulver bestaubt, die auf getragenen Staubschichten werden durch Einklopfen des Modells 
oder m it Polierwerkzeug festgedrückt und geglättet. D am it ist das Oberteil fertig.

Das U nterteil wird zunächst durch Wegblasen des losen Sandes gereinigt und dann 
wird rings um  das Modell Luft gestochen. Um möglichst den ganzen R aum  unter dem 
Modell zu „ e n t l ü f t e n “ , bedient m an sich gebogener 
Luftspieße. Die einzelnen Luftlöcher werden durch 
flache, mit der Lanzette ausgeschnittene Rinnen 
(Abb. 163) m iteinander verbunden.

Vor dem Ausheben des Modells befeuchtet m an 
rings herum  alle Sandkanten m it dem Wasserpinsel.
Dies muß sehr sorgfältig geschehen, dam it nicht zu 
viel W asser in die Form  g e lan g t, denn schon ein 
geringer Wasserüberschuß h ärte t die K an ten  des A b
gusses, und ein etwas reichlicherer Überschuß würde 
die Form  zum „K ochen“ bringen x).

Nach dem Benetzen wird ein Modellaushebeisen 
mittels gelinder Hammerschläge in das Modell ge
trieben und dieses un ter behutsam em  Beklopfen des 
festsitzenden Eisens vorsichtig aus der Form  gehoben.

Nachdem  dann die Form  an  den Stellen, wo 
etwa durch das Ausheben des Modells Sandteilchen 
abgefallen sind, ausgebessert i s t , wird m it einer 
Lanzette oder einem Löffel der E i n l a u f  angeschnit
ten, d. h. ein Verbindungskanal zwischen dem E in 
gußtrichter und der Form  hergestellt. Der Quer
schnitt des Einlaufes an  der Stelle seiner Mündung 
in die Form  muß kleiner sein, als ihre eigene W and
stärke an  dieser Stelle. N un wird auch das U n ter
teil m it G raphit und H olzkohlenpulver eingestaubt 
und poliert. Häufig, insbesondere bei verzierten 
Modellen und bei Formen, die ausgedehnte, wage
rechte und  nu r niedrige senkrechte Flächen haben, 
erzielt m an gutes H aften  und G lätten  der Schutzschichten durch nochmaliges Einbringen 
des Modells in die mit Holzkohlenstaub gestäubte Form , wo m an es sanft festklopft und 
sofort wieder aushebt. Auf dem S t a n d e ,  d. h. der freien Sandfläche zwischen der durch 
den Abdruck des Modells entstandenen eigentlichen -Form und dem Form kastenrande 
werden die beim Schütteln der S taubbeutel neben die Form  geratenen Schutzstoffe 
(Graphit und Holzkohlenstaub) m it der Polierschippe l e i c h t  festgedrückt, ein nennens
werter D ruck würde das Aufeinanderpassen von Ober- und U nterteil gefährden. Die 
Teile werden dann sauber ausgeblasen, das Oberteil auf das U nterteil gebracht und mit 
einem Beschwereisen belastet. Die Form  ist nun gußbereit. Um  sie vor Verunreinigung 
zu schützen, bedeckt m an die Eingußöffnung m it kleinen Eisenplättchen, die erst un 
m ittelbar vor dem Guß en tfern t werden.

Ebene und unebene Teilung der Form.
Die Trennungsfläche zwischen Ober- und U nterteil oder zwischen zwei Form teilen 

überhaupt kann  eben oder uneben sein. Ebene Trennungsflächen werden am  einfachsten

J) Unter K o c h e n  versteht man die Wirkung einer während des Gießens so plötzlich auf
tretenden Dampf entwicklung, daß die Dämpfe nicht mehr durch die Form entweichen können. Sie 
suchen sicli dann einen W eg durch das flüssige Metall und sprudeln durch den Einguß in das Freie. 
Dieser Vorgang verursacht Unsauberkeiten und Porositäten im Gußstücke und macht es meistens 
unbrauchbar.

a,

m m m m  \

Abb. 162.
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und besten durch Benutzung eines Aufstampfbodens, wie eben beschrieben wurde, h e r
gestellt. N ur bei E inbetten  des U nterteils im  Boden ist die Verwendung von Aufstam pf- 
böden ausgeschlossen. An dem  Verfahren ändert sich nichts, wenn an  Stelle eines ein 
fachen, völlig im  U nterte il ruhenden Modells, ein geteiltes t r i t t ,  dessen einer Teil im 
Oberteil abgeform t werden muß. Eine M odellhälfte w ird auf dem  S tam pfb re tt hoch- 
gestam pft, der K asten  gewendet, die zweite M odellhälfte, sowie Trichter- und  Steiger
modelle aufgesetzt und  das Oberteil hochgestam pft. U m  die obere M odellhälfte beim 
Abheben des Form kastens vor dem  Ausfallen aus der Form  zu bewahren, w ird sie m it 
einer Schraube versehen, die über die obere Fläche des Oberteils hervorragt (Abb. 164) und 
m ittels eines quer durch ihre Öse geschobenen Stabs fest gespannt wird. Größere

Modelle werden an  zwei und m ehreren 
P unk ten  befestigt. N ach dem  Abheben und 
W enden des Oberteils wird die Schraube 
gelöst und entfern t, das Modell ausgehoben

a, a
i  a h y y .

Abb. 165. Preßdeckelmodell.

und das von der Schraube in der Form  hinterlassene Loch m it Form sand ausgefüllt 
und  g la tt  poliert.

E tw as anders gestaltet sich der Beginn des Form ens bei Modellen, die eine unebene 
Trennungsfläche bedingen. Das Preßdeckelmodell (Abb. 165) kan n  zwar m it den F lächen 
a a a  g la tt  und sicher auf einen Auf stam pf boden gelegt werden, die Teilungslinie b b b b  
verläuft aber zum  größten Teile außerhalb der Ebene des Stam pfbodens. Das m it seinen 
F lächen a a a  auf dem  Stam pfboden ruhende Modell wird aufgestam pft, der K asten 
gewendet und der S tam pfboden entfernt. Die Oberfläche des Teils sieht zunächst ziemlich 
unregelmäßig aus (Abb. 166), da nur die F lächen a a a  m it der Teilungsebene A B  CD über
einstim m en,1, und das Modell im übrigen zum  Teil m it Sand bedeckt ist, der w ährend des

Stam pfens darun ter geriet. Der lose Form sand wird m it einer B ürste oder dem  H an d 
feger entfernt, dann  wird eine unebene Trennungsfläche, ein u n e b e n e r  S t a n d ,  errichtet, 
indem m an von der ebenen Sandfläche A B C D bis zur Teilungslinie b b b b  des Modells 
Übergangsflächen herstellt. Zu dem Zwecke wird m it L anzette  und  Löffel soviel Sand 
weggeschnitten, bis sich die in Abb. 167 ersichtliche Form  ergibt. Die Ü bergangsflächen 
dürfen nur allmählich in die ebene Teilungsfläche übergehen, da steile oder gar senkrechte 
Übergänge das Abheben des Oberteils erschweren würden. N ach dem  Polieren der 
gesam ten Trennungsflächen und ihrer Behandlung m it S treusand verläuft die Form erei 
in der vorbeschriebenen Weise.

W enn einen unebenen S tand  bedingende Modelle m ehrm als h in tereinander einzu
form en sind, kann  m an das Form en durch H erstellung eines f a l s c h e n  T e i l s  verein 
fachen. Die Umrisse der Halbierungsebene eines W alzenmodells (Abb. 168), das aus
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irgendwelchen. Gründen liegend abgeformt werden muß, verlaufen nach ab  cd. Die Form  
darf aber nicht nach diesen Umrißlinien geteilt werden, da eine solche Teilung ihre Beschädi
gung beim Abheben an  der schraffierten Fläche a b e  und der Gegenfläche c d f  unaus
bleiblich zur Folge haben würde. Man te ilt sie besser nach der Linie a g b c h d a und 
fertigt eine ihrem Verlaufe folgende Form  an, die nur als Stam pfunterlage dient und 
f a l s c h e s  T e i l  genannt wird.

E in  passendes Form kastenteil wird bis zum R ande möglichst fest, ohne jede R ück
sicht auf Gasdurchlässigkeit voll gestam pft und g la tt abgestrichen. Darm bette t man

das Walzenmodell nach den Umrissen a b c  d (Abb. 169) ein und schneidet an den beiden 
Stirnseiten bis zum untersten  P unkte des Modells so viel Sand weg, daß allmählich ver
laufende Übergangsflächen zwischen den M odellkanten a g b und c h d und der ebenen
Sandfläche entstehen (Abb. 170). Die ganze Sand
oberfläche wird sorgfältig g la tt poliert und das 
Modell ein wenig locker geklopft, dam it es später 
leicht aus dem Sande gehoben werden kann. Bei 
kleinen Form en behandelt m an die Sandoberfläche 
mit K ohlenstaub und feinem Streusand. Große 
Flächen werden m it Gipswasser und nach dem 
Eintrocknen desselben m it Modellack angestrichen.
Auf das auf die eine oder andere A rt klebfrei 
gemachte falsche Teil wird ein Form kastenunterteil 
gesetzt, aufgestam pft, verklam m ert und gewendet.
Dann hebt m an das falsche Teil (Abb. 171) ab und läß t das Modell im Unterteil 
(Abb. 172), das ein sauberes Abheben des Oberteils gewährleistet, sitzen. Man bringt 
S treusand über die Teilungsfläche, setzt das Form kastenoberteil, den Eingußtrichter

Abb. 170.

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

und den Steiger auf, stam pft hoch, hebt ab, bringt das Modell aus dem U nterteil, legt 
es in das falsche Teil zurück und m acht die Form  in üblicher Weise fertig. Bei genauer 
Arbeit besteht keine Gefahr, daß das Modell mit dem Oberteil hoch gehoben wird, 
die beiden Ballen an  seinen Stirnseiten halten  es im U nterteil zurück.

Oft müssen mehrere oder vielgestaltige Modelle mit ganz unregelmäßigen Teilungslinien 
zugleich in einem Form kasten untergebracht werden. Der Form er h a t dann zu überlegen, 
was ihm  weniger Arbeit m acht, die einmalige Herstellung eines falschen Teils oder die 
wiederholte Anfertigung unebener Teilungsflächen. Im  allgemeinen wird schon bei drei
maligem Abguß die Anfertigung eines falschen Teils das vorteilhaftere Verfahren sein.

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 4

sr
Abb. 169. Walzenmodell.
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Ober- und Unterteile.
Sowohl bei naß als auch bei getrocknet zum Abguß gelangenden Form en bedürfen 

Oberteil und U nterte il einer verschiedenen Behandlung. Die Festigkeit des Stam pfens 
hängt von einer Reihe von U m ständen, insbesondere der Höhe des Eingusses, der Gieß
geschwindigkeit, der Gieß wärme, der Beschaffenheit des Form sandes in bezug auf seine 
Feuchtigkeit, Korngröße und Zusammensetzung und schließlich davon ab, ob ein Ober
teil oder ein U nterte il zu erstellen ist.

Flüssiges M etall wird auf einer dichten, nassen Sandunterlage leicht unruhig. Der 
G rund liegt in der Bildung von Gasen und W asserdäm pfen durch die H itze des flüssigen 
Metalls. Is t  der D ruck der M etallschicht infolge ihrer geringen Höhe nur unbedeutend 
und die Gasdurchlässigkeit der Sandunterlage durch zu festes S tam pfen oder aus anderen

Gründen gemindert, so können die entstehenden Dämpfe 
\ ; 7Smm gh  in das flüssige M etall dringen und dort eine ähnliche Er-

!: % schei nung bewirken wie Wasser, das beim Kochen 
^ < übersprudelt. J e  höher der D ruck des flüssigen Metalls

Abb. 173. Plattenform. und je gasdurchlässiger die darun te r befindliche Sand
schicht ist, desto kleiner wird diese Gefahr. Die F estig 

keit des Stampfens häng t darum  wesentlich vom  Druck des flüssigen Metalls, das ist 
von der Höhe des Eingusses über dem tiefsten P u n k t der F orm  ab. Die W ände der 
Form  müssen dem Flüssigkeitsdruck des einström enden Metalls so viel W iderstand 
entgegensetzen, daß sie keine Form änderungen erleiden, geschweige denn irgendwie 
beschädigt werden. Auch aus diesem Grunde müssen alle Teile einer Gußform um  so 
fester gestam pft werden, je tiefer sie un ter dem Spiegel des Eingusses liegen. Die Form  
einer flachen P la tte  (Abb. 173) muß dem nach wesentlich lockerer gehalten werden als 
die Form  eines hohen W assertopfs (Abb. 174). Im  ersten Falle be träg t der Flüssig
keitsdruck auf 1 qcm der unteren Form fläche etw a VlOO kg, im zweiten dagegen fast 
1 kg.

Je  heißer das M etall vergossen wird, desto plötzlicher t r i t t  D ampf- und  Gasbildung 
ein, und  desto durchlässiger muß die Form  sein. Gießt m an gleiche Form en m it v e r

schiedenen Geschwindigkeiten, so daß sie beispielsweise in 
25 und in 50 Sekunden voll laufen, so m uß im  ersten  Falle 
die Form  sehr viel durchlässiger sein, d. h. der Sand m uß bei 
gleicher Beschaffenheit sehr viel lockerer gestam pft werden 
als im  anderen F a lle 1).

Die L uftabfuhr b ietet um  so geringere Schwierigkeiten, 
je trockener der Form sand ist, da  m it der Verm inderung 
der verdam pfbaren Feuchtigkeitsm enge die P orositä t der 
Form  wächst. Allzu trockener Form sand h a t aber wenig 
W iderstandsfähigkeit, er wird vom  fließenden M etall leicht 
angefressen und  weggespült. Eine ausreichende Befeuchtung 
des Formsandes ist daher unerläßlich, doch h a t m an sich 
davor zu hüten, ihn nasser zu machen, als für seine B ild

sam keit und  Standfestigkeit unbedingt erforderlich ist. Die P o r o s i t ä t  d e s  F o r m 
s a n d e s  n im m t m it seiner Korngröße zu, denn gröbere Sandkörner bedingen größere 
Zwischenräume untere inander2). D a m it der Größe der Form en auch die Menge der 
entwickelten Dämpfe und Gase zunim m t, muß für größere Form en grobkörnigerer 
Sand gewählt werden. Grober Sand verträg t wesentlich festeres S tam pfen als feiner, 
was wiederum beiträgt, ihn für größere Form en geeigneter zu machen. N u r sehr fest 
gestam pfter und  dennoch gu t durchlässiger Form sand vermag den in großen Form en 
auftretenden D ruckbeanspruchungen, die bis zu einigen K ilogram m  auf 1 qcm be
tragen können, sicheren W iderstand zu leisten. Größerer Ton- und Lehm gehalt erhöht 
die Bildsamkeit und Standfestigkeit eines Formsandes. D a diese Bestandteile in außer-

2) Vgl. Bd. I, S. 584.
a) Ü ber G ießgeschw in d igkeiten  s. S tah leisen  1926, S. 1475.

Abb. 174. Form eines 
Wassertopfs.
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ordentlich feinkörniger Form  auftreten, vermindern sie die Gasdurchlässigkeit. Je  
mehr von ihnen ein Form sand enthält, d. h. je fe tter er ist, desto weniger fest darf er 
un ter sonst gleichen U m ständen gestam pft werden. Je  schärfere K an ten  und glattere 
Flächen ein Gußstück bekommen soll, desto feinkörniger muß der Sand gewählt werden. 
Grobkörniger Sand verringert dagegen die Gefahr eines Fehlgusses. Eine Form  aus sehr 
grobkörnigem Form sande braucht in viel geringerem Umfange m it Luftkanälen ver
sehen zu werden, als eine solche aus feinkörnigem Sande. Durch reichliches Luftstechen 
kann zu feinkörnigem, zu feuchtem  oder zu fest gestam pftem  Form sande bis zu einem 
gewissen Grade nachgeholfen werden; die Grenzen, innerhalb der dies angeht, sind aber 

ul doch rech t eng.
Nasse Form en erfordern beim Stam pfen größere Sorgfalt als zu trocknende. W ährend 

der Trocknung geben letztere einen großen Teil ihrer Feuchtigkeit ab, die Form  backt, 
erhärtet und gewinnt eine größere Gasdurchlässigkeit, da L uft an  die Stelle des ver- 

iei dam pften Wassers tr i t t .
Unterteile müssen fester gestam pft werden als Oberteile, da der Druck des flüssigen 

Metalls in den ersten stets höher als in den anderen i s t ; er kann im U nterteil bis auf 
einige kg/qcm  steigen und im Oberteil der gleichen Form  fast bis auf Null sinken.

Nichtsdestoweniger bietet die Herstellung von Oberteilen im allgemeinen größere 
Schwierigkeiten als die von Unterteilen. Neben den bisher erörterten allgemeinen Gesichts
punkten kom m t bei Oberteilen besonders die Neigung des Sandes, sich infolge seines 
Eigengewichts loszulösen und abzufallen, in B etracht. 1 L iter formrechter Form sand wiegt 
durchschnittlich 1,25 kg. Demnach faß t ein Form kasten von 400 mm Länge, 400 mm 
Breite und 150 m m  Höhe etw a 30 kg Form sand. Ein solcher Form kasten h a t ungefähr 
die äußersten Maße, bis zu denen gut gestam pfter, durchschnittlich fetter, mittelkörniger 
Form sand sich selbst zu tragen vermag, ohne besonderer Stützen und Tragvorkehrungen 
zu bedürfen. Grober und fe tte r Sand träg t sich noch in etwas größeren Kasten, während 
magerer oder feinkörniger Sand schon bei kleineren Form kasten der Schoren oder sonstiger 
Stützen bedarf. Bei Verwendung von Schoren (Formkastenzwischenwänden) ist zu 
beachten, daß sich die gleiche Menge Form sand in einem schmalen Felde von 200 mm X 
800 mm ungleich sicherer träg t als in einem gleichflächigen von 400 mm x 400 mm. Man 
teilt den Form kasten durch Zwischenwände zunächst in eine Reihe schmaler Felder, 
die zur N ot im stande sind, den Sand allein zu tragen und zergliedert wieder die schmalen 
Felder weiter durch Querwände. Die Schoren haben den Form sand nicht allein gegen 
das Abfallen zu schützen, sondern auch gegen den Auftrieb des flüssigen Metalls, der 
unter U m ständen sehr energisch zu wirken vermag.

Ein weiteres H ilfsm ittel zum Festhalten  des Formsandes im Oberteil sind die S a n d -  
h a k e n ,  rechtwinklig gebogene Abschnitte von Vierkant- oder Rundeisen, die vor dem 
Aufstampfen des Oberteils in eine über die Oberfläche des U nterteils gesiebte 1 — 2 cm 
starke Sandschicht gebettet und an die Form kastenwände und die Schoren gelehnt werden. 
In  einzelnen Gegenden werden auch gußeiserne, im Herde gegossene Sandhaken benutzt, 
die aber die Gefahr in sich bergen, durch einen unglücklichen Stampferstoß unbem erkt zu 
brechen und  so das Gelingen der ganzen Arbeit zu gefährden. In  Abb. 175 sind verschiedene 
Arten des Einsetzens von Sandhaken ersichtlich. Die Sandhaken eines hängenden 
Ballens müssen, um  sicher zu tragen, mindestens zwei D ritte l ihrer Länge zwischen 
die Schoren ragen. Die H aken 1 und 3 sitzen richtig, während H aken 6 nur eben noch 
angeht. Die H aken 2, 5 und 7 sitzen unrichtig, sie würden dem Sande nicht nur keinen 

10 H alt geben, sondern ihn durch ihr höheres Gewicht schädlich belasten. Der H aken 4
ragt m it dem geraden Ende über das Oberteil heraus, während das gebogene untere Ende, 
die Zehe, un ter der Schore liegt. Infolge des ersten U m stands besteht die Gefahr, daß 

i®1 ein Stoß an das vorstehende Ende das ganze Gefüge des Oberteils erschüttert, und der
zweite Fehler m acht den H aken wirkungslos, denn an  dieser Stelle gibt schon die Reibung 
des Sandes an der Schore dem Ballen genügenden H alt. Häufig werden auch Sandhaken 

aßet' m it oberen und  unteren  Zehen verwandt. Die obere Zehe ist dann etwa 20 mm lang
und dient dazu, den H aken an den Schoren und dem Form kastenrande anzuhängen. 
Die Gefahr des Anstoßens ist dann nicht groß, da alle Sandhaken gleichmäßig und nur

4*
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wenig vorstehen und  die Leute sich von vornherein vorsehen. D oppelt gezehte S and 
haken  können im  Notfälle etwas schräger eingelegt werden als einfach gezehte. Man 
m uß aber dam it vorsichtig sein, denn die noch eben zulässige Schräglage ist schwer 
bestim m bar. Der Sandhaken 1 in Abb. 176 ist richtig, der H aken  2 unrichtig  eingelegt.

Kleine Oberteilform kasten werden vor der Benutzung nu r vom  anhaftenden F o rm 
sande durch Abklopfen gründlich gereinigt. Größere Oberteile versieht m an außerdem  
an  den Innenw änden mit  einem Anstrich von Ton- oder Lehmwasser, um  dem F o rm 
sande verm ehrten  H a lt zu geben. D ann bringt m an den Form kasten  auf das U n te r
teil. siebt eine etwa 20 m m  hohe Schicht'M odellsand auf und  p reß t ihn u n te r  den Schoren 
m it den H änden  fest (Abb. 177). Der lose verbliebene Sand wird m it den H änden  wieder 
gleichmäßig über das U nterte il verteilt und  gelinde festgestam pft. In  diese Schicht setzt 
m an die in Ton oder Lehmwasser getauchten  Sandhaken, bringt darauf eine mäßig

Abb. 175. Falsch und richtig Abb. 176. Falsch und richtig
angeordnete Sandhaken. angeordnete Sandhaken.

hohe Schicht Form sand und stam pft sie m it dem Spitzstam pfer fest, wobei gu t auf die 
Sandhaken geachtet werden muß, dam it sie fest eingebettet u nd  doch nich t in das U n te r
te il getrieben werden. Das Aufstampfen wird in gleichmäßigen Schichten bis zum  Rande 
des Form kastens fortgesetzt, worauf die letzte Schicht m it dem Flachstam pfer gestam pft 
und  dann  abgestrichen wird. Bei dünnwandigen Gußstücken, wie z. B. Ofenplatten, 
befindet sich eine Schicht von 12—15 mm Form sand zwischen Sandhaken und  Modell, 
wogegen bei stärkeren Gußstücken, die weniger der Gefahr, h a r t  zu werden, unterliegen, 
eine Zwischenschicht von 5—6 m m  Form sand genügt. Es t r i t t  zwar auch bei solchen 
Stücken zunächst eine Abschreckung ein, die aber durch W iederausglühen während 
des langsamen E rkaltens überwunden wird. Rasch abkühlende dünnw andige Gußstücke 
würden die Abschreckung behalten.

Herstellung des Unterteils durch Einbetten.
Es ist im  allgemeinen bequemer, ein U nterte il durch A ufstam pfen auf einem Stam pf - 

boden und  W enden des m it dem Boden verklam m erten Form kastens zu erstellen, als 
durch unm itte lbare E inbettung  des Modells. Das E inbetten  erfordert größere Ge
schicklichkeit als das Aufstampfen, deshalb sind viele Form er geneigt, U nterteile, wenn 
nur im m er angängig, aufzustam pfen. Abgesehen von den Fällen, in  denen die Form  
des Modells ein H ochstam pfen auf ebener U nterlage n ich t gesta tte t, ist in vielen 
Fällen das E inbetten  dem Aufstampfen vorzuziehen, auch wenn letzteres ohne jede 
Schwierigkeit zu bewerkstelligen wäre.

U m  ein U nterte il aufstam pfen zu können, bedarf m an fü r eine zweiteilige Form  
zweier Form kastenteile, wogegen m an beim E in b etten  m it einem Teile auskom m t, da 
die E inbettung  gewöhnlich im  Boden der Gießhalle erfolgt. Man -ward daher beim  Fehlen 
eines geeigneten Form kastenpaares die E inbettung  im  Boden schon aus w irtschaftlichen 
Gründen dem Aufstampfen vorziehen. Der oft etwas höhere Form erlohn s teh t in gar 
keinem Verhältnis zu den K osten der Beschaffung eines neuen Form kastenteils. N icht 
selten erfordert zudem das E inbetten  überhaup t keine höheren Löhne als das Auf
stam pfen, un ter U m ständen verm ag ein geschickter Form er m it dem  E inbetten  sogar 
rascher fertig zu werden als m it dem Auf stam pfen.

Neben wirtschaftlichen Gründen und  neben der ein A ufstam pfen erschwerenden 
oder ausschließenden Form  eines Modells ist die E inbettung  häufig aus Gründen der

Abb. 177. Festpressen des 
Sandes unter der Schore.
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besseren und genaueren H erstellung des Gußstückes vorzuziehen. So werden z. B. Zahn
räder — soweit m an sie nicht mit Form m aschinen formt — mit einem Durchmesser von 
m ehr als 500 m m  besser eingebettet. Zahnradform en dürfen in Rücksicht auf ihre Gas- 
durclilässigkeit gewöhnlich nicht so fest gestam pft werden, daß jede geringste Senkung 
des Modells nach der beim .Wenden unten  befindlichen Seite des Form kastens völlig 
ausgeschlossen ist. Vor allem muß der Zahnkranz recht vorsichtig gestam pft werden, 
sonst ist ein Kochen der Zahnlücken sicher zu gewärtigen. Bei schweren Eisenmodellen 
kann die Senkung bis zu 1 2° 0 des Modelldurchmessers betragen. W enn dann die Abgüsse 
unrund ausfallen. wird die wahre Ursache nur zu oft nicht erkannt und der Fehler 
anderen Gründen, besonders gerne unregelmäßiger Schwindung infolge unrichtiger E in 
guß- und Steigerverteilung, zugeschrieben.

Es gibt zwei A rten des E inbettens, das E in k lo p f e n  und das E in s t a m p f e n .  
Beim E in k lo p f e n  wird eine Grube ausgehoben, die etwas größer ist als das Modell. 
Zwischen Modell und  Grubenrand bzw. Grubenboden soll ringsum ein Zwischenraum 
von mindestens 50 m m  bleiben. Die Grube wird mit gutem  Form sand lose vollgestampft, 
die Oberfläche der Stampfschicht g la tt gestrichen, das Modell aufgesetzt -und durch 
Hammerschläge in die B ettung getrieben (Abb. 178). Xur ganz einfache, g latte  Modelle 
werden durch E inklopfen eingebettet, weil bei diesem Verfahren der Sand unm ittelbar

fes--------500----------3^

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

am  Modell am  festesten gepreßt wird. Sehr viele Form en sollen aber gerade am  
Modell, d. i. an  den später vom  flüssigen M etall bespülten Flächen, am  zartesten sein. 
Die vom Modell etwas entfernteren Schichten müssen dagegen zur Vermeidung von 
Beulen und Durchsickerungen ausgiebiger verdichtet werden.

Diesen Bedingungen wird die zweite E inbettungsart, das E in  s t a m p f e n ,  gerecht. 
Man hebt eine Grube aus, die dem Modell einen Spielraum von etwa 60—100 mm läßt, 
und rich te t auf ihrem Boden das Modell mit Keilunterlagen genau wagerecht aus 
(Abb. 179), so daß die O berkante des Modells m it dem Grubenrande bündig wird. Dann 
drückt m an  m it den H änden Modellsand u n te r die unterste Fläche des Modells und 
entfernt die Keile, sobald das Modell auf den untergestopften Flächen ausreichende 
U nterlage hat. D urch die ovalen Öffnungen in  der oberen Modellwand wird Form sand 
in das Innere des Modells gebracht und  festgestam pft, wobei m an in den K anten  und 
W inkeln m it den H änden  nachhilft, um  überall möglichst gleichmäßige Dichtigkeit des 
Sandes zu erzielen. W enn das ganze Modellinnere fertiggestam pft ist, wird das Modell 
abgehoben u nd  die Festigkeit des Sandballens durch Fingerdruck geprüft. Lose Stellen 
stopft m an fest u nd  siebt über das Ganze eine etwa 5 mm starke Schicht Form sand, 
worauf das Modell in die frühere Lage zurückgebracht und  5 mm tief niedergeklopft 
wird. Die entstehende Verdichtung des Form sandes verm ehrt die Festigkeit der Form  
und  verleiht ih r zugleich eine Oberschicht von wünschenswerter Zartheit. Man stam pft 
nm das Modell außen herum  ein, fertigt einen S tand u nd  setzt ein Oberteil auf. U m  es 
in seiner Lage zu sichern, werden an  zwei einander schräg gegenüber liegenden Ecken
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je zwei Pfähle a b und  c d (Abb. 180) in den Boden getrieben. Bei großen Form kasten  
bringt m an zur erhöhten Sicherheit an allen vier Ecken Führungspfähle an. Die Pfähle 
müssen in sehr spitzem W inkel zur Form kastenw and in die E rde getrieben werden, wie 
es in Abb. 181 bei A ersichtlich ist. Schräg eingetriebene Pfähle, wie der bei B, geben 
dem Form kasten nu r m angelhafte Führung und  sind zudem in steter Gefahr, beim 
Zusetzen der Form  aus ihrer Lage gedrückt zu werden. U n ter U m ständen  kan n  durch 
allzu schräg eingetriebene Führungspfähle die Form  sogar unm itte lbar beschädigt werden. 
Es wird schließlich das Oberteil aufgestam pft, abgehoben, im U nterte il gründlich L uft

gestochen, das Modell aus der B ettung  gehoben, die 
Form  gestaubt und gußfertig gemacht.

N icht immer können an den Modellen Aussparungen 
zum U nterstam pfen vorgesehen werden, wie im vorigen 
Beispiele. In  solchen Fällen  m uß die obere wagerechte 
Modellwand abnehm bar gem acht werden. Man stam pft 
dann das Modellinnere nach E ntfernung der abdecken
den Modellwand voll, streicht m it einem Lineal ab, 
stopft lose Stellen fest, bringt die obere W and auf die 
eingestampften Modellteile und  vollendet die Form  wie 
im ersten Falle.

Bei ganz flachen P la tten  muß ein anderer Weg ein
geschlagen werden. U m  die in Abb. 182 ersichtlichen 
P la tten  einzubetten, hebt m an eine Grube von 2000 mm 
Länge, 1500 mm Breite und 150 m m  Tiefe aus, fü llt sie 
m it frisch durchgeworfenem Form sand, s tam pft einmal 
m it dem Spitzstam pfer leicht durch, ebnet durch ein
maliges Ü berstam pfen mit  dem Flachstam pfer, sticht 
über die ganze Fläche reichlich L uft und  re ib t die vom 

Luftspieße hinterlassenen Löcher m it der H and  zu. D a die 150 m m  tiefe Grube vor 
dem  Stam pfen m it losem Sande eben vollgefüllt war, ragen je tz t die G rubenränder um  
etw a 40 m m  über die zugestam pfte Fläche vor. Zwei R ichtscheite von je 2000 mm 
Länge werden an den Längsseiten der Grube so tief in die B ettung  geklopft, daß ihre 
O berkante m it dem Gießereiboden bündig wird, also auch um  40 m m  über die B ettung 
vorsteht. Nach genau wagerechtem A us
richten  der Richtscheite, deren Höhenlage 
m iteinander genau übereinstim m en muß, 
schaufelt m an den R aum  zwischen ihnen mit

Abb. 181.

Abb. 180 u. 181. Sichern des 
Oberteils durch Pfähle.
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Abb. 182. Abb. 183.
Abb. 182 u. 183. Plattenformerei im verdeckten Herd.

losem Sande voll und streicht die Füllung m it einer geraden Leiste g la tt  ab. D ann  legt 
man auf jedes R ichtscheit eine 10 mm starke Auflageleiste, siebt den R aum  zwischen 
den Leisten voll Modellsand, streicht auch diese Schicht m it einer Leiste g la tt  ab, e n t 
fe rn t die Auflageleisten und klopft die über die Richtscheite um  10 m m  vorstehende 
Modellsandschicht m it einer kräftigen, über die ganze Breite des B ettes reichenden
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L atte  bis zur Höhe der R ichtscheitoberkante nieder. Nach dieser Arbeit ist das B ett 
bereit zur Aufnahme des Modells.

Das Modell wird so auf das B ett gelegt, daß an  einer Seite genügend R aum  zur 
Anbringung der Eingüsse bleibt, worauf m an es etwa 5 m m  tief in die Unterlage klopft. 
Nach Sicherung der richtigen Lage des Modells durch kleine Pflöckchen, die an  gegen
überliegenden Ecken in den Boden getrieben werden, wird es vom B ette weggehoben; 
seine Umrisse sind nun am  B ett genau abgezeichnet. An den Stellen, wo die Lappen L 
abgedrückt werden, wird der Sand auf etwa 60 mm Tiefe und in einem Umfange aus
gestochen, daß sich rings um  die Lappen ein freier R aum  von etwa 30 mm ergibt. Diese 
Höhlung wird m it Modellsand gefüllt, dem m an m it den Fingern eine gelinde Pressung ver
leiht. H ierauf wird das Modell wieder auf das B ett gebracht und ungefähr 15 mm tief 
eingeklopft. U m  das Einklopfen an  den richtigen Stellen zu bewirken, bezeichnet man 
an der Rückseite des Modells alle auf der vorderen Seite vorspringenden Stellen mit 
Kreide und  klopft an  diesen P unkten  etwas energischer 
als an den übrigen Stellen. D ann stam pft m an rings 
um  das Modell den Sand fest, m acht einen S tand fertig, 
setzt das Oberteil auf, gibt ihm  Führungspflöcke, hebt 
ab, und heb t an  jeder Längsseite des Modells m it dem 
Polierlöffel eine etwa 10 m m  breite und 5 mm tiefe Rinne 
a  b und c d (Abb. 183) aus, von der aus m it einem langen, 
gebogenen, 10 mm starken Luftspieß bis möglichst 
weit un ter das Modell L uft gestochen wird. Auch inner
halb der Öffnungen I, I I ,  I I I  stellt m an solche Rinnen 
her und sticht von ihnen aus un ter das Modell. Die in 
den inneren Rinnen gesammelten Gase werden durch 
das Oberteil abgeleitet. Nach dem Ausschneiden der 
Anschnitte an den beiden Längsseiten wird das 
Modell ausgehoben, die Form  gestaubt und poliert, das 
Oberteil aufgesetzt und wieder abgehoben. Die L u ft
rinnen in den Öffnungen I, I I  und I I I  haben sich im 
Oberteil abgezeichnet, so daß an  den richtigen Stellen 
die L uft nach oben abgeführt werden kann. Um das 
Eindringen des flüssigen Metalls in die Luftsam m el
rinnen zu verhüten, zieht m an ihnen entlang m it der Lanzette leichte Furchen 
(Abb. 184). Die entstehenden Sandkanten a a  und b b  werden beim Wiederauf setzen 
des Oberteils breit gedrückt und bilden einen sicheren Abschluß gegen etwa über
laufendes Metall.

Beim E inbetten  von Modellen m it beträchtlich größerer W andstärke muß die U nter
lage fester gem acht werden. Zu dem  Zwecke darf aber nicht etwa der Modellsand 
stärker gem acht und  m it größerer W ucht niedergeklopft werden. Die Oberschicht muß 
ebenso zart wie bei dünnwandigen Gußstücken sein. Dagegen stam pft m an die Grube 
in zwei Absätzen auf und m acht sie etwas voller, indem der freie R aum  zwischen der 
gestam pften Schicht und der O berkante der Richtscheite nicht 40 mm, sondern nur 
30 mm, nötigenfalls selbst nur 20 mm beträgt. Es darf aber nicht übersehen werden, 
dem entsprechend ausgiebiger L uft zu stechen.

Eingüsse, Steiger und Füllköpfe.

E in g ü s s e .  Eine der wichtigsten Vorbedingungen zur Erzielung guter Abgüsse liegt in 
der richtigen Anordnung der Eingüsse, Steiger und Füllköpfe. Sie müssen so bemessen und 
angebracht werden, daß die Form  in der jedem Sonderfalle angemessenen Zeit voll läuft, 
und zugleich Unreinigkeiten und Schlacke am  E in tritt  verhindert werden. In  den aller
m eisten Fällen ist die Anordnung eines Gießtümpels unerläßlich, der das aus der Pfanne 
fließende M etall vor dem Verspritzen bewahrt und einen Zwischenbehälter bildet, aus

Abb. 184. Entlüftung der 
Herdform.
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dem  das Eisen durch den Trichter in gleichmäßigem Strom e in die Eorm  gelangen kann. 
D a die das flüssige Metall verunreinigenden Bestandteile leichter sind als das M etall selbst, 
schwimmen sie im Gießtümpel obenauf und werden so, stetes Vollhalten desselben 
vorausgesetzt, von der Form  ferngehalten. Abb. 185 zeigt einen sehr häufig angew andten 
Gießtüm pel für große Formen. Flache, gußeiserne Stopfen bedecken die Eingüsse, sie 
können beschwert werden, um  nicht vorzeitig hoch zu gehen, und  werden erst gehoben, 
wenn der Tüm pel nahezu bis zum  R ande m it Eisen gefüllt ist. N ach dem  H eben der 
Stopfen muß so ausgiebig weitergegossen werden, daß der Spiegel des Tüm pels erst bei 
völliger Füllung der Form  sich senkt. Diese Anordnung kan n  bis zu solcher Erw eiterung 
des Tümpels ausgebaut werden, daß er das gesamte für den Guß erforderliche flüssige 
M etall faßt. Die Stopfen werden gehoben, sobald das zum  Guß erforderliche M etall sich im 
B ehälter gesammelt hat. Eine andere Form  zur Zurückhaltung von Schlacke und  Schmutz

\Stopferr
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Abb. 185. Abb. 186. Abb. 187. Abb. 188.

Abb. 189. Abb. 190.

¡ r t

Wirbe/Uammer.
1

Yerbindungs 
karra/

iis/iosi '  fin/auf-
A<ana./

Abb. 191. Abb. 192.

............ ß .

Abb. 195. Abb. 196.
Abb. 185—196. Verschiedene Ausführungen von Eingüssen.

liegt der Abb. 186 zugrunde. H ier bildet ein flacher K ern  eine Zwischenwand A, un ter 
der das Eisen durchfließen muß. Die Stelle, auf die der S trah l des aus der Gießpfanne 
ström enden Eisens aufschlägt, ist etwas vertieft, womit ein Kissen fü r das nachfließende 
Eisen gebildet und verhindert wird, daß bei Beginn des Gießens Spritzeisen und  Ver
unreinigungen in den Trichter gelangen. Diese Anordnung kom m t nu r dann  zur vollen 
W irkung, wenn recht scharf gegossen wird, so daß sich der R aum  vor der Zwischen
wand A sofort m it Eisen füllt.

Auch bei den einfachsten Eingüssen läß t sich durch gute Ausführung des Gieß- 
tüm pels Schaum  und Schmutz recht wirksam zurückhalten. Abb. 187 zeigt einen Tüm pel 
für kleinere Formen. E r ist an  der Stelle, wo er das flüssige M etall erhält, etw as v er
tieft, so daß der A nprall des erst einfließenden Eisens die gegenüberliegende W and  bei A 
tr if f t  und  dort einen W irbel erzeugt, der die stets leichteren Verunreinigungen nach 
oben bringt. Die W andung A muß etwas über den E inguß hinweg ausgeführt werden, 
andernfalls kan n  sie n icht so wirksam sein. Die K an te  bei B liegt etwas höher als die 
Aufschlagstelle des zugegossenen Eisens, wodurch der Strom  desselben anfangs über den
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Einguß hinweg geführt wird. Abb. 188 läß t eine ähnliche Ausführung für größere Form en 
erkennen. Die W irkung aller Gießtümpel kann  recht ausgiebig durch Anordnung eines 
Schlackenfängersiebes nach Abb. 189 u n ters tü tz t werden. Auch hier könnte beim Gieß
beginn etwas Schmutz in die Form  mitgerissen werden. Bedeckt m an aber das Sieb 
m it Papier, so wird der Gießtümpel genügend mit Eisen gefüllt werden, ehe Verunreini
gungen durch dasselbe in  die Form  gelangen. Das Sieb kann  sowohl als K ern  wie als 
gelochte B lechplatte ausgeführt werden.

Zwischen Trichter und  Form  kömien mancherlei recht wirksame Schlackenfangvor- 
richtungen Anwendung finden. Eine sehr einfache, für kleinere Formen bestim m te Vor
kehrung ist der Abb. 190 zu entnehmen. Der höher liegende Ausschnitt bei A vermag 
etwas Schmutz aufzunehmen. Voraussetzung guter W irkung eines solchen Schlacken
fängers ist stetes Vollhalten des Emgusses während des ganzen Gießverlaufs und ein 
wesentlich geringerer Querschnitt des Anschnitts als des Verbindungskanals. Äußerst 
■wirksame Schlackenfänger sind Wirbeleinläufe in mannigfachen Formen. Sie be
ruhen auf der Tatsache, daß eine Flüssigkeit, die gezwungen wird, in einem runden 
R aum  zu kreisen, in ihr befindliche feste K örper nach oben treibt. W ird also, wie 
es Abb. 191 zeigt, das flüssige M etall tangential in einen solchen R aum  geleitet, so 
bildet es einen etw a mitgekommene Verunreinigungen nach oben führenden Wirbel, 
und der Form  fließt das gereinigte M etall zu. Diese Anordnung kann  weiter zu einem 
Schlacke abscheidenden Steiger nach Abb. 192 ausgebildet werden. In  beiden Fällen 
muß der Verbindungskanal zwischen Einguß und Schlackenfänger stärkeren Querschnitt 
als der K anal zwischen Schäumer und Form  haben. An Stelle eines Wirbels kann  der 
Einlauf in  der in Abb. 193 ersichtlich gem achten A rt angeordnet werden. Dieser Steiger 
hat wesentlich größeren Durchmesser als der Em gußtrichter, und die Verbindungskanäle 
sind wieder im  Verhältnis des vorhergehenden Beispiels zu bemessen. Der besondere 
Vorteil dieser Anordnung liegt im Anschlägen bereits des ersten Metalls an die W and 
bei A, wodurch Verunreinigungen nach oben getrieben werden. Die Ausführung nach 
Abb. 194 bildet eine Vereinigung der beiden letzten Anordnungen. Es ist hier gut, als 
S tauwand einen K ern  einzulegen. Diese Anordnung kom m t praktischerweise nur in 
Frage, wenn es angeht, bei Modellen für leichte Abgüsse eine K em m arke anzubringen, 
in die der K ern  eingelegt wird, um  ihn  dann im  U nterteil zugleich m it dem Modell 
einzustam pfen.

Das G ie ß e n  v o n  o b e n  o d e r  v o n  u n t e n  m uß jedem Sonderfalle angepaßt werden, 
nur bei wenig Abgüssen ist es gleichgültig, ob die eine oder andere Gußweise gewählt 
wird. Die Form  soll im  allgemeinen möglichst rasch gefüllt werden, und das flüssige 
M etall m uß heiß genug sein, um  bis zum  Schlüsse die Form  ohne Neigung zur K a lt 
schweißbildung auszufüllen. Das ist bei verwickelten Form en mit s tark  wechselnden 
Querschnitten oft eine schwierige Sache. In  großen Form en scheidet sich beim H och
steigen des Metalls Schmutz und Schlacke an seiner Oberfläche ab und bleibt an vor
springenden K an ten  hängen. Beim Gusse von un ten  schlägt das niederstürzende Eisen 
leicht am  Boden etwas Sand auf, der dann m it in  den Abguß gelangt. W enn der Guß 
von unten  angezeigt ist, empfiehlt es sich, den Einguß nach Abb. 195 anzuordnen, das 
M etall wird dabei gu t verteilt und die Gefahr des Aufschlagens verringert. W ird von 
oben gegossen, so ist Sorge zu tragen, daß das einströmende M etall keine vorspringenden 
Teile der Form  trifft und auch g latte  W ände nicht in zu starkem  Anpralle berührt. 
Man schneidet darum , wenn irgend möglich, die Angüsse seitlich an. U nm ittelbar auf 
die Form  gesetzte Eingüsse kom m en bei Abgüssen mit sehr geringen W andstärken in 
Frage, bei denen es nötig ist, an  den obersten Teilen der Form  recht hitziges Eisen 
zur W irkung zu bringen. Man ordnet dann K eiltrichter nach Abb. 196 an.

Ähnlich wie beim Gusse von oben die Eingüsse angeschnitten oder aufgesetzt 
werden, kan n  beim Gusse von unten  der Einguß angeschnitten oder u n te r g e z o g e n  
werden. Das Unterziehen der Eingüsse ist um ständlicher und beschränkt sich daher 
auf die seltenen Fälle , in denen eine andere Anbringung Schwierigkeiten bereitet. 
Bei dem  Doppelzahnrade (Abb. 197) würden aufgesetzte Trichter die Form , ange
schnittene den Abguß gefährden, weshalb ein untergezogener Einguß oder H o r n 
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t r i c h t e r  angeordnet wurde. Zu dem Zwecke wird das bei a geteilte Modell m it dem  
Kegelradteile nach un ten  auf einen Stam pfboden gesetzt u nd  gemeinschaftlich m it dem 
Eingußm odell T hochgestam pft. Nach Erreichung der Höhe bei a setzt m an das Modell
teil M auf und stam pft das M ittelstück I I  fertig. D ann wird der B ogentrichter T, au f
gesetzt und  das U nterte il I I I  aufgestam pft. Nach W enden und  H ochstam pfen des O ber
teils m it dem Eingußstück T2 und  einem Steiger S werden die Teile in üblicher Weise 
auseinander genommen u nd  die einzelnen Modellstücke aus dem  Sande gebracht. Das 
Bogenstück wird dabei aus der Form  g e d r e h t ,  was wesentlich erleichtert wird, 
wenn m an ein P lä ttchen  auf die Form  legt (Abb. 198) und  m it einer H an d  festhält, 
während die andere das Modell aus dem Sande windet.

W ird eine F o r m  la n g s a m  g e f ü l l t ,  so durch läuft das M etall bis zum  Ende des 
Gusses Zwischenstufen der Abkühlung und  Zusammenziehung. Die W irkungen der 
flüssigen Zusammenziehung werden großenteils ausgeglichen, ein Nachfüllen erübrigt 
sich. Beim raschen Gießen ers ta rrt das Eisen — insbesondere bei starkw andigen Form en — 
an den Form flächen und bildet feste K rusten, zwischen denen ein Teil des Eisens noch

eine Zeitlang flüssig bleibt. Dieser Teil e rs ta rrt erst 
später, er zieht sich noch im flüssigen Zustande zu 
sammen und  kann  n icht im m er m it frischem Eisen 
nachgespeist werden. Infolgedessen w ird das Gefüge 
äußerst ungünstig beeinflußt, und  es können H ohlräum e 
und Lunkerungen entstehen. Die Gießgeschwindigkeit 
hängt weiter von der G estalt des Abgusses u nd  von der 
A rt und Beschaffenheit der Form  — Sand, Lehm, Masse, 
trocken, naß usw. — ab. Nasse Form en werden im  a ll
gemeinen langsam er zu gießen sein als trockene (?). Zu 
r a s c h e r  G u ß  steigert den Gieß druck und  übt, ins
besondere im Augenblick des Vollaufens der Form , eine 
Stoßwirkung aus, die Teilen ihres Gefüges gefährlich 
werden kann.

S te ig e r .  Die m eisten Form en erhalten  außer den 
Eingüssen noch andere aus ihrem  Inneren  an die Ober
fläche führende K anäle, die Steiger. Sie dienen der A b
leitung der beim Gusse verdrängten  L uft, dem  Ablaufe 
des überschüssigen Metalls, der M inderung des Stoßes,
den das M etall gegen die F läche der Gußform im Augen
blicke des Vollauf ens ausübt und  der Beobachtung des 
steigenden Eisens. Steiger, die n u r  die L uft abführen 

sollen, sog. W in d p f e i f e n ,  werden verhältnism äßig eng gem acht. M an w endet sie ge
wöhnlich nur bei Masse- und Lehm form en an, bei den gasdurchlässigeren Sandformen 
kom m t m an fast immer m it den zugleich dem Ablaufe des Eisens dienenden Steigern 
aus. Der Stoß im Augenblicke des Vollauf ens ist um  so beträchtlicher, je höher und 
stärker der Einguß ist und je rascher gegossen w ird; er k ann  leicht zu ernstlichen Be
schädigungen der Form  führen. Durch die Steiger wird die Bewegung des M etallstroms 
nicht plötzlich gehemmt, sondern allm ählich verlangsam t, der Stoß gem ildert und  es
werden Beschädigungen verhütet. Je  nach Größe und  G estalt einer Gußform  werden
ein oder mehrere Steiger angeordnet. Sie sind um  so wirksamer, je größer ihr G esam t
querschnitt im  Verhältnis zu dem  des Eingusses ist, doch g ib t m an ihm  auch bei 
großen Stücken höchstens den dreifachen Q uerschnitt des Eingusses. Bei Masse- und 
bei Lehmformen em pfiehlt es sich, W indpfeifen oder Steiger an  jeder Stelle anzubringen, 
bei der ein Luftsack entstehen k ö n n te1). Bei Form en, die nu r einen H öhepunkt (Scheitel) 
haben, reicht e in  Steiger aus, der am  besten an dem  dem Eingusse entgegengesetzten

*) J. Y a r le t  vertritt die Ansicht, daß im allgemeinen viel zu viel Steiger angeordnet werden. 
Grüne Sandformen sind an sich schon so gasdurchlässig, daß sie nur selten Steiger benötigen  
(Stahleisen 1926, S. 1475).

Abb. 197.

v v>,

Abb. 198.
Abb. 197 u. 198. Horntrichter.
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Ende des Scheitels angebracht wird. B e o b a c h t u n g s s t e ig e r  dienen zur Beobachtung 
des steigenden Eisens, um  beim Gusse großer Form en rechtzeitig die Pfanne zurück
kippen zu können und dadurch den Füllungsstoß wirksam zu mildern. Sie werden 
angeschnitten, da ein unm ittelbar auf die Form  gesetzter Steiger die Beobachtungs
möglichkeit verringern würde.

Die Oberfläche („Spiegel“ ) der Steiger muß ebenso hoch wie die der Eingüsse liegen. 
Bei niedrigerer Anordnung der Steigeroberfläche erwächst die Gefahr, daß Verunreini
gungen, die auf der Eingußoberfläche schwimmen, in die Form  gelangen.

Die Meinungen, ob Steiger abzudecken oder offen zu lassen seien, gehen noch aus
einander. Die L uft in einer Gießform dehnt sich während des Gießens aus und entweicht 
zusammen m it den sich bildenden Gasen m it verhältnism äßig hohem Druck durch die 
Steiger. Schon der scharfe Luftzug allein kann  zur Abtrennung einzelner Sandteile 
führen. Diese Gefahr ist um  so größer, als L uft und Gase, die durch die Wände der 
Form entweichen sollten, von dem scharfen Zuge angezogen und mitgerissen werden 
können und so unm itte lbar von innen heraus Anlaß zu Abschülpungen geben. Schließt 
man aber die Steiger m it losen Pfropfen ab, so wird ein erhöhter Druck auf die Form 
wände entstehen, der ihre sonst vorgesehene E ntlüftung  u n ters tü tz t und Abschülpungen 
unm ittelbar entgegenwirkt. Bei kleinen Form en spielen diese Druckwirkungen keine 
nennenswerte Rolle, um  so mehr sind sie aber bei großen Form en zu beachten. Abgedeckte 
Steiger wirken wie Sicherheitsventile. Sie zeigen an, wann die Form  vollgelaufen ist, 
und machen den dabei zur W irkung kommenden Stoß ungefährlich. Steiger sind stets 
an den höchsten Stellen der Form  bzw. einzelner einen 
Steiger benötigender Teile derselben anzubringen. Oft 
reicht ein m ittels kräftigen Luftspießes geführter Stich 
von der äußeren Oberfläche der Form  bis zu ihrem höchsten 
inneren P unkte  als E rsatz einer richtigen Windpfeife aus.

F ü l l k ö p f e  u n d  Ü b e r k ö p f e  (verlorene Köpfe).
Jeder Einguß oder Steiger, der groß genug ist, um  dem 
Abgusse während des Flüssigschwindens weiteres Metall 
zuzuführen, wirkt als Füllkopf. F ü l lk ö p f e  können in 
manchen Fällen durch langsames oder m atteres Gießen 
erübrigt werden, in anderen Fällen läß t sich durch Anordnung von Schreckschalen an 
besonders gefährdeten, starkw andigen Stellen Abhilfe gegen ungleichmäßige Erstarrung 
schaffen. In  vielen Fällen sind sie aber unentbehrlich. Sie müssen dann so bemessen 
und angeordnet werden, daß das flüssige Metall in ihnen später als dasjenige in der 
Form  zur E rstarrung  gelangt. Zylinder und Zylinderfutter werden meist m it Füllkopf 
nach Abb. 199 gegossen. Man gießt dann gewöhnlich von oben, da nur dann dem 
Kopfe Eisen von genügender H itzigkeit zufließt und ihm die richtige W irksamkeit 
verleiht.

D am it ein Ü b  e r  k ö p f  seinen Zwecken in vollem Umfange gerecht werde, gibt 
man ihm schon am  Übergang vom Gußstück einen größeren Querschnitt als diesem 
und läß t ihn nach oben hin allmählich stärker werden. Seine zu nehmende W and
stärke sichert längeres Flüssigbleiben des Inhalts, während eine gewisse Höhe erforder
lich ist, um  die Hohlräume des Überkopfes in sichere Entfernung vom Gußstücke zu 
bringen1).

Eine Überschreitung der notwendigen Abmessungen verbietet sich aus w irtschaft
lichen Gründen, anderseits würden zu geringe Abmessungen nicht bloß die Erreichung 
der beabsichtigten Zwecke in Frage stellen, sondern leicht eine verm ehrte Gefahr 
bedingen. Verhältnismäßig einfach liegt der Fall bei Gußstücken, die oben ohne Flansch 
abschließen. Man kom m t dann fast immer m it einer Höhe vom  Fünffachen der W and
stärke des Gußstückes aus, und es genügt, dem Kopfe oben die zwei- bis dreifache W and
stärke des unteren Teils zu geben. Schwieriger ist die Bemessung und Formgebung

Abb. 199. Ringförmiger 
Füllkopf.

x) Neuerdings wird auch die Ansicht vertreten, daß die Überköpfe besser unten stärker sein 
und sich nach oben verjüngen sollen. Ygl. Gieß.-Zg. 1926, S. 264 u. f.; Stahleisen 1926, S. 1475.
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der Überköpfe bei Gußstücken, die oben m it einem Flansch abschließen, z. B. bei 
Flanschem ohren oder Danrpfz3dindern . Falls der F lansch nicht allzu breit ist, g ib t m an 
am  besten dem verlorenen Kopfe un ten  die ganze Breite des Flansches (Abb. 200) und  
m acht ihn bei einer Höhe vom Vier- bis Fünffachen der F lanschbreite oben etw a an d e rt 
halbm al so stark  wie unten. Die Anordnung sichert tadellose, dichte Flanschen, voraus
gesetzt, daß in den Überkopf wiederholt heißes Eisen nachgefüllt wird. Bei U n te r
lassung dieser Vorsichtsmaßregel kann  es leicht Vorkommen, daß die Spitzen der H ohl
räume im  Überkopf bis an  das Gußstück reichen.

Bei sehr breiten Flanschen ist es aus w irtschaftlichen und  technischen Gründen 
nicht angezeigt, den Überkopf über die ganze Flanschbreite anzusetzen. E r würde

sowohl in A nbetrach t seines 
Gewichts als auch der K osten 
für seine E ntfernung zu teuer, 
und es könnten  gefährliche 
Spannungsunterschiede zwi
schen ihm  und  dem Gußstück 
auftreten . M an gibt dann  dem 
Flansch eine reichliche B ear
beitungsverstärkung (10 bis 
25 mm) und m acht den ver
lorenen K opf unten  um  ein 
Weniges stärker als die W and 

stärke der Flanschhohlkehle des fertigen Gußstücks (a in Abb. 201). Die H öhe des 
Kopfes wird gleich dem Fünffachen der un teren  W andstärke und  die obere W and
stärke etw a gleich dem D oppelten der unteren bemessen. Bei besonders gefährlichen 
U m ständen kan n  durch Einlegen von Gußschalen K  (Kokillen) in die Kehle zwischen 
Überkopf und  Flansch verm ehrte, stets ausreichende Sicherheit gewonnen werden. Ver
fehlt wäre es aber, die Hohlkehle stark  zu brechen (Abb. 202), um  in den Flansch

geratene Verunreinigungen zu verläßlich nach 
oben zu spülen. Die Absicht w ird zw ar e r 
reicht, da aber das M etall am  Ü bergang vom 
Flansch zum Ü berkopf infolge des starken 
Q uerschnitts und  der geschützten Lage dieser 
Stelle am  längsten flüssig bleibt, so bilden 
sich Schwindungshohlräume gerade an  der 
Stelle, wo sie verm ieden werden sollen.

U m  den Überkopf möglichst lange warm 
und  seinen In h a lt flüssig zu erhalten , was ins
besondere beim  Gusse von u n ten  notwendig 
ist, bedeckt m an ihn mit  schlechten W ärm e
leitern, wie Kokslösche oder Asche, s töß t die 
obere ersta rrte  K ru ste  von Zeit zu Zeit m it 
einem vorgew ärm ten E isenstabe ein und  gießt 
solange frisches hitziges Eisen nach, als der 
K opf es auf n im m t („schluckt“ ). Die Arbeit 
des Durchstoßens und  Nachfüllens wird als 

„ P u m p e n “ oder „ G u m p e n “ bezeichnet, wenn m an zur Offenhaltung des Überkopfes 
den Eisenstab ununterbrochen im  Überkopfe auf- und  abbewegt.

Zur längeren W arm haltung des Überkopfes träg t auch dessen gründliche V or
w ärm ung in der Trockenkam m er bei, dadurch wird die erste Abschreckung des in den 
Ü berkopf dringenden Eisens gemildert. Das Verfahren h a t aber nur dann  Erfolg, wenn 
die Form  des Überkopfes für sich vorgewärm t und unm itte lbar vor dem  Gusse auf die 
eigentliche Form  gesetzt wird.

Bei sehr großen Überköpfen, die infolge ihrer größeren Masse und  ihres längeren 
W arm haltens anders schwinden als der darun te r befindliche Abguß, tre ten  recht

Abb. 203. In Abschnitte gegliederter Überkopf.

Abb. 200. • Abb. 201. Abb. 202.
Abb. 200—202. Richtige und falsche Anordnung des 

verlorenen Kopfes.
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fühlbare Spannungsunterschiede auf. Es ist darum  vielenorts gebräuchlich, nach dem 
A btrennen des Überkopfes erst einen groben Span vom Abgusse zu schneiden und diesem 
danach Zeit zu lassen, die bestehenden Spannungen allmählich auszugleichen. Dem 
Ü belstande läß t sich auf einfache, billigere und zuverlässigere Weise begegnen durch Gliede
rung des Überkopfes in mehrere Abschnitte, wie Abb. 203 es veranschaulicht. Die W ir
kung des Kopfes als Nachfüller w ird dadurch nicht beeinträchtigt, wogegen lästige Sonder
spannungen vollständig entfallen. Die für die Trennungskerne erforderlichen Marken 
sind sowohl bei Lehren- als auch bei Modellformen leicht anzubringen, das Einsetzen 
der Kerne b ietet keine Schwierigkeit, und m an erspart Löhne beim Zerschlagen der 
Köpfe.

Eingußkästchen, Gießtrichter, Gossen, Sümpfe.
Im  Oberteil gewisser Formen können E ingußtrichter (vgl. S. 56) vom benötigten 

Umfange nicht eingeschnitten werden, da der verfügbare R aum  zu beschränkt ist oder 
die Druckhöhe zu gering ausfallen würde. Man bau t dann den Einguß ü b e r  der Form 
auf und verwendet dazu E in g u ß k ä s t c h e n  oder G i e ß t r i c h t e r ,  die entweder für sich 
oder über dem Form kasten angefertigt werden. Im  letzteren Falle wird die E inguß
öffnung m it einem Pinsel etwas angefeuchtet, ein T richter
modell hineingesteckt, das leere K ästchen darüber gestellt, voll
gestam pft, die gewünschte Form  ausgeschnitten und das Modell 
ausgezogen. Abb. 204 zeigt die gebräuchlichste Form  solcher 
Eingüsse. Sie können m it Vorkehrungen zum Zurückhalten 
von Schlacke und Verunreinigungen versehen werden nach der Abb. 204. Eingußkästchen, 
in Abb. 205 ersichtlichen Anordnung von S c h n e id e r  oder nach
der in Abb. 206 dargestellten Ausführung von v a n  R i e t  und nach manchen ähnlichen 
Anordnungen. Im  ersten Falle wird die Schlacke von Zwischenwänden zurückgehalten, 
die nur am Boden einen verhältnism äßig schmalen Spalt für das durchfließende Eisen 
frei lassen. Jeder einzelne Durchflußquerschnitt muß anderthalb bis zweimal so groß

Abb. 205. Eingußkästchen 
nach S c h n e id e r .

Abb. 206. Eingußkästchen Abb. 207. Eingußkästchen mit
nach v a n  R ie t .  Stöpselverschluß.

sein wie der Querschnitt' des senkrechten Eingußkanals. W enn das übersehen und der 
D urchflußquerschnitt zu eng bemessen wird, ist es nicht möglich, den Eingußkanal 
während des Gießens voll zu halten. Aus dem gleichen Grunde dürfen auch bei der 
van Rietschen Anordnung die senkrechten Durchlaßschlitze nicht zu eng bemessen 
werden. Bei beiden Anordnungen kann  w ä h r e n d  d e s  A n g i e ß e n s  Schlacke in die 
Form  gelangen. Rasches und kräftiges Angießen beugt dem im allgemeinen vor, vermag 
aber keine völlige Sicherheit zu gewähren. Sie wird erst gewonnen durch Verwendung 
von Stöpsel- oder Schützenverschlüssen nach Abb. 207, 208 oder 209.

F ü r verhältnism äßig dünnwandige Stücke, die aber trotzdem  mit möglichst m attem  
Eisen gegossen werden sollen, ordnet man ringförmige Eingüsse m it beweglichen ring 
förmigen Schützen (Abb. 209) an. Der Eingußring wird gefüllt, das Eisen auf die
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beabsichtigte Tem peratur erkalten  gelassen und dann  der m it S tü tzen und  einem wage
rechten  Trageisen versehene R ingschützen möglichst rasch hochgehoben.

Sehr schwere, wenig empfindliche Form en, z. B. Ham m erunterlagen, werden m it
un ter ohne Verwendung von Gießpfannen unm itte lbar vom  K uppel- oder F lam m ofen

aus abgegossen. Man verbindet die Abstichöffnung 
des Flam m - oder Kuppelofens m it der oberen 
E ingußm ündung der Form  durch offene, G o s s e n  
genannte Rinnen. Sie bestehen gewöhnlich aus 
Gußeisen, werden an  den Innenseiten  m it Lehm 
oder Masse ausgekleidet und  vor dem  Gebrauch 
in der K am m er getrocknet. M an b au t sie auf 
hölzernen Böcken, Backstein- oder sonstigen U n te r
lagen auf. In  der Nähe der Form  wird ein 
größeres Becken, der S u m p f ,  zur Regelung des 
Stromes e ingebau t, das m it einem emfachen 
Schieber ausgesta tte t wird, durch dessen Bewe
gung die durchfließende Eisenmenge geregelt 
werden kann. Der Sumpf wird durch A ufschütten 

von Form sand hergestellt, fest angestam pft und m it Beschwereisen so um grenzt, daß 
ein D urchbruch des Eisens unmöglich wird. Seine Sohle wird, dam it kein Eisen zu
rückbleibt, etwas abschüssig gestaltet. Die Auslaßöffnung besteh t aus einem schmalen 
Spalt, der durch einen senkrechten Schieber, den S c h ü t z e n ,  geschlossen werden

kann. In  der Nähe der Auslaßöffnung m auert m an die W ände 
aus feuerfesten Steinen auf, um  die richtige T ätigkeit des 
Schiebers für alle Fälle zu sichern. D er Schützen besteh t aus 
einer kräftigen, gußeisernen, m it Lehm  bezogenen P la tte , die 
m ittels einer oben angenieteten senkrechten Stange u n d  eines 
einarmigen wagerechten Hebels von einem seitlich stehenden 
Arbeiter auf und  ab bewegt werden kann. Der D rehpunk t des 
Hebels liegt an  einer außerhalb des Sumpfes eingeram m ten 

Abb. 209. Ringförmiger Eisenstange. Der Schützen muß an  beiden Seiten des Ausfluß- 
^ringförmigen Schützen611 Schlitzes um  einige Zentim eter vorstehen, bedarf aber im  übrigen

keiner besonderen Führung oder D ichtung, da  der D ruck des 
flüssigen Eisens ihn fest gegen die W and des Sumpfes drückt. Der Sumpf fü llt sich 
nur allmählich, m an h a t daher genügend Zeit, etwaige U ndichtigkeiten w ährend des 
Einlaufens zu schließen. Is t  der Schützen einmal geöffnet, so kom m t es auf einen 
dichten Abschluß nicht mehr an, denn es handelt sich dann  nur noch darum , den 
Eisenstrom  zu beschleunigen oder zu verlangsam en, n icht aber, ihn  ganz abzu
schließen.

Die Verwendung von Gossen und Sümpfen war früher ziemlich verb re ite t; seitdem 
die Gießereien fast durchwegs m it Gießpfannen und Hebezeugen ausreichend ausgerüstet 
sind, wird nu r noch in seltenen Fällen zu diesem A ushilfsm ittel gegriffen.

VL Ausfiilirungsbeispiele für einfache Kastenformerei.

A. SchimiTollen und einfache Seilscheiben.

Eine Schnurrolle (Abb. 210) kann m it einem geteilten oder ganzen Modelle, m it 
und ohne Rillenkernm arke, m it und  ohne K ernstück, und in einem zwei- oder dreiteiligen 
Form kasten  geformt werden. Diese m annigfaltigen Möglichkeiten geben ein übersich t
liches Bild einer Reihe der wichtigsten, auch bei sehr vielen anderen Abgüssen gebräuch 
lichen Form verfahren.

,  Abb. 208. Stöpselverschluß.
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a) Die einfachste Formerei ergibt sich, wenn das Modell, wie in Abb. 211, m it einer 
R illenkernm arke R  versehen wird. Man b e tte t das Modell in ein falsches Teil A (Abb. 212), 
setzt das U nterteil auf, s tam pft hoch, wendet, hebt das falsche Teil ab, setzt das Ober
teil O und ein Trichtermodell T auf (Abb. 213), s tam pft auf und hebt ab. Das H a u p t
modell bleibt im U nterteil sitzen, nur die Nabe wird m it dem Oberteil hochgehoben. 
Bei Holzmodellen bedarf es keiner Befestigung im Oberteil, die Reibung zwischen dem 
gestam pften Form sand und dem Nabenmodell reicht gewöhnlich aus, es festzuhalten.

Nach dem Ausheben der Modellteile wird die Form  ausgebessert, 
gestaubt, poliert, der R illenkern in einem oder in mehreren

Abb. 211. Ganzes Modell 
für Schnurrolle.

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

Stücken in das U nterteil gelegt, der M ittelkern K  in seine Marke gesetzt (Abb. 214), 
das Oberteil aufgesetzt, ein E ingußtüm pel angeschnitten oder ein Eingußkästchen 
(S. 61) aufgesetzt (Abb. 215) und die Form  beschwert oder verkeilt, worauf sie ab 
gegossen werden kann.

W enn nur ein Abguß zu liefern ist, kann das falsche Teil gespart werden. Man 
stam pft dann  das U nterteil auf einem Stampfboden hoch, wendet und erstellt einen

Abb. 217.
Abb.

schrägen S tand S (Abb. 216), worauf die Arbeit in der vorbeschriebenen Weise w eiter
schreitet.

Das Verfahren wird gewöhnlich nur für kleine Rollen angewendet, weil leicht etwas 
Eisen in die Fugen zwischen den K ernstücken tr itt ,  wodurch am  Abguß Gußfedern 
entstehen, die weggemeißelt werden müssen und unschöne Stellen hinterlassen.

b) Genauere und sauberere Abgüsse erhält man durch Teilung des Modells in seiner 
Mittelebene (Abb. 217) und Herstellung eines ringförmigen K ernstücks (Grünkernformerei) 
unm ittelbar am  Modell. Eine Modellhälfte wird auf ein S tam pfbrett gelegt, das Oberteil 
aufgestam pft (Abb. 218), nach dem W enden der Stand S, (Abb. 219) durch Wegschneiden 
des überschüssigen Sandes hergestellt, die zweite Modellhälfte auf die erste gelegt und m it 
Gewichten G beschwert (Abb. 220). N un m acht m an den S tand m it Holzkohlenpulver 
oder S treusand klebfrei, preßt m it den H änden Form sand in die Rille, stam pft

Abb. 218. Abb. 219.
217—223. Formerei einer Schnurrolle mit geteiltem Modell.
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vorsichtig nach und stellt den S tand  S2 her. D ann wird die Belastung entfernt, das 
U nterteil aufgesetzt, hochgestam pft und  m it der oberen Modellhälfte abgehoben. 
Schwere Modelle müssen im Form kasten festgem acht werden (S. 48). N un wendet man 
das Unterteil, hebt aus ihm das Modell aus (Abb. 221), s tau b t und  poliert, b ring t das 
U nterteil wieder auf das Oberteil, legt ein D eckbrett darüber, verklam m ert das Ganze, 
wendet (Abb. 222), löst die K lam m ern, hebt das Oberteil ab, en tfern t die zweite 
Modellhälfte, bessert die Form  aus, legt den N abenkern ein und m acht die ganze Form  
gußfertig (Abb. 223).

c) Bei größeren Rollen, Seilscheiben und ähnlich gestalteten  Gußstücken form t m an 
zur Vermeidung des gemeinschaftlichen Wendens beider Form hälften  den Rillenring auf

einer,Tragplatte. Die beiden M odellhälften M, und M2, ein Holzring H  und der eiserne 
Tragring T werden in der in Abb. 224 ersichtlichen Anordnung auf ein S tam pfbrett 
gelegt. Der Tragring ist m it Schraubenlöchern versehen, um  später m it Modellschrauben 
abgehoben zu werden. Sein innerer Durchmesser ist um  20 mm größer als der äußere 
Durchmesser des Modells, so daß zwischen Modell und Tragring eine Fuge von 10 mm 
bleibt. Die H olzplatte H  h a t die Stärke d des halben Modells und ist. dem Durchmesser

des Modells entsprechend, kreisförmig ausgeschnitten. N ach dem  H ochstam pfen und 
W enden des U nterteils werden das A ufstam pfbrett und  die H olzp la tte  H  entfernt, die 
Fuge zwischen Modell und Tragring wird gu t festgedrückt und  m it S treusand einpoliert, 
Modellsand in die Rille gedrückt, nachgestam pft und  der S tand  S (Abb. 225) her
gestellt. H ierauf wird das Oberteil aufgesetzt und  hochgestam pft, m it der einen Modell
hälfte abgehoben, das Modell aus dem Sande genommen und  die Form  fertig gemacht. 
Der m it Modellschrauben gehobene Rillenring (Abb. 226) wird zur Seite gesetzt, das 
nun  freiliegende Modell aus der Form  gebracht, diese fertig gem acht, der Rillenring 
gestaubt und poliert und in  seine frühere Lage in das U nterte il zurückgebracht. Die 
Form  braucht dann nur noch sorgfältig ausgeblasen und  wie gewöhnlich geschlossen und 
zum  Gusse fertig gem acht zu werden.
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Bei großen Modellen wird das Form en durch E in  b e t t e n  des Modells in das U n ter
teil an  Stelle des Aufstampfens und durch Verwendung eines Herdgußrings m it ein
gegossenen Tragösen vereinfacht. Man stam pft ein Form kastenunterteil voll Sand, 
schneidet die ungefähre Form  des Modells freihändig aus, siebt Modellsand in den Aus-

Abb. 224. Abb. 225.
Abb. 224—230. Formerei einer größeren Seilscheibe.

Abb. 226.

schnitt, legt das Modell darüber und klopft es m it dem H am m er leicht in das Unterteil. 
Nachdem man sich m ittels eines Lineals (Abb. 227) überzeugt hat, daß das Modell eben

eingebettet ist, unterstopft man es m it Sand, hebt es aus und p rüft durch Drücken m it 
den Fingern, ob die Form  gleichmäßig fest ist. Lockere Stellen festigt m an durch Zugabe 
und Andrücken von Modellsand, worauf das Modell wieder 
in seine B ettung gebracht und der S tand a b c (Abb. 228) 
ausgearbeitet wird. Auf diesen setzt man den Tragring P, 
bringt dann die zweite Modellhälfte auf die erste und 
beschwert sie. Es folgt das Aufstampfen des R illen
rings und die Herstellung des Standes a d für das Ober
teil, worauf ein Form kastenoberteil aufgesetzt, hoch- 
gestam pft und abgehoben wird. Nach Abheben der 
oberen M odellhälfte schneidet m an rings um  jede Öse 
des Tragrings so viel Sand weg, daß je ein H aken ein
gehängt werden kann, und hebt das Rillenstück mit dem 
K ran oder einer anderen Hebevorrichtung aus der Form.
Die drei Teile der Form  werden einzeln fertig gemacht, 
das K ernstück in das U nterte il zurückgebracht, die 
Löcher um  die Ösen m it Form sand vollgedrückt, die 
Oberfläche g la tt  poliert, der N abenkern eingelegt, das 
Oberteil aufgesetzt und die Form  gußfertig gemacht.

An Stelle eines Tragrings kann  ein Kerneisen 
(Abb. 229) vorgesehen werden. Man läß t dann  den 
S tand  a b recht sanft zur Form kastentrennungsebene verlaufen und versieht das ring
förmige Kerneisen an seiner unteren Fläche mit rillen- oder zapfenförmigen Vor
sprüngen. Die Form erei verläuft wie bei Benutzung einer T ragplatte (Abb. 230) m it dem 
einzigen Unterschiede, daß nach Vollendung des Standes a b eine dünne Schicht Modell-

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 5
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sand aufgesiebt und  gelinde festgedrückt wird, in  die m an hernach das gründlich m it 
Ton- oder Lehm brei bestrichene Kerneisen preßt. F ü r breite und  flache R illen  ist im  
allgemeinen ein Tragring geeigneter, w ährend für niedrige und  insbesondere für rech t 
tiefe R illen ein K em eisen vorzuziehen ist.

d) Zur Massenherstellung m ittelgroßer Rollen eignet sich am  besten  die Form erei 
im  dreiteiligen K asten. Das U nterte il U  (Abb. 231) wird über der im  A ufstam pfbrette  A 
eingelassenen Modellhälfte M — oder auch über einem falschen Teil — aufgestam pft. Dann 
wendet man, bestreut und poliert den ebenen S tand  S1; setzt die zweite M odellhälfte 
und das Form kastenm ittelstück auf (Abb. 232), s tam pft auf, errich tet den S tand  S2 
und  fertigt danach in üblicher Weise das Oberteil 0 .  H ierauf werden der Reihe nach

Abb. 231 u. 232. Massenformerei kleiner Schnurrollen.

das Oberteil, die obere Modellhälfte, das M ittelstück u nd  die untere  M odellhälfte ab 
gehoben, die einzelnen Teile fertig gem acht und  nach Einlegung des Nabenkernes wieder 
zusammengestellt und gußfertig gem acht. Die verw endeten Form kasten  sind zur E r 
sparung unnötiger Stam pf arbeit meistens ru n d , die Führungstifte  F  sitzen in den 
Lappen des U nterteils und  führen gleichzeitig das M ittelstück und  das Oberteil.

Jedes der beschriebenen Form verfahren ges ta tte t m annigfache Abweichungen in 
den Einzelheiten. Sie erschöpfen zudem nicht die Möglichkeiten, Schnurrollen und 
Seilscheiben einzuformen. Es kom m en hierfür insbesondere noch die in eigenen A b
schnitten  behandelten Verfahren der Formmaschinen-, Lehm-, Lehren- und  Kernformerei 
in B etracht.

B. Riemenscheiben.

Riemenscheiben werden ebenfalls nach sehr verschiedenen Form verfahren aus
geführt, die wiederum geeignet sind, eine Reihe von Eigentüm lichkeiten der Form erei
technik  kennen zu lernen.

a) Am einfachsten ist die Form erei m it einem in der M ittelebene des Armkreuzes 
geteilten Modell (Abb. 233). Man stam pft eine M odellhälfte am  S tam pfb re tt auf,
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Abb. 233. Geteiltes Riemenscheibenmodell. Abb. 234. Riemenscheibenformerei mit, geteiltem
Modell.

wendet, rich te t einen S tand her, setzt die zweite M odellhälfte und  das F o rm k asten 
oberteil auf, stellt je ein Steiger- und Eingußm odell einander gegenüber auf die Nabe 
(Abb. 234), stam pft auf, tren n t die beiden K astenteile u nd  heb t aus jedem  eine Modell
hälfte  aus. Schließlich werden beide Foim teile in üblicher Weise gußfertig gem acht.
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Das Verfahren h a t den großen Nachteil, im günstigsten Falle eine Gußnaht rund 
um  die M itte des Riemenscheibenkranzes zu hinterlassen. W enn aber die Form kasten
führungen nicht mehr ganz . genau ineinander passen, tre ten  Versetzungen zwischen 
den im Ober- und im U nterteil abgeform ten Teilen auf, die sehr leicht die Verwendung 
des Abgusses in Frage stellen. Aus diesem Grunde bedient m an sich nur ausnahm s
weise der Modellteilung in der Armmittelebene.

b) Besser ist es, den K ranz in seiner ganzen Breite in das U nterteil zu betten 
(Abb. 235) und die Form  m it Hilfe eines falschen Teiles herzustellen. E in  Form kasten 
teil wird recht fest eben vollgestam pft, das Modell in die M itte der g la tt gestrichenen 
Sandoberfläche gesetzt (Abb. 236), die Sandfläche innerhalb der vom  Kranze begrenzten

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

Fläche m it der Polierschüppe tüchtig  aufgerauht und dann der R aum  bis zur M ittel
ebene des Armkreuzes vollgestampft. Nach Fertigstellung eines Standes zwischen den 
Armen und außen rings um  den K ranz hebt m an das Modell an, um  sicher zu sein, daß 
es sich später gu t abheben wird, und läß t es wieder sinken, womit das falsche Teil 
vollendet ist. Es folgt das Aufsetzen und Vollstampfen eines Form kastenunterteiles, 
Wenden, Abheben des falschen Teiles. Das Modell löst sich dabei vom falschen Teile 
und bleibt im  U nterteil sitzen (Abb. 237). N un bringt m an ein Oberteil auf das U n ter
teil und stam pft es un ter Verwendung von Sandhaken (S. 51/52) in üblicher Weise auf. 
Das Abheben der beiden Form teile voneinander, das Ausheben des Modells und die 
weitere Fertigstellung der Form  bieten dann  keine •
Schwierigkeiten. W enn es sich darum  handelt, nur 
e i n e n  Abguß zu liefern, so ist es oft bequemer
— nicht aber genaueren Abguß verbürgend —, das 
falsche Teil wegzulassen und das Modell unm ittelbar 
ins U nterteil zu betten.

c) F ü r Abgüsse von beträchtlicherer K ranzbreite Abb. 237.
m uß die Form  d r e i m a l  g e t e i l t  werden, dam it der
K ranz sauber ausgearbeitet werden kann. Man kann  dabei in folgender Weise vorgehen.

In  einem niedrigen Form kastenteil werden drei Holzpflöcke a, b, c (Abb. 238) von 
der genauen Höhe des Form kastenteils so auf gestellt, daß sie später als Modellträger 
dienen können. Das Form kastenteil wird vollgestampft, das Modell auf die Pflöcke 
gesetzt, der K ranz gut unterstam pft, rings um  die Außenseite des Kranzes ein Stand 
hergestellt, das Modell weggehoben, die Pflöcke a, b, c aus dem Stande genommen, die 
hinterbliebenen Löcher vollgestampft, zugestrichen, das Modell wieder aufgesetzt, der 
R aum  innerhalb des Kranzes bis zur halben Armhöhe vollgestampft und zwischen den 
Armen, der Nabe und der Innenseite des Kranzes ein S tand hergestellt. D ann löst m an 
die den K ranz m it dem Armkreuz verbindenden Schrauben s, setzt ein Form kasten
m ittelstück auf, das m it einer genügenden Zahl von Schoren versehen ist, die bis auf 
1 oder 2 cm A bstand an das Kranzmodell reichen (Abb. 239), und das am  besten die 
gleiche Höhe wie der Riemenscheibenkranz hat. Is t kein Form kastenteil von dieser Höhe 
vorhanden, so hilft m an sich durch entsprechende Ausführung des oberen oder unteren 
Standes. Is t  das Form kastented zu hoch, zieht man den oberen S tand von der oberen
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Form kastenebene bis zur Höhe des Kranzes herab (Abb. 240 a), w ährend m an bei zu 
niedrigem Form kasten  dem unteren Stande eine Stufe g ibt (Abb. 240b). Im  letzten 
Falle werden bereits die M odellstützen a, b, c (Abb. 238) entsprechend verkürzt.

Das M ittelstück wird zwischen dem K ranzm odell und den Form kastenw änden voll- 
gestam pft (Abb. 240), der Sand g la tt poliert, ein Oberteil aufgesetzt und  vollgestam pft.

Abb. 240. Abb. 241.

Oberteil ohne das Modell ab, so erwächst die Gefahr um fangreicher Abbröckelungen an 
den K an ten  c und d. H ebt man, wie es fast allgemein B rauch ist, das Modell mit  dem 
Oberteile ab, so gerät wieder die untere Form  in einige Gefahr, beschädigt zu werden. 
Das noch ganz in der Form  befindliche Modell kann  nich t so gründlich losgeklopft werden, 
wie wenn es nach Abhebung des Oberteils teilweise freiliegt. Infolgedessen bleib t leicht 
an  einzelnen Stellen der Form sand am Modell kleben, was d ann  beim Ausheben zu

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

Zur Fertigstellung der Form  ist dann der Reihe nach das Oberteil m it der Modellnabe 
abzuheben, das Kranzm odell mit oder ohne Armkreuz aus dem Sande zu ziehen und 
das M ittelstück abznheben. N un können alle Teile des K ranzes g u t nachgearbeitet,

geschwärzt und  poliert und  schließlich die 
einzelnen Teile der Form  zusammengesetzt 
und gießfertig gem acht werden.

Bei Riemenscheiben m it sehr breitem  
K ranze b ietet die Sicherung des im  Oberteile 
hängenden Sandballens b c d e (Abb. 241) be
trächtliche Schwierigkeiten. H eb t m an das
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umfangreichen Beschädigungen der Form  führen kann. Um  das noch ganz in der Form  
befindliche Modell loszuklopfen, gräbt m an bei großen Form en den Sand oberhalb der 
Xabe weg. führt ein schweres Losschlageisen ein und erschüttert es durch Hammerschläge, 
die gegen das Losschlageisen geführt werden (Abb. 242). Bei losen Naben oder wenn 
aus sonstigen Gründen der Modellbauweise das Losklopfen von der Nabe aus nicht 
angängig ist. kann das Losklopf eisen auf die Arme oder den K ranz des Modells nieder
geführt werden. Man setzt dann an die betreffenden Stellen schon während des Auf
stam pfens Trichtermodelle, um  nicht durch die E inführung des Losklopfeisens das 
Form sand-Sandhakengefüge zu schädigen. Dadurch 
wird aber nicht auch den durch solches Losklopfen 
sehr bald eintretenden Beschädigungen des Modells 
vorgebeugt.

Diesen Schwierigkeiten kam i durch Anordnung 
eines K e r n s t ü c k e s  gründlich begegnet werden.
Nach Fertigstellung des M ittelstücks werden die Arme 
mit Modellsand bedeckt, etwas Modellsand auch an 
die Nabe gedrückt, eine etwa 5 cm hohe Schicht ge
wöhnlichen Form sandes in den R aum  innerhalb des 
Kranzes gebracht und  dahinein ein gitterförmiges 
Kerneisen (Abb. 243) gedrückt, das vor seiner Verwen
dung mit Lehmbrei oder Tonmilch bestrichen wurde.
Es ist mit Ösen H  versehen, an denen es gehoben 
werden kann. Auf das G itter bringt m an eine reichliche Sandschicht und stam pft den 
R aum  bis zur Oberkante des Kranzes voll (Abb. 244). Daim poliert man die entstandene 
ebene Fläche g latt, m acht sie klebfrei, setzt ein Oberteil auf, stam pft hoch (Abb. 245) 
und hebt ab. Das Kranzmodell wird nun ringsum mit Hilfe eines gegen seine K auten 
gehaltenen Holzklötzchens losgeklopft (Abb. 246) und dann m ittels Holz- oder Eisen- 
modellschrauben ausgehoben. Es folgt das Abheben des Mittelstücks und dann des

Abb. 242.
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Abb. 243. Abb. 245.

Abb. 243—246. Riemenscheibenformerei mit Kernstück.

K ernstücks, das. am  K ranen hängend, von unten ausgebessert wird. Nach dem Aus
heben des Armkreuzmodells und der Nabe werden die einzelnen Teile fertig gemacht 
und zunächst das K ernstück wieder auf das U nterteil gesetzt. Die richtige Lage wird 
leicht gew ahrt, wenn vor dem Auseinandernehmen übereinstimmende Linien zwischen 
beiden Teilen in den Sand gerissen wurden. N un wird die ringsum laufende Fuge zwischen 
beiden Teilen zupoliert, der N abenkem  eingesetzt, das M ittelteil und schließlich das 
Oberteil aufgesetzt (Abb. 245) imd die Form  gußfertig gemacht. Gewöhnlich versieht 
m an den K ranz großer Riemenscheiben m it zwei bis drei Steigern.
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d) W enn das Modell aus getrenntem  K ranz- und  Armteile besteht, können auch 
bei sehr hohem  K ranze die K ernstücke zugleich m it dem Oberteile abgehoben werden, 
wobei folgendermaßen verfahren w>rd:

Das Kranzm odell wird auf eine ausreichend feste B ettung  gestellt, ein F o rm kasten 
unterteil, dessen Höhe möglichst der K ranzbreite entspricht, aufgesetzt und  der R aum  
zwischen dem  K ranze und den Form kastenw änden bis zur Höhe des Form kastens, dei 
R aum  innerhalb des Kranzes aber nur bis zur H öhe der M ittelebene des Armkreuzes 
vollgestam pft. Nach Herstellung eines Standes inner- und  außerhalb des K ranzes b e tte t 
m an die untere N abenhälfte und  das Arm kreuz ein und  legt zwischen die Arm e T rag 
gitte r E  (Abb. 247) ein, die m it Tragbolzen F  versehen sind, an  deren oberem Ende je 
ein Gewinde geschnitten ist. Es folgt das E instam pfen des Sandes innerhalb des K ran z 
modells —■ bei größeren Riemenscheiben em pfiehlt es sich, in halber Höhe zwischen 
Armkreuz und  oberen K ranzrand  einen geschlossenen V erbund- oder S tützring H

(Abb. 248) m it einzustam pfen —, worauf die ganze 
Sandfläche bündig m it der Oberkante des Kranzes 
und  des Form kastens g la tt  abgestrichen wird, so daß 
nur die Tragbolzen F  vorragen. N ach dem Aufsetzen 
eines Form kastenoberteils schiebt m an über die Trag- 
bolzen Rohre G, deren Höhe genau m it der des

Abb. 248.

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

Form kastens übereinstim m t (Abb. 249), legt Trichter- und  Steigermodelle ein, stam pft 
das Oberteil voll, hebt es ab, zieht das Kranzm odell aus dem  Sand und  bring t das 
Oberteil wieder auf die untere Form kastenhälfte. Diese A rbeit läß t sich ohne Schwierig
keit bewerkstelligen, weil die Rohre G das Oberteil vor Beschädigungen durch die Bolzen F  
schützen. N un erst werden die Bolzen F  m it Hilfe von U nterlagsp la tten  fest gegen die 
Sandleisten des Oberteils geschraubt — wie in Abb. 249 pu n k tie rt angedeutet —, zum 
zweitenmal, diesmal aber m i t  den Sandballen, abgehoben, gewendet (Abb. 250) und 
das Oberteil gießfertig gemacht. Nach dem  Abheben des durch Außenpflöcke in richtiger 
Lage gesicherten U nterteils A werden die Armmodelle ausgehoben und  die Form  in 
üblicher Weise vollendet und zum Gießen vorbereitet.

e) Die Form erei von Riemenscheiben m it d o p p e l t e m  A r m k r e u z e  k an n  nach dem 
Verfahren c oder d ausgeführt werden, je nachdem, ob ein Modell m it geteiltem  oder 
m it ungeteiltem  K ranze zur Verfügung steht. Im  ersten Falle (geteilter K ranz) wird 
das U nterte il U  (Abb. 251) wie bei der Form erei m it einfachem Arm kreuz hergestellt 
(s. S. 69), das K ernstück K x un ter Verwendung eines gitterförmigen Kerneisens bis zur
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Höhe der halben Arm stärke des oberen Armierenzes aufgestam pft und dort ein zweiter 
S tand errichtet. D ann kann  nach Fertigstellung des M ittelstücks M ohne weiteres ein 
Oberteil m it hängendem Ballen angefertigt werden. Häufiger stellt m an aber oberhalb 
des K ernstücks K x ein weiteres K ernstück K2 her, arbeitet einen d ritten  Stand in der 
Höhe der O berkante des Riemenscheibenkranzes aus, s tam pft das M ittelstück M auf 
und fertigt darüber ein flaches Oberteil an. W enn die Nabe nicht m it dem Kranze 
abschneidet, wird der d ritte  S tand etwas nach oben oder nach un ten  (a b in Abb. 251) 
gezogen. Schon während des Aufstampfens wird für eine ausreichende E ntlüftung  der 
beiden Kernstücke durch K oksbettungen und nach oben führende Entlüftungskanäle L 
gesorgt. Schließlich heb t m an das Oberteil ab, zieht das Kranz- und das Nabenmodell

O

M

U

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

aus der Form, hebt das M ittelteil und die K ernstücke K2 und Kj ab, stellt alle Teile 
einzeln fertig und  setzt die Form  in um gekehrter Reihenfolge zusammen, um  sie dann 
vollends gußfertig zu machen.

f) Der Arbeitsgang m it ungeteiltem  Kranze wickelt sich folgendermaßen ab (Abb. 252): 
Herstellen eines Bettes A, Aufsetzen des Kranzmodells B, Zusammenstellung von Form 
kastenteilen, deren gemeinsame Höhe der auszuführenden K ranzbreite entspricht, Hoch
stam pfen um  den K ranz bis zur Modellhöhe, innerhalb des Kranzes bis zur Mittelebene 
des unteren Armkreuzes, E inbetten  des unteren A rm 
kreuzes und des Kerneisens D, das aus sechs G ittern 
besteht, die durch eingegossene bogenförmige R u n d 
eisen m iteinander verbunden sind und m it einge
gossenen Tragbügeln gehoben werden können, H och
stam pfen im K ranzinneren (Einlegen eines V erbund
rings C) bis zur Oberkante des Kranzmodells, Ziehen 
des Modells bis zur beabsichtigten Kranzbreite, W eiter
stam pfen bis zur Mittelebene des zweiten Armkreuzes,
Einlegen des Armkreuzes und der m it Schraubenbolzen 
versehenen K erngitter, Fertigstam pfen außen und innen,
Auf setzen und Stam pfen des Oberteils, Ab heben ohne den inneren Sandballen, Ausziehen 
des Kranzmodells, Wiederauf setzen des Oberteiles, Festschrauben des oberen Sand
ballens, Abheben mit  dem Sandballen, Abheben der fest m iteinander 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 für Gießereien, die regel
mäßig Riemenscheiben verschiedener Größe in jeweils geringen Stückzahlen zu liefern 
haben. Voraussetzung ist die Anschaffung geeigneter Modellsätze, und daß sich ein ge
schickter flinker Form er darauf gründlich einarbeitet. Insbesondere das genaue E inbetten  
des Armkreuzes erfordert nicht unbeträchtliche Sorgfalt, und es empfiehlt sich, zur 
H erstellung der Einbettungsebene eine Lehre nach Abb. 253 zu benutzen. Sind vereinzelt 
Riemenscheiben gleicher Abmessung in großer Stückzahl anzufertigen, so wird sich die

Abb. 253. Lehre zur Herstellung 
der Einbettungsebene.
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Anfertigung eines ganzen eisernen Modells bezahlt machen. T ritt  dieser Fall regelmäßig 
ein und  handelt es sich zugleich um  Scheiben von nicht zu verschiedenen D urch 
messern, so wird m an sich am  besten einer Sonderformmaschine (S. 368) bedienen.

Die Form verfahren a) bis f) gesta tten  m anche Abweichungen in den E inzelheiten 
und  erschöpfen keineswegs alle Möglichkeiten, Riemenscheiben zu formen. Sie gewähren 
aber einen Einblick in eine Reihe von Verfahren, die auch für viele andere Abgüsse befolgt 
werden. Große Riemenscheiben werden gewöhnlich m it Lehren (S. 103) hergestellt.

C. Ziehen von Riemenscheiben.

M itunter muß eine Riemenscheibe einen breiteren K ranz erhalten  als das vor
handene Modell. Das dabei anzuwendende Verfahren wird als „ Z ie h e n “ bezeichnet. 
Riemenscheibenmodelle können im Oberteil oder im  U nterte il oder auch in beiden Teilen 
„ g e z o g e n “ werden. Im  nachstehenden soll das b e i d e r s e i t i g e  Z ie h e n  einer R iem en
scheibe von 1500 m m  Durchmesser um  je 30 m m  erläu tert werden.

M an errichtet auf der Gießereisohle ein ziemlich fest, aber noch gu t durchlässig 
gestam pftes B ett (S. 38), setzt darauf das Modell, k lopft es etw a 10 m m  tief in das

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

B ett, dam it es sich bei den folgenden Arbeiten nicht verschieben kan n  und  rich te t es 
m ittels einer aufgelegten Wasserwage völlig wagerecht aus (Abb. 254). D ann stam pft 
man den vom  Riemenscheibenitranze um grenzten R aum  annähernd  bis zur Armhöhe 
recht fest voll Form sand und  schneidet außen rund  um  den K ranz so viel Sand m it der 
Schaufel weg, daß ein m it der un teren  K ante  des Kranzes eben verlaufender Stand 
hergerichtet werden kann. Auf diesen S tand  wird ein Form kastenteil von der Höhe des 
zu liefernden Abgusses gesetzt, genau wagerecht ausgerichtet und  durch E in treiben  einiger 
Pflöcke (P in Abb. 255) in das B e tt in seiner Lage gesichert. N un s tam pft m an das

Modell ringsum  ein und  füh rt die Stam pfschicht bis zur O berkante des Form kastens 
hoch, worauf das Modell m it Aushebschrauben 30 m m  hochgehoben und  in der erhöhten 
Lage durch Keile, die un ter die Arme geschoben werden, hochgehalten wird. U n te r
stam pfen der Arme und  der Nabe m it Modellsand sichert die Lage des Modells, dabei 
müssen die Übergangstellen von den Armen zum K ranze rech t sorgfältig behandelt 
werden, dam it n icht die untere K ranzform  zerdrückt wird. Mit Hilfe einer dem  K ranze 
entlang geführten Lehre (Abb. 256) wird der Stand a b c  (Abb. 257) hergestellt.

Zur Bestimm ung der genauen Höhe, zu der das Modell gezogen werden soll, tre ib t 
m an schon beim ersten Ausrichten des Modells schwache Stäbchen (d in Abb. 257) in 
einem A bstande von 20—30 m m  vom Scheibenkranze so in das B ett, daß ihre Ober
k an te  die Stelle kennzeichnet, bis zu der das Modell zu heben ist. N ach Fertigstellung 
des m it der Lehre ausgedrehten Standes setzt m an ein Oberteil auf,  s tam pft es hoch 
und heb t ab, was infolge des schrägen Standes keine Schwierigkeit b ietet. Das Oberteil
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wird zur Seite gesetzt und zunächst das U nterteil weiter bearbeitet. Man zieht das Modell 
um weitere 30 mm in die Höhe, so daß es m it dem Form kastenrande bündig wird, legt 
wieder Keile un ter die Arme, rau h t den schrägen Stand m it der Polierschippe auf, 
stam pft den in Abb. 258 schwarz gezeichneten Teil voll und stellt einen neuen ebenen 
S tand a b c d her. D ann wird das Modell vollends aus der Form  gezogen und der

Abb. 258. Abb. 259.

U nterkasten abgehoben. Der am Boden stehen gebliebene Sandballen wird ausgebessert, 
gestaubt und poliert, nicht getrocknet. Der äußere Ring (das Form kastenunterteil) 
dagegen wird geschwärzt und getrocknet. Nun setzt man auf das gewendete Oberteil

Stör/re f/es Sche/berr/rranzes

T
30mrr>

Abb. 260. Abb. 261.

das Riemenscheibenmodell (Abb. 259), schneidet m it einer Lehre (Abb. 260) den in 
Abb. 259 schwarz gekennzeichneten Teil weg, hebt das Modell ab. bessert aus, poliert, 
schwärzt und trocknet: Die drei Teile A, B und C (Abb. 261) werden nach Einlegung 
des N abenkem s zusammengestellt und die Form  gußfertig gemacht.

D. Geschirrguß (Poterie).

So einfach Topf formen auf den ersten Blick erscheinen, erfordern sie doch ein hohes 
Maß von Erfahrung und Geschicklichkeit von seiten des Formers und Gießers, wenn die 
Abgüsse gut ausfallen sollen, d. h. wenn sie zum Emaillieren und Schleifen geeignet sein 
und die vorgeschriebenen Gewichte 
nicht überschreiten sollen. Die 
unerläßliche Notwendigkeit w eit
gehender E rfahrung und  Geschick
lichkeit zeigt sich bereits bei H er
stellung der Modelle, dann bei den 
einzelnen Abschnitten der Formerei, 
später beim Gießen und nicht am 
wenigsten bei der Nachbehandlung, 
besonders beim Schleifen der A b
güsse. Abb. 262 zeigt die drei Teile 
einer in hölzernen Form kasten 
hergestellten T opfform ; Oberteil, Abb. 262. Ober-, Mittel- und Unterteil einer Topfform. 
M ittelteil und U nterteil '). In deu t
schen Gießereien werden für Geschirrguß durchwegs eiserne Form kasten benutzt. Die 
Modelle sind stets hohl, so daß danach alle drei Kastenteile aufgestam pft werden können :

*■) Foundry 1921, S. 254.
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die überwiegende Menge dieser Modelle besteht aus Blech, m an arbeitet aber in A us
nahm efällen auch m it Gußmodellen.

Zu Beginn der Arbeit legt m an das Modell m it dem Boden nach un ten  auf einen 
Stam pfboden und versieht es ringsum  m it einem K ranze von M odellsand (Abb. 263), 
den m an m it den H änden  fest an  das Modell drückt. D ann  wird das F o rm kastenm itte l
stück über das Modell gesetzt, voll Sand geschaufelt und  festgestam pft. W ährend dieser 
Arbeit deckt m an die Höhlung des Modells m it einem genau passenden Deckel zu. In  
das M ittelteil wird so viel Sand geschaufelt, daß m an m it nu r einer D urchstam pfung 
zurechtkom m t. Der Form er stam pft einmal m it dem Spitzstam pfer, danach m it dem 
Flachstam pfer rings um  das Modell; dam it m uß die richtige Verdichtung des Sandes 
erreicht sein. Hierin liegt ein wichtiger U m stand  zur Erreichung g la tter, blasen- und 
beulenfreier äußerer Beschaffenheit des Abgusses. D er überschüssige Sand wird abge
strichen, Teilungssand gestreut, g la tt poliert, das Form kastenun terte il aufgesetzt und 
m ittels Ösenhaken (Abb. 264) festgeklammert. Nachdem  sich der Form er überzeugt hat, 
daß alles gu t zusam m enpaßt, eine Beobachtung, die m ehr auf In s tin k t und  Gefühl als auf 
sonstigen M aßnahmen beruht, fü llt er Sand ein, d rückt ihn m it den H änden fest und 
überstam pft die gesamte Sandmasse m it dem Flachstam pfer. N ach dem Abstreichen 
des überschüssigen Sandes wird recht ausgiebig L uft gestochen, die M ündungen der

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

Luftkanäle werden durch Rinnen, die m it einer Löffellanzette gezogen werden, m it
einander verbunden, ein B odenbrett aufgelegt, festgeklam m ert und  das Ganze gewendet. 
Reichliches Luftstechen ist allgemein nötig, da m an zur Erzielung einer sauberen Ober
fläche sehr feinen Form sand verwenden m uß, der, um  genügend H a lt  zu besitzen, v e r
hältnism äßig fe tt sein muß.

Nach Entfernung des Stampfbodens legt m an den aus zwei halbkreisförmigen 
Bogen B bestehenden Einguß an  das Modell. Dieser Einguß is t an  seiner un teren  Seite 
völlig eben, an  der oberen schwach gew ölb t; er h a t  verhältnism äßig starken  Querschnitt, 
schließt aber nur m it einer außerordentlich dünnen K an te  an  das Modell an, um  später 
ohne Verletzung des Abgusses von diesem leicht abgeschlagen werden zu können. In 
diesem Zustande der Form  werden auch die Modelle für etw a anzubringende Füße in 
entsprechende Löcher des H auptm odells gesetzt. Abb. 262 läß t bei C das Form ende 
solcher Füßchen erkennen. Man streu t wieder Teilungsand, setzt zwei T richter auf 
die Eingüsse (in Abb. 262 gut erkennbar), legt das Oberteil auf, s tam pft es voll, hebt 
es ab und setzt es zur Seite. E s folgt das Abheben des M ittelteils und  dann  das viel 
„G efühl“ erfordernde Abheben des Topfmodells. Man klopft es m it einem Holzschlegel 
los, faß t es dann m it beiden flachen H änden  an  den Seiten an  und  heb t es so über den 
Sandballen weg.

H andelt es sich um  Abgüsse, die später em ailliert werden sollen, so darf zum  Stauben 
der Form  weder Graphit noch K ohlenstaub verwendet werden; auch der F orm sand 
darf keinen K ohlenstaub enthalten , da sonst in der G ußhaut K ohlenteilchen Zurück
bleiben, die der Em aillierung hinderlich sind. Selbst das zum Gusse verw endete Eisen
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soll möglichst kohlenstoffarm  sein ; je graphitärm er es ist, desto besser hafte t das Em ail am 
Eisen. Aus diesem Grunde geben dünnwandige Gußstücke, die beim Gusse mehr ab- 
schrecken als dickwandige und infolgedessen graphitärm er bleiben, tadellosere Em ail
lierungen. Es müssen auch die R änder des Topfes ohne jeden Fehler die Form  v er
lassen, da an  blankgeschliffenen Stellen das Em ail weniger gut haftet. W eiter ist es 
wichtig, die Eingüsse noch in rotwarm em  Zustande abzuschlagen; es bildet sich dann 
an der Bruchfläche eine rauhere Oxydschicht, die der Emailmasse bessere Unterlage 
gewährt. Alle diese für Emaillierungen wichtigen Vorschriften müssen in erhöhtem 
Maße gewissenhaft beobachtet werden, wenn es sich um  Geschirr handelt, das inoxy
diert werden soll.

Wesentlich einfacher wird das Verfahren, wenn die Abgüsse geschliffen werden sollen. 
Man kann  dann dem Form sande in reichlichem Maße Steinkohlenstaub zusetzen, und 
es ist allgemein üblich, die Form en m it Graphit zu stauben. M itunter s taub t man auch 
noch Holzkohlenstaub nach, um  das Modell neuerdings in die Form  zu bringen, es ,,in 
den Staub zu klopfen“ . Dieses Verfahren verzögert aber die Fertigstellung der Formen 
ganz wesentlich und führt mehr zu Mißständen, insbesondere zu Gewichtsüberschreitungen, 
als zu Vorteilen.

Nach Verklammerung der drei zusammengesetzten Form teile m ittels der Hakenösen 
verbindet m an sie un ter Verwendung einer langen K lam m er m it dem Bodenbrett, setzt 
die K asten  in Reihen nebeneinander und gießt sie ab. D a m it Ausnahme der kleinsten 
Num m ern die meisten Töpfe m it zwei Eingüssen versehen sind, müssen hier zwei Mann 
Zusammenarbeiten. Auf das richtige Geschick beim Gusse kom m t wieder sehr viel für 
das gute Gelingen der Abgüsse an. Schon die Beurteilung der richtigen Gießwärme spielt 
eine große Rolle, danxi sind die Gießzeit und das Absetzen im richtigen Augenblick von 
großer W ichtigkeit. Da es sich nur um  wenige Sekunden handelt, spielt wieder das durch 
Erfahrung gewonnene richtige Gefühl eine Hauptrolle. W ird das Eisen etwas zu m att 
oder zu langsam  vergossen, so laufen die Form en nicht gut aus, oder es neigen die Abgüsse 
zur Blasenbildung. Gießt m an zu heiß, so brennt der Sand mehr oder weniger an, und 
die Abgüsse werden n icht sauber genug: die Form  tre ib t Beulen, und die Abgüsse werden 
zu schwer. Die genaueste E inhaltung vorgeschriebener Gewichte ist wichtig, weil diese 
Gußart fast durchweg auf Grund genau erm ittelter Gewichte kalkuliert und nach dem 
Gewicht gehandelt wird. E in  guter Form er wird sich innerhalb ±  3°/0 vom Durch
schnittsgewicht halten können, während weniger zuverlässige Leute leicht zu Abweichungen 
von ±  10°/0, un ter U m ständen auch noch wesentlich höher kommen können.

Die erkalteten Abgüsse werden zunächst am  ‘Rande und an  den Außenflächen zur 
Beseitigung von Fehlern oder sonstigen kleinen Unebenheiten mit einer Schmirgelscheibe 
vorgeputzt und danach in Scheuertrommeln vollends von noch anhaftendem  Sande 
gesäubert.

E. Dünnwandige Kessel.

¡Die Herstellung von leichten Kesseln erfordert, gleich der des gesamten Geschirr
gusses, gründlich eingearbeitete Former. Der Verkaufspreis solcher Kessel ist durch 
den Großhandel äußerst gedrückt, weshalb der Form erlohn so niedrig bemessen werden 
muß, daß nu r besonders geschickte und eingearbeitete Form er bei Handformerei ihr 
Auskommen finden können. Hauptsächlich muß auf geringes Gewicht gearbeitet werden, 
und ein Form er, der n icht ständig Kessel m acht, wird niemals leichte Kessel fertig bringen, 
denn dabei kom m t alles auf empfindlichstes Gefühl beim Stampfen, beim Losklopfen, 
Ausheben und Polieren an. Meist werden die Kessel im  dreiteiligen Form kasten m it 
dem Boden nach oben geformt. Der M ittelkasten — das M antelstück — wird bis zum 
Bodenansatz des Kesselmodells aufgestampft, m it einer Bodenplatte verklam m ert und 
gewendet. Dann wird ein U nterkasten  aufgesetzt und das K ernstück aufgestam pft, 
beide K asten  werden gewendet und schließlich der Oberkasten m it dem Eingusse auf- 
gestam pft, eine durch die H antierung m it den schweren Form kasten und deren zwei
maliges W enden recht anstrengende Arbeit.
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Abb. 265. Abb. 266.
Abb. 265 u. 266. Formerei dünnwandiger Kessel.

Besser ist folgendes, noch wenig verbreitetes A rbeitsverfahren, wozu ein F o rm 
boden. ein zweiteiliger Form kasten, eine F orm platte , ein durchlochter 'Aussparkegel 
und  ein Metallmodell, dessen Boden vom Rum pfe getrennt ist und  in ihm  m ittels 
einiger Stifte geführt w ird, erforderlich s in d 3). Abb. 265 zeigt einen Randkessel 
von 125 1 Inhalt, Abb. 266 die Form erei-Einrichtung. Der gußeiserne Form boden A, 
die M odellplatte B und der M antelform kasten M sind an den Auflageflächen bearbeitet, 
nach Lehren gebohrt und passen genau durcheinander. Im  Form boden A sitzen F ührungs
stifte E, die m it Splintschlitzen zur Verbindung m it dem F orm kasten  versehen sind 
und  die lang genug sein müssen, um  das Abheben des Form kastens ohne allzu große 
Vorsicht zu ermöglichen. Die Modelle mit der F orm platte  müssen peinlich genau h er
gestellt werden. Von jeder Kesselgröße wird eine Zeichnung in natürlicher Größe h er
gestellt und  nach der inneren Begrenzungslinie des Kessels zerschnitten. D ann zieht man 
den unteren  Teil der Zeichnung um  die Stärke der M odellplatte nach unten, wodurch 
die richtige W andstärke des Modells 
gewonnen wird. Der Form boden A, die 
F orm platte  B und das Modell F  des Kessel
bodens werden am  besten aus Gußeisen, 
der Rum pf C des Kesselmodells aus Alu
miniumguß oder Eisenblech ausgeführt.

Der Form vorgang ist recht einfach. Auf den Form boden A wird die F o rm platte  B 
m it dem Rum pfm odell C gelegt und der freie R aum  e zwischen dem  Form boden und 
der F orm platte  m it M odellsand unterstopft, um  den un ter der F o rm platte  sitzenden 
Kesselflansch abzuformen. D anach wird der durchlochte Aussparkegel D eingesetzt, 
der freie R aum  zwischen ihm und dem Kesselmodell vollgestam pft, die Bodenform 
m it einer Lehre abgestrichen und das Bodenmodell aufgeklopft. Aufsetzen und  Voll
stam pfen des Form kastenm ittelstückes M, Herstellung eines Standes m  n, Aufsetzen 
des Oberteils O und Aufstampfen unter Anordnung eines flachen auf die M itte des 
Kesselbodens gesetzten Keiltrichters. Abheben des Oberteils I I I ,  des M antelteils II , 
des Kesselbodens F  und des Kesselrumpfmodells C m itsam t der F o rm platte  B. Vor
sichtiges G lätten  (Polieren) aller Form flächen nach E instäubung m it G raphit u nd  Holz
kohle. Gießfertiges Zusammenstellen der Form. An Stelle des keilförmigen E inguß- 
trich ters werden auch in Spitzen oder in Einzelstrahlen gegliederte Eingüsse verwendet.

Zur Form erei solcher Kessel eignet sich m itte lfetter, getrockneter und  gemahlener 
Form sand im Mischungsverhältnis von 1/3 Neu- und 2/s A ltsand mit einem Zusatz von etwa 
6°/0 gasreichem Steinkohlenstaub. Der Sand wird mit nu r so viel W asser angem acht, 
als zur Erreichung der nötigen Bildsamkeit unbedingt erforderlich ist. Zwei Form er 
m it zwei H ilfsarbeitern vermögen in der Schicht leicht 6 S tück 125er Kessel zum  A b
gusse zu bringen.

F. Badewannen.

¡Infolge der geringen W andstärke der Abgüsse — im allgemeinen etw a 6 m m  — ist 
die Verwendung eines Holzmodells als Betriebsmodell ausgeschlossen, da  ein solches 
schon nach den ersten Abgüssen unbrauchbar würde. Man fertigt zunächst ein Urm odell

!) S tah leisen  1916, S. 1225.



aus Blei, Wachs oder Gips, m itunter auch aus Eisenblech an und gießt danach eiserne 
Arbeitsmodelle ab. Blechmodelle kommen nur in Betrieben in Frage, die über besonders 
geschickte Blechmodell-Schlosser verfügen.

Mangels solcher H andw erker geht m an in folgender Weise vor: E in  Trog wird aus 
Holz angefertigt, dessen innere Wände annähernd den Außenmaßen des Modells en t
sprechen, darüber wird die Modellstärke in Wachs aufgetragen. Auch der umgebogene 
R and kann  aus WTachs hergestellt werden, es ist aber vorteilhafter, ihn aus Holz zu ge
stalten, entweder als volles Modell m it K ern oder auch in richtiger Gestalt ausgehöhlt. 
Auch aus Eisenblech stellt m an ihn m itunter her, das über einer gußeisernen Matrize 
zurechtgebogen wird. Die Teilungsfläche zwischen Rumpf- und Randmodell fä llt mit 
der Formkastenteilungsfläche zusammen. Nach Auftragung und E rhärtung  der W achs
schicht wird der Trog voll Sand gestam pft, ein W endeboden aufgelegt und festgeklammert, 
und das Ganze gewendet. Der fest eingestampfte Sand sichert dem Wachsmodell seine 
Form, so daß nach Entfernung des Holztrogs ohne weiteres ein Oberteil auf gestam pft 
werden kann. Danach wird die Form  auseinander genommen, sauber ausgearbeitet, 
wieder zusammengesetzt und m it Gußeisen abgegossen.

H andelt es sich um  ein auf einer F o r m p l a t t e  unterzubringendes Modell, das gleich 
einem gewöhnlichen W annenmodell zum Formen des Ober- und des Unterteils dienen 
soll, so muß bei Bemessung seiner W andstärke die 
Dicke der Form platte  berücksichtigt werden1). Man 
zeichnet dazu einen Längs- und einen Querschnitt 
des Wannenmodells m it Schwindmaßzugabe in 
natürlicher Größe auf (Abb. 267) und schneidet 
die Zeichnung der inneren Begrenzungslinie a a a 
entlang aus. D anach zieht m an den unteren aus
geschnittenen Teil der Zeichnung um  das Maß b 
der Form plattenstärke nach unten und erhält so 
den Querschnitt des angefertigten Modells m it den 
W andstärken d 1; d2, d3, wie ihn die linke Hälfte
der Abb. 267 erkennen läßt, Abb 26? Zeichnung dcs Badewannen-

Falls ein Modell m it l o s e m  B o d e n  ange- modells.
fertigt werden soll, geht m an zuerst nach vo r
stehenden Angaben vor, te ilt aber die Form  beim Übergang von den Seitenwänden zum 
Boden und fertigt sowohl für den Rum pf als auch für den Boden je ein flaches Abschluß
teil an. Man kann  auch ein im ganzen gegossenes Modell auf einer Hobelmaschine oder 
Drehbank teilen, so daß sich ein loser Boden ergibt. In  diesem Fall muß die Gesamt
höhe des Modells um  die Stärke des Schnittspanes reichlicher bemessen werden. M it
un ter verzichtet m an auf gemeinsame Anfertigung von Rumpf- und Bodenmodell und 
stellt nur den Rum pf durch Guß her, während der Boden durch Treibarbeit aus Blech 
angefertigt wird. Lose Böden werden entweder m ittels kleiner, in die Fleischstärke des 
Rumpfmodells reichender Stifte geführt, oder m an ordnet seitliche Führungen an, die 
an  kleinen Lappen außer- oder innerhalb des Modellrumpfes gegengefühlt werden. Die 
Gegenführungslappen müssen nach dem Ausheben des Modells jedesmal zugedämmt 
werden.

Die W annen werden gewöhnlich in dreiteiligen Form kasten m it dem Boden nach 
oben geformt. Man legt das Modell m it der Öffnung nach unten  auf einen Stampfboden, 
setzt ein m it der Höhe des Modellrumpfes übereinstimmendes Form kastenm ittelstück 
auf, stam pft es voll, stellt die Teilungsfläche her und stam pft auch das Oberteil auf. 
Nach Verklammerung m it einem Deckboden wird gewendet, ein Form kastenunterteil 
aufgesetzt und vollgestampft. Es folgt neuerliches Wenden, worauf das Oberteil und 
das M ittelstück abgehoben werden. Nun kann  das Modell zur Ablösung vom K ern mit 
Holzhämmern gründlich abgeklopft und schließlich abgehoben werden. Die Form  wird 
gepudert, geglättet, letzterer Vorgang wird m itunter durch Wiederauf setzen des Modells

i) Gieß.-Zg. 1923, S. 76.
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auf den K ern bew irkt, worauf die Form  gießfertig zusam m engestellt und  abgegossen 
wird. Zur Sicherung der genauen W andstärke werden m anchenorts gußeiserne doppel
kegelförmige K ernstü tzen  nach Abb. 268 auf die W ölbung des U nterteilballens gesetzt.

Sie schweißen vollkomm en ein und gefährden nicht die folgende Em aillierung.
Bei der Form erei m it einem Blechm odell1) wird das Modell auf einen 

kräftigen Auf stam pf boden gesetzt, der m it einigen bis an  den W annenboden 
reichenden Schoren (Abb. 269) versehen ist, die ein D urchdrücken des 
Modellbodens während des Aufstampfens verhüten. Die A rbeit vollzieht 
sich im übrigen wie bei Verwendung eines gußeisernen Modells. D er F o rm 
kasten  ist reichlich m it Schoren versehen, die der Gewichtserspamis und 
des Sandverbrauchs halber reichlich ausgespart sind u nd  insbesondere 
im  M ittelteilform kasten bis knapp  an den Abguß heranreichen (Abb. 270). 
Der Guß erfolgt stets von oben m ittels K eiltrich tern  deutscher (Abb. 271) 

oder amerikanischer (Abb. 272) A rt. Die K asten  werden unm itte lbar nach dem  E r 
s tarren  des Eisens gewendet und dann das U nterte il zur Vermeidung von Schwindungs
hem m ungen gelockert.

Die Arbeit wird ganz wesentlich vereinfacht durch Verwendung einer F orm platte  
u nd  eines Modells m it loser Bodenplatte. Die hierfür zu treffende Anordnung ist der

78 Ausführungsbeispiele für einfache Kastenformerei.

Abb. 268. 
Gußeiserne 

Kernstütze.

Abb. 273 zu entnehm en 2). Die linke H älfte  der Abbildung zeigt das völlig eingestampfte 
Modell, die rechte H älfte  die gießfertige Form  nach Aushebung des Modells. Die E in 
richtung besteht aus einem unteren Abschlußteil a  m it dem Aussparkörper a1; einer Modell
p la tte  b m it angegossenem Modellrumpf b, und dem losen M odellboden b2, einem Form 
kastenm ittelteil c und einem Oberteil d. Zur Ausarbeitung des U nterte ils  (Abb. 274)

iroTn:
Abb. 271. Deutscher Keiltrichter. Abb. 272. Amerikanischer Keiltrichter.

sind weiter eine Bahm enlehre e und eine Ziehlehre ex erforderlich, w ährend eine weitere 
Ziehlehre f zur Herstellung der oberen F läche des großen Sandballens dient 
(Abb. 275). Die M odellplatte m it dem Modellrumpf sowie der Modellboden werden 
aus Alum inium  gefertigt, dessen geringes Gewicht ihre H andhabung erleichtert. Zum 
Abziehen der K uppe des die innere Form  der Wanne, bildenden großen Sandkörpers 
ist noch eine an  den K astenrändern  geführte stählerne Abziehlehre erforderlich. S äm t
liche Stoßfugen an den Form kasten und der M odellplatte sind genau bearbeitet.

!) Stah le isen  1910, S. 580. 2) G ieß.-Zg. 1923, S. 76.



Klavierplatten. 79

Das A rbeitsverfahren: Der untere Abschlußteil wird auf einer genau ausgerichteten 
Unterlage abgesetzt, die Rahm enlehre e eingelegt (Abb. 274), der freie R aum  zwischen 
ihr und dem U nterteilrand m it Form sand gefüllt, der Sand m it den Füßen festgetreten 
und m it der Streichlehre ex in richtige Form  gebracht, worauf m an den Aussparkörper 
a1 einsetzt, die Form platte b m it dem Rumpfmodell bt über die Führungsbolzen schiebt 
und das Innere des Modells bis zum  oberen Rande vollstam pft. Dann wird noch eine 
der W ölbung des Modellbodens entsprechende Sandschicht m it dem Flachstam pfer 
festgestampft und m it Hilfe der erw ähnten Lehre abgestrichen. Man muß darauf be

dacht sein, den Sand nicht zu stark zu v er
dichten, und beläßt ihn 20 mm höher, als 
erforderlich wäre, um dann mit dem Boden - 
modell noch etwas nachdrücken zu können,

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

Abb. 274. Einrichtung zur Formerei des 
Badewannenunterteils.

Vor der endgültigen Festlegung wird das Bodenmodell nochmals abgehoben, um  mittels 
Fingerdruck die richtige Verdichtung des Sandes feststellen zu können. Danach wird das 
Form kastenm ittelteil aufgesetzt und vollgestampft. Die Verdichtung des Formsandes 
erfolgt in 3—4 Schichten. Nach Herstellung einer Teilungsebene wird das Oberteil auf
gesetzt und m it den Trichtermodellen vollgestampft.

Dieses Verfahren ist tro tz  der Notwendigkeit, zum Teil m it Lehren arbeiten zu müssen, 
infolge der Erübrigung jeden Wendens einfacher und zuverlässiger als die oben be
schriebenen. Es ermöglicht die Verwendung 
magereren und luftigeren Formsandes und 
erübrigt m it Ausnahme des Teils zwischen 
dem Modellboden und dem Aussparungs
körper das Luftstechen. In  diesem Teile wird 
der Luftspieß bis auf den Aussparungskörper 
gedrückt, so daß er bis in ein Loch seiner sieb- Abb. 275. Ziehlehre. •

artig ausgesparten Oberfläche dringt. Oben
verreibt m an die vom  Spieße hinterlassenen Löcher m it der flachen H and und siebt 
darüber eine nur einige Millimeter starke Schicht mageren Modellsand, dem m an etwas 
Mehl beifügte. Der Sand wird dadurch besser befähigt, dem über ihn wegfließenden Eisen 
zu widerstehen.

Das Ausleeren erfolgt in zwei Abschnitten. Bereits einige M inuten nach dem Guß 
bricht m an die Eingüsse ab, hebt den M ittelkasten sam t dem Oberkasten etwa 50 mm 
hoch an, schiebt Keile zwischen die Kastenteile a und c und w uchtet m it einer langen, 
meißelartig geschärften Eisenstange den Abguß hoch. E r bleibt dann 1/2 bis 1 Stunde 
langsamer Abkühlung überlassen, worauf m an vollends ausleert, um  den Sand über 
N acht frisch aufbereiten zu können.

G. Klavierplatten.

Trotz der scheinbar so entfachen Gestaltung der flachen, mit wenigen leichten und 
niedrigen R ippen versehenen Modelle bietet die K lavier- und Pianoplattenform erei den 
Gießern recht erhebliche Schwierigkeiten. Hauptsächlich handelt es sich um  genaue 
E inhaltung der Normalgewichte, d. h. der bis zu 6 mm herabgehenden W andstärken,
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um  vollständige Vermeidung jeglicher Verziehung oder Verwerfung und  um  leichte B e
arbeitbarkeit bei gleichzeitig hoher Festigkeit. Eisen von geringerer Festigkeit h a t  au s 
nahmslos gesprungene P la tten  zur Folge. Die Formerei solcher P la tten  erfordert darum  
besondere Erfahrungen und K enntnisse; ein auf anderen Gebieten noch so gu t erfahrener, 
fleißiger und tüchtiger Form er verm ag nicht ohne weiteres gute P la tte n  zustande zu 
bringen, er m uß sich erst m it einer Menge kleiner Kunstgriffe v e r trau t machen. Aus 
diesem Grunde und infolge der stets gleichförmigen Arbeit b ietet die K lav ie rp la tten 
formerei wenig Anreiz, weshalb sich ihr verhältnism äßig wenig Form er gew idm et haben. 
Man ist in K lavierplattengießereien darauf angewiesen, sich die Form er selbst heran 
zuziehen, und  erreicht das durch Beigabe eines Helfers zu jedem  bereits selbständigen 
Former, wobei dieser Helfer allmählich selbst zum  Form er heranreift x).

Die Aufträge von K lavierp latten  werden gewöhnlich auf G rund der Gießerei von 
den K unden gelieferter Zeichnungen ausgeführt. D anach wird zunächst ein Urmodell 
aus Holz angefertigt, davon ein Eisenmodell abgegossen und der erste nach dem  Eisen

modell hergestellte A b
guß dem Besteller zur 
Prüfung eingeschickt. 
E rs t wenn diese be
friedigend ausgefallen ist, 
wird m it der laufenden 
Erzeugung begonnen.

Die Form erei des 
Eisenmodells nach dem 
hölzernen Urm odell e r
fordert infolge großer 
Nachgiebigkeit des Holz- 
modells viel Sorgfalt, 
was schon daraus erhellt , 
daß m an dazu reichlich 

einen halben Tag braucht, während nach dem eisernen Modell in der Schicht durch
schnittlich  neun Abgüsse hergestellt werden können.

Das eiserne Modell wird auf ein S tam pfbrett gelegt, der U nterte ilform kasten darüber 
gehoben, über das Modell Form sand gesiebt, darauf eine weitere Schicht Modellsand 
m it den H änden festgedrückt und der freie R aum  darüber m it H aufensand ausgefüllt. 
Seine Verdichtung geschieht nur zum  Teil durch Stam pfen, er w ird hauptsächlich  m it den 
Füßen festgetreten. Es erfordert eine gewisse Übung, um  m it einmaligem F esttre ten  
des Sandes in der Längsrichtung des Form kastens den richtigen V erdichtungsgrad zu 
erreichen. Nach dem Abstreichen des überschüssigen Form sandes legt m an ein Boden- 
bre tt über das U nterteil, verklam m ert das Ganze, wendet, hebt den S tam pfboden ab, 
setzt das Oberteil auf, bringt die Eisengußmodelle an  Ort und  Stelle und verd ich tet den 
Sand im  Oberteil in derselben A rt wie im  U nterteil. N ach dem  Abheben des Oberteils 
wird etwas Sand über das offene U nterteil gesiebt, festgetreten, m it kurzen Abstreifhölzern 
die überschüssige Menge weggekratzt und der R est g la tt  poliert. Diese nachträgliche 
Zugabe von Form sand ist nötig, um  vollkommen sattes Auf liegen von Ober- und  U n ter
teil zu gewährleisten. Es ist einleuchtend, daß gerade diese A rbeit große Geschicklichkeit 
und Sicherheit bedingt, soll sie nicht s ta t t  des guten Erfolgs u nm itte lbar schädlich 
wirken.

Das nunm ehr aus dem U nterte il gezogene Modell wird auf einem Stam pfboden 
abgesetzt, von dem Form er und dem Helfer wird Sand in den K asten  gesiebt und  m it den 
H änden festgedrückt, worauf der Helfer an  diesem U nterte il weiter arbeitet, während 
der Form er sich zum  ersten Unterteil, aus dem  schon das Modell ausgehoben wurde, wendet 
und hier die Einläufe und Anschnitte ausarbeitet. Beide Leute werden zu gleicher Zeit 
fertig und machen dann durch Aufsetzen des Oberteils die erste Form  fertig. Die nächste

x) S. Stah le isen  1921, S. 895.
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Arbeit g ilt dem Aufsetzen des Oberteils auf das zweite U nterteil usw., bis im  Laufe der 
Schicht die gesamten Form en gießbereit sind. Bei dieser E inteilung wird die Form arbeit 
zwecks Bedienung des Kranes für jede Form  nur zweimal unterbrochen, einmal beim Ab
heben des Oberteils und zum zweiten Male beim Schließen der Form . Alle andere K ran 
benutzung schließt sich an diese beiden Vorgänge an. N ach der Betriebseinteilung einer 
amerikanischen Gießerei gießen der Form er und sein Helfer selbst ab, leeren die Kasten 
aus, schaufeln sich den Sand selbst durch und liefern je Schicht neun Stück gute Abgüsse.

Eine besondere Eigentüm lichkeit der K lavierplattenform en bilden die unbedingt 
erforderlichen zahlreichen Eingüsse. Jede Form  bedarf fünf bis sieben Eingüsse und 
eines Steigers. Der Steiger wird stets möglichst in der Mitte der Form  angeordnet. Abb. 276 
zeigt ein U nterteil m it sechs Eingüssen, deren jeder drei- bis fünfmal m it der Form  ver
bunden ist. Die Anschnitte werden breit und sehr dünn — höchstens 4 m m  stark  — ge
halten, um  ohne Gefahr vom Abgusse entfernt werden zu können. Jeder Einguß wird 
für sich m ittels eines Handlöffels gefüllt, weshalb zum Abgusse einer K lavierplatte m it 
sechs Eingüssen sechs Gießer erforderlich sind.

Da vollkommene Ebenheit der Abgüsse eine Grundbedingung für ihre Verwend
barkeit bildet, werden die Form en unm ittelbar nach dem Guß gegen die Mitte zu abge
deckt. Die richtige Ausführung dieses Abdeckens erfordert beträchtliche Erfahrung 
und große Gewissenhaftigkeit, weshalb der Form er für ebene und unverzogene Abgüsse 
verantwortlich ist. F ü r verzogene Abgüsse wird kein Lohn bezahlt.

Eine große Rolle spielt auch der verwendete Formsand. Man benutzt einen sehr 
feinkörnigen, aber recht luftigen Formsand, der so gasdurchlässig ist, daß keinerlei Luft 
gestochen werden muß.

H. Zahnräder.

Die Formerei von Zahnrädern nach Modell erfordert ohne besondere Einrichtung 
stets einen tüchtigen, sehr erfahrenen Former. Sind aber nach einem Modell viele Ab
güsse zu liefern, so daß sich die Anfertigung eines Abstreif kam  mes J) lohnt, so wird die 
Formerei zu einer sehr einfachen, von weniger geschulten K räften, ja  selbst von Tage
löhnern auszuführenden Arbeit. Man geht dann in folgender Weise vor 2) :

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

Abb. 277.
Abb. 277—280. Zahnradformerei

bis in die Zahnlücken greift. Innerhalb der Zahnlücken erhält der Ring je nach der Größe 
des Modells bis zu 5 m m  Stärke, während er außerhalb des Modells an  der stärksten 
Stelle m it 15— 20 mm bemessen wird. Um  dem Ringe später in der Gipsplatte eine 
Führung zu geben, drückt m an gleichmäßig verteilt drei Stücke blanken Eisendrahtes 
b in den Sand. Die so rings um  das Zahnradmodell entstandene Form  wird m it Talkum 
gestäubt, ein Trichter und  ein Steiger werden durch das Oberteil gezogen, dieses wieder 
aufgesetzt und  die Ringform m it W eißmetall r.u; gegossen. Der rohe Abstreifkamm wird, 
soweit es erforderlich ist, nachgearbeitet und dann in die noch anzufertigende Gips
m odellplatte eingegossen. Zu dem Zweck form t m an das Zahnradmodell neuerdings 
ein, legt den Abstreifkamm so um das Modell im U nterteil, daß seine Zähne die Zahn
lücken des Modells genau decken, setzt den Rahm en der Gipsmodellplatte auf das U n ter
teil (Abb. 278), versieht das Modell m it Häkchen, um  es im Gips zu verankern, und gießt

Abb. 278.
nach Modell. Herstellung eines Abstreifkamms und einer 

Gipsmodellplatte.

x) Vgl. S. 337. 2) Stahleisen 1918, S. 268.

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 6
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den R ahm en mit, starkem  Gipsbrei aus. Nach dem  W enden und A usstößen des U n ter 
teils rag t das Zahnradm odell in seiner ganzen S tärke über das Gipsteil heraus (Abb. 279), 
w ährend der Abstreifkam m  vertieft in der G ipsplatte liegt.

E in  Vorteil des Verfahrens liegt, abgesehen von seiner einfachen und  billigen Aus
führungsweise, darin, daß das Modell unverändert bleibt und  n icht wie bei anderen H er
stellungsarten um  die S tärke des Abstreifkam m es erhöht werden muß.

Beim Arbeiten auf einer W e n d e f o r m m a s c h i n e 1) bleibt der schwere K am m  nach 
dem  Schwenken und  Hochgehen der W endeplatte auf der Form  liegen und  verhü te t 
jedes Abreißen des Sandes. D a bei großen Modellen der A bstreifkam m  ziemlich schwer

wird, erfordert sein Abheben m it größer werdendem Durchm esser stetig zunehmende 
Sorgfalt; die geringste Einseitigkeit beim Abheben des K am m es würde die Form  be
schädigen. Aus diesem Grunde eignet sich das Verfahren hauptsächlich fü r k l e i n e r e  
Räder.

Der beschriebene Abstreifkam m  tu t  auch auf A b h e b e m a s c h i n e n  gute Dienste. 
Man braucht nu r den K am m  m it dem Abhebekreuz durch A bhebestifte in  Verbindung 
zu bringen, so daß der Abstreifkam m  gleichzeitig m it dem Form kasten  angehoben wird. 
Der Abstreifkam m  — in diesem Falle ein richtiger D urchziehkam m  — wird dann  zweck
mäßigerweise so breit gemacht, daß er sich m it der Grundfläche des Form kastens deckt 
(Abb. 280), worauf sich die Abhebestifte ohne jede Schwierigkeit so anordnen lassen, 
daß sie durch den Form tisch greifen und den Abstreifkam m  m it dem  F orm kasten  in 
e i n e m  Angriffe vom  Modell abheben.

J. Bügeleisen.
V o l l w a n d i g e  Bügeleisen m it schmiedeisernem Bügel und  gußeisernem Handgriff 

werden am  besten auf D urchziehform platten2) hergestellt. Man vereinigt vier Modelle 
auf einer F orm platte  — das ergibt noch einen handlichen Form kasten  — u nd  ordnet in 
deren M itte einen E ingußtrichter a n 3) (Abb. 281), von dem aus säm tliche Form en mit

Abb. 281. Abb. 282. Herstellung der Bügeleisengriffe.
Abb. 281 u. 282. Bügeleisenformerei.

flüssigem Eisen versehen werden. Die K asten  werden von H and  gestam pft, so daß die 
Leistung der Maschine nur in der Beistellung einer ebenen Teilungsfläche, der stets gleich
bleibenden Verteilung und  Lage der Modelle, des Eingusses und  der A nschnitte und 
im  Durchziehen der Modelle besteht. Die letztgenannte Arbeit erfolgt in der allgemein 
üblichen Weise durch einfache B etätigung eines Hebels. 

x) S. S. 353. 2) S. S. 337. 3) Gieß.-Zg. 1921, S. 211.
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Die H andhaben werden zunächst für sich hergestellt, indem man in die Formen 
der Griffe die auf genaues Maß geschnittenen geraden schmiedeisemen Bügel einlegt 
(Abb. 282) und m it Eisen umgießt. Nach ihrer Reinigung in einer Scheuertrommel 
werden sie in einer Biegemaschine zurechtgebogen, dergestalt, daß ihre Enden bequem 
in die für sie vorgesehenen Aussparungen der Modelle passen. Nach dem Stampfen der 
Form  und dem Einziehen der Modelle bleiben die Bügel im Sande sitzen, so daß beim 
folgenden Abgießen ihre Enden m it eingegossen werden. Der Guß erfolgt zur Sicherung 
einer sauberen Fläche m it der Bügelfläche nach un ten ; es befinden sich demnach säm t
liche Teile der Form  im Oberteile. Das U nterteil besteht nur aus einem einfachen, völlig 
eben gestam pften flachen Form kasten, auf den das Oberteil 
aufgesetzt und m it dem es zur Sicherung gegen etwaiges An- 
heben w ährend des Gießens durch Hakenösen verbunden wird.

Zum Schleifen der Eisen sind zwei Arbeitsvorgänge er
forderlich. Man schiebt jedes Bügeleisen zunächst in einen 
Schlitten, m ittels dessen es m it der Bügelfläche gegen eine 
Schmirgelscheibe von 600 mm Durchmesser und K orn 16, 
die m it 1100 U m drehungen in der Minute läuft, gepreßt wird.
Im  allgemeinen kom m t man m it dem Abarbeiten von etwa
0,7 mm aus und  braucht dazu etwa 1 Minute. Zum Schleifen 
der Seitenflächen 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 m an m it einer Holzscheibe, die m it Schmirgel 
Nr. 80 bezogen ist, und danach m it einer Scheibe m it Schmirgel 
Nr. 120. Bügeleisen, die vernickelt werden sollen, erhalten 
noch eine Hochglanzglättung durch Behandlung mit einem Brei aus Öl und aller
feinstem Schmirgelstaub.

Beim Schleifen der Bügelfläche nim m t m an zunächst nur die erhabenen Uneben
heiten weg und hört m it der Bearbeitung auf, sobald eine gleichmäßig g latte  Fläche 
erreicht ist. Dieses Verfahren ist wesentlich einfacher, Werkstoff- und zeitsparender, 
als wenn m an davon ausginge, ein bestimmtes Maß verarbeiten zu wollen.

H o h l e  Bügeleisen werden in der Anordnung nach Abb. 283 stehend m it im Oberteil 
hängendem Kerne eingeformt. Die Formerei erfolgt auf Durchziehmaschinen, die Kerne 
werden gleichfalls auf Maschinen un ter Verwendung von Oberteilen hergestellt, die 
m it bis nahe zur Spitze reichenden schmiedeisernen Kemeisen ausgestattet sind. Es 
erübrigt sich demnach das Einlegen besonderer Kemeisen. Nach dem Guß wird der 
K asten  gewendet, das nun oben liegende U nterteil abgehoben, worauf die Lösung der 
Abgüsse von den Kerneisen leicht zu bewerkstelligen ist.

K. Gewinde und Schnecken.

Zur Formerei dieser Teile h a t A. W i e d e  m a n n 1) verschiedene Verfahren bekannt 
gegeben, die ebenso durch Einfachheit wie Zuverlässigkeit gekennzeichnet sind.

Gußeiserne Schrauben m it flachem Gewinde nach Abb. 284, wie sie zur Einstellung 
der Schalen von Seilerslagern verwendet werden, benötigen eine Form einrichtung nach 
Abb. 285, bestehend aus einer D urchziehplatte a, in der das gewünschte Gewinde ein
geschnitten ist. Das Gewindespindelmodell b wird m ittels eines in die Löcher c greifenden 
Steckschlüssels durch die P la tte  gedreht, bis die unteren Flächen des Modells und der 
P la tte  eine Ebene bilden. Abb. 286 läß t in einem Schnitte durch die Form  vor dem Aus
drehen des Modells die Gesamtanordnung erkennen. Auf die P la tte  a wird das Form kasten
m ittelstück m gesetzt und danach in etwa 20 mm Stärke rings um  das Schraubenmodell 
Form sand leicht von H and  angedrückt. Dem recht feinkörnigen Form sande wird irgend 
ein gu ter Binder, etwa Sulfitlauge oder Mehl, beigemischt. Zum Vollstampfen genügt

Abb. 283. Formerei hohler 
Bügeleisen.

*) S tah le isen  1917, S. 694.
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d ann  gewöhnlicher durchgesiebter Haufensand. Es wird nun eine Teilfläche ausgearbeitet, 
die obere K ernm arke eingesetzt, ein Oberteil o aufgestam pft und das Ganze um  1800 ge-

Abb. 284. Gußeiserne Schraube mit flachem 
Gewinde.

Abb. 285. Formeinrichtung für gußeiserne 
Schrauben.

Abb. 286. Schnitt durch die Form.

Abb. 289. Fertige Schraubenform.

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

---

Abb. 290. Gegossene Schraube mit eisernen 
Kernmarken.

Abb. 291. Lagerkörperform mit eingelegter 
gußeiserner Schraube.

wendet. N un kann  die untere K ernm arke aufgesetzt und  das U nterte il u  hochgestam pft 
und abgehoben werden. Das Modell kann  je tz t m it Hilfe des Steckschlüssels, geführt in  der
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P la tte , aus dem Sand gedreht werden, worauf m an wieder wendet und den Ober- sowie 
den M ittelkasten von der P la tte  a abhebt. Der M ittelkasten wird auf eine Trockenvor
richtung m it kleinen, aus einem durchlochten Rohr tretenden Gasflämmchen (Abb. 287) 
abgesetzt, wobei es sich empfiehlt, den K asten  behufs gleichmäßiger Trocknung von

Zeit zu Zeit etwas zu verdrehen. Die 
Formerei erfordert sam t dem Trocknen 
kaum  mehr als etwa 6 M inuten Zeit. Nach 
Einsetzen des Kerns (Abb. 288) wird die 
Form  geschlossen (Abi). 289) und von oben 
abgegossen.

Die gegossenen Spindeln werden nach 
dem Putzen gefirnißt, m it Streusand be
streu t und gut getrocknet, m it eisernen 
K ernm arken, die m an kräftig in sie ein
schlägt, versehen (Abb. 290) und gleich ge
wöhnlichen Kernen in die Form  der 
Lagerkörper eingelegt (Abb. 291). Nach 
dem Gusse entfernt m an die eisernen K ern 
m arken m it Hilfe eines kräftigen Wend-

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

eisens m it quadratischem  Loche, wozu der Lagerbock in einer einfachen Klem m vor
richtung festgespannt wird.

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

L. Lokomotiv-Schornsteine.

Die Schornsteine für Lokomotiven, Dampfpflüge. Lokomobilen usw. werden zum 
Teil aus Gußeisen hergestellt. Ih r  unteres Ende besteht gewöhnlich aus einem gebogenen 
Flansch zum Anschluß an  den Dampfkessel, während das obere Ende in irgend einer 
Weise, z. B. durch Anordnung eines Ringwulstes nach Abb. 294 zur Aufnahme eines 
Funkenfängers geeignet gem acht wird. Zur 
Ausführung dieser Abgüsse sind die m annig
fachsten Verfahren gebräuchlich. Man 
formt sie vielenorts in Lehm, anderwärts 
m auert m an M äntel und  K ern gesondert 
oder gemeinsam hoch und setzt schließlich
beide Teile übereinander. In  anderen Abb. 294. Gußeiserner Lokomotiv-Schornstein. 
Gießereien wird ein geteiltes Modell liegend
eingestampft, die Form  getrocknet und dann unter Verwendung eines auf einer Spindel mit 
einer Strohseilzwischenlage aufgedrehten Lehmkerns abgegossen. Dieses letztere Verfahren 
läßt sich durch Verwendung grüner Kerne wesentlich verbessern1). Grüne Kerne sind 
billiger, rascher und  einfacher herzustellen als getrocknete Kerne, sie entlasten dem 
nach die im allgemeinen ohnedies aufs äußerste beanspruchte Kernmacherei, sie lassen 
sich genauer ausführen, gewähren größere Sicherheit gleichmäßiger W andstärken und 
ermöglichen es, in der Folge Abgüsse mit geringeren W andstärken herzustellen.

Stah leisen  1921, S. 1227.
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Abb. 295 veranschaulicht die Anlage und  Ausführung eines derartigen Kerns. Seine 
Spindel besteht aus einem reichlich durchbohrten  guß- oder schmiedeisernen R ohr e, 
auf dem  drei Trom m eln b, c und  d festgekeilt sind. Die m ittlere Trom m el c kan n  un b e 
arbeite t bleiben, wogegen die Trom m eln b und  d  auf genaues Maß abzudrehen sind, da 
sie m it den K ernm arken des Modells und  m it entsprechenden A usschnitten in  den S tirn 
w änden des Form kastens genau übereinstim m en müssen. An die drei Trom m eln sind faß 
daubenartige Leisten a geschraubt, deren jede zwei Längsrippen (Abb. 296) h a t, zwischen 
denen offene Schlitze s vorgesehen sind. Die fertige K em spindel bildet dem nach einen 
ringsum  m it Längsrippen versehenen Kegel, dessen beide E nden  von zylindrischen 
Lagerflächen begrenzt werden. Ü ber das spitze Ende der K ernspindel w ird noch ein 
Ring h  geschoben und dort festgekeilt. E r m acht es möglich, ohne Gefahr das betreffende

K ernende m it einer Sandschicht 
von größerem  Durchm esser zu v er
sehen. Dieser R ing darf n icht s tarr 
m it der K ernspindel verbunden 
werden, da ein s tarrer V erband es 
unmöglich machen würde, die 
Spindel aus dem Abguß zu en t
fernen. So aber brauchen nu r die 
Keile gelöst zu werden, um  d a 

nach die Spindel ohne Schwierigkeit durch das weitere Ende des Gußstückes ausziehen 
zu können.

Zur Form erei des Kerns wird die Spindel über einen Sandbehälter gesetzt, der mit 
Lageranschnitten zu ihrer Aufnahme versehen ist. U n ter langsam em  D rehen werden 
die R äum e zwischen den R ippen m it Sand vollgestopft und auch über die R ippen hinaus 
einige Zentim eter hoch Form sand aufgestam pft. Sobald die Spindel ringsum  m it Sand 
bepackt ist, setzt m an eine Lehre auf den Behälter, deren Lage der Spindel gegenüber 
ganz genau feststehen muß, und dreht die Spindel langsam  um  360°, wodurch der über
flüssige Form sand gleichmäßig abgestreift wird. Der soweit fertige K ern  wird m it Graphit, 
den m an mit  der Polierschaufel festdrückt, eingestaubt, an  seinem stärkeren  Ende der 
zwischenzeitlich angefertigte und getrocknete W ulstkern g und  an  seinem schwächeren 
Ende der Anschlußkern f auf die Spindel bzw. auf den über den Ring h  gestam pften K ern 
körper geschoben. D am it ist der K ern fertig und  kann  nun  ohne weiteres in die Form  
gelegt werden.

D er H auptvorte il des Verfahrens liegt in der größeren Genauigkeit u nd  der dadurch 
geschaffenen Möglichkeit, Abgüsse von geringerer W andstärke, als bei anderen Verfahren 
im  regelmäßigen Betriebe erreichbar sind, herzustellen.

M. Schiffschrauben.

Kleinere Schrauben bis zu etwa 600 m m  Durchm esser werden gewöhnlich nach 
ganzem Modell geformt. H andelt es sich nur um  wenig Abgüsse, so wird mit  einem Holz
modell gearbeitet, während für eine größere Zahl von Abgüssen ein Eisen- oder M etall
modell nach einem Holzmodell m it entsprechenden Schwindm aßzugaben vorzusehen ist. 
In  beiden Fällen  kom m en drei Ausführungsverfahren in F ra g e : Das Arbeiten auf einem 
Stam pfboden, die E inbettung  des U nterteils im  Boden oder in einem F orm kasten  und 
die H erstellung eines falschen U nterteils.

1. D ie  A r b e i t  m i t  H i l f e  e i n e s  S t a m p f b o d e n s 1). Das Modell w ird m it der 
Arbeitseite nach oben auf den Stam pfboden gelegt, m it Form sand unterstopft, die Sand
k an ten  schräg abpoliert (Abb. 297), ein Form kastenteil aufgebracht, vollgestam pft und 
g la tt abgestrichen. Besteht das Modell aus Holz, so heb t m an es m itsam t dem Form kasten 
vom  Stam pfboden ab und wendet. B esteht es aus Eisen oder Metall, so verklam m ert 
m an Stam pfboden und Form kasten  und  wendet beide Teile gemeinsam um  180°. In
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Abb. 296.Abb. 295.
Abb. 295 u. 296. Formerei des Kerns von Lokomotiv- 

Schornsteinen.

!) F o u n d ry  T rade Journal 1924, 9. O ktober, S. 314.
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beiden Fällen wird dann die Teilungsebene sauber auspoliert und m it Streusand be
handelt, worauf das Oberteil aufgebracht und  vollgestam pft werden kann. Der Einguß 
wird auf die Nabe gesetzt und m it einem Filterkerne, über dem der Gießtümpel errichtet 
wird, abgedeckt.

2. E i n b e t t e n  i m  U n t e r t e i l .  Im  Boden wird eine wagerechte Ebene hergestellt, 
auf der m an das Modell absetzt und  m it Hilfe einer Wasserwage genau wagerecht aus
richtet. N un un terstam pft m an das Modell un ter gewissenhafter W ahrung der Luftigkeit 
der eingestampften Sandschichten, stellt eine bis zur Gießereisohle, bzw. bis zum oberen 
Form kastenrande reichende Teilungsebene her, hebt das Modell aus, überzeugt sich 
durch Fingerdruck von der gleichmäßigen Dichte der u n te r
gestam pften Sandschicht, sticht gründlich Luft, siebt eine 
2—3 m m  starke Schicht Modellsand über die Sandflächen, 
drückt das Modell wieder auf die Form , klopft es etwas nieder, 
poliert die Teilebenen nach, streut Teilungsand auf und 
stam pft das Oberteil voll, nach dessen Abhebung das Modell 
ausgehoben und die Form  wie im vorhergehenden Falle fertig 
gemacht wird. Auch hier kann, wenn ein Holzmodell vorliegt, 
dieses zugleich m it dem Oberteile abgehoben und erst nach 
dem W enden aus dem Sand gebracht werden.

3. D ie  A r b e i t  m i t  e i n e m  f a l s c h e n  Tei le .  Man geht 
wie im Falle 2 vor, un terstam pft aber das Modell ohne R ück 
sicht auf Luftigkeit des Sandes möglichst fest. Es erübrigt sich zunächst das Abheben 
des Modells, m an setzt nach Ausarbeitung der Teilungsflächen das Form kastenunterteil 
auf, stam pft es voll und  hebt je nach dem W erkstoff des Modells dieses zugleich mit 
dem U nterteile oder erst nach demselben ab. Das U nterte il wird gewendet, das Modell 
aufgebracht, die Teilungsebene nachpoliert und fertig gemacht, wonach das Oberteil über

Abb. 297. Anordnung des 
Schiffschraubenmodells auf 

dem Stampfboden.

Abb. 298. Abb. 299.
Abb. 298—306. Formerei größerer Schiffschrauben mit einflügeligem Modell.

<

dem Unterteile aufgestam pft wird und die Form  wie bei den vorhergehend erörterten 
Arbeitsverfahren fertig zu machen ist.

Das Arbeiten m it einem falschen Teile kom m t hauptsächlich bei Anfertigung einer 
größeren Zahl von Abgüssen in F rag e ; ein solches Teil läß t sich bei einigermaßen sorg
fältiger Arbeit leicht ein dutzendm al wieder verwenden. Is t  eine darüber hinausgehende 
Zahl von Abgüssen zu liefern und handelt es sich um  ein kleineres Modell, so empfiehlt es 
sich, das Modell an Stelle der Form sandunterstam pfung m it Gipsbrei zu unterstopfen 
und die Teilungsfläche m it Modellack zu schützen. Falsche Teile aus Gips halten  mehrere 
hundert Abformungen leicht aus.

Die A rbeitsverfahren nach 1. und nach 2. kommen hauptsächlich bei Lieferung von 
nur einem oder einer geringen Zahl von Abgüssen in Betracht. Die W ahl zwischen ihnen 
hängt von der Geschicklichkeit und E inarbeitung des Formers ab. Bei gleicher Eignung

'K e rn
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und  Geschicklichkeit desselben wird das E inbetten  im U nterteile die rascheste A rbeit 
ermöglichen.

i , • f l  •• 1 '
F ü r Schrauben m it über 600 m m  Durchmesser verwendet m an ein e m l l u g e l i g e s

M odel! und  form t es entsprechend der Anzahl der Flügel drei- oder vierm al in geteilten

Abb. 300. Anpassung an die Schraubenfläche. Abb. 301. Flügelformen.

Form kasten  ein 1). Die N abe befindet sich dabei außerhalb der F orm kasten  (Abb. 298) 
und wird erst zum Schlüsse m it Hilfe eines Abdämmklotzes fertig geformt.

A usführung: Herstellung bzw. Aus
hebung einer Form - und  Gießgrube, Ein-

^ _ be tten  einer B odenplatte (Abb. 299) aus
Lehm  in  der M itte der Grube, Verteilen

W-ri'SZvisKP'Ji-r'

Abb. 302. Trocknen der Form. Abb. 303. Kernbüchse.

der vier Form kastenunterteile in rechten W inkeln um  diese P la tte , E insetzen des um  eine 
durch den K ern reichende Spindel drehbaren Modells, E inbetten  desselben im U nterteil 
nach vorhergehender 
Sicherung seiner Lage 
durch einen übergelegten 
Bügel. Der Bügel ist 
m it einem unterhall) des

Abb. 305. Umstampfen der Form.

Form kastens angeordneten Querbalken m ittels zweier Schraubenbolzen verbunden, 
zwischen den Bügel und das Modell getriebene Keile (Abb. 300) verm itteln  genaue

1) Foundry 1923, S. 482.
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Anpassung an  die geschwungene Schraubenfläche. Herstellung eines Standes, Auf
stam pfen des Oberteils, Abheben desselben, Hochziehen des Modells und seine genaue 
U nterbringung im nächsten Form kasten unter Verwendung eines großen 90°-Winkels B, 
der sich m it einem Ausschnitte über die Achse des Nabenmodells schieben läß t und dessen 
genau wagerechte Lage m ittels einer Wasserwage bestim m t wird (Abb. 299). Zur genauen 
E inhaltung des rechten Winkels wird sowohl am  Modell als auch am  Stande im ersten 
Form kasten eine Merke C (Abb. 300) angebracht, deren Übereinstimmung m it der 
Lage im  folgenden Form kasten m ittels eines kleinen eisernen Winkelmaßes festgestellt

wird. Die Leiste D steht senkrecht am  Winkel B 
und bestim m t den genauen A bstand des Form 
kastens von der Nabenm itte. In  derselben Weise 
werden die folgenden Flügel eingeformt. Abb. 301 
zeigt eine Form  m it 4 Flügelformen in ver
schiedenem Arbeitstande. Nach Fertigstellung 
sämtlicher Flügel gelangen die Oberteile in die

m .

Abb. 306. Einguß. Abb. 307. Gegossene Schiffschraube.

Trockenkammer, zwischen den U nterteilen werden die noch offenen Schlitze in der N aben
wandung m it Hilfe eines Abdämmodells geschlossen und weit genug hinterstam pft, um 
gegen alle Beanspruchungen ausreichend gesichert zu sein, worauf die Unterteile mit 
eingesetzten Feuerkörben (Abb. 302) getrocknet werden. Der in 2 H älften in einer 
Rahmenkernbüchse (Abb. 303) angefertigte K ern (Abb. 304) ist m it einer starken Scheibe 
ausgestattet, die den oberen Abschluß der Nabenform bildet und mit vierkantigen D urch
lässen B für die Eingüsse und einer runden Öffnung A für den Steiger versehen ist. Nach 
dem Einlegen des Kerns, dem Auf setzen der Oberteile und ihrer Verschraubung mit den 
Unterteilen m ittels der eingangs erwähnten Bügel unterhalb der Unterteile wird die 
ganze Form  fest um stam pft (Abb. 305) und mit einem Einlaufe versehen (Abb. 306). 
Abb. 307 zeigt einen fertigen Abguß, wobei durch die Kreidestriche A und B die durch 
Hinterstam pfung gewonnene Formfläche der Nabe begrenzt wird. Die Formerei der 
Schiff schrauben erfolgt oft auch ohne Modell m it Hilfe von Lehren (S. 111).

VII. Kernformerei.

Allgemeines.

Wenn die Anfertigung eines Modells zu große K osten verursachen würde, wenn starkes 
Verziehen oder Werfen des Modells zu befürchten ist, wenn das Ausheben des Modells 
große Schwierigkeiten oder eine Beschädigung desselben befürchten läßt, kann man 
Form en teilweise oder auch vollständig aus Kernen zusammensetzen. M itunter können 
auch wirtschaftliche Erwägungen für die Wahl dieses Formverfahrens maßgebend sein, 
wenn z. B. die erforderlichen Kernbüchsen billiger als ein Modell herzustellen sind, oder 
wenn die Herstellung eines Modells zu zeitraubend erscheint. Die folgenden Beispiele 
werden solche Fälle veranschaulichen.
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Beispiele.

A. Hobelniaschinen-Grundgestell.
Das in den Abb. 308— 310 dargestellte Maschinengestell würde hohe M odellkosten ver

ursachen und  n u r schwer unbeschädigt aus dem gestam pften Sande zu bringen s e in 1). 
Die Anfertigung von K ernbüchsen ist billiger und rascher zu bewerkstelligen, um  so

mehr, als für die einzelnen Kernbüchsen ohne Schwierigkeit m ehrere A rbeitskräfte ver
wendet werden können. Das Stück wird m it dem Führungschlitten  nach unten, en t
gegengesetzt der Darstellung in Abb. 308 eingeformt, und zwar von a bis b n u r m it Hilfe 
von K ernen und von b bis c un ter Verwendung eines Modells.

In  einer 2 m tiefen Gießgrube von 4,5 x  3 m erstellt m an auf einem gu t durch
lässigen K oksbette die in Abb. 311—313 wiedergegebene Form . Auf dem sauber ge
g lä tte ten  Grunde werden die äußeren Linien der Form  angerissen, um danach die Kerne 
richtig einlegen zu können. Der zuerst einzulegende K ern A ist in Abb. 314 aus der Form

x) N a ch  Stah le isen  1909, S. 1896.
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seiner Büchse zu erkennen. E r bildet die untere Fläche p  der Verbindungsplatte P  der 
beiden Führungen (Abb. 309), sowie einen Teil des Führungskörpers selbst. Die Klötze 
1 und 2 sitzen nur lose in der Büchse, so daß durch ihre Verstellung je ein linker und ein 
rechter K ern  hergestellt werden kann. Aus dem gleichen Grunde sitzt auch die K ern 
m arke 3 nur lose im Klotze 2. Nach Einlegen der Kerne F  (Abb. 315 u. 316) gelangen die 
Kerne B an  ihren P latz. U m  sie herzustellen, wird in den äußeren Rahm en des Kerns A

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

Abb. 315 u. 316. Büchse für Kern F.Abb. 313. Schnitt m —n. Abb. 314. Büchse für Kern A.

ein E insatz (Abb. 317) gestellt. E r h a t  zwei K ernm arken zur Aufnahme der beiden Zusatz
kerne B t (Abb. 318). In  der Büchse B t sitzen die losen Klötze 1 und 2, die zur Gewinnung 
eines rechten  und eines linken Kerns gegeneinander ausgewechselt werden. Im  Einsätze 
(Abb. 317) b raucht zur richtigen Herstellung des zweiten Kerns nur die R ippe a ver
schoben zu werden. Die Kerne B liefern nicht nur den Abschluß des Führungskörpers 
(Abb. 312), sondern auch die gekrüm m ten Ansätze für die seitlichen Versteifungsflanschen 
der senkrechten Verbindungswände zwischen Führungskörper und G rundbrett (Abb. 311)

Abb. 317. Einsatz. Abb. 318. Büchse für Kern Bx. Abb. 319. Büchse für Kern D.
Abb. 311—330. Formerei eines Maschinengestells mittels Kerne.
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und  dienen zugleich als Träger des Kerns C (Abb. 320). Auch in dessen Kernbüchse 
sind die R ippen nur lose verdübelt, da sie für rechts und links ungleiche Lage erhalten, 
ebenso wie die beiden kleinen K ernm arken  a, die zur Aufnahme von zwei Schlitzkernen 
dienen. Die beiden folgenden Kerne D u nd  E  (Abb. 319 und  321) bedürfen k au m  einer 
Erläuterung. Beim K ern D ist die R ippe b für rechts und  links zu verschieben, während 
bei K ern  E  zum gleichen Zwecke, neben der Verschiebung der R ippe a noch das Bogen
stück b an  das andere Ende der Kernbüchse zu verlegen ist. N un werden die beiden 
Kerne H  (Abb. 322) eingelegt, auf die je ein K ern  F  (Abb. 315 u. 316) zu liegen kom m t, 
Zur Herstellung des m ittleren Kerns F  b raucht nur der gekrüm m te Endklotz e aus der 
Büchse genommen zu w erden ; es ergibt sich dann  ein an  beiden Enden gerade und  winkelig 
abschneidender K ern  der benötigten Länge. Die Einsätze a zur Gewinnung der Ölkammer-

Abb. 322. Büchse für Kern H. Abb. 323. Büchse für Kern M u. Mr  Abb. 324. Büchse für Kern J.

w ände sind verschiebbar angeordnet, um  sie für die End- und  M ittelkerne an  richtiger 
Stelle anschrauben zu können. Nachdem noch der abschließende K ern M (Abb. 323), 
dessen Lage aus den Abb. 311 und 313 zu ersehen ist, eingelegt worden ist, kan n  m it dem 
Aufbau der zweiten schmäleren Verbindungswand (Abb. 311 und 312 Schnitt o —p) be
gonnen werden. Zu un terst wird ein K ern  H  (Abb. 322) eingelegt, und  anschließend 
daran  ein kürzerer, in der gleichen Kernbüchse angefertigter K ern  H 1. 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 zusam m en die völlig abgeschlossene Form  der 
hinteren, schmalen Verbindungswand. Zur weiteren Abdeckung des Führungskörpers 
wird noch ein kurzer K ern M, eingelegt, worauf die E ingußkerne N 1; N2 und  N3 (Abb. 326) 
an  Ort und Stelle gebracht werden (Abb. 311). Zur Herstellung der drei verschiedenen 
N-K erne ist die Büchse m it einem Trichterm odell A, einem Tragstege B, einem A bschluß
modell D und einem A bdäm m brettchen D versehen. Die Teile A, B und  C müssen um  
ein bestim m tes Maß über dem Boden der Kernbüchse liegen. Das E ndstück  C ist daher
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in  die W and F  eingelassen und m it ihr verschraubt, während der Tragsteg B m it C fest 
verbunden ist. Nach dem Aufstampfen des Kerns wird die Büchse auseinander genommen 
und C m it D seitlich ausgezogen. Der Eingußtrichter A wird durch das Querstück 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-Träger so über die Kerne gelegt, daß sie nicht nur auf diesen, 
sondern auch auf dem zwischen und neben den Kernen befindlichen hart gestam pften Sande 
sa tt aufliegen. Auf die erste, quer zur Längsachse der Form  gerichtete Trägerreihe bringt 
m an der Länge nach zwei weitere I-Träger und darüber wiederum quer liegend noch 
drei Stück. Die oberste Lage (I, II ,  I I I  in den Abb. 311 und 312) rag t seitlich über die 
Form hinaus, um  nach Fertigstellung und Belastung des Oberteils gegen dessen Be

lastungseisen versteift und verkeilt zu werden. Man erreicht so eine zuverlässige Belastung

auszusetzen.
Schließlich wird der ganze noch frei gebliebene R aum  der Gießgrube bis zur Ober

kante der Kerne E, C, J  und K  vollgestampft, wobei m it dem Fortschreiten der Stampf - 
arbeit hart gebrannte, röhrenförmige Kernstücke von 60 mm lichtem Durchmesser für 
die Eingüsse eingelegt werden. Nach Erreichung dieser Höhe verstopft m an sorgfältig 
alle Zugänge zur Form  m it Werg, richtet längs der äußeren und inneren Oberkante 
der Kerne einen sauberen S tand her und zeichnet darauf die Umrisse der Schlitzkern
marken S (Abb. 327) ein. Danach werden die K ernm arken ausgeschnitten, K ernm arken
modelle eingelegt und unterstam pft. Durch reichliches Luftstechen und sorgfältiges 
Abstreichen des Form sandes wird für eine gute Bettung des Modellstücks B (Abb. 309) 
gesorgt.

Die Herstellung dieses Teils der Form  — der Form  für die Auf spannplatte des Grund
gestells — schafft zugleich eine sichere Unterlage für das große H auptm odell des Grund
bettes. Man legt es ein (Abb. 311, rechts), klopft es etwas nieder, was m it größter 
Vorsicht geschehen muß,  hebt es wieder aus und wiederholt das Verfahren unter

Abb. 325. Büchse für Kern K. Abb. 326. Büchse für Kerne N x, N2 u. N3.

I

Abb. 327. 
Schlitzkern. Abb. 328—330. Büchse mit Einsätzen für

Abb. 328. Abb. 329.
Kerne Rr  R2 u. R3.

Abb. 330.

aller unteren Kerne und sichert ihre Lage, ohne sie einem gefahrbringenden Druck
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entsprechender Nachhilfe durch Aufsieben oder Abstreichen von F orm sand , bis das 
Modell in seiner ganzen Ausdehnung durchaus s a tt  aufsitzt. H ierauf wird abgehoben, 
ein Form kastenoberteil aufgesetzt, hoch gestam pft, m it dem Modell wieder gewendet, 
das Modell ausgehoben, die Schlitzkerne werden eingelegt (Abb. 327) und  die K erne Rj 
(Abb. 312), un ter Verwendung von Doppelstützen, in die Form  gelegt. Die inneren 
Kernreihen R2 und R3 werden im  Oberteil fest gemacht. Auch die äußeren K ernreihen 
könnten im Oberteil befestigt werden, es ist aber besser, sie im  U nterteil unterzubringen, 
da sonst das Oberteil unnötig beschwert und die Gefahr vergrößert würde, daß während 
der Zustellung des Oberteiles abbröckelnde Sandteilchen in die weit nach un ten  reichenden 
Zwischenwände fallen. Das U nterteil wird vor dem Zustellen durch darüber gestellte 
Feuerkörbe leicht abgetrocknet, denn die Kerne haben w ährend des Aufstam pfens des 
Oberteils etwas Feuchtigkeit angezogen; dabei muß auf größte Sauberkeit geachtet 
werden, am  besten ist es, un ter die K örbe einige Bleche zu legen.

F ü r die Kerne R 1; R2 und R3 ist nur e i n e  Kernbüchse (Abb. 328) nötig. Mit Hilfe 
der Einlagen R, und R2 (Abb. 329 und  330) kann  jede benötigte A rt hergestellt werden. 
Der Steg A m it den Löchern für die Verankerungsbolzen wird nach Bedarf verschoben 
und m it Holzschrauben befestigt. Die ganze Form  wird schließlich in der üblichen 
Weise gießfertig gem acht und  beschwert, wobei die vorerw ähnte Ü bertragung der Be
lastung auf die u n teren  K erne bew irkt wird.

B. Turbinenräder1).

Die Kernformerei ist ganz besonders geeignet zur H erstellung von Turbinenrädern, 
diese G ußart zählt zu ihren ältesten Anwendungsgebieten. Abb. 331 zeigt ein T urbinenlauf
rad  mit  dem zugehörigen Leitrade. D a die R äder durch Zwischenwände Z in drei wage
rechte Abteilungen geteilt sind, besteht die Möglichkeit, für jede Schaufelreihe besondere 
kleine Kerne anzufertigen oder je drei übereinander liegende kleine K erne zu einem

größeren K ern  zu vereinigen. 
Letztere Anordnung ist vor
zuziehen. Die Anfertigung 
einzelner kleinerer K erne be
dingt höhere Löhne, da zwei
m al soviel Zwischenflächen 
ausgearbeitet werden müssen 
wie bei großen K ernen und 
für jeden kleinen Kern 
gesonderte Aushebevorrich
tungen vorzusehen sind. Es 
ist um ständlicher, viele 
kleinere K erne einzulegen, 
zudem  erwachsen verm ehrte 
Schwierigkeiten durch ihre 
gegenseitige A bdichtung und 
insbesondere bei der Luftab- 
führung. Die Ausführung 
großer K erne bedingt daher 
auch geringere Ausschußge
fahr. Sie verm eidet viele 
Gußnähte, deren Entfernung 

K osten verursacht und die auch bei sauberer P u tzarbe it in den meisten Fällen  das 
Gußstück unansehnlicher machen.

Jeder K ern um faßt einen zwischen zwei Schaufeln liegenden A bschnitt und erhält 
nach außen und innen Ansätze B und  A (Abb. 332), welche die eigentliche F orm  gut

! ] □ □ □ □ □ □ □  □ □ □ D n  □ □ □ □ □ m l

i m r o n n n n
A n s ic /jf Schnitt a -i

Schnitt c -d  

Abb. 331. Turbinenrad mit Leitrad.

J) N ach  S tah le isen  1909, S. 350.
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abschließen und eine ebenso einfache wie genaue Zusammenstellung der fertigen Kerne 
gewährleisten (Abb. 333).

Abb. 334 zeigt die Kernbüchse für das L a u f r a d .  Sie besteht aus dem äußeren 
Rahm en R und den inneren Blöcken H, die m it einem Hartholzbelag versehen sind. Die 
Trennung der Kernbüchse in einen äußeren R ahm en und einen inneren Ausbau aus starken 
Blöcken bezweckt, Störungen durch Schrumpfung des Holzes möglichst vorzubeugen. 
Der Hartholzbelag ist notwendig in Rücksicht auf die große Zahl der aus einer Büchse 
herzustellenden Kerne. Weiches Holz würde bald verschleißen und ungenaue Schaufel
formen ergeben. Von der Ausführung der Blöcke ganz in H artholz sieht man wegen der 
höheren Kosten, und wegen der günstigeren Schrumpfungsverhältnisse bei vereinigten 
verschiedenen H olzarten ab.

Sowohl der K ernkastenrahm en als auch die inneren Blöcke werden zunächst in der 
ganzen -Höhe des dreifachen Schaufelkranzes angefertigt und dann in die drei Teile I,
II , I I I  zerschnitten, worauf die E inschnitte für die 
Boden- und Deckplattenm odelle und P 2, sowie für 
die Zwischenwandmodelle / l und Z2 ausgeführt werden.
F ür den Ausfall beim Zerschneiden und Glatthobeln 
werden insgesamt 12 mm in der Höhe zugegeben. Die 
einzelnen Teile sind m iteinander verdübelt.

Zur Anfertigung des Kerns wird der unterste Teil I  
der Kernbüchse auf ein S tam pfbrett gebracht und bis 
zur Höhe der ersten Zwischenwand Zx vollgestampft.
Nach Einlegen des Modells Zx wird das nächste K ern 
büchsenteil I I  aufgesetzt, bis zur Höhe von Z2 aufge
stam pft, Modell Z2 eingelegt, Teil I I I  aufgesetzt und 
vollgestampft. Es folgt das A b
heben des Modells P2 und nach 
Wenden des K ernkastens das Von 
Px. Die Zwischenwandmodelle ZL 
und Z2 werden seitlich ausgezogen.
Nun werden die den R ahm en m it 
den Blöcken verbindenden Schrau
ben gelöst und der Rahm en, der 
sich bei 0  P  teilt, weggesetzt. Das 
Ablösen der einzelnen inneren 
Blöcke b ietet dann keine Schwierig
keiten. Zwischen je zwei wagerecht 
liegenden W änden wird ein kräftiges 
Kerneisen (K in Abb. 332) ange
ordnet, während die K an ten  mit 
D rahtstiften  gesichert werden. Das Schwärzen der durch das Ausbringen der Zwischen
wandmodelle Zx und  Z2 (Abb. 334) entstandenen Hohlräume erfolgt mit  langen, flachen 
Kamelhaarpinseln, worauf der übrige Teil der Kerne in gewöhnlicher Weise geschwärzt 
und getrocknet wird. Zum Abführen der Gase erhält jeder K ern ausreichende Füllungen 
von gesiebtem Kleinkoks.

Nach Fertigstellung sämtlicher Kerne wird eine ringförmige Gießgrube ausgehoben 
und auf ihrem  Grunde ein gu t gelüfteter, genau in der Wasserwage liegender H erd her
gerichtet. Auf ihm  reißt m an zwei Kreise entsprechend den durch die äußeren und 
inneren K ernansätze bedingten Durchmessern vor, und legt danach die Kerne ein, worauf 
der äußere und innere H ohlraum  zwischen den Kernen und den Grubenwänden voll
gestam pft und die Oberfläche m it den Kernen bündig, g la tt abgestrichen wird. Das 
Ganze wird m it einer an ihrer unteren Fläche mit Zapfen versehenen und m it Lehm 
bestrichenen D eckplatte abgeschlossen. Die Deckplatte wird bei größeren Rädern 
mehrfach geteilt. Sie ist m it sechs bis acht Löchern für die Eingüsse und Steiger
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Abb. 335. Form des Laufrads.

versehen. Die L uft wird un ter der D eckplatte R  (Abb. 335) hei L abgeführt. Auf die 
D eckplatte werden zwei im Herde gegossene Ringe gestellt, zwischen denen der k ran z 
förmige Einguß m it vier bis sechs Einlauf Verbindungen und ein oder zwei Steigern 
geformt wird. Die Fugen der D eckplatten  werden m it Lehm  verschm iert, m it Sand

überstam pft und mit kleinen Beschwereisen be
legt; dann  wird die ganze Form  durch B e
schwereisen, die m an auf die beiden Eingußringe 
legt, belastet.

Abb. 336 zeigt einen Schnitt durch die 
fertige Form  des L e i t r a d e s ,  die in ähnlicher 
Weise wie die des Laufrades hergestellt wird. 
In  einer ringförmigen Gießgrube, deren Tiefe 
gleich ist der Gesam thöhe a des Leitrades, m ehr 
dem Maße der unteren K ernstärke  b, w ird der 
Boden genau wagerecht ausgerichtet (am besten 
mit einer Drehlehre) und  geglättet. D ann  reißt 
m an auf dem Grunde zwei Kreise vor, deren 
Durchmesser den Begrenzungslinien der den 
Tagring (Aufsatzring) des Leitrades bildenden 
K erne entspricht, und  legt die K erne M und  N 
(Abb. 337) den K reisen entlang in die Grube. 
Die von den beiden K ernkränzen gebildete Form  
wird sorgfältig m it W erg verstopft, der R aum  
zwischen den K ernen und  den Grubenwänden 
vollgestam pft und  der Sand bündig m it der 
O berkante der K erne g la tt  abgestrichen. Auf 
die so gebildete U nterlage wird dann  der 
Schaufelkranz genau wie beim Laufrade auf- 
gebaut, wobei das Werg in der un teren  K ern 
reihe beim Einlegen der oberen K ernreihe all
mählich en tfern t wird.

K-^firrß&yifr

Abb. 336. Form des Leitrads.

Abb. 337.

-¿700-

C. Laufringe (Stapelguß).

Abb. 339 zeigt eine Anwendung der K ern 
formerei zur E rstellung von G ußstücken nach 
dem S t a p e l g u ß  v e r f a h r e n  (vgl. S. 377 und 
526). Die Gesam tform  en th ä lt  sechs Einzel

formen des in Abb. 338 in einem Schnitte dargestellten Rings. E in  Modell oder eine 
besondere Drehlehre wird zur Ausführung nicht benötigt. Es is t nu r eine Kernbüchse 
m it Einlagen zur Herstellung der in Abb. 340 abgebildeten K erne nötig. Im  Kreise

sind je 15 K erne vorgesehen, von denen je vier der 
Form  I I  und I I I  Aussparungen a zur Verbindung mit 
dem Einguß und  den Steigern erhalten.

Nach der einige Tage in A nspruch nehm enden 
Herstellung der K erne kann  der A ufbau der Form  in 
wenigen S tunden bew irkt werden. Im  Grunde der 

Gießgrube wird ein eiserner Ring D genau nach der Wasserwage eingelegt und  fest 
gestam pft (Abb. 339). E r  bleibt dauernd liegen, dam it die auf seine U nterbringung 
verwendete Arbeit bei wiederholtem Abguß in Wegfall kom m t. Mit einer g latten  
Drehlehre (Abb. 341) wird der Boden eben gestrichen und die erste aus K ernen  der 
Form  I I I  bestehende Kernlage m it Hilfe der gleichen Lehre zurecht gelegt. Die 
U nterkante A der Lehre, sowie eine nach dem G lattdrehen der Bodenfläche ange
schraubte Leiste C sichern dabei die richtige Lage der einzelnen Kerne. In  gleicher

Abb. 338. Laufring.
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Weise wird jede folgende Kernlage eingelegt. Nach E ntfernung der Spindel stellt 
m an in den leeren R aum  innerhalb des Kernkranzes runde Form kasten E, setzt an

D ec/fkern M /tfe /ke rn  ßode/rAer/)

Abb. 339. Abb. 340.
Abb. 339—341. Formerei von Laufringen (Stapelgußverfahren).

die Kernschlitze a Steiger und Eingußmodelle und stam pft den innerhalb und 
außerhalb des Kernrings verbliebenen leeren R aum  voll. Die in die M itte gestellten 
Form kasten nehm en den nach innen gerichteten Gieß- 
druck auf, sie verringern die Stam pf arbeit und ver
einfachen das Beschweren der Form . Letzteres ist 
besonders wichtig, da der Auftrieb recht beträchtlich 
ist und  ein Beschweren der Form  ohne besondere 
Sicherheitsvorkehrungen die einzelnen Teile in Gefahr 
bringen würde, zerdrückt zu werden. Die Beschwer- Abb. 341.
eisen werden quer über die ganze Form  auf die Form 
kastenoberfläche gelegt und die einzelnen Kerne dagegen verkeilt. (Siehe auch nächsten 
Abschnitt „Lehren- oder Schablonenformerei“ und S. 532 „Beschweren der Gießformen“ .)

VIII. Lehren- oder Schablonenformerei.

Allgemeines.
Bei der Lehrenformerei wird der Umriß der Gießform m it einer Lehre entweder 

aus vorher verdichtetem  Sande ausgeschnitten, oder es werden Formstoffe um  die be
wegte — gedrehte oder gezogene — Lehre aufgetragen. Die Lehrenformerei erfordert 
häufig, insbesondere bei kleinen Gußstücken, höhere Formerlöhne als die Formerei nach 
Modell, erspart aber die Anschaffung eines Modells. Die Entscheidung, ob m it Modell 
oder Lehre gearbeitet werden soll, beruht daher in vielen Fällen auf der einfachen R echen
aufgabe, von welcher Stückzahl benötigter Abgüsse an  die Herstellung eines Modells 
oder das Arbeiten m it Lehren vorteilhafter ist. Dabei kann  noch die Eiligkeit eines 
Auftrags von Einfluß sein, denn die Herstellung einer Lehre beansprucht meist nicht 
so viele S tunden wie die des Modells Tage.

Viele Form en lassen sich m it Lehren billiger und sehr viele davon zugleich besser 
und genauer hersteilen als mit Modellen, denn große Holzmodelle verziehen sich im 
nassen Sande in recht störender Weise, während eiserne Modelle durch Senken während 
des W endens zu Ungenauigkeiten Veranlassung geben können.

Man kan n  ganze Form en — Ober- und U nterteil — m it Lehren abdrehen oder auch 
nur ein Form teil drehen und das Gegenstück ziehen, m it Modell oder auf andere Weise 
anfertigen, ja  selbst ein Teil teilweise m it Lehren und teilweise auf andere A rt hersteilen.

Geiger, Handbuch H . 2. Aufl. 7
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Die Arbeit mit Drelilehren.
Die D r e h v o r r i c h t u n g  oder der Schablonierapparat besteht in der H auptsache 

aus den vier in Abb. 342 ersichtlichen Teilen: der Spindel, der Spindelbüchse oder dem 
Spindelstocke, dem Lehrenträger oder Schablonierarm und  dem Stellring. Die völlig

b lank gedrehte, aus Schmiedeisen oder besser aus 
S tahl bestehende S p i n d e l  verläu ft am  unteren  
Ende als abgestum pfter Kegel u nd  ü b t infolge ihres 
Gewichts, das durch den Lehren träger und  die 
Lehren erhöht wird, einen Druck auf die genau 
passend ausgedrehte Kegelfläche der Spindelbüchse 
aus, so daß sie sich n u r m it einiger Anstrengung 
drehen läßt. Am oberen Ende wird sie m it einem 
Loche versehen, durch das ein Bolzen geschoben 
werden kann, um  sie je nach Größe m it der H and 
oder m ittels des K ranen  hochheben können. Die 
größten Spindeln werden der Gewichts- und  K osten 
ersparnis halber auch hohl und in Gußeisen aus
geführt.

Die S p i n d e l b ü c h s e  oder der S p i n d e l s t o c k  
besteht aus Gußeisen und  erhält eine verhältn is
mäßig große Auflagefläche, um  einen dauernd 
geraden S tand der Spindel zu gewährleisten. Die 
Schlitze in der Auflagefläche dienen zur Befesti
gung m ittels Schraubenbolzen, wenn die Spindel
büchse auf festen Unterlagen, z. B. der G rund
p la tte  einer großen Lehm form , angebracht werden 
muß. Die Bohrung ist m eist ausgekam m ert und 
stim m t m it der Kegelfläche der Spindel genau 

Abb. 342. Schabloniervorrichtung. überein. Man läß t sie der leichteren Reinigungs
möglichkeit halber ganz durch den Spindelstock 

gehen. Die oberste Fläche der Büchse wird auf der D rehbank genau senkrecht zur 
Bohrungsachse bearbeitet, um  das Ausrichten beim Aufstellen der D rehvorrichtung zu 
erleichtern.

Abb. 343. Anordnung zum Schablonieren von Ellipsen.

Auch der L e h r e n t r ä g e r ,  S c h a b l o n e n h a l t e r  oder - a r m  wird gewöhnlich aus Guß
eisen hergestellt und  seine Bohrung der leichteren Beweglichkeit halber gekam m ert, 
wie es die Abb. 342 zeigt. Die Ober- und  U n terkan te  des Arms, welche die Grundlage

lVandsfreie
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für verschiedene Messungen abgeben, werden stets bearbeitet. Eine Stellschraube dient
der Feststellung in bestim m ten Lagen, während die Längschlitze zum Durchstecken
der Schrauben für die Befestigung der Lehren (Schablonen) dienen. Auch der S t e l l r i n g  
wird m it einer Schraube fest gemacht.

Elliptische Gußstücke und Gußstücke, die vor der Verwendung geteilt werden und 
einer Bearbeitungszugabe bedürfen, werden m it e x z e n t r i s c h e n  D r e h v o r r i c h t u n g e n  
geformt. Abb. 343 zeigt eine Anordnung, m it deren Hilfe Gußstücke in zwei, drei, vier und 
mehr K reisabschnitten und in beliebigen elliptischen Form en hergestellt werden können.

Führungen. Einm al die bearbeiteten 
Flächen c c und d d, die in den F ü h 
rungen a a und b b des Dreharms
(Abb. 345) gleiten und zum anderen 
die am Arme e (Abb. 344) m it Bolzen 
und M utter befestigte Gleitrolle g. 
Letztere gleitet in der Rinne eines 
Führungskopfes, wie solche in Abb. 343 
dargestellt sind. Die Lehre ist dem-

Der Lehrenträger (Abb. 344) besitzt zweierlei

Schnitt /! -ä

Abb. 345. Dreharm.
Abb. 344 u. 345. Schablonenträger mit zweierlei Führungen. — 348. Führungsköpfe.

nach gezwungen, genau den exzentrischen Kreisausschnitten oder sonstigen Formen der 
Rinne des Führungskopfes zu folgen. Die Führungsköpfe Abb. 346, 347 und 348 sind 
für zwei-, vier- und sechsfach geteilte Form en bestim m t, sie lassen erkennen, daß auf 
gleichem Wege die m annigfaltigsten Formen zu erreichen sind. Die Führungsrinne r kann 
bei sauberem Gusse vom Schlosser genau genug geglättet werden, dagegen ist es n o t
wendig, die Leisten f (an der Unterseite der Kopfstücke) auf das genaueste, ins
besondere in bezug auf ihre W inkelstellung zum M ittel
punkte des Kopfstückes, zu bearbeiten, da sie zum A n
zeichnen der Teilungslinien der einzelnen Abschnitte und 
zum Einlegen der Teilkerne dienen.

Aufstellen der Drehvorrichtung.
Der Spindelstock muß so tief un ter die Form  ge

bette t werden, daß er die Form arbeiten nicht stören 
kann. Falls er in die Erde gesetzt werden muß und 
nicht in eine P la tte  oder auf einen Form kastenboden ge
schraubt werden kann, wird eine Grube von ausreichen
der Tiefe ausgehoben (Abb. 349), ihr Boden möglichst 
fest eben gestam pft, ein kleiner, aber kräftiger Form 
kastenrahm en hinem gestellt und ringsum bis zu seiner 
Oberkante m it H aufensand recht fest eingestampft, 
worauf m an ihn m it Hilfe einer Wasserwage und eines 
schweren H am m ers in genau wagerechte Lage bringt.
(Der R ahm en bezweckt die Schaffung eines Hohlraums, 
in den etwaiger, bei ausgehobener Spindel in den Spindelstock gedrungener Form sand 
fallen kann.) N un wird der Spindelstock auf den Form kasten und die hartgestam pfte 
Sandunterlage gestellt, m it Hilfe einer auf seine höchste bearbeitete Fläche gesetzten 
Wasserwage ausgerichtet, die Spindel eingesetzt, der Stellring und  ein Lehrenträger

7*
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werden über die Spindel geschoben und  schließlich m ittels einer auf den Arm  gesetzten 
Wasserwage un ter wiederholtem D rehen des Arms um  360° die lotrechte Lage der Spindel 
geprüft. E twaige Abweichungen werden durch Niederstoßen des Spindelstocks m it einem 
schweren Holzklotze am  besten behoben. Die Grube wird dann  bis zur O berkante des 
Spindelstocks eben vollgestam pft und schließlich die genaue Lage der V orrichtung bei 
recht hochgestelltem  Lehrenträger nochmals geprüft. J e  g e w i s s e n h a f t e r  d i e s e  A r 
b e i t e n  a u s g e f ü h r t  w e r d e n ,  d e s t o  r a s c h e r  f ü h r e n  s i e  z u m  Ziel .  Auf einem 
sorgfältig und genau gesetzten Spindelstock kan n  oft jahrelang ohne jede Änderung 
gearbeitet w erden; ein vorsichtiger Form er wird aber tro tzdem  nicht versäum en, immer 
wieder vor Beginn eines neuen Arbeitstücks die lotrechte Lage seiner Spindel zu prüfen.

Beispiele.

A. Kurbelscheibe. (Arbeit mit lotrechter Drehachse.)
Zur H erstellung einer Kurbelscheibe nach Abb. 350 wird im Boden eine Form  aus

gedreht, nach der das Oberteil aufgestam pft werden kann, worauf m an abheb t und das 
U nterte il ausdreht. Dazu sind die Lehren A und B (Abb. 351), zwei Stegmodelle C und D, 
zwei Modelle für die K urbelverstärkungen E  und  F  und eine K ernm arke G erforderlich.

Die Arbeit beginnt m it dem Ausheben einer etw a 300 mm tiefen  Grube von 1300 mm 
Durchmesser, deren M ittelpunkt der stets an  der Bodenoberfläche erkenntlich gemachte 
Spindelstock bildet. D ann wird die Spindel in den Spindelstock geschoben u nd  eine ebene

Bodenschicht durch F esttre ten  von H aufensand her
gestellt. Auf diese bring t m an eine etw a 50 m m  hohe 
Schicht von Kleinkoks und  sorgt durch Einlegen einiger 
Trichterm odelle für ihre spätere E n tlü ftung . Die 
Grube wird m it gutem  Form sand fast voll gestampft, 
so daß es möglich wird, mit  der Lehre A das Modell für 
das Oberteil auszudrehen (Abb. 352). Die den Sand 
anschneidenden K an ten  der Lehre sind schräg zu
geschnitten (Abb. 353) und zur V erhütung  vor
zeitigen Verschleißes m it Blechstreifen beschlagen. 
W ährend des nur allm ählich un ter w iederholten U m 
drehungen stattfindenden  AbcLrehens p rü ft der Former 
m it den Fingern die Festigkeit der Sandoberfläche 
und gleicht lose Stellen durch N achstopfen von Form 
sand aus. N ach Fertigstellung der F o rm  wird die 
Spindel ausgehoben, die B ohrung der Spindelbüchse 
m it einem Deckelchen abgeschlossen, das Loch ober
halb der Nabe m it Sand gefüllt und  der „S tan d “ , 
die außerhalb der eigentlichen Form  abgedrehte ebene 
Fläche, durch E intreiben einiger Pflöckchen (a) ge

sichert. D ann werden die Stegmodelle C und  D und  das eine Kurbelverstärkungsm odell 
in die Form  gelegt, m it Nägeln gesichert, die ebenen F lächen der Form  m it Streusand be
handelt, die senkrechten m it Zeitungs- oder sonstigem weichem Papier, das m an mit 
Form erstiften  befestigt, bedeckt, oder, was besser ist, m it Gipswasser, und  nach dem in 
wenigen M inuten erfolgenden E introcknen desselben, m it F irnis angestrichen. E in  G rund
anstrich m it Gipswasser ist nötig, um  den Firnis auftragen zu können, denn ohne ihn 
würde der Firnis in die Form  dringen, der Form sand am  Firnispinsel kleben bleiben und 
die Form  aufs gröbste beschädigt werden. W ährend des Eintrocknens des Anstrichs 
bereitet der Form er den Form kasten  für das Oberteil vor, um  ihn  über die ausgedrehte 
„M odellform“ zu bringen. Es ist gut, den Form kasten fest in den Boden zu klopfen und 
an  den Ecken m it E isenplättchen zu unterlegen, um  sicher zu sein, daß er nach  F ertig 
stellung des U nterteils wieder in die richtige Höhenlage kom m t. Gegen seitliche Ver
schiebungen wird er durch Pflöcke gesichert, die an  seinen Ecken in üblicher Weise (S. 54)
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in den Boden getrieben werden. Je  ein Trichter und Steigermodell werden einander 
gegenüber auf die Nabe gesetzt und das m it Zwischenwänden genügend verbaute Ober
teil aufgestampft. Nach dem Abheben und Ausarbeiten des Oberteils, das nicht ge
trocknet wird, wird die Modellnabe m it der Schaufel weggestochen, der Sand bis zum 
Spindelstock entfernt, die Spindel eingesetzt und m it der Lehre B das U nterteil aus
gedreht (Abb. 354). Sobald die stetig tiefer gehende Lehre dem Stande auf etwa 10 mm 
nahe gekommen ist, sticht m an reichlich bis auf die Koksschicht Luft. Da die Kanäle

Abb. 351. Abb. 354.
Abb. 351—354. Schablonieren einer Kurbelscheibe.

beim W eiterdrehen zuverlässig geschlossen werden, besteht keine Gefahr, daß etwa in 
folge allzu reichlichen Luftstechens während des Gießens Eisen bis zur Koksschicht 
eindringe. Beim Eertigdrehen ist auf die Pflöcke a zu achten, die ihre Lage behalten 
müssen 'und nicht tiefer in den Boden dringen dürfen. Sobald die Form  sauber g la tt 
gedreht ist, hebt m an die Spindel aus der Grundbüchse, be tte t die Kernm arke G unter 
genauer W ahrung gleichmäßigen Abstands vom Umfang der Form  in die Mitte, bringt 
das untere Kurbelverstärkungsmodell durch Ausschneiden und Beistampfen in die Form, 
hebt beide Modellteile aus, schwärzt, trocknet etwa 3 Stunden lang nü t einem tragbaren 
Trockenofen (S. 266), setzt die einzelnen Form teile zusammen und gießt ab.

B. Mühlzarge. (Arbeit mit lotrechter Drehachse.)
Die Form  einer Zarge nach Abb. 355 besteht aus drei Teilen: einem Unterteil, 

einem K ern- oder M ittelstück und einem flachen Oberteil. Zu ihrer Ausführung werden

Abb. 355. Mühlzarge. Abb. 356. Kernstücklehre.

drei Lehren benötigt, eine Kernstück- oder Modellehre A (Abb. 356), eine Unterteillehre B 
(Abb. 357) und  eine Flanschlehre C (Abb. 358). Hauptaugenm erk ist auf das Kernstück 
zu richten, insbesondere auf dessen guten Zusammenhalt, ausreichende Luftabführung 
und genaues Passen. Nach dem H errichten der Arbeitsgrube wird m it Hilfe abgesteifter

3000
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gebogener Bleche (Abb. 359) ein Sandm antel hochgestam pft, der einen um  einige Z en ti
m eter kleineren Durchmesser hat, als das K ernstück erhalten  soll. D ann  en tfern t m an 
die Bleche, setzt die Spindel ein, dreh t m it der Modellehre A die Form  für das K ernstück  
aus, und behandelt sie m it S treusand, Gipswasser und Firnis (S. 100). H ierauf werden eine 
gußeiserne K ern tragp latte  eingelegt (Abb. 360), das K ernstück  u n te r Verwendung zahl-

■ 1500-

Abb. 357. Unterteillehre. Abb. 358. Flanschlehre.
Abb. 356—362. Schablonieren einer Mühlzarge.

reicher Verbindungseisen auf gestam pft und dabei drei Eingüsse und  ausreichende Koks- 
füllung vorgesehen. Nach Erreichung der Höhe des äußeren Standes ebnet m an das K ern 
stück aus, entfernt den Lehrenträger, bringt ein Oberteil auf das Ganze und  stam pft es

mit  drei Trichterm odellen und  drei auf 
die Stelle des künftigen äußeren F lan 
sches der Form  gesetzten Steigermodellen 
hoch. N ach dem  Abheben des Oberteils 
wird die F lanschlehre C auf die Spindel 
gebracht und  m it ihr die F orm  fü r den 
inneren F lansch aus dem K ernstück  ge

schnitten. Vor dem Ausheben des K ernstückes wird seine Lage durch einige in den Sand 
gerissene Striche angezeichnet und das W iedereinsetzen durch E indrücken zweier im 
rechten W inkel zueinander stehender Blechstreifen, die nach der W asserwage genau

Abb. 359.

F//c/rstuc/r

A/tsc/rm#

Ansc/t/i/ff

wagerecht in das K ernstück geklopft werden, vorbereitet. Zur E rleichterung des Aus
hebens schneidet m an den Sand rings um  das K ernstück  auf etw a 150 m m  Tiefe m it der 
Polierschüppe weg, wobei darauf geachtet werden m uß, n ich t zuviel wegzuschneiden, 
weil sonst beim folgenden Ausdrehen des U nterteils allzuviel nachgeflickt werden muß.
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Das K ernstück wird m it dem K ranen ausgehoben, in  nasse Tücher eingeschlagen und 
zur Seite gestellt, worauf die U nterteillehre auf die Spindel gebracht und das U nterteil 
ausgedreht (Abb. 361) wird. Der schwarz gezeichnete Teil ist nur schwierig sauber 
und  scharfkantig herzustellen. Man kom m t am  raschesten zum Ziele durch Benutzung 
eines der Form  dieser R inne entsprechenden Modells, eines Flickstücks, das m an (Abb. 362) 
in die roh ausgedrehte Form  legt, um  dann die K an ten  m it passenden W erkzeugen aus- 
zubessem  und  zu festigen. Schließlich wird die Spindel ausgehoben, das U nterte il ge
schwärzt und  m it Heizkörben oder tragbaren  Trockenöfen getrocknet. Das K ernstück 
flam m t m an nach gehöriger Vorbereitung — Ausbessern, Sicherung m it Form stiften, 
Bestauben m it G raphit- und Holzkohlenpulver, Polieren — über einem offenen Feuer 
während einiger M inuten ab, stellt dann die einzelnen Teile zusammen und gießt mög
lichst rasch ab. Die Luft des K ernstücks wird durch den von der Spindel hinterlassenen 
Kanal, den m an mit Kleinkoks füllt, abgeführt.

c

C. Riemenscheiben. (Arbeit mit lotrechter Drehachse.)

Bei der Herstellung von Riemenscheibenformen mit Lehren sind fast alle bei der 
Formerei mit Modellen üblichen Form verfahren gebräuchlich. Man setzt den Kranz 
oder das M ittelstück auf T ragplatten , dreht das M ittelstück ab oder bildet es aus Kernen, 
wobei die Arme aus der Büchse gezogen werden oder der K ern  geteilt wird, und m an dreht 
Riemenscheiben in dreiteiligen Form kasten aus, so daß Tragplatten  für einzelne Teile nicht 
benötigt werden. Man kann  Riemenscheiben
mit g lattem  und  balligem Reife, ohne, mit ----------------------7800---------------------
einem oder zwei Rändern und  m it einem oder 
zwei Arm kreuzen drehen. Seit der Einführung 
leistungsfähiger Riemenscheibenformmaschinen 
werden Riemenscheibenformen u n te r einem 
Meter Durchmesser nur noch selten gedreht, 
größere Scheiben dagegen, insbesondere solche 
von mehr als 1500 m m  Durchmesser werden 
heute in weitaus überwiegender Zahl m it D reh
lehren erstellt.

a) Ausführung mit abhebbarem Kranzstück.
F ü r die in  Abb. 363 in  einem Schnitt und 
einer halben D raufsicht dargestellte R iem en
scheibe werden die Lehren A und  B (Abb. 364) 
für das U nterteil, die Lehre C für das Oberteil
und die B rettchen D, E  mit  der Ziehlehre F  (Abb. 365) zum Ausschneiden der Arme 
benötigt. Die einzelnen Arbeitsvorgänge wickeln sich in folgender Weise ab:

1. Ausheben der Form grube, Festtre ten  einer Schicht Haufensand, Ausdrehen und 
Polieren eines „S tandes“ mit der Lehre A, auf den nach Behandlung m it Streusand 
der m it vier Traglappen versehene Herdgußring R gelegt wird (Abb. 366).

2. Herstellen der Form  für das Oberteil: Die Grube wird mit Form sand so weit 
vollgestampft, daß die Form  m it der Lehre C ausgedreht werden kann. Zur Feststellung 
des richtigen Abstands des oberen Standes vom  unteren werden zwei bis drei auf den 
Tragring (Abb. 367) gestellte Maßhölzer (Abb. 366) m it aufgestam pft. Ausdrehen mit 
Lehre C. Die schräge Führungsfläche a b (Abb. 364) wird nicht immer vorgesehen, tro tz 
dem sie die sicherste Führung und  größte Gewähr für gleichmäßige K ranzstärke bietet. Es 
genügt, sie 30 m m  hoch zu machen (bei kleineren Scheiben reichen auch 20 mm aus), 
so daß die Vergrößerung des im Oberteil hängenden Sandballens n icht von Belang 
ist. Die ebenen F lächen werden mit feinem Streusand, die schrägen mit Gipswassser 
und Firnis behandelt (S. 100), oder mit Zeitungspapier bezogen.

3. Vorzeichnen der Armumrisse. Auf der Teilungsebene im  Grunde der Form  werden 
außer den Arm m ittellinien noch Linien vorgerissen, durch die jedes Feld zwischen zwei 
Armen in  zwei gleiche Teile geteilt wird. Die R ich tbrettchen  D und E  (Abb. 365) sind
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so bemessen, daß sie, m it je einer Längskante an  die Teilungslinie gelegt (Abb. 368), zwischen 
sich einen R aum  frei lassen, der dem Längschnitte durch einen R iem enscheibenarm  
entspricht. Man reiß t nun  die Armumrisse im  Sande vor, bestreut die Arm fläche m it 
feinem Ziegelmehl oder Tonpulver und en tfern t danach die Brettchen. Auf diese Weise 
erhält m an eine Zeichnung der Arme im U nterteil, die sich beim A ufstam pfen des Ober
teils in diesem abdrückt, so daß die danach im Ober- und U nterte il ausgeschnittenen 
Armformen einander genau decken müssen. Vor allem  müssen sich auch die Teilungs
linien der Zwischenfelder genau abdrücken, da sie den H au p tan h a lt für das spätere Aus
schneiden der Arme bilden. Es folgt das Ausheben der Spindel und Verschließen der von 
ihr hinterlassenen Öffnung m it Putzwolle und  Form sand.

4. Herstellung des Oberteils: Nach dem Auf sieben einer etw a 10 m m  hohen Modell
sandschicht wird ein Form kasten über die Form  gebracht und un ter reichlicher Ver

wendung von Sandhaken m it den erforderlichen Steigern 
und  T richtern  auf gestam pft. In  der N ähe des Kranzes ist 
der Sand lockerer als an  den anderen Teilen der Form  zu 
halten. Abheben, W enden und Absetzen des Oberteils. 
Ausarbeiten der Armformen. Die Umrisse der Arme sind 
genau abgedrückt. N ach Anlegen der B rettchen  D und  E  wird

- 320~

Abb. 364.

io'c/ier zur 
Festnage/ury Wcftföreff

F-4— y  Zieh breit 
1

Abb. 365.

Ma/sfio/z

/po//er/er Stand

Trajr/nj fl Fes/jre/re/ene Schic//f 

Abb. 366.

Abb. 367. Abb. 368. Abb. 369.
Abb. 364— 369. Riemenscheibenformerei mit abhebbarem Kranzstück.

Armbre//c/ien

F/Zc/rs/üc/r

m it der Ziehlehre F  die Armform aus dem Sande gekratzt (Abb. 365), die Form  mit 
Graphit- und K ohlenstaub geschwärzt, auspoliert und  dann  zur Seite gestellt.

5. Ausdrehen des U nterteils mit  der Lehre B, wobei auf genaue E inhaltung  der 
Höhe des Standes a b d (Abb. 364 C) besonders geachtet werden m uß. Bei R iem en
scheiben m it schmalem (niederem) K ranze wird der richtige Q uerschnitt des Kranzes 
ausgedreht, während m an bei Scheiben m it breitem  (hohem) K ranze am  M ittelstück etwas

- m ehr Sand wegnimmt, um  w ährend des Ausdrehens die äußere K ranzfläche bequem er be
handeln zu können. Der schwarz gehaltene Teil an  der Lehre B (Abb. 364) zeigt das 
Maß des zuviel weggedrehten Sandes. Dieser Sand m uß nach beendigtem  A bdrehen 
m it Hilfe eines Flickstücks (Abb. 369) wieder ersetzt werden. Meistens w ird die U n te r
teillehre nicht besonders angefertigt, sondern durch Befestigung der K ranzw andstärke 
an  die Oberteillehre gewonnen.

6. Ausheben und Fertigstellen des K ran zes: Der Sand wird außen rings um  das M ittel
stück m it der Schaufel weggestochen, bis der ganze äußere R an d  der R ingp la tte  frei
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liegt, so daß m an un ter die Tragplatten  K etten  oder H aken legen und dam it das Stück 
hochheben kann. Vorher wurde seine Lage durch einige in die Lappenwinkel getriebene 
Pflöcke gesichert. Abheben und Absetzen auf Böcken. Gegen die innere W andung 
des Rings wird m it leichter Schleuderbewegung Modellsand gestreut und poliert. 
Schwärzen und Trocknen in der Kammer.

7. Ausschneiden der Arme im  U nterteil, was m it peinlicher Genauigkeit geschehen 
muß, da schon ein Versetzen der Arme um 1 mm das Gußstück unbrauchbar machen 
kann. Falls der äußere Umfang des Mittelteils m it einem Flickstücke nachgebessert 
wurde (5.), p rü ft m an die R undung m it der Lehre und bessert etwaige Abweichungen 
nach. Entfernen der Spindel, Stauben, Polieren.

8. Das von der Spindel herrührende Loch wird, nachdem der Spindelstock durch 
ein D eckplättchen geschützt worden ist, m it Form sand zugestopft, eine K ernm arke im 
Grunde der Nabe eingebettet und ihre richtige Lage m it einem Taster festgestellt. Aus
heben der Kernm arke, Schwärzen mit G raphit- und Kohlenstaub. Polieren.

9. Zurichten der Form , deren Ober- und U nterteil naß bleibt, während der K ranz- 
ring getrocknet wurde. Sofortiges Abgießen nach dem Zustellen, da sonst die getrockneten 
Teile von der nassen Feuchtigkeit anziehen würden. Gießereien m it tragbaren Trocken
öfen schwärzen und  trocknen alle drei Teile.

b) A usführung m it abhebbarem M ittelstück. Lehren und Hilfstücke bleiben die
selben, m it Ausnahme der U nterteillehre A, an  deren Stelle die Lehre A (Abb. 370) 
tritt. Die Arbeitsgrube wird wie im vorhergehenden Beispiele vorbereitet und eine 
Auflagefläche für die T ragplatte nebst wagerechtem und 
schrägem Stande ausgedreht. Zur Sicherung der Auflage
fläche b e tte t m an zwei oder drei kräftige Eisenstücke so in den 
Boden, daß ihre Oberfläche m it der abgedrehten Ebene bündig 
wird. Nach dem E inlegenderM ittelstück-Tragplatten(A bb. 371) 
werden einige Pflöcke am  R ande der P la ttenaussparungen in 
den Boden getrieben (Abb. 372), um  ein Verdrehen beim

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

Wiedereinsetzen zu verhindern. Die m it kräftigen Hammerschlägen eingetriebenen 
Pflöcke müssen vor Beginn des Aufstampfens ausgezogen und wieder lose eingesetzt 
werden, dam it sie beim Anheben des M ittelstücks diesem willig folgen. Die Arbeiten
2, 3, 4, 5, 7 und  8 werden wie im vorigen Ausführungsbeispiele erledigt, worauf das 
M ittelstück ausgehoben wird. D a das Nachbessern schwierig und um ständlich sein 
würde, muß von einem M ehrabdrehen des K ranzinnern abgesehen werden. M an  f o r m t  
d a r u m  r e c h t  b r e i t e  R i e m e n s c h e i b e n  m i t  a b h e b b a r e m  K r a n z e ,  s c h m a l e ,  
l e i c h t e r  a u s z u d r e h e n d e  S c h e i b e n  a b e r  m i t  a b h e b b a r e m  M i t t e l s t ü c k e .  Die 
Form  wird nach dem Trocknen aller Teile zusammengesetzt, wobei zur Gewinnung 
einer Führung ein paar Leisten kreuzweise m it kräftigen Nägeln so auf dem M ittel
stück befestigt werden, daß sie über dasselbe hervorragen und beim Einführen in die 
Form  deren innere Fläche fast berühren. Schon vor dem Auseinandemehmen der Form  
wurden einige Merklinien angerissen, so daß sie nun m it ausreichender Genauigkeit 
zusammengefügt werden kann.

F ü r die W ahl des Form verfahrens nach a) oder b) sind außer der erw ähnten 
Schwierigkeit, breite Scheiben auszudrehen, ohne vom unteren  M ittelstück ein später
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wieder anzuflickendes Mehr wegzunehmen, die Übung der Form er, die G rößenver
hältnisse der Trockenkam m ern, sowie K ran- und  P latzverhältnisse und  die Bestände 
an  Tragringen und  K ernp la tten  maßgebend.

c) H erstellung des M ittelstücks m it K ernen . F ertig t m an die Form  der inneren 
K ranzseite, der Arme und  der Nabe m it K ernen an, so läß t sich die Form erei wesentlich 
vereinfachen. Die K erne können in K em kasten  oder in der Form  selbst hergestellt 
werden. Im  ersten Falle erfolgt die Teilung des M ittelstücks in einzelne K erne durch 
lotrecht zwischen zwei Armen geführte Schnitte, während im  zweiten Falle die Teilung

Abb. 373. Riemenscheibe mit zwei Armkreuzen.

Abb.

in einer wagerechten, das ganze Armkreuz spaltenden Ebene geschieht. Beide Verfahren 
werden vorzugsweise für besonders breite Riemenscheiben m it zwei Armkreuzen an 
gewendet.

T e i l u n g  d u r c h  l o t r e c h t e  E b e n e n .  Zur Form erei der in Abb. 373 dargestellten 
Riemenscheibe sind eine Oberteillehre A und eine U nterteillehre B (Abb. 374), eine 
Kernbüchse und zwei K ernm arken erforderlich.

A r b e i t s g a n g :  1. Abdrehen und Fertigstellen der Modellform für das Oberteil, 
Anreißen der Armmittellinien.

2. Aufstampfen und Fertigstellen des Oberteils (Abb. 375). In  die M itte der N aben
fläche wird die K ernm arke H, oberhalb der Stellen, wo die Arme den K ranz treffen, 
werden Steigermodelle K  und auf die Nabe drei weitere Steiger K  und  ein E inguß- 
trich ter L gesetzt. Vor dem Abheben werden 8 Führungspfähle M in den Boden ge
trieben. Polieren, Schwärzen, Trocknen.

3. Herstellen des U nterteils. Rings um  die Spindel wird der Sand m it einer Schaufel 
ausgestochen und gleichzeitig m it der Lehre B die Form  genau ausgedreht (Abb. 376).

LU, F  11
- - - - - - ;

Abb. 374. Abb. 376.
374—378. Riemenscheibenformerei bei Herstellung des Mittelstücks mit Kernen und Teilung durch

senkrechte Ebenen.
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Die A rbeit geht am  raschesten vonstatten , wenn man das Ausstechen und Abdrehen 
gleichzeitig bewirkt, wobei fast ganz bis an den äußeren Umfang des Kranzes gestochen 
werden kann, ohne Gefahr, zu viel wegzunehmen und dann nachflicken zu müssen. E n t 
fernen der Spindel und E inbetten  der unteren Kernm arke, Polieren, Schwärzen, Trocknen.

4. Anfertigen der Kerne. Der K ernkasten (Abb. 377) besteht aus den auf dem 
B odenbrett P  festgeschraubten W änden N und 0  und den abnehm baren, während des 
Stam pfens m it Holzschrauben befestigten Kopf- und Seitenteilen Nx und O,. Auf seinen 
Boden wird eine etw a 50 mm hohe Schicht K ernsand gebracht, das in Tonmilch oder 
Lehmwasser getauchte K erngitter R  hineingedrückt, weiterer Sand nachgefüllt und bis 
zur Höhe des unteren Arms hochgestampft. Nun entfernt m an das Kopfteil N1; schiebt 
das Armmodell S in den Kasten, 
schließt wieder m it Nx und um stam pft 
das an  beiden Enden  durch H olz
schrauben in richtiger Lage gesicherte 
Armmodell. Das Verfahren wird 
wiederholt, bis das G itter R 1; der

Abb. 377. Abb. 378.

Arm Sx und das m it Hängeeisen Q versehene G itter R 2 eingebettet sind, und der K ern 
oben g la tt abgestrichen werden kann. In  das unterste K erngitter R  und das folgende 
G itter R x wird kräftiger B indedraht geflochten, durch den die drei G itter fest m it
einander verbunden werden. Nach dem Auseinandernehmen der Kernbüchse werden 
die gekrüm m ten K ern- und die Armflächen geschwärzt und der K ern in der K am m er 
getrocknet.

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

T e i l u n g  d e s  K e r n s t ü c k s  d u r c h  w a g e r e c h t e  E b e n e n  ist im  allgemeinen 
weniger empfehlenswert als das vorbeschriebene Verfahren. Es erspart zwar die A n
schaffung einer Kernbüchse, erfordert aber ein vierteiliges Nabenmodell und zwei Sätze 
geteilter Arme. Die Arbeit ist um ständlicher und zeitraubender, weshalb das Verfahren
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nur angewendet wird, wenn der anderen A rbeitsart Schwierigkeiten entgegenstehen, 
z. B. gebogene Arme, deren Form  das Ausziehen aus lotrecht geteiltem  K asten  erschwert 
oder unmöglich m acht.

Zur Form erei der in Abb. 373 abgebildeten doppelarmigen Riemenscheibe sind die 
Lehren C und  D (Abb. 379) und  die 
Lehre A (Abb. 374) erforderlich. Z u 
nächst wird m it der Lehre C die äußere 
Form  des K ernteils gedreht und in ü b 
licher Weise m it S treusand, Gips und 
F irnisanstrich oder Zeitungspapier be
handelt. D ann wird auf den Grund der 
Form  eine etw a 50 m m  hohe Schicht 
Form sand gebracht und  in diese ein 
m it Hängebügeln Q, versehenes, in 
Lehm brei oder Tonmilch getauchtes 
T raggitter R s gebette t (Abb. 380), wei
terer Sand nachgeschaufelt und bis zur 
M itte des un teren  Armkreuzes festge
stam pft. In  die m it Hilfe einer g latten  
Lehre genau geebnete Teilungsfläche 
wird der über die Spindel geschobene 
unterste Teil Tx des Nabenmodells ge
bette t, dann  werden die M ittellinien des

Abb. 379. Abb. 380.
Abb. 379—381. Riemenscheibenformerei bei Herstellung des Mittelstücks mit Teilung durch wagerechte

Ebenen.

Armkreuzes vorgerissen 
und die un teren  H älften  der 
Armmodelle S2 in den Sand 
geklopft, worauf m an die 
Teilungsfläche ausbessert, 
die oberen Arm m odell
hälften  S2 auf die unteren 
legt, ebenso das N aben
m odellstück T2 auf Tj, eine 
neue Schicht Form sand 
darüber bringt, das zweite 
T raggitter Qx in den Sand 
drückt und  so fortfährt, 
bis das d ritte  K ernstück  F 3 
m it der Lehre A abgedreht 
werden kann. D ann  e n t 
fern t m an die Drehspindel, 
sichert die von ihr h in ter - 
lassene Öffnung, behandelt 

die Sandoberfläche m it Streusand oder versieht sie m it einer Lage Papier oder einem Gips- 
F im isanstrich  (S. 100), setzt ein Oberteil auf (Abb. 381) und  s te llt es wie üblich fertig. 
Nach dem Abheben wird m it einer L anzette oder einem anderen Polierwerkzeug der
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Sand rings um  das oberste K ernstück weggeschnitten, das K ernstück an  den Hängeeisen 
Qx aus der Form  gehoben, ausgebessert, poliert, geschwärzt und getrocknet. Nach E n t 
fernung der Armmodelle und des Nabenmodells wird m it dem zweiten und d ritten  K ern 
stück in gleicher Weise verfahren, worauf m it der Lehre I) die äußere K ranzform  aus
gedreht und wie üblich fertig gem acht wird. Nach dem Trocknen bringt m an erst das 
K ernstück F x, dann den Nabenkern und die Kernstücke F 2 und Fs in die Form. 
Schließlich wird das Oberteil aufgesetzt und die Form  gußfertig gemacht.

(1) Form erei im  dreiteiligen Form kasten. Diese ist am einfachsten und sichert 
größte Genauigkeit. Zur Herstellung der in Abb. 382 ersichtlichen Riemenscheibe

Abb. 382. \_Jl Abb. 384.
Abb. 382—387. Riemenscheibenformerei im dreiteiligen Kasten.

--------- WO -

Abb. 383.

werden neben der aus den Teilen 1, 2 und 3 bestehenden Lehre (Abb. 383) die K ern b re tt
chen 4, 5 und 6 (Abb. 384), ein geteiltes, m it einer dem Durchmesser der Spindel 
entsprechenden Bohrung versehenes 
Nabenmodell 7 und eine K ernm arke 8 
benötigt.

A usführung: 1. Das Form kasten 
unterteil wird über dem Spindelstock 
genau ausgerichtet, so daß es wage- 
recht liegt und die Spindel in der 
Mitte steht. Vollstampfen des U n te r
teils m it Haufensand.

2. Auf setzen des M ittelstücks und 
Feststellen der zukünftigen S tand 
höhe. Der Lehrenträger wird dazu 
so weit gesenkt, daß der äußere Teil A der Lehre 1, 2 etwa 2 mm vom Form kastenrande 
absteh t (Abb. 385 links), worauf ein oder zwei Stäbe B so tief in den Boden getrieben 
werden, daß sie eben noch von der Lehre berührt werden.

3. Die untere H älfte des Nabenmodells wird auf die Spindel gebracht und so in 
das U nterteil gebettet, daß seine Teilungsfläche m it der Oberseite der Stäbe B überein
stim m t. Die richtige Lage wird durch aufgelegte Lineale und eine Wasserwage oder 
durch nochmaliges Auf bringen der Lehre geprüft.

4. Herstellen der unteren  Teilungsfläche: Das M ittelstück wird bis etwas über 
die Stäbe B vollgestampft, dann der Sand längs der Form kastenwände einige Zenti
m eter breit weggestochen, der mittlere Form kastenrahm en abgehoben und m it der Lehre
1. 2, 3 (Abb. 385 rechts) die Teilfläche abgedreht. In  den vier Ecken wird m it Lineal 
und Polierwerkzeug nachgeholfen. Polieren und Abreiben m it Streusand.
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5. Aufstam pfen des M ittelstücks. Der m ittlere Form kasten  wird an  seiner In n e n 
wand m it Lehmwasser angestrichen, dann  auf das U nterte il gesetzt. Zur Begrenzung 
des aufzustam pfenden R aum s legt m an Lasteisen (Abb. 386 links) auf den abgedrehten 
S tand und  stam pft recht fest auf. Rings um  den zukünftigen R an d  der Riemenscheibe 
wird in einer E ntfernung von 2—3 cm recht reichlich L uft gestochen und  dann  m it der 
Lehre 1 (Abb. 386 rechts) die obere Begrenzungsfläche des M ittelstücks abgedreht. 
Polieren und Abreiben m it Streusand.

6. Vorzeichnen der Arme in  der un ter a) beschriebenen Weise, nu r daß hier die B re tt 
chen 4 und 5, deren äußere radiale Begrenzungslinien einen W inkel von 120° bilden, 
an  die A rm m ittellinien angelegt werden, wodurch die die Armfelder halbierenden Linien 
wegfallen.

7. H erstellen des Oberteils nach Aufsetzen des Nabenm odells in der bei a) beschrie
benen Weise.

8. Abdrehen des M ittelstücks m it der Lehre 1, 2 (Abb. 385), wobei darauf geachtet 
werden muß, daß die vorgerissenen Armlinien nicht verwischt werden. Bei R iem en
scheiben mit  breitem  und dünnem  K ranze w ird zur E rleichterung des A bdrehens an  
der in Abb. 387 gestrichelten Stelle D ringsum etwas Sand weggestochen und  nach

Fertigstellen und  Abheben des M ittelstücks m it Hilfe der Lehre 1, 2 wieder angeflickt. 
Abheben, Absetzen, S tauben und Polieren.

9. Ausschneiden der Arme in der bei a) beschriebenen Weise. D a die Arme eine 
S tärke von 25/15 m m  haben, wurde den Seitenbrettchen von außen nach innen eine 
Verjüngung von 20/10 m m  gegeben. Das Z iehbrett 6 kan n  infolgedessen am  äußeren 
R ande der Scheibe nu r 15 m m  in den Sand dringen, w ährend es an  der N abe 25 mm 
tief einschneidet. Der schneidende Teil m uß etwas enger gem acht werden, im  vor
liegenden Falle 40 mm, da es bei genauer Breite nicht möglich wäre, der K rüm m ung 
des Arms zu folgen. Ausheben des Nabenm odells und E inbetten  der K ernm arke 8 
(Abb. 384).

10. Prüfung auf Ü bereinstim m ung der Arm form en im  Ober- und  U nterteil. Das 
U nterteil w ird m it färbendem  Staub bepudert und das Oberteil aufgesetzt. N icht über
einstim mende Umrisse zeichnen sich deutlich ab und  werden nachgebessert.

11. Schwärzen, Polieren, Trocknen.
12. Zustellen und Gießen.

D. Kaliberwalze. (Arbeit mit wagerechter Drehachse.)

Hohe Masseformen für Stahlguß von verhältnism äßig kleinem  D urchm esser werden 
m it w a g e r e c h t  l i e g e n d e r  S p i n d e l  hergestellt. Abb. 388 zeigt eine solche Anordnung. 
Die K opfstücke des Form kastens en tha lten  Lagerstellen für die Drehspindel, die an 
einem Ende m it Führungscheiben zur Sicherung ihrer Lage versehen ist. U m  etwaiges 
Durchbiegen zu verhüten  ist in der M itte eine d ritte  Lagerung angeordnet, die nach 
vollendeter Arbeit leicht en tfern t werden k a n n 1).

J) N a ch  L . T r e u h e i t ,  S tah le isen  1909, S. 825.
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A r b e i t s w e i s e :  Aufstampfen von H aufensand bis auf 30 —40 mm E ntfernung 
von der langsam gedrehten Lehre. Gründliches D urchfeuchten der eingestam pften 
Sandschicht m it Tonwasser. E instam pfen der Form m asse und Schlichten m it einem 
dünnen Brei fein gesiebter Formmasse. Trocknen, Schwärzen.'j W enn mehrere Abgüsse 
derselben Form  herzustellen sind, werden an Stelle der Unterschicht aus altem  Form 
sand Ziegel aus einem Gemenge von 1/8 bis 1/4 Scham otte und Ton und 7/8 bis 3/4 altem

Abb. 388. Abb. 389.
Abb. 388 u. 389. Schablonieren einer Kaliberwalze.

Formsand, die in der Trockenkam m er getrocknet wurden, hochkant in den Form kasten 
eingebaut (Abb. 389). Sie halten  mehrere Güsse aus; es muß jedesmal nur die oberste 
vom flüssigen Metall berührte Schicht erneuert werden (s. a. Abb. 523, S. 148).

Die Form  wird zum  Gusse aufgestellt, wobei die beiden Form hälften fest m iteinander 
verklam mert werden müssen. Der E ingußtrichter wird in der bei H artgußwalzen 
(S. 141) gebräuchlichen Form  in einer eigenen Röhre angeordnet, m ittels eines Krüm m ers 
nüt dem Form kasten verbunden und tangential angeschnitten.

E. Schiffschrauben. (Arbeit mit lotrecht auf steigender Drehachse.)
Zur Ausführung von Schiffschrauben in Stahlguß wird der Gießerei oft nur eine 

Zeichnung mit den nötigen Angaben nach Abb. 390 überw iesen1). Danach werden ein 
gekrümm ter Steigungsbock (Abb. 391) und eine Drehlehre für die Schraubengrundflächen

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

D er Form er heb t die Arbeitsgrube aus, gräbt einen Spindelstock (S. 99) ein und 
stellt m it einer geraden Lehre einen genau ebenen Boden her. D arauf wird der äußere 
Umfassungskreis vorgerissen und in  yier Teile geteilt. Der Steigungsbock (Abb. 391)

J) Stah leisen  1907, S. 309.
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wird so auf den Kreis gesetzt, daß seine M ittellinie m it einer der vier Grund- 
teilungslinien übereinstim m t. N un wird die U nterlage zur ersten S c h r a u b e n g ru n d 
fläche aus Lehm steinen aufgem auert, m it K oks gefüllt, oben m it Masse abgedeckt 
und g la tt poliert. Zur genauen Bestim m ung der oberen Begrenzungsfläche w ird die Lehre 
(Abb. 392) l o s e  auf die Drehspindel geschoben, dam it sie entlang der äußeren K ante 
des Steigerungsbockes auf- u nd  abgleiten kann. Nach Fertigstellung der ersten  Grund-

Abb. 392.

Abb. 394. Abb. 393.
Abb. 392—394. Lehren zum Schablonieren einer Schiffschraube.

fläche versetzt m an den Steigungsbock und stellt der Reihe nach die G rundflächen für 
säm tliche Flügel her (Abb. 395). Die Gießgrube wird dann  m it Blechen abgedeckt, 
um  alle vier Flächen m it einem ortsbeweglichen Trockenofen (S. 266) trocknen  zu können. 
Auf die trockenen Grundflächen überträg t m an die M ittellinien der Flügel und  reißt

Abb. 395. Abb. 396.
Abb. 395—397. Schablonieren einer Schiffschraube.

dann m ittels kleiner in die G rundflächenlehre geschlagener S tifte konzentrische Kreise 
in Abständen, die den Flügelquerschnitten der Zeichnung (Abb. 390) entsprechen. Auf 
diese Kreise werden die Q uerschnittslehren (Abb. 394) gestellt und  festgenagelt, worauf 
m an den freien R aum  zwischen ihnen m it Sand fü llt und so ein Sandm odell fü r jeden 
Flügel gewinnt (Abb. 395). U m  die Oberteile herzustellen — jeder Flügel h a t  sein eigenes 
Oberteil — wird die Form  durch S treusand, aufgeklebtes Papier oder einen G ips-Firnis
anstrich  (S. 100) klebfrei gem acht, eine dicke Schicht feuchter Masse auf das Sand
modell gelegt, ein E isengitter in die Masse gepreßt (Abb. 395 rechter Flügel) und  darüber
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eine starke Lehmlage aufgetragen. Um  die drei B estandteile eines jeden Oberteils: 
Masseschicht, E isengitter und Lehmdecke, zusammenzubinden, legt m an H aken ein, 
so daß abhebbare Deckel entstehen, die nach dem Trocknen den Gießbeanspruchungen 
völlig gewachsen sind. Sie werden erst durch leichtes Holzkohlenfeuer etwas angetrocknet, 
an Ösen des Gitterwerks abgehoben, nachgebessert und dann in der K am m er scharf 
getrocknet. Die Sandmodelle (falsche Eisenstärken) werden je tz t beseitigt, die U n ter
lagen der Elügel nachgearbeitet und die alle vier Flügel vereinigende Nabe mit der Lehre 
(Abb. 393) ausgedreht, wobei auf die Flügeldecken etwas Sand 
aufgesetzt werden muß. Schließlich trocknet m an das Ganze 
nach, feilt die Übergänge von den Flügeln zur Nabe zurecht, 
stam pft die Grube voll und beschwert die einzelnen Decken, wie 
das Bild der teilweise eingestam pften Form, Abb. 396, erkennen 
läßt. Zur sicheren E ntlüftung  werden in die Deckel rings um 
die Flügel L uftkanälchen geschnitten, die auf eingelegte, dünne 
Strohseile m ünden. Die Strohseile eines jeden Flügels werden 
während des E instam pfens in ein nach oben führendes Rohr 
zusam m engefaßt.

Da die Form  aus dem E instam pfsande und der Grubenwand 
Feuchtigkeit anzieht, muß sofort nach dem Zusammenstellen ab 
gegossen werden. Das flüssige Eisen verte ilt sich auf verhältnis
mäßig dünne und weit ausgebreitete Querschnitte, weshalb 
möglichst heiß und rasch gegossen und für ausreichende E n t 
lüftung gesorgt werden muß.  Man kürzt den N abenkem , so daß er nur bis auf etwa 
2/3 der ganzen Nabenhöhe reicht und setzt auf die Nabe ein E ingußkästchen (Abb. 397).

Kleinere Schrauben werden zweckmäßiger auf der P la ttfo rm  eines Kammerwagens 
geformt, um  nach den einzelnen Arbeitsabschnitten bequem in die Trockenkammer ge
fahren werden zu können. Zum Schlüsse setzt m an die zusammengestellte Form  in 
eine Grube, um  sie dort einzustampfen und « >
abzugießenx). 'JS°

-aa/zerrzur 
S/c/terurrff des tter/res

Abb. 397.

F. Hintersteven.
Zur Gewinnung der Form  des in Abb. 398 

in einer Seiten-, einer Vorderansicht und m eh
reren Schnitten abgebildeten H interstevens in 
S t a h l g u ß  wird auf einem H erd die Form  des

77Sa 2?*/" -7£S
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Abb. 398. Hintersteven.

U nterteils m it Ziehlehren ausgeschnitten, in dem entstandenen H ohlraum  ein Sand
modell ausgeführt, darüber das Oberteil aufgestam pft und abgehoben. Nach Entfernung 
des Sandmodells kann  dann die Form  in üblicher Weise fertiggestellt werden.

A r b e i t s w e i s e :  1. Das B ett wird in gewöhnlichem Form sand so hergestellt, daß

i) Formerei nach Modellen' s. S. 86—89.

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 8
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es gegen die Spitze der Stevenschaufel zu etwas ansteigt, w odurch ein gleichmäßigeres 
und rascheres Füllen  der Form  beim Abguß erreicht wird. Ferner gib t m an ihm  in seiner 
Längsrichtung eine Durchbiegung von 0,25—0,35 °/0 1). Die Oberfläche w ird m it dünnem  
Formmassebrei abgeschlemmt, m it einem Streichbrett geglä tte t (Abb. 399) und  dann

Abb. 400.

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

leicht abgetrocknet, so daß schließlich die Umrisse des Stevens vorgerissen werden 
können (Abb. 400).

2. Anfertigen von Massestreifen in K ernbüchsen (Abb. 401). Festk leben der Streifen 
am  H erde längs der gekrüm m ten Linien des Aufrisses (Abb. 402), die so w ährend der 
folgenden A rbeiten geschützt sind. Als K lebem ittel w ird dünner Tonbrei verwendet.

x) N a ch  L. T r e u h e i t ,  S tah le isen  1909, S. 827.



3. H erstellen des Unterteils. Längs des Nockenschafts, das ist dem geraden m it fünf 
Augen versehenen, in den Abb. 398 und 402 unten  ersichtlichen Teile des Stevens, 
w ird in etw a 300 m m  E ntfernung von der Außenkante eine Auflageleiste A (Abb. 403) 
m it Nägeln befestigt, in etw a 100 m m  Entfernung von der Innenkante eine Begrenzungs
leiste B in das B ett geklopft und längs der beiden Führungen m it der Ziehlehre C eine Vor-
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für ein Nocf.en* 
mot/e// ovsg ? = 
sparter flau, v

Abb. 403.

--------- i j---------'

Abb. 405.

form aus dem  H erde geschnitten, dann werden zur S tützung der über den H erd au f
ragenden zukünftigen Außenwand der Form  Formmassesteine D auf den H erd gebracht, 
wobei Aussparungen zum  späteren E inbetten  der Augen-(Nocken-)Modelle vorgesehen 
werden. Die Vorform ist um  etwa 30 mm tiefer und, soweit ihre endgültige W andung 
nicht schon durch die festgeklebten Massestreifen bestim m t ist, um  60 mm weiter als 
die endgültige Form , denn sie muß noch eine Schicht Formmasse aufnehmen. In  ähn 
licher Weise werden die anderen Teile der Form  aus dem Sande geschnitten und an der

8 *
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über das B ett vorragenden W and m it Form m assesteinen abgestü tz t. Abb. 404 zeigt 
die Ausarbeitung der Verlängerung des Nockenschafts, die infolge ihres rechteckigen 
Querschnitts zu beiden Seiten m it Form m assesteinen begrenzt wird, Abb. 405, das 
S tück zwischen den Füßen  des Stevens, und  Abb. 406 das große B ogenstück m it der 
in der Mitte liegenden Aussparung fü r die Nabe. Bei säm tlichen gekrüm m ten Teilen 
der Form  dienen die festklebenden Massestreifen auch als Führungs- u nd  als Auflage
leiste, die Ziehlehre gleitet bei parallelen Streifen in beiderseitig fester F ührung (Abb. 404), 
während sie bei auseinandergehenden Linien zuerst an  einer und  dann  an  der anderen 
Seite geführt wird.

Die rechte Außenwand der Schaufel w ird m it Form m assesteinen besetzt u nd  mit 
einer Ziehlehre geglätte t (Abb. 407) und  die wagerechte Längsm ittellinie der Schaufel
seitenfläche an  der geglätteten W and vorgerissen. An der linken Schaufelseite w ird ein 
S tand für die T ragplatte des dort anzufertigenden K ernstücks vorbereitet.

M>cte/7/770de///77/fM/&bp0rte

; 3-
• ft/cM /r/a/ —

Mossestreifer?

formmasse
Steine

Abb. 411.

Abb. 410.

Scf/mfr y  -y

Abb. 408.

a
Schmff x -X

In  die soweit vorbereitete Form  wird eine reichlich 30 m m  starke Schicht Formmasse 
m it H olzhäm m ern eingeklopft und m it Ziehlehren genau ausgeglichen. D azu finden die 
für die Vorform gebrauchten Lehren Verwendung, es m uß ihnen n u r der in den Abb. 403 
und 404 kreuzweise gestrichelte Teil abgenom men werden. F ü r die große Nabe und die 
fünf Nocken werden Hilfsmodelle (Abb. 408 und  409) an  den durch Messung erm ittelten  
Stellen in Form m asse gebettet.

Anfertigen des Schaufelkernstücks. N ach A usarbeitung eines Standes auf der 
linken Seite der Schaufel werden die den wechselnden Q uerschnitten entsprechenden 
U m rißbrettchen a, b, c und d  (Abb. 410) an  die etwas abgetrocknete h intere Schaufel
wand genagelt (wobei die früher vorgerissene M ittellinie zum  A usrichten dient), F o rm 
masse un ter die B rettchen gestopft und die untere Form fläche der Schaufel m it kurzen 
Ziehlehren hergestellt. Auch sie wird m ittels eines davor gestellten Feuerkorbes etwas 
angetrocknet, worauf m an die untere und  seitliche W andstärke der Schaufel aus gewöhn
lichem Form sand auf träg t und m it geraden den Innenkan ten  der U m rißbrettchen  a,
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b, c, cl entlang gezogenen Leisten g lättet. Die entstandene Form  wird m it Gipswasser 
und Firnis angestrichen oder m it Zeitungspapier beklebt, eine m it Ösen versehene 
T ragp latte  auf den S tand gebracht, das K ernstück aufgestam pft (Abb. 411) und sein 
oberer zwischen den U m rißbrettchen liegender Teil m it einer Ziehlehre fertiggestellt.

4. H erstellen des Modells für das Oberteil. Über das U nterteil werden U m riß
brettchen verte ilt (Abb. 412) und zunächst durch beiderseits angedrückte Sandballen 
festgehalten. D ann stam pft m an den R aum  zwischen je zwei B rettchen m it Form sand

voll und stellt m it Ziehlehren, die den Oberkanten der B rettchen entlang geführt werden 
(Abb. 413) die Modellfläche her. D er Verlauf ungleichmäßiger Rundungen, wie beim 
Übergang zur Nabe oder vom Zwischenstück zum Nockenschaft (Abb. 414) wird mit 
Hilfe von Polierwerkzeug freihändig hergestellt. Nach Aufträgen je eines Gipswasser- 
und M odellackanstrichs ist das Sandmodell vollständig fertig.

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

Allgemeines.
Form en, die den höchsten Festigkeits- und W iderstandsbeanspruchungen ausgesetzt 

sind, werden am  besten in Lehm  ausgeführt. Lehm form en werden durch anhaltendes 
Trocknen zugleich fester und gasdurchlässiger. Die W ärm egrenzwerte, die ihnen schäd
lich werden, liegen weit höher als bei Sandformen. Die Oberfläche von Lehmformen 
vermag darum  ungleich länger den W irkungen über sie fließender M etallström e zu 
widerstehen und h ä lt selbst einem längere Zeit aus größerer Höhe aufschlagenden M etall
s trah l stand.

Im  allgemeinen werden Lehmformen ohne Form kasten  hergestellt. An die Stelle 
der Form kasten t r i t t  Mauerwerk, das m it Lehm schichten bezogen wird. Die Lehm 
formerei erfordert meistens höhere Löhne als das Form en in Sand. W enn aber die A n
fertigung eines neuen Form kastens erspart werden kann , oder wenn es möglich wird, 
ein Mauerwerk zum  wiederholten Abgusse zu verwenden, können Lehm form en auch

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

wesentlich billiger als Sandformen werden. M an arbeite t m it Modellen, mit Dreh- und 
m it Ziehlehren, doch überwiegt die A rbeit m it Lehren bei weitem.

In  vielen Fällen reichen die bei der Sandformerei gebräuchlichen D rehvorrichtungen 
zur Lehmformerei n icht aus, anderseits sind aber auch einfachere V orrichtungen mit 
gutem  Erfolge in Gebrauch. Das gilt insbesondere von der Lagerung der Drehspindeln, 
die infolge ihrer meist größeren Länge neben der unteren  Führung noch ein. oberes H als
lager erhalten. Die Abb. 415 und 416 lassen solche Halslagerungen erkennen. M it
un ter form t m an auf Trockenwagen, um  die Form en allabendlich leicht in die K am 
m ern schieben zu können. In  der M itte des W agenoberteils wird dann  eine Büchse 
zur Aufnahme der Spindel angeordnet (Abb. 417 und 430), die Spindel m it einem 
Bunde A ausgesta tte t und unten m it einem K eil B festgezogen.

Die Lehren werden an  den Arbeitsflächen stets m it Blechstreifen beschlagen, und 
die Abschrägung der K an ten  wird — im Gegensatz zu der beim Sandform en üblichen 
A rt — auf der A rbeitseite angebracht (Abb. 418).

Die Lehm schicht der Form oberfläche findet ihre S tütze auf M auerwerk, das gew öhn
lich auf gußeisernen G rundplatten  aufgeführt und durch einen gu t bindenden Mörtel 
zusam m engehalten wird. M anchmal erhält das M auerwerk außerdem  ein Gerippe oder 
einen Verband aus Eisenteilen (Abb. 419) ödere s  wird der Lehm auf E isenplatten  auf-
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getragen, die m it Zapfen oder Spitzen versehen sind (Abb. 420), um  ihm guten H a lt zu 
geben.

Das M auerwerk besteht aus Ziegeln, Lehm steinen oder Bimssandsteinen (Tuffsteine). 
F ü r K erne oder Form teile, die hohem Schwindungsdrucke ausgesetzt sind, werden F orm 
massesteine verwendet, die in der Trockenkam m er getrocknet wurden. Die Steine haben 
meist prism atische, keilförmige oder R ingabschnitten en t
sprechende Form en (A, B, R  in Abb. 421).

Die Steine werden m it M ö r t e l  aufgem auert, der aus 
einer Mischung von Lehm sand (Mauerlehm), scharfem Sand 
(Flußsand), Pferdem ist (oder anderen Lockerungsmitteln) 
und Tonbrei besteht. Zwischen den Steinschichten sind 
Fugen von m indestens 1 cm Stärke anzuordnen, dam it 
die Gießgase leicht durch den trockenen Mörtel abziehen 
können. Vor dem A ufträgen der ersten Lehmscliicht muß 
das Mauerwerk gewissenhaft von S taub befreit und mit 
Wasser befeuchtet werden. M an träg t zuerst eine 10—20mm 
starke Schicht von grobkörnigem, reichlich m it Pferdem ist 
durchsetztem  Lehm auf (siehe Bd. I, S. 594), der m it Wasser 
breiartig verdünnt wurde, um  gut am  Mauerwerk zu haften.
Nachdem diese Schicht gut lufttrocken ist oder in der 
K am m er gründlich vorgetrocknet wurde, träg t m an die Ober
schicht aus feinkörnigem , eine glattere Oberfläche des 
Abgusses gewährleistendem Lehm auf. Häufig wird der Form 
brei für die Oberschicht gewonnen, indem m an die für die 
U nterschicht verwendete Mischung durch ein wesentlich 
feineres als das zu ihrer Herstellung benutzte Sieb reibt.
Falls zu befürchten ist, daß dadurch die Mischungen zu 
fe tt (zu tonhaltig) ausfallen, die Schwärze unvollkommen 
annehmen und das Metall nicht ruhen lassen würden, mischt 
m an etwas fein gesiebten scharfen Sand bei. Die Form en 
und Kerne werden nu r in völlig trockenem , gut abgekühltem  
Zustande geschwärzt.

D ie  e i n z e l n e n  S t ü c k e  d e r  F o r m  w e r d e n  z u m  
T e i l  a n d e r s  b e z e i c h n e t  a l s  b e i  d e r  S a n d f o r m e r e i ,  
so heißt das Teil A in Abb. 422 K e r n s t ü c k  oder K e r n ,  
das äußere Teil B M a n t e l ,  das Oberteil C D e c k p l a t t e  
oder D e c k e  und das den Seitenflansch abschließende Stück S e i t e n t e i l ,  S e i t e n d e c k e l  
oder De ck e l .

Das Form verfahren.

Die Form erei zerfällt in das Auf führen des Mauerwerks, das Aufträgen und Fertigstellen 
des Lehmbezugs und das Trocknen und Zusammenstellen der einzelnen Teile. Bei dem 
Arbeiten m it Lehren sind zwei H auptausführungsverfahren zu unterscheiden. Bei dem einen 
werden Kern und M antel für sich hergestellt und dann zusammengesetzt, während bei 
dem anderen ein der Form  des Gußstücks entsprechendes Zwischenteil, das H e m d  
oder die f a l s c h e  W a n d s t ä r k e ,  ausgeführt wird. Auf den fertig gedrehten, getrockneten 
und klebfrei gem achten K ern wird im zweiten F a ll eine Lehmschicht von der Stärke 
des Abgusses aufgetragen, abgedreht, getrocknet, klebfrei gem acht und darüber der 
M antel aufgeführt. Oft wird es nötig, ihn durch eingelegtes Netzwerk von D rah t und Eisen
stäben zu versteifen. Nach ausreichendem Trocknen wird der Mantel vom Hemde gehoben, 
wozu er oft in eine größere Zahl von Teilstücken zerlegt werden muß, das H em d vom 
K ern e n tfe rn t, K ern  und M antel zusam m engestellt, ringsum eingestampft und 
gußfertig gemacht.

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

Abb. 419. Mauerwerk mit eisernem 
Gerippe.

Abb. 420. Eisenplatte mit Spitzen 
für Lehmformerei.

r  a f ^ - w 7
A  3  /?

Abb. 421. Formmassesteine.
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Das erste Verfahren ist wesentlich einfacher und  billiger und  wird darum  angewandt, 
wo immer es möglich ist. D as andere ist vorzüglich in der Bildgießerei üblich und  dort 
unentbehrlich.

Beispiele.

A. Reduktionstück mit Seitenstutzen.

Abb. 422. Lehmform. Abb. 423. Abb. 425.

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

Zur Herstellung der Form  (Abb. 4*22) wird eine G rundpla tte  m it H ilfe der Lehre 
wagerecht und im gleichmäßigen A bstand  von der Spindel ausgerichtet. D ann bringt 
m an eine etwa 10 mm starke M örtelschicht auf die P la tte , b e tte t darin die erste und 
darüber eine zweite Steinschicht, so daß die Fugen nach der Spindel zu gerichtet sind, 
überzieht sie m it einer M örtelschicht und d reh t m it einer Lehre g la tt  ab (Abb. 423 u. 
424). Der so gewonnene Teil wird G r u n d s t a n d  oder S t a n d ,  G r u n d p l a t t e ,  U n t e r 
p l a t t e ,  S c h l o ß ,  S c h l u ß  genannt. E r  wird geschwärzt und  getrocknet und dient als 
Unterlage sowohl für den K ern als auch für den Mantel. <-

Nach dem Aufträgen, Abdrehen und Trocknen eines Lehmmodells für den unteren 
Flansch (Abb. 425) wird ein T rag 
ring A (Abb. 426) auf den äußeren 
R and des Standes gebracht und 
darauf der M antel hochgemauert.
Die Steine müssen in gutem

Abb. 424.

Verbände angeordnet werden, so daß die Fugen der einen Schicht durch die Steine der 
nächsten gedeckt werden. H albe Steine und kleinere Brocken bringt m an an  die innere dem 
Abguß zugewandte Seite, w ährend m an nach außen ganze Steine anordnet. Bei um ge
kehrter Verteilung der Steine würde das M auerwerk wenig Festigkeit haben  und den 
Beanspruchungen der H andhabung und des Gusses nicht w iderstehen können. Nach 
jeder fünften  oder sechsten Schicht setzt m an einen Ring ganzer Steine der Länge nach 
in die Mauer und beugt dam it einer Trennung der äußeren und  inneren Steinschichten 
vor. In  der Abb. 422 sind Schichten ganzer Steine durch K reuzchen ( x )  bezeichnet. 
Die Verwendung kleinerer Brocken an  der Innenseite ermöglicht genaues Anpassen 
des Mauerwerks an  gekrüm m te Flächen der Form  und  ist auch aus wirtschaftlichen 
Gründen geboten, da anders die vielen beim A useinandem ehm en abgegossener Form en 
sich ergebenden Brocken zum  größten Teile keine nutzbringende Verwendung finden 
würden.

Der Gasabführung muß große Sorgfalt gewidmet werden. W enn der Gießdruck 
nicht allzu groß ist, ist es am  besten, die etw a fingerbreiten Fugen nu r an der inneren 
H älfte m it Mörtel zu schließen und zur anderen H älfte  m it Asche oder klein gestam pftem  
Koks zu füllen. Die Außenfugen können bis auf etw a 1/3 der Steinbreite offen gelassen 
werden. Müssen aber die Fugen in R ücksicht auf die Festigkeit des M auerwerks dicht 
geschlossen werden, so legt m an Strohhalm e ein oder m an stich t m it einem Luftspieß, 
sobald die Form  etwas angetrocknet ist, reichlich Luft. Oft m acht m an den M örtel durch



Reduktionstück mit Seitenstutzen. 121

reichlichen Zusatz von Pferdem ist oder anderen Lockerungstoffen so luftig, daß besondere 
Vorkehrungen zur E ntlü ftung  nicht notwendig sind. Solche M örtelmischungen haben 
aber geringe Bindekraft. Am zuverlässigsten bleibt immer die teilweise Füllung der Fugen 
m it Kleinkoks. Sie beschleunigt das Trocknen, gesta tte t ungehemmtere Schwindung 
und erleichtert die Arbeit beim Auspacken des Gußstücks.

Das Holzmodell für den seitlichen Stutzen (Abb. 427) wird gründlich m it Öl be
strichen, m ittels einiger L a tten  in richtiger Lage festgehalten und in der aus Abb. 426 
und 427 ersichtlichen Weise eingemauert. H ierfür werden am  besten Keilsteine benutzt, 
die ein gu t tragendes Mauerwerk ergeben.

Nach Fertigstellung des ganzen Mauerwerks wird die erste Lehmschicht m it den 
H änden aufgetragen und m it der Lehre g la tt gestrichen 1). Der Anschlag C (Abb. 426) 
formt die Führung für die D eckplatte. Der fertiggedrehte M antel wird sow eit getrocknet, 
daß er, ohne seine Form  zu verlieren, die folgende Deckschicht annehmen kann. Wenn 
er schon vorher h ar t geworden ist, bindet die Oberschicht nicht mehr so gut und neigt 
dazu, sich abzuschälen. Die Ober- oder Deckschicht ist nur einige Millimeter stark 
und besteht zur Erzielung g latter Oberflächen des Gußstücks aus feinerem und etwas

fetterem  Lehm. J e  dünner diese Schicht gehalten werden kann, um  so besser ist es, 
denn m it ihrer Stärke wächst die Gefahr des Schülpens.

Der so weit fertiggestellte M antel wird abgehoben und in die Trockenkammer ge
bracht, worauf m an nach E ntfernung des Modellflansches (Abb. 425) auf dem G rund
stande den K ern  aufm auert und m it der Lehre K  (Abb. 428) abdreht. Dabei sind die 
gleichen Vorsichtsmaßregeln, wie bei der Herstellung des Mantels, zu beachten. Die 
kleinen Ziegelbrocken werden n a c h  a u ß e n  angeordnet. D a der K ern der Beanspruchung 
des Schwindens folgen muß, sorgt m an durch Anordnung etwas größerer Fugen für 
seine Zusam m endrückbarkeit. Hierbei darf aber nicht zu weit gegangen werden, sonst 
kann es Vorkommen, daß der K ern schon un ter der W irkung des Gießdrucks nachgibt. 
F ü r Gußstücke von geringer W andstärke, die bei zu wenig nachgiebigem K ern in Gefahr 
gerieten, w ährend des Schwindens zu platzen, verwendet m an nachgiebige Ziegel aus 
Formmasse.

Die D eckplatte C (Abb. 422) wird m it den Spitzen nach oben über eine Drehspindel 
gebracht und wie die anderen Teile der Form  m it zwei Lehm schichten bezogen, wobei 
man zur Abführung der L uft Strohhalm e einlegt. In  gleicher Weise wird der Deckel D 
fertiggemacht.

Nach dem Trocknen werden sämtliche m it dem flüssigen Metall in Berührung 
kommenden Flächen geschwärzt, die einzelnen Teile nachgetrocknet und schließlich 
in einer Gießgrube zusamm engebaut und eingestampft. Dabei ist der Luftabführung 
und dem Zusam m enhalt der einzelnen Teile besondere Sorgfalt zu widmen. Abb. 422 
läß t rechts h in ter dem Seitendeckel eine K oksbettung erkennen, von der die Gase durch 
ein an  die Oberfläche führendes R ohr abgeleitet werden. Das K ernstück bleibt offen

1) Bei sehr großen Formen, deren Lehmschicht in den unteren Teilen zu sehr austrocknen würde, 
wenn man sie iu einem Zuge liochführte, wird diese fortschreitend mit dem Mauerwerk in einzelnen 
Abschnitten erstellt.
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und gesta tte t den Gasen völlig ungehinderten Abzug. Die D eckplatte und  der Seiten 
deckel sind durch Strohhalm e en tlüftet, es muß aber durch L uftstechen oder m ittels 
eingestam pfter und dann  ausgezogener Entlüftungschnüre für ungehem m te W eiterleitung 
der L uft gesorgt werden. D er m ittels der Streben E  auf der D eckplatte  C ruhende K ra n 
balken bewirkt im Verein m it den Hängeeisen G eine gute Verbindung der G rundplatte  
m it den übrigen Teilen der Form . N ach gehöriger Beschwerung wird möglichst rasch 
zum Gusse geschritten. Da Lehm sehr begierig Feuchtigkeit anzieht, u nd  feucht gewordene 
Form en unfehlbar aufschlagen, erwächst bei Gießverzögerungen eine beträchtliche 
Gefahr für das gute Gelingen des Gusses.

B. Windkessel.

Der in Abb. 429 in zwei Schnitten abgebildete W indkessel wird am  besten stehend, 
m it dem Flansche nach unten, abgegossen, da dann  K ernstü tzen  vollständig vermieden 
werden und auch sonst größte Gewähr für erfolgreichen Guß besteht. W enn keine Vor
kehrungen zum Arbeiten in der Trockenkam m er vorhanden sind, tu t  m an gut, die Form 
auf einem Trockenkammerwagen aufzum auern, um  sie nach jedem  Arbeitsabschnitte 
bequem in die K am m er bringen zu können. Zur Aufnahm e der Spindel G ist in der 
P la tte  des Wagens (Abb. 430) ein Stützlager F  festgeschraubt, w ährend ein auf Bügeln L 
befestigter gußeiserner Balken das obere Führungslager N  auf nim m t.

Zunächst wird der S tand (Schluß) aufgetragen und  abgedreht. M an bestreicht ihn 
vor dem völligen Trocknen und E rhärten  m it Öl, siebt S treusand darüber und  g lä tte t mit 
Polierwerkzeug. Die geteilte P la tte  A2 (Abb. 431) kann  sich noch etwas in den S tand ein- 
drücken und erhält so eine recht zuverlässige U nterlage. Die Fuge zwischen der P la tte  und

der schrägen Standfläche fü llt m an m it steifem, fe ttem  Lehm  aus, träg t auf die P la tte  
eine Mörtelschicht auf, drückt das Modell J  für den tangentia len  A nschnitt (Einguß) und 
das Flanschenmodell in den Mörtel, und  s te llt zwei Trennungsbleche auf. D a nämlich 
die Form  C des Halsteils nicht über den K ern  geschoben werden kann, m uß sie in zwei 
Teile getrennt werden, die wagerecht abzuziehen sind. Die etw a x/2 m m  starken  Trennungs
bleche, die der Halsteillehre entsprechend zurechtgeschnitten sind, werden auf die P la tte  A2 
gestellt und durch einige Ziegelsteine in richtiger Lage erhalten. Die M auerung kann 
nun bis zur Teilungsfläche zwischen dem  unteren  (Hals-) und dem  oberen (Körper-) 
M antelteil bew irkt und fertiggestellt werden, worauf m an die aus zwei Teilen bestehende 
Lehre K t in einzelnen Stücken en tfern t und die Form  in die T rockenkam m er bringt.

Nach ausreichender Trocknung wird die P la tte  A3 (Abb. 432) aufgelegt, die Fuge 
zwischen ihr und dem Stande m it steifem Fettlehm  gefüllt, eine dünne M örtelschicht 
aufgetragen, der M antel vollends aufgem auert und gleichzeitig m it der fortschreitenden



Windkessel. 123

Abb. 431. Abb. 432. Abb. 433.
Abb. 431—436. Formerei eines Windkessels in Lehm.

die M itte ein Trichterm odell und stam pft den K asten m it starkem  Forinsand voll. 
Vor dem Abheben werden seine Um rißlinien nebst einigen Merkzeichen in den Lehm
des Mantels gerissen. Bei einiger Vorsicht können auch einige Führungsnägel in das
M antelteil getrieben werden, wodurch das richtige Wieder- 
anbringen des Form kastens besonders erleichtert wird. Am 
besten ist es, den Form kasten auf den M antel zu bringen, noch 
ehe dieser ganz trocken wurde. Der K asten  drückt sich dann 
einige M illimeter tief in den Lehm ein und findet in den en t
stehenden Spuren später zuverlässige Lagerung. Der abgehobene 
Form kasten wird auf einem Stam pfboden aufgerieben und mit 
ihm so über eine Drehspindel gebracht, daß die Spindel durch 
die vom Steigtrichter gebildete Öffnung hindurchgeht. Das 
Ausdrehen des halbkugelförmigen Ober
teils m it der Lehre K 3 (Abb. 434) bietet 
keine Schwierigkeit. Das Deckteil wird 
geschwärzt und m it den auseinander
genommenen M antelteilen in die Trocken
kam m er gebracht.

Zur Herstellung des Kerns wird die 
Lehrenspindel wieder in ihre Lager ge
setzt und das Mauerwerk unter fo rt
währendem Prüfen m it der Lehre K 4 
(Abb. 435) aufgeführt. Man verwendet zur Erleichterung des Schwindens entweder nur 
Formmassesteine oder bildet jede Schicht aus abwechselnd gelagerten Formmasse- und 
Ziegel-(Back-)steinen und ordnet die übereinander liegenden Schichten so an, daß immer 
ein Ziegelstein über einen Form massestein und um gekehrt ein Formmassestein über 
einen Ziegelstein zu liegen kom m t. Die E ntlüftung  erfolgt der M itte zu, von da nach 
unten durch den von der Lehrenspindel gebildeten Kanal. An der Stelle, wo der 
zylindrische K ernkörper in die Halbkugelform übergeht, wird eine runde eiserne P la tte

M aurerarbeit m it einer Lehmschicht bezogen, denn es würde wegen des geringen D urch
messers und der verhältnism äßigen Höhe der Form  schwierig sein, erst das ganze M auer
werk fertigzustellen, dann eine Unterschicht und schließlich eine Deckschicht aufzutragen. 
M an muß sich m it einer Schicht behelfen und m acht dafür einen gut gasdurchlässigen 
Lehm von m ittlerem  Ton- und reichlichem Pferdemistgehalt zurecht.

Der W agen kom m t nach Abnahme der Lehren und der Spindel m it der Form  wieder 
in die Trockenkammer. Nach 
dem Trocknen deckt m an die 
obere Öffnung des Mantels mit 
einem passenden B rette  a b , 
bringt einen Form kasten E 
(Abb. 433) darüber, setzt in
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C. Starkwandige Kessel.

Große Kessel werden im allgemeinen m it der Öffnung nach oben geformt und von 
oben gegossen. Beim um gekehrten Verfahren würden sich während des Gießens Oxy
dationserzeugnisse und andere Verunreinigungen in der obersten W ölbung sammeln

Abb. 437. Abb. 438.
Abb. 437—445. Formerei eines Kessels in Lehm.

und die Brauchbarkeit des Gußstücks gefährden. Oberteil und U nterteil (Kern und 
Mantel) werden meistens gesondert angefertigt. Vor allem kom m t es darauf an, dem 
Oberteil sicheren Zusam m enhalt zu verleihen, dam it es beim W enden keinen Schaden 
erleidet. Das wird am  sichersten durch Verwendung halbkugelförmiger gußeiserner 
Schalen nach Abb. 437 erreicht, die zum  Abzüge der Gichtgase in A bständen von 50 bis

auf das Mauerwerk gelegt, die zur späteren  Verankerung des K erns dient. Auf die 
P la tte  werden noch zwei Steinschichten aufgetragen und  genügender R aum  freige
lassen, um  beim Festschrauben des K erns eine ausreichend große U nterlagsp la tte

einführen zu können. D ann trä g t m an eine G rund-Lehm 
schicht und nach deren Trocknung die Deckschicht auf, 
worauf die Spindel en tfern t und an  ihrer Stelle die A nker
schraube H  (Abb. 436), deren Durchmesser gleich der lichten 
W eite des Stützlagers ist, in den K ern  gebracht und  fest
geschraubt wird. Die Öffnung über der Schraube wird sorg
fältig geschlossen und m it S tiften oder einer g u t gasdurch
lässigen L ehm platte gesichert, denn gerade an  dieser Stelle 
wird das zu vergießende Eisen den K ern treffen. Die Anker
schraube sichert die Lage des sonst wenig standfesten Kerns, 
erleichtert seine H andhabung, verhindert sein Hochgehen 
beim Gießen und erübrigt die Verwendung von K em stützen.

Nach vollständigem  Trocknen, Schwärzen und N ach
trocknen aller Teile kann m it dem Zusam m enstellen der 
Form  begonnen werden. Die P la tte  A 1 m it dem K ern wird 
auf Unterlagshölzern genau wagerecht ausgerichtet (Abb. 436), 
worauf m an die Halsteile C seitlich an  den S tand und den 
Kern schiebt. Sobald sie richtig sitzen, bindet m an sie mit 
Schellen 0  fest zusam m en und  verstreicht die Trennungs
fugen sorgfältig m it Lehm. D ann wird die M antelform  D 
lotrecht über den K ern  geschoben, das Oberteil E  aufgesetzt, 
die ganze Form  an den Lappen der P la tte  A 1 m it Hängeeisen 
an den K ran gehängt und in die D am m grube abgesetzt. Dabei 
muß sorgfältig auf dauernd gleichmäßige lotrechte Stellung 
der Form  geachtet werden, da schon eine geringe A b
weichung ihr ganzes Gefüge in  Gefahr brächte. Die Form 
wird schließlich gut um stam pft und dabei der Abführung 

der Luft, insbesondere der nach unten abziehenden K ernluft, entsprechendes Augen
merk gewidmet.
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60 m m  m it etw a 6 mm großen Löchern und dazwischen m it spitzen Dübeln versehen 
sind, die dem  Lehm H a lt gew ähren1). Der äußere Durchmesser der Kernschale wird 
um  etw a 80 mm kleiner als die lichte W eite des Kessels bemessen, so daß eine Lehmschicht 
von 40 m m  aufzutragen ist. Ü ber den Dübelspitzen muß noch eine Lehmschicht von 
m indestens 15 mm ruhen. Der M antel wird nach Abb. 439 aufgem auert und abgedreht, 
der K ern für sich m it einer auf einem Dreibock (Abb. 440) ruhenden D rehvorrichtung 
hergestellt. E r läß t sich nach dem Trocknen auf einem B ett lockeren Form sandes ohne 
Schwierigkeit wenden. Nach dem Guß ist auf rascheste Entfernung der D eckplatte 
und Abhebung der Schale zu achten, da sonst das G ußstück zerspringen könnte.

Abb. 441 zeigt eine nach einer in R ußland gebräuchlichen Anordnung hergestellte 
Form 2). Die Form  des U nterteils wurde aus guten Ziegelsteinen in üblicher Weise auf
gemauert, m it einer 15—20 mm starken Lehmschicht bezogen und getrocknet. Ein

Abb. 439.

Abb. 441.

Eingußring F  ist m it dem vierteiligen Kerneisen G (Abb. 442) fest verkeilt. Am Einguß
ring befinden sich vier Ösen H , 20 Löcher I  für die Eingüsse und 8 Löcher K  zur Auf
nahme der Bolzen L zur Befestigung der Kernschalen. Die Schalen sind m it Löchern 
und D übeln versehen. Um das K em eisen nach dem Gusse rasch vom Abguß entfernen 
zu können, werden zwei Flanschenverbindungen schräggestellt (Abb. 444).

A r b e i t s w e i s e :  Der Eingußring wird m it Lehm bezogen, gekantet und genau 
wagerecht ausgerichtet. Festschrauben der vier Schalenteile und Einsetzen der D reh
spindel durch die Aussparung N (Abb. 441). Aufträgen des Lehms in zwei Schichten,

x) Diese Schalen werden mit Lehren in Formsand hergestellt. Man dreht auf einem flachen 
Formkasten-Unterteile das Modell mit der Wölbung nach oben ab, stampft darüber ein Oberteü 
auf, hebt ab, schiebt die Spindel wieder durch das Modell, dreht die Eisenstärke ab und reißt mit 
einer an die Lehre gehaltenen Nadel parallele Kreise am Kernstücke vor, auf denen man die Abstände 
für die Lochkerne einteilt (Abb. 438). An den so bezeichneten Stellen befestigt man mit Nägeln 
versehene Kerne, setzt dann das Oberteil nochmals auf, so daß sich die Kerne abdrücken, hebt wieder 
ab und drückt zwischen den Spuren der Kerne das Dübelmodell in das Oberteil. D ie weitere A us
arbeitung der Form bietet dann keine Schwierigkeiten, da es weder auf Einhaltung genauer Gewichte 
oder W andstärken, noch auf Dichtigkeit des Schalenbodens ankommt.

Nach V. P o r t i s c h ,  Stahleisen 1906, S. 93. -r*frUNtCZNB
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G lattschlichten. Ausziehen der Spindel und Verschließen der von ihr hinterlassenen 
Öffnung m it der P la tte  R.

Abb. 442 zeigt einen Schnitt durch den Eingußring und  den oberen Teil des fertig 
gedrehten Kerns. H erstellen der Eingüsse I  m ittels vorher in die Bohrungen des E in 
gußrings gekeilter Holzstäbe. Anbringen von Ü berläufen (Abb. 443), Trocknen und 
Schwärzen. Das wieder um gekantete K ernstück  wird auf den M antel gesetzt und 
nach Anbringen der vier Träger S (Abb. 441) über den E ingußring durch die Schrauben
bolzen E  fest m it der U n terp la tte  D verbunden. Nach Auf setzen des E ingußkastens 
(Abb. 445) kann  die Form  beschwert und abgegossen werden.

Das M antelstück wird bei dieser Anordnung überhaup t nicht bewegt. D er K ern muß 
unm ittelbar nach dem Guß zerlegt und aus dem Stück genom m en werden, da er sonst

das Schwinden verhindern würde. Auch das Gußstück wird möglichst bald aus der Form 
gebracht, um  sie nicht zu lange der W ärm ewirkung des Abgusses auszusetzen. Das 
Ausheben muß m it einiger Vorsicht geschehen, weil das M auerwerk noch weiter benutzt 
werden soll. Man reinigt es nach genügender Abkühlung m it S tah lbürsten  von ver
branntem  Lehm, entfernt alle losen Überreste, benetzt es m it breiiger Tonmilch, träg t 
die erste Lehm schicht auf und  läß t sie über N acht lufttrocken  werden. Am nächsten 
Morgen wird die Fertigschicht aufgetragen, abgedreht und  getrocknet. Die M antel
m auerung kann  so für bis zu hundert Abgüssen verwendet werden. D a sie sich durch 
die wiederholten W ärm ebeanspruchungen und  die jedem  Abgusse folgende Behandlung 
m it S tahlbürsten allm ählich abnützt, wird die neu aufzutragende Lehm schicht immer 
stärker, bis schließlich die Notwendigkeit ihrer Erneuerung e in tritt.

D. Gliihtöpfe.

Die in Abb. 446 in einem lotrechten Schnitte dargestellte Form  eines G l ü h t o p f e s  
ha t ein nach den Grundsätzen des vorhergehenden Beispiels hergestelltes Mantelteil, 
wogegen die K ernstückschale aus einem 15 m m  starken, gelochten B lechm antel besteht, 
der warm  auf die m it einem halsförmigen Ansätze versehene T ragp latte  aufgezogen 
wurde. Der äußere Durchmesser des M antels ist um  140 m m  kleiner als die lichte Weite 
des Glühtopfes. Die Führung zwischen K ern- und  M antelteil w ird durch einen ring
förmigen Ansatz der K ern tragp latte  und  entsprechende Vertiefung der M anteldeck
p la tte  B äußerst zuverlässig erreicht. Vier m it Keilverschlüssen versehene Bolzen 
bewirken eine so sichere Verbindung beider Teile, daß das Beschweren zum  Guß weg
fallen kann.

Zur Herstellung des Kerns wird die K ern tragp la tte  m it nach oben gerichtetem 
Blechkörper auf geeigneten U nterlagen über eine A bdrehvorrichtung gebracht (Abb. 447), 
der Blechkörper m it Lehm  eingerieben und  m it einem 25 m m  starken  Strohseil um 
wickelt. Nach dem A ufträgen und A bdrehen einer etwa 25 m m  starken ersten Lehmschicht 
drückt m an bügelförmige Rundeisenstücke so in den Lehm, daß sie m it beiden Enden 
durch im M antel vorgesehene Löcher dringen und bindet dann  die im  In nern  des 
Mantels vorstehenden Enden m it D rah t zusammen. 8—10 gleichmäßig über den U m 
fang des Blechmantels verteilte Bügel genügen zur Sicherung der aufgetragenen F orm 
stoffe vor dem sonst unverm eidlichen Abgleiten bei oder nach dem W enden des Kerns. 
Der K ern wird dann getrocknet, geschlichtet und geschwärzt.
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Zur Erleichterung des W endens schraubt m an an die P la tte  D zwei Hängeeisen Iv 
(Abb. 448a und b), die m it verstellbaren Drehzapfen versehen sind, um  Kerne ver
schiedener Abmessungen möglichst nahe ihrem Schwerpunkt aufhängen zu können. Nach 
dem W enden wird der K ern auf eine Form sandunterlage am  Boden abgesetzt und nach

Abschrauben der Hängeeisen m ittels der Bügel L in die Form  gesetzt. Durch den Guß 
wird die M antelform so wenig beschädigt, daß angeblich x) nach jeweils geringfügigen 
Ausbesserungen bis zu 15 Abgüsse in e i n e r  a u s g e d r e h t e n  Form  hergestellt werden 
können. Das M auerwerk selbst erleidet eine kaum  m erkbare Abnutzung.

E. Tiefkessel für die chemische Industrie.

Dem W enden sehr großer und hoher Form en geht m an gerne aus dem Wege, weil 
es fast immer m it Gefahren für die Bedienungsmannschaft und das Arbeitstück ver
knüpft ist. Das K ernstück der in Abb. 449 dargestellten Gußform ermöglicht die Formerei 
ohne W endung des ganzen Kerns. Die K ernrüstung besteht aus einer schalenförmigen,

Abb. 449.
Abb.

die W ölbung des Kerns stützenden gußeisernen K appe, die m ittels kräftiger Bolzen 
mit  der T ragplatte J  verbunden wird. Die m it Löchern und Dübeln versehene K appe 
h a t eine Nabe, die von a u ß e n  u n d  i n n e n  eine Lehrenspindel aufzunehmen vermag.

i)  V. P o r t i s c h ,  „Zur Fabrikation  von  Sodaschm elzkesseln“ , S tah leisen  1906, S. 93.

Abb. 446. Abb. 447. Abb. 448 a. Abb. 448 b.
Abb. 446—448. Formerei eines Glühtopfes in Lehm.

Abb. 450. Abb. 451.
449—451. Formerei eines Tiefkessels in Lehm.
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Zur Anfertigung des K erns schraubt m an die K appe auf eine Schw enkplatte, setzt eine 
kurze Spindel in die Nabe (Abb. 450), träg t Lehm  auf, d reh t ab, und  trocknet. D ann 
wird die K appe in  ein falsches Teil gesetzt (Abb. 451), genau wagerecht ausgerichtet, 
eine lange Spindel eingesetzt, die auch oben eine Führung erhält, das Kernm auerw erk 
aufgeführt, m it Lehm bezogen, abgedreht, die obere R ingplatte  J  aufgelegt und  mittels 
der schrägen in Abb. 449 erkennbaren Bolzen m it der K appe verankert. D as Lösen 
säm tlicher Ankerschrauben unm itte lbar nach dem Guß genügt, um  dem Abgusse 
ausreichende Schwindungsmöglichkeit zu sichern.

F. Einmalig auszuführende Kessel.
W enn nur e i n z e l n e  K e s s e l  einer Form  anzufertigen sind, arbeitet m an m itun ter mit 

einem „ H e m d “ genannten Lehmmodell. .D as U nterte il w ird u n te r Verwendung von 
Stützringen (Abb. 452) zwischen jeder d ritten  oder v ierten  Steinschicht aufgemauert, 
abgedreht, getrocknet und klebfrei gem acht, worauf m an die W andstärke des Kessels, 
das Hemd, aufträgt. F ü r dünnwandige Kessel genügt dazu eine einfache Lehmschicht, 
die getrocknet und  m it Glas- oder Schmirgelpapier abgeschliffen wird. Bei größeren 
W andstärken sind zwei und selbst drei Lehm schichten notwendig, falls m an es nicht 
vorzieht, sich m it festen Ton- oder S te inplättchen zu behelfen, die in die erste dünne 
Lehmschicht, eines am  anderen, m it ganz 
geringen Zwischenfugen gedrückt werden.

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

Über die Steinschicht wird noch eine dünne Lehm schicht, die in  sehr kurzer Zeit ausreichend 
getrocknet werden kann, gebracht und  abgedreht, worauf m an die Spindel entfernt.

Auf den Boden des gehörig getrockneten, geschliffenen und  klebfrei gemachten 
Hemdes (des Modells) wird nun eine Lage gu t bindenden Lehm s gebracht und  in sie die 
unterste m it Dornen und m ehreren langen Schraubenbolzen versehene K em p la tte  gedrückt 
(Abb. 453). Die in genau wagerechte Lage zurecht geklopfte P la tte  dient als Unterlage 
für das Mauerwerk des Kerns, das nun m it 10—20 m m  starken  Lehm fugen zwischen den 
Steinen untereinander und zwischen dem Hem de hochgeführt wird. M an m auert höch
stens zwei Steine hintereinander und läß t das K em innere frei, um  den Gasen ungehemmten 
Abzug zu sichern. Über die oberste Steinschicht und den M odellflansch w ird eine starke 
Lehmschicht gebreitet, in die die obere A bschlußplatte gedrückt wird. Man sichert 
sie durch kräftiges Anziehen der Schraubenm uttern  S und  kan n  nun  den K ern  abheben, 
absetzen und fertigmachen. Die E ntfernung des Hemdes, das Fertigstellen  und Zu
sammensetzen der Form  bietet Aichts besonders Bemerkenswertes.

G. Chinesische Reispfannen.
In  China werden Reispfannen m it Durchm essern bis zu 1 m und  papierdünnen 

W andstärken ohne Modell in Lehm  g e fo rm tx). Beim Guß ist der Boden nach oben 
gerichtet. Der Oberteilform kasten ist etw a 40 mm hoch, das U nterte il ein wenig höher. 
Die Form  für das Ober- wie für das U nterte il wird auf der Töpferscheibe aus gründlich 
durchgeknetetem  Ton hergestellt. Diese Lehmformen m acht m an m it dem  Luftspieß

1 ) Vgl. S tah leisen  1916, S. 319.
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gut durchlässig und  trocknet sie dann gründlich. Die getrocknete Form  kom m t wieder 
auf die Töpferscheibe und erhält dort eine ganz dünne Überzugschicht von feinstem 
Form sand, m it der sie neuerdings getrocknet wird. Die dergestalt gründlich getrockneten 
Form teile werden un ter W ahrung peinlichster Sorgfalt — weil schon die allergeringste 
Verschiebung einen Fehlguß bedingen würde — zusammengesetzt und fest m iteinander 
verbunden. So bringt m an sie in einen kleinen, ihrem Umfang beiläufig entsprechenden 
Ofen und um gibt sie dort m it Holzkohlen. Der Ofen wird m it einem aus Bandeisen 
und feuerfestem Ton bestehenden Deckel geschlossen, die Holzkohle angezündet und 
die Form  bis zu heller R otglut erhitzt, wodurch sie steinhart gebrannt wird.

Außerdem wird in einem Kleinkuppelofen das Eisen geschmolzen und die Zeit 
bei beiden Verfahren, dem Form en wie dem Schmelzen, so eingeteilt, daß das Eisen die 
erforderliche Dünnflüssigkeit zu derselben Zeit erreicht, wie die Form  schön hellglühend 
wurde. N un wird der Deckel des Glühofens abgehoben, das Eisen in die fast weißglühende 
Form  gegossen, und  unm itte lbar nach dem Guß der Glühofen wieder geschlossen, worauf 
die Form  zugleich m it dem Abguß und dem Ofen sich selbst überlassen bleibt. Nach etwa 
zwei Tagen ist der Ofen weit genug abgekühlt, um  geöffnet zu werden. Die kalte Form 
wird vorsichtig auseinandergenommen, die Pfanne ausgehoben und der Einguß m it 
einer feinen Säge vom Boden weggeschnitten. Der Abguß b raucht dann nur noch 
gebohrt und m it Drahtgriffen versehen zu werden, um  verkaufsfähig zu sein. Die Ton
form wird nicht für jeden Guß neu angefertigt, sie h ä lt mehrere Abgüsse aus, nur der Ü ber
zug aus feinem Sand muß für jeden Guß erneuert werden.

Dieses Form - und Gießverfahren ist sehr bem erkenswert; es bietet die Möglichkeit, 
spannungsfreie, dünnwandige Abgüsse herzustellen, deren Ausführbarkeit nach den 
sonst bekannten Form verfahren ausgeschlossen wäre. Anderseits ist es aber auch so 
umständlich, zeitraubend und kostspielig, daß es nur in besonderen Ausnahmefällen 
in Betracht kom m en kann. Zu seiner Verwirklichung bei uns wäre jedenfalls ein ein
gehendes Studium  der erforderlichen Formstoffe — bei dem Sand für die äußerste Form 
schicht dürfte es sich wohl um  ein Kaolinvorkom m en handeln — und des Ausführungs
verfahrens unerläßlich.

H. Zweigrohre.
(Arbeit m it Zieh- und Drehlehren.)

F ü r die Herstellung der Form  des in Abb. 454 in zwei Ansichten dargestellten Zweig
rohrs wird ein K ern  angefertigt, darüber ein H em d (Sand- oder Lehmmodell) aufge- 
tragen, der K ern mit, dem H em d aufgestellt und m it einem zweiteiligen Mauerwerk um 

geben. Nach dem seitlichen Abziehen der beiden M auerhälften wird das H em d entfernt 
und die Form  fertiggemacht.

A n f e r t i g u n g  de s  K e r n s  in zwei Hälften. Eine gußeiserne P la tte  wird m it einer 
dünnen Lehm schicht bezogen, auf der nach dem Trocknen die Umrisse eines Längs-

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 9
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schnitts durch den K ern  vorgezeichnet werden (Abb. 455). Zurechtlegen und  Beschweren 
der Führungsbretter. Zur Verm inderung des Gewichts der K em hälften  m acht m an sie 
hohl und  b au t dazu aus Steinen und  Form sand auf der P la tte  einen der K ernhöhlung 
entsprechenden K örper auf. D arüber w ird eine dünne Lehm schicht gebracht, in die m an 
das Kerneisen (Abb. 456) drückt. Es besteht aus gebogenen Flacheisen, die, untereinander 
m ittels B indedraht m it Längsschienen verbunden, in die H erdgußform  des Rahm ens 
gestellt und  so in das Kerneisen eingegossen wurden. Über das K em eisen w ird eine

Abb. 457.

Abb. 458.

ScA/?///' x -x  Sc/rw/Zy-y

Abb. 456. Kemeisen.

Abb. 459.

Abb. 460. Abb. 461.
Abb. 457—465. Formerei von Zweigrohren in Lehm.

Schicht mageren Lehms gebracht und  m it den Ziehlehren, die den Führungsbrettern  
entlang gezogen werden, g la tt abgestrichen. Trocknen, Anfertigen der zweiten K ernhälfte 
in gleicher Weise, A ufträgen des H emds, nachdem  die K ernhälften  klebfrei gemacht 
worden sind. Trocknen und Zusam m enbinden der M odellhälften m it B indedraht (Abb. 457).

A n f e r t i g u n g  d e r  G r u n d p l a t t e .  Auf einer starken H erdgußplatte  C (Abb. 458) 
sind zwei Spindelstöcke festgeschraubt, so daß der Schluß des H auptrohrs gleich
zeitig m it dem des Zweigrohrs hergestellt werden kann. Nach dem  Ausdrehen der 
F lanschen und der K ernm arken en tfern t m an die A bdrehvorrichtung 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 m an getrocknete Lehmringe als Modell 
und setzt dann  das große Kernm odell in seine Marken.

A u f b a u  d e s  M a u e r w e r k s .  Die freie Oberfläche der G rundplatte wird m it einer 
dünnen Lehm schicht bezogen, auf die m an die Abziehplatten E  (Abb. 459) legt. D ann 
stellt m an zwei dünne, nach den Umrissen des Kerns ausgeschnittene Blechtafeln so 
auf, daß sie das M antelstück in zwei gleiche H älften teilen, führt das Mauerwerk beider 
H älften gleichmäßig hoch, wobei vier Zugstangen und zwei Trichtermodelle m it ein- 
gemauert werden. Nach Erreichung der Oberkante des Modells wird noch eine Lehm 
schicht aufgetragen, in die m an zwei D eckplatten (Abb. 460) preßt. Die D eckplatten 
werden m ittels der eingemauerten Zugstangen m it den A bziehplatten E  verankert

Abb. 462.

Abb. 465.

und dam it dem Mauerwerk jeder H älfte guter H a lt gegeben (Abb. 461). Der obere Flansch 
wird m it einer Drehlehre hergestellt und dann die ganze Form  gründlich getrocknet.

A n f e r t i g u n g  d es  Ü b e r k o p f e s .  Auf einer m it Löchern für die Gasableitung 
versehenen P la tte  N  (Abb. 462 und 463) wird die Umfassungsmauerung des Überkopfes 
in um gekehrter Lage aufgeführt, abgedreht, m it Hilfe des Rings G (Abb. 464) und 
einiger Bolzen J  verankert, getrocknet und gewendet.

F e r t i g s t e l l u n g  d e r  F o r m .  Nach dem Trocknen zieht m an beide M antelhälften 
vom K ern ab, befestigt an  der einen den Aussparungskern für die Zwischenrippe, trocknet, 
schwärzt und trocknet nach. In  gleicher Weise wird der K ern nach Entfernung des 
Hemdes, wozu er vom Schlüsse weggehoben wird, gußfertig gemacht. Auch die G rund
platte  wird nach E ntfernung des Rippenmodells und der Lehmflanschen geschwärzt 
und nachgetrocknet. Schließlich setzt m an die Form  zusammen, verankert sie in der in 
Abb. 465 erkennbaren Art, setzt sie in eine Gießgrube und stam pft sie ringsum fest ein.

X. Schrecksc]ialen-(Kokillen-)Formerei.

Allgemeines.
Eiserne Form en von ausreichender W andstärke lassen infolge ihrer guten Wärme- 

leitungs- und Aufnahmefähigkeit das eingegossene Eisen fast plötzlich erstarren und 
bilden daher ein ausgezeichnetes Mittel, um  Dichte, H ärte, Festigkeit, E lastizität und 
Dehnung des Eisens zu beeinflussen. Durch die plötzliche Abkühlung in  eisernen Form en 
wird bis zu einer gewissen, von den U m ständen abhängigen Tiefe die Graphitabscheidung 
unterdrückt, der Kohlenstoff bleibt chemisch gebunden, und das Eisen wird dichter 
und härte r als beim Guß in Sand- oder Lehmformen.

B'ngufs/rona/
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Es können ganze Form en oder nu r einzelne ihrer Teile aus Gußeisen bestehen. Die 
zur Form gebung verw endeten Gußstücke werden S c h a l e n ,  S c h r e c k s c h a l e n  oder 
K o k i l l e n  genannt. Ih r  W irkungsgrad häng t ab von ihrer eigenen und  des Gußstückes 
W andstärke, von ihrer Vorerwärmung, von der D auer ihrer Einwirkung, von der W ärm e 
und von der chemischen Zusam m ensetzung des zu vergießenden Eisens.

Je  größer die W andstärke einer Schale im Verhältnis zur W andstärke des G uß
stückes ist, um  so ausgiebiger wird ihre W irkung. Ih r  W irkungsgrad n im m t m it dem 
Maße der Vorerwärmung ab und  steigert sich m it der H itzigkeit des vergossenen Eisens. 
Von wesentlichem Einflüsse ist die D auer der W irksam keit von Schalen. W ährend 
des E rstarrens und der ersten Abkühlung bewirken sie V erdichtung, w ährend der weiteren 
Abkühlung H ärtung. W ird die Schale vom Gußstücke sofort nach dem  E rsta rren  oder, 
solange es noch hellglühend ist, weggenommen, so t r i t t  keine H ärtung  ein.

Die Verwendung von Schalen bezweckt dreierlei, n ich t im mer voneinander zu 
trennende Ziele:

1. Herbeiführung gleichmäßiger E rstarrung  und  V erdichtung ganzer Gußstücke 
oder einzelner ihrer Teile.

2. H ärtung  ganzer G ußstücke oder einzelner ihrer Teile und
3. Verminderung der Gestehungskosten.
E in  G ußstück wird um  so dichter, je feinkörniger sein Gefüge ist. Die Verwendung 

von Schreckschalen bildet darum  ein H ilfsm ittel zur Erzielung dichter Abgüsse. 
Man verwendet in diesem Sinne Schreckschalen an  einzelnen, aus irgendwelchen 
Gründen besonders gefährdeten Stellen von Abgüssen, m an ordnet sie in  unterbrochener 
Folge an, so daß eine Form fläche aus abwechselnden Streifen oder F lecken von Schreck
schalen oder von anderen Form stoffen gebildet wird, und  m an verw endet sie schließlich 
zur Gestaltung ganzer Form en, m ildert aber ihre W irkung durch m ehr oder weniger 
starke Überzüge von G raphit, Masse oder Lehm.

Schreckschalen zur Verdichtung von Grauguß.
V e r w e n d u n g  a n  e i n z e l n e n  S t e l l e n .  Einzelne, nu r stellenweise angeordnete 

Schreckschalen werden vorzugsweise in Fällen  verw endet, wo verschieden starke W an
dungen gefährlich sind. Schwächere W andstärken erstarren  rascher und  vermögen oft 
den Schwindungsbeanspruchungen anschließender stärkerw andiger Teile n ich t zu folgen,

Abb. 466. Zylinder für eine Druekwasserpre6.se. Abb. 467. Schieberring.

wodurch im Abgusse gefährliche Spannungen entstehen. Sie haben zudem das Bestreben, 
während ihres E rstarrens aus stärkeren, noch flüssigen Q uerschnitten flüssiges Metall 
abzusaugen, was zum m indesten ein weniger dichtes Gefüge bei den letzteren  zur Folge 
hat. Vielfach entstehen aber nicht nu r lockere Stellen, sondern es bilden sich H ohl
räume, Lunkerstellen. Das ist im  verstä rk ten  Maße der Fall, wenn die schwächere Stelle
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in der Form  u n t e r  der stärkeren liegt, da dann das Absaugen durch die W irkung der 
Schwerkraft gefördert wird. Die gleiche Erscheinung zeigt sich, wenn der G esam tquer
schnitt eines Gußstücks so groß ist, daß die E rstarrung  un ter gewöhnlichen U m ständen 
nur allm ählich von außen nach innen fortschreitend erfolgen kann. Die außen liegenden 
Teile saugen flüssiges M etall an  sich, und in der M itte ergibt sich schließlich ein Hohlraum.

Die Abb. 466, 467
I Le/ff/rer L u n /fe r Lun.ker

_—

und 468 zeigen die A n
ordnung von Schreck- 
schalen zur Begegnung 
dieser Gefahren. Beim 
P r e ß z y l i n d e r  (Abb.
466) bew irkt die untere 

ringförmige Schale 
gleichzeitiges E rstarren  
des bei der Bearbeitung 
mit N uten zu versehen
den unteren W ulstes und 
der dünneren W and des 
darüber liegenden Zylin
derteils, während die 
obere Schale den Boden
dicht m acht, der auf andere Weise nur schwer lunkerfrei zu gewinnen wäre ]).

In  einzelnen Fällen ist es angezeigt, zur Milderung der Schreckwirkung eine W andung 
zu verstärken. So würde die Bearbeitung des Schieberrings (Abb. 467) infolge des zu 
verwendenden härteren  Eisens beim unm ittelbaren Einlegen einer Schreckschale in den

W inkel des inneren Flansches sehr erschwert, häufig selbst 
unmöglich werden, ohne Schale ist aber die Hohlkehle 
nicht dicht zu bekommen. Man verstärk t daher den Flansch 
um  den m it a und aj bezeichneten Teil und legt darüber die 
im Bilde schwarz eingezeichnete ringförmige Schale. Das 
W egdrehen der Verstärkung bietet keine Schwierigkeit und 
verursacht keine nennenswerten Kosten, da es gleichzeitig

Abb. 468. Seilscheibe mit Sprengarmen.

Abb. 469. Heißdampi-Lokoinotiv- Abb. 470. Zentrifugal-Pumpendeckel. Abb.471. Reduzierventil für 
zylinder in Gießstellung. Kohlensäurekompressor. ,

m it der des Flansches ausgeführt 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  ähnlicher Weise wirken Schreckschalen an  den Kreuzungsstellen von D am pf
zylindern (Abb. 469), an  der gefährdetsten Stelle eines Pumpendeckels (Abb. 470), eines 
Reduzierventils (Abb. 471), eines Kreuzrohrs (Abb. 472 und 473), einer Schieberhaube

1) Vgl. auch  Stah le isen  1926, S. 1477.
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(Abb. 474), eines Entölers (Abb. 475), eines Zylinderdeckels (Abb. 476 u nd  477) und  eines 
Luftpum penzylinders (Abb. 478) ]).

D i c h t u n g  g r ö ß e r e r  F l ä c h e n .  D er härtenden  W irkung von Schreckschalen an 
größeren Flächen läß t sich durch E ntfernung der Schalen, solange das G ußstück noch 
hellglühend ist, begegnen, und es gilt die Regel, daß eine Schale um  so rascher 
en tfernt werden muß, je dicker sie ist. W enn die Anordnung einer Form  das rechtzeitige 
Entfernen der Schale n icht zuläßt, so kann  m an der härtenden  W irkung noch auf andere 
Weise begegnen. Man s te llt Form w ände her, die schachbrettartig  abwechselnd aus 
eisernen und aus Form m assesteinen bestehen, oder m an ordnet stab- oder ringförmige

Abb. 472 u. 473. Lokomotiv-Kreuzrohr.

Abb. 478. 
Luftpumpenzylinder.

Abb. 476.
Abb. 476 ii. 477. Zylinderdeckel zum Eiskompressor in Gießstellung.

Schreckschalen an, die m it Sand- oder Lehm schichten abwechseln. Solche Anordnungen 
haben aber nur dann guten Erfolg, wenn die W andstärke des Gußstücks groß genug ist, 
um  während des E rstarrens und  der folgenden Abkühlung durch gleichmäßiges Aus
glühen die völlige Übereinstimm ung der verschieden beeinflußten Teile zu bewirken.

Die Schalen dürfen beim Guß nicht feucht sein, da  die geringste Spur von Feuchtigkeit 
w ährend des Gießens zu so plötzlicher Gasentwicklung führen kann, daß das vergossene 
M etall aus der Form  geschleudert wird. E s em pfiehlt sich, die Schalen m äßig anzuwärmen, 
denn nu r kaltes Gußeisen h a t die Eigenschaft, Feuchtigkeit anzuziehen und  an  seiner 
Oberfläche niederzuschlagen. Das Vorwärm en m ildert zugleich die härtende, abschreckende 
W irkung und sichert gleichmäßige V erteilung und  gutes Auslaufen des vergossenen

J) N ach  E. L e b e r :  S tah leisen  1908, S. 1769, 1809, 1849.
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Metalls. Die Schalen müssen zum Guß vollständig rostfrei sein, denn selbst die geringste 
R ostspur bew irkt ganz unvermeidlich ein Gasbläschen im Gußstück.

H äufig werden die der Form  zugewendeten Seiten der Schalen m it G raphit ein
gerieben oder m it einem Anstrich von gekochtem Leinöl m it oder ohne G raphitzusatz 
versehen. Sie werden dadurch geschont, ohne daß eine nennenswerte Beeinflussung 
ihres W irkungsgrades ein tritt. Alle Anstriche oder Einreibungen dürfen aber nu r in 
dünnsten Schichten erfolgen, sonst werden die aufgetragenen Stoffe weggeschwemmt 
und in das flüssige M etall übertragen. Am besten ist es, die aufgetragene Schicht m it 
trockenen Lappen oder Putzwolle zu v er
reiben, so daß nu r ein kaum  m erkbarer 
Überzug auf der Schale haften  bleibt.

ScAn/Zt jc-z/ 77ÖOß -

Abb. 479. Form eines breiten Kokillenrings Abb. 480. Preßplatte in Gießstellung.

Abb. 479 zeigt die Form  eines breiten Kokillenrings, bei der gußeiserne Stäbe ab 
wechselnd m it Sandstreifen angeordnet wurden, Abb. 480 eine P reßplatte, deren Preß- 
fläche von ziegelartig angeordneten Schreckschalen und dazwischenliegenden Sand
flächen gebildet wird.

V e r w e n d u n g  v o n  F o r m s a n d -  o d e r  L e h m a u f t r a g u n g e n .  Graugußstücke 
sind um so dichter — Druckwirkungen, chemischen und Hitzebeanspruchungen gegen-

i

Abb. 481. Dampfmaschinen-Verbindungsstück.

über widerstandsfähiger —, je feinkörniger ihr Gefüge ist. Hohe Dichte wird durch en t
sprechende Auswahl des Eisens und durch die W irkung von Schreckschalen erzielt. Um 
zu erreichen, daß die Schreckschale nur kom verdichtend, nicht aber auch härtend  
wirke, überzieht m an sie m it einer Schicht von Lehm  oder breiig m it W asser und einem 
Binder angem achtem  Form sand (Masse), die vor der Verwendung vollkommen trocken 
zu m achen ist. In  solchen Form en hergestellte Abgüsse erstarren zwar rascher als in 
gewöhnlichen Formen, die U nterkühlung ist aber nicht groß genug, um  die Ausschei
dung von G raphit überhaupt zu verhindern, sie bewirkt dagegen das Entstehen 
feinster, dichtes Gefüge ergebender Graphitteilchen.

Zur D ichtung der Gleitflächen von Dampfmaschinen-Verbindungsstücken (Gleis
rohre, Fram es, B ajonettstücke genannt) behilft m an sich m it plattenförm igen 15 — 20 mm
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starken Schreckschalen, die m it einem dünnen Brei von gekochtem  Leinöl, Teer und 
magerem Form sand bestrichen und  vor ihrer Verwendung bis zur vollständigen Trock
nung dieses Anstrichs erw ärm t werden. Ohne Verwendung solcher Schalen fallen die 
Gleitflächen, die zur Aufnahme des Pleuelstangendrucks ziemlich kräftig  bemessen 
werden müssen, meist recht unbefriedigend aus. Das Eisen e rs ta rrt an  diesen Stellen 
am  spätesten, es erhält ein lockeres Gefüge und die entstehenden Spannungen bewirken 
kleine m ehr oder weniger tiefgehende Risse, die vielfach erst w ährend des Bearbeitens 
zutage treten . Bei Verwendung der Schreckschalen haben die rohen Gleitflächen zunächst 
ein höchst unscheinbares kaltschweißiges Ansehen, um  so schöner erscheinen aber nach 
der Bearbeitung die hochglänzenden mangelfreien Flächen. Abb. 481 läß t A rt und  Umfang 
solcher Schalen erkennen.

Beispiele.

A. Schwefelsäurepfannen.

Gleich anderen Guß waren für die chemische Industrie  erfordern Schwefelsäurepfannen 
feinstkörniges Gefüge, um  den ätzenden Flüssigkeiten möglichst wenig u nd  belanglose 
Angriffsgelegenheit zu bieten. Man kom m t diesem Ziele durch Schreckschalen, die

Abb. 482. Bolzen mit Schlitzkeil.

A'fe/7

Abb. 483. Kastenklammer.

Abb. 485. DralitscKlinge.

Abb. 486. Spindel mit Gegengewicht. 

Abb. 482—486. Formerei von Schwefelsäurepfannen.

m it Masse bezogen werden, am  nächsten. Ober- und  U nterte il bestehen aus je einem 
schalenförmigen Gußstücke, die beide zur Erm öglichung ungehem m ten Abzugs der Gieß
gase reichlich gelocht sind und durch Bolzen m it Schlitzkeilen (Abb. 482), durch K asten 
klam m em  (Abb. 483) oder durch Schrauben (Abb. 484) zusam m engehalten werden. 
Die Schalen werden m it Masse oder Lehm  ausgekleidet, die Auskleidung erhält schon
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Kernscha/e

ß

durch das Eindringen in die Entlüftungslöcher der Schalen guten H alt, der durch E in 
führung von D rahtschlingen (Abb. 485), in die m an einen Nagel oder starken D rah t 
zur K nebelung nach dem Trocknen schiebt, noch wesentlich verbessert werden kann. 
Die obere Schale erhält ein konisches Spurlager für die Drehspindel. Zur Herstellung 
der Form  w ird die obere Schalenhälfte verkehrt auf eine wagerecht ausgerichtete U n te r
lage gelegt, eine kurze Drehspindel eingesetzt, eine Lehre auf geschoben und, wenn der 
Lehrenarm  zu sehr hängen sollte, auf einem zweiten Arm ein Gegengewicht angebracht 
(Abb. 486). Die Lehre findet außerdem  am  bearbeiteten unteren R and  a —b und c —d 
(Abb. 484) der Schale eine Stützfläche. Zur Ausführung des zweiten Form teils stellt 
man einen Bock aus Flacheisen über die Schale, dessen Querbügel ein Loch zur Spindel
führung ha t. E s genügt deshalb an  dieser Schale ein K örner zum Feststellen der oben 
gut geführten Spindel. Die W andstärke der Masseschicht 
beträgt in beiden Form hälften je etw a 25 mm. Man gießt 
die Schalen entgegen dem sonstigen Brauche bei ähnlichen 
Abgüssen m it der Höhlung nach oben, wozu am  Rande 
der einen Schale mehrere Löcher vorgesehen sind. Auf die 
Anbringung von Steigern wird zur A ufrechterhaltung des 
vollen Gießdrucks verzichtet.

B. Gaswäscherrohr.
F ür diese größte Dichte (feinstes Korn) benötigenden 

Abgüsse, die leicht zu G ußspannungen neigen, kom m t vor 
allem die Form erei m it masseausgekleideten gußeisernen 
Schreckschalen in Frage. Abb. 487 zeigt eine gießfertige

30 mm 
K-

Abb. 487. Form für ein Gaswäscherrohr. Abb. 488. Druckwasserplunger.

Form. Ih r M antel (äußeres Teil) besteht aus zwei nach einer lotrechten Ebene geteilten 
Hälften, w ährend das K ernteil je nach dem Durchmesser des Rohrs aus einem Stück 
bestehen kann  oder in vier und  mehr Stücke geteilt wird. Nach dem Guß werden die 
beiden M antelhälften, solange das Stück noch hellglühend ist, seitlich abgezogen. Dann 
hebt m an das Gußstück von der inn’eren Schreckschale ab, wobei die aus Form m asse
steinen bestehende, des Flansches A wegen angeordnete Abdeckschicht B m it abge
hoben wird.

C. Druckwasserplunger.
Bei P lungern nach Abb. 488 handelt es sich darum, den oberen und unteren Führungs

flächen feinste Politu r ermöglichende Dichte bei vollkommener Spannungsfreiheit der 
Abgüsse zu verleihen. Der K ern wird unter Verwendung von Strohseilen auf einer ge
lochten Spindel m it Lehm  aufgedreht, die Form  wird durch Aufführung eines M auer
werks in zwei Teilen, einer schlankeren oberen und einer stärkeren unteren H älfte aus
geführt. Das Mauerwerk erhält zum Teil einen Lehmbezug, zum Teil wird es m it Schreck-
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schalen ausgekleidet. Im  unteren  Teil der Form , die den stärkeren, größerer Dichte 
und wohl auch einiger H ärte  bedürfenden Teil des Plungers um faßt, werden die Schalen 
m it nu r knappen Fugen ziemlich eng aneinander gesetzt, während im oberen Teil zwischen 
den Schreckschalestücken Masse- oder Lehm leisten von derselben Breite wie diejenigen 
der Schreckschalen vorgesehen werden. D er Grundriß in Abb. 488 läß t diese Anord
nung deutlich erkennen. Die S tärke der Schalen ist von der Zusam m ensetzung des Eisens 
abhängig, m an bem ißt sie ungefähr m it dem  halben Maße der W andstärke des Plungers. 
Bei gu ter Arbeit und richtiger G attierung ]) erlangen die Abgüsse in allen Teilen hoch
glänzende Flächen ohne die geringste, m it dem  Auge w ahrnehm bare Zonenbildung, 
sie sind spannungsfrei genug, um  auch nach jahrzehntelangem  Betriebe keine Bean
standung zu veranlassen.

D. Kolben für große Gasmaschinen.

Diese Kolben m achten anfänglich dem Gießer rech t große Schwierigkeiten. W ar 
der Guß scheinbar noch so wohlgelungen und h a tten  D ruckproben gesunde und  wider
standsfähige W are ausgewiesen, so folgte doch nu r allzuhäufig das Unglück: Die Kolben

zersprangen bei der Inbetriebnahm e der 
Maschine oder doch schon kurze Zeit 
nachher, und  es w ar fast ein Glücksfall, 
wenn zwischenhinein einm al ein Kolben 
längere Zeit standhielt. Die Ursache lag 
in den beim gewöhnlichen Gießverfahren 
schier unverm eidlich auftretenden  Span
nungen. E rs t die Anwendung einer 
Schreckschale in  V erbindung m it einem 
ausgiebig bemessenen Überkopfe (Abb. 
489) b rachte die ersehnte Sicherheit der 
Abgüsse. D er Ü berkopf verzögert die 
A bkühlung des ganzen Stücks. D er zu
erst erstarrende Kolbenboden bleibt 
länger glühend und  die sonst zwischen 

ihm und  dem später erstarrenden K ranze auftretenden  Spannungen werden vermieden. 
Die Schreckschale dient in erster Linie der V erdichtung des Kranzes, nebenbei führt sie 
seine raschere E rstarrung  herbei, was wiederum dem  Spannungsausgleiche zugute 
kom m t. Die an und für sich hohen U nkosten der Schreckschale, des Überkopfes und 
seiner Entfernung machen sich durch Ausfall von Fehlgüssen und  zuverlässige Be
w ährung der Kolben im Betriebe reichlich bezahlt.

XI. Hartguß.

Allgemeines.
Als H a r t g u ß  werden Gußwaren bezeichnet, deren Oberfläche an  bestim m ten Stellen 

zum Zwecke der H ärtung  absichtlich rasch abgekühlt wurde. Die abgekühlten Ober
flächen erlangen die H ärte  von Weißeisen, w ährend die langsam  abgekühlten Stellen 
und das Innere der Abgüsse weicher bleiben. M it entsprechend bemessenen Schalen lassen 
sich Härtungsw irkungen bei jeder A rt von Gießereieisen erzielen, aber n u r bestimmte 
G attierungen ermöglichen es, zugleich m it der H ärte  hohe Festigkeits- und  Zähigkeits
grade zu erreichen 2). N eben der verschiedenen chemischen Zusam m ensetzung des Eisens 
und der W andstärke des Gußstücks wie der Schale ist der zwischen der letzteren und 
dem flüssigen Eisen bestehende W ärm eunterschied von großem Einfluß auf die Art

x) S. B d . I, S. 203. 2) N äh eres s. B d . 1, S. 201.



der H ärtung . Bei zu großem W ärmeunterschiede en tsteh t eine von der grauen U n ter
schicht scharf abgegrenzte weiße H ärtungskruste, während bei geringeren W ärm e- 
unterschieden ein allmählicher Übergang von einer zur anderen Schicht sich bildet. 
Scharf abgegrenzte H ärtungschichten sind weniger h a ltbar als allm ählich verlaufende, 
sie neigen zu A bblätterungen und  zum Abspringen und geben durch vorzeitiges und 
stärkeres Schwinden als das der weicheren U nterschicht zu Spannungen Veranlassung, 
die dem Stücke gefährlich werden können. Die Schichten sollen allmählich ineinander 
übergehen, nu r dann  vermögen sich ihre Spannungen gegenseitig auszugleichen. Eine 
allmählich verlaufende Übergangschicht bildet den zuverlässigsten Verband zwischen 
der grauen und  weißen Zone. G uter allm ählicher Übergang wird durch geeignete 
Gattierung, richtiges Vorerwärmen der Schalen und möglichst kaltes Gießen erreicht. 
Die Unterlagen zur sachgemäßen Anwendung dieser M ittel liefern fortwährende chemische 
Untersuchungen der Rohstoffe und der fertigen Gußstücke, Kleingefügeuntersuchungen 
mißratener und  gut gelungener Güsse und sorgfältige Wärmemessungen m it leistungs
fähigen Pyrom etern.

Die Verwendung von H artguß ist sehr mannigfaltig, er dient für Angriffs- und Ver
teidigungsmittel (Geschosse und Panzerungen), E isenbahnbedarf (Laufräder, W eichen
zungen, Kreuzungen, Herzstücke, Bremsklötze), Maschinenteile (Teile zur H a r t 
zerkleinerung), Walzen, zur Herstellung von Roststäben, Preßbacken und noch manch 
anderer Gußteile.

Beispiele.

A. Walzen.

1. A l l g e m e i n e s .

E ntsprechend den verschiedenen Beanspruchungen, denen Walzen im Betriebe 
unterworfen werden, müssen sie aus verschiedenem W erkstoff und unter sehr verschiedenen 
Bedingungen hergestellt werden. In  der H auptsache sind drei W alzenarten zu u n te r
scheiden: S t a h l g u ß w a l z e n ,  gehärtete Graugußwalzen ( H a r t g u ß w a l z e n )  und unge
härtete Graugußwalzen ( W e i c h g u ß w a l z e n ) .  E in  Bindeglied zwischen den beiden 
zuletzt genannten W alzenarten bilden die nur t e i l w e i s e  g e h ä r t e t e n  W a l z e n ,  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 H artguß 
walzen werden im allgemeinen vollgegossen, so daß ihre Dreh- (Lauf-) und K upplungs
zapfen aus demselben W erkstoff wie der als Bund bezeichnete H auptkörper bestehen. 
Ein beträchtlicher U nterschied besteht aber in der Zusammensetzung des Eisens für 
Hartgußwalzen, je nachdem  sie zur Bearbeitung von heißem oder kaltem  W alzgut 
bestimmt sind. Bei den Weichguß- oder Graugußwalzen sind volle und hohle Walzen 
und W alzen m it oder ohne eingegossene Achse zu unterscheiden.

Sämtliche S t a h l g u ß w a l z e n  w e r d e n  a u s g e g l ü h t .  Die Glühöfen können mit 
Öl, Kohle oder Gas gefeuert werden, wichtig ist nur die möglichst gleichmäßige Ver
teilung der W ärme. Meist wird die Flam m e oder das Gas unm ittelbar über dem Boden 
zugeführt, eine neuere Ausführungsform läß t die Heizgase von unten in die Glühkammer 
gelangen. Der Boden wird hierbei von einer schachbrettartig  durchbrochenen Wölbung 
gebildet, so daß die W ärm e an allen Stellen gleichmäßig emporsteigen kann. Manche 
Öfen sind an beiden Schmalenden m it Brennern und m it Abzugkanälen versehen, was 
den Zweck ha t, abwechselnd von der einen und der anderen Seite W ärm e zuführen zu 
können und so weitgehenden W ärmeausgleich im gesamten Glühraum  zu gewähr
leisten.

Stahlgußwalzen werden nicht in Schreckschalen, sondern in den auch für andere 
große Stahlgüsse üblichen Masseformen gegossen. Um  ein rascheres E rstarren des ein
gegossenen Stahls zu bewirken, h a t m an begonnen, in die W ände der Form  in Abständen 
von 50 — 75 mm parallel m it der Walzenachse Röhren einzusetzen und unm ittelbar nach 
dem Guß einen kräftigen W asserstrom durch sie zu leiten, womit eine gleichmäßige,
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durchaus befriedigende Abkühlung und in der Folge rasches E rstarren  des S tahls er
reicht wurde.

H a r t g u ß w a l z e n  werden ausnahmslos in Schreckschalen gegossen, n u r die K upp- 
lungs- und Drehzapfen bleiben ungehärtet, der Form stoff dieser Teile der Gießform besteht 
also aus Sand oder Lehm. Sogenannte H a l b s t a h l w a l z e n ,  gekennzeichnet durch 
einen Kohlenstoffgehalt von etw a l ,8 ° /0, bilden den Übergang zwischen Stahlguß und 
Hartgußwalzen. Sie werden je nach ihrem  Verwendungszweck sowohl m it, als auch 
ohne Schreckschalen gegossen.

W e i c h -  o d e r  G r a u g u ß w a l z e n  werden nich t gehärtet, m an kan n  sie ebensogut 
aus dem Kuppelofen wie aus dem Flam m ofen gießen. M an ist bei ihrer Fertigung auch 
m it der Zusammensetzung des Eisens n icht auf so enge Grenzen wie bei den H artguß- 
walzen angewiesen 1).

2. H a r t g u ß w a l z e n .

V o l l e  H a r t w a l z e n .  F ü r K aliber-H artgußw alzen verw endet m an Schalen aus 
geteilten Ringen, die bei aufrecht geformten W alzen eine nu r an  der Innenseite bearbeitete 
Sprengfuge haben, für liegende Arbeit aber an den Stoßflächen ganz bearbeitet werden. 
M itunter benutz t m an auch aus R ingabschnitten bestehende Eisenstücke, die sich 
innerhalb bestim m ter Grenzen leicht verschiedenen W alzendurchm essern anpassen lassen.

F ü r g latte W alzenbunde werden allgemein Schalen verw endet, die sich über den ganzen 
Bundkörper erstrecken. D a das Ausbohren sehr langer Schalen Schwierigkeiten bietet, 
und sie zudem recht unhandlich werden, te ilt m an sie bei größeren Längen in eine obere

und untere H älfte  und  sichert deren gegenseitige Lage 
durch eine Verzahnung (Abb. 490). D er Zahnschnitt muß 
entsprechend der Abbildung ausgeführt werden, dam it sich 
beim Guß die zuerst warm  werdende untere Schalen
hälfte unbeengt durch die obere frei ausdehnen kann. 
F ü r W alzen von größerem  Durchm esser wird die untere 
Schalenhälfte etwas weiter ausgebohrt als die obere, bei 
500 mm Durchmesser etw a um  1/2 mm, bei 1000 m m  Durch- 

Abb. 490. Verzahnung bei messer um  3/4 bis 1 mm.
Schalen für Hartguß walzen. Bezüglich der W andstärke gilt allgemein die Regel,

der Schreckschale für W alzen bis zu 750 m m  Durchmesser 
eine Stärke vom  halben W alzendurchm esser und fü r W alzen von größerem Durch
messer einen solchen von 1 °/25 des W alzendurchm essers zu geben. Bei Bemessung 
des Durchmessers eines Schreckschalenmodells ist n ich t allein auf das Schwindmaß 
der Schale und die erforderliche Bearbeitungszugabe R ücksicht zu nehmen, m an muß 
auch dem Schwinden der Walze selbst R echnung tragen. F ü r eine Walze, die fertig 
abgedreht 700 mm Durchmesser haben soll, e rhält die Schale eine lichte Weite 
von 700 mm m ehr 7 mm für Schwindung, m ehr 6 m m  fü r die Bearbeitung der Walze, 
insgesamt also 713 mm fertigen Durchmesser. F ü r das Schalenmodell sind wiederum
7 mm Schwindung und 6 mm Bearbeitung in Rechnung zu ziehen, so daß dessen lichte 
W eite 713 mm -f- 7 mm — 6 mm =  714 m m  betragen muß.

Die Schalenlänge deckt sich nicht im mer m it derjenigen der Walze, da sie nicht 
nur von der Walzenlänge, sondern auch vom W alzendurchm esser abhängig ist. Es 
gelten für verschiedene Längen und Durchm esser folgende W erte:

S ch reck sc h a le n lä n g e n  bei v e r sc h ie d e n e m  W a lz en d u rc h m esser .

Länge des Bundes 

mm

Unter 300 mm 
Durchmesser 

mm

300—760 mm 
Durchmesser 

mm

530—640 mm 
Durchmesser 

mm

Über 660 mm 
Durchmesser 

mm

300 320 320
900 940 940 — 950

1200 — — 1250 1250

Die Weich- oder Graugußwalzen gehören von Rechts wegen nicht in den A bschnitt „H art
guß“. Sie wurden aber der Einheitlichkeit des Abschnittes „W alzen“ halber hier eingereiht.
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Außer den den ganzen W alzenbund umschließenden Schreckschalen finden auch 
Teilschalen zum  H ärten  bestim m ter Stellen des W alzenkörpers Verwendung; so benutzt 
m an für Kaliberwalzen Schalen aus geteilten Ringen, die bei aufrecht geformten Walzen 
eine nu r an  der Innenseite bearbeitete Sprengfuge haben, für liegende Formerei aber an 
der ganzen Stoßfläche bearbeitet werden müssen. An Stelle 
ganzer Ringe gebraucht m an auch Eisenziegel, die aus 
kleineren R ingabschnitten  bestehen und sich innerhalb ge
wisser Grenzen leicht verschiedenen W alzendurchmessern 
anpassen lassen.

Die Schalen sind stets blank auszudrehen; eine völlig 
tadellose Innenfläche bildet eine grundlegende Bedingung 
für das gute Gelingen des Gusses. Sie werden vor ihrer 
jeweiligen Verwendung sorgfältig von R ost und sonstigen 
Verunreinigungen gesäubert, m it Petroleum  ab - und trocken 
gerieben, m it einem möglichst dünnflüssigen Anstrich von 
in Öl gelöstem G raphit oder von K ienruß und Spiritus 
versehen und  zum Anwärmen in eine Trockenkam m er 
gebracht, falls das Gießen nicht so eingerichtet ist, daß 
die Schalen noch vom  vorherigen Gusse genügend warm sind.

Die meisten Walzengießereien fertigen sich ihre Schreck- 
schalen selbst an und ordnen einen Ü berkopf von 1/5 bis

V: der Schalenhöhe an. Man form t die Schalen in 
zu trocknenden Sand nach vollen Modellen. W ichtig für 
ihre Lebensdauer ist die Zusammensetzung des zu ihrem 
Gusse verwendeten E isens1) und ihre Behandlung vor und 
nach dem Gusse. Vielfach ist gebräuchlich, eine neue 
Schreckschale vo r der ersten Inbetriebnahm e auf 900° zu 
erwärmen und dann langsam  abkühlen zu lassen. Dam it 
sollen Spannungen ausgeglichen und etwaige Sprünge
und Risse rechtzeitig entdeckt werden. In  m anchen amerikanischen Gießereien wärm t 
man die Schalen vor jedem Gusse auf 90 bis 100° an.

Abb. 491 zeigt einen Schnitt durch eine zusammengestellte Hartgußwalzenform. 
Die in ihr herzustellende Walze ist m it 
Fertigm aßen eingezeichnet. Die ganze 
Form besteht aus vier H au p tte ilen : einem 
U nterkasten für den unteren Drehzapfen 
und den Kupplungszapfen, einer zweige
teilten Schreckschale für den Bund, einem 
zweiteiligen Oberkasten für die oberen 
Zapfen und den Überkopf und einem vier
teiligen, aus einem Anschlußstück, zwei 
geraden Teilen und einem F ülltrich ter be 
stehenden Eingusse. Abb. 492 zeigt einen 
Oberkasten nach dem  Ausziehen des Dreh- 
und des Kupplungszapfenmodells. Zur 
Herstellung dieser Form  wird der obere
Form kasten auf die Schreckschale gesetzt und das in der Schreckschale geführte 
Zapfenmodell eingestampft. D ann hebt m an 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 H and nachgeschnitten, die ganze Form  wird 
geschwärzt, poliert und in der K am m er getrocknet. Der Überkopf wird für sich geformt, 
auf den Zapfen-Form kasten gesetzt und m it diesem verklam m ert.

Der Einguß wird unm ittelbar über dem Kupplungszapfen des U nterteils tangential 
angeschnitten, uni dem Eisen eine wirbelnde, Verunreinigungen nach oben treibende

1 ) Vgl. B d . I, S. 204, ferner E. S c h ü z ,  S tah leisen  1922, S. 1610.

Abb. 491. Vollständige Hart
walzenform mit in den Fertig
maßen eingezeiclineter Walze.
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Bewegung zu verleihen. Zur Erstellung des tangentialen  A nschnitts w ird ein durch 
einen Schlitz des Form kastens nach außen reichendes A nschnittm odell (Abb. 493) mit 
aufgestam pft und durch die Form kastenw and hindurch aus dem Sand gezogen. Da 
die Form  für die beiden Zapfen im Verhältnis zu ihrem  Durchm esser ziemlich niedrig 
ist, b ietet die saubere Ausarbeitung dieses A nschnitts keine Schwierigkeit.

Modells für den tangen
tialen Anschnitt. Abb. 494. Mit Keil und Bügel an den Rinnen befestigte Einguß-Deckplatten.

Der Einguß selbst muß abseits von der Form  angeordnet werden, da er in  unm ittelbarer 
Verbindung m it ihr die H ärtungsw irkungen ungünstig beeinflussen würde. M an stellt 
sein Gehäuse entweder aus einer Anzahl kurzer R öhrenstücke oder aus ein bzw. zwei 
langen Teilen, wie es Abb. 491 erkennen läß t, her. Bei der Ausführung in kurzen Stücken

Abb. 495. Mit Schrauben festgehaltene Abb. 496. Teilweise vom Formkasten befreite
Einguß-Abschlußplatte. Walze.

werden ringsum geschlossene K ästchen  übereinandergesetzt, ein langes Steigermodell 
in ihrer M itte eingeformt und schließlich ausgezogen. Lange Stücke haben dagegen 
eine offene Seite, die m it einer P la tte  abgeschlossen wird. Die P la tte  k an n  m ittels 
Schrauben oder m ittels Bügel und Keile am  trogförmigen H au p ts tü ck  befestigt 
werden. Abb. 494 zeigt Eingüsse, deren D eckplatte m it K eil und Bügel an  den Rinnen
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befestigt ist, w ährend die A bschlußplatte des Eingusses in Abb. 495 m it Schrauben fest
gehalten wird. Abb. 486 zeigt eine teilweise vom Form kasten befreite Walze und läß t 
insbesondere die Anordnung des Dreh- und des Kupplungszapfens sowie des Überkopfes 
deutlich erkennen.

Beim Einform en der Zapfenmodelle muß Vorsorge betreffs ihrer genauen Ü ber
einstimmung m it der R ichtung und dem M ittel des durch die Schreckschale gegebenen 
W alzenbundes getroffen werden. M itunter begnügt m an sich dam it, das untere Zapfen
modell m it drei starken D übeln im Stam pfboden zu führen. Sicherer ist es, durch die 
Mitte des Modells eine lange, an  beiden Enden m it einem Gewinde versehene eiserne 
Stange zu ziehen. Nach E inführung dieser Stange durch den Stampfboden, unterhalb 
dessen sie durch eine M utter H a lt findet, wird das Modell übergeschoben und m it einer 
zweiten M utter fest gegen den Stam pfboden gepreßt. Nach Auf setzen der Schreckschale 
und Überschieben des in ihr geführten oberen Zapfenmodells wird auch dieses durch eine 
oberhalb angeordnete M utter gesichert. Zur W ahrung der übereinstimmenden Lage

der oberen und unteren K upplungsklauen 
wird, scharf anliegend, in der inneren Buch- 
tung  einer der unteren K lauen eine zweite 
Stange durch die ganze Länge der Form  ge
führt, wodurch jeder Verdrehung der oberen 
K upplung sicher vorgebeugt ist (Abb. 497).

Der durch die Schreckschale abgekühlte 
Bund ers ta rrt rascher als die nur von

SchniH/l-B
Abb. 497. Verankerung der Zapfenmodelle zur 

Sicherung ihrer richtigen Lage, 
a =  Deckplatte, b =  Kupplungszapfen, c =  Dreh
zapfenmodell, d =  Unterlagscheibchen, e =  

Mittelanker, f =  Kupplungsanker.

Abb. 498. Anordnung einer nachstellbaren 
Büchse (e) zur Sicherung gegen Risse am 

Übergang vom Bunde zum oberen Zapfen.

schlecht wärmeleitender Masse umgebenen Zapfen. Der H auptkörper beginnt schon 
kräftig zu schwinden und nach unten zu streben zu einer Zeit, in der der obere Zapfen 
noch größtenteils flüssig ist. Es entstehen infolgedessen am Übergang von Bund und 
Zapfen leicht Risse. E in  bewährtes M ittel zur Begegnung dieser Gefahr besteht in folgender 
Anordnung (Abb. 498). Man versieht die Schreckschale k  an ihrem  oberen Rande mit 
einigen Lappen a, die dem an den Bolzen f hängenden gußeisernen Ringe b das H öher
gehen verwehren. Die in der Schreckschale k  geführte Stopfbüchse c reicht bis an  die 
obere Fläche des Bundes der zu gießenden Walze. Gußeiserne Stützen d verhüten zu 
nächst ein ungewolltes Sinken der Stopfbüchse. U nm ittelbar nach dem E rstarren  des 
Eisens an  der oberen K ante  des W alzenbundes entfernt m an die Stützen b und zieht 
die M uttern  e an, wodurch die in der Büchse c befindliche Form  des oberen Zapfens 
dem schwindenden Bunde nachgedrückt und dam it die Gefahr einer Rißbildung an 
der Übergangstelle vermieden wird.

Die Gefahr von Übergangsrissen wird beträchtlich verringert, wenn m an den Übergang 
vom Zapfen zum Bund nicht, wie in Abb. 491 gezeichnet, m it dem Schreckschalenende
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zusammenfallen, sondern einen Teil des Zapfens in die Schreckschale reichen läßt, 
wie es Abb. 497 zeigt. D adurch wird freilich die Form erei des oberen Zapfens etw as e r
schwert, doch nicht in allzu belangreichem Maße. Man h a t nu r nötig, einen „S tu h l in 
die Schreckschale zu setzen, dessen äußerer Durchmesser m it dem inneren der Schreck- 
schale übereinstim m t, auf ihm das Zapfenmodell in gu ter F ührung  unterzubringen und 
nun  un ter Verwendung von Sandhaken das m it der Schreckschale fest verklam m erte 
Oberteil aufzustam pfen (Abb. 499). Das Zapfenmodell ist derart zu teilen, daß sich das

D rehzapfenstück zugleich m it dem  Stuhle 
nach un ten  ausziehen läßt, w ährend das 
Kupplungsende nach oben aus dem Sand 
gezogen wird.

Eine nach dem  Guß ohne jede Sicher
heitsm aßnahm e sich selbst überlassene 
Walze zieht sich w ährend des Abkühlens 
infolge des Schwindens und ihres Eigen
gewichts vom  oberen R ande der Schale 
zurück und  weicht davon schließlich um 
das volle Maß der Schwindung, bei einer 
W alze m it 1000 m m  langem  B unde (Abb. 
500) also um  10 m m  ab. Infolgedessen 
t r i t t  eine ungleiche H ärtu n g  beider Walzen
enden ein, was bei m anchen W alzenarten 
unangenehm  fühlbar wird. Gegen diese 
Gefahr h a t sich die Anbringung flacher 
N uten  n  (Abb. 501) bew ährt. Sie halten 
das G ußstück unm itte lbar nach dem E r
starren  in  seiner ursprünglichen Lage fest, 
so daß die schädigenden Einflüsse auf das 
halbe Maß verringert und  gleichmäßig auf 
beide B undenden verte ilt werden. Selbst
redend dürfen die N uten  nu r so tief sein, 

daß die durch sie auf der Schale gebildeten W ulste nach dem E rka lten  dem Abheben 
der Schale nicht hinderlich sind. Eine Störung der H ärtungsw irkung ist durch solche 
W ulste nicht beobachtet worden, und ihre E ntfernung kan n  zugleich m it dem Ab
drehen der Walze leicht und ohne nennenswerte K osten  bew irkt werden.

Abb. 499. Aufstampfen des Oberteils.

Abb. 500. Längschwindung der 
Walze innerhalb der 

Schreckschale.

Abb. 501. Walzenform mit 
Nuten.

Abb. 502. Walzenform mit ein
gestampftem Ring r zur gleich- 
mäßigenHärtung. S =  Sandhäken.

Das obere Ende des Ballens wird aus noch nicht ganz geklärter Ursache leicht 
ungleich hart. Diesem Übelstande verm ag ein in die obere Zapfenform gelegter, sauber 
bearbeiteter gußeiserner R ing (Abb. 502) erfolgreich zu begegnen.

Das Eisen ist vor dem Gusse sorgfältig zu erproben. Zu diesem Zweck gießt man 
einen Block von quadratischem  Querschnitt und  bestim m ter Länge derart zwischen 
den Enden eines eisernen Bügels, daß nu r die E nden  des Blocks m it dem Bügel in 
Berührung kom m en und gehärtet werden. Nach etwa 10 M inuten stellt m an das Maß



Walzen. 145

- 127-

Abb. 503. Querschnitt 
eines Probeklotzes.

der Schwindung fest und spannt dann den Block in einen Schraubstock, um  durch 
Abmeißlung eines entsprechenden Stücks die H ärtung  erkennen und beurteilen zu 
können. J e  nach dem Ausfall dieser Probe setzt m an der Schmelze etwas Silizium in 
Form von Ferrosilizium oder S tahl in Form  von Stahlabfällen zu. Beim Schmelzen 
im Siemens-Martinofen gibt man s ta t t  des Stahls auch Erz in das Eisenbad.

In  am erikanischen Walzengießereien sind Probeklötze nach Abb. 503 üblich, die 
man in offenen Sandformen gießt. Man läß t sie durch 10 M inuten im Sande abkühlen, 
überläßt sie danach in freier L uft weiterer Abkühlung auf K irschröte, worauf sie bis zur 
Abkühlung auf H andw ärm e in kaltes W asser gesetzt werden. Man beginnt m it der 
W asserkühlung aber erst, nachdem  die W ärm e des Probeklotzes zuverlässig den 
kritischen P u n k t unterschritten  hat. Die auf H andw ärm e abgekühlte Probe wird zur 
Feststellung der Abschreckung zerschlagen. Beim Schmelzen im Siemens-Martinofen 
werden gewöhnlich vier Proben gemacht, ehe das Eisen genügend gießreif ist. Nach 
der ersten Probe ist es m eist erforderlich, Erz zuzusetzen, um 
den Silizium-, Mangan- und Kohlenstoffgehalt herunterzudrücken.
Nachdem der Zusatz gewirkt ha t, rü h rt m an gut durch und 
entnim m t eine zweite Probe, worauf, je nach dem Befunde, 
wieder Erz oder Schmiedeisen- bzw. Stahlabfälle zugesetzt 
werden.

Sobald die Schmelze gar genug erscheint, p rü ft m an die 
Wärme m it Hilfe eines Pyrom eters oder m it einer schmiedeisernen Stange. Im  letzteren 
Falle wird ein 12 m m  starker Stab in das Eisenbad getaucht. Is t  er beim W iederaus
ziehen zu einer scharfen Spitze abgeschmolzen, so erachtet m an das Eisen für heiß genug, 
um abgestochen zu werden. Im  allgemeinen empfiehlt es sich, beide Prüfverfahren 
anzuwenden. D er Schmelzer wird auf G rund der Stabprobe, abgesehen von der W ärm e
bestimmung, auch Schlüsse auf den Flüssigkeitsgrad der Schmelze ziehen können, 
was zur Endbeurteilung des Eisens von nicht zu unterschätzendem  N utzen sein kann.

F ü r den guten Erfolg eines jeden Gusses ist die richtige G i e ß w ä r m e  in erster Linie, 
in zweiter die G ie ß  z e i t  von Belang. Heißerer Guß füllt die Form en rascher aus und 
verstärkt die Härtungswirkungen. Der K ern bleibt länger flüssig, 
so daß gelöste Gase gründlicher abgeschieden werden und en t
weichen können. Meist sind zum genügenden Feinen des Bades 
zwei Stunden nach der Verflüssigung des Einsatzes im Flammofen 
erforderlich. Das dann abgestochene Eisen pflegt etwas über
hitzt zu sein, so daß m an es bis zur Erreichung der richtigen 
Gieß wärme einige Zeit abstehen lassen muß. F ü r jede A rt und 
Größe von W alzen ist eine ganz bestim m te Gießwärme bestge
eignet. Die W ärme des Eisens in der Gießpfanne wird darum  
mittels eines Pyrom eters sorgfältig überwacht.

Man gießt anfangs langsam, bis das Eisen etwa 25 mm 
unterhalb des Übergangs vom W alzenbunde zum  oberen Dreh- 
zapfen gestiegen ist, worauf so rasch als möglich zu Ende ge
gossen wird.

H o h l e  H a r t w a l z e n  1). Walzen nach Abb. 504 m it geringer 
W andstärke, eingegossener Achse und einem konischen Zahnteller A an einem Ende 
wurden ursprünglich in nassem Sande gegossen, später ging m an dazu über, die Form  
des Zahntellers m ittels einer Schreckschale A (Abb. 511) zu gestalten, worauf m an erst 
dazu gelangte — aus wirtschaftlichen und technischen Gründen —, die ganze äußere 
Form  der W alze in Schreckschalen nach den Abb. 505—508 herzustellen. Die Einrichtung 
besteht aus einer G rundplatte A m it angegossenem Ständer 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 gießbereite geschlossene Form . Die 
Innenwand der Walze wird durch einen K ern (Abb. 509 u. 510), in dem die Form  des 
unteren Armkreuzes A und der oberen Armscheibe en thalten  sind, gebildet.

J=L

Abb. 504. Hohle Hartwalze 
mit eingegossener Achse.

!) Gieß. Zg. 1922, S. 342.
Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 10
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Eine passende Zahnteller-Schreckschale wird auf die G rundplatte A gesetzt, der 
K ern  m it nach un ten  gerichtetem  Achsenende in sie geschoben, worauf die Schalen 
zusam m engeklappt und  m itte ls Schraubenbolzen A (Abb. 506 u. 507) fest verbunden 
werden. Den oberen Abschluß der Eorm  bilden an die Schale C geschraubte Ringe E 
(Abb. 505), die sich genau an das obere K ernlager anschließen. Das K ernlager rag t ein 
wenig über die Schreckschalen hinaus, wodurch sich die Möglichkeit ergibt, den Kern

Abb. 508.Abb. 505. Abb. 506. Abb. 507.
Abb. 505 — 508. Walzenform mit geteilter Schreckschale.

m it einem in den Ösen der Lappen D (Abb. 505) geführten Querbügel B (Abb. 507 u. 
508) durch leicht angetriebene Keile C (Abb. 507) niederzuspannen. Schließlich setzt man ein 
Eingußkästchen E  (Abb. 507) auf, worauf der Abguß erfolgen kann. D as Eisen wird mittels 
eines Eingusses zugeführt, der durch den K ern  reicht u nd  auf der un teren  Nabe der 
Walze m ündet, so daß die Form  m it von un ten  ansteigendem  Eisen gefüllt wird. Infolge

Abb. 509. Abb. 510.

Abb. 509 u. 510. Walzenkern.
Abb. 511. Abb. 512.

Abb. 511 u. 512. Walzenform mit ungeteilter Schreckschale.

der dünnen W andstärke dieser W alzen e rs ta rrt das Eisen fast unm itte lbar nach dem 
Gusse. Sobald dies eingetreten ist, schiebt m an nach Lösung des oberen Spann
bügels B (Abb. 508) und der V erbindungschraube A (Abb. 507) in die Löcher Ax 
(Abb. 508) eiserne Griffe und  k lap p t dam it die beiden Schreckschalen auseinander. Nach 
dem Ausheben der Walze kann  ohne weiteres ein neuer K ern eingesetzt und  das Ver
fahren wiederholt werden. D er Zeitraum  zwischen den aufeinanderfolgenden Güssen 
wird nur durch R ücksichtnahm e auf die fortschreitende E rw ärm ung der Schreckschalen
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Abb. 513. Halbe 
Kernbüchse.

beschränkt. Man darf die Schalen sowohl im Hinblick auf ihre abschreckende W irkung 
als auch auf vorzeitigen Verschleiß nicht allzu warm werden lassen.

Das in Abb. 511 und 512 veranschaulichte Form verfahren 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 U nterlagsp latte  E  ru h t die eiserne Getriebeform A, in die der Kern gesteckt 
wird, worauf m an die zylindrische Schreckschale bis auf die U nterlagsplatte über die 
Getriebeform schiebt. Die oberen Abschlußstücke G sind lose und werden m ittels 
Zentrierstiften genau am  oberen Schalenrande geführt. Zur Sicherung des Kerns gegen 
den Auftrieb d ient eine Bügelverspannung, wie in Abb. 507 und 508.

Die schmiedeiserne Achse bleibt nach dem Ausleeren des Kerns im Abguß, m it dem 
sie durch die Nabe, das untere Armkreuz und den Steg B verbunden ist. Bei langen 
Walzen und härterem  Eisen ers ta rrt dieses so rasch, daß in Nähe der 
Arme leicht Risse auftreten. Dem läß t sich Vorbeugen, indem m an 
das obere Ende der Achse in  seiner Nabe etwas beweglich m acht.
Zu dem Zwecke schleift und poliert m an die Achse auf genaues 
Fertigmaß und gibt ihr an  der Stelle der oberen Nabe einen leichten 
Schwärzeanstrich. Die N abe vermag dann, unbeeinflußt von der 
starren Achse, der Schwindung des W alzenbunds zu folgen. Diese 
Maßregel ist bei W alzen von m ehr als 1000 mm Länge unerläßlich.

Beträchtliche Sorgfalt erfordert die Herstellung des Kerns. Man 
kann nach zwei Verfahren arbeiten. Nach dem einen, in den E in 
richtungskosten wesentlich billigeren Verfahren wird nur eine K ern 
büchsenhälfte (Abb. 513) m it den Modelleinlagen C und  B für die 
oberen und unteren N aben und Arme, bzw. Stege benötigt. D er E in 
gußtrichter D wird in  der Teilungsebene einer K em hälfte einge
schnitten und der R aum  zum Einlegen der Achse durch ein zylindri
sches Modell ausgespart. N ach dem Trocknen beider K ernhälften 
reibt m an sie auf genaues Maß aneinander, klebt sie zusammen, schafft m ittels D raht-
schlingen weitere Sicherung des Zusammenhaltens, verschmiert die Fugen, schwärzt
und übertrocknet den Kern.

Raschere und genauere Arbeit ermöglicht eine zweiteilige Kernbüchse nach den 
Abb. 514 und 515. Abb. 515 zeigt einen Schnitt durch die Büchse, 
deren zwei H älften  durch Schraubenbolzen zusamm engehalten werden.
In  die zusamm engeschraubten äußeren Teile der Kernbüchse wird die 
Achse m it den unteren  Naben- und Armmodellen eingesetzt, dann 
bis zur Oberkante C der unteren Nabe D  Sand eingestampft, das 
Eingußmodell in eine Vertiefung der Nabe gesteckt, die Büchse 
bis obenhin vollgestam pft und m it dem bei G in 
die W andung der Seitenteile eingelassenen N aben
modell F  abgeschlossen. Der freie R aum  zwischen 
den Armmodellen wird auspoliert und m it den 
E ingußanschnitten versehen (Abb. 517). E s ist eine 
gesonderte Speisung der oberen Armformen n o t
wendig, da sonst das im  Bunde hochsteigende Eisen 
bei Erreichung dieser Form en eine, wenn auch nur 
kurze U nterbrechung des Aufstiegs erführe, die der 
äußeren W alzenoberfläche schädlich wäre.

Die Seitenstege der unteren  Achsnabe werden durch Schlitze in den K ernbüchsen
wänden seitlich ausgezogen, zu welchem Zwecke sie geteilt ausgeführt sind. Das Aus
heben des oberen Naben- und  Armmodells bereitet keine Schwierigkeit. Nach dem Aus
heben der Modelle werden die Verbindungschrauben der Kernbüchse gelöst, die Seiten
teile abgezogen und der auf der unteren P la tte  stehenbleibende K ern in die Trocken
kam m er gebracht. Zu seiner Vervollständigung bedient m an sich einer Hilfskembiichse 
nach Abb. 516—518, in der das oberste über das Armkreuz emporragende Stück des Kerns

10*

Abb. 514. Abb. 515.
Abb. 514 u. 515. Zweiteilige Kernbüchse.
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Abb. 516.

hergestellt wird. Nach Trocknung auch dieses K ernstücks, das einerseits an  der Achse der 
Walze und anderseits in einer Marke des un teren  K erns Führung findet, schiebt m an es

über die Achse auf den H au p tk e rn  und 
v erk itte t die Fuge. Schließlich löst m an 
auch die Bolzen B, zieht die unteren 
Seitenteile ab. heb t den K ern  an  und 
zieht das Nabenm odell C nach unten 
aus dem  Sande. An dessen Stelle wird 
ein A bschlußkern (Abb. 519) in den 
großen K ern geschoben u nd  festgekittet. 

Mit dieser Anordnung bleibt auch der R aum  unterhalb  der Nabe 
frei, was in A nbetracht der Vermeidung von Gußspannungen und 
der vollständigen E ntfernung des K ernsandes nach dem  Gusse 
erwünscht ist. In  der Kernbüchse (Abb. 516) sind zwei Eingüsse 
vorgesehen; der eine füh rt nu r zum  A nschnitte der oberen 
Armstege, w ährend der zweite die Verbindung m it dem  bis zur 

unteren Nabe führenden Haupteingusse herstellt. Die Abb. 517 gibt eine Ansicht der 
Kernbüchse von oben, Abb. 518 eine solche von un ten  wieder.

Abb. 517. Abb. 518.
Abb. 516—518. Hilfskernbüchse.

Abb. 519. Nabenkern.

3. T e i l w e i s e  g e h ä r t e t e  W a l z e n .

Viele W alzen werden nur an  einem, bzw. an  verschiedenen Teilen des Bundes ge
härte t. Man gießt auch solche W alzen stehend m it einem außerhalb des Form kastens

angeordneten Eingusse. Abb. 520 zeigt das die untere Zapfenform einer derartigen 
Walze enthaltende Form kastenteil m it dem E ingußanschlußkrüm m er und Abb. 521

Abb. 520 u. 521. Untere Zapfenformteile einer teilweise Abb. 522. Modell für die Form des
gehärteten Walze. Kuppelzapfens.

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

eine auf das Form kastenunterteil zu setzende Teilschreckschale. Die Form  fü r den ober
halb des gehärteten Teils befindlichen weichbleibenden Teil des W alzenbundes wird 
in einem geteilten Form kasten  m it Hilfe einer auf wagerechter Achse befestigten Lehre 
ausgedreht (Abb. 523). Die Form  des Kuppelzapfens kann  nicht ausgedreht werden, 
m an stellt sie m it einem Modell her, das, auf einem B rett angebracht (Abb. 522), an  das
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Form kastenende gedrückt wird, worauf m an die Hohlräume m it Form sand ausstopft 
und das Modell wieder aushebt. Im  linken H intergründe der Abb. 523 ist eine K asten 
hälfte m it fertiger K upplungszapfenform  zu erkennen.

Zur H ärtung  einzelner Durchgänge von Kaliberwalzen werden in die Sand-, bzw. 
Lehm- oder Masseform Schreckschalen eingelegt, die, für jede K astenhälfte auf drei 
Stücke geteilt, zusammen einen Ring ergeben. Auf diese Weise wird es auch möglich, 
Kaliber von einer Tiefe zu gewinnen, die sonst die Verwendung von Kernen erfordern 
m ir de.

4. G r a u g u ß w a l z e n .

(Guß von oben und von unten.)
H art- und  Graugußwalzen wurden bisher durchwegs von unten m it tangentialem  

Anschnitte gegossen. In  jüngster Zeit ist m an dazu übergegangen, Graugußwalzen unter 
Zwischenschaltung eines G i e ß s i e b e s  1) von oben zu gießen. Dieses Gießverfahren h a t 
sich selbst bei W alzen, die m it dem Überkopfe eine Höhe von 4 m erreichen, noch sehr gut 
bewährt 2). D am it w ird einmal feineres und dichteres Gefüge in allen Teilen des Abgusses 
erreicht und zum  anderen die Möglichkeit geschaffen, auch den oberen Kupplungszapfen 
in seiner richtigen G estalt zu gießen und ihn nicht erst kost
spielig aus dem Vollen herausarbeiten zu müssen. Um ein 
gutes Gießergebnis zu erzielen, ist es nötig, am  Schlüsse 
des Gusses das heißeste Eisen im  obersten Teil der Form  
zu haben, da nu r dann  eine natürliche Speisung des er
starrenden W alzenkörpers durch Nachfließen frischen Eisens 
von oben sta ttfinden  kann. Beim Gusse von un ten  wird 
sich am  E nde des Gusses das heißere Eisen in den unteren 
Teilen der Form  befinden. Infolgedessen ist es zur Ver
meidung von L unkern notwendig, dem Überkopfe frisches 
Eisen nachzugießen und  durch Pum pen seine Verbindung 
mit dem W alzenkörper aufrecht zu erhalten. Der obere 
Kupplungszapfen m uß vollgegossen werden, da andernfalls 
das Eisen in  seinem Bereiche vorzeitig erstarren würde.

Beim Gusse von oben nach Abb. 524 und  525 wird die 
Form m it einem längsgeteilten halben Modell in zwei 
Hälften liegend aufgestam pft, die beiden H älften  werden ^^wake^G^uiTvon^oten*^1 
zusammengeschraubt, lotrecht aufgestellt und so von oben 52g Walze mit Überkopf
zum Abgusse gebracht. Die Form  des unteren  K upplungs- nach dem Guß mit hitzigem 
zapfens wird bereits durch das Modell gegeben, während Eisen,
für den oberen Kupplungszapfen eine K em m arke mit
rundem Querschnitt vorgesehen ist, so daß durch Einlegen von zwei halben Kernen 
auch dieser Zapfen in richtiger, endgültiger Form  zum Abgusse kommt. Die beiden 
Kupplungszapfen bilden die empfindlichsten Teile der Form, sie müssen sehr fest 
gestampft sein; auch empfiehlt es sich, dem Sande für diese Stellen bzw. für den K ern 
des oberen Zapfens zur V erstärkung etwas Leinöl zuzusetzen. Die Filterscheibe be
steht aus feuerfester Masse von 22 m m  Stärke und h a t etwa 80 Löcher von je 9 mm 
Durchmesser. Der Guß muß von Anfang an  recht energisch erfolgen, so daß sich der 
Gießtümpel sofort füllt, und er muß so gleichmäßig weiter erfolgen, daß der Tümpel stets 
mindestens zur H älfte gefüllt bleibt. Gießt m an zu zaghaft an  und wird nur ein Teil 
des Siebes m it flüssigem Eisen bedeckt, so kann  ein Teil der Sieblöcher einfrieren.

Durch die Praxis wurde erwiesen, daß der vollgegossene Überkopf völlig ausreicht, 
um Lunkerungen in allen Teilen der Walze hintanzuhalten. E in  Nachgießen von frischem 
Eisen oder irgendwelches Pum pen ist überflüssig. Beim Vergießen von recht hitzigem 
Eisen en tsteh t ein Lunker nur im Überkopfe unterhalb des Schlackensiebes. Es genügt 
für alle Fälle, die freiliegende Abschlußfläche des Überkopfes zur W arm haltung m it 
einer Holzkohlenschicht .abzudecken.

Vgl. S. 292. 2) S. S tah leisen  1924, S. 1524.
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Man h a t wiederholt auch beim Guß von un ten  den oberen W alzenzapfen in end
gültiger Form  zum  Abgusse zu bringen versucht, dam it aber n u r Mißerfolge erzielt. 
Der Zapfen zeigte stets Lunkerstellen, da  der Ü berkopf n ich t im stande war, durch die 
Verengung dieses Zapfens hindurch ausgiebig genug auf den Ballen einzuwirken. Beim 
Guß von oben kan n  dagegen selbst durch das Schlackensieb h indurch der W alzen
körper m it nachström endem  Eisen ausreichend gespeist werden. D as Ergebnis einer 
Versuchsanordnung nach Abb. 526, bei der m an das Sieb in den Ü berkopf hinein ver

legte, und wobei sich dann  der L unker oberhalb des Siebes einstellte, 
weist dies k la r aus.

F ü r das gute Gelingen des Gusses von oben ist es unbedingt 
nötig, der während des Gießens zum  Abzüge drängenden L uft aus
reichende Abzugsmöglichkeit zu schaffen. D as geschieht am  besten 
durch Anordnung eines etw a 10 m m  großen Loches unterhalb  der 
Auflage des Gießkästchens, bei A in den Abb. 524 und  527. Wird 
das unterlassen, so suchen sich die Gase zwischen dem  E ingußkäst
chen und dem oberen Form kastenabschlusse unregelmäßige Auswege.

Auch für K a l i b e r w a l z e n  ist der Guß von oben m it bestem 
Erfolge durchgeführt worden. Abb. 527 zeigt eine derartige Anord
nung. H ier sind schon bei Anfertigung der Lehren — diese größere 

Form  wurde m ittels Lehren in Lehm  hergestellt — die U nterkan ten  der K aliber zu 
brechen, dam it etwaige Verunreinigungen, die n ich t wie beim tangentia len  Gusse von 
unten  nach der M itte zu getrieben werden, n ich t haften  bleiben, sondern nach oben ab
gleiten. Reichen für lange W alzen die vo r
handenen Form kasten nicht zur U nterb rin 
gung genügend hoher Überköpfe aus, so 
behilft m an sich durch Aufsetzen eines E r 
gänzungskastens nach Abb. 528. Letztere

Abb. 526. Lunker 
bildung oberhalb 
des Gießfilters.

Abb. 527. Form einer Kaliberwalze bereit zum 
Guß von oben.

Abb. 528. Gießfertige Form einer Kaliberwalze mit 
aufgesetztem Hilfskasten für den Überkopf.

Abbildung läß t auch die Stelle erkennen, an  der beim Guß von un ten  der tangentiale 
Einguß angeschnitten wird. Aus dem Eisen oder von der Form  stam m ende fremde 
Bestandteile setzen sich erfahrungsgem äß unterhalb  des oberen Kupplungszapfens fest, 
da die zwischen Kupplungs- und  Laufzapfen bestehende K an te  ihrem  weiteren Aufstiege 
hinderlich ist. Sie sind hier ziemlich unschädlich, fallen sie doch beim B earbeiten des 
Laufzapfens meistens vollständig weg. Etwaige geringe noch übrigbleibende Spuren 
bilden keine Beeinträchtigung der Güte (Festigkeit) und B rauchbarkeit der Walze.
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Die oben wiedergegebenen Erfahrungen sind geeignet, auch beim Gusse von H a rt 
walzen in Erw ägung gezogen zu werden. Bei diesen handelt es sich meistens darum , 
durch Nachgießen von warmem Eisen der Lunkerung entgegenzuwirken, und anderseits 
die Oberfläche des Abgusses lange genug flüssig zu halten, um  von dem Augenblicke 
an, in dem infolge der Druckwirkung der rasch ersta rrten  äußeren Teile des W alzenbundes 
flüssiges Eisen aus dem Abgusse herausgepreßt wird, den Abfluß des überschüssigen 
Eisens zu ermöglichen. T rifft m an hier nicht das richtige M ittel und h a t der Abguß 
nach dem E rstarren  seiner freien oberen Begrenzungsfläche noch einen erheblichen 
Innendruck, so tre ten  unfehlbar Risse an  der Bundfläche auf. Dieser Gefahr kann 
durch den Guß von oben un ter den beschriebenen Vorsichtsmaßregeln zu einem recht 
erheblichen Teile begegnet werden.

B. Eisenbahnwagenräder (Griffinräder).

Abb. 529 läß t die Anordnung der Form  im einzelnen erkennen1). Das U nterteil wird 
meist auf Durchziehformmaschinen durch mechanische Sandverdichtung hergestellt, 
während das Oberteil von H and  gestam pft werden muß, da hier der mechanischen V er
dichtung die ausgedehnten Stellen unter den Sandleisten (Schoren) hinderlich sind. Große 
Sorgfalt erfordert die Herstellung der beiden Kerne, des Ring- und des Nabenkerns, 
trotzdem  diese Arbeit verhältnism äßig einfach erscheint, sobald einmal das bestgeeig
nete Herstellungsverfahren und die richtigen Rohstoffe erm ittelt wurden. Der rundum  
vom Eisen um spiilte Ringkern 
wird aus grobem, völlig binde- 
stoff freiem Flußsand und Mehl 
hergestellt. Solche Kerne en t
wickeln beim Gießen wenig 
Gase, lassen sich also leicht 
entlüften, sie sind fest und 
doch nachgiebig und  zerfallen 
unter der Glühwirkung des 
allmählich abkühlenden Eisens 
zu losem Staub und Sand, 
der leicht durch Abklopfen 
entfernt werden kann. Das als Binder verwendete Stärkem ehl muß von bester B e
schaffenheit sein, wofür sehr eingehende Vorschriften nötig sind. Kleine Kerne 
werden m it Hilfe von L uftdrähten entlüftet, während die größeren einen E ntlüftungs
ring aus Kleinkoks erhalten. Der M ittelkern wird beträchtlich fester gestam pft und nach 
dem Trocknen in eine Lösung aus Glutrinwasser und Graphit getaucht, die ihn davor 
beschützt, vom  durchström enden Eisen aufgewaschen zu werden 2).

Der Einguß ist über dem M ittelkem e angeordnet, das ganze Eisen muß ihn durch
fließen, ehe es durch drei Anschnitte von 30 x  30 mm Querschnitt in die Form  gelangt. 
Steiger werden nicht angeordnet, die Gießgase müssen nach oben und unten  durch den 
Form sand entweichen, weshalb die Bodenplatte reichlich durchlöchert ist. Die drei 
Anschnitte ermöglichen es, die Form  m it der Geschwindigkeit von 25 kg in der Sekunde 
zu füllen.

F ü r den guten Ausfall der R äder ist es wichtig, sie sofort nach dem E rstarren  in 
Glühgruben zu bringen, in denen sie langsam abkühlen. Das wird in  zuverlässiger Weise 
durch eine Gießereianordnung nach Ch. V. S l o c u m  erreicht (Abb. 530 und 531). Je  
drei Gruben liegen m it 19 Form stellen in einer Linie, wodurch es möglich wird, die

J) Stahleisen 1916, S. 621.
2) Für den Mittelkern, der drei mit seiner Achse parallele Luftkanäle erhält, bereitet man die 

Kernmasse aus 20 Teilen neuem, 20 Teilen altem Flußsand und 1 Teü Mehl (nach dem Gewichte), 
für den Ringkern aus 12 Teilen neuem, 6 Teilen altem Flußsand, 12 Teilen Formsand und 1 Teil Mehl. 
D ie Kernstützen von doppelkegeliger Form werden täglich für den folgenden Tag mit Ilartgußeisen 
gegossen, so daß sie sicher rostfrei sind und keines Schutzbezuges bedürfen.
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Schnitt A-ß

R äder unm itte lbar nach dem Guß ohne U m laden noch hellrot glühend in  die Grube zu 
bringen. Sobald das Eisen ers ta rrt ist, wird das Oberteil abgehoben u nd  das abgegossene

R ad  von dem elektrisch oder 
m it P reß luft betriebenenH ebe- 
zeug in eine der 3 Glüh- 
gruben abgesetzt.

Abb. 532 zeigt die Aus
führung einer Glühgrube im 
einzelnen. Sie faß t 33 Räder, 
wird aber nu r m it 30 Rädern 
beschickt. D adurch ergibt 
sich oberhalb des obersten 
Rades ein freier R aum , der 
wesentlich zum  Zusammen-

S chnitt A -ß

-JOSOO

jruben

Abb. 530 u. 531. Gießereiplan für Hartgußräder,

__ i__ ±L
-  - 30— 7-  11-i------ —f —

SStützfu/sejürjeden Decke!

Abb. 533. Asbestdeckel für die Glühgrube.

5  Hu/senje ¿fürjeden STuf7flf/i

Abb. 534. Ringe für das Wärme
ausgleichrohr und Segmentdeckelehen.
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halten der W ärm e beiträgt. Der Deckel (Abb. 533) besteht aus einer m it Asbest u n te r
fü tte rten  B lechplatte und  wird unm itte lbar auf das oberste R ad  gelegt. E r ist m it 
5 S tützfüßen von 25 m m  Durchmesser und 90 mm Höhe ausgestatte t, um  nicht mit 
seiner ganzen Fläche auf dem Abgusse zu liegen. Die Schächte werden m it feuerfesten, 
100 m m  starken  Steinen ausgemauert und  erhalten eine H interm auerung von gewöhn
lichen Backsteinen. D er R aum  zwischen den einzelnen Glühschächten wird m it losen, 
in groben F lußsand gebetteten  Ziegelbrocken ausgefüllt. Zum besseren Wärmeausgleich 
von oben nach un ten  sind außerdem  in der M itte zwischen je vier Glühschächten Aus
gleichröhren (s. Abb. 532) vorgesehen. Sie bestehen aus einer Anzahl übereinander
gestellter, geschlitzter R ingkörper (s. Abb. 534) von 350 mm Durchmesser und reichen 
bis zur H üttensohle. Nach 108stündigem Glühen werden die R äder ausgehoben, worauf 
man in unm ittelbarem  Anschlüsse die heiße Grube aufs neue belegt.
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XII. Rohrformerei.

Allgemeines.
Es sind hauptsächlich, drei A rten von geraden R öhren zu unterscheiden:
1. R ö h r e n  von u n r e g e l m ä ß i g e n  A b m e s s u n g e n ,  die im  allgemeinen nur 

einzeln oder in geringen Stückzahlen anzufertigen sind;
2. D r u c k r ö h r e n  für Gas- und W asserleitungen, deren Abmessungen genau nor

malisiert sind, so daß sich Einrichtungen für Massenerzeugung lohnen. H ier ist noch weiter 
zwischen Flanschen- und M uffenrohren zu unterscheiden.

3. A b f l u ß -  o d e r  A b l a u f - ( A b f a l l - ) r ö h r e n ,  w orunter sehr dünnw andige Muffen
rohre zu verstehen sind. Sie sind zwar noch nicht einheitlich norm alisiert, werden aber, 
wenn auch nach mehreren Normalien, doch in so großen Mengen bestellt, daß auch zu 
ihrer wirtschaftlich nutzbaren Herstellung nu r E inrichtungen zur Massenerzeugung in 
Frage kommen.

Röhren von unregelmäßigen Abmessungen.
N icht in größeren Mengen, sondern fü r bestim m te Zwecke in unregelmäßigen Ab

messungen einzeln oder doch nu r in wenig S tücken auszuführende röhrenförmige Ab
güsse werden den jeweiligen U m ständen entsprechend auf die m annigfachste Weise 
hergestellt. F ü r gewöhnlich arbeitet m an m it einem längsgeteilten Modell, dessen eine 
H älfte auf ein S tam pfbrett gelegt und im übergeschobenen Form kastenteile einge
stam pft wird, worauf m an K asten  und  B odenbrett verklam m ert, wendet, das Stam pfbrett 
beseitigt, die Teilungsfläche ausarbeitet, die zweite M odellhälfte u nd  das Form kasten
oberteil aufsetzt und m it einem zugleich eingesetzten E ingußtrich ter und  ein oder 
mehreren Steigern hochstam pft. Der E ingußtrich ter w ird auf die Teilungsebene gesetzt, 
um  von ihr aus die Form  anschneiden zu können. Die Steiger setzt m an auf die 
höchsten P unkte der Form, falls F lanschen oder Muffen vorhanden shid, auf diese, 
sonst in gleichmäßiger Verteilung über den Scheitel der Rohrwölbung. Die Kerne 
werden für kleinere Durchmesser m it K em sand in K ernbüchsen ausgeführt, fü r größere 
Durchmesser auf Spindeln in Sand, in Masse oder in Lehm  aufgedreht. Sandkeme 
kommen trocken und naß zur Verwendung. K urze K erne können ohne S tü tzen  verwendet 
werden, wobei ausreichende K ernm arken vorzusehen sind. Längere K erne müssen 
oben und un ten  durch Nägel oder K ernstü tzen  gesichert werden.

Größere Röhren, für die sich die Anfertigung eines Holzmodells n icht lohnt, werden 
nach LehmrnodelJen, nach Rahm enm odellen oder in reiner Lehrenarbeit ausgeführt.

Kugelgelenkröhren.
Die E inrichtung zum  Form en und  Gießen von K ugelgelenkrohren (Abb. 535) kommt 

schon derjenigen für normale Muffenrohre recht nahe. Abb. 536 zeigt links einen Schnitt 
durch eine soeben abgegossene Form  und  rechts durch die noch die 
Modelle enthaltende fertig gestam pfte Form , w ährend Abb. 537 einen 
zum  Einsetzen in die Gießgrube bereiten F orm kasten  im  äußeren Bild 
darstellt. Die Form  b au t sich auf einer G rundp la tte  D auf (Abb. 536), 
auf der das Kugelm odell A, in  einem Falz geführt und  durch drei 
Schrauben festgehalten, ruh t. E in R ing E  w irkt als D urchziehplatte 
beim Ausheben des Modells. N ach dem Aufsetzen und  Vollstampfen 
des glockenförmigen U nterkastens bringt m an die beiden zylindrischen 
M ittelkasten  auf das U nterteil, setzt das bei M im  eisernen Kugel

modell geführte H auptm odell ein, s tam pft die M ittelkasten hoch, setzt F orm kasten 
oberteil und das Endm odell C auf, s tam pft das Oberteil voll, streicht g la tt  ab, zieht 
das Muffenmodell C und  dann  das H auptm odell aus, und geht nun  an  das Ausheben des

Abb. 535. 
Kugelgelenkrohr.
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Glockenmodells am  Fußende der Form. Zu dem Zwecke werden die das U nterteil m it der 
A ufstam pfplatte verbindenden K lam m ern gelöst und an  ihrer Stelle in Aussparungen 
der P la tte  D passende kleinere K lam m ern 
geschoben, die die D urchziehplatte E  m it dem 
Form kastenunterteil fest verbinden. W ird 
nun der ganze Form kasten  angehoben, so 
bleibt das Kugelm odell infolge seines E igen
gewichts auf der B odenplatte sitzen, wobei 
der R ing E  ein Abbröckeln von Sand ver
hindert. Bei einer Höhe von etwa 150 mm

Abb. 536. Schnitte durch eine Form für 
Kugelgelenkrohre.

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

läßt m an die D urchziehplatte E  durch Lösung der K lam m ern fallen und hebt dann 
den ganzen K asten  vollends über das Kugelmodell hinweg. Schwärzen und Trocknen 
sämtlicher Teile der Form.

Beim W iederzusammen- 
setzen der Form  wird die 
Bodenplatte E  durch die 
G rundplatte I  ersetzt, die m it 
einem Lehmring O versehen 
ist, und in der sich auch der 
Muffenkem F  befindet. Dieser 
Kern besteht aus einem sieb
artig durchlochten, gußeiser
nen Ring, der in  einem koni
schen Falz der Bodenplatte 
geführt wird. D er R ing wird 
m it Strohseil gleich einer K em - 
spindelumwickelt, worauf m an 
ihn in  eine K ernbüchse setzt
und die noch fehlende W andstärke aufstam pft. Die Kernbüchse ist zweiteilig, da sie 
der verschiedenen N uten des Kerns halber seitlich vom K ern abgezogen werden muß. 
Abb. 538 zeigt einen fertigen, bereits in die Bodenplatte eingefügten K ern und läß t auch

Abb. 538. Herstellung des Kerns für das Kugelgelenk.
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den in die P la tte  eingelassenen Lehm ring O erkennen. Nach dem Schwärzen des Kugel
muffenkerns setzt m an die B odenplatte über ein Feuer und bring t auch den ganzen 
Form kasten  darüber, so daß die Form  und der Kugelkern zu gleicher Zeit trocknen. 
Der große, genau zylindrische H au p tk em  wird in üblicher Weise über einer gelochten 
Blechspindel aufgedreht. D er in Abb. 536 ersichtliche K ern  K  dient als Abdeck- und 
Eingußkem . E r  h a t  außen etwas Anzug, um  sich in  der Form  genau zu führen, geht 
innen scharf an  den H au p tk em  heran, um  beim Einsetzen desselben als F ührung  zu 
dienen, und ist m it schmalen, rechteckigen A usschnitten versehen, durch die das flüssige 
Eisen aus dem oberhalb des K em rings und  innerhalb des eisernen Flanschrings L ange
ordneten Gießtümpel in die Form  gelangt.

Normale Gas- und Wasserleitungsröhren.
(Muffen- und Flanschröhren.)

Abb. 539. Mehrfach geteilter Abb. 540. Schnitt durch eine Abb. 541. Gußbereite
Formkasten für Muffenröhren. Rohrform vor d. Modellausziehen. Rohrform.

Die Form erei von M uffenröhren erfolgt in m ehrfach geteilten Form kasten  nach 
Abb. 539. Eine der beiden K astenhälften  ist m it angegossenen L agerp latten  versehen,

m ittels deren sie an  einer Säule, einem eisernen Gerüst 
oder einem D rehkörper dauernd befestigt wird. F ü r kleinere 
Form kasten  (von 3 '/, m  Gesam tlänge abw ärts) genügt je 
eine obere und  untere Befestigung, größere Form kasten 
erhalten besser noch eine d ritte , m ittlere  Verbindung mit 
dem Tragkörper. Die Befestigung m it nu r einer (oberen) 
T ragplatte ist ungenügend und  fü h rt ste ts zum  vorzeitigen 
Verschleiße der K asten. Die zweite Form kastenhälfte 
bleibt beweglich und  läß t sich auf kräftigen, schmied- 
eisemen, an  die erste H älfte geschraubten Führungen so 
weit abziehen, daß das^ Entleeren der abgegossenen Form 
bequem erfolgen kann. Bei sehr großen Form kasten  wird

das Abziehen der beweglichen K astenhälfte  durch Rollen erleichtert, wie eine oben in 
der Abbildung erkenntlich ist. Die Verbindung der beiden K astenhälften  untereinander 
erfolgt durch Keilverschlüsse.

H eute ist der Guß m it nach u n ten  gerichteter Muffe vorherrschend geworden. Dabei 
wird das Zentrieren des Rohrkerns einfacher, die W andstärken der Muffen können
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genauer eingehalten werden, das Trocknen geht in der Regel rascher und gleichmäßiger 
vor sich, und  die Ausschußgefahr wird geringer. Es werden aber trotzdem  auch recht 
beträchtliche Mengen von Röhren m it nach oben gerichteter Muffe gegossen, wobei das 
etwas einfachere Form verfahren und die bequemere Herstellung des Kernes, sowie das 
rascher zu bewirkende Einlegen in die Form  maßgebend ist.

Abb. 540 zeigt einen Schnitt durch eine Rohrform  m it nach u n t e n  g e r i c h t e t e r  
M uf f e  unm itte lbar nach dem Auf stampfen, noch vor dem Modellausziehen, Abb. 541 
dieselbe Form  in vollständig gußbereitem  Zustand m it eingelegtem Kern. U nten wird 
der Form kasten  durch einen m it Keillappen versehenen Ring, den Zentrierring, abge
schlossen, der an  der festsitzenden K astenhälfte dauernd festgeschraubt ist. Der Ring 
erhält recht ausgiebige W andstärken, bei K asten  für größere Rohrweiten außerdem 
noch Rippenversteifungen, denn er h a t neben der einen Form kastenhälfte die K ern 
spindel und während des Stam pfens das schwere eiserne Modell zu tragen. Bei F o rm 
kasten größter Abmessungen würde aber tro tz  ausgiebiger W andstärke die Belastung 
des Zentrierrings zu groß werden, m an muß dann durch genau wirkende Führungen 
an der zweiten Form kastenhälfte für seine E ntlastung  sorgen. Der innere, auf Maß 
bearbeitete K onus des Zentrierrings dient zur Führung des Modellträgers (Abb. 540) 
und des Kerntellers (Abb. 541); von ihm  hängt zum großen Teile der gute Erfolg des 
Gusses ab ; schon die geringste Lockerung oder Ungenauigkeit seines Sitzes h a t u n 
brauchbare, ungleichseitige Rohre zur unausbleiblichen Folge. Am besten bewähren sich 
Zentrierringe aus Temperguß m it gehärteten  Konusflächen, wogegen Ringe aus S tah l
guß tro tz  ihrer größeren Sicherheit gegen Bruch infolge schnellerer Abnutzung der 
Konusflächen noch rascher zugrunde gehen als gußeiserne.

Die Form kasten  sollen recht kräftig  gehalten werden, dam it sie sich nicht so leicht 
verziehen, und es empfiehlt sich, m ittels ausgiebig bemessener Rippen den mannig
fachen Beanspruchungen durch Hitze und rasche Abkühlung und durch das Abklopfen 
beim Entleeren von vornherein ausreichenden W iderstand entgegen zu setzen. Je  
schlechter die Form kastenhälften aneinander passen, desto größer wird der Ausschuß, 
und die Grenze, bei der infolge einer K rüm m ung der K astenhälften gute Rohre über
haupt nicht mehr erzielt werden können, ist nur zu bald überschritten.

Die M o d e lle  werden aus Gußeisen angefertigt und an allen Führungstellen, sowie 
an sämtlichen formgebenden F lächen bearbeitet. Die Muffe bildet ein Modellteil für sich 
und wird von unten  durch den Zentrierring in die Form  eingeführt und dort sorgfältig 
verkeilt. Das muß m it größter Gewissenhaftigkeit geschehen; ein Sandkorn, das zwischen 
den Führungsflansch der Muffe und den Konus des Zentrierrings gerät, kann die U n 
brauchbarkeit des Abgusses zur Folge haben. W enn die Führung infolge langen Ge
brauchs abgenutzt und  zu weit geworden ist, so versetzt sich der H auptkern, wodurch 
die Abgüsse ungleiche W andstärken erlangen. D a s  K r u m m z i e h e n  d e r  R o h r e  b e r u h t  
in d e n  m e i s t e n  F ä l l e n  a u f  e i n s e i t i g e n  W a n d s t ä r k e n ,  i n f o l g e  d e r e n  d a s  
R o h r  u n g l e i c h  a b k ü h l t .

Wie Abb. 540 erkennen läßt, führt sich das Schaftmodell un ten  in einem Aufsatze 
des Muffenmodells. Eine obere Führung wird meistens weggelassen, da bei genauen 
Flihrungs- und Sitzflächen und völlig lotrechter Stellung des Form kastens das Schaft- 
modell infolge seines Eigengewichts genau senkrecht stehen soll. D a diese Voraussetzungen 
nicht immer zutreffen, ist es besser — insbesondere bei Modellen m it kleinem D urch
messer — am  oberen Ende des Form kastens einen losen, drehbaren, m it ausreichenden 
Aussparungen versehenen Ring p über das Schaftmodell zu schieben (Abb. 542), der 
an einer bearbeiteten Leiste des Form kastens geführt und während des Stampfens von 
den Stam pfstöcken im Kreise mitgenommen wird. Bei Modellen von großem Durchmesser 
ist eine obere Führung entbehrlich, weil dann die Auflageflächen leichter bre it genug ge
halten werden können, um  das Geradestehen des Schafts zu gewährleisten. Modelle von 
geringem Durchmesser können von einem der stam pfenden Arbeiter so lange mit der 
H and in der Mittelachse des Form kastens festgehalten werden, bis eine genügend hohe 
Sandschicht aufgestam pft ist, um  eine Lageänderung des Schafts zu verhüten. Die 
M annschaften bringen es zwar bei Anwendung dieses Handgriffes zu einer großen
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Sicherheit, er bleibt aber doch im mer ein wenig zuverlässiges H ilfsm ittel und  m acht den 
guten Erfolg des Gusses, m ehr als notwendig ist, von der Zuverlässigkeit einzelner 
A rbeiter abhängig.

D er Anzug (die Verjüngung oder K onizität) des Schaftmodells wird sehr verschieden 
bemessen. Große Modelle verjüngt m an häufig nach un ten  zu um  einige Millimeter, 

um  den K raftbedarf beim Ausziehen zu verm indern. Kleinere 
Modelle werden von oben und  un ten  gegen die M itte zu um  etwa 
3 m m  verjüngt, w odurch die S tam pfarbeit erleichtert, die zum 
Modellausziehen erforderliche K ra ft aber vergrößert wird. W ährend 
des Modellausziehens wird der Form sand durch das u n ten  stärker 
werdende Modell nachgepreßt und geglätte t. D er gleiche Zweck 
wird erreicht, wenn m an das Modell gleichmäßig gerade auf einen 
Durchmesser abdreht, der um  2 —3 m m  kleiner ist, als die Form 
werden soll, und  dann  am  un teren  E nde des Schafts einen koni
schen Ring auf zieht, dessen größter Durchm esser dem richtigen 
Maß der Form  entspricht. Diese A nordnung verleiht den Modellen 
wesentlich längere Lebensdauer, denn der der A bnutzung am 
stärksten  ausgesetzte R ing kan n  aus dem  widerstandsfähigsten 

Tem perguß — gefertigt und  leicht ausge-Stoffe — gehärtetem  
wechselt werden.

Der oberste Teil 
doppelte W andstärke

Abb. 542. Rohrform 
mit oberer Rührung des 

Schaftmodells.

des Schaftmodells erhält oft einen um  die 
des R ohrs v ers tä rk ten  Durchmesser. Es 

en tsteh t so eine K ernm arke, die entweder gerade oder nach oben 
schwach konisch anlaufend ausgebildet werden kann. E in  geringer 
Anzug der Marke erleichtert das Einsetzen des Kerns, m an muß

Abb. 543. Gußeiserne Kernbüchse für kleinere 
Muffenkerne.

Abb. 544. Schablonieren größerer Muffenkerne.

i  x  m
/fe rn  zu  /ang /fe rn  von rich tig e r /fe rn  zu /ru rz

länge

Abb. 546. Folgen ungenauer Kernlängen bei Abb. 545. Rohrform mit nach oben gerichteter
Muffenrohren. Muffe.
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sich n u r hüten, ihn zu sta rk  zu bemessen, weil sonst w ährend des Gießens die K ern 
spindel den H a lt verlieren kann. Infolge der hierbei wirkenden W ärm e dehnt sich die 
Spindel aus und  wächst, da ihre Lage nach unten  begrenzt ist, nach oben. Bei ganz 
geraden Führungen schadet das nichts, bei einer Führung m it starkem  Anzug wird sich 
aber der K ern auf die eine oder andere Seite legen und ein einseitiges Rohr ergeben. 
Die Gefahr ist bei Röhren von kleinem Durchmesser größer, weil bei ihnen auf der 
eisernen Spindel weniger Kernstoffe, wie Lehm oder Sand, Strohseile usw., der W ärm e
übertragung im  Wege sind. M an bem ißt darum  den Anzug der K ernm arke für kleinere 
Rohre m it etw a 2°/0 und  für größere m it höchstens 5 %  ihrer Länge.

Die Muffenkerne werden auf gußeisernen Tellern, den Bodenstücken, die einen 
Konus zur S tütze und Führung des H auptkerns enthalten, für sich angefertigt. Man 
bedient sich für kleinere Muffenkerne besonderer Form m aschinen oder gußeiserner 
Kembüchsen (Abb. 543), während große Muffenkerne mit Lehren gedreht werden (Abb. 544). 
Die Bodenstücke sind die am  meisten 
beanspruchten Teile der Formein- (o)
richtung. Sie müssen deshalb am  a 
schärfsten auf richtiges Maß nach 
geprüft und  rechtzeitig erneuert 
werden.

Abb. 545 zeigt den Schnitt 
durch eine Form  m it nach o b e n  
g e r i c h t e t e r  M u f f e ,  bei der ein 
besonderer Muffenkern entfällt, da 
schon der H auptkern  die Muffen
form enthält. U nten  ist die Form  
während des Stampfens durch einen 
Teller m it dem Ansätze zur Führung 
des Schaftmodells und w ährend des 
Gusses durch einen anderen Teller 
mit einer Sand- oder Lehmeinlage 
abgeschlossen, die eine H ärtung  des 
Rohrendes h in tanhält. E in  Absatz 
am oberen Ende des Schaftmodells 
dient als Stütze des Muffenmodells.
Das Muffenmodell wird erst dann 
auf das Schaftmodell geschoben, 
wenn der Form kasten bereits bis 
zur U nterkante des ersteren voll
gestampft ist.

Die Arbeit ist bei der Form erei 
mit nach oben gerichteter Muffe
etwas einfacher und in der Folge billiger, als bei abw ärts gerichteter Muffe. E in  großer 
Nachteil liegt aber in der Gefahr, infolge ungenauer K em längen ungenaue Muffen
querschnitte zu erhalten, wie es die Abb. 546 erkennen läßt. D a die wirksame Kernlänge 
nicht nur von der genauen Arbeit des Formers, sondern auch von der W ärme der 
Kemspindel und von ihrer Ausdehnung w ährend des Gießens abhängt, tre ten  solche 
Ungenauigkeiten nu r allzu leicht ein.

Die R o h r k e r n e  werden fast ausschließlich aus fettem  Lehm und aus magerer 
Lehmmasse auf schmiedeisernen Spindeln un ter Benutzung von K erndrehbänken m it 
mechanischem Antriebe aufgedreht. Zu Rohren bis etw a 50 mm lichter W eite werden 
für die K em spindeln schmiedeiserne Röhren a benützt (Abb. 547), die zur Ableitung der 
Gießgase über die ganze Oberfläche m it kleinen Löchern versehen sind. F ü r lichte 
W eiten von 50—70 mm sind Spindeln b aus Kreuzeisen m it angeschweißtem unteren 
Führungskonus und aufgegossener M uffenverstärkung (Abb. 548) m it gutem  Erfolge in 
Verwendung. Die Abführung der Luft erfolgt zwischen den Rillen des Kreuzeisens nach

Abb. 547—551. Verschiedene Rohrkerne.
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unten. M itunter sind auch noch massive oder teilweise massive, gußeiserne K ernspindeln c 
in Gebrauch (Abb. 549), die zur Gasabführung m it R illen versehen sind. Solche 
Spindeln kom m en verhältnism äßig teuer, sie sind infolge des großen Gewichts u n h an d 
lich und unterliegen einer beträchtlichen Bruchgefahr; sie sind in neueren R ohr
gießereien kaum  m ehr anzutreffen. Die K ernspindeln fü r Rohre größter Abmessungen 
d und e werden aus gußeisernen oder schmiedeisernen Trom m eln m it gußeisernen 
Kopf- und Fußeinsätzen (Abb. 550 und  551) hergestellt. Man m acht dann  den Schaft 
etwas konisch, um  das Ausziehen der Spindel aus dem abgegossenen R ohr zu er
leichtern.

D ie  F o r m a r b e i t .  Nach jedem  Guß wird der Form kasten  durch Abklopfen 
gründlich von allem anhaftendem  Sand befreit, verschlossen und m it dem Modell
tragteller versehen. Kleine M odellträger bringt m an von H and, größere m ittels eines 
fahrbaren Hebestocks oder m it Hilfe eines von Druckwasser betä tig ten  Kolbens in den 
Form kasten. Auf den M odellträger setzt m an von oben m ittels des K rans das Schaft
modell und richtet es nach Bedarf m it dem  Zentrierring aus. Je  nach dem Durchmesser 
der Form  erfolgt dann das A ufstampfen durch zwei bis vier Arbeiter, wobei einer stetig 
Sand zuschöpft, w ährend die anderen stetig stam pfend die Form  umkreisen. D er Stam pf - 
stock besteht entweder aus Eschenholz von einem Q uerschnitte, der der Krüm m ung 
des Modells angepaßt ist, oder aus gezogenem Eisenrohr m it einem eingenieteten guß
eisernen Schuh. Das Stam pfen m uß m it großer Gewissenhaftigkeit so ausgeführt werden, 
daß der untere Teil der Form  stärker verdichtet wird als der obere, weil er w ährend des 
Gießens infolge des auf ihn wirkenden höheren Drucks ausgiebiger beansprucht wird. 
Am besten ist es, vom Anfang bis zum  Ende gleichmäßig zu stam pfen, die in der 
Zeiteinheit zugeschöpfte Sandmenge aber allm ählich zu steigern. Bei unregelmäßigem 
Stam pfen entstehen in der W andung der Form  lockere Stellen, die dem  R ohr ein un
ebenes beuliges Aussehen geben und sein Gewicht erhöhen, schlim m stenfalls aber 
auch beim Gießen weggeschwemmt werden und zur U nbrauchbarkeit des Rohrs 
führen können.

Flanschenrölren.
F l a n s c h e n r o h r e  größeren Durchmessers, die m it Flanschenrippen (Abb. 552) 

versehen sind, also etw a von 600 m m  lichte W eite aufw ärts, werden m it einer E inrich
tung  nach Abb. 553 ausgeführt. Das Modell B ru h t auf einer A ufstam pfplatte A. Der 
den Flansch enthaltende U nterkasten  C ist gleich den beiden folgenden Form kastenteilen D 
geteilt, der den oberen Flansch enthaltende K asten  E  ist gleich dem  Oberkasten F  unge

teilt. Das H auptm odell B besteh t aus Eisen, 
das des verlorenen Kopfes der leichten H and 
habung halber aus Holz. N ach genau wage
rechter A usrichtung der A ufstam pfplatte A wird

Abb. 552.^ Abb. 553. Abb. 554. Abb. 555. Abb. 556.
Flanschenrohrvmit Abb. 552—556. Formeinrichtung für Flanschenrohre größeren Durchmessers.

Flanschenrippe.

das Modell B eingesetzt und  werden die Rippenmodelle in Schlitze der S tam pfp latte  
geschoben. Auf bringen und Vollstam pfen des K astenteiles C, danach der beiden Teile D;
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Abb. 557. Formerei von 
Flanschrohren von 150 bis 

300 mm lichte Weite.

Aufsetzen des ungeteilten K astens E  und des oberen m it S tützrippen versehenen 
Flanschrings J  (Abb. 554 und 553), U nterstopfen des Flanschmodells und Herstellung 
einer m it dem oberen Flanschenrande und dem Rande des K astens E  übereinstim m enden 
Teilungsebene X ; Auf setzen des K astens F  und des hölzernen Kopfmodells G, Voll
stampfen, G lattabstreichen und Ausziehen des H auptm odells B, danach des Ü ber
kopfmodells G; Abheben des Oberkastens F , Ausheben des Flanschmodells J ;  Abheben 
der zusammen verklam m erten K asten  D, D und C von der P la tte  A und Ausheben 
der unteren S tützrippen; Schwärzen 
und Trocknen säm tlicher Teile der 
Form.

Inzwischen wurde auf der Boden
platte H  die untere Form  des F la n 
sches m it Hilfe einer Drehlehre her
gestellt und danach getrocknet. Z u 
sammenstellen der Form  auf der 
Bodenplatte H , Einsetzen des H a u p t
kerns und Auf bringen einer m it Lehm 
bezogenenAbschlußplatteK(Abb.555).
Ausführung eines Eingußtüm pels auf 
der Abschlußplatte.

F ü r F lanschrohre von 300 bis 
600 mm lichte W eite wird die untere 
Flanschfläche nicht m it einer Lehre 
hergestellt, sondern auf einer Modell
platte in fe ttem  Form sand aufge
stampft. Abb. 556 zeigt den unteren 
Teil einer solchen Form.

Etwas abweichend von dem vor
beschriebenen Verfahren ist die 
Formerei von Flanschrohren m it 
150—300 mm lichter Weite. Die 
Unterfläche des Bodenflansches wird 
hier von einem Sand- oder Lehm 
ring Q (Abb. 557) gebildet, der zur 
Hälfte in einer Aussparung der Boden
platte liegt und dessen äußerer R and 
spitz winkelig gestaltet ist, wodurch 
sich auch eine etwas andere Gestal
tung der B odenplatte N  ergibt. Der 
Oberkasten O wird nach dem Auf
stampfen zwecks Aushebung des 
Flanschmodells P  abgehoben. Der 
verlorene Kopf h a t den gleichen 
Durchmesser wie der R ohrflansch; 
die Abdeckung der Form  wird durch 
einen Ansatz am  Kerne bewirkt.

Noch einfacher läß t sich die E inrichtung für Rohre von 75—150 mm lichter 
Weite und von Baulängen bis zu 2750 mm treffen. Das den Sandkern für den 
unteren Flansch enthaltende Bodenstück wird m ittels eines Scharniers m it dem 
H auptkasten  verbunden (Abb. 558), zum Auf stam pfen des Rohrmodells wird eine 
A ufstam pfplatte B in das Bodenstück eingelegt (Abb. 559). Nach dem Ausziehen 
des Modells wird das Bodenstück aufgeklappt, die S tam pfplatte ausgehoben und durch 
den Flanschkern C, in dem danach der R ohrkern Führung und Stützung findet, 
ersetzt. Abb. 560 u nd  561 zeigen die Büchse zum Aufstampfen des Flanschenkems 
und einen fertigen Kern.

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 11

Abb. 558. Formerei von 
Flanschrohren von 75 bis 

150 mm lichte Weite.

Abb. 560 und 561. 
Flanschkern und Kern

büchse.



In  den letzten Jah ren  ist m an auf den größeren W erken dazu übergegangen, die 
Stam pf arbeit von H and  durch M aschinenarbeit zu ersetzen J). Das Schaftm odell wird 
nach dem Stam pfen m ittels eines durch seine obere Öse geschobenen Hebels nach rechts 
und links gedreht und dann m it dem K ranen  ausgezogen. Es em pfiehlt sich, das Modell 
von Zeit zu Zeit m it Petroleum  abzureiben, wodurch es leichter aus dem  Sand geht 
und glattere Form en liefert.

Sämtliche Rohrformen werden geschwärzt und  getrocknet. Die Schwärze wird 
gewöhnlich durch Eingießen aufgetragen, wobei das Schwärzegefäß so geschwenkt wird, 
daß die Flüssigkeit in kreisender Bewegung über die ganze R ohrw andung fließt. Vor 
Ausführung dieser Arbeit bringt m an u n te r die Form  ein Gefäß zum  Auffangen der ab
fließenden Schwärze; es geht dem nach keine Schwärze verloren, und  m an kann  oben 
ohne Gefahr einer Verschwendung recht reichlich zugießen. Die Form en werden m it Gas 
getrocknet, das ihnen durch eine Düse am  unteren  offenen E nde des K astens zugeführt 
wird (vgl. Abb. 558).

In  ein und  demselben Form kasten  können in  der 24stündigen Doppelschicht 6 bis
12 Abgüsse hergestellt werden. Das Trocknen einer Form  erfordert 15—30 Minuten,

das eines m ittleren  K erns etwa 
2 S tunden, wobei für die erste Lehm
schicht 40 — 50, fü r die zweite 30 — 40, 
für das N achtrocknen der Schwärze 
10 M inuten und  für die Abkühlung 
vor dem Einsetzen der R est der an 
2 S tunden fehlenden Zeit gerechnet 
wird.

Sobald das in die Form  gegossene 
Eisen e rs ta rrt ist, m uß die K ern
spindel gezogen werden, was ohne 
Schwierigkeit geschieht, wenn der 
richtige Augenblick wahrgenommen 
wird. Die durch den dabei frei wer
denden H ohlraum  ziehende Luft be
w irkt ein gleichmäßiges Abkühlen des 
Rohrs. Das ist von großer W ichtig
keit ; ungleichmäßig abgekühlte Rohre 
erlangen Spannungen, die ihrem Da
sein gefährlich werden können. Die 
Sorge für gleichmäßiges Abkühlen der 
R ohre darf auch nach dem Ziehen 
der Spindeln nicht vernachlässigt 

werden. In  den meisten Fällen ist n ich t genügend Zeit zur Verfügung, um  die Rohre 
in der Form  abkühlen zu lassen. Man zieht sie dann noch ro tw arm  aus, schichtet sie 
wagerecht auf eisernen Transportw agen und  bedeckt sie m it einer B lechplatte. So 
behandelte Rohre kühlen auf dem Wege zur Putzere i in ganz einwandfreier Weise 
gleichmäßig ab.

An das Putzen schließt sich das A btrennen des Eingusses und  das Abschneiden 
auf genaue Längen, Arbeiten, die auf besonders eingerichteten W erkzeugmaschinen 
vollzogen werden. D ann gelangen die R ohre in den Prüfraum , wo sie durch inneren 
W asserdruck und gleichzeitiges Abklopfen m it eisernen H äm m ern auf D ichtheit und 
Bruchfestigkeit un tersucht werden.

A n o r d n u n g  d e r  F o r m e n  u n d  d e r  K e r n m a c h e r b e h e l f e .  Abb. 562 zeigt die 
Anlage einer neuzeitlichen Rohrgießerei. Die Form kasten sind an  drehbaren Trommeln 
(Abb. 563 und 564) befestigt, deren jede m it m ehreren den verschiedenen Arbeitszwecken 
angepaßten Hebezeugen versehen ist. Das Modelleinsetzen, Stam pfen, Modellausheben,

162 Rohrformerei.

*) Siehe S. 465.
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Kerneinsetzen, Gießen, Spindelziehen und Entleeren kann dann stets gleichmäßig je 
an derselben Stelle erfolgen. Das Modell wird an  einer Stelle des m ittleren Form kasten
kreises an  eine feststehende W inde gehängt und stets vom gleichen P unkte aus in den 
Form kasten gesetzt. Sobald der Form kasten vollgestam pft ist, zieht m an das Modell 
aus und bewegt die Trommel um  so viel weiter, daß der nächste Form kasten wieder genau

Abb. 563. Abb. 564.
Abb. 563 u. 564. Drehbare Rohrformtrommel.

unter das Modell kom m t. Dementsprechend braucht der Form sand stets nur an  ein 
und dieselbe Stelle befördert zu werden. E in  in der M itte des Formkastenkreises stehender 
Drehkran dient zum  Kerneinsetzen und  Gießen, während ein anderer, zwischen je zwei 
Trommeln untergebrachter D rehkran die abgegossenen Rohre auszieht. Zum Gießen
wie zum Kerneinsetzen b raucht der K ran  für ____
den ganzen Form kastenkranz nur einmal ein
gestellt zu werden, wodurch die Arbeiten nicht 
nur genauer, sondern auch viel rascher als bei 
feststehenden Form kasten  erledigt werden 
können.

Abb. 565 läß t die Verteilung der H ebe
zeuge erkennen. Die Trommeln bestehen zum 
größten Teil aus Gußeisen. Sie werden ähn 
lich einer Drehscheibe auf Rollen bewegt, die 
auf dem das Fundam ent bildenden Mauerklotz 
gelagert sind. Im  Innern  der Trommel sitzt ein 
Zahnkranz, in den ein im F undam ent ge
lagertes Z ahnrad eingreift. Die Bewegung des 
Zahnrads wird von einem auf der Trommel 
gelagerten H andrade aus oder m ittels eines 
Elektrom otors bewirkt. An die Stelle des 
m ittleren D rehkrans der Abb. 565 t r i t t  m it
unter eine über die Trom m elm itte gerichtete 
Laufkatze.

In  der Gießerei nach Abb. 566 sind insgesamt 10 R ohrtrom m eln vorgesehen, deren 
jede von zwei K erndrehbänken und  zwei Trockenkam m ern bedient wird. Die Beför
derung des verbrauchten Formsandes erfolgt mit Kippwagen, die durch ein Gangspill 
angetrieben werden und auf dem zu ebener E rde neben den Rohrtrom m eln angeordneten

11*

Abb. 565. Verteilung der Hebezeuge bei 
einer Rohrtrommel.



164 Rohrformerei.

. . FR 7 ir IT" ^

M

Gleise laufen. In  dem an  der Stirnseite des Baues gelegenen R aum  w ird der Sand 
aufbereitet, worauf er durch ein Becherwerk auf die Form bühne und  von do rt auf einem 
Gleise den einzelnen Form abteilungen zugeführt wird. D er fü r die K erne benötigte 
Lehm wird zu ebener E rde auf Kollergängen vorbereitet und dann  m ittels einer H änge

bahn  und eines elektrisch 
betriebenen Aufzugs auf 
die B ühne h in ter die 
Trockenkam m ern be
fördert . Von dort gelangt 
er m itte ls einer zweiten 
H ängebahn an  die Lehm 
tröge der verschiedenen 

K ernm achergruppen. 
Die R öhren werden mit 
nach un ten  gerichteter 
Muffe gegossen, die 
erforderlichen Muffen
kerne werden zu ebener 
E rde angefertigt und 
getrocknet. Zwischen je 
zwei Trom m eln ist ein 
doppelter Trockenofen 
vorgesehen. Sämtliche 
Trockenvorrichtungen, 

sowie die Heizung der 
Teeröfen werden von 
einer Gaserzeugeranlage 
aus gespeist.

D as flüssige Eisen 
wird zum  Teil vom 
Hochofen bezogen, zum 
Teil in Kuppelöfen ge
schmolzen und nach Be
darf gemischt. Es ge
lang t dann in großen 
B ehältern  auf einem 
Gleise zu ebener Erde 
vor die einzelnen Trom
meln, wo m an es in die 
G ießpfannen umgießt 
und  durch einen Aus
schnitt in  der Form 
bühne m it einer Lauf
katze hochhebt.

Die fertigen Rohre 
werden auf W agen ver
laden , die auf dem

Gleise zwischen der linksseitigen Mauer und  den A ussparungen zum  Eisenhochheben 
laufen und m it einer Senkvorrichtung in  die Gußputzerei zu ebener E rde befördert 
werden x).

Abb. 566. Plan einer größeren Rohrgießerei.

1) Wesentlich andere Anordnungen ergeben sich, wenn an Stelle des Handstampfens oder der 
in Deutschland bisher üblichen Stampfmaschinen eine H e r b e r tsc h e  Ziehmaschine oder gar eine 
Schleudermaschine tritt. Näheres siehe S. 473 u. 478 u. ff.
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Abflußrohren.
Zur erfolgreichen Erzeugung von Abflußrohren als Massenware kom m t es auf eine 

tadellose Modell- und  Kernbüchseneinrichtung, auf luftigen Sand und auf hitziges, 
dünnflüssiges Eisen an. In  m anchen W erken werden Form en und Kerne stehend her
gestellt und  abgegossen, in anderen arbeitet m an m it liegenden Formen, und die Kerne 
werden teils aus Lehm, m itun te r auch aus Sand hergestellt. Liegende Form en werden 
meist naß , stehende gewöhnlich trocken abgegossen. F ü r den stehenden Guß werden 
wagerecht angefertigte Lehm- 
kerne oder in lotrecht aufge
stellten, der Länge nach auf 
klappbaren K ernbüchsen her
gestellte Sandkerne benützt.
Lehmkerne erfordern zwischen 
Lehm und  K ernspindel eine 
Schicht aus Stroh- oder H eu 
seilen , wogegen für lotrecht 
hergestellte Sandkerne meist 
profilierte Kerneisen m it L u ft
spießen verwendet werden, welch 
letztere vor dem A ufklappen 
der Kernbüchse aus dem K ern 
gezogen werden. Die Form erei 
mit lotrecht stehenden Form kasten  lehnt sich genau an die im vorhergehenden A b
schnitt beschriebene Arbeit bei den Druckröhren an. Es ist nur den K ernen noch mehr 
Nachgiebigkeit nach dem Gusse zu verleihen, da sonst ein Reißen der äußerst schwach- 
wandigen Rohre zu befürchten wäre.

Der überwiegende Teil aller Abflußrohren wird bei uns wie in Amerika liegend in 
handgestam pften Form en hergestellt. Abb. 567x) zeigt eine bewährte, amerikanische 
Formeinrichtung. Sie besitzt einen 
auf vier R ädern  ruhenden guß
eisernen R ahm en, auf dem sich 
die aus drei Längsteilen bestehende 
Durchziehplatte befindet. Die 
beiden auf der Vorrichtung befind
lichen Modelle bestehen aus zylin
drischen, durchaus genau bearbei
teten Abgüssen von 18 mm W and
stärke. Sie werden nur durch ihr 
Gewicht in entsprechend angeord
neten Bügeln des Führungsrahm ens 
festgehalten. Die genau passenden 
Durchziehplatten verhindern jede 
seitliche Verschiebung, und  eine 
etwaige D rehung des Modells um 
seine Achse ist belanglos, da es 
durchaus rund  ist.. E in  von außen 
durch eine K urbel zu betätigendes Kniehebelwerk hebt und senkt die Modelle, wobei 
man m it 18 m m  H ub, bzw. Senkung, durchaus zurecht kom m t. Die Form kasten werden 
auf der Maschine, abgesehen von den beiden Anschlägen B und einem Anschläge am 
Muffenende der Maschine, von den Modellen selbst geführt, da sie m it ihren bearbeiteten 
Ausschnitten an  beiden Kopfenden genau über die gleichfalls bearbeiteten Modellkern
marken passen. Nach dem Aufsetzen eines Form kastens wird der Verklammerungshebel A 
hochgedreht, um  den K asten  während des Stampfens sicher festzuhalten. Ober- und

Abb. 568. Stapel von Rohrformkasten.

Abb. 567. Formeinrichtung für Abflußrohren.

*) N a ch  F o u n d ry  1921, S. 43.
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U nterkasten  sind völlig gleich und  auswechselbar. Ober- und U nterte il werden gegen
seitig nur durch die Marken der im U nterteil eingelegten Kerne, bzw. durch über die 
Kernenden geschobene Ringe geführt. D urch diese Anordnung gelangt m an zu ein
fachen, jeden Beschlag erübrigenden und  darum  sehr haltbaren  Form kasten . Abb. 568

zeigt einen Stapel derselben. Sie 
sind nu r an  den Teilungsflächen 
und den auf den K ernm arken 
ruhenden A usschnitten be
arbeitet.

Die Form en werden von 
H and  gestam pft. Auf der D urch
ziehplatte ist zwischen den 
beiden Modellen ihrer ganzen 
Länge nach ein L auf angebracht, 
von dem  nach rechts und  links 
in gleichen A bständen von 50 mm 
breite, dünne A nschnitte den 
beiden Form en das Eisen zu- 
führen. Auf den H auptlauf 
m ünden vier E ingußtrichter, so 
daß jede der etw a 1500 mm langen 

Abb. 569. Gießen von Abflußrohren. Doppelform en m it vier Pfannen
abgegossen werden muß.  Es ist 

wichtig, daß die Form en beim Guß genau wagerecht liegen, was durch ihr Absetzen 
auf die Schienen der allmählich vorw ärts gehenden Form m aschine gewährleistet wird. 
D er Guß erfolgt m ittels muldenförmiger, m it 4 A usgußtüllen versehener Gußgefäße 
an allen v ie r»Eingüssen zu gleicher 
Zeit (Abb. 569).

Die K ernspindeln (Abb. 570) be
stehen aus unbearbeiteten Röhren 
m it einer Reihe von Schlitzen zur 
Luftabführung an  zwei einander 
gegenüberliegenden Längslinien und 
einem K nopf am  äußeren Muffenende.
Der Knopf befindet sich in einer 
Linie m it einer der beiden Schlitz
reihen und dient nur als R ichtungs- 
pu nk t beim Einlegen der Kerne.

Abb. 570. Kernspindeln für Abflußrohren. Abb. 571. Kerndrehbahk für Abflußrohren.

W ürde nämlich eine Schlitzreihe unm itte lbar vor die Einläufe kom m en, so bestände 
die Gefahr der D urchdrückung der sie überdeckenden dünnen Sandschicht durch 
das einströmende Eisen. Mit Hilfe des K nopfs h a t m an es stets in  der H and, die Kerne 
so einzulegen, daß die eine Schlitzreihe oben, die andere un ten  in der Form  zu liegen kommt, 
wodurch die beste E n tlü ftung  gesichert wird.

Zur Herstellung der K erne sind eigenartige Kerndrehbänke nach Abb. 571 in Ge
brauch. Sie bestehen aus einem Ständer, an  dem ein nach unten sich verjüngender
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Behälter untergebracht ist, oberhalb dessen ein durch den H andgriff C von H and zu 
betätigendes R üttelsieb vorgesehen ist. U nterhalb dieses Behälters befinden sich zwei 
genau bearbeitete Bügel zur Aufnahme der Kernenden. Die Kernenden selbst sind 
nicht bearbeitet, sondern m an schiebt über sie Ringe, deren äußerer Umfang den Aus
schnitten der Form kasten  entsprechend bearbeitet ist, und befestigt diese Ringe mittels 
Keile an  der Spindel. Die so ausgestatte te Spindel wird m it Lehmwasser bestrichen, 
in die Bügel der Maschine gelegt, eine die aufzutragende Form sandschicht begrenzende 
Lehre wird zurechtgestellt und in das Muffenende der Spindel die konische Achse einer 
W andkurbel geschoben. E in  leichter D ruck genügt, um  die D rehkurbel 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 R üttelsieb und setzt es mittels 
des Handgriffs in Bewegung, während der zweite die Spindel rasch dreht. Der durch 
den engen Schlitz des Behälters auf die Spindel fallende Sand bleibt an  ihr haften, 
so daß nach zehn bis zwölf U m drehungen ein K ern fertig ist. Mit dem Drehen wird 
zum Schluß in einem Augenblick angehalten, in dem sich der Knopf an der Spindel 
oben befindet. N un hebt m an den fertigen K ern ab, um ihn unm ittelbar in die bereit
stehende Form  einzusetzen.

Die Form erei wird durchaus in G ruppen von nur zwei Mann ausgeführt. Diese 
beiden leisten die gesamte Arbeit, sie machen sich selbst den Sand zurecht, bedienen allein 
die Maschine, gießen selbst ab (wobei sich zwei benachbarte Gruppen aushelfen), en t
leeren ihre K asten  und stapeln sie jeden Abend vorschriftsmäßig auf. Dabei bringen 
sie in der Schicht 38 Form kasten m it je zwei Röhren von 1500 mm Länge, 152 mm D urch
messer und 4,5 mm W andstärke fertig. In  der Gießerei von Sommerville (N. J .)  werden 
täglich insgesamt etw a 2000 Stück Röhren m it einem Ausschuß von höchstens 3°/0 
fertiggestellt.
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XIII. Gtliederkessel und Rippenheizkörper.

Gliederkessel.

Die E igenart der Herstellung um faßt die Anfertigung der Modelle, die Form ein
richtung und -arbeit, die Zusammensetzung und Aufbereitung des Kernsandes, das 
K ernm achen und  -trocknen, die K ernstützen, die Vorbereitung zum Guß, die G attie
rung, das Gießen, die Nachbehandlung der Abgüsse und das gute Ineinandergreifen 
aller erforderlichen Arbeitsvorgänge.
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Abb. 572 zeigt ein einzelnes Glied eines der gangbarsten Kessel ( S t r e b e l k e s s e l ) ,  
während die Abb. 573 — 575 einen aus sechs Gliedern, je einem Vorder- und  H interglied 
und vier Mittelgliedern, zusam m engebauten vollständigen Kessel erkennen läßt.

Die Arbeitsmodelle werden aus Gußeisen hergestellt. D a n u r m it Form platten  
oder m it D urchziehvorrichtungen gearbeitet wird, müssen alle Modelle in  H älften  ange

fertigt werden. Das U rm odellerhält dreifaches Schwind
m aß und wird gewöhnlich aus Gips gem acht. M an rührt 
auf einer M armor- oder Schieferplatte einen dicken

Abb. 572. Glied eines Strebelkessel.

Abb. 573. Abb. 574. Abb. 575.

Abb. 573—575. Aus 6 Gliedern bestehender Kessel.

Gipsbrei an  und gibt ihm m it Hilfe von Begrenzungs- und Ziehlehren die Form  des halben 
Kerns. Sobald die Kernform  genügend erhärte t ist, überzieht m an sie m it einer neuen 
Gipsschicht, die m it Hilfe anderer Lehren die Außenform des Modells erhält. Das Modell 
muß in einzelnen Stücken hergestellt werden, die schließlich auf das sorgfältigste zu

einem Ganzen vereinigt werden. Die auf
gezogene Schale wird in Zink abgegossen und 
gibt so das M utterm odell für alle in Gußeisen 
abzugießenden Arbeitsmodelle, K ern- und 
Brennbücbsen. Eine Bearbeitung der ganzen 
Modelloberflächen ist nicht von Vorteil,

Ih

Ih

Abb. 576. Durchzieheinrichtung für Gliederkessel.

weil die bearbeiteten Flächen den Angriffen des scharfen Form sandes und  den Einflüssen 
des Trockenofens (bei den K ernbüchsen und Brennschalen) gegenüber weniger wider
standsfähig sind, als die nur oberflächlich geglätte te G ußhaut. Die Modelle werden auf 
Durchziehplatten (Abb. 576) m ontiert. Die Befestigung auf den P la tten  erfolgt mittels 
verzinkter Kopfschrauben und Prisonstifte. Besondere Sorgfalt m uß den Verbindungs
nippeln (a und b in Abb. 572 und 576) gewidmet werden. Man m acht sie im Rohguß 
etwas größer als dem Maße der fertigen S tücke 'en tsprich t, befestigt sie an  der richtigen 
Stelle und arbeitet sie erst dann  auf einer Fräsm aschine nach (Abb. 577). Auch den 
kleinen Löchern zum Einstecken der K ernstü tzen  — die K ernstü tzen  werden mit 
eingestampft — ist große A ufm erksam keit zu widmen. Es m uß «dafür gesorgt werden,
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daß sie sich nicht m it Sand versetzen können, denn das Maß, um  das die Kernstifte über 
das Modell ragen, bestim m t die Lage des Kerns. Man stellt die Stützen so, daß im 
Oberteil auf alle Fälle die richtige W andstärke eingehalten wird, und daß etwaige, 
infolge ungleich starker Kerne entstehende Abweichungen vom U nterteil aufgenommen 
werden.

Genaues Zusammenpassen der M odellplatten und der Form 
kasten in den Stiften und  Stiftlöchern ist natürlich von großer 
Wichtigkeit. Die geringste Ungenauigkeit zeitigt versetzte 
Abgüsse oder erschwert doch das Abheben der Form kasten.
Zur H in tanhaltung  einer vorzeitigen Abnutzung der Führungs
löcher gießt man sie m it einem Durchmesser, der groß genug 
ist, um  nebenbei hergestellten Führungshülsen aus hartem  
Werkstoff K aum  zu schaffen. Die Hülsen werden auf die Stifte 
eines Form kastens gesteckt, die Form platte  wird darüber gelegt 
und der R aum  zwischen den Hülsen und den Lochrändern m it 
Komposition ausgegossen.

Die Gliederkessel werden durchweg in geraden Form kasten 
mit reichlich bemessenen Zwischenwänden geformt.

In  großen Mengen zu erzeugende Kesselglieder werden auf 
Formmaschinen hergestellt. Außergewöhnlich gestaltete oder 
besonders große Kesselglieder für Sonderausführungen werden 
von H and oder, wenn es sich um  nennenswerte Stückzahlen 
handelt, m it Hilfe von einfachen Abhebevorrichtungen und von 
Durchziehplatten gefo rm tJ).

Infolge der vielen kleinen Abteilungen, die durch die kreuz
weise angeordneten Schoren gebildet werden, m acht das U n ter
stopfen der Schoren und das Vorstampfen den Schoren- und Form kastenwänden 
entlang den H auptte il der Form arbeit aus, demgegenüber das Fertigstam pfen nur 
mehr eine untergeordnete Rolle spielt.

Die Anordnung der Eingüsse hängt vollkommen von der Gestalt des Kesselgliedes 
ab. Die Glieder des Strebelkessels (Abb. 572) werden nach Abb. 578 nur von einer

Abb. 579. Gliederkesselform mit ringsum laufendem Abb. 580. Andere Art der Eisenverteilung beim 
Verteilungskanal. Guß von Gliederkesseln.

Seite am  Boden der Form  unter Zwischenschaltung eines Schlackenfängers derart ange
schnitten, daß das einströmende Eisen den H auptkern  nicht unm ittelbar treffen kann, 
sondern sich erst auf der unteren Formfläche ausbreitet, ehe es in den Seitenteilen hoch 
steigt. M itunter werden auch die Eingüsse als mehrzinkige Gabeln auf die obere W and 
der Form  gesetzt, wodurch m an nicht so sehr auf allerhitzigstes Eisen angewiesen^ist. 
Abb. 579 zeigt die Anordnung eines ringsum laufenden Verteilungskanals, von dem aus

Abb. 578. Aus Kernen 
zusammengesetzter Einguß 

mit Schlackenfänger.
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19 Anschnitte zur Form  führen. Der Guß erfolgt von zwei einander diagonal gegenüber 
liegenden Seiten. Eine andere A rt der Eisenverteilung ist der Abb. 580 zu entnehmen.

Die K e r n k a s t e n  für Gliederkessel bestehen aus einer gußeisernen P la tte  m it je 
einem in mehreren Teilen aufgeschraubten Außen- und Innenrahm en (Abb. 581). Nach 
dem „E inpatschen“ der Kernmasse werden die R ahm enteile einzeln abgezogen, worauf 
m an den K ern auf der gußeisernen P la tte  in die Trockenkam m er bringt. E s sind also 
so viel G rundplatten  erforderlich, wie gleichzeitig Kerne in der K am m er untergebracht 
werden, während m an je nach der Zahl der Kernform ergruppen m it einem oder mehreren 
R ahm ensätzen auskom m t. Die Kernm asse besteht aus einem Gemenge von Sand, 
Kartoffelmehl und G lu tr in 1). Vor dem Einlegen des H auptkerns werden die beiden 
Nippelkerne in die Form  gestellt und gußeiserne, doppelkegelförmige K ernstü tzen  am 
Boden der Form  verteilt. Auf die Nippelkerne streicht m an einen K ranz von dünnem 
Mehlbrei zum Schutze ihrer scharfen K an ten  und zur Sicherung der Luftabfuhr, die 
gewöhnlich nach unten angeordnet wird. Das Einlegen des Kerns und  sein Ausrichten 
m it oder ohne Lehre verursacht dann keine weiteren Schwierigkeiten, doch müssen

stets mehrere Leute zusammenhelfen, um  ihn 
genau wagerecht auf den S tützen absetzen 
zu können (Abb. 582). Die K ernstü tzen  für 
das [Oberteil ruhen in Aussparungen des 
K erns und finden m itun te r in den Schoren

fternp/crfte

Abb. 581. Kernkasten für Gliederkessel. Abb. 582. Einlegen des Kerns in die Gliederkesselform.

des Oberkastens ein W iderlager. N icht selten bedient m an sich auch für das Oberteil 
gewöhnlicher doppelkegeliger Gußeisenstützen.

Das A b g i e ß e n  der Gliederkesselformen erfolgt in wagerechter oder schwach ge
neigter Lage. Die reichlich m it Schoren ausgesta tte ten  Form kasten  bedürfen bei guter 
Verbindung der beiden K astenhälften  gewöhnlich keiner Beschwerung. F ü r die Ein
güsse und Steiger werden kleine K ästchen auf gebaut.

Die Abgüsse werden zum A u s k e r n e n  m ittels zweier Spannschrauben in ein ein
faches Gestell m it H artholzlagern gehängt und  u n ter fortw ährendem  Abklopfen mit 
einem leichten Ham m er so lange gewendet, bis die ganze beim Ausglühen zermürbte 
Kernmasse herausgerieselt ist. Zwischendurch wird das tief gekerbte gußeiserne K ern
eisen mit einem Brecheisen im Innern  des Abgusses klein gebrochen, worauf die einzelnen 
Stücke m it der Kernmasse durch die Nippellöcher ausfallen. Die weitere Putzerei wird 
m it Hilfe eines Sandstrahlgebläses zu Ende geführt.

Die fertig geputzten Stücke kom m en nun  in die Probiererei, wo zunächst die K ern
stützen untersucht und nach Bedarf verstem m t oder durch etwas stärkere ersetzt werden. 
Dieser Vorarbeit folgt die Rohprobe und  nach der Bearbeitung auf m anchen Werken 
noch eine Fertigprobe. A ußerdem  wird jeder m ontierte Gliederkessel, ehe er aufs Lager 
oder zum Versand gelangt, noch der Nachprobe unterworfen. Die R ohprobe erfolgt

x). Vgl. auch B d. 1, S. 606.
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durchweg m it einem W asserdrücke von 6—7 at. Man legt dazu die Abgüsse schräg auf 
Holzblöcke und  dichtet die Nippellöcher m it Blindflanschen und Gummiringen ab. 
Das W asser ström t durch einen unteren Flansch zu, während ein oberer, m it einem kleinen 
Entlüftungshähnchen versehener Flansch die Luft entweichen läßt. Bügelschrauben- oder 
Exzenterverschlüsse ermöglichen das rasche An- und Abbringen der Verflanschungen. 
Die Abgüsse werden gewöhnlich aus einer Wasserleitung m it geringem Drucke, aber von 
verhältnismäßig großem Durchmesser gefüllt, während der H auptprobedruck mittels 
H andpum pen oder besser durch Anschluß an eine zweite, un ter der Wirkung eines A kku
mulators stehende Leitung bewirkt wird. Die Stücke müssen etwa 2—3 Stunden unter 
Druck bleiben. Sie werden dabei andauernd beobachtet und verstem m t oder m it kleinen 
Gewindepfropfen abgedichtet, so weit die Fehlstellen nicht zu schwerwiegend erscheinen.

E in Teil der Gliederkesselgießereien unterw irft die bearbeiteten Abgüsse m it der 
Druckprobe zugleich einer Spannungsprobe. Zu dem Zweck läß t m an Dampf in den 
Abguß strömen, bis eine T em peratur von mindestens 100° C erreicht ist, und schreckt 
das Eisen dann durch möglichst rasches Füllen m it kaltem  Wasser ab. W ährend der 
Dampf zuström t, und so lange er nicht durch das nachströmende Wasser vollständig 
verdrängt ist, muß der E n tlü fthahn  des senkrecht auf gestellten Kesselgliedes offen 
bleiben, sonst können gefährliche Explosionen erfolgen.

Rippenheizkörper (Radiatoren).
Die einzelnen Glieder haben durchschnittlich eine Stärke von etwa 78 mm (Abb. 583), 

von welcher S tärke je 39 mm auf das Ober- und das U nterteil entfallen. Man arbeitet 
m it nur 75 m m  hohen schorenlosen Form kastenteilen, wodurch es möglich wird, die 
Stampfarbeit auf eine Behandlung des eingeschaufelten Sandes 
mit dem Flachstam pfer zu beschränken, m it oder ohne vorher
gehendem F esttre ten  des Sandes m it den Füßen. Mit solchen K asten 
vermögen zwei Mann in der Schicht durchschnittlich 60 K asten 
mit je zwei Gliedern von norm aler Länge zum Abgusse zu bringen.

Die M o d e l le  sind auf Form platten  untergebracht, und zwar 
verwendet m an sowohl doppelseitig besetzte W endeplatten wie 
getrennte P la tten  für die Ober- und die Unterteile. Nach dem Voll
stampfen des Unterteils wird auf seinen Rücken eine 8 mm starke, 
gelochte B odenplatte aufgerieben, an deren beiden Schmalenden 
verschieden hohe Füße zur Schrägstellung des Form kastens beim 
Guß geschraubt sind. Der Oberkasten wird mit einer ähnlichen, 
aber etwas stärkeren P la tte  abgedeckt, die dazu dient, nach Auf
setzen des Oberteiles dieses m it Hilfe eines rasch zu bedienenden 
Spannbügels m it dem U nterteil zu verklammern. An Stelle dieser 
Verklammerung ist auf m anchen W erken ein einfacheres Verfahren 
üblich, wobei die K asten ohne U nterlagsplatten  auf einem mit 
entsprechender Schräge zwischen zwei Begrenzungseisen herge
richteten Form sandherde abgesetzt und m it gußeisernen Belastungs
p latten  von 120—150 kg Gewicht belastet werden. Diese P la tten  
sind an der Unterfläche m it Längsrillen für den Gasabzug ver- ¿urch ein Rippenheiz
sehen. Sie gestatten  es, zwei Form kasten zum Abguß aufeinander- körperglied.
zusetzen, und gewähren noch weiter den Vorteil rascherer Arbeit,
da entsprechend dem fortschreitenden Gusse die Belastungsplatten nur übergehoben zu 
werden brauchen, während bei der bis dahin gebräuchlichen Bügelverklammerung 
außerdem die Verklammerung zu lösen und neu anzuziehen war.

Die K e r n e  werden aus einer Masse aus scharfem Sand und Leinöl, m it einem Zusatz 
von Kolophonium hergestellt. E in Gemenge von 100 kg grubenfeuchtem Sand mit
0,8 kg reinem Leinöl und 0,4 kg Kolophonium h at sich bewährt, es ermöglicht die Aus
führung der Kerne ohne Eiseneinlage und bewirkt nach dem Abguß leichtes Ausrieseln 
der verbrannten Kernmasse. Das Kolophonium wird auf einer Kugelmühle zu feinstem
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Staub gemahlen und dem Sand noch vor dem Leinöl beigemengt. Man läß t das Ge
menge beider Bestandteile etw a fünf M inuten in einer Flügelmischmaschine gu t durch 
mischen, setzt dann das Leinöl allmählich zu und  überläß t das Gemenge der Maschine 
bis zur völligen gleichmäßigen Mischung des Kernsandes. Die so gewonnene Masse wird 
von H and in eiserne Kernbüchsenschalen gedrückt, worauf m an g la tt  abstreicht u nd  m ittels 
einer „L uftschlagplatte“ Entlüftungskanäle in die obere Sandfläche schlägt. Die beiden 
K ernhälften werden dann  zusamm engeklappt, was m it Hilfe angegossener, bearbeiteter 
Führungsrippen leicht zu bewerkstelligen ist. Schließlich heb t m an die obere Schale 
ab und bringt den K ern in der unteren Schale in die auf 160° erw ärm te Trockenkam m er, 
in der er in 1/2— 1 Stunde trocken brennt. E in  geübter K ernm acher verm ag so je Schicht 
etwa 180 Kerne durchschnittlicher Größe in den Ofen zu bringen.

Die K ernstützen werden m it eingeformt. Zu diesem Zweck sind in den Modellen 
Löcher m it genauer Tiefe vorgesehen, in die die einplattigen S tützen m it der P la tte  nach 
oben geschoben werden (Abb. 584). Die P la tte  wird von dem einzustam pfenden Form 
sand festgehalten, während die glatten , 2 m m  starken S tifte aus der Sandform heraus
ragen. Zur Verhütung des Eindringens dieser Stifte in die Masse des K erns werden 
an den in der Kernbüchse kenntlich gem achten Stellen im O berkasten vierkantige

Abb. 584. Anbringen der Kernstiitze im 
Modell.

Abb. 585. Verstärkung der Kernstützen. Abb. 586. Amerikanische Formeinrichtung für
Rippenheizkörper.

W eißblechplättchen von 1/2 mm Stärke aufgelegt. An der un teren  Seite des Kerns 
ist ein solcher Schutz weniger nötig, da hier im Gegensatz zur Oberseite während des 
Gusses keine besondere Beanspruchung wirksam  wird. Einzelne W erke sehen auch 
Verstärkungen vor, um  zuverlässigeres Einschweißen der S tü tzen  zu erreichen (Abb. 585). 
In  Abb. 584 entspricht das Maß a der W andstärke des Abgusses (etwa 5 mm), mehr 
der Verstärkung V (Abb. 585), weniger der S tärke des W eißblechplättchens. Die oberen 
P lä ttchen  legt m an lose in die Vertiefung, die un teren  werden m it M ehlkleister fest
geklebt.

Gegenüber der angegebenen d e u t s c h e n  L e i s t u n g  von 60 Form kasten  m it je 2 Ab
güssen bei 2 Form ern und von 180 K ernen je M ann und  Schicht h a t  m an es in Amerika 
durch weitgehende Vereinfachung eines jeden H andgriffs ohne besondere maschinelle 
Vorrichtungen zu Tagesleistungen von 80 K asten  bei 2 M ann und  von 650 Stück 
965 x  229 mm großer K erne je M ann und  Schicht gebracht.

Bei dem am erikanischen V erfahren werden die Form en auf einer einfachen, fah r
baren Stiftabhebevorrichtung (Abb. 586) hergestellt, die von zwei Form ern  bedient 
w ird 1). Die Maschine rollt, entsprechend dem Sandverbrauche, dem  Sandhaufen nach,

*) Für Radiatoren von unternormalen Abmessungen sind kleinere, nur von einem Former 
bediente Maschinen in Gebrauch. D iese kleinen Maschinen werden so aufgestellt, daß je zwei Former 
einander beim Abheben behilflich sein können.
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die fertigen Form en werden hinter ihr zu d ritt  übereinander gestapelt. Zunächst wird 
etwas feinster Modellsand (Teilsand) über das Modell gesiebt — im W inter werden die 
F orm platten  zum Schutze gegen Feuchtigkeitsbeschläge m ittels einer Gasflamme 
warm gehalten — , dann werden der Einguß sowie die K ernstützen aufgesetzt, worauf 
m an eine Lage Sand einschaufelt, die von H and an die K ernstützen gedrückt und durch 
einmaliges Herum stam pfen m it einem Spitzstam pfer an  den R ändern des Form kastens 
verdichtet wird. Der weiter zugeschaufelte Form sand bedarf nur der Behandlung mit 
dem Flachstam pfer. Nach Abstreifen des überschüssigen Sandes und Entfernung der 
Eingußmodelle schiebt m an vier Rohrenden als Handgriffe über die Tragzapfen des F orm 
kastens, heb t ihn durch Betätigung eines Hebels von der Modellplatte ab und setzt ihn, 
falls es sich um  ein U nterteil handelt, nach vorheriger Wendung ab, bzw. bringt ihn, 
falls m an es m it einem Oberteil zu tu n  hat, ungewendet auf ein bereits m it dem Kern 
versehenes U nterteil.

Die Form kasten haben keine feststehenden, sondern durchweg auswechselbare 
Führungstifte. Abb. 587 zeigt die Anordnung dieser Stifte. Ein entsprechend gebogener, 
über die Tragzapfen gelegter Bügel begrenzt den S tift nach unten und verhüte t sein

Abb. 587. Anordnung der Führungstifte 
an den Kastenhälften.

Abb. 588. „Fingeranschnitte“ bei Abb. 589. Kernmacherei für Heizkörper,
dxeisträngigen Gliedern.

Durchfallen. Nach Entfernung des Bügels kann  der Stift nach oben oder unten  aus
gezogen werden. Die Verteilung und Form  der Anschnitte richtet sich nach der A rt der 
Rippenheizkörper, je nachdem ob die Herstellung zwei- oder dreisträngiger Glieder in Frage 
kommt.

Man arbeitet wie fo lg t: Quer zur Form  ist ein starker Verteilungslauf angeordnet, 
an dessen beiden Enden zwei flache und äußerst dünne Anschnitte die Verbindung mit 
der Form  bewirken. Dieser Einguß wird vorzugsweise bei zweisträngigen Radiatoren 
angewendet. Bei dreisträngigen Gliedern arbeitet m an m it sog. „Fingeranschnitten ' 
(Abb. 588), die m ittels etwa acht Anschnitten die Verbindung zwischen Einguß und 
Form verm itteln. Abb. 588 läß t zugleich die im Kerne vorgesehenen viereckigen Ver
tiefungen erkennen, die zum Einlegen der Weißblech-Kernstützenbleche dienen.

Die Form-Oberteile und -Unterteile sind einander völlig gleich, m it alleiniger Aus
nahme des lotrechten Eingußtrichters, der bei den U nterteilen fortfällt. Man fertigt 
zunächst eine Lage von U nterteilen an, um  den Kerneinlegern Gelegenheit zu geben, 
eine genügende Anzahl von K asten  m it Kernen zu versehen. Hier t r i t t  ein kennzeich
nender Unterschied zwischen dem alten und dem neuen, amerikanischen Verfahren zutage. 
W ährend früher W ert darauf gelegt wurde, daß ein und derselbe Form er sämtliche 
Arbeiten einschließlich des Abgießens erledigte, ist je tz t die erste Arbeitsgruppe bereits 
mit dem Absetzen des Kastenteils fertig. Das Kerneinlegen wird von einer anderen 
Arbeitsgruppe erledigt. Die Kemeinleger versorgen auch die obere Seite der Kerne 
m it den W eißblechplättchen.
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Die Ölsandmiscliung ist dort annähernd dieselbe wie bei uns. Der K ernm acher steht 
zwischen dem Arbeitstisch und einem eisernen Gestell, auf das er die fertigen Kerne 
absetzt (Abb. 589). Die K em büchse besteht aus zwei H älften, deren eine zugleich als 
Trockenschale dient. Der Mann legt beide Teile vor sich auf den Tisch, rafft mit 
H änden und A rm en den Sand zusammen, d rückt ihn m it den H änden  fest in die 
Büchsen, streicht ab und preß t m ittels einer gußeisernen Lehre Entlüftungskanäle

Abb. 590. Abb. 591.
Abb. 590 u. 591. Aufstellen der Formen zum Guß.

in jede Kernhälfte. Nach dem Zusam m enklappen beider H älften  und  dem Ablieben 
des oberen Kernbüchsenteils schiebt er die Trockenschale m it dem K ern  in das hinter 
ihm befindliche Gestell. Den Form ern werden die K erne in zweifächerigen Holzgestellen 
(Abb. 590 rechts oben) auf einer H ängebahn zugeführt. Zwei M ann vermögen in der 
Schicht 2000 Kerne einzulegen.

Die Form en werden zum Guß dreifach übereinander gestapelt (Abb. 591). Vor dem 
Guß legt m an auf die oberste Form  eine gelochte gußeiserne P la tte  und  verklam m ert

sie m ittels eines Schrauben
bügels m it der B odenplatte 
un terha lb  der zu unterst 
liegenden Form . Die unterste 
Form  wird zuerst, danach 
die m ittlere und  zum  Schlüsse 
die oberste abgegossen.

Eine Gruppe von N acht
arbeitern  entleert die Kasten, 
stapelt sie auf, füh rt die Ab
güsse ab, und  frischt den 
Sand m it Hilfe eines fahr
baren M ischapparats auf. In  
der Putzerei werden zunächst 
die K ernstützenenden abge
hauen, worauf m an die Stücke 
parallel m it dem G ußputz
tische s tapelt (Abb. 592). 
Dieser Tisch um faß t einen 

Rahm en m it endlosen Förderriem en und zwei Sätze schnell um laufender D rah tbü rsten 
walzen. An der Oberfläche des Riemens sind in entsprechenden A bständen H aken 
zum Festhalten der Abgüsse angebracht, wodurch zugleich der R iem en gegen Be
schädigungen durch die B ürstenw alzen geschützt wird. Drei M ann genügen zur Auf
arbeitung der Tageserzeugung von 2000 Abgüssen. E in  M ann bringt die Stücke auf

Abb. 592. Aufstapeln der Eippenheizkörper am Putztisch.
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den Riemen, der zweite wendet sie nach dem Durchgang unter der ersten Walze und 
der d ritte  heb t sie, nachdem  auch die zweite Seite sauber gebürstet wurde, vom 
Förderriem en ab.
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XIV. Zylinderguß.

Beispiele.

A. Zylinderbiichsen.
Zylinderbüchsen nach Abb. 593 m it Grundflansch, Mittelwulst und E intrittsfenstern 

werden durchaus blank bearbeitet und dürfen keinerlei unsaubere oder harte Stellen 
enthalten. Es kom m en drei verschiedene Form - und Gießverfahren in Frage J).

1. Das Modell wird der Länge nach geteilt (Abb. 594), m it Hauptkernm arken B 
und C, einer gemeinsamen Marke A für je 4 
Fenster, einem 120 mm hohen Überkopfe F, 
einem Gießtümpelteile D, sowie m it einem 
unteren und zwei oberen Eingüssen versehen.
Nach dem Aufstampfen des Oberteils wird 
der an die Stirnseite der Marke B stoßende 
Formsand bis zur W and des Form kastens 
weggeschnitten. Die je zu viert m it einer ge
meinsamen K ernm arke versehenen Fenster
kerne reichen nur bis auf einen A bstand 
von 6 mm an den H auptkern  heran. Nach 
dem Trocknen der beiden bereits im nassen 
Zustande m it den Fensterkernen versehenen 
Kastenteile legt m an den H auptkem  ein. 
setzt das Oberteil auf, stam pft den durch das 
Wegschneiden des Sandes entstandenen leeren R aum  hinter der Marke B voll, ver
klammert die beiden K astenteile und stellt sie zum Gusse lotrecht auf. Abb. 595 
zeigt einen Schnitt durch die gießfertige Form. Der Guß erfolgt von oben und von 
unten. Der abw ärts führende Einguß A wird m it einem Zinnplättchen abgeschlossen; 
die oberhalb der beiden Lücken zwischen den Kernen A angeordneten Eingüsse B und 
C sind m it niederzuhaltenden Lehmpfropfen verschlossen. Der Eingußtüm pel wird 
mit flüssigem Eisen gefüllt, wobei das den Einguß abschließende Zinnplättchen bald 
schmilzt, die Pfropfen D und E werden, sobald anzunehmen ist, daß das Eisen in der 
Form  bis zur Höhe a b in Abb. 596 gestiegen ist, gehoben. Durch diese Anordnung 
wird eine etwa beim Steigen des Eisens entstandene Schaumdecke zertrüm m ert, und 
es en tsteh t eine Bewegung am Spiegel des emporsteigenden Eisens, die den Schmutz 
unterhalb der kleinen E intrittskerne in der R ichtung der Pfeile a und b der Abb. 596
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Abb. 593. Zylinderbuchse.

Abb. 594. Halbes Modell zur Zylinderbuchse.

!) S tah leisen  1925, S. 149.
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wegschwemmt und ihn ungehem mt in den Überkopf gelangen läß t. Dieser organg 
wird durch die 6 mm breite Lücke zwischen dem  H aup t- und den acht kleinen F enster
kernen un terstü tzt.

2. Das Modell wird wiederum längsgeteilt, je 2 Fensterkerne erhalten  eine gemeinsame 
K em m ark e ; diese Kerne reichen bis an  den H aup tkern  und  erhalten  kleine Durchgangs-

Abb. 595. Schnitt durch Abb. 596. Wirkung eines Abb.
die Form. der oberen Eingüße.

©
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Abb. 598. Modell und Formkasten auf Abb. 599. Einguß- Abb. 600. Gießtrichter,
der Rüttelplatte. anordnung von oben. Verschlußstopfen.

Abb. 601. Wirkung von 4 und Abb. 602. Quergeteiltes Modell Abb. 603. Einguß mit zwei
8 Eingüssen. der Zylinderbüchse. tangentialen Anschnitten.

Öffnungen (Abb. 597 links), um  etwaigem Schm utz den Aufstieg zu ermöglichen. Die 
Marken der Fensterkem e reichen bis zur Teilungsebene des Form kastens, um  etwaige 
V erdichtung durch R ütte lung  zu erleichtern. Der Guß erfolgt nur von oben, mittels 
vier Eingüssen von 36 x  12 mm Querschnitt. Abb. 598 zeigt die A nbringung des Modells 
und Form kastens auf einer Stam pf- bzw. R ü tte lp la tte , Abb. 597 eine gießfertige Form  
in einem Längs- und einem Teile eines Querschnitts und Abb. 599 läß t die Anordnung 
des Eingusses in einer Ansicht von oben erkennen. Die vier Eingüsse sind w ährend des

597. Längs- und Querschnitt durch 
die gießfertige Form.
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Angießens m it Pfropfen nach Abb. 600 verschlossen. Es ist wichtig, nicht acht Eingüsse 
anzuordnen, was im Hinblick auf die 8 Fensterkem e zunächst naheliegend erscheint. 
Bei nur vier Eingüssen, deren jeder sich oberhalb der Lücke zwischen je einem Fenster
paare befindet, wird der Schmutz in die noch freie Lücke geschwemmt, in der er 
hochgehen kan n  (Abb. 601 unten), während er bei acht Eingüssen (Abb. 601 oben) an 
den E in trittskernen  hängen bleiben würde.

3. Das Modell wird nicht längsgeteilt, sondern quer in verschiedene Trommeln zer
schnitten, die ein stehendes Einformen ermöglichen (Abb. 602). Gegossen wird m it nur 
einem Eingusse m it zwei tangentialen A nschnitten nahe dem Boden der Form  (Abb. 603). 
Abb. 604 zeigt eine gießfertige Form , links im Schnitte, rechts von außen. Die Fenster
kerne reichen bis zur Teilungsebene zwischen dem zweiten und dritten  Formkastenteil, 
werden aber dennoch durch Löcher in den Form kastenwänden unm ittelbar entlüftet. 
Der obere Teil des lotrechten E ingußtrichters h a t 35 mm Durchmesser, ein wagerechter, 
150 mm langer K anal in der Teilungsebene zwischen dem oberen und dem unteren Form 
kastenpaare führt zum unteren Teil des lotrechten Trichters, der nur etwa 25—28 mm

Abb. 604. Schnitt und Ansicht der fertigen Abb. 605. Einsetzen des Hauptkerns einer
Form. Zylinderbüchse.

Durchmesser hat. Die seitliche U nterbrechung mildert den Anprall des flüssigen Eisens 
am Boden, und die Verminderung des Querschnitts fördert die Stetigkeit des durch die 
tangentialen Anschnitte in der Form  eine kreisende Bewegung erzeugenden Eisenzu
stromes.

Alle drei erörterten Form verfahren sind zur Erreichung des Ziels (durchaus saubere 
Abgüsse) recht zuverlässig und geeignet, in ähnlich liegenden Fällen je nach den U m 
ständen des Falls angewandt zu werden.

B. Glatte Zylinder-Büchsen für Lokomotivzylinder.

Glatte Zylinderbüchsen für Lokomotivzylinder werden stets stehend geformt und 
abgegossen. Zur Formerei werden niedrige, 250 mm hohe Form kasten verwendet, die 
man nach Bedarf übereinander setzt und m it K lam m ern untereinander verbindet. Der 
Abguß erfolgt von oben m ittels unm itte lbar aufgesetzter Eingüsse. Die Anordnung 
der Eingüsse durch Einsetzen von Kernsegmenten m it gleichmäßig verteilten E inström 
öffnungen ist der Abb. 605 (Einsetzen des H auptkerns einer Zylinderbüchse) zu en t
nehmen. Einige Segmentkerne lehnen in der Abbildung am  Boden der Form. Das für
diese Zylinderbüchsen verwendete Modell h a t nur eine Höhe von etwa zwei bis drei

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 12
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Form kastenteilen. Sobald ein solches eingestam pft ist, zieht m an das Modell m it Hilfe 
eines K ranen um  das Maß einer K astenhöhe hoch, so daß zum Schluß den Form ern 
das vollständige Ausheben keine Schwierigkeiten bereitet. Die V erdichtung des Sandes 
erfolgt m it Preßluftstam pfern.

C. Lokomotivzylinder.

E in f a c h e  S c h i e b e r z y l i n d e r 1). Die Abb. 606—608 zeigen einen unbearbeiteten 
Schieberzylinder im Gewichte von etw a 3500 kg. D er Abb. 607 ist der Verlauf der H au p t
kanäle, bzw. die G estaltung der H auptkerne zu entnehm en. Der m it der runden Off-

Abb. 606. Abb. 607. Abb. 608.
Abb. 606—608. Unbearbeiteter einfacher Schieberzylinder.

nung A am Anschlußsattel einsetzende Zuführungskanal für den Frischdam pf teilt sich 
im Anschlußkasten in zwei Stränge, die schließlich als lange schmale Schlitze rechts und 
links vom Abdampf schlitz am  Schieberspiegel m ünden. Abb. 609 zeigt die Gabelung 
dieses äußerst sorgfältige Form arbeit und  größte Gewissenhaftigkeit beim Einlegenjin

Abb. 609— 614. Formerei eines einfachen Schieberzylinders.

die Form  heischenden Kerns. Der A bdam pfkanal ist wesentlich einfacher. E r h a t am 
Sattelflansch kurzen, rechteckigen Q uerschnitt (F in Abb. 607), verw indet sich im 
Anschlußgehäuse um 90° und m ündet in Form  eines schm alen Schlitzes E  in der 
Mitte des Schieberspiegels. Zwischen diese beiden, die Dampf-zu- und ableitungskanäle 
vom Kessel bis zum Schieberkasten bildenden Kerne schieben sich die S-förmigen Kerne

*) F o u n d ry  1918 u. Gieß.-Zg. 1918, S. 317 u. 332.
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für die Verbindungskanäle vom Schieberspiegel bis zur Hauptzylinderhöhlung. Schon das 
genaue und  zuverlässige Lagern dieser H auptkem e erfordert beträchtliches Geschick, 
die Arbeit wird aber durch eine Reihe von Hilfskernen wesentlich erschwert. Solche 
Kerne dienen für die verschiedenen Aussparungen und zum Ausgleich allzusehr von
einander abweichender W andstärken, zur Verhütung von W erkstoffanhäufungen, die 
Nachsaugestellen und schwer zu beseitigende Spannungen zur Folge haben würden, und 
zur Erzielung eines möglichst geringen Gewichts der Abgüsse. Einige Aussparungen 
sind bei C und D in Abb. 607 und aus Abb. 608 zu erkennen.

Man bedient sich eines in der H auptsache dreigeteilten Modells und eines drei
teiligen, den Modellumrissen möglichst angepaßten Formkastens. Abb. 611 zeigt im Schnitt 
das auf einem Stam pfboden ruhende 
M odellhauptstück m it darüber ge
setztem Form kastenm ittelteil. Die 
Sandleisten D werden erst en t
sprechend der fortschreitenden 
Stampfarbeit eingesetzt und von 
außen an  den Kastenw änden fest- 
geschraubt. Sie müssen vor dem 
Ausleeren der Form  wieder gelöst 
werden. N ach Erreichung der 
Stampfhöhe m werden die oberen 
Leisten D eingeschraubt, das Modell
unterteil A (der Sattelflansch) auf
gesetzt, gründlich unterstam pft, ein 
Stand ausgearbeitet, das Form kastenunterteil darüber gesetzt, vollgestampft, m it 
dem Mittelteil verklam m ert und nun das Ganze gewendet. Nach dem folgenden
Aufbringen und Vollstampfen des Oberteils, Zerlegen der Form, Ausheben sämtlicher
Modellteile, Schwärzen und Trocknen in der K am m er folgt das Einlegen der Kerne und 
Zusammensetzen der Form. Dazu werden U nterteil und M ittelstück in die der Abb. 611 
zu entnehmende Lage gebracht. Zuerst wird der in der Gießform zu unterst liegende 
Innenkern g des Anschlußgehäuses, der etwa bis zur Linie x reicht, auf K ernstützen q 
(Abb. 610) eingesetzt. D ann folgen Aus- 
sparkerne h, die sich in Marken, die den 
Öffnungen C in Abb. 607 entsprechen, 
stützen, worauf die S-förmigen Einlaß- 
keme, die im Schieberspiegel (Abb. 607) 
als schmale Schlitze B münden, eingelegt 
werden. Gestalt und Anwendung der S- 
Keme sind den Abb. 612 und 613 genauer 
zu entnehmen, während in Abb. 614 die 
obere K ante eines dieser Kerne m it den 
Anschlüssen a und b an den Zylinder - 
hauptkem  zu ersehen ist. Anschließend 
an die Einlaßkerne wird der K ern des sich 
gabelnden Frischdam pfkanals in die Form  
gebracht. E r ru h t m it seinem runden Ende 
in d e rK em m ark e k  des Form kastenunterteils (Abb. 610) und m it seinen beiden schmalen 
Enden in den Marken L des Schieberspiegels im Form kastenm ittelstück (Abb. 610). Der 
Abb. 609 ist zu entnehmen, wie dieser K ern von d bis e einheitlich verläuft und bei e 
sich gabelt, um  dann in die schließlich die schmalen Schlitze B in Abb. 607 bildenden 
Enden überzugehen. Man stellt den K ern zunächst in zwei H älften her (die Teilung en t
spricht der punktierten  Mittellinie in Abb. 609, die nach dem Trocknen mit D raht zu 
sammengebunden und g la tt verk itte t werden. Der Abdam pfkem  N  m it der Marke F 
im Sattelflansch und m it der schlitzförmigen Marke E  in der Mitte des Schieberspiegels 
(Abb. 610) beschließt die Reihe der in den H auptlagerungen — Schieberspiegel und

12*

Abb. 612.
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Sattelflansch — unterzubringenden Kerne. Genauere Darstellungen einer Reihe von 
Einzelheiten sind den Abb. 612—614 zu entnehmen.

Nach U nterbringung noch einiger Ausspar- und Hilfskerne wird der g la tte  H a u p t
kern 0  für die Zylinderbohrung eingelegt (Abb. 614). Bei a und  b sind die Stellen zu 
erkennen, wo er m it den E inlaßkernen S in B erührung kom m t, w ährend die Abb. 612 
und 613 die den Einlaßkernen eigene K rüm m ung erkennen lassen. Es ist gut, diese 
K erne um so viel zurückzuschneiden, daß sie sich nicht unm itte lbar am  großen Kern 
anlegen, sondern um 2—3 mm von ihm  abstehen. Die beim Guß entstehende Feder

Abb. 613. Abb. 614.

ist leicht zu entfernen und kann  gegenüber der Gefahr des Zerdrücktw erdens eines 
S-Kerns durch zu scharfes Anliegen am  H aup tkern  gerne in K auf genommen werden.

W ährend die bisher eingelegten K erne durch ihre M arken en tlü fte t werden konnten, 
müssen die H auptaussparkerne des Anschlußkastens, die die äußere W andung der Frisch
dam pfkanäle und des Abdampfkanals, sowie die Innenw andungen der seitlichen Gehäuse
flächen und des Sattelflansches bilden, durch den flachen A ussparkern P  (Abb. 614) 
hindurch entlüftet werden. Die Öffnung, die dieser K ern  in der einen Längsw and des

Abb. 615. Überhitzerzylinder.

Anschlußgehäuses ausspart, ist der Abb. 608 zu entnehm en, die zugleich die Rückseite 
des Abdampfkanals zeigt, deren äußere W andung durch die K erne R  gebildet wird.

Nachdem dergestalt die letzten K erne untergebracht sind, werden die fest m it
einander verbundenen Form kastenteile — U nterte il und M ittelstück — angehoben, um 
die im Schieberspiegel und Anschlußflansch lagernden K erne m it B indedraht an  den 
K astenunterlagen sichern zu können (bei g, b, i, k  und 1 in Abb. 610) und  danach auf 
die zur Entlüftung vorbereiteten K oksbettungen in der Gießgrube abgesetzt. Mit einem 
Ölbrenner oder einer sonstigen eine lange Flam m e gebenden Düse trocknet m an noch 
sämtliche zugänglichen K ittfugen  nach, bringt das Oberteil auf und  m ach t die Form 
gießbereit, wie es die Abb. 609 und  610 zeigen. Die beiden Eingüsse und Steiger werden 
je zu zweit zu einem Gieß- bzw. A blauftüm pel zusammengezogen.
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D o p p e l t e  (Ü b e r h i tz e r - )  Z y l in d e r .  Diese Zylinder (Abb. 615) stellen noch 
beträchtlich höhere Anforderungen an die Geschicklichkeit der Form er und Kernm acher 
als die vorbeschriebenen. Die Teilung des Modells und seine Unterbringung im Form 
kasten, wie sie die Abb. 616 — 618 wiedergeben, ist im großen und ganzen dieselbe wie 
beim einfachen Schieberzylinder. Sobald beim Aufstampfen des M ittelteils die Ober
seite des Anschlußflansches bei E  F  in Abb. 616 erreicht ist, wird dort ein S tand her
gerichtet und darauf eine A bdeckplatte G aus Lehm aufgerieben. D ann entfernt m an die

Abb. 617. Abb. 618.
Abb. 616—618. Teilung des Modells und Unterbringung im Formkasten.

Lehmplatte, zieht das Flanschmodell H  aus dem Sand, bringt die P la tte  wieder an die 
frühere Stelle und  stam pft das Form kastenteil voll, wobei die Formkastensandleisten M 
und N  sowie der Sattelflansch O ebenso wie bei der Arbeit am  einfachen Zylinder 
behandelt werden. Auch die übrige Form arbeit geschieht in derselben Weise.

Nach dem Trocknen werden das Kastenm ittel- und das Unterteil fest zusammen
geklammert, worauf das Einsetzen der Kerne beginnt. Als ersten legt m an den die Öff
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 Überhitzerzylinders.

folgen der auf Stützen zu setzende K ern 2 (Abb. 617) und die die Öffnung 3 und 4 der 
Abb. 615 bildenden Kerne 3 und 4 (Abb. 617 und 618), sowie der K ern 5 (Abb. 617) für 
die Öffnung 2 in Abb. 615. N un können der walzenförmige K ern 6 (Abb. 617) des Steuer
zylinders und  unm ittelbar an ihn anschließend der Abdampf kern 7 (Abb. 617), der sich 
in zwei an  den runden Steuerzylinderkern anschließende breite und dünne Enden gabelt 
und so die Form  eines Y bildet, eingelegt werden. Letzterer wurde in zwei H älften an 
gefertigt, die im trockenen Zustand m iteinander verbunden werden mußten. Abb. 621 
läßt die B indenaht deutlich erkennen. Die an den Steuerzylinderkern anschließenden
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Enden des Y-förmigen K erns 7 werden m ittels eines D rahts B, der durch den Steuer
zylinder hindurchgeht, bei C (Abb. 617) festgebunden. Das ungeteilte einfache Ende des 
K erns 7 ist m it einem D rah t y  (Abb. 617) versehen, der nach u n ten  durch den Anschluß
boden geschoben wird, um den K ern später auch dort festbinden zu können. In  den 
M arken vorhandene Eugen sind nun auszustopfen, zu verk itten  und nachzutrocknen

Abb. 625. Abb. 626.

Dann legt m an den K ern 8 ein (Abb. 624), der die innere W andung zwischen dem 
H aupt- und dem Steuerzylinderkern b ildet und läß t die Einström kerne 9 (Abb. 618, 621 
und 622) folgen, die in Aussparungen des Steuerzylinderkernes 6 (Abb. 618) ihr Lager 
haben und m it dem anderen entsprechend gekrüm m ten Ende an den Zylinderhauptkem  
stoßen (Abb. 621 und 622). Zur Sicherung dieser Kerne dienen wieder D räh te  (F in 
Abb. 617), die bis an  die eiserne Spindel des Steuerkerns reichen. N ach V erkittung der 
durch die D rahtbindungen C und F  entstandenen Fehlstellen der K erne wird der Form 
kasten gehoben, der A bdam pfkern 7 m ittels des D rahts y  (Abb. 617) auch am  unteren 
Ende festgebunden und der K asten  in die Gießgrube gesetzt. Infolge der zuverlässigen
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Sicherung des Kerns 7 können nun die Kerne 10 (Abb. 617, 625 und 626), die die W and
stärke G in Abb. 617 bilden, in die Form  gesetzt werden. Zwischen ihnen finden die 
Kerne 11 und 12 (Abb. 626 und 627) P latz, die un ter dem Y-förmigen Abdampf kern 7 
hindurch bis zum Aussparkern 5 (Abb. 617) reichen, infolgedessen einen Teil der H aupt- 
und der Steuerzylinderwandungen bilden und zugleich die Höhlung A in Abb. 620 
zwischen den beiden Zylindern entstehen lassen.

N un bereitet noch der K ern 13 (Abb. 617 und 618) des kleinen zwischen den beiden 
großen Zylindern liegenden Ausgleichzylinders einige Schwierigkeiten. Um ihn gut in 
die Form  bringen zu können, m ußte in der W and 
des M ittelteil-Form kastens ein Ausschnitt (13 in 
Abb. 625) vorgesehen werden, durch den m an 
den K ern m it größter Vorsicht schiebt, da die 
empfindlichen E inlaßkerne leicht beschädigt w er
den können. Die Öffnung im Form kasten wird 
nach H interstam pfung und E ntlü ftung  des Kerns 
mit Deckel und Keil abgeschlossen, wie es Abb. 624 
erkennen läß t. Es folgt das Vollstam pfen des 
leeren Raum s bei A (Abb. 625), um  die K erne 15, 
die die Aussparungen B in  den Gehäuseflanschen 
(Abb. 615) bilden, einlegen zu können. Schließlich 
werden wieder alle Fugen ausgekittet und m it einer 
langflammigen Düse nachgetrocknet. D anach setzt 
man den K ern 16 (Abb. 617), der auch die Aussparungen A und B in Abb. 619 bildet, in 
die Form. Durch den K ern 16 hindurch muß der K ern 2 (Abb. 617) entlüftet 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 K em stü tze als Unterlage, 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 Zylinderhauptkem s 17, womit die Kerneinlege
arbeit abgeschlossen wird, so daß nun  die Form  geschlossen und gußfertig gemacht werden 
kann. Abb. 624 läß t einen eben ausgeleerten Zylinder m it den meisten ihm noch an 
haftenden K em m arken erkennen.

D. Massenerzeugung von Lokomotivzylindern.

Zwecks regelmäßiger Herstellung größerer Mengen von Lokomotivzylindern — täglich 
etwa 20 Stück — ging m an in Amerika dazu über, das U nterteil vollständig aus K ern 
stücken zusamm enzubauen und nur noch das Oberteil nach Modell aufzustampfen, 
bzw. zu rü tteln . Die Verwirklichung dieses kühnen Gedankens brachte vollen E rfo lg1).

Abb. 628. Abb. 629.
Abb. 628—629. Modelle für kleinere Lokomotivzylinder.

Zur Einrichtung sind äußerst einfache Modelle und einfache, schwere Form kasten, 
sowie mit, E isenplatten  ausgekleidete Gießgruben erforderlich. Die Abb. 628 zeigt das 
Modell für einen Dreistückzylinder, die Abb. 629 und 630 für einen m ittleren und 
Abb. 631 für einen größeren Schieberzylinder. In  allen Fällen besteht das Oberteil
modell nur aus einer verhältnism äßig einfachen Zylinderhälfte nebst einigen nebenan 

J) N ach Foundry 1924, S. 880. Das Verfahren steht unter Patentschutz.

Abb. 627.
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vorgesehenen Leisten und Vertiefungen, und  das U nterteilm odell (mit Ausnahm e des
jenigen für den einfachen Dreistückzylinder) aus einem kastenartigen Gebilde nebst den 
M arken für die Schieberkerne.

Das Oberteil wird auf einer R üttelm aschine hergestellt und  b ietet nichts besonders 
Bemerkenswertes. Um  so m ehr aber das Unterteil. Zu seiner Ausführung wird das 
Modell auf einer m it Querleisten versehenen gußeisernen U nterlagsp latte  in eine eiserne, 
oben offene und m it einer niederklappbaren Seitenwand versehene K ernbüchse gesetzt,

Abb. 630. Abb. 631.
Abb. 630 u. 631. Modelle für größere Lokomotivzylinder.

die m an m it Sand füllt und rü tte lt. Nach dem R ü tte ln  wird g la tt  abgestrichen, eine 
eiserne Abdeckplatte aufgelegt, verklam m ert, das Ganze gewendet und  die Kernbüchse 
mit, Hilfe eines K ranen abgehoben, so daß der U nterte ilkern  entsprechend der D ar
stellung in  Abb. 632 frei wird. Nach dem Abheben des nunm ehr zu oberst liegenden 
G itterrahm ens bietet das wiederum m it dem K ran  erfolgende Ausheben des Modells 
keine Schwierigkeit. Man kann  w ährend des Abhebens von oben sowie von rechts und

links w irksam  und  doch vorsichtig genug 
nachklopfen und  bring t das Modell in 
kürzester Zeit tadellos aus dem Sande. 
Der K ern  oder die U nterteilform , beide 
Bezeichnungen sind zu tre ffend , wird 
poliert, geschwärzt und  m itsam t seiner 
U nterlagsp latte  in die Trockenkammer 
gebracht. Die H ebevorrichtung hierfür 
besteh t für jeden K ern  aus zwei ver
keh rt V-förmigen Bügeln, deren recht
winklig abgebogene untere  Enden"in ent
sprechende Löcher der U nterlagsplatte 

greifen. Abb. 633 zeigt diese Bügel und  läß t zugleich eine Anzahl bereits eingelegter 
Kerne erkennen. In  Abb. 634 sind die gesamten 15, zur Vollendung einer Form  erforder
lichen Kerne ersichtlich:

Abb. 632. Unterteilkern eines Lokomotivzylinders.

Schienen- oder Stückkern 1; 
Oberer Aussparungskern 2; 
D ampfeinlaßkern 3; 
Sattelaussparkern 4; 
Dam pfaufsatzkern 5;
H interer Begrenzungskern 6; 
A ussparkem  am  D am pfauslaß 7: 
Dam pfkam m erkern 8;

Schürzenkern 9;
Seitlicher Aussparkern 10;
K ern  11 =  R ückansicht des K erns 10 ; 
D eckkern 12;
Seitenkern 13;
Sattelkern  14;
M ittelaussparkern 15;
Frischdam pf kern 16.

Im  Vorbereitungszustande der Abb. 633 wird das ausschließlich aus K ernen be
stehende U nterteil in die m it E isenplatten  ausgekleidete, gewissermaßen einen, bzw. 
eine Reihe von Form kasten bildende Gießgrube gesetzt. Es ru h t hier auf vier S tahl
schienen, die in Schlitzen der Seitenwände ihre Stütze finden. In  verschiedener Höhe 
vorgesehene Schlitze ermöglichen es, die Form  in jeweils bequem ster A rbeitshöhe abzu
setzen. Die beiden Seitenplatten  und  die Rückenw andung jeder Auskleidung sind starr 
angebracht, während die Vorderwand zur Erleichterung des Einbringens des U nterteils
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Abb. 633.

seitlich verschoben werden kann. Der Raum  zwischen dem Unterteil und den Gruben
wänden wird m it Form sand ausgestam pft, die noch lose Vorderplatte angepreßt und 
durch Keile — A in Abb. 635 — gesichert, dann der R aum  zwischen Hauptkernlager und 
Form kastenw and — B in Abb. 635 — 
ausgestam pft und  mittels einer geraden 
Lehre, entsprechend der Rundung des 
H auptkernlagers geformt, worauf m it 
Ausnahme des Zylinderkerns (Kern 8 in 
Abb. 634 und  Abb. 633) sämtliche noch 
fehlenden K erne eingelegt werden.

Die Form erei des Zylinderhaupt - 
kerns verläuft völlig anders als die des 
Kerns der Zylinderbüchsen. Man stam pft 
diese Kerne über einem aus zwei E n d 
ringen, einem Mittel- und vier Seiten
stäben m it quadratischem  Querschnitt 
bestehenden K erngerippe (Abb. 636) in 
einer längsgeteilten, aufrechtstehenden Kernbüchse ein. Der M ittelstab ist unten 
T-förmig gestaltet, um  nach dem Einschieben in einen Schlitz des unteren Ringkreuzes 
durch Drehung um  90° im Arm kreuze desselben H a lt zu gewinnen, während das obere, 
bügelförmig gestaltete Ende 
mittels eines Keils gegen den 
oberen Ring geklemmt wird.
Zu Beginn der Arbeit wird die 
untere Scheibe m it den vier 
Seitenstäben in die Büchse ge
setzt, der M ittelstab in den für 
ihn vorgesehenen Schlitz ge
steckt und ein glattes zylin
drisches Modell über ihn ge
schoben, dessen äußererDurch- 
messer dem Zylinderkern eine
W andstärke von 60— 120 mm verleiht. D ann beginnt m an m it dem Aufstampfen, wo
bei zwei für die gefährlichsten Teile des Zylinders als Schreckschalen wirkende Ringe H 
mit aufgestampft werden. Nach dem Aufstampfen wird das innere Modell ausgezogen,

Abb. 634.

Abb. 635. Abb. 636.
Abb. 633—640. Formerei von Lokomotivzylindern.

die Form  g la tt abgestrichen, der obere Ring aufgebracht und verkeilt, worauf m an die 
Kernbüchse m itsam t dem K ern aus der Grube hebt und sie un ter stetem  Abklopfen in 
zwei H älften  zu beiden Seiten des Kerns abzieht. Diese Kernausführung bietet den 
Vorteil genauer Kernlager und schafft die Möglichkeit, den Kern sofort nach dem Er 
starren des Abgusses durch Lösen des Verschlußkeils entfernen zu können.
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Am schwierigsten ist die H erstellung und H andhabung des D am pfkastenkerns 
(Abb. 637). E r wird in einer Kernbüchse ohne Kerneisen nur m it einer D rahteinlage 
ausgeführt. Dem H aup tte il des K erns (Abb. 638) fehlt nach dem Abheben der K ern 
büchse die zweite H älfte  seines zylindrischen Teils, die m an in zwei einfachen, halb- 
zylindrischen Büchsen herste llt und am  H auptkern  festklebt. Zu beachten  ist die Auf
hängung dieses Kerns am  K ranbalken  m ittels breiter Gurte und  seine weitere Aus
richtung m ittels einer kleinen, unm itte lbar um  den K ranhaken  geschlungenen K ette 
(Abb. 637).

Das auf einer Rüttelm aschine ausgeführte einfache Oberteil erhält nur einen Kern, 
den Stütz- oder Schienenanschlußkern (Kern 1 in Abb. 634), der tief in das Unterteil

Abb. 637. Dampfkastenkern. Abb. 638.

rag t und im Oberteil m it starken D räh ten  angehängt werden muß. Abb. 639 zeigt das 
Einbringen dieses Kernes, Abb. 640 das probeweise Auf setzen des Oberteils noch vor 
dem Einlegen des Zylinderkerns. Bei diesem probeweisen Aufsetzen handelt es sich haupt
sächlich darum, die genaue Übereinstimm ung der wagerechten Oberflächen der Kerne

Abb. 639. Abb. 640.

des Unterteiles m it den Flächen des im K asten  gerü tte lten  Oberteils festzustellen bzw. 
herzustellen. Es wird dabei häufig nötig, etwas Sand wegzuschneiden oder auch 
solchen aufzudrücken. Die Übereinstim m ung von Ober- und U nterte il wird auf Grund 
der H auptkem m arken und m it Hilfe kleiner Lehmkegelchen festgestellt und  durch scharfe 
Anrisse an gekreideten Stellen des Oberteils und der Grubenflanschen angemerkt. 
Schließlich hebt m an wieder ab, legt den H auptzylinderkern ein und  schließt nun  die 
Form  endgültig.

Der Guß erfolgt m ittels eines lotrechten Trichters, von dem aus in vier verschiedenen 
Höhen Verbindungskanäle und  Anschnitte zur Form  führen. Ü ber die Vor- und  N ach
teile von Steigern für diese Zylinder besteht keine K larheit; zuzeiten erzielt m an bessere 
Ergebnisse m it Steigern, zuzeiten wieder war es besser, sie wegzulassen. Vom Um fang der
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für Massenerzeugung notwendigen E inrichtung gewinnt m an ein Bild durch die Tatsache 
des täglichen Bedarfs von meist mehr als 100 t  flüssigen Eisens für 18 bis 20 Zylinder. 
Es sind zwei lange Gießgruben vorhanden; die eine nim m t zugleich 24 Formen, die 
andere deren 36 auf. Die W ände der Gruben reichen 
etwa 2 m un ter H üttensohle und 800 mm über diese 
hinaus. Die Leute können daher, ohne zu knien oder 
sich erheblich bücken zu müssen, an  den Form en 
arbeiten, wie es die verschiedenen Abbildungen er
kennen lassen. Es kommen abwechselnd einen Tag 
um den anderen die Form en der einen oder der anderen 
Grube zum Abgusse. Um  2 U hr morgens hebt m an . ',“T ~  „ . . T ,
T. t -in i t > i , Abb. 641. Zwei fertige Lokomotrv-
che abgegossenen 1 ormen sam t dem Abgusse aus und zylinder.
bringt sie in die Abkühlabteilung, wo sie zwölf Stunden
abstehen können und den W irkungen eines Selbstausglühens unterworfen sind. Das Aus
heben und die Beförderung der Form en geschieht wieder m ittels der V-förmigen H änge- 
bügel der Abb. 633. Abb. 641 zeigt zwei fertig bearbeitete und zusammengebaute Loko- 
motivzylinder der am  meisten gebräuchlichen B auart.

E. Kraftwagen- (Automobil-) Zylinder.

A l l g e m e i n e s .  Die Herstellung von Zylinderblöcken für die Kraftwagen- (Auto- 
mobil-) Industrie bietet dem Eisengießer eine Summe von Schwierigkeiten, wie kaum  
eine zweite G ußart. Bei Ausführung von Abgüssen nach jedem neuen Modell müssen 
Modelltischler, Form er und K ernm acher sich erst gemeinsam m it demselben vertrau t 
machen, sie müssen gemeinsam gute und schlechte Erfahrungen sammeln, ehe sie 
imstande sind, durch gemeinsames Zusammenwirken Ersprießliches zu leisten.

Abb. 642. Vorderseite. Abb. 643. Rückseite. Abb. 644. Unterseite.

Abb. 642—644. Sechszylinderblock für Kraftwagen.

S ch n itt/¡-ß  S chrriifC -D

Abb. 643. Längschnitte durch einen 
Sechszylinderblock.

Abb. 646. Abb. 647. Abb. 648.
Abb. &16— 648. Querschnitte durch den Sechszylinderblock.

Das Form  verfahren hängt in jedem Falle von der B auart des auszuführenden Zy
linderblocks ab. Man h a t in der H auptsache zwischen ungeteilten Zylindern, das sind 
Zylinder mit  angegossenem Kopfe, K ühlm antel und R adkasten  und geteilten Zylindern 
zu unterscheiden, bei denen der eine oder andere dieser Teile oder gar sämtliche für sich 
gegossen werden. Bei Zylinderblöcken der letzteren A rt en tfä llt ein Großteil der bei 
vollständigen Blöcken zu überwindenden Schwierigkeiten.

S chn ittE -F
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U n g e t e i l t e r  S e c h s z y  l i n d e r b l o c k 1). G u ß  m it lotrecht stehenden Zylindern. Die
Abb. 642— 644 zeigen einen Sechszylinderblock von der Vorderseite (Gaszuführungs
seite), von der Rückseite (Abgasseite) und  von seiner unteren  Seite und lassen, gleich
wie die Schnitte, Abb. 645 — 648, erkennen, um  welch verwickeltes G ußstück es sich

U /rf-e rte i/
Abb. 649. Teilung von Modell und Formkasten.

Boden

Abb. 650. Teilung des Modells.

O berer

Abb. 651. Verteilung der Modelle auf den Abb. 652. Bodenplatte mit eingelassener Haupt-
Formplatten. kernmarke und Entlüftungsaussparung.

und unten aus dem Sand gezogen werden zu können. Das Oberteil en th ä lt die Formen 
für die frei vorragenden Zylinderbälse. Abb. 651 veranschaulicht die U nterbringung der 
Modelle auf drei F orm platten  x, y  und  z, wodurch die Möglichkeit en tsteh t, drei Gruppen 
von Form ern an einem Modellsatze arbeiten zu lassen und so zu H öchstleistungen zu ge
langen. Die Form platte  z entsprich t einer früher gebräuchlichen Ausführung. Sie wurde 
später beseitigt, da das auf ihr hochgestam pfte U nterteil in F ortfall kam  und  durch eine

J) Stah leisen  1921, S. 1217.

handelt. Die allgemeine Anordnung und Teilung des Modells und des Form kastens ist
der Abb. 649 zu entnehmen. D anach werden die un teren  äußeren Seitenflächen durch
Kerne gebildet, wodurch das Einlegen der inneren Kerne, wie später dargetan werden 
wird, sich wesentlich vereinfacht und zugleich die Möglichkeit geschaffen wird, auch

das M ittelteil auf einer R üttelform m aschine 
herzustellen. Abb. 650 läß t die Teilung des 
Modells in vier Hauptglieder, die untere K ern 
m arke 1, ein zweigeteiltes H auptm odell 2 
und 3 m it den A ußenkernm arken 6 und  7 und 
die Zylindermodelle 1 m it den K ernm arken 1 a 
erkennen. Modell- und  Form kasteneinteilung 
stim m en nicht durchaus überein, da das U nter
teil nu r die B odenkem m arke aufnim m t und 
das im M ittelteil ruhende H auptkernm odell 
un terte ilt ist, um  in zwei Teilen nach oben

Hernmarke
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eiserne U nterte ilp la tte  ersetzt wurde, in der ein für allemal die Kernm arke eingelassen ist 
(Abb. 652). Man legt nun  die ersten Kerne unm ittelbar in diese P la tte  ein und setzt das 
Form kastenm ittelstück darüber auf. Die Abb. 653 und 654 zeigen Schnitte durch die 
M odellplatte y  m it eingestampften Hauptm odellkörpern 2 und 3, während die Abb. 655 
und 656 Schnitte durch die M odellplatte x m it den eingestampften Zylindermodellen 1, 
dem Trichterm odell T und  dem Steigermodell S wiedergeben. Nach dem Aufstampfen

Mitfelkasten̂

xE/rr/aivf //nscfin/Yfe 

Abb. 655. Abb. 656.
Abb. 653—656. Verschiedene Schnitte durch die Modellplatte x und y mit dem eingestampften Formkasten.

der Zylindermodelle wird längs ihrer oberen Begrenzungsfläche eine Mulde M aus
geschnitten, die später beim Einlegen der Kerne bzw. beim Zulegen der Form  gewisse 
Vorteile bietet. Auf der Form platte  y  sind auch die Modelle für den Einlauf und die 
Anschnitte untergebracht (Abb. 657), so daß die Form er m it dem Ausschneiden dieser Teile 
nicht belästigt sind, und zugleich deren 
richtige Lage und Abmessungen dauernd 
gewährleistet erscheinen.

Die Form en (M ittelteil und Oberteil) 
werden auf einer Rüttelform m aschine 
hergestellt, geschwärzt und getrocknet, 
sie kommen im Laufe des Tages in die 
Kammer und werden in der Frühe bei 
Schichtbeginn ausgefahren, gesäubert 
und bis zum N achm ittag gießfertig ge
macht. Die Abb. 658—660 zeigen die 
wichtigsten Kerne. K ern 1 ist der die 
untere Außenfläche des Zylinderblocks
bildende Grundkern, der zugleich eine Reihe von Marken für die nach ihm einzulegenden 
Kerne enthält. Der abgebildete K ern h a t noch eine ovale Marke entsprechend dem 
früher nach der Modellplatte z (Abb. 651) angefertigten Unterteile. Bei Verwendung 
eines völlig 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 m it ihren Abdeckkernen 2 eingelegt und  darüber der W asserraumkern 4 
des Zylinderkopfes gesetzt. Dieser K ern ist einer der am schwierigsten herzustellenden; er 
bildet ein rahmenartiges G itter von teilweise sehr schwachem Querschnitt, ist beim Guß 
fast ringsum von Eisen um spült, soll möglichst ohne Eiseneinlage sein und aus einer 
Kernmasse bestehen, die sich nach dem Guß sehr leicht entfernen läß t; Eigenschaften, 
die nu r m it ganz besonders geeigneten Ölkernmassen erreicht werden können. Die Schnitte 
Abb. 662 und 663 lassen deutlicher erkennen, wie dieser K ern auf seinen zapfenförmigen
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Marken h (s. a. Abb. 658) im K ern 1 ruht. Abb. 664 gew ährt einen Blick auf das 
U nterteil nach dem Einlegen des W asserraum kerns 4. Seine E n tlü ftung  geschieht durch 
diese Marken und den K ern 1 hindurch. E in genaueres Bild der Lage des W asserauslaß -

kerns 3, seines Lagerkerns 18 und  seines Deck
kerns 2 gewähren die Schnitte Abb. 665 und  666. 
Zur Verhütung seitlicher Verschiebungen des 
Kerns 4 werden die A bstände zwischen ihm und 
K ern 1 an  den A ußenrändem  durch 4 m m  hohe 
K ernstü tzen  n  (Abb. 661) aus umgebogenen, ver
zinnten Blechstreifen gesichert. Der in Abb. 658 
weiter ersichtliche Z ylinder-W asserm antelkern 
wird erst später benötigt. Zunächst gelangt die 
untere H älfte  des R adkastenkerns (5) zur Ver-

7 15 -9
Abb. 659. Abb. 660.

Abb. 658—660. Die wichtigsten Kerne.

legung, worauf die genaue Lage der bisher eingelegten Kerne (Abb. 661) m ittels einer 
in den Kastenbohrungen geführten Lehre nachgeprüft und, wenn nötig, berichtigt wird. 
Es ist empfehlenswert, die bis hierher durchgeführte Zusam m ensetzarbeit der K ern

macherei zu überlassen, so daß den 
Form ern die bis nach Abb. 661 fertig
gestellten U nterteile geliefert werden. 
An der Gießstelle sind, wagerecht aus
gerichtete Schienen m  vorgesehen; die 
Form er können also nach Empfang 
des U nterteils ohne jeden Aufenthalt 
weiter arbeiten. Sie haben zunächst die 
seitlichen Aussparungskerne 6 und 7 
(Abb. 659 und 661) einzulegen, was 
keine besondere Sorgfalt bedingt, da 
die bereits an  O rt und Stelle befind
lichen K erne genügende Führung ge
währen. Mit größerer Vorsicht müssen 
die nun folgenden G as-E in laß- und 
Auslaßventilkerne 8 und  9 (Abb. 660) 

Abb. 661. Unterteil mit den ersten Kernlagen. in die Form  gebracht werden. Sie
stü tzen  sich zum Teil auf den K ern 1 

(Abb. 668), durch den sie auch en tlü fte t werden, zum anderen Teil auf den Aussparungs
kern 6 (die E inlaßkem e 8) und auf den Aussparungskern 9 (die A uslaßkerne 9). Von 
der genauen Lage dieser Kerne hängt n icht nur die Stellung aller Ventilsitze, sondern 
auch die Ausrichtung der Zylinder selbst ab, da die Kerne der letzteren ihre einzige Stütze 
in eben den Aus- und Einlaßkernen 8 und  9 haben. Schon eine Abweichung der richtigen
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Abb. 664. Blick auf das Unterteil.

F

Abb. 665. Abb. 666.

Lage dieser Kerne um  1 — 2 mm vermag den Abguß unbrauchbar zu machen. Abb. 670 
gibt ein Bild des U nterteils nach dem Einlegen der Einlaß- und Auslaßventilkerne 8 
und 9 unm itte lbar vor dem Einlegen des W assermantelkerns 10.

Abb. 662. Abb. 663.

Abb. 667. Abb. 668.
Abb. 662 u. 663, 665 — 668. Verschiedene Schnitte durch das Unterteil.

/
Bezüglich der Anordnung dieser Kerne h a t eine bemerkenswerte Entwicklung s ta t t 

gefunden. Ursprünglich reichten sie nach oben bis zum Beginn der Zylinderbohrung,

Abb. 669. Ältere Lagerung der Kerne 16 Abb. 670. Unterteil.
(vgl. Abb. 668).

und die Zylinderkerne ruhten  m it je einer Marke auf dem zugehörigen Einlaß- und Aus
laßkern (Abb. 669). Diese Anordnung erwies sich als zu wenig standfest, weshalb man 
zur gegenwärtigen Form  (Abb. 668) überging, derzufolge der K ern 9 über den K ern 8
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greift und m it seiner Marke a (Abb. 660) dem Zylinderbohrungskern 16 eine gute Führung 
und zugleich eine genau wagerechte Auflagefläche gewährt.

Nach neuerlicher Prüfung der Kernlage m ittels einer Lehre wird der auf den schmalen
Leisten k  des Ü berkopf-W asserraum kerns 
(Abb. 667) seine Unterlage findende Wasser
m antelkern 10 (Abb. 671) in die Form  ge
bracht. Das richtige E inbringen bietet 
keine Schwierigkeiten, dagegen erfordert 
seine E n tlü ftung  besondere Sorgfalt. Zu
nächst h a t m an das Form kasten-M ittelteil 
über die bis je tz t zusam m engesetzten Kerne 
zu bringen (Abb. 672), worauf die Ent- 
liiftungskem e 11 (Abb. 673 und 674) ein
gelegt und dicht an  den W assermantelkern 
geschoben werden, an dessen Berührungs
stelle eine Entlüftungsöffnung, in die seine 
L uftkanäle m ünden, vorgesehen ist. Die 
an  den W asserm antelkern 10 stoßende 
Stirnfläche des runden E ntlüftungskem s 11 
wurde vor dem  Einlegen zur Sicherung 
guter D ichtung m it Mehl- oder feinem Öl
brei bestrichen. Ü ber den K ern  11 legt man 

einen Abdeckkern 12 (Abb. 674 und 675), fü llt den R aum  h in ter beiden Kernen mit 
etwas Kleinkoks und Form sand aus und sorgt für die W eiterführung 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 Entlüftungsverfahren 
h a t den Vorteil, zugleich ausreichende Öffnungen in den äußeren W änden des Wasser

m antels zu schaffen, durch die seiner
zeit die Reste des Kerns vom  Ab
guß en tfern t werden können. In  den 
Abb. 642 und  643 sind diese runden 
Öffnungen m it dem Buchstaben h, 
gekennzeichnet. LTm Gewißheit zu 
haben, daß der W asserm antelkern 10

Abb. 675. Schnitt durch den Entlüftungs
und Ausräumekern 11 nebst Deckkern 12.

genau sitzt, besetzt m an ihn m it kleinen bildsamen Lehmkegeln, bestreu t sie m it Mehl 
oder Gips, setzt das Oberteil auf, stellt den Abdruck im Oberteil fest und  bem ißt nach der

Abb. 671. Unterteil mit den Kernen 1 — 10.
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Höhe der sämtlich etwas zusammengedrückten. Lehmkegel die Höhe der an  ihre Stelle 
zu setzenden Doppelkernstützen. Man h a t hier einen Spielraum von 1 —2 mm, um  den 
die obere W andstärke vom normalen Maß abweichen darf. Zur Prüfung der richtigen 
K ernstützenhöhe bestreut m an sie m it Gips, setzt das Oberteil neuerdings auf und hebt

Abb. 676. Abb. 677.
Abb. 676 u. 677. Schnitte durch die Form nach Einlegen sämtlicher Kerne.

es nochmals ab. W enn alles stim m t, werden die Zylinder- 
keme 16 eingesetzt. Es empfiehlt sich, sie an  der unteren 
Marke mit  dünnem  Lehmbrei zu bestreichen, sie gewinnen 
dadurch besseren H alt . Die Stellung der sechs Zylinder
kerne wird m it einer Lehre geprüft und danach das 
Oberteil endgültig aufgesetzt. D a dieses infolge An- 
bringens der Rinne p q (Abb. 676 und 677) oberhalb der 
Kerne offen ist, kann  das Einbringen der Kerne von 
oben bequem beobachtet werden, wodurch die Gefahr 
irgendwelcher Abdrückungen auf das denkbar geringste 
Maß verm indert wird. Sitzt dann das Oberteil gut auf, 
so kann  dazu geschritten werden, die Form  gießfertig 
zu machen. Zunächst wird in den Luftkanal eines jeden 
Zylinderkerns ein Stab gesteckt, die Rinne p q m it Form 
sand vollgedrückt, die Stäbe werden ausgezogen und so 
die E n tlüftung  der Zylinderkerne gesichert. Danach setzt 
man einen Gießkasten auf, worauf die Form  nach ge
höriger Verklammerung gießbereit ist. Abb. 680.

G e t e i l t e r V i e r z y l in d e r b  lo c k 1). Formerei und Guß 
m it liegenden Zylindern. Die Zylinderblöcke der amerikanischen Chevrolet-Kraftwagen 
sind verhältnism äßig einfacher B auart, da sie nur die Zylinder m it dem W assermantel

l ) Foundry 1922, S. 565.

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 13
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und das halbe Kurbelgehäuse umfassen. Das Modell ist entsprechend der Arbeitsteilung 
der Zylinder nach einer lotrecht durch deren M itte gedachten Ebene geteilt, w ird aber, 
wie Abb. 678 erkennen läßt, liegend eingeformt, und der Guß erfolgt ebenfalls m it wage
recht ausgerichteten Zylindern. Genau bearbeitete weißmetallene Modelle sind auf Modell
p latten  angebracht und werden von H and  oder m it Form m aschinen eingeformt. Die Form 
kasten  sind an beiden Seitenwänden ausgeschnitten (Abb. 678—680), wodurch feste Lager 
für die wichtigsten K erne gebildet werden und  erheblich geringere Mengen von Formsand 
einzustampfen sind. Die Form kasten sind m it einer rings um  den Teilungsrand laufenden

Abb. 681. Verschiedene Kerne. Abb. 682. Bestandteile der Hauptkernbüchse.

Verstärkungsleiste (Abb. 678), m it S tutzen zum Einführen von Trageisen und  m it Dreh
zapfen versehen. Die Teilungsflächen und  Ausschnitte werden auf genaues Maß be
arbeitet. Das Oberteil ist m it der nötigen Anzahl bis auf etw'a 15 m m  an das Modell 
heranreichender Schoren ausgestatte t. Nach dem Auf stam pfen eines Kastenteils streicht 
m an es g la tt ab, legt eine A bdeckplatte auf, sichert sie m ittels V-förmiger Bügel B 
(Abb. 680), hebt ab und wendet, worauf in das U nterte il der m it flachen Anschnitt
schlitzen versehene Unterleg- und Begrenzungskern G (Abb. 680 und 681) und 2 Seiten-

Abb. 683. Unterkasten. Abb. 684. Rippengekühlter Doppelzylinder.

kerne E  (gleiche Abbildungen) eingelegt werden. Abb. 679 zeigt ein fertiges Oberteil 
m it dem E ingußtrichter T und  einem angesetzten K ern S, der die Stelle einer Kernstütze 
für den W asserm antelkern v e r tr itt  und  zugleich eine Öffnung im Abguß schafft, durch 
die der K ernsand ausgebracht werden kann. Die verschiedenen zur Verwendung kommen
den Kerne sind der Abb. 681 zu entnehm en, während Abb. 682 die Bestandteile der 
H auptkernbüchse zur Anfertigung je eines Zylinderdoppelkerns zeigt. E in  Satz von 
Kernen besteht aus je einem oberen und  unteren W asserm antelkern I  und  J ,  zwei flachen 
K em pla tten  E, die der Sicherung der Seitenkanten der Form  dienen (Abb. 680), einem 
Unterlags- und E ingußkerne G, je einem Seitenkerne K  und  L, die rings um  das Ende
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der Zylinderkerne einen Flansch bilden und zwei Zylinderkernen H, die in Abb. 681 von 
vorne und  von der Seite zu sehen sind, und  schließlich einen Einlaufkern F , der in den 
Einguß gesetzt wird, um  als Schäumer zu wirken. Die beiden W assermantelkerne werden 
mittels langer, von einem zum anderen Ende reichender W achsschnüre entlüftet, die 
Entlüftung aller anderen Kerne bietet keine Schwierigkeit, da ihre Enden entweder u n 
m ittelbar ins Freie reichen oder doch zunächst einer Form kastenw and liegen.

Nach Fertigstellen des U nterteils und Einlegen der Kerne E  und G wird der W asser
mantelkern I, J  eingesetzt, und zwar beide m iteinander fest verbundenen Teile zu gleicher 
Zeit. Sie müssen schon außerhalb der Form  gut zusammengesetzt und in den Stoßfugen 
gründlich verschm iert werden, da sonst leicht Eisen in eine Fuge dringen und die L u ft
kanäle undurchlässig m achen könnte. Der K ern  findet durch seine seitlichen Lappen 
und S tutzen (Abb. 678 und 681) ausreichend sichere Lagerung in der Form. Nach seiner 
endgültigen U nterbringung wird ein Zylinderkern nach dem anderen seitlich in den 
W assermantelkern geschoben, was um so weniger m it Schwierigkeiten verbunden ist, 
als diese Kerne sowohl durch die bereits eingesetzten Kerne E  und G, als auch durch 
die Form kastenausschnitte genau geführt sind. In  der Abb. 678 ist bei A der lotrechte 
Eingußkanal und  bei W  die Aussparung für den Ölstutzen zu erkennen. Der K ern 
stutzen Y am  W asserm antelkern dient gleich dem m it S bezeichneten Ansätze im Oberteil 
(Abb. 679) als K ernstütze und zur Schaffung einer Sandausbringöffnung. Nach dem 
Einlegen auch der Seitenkerne K  und L (Abb. 678) belegt m an die untere Teilfläche 
mit Ausnahme des rechteckigen Form kastenausschnitts m it einer ringslaufenden p lasti
schen Tonschnur, setzt das Oberteil auf, verschließt den rechteckigen Form kastenaus
schnitt durch Einschieben einer P la tte  bei c (Abb. 679 und 683), stam pft den leeren 
Schlitz zwischen dieser P la tte  und  den Kernenden mit Sand voll, wobei acht zu geben 
ist, daß kein K ern verschoben wird und wobei ferner durch Einlegen von nach außen 
führenden Schnüren für gute E ntlüftung gesorgt wird.

Der Guß erfolgt von einem Eingusse aus, Steiger werden nicht angeordnet, wohl 
aber wird durch mehrere Stiche in das Oberteil m it einem 6 mm Luftspieß der Bildung 
von Luftsäcken im Oberteile vorgebeugt.

R i p p e n g e k ü h l t e  M o t o r r a d - Z y l i n d e r 1) ( K e r n a r b e i t ) .  Rippenzylinder nach 
Abb. 684 werden am  besten ausschließlich in K ernarbeit und ohne Verwendung von 
Formkasten hergestellt. Abb. 685 zeigt die für die beiden H auptkerne benutzten K ern 
büchsen. Man arbeitet auf einfachen Umlege-Handstampfmaschinen und verwendet 
Kernsand mit  künstlichem Binder. Die beiden die Form  bildenden H auptkerne (Abb. 686 
und 687) werden durch den Absatz in ihrer M itte und durch zwei kräftige, stumpfkegel
förmige Dübel aus Sand genau ineinander geführt. Nach dem Zusammenlegen werden 
sie mit [-Klammern verbunden und zum Gusse hochkant gestellt.

Abb. 686. Abb. 687.
Abb. 685. Kernbüchsen für die beiden Hauptkeme. Abb. 686 u. 687. Rechter und linker Hauptkern.

Eine der beiden Kernbüchshälften (Abb. 685, linke H älfte) en thält neben den beiden 
Dübelmodellen noch drei K em m arken, zwei für die seitlichen Einlaßkerne und eine 
für den gabelförmigen, in der M itte des großen Kerns ruhenden Auslaßkern. Die andere

J) S tah leisen  1922, S. 340.

13*



196 Kunstguß.

H älfte ist dagegen m it zwei durch die Büchsenw and ausziehbaren K ernm arken  B ver
sehen (Abb. 685, rechte Hälfte), deren zugehörige K erne in C Abb. 688 zu erkennen 
sind. Die eine K ernhälfte en th ä lt außer den bereits erw ähnten H ilfskernen noch einen 
Sattelkern  A (Abb. 686, linke H älfte) als 
Unterlage für die Doppelenden der Zylinder - 
bohrungs-Kerne (Abb. 689). Die Kerne C

Abb. 688. Kleine Beilagekerne zu Kern A. Abb. 689. Zylinderbohrungskern mit Büchse.

(Abb. 688) dienen zur Sicherung der seitlich unterschnittenen  K erne A.
Der Guß erfolgt stehend von oben, wozu das entsprechende Ende der beiden H aupt

kerne m it einem Gießtümpel (Abb. 686 und 687) ausgesta tte t ist. Von diesem Tümpel 
führen je vier Eingüsse unm itte lbar zu den Zylinderwandungen.
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XV. Kunstguß.
Ofen- und Kaminplatten.

Der Anfang des Kunstgusses dürfte in Frischfeuerzacken und  anderen P la tten  zu 
suchen sein, die un ter Benutzung von N aturm odellen, etw a durch A bdruck einer Hand 
„verziert“ wurden. Abb. 690 zeigt ein Stück einer derart verzierten P la tte . Auf solchen 
Anfängen beruht die Entw icklung der schließlich m it hohem K unstsinne ausgeführten 
O f e n p l a t t e n 1). Zunächst behalf m an sich zur U m rahm ung der P la tte n  m it den ein
fachsten M itteln, in den K üstenländern  waren hierfür Tauenden beliebt, die in na tu ra  rings 
um  die im Herde hergestellte P la tten form  eingedrückt wurden. Später verwendete man 
nach A rt der Bilderrahmen hergestellte R ahm en oder einzelne Rahm enleisten oder auch 
nur Bruchstücke von solchen. Innerhalb  der Um rahm ung w urden in Holz geschnitzte 
Stempel in die Form  gedrückt. Gießer, die über eine gewisse Anzahl von Rahm enm ustern 
und Stempeln verfügten, waren im stande, dam it den m annigfachsten Anforderungen zu
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entsprechen. E rforderte es der Raum , so wurde der gleiche Stempel zweimal nebenein
ander, un ter U m ständen selbst drei- und viermal in die gleiche P lattenform  g ed rü ck t1). 
Der Stem pelarbeit folgte die M odellplatten-Formerei, zu der die Stempel auf eine Holz
platte geschraubt und  zugleich m it dieser abgeformt wurden. An diese Technik an 
schließend en tstanden  dann einheitlich angefertigte Holzplattenmodelle. Metallmodelle 
mit Stempeleinsätzen, meist aus Messing, tauchen erst im  letzten Jah rhundert auf.

Bei der Form erei solcher P la tten  ist 
zunächst ein genau wagerechtes B ett her
zustellen 2), auf das das Modell in genau 
wagerechter Ausrichtung gelegt und der 
Beschaffenheit des Herdes entsprechend 
mehr oder weniger tief eingeklopft wird.

Abb. 690. Stück einer alten Ofenplatte mit Abb. 691. Rückseite einer Ofenplatte mit
Handabdruck. Seitenleisten.

Nach dem Einklopfen muß die Rückseite wiederum genau wagerecht ausgerichtet 
sein, andernfalls ergibt sich eine ungleich starke P latte . Die Ausführung der Form 
weicht von den im A bschnitte über die Herdformerei angegebenen Regeln (S. 36) 
nicht ab.

Gegen Ende des 17. Jahrhunderts  begann m an an die P la tten  Seitenleisten anzu
gießen, um  sie bequemer zu ganzen Öfen zusammenbauen zu können. Zu dem Zwecke 
wurden an die Längsseiten der P lattenform  lehmbestrichene Eisenstangen, sog. „Leist
eisen“ gelegt, un ter denen das Eisen durchfließen mußte. Abb. 691 zeigt die Rückseite 
einer solchen P la tte . Die P la tten  wurden oft so dünn ausgeführt, daß Gefahr schlechten 
Auslaufens des Eisens bestand. Man m ußte es dann m it einer „K itsche“ , einer Stange 
mit einem in Wasser angefeuchteten Querholz, in die Ecken schieben. Die Ofenplatten 
wurden durch Jahrhunderte  im offenen Herde, später im bedeckten Herde ausgeführt, 
heute stellt man sie ausschließlich im geschlossenen Form kasten her.

Hoch- und Tiefreliefs.
Beim Einformen von u n t e r s c h n i t t e n e n  K u n s t m o d e l l e n ,  d. i. von Modellen, 

die sich nicht ohne weiteres aus dem Sande ziehen lassen, behilft man sich m it abzieh
baren Kernstücken. Abb. 692 und 693 zeigen ein Hochrelief m it verschiedenen u n te r
schnittenen Teilen, die dem Längsschnitte nach A —B in Abb. 692 zu entnehmen sind. 
Bei g latter Einformung des Modells (Abb. 694) wäre es unmöglich, es ohne Beschädi
gung der Form  aus dem Sande zu bringen. Man muß vielmehr folgendermaßen ver
fahren: Das Modell wird auf eine g latte P la tte  gelegt, beiderseits eingestampft (Abb. 694), 
der ganze K asten  gewendet, das Teil A abgehoben und ausgeleert. Nun stellt man an 
allen unterschnittenen Stellen aus nassem Sand kleine Kernstückchen her (Abb. 695

*) Vgl. B d . 1 , S. 13, Abb. 3. 2) S. H erdform erei, S. 36.
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und 697), deren Rückseite g lattes Abziehen des nunm ehr zum  zweiten Male aufzu
stam pfenden U nterteils A gesta tte t. D ann ergibt sich ein A rbeitsstand nach Abb. 696.

Nach dem Abheben des Teils A werden 
die K ernstückchen mit Hilfe der Kerngabel 
seitlich abgezogen (Abb. 698), in das ge
wendete U nterte il A eingelegt und  dort mit 
Nägeln befestigt (Abb. 699). Das Ausheben 
des Modells aus dem Oberteil B bietet dann 
keine Schw ierigkeit, da es keine U nter
scheidungen hat. Beide Form hälften  werden 
m it feinstem G raphit gestaubt oder besser

Abb. 692.

Abb. 693.
Abb 692 u. 693. Hochrelief mit unterschnittenen 

Teilen.
Abb. 694. Unmögliche Art des Einformens.

Abb. 698.

Abb. 697.

Abb. 699.
Abb. 695 — 699. Formerei eines Hochreliefs.

Abb. 695.

Uernafabe/

Abb. 696.

über einer rußenden Flam m e etwas abgeräuchert und schließlich zum  Gusse zusammen
gesetzt.

Denkmäler (Sandformerei).
In  ähnlicher Weise werden auch bei S t a t u e t t e n ,  B ü s te n ,  u nd  anderen K u n s t -  

g e g e n s tä n d e n  unterschnittene, g lattes Aussehen des Modells verhindernde Stellen 
m it K ernstücken ausgefüllt, die später einzeln abgelöst und dann in der Form  wieder 
untergebracht werden.



E in  Musterbeispiel dieser Formerei bietet die Ausführung des von der T e c h n i s c h e n  
H o c h s c h u le  in  B r e s l a u  für ihre H örer als W anderpreis gestifteten Kunstwerkes „Der
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Abb. 700. Abb. 701.
Abb. 700 u. 701. Statue „Der Sieger“, etwa 80 cm hoch.

Sieger"’. Diese S tatue (Abb. 700 
und 701) wird in  der Versuchs - 
gießerei der Hochschule unter 
Leitung von Professor E. D ie p -  
s c h la g  auf Grund des nachstehend 
beschriebenen Form verfahrens aus
geführt1). Die Teilung der Form  
erfolgt nach Skizze, Abb. 702, wobei 
die hauptsächlichstenF ormelemente 
in der einen K astenhälfte Unter
kommen. Die vorspringenden Teile 
der Form  bilden demnach in  dem 
einen Kastenteile spitze, in dem 
anderen stumpfe Winkel. Diese 
Anordnung ermöglicht das g latte 
Ausheben des Kerns ohne Gefahr 
einer Beschädigung der Form. Da 
die Form  stehend abgegossen wird, 
kann nicht von einem Ober- oder 
Unterteile die Rede sein, m an hat 
es nur m it zwei Form hälften zu tun.

Das Bildwerk ist etwa 800 mm 
(halbe Lebensgröße) hoch, die 
beiden Form kastenteile erhielten 
Abmessungen von je 1050 x 500 x 
300 mm. Das Modell wird ohne

öew ec//. /¡'erz/sAi/cA

A asrä/e

f/aupfz-
/a i/f

'¿ t/ff-
A arrä /e

/a u f

x ) Vgl. Gießerei 1926, S. 61. Abb. 702. Teilung der Form für die Statue.
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Kugel und ohne U nterlagsplatte in ein K astenteil zwecks Gewinnung eines falschen Teiles 
eingeformt, die Teilungsebene wird sauber ausgearbeitet. D anach reiß t m an die Einteilung 
der Kernstücke auf der Teilungsebene vor (Abb. 703) und füh rt daran  anschließend die 
Kernstücke des einen Kastenteiles aus (Abb. 704). Einzelne K ernstücke werden beweg
lich ausgeführt, d. h. sie erhalten eine Kernm arke, m it Hilfe deren sie auch seitlich ver
schoben werden können. Um  willkürlicher Verschiebung vorzubeugen, füh rt m an die 
Stücke nach oben zu konisch aus und gibt ihnen in der wagerechten Achse des liegenden 
Modells schwalbenschwanzförmigen Querschnitt. Die Kernstücke werden durch Papier
einlagen voneinander abgesondert. N ach Fertigstellung säm tlicher Stücke stam pft man 
eine endgültige Form hälfte über dem falschen Teile auf, verklam m ert beide Teile, wendet,

be-
wegl.
Kern
stück

Abb. 703. Abb. 704.
Abb. 703—709. Formerei der Statue nach Abb. 700 u. 701.

hebt das falsche Teil ab, stellt die K ernstücke im neuen Form kastenteil her und stampft 
darüber das zweite Form kastenteil auf.

Beim Ausheben des Modells wird folgendermaßen vorgegangen: Man heb t den zu
letzt auf gestam pften Form kasten  so ab, daß seine K ernstücke auf dem un ten  liegenden 
Kastenteile liegen bleiben. Diese Stücke werden für sich abgezogen und  beiseite gelegt, 
während m an den von ihnen hinterlassenen H ohlraum  zur A bstützung lose m it Sand aus- 
stam pft. D anach setzt m an das abgehobene K astenteil wieder auf, wendet, und  hebt 
das andere K astenteil ab, so daß nun der zweite Satz Kernstücke obenauf liegen bleibt 
und abgehoben werden kann. Dem Ausheben des Modells ist je tz t nichts m ehr im Wege; 
nachdem es geschehen ist, werden die Kernstücke in die zugehörigen K astenteile ein
gesetzt und dort endgültig festgemacht. Die Abb. 704 und 707 zeigen die E inteilung der

(i —



Denkmäler (Sandformerei). 201

Abb. 706.
Abb. 705 und 706. Formen nach dem Ausheben des Modells.

Abb. 707.

werden W achsschnüre gewickelt, die m an m it den gebohrten Stützrohren verbindet, 
um eine gute Entlüftung zu erreichen. Der K ern wird in die blinde Form  vorsichtig 
eingedrückt und m it Hilfe der Gipsdeckel nachgepreßt. Von seiner Oberfläche nim m t 
man die W andstärke von 5—8 mm durch Abschaben weg.

Form  und K ern werden vorsichtig getrocknet, da der verwendete Sand, eine Mischung 
von feinkörnigstem Halleschen und Fürstenwalder Sand, bei zu rascher oder zu scharfer 
Erhitzung seine Bindekraft einbüßen würde. Nach dem E rkalten  schwärzt man säm t
liche von Eisen berührten Flächen m it Kienruß gut ab. Selbstverständlich werden beim

Kernstücke beider Teile der Form, während die Abb. 705 und 706 die Formen nach dem 
Ausheben des Modells erkennen lassen.

Der K ern  kann  in der Form  angefertigt werden. Da m an aber dabei Gefahr läuft, 
die Form  ernstlich zu beschädigen, ist es besser, dafür eine besondere, sog. blinde Form 
herzustellen — in um gekehrter Lage, m it dem Gesichte nach unten. Es wird dabei die

Teilung der richtigen Form  beibehalten 
und an Stelle des oberen Kastenteiles 
ein dreimal geteilter Gipsdeckel ange
fertigt. Abb. 708 läß t das Kerngerüst 
und seine Stützen aus leichtem, reich
lich gebohrtem Gasrohr erkennen. Um 
die verschiedenen Versteifungsdrähte

Abb. 705.



202 Kunstguß.

Zusammenstellen der Form  die Lager verschiebbaren K ernstücke gründlich abgedichtet, 
um  sie gegen etwa eindrmgendes Eisen zu schützen. Einige der Lager dienen auch zur 
Abführung der Luft.

Der Guß erfolgt stehend m it nach unten  gerichtetem  Kopfe der F igur, um  den 
Abgasen doppelten Abzug durch die K ernstü tzen  der Beine zu geben. E s werden zwei

Abb. 708. Kerngerüst. Abb. 709. Einläufe.

i
Haupteinläufe von dreieckigem Querschnitt angeordnet, die m ittels .flachrechteckig ge
stalte ter Anschnitte m it der Form  verbunden werden (Abb. 709). Die beiden unteren 
Anschnitte s und t  (Abb. 702) sind für fallenden, die höhergelegenen für steigenden Guß 
vorgesehen, so daß die Form  staffelweise vollaufen kan n  und Kaltschweißstellen ver
mieden werden.

Denkmäler (Lehmgnß).
Bis anfangs des 19. Jah rhunderts  verm ochte m an hohle Figuren nur nach dem 

ziemlich um ständlichen und kostspieligen W achsausschmelzverfahren herzustellen, das 
als „A rbeit m it dem H em de“ bezeichnet wurde J). Dem Modelleur und  H üttenm eister 
S t i l a r s k y  der Königl. Eisengießerei in Berlin, der etwa um  d. J .  1813 als erster 
eine mit Massekern hohl ausgeführte S ta tue 2) herstellte, ist das wesentlich ein
fachere Sand- oder Lehm kernverfahren zu verdanken. Seine E rfindung kam  auch 
den Bronze-Kunstgießereien zugute. Nach dem alten  Arbeiten m it dem H em de mußte 
eine, die W andstärke des Abgusses bildende Wachsschicht, das ..H em d", zwischen

x) S. auch S. 119. 2) E in e  P ilg ersta tu e  nach  S c h a d o w .

bewegl. K ernstück

Luft-
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dem äußeren und dem inneren Teile der Form  ausgeschmolzen werden, um  den R aum  
für das Eisen freizugeben. Beim Verfahren nach Stilarsky wird ein Gipsmodell nach
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Abb. 710. Grabdenkmal.

dem in der Eisengießerei allgemein üblichem Ver
fahren in einem Ober- und Unterteilform kasten 
eingeformt und  zum Abguß gebracht. Die Vor
arbeiten für beide Verfahren sind bis zu einem 
gewissen P unkte die gleichen. Zum Abformen des 
in Abb. 710 dargestellten Grabdenkmals te ilt man 
die Figur in vier Stücke, die für sich geformt 
und gegossen und dann zusammengesetzt werden. 
Der sitzende Körper (Abb. 711) bildet das H au p t
stück. an das sich die zusammen ein Stück bilden
den beiden Arme m it den ineinander geschlungenen 
Händen und die beiden einzeln zu gießenden 
Flügel anschließen.

Nach dem Entwürfe des Künstlers wird zu 
nächst ein Tonmodell in natürlicher Größe her- 
gestellt. Auf dasselbe träg t m an eine dünne 
Schicht von gefärbtem  Gips auf und darüber unter 
Verwendung von Holzverschalungen eine bis zu 
100 mm starke Schicht von weißem Gips. Zur 
späteren leichten und tadellosen Ablösung der 
Gipsschalen vom Tonmodell — was insbesondere 
bei der bereits genannten Arbeit m it 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 gründlich geölt, worauf m an 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  m uß zur Erlangung eines dem Tonmodell gleichen Gipsmodells 
m it Gipsbrei ausgefüllt werden. Um  das gu t bewerkstelligen zu können, setzt m an 
erst die un tersten  Schalen zusammen, und fü llt den freien R aum  zwischen ihnen mit 
Gips aus, indem m an dick angem achten Gipsbrei von H and  in kleinen K lum pen gegen

Abb. 712. Unterteil mit eingebettetem Gipsmodell.

die Innenwände der Schalen schleudert, ähnlich wie F ettlehm  auf das Gerippe einer 
Lehmform aufgetragen wird. D ann kom m t die nächste Schalenlage an  die Reihe und 
so weiter, bis zur Fertigstellung der ganzen Figur. Nach guter Abbindung des Gipses

Abb. 713. Kerneisen.

werden die Außenschalen m it Meißel und H am m er entfernt, wobei ziemlich grob vor
gegangen werden kann, bis die das Modell begrenzende farbige Schicht erkennbar wird. 
Bei der Arbeit m it einem W achshemde müssen dagegen die Schalen vorsichtig abgehoben 
werden, da m an ihrer für jeden Abguß wieder bedarf.

H andelt es sich aber nur um  einen einzelnen Abguß, so tu t  m an besser, unm itte lbar 
m it dem Gipsmodell weiter zu arbeiten. E in  Oberteilformkasten wird m it der Teilfläche
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nach oben auf eine ebene Unterlage gesetzt und das Gipsmodell in möglichster Ü ber
einstimmung m it der Kastenteilfläche in gewöhnlichem Formsand recht fest eingebettet. 
Nach Ausarbeitung einer Teilfläche bringt m an das Form kastenunterteil auf das Ober
teil, übersiebt das Gipsmodell m it bestem Modellsand und stam pft den K asten mit

Abb. 714. Abziehstücke vor dem Trocknen.

gewöhnlichem Form sand voll. Das Ganze wird dann gewendet, das vorläufige Oberteil 
abgehoben und ausgestoßen, so daß sich nun das U nterteil m it dem endgültig einge
betteten Gipsmodell nach Abb. 712 ergibt. Um das Modell werden dann unter Ver
wendung von Kerneisen nach Abb. 713 Abziehstücke aus gutem, ziemlich fettem  Modell-

Abb. 715. Ausblasen der getrockneten Form.

sand erstellt, und über denselben der Form kasten vollgestampft. Es folgt das Abheben 
und Absetzen des Oberteils; die die Form  bildenden Abziehstücke bleiben beim Abheben 
am Modell sitzen und werden schließlich eins ums andere abgehoben, geschwärzt und im 
Ofen getrocknet. Abb. 714 zeigt die Stücke vor dem Trocknen.

N unm ehr ist das große Gipsmodell auszuheben und abzusetzen und der K ern herzu- 
stellen, wobei die Form  als Kem büchse dient. E in  Kerneisen, ähnlich denjenigen der 
Abb. 713 m it nach verschiedenen Seiten vorspringenden Trageisen (in Abb. 715 sind bei
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B B solche Eisen zu erkennen), wird un ter Verwendung von K ernsand in die U n terte il
form gebettet und dann der K ern  un ter allmählichem Aufbau der Abziehstücke des Ober
teils aufgestam pft. Von dem dergestalt gewonnenen R ohkern m uß noch die W and 
stärke des Abgusses weggearbeitet werden. Zu dem Zwecke setzt m an das Oberteil auf, 
wendet, heb t das U nterte il ab, und  besetzt die ganze nun  offen liegende Kernfläche 
in Abständen von 30—50 m m  derart m it breitköpfigen Nägeln, daß deren Kopfober
fläche genau m it der gestam pften Kernoberfläche übereinstim m t. N un kan n  die vor
schriftsmäßige W andstärke abgekratzt werden, da die Nagelköpfe genügend A nhalts
punkte zur genauen E inhaltung  des richtigen Maßes gewähren. N ach E ntfernung der 
Nägel bestreicht m an die Kernoberfläche m it Melasse-Schwärze und  versieht sie, um 
beim W enden einer Sackung des Kerns vorzubeugen, an  verschiedenen Stellen m it W achs
plättchen von der S tärke der beabsichtigten W andstärke des Abgusses. Diese Schutz
p lättchen schmelzen bis zur Beendigung des Trockenvorgangs zuverlässig weg. Je tz t 
wird das U nterteil wieder aufgesetzt und das Ganze gewendet, das Oberteil und daran 
anschließend die Abziehstücke wieder abgehoben, so daß die zweite K ernhälfte zur 
gleichen Bearbeitung wie die erste freiliegt. Nach Fertigstellung auch dieser Kernhälfte
— der K ern  wird während seines ganzen Herstellungsverfahrens n icht aus der Form 
genommen! — werden die Eingüsse angeschnitten und  die Form  m itsam t dem Kern 
möglichst in einer Trockenkam m er gründlich getrocknet. Die getrocknete Form  ist 
gut auszublasen (Abb. 715), worauf m an sämtliche Teile gießfertig zusammenstellt.

Der Guß erfolgt von zwei Seiten aus; die Eingüsse werden am  Kopfende der Form 
zusammengezogen und erstrecken sich in der Teilungsebene der Form  längs deren beiden 
Seiten, so daß sie ihr ohne Schwierigkeit m ittels einer Anzahl von A nschnitten das 
flüssige Eisen in gleichmäßiger Verteilung zuführen können. Form erei und Guß der 
Flügel und des Armstücks werden in der bei zweiteiligem K astenguß üblichen Weise 
bewirkt.

Medaillen, Plaketten und ähnliche Gegenstände.
Bei der Erzeugung von feinem K unstguß spielt die Güte des F o r m s a n d e s  eine 

große Rolle. K om m t schon bei H erstellung größerer K unstw erke für den guten Ausfall 
der Güsse die Beschaffenheit des Form sandes und  die Behandlung der Formoberfläche 
in erster Linie in Frage, so ist dies in noch höherem  Maße bei der Form erei von feinstem 
Kunstguß, wie M e d a i l l e n ,  P l a k e t t e n ,  V i s i t k a r t e n  und  ä h n l i c h e n  Gegenständen 
der Fall. Auf diesen Gebieten sind neben den von dem ehemals Gräflich Einsiedelschen 
Eisenwerk zu L a u c h h a m m e r  (Provinz Sachsen), wo die Wiege des deutschen K unst
gusses gestanden hat ’), hergestellten Bildwerken u. dgl. noch heute berühm t die Fein- 
K unstgußstücke der Königl. Preußischen Eisengießereien zu Berlin und Gleiwitz 2).

Über das an letzter Stelle zu Anfang des vorigen Jah rhunderts  ausgeübte Arbeits
verfahren kann nachstehend kurz berichtet werden. E in  bei dem Dorfe Sowina in der Nähe 
von Gleiwitz vorkom m ender feiner Form sand trug  zur Vollkommenheit der feinen K u n st
güsse nicht wenig bei. Die Modelle wurden mit  diesem Sand übersiebt und der Form 
kasten danach m it Masse fertig vollgestam pft. Nach dem Ausheben des Modells wurde 
die Form  m it Wasser bestäubt und m it allerfeinstem  Sandstaub bepudert. Nach gleich
mäßiger Durchfeuchtung der Puderschicht brachte m an das m it feinem Holzkohlen
staub bepuderte Modell wieder in die Form , legte den K asten  neuerdings zusammen, 
lockerte an  der Rückseite des K astenteils eine etw a 12 mm tiefe Schicht der Masse mit 
einem „Messer“ auf, und stam pfte sie m it etwas neu zugesetzter Masse wieder fest. Nach 
dem zweiten Aufheben des Modells wurde die Form  „gedäm pft“ , d. h. m an rauchte 
sie m it einem brennenden Kienspane ab. Die gedäm pfte Form  kam  auf den Trocken
herd, bis die vom Feuer abgekehrte Seite ganz trocken war, d. h. bis die Masse beim 
Beklopfen „klang“ . Nach völliger Abkühlung konnte zum Abguß geschritten werden.

*) Vgl. L a u c h h a m m e r :  Bildguß. Selbstverlag der A. G. Lauchhammer 1918 u. 1923.
2) Näheres s. Bd. 1, S. 22 und im dort angegebenen Schrifttum, ferner J o h a n n s e n :  Geschichte 

des Eisens. Düsseldorf 1924, S. 149ff.
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Eine wesentliche Voraussetzung für die Verbreitung eiserner K unstgußwaren bildete 
die Möglichkeit, sie, ohne Beeinträchtigung ihres Charakters als Eisenguß dem äußeren 
Ansehen nach, gegen Rost zu schützen. Zu dem Zwecke wurden sie nach der Reinigung 
mit einer scharfen Bürste lackiert. Der Lack bestand aus einer Mischung von 12 Quart 
rohem Leinöl, 1/2 Pfund Burgunderharz, 6 Lot Bleiglätte und V4 Pfund Weihrauch, die 
in einem eisernen Topfe 5 Stunden lang gekocht wurde, bis sich eine klare braune Flüssig
keit ergab. Die Abgüsse rauchte m an zur Erlangung tiefer Schwärze mit Kienruß ab, 
worauf der Lack m it einer weichen Bürste so dünn als möglich aufgetragen wurde. Die 
lackierten Stücke kam en auf eine heiße P la tte  zur raschen Trocknung, wobei das sich 
schnell verflüchtende Öl einen schwarzen Beschlag hinterließ. Reichte dieser Beschlag 
nicht völlig aus, so wiederholte man das Verfahrei,i.

N ächst dem Sande kom m t es bei feinen Abgüssen auch sehr auf die Beschaffen
heit des Eisens an. Auf dem durch seinen Feinguß berühmten K a ß lin sk y -E ise n w e rk e  
im U ral vergießt m an ausschließlich selbst erzeugtes Holzkohlenroheisen m it Gehalten 
von 1,6—2,7°/0 Si, 0,2 —0,6°/0 Mn, 3,4—3,8%  Ges. C, Spuren von S, und 0,1 — 0,6%  
P. Diesem Eisen wird eine Dünnflüssigkeit nachgerühm t, wie sie bei gleich zuzammen- 
gesetztem Koksroheisen niemals zu erreichen ist.

Kunstguß in Dauerformen.

Säulen für Treppengeländer u. dgl. werden häufig in wagerecht liegenden eisernen 
Formen m it Eingüssen an beiden E nden und unter Anordnung zahlreicher enger Steiger 
mit möglichst heißem, reichlich phosphorhaltigem Eisen gegossen. Die Abgüsse dürfen 
der Bruchgefahr halber nicht zu spröde und müssen verhältnismäßig weich sein, da 
sie m itunter zur Anbringung von Schrauben bearbeitet werden müssen. Beide Ziele 
werden durch ein sehr einfaches und geringe K osten verursachendes Glühverfahren 
erreicht. Man hebt die Stücke unm ittelbar nach dem Guß, d. i. noch bei heller 
Kirschrotglut aus der Form  und bringt sie zur langsamen Abkühlung in dichter Reihe 
in eine im übrigen nicht geheizte Grube. Zwischen die einzelnen Lagen der Abgüsse 
wird Holzkohlenpulver gestreut.

M t  einer Form  lassen sich bei gewöhnlicher H andarbeit in der Stunde 12 Stäbe 
von je 7—10 kg Gewicht herstellen; das Gewicht der Form  beträgt etwa 150 kg. Vor 
dem Gusse träg t m an auf den m it flüssigem Eisen in Berührung kommenden Teilen 
der Form  mit einem Pinsel eine ganz dünne Schicht von in Maschinenöl gelöstem 
Graphit auf.

Literatur *).

a) E in z e ln e  W erk e .
B im le r ,  K u r t:  Modelleure und Plastik der kgl. Gießerei bei Gleiwitz 1914.
S c h m itz ,  H e r m a n n :  Berliner Eisenkunstguß. München 1917.
L a u c h h a m m e r :  Bildguß. Selbstverlag der A. G. Lauchhammer 1918 u. 1923.

b) A b h a n d lu n g e n .
L e d e b u r , A.: Handbuch der Eisen- und Stahlgießerei. 3. Aufl. 1901, S. 226/227.
J o h a n n s e n ,  O t to :  D ie technische Entwicklung der Herstellung gußeiserner Ofenplatten. Stahl

eisen 1912, S. 337/342.
— Geschichte des Eisens. Düsseldorf 1924, S. 149.
L a s iu s ,  J . : D ie Entwicklung des deutschen Kunstgusses. Gieß. 1922, S. 207/210.
V o g e l,  O t t o : Über das Formen und Gießen der alten K am in-und Ofenplatten. Gieß. 1922, S. 219/226. 
A lk e r , H u b e r t :  Einiges über Eisenkunstguß. Gieß. 1922, S. 227/228.
D ie p s c h la g ,  E .: Studien über Formtechnik — Eisenkunstguß. Gieß. 1926, S. 61/64.
R ö m e r , K o n r a d :  Der Eisenkunstguß von Lauchhammer. Gieß. 1925, S. 656/659. 
S c h n e e g a n s ,  E .: Eiserne Neujahrskarten. Gieß. 1925, S. 660/661.
P in k u s ,  G.: Gießerei und Kunst. Gieß.-Zg. 1926, S. 319/322.

i)  Vgl. auch B d. 1, S. 1 3 - 2 3 ,  36.



208 Großguß.

Der Begriff „G roßguß“ ist 
der einen, hauptsächlich kleinen Guß 
werden, während sie von anderen, vor
wiegend größeren Guß fertigenden 
Gießereien kaum  als M ittelguß ange
sehen werden. Man wird vielleicht nicht 
allzu weit fehlgehen, allen Guß, dessen 
Form en noch von H and bewältigt wer
den können, als K l e in g u ß ,  Stücke, die 
m ittels K ranen bis zu 5000 kg T rag 
fähigkeit hergestellt werden können, als 
M i t te lg u ß  und  alle darüber hinaus 
mechanische K raft beanspruchenden Teile 
als G ro ß g u ß  zu bezeichnen. Großguß 
kann  in Sand, Lehm und in Masse, nach 
Modell, m it Lehren und m it Kernen,

Abb. 716. Aushebevorrichtung für 
größere Modelle.

Es gibt viele Stücke, die von 
Großguß bezeichnet

Abb. 718.
Abb. 717 u. 718. Wenden großer Formkasten 

von Hand.

XVI. Großguß. 

Allgemeines.
nicht genau umrissen.

erzeugenden Gießerei als

sowie m it Schreckschalen hergestellt werden, stets kom m t 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 m it hohen 
W ärm egraden wirkenden großen ferrostatischen Druckbeanspruchungen an.
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In  erster Linie sind leistungsfähige Hebezeuge und Gießpfannen, sowie ausreichend 
rasch schmelzende Öfen zur Herstellung von Großguß erforderlich. Andere Behelfe a ll
gemeiner A rt sind mechanische M odellaushebevorrichtungen und Vorrichtungen zum 
Wenden großer Form kasten.

Abb. 719. Abb. 720.
Abb. 719 u. 720. Wendevorrichtung von N. K e r s c h g e n s .

Abb. 716 zeigt eine Aushebevorrichtung für größere Modelle. Die Vorrichtung 
wird für Radmodelle so aufgestellt, daß das Lot genau die Mitte der Nabenkern
marke trifft, worauf m an die 
drei K etten  m it den Ösen der 
Hebeplatte verbindet und die 
mit Rechts- und Linksgewinden 
ausgestatteten Spannschlösser 
bis zur Erreichung gleicher 
Spannung in den K etten  an 
zieht. Durch Drehung des m it 
einem Schneckenrad verbunde
nen Handrads wird die lotrechte 
Spindel hochgeschraubt und d a 
mit das Modell aus dem Sande 
gezogen. Zur Beschleunigung
des Hubes sind steilgängige Ge
winde vorgesehen; eine selbst
tätige Sperrung verhindert u n 
gewolltes Zurückfallen des Mo
dells. Bei sorgsamer Bedienung 
der H andrads wird das Modell 
durchaus gleichmäßig ausge
hoben; es kann  in jeder Höhe
festgehalten werden, falls etwa notwendig werdende Ausbesserungen der Form  oder 
sonstige U m stände dies wünschenswert machen.

Das W enden großer Form kasten erfolgt von H and entweder nach Abb. 717 und 718, 
eine viel Zeit und zahlreiche Arbeitskräfte erfordernde und zugleich für die Leute und 
die Form  ziemlich gefährliche Arbeit, oder durch Absetzen des Kastens auf Böcken und 
Auf richten m it nachfolgendem K ippen m it Hilfe eines Krans.

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 14

Abb. 721. Einfacher Wender nach L i e s e n  für kleinere ;Kasten.
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Einfacher und zuverlässiger ist eine von N i k. K e r s c h g e n s  in Hückeswagen, Rhld., 
erfundene A rt des Wendens. Die Drehzapfen erhalten  Aussparungen, in die ein Hebel 
eingeschoben (Abb. 719) wird, m it dessen Hilfe das W enden gefahrlos m it der Hälfte 
der früher benötigten Zahl von Leuten bewerkstelligt werden kann. F ü r größere Kasten 
wird noch ein Sperrad vorgesehen (Abb. 720), in das ein gefederter Sperrhaken des 
Wendehebels greift.

F ü r Form kasten  von noch größerem Gewicht sind die L ie s e n s c h e n  Wendemaschinen 
sehr gu t geeignet. Abb. 721 zeigt deren einfachste Ausführungsform. Ihre W irkungs
weise ist äußerst einfach. Der am  K ran  hängende Form kasten wird m it der Maschine 
m ittels einer über eine feste Rolle laufenden, m it E ndhaken  versehenen K ette  ver-

Abb. 722. Vollständige Wendemaschine für große und kleine Formkasten.

bunden. Nach Anlassen des Motors wird der K asten  in die äußerste durch die Höhen
einstellung der festen Rolle bedingte Schrägstellung gebracht, worauf m an durch Ein
schalten einer Kupplung die Führungsrolle an  den lotrechten Führungsleisten mittels 
endloser K ette  bis zur vollständigen W endung des Form kastens niederzieht.

F ü r Gießereien, die täglich große Form kasten  zu wenden haben, em pfiehlt sich die 
Anschaffung einer vollständigen W endemaschine nach Abb. 722. Die Maschine kann  mit 
dem K ran  verfahren werden, so daß das W enden an  jeder dem K ranen  zugänglichen 
Stelle der Gießerei erfolgen kann. D er W ender besteht aus einem starken  Tragbalken, 
der m it einer halbkreisförmigen D oppelbahn aus U-Eisen starr verbunden ist. Auf dieser 
Bahn bewegt sich ein zweiräderiger Wagen, um  dessen Achse eine durch einen Haken 
m it dem Form kasten zu verbindende K ette  läuft. 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 W enden 
eines K astens verbindet m an ihn m ittels des Kettenhakens mit dem annähernd in der 
untersten Stellung am  linken Bogenende befindlichen Schleppwagen und läß t den Motor 
an. Der W agen durchläuft dann die H albkreisbahn und dreht dabei den K asten stoß- 
und ruckfrei bis um  180°. Eine Bremse gesta tte t die Unterbrechung des Drehens in 
jeder Lage. Der Anlasser wird entweder am  Führerstande des Laufkrans oder in Greif- 
höhe an  der Halbkreisbahn wie in der Abb. 722 links angebracht. Mit solcher Vor
richtung kann  der größte Form kasten von nur einem Manne leicht und  bei entsprechen
der Vorsicht völlig gefahrlos gewendet werden.

Abb. 723. Formkastenwender für beschränkte Raumverhältnisse.

Gießereien, in denen das W enden großer K asten  seltener vorkommt, können m it 
einer einfacheren W endemaschine nach Abb. 723 zurechtkommen. Diese nimmt 
nicht mehr P la tz ein als ein gewöhnlicher Hängebalken, da die zum W enden nötigen 
beiden Ausleger nach vollzogener Arbeit wieder eingeschwenkt werden können. Diese 
einfachere Vorrichtung h a t aber den Nachteil, zum W enden zweimaliges Einhängen 
zu erfordern.

Die Vorrichtung wird auch als ortsfester, von einem Laufkran zu bedienender We'ider 
(Abb. 724) und als D rehkran m it eigenem Motor (Abb. 725) ausgeführt. Im  letzteren Falle 
w irkt die für gewöhnlich als Drehkran arbeitende Vorrichtung beim W enden folgender
m aßen: Der vom H auptkran  in die Maschine eingefahrene Form kasten wird eingehakt 
und von dem zugleich als Hebezeug wirkenden Motor in Schrägstellung gebracht. Durch

14*
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Einschalten  der K upplung der endlosen K ette  -wird dann der K asten  durch, die H änge
eisen hindurch in wagerechte Lage gezogen :).

Gußstücke für Groß-Werkzeugmaschinen.
U nter den größten G raugußstücken sind zahlreiche Abgüsse für den Groß-W erk

zeugmaschinenbau zu finden. Sie sind meist so gestaltet, daß ihre Gießformen sich 
vor allem in die Länge und Breite und  nu r wenig in die Tiefe erstrecken. M an stellt sie 
fast durchweg als echte Bodenformen m it flachen Oberteilen her, welch letztere nicht 
selten n u r aus K ernen bestehen. D a es im mer darauf ankom m t, ausgedehnte, bearbeitete

Abb. 724. Ortsfeste Wend.evorrich.tung mit Laufkran.

Flächen von tadelloser Beschaffenheit zu gewinnen, erfordert die Auswahl und Behand
lung der Formstoffe besondere Sorgfalt. Lehm  und Masse haben sich weniger gu t be
w ährt, da beide Stoffe die Form erei verzögern und  verteuern, kostspielig zu trocknen 
sind und in vielen Fällen dem Schwinden unerwünschten W iderstand leisten. Heute 
stellt m an solche Form en fast ausschließlich aus Sand her, und es handelt sich dabei nur 
darum , ob und wie weit die Form en getrocknet werden sollen. Im  F re is taa t Sachsen 
z . B .  kom m t ein grobkörniger Sand vor, der selbst für die größten Form en keines Zusatzes 
und keines Schutzanstriches bedarf und  das Abgießen der völlig ungetrockneten Form en 
ermöglicht. E r ist feuerbeständig genug, um  saubere Oberflächen zu liefern, und von

') P aten tin h ab er: F irm a L iesen  & Co. in  Crefeld; vg l. G ieß.-Zg. 1914, S. 466.
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ganz außerordentlicher Durchlässigkeit. Die Gießereien der Werkzeugmaschinenfabriken 
in Sachsen, insbesondere in Chemnitz, ziehen aus diesem ausgezeichneten Formstoff 
großen Vorteil. E tw as weniger günstig liegen die Verhältnisse im Westen Deutschlands. 
Man ist hier auf verschiedene grobkörnige
Form sande angewiesen, die einer gründ
lichen Aufbereitung und eines Zusatzes 
von K ohlenstaub im Verhältnis von etwa
12 oder 14 Teilen Sand auf 1 Teil Kohle 
bedürfen. Mit solchen Sanden hergestellte 
Formen müssen stets getrocknet werden.
Es ist aber nicht nötig und auch kaum  
angängig, die Form en vollständig zu trock 
nen. Man kam t sich ganz gut dam it be
gnügen, die Trockenwirkung etwa 30 bis 
50 mm tief dringen zu lassen dergestalt, 
daß eine 15—25 m m  starke Schicht w irk
lich gut trocken wird. Dabei ist nur d a r
auf zu ac h te n , daß das Gießen rasch 
genug nach dem Trocknen erfolgt, ehe 
noch aufs neue Feuchtigkeit aus der Tiefe 
der Form  angezogen werden kann. Das 
frühere Trockenverfahren durch Abdecken 
der Form en m it alten Blechen und dar
über angemachtem Holzkohlenfeuer dürfte 
heute allgemein aufgegeben sein, ebenso 
das Trocknen m it auf eisernen Stangen 
über die Form  gesetzten Feuerkörben.
Man benutzt heute in  der Regel ortsbeweg
liche Trockenöfenx). Im  übrigen kann das flache Oberteil auch bei Verwendung 
westlicher Formsande oft ungetrocknet bleiben.

Abb. 725. Als Drehkran verwendbarer ortsfester 
Wender.

Beispiele.

!A. Werkzeugniaschinenständer2).

Bei der Formerei des in den Abb. 726 — 728 ersichtlichen Abgusses arbeitet man 
am vorteilhaftesten zum Teil nach Modellen und zum Teil nach Lehren. Abb. 729 zeigt 
das fertig zusammengestellte, aus folgenden H auptteilen bestehende Modell:

Fußstück A m it 2 Prismenführungen, Rahm enstück B, rechter Ständer C m it den 
Arbeitsflächen für die Lagerung des Antriebs, linker Ständer D und Zwischenstück E  
mit den Auf spannuten für ein schweres Traglager. Jedes dieser Teile bildet ein selb
ständiges Modellstück, das ohne Schwierigkeit beim allmählichen Aufbau der Form 
verwendet und wieder losgenommen werden kann.

Die Formgrube wurde stufenförmig ausgehoben, wobei zugleich bereits der Ständer 
für die Drehlehre m it eingestampft (Abb. 730) und die Auflagerfläche für das R ahm en
stück ttii t. Hilfe einer geraden Lehre abgestrichen wurde, worauf die Einlegung des Modells 
folgte. Gleichzeitig m it dem R ahm enstück wurde das an  ihm befestigte Fußstück der
art eingelegt, daß die Fußenden in zwei im unteren Teil der Form  auf besonderen, fest 
im Boden verlegten gußeisernen P la tten  aufgestellte Form kasten hineinragten, die zu 
gleich mit  eingestampft wurden (Abb. 731). F ü r den weiteren Aufbau der Form  waren 
die folgenden Gesichtspunkte maßgebend: 1. Zur Ermöglichung des Einlegens der 
Ständerkerne von oben wird das Abdeckstück über dem Rahm en als loser Ballen aus
geführt, der die Ständer oben freiläßt.

*) N äheres vgl. S. 266. 2) N ach H u g o  B e c k e r :  S tah le isen  1914, S. 1842 u. f.
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2. Die am  Fuße liegende Form w and wird als Abziehstück ausgeführt, wodurch die 
tiefliegenden Form teile zugänglich werden.

3. Es wird ein E inguß am  Fußende oberhalb des Abziehstücks angeordnet.
Die Form arbeit: A usstam pfen der H ohlräum e des Luftm odellteils bis auf einige 

Zentimeter über die O berkante m it Modellsand, Abdrehen der Oberfläche derart, daß der 
B earbeitungsansatz a der großen 
Bohrung und die W and des R ahm en 
stücks m itsam t der falschen Eisen
stärke stehen blieben und als Modell 
für den Oberkasten dienen konnten,
Einbringen des Modellteils E, G lätten  
und Einreiben der Sandflächen mit 
K alkstaub, Auf stecken der kleinen 
N abenm odelle, Schutz der D reh
spindel durch ein übergeschobenes 
Rohr, Aufbau des Ballens aus K ern 
lehm (Abb. 732) un ter Verwendung 
von bis an  die Oberfläche reichendem 
gußeisernen Kerneisen m it Schmied
eisenbügeln. Zur Verhütung eines 
Auseinandertreibens des Modells

-2SOO—

Abb. 726. Abb. 727.
Abb. 726—728. Werkzeugmaschinenständer.

\

wurden gleichzeitig m it dem Ballen die Seitenwände der Form  aufgestam pft, D a diese 
infolge Anordnung des Abziehteils am  Ständerfußende m it dem Modell abschnitten, 
m ußte eine B retterabdäm m ung vorgesehen werden (Abb. 733, links).

Bei gleichmäßiger H ochführung des Ballens wären die hinteren S tänderkerne nicht 
m ehr zugänglich gewesen, weshalb über jedem Ständer eine Aussparung vorzusehen 
war, die bis über die Arbeitsflächen an  der Innenseite reichte und  ihrerseits durch einen 
am Oberkasten sitzenden kleineren Ballen abgedeckt wurde. Zur Ausführung dieser
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Ballen wurde ein nach unten verjüngter Holzkasten m it D rahtstiften  auf dem Modell
rücken befestigt. Abb. 734 zeigt den fertig aufgestam pften Ballen. Links und rechts 
sind die Aussparungen über den S tändern und in der Mitte das Schutzrohr über der

Abb. 729. Modell des Werkzeugmaschinenständers.

Drehspindel sichtbar. Über den Hängeösen wurden D rahthaken mit eingestampft, die 
das Auffinden der Ösen erleichtern sollten. Sie sind in der Abbildung wahrzunehmen.

Die Form wand am  Fußende des Modells wurde in bekannter Weise als Abziehstück 
auf einer gußeisernen P la tte  mit Tragösen ausgeführt. Abb. 735 zeigt links oben das
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abgehobene Abziehstück. D a die untersten  Form teile tro tz  Anordnung des Abzieh- 
stücks noch im mer äußerst m angelhaft zugänglich blieben, fertigte m an noch vor seiner 
Ausführung je einen besonderen losen Ballen an  den Füßen an, der wieder auf eine guß
eiserne T ragplatte m it Ösen gesetzt und m it Hilfe eines konischen Holzkastens aufgestampft 
wurde (Abb. 731).

Die Form  m ußte m it zwei Oberteilen abgedeckt werden, an  denen die für die Aus
sparungen über den S tändern und  über dem M ittelstück noch benötigten Ballen, unter

Abb. 734.
Abb. 733—735. Einzelheiten aus der Formerei des Maschinenständers.

Verwendung von Rosteinlagen, befestigt wurden. Sicherung der Lage des Oberkastens 
durch eingerammte Pfähle, Aufstam pfen des Oberteils, Abheben und  Absetzen auf 
Böcken, seitliches Beschneiden der kleinen Ballen des h interen K astens zur Sicherung 
gegen D ruck beim Wiederzulegen, W iederauflegen des Oberteils nach Freilegung der Ösen 
des Hauptballens, Befestigung des H auptballens am  Oberteil m it H akenschrauben und 
Laschen, Ausheben des M odellm ittelstücks, neuerliches Abheben des Oberteils und 
Absetzen auf Böcken.
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Vollendung der Lehrenarbeit im U nterteil nach Ausheben sämtlicher Modellteile 
unter B enutzung der ursprünglichen Lehre. Diese Lehre war durch einen Blechriegel 
derart ausgebildet, daß erst ein g la tte r K ern  abgedreht werden konnte, worauf oben und 
unten Form stoff en tfern t werden konnte, so daß in der M itte ein Ring von der Breite 
des Kernspiegels stehen blieb. Aus dem  Ring wurden dann Segmentstücke aus-

Abb. 735.

geschnitten, so daß die in den Abb. 740 und 741 erkennbaren Aussparungen als K ern
stücke stehen blieben. Gleichzeitiges Abdrehen der vorderen Arbeitsfläche und des 
Führungsrings, Ausgraben der Lehrenspindel und Ausebnung des von ihr hinterlassenen 
Lochs, womit der rauhe Aufbau der Form 
erledigt war.

Ausbessern, G lätten  und Schwärzen 
aller Formwände und Zusammenbau der 
Form mit Ausnahme der kleinen unteren 
Ballen zum Zwecke des Trocknens mit 
Heißluft, Anordnung der Heißluftzuführung 
nach Abb. 736 unter Verwendung von 
4 tragbaren Kokstrockenöfen. Bei den 
beiden hinteren Öfen m ußten zur Luft- 
zuführung zwei K anäle in die Form wand 
geschnitten werden (Abb. 736), die später 
zur Luftabführung aus den K ernen benutzt 
wurden. W ährend etwa 120 Stunden wurde 
mit einer Luftwärme von 250—320° ge
trocknet. Die beiden kleinen Ballen wurden 
in der K am m er getrocknet.

Abb. 737 zeigt die K asten und Lehren für die zahlreichen Kerne, die teils aus Lehm, 
teils aus Sand, in jedem Falle aber m it reichlichen Kokseinlagen, ausgeführt wurden.

Gründliche Reinigung der wieder geöffneten Form, Einsetzen der Kerne. Die Kerne 
der Seitenständer wurden erst eingelegt, nachdem der H auptballen  m it Hilfe des Ober
kastens eingesetzt und der letztere nach Lösen der Hakenschrauben wieder abgehoben

Abb. 736. Trocknen der tiefliegenden Formteile.



war, L uftabführung aus den hinteren K ernen des R ahm enstücks durch die oben erw ähnten 
Einblaskanäle für Trockenluft, für die vorderen durch Abzüge, die m it dem  Sandbohrer
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Abb. 737. Kernkasten und Lehren.

Abb. 738. Form, fertig zum Guß.

^£//yu/$Aas fe/7
jL uffo6fü/jri//ig,s/fo/jc

W 'I . nJ /̂=L
ffii/ßäe/se/7

; i r
fternmar/te 1 tfa/ja/ausfr/tfe

Abb. 739. Anordnung der Einlaufkanäle im Abzug.

an zwei Stellen der B retterversteifung angebracht wurden. Alle übrigen K erne wurden 
durch das Oberteil hindurch en tlü ftet. Festes Hinterstampfen, des Abziehstücks.

Der Guß erfolgte m it einer Pfanne durch einen Gießtümpel, der am  Fußende der 
Form  über dem Abziehstücke angeordnet wurde. Dieses Stück en th ielt auch die in drei
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verschiedenen Höhen angeordneten Einlaufkanäle. Alle drei Einläufe blieben bis zum 
Vollaufen des Tümpels geschlossen, worauf erst der untere und nach ihm die beiden anderen 
Einläufe geöffnet wurden, sobald 
anzunehmen war, die Form  sei bis 
zur betreffenden Höhe eben voll- 
gelaufen. Abb. 738 zeigt die Be
schwerung der Form  m it 89 t  
Eisenlast und Abb. 739 die A nord
nung der Einläufe im  Abziehstück.
Über jedem Ständer wurden drei 
Steiger vorgesehen, davon je zwei 
dicht nebeneinander über den tie f
liegenden Ständerfüßen, an  welchen 
Stellen die größte Saugwirkung zu 
gewärtigen war. Der Guß m it gu t 
warmem Eisen nahm  3 Minuten in 
Anspruch, Abdecken und Ausheben 
geschah am  dritten  Tage. Abb. 740 
und 741 zeigen das fertig geputzte 
Stück im Gewichte von 14 140 kg.

B. Drehbankbett1).

Das B ett (die Wange) einer 
amerikanischen 2590-mm-Kanonen
drehbank besteht aus fünf Teilen, 
von denen drei S tück je 11 890 mm 
lang und 2770 m m  breit und zwei 
Stück bei gleicher Länge etwas 
schmäler sind. Abb. 742 zeigt den 
Aufbau der Form  eines dieser im 
rohen Zustande etwa 34 t ,  bear
beitet 31 ,71 wiegenden Abgüsse, 
während in Abb. 743 ein eben der 
Form entnommenes Stück und in 
Abb. 744 ein größtenteils bearbei 
teter Abguß dargestellt sind. Die 
gesamte Form  wird ohne eigent
liches Modell hergestellt. Den 
Formern steht nur em  m it Zwi
schenwänden gründlich versteifter 
Holzkasten A (Abb. 742) zur Ver
fügung, m it dessen und m it ver
schiedener L atten  Hilfe die äußeren 
Formwandungen gestaltet werden, 
während die inneren Form en durch
weg m it K ernen gebildet werden. 
Die W andstärken betragen 25 bis 
40 mm, für die Bearbeitung werden 
in A nbetracht der großen Abmes
sungen der Abgüsse etwa 20 mm 
zugegeben. Die Kerne zur Gestal
tung der inneren Formteile, der

Abb. 741.
Abb. 740 u. 741. Ausbohren des fertigen Gußstücks.

Abb. 740.

1) N a ch  Stah le isen  1919, S. 1007.
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Flanschen. Stege und Verbindungsrippen der drei das B ett bildenden H auptträger 
werden stets durchaus getrocknet. Ih re Luftabzüge m ünden auf die Fugen der Abdeck
kerne und sichern so den Gießgasen ungehem m ten Abgang. Sämtliche K erne bilden 
einfache, in Büchsen über g itter- oder rostartigen Trageisen aufgestam pfte Blöcke. Das 
Oberteil besteht durchaus aus flachen Abdeckkernen.

Der Zuführung des flüssigen Eisens dienen vier am  Boden der Form  angeordnete 
und unm ittelbar auf die Stege der H aup tträger gerichtete E inläufe von 7 5 x 5 0  mm

Querschnitt. Abb. 742 zeigt deutlich im  Vordergründe die Ausführung der Ein
läufe, während in Abb. 743, wenn auch weniger in die Augen fallend, die Eingüsse selbst 
zu sehen sind. Auf Grund dieser Anordnung verm ag das flüssige Eisen m it den geringsten 
Hemm ungen in die Form  zu strömen, sich dort auszubreiten, hochzusteigen und zu-

Abb. 744. Bearbeitetes Wangenteilstiiek Abb. 745. Bohrtisch einer Kanonendrehbank,
einer Kanonendrehbank.

gleich Garschaum und sonstige Verunreinigungen vor sich herzutreiben, in die Höhe 
zu tragen und schließlich durch die vier an  den äußeren oberen Flanschen seitlich ange
schnittenen Steiger von 100x100 m m  Querschnitt fortzuschaffen. Etwaige Reste von 
Verunreinigungen gelangen zuverlässig in den obersten Teil der Flanschen, von dem 
sie m it dem ersten groben Span fortgenom men werden.

C. Bohrtisch einer großen Drehbank 1).

Eine auf den gleichen Erw ägungen wie im  vorhergehenden Beispiele beruhende 
Anordnung der Eingüsse und  Steiger ist der Abb. 745 zu entnehm en, die einen soeben 
aus der Form  genommenen Bohrtisch einer 2590-m m -Kanonendrehbank darstellt. Sie 
unterscheidet sich von derjenigen eines W angenstücks nur durch die Anbringung von 
acht Steigern, da jede der rechts und  links vorspringenden Pratzenflächen durch einen 
solchen sauber gem acht werden muß.

x) N a ch  Stah le isen  1919, S. 1008.
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2 D. Drehbankwangen x).

Die Form erei von D rehbankbetten  und W angen kann, falls es sich nicht um  allzu 
große Stücke handelt, auch im dreiteiligen Form kasten oder m it dem Unterteile im Boden 
und aufgesetzten ein- oder zweiteiligen Form kasten erfolgen. Das Oberteil des zwei
teiligen Form kastens bzw. das M ittelstück eines dreiteiligen Formkastens pflegt

'Hern,

"fr

M ittelteil, bestehend 
\~aus 2  Seiten-uno' 

£  S tirn  fe iten

U nterte il im  Ganzen

Abb. 747. Neues Formverfahren für 
Drehbankwangen.

JAbb. 746. Gewöhnliches Formverfahren für 
Drehbankwangen.

reichlich m it Sandschoren (Abb. 746) versehen zu sein, die bis auf etwa 3 cm an das 
Modell reichen, um  das Ausfallen des Sandes zu verhüten. Das h a t manche Übelstände 
zur Folge. Der Sand zwischen den Schorenkanten und dem Modell (bei A in Abb. 746) 
läßt sich nicht so leicht gleichmäßig feststampfen, weil der Zwischenraum für den no r
malen Stampfer zu eng ist und der Form er m it den Fingern nachhelfen muß. Infolge
dessen entstehen dort gern lockere Stellen, die dann am  Gußstücke als Beulen zur 
Wirkung kommen. Ferner müssen zum Entleeren der Form  die Seitenteile des Form 
kastens seitlich abgezogen werden, was Zeit und Löhne erfordert, um  so mehr, als der 
Kasten für jeden Abguß wieder zusammengeschraubt werden muß.

Formh asten

Abb. 749. Verkeilung der 
Befestigungshaken.

Abb. 748. Einlegen der Stützstäbe und deren 
Befestigungshaken.

Diesen Nachteilen begegnet ein Verfahren nach Paul R. R a m p ,  demzufolge das 
Form kastenm ittelstück an Stelle der Schoren zur Stützung des Sandes m it breiten Sand
leisten B (Abb. 747) versehen wird und der über die Leiste vorragende Sandballen eine 
weitere Stütze durch eine Reihe von H aken C und einen Rundeisenstab F  erhält. Man 
stampft das M ittelteil un ter Benutzung der Sandhaken C bis auf etwa zwei D rittel seiner 
Höhe voll, legt nun  die Stäbe F  auf den Sand (vgl. auch Abb. 748), stam pft sie fest ein 
und befestigt sie m ittels der H aken C an den Form kastenwänden. Zu dem Zwecke 
reichen die H aken durch Schlitze D  über die Form kastenw and hinaus und werden dort 
mit Keilen E  sorgfältig angezogen. Das Anziehen der Keile muß sehr vorsichtig, und zwar 
erst dann erfolgen, wenn M ittelstück und Oberteil schon fertig auf gestam pft sind. 
Abb. 749 zeigt die A rt der Verkeilung an der Außenwand des Formkastens. Da bei diesem 
Formverfahren keinerlei Hemmung für das gleichmäßige Hochstampfen des Mittelstücks

J) N ach  Stahleisen  1918, S. 589.
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besteht, läß t sich der Sand ohne Schwierigkeit durchaus gleichmäßig verdichten, und die 
Abgüsse fallen beulenfrei aus. Zugleich wird infolge der vereinfachten A rbeit — das 
Form kasten-M ittelteil besteht aus einem einzigen Stück, weshalb das Zerlegen u n d  Wieder- 
zusamm enschrauben der Seiten- und Stirnteile en tfä llt — das Ausbringen wesentlich 
höher.

Die Form  der Laufflächen des Abgusses wird durch Schreckschalen A (Abb. 747) 
gebildet. D adurch wTird es möglich, das U nterte il für mehrere Abgüsse zu benutzen, es 
bedarf dazu nur geringer Ausbesserung der vom  flüssigen Eisen unm itte lbar berührten 
F lächen.

E. Verhütung des Krumniziehens und Nachbehandlung großer 
Werkzeugmaschinen-Wangen x).

Der Gefahr des Krum m ziehens großer W erkzeugmaschinenwangen während des 
Abkühlens wird gewöhnlich durch V erstärkung der Abgüsse in der M itte ihrer Länge 
zu begegnen versucht. Man gibt zu dem Zwecke der un teren  Fläche der Modelle nach 
der M itte zu eine von beiden E nden aus ansteigende W ölbung. Das Maß dieser in der Guß
form als Vertiefung wirkenden W ölbung häng t von der Länge des Abgusses, von der Art 
seiner G estaltung und von seinen W andstärken  ab. Allgemein gültige Regeln lassen 
sich diesbezüglich nicht auf stellen, der Gießer kan n  sich beim ersten Guß nach einem

neuen Modell nu r auf seine Erfahrung 
verlassen und  erlebt dabei nur allzuoft 
recht unangenehm e Überraschungen. 
Man h a t darum  durch Verwendung 
von Schreckschalen einen anderen 
Weg zur Ü berwindung des Übel
standes betre ten  und  ist dam it zu 
sehr gu ten  Ergebnissen gelangt.

N ach Aushebung der Gießgrube 
u nd  H erstellung eines gehörig ent
lüfteten, durchaus ebenen Bodens 
w ird das auf seiner un teren  H aupt
kernm arke ruhende Modell eingesetzt. 
U n ter die die Laufflächen des Abgusses 
bildenden Seitenleisten des Modells 

sch ieb t m an dicht aneinander eine Reihe von Schreckschalen bis an  die Hauptkernm arke. 
Diese Schalen enthalten  die Form en für die V-förmigen 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  unm itte lbar nach dem Ausziehen des H auptm odells. Die Seiten
leisten werden in R ichtung der Pfeile wagerecht ausgezogen, worauf die Form  in üblicher 
Weise weiter behandelt und fertig gem acht wird. Die aus kurzen, nahezu quadratischen 
P la tten  bestehenden Schreckschalen bleiben bis zum  Ausleeren der Form  unverrückt 
stehen. Sie lösen sich vom Abguß ohne Schwierigkeit ab und bewirken infolge ihrer 
verhältnism äßig geringen W andstärke und  auf G rund der ausgiebigen Glühwirkung 
des allmählich erstarrenden Abgusses keine H ärtu n g  des Eisens, sondern n u r die erwünschte 
Bildung eines feineren Korns. Vor allem  aber tragen  sie dazu bei, den Abguß rascher 
und gleichmäßiger abzukühlen und dadurch in vielen Fällen  vor Verziehungen zu 
bewahren.

Eine wichtige Rolle für den guten, geraden Ausfall der Abgüsse spielt das ver
wendete Eisen und die A rt seiner E inführung und Verteilung in der Form . F ü r  derartige 
Abgüsse von etwa 25 m m  durchschnittlicher W andstärke h a t sich Eisen gu t bewährt, 
das im Abguß etwa 2°/0 Si, 0 ,1 %  S, 0 ,6 %  P  und 0 ,7 %  Mn en thä lt. Gesetzt wird 
dabei halb Roheisen, halb B ruch und  Trichtereisen, je nach den Roheisenverhältnissen

Abb. 750. Schematischer Schnitt durch die Form 
einer Werkzeugwange.

x) N ach  Stah le isen  1921, S. 1379.
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werden 10—30°/0 Stahlabfälle zugegeben. Abgüsse bis zu 4,5 m Länge können gut von 
einer der schmalen Seiten aus gegossen werden; von 4,5—9 m Länge tu t  m an gut, an 
beiden Schmalseiten Eingüsse vorzusehen und m it zwei Pfannen zu gießen, während 
man bei noch größeren Abgüssen genötigt ist, auch in der Mitte Eingüsse anzuordnen und 
mit drei Pfannen zu gießen.

Trotz aller Vorsichtsmaßregeln sind krum m  gezogene Abgüsse nicht ganz zu ver
meiden. M an versucht sie gewöhnlich durch Auflegen an beiden Enden m it nach oben 
gerichteter konvexer Seite gerade zu richten. E in  in der Mitte angemachtes Feuer bewirkt 
selbsttätiges Geradestrecken, das un ter U m ständen durch aufgelegte Gewichte u n te r
stützt werden muß. In  letzterem  Falle darf nicht übersehen werden, durch genau fest
gestellte U nterstü tzungen einer Durchdrückung im entgegengesetzten Sinne vorzu
beugen.

Nach einem anderen Verfahren un terhält m an un ter dem s e i t l i c h  liegenden Ab
guß ein Feuer und drückt die Stücke m it Spannschrauben gerade. Kürzere Abgüsse 
werden so zwischen zwei schwere, lange Beschwereisen gelegt, daß dem einen Beschwereisen 
die konkave, dem anderen die konvexe Seite gegenüber liegt. Zwischen dem Schwereisen 
an der konvexen Seite und dem gerade zu richtenden Stück werden Druckschrauben 
angesetzt, ein Feuer un ter dem Stück angemacht, bei beginnender R otglut die Schrauben an 
gezogen und dam it fortgefahren, bis der Abguß g la tt an  das gegenüberliegende Eisen 
gepreßt ist. D ann löscht m an das Feuer, entlastet das Stück von dem Druck der Schrauben 
aber erst nach seiner völligen Abkühlung.

Holländerwaimen.
Bei der Form erei von Holländerwannen (Abb. 751 — 754), d. i. von großen, wannen

förmigen, für Papierfabriken gebrauchten Gußstücken, handelt es sich darum, den Formen 
bei genügendem H a lt ausreichende Nachgiebigkeit zu geben, dam it sie den ersten Schwin
dungsbeanspruchungen folgen können, und weiter um  möglichst gleichmäßige Verteilung 
des flüssigen Eisens über die gesamten Querschnitte der Form.

SchmttA-ß
= =4

Abb. 753.

Schnitt C-D 
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Abb. 752. Abb. 754.
Abb. 751—754. Einzelheiten zur Formerei einer Holländerwanne.

Nach L. E m m e l1) h a t sich folgendes Form- und Gießverfahren bewährt, wobei 
die Form  m it nach oben gerichtetem  Boden der W anne im Boden ausgeführt wird.

Nach Ausheben einer genügend tiefen Grube wird ein ausgiebig bemessenes Koks
bett angelegt (Abb. 758) und darüber eine starke Schicht Sand aufgestampft. Auf diese 
senkt m an das nur zur Gestaltung der äußeren W annenform dienende starke Holzmodell,

!) Stah leisen  1916, S. 1149.
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rich te t es genau wagerecht aus, belastet es m it einem schweren Gewicht und  richtet 
die Schlußflächen für die ringsum  auszuführenden K ernstücke her. Bei großen W annen

Abb. 756. Draufsicht.

Schnitt /Z~J

Abb. 757. Abb. 768.
Abb. 755 — 758. Schnitte durch die Form einer Holländerwanne.

arbeitet m an m it 4, bei kleineren m it 3 K ernstücken, wobei im  zweiten Falle ein Stück 
am  Kopfende und je eines an  den beiden Längseiten bis zur M itte des gegenüberliegenden

Schn/// A/-M

}<-----650

nac/? /Zerai/sna/rme t/es M oc/e//s

Abb. 755
385ff-



Holländerwannen. 225

Abb. 760. Ziehlehre.

Kopfendes reichend, angebracht werden. Diese Arbeit wird m it einer Lehre nach Abb. 761 
ausgeführt. Auf stampfen der Seitenteile un ter gleichzeitigem Beilegen der am Modell 
vorspringenden Leisten, Konsolen usw. und Einlegen von H alt gebenden Längs- und 
Quereisen (Abb. 755 — 758), Abstreichen der Kernstückoberfläche und Ausziehen des 
Modells.

N un belegt m an die gesamte Außenfläche des Mantels in A b
ständen von 70—100 mm m it Leisten von der vorgeschriebenen 
W annen - W andstärke (10—12 mm), 
stam pft den K ern bis zu halber Höhe 
auf, treib t eine Anzahl von Stabeisen
stangen bis un ter das K oksbett reichend 
in den festgestam pften Sand (Abb. 763), 
stampft den K ern  vollends hoch, legt 
über die Längsm itte das Eührungsbrett 
für die Ziehlehre (Abb. 763) und be
schwert es m it Masseln. Das Führungs- 
brett ist zu beiden Seiten m it Leisten 
versehen, die die Steigung des Bodens 
angeben. Diesen Leisten entlang wird 
die Ziehlehre (Abb. 762) geführt. In  
ähnlicher Weise werden die Kopfenden 
des Bodens m it dem Führungsbrette,
Abb. 759, und der Ziehlehre, Abb. 760, hergestellt. Die Übergänge der verschiedenen 
Bodenkurven müssen von H and ausgeführt werden. Nach Vollendung der Bodenform wird 
mit starken, bis auf das K oksbett reichenden Spießen Luft gestochen, worauf nicht

Abb. 761. Lehre.

Abb. 762. Ziehlehre.

übersehen werden darf, die Mündungen der Luftkanäle m it der flachen H and wieder 
gut zuzureiben.

Nun wird die Lage des „Grundwerks“ und des „Nagelfangs“ nach der Zeichnung

Abb. 763.

□
Abb. 764. Kemkasten.

ii ii ii ii ii ii ii ii iiif i Fi inn

Abb. 765. Abb.':766.

Abb. 762—766. Einzelheiten zur Formerei einer Holländerwanne.

bestimmt und die Eisenstärke des Bodens durch auf den K ern gelegte, plastische (feuchte), 
in K em kasten (Abb. 764) hergestellte Tonkuchen, die m it Holzkohlenpulver bestreut 
werden, bestim m t. Auflegen der Modellteile für die Ventilöffnungen.

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 15
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Der Kropfballen wird über einem K em eisen m it eingegossenen schmiedeisernen 
Ösen, die zwecks Befestigung des K erns über das Oberteil hinausragen, aufgestam pft. 
Nach Aufstampfung des Kropfballens, Auflegen und Aufstam pfen des Oberkastens unter 
Anordnung von etwa 35 — 40 lotrechten, in einen langgestreckten ringförmigen Gießtümpel 
(Abb. 768) m ündenden Eingüssen von je etwa 15 m m  Durchmesser und von 8—10 seit
lich angeschnittenen Steigern von je 100 x120 m m  Querschnitt.

Nach dem Aufstampfen des Oberkastens werden durch die Ösen des K ropfkern
eisens Eisenstäbe geschoben und am  K asten  verteilt. Den abgehobenen Oberkasten,

Schnitt 0-P

Abb. 768. Abb. 769.

Abb. 767—769. Längschnitt, Draufsicht und Querschnitt des zugedeckten Oberkastens, des 
aufgebauten Eingusses und der Belastung.

der wegen der Belastung durch den K ropfballen nicht gu t gewendet werden kann, setzt 
m an auf Böcken ab und flickt ihn von un ten  (Abb. 765 und 766).

N un werden die Kernstücke ausgegraben, an  den äußeren Seiten ihrer G rundplatten 
Führungspfähle eingerammt, die Stücke gehoben und außerhalb der Form  so dicht 
im Kranze zusammengestellt, daß nu r eine Lücke zum Einschlüpfen des Form ers offen 
bleibt. In  diesen K ranz setzt m an ein oder zwei Trockenkörbe, deckt m it Blechen ab 
und erreicht dam it durchaus ausreichende Trocknung.

Es folgen die E ntfernung der L a tten  aus dem U nterteil und  das Ausflicken aller 
Teile der Form , wobei die zwischen den L a tten  stehen gebliebenen Sandstreifen weg
geschnitten werden. Einlegen aller K erne, Schwärzen und Trocknen des U nterteils mit 
Kokskörben, das Oberteil bleibt ungetrocknet. W iederzusam menstellen der Form, 
U m stam pfen der K ernstücke, Aufsetzen des Oberteils, Ausarbeitung des Gießtümpels 
und des die Eingüsse gleichmäßig m it Eisen versorgenden offenen Ringeinlaufs,
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Beschweren des Oberteils (Abb. 767 — 769). Das Gewicht der Schwereisen wird durch 
U nterkeilung m it Holzklötzen zum Teil auf die Kernstücke übertragen (Abb. 769), 
wodurch diese gegen Auftrieb gesichert werden, und zugleich eine der oberen Form  teil
fläche gefährliche Ü berlastung des K astens vermieden wird. Es empfiehlt sich, beim Guß 
zur Vermeidung eines Luftschlages, der den K ernen gefährlich wäre, in das Luftabführungs
rohr des unteren K oksbettes eine glühende Eisenstauge zu stecken. Dadurch wird nicht 
nur die rechtzeitige Entzündung der Abgase gewährleistet, sondern auch ein im Anfang 
des Gusses recht erwünschter Zug eingeleitet.

Der Gtiß von oben em pfiehlt sich besser als der von unten, weil dabei der oben 
liegende Boden der Pfanne zum Schluß m it warmem Eisen versehen wird und m an 
größere Sicherheit hat, ihn  gut dicht zu bekommen und vor Schwindungsrissen zu be
wahren. Beim Gusse von unten, wie er andernorts gebräuchlich ist, werden schon beim 
Aufstampfen der Kernstücke an  den Kopfenden angesetzte Eingüsse m it aufgestampft.

Turbinenguß — Beispiele.

A. 50 t. schweres Turbinenlaufrad mit gußeisernen Schaufeln *).

Turbinen-Laufräder größter Abmessungen werden häufig m it gußeisernen Schaufeln 
ausgeführt. In  diesem Fall kom m t m an m it den gewöhnlichen 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 Außenwand 
der Form  entweder ebenso hoch wie der Wassereinlauf oder so hoch wie das Maß der 
ganzen Breite des Laufrades in Sand oder Lehm ausgedreht, worauf m an zwei halbe 
Ringtragplatten auf den Boden der Form  legt. Für jede Schaufel muß ein Kern

Abb. 770. Turbinenläufer-Form nach der Umwandung mit Abb. 771. Teile einer Schaufel-
einem Ziegelring. Kernbüchse.

angefertigt werden. Das Oberteil wird über einem Lehm- oder Holzmodell aufgestampft, 
das gut zentriert auf einem Stampfboden untergebracht ist oder unm ittelbar am Boden 
abgedreht wird. Die Schaufelkerne stellt m an außerhalb der Form  auf den beiden 
Tragringhälften zusammen und bringt schließlich die H älften nacheinander in die 
ausgedrehte Form , worauf nach dem Aufsetzen des Oberteils die Form  gießfertig ge
macht werden kann.

Nach dem zweiten Verfahren wird auch die äußere Begrenzung der Form  durch Kerne 
gebildet. Man zerteilt die Form  entsprechend der Schaufelzahl — im gewählten Beispiele

J) N a ch  Stah leisen  1924, S. 1209.

15*
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16 Stück — in einen K ranz von Kernen. Jedes K ernstück m uß genau zwischen zwei 
radiale Teilungslinien passen. Die innere Begrenzung der K ernstücke wird entsprechend 
der Sehne eines Kreises gebildet, der noch genügend R aum  für die Marke des die Nabe 
bildenden M ittelkerns läßt. Die Anordnung des M ittelkerns und der an  ihn stoßenden 
Innenflächen der Schaufelkerne ist der Abb. 770 zu entnehmen. Die untere Fläche der 
Nabe wird durch einen zylindrischen K ern  gebildet, der sich, in den von den Schaufel
kernstücken gebildeten K ranz geschoben, beim Aufstoßen auf die B odenplatte  in  richtiger

Lage befindet. Abb. 771 zeigt 
die hauptsächlichen Teile einer 
Schaufel-Kembüchse. Sie be
s teh t aus m ehreren Teilen, 
die entsprechend dem Arbeits
fo rtschritt zusammengesetzt 
und vor dem Einbringen des 
K erns in die Trockenkammer 
wieder stückweise abgenom
m en werden. Genaueste, zu
verlässig allen Arbeitsbean
spruchungen gewachsene Aus
führung dieser Kernbüchse 

Abb. 772. Links ein der Form entnommener Turbinenläufer, igt VQn größter Wichtigkeit
rechts drei Schaufelkerne. ... ° ® .

für den Erfolg der Arbeit,
insbesondere für gute Gewichtsausgleichung des Rades. Zur Ausführung der Kerne 
verwendet m an ziemlich groben, scharfen Sand m it einem Pechbinder. E s ergibt sich 
so eine Kernmasse, die während des Trocknens weder schwillt noch schwindet, so daß 
die Kerne m it genau denselben Abmessungen aus dem Ofen kommen, m it denen sie in ihn 
eingebracht wurden. Die Kernbüchse ist 3 m hoch, m an setzt sie zur Erleichterung 
der Arbeit in eine etwa 1250 m m  tiefe Grube (Abb. 771), wobei im merhin zur

Abb. 773. Die Läuferform vor dem Einschieben Abb. 774. Zum Trocknen fertiger
der letzten Kerne. Gehäusekern.

Behandlung der oberen Teile noch eine kleine Leiter zu Hilfe genom m en werden muß. 
Mit dem  Sande werden fünf Stück wagerecht liegende Kerneisen und  sechs starke, lot
recht angeordnete Stäbe eingestam pft. Im  Vordergründe der Abb. 772 sind verschiedene 
der außerdem  verw endeten K em eisen zu sehen. In  der M itte des K erns wird ein Koks
b e tt vorgesehen; die E n tlü ftung  erfolgt seitlich nach außen beim P u n k te  B in Abb. 773. 
Nach W egnahme der einzelnen K ernbüchsteile wird es nötig, den überhängenden Teil 
des Kerns durch eine genau passende Stütze so lange zu sichern, bis der K ern  durch 
den Trockenvorgang befähigt ist, sich selbst zu tragen. Abb. 774 läß t diese S tütze —
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der neben dem K ern stehende Mann stü tz t seine H and  auf sie — gut erkennen. Der 
große K ern  kom m t m itsam t seiner Unterlagsplatte auf einem Wagen in die Kammer. 
Der in Abb. 773 m it C gekennzeichnete K ern bildet die untere äußere Form  des R ad 
kranzes, seine Herstellung bietet nichts Bemerkenswertes. Zu jedem Schaufelkern 
gehört ein solcher K ranzkern C.

Zur Prüfung des richtigen Passens sämtlicher Kerne stellt m an sie auf einer zwei
teiligen, bearbeiteten P la tte  zusammen. Es wird so möglich, nahezu alle Kerne auf der 
zusammengeschobenen P la tte  im Kreise zu 
vereinigen. Schließlich tre ib t man die 
beiden P la ttenhälften  m it Hilfe zweier 
hydraulischer D rücker auseinander, setzt 
die noch fehlenden Kerne ein und schiebt 
die P la tten  wieder zusammen. H a t alles 
gut gepaßt, so kann an den endgültigen 
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 m it zwei bearbeiteten Gleitleisten 
versehenen gußeisernen P la tte  belegt. Auf 
diese große ungeteilte P la tte  legt m an zwei 
unten mit Gleitleisten versehene, oben 
vollständig bearbeitete P la tten , die auf den Leisten zusammengeschoben und aus
einandergezogen werden können. Diese P la tten  werden zunächst zusammengeschoben, 
worauf m an auf ihrer bearbeiteten Oberfläche die Grundrisse der einzelnen Kerne zum 
Teil m it Hilfe einer Lehre D (Abb. 775) vorreißt. Nun können der Reihe nach
13 Schaufelkerne m it ihren Ergänzungskernen C (Abb. 773) eingelegt werden. Zum 
Einlegen der letzten drei Kerne müssen die beiden H älften der U nterlagsplatte ausein
andergedrückt werden.
Die Art, wie die E n d 
kerne auf beiden P la t 
tenhälften während der 
Trennung der Unterlags- 
platten zum Teil am 
Kranen hängend, zum 
Teil durch gußeiserne 
Ständer in richtiger Lage 
erhalten werden, ist der 
Abb. 773 zu entnehmen.

Nach dem E in 
bringen der letzten Kerne 
drückt m an die U n ter
lagsplatten wieder zu 
sammen, errichtet an 
vier einander in rechten 
Winkeln gegenüberste- 
henden Stellen S (Abb. 770) Unterlagen zur Stützung des Oberteils und bau t rings um 
die Kerne einen Ring von Ziegelsteinen zum Schutze gegen das folgende Einstam pfen 
der Form  m it schweren Preßluft-K ranstam pfern auf. Die G rundplatte ist an jeder Seite 
mit vier Lappen zum Überschieben von Verschlußankern versehen, die nun angebracht 
werden, worauf m an die Form  m it einem stufenförmig angeordneten Kranz von ge
bogenen Blechen um gibt (Abb. 776) und den freien R aum  zwischen der Mauer und den 
Blechen möglichst fest voll Sand stam pft. Nach dem Aufbringen der Oberteildeckplatte
— was selbstredend noch vqr dem Einstam pfen geschieht — belegt m an sie m it einer 
Lage von vier gußeisernen Querbalken, über die im rechten Winkel vier weitere solcher



Abb. 777. Das Turbinenlaufrad, nach, dem Abb. 778. Turbinenlaufrad mit schmiedeisernen
Herauskommen aus der Form. Schaufeln.

Balken gelegt werden. Auf diese Weise ergibt sich eine sechzehnfache V erankerung oder 
ein. Anker für jedes K ernstück. Die Q uerbalken lassen die Anordnung von drei starken 
Läufen zu, die von drei gleichmäßig über den R and  der Form  verte ilten  Stellen aus das 
flüssige Eisen einem in der M itte der D eckplatte angeordneten Sam m elbecken zuführen. 
Dieser Sammler s teh t m ittels 12 lotrechten Trichtern von je 80 m m  Durchm esser mit 
der Nabenform  des Abgusses in Verbindung. Der Guß erfolgt m ittels dreier an  Lauf
kranen hängender Gießpfannen (Abb. 776). Man beließ den Abguß zehn Tage in der 
Form  und erreichte so eine derart gleichmäßige Abkühlung, daß tro tz  der sehr be
deutenden Unterschiede in den W andstärken — 20—125 mm! — keinerlei Riß oder 
sonstige Störung m erkbar wurde (Abb. 777).

Der Abguß wog ziemlich genau 50 t, die Form  m itsam t dem  Abgusse 135 t. Sie wurde 
in der H auptsache von zwei Form ern und zwei K ernm achern innerhalb 28 Tagen fertig
gestellt und zum Abgusse gebracht.

B. Turbinenlaufräder mit schmiedeisernen Schaufeln 1).

Turbinenlaufräder m it schmiedeisernen Schaufeln bestehen aus einem Bündel in 
richtige Form  gepreßter Schaufeln, das an  der breiten  Seite (Abb. 778) durch einen 
gußeisernen Ring und an  der engen Seite durch eine N abenplatte  zusammengehalten 
wird. Die sachgemäße, der Form arbeit ausreichenden W iderstand bietende Zusammen
stellung der zur Förderung guten Einschweißens an  den zu um gießenden R ändern ge
lochten Blechschaufeln erfordert besondere E rfahrung  und  Geschick. Abb. 779 zeigt 
eine hierfür geschaffene E inrichtung, die in der H auptsache aus einer kräftigen Boden
p la tte  m it einem gußeisernen Innenkegel besteht. Dieser Kegel schließt m it einem Ring 
ab, der gleich dem  inneren R ande der B odenplatte m it E inschnitten  versehen ist, die 
der Einteilung der Blechschaufeln entsprechen. M it Hilfe einer Rahm enlehre (Abb. 780) 
wird die erste Schaufel im richtigen W inkel zur B odenplatte derart aufgestellt, daß die 
Marke m it einem K öm erpunk t übereinstim m t, der schon im  Preßw erk an  der Schaufel 
angebracht wurde. Die Schaufel findet un ten  am  gußeisernen Kegel und  in den Einschnitten 
der beiden Abschlußringe gute Führung. Sie w ird in ihrer aufrechten Stellung durch 
kräftige, in den Abb. 779 und 780 ersichtliche Stäbe gestützt. Beim Aufstellen der zweiten 
Schaufel schiebt m an zur W ahrung des richtigen A bstandes einen Holzblock A (Abb. 779) 
zwischen sie und die erste Schaufel. Beim fortschreitenden Auf stellen der Schaufeln 
wird der genaue A bstand der angezeichneten, jeweils m it der Lehre P  übereinstim m enden 
P unkte nicht nu r von einer Schaufel zur anderen, sondern auch die Bogenlänge jedes 
dieser P unkte vom  P unk te  der ersten Schaufel fortw ährend beobachtet. V ersäum t man 
-----------------------  •

J) Nach Foundry 1921, S. 920.
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dies, so wird sich tro tz  scheinbarer Ü bereinstimm ung der einzelnen A bstände die letzte 
Schaufel n icht m it ausreichender Genauigkeit in den K ranz einfügen lassen. Nach 
Aufstellung des ganzen Kranzes sichert m an sein Gefüge durch Befestigung der Schaufeln 
mittels H aken an  einem kräftigen, über sie gelegten schmiedeisernen Ring. Zu diesem 
Zweck wrird erst an  jede Schaufel an vorher bezeichneter Stelle je ein H aken festgeschraubt 
(Abb. 779), so daß sämtliche H aken genau in einem Kreise von vorgeschriebenem D urch
messer sitzen. D ann legt m an den Sicherungsring über die Schaufeln, h ak t erst eine 
Schaufel und danach in gleichmäßigen A bständen über den Kreisumfang verteilt, zwei 
weitere Schaufeln fest. Sobald diese drei H aken richtig sitzen, b ietet die Befestigung 
der noch freien Schaufeln keine Schwierigkeiten. Schließlich entfernt m an sämtliche 
Holzblöcke und beginnt m it der eigentlichen Form arbeit.

Zunächst ward ein K astenteil über die Schaufeln auf das G rundbrett gesetzt, m it 
diesem verklam m ert und dann vollgestampft, was im äußeren Teil der Form  gut mit 
Preßluftstam pfern ausgeführt werden kann ; der innere Teil wird besser von H and  ge
stampft, da so größere Sicherheit gegen etwaige Verschiebungen infolge gegen die Schaufeln 
gerichteter Stam pferstöße gewährleistet wird (Abb. 781). Dem ersten K astenteile folgen 
andere. Auf das letzte klam m ert m an ein Bodenbrett, wendet das Ganze und hebt ein

Abb. 779. Einrichtung zum Zusammenstellen Abb. 780. Rahmenlehre,
der Blechschaufeln.

Kastenteil nach dem anderen nach vorhergehender Lockerung der an seinen W änden haften 
den Sandschicht m ittels einer Schaufel ab, so daß schließlich nur noch die Sandmasse 
in dem durch das W enden zu unterst gekommenen K astenteil erhalten bleibt. Das Schaufel
bündel steckt dann in einem frei aufragenden Sandballen, der m it Hilfe einer in der Nabe 
geführten Lehre A (Abb. 782) stum pf kegelige Form  erhält. Die Form  des um  die Schaufel
ränder zu gießenden Rings wird, wie es die Abb. 782 und 783 erkennen lassen, mittels 
eines Kranzes ringsum an den Sandkegel zu legender Kerne geschaffen. Um diesen Kernen 
ein Lager zu geben und um  genaue Innenkante für den Ring zu gewinnen, wird bereits 
beim Abdrehen des Kegels so viel Sand weggeschnitten, daß ein aus losen Segmenten zu
sammengesetzter Modellring (Abb. 782, links unten) eingebettet werden kann. Da sich der 
Sand m it der Lehre A zwischen den Schaufelrändern nicht wegdrehen läßt, muß dies von 
Hand geschehen, was un ter Zuhilfenahme einer kleinen an zwei Schaufehändern en t
lang geführten Ziehlehre ganz genau erreicht wird. Die an  die Schaufeln anschließende 
Sandkante wird m it einer Lanzette etwas einpoliert und m it breitköpfigen Sandstiften 
gesichert. Abb. 782 zeigt links die von der Ziehlehre freigelegten Schaufelränder und rechts, 
wo eben ein K ern  eingelegt wird, die freigeschnittenen und in den K anten  m it Kopf nageln 
gesicherten, geschwärzten Sandstreifen zwischen den Schaufeln (Abb. 782 zeigt nicht 
einen tatsächlichen Arbeitszustand der Form, sondern es sind hier zur Verdeutlichung 
ihres Werdegangs mehrere in W irklichkeit getrennte Ausführungsabschnitte zu einem 
Bilde zusammengezogen worden.) Nach Aushebung des unteren Modellrings legt m an
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die den Außenring bildenden K erne ein (Abb. 782), bringt ein K asten te il um s andere 
wieder über den Sandkegel und stam pft sie der Reihe nach auf. Die H öhe des letzten 
M ittelteilkastens soll möglichst m it der A ußenkante der N abenplatte  übereinstim m en, 
dam it die Herstellung einer Teilungsebene m it Hilfe einer einerseits am  Form kastenrande 
und anderseits m ittels eines Zapfens im  Nabenm odell geführten Lehre ermöglicht wird. 
Auch auf der Nabenseite ist der Sand zwischen den in die Form  ragenden Schaufelenden 
mit, Hilfe einer kleinen Ziehlehre von H and  auszuschneiden; die dabei gewonnenen 
Flächen sind m it Sandstiften zu sichern. Abb. 784 zeigt die F orm  in diesem Arbeits
abschnitt; der N abenkern ist bereits eingelegt.

Abb. 783. Abb. 784.

Abb. 781—784. Einzelheiten aus der Formerei eines Turbinenlaufrades mit schmiedeisemen Schaufeln.

Den Abb. 784 und 785 ist auch die Anordnung der Eingüsse zu entnehm en. D a es 
sich um  ein Laufrad m ittlerer Größe handelt, bei dem  gleichzeitiger Guß von N aben
p la tte  und Außenring gefährliche Spannungen nicht befürchten läß t, kan n  von gesondertem 
Abgusse der beiden Teile abgesehen werden. An zwei einander gegenüber liegenden 
Stellen ist je ein lotrechter Einguß vorgesehen, dessen gabelförmige Verbindung m it dem 
unteren  Ring durch die der Abb. 783 zu entnehm enden Löcher der Segm entkerne erfolgt. 
Die Verbindung m it der N abenplatte  w ird durch A usschnitte in der Teilungsebene 
zwischen M ittelkasten und Oberteil bew irkt. Der in  Abb. 784 an  der F orm  beschäftigte 
Arbeiter ist eben dabei, die Einguß Verbindungen herzustellen.
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Das Oberteil wird über dem Modell der N abenplatte aufgestam pft und nach dem 
Abheben und  W enden m it S tiften gesichert, geschwärzt und oberflächlich getrocknet. 
Abb. 785 zeigt ein gießfertiges Oberteil und läß t sowohl die außen liegenden Mündungen 
der lotrechten E ingußtrichter, als auch diejenigen der auf der Nabe angeordneten Steiger 
erkennen.

Laufräder größter Abmessungen werden in der Grube geformt und bedürfen keines 
Wendens. An Stelle des Hakenrings zur Sicherung richtiger Schaufellage tr i t t  ein Arm 
kreuz, das m ittels einer Schraubenspindel in starrer Verbindung m it der Bodenplatte 
steht. E in  an  das K reuz geschraubter gußeiserner Ring, an  den die Schaufeln festge
schraubt werden (A in  Abb. 786) stellt die starre Verbindung der einen Seite des 
Schaufelbündels her. Die unteren  Schaufelenden werden an Lappen C eines Bodenrings 
geschraubt. M an stam pft die Schaufeln reichlich 1/2 m  über den künftigen Gußring

Abb. 785. Gießfertiges Oberteil. Abb. 786. Verbindung des Schraubenbündels 
bei sehr großen Laufrädem.

ein, dreht ab, stellt m it Hilfe von Segmentkemen die Form  des zu gießenden Rings 
her, stam pft die Grube bis zum oberen Form rande voll, füh rt eine Teilungsebene aus 
und stellt das Oberteil wie im  vorherigen Ausführungsbeispiel her. Die Eingüsse für 
den unteren Ring und für die Nabe werden unabhängig voneinander, im übrigen aber 
in gleicher Weise wie bei m ittelgroßen L aufrädem  angeordnet. Nach dem Guß des 
unteren Ringes wird eine Stunde gew artet, worauf erst der obere Ring zum Abguß 
gelangt. Es empfiehlt sich vor dem  Guß des zweiten Rings (der Nabe) erst einige 
Tropfen Eisen in den Einguß fallen zu lassen, um  etwaige vom' Guß des ersten Rings 
herrührende Gase gefahrlos zur Entzündung zu bringen.

C. Einlaufschnecke1).

(Formerei m it Rahmenmodell.)

Die Gehäuse großer Turbinenspiralen (Einlaufschnecken) zählen, tro tz  ihrer Teilung 
in vier und sechs, ausnahmsweise auch in noch m ehr Einzelstücke, m it zu den größten 
in Graueisen hergestellten Abgüssen; wiegt doch beispielsweise das zweite Stück einer 
sechsfach geteilten Drei-Meter spirale, d. i. eines Spiralgehäuses von 3 m lichter Weite, 
rd. 20 000 kg. Man h a t diese Stücke m it Lehren in Lehm hergestellt, ist aber schließlich

!) N ach  Stahleisen  1922, S. 338.
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zur Formerei in Sand nach Rippenm odellen als dem  zuverlässigsten und  zugleich w irt
schaftlichsten Verfahren übergegangen. Abb. 787 zeigt ein solches in zwei H älften  aus
geführtes Modell, während Abb. 788 das Bild eines danach hergestellten Abgusses er
kennen läßt. J e  nach der K rüm m ung der einzelnen Stücke fü h rt m an die Form  mit 
geteiltem, liegendem oder m it ungeteiltem , aufrecht stehendem  K ern  aus.

F o r m e r e i  m i t  g e t e i l t e m ,  l i e g e n d e m  
K e rn .  Nach Aushebung der Form - und Gieß
grube erstellt m an ein m indestens 100 m m  
starkes K oksbett, das m it H aufensand in minde-

Abb. 787. Rippenmodell eines 3 m-Turbinen-Spiral- 
gehäuses.

Abb. 788. 3 m Turbinen-Spiralgehäuses.

stens derselben Stärke überstam pft wird. U nter Berücksichtigung der Höhe der
Formteilungsfläche werden zunächst die K ernlager K  (Abb. 789) aufgebaut, dann
die untere Modellhälfte in die Grube gebracht, durch U nterlagen und  Beschwereisen

in richtiger Lage gesichert und mit 
a ltem  Sand un terstam pft. W ährend des 
Stam pfens sind die bereits ausgestam pf
ten  Teile durch aufgelegte und be
schwerte B re tte r zu sichern, dam it nicht 
bei weiterem  Fortschreiten  der Stampf- 
arbeit der erstgestam pfte Sand zwischen 
den R ippen hochgetrieben w erden kann. 
N ach Erreichung der Teilungsebene en t
fernt m an die Schutzbretter, arbeitet mit 
entsprechend gekrüm m ten Lehren den 
überschüssigen Sand a b , g lä tte t die 
Sandoberfläche und  belegt die gesamte 
Form fläche m it Zeitungspapier.

In  manchen deutschen Gießereien 
ist es gebräuchlich, solche Formflächen 
m it Gipswasser und nach dessen E in 
trocknen m it Lack zu bestreichen, einVer- 
fahren, das zwar tadellose Modellflächen 
liefert, das aber bei hohen Lackpreisen 
hier kaum  zur Anwendung kom m en kann.

Nach dieser Vorbereitung wird das schwere Trageisen der un teren  K ernhälfte  auf 
die Lager K  gelegt, so daß es m it seinen unteren Leisten der Sandfläche ziemlich nahe 
kom m t. Abb. 790 zeigt bei S die E nden  der beiden H auptkern träger, über die in A b
ständen von etwa 150 m m  Zwischenschoren geschoben und m it K eilen befestigt wurden.
Die Endschoren sind außerdem  durch Querlaschen und Schrauben m it den großen

Abb. 789. Formunterteil nach dem Ausheben der 
unteren Kernhälfte.
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K ernträgern zuverlässig verbunden, 
werden.

N un kann  die untere K ernhälfte aufgestam pft

Man stam pft zunächst eine dünne Schicht Form sand ein, besetzt sie gründlich mit 
Sandhaken, ordnet in M itte des Kerns ein ausgiebiges Kokslager an  und stam pft bis 
zur Formteilungsebene hoch. Nach deren Erreichung wird die G rundplatte der oberen 
Kernhälfte eingelegt und darüber die obere H älfte des Rippenmodells (Abb. 787) 
gesetzt. Die obere K ernhälfte wird — wiederum mit einem großen K oksbett —

bis zu den äußeren K anten  des Modells 
aufgestam pft, worauf m an die Sandflächen 
zwischen den Modellrippen m it konkav

Abb. 790. Obere Kernhälfte.

gekrümmten Lehren zurecht arbeitet. Die so gewonnene Modellfläche belegt m an 
mit Zeitungspapier, bringt den der zu schaffenden Form  angepaßten K asten auf, 
stampft ihn voll, heb t ab und setzt das Oberteil zur Ausführung der notwendigen N ach
arbeiten ab (Abb. 791). D er Sand zwischen den Modellrippen der oberen K ernhälfte 
die Stärke der R ippen beträg t entsprechend der W andstärke des Abgusses 75 mm 
wird bis auf 25 m m  unterhalb  der R ippen weggeschnitten; die zuletzt weggenommenen 
25 mm Haufensand werden durch guten 
Modellsand ersetzt. U m  den K ern  gut 
luftig zu machen, sticht m an m it langen 
Luftspießen bis in das K oksbett und 
verschließt dann die äußeren Mündungen 
der solcherweise entstandenen Kanäle 
durch gründliches Verreiben m it Modell
sand. N un kann  die obere Modellhälfte 
und im Anschlüsse daran die obere 
Kem hälfte abgehoben werden. Abb. 790 
läßt die noch offenen Löcher ersehen, 
durch die die H aken eines Krangehängs 
die Hebeeisen der K em pla tten  erfaßten.
Die untere K em hälfte wird an  den 

• vorstehenden Enden ihrer schweren 
Kerneisen m it K etten  erfaßt und auf 
Böcken abgesetzt (Abb. 790, bei S rechte obere Ecke). Beide K ernhälften werden 
poliert, geschwärzt und im Ofen getrocknet.

N un wird in  ähnücher Weise wie die Oberfläche der oberen Kernhälfte, nach 
dem Abheben des Oberteils, die untere Form  durch Ausschneiden des Sandes zwischen 
den Modellrippen fertig gemacht, ausgearbeitet und schließlich auch die untere Modell - 
hälfte abgehoben. Wie der Abb. 787 zu entnehme^, ist, ist das Modell zum Schutze gegen 
etwaige Verwerfungen m it kräftigen seitlichen Leisten versehen. Der von diesen Leisten 
in der Form  hinterlassene H ohlraum  wird m it Hilfe von A bdäm m brettern ausgefüllt 
(Abb. 789, links oben). Das geschwärzte U nterteil wird gleich dem Oberteile m it Feuer
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körben getrocknet. — N ach Zusammenstellung der Form  wird sie ringsum  eingestam pft, 
beschwert und  m it zwei P fannen abgegossen (Abb. 792). D er Abb. 792 ist auch zu en t
nehm en, daß die obere Fläche des Oberteils m it der H üttensohle g la tt  abschneidet, 
der in Abb. 789 ersichtliche Form er dem nach verhältnism äßig tief in der Arbeitsgrube 
tä tig  ist.

F o r m e r e i  m i t  u n g e t e i l t e m ,  s t e h e n d e m  K e rn .  Bei Abgüssen, deren K rüm 
m ung ein g lattes Ausheben der Modelle und  des K erns nach dem  vorbeschriebenen 
Verfahren nicht ermöglicht, fü h rt m an, wiederum un ter Verwendung eines geteilten

Rippenm odells, die Form  m it ungeteil
tem , stehendem  K ern  und  beiderseits in 
je zwei H älften  abziehbaren Seiten
teilen aus. Abb. 793 zeigt eine solche 
Form  in halbfertigem  Zustande. Es 
wird wiederum  am  Boden der Arbeits- 
grube ein m it einem  K oksbett unter- 
fü tte r te r  H erd  errich tet, auf dem die 
Kerneisen dauernd, d. h. bis zum voll
zogenen Abgusse, fest verankert werden. 
Die beiden M odellhälften schiebt man 
auf dem  B e tt seitlich an  die Kemeisen 
heran  und  belegt den Boden rings um 
die Modelle m it B rettern . Nach dem 
Vollstam pfen beider M odellhälften, was 
gleichzeitig geschieht, da der K ern im 

ganzen unverrückt stehen bleibt, b e tte t m an zu beiden Seiten des Modells Schienen 
oder sonstige Unterlageisen in den Boden, auf denen später die P la tte n  der beiden unteren 
Abziehteile von der K ernfront abgezogen, bzw. an  sie herangeschoben werden. Bei dem 
in Abb. 793 erkennbaren A rbeitstande ist das rechte untere  Abziehteil fertig, bereit 
zur Aufnahme der G rundplatte  des oberen Teils, w ährend an  der linken Seite bereits 
das obere Teil auf einer zweiten, m it den Abhebebügeln L  versehenen P la tte  in Arbeit 
ist. Da die beiden oberen Teile s ta rk  Überhängen, m uß m an sie m it kräftigen Kerneisen 
versehen, die m ittels Schrauben B auf den S tützen A festgehalten werden. Nach dem 
Abziehen und Ausheben der Seitenteile wird die E isenstärke vom  K ern  weggeschnitten, 
eine Modellhälfte nach der anderen abgezogen, der von den Verstärkungsleisten des

Modells hinterlassene H ohlraum  zuge
d äm m t und  der K ern  m it seitlich ein
gesetzten Feuerkörben getrocknet. Die 
Abziehteile kom m en zum  Trocknen in 
die K am m er.

D. Ungeteiltes Spiralturbinen- 
geliäuse.

(Form erei nach Lehmmodell) *).

Die Ausführung eines Spiralturbinen
gehäuses nach den Abb. 794 und 795 
u n te r Verwendung eines Lehmmodells 
is t unbedingt vorteilhaft, falls m it der 
Möglichkeit einer N achbestellung zu 
rechnen ist. Das V erfahren ist aber 
auch bei E inzelausführung w irtschaft

lich, da die für den K ern erforderlichen E isenplatten  auch zur H erstellung des Modells 
verwendet werden.

Abb. 794. Abb. 795.
Abb. 794 u. 795. Ungeteiltes Spiralturbinengehäuse.

*) L . E m m e l  sen ., G ieß .-Z tg. 1915, S. 369.
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Zuerst werden, zwei volle K ernplatten  B (Abb. 796 und 797), je eine rechte und 
linke, gegossen. Jede P la tte  ist m it vier Anhängelappen versehen, von denen zwei gegen
überliegende eine halbrunde Seite haben, um  das W enden des Modells, bzw. des Kerns 
mitsam t der P la tte  in  den Hängeeisen 
des K ranbalkens stoßfrei bew irken zu 
können. Auf den P la tte n  werden die 
M ittelpunkte F, N  und 0  angerissen 
und m it Löchern für die Führungsbolzen 
der ebenso m it F, N  und 0  bezeich
n t e n  Lehren (Abb. 797) versehen. —
Die beiden in rechter und  linker Aus
führung gegossenen durchbrochenen 
Kerneisen A (Abb. 796 und 797) sind 
mit  eingegossenen, schmiedeisernen 
Rundstäben versehen und  erhalten 
Löcher zum  Zusam m enschrauben beider 
K em hälften. Das für das Oberteil be
stimmte Kem eisen erhält außerdem  
Ösen zum Anhängen beim Einlegen des 
Kerns. Die K em eisen sind so schwach, 
wie nur im mer angängig, zu bemessen, 
da sie zu ihrer E ntfernung aus dem 
Abgusse zerschlagen werden müssen. An 
den Stellen p, p, p  sind die dort durch 
brochenen Kem eisen A durch wagerecht 
eingegossene, schmiedeiseme Stäbe ver
bunden. Die Stäbe schweißen in die 
Gehäusewand ein und müssen beim 
Putzen abgemeißelt werden.

A n f e r t ig u n g  d e s  K e r n s  u n d  M o d e lls .
Verschrauben des Kerneisens m it der K ern 
platte. Zurechtbiegen der eingegossenen schmied
eisernen Stäbe, so daß zwischen Stab und 
Lehre (Abb. 797) noch eine genügend starke 
Lehmschicht aufgetragen werden kann. F ü l
lung des K em innem  mit Koks und Aufträgen 
einer mit, Stroh reichlich verm engten Lehm 
schicht. Trocknen m it Feuerkörben, bzw. durch 
Einfahren in eine Trockenkammer. Stückweises 
Abdrehen des Kerns m it den Lehren F, N  und
0 . Abziehen der Gehäuse-Einlauföffnung mit 
einer beiderseits an  der K ernplatte  geführten 
Lehre R. Nachhelfen von H and  an den Ü ber
gängen von kleineren zu größeren Durchmessern.
Nach Fertigstellung und Trocknung beider 
K em hälften werden sie m it einer Isolierschicht 
gegen das Ankleben der m it Hilfe der Lehren 
F, N, 0  und R  aufzutragenden W andstärke 
eingerieben. Abschrauben der W andstärken 
aus den vier Lehren und Aufziehen der W and
stärke m it recht steifem Lehm. Neuerliches 
Trocknen, danach Aufbringen eines Lackan
strichs. Anreißen und teilweises Anbringen ergänzender Modellteile 
Abb. 798 zeigt den fertigen K em .

Abb. 796. Kemplatte.

Abb. 797. Erforderliche 
Lehren und zurecht - 

gebogene Stäbe.

Abb. 798. Fertiger 
Turbinengehäusekern.

(Flanschen, Füße).
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D ie  F o rm e re i .  Wenden, der K ernhälfte ohne Hängeösen, genau wagerechtes 
Ausrichten derselben, vorläufiges U nterstam pfen, Lösen und  Abheben der K ernplatte, 
Fertigstellung der unteren  Form hälfte. Abschrauben der zweiten K ernhälfte  von ihrer 
P la tte , Wenden, Aufbringen auf die bereits eingestampfte untere H älfte , Anbringen noch 
fehlender Modellteile, Auflegen und H ochstam pfen des Oberteilform kastens. Die E in 
güsse werden in A nbetracht der geringen W andstärke ringsum  auf das Modell gesetzt. 
Nach Fertigstellen und Abheben des Oberteils n im m t m an beide Lehmmodelle aus der 
Form , schraubt sie fest zusammen, en tfernt die die W andstärke bildende Lehmschicht, 
verschm iert die N ah t gründlich und behandelt das Stück nunm ehr durchaus als Kern. 
Es ist gut, den K ern  vor dem Schwärzen auf Lehmpfropfen in die Form  zu legen und 
das Oberteil aufzubringen, um  volle Gewähr für gleichmäßige W andstärken zu gewinnen. 
Sobald alles gepaßt h a t, wird der K ern geschwärzt und  getrocknet und  die Form  in 
üblicher Weise fertig gem acht und von einem Gießtüm pel aus zum  Abgusse gebracht.
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XVTI. Blockformen (Stahlwerkskokillen). 

Allgemeines.
Gußeiserne Schalen zur Aufnahme u nd  ersten Form gebung von F lußstahl werden 

B lo c k f o r m e n ,  S ta h lw e r k s k o k i l l e n  oder auch nu r K o k i l l e n  genannt. Trotz ihrer 
einfachen Form  bietet die Herstellung guter Blockformen, die eine ausreichende Zahl 
Abgüsse aushalten, Schwierigkeiten, deren Ü berwindung Sondererfahrungen unbedingt 
erfordert. Blockformen müssen bei großer Festigkeit und  W iderstandsfähigkeit gegen 
hohe W ärm ebeanspruchungen im Inneren durchaus g la tt  sein und  eine genau ebene 
Bodenfläche haben. U nebenheiten erschweren das Abheben vom  Gußstück und  führen 
dadurch zum  raschen Verschleiße der Form en. Die G ußhaut m uß über die ganze Innen
fläche unverletzt bleiben, da schon durch Wegmeißelung ganz unbedeutender Uneben
heiten dem flüssigen Stahl wenig w iderstandsfähige Angriffspunkte geboten werden. 
Gute Blockformen sollen nu r an  Alterschwäche zugrunde gehen, d. h. sie sollen erst rauh 
und rissig werden, wenn sie infolge langen Betriebes durch und  durch m ürbe und zu 
Brandeisen geworden sind. Beide Erscheinungen sollen annähernd  zu gleicher Zeit 
eintreten, denn es ist im mer irgend ein Herstellungsfehler anzunehm en, wenn der eine 
Schaden wesentlich vor dem anderen bem erkbar wird. Neben der richtigen Eisenm ischungx) 
und  Form erei ist für ihr Lebensalter die Verteilung der W andstärken und  die Behandlung

*] Vgl. Bd. I. S. 200.
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nach dem  Gusse von größter W ichtigkeit. Säm tliche Teile sollen w ährend und nach 
dem Abgusse des Stahlblockes möglichst gleiche W ärm e haben und dam it zusamm en
hängend möglichst gleichmäßige Ausdehnung erfahren. Teile, die größeren W ärm e
beanspruchungen ausgesetzt sind, müssen größere W andstärke erhalten, dam it dort 
genügend W ärm e aufnehm ender W erkstoff vorhanden ist. D aher dürfen nur runde Block
formen eine ringsum gleichmäßige W andstärke erhalten, alle anders geformten Stücke 
bedürfen gewisser Verstärkungen. Bei rechteckigen Blockformen tr i t t  die stärkste E rw är
mung in der M itte der Längseite (bei a in Abb. 799) ein, auch die Mitte der kurzen Seite 
(bei b) ist einer größeren Erw ärm ung ausgesetzt als die W inkel der Formen. Darum  
müssen die M itten beider Blockseiten stärker gem acht werden als die Ecken. Bei größeren, 
quadratischen, sechs- oder achteckigen Querschnittsformen wölbt m an die inneren Flächen 
ein wenig, wie Abb. 800 übertrieben zeigt, und vermeidet dam it vorzeitiges Rissigwerden x). 
Der untere Teil jeder Blockform wird während des Gießens mehr beansprucht als der 
obere. Beim Beginn des Gusses wird er früher warm und 
strebt nach Ausdehnung, w ährend der obere Teil noch kalt 
ist. Es tre ten  infolgedessen Spannungen auf, die zwar nach 
dem Abgusse ausgeglichen werden, aber dennoch dazu bei
tragen, das Rissigwerden der Form  zu beschleunigen. Eine 
weitere M ehrbeanspruchung des unteren  Teiles liegt in der 
Verjüngung des Blockes. Die Blöcke müssen etwas konisch 
gehalten werden, dam it die Form  bequem über sie weg
gezogen werden kann. D er untere Teil der Form  h a t infolge
dessen eine größere W ärmemenge aufzunehmen als der obere.
Den dadurch entstehenden Gefahren begegnet eine Ver
stärkung, die entsprechend der allmählich verlaufenden 
Beanspruchung allmählich in die obere schwächere W and
stärke übergeht. Die V erstärkung soll am  Boden der Block
form etwa 30%  der oberen W andstärke betragen und bis
etwa ein viertel Höhe der Blockform reichen. Andere Ver
stärkungen, z. B. das Eingießen schmiedeiserner Reifen, 
haben sich nicht bew ährt. Die nachstehende Zusammen
stellung der Zahlentafel 2 2) zeigt den wesentlichen Einfluß 
einer richtig bemessenen unteren Verstärkung. Sie bewirkte 
eine um 87 °/0 erhöhte H altbarkeit der Formen. Das Ergebnis 
ist um so wertvoller, als es von Blockformen m it lang
rechteckigem Querschnitt gewonnen wurde, die ungleich 
rascherem Verschleiße unterliegen als solche von quadratischem  Querschnitte.

Von großem Einfluß auf die H altbarkeit ist auch das Maß der Blockverjüngung. 
Je größer es ist, desto leichter kann  die Form  vom Block abgehoben werden, und desto 
eher wird die Gefahr des Steckenbleibens (Hängens) der Blöcke vermieden. Nach 
L o c h n e r 3) soll die Verjüngung bei gewöhnlichen Blöcken ohne zwingende Gründe 
nicht un ter 2% , bei sehr langen Blöcken nicht un ter 3°/0 der Blocklänge betragen.

Um die Abgüsse möglichst spannungsfrei zu machen, läß t man sie nach dem Aus
ziehen des Kernes in der Form  erkalten. Besser ist es, die Abkühlung zu verlangsamen, 
gleichmäßiger zu gestalten und sie zugleich der Gewinnung besserer Gußformen nutzbar 
zu machen, wie es nach dem L o c h n e rsc h e n  Verfahren der Gutehoffnungshütte 4) mög
lich ist. Die Gußstücke werden ein bis zwei Stunden nach dem Abgießen aus der Form  
genommen, vom  anhaftenden Sande befreit und in eine unter F lu r befindliche ausgemauerte 
Grube gebracht (Abb. 801 und 802). D ort können sie ruhig und gleichmäßig abkühlen,

x) P. R e u s c h  gibt in Stahleisen 1903, S. 376/377 die theoretische Begründung der Wirkung 
dieser Schutzmaßregel.

2) Von der Witkowitzer Bergbau- und Eisenhütten-Gewerkschaft; aus R e u s c h ,  Haltbarkeit 
von Kokillen. Stahleisen 1903, S. 378.

3) Stahleisen 1907, S. 140.
4) D .R .P . Nr. 115 601 vom 12. 7. 1899; vgl. Stahleisen 1905, S. 98.

Abb. 799. Rechteckige 
Blockform.

Abb. 800. Sechseckige 
Blockform. 

(Wölbung übertrieben 
gezeichnet.)
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da die W ärme besser zusam m engehalten wird als in den freistehenden, häufig störenden 
Einflüssen ausgesetzten Form kasten. Die Glühgrube ist als Trockenkam m er ausgebildet,

um  die Abhitze zum  Trocknen von Blockform kernen und 
Blockformen nu tzbar zu machen. Man b ring t die weiß
glühenden Gußstücke auf der einen Seite der Grube unter, 
die geschw ärzten und geglätteten  K erne auf der anderen 
und schließt den R aum  nach oben m ittels des in Dreh

gelenken aufklappbaren 
Deckels ab. N ach Aus
treibung der Hauptm asse 
des K em w assers werden 
auf den Deckel nasse For
men gestellt; durch Zu
fu h ren  frischer L uft wird 
eine lebhafte Luftbewegung 
b ew irk t, die ein rasches
Trocknen bew irkt. Neben 
der durch das völlig gleich
mäßige und  langsame E r
kalten  der Gußstücke be
w irkten Spannungsfreiheit 

Abb. 801. Abb. 802. der Abgüsse erspart das
Abb. 801 u. 802. L o ch n ersch e  Trockengrube für Blockformen. V erfahren vollständig alle

sonst für Trockenzwecke
aufgewendeten Brennstoffe. Durch die A rt des Trocknens, die Rußbildung und 
sonstige von Verbrennungsgebilden herrührende Niederschläge ausschließt, wird zudem
eine schönere und glattere Oberfläche der Gußstücke erzielt, was besonders für die vom
K ern gebildete Innenfläche sehr wichtig ist.

Zahlentafel 2.

Einfluß (1er V erstärkung am  unteren Ende von  B lockform en.
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21 S U 341 37 40,6 86 81,3 131

25 B l 362 30 45,6 64 92,2 178

28 ! ü 384 48 46,7 51 75,5 112

32 467 41 45,0 49 78,7 133

45 — 735 20 40,1 26 85,5 120

49 n a  ■ 973 37 43,9 2 74,5 75

50 « 884 30 36,3 3 89,0 111

55 m m 1041 21 36,2 5 70,2 90

65a m m 1247 40 36,3 12 57,5 70

67 a 1751 37 45,0 4 73.5 81
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Der Großteil unserer Blockformen (Stahlwerkskokillen) wird noch immer nach 
dem seit 50 Jah ren  gebräuchlichen Verfahren m it Hilfe eines m it oberer und unterer 
Kernmarke A, B versehenen Modells (Abb. 803) und einer geteilten Kernbüchse (Abb. 804) 
hergestellt1). Dabei wird erst das U nterteil über der auf einem Unterlagsbrette zentrierten 
unteren K ernm arke aufgestam pft, worauf m an wendet, das Modell auf die Kernm arke 
(B) setzt und das M ittelteil hochstam pft. Das M ittelteil um faßt den ganzen Körper 
der Blockform; Ober- und U nterteil dienen nu r zur Aufnahme der Kernm arken. B e
sondere Sorgfalt erfordert die Ausführung des Kerns, der in der Büchse (Abb. 804) über 
einer m it Strohseilumwicklung und Lehmbezug versehenen, reichlich durchlochten 
Spindel, an deren einem Ende eine S tandplatte  angegossen ist, aufgestam pft wird. Größere 
Kerne erhalten außer der m ittleren Luftabführung durch den gelochten M antel der 
Kernspindel vier in den Kernecken angeordnete Luftkanäle (E in Abb. 805), die mittels 
kräftiger, gleich E ingußtrichtern  hochgestam pfter L u ft
spieße hergestellt werden. Abb. 805 zeigt eine gießbereite 
Form. Der Guß erfolgt meist von unten, m itunter auch 
von oben oder seitlich in halber Höhe.

Um 1910 fand in einigen Blockformgießereien ein Ver
fahren von W ilh e lm  K u n z e  Eingang, das sich gut be
w ä h rth a t2). Nach demselben 
erübrigen sich Modelle, sowohl 
für die Form  als auch für 
den Kern, beide Teile werden 
mittels Lehren hergestellt . In

Abb. 803. Ungeteiltes Blockform
modell.

Abb. 804. Aufklappbare Bloek- 
form-Kernbüchse.

Abb. 805. Gießbereite Form für 
eine Blockform.

Abb. 806 sind die für das K u n z e  sehe Verfahren benötigten Einzelteile zu erkennen. 
Die Form setzt sich wieder aus einem U nterkasten, einem M ittelkasten und einem Ober
teil zusammen. Jedes K astenteil wird unabhängig von den anderen Teilen formfertig 
gemacht. Der M ittelkasten besteht aus zwei Teilen A, die m ittels N ut und Feder an den 
beiden Längsflanschen genau aneinander geführt und zum Gusse m ittels zwei P aar 
Schrauben fest verbunden werden. Im  allgemeinen ist für jede Blockformgröße ein eigener 
Formkasten erforderlich, da die Form  aus Masse hergestellt wird, die m an mit einer an 
Leisten beider Kastenenden entlang geführten geraden Lehre abstreicht (Abb. 807). 
Innerhalb nicht allzu weiter Größenunterschiede ist im merhin die Verwendung desselben 
Kastens möglich, wenn die seitlichen Führungsleisten auswechselbar angeordnet werden. 
Die Masse wird in Stärke von 15 — 40 mm aufgetragen, je nach Größe der Blockform, 
und hafte t infolge der durch die beiden Führungsleisten gewährten Stützung und des 
Halts an den zahlreichen Entlüftungschlitzen der Form kastenwände so gut am  Form 
kasten, daß nach einmaliger Herstellung der Masseschicht 20—30 Abgüsse hergestellt 
werden können, ohne daß, abgesehen von kleinen Ausbesserungen, neuer Formstoff 
in nennenswerter Menge aufgetragen werden muß.

!) Nach Stahleisen 1922, S. 649 u. 1013. 2) Z. V. d. I. 1911, S. 450. Gieß.-Zg. 1911, S. 393.

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 16
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Dem U nterteil fä llt die gleiche Aufgabe wie beim alten  Verfahren zu, es h a t nur 
den Boden der Form  zu bilden und dem  K ern  ein zuverlässiges Lager zu gewähren. Zu 
letzterem  Zwecke erhält es eine dem  K ernspindeldurchm esser entsprechend ausgebohrte 
Nabe. Auch das Form kastenoberteil d ient nu r als Form deckel und  zur Kernführung.

Abb. 806. Formkasten und Kernspindel für das 
K u n z e  sehe Blockf or m - Formverfahren.

Abb. 807. Glattstreichen der Formmasse in einer Abb. 808. Gießfertige Form nach dem Verfahren 
Kastenhälfte. von K u n z e .

Die Skizze einer gießfertig zusammengesetzten Form  (Abb. 808) zeigt den Ausbau aller 
drei Formkastenteile.

Die Kerne können über entsprechend gestalteten  Spindeln nach A uftragung einer

A n ?

u
Abb. 809. Keinbüchse zum 

Aufstampfen vorgedrehter Kerne.

Schnitt m.-n.

Abb. 810. Anordnung des 
Keilverschlusses.

Unfersafe

Abb. 811. Kernspindel in der 
Aufstampf büchse.

Strohseil- und einer Lehm schicht in einer geteilten K ernbüchse aufgestam pft werden, 
wobei m an an Stelle der a lten  Hakenverschlüsse zuverlässigere Keilverschlüsse nach 
den Abb. 809 und 810 verwendet. Abb. 811 zeigt die Anordnung der Spindel in der 
Kernbüchse. Die über die Leisten A geschobenen K lam m ern K  sind aus Stahlguß.

ffi7er/rasfe/7

M/tfei/rasfen 
ztveifei//ff

¿i/rferAasfen

AnsicMdesMer/ros/e/rs A/rsic/rides ii/7fer/ras/e/rs 
w/7 A aus Ai7/7 ß  aus
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K u n z e  ersetzte später das Aufstampfen des Kerns in der Büchse durch Aufträgen 
von Kernm asse m it Hilfe von Lehren unm ittelbar auf die gelochten Seitenwände der 
Spindel, ähnlich dem Verfahren der M assenauftragung im Form kasten. Die Spindel 
wird zu diesem Zwecke in  einen trogartigen K asten gelegt (Abb. 812) und m it Formmasse 
bezogen, die m an m ittels einer geraden, den Leisten an  den Spindelenden entlang gezogenen 
Lehre abstreicht. Is t  so die eine H älfte der Spindel m it Masse bezogen worden, so hebt 
man sie m it dem  K rane an  beiden Zapfenenden an, wendet sie um  180°, setzt die Spindel 
•nieder am  K astentroge ab und m acht ihre andere H älfte in derselben Weise fertig.

Nach einem anderen Ausführungsverfahren dreht m an die Kerne ähnlich wie runde 
Lehmkeme auf einer nach Abb. 813 gebauten K erndrehbank ab. Die Spindel lagert

Abb. 812. Vierkantige, vielfach gelochte 
Kernspindel, im Lehrengehäuse liegend.

Abb. 813. Kerndrehbank mit beweglicher 
Abstreifleiste.

mit den Zapfen Z in den S tändern der Drehbank, auf der an  einer Seite ein Rahm en R  
die äußere K ernform  angibt. An der anderen Seite ist die Kernspindel m it entsprechenden 
Leisten versehen. E in  auf Rollen gelagertes L ehrenbrett M wird m ittels über einer Rolle 
angehängter Gewichte G ständig gegen die Führungsleisten gedrückt. Abb. 814 zeigt 
eine solche D rehbank während des Kernaufdrehens.

Das Kunzesche Verfahren zeitigte eine Reihe sehr beträchtlicher Vorteile, es erspart 
die Anfertigung von Modellen und Kernbüchsen, erfordert kaum  20°/0 der beim alten 
Verfahren benötigten Formstoffe, verringert die Form- und Kernmacherlöhne durch
schnittlich um  50% , verm indert die Trocknungskosten und liefert zuverlässige Abgüsse

Abb. 814. K u n z e  sehe Kerndrehbank. Abb. 815. Trockenvorrichtung für Blockform-Formen.

von genauen W andstärken und von einer Sauberkeit, durch die die Putzarbeit auf ein 
Mindestmaß gebracht werden konnte. Infolge der hohen Einrichtungskosten eignet es 
sich aber nur für Blockformen, die regelmäßig wiederkehrend bezogen werden oder aber 
in einer die Einrichtungsauslagen rechtfertigenden Menge bestellt werden.

Nach dem Verfahren der P e n n  M o ld  a n d  M fg. in  Dover, O., Ver. S taaten  v. A., 
das große Leistungen m it geringem Aufwande an menschlicher Arbeitskraft und Ge
schicklichkeit erzielt, wird m it längsgeteilten Form kasten, ganzen Modellen und zu 
sam m enklappbaren Kernspindeln gearbeitet. Der Form kasten, Abb. 815, ist entlang 
seiner Teilungsfuge etwas ausgebuchtet, um  dort den Gießtrichter aufnehmen zu können. 
Der A nschnitt wird knapp über dem  Boden der Form  angebracht. Man gießt m it Boden- 
auslaufpfannen, wie sie auch in der Stahlgießerei verwendet werden. Der Guß erfolgt 
offen ohne Oberteil, über den E ingußtrichter wird ein runder E ingußstutzen aufgesetzt,

16*
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der bei jedem Guß leer läu ft und  bis zu zwölfmal m it ein und derselben Auskleidung 
verwendet werden kann. In  Abb. 816 sind einige auf der Gießbühne liegende Ein
gußkästchen zu erkennen.

Die zerlegbaren K ernspindeln nach den Abb. 817— 820 bestehen aus einem inneren 
K ernständer (Abb. 817) und 2 x 2  Seitenplatten, Abb. 818. Der K ernständer h a t unten

eine G rundplatte , m itte ls der er in der 
das U nterte il bildenden Bodenplatte der 
Form  geführt wird. Die vier Seiten
p la tten  ruhen auf den Außenleisten der 
G rundplatte des K ernständers und 
werden paarweise durch in Schlitzen A 
des Ständers geführte und m it Keil
verschlüssen ausgesta tte te  Bolzen B 
(Abb. 818— 820) verbunden. Der große 
Vorteil dieser zerlegbaren Kernspindeln 
liegt in der Möglichkeit, den Abguß 
nach dem E rstarren  über den Kern 
hinweg abheben und  die Kernspindeln 
wieder in  A rbeit nehm en zu können, 

ohne sie erst m it den Form kasten zur Ausleerstelle bringen zu müssen.
Abb. 821 zeigt den Vorgang beim Abheben der Form . Sobald beim  Anziehen des 

K rans die äußeren K etten  gespannt werden, d rückt der m ittlere Stem pel des Gehängs 
auf das obere Ende des K ernständers und verhindert sein Hochgehen. D er vom Form
kasten mitgenommene Abguß nim m t infolge des bereits einsetzenden Schwindungs

Abb. 819.

Abb. 816. Gießbiihne mit fünf davor aufgestellten 
Kernen.

Abb. 817. Mittelständer eines 
Blockformkerns.

drucks die Seitenplatten des Kerneisens m it in  die Höhe, bis deren Verbindungs
bolzen am  oberen Ende der K ernständerschlitze angehalten werden. D a nun  die Ver
jüngung des Abgusses bereits eine Lockerung der Seitenplatten bewirkte, werden diese 
losgelassen und fallen in ihre ursprüngliche Lage (Abb. 821 rechts) zurück. M an säubert 
vorerst die S tändergrundplatte, b ringt dann  die Seitenplatten in richtige Lage, zieht 
die locker gewordenen Keile an  und nim m t die Spindel wieder in  Arbeit. Abb. 822

&9
Abb. 818. Seitfenplatten eines 

Blockform-Kerneisens.
Abb. 819 u. 820. Schnitt durch 

die untere Hälfte eines 
zusammengesetzten Kerneisens.

Abb. 820.
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zeigt rechts einen K ernständer, an  dem die Schlitze zum  Durchziehen der Verbindungs
bolzen besonders deutlich erkennbar sind, in der M itte zwei Seitenplatten und links 
eine arbeitbereit zusammengesetzte Spindel.

Der Form kasten  wird zum Ausleeren m itsam t dem noch in  ihm befindlichen Abguß 
an das untere Ende der Gießhalle gebracht und dort wagerecht auf den Boden gelegt. 
Nach Lösung der K astenverklam m erung hebt m an eine K astenhälfte ab, wendet danach 
den Abguß zugleich m it der zweiten K astenhälfte und heb t auch diese ab. Beide K asten 
teile werden dabei genügend sandfrei und können ohne weiteres wieder zusammengesetzt 
werden. Der Form kasten  ist danach aufs 
neue arbeitbereit und kann  daher in einer 
Schicht mehrmals benu tz t werden.

Abb. 821. Ablieben des Kastens mit dem Abguß Abb. 822. Mittelständer (rechts), Seitenplatte
über dem Kern. (Mitte) und zusammengesetztes Kerneisen.

Vor ihrer W iederingebrauchnahme werden die Form kasten in einen runden, 3 m 
tiefen, mit Wasser gefüllten Blechbehälter getaucht, um  genügend abzukühlen, und 
um den einzustampfenden Form sand besser an  den W änden haften zu lassen. Die 
Spindeln erfahren dieselbe Behandlung und erhalten außerdem  einen dünnen Lehmwasser
anstrich. Dieses K ühlverfahren reicht vollkommen aus, um  die spätestens zwei Stunden 
nach dem Gusse ausgezogenen Spindeln ohne nennenswerten Aufenthalt wieder in Ge
brauch nehmen zu können. Bei den 
Formkasten, die ja  eine geringere E r 
wärmung erfuhren, ist das um  so sicherer 
der Fall. Es empfiehlt sich, sowohl für 
die Formen als auch für die Kerne 
Stampfergruppen von je drei Mann vor
zusehen und die Leute auf einer erhöhten 
Stampfbühne ungefähr in einer Ebene 
mit der Oberkante der zu beiden Seiten 
der Bühne in Reihen auf gestellten Form 
kasten, bzw. der Kernspindeloberkante 
arbeiten zu lassen. Zwei M ann stampfen, der d ritte  schaufelt den ¡Sand. ein. Die 
Stampfenden bedienen sich dabei langer Preßluftstam pfer, die am  Ende ausschwenk
barer Ausleger an  einem Seile m it Gegengewicht aufgehängt sind. Auch die Kernmacher 
waren ursprünglich m it diesen Werkzeugen ausgerüstet, m an h a t es aber vorgezogen, 
sie von H and  stam pfen zu lassen. Es sind fünf Stam pfunterlagen vorgesehen (Abb. 816), 
so daß die Leute unm itte lbar nach dem Fertigstam pfen einer Form  die nächste in 
Angriff nehm en können. Der K ran  hebt jeden fertig gestam pften Form kasten an und 
setzt einen leeren an  seine Stelle, so daß die Form er nach dem Auf arbeiten des 
fünften K astens eine neue Reihe von zunächst vier Form kasten vorfinden, an der sie
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weiter arbeiten können. Der gleiche Vorgang wird bei den K ernkasten  eingehalten, bis beide 
A rbeitergruppen die M indesttagesleistung von 30 Form en und K ernen erreicht haben.

Form en und Kerne gelangen von den Stam pfern zu einer zweiten Arbeitergruppe, 
deren Aufgabe es ist, die Modelle sowie die K erne auszuheben, Form  und  Kernwände 
zu schwärzen, um  dann beide Teile einer d ritten  A rbeitergruppe zu überlassen, die für 
deren U nterbringung in den Trockenvorkehrungen zu sorgen hat.

Die Form en werden über einer koksgefeuerten Trockenanlage nach Abb. 815 
getrocknet, wobei zwei stählerne, zu beiden Seiten der P la ttenausschn itte  untergelegte 
Eisen von 25x12 ,5  mm Querschnitt eine unm ittelbare B erührung der un teren Sand
fläche der Form m it der heißen A bdeckplatte verhüten. Die Trockendauer beträgt 
etwa 2 Stunden.

Die Kerne werden in Heizschächten nach Abb. 823 hängend getrocknet. Die 
gesamte Anlage besteht aus vier Schächten, deren jeder eigene Feuerung und  Rauch - 
abzug hat. Die Feuergase steigen durch Öffnungen im Boden des Schachts hoch und 
sind gezwungen, die Kerne zu umspülen, ehe sie in den A bzugskanal gelangen. Zum Auf
hängen der Kerne sind Rohrwalzen A vorgesehen, die beliebig verschoben werden können 
und als Unterlage für doppelhakige Querbalken dienen, an  denen die K erne hängen. 
Jeder Schacht faß t zehn Kerne. Sobald diese Anzahl un tergebracht ist, wird der Schacht 
mit Hilfe des K rans m it E isenplatten  abgedeckt. Die Trockenzeit w ährt ungefähr
4 Stunden.

Zum Guß stellt m an die Form en in  engen Gruben zusammen. J e  sechs eiserne, 
die Unterteile ersetzende G rundplatten  werden zu beiden Seiten der Gießbühne in 
geraden Reihen knapp aneinander gesetzt. Die G rundpla tten  sind m it Führungsaus
sparungen für die K ernspindeln und m it je zwei Führungsbolzen für die Form kasten 
versehen, wodurch die genaue Ü bereinstim m ung der Lage von K ern  und  Form kasten 
gewährleistet wird. E in  Teil der U nterlagsp latten  ist auch m it einer Aussparung rings 
um  die K ernm arke versehen, die m an m it Form sand ausstam pft, dam it das in  die Form 
gegossene Eisen nicht in unm ittelbare Berührung m it der eisernen B odenplatte kommt. 
Die Ansichten über den W ert dieser Schutzvorrichtung gehen aber auseinander.

Man gießt entweder unm itte lbar vom  Hochofen oder aus dem  Kuppelofen und 
arbeitet in beiden Fällen m it phosphor- und schwefelarmem Eisen. Beim Schmelzen 
im Kuppelofen wird zwar auf gu t warm en Schmelzgang, keineswegs aber auf überhitztes 
Eisen gesehen. Man ist überhaupt geneigt, n icht allzu heiß zu gießen, was auch mit 
deutschen Erfahrungen übereinstim m t, denen zufolge m an m it etw a 1250° am  besten 
zurecht kom m t.
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42 1660 116 45,7 153 87,5 126
44 1920 170 45,8 153 91,4 131
46 2100 34 46,8 52 71,4 98

Richtige Behandlung der Blockformen im Stahlwerk träg t zu ihrer Langlebigkeit 
ganz wesentlich bei, wie anderseits unsachgem äßer Betrieb die besten Form en in Kürze 
unbrauchbar machen kann. Von großer W ichtigkeit ist das richtige Anwärm en und 
Abkühlen vor und nach dem  Gießen der Stahlblöcke. Seit über 10 Jah ren  bringen die 
meisten größeren Stahlwerke die Blockformen unm ittelbar nach dem  Abheben vom 
Stahlblock in kaltes W asser und bew irken dadurch eine so gleichmäßige Abkühlung
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und Schonung der Formen, daß ihre H altbarkeit gegenüber dem gewöhnlichen Betriebe 
bis zu 100 °/0 zunim m t , wie vorstehende Zusammenstellung x) der Betriebszahlen 
quadratischer, g la tt auslaufender (nicht verstärkter) Form en dartu t.

Dagegen ist das Abspritzen der Form en nach dem Abziehen vom gegossenen Block 
unangebracht, denn dadurch werden die bestehenden Spannungen nur gesteigert.

Das Anwärm en vor dem ersten Gusse muß von außen erfolgen, nur dann wird den 
beim Gießen auftretenden Spannungen entgegengewirkt. Verfehlt ist es, Blockformen 
anzuwärmen, indem m an frisch abgegossene kleinere Blöcke in ihr Inneres stellt. Solches 
Verfahren h a t bei großen Form en für Schmiedeblöcke, P anzerplatten  u. dgl., deren 
Füllung m it Stahl lange Zeit, m itunter bis zu einer halben Stunde, in Anspruch nim mt, 
schon öfters zum  Zerspringen der Blockform heim ersten Gusse geführt. Es treffen dann 
zwei gefährliche U m stände zusammen, das stärkere Anwärmen des unteren Teiles durch 
den vor dem Gießen am  Boden untergebrachten Anwärmblock und der langsame Guß, 
die beide dahin wirken, das untere Ende m ehr auszudehnen als 
das obere.

Trifft ein S trahl des flüssigen Stahles längere Zeit dieselbe 
Stelle der Form , so spült er sie etwas aus, der Stahlblock erhält 
einen Buckel und bleibt beim Abziehen in der Form  hängen. Dieser 
als A n g ie ß e n  bezeichnete Ü belstand kann  sowohl beim Gusse von 
oben als von unten  auftreten. Beim Gusse von oben wird er 
meist durch ein teilweise zugesetztes Stopfenloch der Gießpfanne, Abb. 824. Innen
beim Gusse von unten durch Verwendung von Kanalsteinen m it angefressene Blockform,
schrägen oder irgendwie verengten Steigekanälen verursacht.
Manchmal kom m t es auch vor, daß der Steigekanal teilweise un ter die Blockform 
zu sitzen kom m t (Abb. 824), wodurch diese ganz unvermeidlich angefressen wird.
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XVIII. Dauerformen.
Allgemeines.

Im  allgemeinen werden Graugußform en für jeden Abguß neu hergestellt. Eine 
Form, die m ehr als einen Abguß zu liefern vermag, ist streng genom m en als Dauer
form zu bezeichnen. Dauerform en aus Sand und aus Lehm  (bleibende Form en) ver
mögen, wenn der Abguß in ihnen schwinden kann, ohne sie zu schädigen, bis zu 50 (in 
m anchen Fällen auch noch mehr) Abgüsse auszuhalten. E ine w esentlich größere Zahl 
von Abgüssen kann  m it Form en aus künstlichen Form stoffen und  Zehntausende von 
Abgüssen können m it eisernen Form en erreicht werden.

Bleibende Formen aus gewöhnlichem Formsand und Lehm. 

Beispiele.
A. Baum wollpressen-Zy linderx).

Diese Zylinder sind etw a 2500 m m  hoch, haben eine lichte W eite von 750 mm und 
im unbearbeiteten Zustande eine gleichmäßige W andstärke von 45 mm. An einem Ende 
befinden sich ein kleiner Außenflansch (Abb. 825) und  zwei seitliche Lappen. Der Form
kasten  besteht aus sieben genau ineinander geführten Ringen, einem Oberteile m it E r
weiterungen für die seitlichen Lappen und einer hartgebrann ten  Lehm platte als 
Bodenstück. Die lichte W eite der Ringe ist um  100 m m  größer als der äußere Durch
messer des Modells. Das Oberteil w ird fü r sich geform t, ebenso jeder einzelne Ring. 
Ein m it Führungen versehener Stam pfboden sichert die gegenseitig richtige Lage von 
Modell und Form kastenring. D er M odelhing ist 500 m m  hoch. Man setzt ein Kasten
teil über den Modellring, stam pft es voll, streicht g la tt  ab, hebt das Modell aus und bringt 
das K astenteil auf drei eiserne Böcke, die hoch genug sind, um einen M ann bequem unter
kriechen und in die Form  gelangen zu lassen. Die weiteren K astenteile werden in gleicher

Weise ausgeführt und eines nach dem  anderen auf 
das erste abgesetzt. Schließlich kriecht ein Mann in 
den Zylinder, verstreicht die Fugen und  schwärzt die 
ganze Form oberfläche m it Hilfe einer weichen Bürste. 
Der K ern wird auf einer m it Strohseil umwundenen 
Spnidel in üblicher Weise aus Lehm  aufgedreht.

D er Guß erfolgt von oben durch unm itte lbar auf
gesetzte, in einen ringförmigen Gießtüm pel mündende 
Eingüsse. D er etwa 2000 kg schwere Abguß bleibt über 
N acht in der Form , w ährend der er schwindet und sich 
in seinem ganzen Um fange einige M illimeter von der 
Form  ablöst. E in für diesen Zweck besonders gestaltetes 
Gehänge heb t ihn des Morgens m itsam t dem  K ern aus 
der Form , die dann  wieder auf die eisernen Böcke gesetzt 
und bei einer W ärm e, die noch eben den kurzen Auf
en tha lt eines Menschen gesta tte t, aufs neue geschwärzt 
wird. Die Schwärze ist möglichst dünn aufzutragen; 
es sollen n u r die Fugen und  schadhaft gewordenen 
Stellen neu geschwärzt werden. Die Form en werden — 
geeignete Sandmischung vorausgesetzt — nach dem ersten 

und zweiten Guß merklich m ürber und  drohen nach dem d ritten  oder v ierten  Guß geradezu 
zu zerbröckeln. Von da an erholen sie sich m it jedem weiteren Gusse und  erlangen schließ
lich einen gleichmäßig m atten  Glanz. Es ist unverkennbar, daß die H itze des einström en
den Eisens zunächst das Gefüge des gestam pften und getrockneten Sandes zermürbt,
es aber bei weiteren Abgüssen durch allmähliches Schmelzen einzelner Sandbestandteile

Abb. 825. Eaumwollpressenzylinder 
mit Gießform.

J) S tah leisen  1913, S. 1983.
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B. Gaserzeuger- 
Schüsseln2).

Die Einrichtung zum 
Guß von Gaserzeuger-
schüsselninDauerformen Abb. 827.
besteht nach den Abb.
826—828 aus je einer 
schweren Boden- und 
einer A bdeckplatte von 
4670 mm Durchmesser 
und einem zwischen 
ihnen angeordneten zy 
lindrischen Form kasten 
von 4370 mm lichtem 
Durchmesser m it oberen 
und unteren Flanschen.
Schwere Ösen C, H aken
schrauben D und Zwi
schenglieder E (Abb. 826) 
stellen eine zuverlässige 828-
Verbindung der einzel- Abb. 826—828. Formerei von Gaserzengerschüsseln in Dauerformen.

nen Formteile unterein 
ander her. Die Pfannen werden des leichteren Versandes halber in zwei H älften aus
geführt, aber gemeinsam m it Lehren ausgedreht, die um  das Maß des Zwischenraums 
zwischen den Anschlußflanschen beider H älften  unrund geführt werden.

Arbeitsgang: Einsetzen der Bodenplatte in die wagerecht ausgearbeitete Gieß
grube. Aufstellen und genau wagerechtes Ausrichten des Form kastens auf etw a 25 mm

— was sowohl durch die Gießhitze als auch durch die andauernde Hitzewirkung beim 
Ausglühen der Abgüsse veran laß t sein kann  — wieder um  so fester vereinigt. Dieses 
Verhalten gewisser Form sand-Lehm mischungen gibt wertvolle Fingerzeige für die 
weitere Entw icklung derartiger Form verfahren. Es ist anzunehmen, daß der äußerst 
dünne G raphitanstrich  zu dieser W irkung auf dem Form sand beiträgt. — In  einer so her
gestellten und behandel
ten Form  w urden im 
Verlaufe von 21 Güssen 
42 000 kg Eisen ver
gossen x).

Noch zuverlässiger 
läßt sich das gleiche Ziel 
erreichen durch Auf- 
drehen der Form  mittels 
einer lotrechten Lehre 
in einem ungeteilten, 
lotrecht stehenden K a 
sten. Bei geeigneter 
Zusammensetzung des 
Lehms werden die tä g 
lichen Ausbesserungen 
noch belangloser werden 
als bei der vorstehend 
beschriebenen Arbeit m it 
Formsand.

*) W . K e l l y :  F ou n d ry  1913, März, S. 121. 2) N ach Stah leisen  1921, S. 893.
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starken E isenp lä ttchen ; der sich ergebende freie R aum  zwischen G rundpla tte  und  Form 
kasten dient dem Abzüge der Gießgase. E rrich tung  eines K oksbettes rings um  diesen 
Schlitz zwecks Luftabführung. A usstam pfen des freien R aum s zwischen Form kasten 
und Gießgrubenwand bis auf etw a halbe Höhe. Aufstellen der Drehspindel im  quadrati
schen Ausschnitte C der B odenplatte (Abb. 827) und Festschrauben des Führungskopfes B 
nebst dem Lehrendreharm e und  seiner S tütze C. A ufm auern des U nterteils, wobei der 
Absatz A m it eisernen Rähm chen belegt wird. A ufträgen einer Lehm schicht und nach 
deren Trocknung einer Schlichteschicht. Einlegen der die Bodenrippen bildenden Kerne, 
die am  unteren Ende m it seitlichen, genauen A bstand voneinander verbürgenden An
sätzen 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 D eckplatte A (Abb. 826) und  einer zweiten m it ih r durch 6 Stützen
S verbundenen P la tte  B bestehende Oberteil w ird für sich aufgem auert und dabei ein 
Zwischenring F  zur besseren Stützung des Mauerwerks beim  W enden eingeschaltet. 
Nach dem Aufdrehen und Trocknen je einer Lehm- und Schlichteschicht w ird das Ober
teil un ter Benutzung der Bügel G (Abb. 828) gehoben, gewendet und auf das Unterteil 
gesetzt. Sowohl am  U nter- als auch am  Oberteil abgedrehte Sandringe Y (Abb. 826) 
gewährleisten einen guten dichten Abschluß. Sicherung der ganzen Form  m ittels der 
Ösen und H aken C, D, E ; Aufbauen von vier Steigern, Aufsetzen eines Eingußkastens 
M, wobei der S tutzen H  die Verbindung m it der Form  herstellt. Zum Schlüsse werden 
zwei Spannbügel über die D eckplatte gelegt und an  ihren E nden  m ittels langer 
Schraubenbolzen m it der G rundplatte verbunden. Die Druckbügel werden m it Keilen, 
die m an zwischen sie und die D eckplatte klem m t, zur vollen W irkung gebracht.

Nach dem Guß wird die Verankerung gelöst und das Oberteil zugleich m it dem Ab
guß abgehoben, wobei die vier Steiger ausreichende Sicherung gegen ein Abfallen des 
Abgusses bieten. D ann wird der abgehobene Teil auf einige S tü tzen  abgesetzt und der 
Abguß durch Abschlagen der Eingüsse und leichtes Klopfen zum  Abfallen gebracht, 
ohne daß dabei der Form  ein nennenswerter Schaden erwächst.

Zur Anfertigung des nächsten Abgusses wird das Oberteil gewendet, gleich dem 
Unterteile durch A bbürsten gereinigt, befeuchtet, m it einer neuen Schlichte — nach 
mehreren Abgüssen auch m it einem neuen Lehm auftrag — versehen und getrocknet, 
worauf die Form  neuerdings zum  Gusse fertig gem acht werden kann. Mit einer solchen 
Form  ließen sich 200 Abgüsse ohne Erneuerung des Mauerwerks herstellen.

Bleibende Formen aus künstlichen Massen.
Gute Form en von großer Lebensdauer ergeben sich m it einer Masse aus 40—50°/0 

Quarzmehl, 30—400/o gemahlene Scham ottesteine, 10 —20°/0 feuerfester Ton, 5°/0 
Koksgrus und 5°/0 gehacktes R inderhaar. Die Form en trocknen ohne nennenswerte 
Volumveränderung. Sie bedürfen einer eisernen R üstung, werden bei 600° getrocknet 
und erhalten  einen Schutzanstrich aus in  Petroleum  aufgeschwemmtem Graphit. Bei 
sachgemäßer Behandlung, insbesondere neuem  A nstrich für jeden Guß, liefern sie leicht 
einige hundert Abgüsse.

Auch B auxit ergibt gute Dauerform en, wenn das Mineral vor seiner Verwendung 
geschmolzen wird, was leicht und billig im Kuppelofen m it A nthrazit geschehen kann. 
Die Schmelze wird gemahlen, der sich ergebende Sand gleich gewöhnlichem Formsand 
m it W asser angem acht und wie dieser zur H erstellung von Form en benu tz t. Die Formen 
läß t m an vor dem Ausheben des Modells etwas lufttrocken werden und  erh itz t sie nach 
Entfernung des Modells auf dunkle R otglut. Sie eignen sich fü r viele einfache Teile, 
wie Zahnradrohlinge, Scheiben, Maschinenteile u. ä. m. und  ergeben zuverlässig einige 
hundert Abgüsse.

Ein vorzüglicher Stoff für Form en von großer D auerhaftigkeit b ie te t sich im  Monazit
sande, einem Silikat des Zirkons. M an gew innt aus ihm  die Elem ente Thor und Cer,
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nach deren Ausscheidung er bisher fast wertlos war. Aus solchem Sande hergestellte 
Formen erreichen große Festigkeit und dehnen sich bei Erw ärm ung auf 800° praktisch 
kaum m erkbar aus. M onazitsandformen sind gleich gut für Stahl- wie für Grauguß 
geeignet; sie werden vom  flüssigen Metall nicht angegriffen und lassen sich im Falle 
von Beschädigungen leicht flicken. Nach dem Verbrauche einer Form  kann der B au 
stoff gemahlen und aufs neue verwendet werden. Man stellt dam it Zahnräder, Z ahn
radrohlinge, M aschinenkolben mannigfacher Art, Schiff schrauben, Röhren, Maschinen
teile und ähnliche Abgüsse her und erzielt dam it im Vergleiche m it gewöhnlichen Sand
formen Stücke von tadelloser Beschaffenheit und zudem recht erhebliche w irtschaft
liche Vorteile.

Eiserne Dauerformen. (Allgemeines.)
Eiserne Dauerform en werden zum Zwecke der H ärtung des Eisens J), zur Verdich

tung des Gefüges 2) und zur genaueren und billigeren Herstellung von Abgüssen benutzt. 
Im allgemeinen kom m t als W erkstoff für solche Dauerformen nur Gußeisen in Frage. 
Das Verfahren w ar bis vor kurzem  wenig zuverlässig und litt  vorzugsweise an  der ge
ringen Lebensdauer der Formen. Man arbeitete m it Form en, die nach verschiedenen 
Grundsätzen auf gebaut waren. W ährend die nach dem Deutschen H a n s  R o l le  bereits
i. J. 1903 in eisernen Dauerform en ausgeführten Güsse ihren Erfolg einem Schutzanstriche 
der mit dem flüssigen Eisen in unm ittelbare Berührung gelangenden Formflächen ver
dankten, trach te te  der Am erikaner E dgar A. C u s te r  den zur Vermeidung von H ärtungs
erscheinungen notwendigen W ärmeausgleich durch sehr starkwandige Form en zu erzielen, 
die imstande sind, eine möglichst große Wärmemenge aufzunehmen und abzuleiten. 
Die ersten Veröffentlichungen C u s te r s  erschienen im  Jah re  1909 und erregten damals 
berechtigtes Aufsehen durch die Nachweise ausgezeichneter, nach seinem Verfahren 
erzielter Qualitätsgüsse. Eine amerikanische G ießerei3) richtete sich in größerem U m 
fange nach dem Custerschen Verfahren ein, m ußte aber nach zweijähriger Tätigkeit den 
Betrieb infolge seiner U nw irtschaftlichkeit wieder einstellen. In  D eutschland war der 
Guß mit Dauerformen nach R o lle  von verschiedenen W erken aufgenommen worden, 
mußte aber gleichfalls aus wirtschaftlichen Gründen als regelmäßiges Formverfahren 
in allen bekannt gewordenen Fällen  wieder aufgegeben werden. In  D eutschland wie in 
Amerika war die geringe Lebensdauer der Form en die H auptursache der Unw irtschaftlich
keit. Man ha tte  zwar die Grundlagen der Formschädigungen schon lange erkannt, nicht 
aber das M ittel zur Abhilfe gefunden. Diese letzte Feststellung blieb dem Amerikaner 
H. A. S c h w a r t z  V orb eh a lten .

Es ist weder in kalten, noch in zu stark  erw ärm ten Form en möglich, gute Abgüsse 
zu erzielen. Zur Erreichung dieses Ziels ist eine ganz bestim m te W ärme der Form en 
unerläßlich. Diese W ärme liegt im allgemeinen bei etw a 200° und schwankt je nach 
der Eigenart der Abgüsse um  ein Weniges nach oben oder unten. Versuche einer K ühlung 
der Form en m it Wasser m ußten fehlschlagen, da dieses bereits bei 100° verdunstet. 
Dagegen erwiesen sich Öle m it einem Entflam m ungspunkte über 200° zur Kühlung 
von Dauerformen ausgezeichnet geeignet. Es kom m t für die Lebensdauer der Formen 
weniger auf die Zahl der in ihnen bewirkten Güsse an, als auf stete, vollkommen gleich
mäßige A ufrechterhaltung der Ausgangstemperatur. W iederholter Wärmewechsel bewirkt 
schon sehr bald die Bildung feiner Haarrisse, die den raschesten Verfall der Form  herbei
führen. W iederholtes Anwärmen auf die beim Gusse zur W irkung kommenden W ärm e
grade bedingt auch ein Anschwellen der Formen, was wiederum ihrer D auerhaftigkeit 
gefährlich ist. Bei ununterbrochener E rhaltung einer gußeisernen Form  auf der
selben W ärm e tre ten  selbst nach Zehntausenden von Güssen weder Haarrisse noch 
Schwellungen auf.

Die Schwindung und H ärtung  des Gusses erfolgt erst w ährend der Abkühlung von 
hellster R otg lu t bis auf etwa 750°. Bringt m an die Gußstücke noch in heller R otglut

x) S. Hartguß, S. 138. 2) S. Schreckschalenformerei, S. 131.
3) Tacony Iron Co. zu Tacony hei Philadelphia.
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aus der Form , so h a t m an es innerhalb weiter Grenzen in der H and, durch Beschleunigung 
(Abschrecken) oder Verzögerung (Einpacken in wärm eschützende Stoffe u. ä.) der Ab
kühlung das Gefüge zu beeinflussen und  für verschiedene Verwendungszwecke geeignet 

zu machen.

Eiserne Dauerformen. (Beispiele.)
A. Dynamometerscheiben.

Die Form en nach Abb. 829 für D ynam om eterscheiben von 1050 m m  Durchmesser *) 
sollen Abgüsse von tadelloser Beschaffenheit auf beiden Seiten liefern. Das wird einmal 
durch die kornverfeinernde W irkung der eisernen Form  und  zum  anderen durch die 
eigenartige Anordnung des Eingusses bewirkt. Der Guß der lo trecht aufgestellten Form 
erfolgt von oben, das Eisen läuft im Bogen um  die Form , und t r i t t  an  ihrer tiefsten 
Stelle in  sie ein, um  sie dann von un ten  ansteigend zu füllen. Die Abgüsse sind im 
unbearbeiteten Zustande 38 mm stark  und werden von beiden Seiten bis zur Erreichung 
einer Stärke von 22 mm bearbeitet. Die Form  wird m it einer dünnen Lösung von 
Graphit in Petroleum  angestrichen und  zum  Gusse auf 150° angew ärm t. Beim Ver
gießen von Eisen m it 1 %  Silizium und verhältnism äßig viel M angan erhält m an regel
mäßig tadellose allen Anforderungen entsprechende Abgüsse.

Abb. 829. Dauerform für eine Abb. 830. Dauerform für einen Abb. 831. Dauerform für eine 
Dynamometerscheibe. Zahnkranz. Bohrspindel.

B. Zahnkranz in Herdguß mit eiserner Unterlage und eisernen Seitenteilen.

Zur Erzielung von Zahnkränzen m it möglichst dichtem  Gefüge und dennoch bester 
Bearbeitbarkeit verwendet m an als äußere Form  einen schweren Gußeisenring (Abb. 830). 
während die innere W andung von keilförmigen eisernen K lötzen gebildet wird. Die abge
bildete Form  h a t einen Durchmesser von 1500 mm, eine Tiefe von 203 mm und eine 
Stärke von 152 mm. Man vergießt ein Eisen m it 25°/0 Stahlzusatz und bringt die Form 
offen zum Abguß. Das Eisen muß genug Silizium enthalten , um  nicht abzuschrecken. 
Eine solche Form  h ält über 100 Abgüsse aus; m an h a t für jeden neuen Abguß nur die 
inneren keilförmigen Klötze neu zu ordnen. Die fertig bearbeiteten Abgüsse, Zahn
kränze für 1050-mm-W aggonräder-Drehbänke, haben sich im  B etriebe bew ährt.

C. Bohrspindel.

Abb. 831 zeigt eine Form  zum  Gusse von Bohrspindeln für wagerechte Bohrmaschinen. 
Sie ist 1500 mm lang und 537,5 m m  breit. Der Spindelkern aus gewöhnlicher Kern
masse h a t einen Durchmesser von 63 mm, die Eisenstärke beträg t 31 mm. D er Ein
guß erfolgt bei stehender Form  von oben, der A nschnitt befindet sich aber am Boden 
der Form, so daß es sich in  W irklichkeit um  einen Guß von unten  handelt.

x) N ach  G ieß.-Zg. 1918, S. 76.



D. Sandhaken offen gegossen.
Mit einer Dauerform  nach Abb. 832 werden seit Jahrzehnten  regelmäßig große 

Mengen von Sandhaken gegossen. Man spart dam it an  Löhnen und an P la tz  und kann  
übrig bleibendes Eisen stets nutzbringend 
und ohne irgend einen Lohnaufwand ver
werten (vgl. S. 552).

Abb. 832. Dauerform für Sandhaken.
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E. Graugußgranaten.
Die Eisenform nach Abb. 833 wurde 

zum Gusse von Geschossen für die Ver
einigten S taaten  ausgeführt und lieferte 
Granaten von 253 m m  Durchmesser und 
760 mm Länge. 14 Stück aus dieser Form  
angefertigte G ranaten zeigten nach der Be
arbeitung das feinste jemals von guß-

Abb. 833. Dauerform für Graugußgranaten.

« 8  ~kcf 7 2  \ '9

Abb. 834. Dauerformen für Rohrformstücke. Abb. 835. Dauerform nach R o l le .

eisernen G ranaten erreichte Korn. Es wurde aber auf weitere Lieferungen verzichtet, 
da man gußeiserne Geschosse für minderwertig erachtete und inzwischen genug S tahl
granaten zu erzeugen vermochte. Im m erhin kann diese Form  als Muster für ähnlich 
gestaltete Abgüsse dienen.

F. Rolirformen, insbesondere Rohrformstücke, nach Hans R o lle2).
Die Rollesehen Form en wurden m it einem wärmeschützenden Anstriche etwa von 

Hühnereischalenstärke versehen und recht beträchtlich vorgewärmt zum Abgusse gebracht. 
Der Anstrich sollte einerseits die abschreckende W irkung der eisernen Form  mildern

!) S. Stah leisen  1912, S. 1209, 1446, 1605.
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und. anderseits zur Schonung der Form en beitragen. Abb. 834 zeigt eine Reihe der 
verhältnism äßig dünnwandigen Rolleschen Form en. Sie w urden m it H andgriffen ver
sehen (Abb. 835), um  nach jedem  Guß bequem  auseinandergeklappt werden zu können. 
Zum raschen Ausstößen des Abgusses diente eine Vorrichtung nach Abb. 836, bei der 
die Form  b durch einen Bolzen a verschlossen wurde, dessen konischer K opf ihn  in der 
Form  festhielt. Eine Spiralfeder c hielt den 'Bolzen 
in richtiger Lage fest. Nach dem  Gusse und Öffnen 
der Form  wurde der Abguß entw eder selbsttätig  
oder durch einen leichten Ham m erschlag auf den 
nach außen vorstehenden Teil des Bolzens a aus 
der Form  ausgestoßen. Bei H erstellung der For-

Schmttu-'b

Seitenansicht

Abb. 836. Ausstoßvorrichtung für den Abguß. Abb. 837. Dauerform für Flanschstücke.

men m ußte auf Luftabführungskanäle, wie solche der Abb. 835 zu entnehm en smd, 
Bedacht genommen werden, wenn auch in  vielen Fällen  die L uft durch die stets un
vermeidlichen Fugen zwischen den beiden Form hälften  zu entweichen vermag. Bei 
Form en für F lanschstücke besteht die Gefahr des Festklem m ens der Form , der durch 
Einlagen A (Abb. 837) begegnet wird, die m it dem Abgusse zugleich aus der Form  ge
nommen werden.

R o l le  verwendete für seine Güsse durchwegs Sandkerne, und h a t zur Handhabung 
der Form en und zu deren Abguß eine Reihe von Maschinen entwickelt, deren Bauart 
und Betrieb auf S. 554 beschrieben wird.

Seitenansicht Schnittc-d, 
ír^rThrfh I

Seitenansicht Schnitt e -^ f

Ansicht ron oben m it eingesetztem  Hern 

für Schachtrahmen nach R o l le .Abb. 838—841. Dauerform
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G. Schachtabdecknngen (Rahmen und Deckel) nach Rolle.
Die Abb. 838 — 842 zeigen die Anordnung einer eisernen Dauerform für einen Schacht - 

rahmen m it seitlich ausschwenkbaren W änden und einem von H and abhebbaren eisernen 
Oberteile. Nach dem Aufbringen des Oberteils wird die Form  m ittels in Scharnieren

Abb. 842 — 845. Dauerform für Schachtdeckel nach R o l le .

aufklappbarer Bolzen, die durch Keile festgezogen werden, verschlossen. Der Guß erfolgt 
von zwei Seiten un ter Verwendung eiserner Gießtümpel. Die nach den gleichen G rund
sätzen bewirkte Anordnung der Form  für den Deckel, der nu r eines Eingusses bedarf, 
ist den Abb. 842 — 845 zu entnehmen.

H. Rohrformen nach Custer x).
Cu s t  e r arbeitete m it schweren Formen, die 

von Zeit zu Zeit mit einem dünnen Anstrich von in 
Öl gelöstem Graphit versehen wurden. Der An-

Abb. 846. Dauerform nach C u s te r .  Abb. 847. Abzweigstück.

strich bew irkt besseres Auslaufen der Formen. Die Form en wurden ursprünglich durch 
Scharniere m iteinander verbunden (Abb. 846). Auf die Verwendung von Sandkemen 
wurde fast durchwegs verzichtet, da das Arbeiten m it eisernen Kernen als w irtschaft-

l ) Vgl. Stah leisen  1909, S. 1391; 1910, S. 689.



256 Eingießen schmiedeiserner Speichen.

lieber erachtet wurde und zugleich genauere Abgüsse lieferte. F ü r gerade R ohre konnte 
m it K ernen gearbeitet werden, die kaum  eines Anzuges bedurften, da sie noch vor Ein
t r i t t  der Schwindung ausgezogen werden m ußten. Zum Gusse eines Abzweigstücks nach 
Abb. 847 verwendete m an aufklappbare Form en m it Gegengewicht nach Abb. 848 und 
einem geteilten Kerne nach Abb. 849. C u s te r  verwendete besonders leistungsfähige 
Gießmaschinen, die auf S. 555 eingehend beschrieben werden.

Abb. 848. Dauerform für Abzweigstücke. Abb. 849. Geteilter Kern für Abzweigstücke.

J. Formen für das Verfahren nach H. A. Schwartz.
Die Form en für das Schwartzsche Verfahren müssen durchwegs doppelwandig 

ausgeführt werden, da sie während der ganzen Betriebsdauer vom kühlenden Öl umspiilt 
sein müssen. Um  die kühlende W irkung des Öls voll zur G eltung zu bringen, ist es not
wendig, ihre innere W andung möglichst schwach zu bemessen. E in  A rbeiten ohne mecha
nische H andhabung der Form en ist ausgeschlossen, die Beschreibung der betreffenden 
E inrichtungen findet sich auf S. 561 1).
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XIX. Eingießen schmiedeiserner Speichen.

Beispiele.
A. Breite Trommeln2).

Trommeln nach Abb. 850 von 2400 mm Durchmesser und 2400 m m  Höhe werden 
in 2 Stücken von je 1200 mm Breite gegossen, die m an m ittels entsprechender Flanschen 
am  K ranze und an  der Nabe zusam m enschraubt. Zur Gewinnung der äußeren Form 
führt m an in einer Gießgrube einen M auerring auf, und bezieht ihn innen m it einer Lehm- 
schicht. Soll täglich eine F orm  abgegossen werden, so genügt es, die äußere W and für

1) Ein neues Verfahren ist beschrieben in Stahleisen 1925, S. 2014.
2) Nach Foundrv 1924. S. 221.
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für jeden neuen Guß auszubessern, da sie beim Guß fast gar nicht leidet und der A b
guß genügend schnell schwindet, um  ohne Beschädigung dieser W and ausgehoben 
werden zu können. Der innere Teil der Form  wird m it Hilfe einer Kernbüchse auf einer 
schweren T ragplatte  hergestellt. Abb. 851 zeigt die ringförmige gußeiserne Kernbüchse, 
während Abb. 852 einen Schnitt durch einen noch in der Büchse befindlichen K ern e r
kennen läßt. Die Büchse ist innen m it 3 m m  Anzug sauber bearbeitet, wodurch ein 
glattes Abheben vom Kerne ermöglicht wird; sie h a t oben einen Innenflansch, der dem

Abb. 850. Trommel mit eingegossenen 
schmiedeisernen Speichen.

Abb. 851. Gußeiserne Kernbüchse für die 
Trommel.

den Anzug von 3 mm wird der K ern im unteren Teile entsprechend größer, wodurch 
der daselbst wirkende höhere Gießdruck ausgeglichen und somit ein von oben bis unten 
praktisch gleich starker Abguß gesichert wird.

Zur Herstellung des Kerns wird auf H üttensohle ein Sitz abgedreht und, falls es 
sich um eine größere Zahl von Abgüssen handelt, an s ta tt m it der sonst üblichen Lehm 
schicht mit einem Zementbezuge versehen, auf dem die m it vier Hängebügeln versehene

Abb. 853. Nabenhilfskern.

Tragplatte ruh t (Abb. 852). Die Anordnung des Kerns im einzelnen ist der S chnitt
zeichnung zu entnehmen. Nach genauer Ausrichtung der Kernbüchse stam pft man 
über dem Tragring eine Schicht Sand auf, streicht sie g la tt ab, setzt zur Begrenzung 
der unteren Nabenfläche in der M itte einen flachen K ern ein, bringt darauf den zusamm en
geschraubten, die Nabe bildenden K ern (s. u.), schiebt am  Fuße der Kernbüchsen-Innen- 
wand die den unteren Ringflansch des Abgusses bildenden Modellsegmente B zurecht, 
setzt einen inneren Form kastenring ein und stam pft den K ern bis zur Höhe des ersten 
Speichenkranzes auf. Sobald diese Höhe erreicht ist, werden die Speichen eingeschoben; 
sie finden außen an der Kernbüchse und innen im Hilfskern zuverlässige Auflage. Die

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. J 7
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kleinen Hülsenmodelle A werden von den Speichen selbst an  richtiger Stelle festgehalten. 
Auf die erste Speichenreihe wird wiederum ein rundes Form kasten teil gesetzt, ebenso 
auf die zweite Reihe und dann  wird der K ern  vollends aufgestam pft. Der Naben-Hilfs- 
kern (Abb. 853) wird der Länge nach in  zwei H älften  geteilt angefertigt, die von einer 
Bügelverschraubung zusam m engehalten werden. Nach dem  A ufstam pfen des großen 
Kerns schiebt m an die Speichen weit genug nach innen, um  die eiserne Kembüchse 
abheben zu können, zieht nach Abhebung der Büchse die Hülsenm odelle A und B seit
lich aus, schwärzt und bringt den K ern in die Kam m er.

Die Speichen bestehen aus Stahlrohren. Sie werden an den E nden  zusammenge
schweißt. dam it w ährend des Gusses kein Eisen in sie eindringen kann , und  außerdem 
in der M itte ihrer Länge m it einer kleinen Bohrung versehen, die während und nach dem 
Guß Gasen und Däm pfen den A ustritt ermöglicht.

Das Oberteil der Form  besteht aus einem g la tten  Lehmdeckelringe m it acht gleich
mäßig am  Umfange der Kranzes verte ilten  Eingußöffnungen von je 50 X  12 mm Quer
schnitt. Eine Führung dieses Oberteils an  den unteren  Form teilen erübrigt sich; es genügt, 
wenn beim Niederlassen der P la tte  an jede der vier T ragp la tten  ein M ann gestellt wird, 
der m ittels eines durch die nächste E ingußplatte  geschobenen Hölzchens die Überein
stimmung dieser Öffnung m it der K ranzrundung feststellt. In  ähnlicher Weise wird 
auch beim Einlegen des H auptkerns vorgegangen. Man ste llt vier flache Holzstäbe von 
1200 mm Länge und etwas geringerer S tärke als derjenigen des Trom m elkranzes an den 
äußeren Lehmring und  senkt an  ihnen den K ern in die Form. D er Einguß wird inner
halb je eines größeren und eines kleineren gußeisernen Rings zusammengehalten, die 
auf das Oberteil gesetzt werden.

Nabe und K ranz dürfen nicht zu gleicher Zeit oder auch nu r knapp  hintereinander 
gegossen werden. Ursprünglich h a t m an das getan, dam it aber sehr gefährliche Ver
biegungen der Speichen erzielt. J e tz t  gießt m an abends den K ranz ab, der über Nacht 
um  etwa 25 mm schwindet. D adurch werden die Speichen entsprechend tiefer in die 
Nabe gedrückt, so daß nach dem sich morgens anschließenden Gusse der Nabe die Speichen 
keiner Druckwirkung unterliegen. Beim Ausleeren der Form  sind der obere und  der untere 
innere Form kastenring des K erns ohne Schwierigkeit abzuheben. D er m ittlere Ring 
dagegen muß zerschlagen und für jeden Guß neu angefertigt werden. E in  Ausstampfen 
des ganzen Hohlraums zur Erübrigung der inneren Ringe geht n ich t an, da dann Gieß
gase bis zum N abenkern gelangen und ihn schädigen würden.

B. Riemenscheiben-Schwungräder1).

Abb. 854 zeigt ein Riemenscheiben-Schwungrad, das m it Durchm essern von 1,5 
bis 3,0 m, einem Kranzgewichte von 1000—4000 kg und  einem Nabengewichte von

300—1000 kg häufig vorkom m t. Die Speichen 
haben  etw a 40 m m  Durchmesser. Es ist im all
gemeinen vorteilhaiter, die Form  ohne Formkasten 
aus K ernen und  m it Hilfe eines gewöhnlichen 
eisernen Umfassungsreifens herzustellen. Man stellt 
zunächst m it der Lehre I  (Abb. 855) den Grund 
für die un tersten  K ranz- und N abenkerne a und b 
her und se tz t danach m it Hilfe der Lehre II 
(Abb. 856) die un tersten  K ernlagen zurecht. So
wohl die K ranzkerne als auch der N abenkern ent
halten  halbrunde Einkerbungen c und d, in die 

Abb. 854. Riemenscheiben-Schwungrad die schmiedeisernen Speichen, wiederum m it Hilfe
mit eingegossenen Speichen. ° der Lehre II ,  eingelegt werden. N ach dem  Einlegen

der ringförmigen Nabenkernteile e und f (Abb. 857) 
werden die oberen Speichen in die Form  gebracht und die innere K ranzform  m ittels der 
Kerne g vollendet. E in die N abe abdeckender, völlig m it dem un tersten  N abenkern a über-

J) N ach  Gieß.-Zg. 1917, S. 164.
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einstimmender K ern kann  erst nach Entfernen der Drehspindel und Einsetzen des Bohrungs
kerns eingelegt werden. Zur Herstellung der äußeren Kranzform  wird ein eiserner U m 
fassungsreif i (Abb. 858) über die bisher entstandene Form  geschoben, ein Modellstück k 
(mit Leisten 1 zur Schonung der Kranzkerne) angelegt und der freie R aum  zwischen ihm 
und dem Umfassungsreifen mit gutem  Form sande vollgestampft. Nach gehörigem

S.

Abb. 855.

Abb. 856.

k J L
TU M a ssu fa  P r - t— if

■K i .  \

Abb. 858.

Abb. 860.

Abb. 861. Abb. 862.
Abb. 855—862. Einzelheiten aus der Formerei von Riemenscheiben-Schwungrädern mit eingegossenen

schmiedeisernen Speichen.

Absteifen des so entstandenen Sandrings deckt m an den K ranz m it P la ttenkem en  m 
ab, breitet über die Kernfugen Papier, s treu t Sand darüber, stam pft den R aum  zwischen 
den Naben- und K ranzkernen voll, setzt Einguß- und Steigerkästchen auf K ranz und 
Nabe und beschwert die Eingußkästchen ebenso wie die Abdeckkerne m it Roheisen
masseln. Eine weitergehende Sicherung der Form  durch Zusammenkeilen der beiden 
Kernreihen b und e m it Nasenhaken h (Abb. 857 und 858) ist empfehlenswert, bei 
gewissenhaftem Beschweren und vorsichtigem Gusse aber nicht unbedingt erforderlich.

17*
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F ü r den guten Ausfall der Abgüsse ist die richtige Anordnung des Eingusses und der 
Steiger sehr wichtig. Der Guß schwerer R äder (Abb. 858) erfolgt gewöhnlich von unten 
m ittels nur eines Eingusses und zweier Anschnitte (Abb. 858). Das Eisen verteilt 
sich dabei in zwei Ström en nach rechts und links, um  an der dem  Eingusse ent
gegengesetzten Stelle des K ranzes wieder zusamm enzustoßen. Es wird dabei durch die 
Länge des zurückgelegten Weges, noch m ehr aber durch die abschreckende W irkung der 
Speichen, über die es hinwegfließen muß, recht beträchtlich  abgekiihlt. O rdnet m an nun an 
dieser Stelle einen Füllkopf an  und gießt durch ihn lange genug frisches Eisen nach, 
so findet ein ausreichender W ärmeausgleich s ta tt .  Bei R ädern  m it schwachem Kranze 
(Abb. 859— 861) t r i t t  aber die E rstarrung  so rasch ein, daß ein Füllkopf wirkungslos 
bleiben würde. Infolgedessen würde bei gleicher Anordnung von E inguß und Füllkopf 
der K ranz an der dem Einguß gegenüberliegenden Seite h ä rte r, was die Bearbeitung 
erschweren und gefährliche Spannungen zur Folge haben m üßte.

Diesem Übelstande begegnet man, indem m an die Form  offen läß t, sie aber dennoch 
von unten abgießt. Zu dem Zwecke wird wiederum ein B e tt abgedreht, dann  werden mit 
einer Lehre die Eingußkerne a (Abb. 859) sowie der untere N abenkern aufgesetzt. Danach 
stam pft m an den R aum  zwischen den K ernen voll, d reh t wieder sauber ab und legt der 
Reihe nach die unteren K ranzkerne b, die schmiedeisemen Speichen f (Abb. 860) — bei 
R ädern m it schwachem K ranz handelt es sich gewöhnlich n u r um  eine Speichenreihe -  
und die oberen K ranzkem e e zurecht, wobei zwei A usführungsarten in Frage kommen. 
W ill m an m it ein und derselben K em büchse für die oberen und unteren K ranzkerne aus- 
kommen, so muß entweder eine Reihe flacher Schlußkerne zugelegt oder m it Hilfe eines 
Modellstücks (ähnlich wie in Abb. 858 links unten) noch eine Sandschicht über den 
Kernen e eingestampft werden, womit dann das Aufstampfen des äußeren Sandrings i 
verbunden wird. Einfacher ist es, zwei K em büchsen anzufertigen, eine niedrigere für 
die unteren K erne b und eine höhere für die K erne e, oder auch die höhere Kernbüchse e 
allein anzufertigen und sie m it einem Einsätze für die niedrigeren K erne b zu versehen. 
Der Abguß wird in allen Fällen, bei schweren wie bei leichten R ädern , so bewirkt, daß 
m an an einem Tage den K ranz und am  darauffolgenden Tage nach völligem Erkalten 
des Kranzes die Nabe abgießt. Man sichert dadurch den Speichen möglichst freie Bewegung 
beim Schwinden der gußeisernen Teile des Rades.

Trotzdem  fallen nach diesem Verfahren m it nu r einem Eingusse von un ten  gegossene 
Speichenräder stets m ehr oder weniger exzentrisch aus, die N abe sitzt schließlich nicht 
genau in der M itte des Kranzes, sondern etwas näher an  der dem  Eingusse entgegen
gesetzten Kranzseite, wie die punktierten  Kreise in Abb. 861 es andeuten. Die Einguß
kanäle halten  den Abguß fest, so daß beim Schwinden sich die gegenüberliegende Kranz
seite um  ein Maß x, das dem ganzen linearen Schwindmaße des K ranzes entspricht, 
nähert. Dieser Ü belstand bleibt auch bestehen, wenn zwei Eingüsse an  entgegengesetzten 
Seiten des Kranzes angeordnet werden. Die Ungleichheit wird zw ar wesentlich geringer, 
der Raddurchm esser an den Eingußstellen fä llt aber im m erhin m erkbar größer aus als 
d.er rechtwinklig zu ihm liegende.

Beim Guß von oben verschwindet der Ü belstand  schon m it n u r einem Eingusse 
zum größten Teile, vollständig aber bei Anordnung eines sich um  den ganzen Kranz 
herumziehenden Ringeingusses. Zum Guß von oben müssen der G rund und die Außen
wand der Form  widerstandsfähiger gem acht werden, was m it H ilfe eines Kerns n  mit 
Nase o (Abb. 862) erreicht wurde. Der Arbeitsgang ist im  übrigen ganz ähnlich dem 
eben erörterten. M an dreh t einen S tand  ab, der eine ringförmige M arke für den K ern n 
enthält, legt den unteren N abenkern, die K erne n, die K erne b, die Speichen f und die 
Kerne e ein, zieht die Spindel aus, b ringt den Nabenbohrungs- und  den Nabendeckel- 
kem  an Ort und Stelle und s tam pft die Räum e zwischen den N aben- und  den Kranzkernen 
sowie zwischen den letzteren und dem  Umfangsreifen voll. D ann w erden die offene K ranz
form m it starkem  Papier abgedeckt, zwei Reifen q und p  aufgesetzt und  ein Ringeinguß 
ausgearbeitet. K om m t die Arbeit regelmäßig vor, so bedient m an sich eines vollständigen 
Eingußkastens, der im fertigen Zustande auf die Form  gesetzt wird.
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In  beiden Fällen  erfordert die Abführung der Luft Sorgfalt und Geschicklichkeit; 
man arbeitet darum  m it 2 Eingüssen, deren jeder etwa ein Viertel des Radum fanges 
umfaßt. Im  R aum  zwischen den Eingüssen läß t m an den K ranz offen und läß t das 
überschüssige Eisen durch Überläufe abfließen. Man gewinnt so gleichmäßig runde, 
spannungsfreie Abgüsse, von deren K ranz ein nur 1 bis höchstens 2 cm starker Streifen 
abzustechen ist. Bei Anordnung der Eingüsse ist darauf zu achten, daß die Einläufe 
nicht auf die Speichenenden, sondern zwischen ihnen in die Form  m ünden, wie es Abb. 861 
erkennen läßt.

C. Schleppwagen-(Traktoren)räder x).

Die M ehrzahl der großen T raktorenräder h a t eine gußeiserne Nabe, schmiedeiserne 
Speichen und gußeisernen, an der Außenseite gegen Schreckschalen gegossenen K ianz 
mit vorspringenden Rippen. Ihre Herstellung erfolgt nach verschiedenen Form verfahren, 
wobei meist K ranz und Nabe getrennt angefertigt w erden; in vereinzelten Fällen werden 
wohl auch beide Teile zugleich geformt, aber doch nacheinander gegossen. Die Speichen 
werden m itun ter eingeschraubt, im allgemeinen aber eingegossen. Bei der Ausführung 
mit eingegossenen Speichen muß zunächst der K ranz gegossen werden, dam it sich die 
Speichen während des Schwindens zwanglos nach innen verschieben können.

Die bisher gebräuchlichen Form verfahren beruhen auf mindestens dreiteiliger Gliede
rung des Form kastens, Ausführung eines aushebbaren K ernstücks zwischen den beiden
Speichenkränzen und Einsetzen der die 
Rades bildenden Schreckschalen von oben, 
gegenüber bedeutet ein von H . N. T u t t l e 2) 
nes Form verfahren einen wesentlichen Fort-

Außenform des 
Diesem Verfahren 

bekanntgegebe- 
schritt sowohl im

Abb. 863. Anordnung zum Gießen von 
Traktorenrädern.

Abb. 864. Dreifach geteiltes Abb. 865. Flache und 
Modell mit gesprengtem zugespitzte

Formkasten. Speichenenden.

Hinblick auf Herstellungskosten, als auch auf Sauberkeit und Genauigkeit der Abgüsse 
und auf Beschleunigung der Ausführung. Abb. 863 zeigt die Gesamtanordnung nach 
diesem Verfahren, Abb. 864 läß t das dazu verwendete Modell nebst dem zugehörigen 
Formkasten erkennen. D a das Modell nur dazu bestim m t ist, die Innenw and des 
Radkranzes wiederzugeben, konnten an  einer Außenwand Griffe und Verschlüsse 
anstandslos angebracht werden. Die Teilung in drei Segmente, A, B, C (Abb. 864), 
ermöglicht es, die einzelnen Teile seitlich vom m ittleren Ballen der Form  abzuziehen, 
was mit Hilfe zweier an jedem Segmente vorgesehener Handgriffe a erfolgt. Die 
Modellabschnitte sind durch Dübel b untereinander geführt und durch H aken c 
miteinander fest verbunden.

Die Formerei wird auf einer ringförmigen P la tte  d bew irkt (Abb. 863), die fest mit 
einem Armkreuze e verschraubt ist. Das Armkreuz wird so in den Boden eingelassen, 
daß die obere K ante  seiner inneren Ringleiste d! bündig m it der Gießereisohle abschließt. 
Die Büchse f des Armkreuzes e nim m t eine in der Abbildung nicht dargestellte Spindel 
auf, die zur Ausrichtung der die Nabenform bildenden M ittelkerne dient. Vor Beginn der 
eigentlichen Form arbeit wird zur Begrenzung der unteren Nabenlänge ein K ästchen g 
über die Spindel geschoben und darauf der N abenkem  k gesetzt. Zugleich ordnet m an

N a ch  S tah le isen  1921, S. 1037. 2) F oundry  1920, S. 350/352.
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/Mr/w/m#/.

Abb. 866. Kranzbüchse 
zum Einschieben der 

Nabenenden.

rings um  die innere Leiste der G rundplatte  d einen K ranz von flachen, segmentförmigen 
K ernen h an, der die innere Begrenzung für das danach aufzusetzende 100 m m  starke 
Modell i bildet. (Durch Verwendung verschieden breiter Kerne h wird es möglich, mit 
derselben E inrichtung R äder von verschiedenem Durchmesser herzustellen.) N un wird 
bis zur O berkante des Kerns k  aufgestam pft, worauf m an die erste Speichenreihe einer
seits in K erben des Kerns k  und  anderseits in Büchsen 1, die durch entsprechende 
Öffnungen des Modells in die Form  geschoben werden, einsetzt. U m  gutes Einschweißen 
zu gewährleisten, sind die Speichenenden an der in der Nabe befindlichen Seite breit
geschlagen worden und an  dem  im K ranze sitzenden Ende zugleich schneidenartig zu
gespitzt (Abb. 865), wodurch sie geeignet werden, in den entsprechend gestalteten  Schlitz 
der Büchse 1 (Abb. 866) geschoben zu werden. Nach U nterbringung der Speichen setzt 
m an die Nabenkerne m und n  über die Spindel, stam pft weiter bis zum  oberen Speichen

kranz, legt auch diese Speichen ein, setzt den 
K ern u auf und s tam pft die Form  bis nahezu 
zum oberen R ande des Modells voll. Nach 
Erreichung dieses Zustands der Form  wird 
m it einer kleinen, längs dem  inneren Rande 
des Modells geführten Lehre der S tand für 
einen K ranz von flachen Segmentkernen o 
(gleich dem  Sternkranze h  am  unteren Ende 
der Form) abgedreht, die K erne o werden 
eingelegt und m it einem starken gußeisernen 
Ring p  beschwert. N un ist es Zeit, die 
Büchsen 1 aus dem  Modell zu ziehen, um 
dieses selbst m it Hilfe der H andhaben a in 
drei Teilen seitlich von der Form  abheben 
zu können. Die dann einzusetzenden Schreck
schalen können, da sie seitlich und nicht wie 
die bei den früheren Form verfahren ver
wendeten von oben eingesetzt werden, ent

sprechend den angeordneten Leisten winkelig geteilt werden (Abb. 867), wodurch der 
Abguß 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 Form kasten über 
das Ganze geschoben und der R aum  zwischen ihm  und  den Schreckschalen m it Form
sand vollgestam pft. D er Form kasten  ist geschlitzt, um  der Ausdehnung der Schreck
schalen durch das allmählich ausglühende Eisen folgen zu können. Ohne diese Vorsichts
maßregel bestände große Gefahr einer Sprengung des K astens. D er Schlitz s (Abb. 864) 
wird durch einen Keilbügelverschluß zusamm engehalten, wodurch rascheste Lösung nach 
erfolgtem Gusse gesichert wird.

Der Guß des Kranzes erfolgt m it Hilfe eines m itaufgestam pften Anschnittkerns 
(Abb. 869) etwa in Höhe des Punktes t  (Abb. 863) knapp  unterhalb  des unteren 
Speichenkranzes. D ann wird der gleichfalls m itauf zustam pf ende T richter auf den Kern 
gesetzt. Wie die Abb. 869 erkennen läßt, verbreitert sich der A nschnitt nach seiner 
M ündung zu, wodurch die K ra ft des sonst un te r U m ständen den Schreckschalen 
gefährlich werdenden Eisenstrahles etwas gebrochen wird.

Der Abguß der Nabe erfolgt 24 S tunden nach demjenigen des Kranzes, zu einer 
Zeit also, die ausreicht, um  Schwindungsgefahren zu begegnen. D er Einguß selbst 
wird, ebenso wie ein Steiger, unm itte lbar auf der Nabe durch den K ern  u hindurch 
angeordnet.

Abb. 867. Winklig geteilte 
Schreckschale.

Abb. 868. Senkrecht 
geteilte Schreckschale.

Abb. 869. 
Anschnittkern.



Zweiter Hauptteil.

Die Trockenvorrichtungen.

XX. Das Schwärzen und Trocknen.

Allgemeines.
Zur Erhöhung der Sicherheit guten Gußgelingens ist es häufig erforderlich, die Formen 

zu trocknen; K erne werden weitaus überwiegend trocken verwendet. Bei der Trocknung 
wird ein großer Teil des in den Form en enthaltenen Wassers verdam pft, wodurch sie 
gasdurchlässiger werden und auch während des Gießens weniger Dämpfe entwickeln. 
Trockene Form en neigen daher weniger zum  Schülpen (Aufschlagen) und ergeben selbst 
bei weniger vorsichtigem Stam pfen noch gute Abgüsse. Der zu verwendende Formsand 
kann fetter und feinkörniger sein und darf fester gestam pft werden als bei Formen, die 
naß abgegossen werden. D adurch werden die Form en an und für sich fester und wider
standsfähiger, und dies um  so mehr, als die natürlichen und tonhaltigen Bindemittel 
erst nach dem Eintrocknen zur vollen W irksam keit gelangen.

Die Oberfläche getrockneter oder zu trocknender Formen, die schon durch die Ver
wendung feineren Sandes g la tter wird, kann  zudem durch einen polierfähigen Anstrich von 
Graphitbrei noch ganz besonders gegen die Hitze und die spülende W irkung des Metall
stroms geschützt werden. Die Gußstücke gewinnen dann ein besseres Aussehen und 
bleiben frei von Verunreinigungen durch weggespülte Sandteilchen. Das Trocknen 
empfiehlt sich darum  in den m eisten Fällen, in denen Gußstücke nach der Bearbeitung 
durchaus blanke F lächen haben müssen. Die Bearbeitung wird erleichtert, da die Guß
haut infolge der geringeren abschreckenden W irkung getrockneter Form en weicher aus
fällt als bei nassen Formen. Man trocknet ferner Formen, die infolge großer Abmessungen 
im nassen Zustande den verschiedenen H andhabungen nicht genügend W iderstand leisten 
würden, Formen, die aus mehreren Teilen und Kernstücken zusammengesetzt werden, 
Formen m it vielen, größeren W iderstand beanspruchenden K em lagern und Formen 
für mittlere und größere Abgüsse m it genau einzuhaltenden Gewichten.

Die Trocknung bew irkt verschiedene Vorgänge in den Formen. Der als Bindemittel 
wirkende Ton wird durch Eintrocknung zur vollen W irkung gebracht. Künstliche Binde
mittel, wie Leinöl und andere Pflanzenöle, ferner Harz (Kolophonium), Pech und Glutrin 
werden dünnflüssig, dringen in feinere Poren der Masse, verbrennen zum Teil oder 
trocknen schließlich ebenfalls ein und geben der Form  guten H alt. Andere Bindemittel 
erfahren organische Veränderungen, wie Kleie oder Kartoffelmehl, die durch einen dem 
Brotbacken verw andten Vorgang die Form  erhärten lassen.

Die erforderliche T r o c k e n w ä r m e  ist für die verschiedenen Form stoffe sehr un 
gleich. Schon bei 150° C können Sandformen durchaus ausreichend getrocknet werden, 
sofern die heiße L uft staubfrei ist. Feiner Staub aus der Luft setzt sich in die Poren der 
Form und erschwert das Trocknen. F ü r die überwiegende Mehrzahl der Form en und 
Kerne ist eine W ärm e von m ehr als 200° nicht vorteilhaft. Es kom m t aber darauf an, 
daß die W ärm e a n d a u e r n d  und g le ic h m ä ß ig  wirkt. In  Betrieben, bei denen die am 
Tage gefertigten K erne während der N acht trocknen müssen, ist es am  wirtschaftlichsten,
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den W ärm egrad so zu bemessen, daß die K erne am  Beginne der nächsten Schicht gerade 
gu t trocken sind. Sie rascher zu trocknen, bedeutet in den m eisten F ällen  eine Ver
schwendung von Brennstoff. Zu große H itze schädigt die Form en und  m ach t sie schließ
lich durch völligen Zerfall des B indem ittels unbrauchbar. Auch mäßige, bei rechtzeitiger 
Beendigung durchaus gu t wirkende W ärm e zerm ürbt bei zu langer Einw irkung die 
Kerne. Selbst zu lange währende Aufbewahrung getrockneter Form en in  trockener Luft 
von gewöhnlicher Tageswärme schädigt die Form en, m acht sie m ürbe und  läß t sie zu 
Abbröckelungen geneigt werden. Je  eher eine Form  nach dem  Trocknen und  Abkühlen 
zum Abgusse kom m t, desto höhere Gewähr b ietet sie für gu ten  Gießerfolg.

Das Schwärzen.
U nter S c h w ä rz e n  versteht m an das A ufträgen eines die Form - und Kemober- 

flächen gegen die H itzewirkung des flüssigen Metalls schützenden Bezuges. Sand
formen werden im nassen, Lehm- und Masseformen meist im  trockenen Zustand ge
schwärzt. Die Schwärze besteht in der H auptsache aus einem dünnen Brei von Wasser, 
Graphit und Steinkohlenstaub x). Das M ischungsverhältnis ist sehr verschieden. Es 
schwankt von fast reinen Graphit-W asserlösungen für kleine Stücke bis zu Mischungen, 
die nur noch Vs G raphit auf 2/3 Steinkohlenstaub en thalten . F ü r  m ittlere Gußstücke 
h a t sich ein ungefähres Verhältnis von gleichen Teilen G raphit, Holzkohlen- und  Stein
kohlenstaub m it 1/20 der Gesamtmenge feuerfestem  Ton und  Lösung in  Melassewasser gut 
bewährt. Die Melasse dient zur besseren Bindung der Schwärze. Die gleiche Wirkung 
haben Dextrin, Bier, B utterm ilch und ähnliche Zusätze. Bei rech t groben Stücken 
h a t sich auch ein Mehlzusatz — etw a eine H andvoll auf 30 1 Schwärze — gu t bewährt. 
Schwärze m it Mehlzusatz m uß rasch verbraucht werden, da die Mehllösung in ein oder 
zwei Tagen sauer wird und die B indekraft verliert. Zur E rh ä rtu n g  des Schwärzebezuges 
und um  ihn vor dem  W egspülen zu sichern, setzte m an früher der Schwärze vielfach 
Urin zu. Dieser unappetitliche Zusatz w ird durch eine kleine Salzbeigabe — etwa die 
H älfte oder ein Viertel des Mehlzusatzes — durchaus ersetzt. Zu reichlicher Salzzusatz 
m acht die Oberfläche des Gusses rauh.

In  jüngster Zeit werden auch Graphit-Gipsmischungen m it gutem  Erfolge angewandt. 
Man läß t den Gips m it W asser abbinden, trocknet, m ahlt und setzt ihn dann  in Mengen 
von 5—10%  dem  G raphite bei. Das gründlich gemischte Gemenge wird m it Melasse 
oder Dextrinwasser angem acht.

Sämtliche festen Bestandteile sollen möglichst fein gem ahlen werden, da sie sich 
nur dann gleichmäßig genug verteilen. Es em pfiehlt sich, die Schwärze — m it Ausnahme 
der Mischungen m it Mehlzusatz — einige Tage vor dem  Gebrauche anzum achen. Allzu
lang abgestandene Schwärzen zersetzen sich, zum  Teil binden sie wohl auch etwas ab und 
sind nicht m ehr zuverlässig. Bei regelmäßigem Bedarfe bew ahrt m an die Schwärze 
in Behältern auf, in denen sie durch ein R ührw erk in ständiger Bewegung gehalten wird. 
Gute Schwärze muß längere Zeit nach dem  A nrühren gleichmäßige Beschaffenheit 
bewahren. Schwimmen einzelne B estandteile auffällig obenauf, so en th ä lt sie zu viel 
Holzkohlen- oder Koksteilchen, während ein zu rasches Absetzen auf zu großen Gehalt 
an  Ton- oder Steinkohlenstaub schließen läßt. Im  ersten Falle wird die Schwärze 
schlecht haften  und leicht fortgeschwemm t werden, w ährend sie im  zw eiten undurch
lässige Anstriche liefert und leicht zu Schülpen Veranlassung gibt.

Auf Sandformen wird die Schwärze m it Pinseln, auf getrocknete Lehm - und  Masse
formen größerer Abmessungen auch m it B ürsten oder S trah lapparaten  aufgetragen. 
Form en m it überwiegend lotrechten  W änden werden m it Schwärze begossen, was in 
Rohrgießereien die Regel ist, m itun ter tau ch t m an K erne auch in Schwärzebäder. Die 
Schwärzeschicht auf Sandformen wird in  den meisten Fällen  m it Polierwerkzeug ge
g lä tte t, ein Vorgang, der einige Geschicklichkeit erfordert. Das m it Öl abgeriebene und 
ausgiebig m it Wasser benetzte W e r k z e u g  d a r f  d i e  S c h w ä r z e s c h i c h t  n i c h t  m i t

*) Vgl. B d . 1 , S. 613.
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der  F l ä c h e ,  s o n d e r n  n u r  m i t  e i n e r  K a n t e  b e r ü h r e n ,  andernfalls würde die 
Schwärze aufgezogen und die Oberfläche beschädigt. Lehmformen erhalten gewöhnlich 
zwei, m anchmal auch drei Schwärzeanstriche. Sämtliche Schichten sollen zusammen 
nicht stärker als 1 oder höchstens 11/2 mm sein, stärkere Schwärzeauftragungen machen 
die Oberfläche der Form  undurchlässig und fördern Schülpenbildung. Es empfiehlt 
sich, jede weitere Schicht aufzutragen, ehe die vorhergehende ganz trocken und h art 
geworden ist, nur dann  besteht Gewißheit für gutes Haften. Das Aufträgen neuer 
Schwärze auf eine schon getrocknete und p o l i e r t e  Schwärzeschicht führt stets zu 
Mißerfolgen durch A bblätterungen und Schülpenbildung. Der Pinsel oder die Bürste 
muß während des Auftragens nach allen R ichtungen von oben nach unten, von unten 
nach oben, von rechts nach links und von links nach rechts über jede Stelle geführt 
werden, da sonst Teile der rauhen Form  nicht gründlich genug geschwärzt würden. 
Beim G lätten  (Polieren) der letzten Schicht ist größerer Druck sorgfältig zu vermeiden, 
sonst leidet die Durchlässigkeit des Überzugs, und die Schwärzeschicht löst sich von 
der Form  ab. M an darf nu r einmal über jede Stelle der Form  streichen, wiederholte 
Glättung steigert die Gefährlichkeit des Verfahrens. In  je feuchterem Zustande sich 
die Oberfläche der Form  dabei befindet, desto leichter ist das G lätten auszuführen, und 
eines desto geringeren Druckes bedarf es. Zum Ausgleiche der durch das Polierwerk
zeug bewirkten Striche bestreicht m an 
zum Schlüsse die ganze Oberfläche 
mittels eines langhaarigen K am elhaar
pinsels m it reinem Wasser.

Zum Schwärzen recht großer oder 
recht zahlreicher Form en empfiehlt 
sich die Benutzung eines G r a p h i t i e r -  
A p p a r a t e s  1). E r besteht aus einem 
Graphitbehälter (Abb. 870), der unter 
Preßluftdruck steht und m it einer 
Düse in Verbindung ist, durch die die 
Graphitlösung auf die Form ober
flächen gesprüht wird. In  einer 
Minute können 5 qm  Formfläche 
wesentlich gleichmäßiger geschwärzt 
werden, als dies in der dreifachen Zeit von H and möglich ist. E in wesentlicher Vorzug 
gegenüber der Arbeit m it dem Pinsel liegt in der größeren Schonung der Form kanten, so 
daß sich bei Verwendung der Düse beträchtlich modellgetreuere Abgüsse ergeben.

Durch Bestauben getrockneter Formen, die ein- oder zweimal mit nasser Schwärze 
bestrichen wurden, mit, trockenem  Graphit wird das folgende G lätten wesentlich erleichtert. 
So behandelte Form en geben sehr saubere, g latte Abgüsse von gleichmäßig gefärbter 
Oberfläche.

Getrocknete Form en können in halb abgekühltem  Zustande geschwärzt werden, 
so daß die vorhandene W ärme zur Verdampfung der in  der Schwärze enthaltenen Feuch
tigkeit ausreicht. Das Verfahren ist aber unsicher, m an kann  sich bezüglich des erforder
lichen W ärmegrads sehr leicht täuschen, denn eine heiße Formoberfläche w irkt oft 
recht irreführend. Besser ist es immer, eine Form  zu schwärzen, wenn sie eben trocken 
genug ist, um die Feuchtigkeit der Schwärze aufzusaugen, ohne die aufgetragene Schicht 
sofort erhärten zu lassen, und danach erst die Trocknung zu vollenden.

Den Übergang von den grünen zu den trockenen Form en bilden die nur oberfläch
lich getrockneten oder a b g e f l a m m t e n  Formen. Man erstellt sie aus dem für grüne 
Formen verwendeten Form sand und gibt ihnen häufig einen Bezug von Ruß. Sie werden 
zu dem Zwecke während einiger M inuten über ein Feuer aus Holzspänen oder Torf 
gebracht, das durch Teer oder Harzzugaben stark  rußend gemacht wurde. Der so en t
stehende dünne Belag verleiht in Verbindung mit, der gelinden Trocknung den Abgüssen

Abb. 870. Graphitierapparat.

J) Lieferer sind S t e i n l e i n  und K u n z e  G. m. b. H, in Metternich bei Koblenz.
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eine sauberere Oberfläche, der Sand löst sich nach dem Gusse leichter und  vollkommener 
vom Stücke. Das Verfahren findet im allgemeinen nu r für Zierguß, der durch Auf
tragung einer G raphitschicht an  Schärfe verlieren würde, A nw endung1). Abgeflammte 
Form en müssen sofort, noch vor dem  völligen Abkühlen abgegossen werden, sonst ziehen 
sie Feuchtigkeit an  und schülpen beim Abguß.

Trocknen an Ort und Stelle.
Bodenformen und Formen, die zu groß sind, um  in die T rockenkam m er gebracht 

zu werden, können im allgemeinen nicht durch und durch getrocknet werden. Man treibt 
indes die Trocknung so weit, daß die Trockenwirkung derjenigen völlig getrockneter 
Form en fast gleich kom m t. Im m er muß aber auf rechtzeitiges Abgießen B edacht genommen

werden, da solche Form en sofort nach dem  Aufhören der 
Trockenwirkung aus dem noch ungetrockneten H inter
gründe Feuchtigkeit anziehen. Die Neigung, Feuchtigkeit 
anzuziehen, ist bei völlig getrockneten Form en weniger 
gefährlich, sie können nur Feuchtigkeit aus der L uft auf
nehmen, während halbtrockene Form en in ihren nassen 
Teilen W asserbehälter haben, aus denen sie unm ittelbar 
schöpfen können.

Das Trocknen von Form en außerhalb der Trocken
kam m er geschah früher allgem ein entw eder m ittels offener 
auf R osten oder Blechen angelegter Holzkohlenfeuer oder 
m ittels Heizkörbe, die m it Torf, Gas- und Schmelzkoks 

Abb. 871. Trocknen einer Form oder m it Preßkohlen beschickt w urden und in den oder um 
mittels eingehängten Heizkorbs. (]ie zu trocknenden Form en angebracht wurden. Die

Abb. 871 und 872 zeigen je eine A nordnung zum  Trocknen 
großer Form en m it eingehängtem Heizkorbe und m it einer einfach hergerichteten 
Feuerstelle im Innern  der Form. Solche Behelfe haben in den  letzten  Jah ren  im mer mehr

den weitaus sparsam er und zuverlässiger arbeitenden t r a g 
b a r e n  T r o c k e n ö f e n  weichen müssen. Diese Öfen wirken 
nicht durch Strahlung, sondern durch eine sehr weit
gehende A usnutzung der W ärm e ihrer Verbrennungsgase, 
die durch ein Druckgebläse in die zu trocknenden Formen 
gedrückt werden. In  selteneren Fällen können auch 
S c h w a c h g a s e ,  z. B. Hochofengichtgase, zum  Trocknen 
der Form en benutzt werden 2).

Beim Arbeiten m it tragbaren  Trockenöfen älterer Aus
führungsart 3) ist die Form  an der E in tritts te lle  der heißen 
Gase gegen die Gefahr des Verbrennens zu schützen. Am 
besten ist es, am  Boden u n te r der Einström öffnung eine 
L ehm platte  von m indestens 25 m m  Stärke anzubringen; 
wo dies nicht angeht, behilft m an sich m it einer aufge-

,, , . streu ten  Sandschicht. Die Trockengase sollen in der Form
Abb. 872. Trocknen einer Form x i •• i  ̂ o t m ¿.c • i t t t - i t

mittels einer Feuerstelle. nur auf höchstens 3 - 4  m  Entfernung wirken. W ird die
Entfernung größer, so werden entw eder die entfernten

Stellen nicht genügend trocken, oder die Form  verbrennt in der Nähe der E intrittstelle.
Von besonderem Belange ist die Ableitung der beim Trocknen en tstehenden feuchten 

Gase und Dämpfe. Sie muß stets von der tiefsten Stelle der Form  aus geschehen. 
Bei Zylindern und ähnlichen Gußformen erfolgt sie also von der tiefsten Stelle des 
unteren Flansches aus. Oft werden besondere K anäle zur A bführung der Feuchtigkeit

*) Beispiele siehe S. 197 u. ff.
2) Vgl. E. B u c k :  Beiträge zur Ausnutzung der Hochofengase. Stahleisen 1911, S. 1214.
3) Solche Trockenöfen, meist mit Elektroventilatoren gekuppelt, werden von allen Gießerei

maschinenfabriken geliefert.
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vorgesehen und zu dem  Zwecke durch den Sand gehende, an  der Oberfläche der Form  
mündende Röhren hergestellt. Die Abbildungen 873 und 874 zeigen einige Gasab
führungsanordnungen : ).

Solchen A bführungen haften  einige recht erhebliche Mängel an. Die die Oberfläche 
der Form  bildenden Sandschichten backen rasch zu harten  K rusten  zusammen, die 
den A ustritt der dahin ter noch vorhandenen Feuchtigkeit erschweren. Trotzdem  die 
Formen in ihrem  H auptkörper noch naß sind, werden doch die Feuergase so trocken, 
daß insbesondere in der Nähe ihrer E in tritts te lle  in die Form  bereits Verbrennungen des 
Formsandes stattfinden , ehe an  entlegeneren Stellen ausreichende, auch nur oberflächliche 
Trocknung erreicht ist. Das Form unterteil wird immer weniger trocken als das Oberteil, 
da den Heizgasen das n a tü r 
liche Bestreben, hoch zu 
steigen, innew ohnt. Weniger 
gut zugängliche Teile der Form  
bleiben selbst bei sehr lange 
anhaltendem Trocknen noch 
durchaus naß. Zu diesen 
Fährlichkeiten t r i t t  der Übel
stand, daß die Schwärze
schicht nach dem Trocknen ungleich mehr zu A bblätterungen, Schülpen, neigt als bei 
gründlicher Trocknung in einer Trockenkammer. Die von den Oberflächen der F orm 
wände in das Innere der Sandmassen zurückgedrängte Feuchtigkeit zieht sich eben 
nach dem Aufhören der unm ittelbaren W irkung der Heizgase nach den oberflächlich 
gelegenen trockenen Sandkrusten und bewirkt infolge deren Undurchlässigkeit die an 
geführten gefährlichen Erscheinungen.

Das Trocknen m it tragbaren  Öfen war darum  bis vor kurzem geradezu eine 
K unst, und es bedurfte guter Übung und eines richtigen Geschickes, um es einigermaßen 
befriedigend durchführen zu können. Nach dem Trocknen m ußten größere Form en sorg
fältig nach etwa noch vorhandenen feuchten Stellen durchforscht werden, die m an dann 
mit, glühenden Eisenplatten , Benzindüsen oder kleinen Sonderfeuerchen nachzutrocknen 
hatte. Daß unter solchen U m ständen dies Trocken
verfahren vielfach sehr wenig beliebt war, ja  daß 
man es in vielen Gießereien nach wiederholten 
Fehlschlägen wieder ganz auf gab, kann  nicht 
wundernehmen.

Erst die E inführung von Trockenöfen, die mit 
ausreichendem Drucke arbeiten , um  die Abgase Abb. 875. Formtrocknung unter starkem 
bei geschlossener Form  durch den Sandkörper zu Druck,
treiben (Abb. 875), zeitigte eine wirklich zuver
lässige Trocknung. Solche Öfen haben die W irkung, die Schwärze fest an den Sand 
zu pressen, die Form en durchaus zu trocknen und sie poröser zu machen, da die 
durch den D urch tritt der Heizgase entstandenen Hohlräume sich nicht mehr schließen. 
Die während des Gießens entstehenden Gase finden ungehemmte Abzugsmöglichkeit, 
wodurch dem  E ntstehen  von Schülpen wirksam vorgebeugt wird. Da die Gase in der 
Form unter gleichmäßigem Drucke stehen, werden tiefer oder abseits gelegene Stellen 
ebenso von der Feuerwirkung erreicht wie in der nächsten Umgebung der E intrittste lle 
gelegene Teile, wodurch völlig gleichmäßige Trocknung der ganzen Form  gewähr
leistet wird. Der Trockenvorgang nim m t außerdem  nur einen Bruchteil der sonst hierfür 
verwendeten Zeit in A nspruch: eine Folge der durch das D urchström en der ganzen Sand
massen wesentlich gründlicheren Ausnutzung der W ärme der Gase. W ährend früher 
die Gase m it recht beträchtlicher Tem peratur aus den Form en tra ten , geben sie nun 
den Großteil ihrer W ärme zur Verdampfung der Form feuchtigkeit ab. Um  das Ende des 
Trockenvorgangs zuverlässig festzustellen, braucht nur die flache H and über den Rücken

Abb. 873. Abb. 874.
Abb. 873 u. 874. Abführen der Dämpfe durch Röhren und Kanäle.
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der Form  gehalten zu werden, wobei m an ganz zweifelsfrei feststellen kann , w ann die 
auftretenden Gase auf hören feucht zu sein. In  diesem Augenblick wird die Feuerung 
abgestellt. E in  Verbrennen der Form  bis zu diesem. Zeitpunkte ist n ich t zu befürchten, 
da die noch feuchten Gase dazu gar nicht im stande sind.

Man braucht nicht m ehr für eine besondere Gasableitung zu sorgen, sondern man 
ha t im Gegenteil alle A ustrittsöffnungen gründlich zu verstopfen, um  die zum  Durch-

Schnilf fl~ß

Abb. 876. Abb. 877.

Abb. 876 u. 877. Formtrockenofen Bauart O ehm .

treiben der Gase durch den Sandkörper der Form  erforderliche Spannung zu sichern. 
Abb. 876 und 877 zeigen einen m it ausreichendem Drucke zur E rreichung der erörterten 
Vorteile arbeitenden Ofen, B auart O e h m .  E r eignet sich insbesondere auch zum  Trocknen 
von Kom positions-Stahlgußform en, die Trockenwärm en bis zu 600° bedürfen und 
häufig nicht in Trockenkam m ern untergebracht werden k ö n n en 1).

XXL Trockenkammern und Trocken gruben.

Allgemeines.
Technisch vollkommenes und wirtschaftlich vorteilhaftes Trocknen von Gußformen 

und K ernen wird in abgeschlossenen, besonders eingerichteten und  geheizten Räumen, 
den T r o c k e n k a m m e r n  und Trockengruben, erreicht. Sie werden in  mannigfaltiger 
A rt und in Größen von 1 bis zu 200 cbm In h a lt ausgeführt. Mit A usnahm e der kleinsten, 
als K e r n s c h r ä n k e  oder K e r n t r o c k e n ö f e n  bezeichneten Ausführungen bestehen 
sie in der H auptsache aus Ziegelmauerwerk.

Das Trocknen erfolgt entw eder durch u n m i t t e l b a r e  Einw irkung von V erbren
nungsgasen — Rostfeuerung, Halbgas-, Gas- oder Ölheizung — oder durch m i t t e l 
b a r e  W ärm eabgabe in K anälen oder Röhren kreisender W ärm eträger — Röhren-, 
Dampf- und Heißwasserheizung. Bei unm ittelbaren Heizungen nehm en die Feuergase

*) Diese Trockenöfen nach Abb. 876 u. 877 haben neuerdings eine weitgehende Verbesserung 
und Änderung in der Anordnung erfahren.
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die verdam pfte Feuchtigkeit auf J) und ziehen m it ihr in die Esse ab, wogegen bei 
mittelbaren Heizungen für den Abzug der W asserdämpfe besonders gesorgt werden muß. 
Bei unm ittelbaren Heizungen verdichten sich die Verbrennungserzeugnisse an der naß 
kalten Oberfläche der Form en zu Ruß oder sonstigen, insbesondere Schwefel-Belägen, 
die als schlechte W ärm eleiter wirken und durch Verstopfen der Poren den A ustritt des 
verdunstenden Wassers hemmen. Es m uß daher zur vollständigen Trocknung eine größere 
Wärmemenge aufgewendet werden, als bei m ittelbarer Trocknung, bei der diese H em 
mungen wegfallen. Die Luft in unm itte lbar geheizten K am m ern ist stets m it Kohlenoxyd 
durchsetzt, wodurch eine gesundheitliche Schädigung der die Kam m er bedienenden 
Arbeiter unvermeidlich ist, um so mehr, als in solchen K am m ern häufig besondere L uft
erneuerungsvorkehrungen nicht vorhanden sind, und m an eine völlige Abkühlung durch 
gründliche Lüftung bei geöffneten Fenstern und Türen gerne vermeidet.

Trotzdem wird heute noch in der überwiegenden Zahl von Fällen mit  u n m i t t e l 
b a r e n  F e u e r u n g e n  getrocknet. Die Abmessungen solcher Feuerungen sind durch 
eine mehr als halbhundertjährige Praxis bekannt 2), etwaige in der Anlage trotzdem  
gemachte Fehler können durch Regelung der Luftzufuhr unterhalb des Rostes, durch 
Vermehrung oder Verminderung der auf einmal aufgegebenen Brennstoffmenge und 
durch Regelung des Abzuges der verbrauchten Gase innerhalb weiter Grenzen aus
geglichen werden, m an läuft also bei ihrer Anlage keine große Gefahr.

Meist wurde früher Abfallkoks oder Steinkohle, der zur Verhütung des Zusammen
backens Koks beigemischt wurde, verfeuert, häufig auch Schmelzkoks m it oder ohne 
Zusatz von Gaskoks und Kohlen. Die Nachkriegsjahre haben aber auch auf diesem 
Gebiet zur Sparsamkeit geführt, und m an benutzt je tz t vielfach Braunkohlenbriketts, 
selbst Rohbraunkohle, Torf und andere minderwertige Brennstoffe, wozu die Feuerungen 
entsprechend abgeändert werden m u ß ten 3). Verbesserungen der einfachen, an der der 
Türe entgegengesetzten Seite im Inneren der K am m er angeordneten R o s t f e u e r u n g  
brachte das Hinauslegen der Feuerung aus der Kam m er, weiter die U n t e r w i n d -  
f e u e r u n g  und die S a u g w i n d f e u e r u n g .  Bei der in den letzten Jah ren  viel genannten 
Voi thsehen  Trockenkam m erfeuerung4) saugt der oberhalb der Feuerung eingeführte 
Wind ein Gemisch von Luft und Feuergasen an, das er in die K am m er treibt.

Die Form en werden schließlich über N acht trocken, eine scharfe Prüfung des B renn
stoffverbrauches findet nicht s ta t t  und würde auch sehr schwierig sein, da er nicht allein 
von der Größe der Kam m er, sondern vor allem von der Menge und dem Feuchtigkeits
grade der in ihr enthaltenen Form en abhängt. Es bedeutet eine große Verschwendung 
von Brennstoff, wenn bei der Bestimmung des normalen Verbrauches nur von der Größe 
der Kam m ern ausgegangen wird, die Menge und Art der Form en aber gar nicht in B etracht 
gezogen wird. E in weiterer Ü belstand aller unm ittelbaren Feuerungen liegt in der Unmög- 
keit, den R aum  der K am m ern voll auszunutzen, da er zum Teil durch die Feuerung 
in Anspruch genommen wird und die Form en nicht allzu nah an das Feuer gestellt werden 
dürfen.

H a l b g a s f e u e r u n g e n  sind in verschiedenen Anordnungen mit und ohne U nter
schied im Gebrauche 5). »Der unm ittelbaren Feuerung gegenüber bieten sie den Vorteil 
voller Ausnutzung des Kam m erraum es für Trockenzwecke und einer gleichmäßigen 
Wärme Verteilung. Sie eignen sich vorzugsweise für langflammige Brennstoffe.

1) D ie Feuchtigkeitsmengen, die gesättigte Luft hei ver
schiedenen Temperaturen enthält, zeigt nebenstehende Zusammen
stellung (vgl. Bd. 1, S. 433):

2) Vgl. S. 275.
3) Vgl. A d ä m m e r :  Stahleisen 1920, S. 1730 und 1921, S. 399; 

ferner Bd. I, S. 492.
4) Stahleisen 1921, S. 399.
5) Der Begriff „ H a lb g a s f e u e r u n g “ ist dehnbar. Während  

ihn die „H ütte für Eisenhüttenleute“ als eine Feuerung bestimmt, 
die mit Druckluft betrieben wird und ein G-emenge von Kohlen
säure, Kohlenoxyd, Kohlenwasserstoffen und Wasserstoff erzeugt, 
verstehen andere darunter die Übergänge zwischen Kohlen- und Gasfeuerung. Letzterer Begriffs
deutung wird hier gefolgt. (Vgl. auch Bd. 1, S. 439.)

Temperatur
°C

Wasserdampfgehalt
g/cbm

i  0 4,8
+  20 17,3

40 50,7
60 131,0
80 296,0

100 606
150 2590
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Ausgedehntere Verwendung haben G a s f e u e r u n g e n  gefunden. Auch ihnen haften 
die Mängel aller unm ittelbaren Feuerungen an, im merhin gewähren sie aber, insbesondere 
bei Verwendung gründlich gereinigter Gasarten, einen verhältnism äßig reinlichen Betrieb. 
Sie bieten die Vorteile der H albgasfeuerung in erhöhtem  Maße und sind im  allgemeinen 
im Betriebe billiger, nam entlich wenn das Gas größeren Zentralen entnom m en werden 
kann. Es sind Gaserzeuger für einzelne Trockenkam m ern und  für Trockenkam m er
gruppen in Gebrauch, außerdem  werden Kokerei- und Hochofengase in gereinigtem 
und ungereinigtem Zustande verw endet1). Gründlich gereinigte Gase sind vorteilhafter, 
ihre M ehrkosten kommen durch Ersparnisse bei der K am m erw artung und Erhaltung 
reichlich herein.

M i t t e l b a r e  H e i z u n g e n  gewähren einen durchaus reinlichen Betrieb, die gleich
mäßigste Erw ärm ung der Trockenkam m er und  gründliche Vermeidung gesundheitlicher 
Schäden. Der letzte Vorzug fällt besonders bei K am m ern ins Gewicht, in denen tagsüber 
gearbeitet und des N achts getrocknet wird. Bei ihrer Anlage ist der richtigen Bemessung 
der Rostgröße und ihres Verhältnisses zur wirksamen Oberfläche der Heizkanäle und 
Rohre die größte Sorgfalt zu widmen, denn nachherige Ä nderungen sind nicht so einfach 
wie bei unm ittelbarer Trocknung m it offenen Feuern, sondern gewöhnlich m it recht 
erheblichen Kosten verbunden. Infolge unrichtig bemessener Anlagen sind diese Heizungen 
m it U nrecht in den R uf unwirtschaftlichen Betriebes gekommen. Tatsächlich arbeiten 
in verschiedenen großen Gießereien sowohl Röhren- als auch Heißwasserheizungen zur 
vollen Zufriedenheit. Die Abführung der verdunste ten  Feuchtigkeit ist ein besonders 
zu beachtender Punkt. Bei der unm ittelbaren Feuerung werden die Verbrennungsgase 
durch die Aufnahme der Feuchtigkeit beschwert. Sie haben daher das Bestreben, 
im gesättigten Zustande zu sinken, und werden während des Verlaufes der eigentlichen 
Trocknung am  Boden der K am m ern abgezogen. In  Räum en, in denen W asser in reiner 
L uft verdam pft, h a t dagegen der W asserdam pf das Bestreben, in die Höhe zu steigen, 
wie m an es bei der Erhitzung von W asser in einem offenen K ochtopfe beobachten kann. 
D er Zug in m itte lbar geheizten K am m ern m uß daher so eingerichtet werden, daß frische 
L uft von un ten  e in tritt und der heiße D am pf nach oben entweichen kann .

Verschiedene Versuche m it D a m p f h e i z u n g e n  haben bisher keinen vollen Erfolg 
zeitigen können. N ach dem Vorschläge von M. J a h n  wurde der D am pf mit  10 a t Span
nung (178° C) dem Kessel entnom m en und nach D urchström ung der im Boden und an 
den W änden der K am m er verlegten Heizschlangen durch einen K r a n t z s c h e n  Kreislauf
topf selbsttätig und ununterbrochen m it etw a 140° C in den Kessel zurückgedrückt. Man 
vermochte zwar eine dauernde Erw ärm ung der K am m ern auf 130—150° C zu erreichen, 
das Trocknen ging aber zu langsam vor sich, und  die W artung  der Dam pfleitung, ins
besondere ihre Entlüftung, erforderte dauernde Sorgfalt, wenn nicht die W ärm e zurück
gehen oder der Brennstoffverbrauch allzusehr steigen sollte. Aus diesem Grunde sind 
solche Einrichtungen nach längeren, in etw a zehn Betrieben durchgeführten Versuchen 
größtenteils wieder verschwunden.

Dauernd bew ährt haben sich dagegen die von der F irm a R u d .  O t t o  M e y e r  in 
H am burg eingeführten H e i ß w a s s e r h e i z u n g e n ,  die bei einfacher Bedienung genau 
zu regelnde W ärmegrade bis zu 200° C zulassen 2). Sie gewähren den Vorteil reinlichen 
Betriebes, großer W irtschaftlichkeit und eignen sich für alle A rten  von Form en und 
Kernen, besonders aber für die empfindlichen K erne aus Stärkemehl-Glutrose-Masse.

In  jüngster Zeit h a t die e l e k t r i s c h e  Beheizung der T rockenkam m ern auch Eingang 
in deutschen Gußwerken gefunden 3) und  sich gut bew ährt. Die elektrischen Heizkörper 
werden in die Trockenkam m ern selbst eingebaut und dam it unm itte lbar m it höchster 
N utzleistung zur W irkung gebracht. Die W ärmeregelung k ann  sehr genau gestaltet 
werden, vorausgesetzt, daß ein geeignetes W ärm eelem ent zur Verwendung gelangt. Als 
solches h a t sich der B r o c k d o r f f - W i t z e n m a n n - H e i z s c h l a u c h  4) bew ährt. E r  besteht

J) S. a. R. B u c k :  Stahleisen 1911, S. 1219. 2) Vgl. Stahleisen 1911, S. 501.
3) In amerikanischen Gießereien sind solche schon seit Jahren erfolgreich in Betrieb.
4) D .R .P . 178 459.
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aus einem Metallschlauch, Abb. 878, der von einem schraubenförmig aufgewundenen 
profilierten, m it isolierender Zwischenlage versehenen M etallband gebildet wird, so

daß der Strom den Schlauch 
spiralig (quer zur Achse) durch
fließt. Der Schlauch h a t in sich 
genügenden H alt, um  eine aus
reichende Festigkeit zu erlangen, 
wie sie sonst nur durch Wicke
lung auf Porzellanunterlagen

J s o l a t o r

K  5650

Abb 878. Metallener 
Heizschlauch.

I

U--

AEG KS6S1

Abb. 879. Heizregister. Abb. 880. Anordnung der elektrischen 
Beheizung in der Trockenkammer. 
Luftwege durch Pfeile bezeichnet.

oder auf isolierten Röhren erreicht wird. E r wird von außen und innen von Luft um 
spült und kom m t, da er nur geringe Massen enthält, beim Einschalten zu sofortiger 
gleichmäßiger W ärmeabgabe. Auf 
diese Weise vermag er m it sehr 
großer Oberfläche und verhältnis
mäßig niedriger Tem peratur bei 
zugleich reichlichen Leitungsquer
schnitten zu arbeiten. Aus der An
ordnung mehrerer Schläuche neben
einander in Hintereinander- und in 
Parallelschaltung ergibt sich zwang
los der Zusammenbau von Heizregi- 
stem (Abb. 879). Die H altbarkeit die
ser Heizelemente soll sehr groß sein1).

Abb. 880 zeigt die Anordnung 
der Heizregister in einer Trocken
kammer. Die Register werden an 
den beiden Seitenwänden lotrecht 
befestigt und, wenn nötig, auch nach 
innen durch gelochte Bleche abge
deckt (Abb. 881). Die elektrischen 
Anschlußleitungen werden zweck
mäßig von jeder Seite getrennt durch 
den Boden nach außen geführt, um
dann zu  e in er  g e m e in sa m e n  Schalt- Abb. 881. Heizregister in gelochtem Blech.
V orrichtung v e r e in ig t  zu  w erden .

Ein besonderer Vorzug der elektrischen Beheizung liegt in der Möglichkeit leichter

x) Der B r o ck h o ff-W itze n m a n n -H e iz sch la u c h  findet ausschließlich in den A.E.G.-Heiz
körpern Verwendung.
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Wärmeregelung, die m ittels einstellbarer Regler (Therm ostaten) auch selbsttätig  
eingerichtet werden kann. Dieses Verfahren vereinigt große Zuverlässigkeit m it hoher 
Em pfindlichkeit. Im  Innern  der Trockenkam m er wird an  einer Stelle, die für die durch
schnittliche Innenw ärm e maßgebend ist, ein Regler eingebaut, der einen elektrischen 
K o n tak t schließt, sobald die gewünschte Höchstwärm e erreicht ist. H ierdurch wird 
ein Fernschalter betä tig t, der die Strom zuführung zu den Heizkörpern unterbricht. 
Sobald die W ärm e in der K am m er dann  eine gewisse untere Grenze unterschreitet, öffnet 
der Regler den K o n tak t aufs neue und die Heizung kom m t wieder in Gang. Die Genauig
keit der Regelung kann  bis auf 10 C gebracht werden x).

In  Zahlentafel 3 ist eine Zusam m enstellung von W ärm ebilanzen für Trockenkam m ern 
von E r b r e i c h  wiedergegeben 2).

Zahlentafel 3.

W ärm ebilanzen  für Trockenkam m ern.

En

¿lit
6

Brennstoff
Koks ohne 
Unterwind

Koks mit 
Unterwind

Koks
ohne

Unter
wind

Rohkohle
mit

Unter
wind

Rohkohle mit 
Unterwind

Trockengut
Form
kasten

mittlere
Formen

schwcre
Formen Walzenformen Kerne

Mittlere Wandstärke der Formen mm 
Rauminhalt der Kammer in . cbm 
Gewicht der in der Kammer befindl. 

Eisengestelle, Formkasten, Wagen
i n .....................................................kg

Gewicht des geformten Sandes vor
dem Trocknen i n ..................... kg

Desgl. nach dem Trocknen in . .k g  
Mithin zu verdampfende Feuchtigkeit

i n .....................................................kg
Mithin Feuchtigkeit des Sandes in % 
W a s s e r f ü r l  cbm K am m er kg/cbm 
B e s e t z u n g  d er  K a m m  er (E isen-  

u n d  S a n d v o lu m e n :  K a m m e r 
v o lu m e n )  ......................................

Mittlere Kammertemperatur . . °C
Mittlere Abgastemperatur . . . °C
Durchschnittsabgasanalyse, 0 0 2 in %

O °/^2 99 /O
CO „ %

Luftüberschuß i n ...........................%
Schornsteinquerschnitt in . . qm
Wärmeeinnahme: Holz in . . .k g

„ Koks in . . .k g
,, Rohbraunkohle in kg
„ in Sa. Wärmeein

heiten  
Wärmeabgabe an das Eisen . WE

%
„ „ den Sand . WE

°//O
„ „ die Abgase . WE

°//o
Z u r V er da m p f ung d e s W a s s e r s

WE
0//o

Sonstige V e r lu s t e ..................... WE
%

F ü r  1 cbm K a m m e r  w u r d e n  g e 
braucht ................................  . We

120
64,8

5 000

20 925 
18 675

2 250
10.7
34.7

20,6
200
180

5
13
2

110
0,125

10
600

4117 000 
20 100 

0,5 
157 000 

3 8 
481000 

11,7

1 505 000 
36,6 

1 953 900 
47,4

63 500

46,5

7 500

4 240 
3 550

690
16,3
14,9

7.6
250
194

14,2
6,1
1.2
35

0,073
20

540

3 854 000 
21 600 

0,6 
18 700 

0,5 
320 000 

8,3

478 400 
12,4 

3 015 300 
78,2

83 000

200
41,5

19 514

14 834 
13 776

1058
7,35
25,5

28
275
160
10,8
7,2
1,5
50

0.26
22

400

2 881 400 
101 000 

3,5 
145 000 

5,0 
213 500 

7,4

744 200 
25,8 

1 677 700
58,3

69 400

350
90

35 380

39 908
36 242

3 666 
9,2 

40,7

31.2
235
100

10,8
7,2
1,5
50

0,55
30

870

4 667 000 
712 000 

12,6
1 370 000

24.2 
266 000

4,7

2 511000
dä. 

808 000
14.2

63 000

80
170

20 319

3 632 
3122

510
14

3,0

2,9
247

92
15,8
3,3
1,5
20

0,22
40

513

3 948 000 
164 000

4.2 
46 000

1.2 
128 000

3,2

351900
8,9

3 258 100
82,5

23 200

80
170

17 666

2 523 
2 150

337
14,8
2,19

2,35
179
100
4.3 

16,1

380
0,33

1
200
400

2 099 800 
91 400

4.4 
20 300

0,9 
307 000

14.6

245 700
11.7 

1 435 400
68,4

12 300

175
181,5

9000

32 295 
30 327

1968
6,1

10,8

11.4 
200
75
8.3

11.4 
0,3 
110 

0,32
5

600

1 998 500 
25 900

1.3 
159 000

8.0 
104 000 

5,2

1 311 500
65,6 

398 100 
19,9

11000

JUE
175

181,5

:3 1
9 000 i*)

15157 A-Ie 
13 357 ¿1

1 800 
13,2 Zi
9,9 ¿9 

5,7
235 M 95 “
6,0 ' s

13,8
0,3 -f 
189
0,32 ,

1 985900 :
25900

1.3 k]
70000 

3,5 f 
186500 Ki

9.4

1 370000 :
69.0 jj, 

333500 
16,8

'?
10900

*) Vgl. auch Z e r z o g :  Stahleisen 1926, S. 1019. Gieß.-Zg. 1926, S. 421. Gieß. 1926, S. 546.
2) Stahleisen 1923, S. 1250.
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Einzelteile (1er Trockenkammern.
Da die wärmeabgebenden Außenflächen bei zunehmender Größe der K am m ern 

nicht im  Verhältnis des R aum inhaltes zunehmen, bieten große K am m ern eine verhältn is
mäßig günstigere W ärm eausnutzung als kleine. Die W ärm eausnutzung größerer K am 
mern wird aber viel ungünstiger, wenn ihr R aum  nur teüweise belegt werden kann, wes
halb die Größe jeder K am m er den Betriebsverhältnissen möglichst anzupassen ist. Bei 
wechselndem Betriebsumfang ist es meist wirtschaftlicher, an s ta tt einer großen mehrere 
kleinere K am m ern zu erstellen.

E rrich tet m an an Stelle einer großen K am m er durch Aufführung einer Längs
zwischenwand zwei kleinere und versieht jede Abteilung m it eigener vollständiger Aus
rüstung, so erwachsen etwa 20—25°/0 Mehranlagekosten, die zu verzinsen und abzu
schreiben sind. Die Betriebsanlagen für Brennstoff und W artung werden beim Betriebe 
der geteilten K am m er nur sehr wenig höher als bei ungeteilter großer Kammer. Man 
kann, ro h  gerechnet, annehmen, daß der dauernde Betrieb einer halben Kam m er nicht 
mehr Auslagen als die halben Betriebsauslagen einer doppelt so großen Kam m er erfordert. 
Da die Betriebsausgaben bei regelmäßigem N ach t
betriebe etwa das Vier- bis Fünffache der Verzinsungs
und Abschreibekosten des Anlagewertes betragen, 
dieser W ert durch Teilung einer großen Kam m er 
höchstens um  25°/0 steigt, genügt schon eine kleine 
Zahl von Tagen im  Jahre, an  denen es sich erübrigt, 
die zweite K am m erhälfte zu heizen, um  die Teilung 
der Kam m er wirtschaftlich nutzbringend zu machen.
Bei Zugrundelegung der angenommenen W erte t r i t t  
dieser Fall schon ein, wenn die eine K am m erhälfte 
nur 25 Tage im Jah re  außer Betrieb geblieben ist.
Das Verhältnis läß t sich durch eine dem wahrschein
lichen Bedarfe entsprechende ungleiche Teilung noch 
günstiger gestalten.

Zwecks gleichmäßiger W ar me Verteilung und 
rascheren Trocknens ist es empfehlenswert, auch den 
Boden zu heizen. Bei unm ittelbarer Heizung m it offenen 
Feuern legt m an dann die Abzugskanäle in den Boden, 
bei Halbgas- und Gasfeuerungen heizen die Gaszufüh
rungskanäle den Boden, während bei m ittelbaren 
Feuerungen Heizkanäle oder Rohrschlangen im Boden 
verlegt und mit  G itterp latten  abgedeckt werden.

Die Stärke der Trockenkammerwände muß in Rücksicht auf W ärm ehaltung größer 
sein, als der Festigkeit des Bauwerkes an  sich entsprechen würde. Ständig in Betrieb 
gehaltene K am m ern bedürfen stärkerer W ände als solche m it wechselndem Betriebe. 
Mit der W andstärke wächst die Menge der beim Anheizen von den W änden aufgenommenen 
W ärm e; erst nach Aufspeicherung dieser W ärme erfolgt eine nennenswerte Trockenwirkung. 
Ein Teil der in den W änden angesammelten W ärm e geht durch Ausstrahlung verloren, 
der größere Teil kom m t aber — bei richtiger B auart — noch lange nach dem Aufhören 
der unm ittelbaren Heizwirkung den zu trocknenden Form en zugute. Aus diesem Grunde 
können Trockenkammern m it starken W änden bei täglich nur wenige Stunden währender 
Heizung dauernd in Betrieb gehalten werden. K am m ern mit unterbrochenem Betrieb, 
in denen z. B. tagsüber gearbeitet und des N achts getrocknet wird, müssen m it verhältnis
mäßig dünnen W änden erstellt werden, da hier eine W ärmeaufspeicherung nutzlose 
Verschwendung wäre.

Zum besseren Zusam m enhalt der W ärm e werden die Außenmauern zweischichtig mit 
einer dazwischenliegenden Isolierschicht angelegt. Die Innenschicht wird 1/2—1 Stein 
(120—250 mm) stark, die Außenschicht 1 — l 1̂  Stein (250—378 mm) stark  ausgeführt. 
Beide Schichten verbindet m an zur gegenseitigen A bstützung in der in Abb. 882

Geiger, Handbuch ü .  2. Aufl. 18
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ersichtlichen A rt durch einzelne Steine so, daß die freie Feldbreite 1 m nich t über
schreitet 1). Zur Sicherung gegen die beim Anwärmen und  Abkühlen auf tretenden , sehr 
beträchtlichen Dehnungen und Schwindungen werden die K am m erw ände m it einge
m auerten kräftigen V erankerungen versehen.

Die Decke kann  m it den W änden fest verbunden oder abhebbar sein. Bei fest ver
bundenen Decken können Aussparungen vorgesehen werden, die m it losen P la tten  ab
gedeckt werden, und durch die ein K ran  in die K am m er eingreifen kann. Vollständig 
abhebbare Decken finden im allgemeinen nu r bei K am m ern für Sonderzwecke, die dem 
Umfange bestim m ter Form en genau angepaßt sind, Verwendung. Sie bestehen meist 
aus Formeisenrahmen, die feuerfest ausgekleidet und m it V orrichtungen zur leichten 
Befestigung an  den K ranhaken  versehen sind. Feste Decken werden fast durchweg aus 
einer Reihe von Gewölben von etw a 1 m Spannweite gebildet, die sich auf quer zur Längs
richtung der K am m er gelagerte Träger stützen. Die einzelnen Träger sind stets miteinander 
zuverlässig zu verankern. Sie können aus Schmiedeisen oder Gußeisen bestehen; Guß
eisen ist vorzuziehen, da es der H itze besser w idersteht und  die Möglichkeit gewährt, 
die Träger in einfacher Weise besonderen Zwecken dienlich auszusta tten . M an führt 
entweder einfache, 1 Stein (250 mm) starke oder doppelte, m eist n u r je 1/2 Stein starke 
Gewölbe aus, und sieht im letzteren Falle eine isolierende Zwischenschicht vor. Wenn 
die Decke zum Trocknen von Form sand, Tiegeln oder sonstigen Stoffen benu tz t wird, 
versieht m an sie mit  einem schützenden Belage. Am besten eignet sich dazu glattes oder 
geriffeltes Blech, doch haben sich auch Klinkerbelage gu t bew ährt. Die Gewölbe werden 
häufig, insbesondere bei K am m ern m it offener Feuerung, aus feuerfesten Steinen her
gestellt, wobei unm itte lbar über der Feuerung auf besondere Güte der Steine zu achten 
ist. Bei Gasfeuerungen kom m t m an auch m it guten, gewöhnlichen Ziegeln aus.

Besonderes Augenmerk ist der richtigen Sicherung des Ein- und  Ausganges, der 
Türen, zu widmen. Die Trockenkam m ertüre soll einen zuverlässigen Abschluß gegen 
Rauch und Heizgase gewähren, die W ärm e gu t Zusammenhalten, leicht beweglich sein, 
wenig P latz wegnehmen und keine oder doch m ögüchst geringe Betriebsgefahren bedingen.

F l ü g e l t ü r e n  sind zwar betriebsicherer als alle anderen, nehm en aber viel Platz 
weg und sind daher in neuerer Zeit von anderen Türen im m er m ehr verdrängt worden. 
Man füh rt Türen bei größeren Breiten, der R aum ersparnis halber, zweiflügelig aus, und teilt 
oft die Flügel durch Gelenke nochmals in  zwei Teile. Zum  besseren W ärm eschutz werden 
m anchmal zwei Türen hintereinander angeordnet und jeder ein eigener Anschlag gegeben 
(Abb. 883). Diese Anordnung ist zwar etwas teurer als nu r eine doppelwandige Türe mit 
Isolierschicht, bietet aber infolge des geringeren Gewichtes der einzelnen Flügel den 
Vorteil leichterer H andhabung und gew ährt eine zuverlässige A bdichtung.

S c h i e b e t ü r e n  nehmen bei Türöffnungen, deren Breite nicht m ehr als die Hälfte 
der Trockenkam m er beträgt, fast gar keinen sonst nu tzbaren  R aum  weg, sie sind aber 
nicht anwendbar, wenn die Türöffnung m ehr als die H älfte  der Trockenkam nierbreite 
einnimmt. Sie bedürfen zuverlässiger Sicherungen, um  nich t w ährend des H in- und Her
schiebens aus ihrer Laufbahn zu springen. Die Vernachlässigung dieses Punktes h a t  schon 
zu schweren Unfällen geführt. Abb. 884 zeigt eine sehr zuverlässige doppelte Sicherung2). 
Das Rollenlagerband a greift über die Rolle hinweg h in ter die Laufschiene, während 
der Anschlag b die Türe h indert, in die Höhe zu gehen, was infolge im Wege hegender 
Hindernisse leicht geschehen kann. Schiebetüren schließen im  allgemeinen ziemlich 
mangelhaft. Infolge ihrer m eist wenig w irksamen F ührungen neigen sie dazu, sich bald 
zu verziehen. Dem vermögen seitliche Verriegelungen oder D ruckschrauben etwas zu 
begegnen.

Bei großen Trockenkam m eröffnungen tr iff t m an des öfteren A u f z i e h t ü r e n , tro tz 
dem sie — infolge unsachgem äßer Anlage und nachlässiger Bedienung — wiederholt 
Anlaß zu Unfällen gegeben haben. Sie sind daher auch schon von den Gewerbeaufsichts
behörden verboten worden. D er häufigste Fehler wird begangen durch Auf hängen der

x) L o t s ,  Anlage von Trockenkammern. Gieß.-Zg. 1908, S. 262.
2) Nach. H. V e t t e r ,  Trockenkammerversehlußtüren in ihrer Anwendung. Gieß.-Zg. 1910, S. 277.
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Türe an  zwei gesonderten Gewichten (Abb. 885), da dann bei etwas ungleichem Anheben 
die Türe eckt und Stöße entstehen, die auf die D auer den Drahtseilen gefährlich werden 
müssen. Bei dem großen Gewichte solcher Türen und der Notwendigkeit, die Bedienungs
m annschaft oft fast unm itte lbar darun ter zu stellen, ist die Bedenklichkeit so angeordneter 
Ausführungen einleuchtend. Die Gefahr wird wesentlich verringert durch Aufhängen 
der Türe an  nu r einem Gewicht und Anordnen einer Vorkehrung zum mechanischen Heben 
mittels einer W inde (Abb. 886)1). Die Winde steh t so weit von der Türe ab, daß von einer 
Gefährdung des sie bedienenden Mannes selbst im Fall eines Seilbruches keine Rede mehr 
sein kann. Der H ub erfolgt so schnell wie von H and, kom m t doch die Zeit in Wegfall, 
die m an sonst brauchte, um  einige Leute heranzuholen.

In  Trockenkam m ern für kleine K erne und Form en kom m t m an zur N ot m it künst
licher Beleuchtung aus, die m it kleinen Form erhandlam pen, in neuester Zeit m ittels elek
trischer Lampen, bewirkt wird. K am m ern für große Formen, insbesondere solche, in denen 
tagsüber gearbeitet wird, 
bedürfen einer ausreichen
den Versorgung m it Tages
licht. Man s ta tte t sie m it 
Fenstern in eisernen R ah 
men aus, und schützt das 
Glas durch eiserne Läden 
gegen die Hitzewirkung der 
Feuerung. Solche Läden 
mit gutdichtenden An
schlägen haben sich bei 
mittelbarer, wie bei Halb- 
gas- und Gasfeuerungen 
durchaus bew ährt, bei 
offener Feuerung aber nur 
dann, wenn die Fenster in 
einem von der Feuerung 
abgelegenen Teile der K am 
mer untergebracht waren. | |UU., ,,, .v
In Kammern, die zugleich LJ Abb 885. L_ Abh.. 886.

als Arbeitstelle dienen, Abb. 883—886. Verschiedene Arten der Anordnung von
müssen die Fenster wie die Trockenkammertüren.

Türe, möglichst groß sein,
damit der Arbeitsraum  nach der nächtlichen Trocknung recht rasch abkühlen kann.

Die Rostfläche unm ittelbarer Feuerungen darf nicht über Bodenhöhe liegen, da 
sonst infolge des Bestrebens der Feuergase, nach oben zu steigen, der Boden kalt bleiben 
müßte. Meistens legt m an die Rostfläche etwas unter die Gießereisohle, in  vereinzelten 
Fällen, wo besonders empfindlicher Form en halber der strahlenden W irkung des Feuers 
ausgiebig begegnet werden muß, legt m an die ganze Feuerung unter Bodenhöhe und nähert 
sich dam it der Halbgasfeuerung. Aus dem gleichen Grunde wird die Feuerung manchmal 
mit einer Schutzm auer umgeben, durch deren zahlreiche Schlitze die Trockengase in die 
Kammer gelangen.

Es ist wenig wirtschaftlich, die gesamte für eine Trocknung erforderliche B renn
stoff menge auf einmal aufzuschütten und ohne jede Regelung abbrennen zu lassen. 
Auch ist es bequemer, Asche und  Schlacke durch eine vom R ost nach außen führende 
Öffnung wegzuschaffen, als dam it den sonstigen Betrieb der Trockenkam m ern zu stören 
und sie fortw ährend zu verunreinigen. Man m acht daher die Feuerstelle gewöhnlich 
durch eine Öffnung in  der K am m erwand und ein Türgestell m it mehreren Türen von 
außen zugänglich.

Die Größe der Rostfläche ist vom R aum inhalt der K am m ern und vom beabsichtigten 
Wärmegrad und der Trocknungschnelligkeit abhängig. Mit zunehmender Rostfläche

*) N ach  H . V e t t e r  , Trockenkam m erversch lußtüren in  ihrer A nw endung. Gieß.-Zg. 1910, S. 302.
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wächst die erreichbare Wärmehöhte, zugleich verlassen aber auch die Verbrennungsgase 
heißer den R aum  und erfordern einen steigenden Brennstoffaufwand. A nderseits bringt 
ein zu kleiner R ost die Gefahr ungleichmäßiger E rw ärm ung und  verzögerter Trocknung. 
Die richtige Bemessung der Rostfläche ist darum  von größter B edeutung fü r gutes und 
wirtschaftliches Arbeiten einer Trockenkammer.

Bei Verwendung von K oks kom m en nach L e d e b u r 1) für die E rm ittlung  der zweck
mäßigen Rostgröße folgende auch heute noch zu empfehlende W erte in B etrach t:

E ür 100 cbm Trockenkam m erinhalt be träg t die gesamte R ostfläche:

bei Kammern m it mehr als 100 cbm Inhalt 0,6 —0,8 qm,
bei Kammern m it 25 — 100 cbm Inhalt 0 ,8 — 1,0 qm,
bei Kammern m it weniger als 25 cbm Inhalt 1 — 2 qm.

Der Querschnitt der Abzugsöffnungen häng t vom  Essenzuge ab und  be träg t 1/10 bis 
1/2 der Rostfläche. Es em pfiehlt sich, den best geeigneten A bzugsquerschnitt durch Ver
suche zu erm itteln, allgemein gültige genaue W erte lassen sich dafür n ich t aufstellen. 
E in  zu großer Querschnitt beschleunigt u n ter Erhöhung der W ärm e zw ar die Trocknung,
bew irkt aber erhöhten Brennstoffverbrauch, w ährend ein zu enger Q uerschnitt recht
zeitiges Trocknen beeinträchtigt. U m  die W ärm e über den ganzen R aum  der Trocken
kam m er gleichmäßiger zu verteilen, werden häufig zwei, m anchm al auch m ehr Abzugstellen 
angeordnet und außerhalb der K am m er zu einem gem einschaftlichen Essenkanal ver
einigt. Die Anbringung eines von außen zu bedienenden Schiebers vor oder im  Abzugs
kanal sollte niemals versäum t werden, da  m it seiner Hilfe die Feuerung und  Trocknung 
am  besten geregelt und etwaige U nstim m igkeiten in den Abmessungen des Rostes und 
der Abzugsöffnung am  w irksamsten ausgeglichen werden können. Die zum  Anzünden 
gebräuchlichen Brennstoffe entwickeln meistens viel R auch, der wegen seines beträcht
lichen W assergehaltes nu r geringe T rockenkraft ha t. W ährend der ersten  starken  Rauch
entwicklung, un ter U m ständen auch noch w ährend der ersten und  reichlichsten 
V erdunstung des Form - und Kernwassers, bleibt der Schieber weit offen, erst hernach — 
nach 1—2 Stunden — schließt m an ihn etwas und  verlangsam t dadurch  den Trocken
vorgang, wodurch ein besserer Ausfall der Form en und  eine E rsparnis an  Brennstoffen 
erreicht werden.

Die Höhe der Esse beträg t 10—20 m, ih r Querschnitt, das 0,15 —0,2fache der 
gesam ten Rostfläche.

Trockenkammerwagen.
Kleine Form en und K erne werden m eist in die T rockenkam m ern getragen und 

dort auf Gestellen abgesetzt. M ittlere und größere Form en und  K em e setz t m an außer
halb der Trockenkam m er auf W agen, die auf Boden-, W and- oder Hängegleisen aus- 
und eingeschoben werden. Bodengleise sind am  verbreitetsten , E inrichtungen m it Wand
oder Hängegleisen, die meist Sonderzwecken, insbesondere fü r das Einbringen der Rohr

oder Heizkörperkerne, dienen, sind seltener 
anzutreffen. Größte Form en und Kerne 
werden, soweit sie n ich t an  O rt und Stelle 
getrocknet werden, auch unm itte lbar vom 
K ran  aus- und eingehoben.

Trockenkam m erwagen bestehen gewöhn
lich aus einer rechteckigen P la ttfo rm  aus 

Guß- oder Schmiedeisen, die von zwei Achsen m it niedrigen R ädern  getragen wird (Abb. 887 
bis 889). Gußeiserne P lattform en, die bei gleicher Leistungs- und W iderstandsfähigkeit 
billiger als schmiedeiserne sind, werden ungefähr in Form  eines Form kastenoberteiles 
in  einem Stücke gegossen, w ährend schmiedeiserne aus einem vern ie teten  oder ver
schraubten R ahm en aus I- oder U-Eisen bestehen, der je nach Größe Querversteifungen 
erhält und m it kräftigen, geriffelten B lechplatten abgedeckt wird. Die Verbindung

Abb. 887. Trockenkammerwagen mit Rollenlagern 
und Nasen.

1) L e d e b u r ,  H and buch  der E isen- un d  Stah lg ießerei, 3. A u fl., S. 169.
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der P la ttform  m it den Achsen und Rollen wird durch R o l l e n l a g e r  oder o f f e n e  G a b e l 
l a g e r  bew irkt. Als einziges nachhaltiges S c h m i e r m i t t e l  h a t sich eine Mischung von 
Graphit und F e tt  bew ährt, die durch 
Einrühren von G raphit in geschmol
zenes F e tt  hergestellt wird. Das F e tt  
verdampft zwar schon in kurzer Zeit, 
hinterläßt aber eine lange wirksame 
Graphitschicht. Es darf nu r ganz 
reiner, allerbester G raphit verwendet 
werden, da jede Beimengung von Ton,
Koks oder sonstigen Zusätzen reibungs
vermehrend wirken würde.

Abb. 888. Trocken
kammerwagen mit 
Rollenlagern und 

Bügeln.

Wagen, die nur den kurzen Weg 
bis vor die K am m er geschoben werden, 
werden m anchm al m it R o l l e n l a g e r n  
ausgestattet, welche die gleitende 
Reibung der Zapfen in rollende Rei
bung verwandeln und wesentlich k ra ft- 
sparend wirken. Die P la ttform  rollt 
je nach der Bewegungsrichtung vor 
oder rückwärts auf den Radachsen. Z ar Vermeidung des Kippens bei zu weit geführter 
Bewegung werden Begrenzungen durch Nasen (Abb. 887) oder durch Bügel (Abb. 888) 
angeordnet. Der Weg w, den die Achse an  der P lattform  abrollt, verhält sich zum Weg 
W, den der W agen in der 
gleichen Zeit zurücklegt, 
wie der Durchmesser d  der 
Achse zum  Durchm esser D 
der Räder. D anach läß t 
sich der Raddurchm esser 
für eine bestim m te vom  
Wagen zurückzulegende 

Strecke erm itteln. Soll 
z. B. ein Trockenkammer- 
wagen 8000 mm weit ge
fahren werden, beträg t der 
in A nbetracht der Bela
stung erm ittelte Achsen
durchmesser 60 m m  und 
der Weg, den die beladene 
Plattform von den Achsen 
abrollen darf, ohne zu 
kippen, 1000 mm, so ergibt 
sich

D =  =  480 mm.
w

Bei einer anderen ein
fachen Vorrichtung zum 
Einfahren der P la ttform  in 
die Trockenkammer werden 
an Stelle der Schienengleise 
U-Eisen verwendet. Zwi-

Abb. 889. Trocken
kammerwagen mit 

Gabellager.

sehen den Schenkeln der U-Eisen hegen gleich große Stahlkugeln, auf die die P lattform  
aufgesetzt wird, um  dann in die Trockenkam m er gewälzt zu werden.

Wagen, die größere Strecken zu durchlaufen haben, werden m it G a b e l l a g e r n



Abb. 890. Bewegung eines Trockenkammer- Abb. 891. Bewegung eines Trockenkammerwagens durch
wagens mittels Luftdruckkolbens. einen Kran.

Entsprechend der fortschreitenden K ernm acherarbeit kan n  eine Lage K erne nach der 
anderen in die K am m er gebracht werden, ohne das Trocknen der vorhergehenden zu 
stören.

Die Bewegung der Trockenkam m erwagen erfolgt m eist von H and, bei W agen großer 
Abmessungen aber auch durch W inden, L uftdruckkolben (Abb. 890) oder m ittels eines 
Gießereikrans. Im  letzteren Falle laufen die den W agen m it dem  K ran  verbindenden 
Drahtseile über Rollen (Abb. 891), die in  der K am m errückw and und  im Boden vor der l  
K am m ertüre gelagert und verankert sind.
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(Abb. 889) versehen. Sie gesta tten  völlig ungehem m te Bewegung auf beliebige Entfer
nungen und vermeiden fast völlig die Gefahr des Kippens.

Der in Abb. 888 wiedergegebene W agen ist m it S tändern  zur A ufnahm e von Quer
balken ausgestatte t, auf denen L ängspla tten  als U nterlagen kleiner oder flacher Kerne 
angeordnet werden können, falls sie nicht zur unm ittelbaren Lagerung langer Kerne 
dienen. In  Fällen, in denen es nicht angängig ist, den W agen auf einm al voll zu laden, 
zergliedert m an ihn in einzelne Stockwerkswagen nach Abb. 910 und bringt außerhalb 
der Trockenkam m er ein Gestell für die verlängerten Wandgleise des K am m erinneren an.

Beispiele ausgeführter Kammern und Gruben.
A. Heizung durch eingesetzte glühwarme Abgüsse.

Die einfachste und  billigste und in gewissem Sinne auch zuverlässigste Heizung 
wird durch Einsetzen noch glühwarm er Abgüsse in Gruben erreicht, oberhalb derer die 
zu trocknenden Form en auf einem R oste aufgestellt werden. E in  Musterbeispiel dieser 
A rt b ietet die auf S. 240 in den Abb. 801 und  802 in zwei Schnitten dargestellte Loch-  
n e rsch e  Trockeneinrichtung. Zur gu ten  W irksam keit der K am m ern  ist eine Frisch
luftzuführung erforderlich, wie sie der Abb. 801 zu entnehm en ist. Die Heizung kann 
insofern als besonders zuverlässig bezeichnet werden, als die wärm eabgebenden Abgüsse 
regelmäßig in gleichem Glühgrade in die Grube eingesetzt werden können und  somit leicht 
die gleiche Trockenwirkung regelmäßig erzielt werden kann. Die Trockenzeit läß t sich 
durch Drosselung der Frischluftzuführung wirksam  beeinflussen.

B. Unmittelbare Heizung mit offenem Feuer.

Die in Abb. 892 — 894 in zwei Schnitten und einem Grundriß dargestellte ältere 
Trockenkam m er x) ist in vielen verschiedenen Abmessungen weit verbreitet. Die Mauern 
sind doppelwandig aus gewöhnlichen Ziegeln erstellt, nu r für die Ecke m it der Feuerung 
und für den darüber befindlichen Gewölbebogen haben feuerfeste Steine Verwendung 
gefunden. Die Feuerung besteh t aus je einem gußeisernen Heizkorbe, den sich jede 
Gießerei selbst herstellen kann. Die verbrauchten  Gase werden in einer Ecke neben der 
Türe gesammelt, durchziehen dann  den B odenkanal und gelangen schließlich in die 
zwischen den beiden K am m ern  angeordnete Esse. D a m it der Möglichkeit zu rechnen

*) N ach einer A u sführung v o n  K r i g a r  un d  I h s s e n  in H annover.
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Abb. 897.

Abb. 893.

SthniH*-S u. Arnichl n a h d

Rauchkanal u o o f

Abb. 894.

Abb. 892—894. Ältere Trockenkammer mit 
Rostfeuerung.

— 1360

Grundriss der ̂ Trockenkammer

Abb. 895—897. Einfache Trocken
kammer mit Rostfeuerung.
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war, daß eine K am m er zeitweilig außer Betrieb bleiben würde, ist auch die mittlere 
W and m it einer W ärmeschutz-Zwischenschicht ausgeführt worden. D as F enster hat 
doppelte Anschläge, je einen für die Flügel und  die Läden. D er T ürrahm en wird aus 
gußeisernen W inkeln gebildet, die durch Laschen aus gleichem Stoffe m iteinander ver
bunden sind. Die Verbindung der seitlichen T ürständer verm itteln  ein U-Eisen, das 
zugleich den oberen Anschlag der Türe bildet, und zwei T-Träger, deren einer zugleich 
das W iderlager des ersten Gewölbebogens bildet. Die Decke besteh t aus zwei Reihen 
übereinander gelagerter, voneinander aber unabhängiger Quergewölbe, deren oberes 
mit, Blech abgedeckt ist, um  dem  zu trocknenden Form sand eine gute U nterlage zu ge
währen. Die untere Gewölbereihe ru h t auf gußeisernen, in Herdguß zweiteilig erstellten 
Trägern, die in den Schlitzen ihres un teren  Teiles H aken  zum  Auf hängen von Formen 
und K ernen aufnehm en können. In  einer Seitenwand ist ein von außen zugänglicher 
Feuerschrank angeordnet, der die E inführung und E ntnahm ö kleinerer K erne während

des Betriebes ermöglicht, ohne die Übelstände 
des Öffnens der großen Türe im  Gefolge zu haben.

E tw as einfacher ist die in den Abb. 895 
bis 897 wiedergegebene K am m er ausgeführt. Der 
Brennstoff k ann  nu r von innen aufgefüllt wer
den, doch werden Asche und  Schlacke nach 
außen abgezogen. Zum Schutze der Decke ist 
oberhalb der Feuerung ein feuerfestes Zwischen
gewölbe vorgesehen, ebenso ist die W and hinter 
der Feuerung durch eine zwischen zwei I-Eisen 
gebettete feuerfeste Schutzm auer gesichert. Die 
Decke besteht im übrigen aus einem einfachen 
Quergewölbe und  bildet den Boden eines R au
mes zur Lagerung von Schmelztiegeln. Rechts 
und links sind im K am m erraum e zur Aufnahme 
kleiner, gleichmäßiger, auf Form m aschinen er
stellter Form en Gestelle angebracht.

Die K am m er nach Abb. 898 und 8 9 9 zeigt 
eine wesentliche Verbesserung, da sie von außen 
beheizt wird. Die Feuerung ist zweiteilig, um je 
nach den B etriebsverhältnissen m it größerem oder 
kleinerem Feuer betrieben werden zu können. 
Die Ableitung der Rauchgase erfolgt durch einen 
Bodenkanal, der m it eisernen P la tten  abgedeckt 
ist und  nächst der Feuerung in den unm ittelbar 
aufgesetzten Blechschornstein m ündet. Auch 
solche Trockenkam m ern sind häufig anzutreffen.

Die Bewegung ungetrockneter und ge
trockneter großer Form en und Kerne auf 

Trockenkammerwagen ist eine gefährliche Arbeit, da oft schon ein ganz geringer, etwa 
durch ein auf die Schienen geratenes kleines H em m nis verursachter Stoß hinreicht, 
um ein teures Stück ernstlich zu beschädigen. Dieser Gefahr wird am  wirksamsten 
begegnet durch Anordnung g e s c h l i t z t e r  K am m erdecken, wie sie die K am m er nach 
Abb. 900—902 zeigt. Die Decken sind in  Einzelfelder zerlegt, die zwischeneinander eine 
Reihe von Schlitzen offen lassen, durch die ein K ran  den größten Teil der Kamm er
bodenfläche bedienen kann. Die E nd- und  Zwischenlängswände reichen 21/2 m  über die 
Decke hinaus, wodurch H altepunk te  zur teilweisen Aufhängung der einzelnen Felder 
gewonnen werden. Die Abdeckung der Schlitze geschieht durch doppelwandige Falz
p latten , die von zwei Leuten noch leicht gehandhabt werden können. Schichten fetten 
Sandes, die den Fugen der F alzp la tten  entlang aufgetragen werden, verhü ten  den Aus
t r i t t  von Verbrennungsgasen. Die Abdeckung der Schlitze einschließlich des Auftragens

*) N ack  J . und L. T r e u h e i t ,  G ieß.-Zg. 1915, S. 198.

Abb. 898 u. 899. Von außen beheizte 
Trockenkammer mit ausfahrbarem Wagen.
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aus der Gießhalle einfällt, um  die mit Hilfe eines K ranes einzusetzenden Form en auf 
der Sohle zuverlässig verteilen zu können. Die Verbrennungsluft wird durch einen der 
Wärme-Isolationschlitze zugeführt, während zur Ableitung der Verbrennungsgase eine 
nahe dem Boden der Grube mündende Rohrleitung vorgesehen ist.

der abdichtenden Sandschicht erfordert für jede K am m er eine halbstündige Arbeit zweier 
Taglöhner. Die ganze Anordnung h a t sich in der Praxis gu t bew ährt, insbesondere erwies 
sich die ursprünglich gehegte Besorgnis, es könnten durch Ungeschick des K ranführers
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Abb. 900.

Beschädigungen der Decke Vorkommen, 
als durchaus unzutreffend.

Eine andere Ausführüngsart zeigt 
Abb. 903, bei der ein größerer Teil 
der Decke abgehoben wird. An jeder 
Längseite bleibt nur ein 1 m breiter, 
festliegender R and, der in  der Mauer 
verankert ist und sich auf W inkelträger 
s tü tz t . D er abhebbare Teil K  wird in U- 
Eisen abgedichtet, die m it trockenem 
F lußsand gefüllt sind. Auch derartige 
Anlagen haben sich in vieljährigem Be
triebe gut bew ährt. Die Abb. 904 und 

Abb. 902. 905 zeigen eine , zum Trocknen benutz-
Abb. 900—902. Trockenkammer mit geschlitzter Decke, bare Gießgrube m it unm ittelbarer K oks

beheizung. Der Zugang in die Kam m er 
führt über eine steile Leiter. Eine künstliche Lichtquelle erübrigt sich meist für solche 
Gruben, da nach Abnahme der Abschlußdeckel genügend Tages- oder künstliches Licht

Abb. 903. Trockenkammer mit abhebbarer Decke.
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. /Jbschlußa'ecke!

Feuerung

Abzug
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Abb. 904.

Abb. 905.
Abb. 904 u. 905. Unmittelbar beheizte Abb. 906.

Trockengrube.
Trockenkammer mit Absaugevorrichtung 

für die Abgase.

Abb. 907. Eingebauter Kerntrockenofen Abb. 908. Kerntrockenschrank mit ausschwenkbaren
mit ausziehbaren Fächern. Fächern.
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Zur Vermeidung von Störungen infolge wechselnden Luftdruckes kann  m an an 
Stelle des natürlichen Essenzuges auch Absaugevorrichtungen nach Abb. 906 einrichten. 
Ein elektrisch angetriebener Bläser AB drückt L uft in den Sauger C und erzeugt unterhalb 
der Düse eine Luftverdünnung, die eine saugende W irkung auf den Innenraum  der Trocken
kammer ausübt . Die Saugwirkung kan n  durch verschiedene Einstellung des Bläsers geregelt 
werden, wodurch die Trockenwirkung nach Bedarf zu beeinflussen ist. Durch Anordnung 
geeigneter von den Rostflächen E  unabhängiger Lufteinström öffnungen D läß t sich die 
Trocknung ohne Erhöhung der W ärme, allein durch rascheren Wechsel der m it W asser
dampf gesättigten L uft beschleunigen. Eine Schwäche des Verfahrens liegt in den Kosten 
für den Verbrauch elektrischen Stromes. Es ist fraglich, ob sie durch die erzielten Vorteile 
ausgeglichen werden. Sie können aber in Wegfall kommen, wenn der Bläser gleichzeitig 
zum Absaugen verbrauchter L uft aus benachbarten Arbeitsräum en Verwendung findet.

F ü r kleine K erne sind in den letzten  Jah ren  auch bei uns an  vielen Orten K e r n 
t r o c k e n ö f e n  nach der B auart des Amerikaners M i l l e t  ausgeführt worden (Abb. 907). 
Sie enthalten in ihrem  U nterteile eine Feuerung und darüber eine Reihe von Schub
fächern, die entweder in gerader R ichtung ausgezogen, oder bogenförmig ausgeschwenkt 
(Abb. 908) werden. Die Schubfächer bestehen aus durchbrochenen Gußeisenplatten 
oder aus Drahtgeflecht, laufen auf Rollen und haben vorne und hinten, d. h. an beiden 
Schenkeln des Kreisviertels, Anschläge, die den Ofen sowohl bei eingeschobener, als 
auch bei ausgezogener Lade abschließen. Die Schubladen werden im ausgezogenen 
Zustande entweder an  einer kleinen Laufrolle aufgehängt (vgl. Abb. 907), oder es wird 
jede Lade m it geeigneten Gelenkstützen versehen.

C. Halbgasheizung.

Halbgasfeuerungen werden vorzugsweise für Trockenkam m ern ausgeführt, bei denen 
es auf eine gleichmäßigere W ärm everteilung als bei offenen Feuern ankom m t. Bei der
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in Abb. 909 in einem L ängschnitte dargestellten Trockenkam m er x) fü r Lehmformen 
wird die Feuerung m it P reß luft geregelt, die un ter den R ost geleitet wird. Trotzdem 
nur Abfallkoks verfeuert wird, ist es leicht, die W ärm e auf 300° C zu steigern. Die Kammer 
ist 8 m lang, 6 m breit und 4 m hoch. Der Schornstein h a t eine H öhe von 20 m.

D. Reine Gasheizung.

Abb. 910—914 zeigen eine Trockenkam m er m it Gasfeuerung 2). Ih r  Boden enthält 
zwei Reihen K anäle übereinander, deren untere der L uftzuführung und  E rw ärm ung dient.

cd-: i  "r>: o: : n a o
Q-A-i-O_□  n □  □  □

S chnitt cl - i 1,1
S chnitt c -d

Abb. 910—914. Trockenkammer mit Gasfeuerung.

.^
L u ft S c h n itte -/

Die Luft ström t durch die K anäle 1 , 4 , 5  und  8 ein und  vereinigt sich m it den am  Kammer
ende A aus dem Gaskanal eintretenden Gasen. Es findet eine teilweise Verbrennung

s ta tt ,  worauf die Verbrennungsgase durch die 
K anäle I, IV , V und  V II I  nach dem  Kammer
ende B gelangen. H ier wird dem  Gasgemenge, 
das infolge ungenügenden L uftzu trittes  bei A 
noch zum  großen Teile aus Kohlenoxyd besteht, 
durch die K anäle 2, 3, 6 und 7 Luft in so reich
lichem Überschuß zugeführt, daß die Verbren
nungstem peratur verhältnism äßig niedrig bleibt. 
Die durch die Abzugkanäle II ,  I I I ,  VI und VII 
ziehenden Gase tre ten  schließlich aus den 
Schlitzen der K analdecke in  die K am m er und 
durch den an  der Decke angeordneten Sammel
k anal in die Esse. D a die G as-Luftzufuhr durch 
Schieber geregelt werden kann , so läß t sich die 
Trocknung innerhalb weiter Grenzwerte zuver
lässig regeln. Das M auerwerk der Kanäle be

steh t nur aus halbfeuerfesten Steinen, die der verhältnism äßig geringen W ärm e der 
allmählich verbrennenden Gase widerstehen.

Abb. 915. Trockengrube mit Gasheizung.

x) Nach J. T r e u h e i t ,  Stahleisen 1908, S. 1270.
2) Nach dem D .P .P . Nr. 184 198 (E. F r e y t a g )  ausgeführt.
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Auch Trockengruben werden m it Gasheizungen versehen. Abb. 915 zeigt eine der
artige Ausführung 1). Die Bedienung m it Gas geheizter Gruben ist einfach, da in vielen 
Fällen die Form en abgesetzt werden können, ohne daß dazu ein Mann in die Grube 
steigen muß.

E. Mittelbare Heizung- mit Heißwasser.

Die Abb. 916—918 zeigen die Anordnung einer m it Heißwasser geheizten Trocken
kammer für K erne m it Mehlzusatz. Die K am m er nim m t in drei Höhenlagen K erne auf.

Abb. 916—918. Mit Heißwasser beheizte Trockenkammer, 
a =  Heißwasserofen, 
b =  Luftzuführungsrohre, 
c =  Heizspiralen, 
d =  Frischluftzuführung, 
e =  Deflektor für Abluft, 
f =  Drosselklappen, 
g =  Eingang zur Luftkammer, 
h =  Tür für die Trockenkammer, 
i =  Träger für die Heizspiralen.

B e r e c h n u n g  d e r  H e i z a n l a g e .  Das Gewicht 
der zu erwärmenden Eisenteile wurde m it 2130 kg, 
das der gesamten Sandmenge m it 870 kg und das
jenige des zu verdunstenden Wassers m it 180 kg er
m ittelt. Die Innenwärm e der Kam m er soll 200° C 
betragen.

Die zur Entfernung des Wasserdampfes erforder- 
Abb. 917. liehe Luftmenge beträgt, da 1 cbm Luft 0,6 x  0,58955

X  0,0094 =  0,3443 kg Wasser aufzunehmen vermag,
180

unter der Voraussetzung, daß die L uft m it 10° ein- und m it 100° austritt, =  —

=  522 cbm. Demnach ist für den gesamten Trockenvorgang folgende Wärmemenge auf
zuwenden :

Erwärmung des Eisens =  2130 x 0,13 x 190 =  52 600 WE
Erwärmung des Wassers =  870 x 0,185 X 190 =  11 600 „
Verdampfung des Wassers =  180 x 537 =  16 200 ,,
Erwärmung des Wasserdampfes =  0,3 X 522 x  100 =  8 600 ,,
Erwärmung der Ventilationsluft =  0,3 X 522 X 190 =  29 700 ,,

215?400 WE

Abb. 916.

Abb. 918.

!) N ach  J. un d  L. T r e u h e i t ,  G-ieß.-Zg. 1915, S. 187.
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Diese W ärmemenge ist in 10 S tunden aufzubringen, m ith in  werden stündlich 
21 540 W E benötigt. Dazu ist der W ärm everlust durch A usstrahlung der K am m erw an
dungen, der m it 15 860 W E erm itte lt wurde, zu zählen, so daß insgesam t stündlich 
37 400 W E erfordert werden.

D a das Trockengut m it etwa +  10° C eingeführt und  m it 200° C herausgenommen

wird, beträg t die m ittlere W ärm e des Trockenvorganges 1 -----=  105°. T ritt  das

Heizungswasser m it 250° aus dem Heißwasserofen in die R ohrleitung der K am m er und
m it 170° in den Wasserofen 
zurück, so b e träg t die m itt
lere W ärm e der Heizrohren 
250 +  170 =  210o c  Mithiü 

2
ergibt sich ein W ärm eunter
schied von 210 -1 0 5  =  105° C.

U n te r Zugrundelegung 
eines W ärmekoeffizienten 
von 11,6 ergibt sich hier
nach eine W ärm eabgabe von 
105 x  11,6 =  1218 W E für 
1 qm  Rohroberfläche und für 
die oben erm ittelte  Wärme-

37 400 OA^A
menge --------  =  30,70 qm

6 1218 H
Gesam trohroberfläche. Da 
ein laufendes M eter des ver
w endeten Perkinsrohrs von 
23/34 mm Durchmesser eine 
Oberfläche von 0,108 qm hat, 
werden rund  285 m Rohr be
nötigt. Zur größeren Sicher
heit w urden noch 25%  zu
geschlagen, so daß insgesamt 
285 +  71 =  356 m  R ohr als 
Heizfläche zu verlegen sind. 
Die hierfür erforderliche 
Feuerspirale, d. i. der in die 
Feuerung des Heißwasser
ofens zu verlegende Teil des 
R ohrstranges, beträg t er
fahrungsgem äß V: der ge
sam ten  Rohrheizfläche, mit-

Abb. 919.

Abb. 920.
Abb. 919 u. 920. Heißwasserofen für Heizung der Trockenkammer.

hin =  51 m  Rohr.
7

Von der so erm ittelten  Rohrlänge sind 28 m  in der L uftkam m er unterhalb  des Trocken
kam m erbodens zu verlegen, alle übrigen Teile in der Trockenkam m er selbst. Die Anord
nung einer ausreichend bemessenen Luftkam m er un ter der T rockenkam m er ist unerläßlich, 
sowohl in Rücksicht auf gute Trockenwirkung auch der un teren  Schichten des eigentlichen 
Trockenraumes, als auch im H inblick auf ausreichenden L uftum lauf zur A bführung des 
W asserdunstes. Die Ableitung desselben erfolgt nach oben. W asserdam pf ist leichter alsLuft 
und h a t daher das Bestreben, in die H öhe zu steigen. Das Verkennen dieser Tatsache hat 
schon m ehr als einmal zum  Versagen sonst richtig angelegter m itte lbar geheizter Trocken
kam m ern geführt. Menge und  T em peratur der Trockenluft m uß genau bem essen werden, 
denn eine zu große Menge oder zu wenig vorgewärm te L uft w ürde die Trocknung hemmen.
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A u s f ü h r u n g .  D er zur Anlage gehörende Heißwasserofen nach B auart der F irm a 
Rud.  O t t o  M e y e r  in H am burg ist in Abb. 919 und 920 zu ersehen. 51 m Feuerspiralen 
ergeben eine dreifache Anordnung im Ofen, die sich den drei Höhenabteilungen der 
Kammer in einfacher Weise anpaßt. Das Fassungsvermögen des Füllraum es beträg t 
etwa 80 kg Zechenkoks, und reicht rechnungsgemäß für 8 S tunden aus, da in der S tunde

etwa - =  10 kg gebraucht werden. Das ist jedoch im  Betriebe nicht durchführbar,

da der schon nach 4 Stunden halbleer gebrannte Ofen zur richtigen H itzehaltung nach 
gefüllt werden muß. D afür ergibt sich aber am  Ende der Schicht ein entsprechender 
Rückstand. Das ganze Heizsystem m it allen Verbindungen besteht aus starkwandigem  
Perkinsrohr von 23 x  24 mm Durchmesser. Es wird nach der Fertigstellung auf 150 a t 
geprüft, so daß für den 40 a t erreichenden Betrieb weitgehende Sicherheit besteht. Die 
Ausdehnung des Wassers wird durch starke, in den Abbildungen nicht ersichtliche W ind
kesselrohre von 102 m m  äußerem  Durchmesser auf genommen. Ihre Länge beträg t gewöhn
lich go—Vioo der gesamten Rohrlänge, im vorliegenden Falle also etwa 4,5 m. Der 
Betriebsdruck von 40 a t birgt keine nennenswerte Gefahr in sich. Im  Falle einer 
Undichtigkeit wirken die Windkesselrohre druckausgleichend, worauf das nicht m ehr 
unter Druck stehende W asser dampfförmig entweicht. Es m uß dann nur Sorge getragen 
werden, das Feuer zu löschen, um  einer Schädigung der im Heißwasserofen eingebauten 
Heizschlangen vorzubeugen.

Literatur.

Trockenkammern im Gießereibetrieb. „Metallarbeiter“ 1900, Nr. 4, S. 27/28, Nr. 6, S. 42.
Trockenkammern in Metallgießereien. „Metallarbeiter“ 1901, Nr. 64.
W inner: Trockenkammern und Glühöfen mit Gasfeuerung. Stahleisen 1901, S. 1187/1188.
M eyer, 0 .:  Transportable Trockenapparate für Gußformen. Eisen-Zg. 1901, S. 536.
K o tt ,  C.: Trockenkammern des Gießereibetriebes mit Gasfeuerung. Stahleisen 1901, S. 1002. 
Trockenöfen des Vulkan in Stettin. Stahleisen 1904, S. 585.
Amerikanische Trockenöfen. Stahleisen 1904, S. 1446.
Trockenofen für kleine Kerne. Z. V. d. I. 1904, S. 612.
Mc W i l l i a m ,  A. und P. L o n g m u ir :  Mit Öl gefeuerte Trockenkammern. General Foundry Practice. 

London 1907, S. 149.
F r e y ta g ,  E .: Neuerungen an Trockenkammern für Eisen- und Stahlgießereien. Stahleisen 1907, 

S. 1103.
Z em ek , J. H.: Trockenkammerfeuerungseinrichtungen. Gieß.-Zg. 1907, S. 526/529.
L o ts ,  R.: D ie Anlage der Trockenkammern. Gieß.-Zg. 1908, S. 324/329 u. 451/454.
— Trocknen mit tragbaren Öfen. Gieß.-Zg. 1909, S. 406.
V e tte r ,  H.: D ie Trockenkammerverschlußtüren in ihrer Anwendung. Gieß.-Zg. 1910, S. 277/279 

u. 300/304.
— Moderne Kerntrockenofenanlage. Gieß.-Zg. 1910, S. 499.
— Die Trockenkammer in der Gießerei. Gieß.-Zg. 1910, S. 618 u. 652.
Irr e sb e r g e r , C.: Mittelbar geheizte Trockenkammern. Stahleisen 1911, S. 501 — 504.
M unk, E.: Über neuere Trockenkammern mit besonderer Berücksichtigung der amerikanischen.

Stahleisen 1913, S. 1808.
T r e u h e it ,  J. und L . : Die Trocknung der Gußformen usw. Gieß.-Zg. 1915, S. 81, 101, 105, 129, 166. 
E r b r e ic h , Fr.: Heizung von Trockenkammern für Eisenguß mit Rohbraunkohle, Brikettgrus und 

Koksgrus. Gieß.-Zg. 1920, S. 399/402.
— Bericht über den augenblicklichen Stand der Trockenvorrichtungen für Eisenguß- und Stahlgußformen.

Gieß. 1926, S. 741.
A d ä m m e r , H.: Umstellung von Trockenkammern auf minderwertige Brennstoffe. Stahleisen

1920, S. 1730.
— Die V o ith sc h e  Trockenkammerfeuerung für minderwertige Brennstoffe. Stahleisen 1921, S. 399. 
O e lsc h lä g e r ,  J u l . :  D ie Beheizung der Trockenkammern in Eisen- und Metallgießereien. Gieß.

1921, S. 81.
P e t in ,  J o h . : Berechnung, Konstruktion und Betrieb wirtschaftlich arbeitender Trockenkammern. 

Gieß.-Zg. 1924, S. 125.
M ainz: Wirtschaftliche Ausnutzung der AbgaSe bei Anlage einer Trockenkammer mit Unter- und 

Oberwind. Gieß.-Zg. 1924, S. 448.
H o l l i n d e r b ä u m e r , W .: Ofenanlagen in der Gießerei. Gieß. 1926, S. 513.



D ritte r H auptte il.

Stahl- und Temperguß.

XXII. Stahlguß.

Allgemeines.
Die Stahlgießerei n im m t heute in jeder H insicht eine achtunggebietende Stellung 

unter den E isenhüttenbetrieben ein. Das d an k t sie dem  verständnisvollen Zusammen
wirken von Theorie und Praxis, von W issenschaft und  E rfahrung  und  nich t zum  wenigsten 
dem durch ein hochentwickeltes Fachschrifttum  erm öglichten Austausch von Kennt
nissen und Errungenschaften, wie sie diesseits und  jenseits des Ozeans S chritt fü r Schritt 
erreicht wurden.

Die m etallurgischen Belange spielen hier eine noch wichtigere Rolle als beim Grau
guß !). Sie umfassen die verschiedenen Schm elzverfahren, von  denen die A rt der 
Form en, die Eingußtechnik und  das Gießverfahren in hohem  Maße abhängen, und die 
N achbehandlung der Abgüsse. (Näheres folgt in Bd. I I I .)

Bei der F o r m e r e i  handelt es sich darum , auf drei wesentliche P unk te  Bedacht zu 
haben: Auf die hohe H itzebeanspruchung der Form stoffe w ährend des Gusses, auf das 
s tarke Schwinden, das z. B. bei M anganstahl bis auf 1: 42 steigt, u n d  auf die durch das 
hohe Schwindmaß bedingte Neigung aller Stahlgüsse, Nachsaughohlräum e zu bilden. 
D a der Schm elzpunkt reinen Quarzsandes bei 1770° l ie g t2), die durchschnittliche Gieß
wärme des Stahles aber etw a 1550° beträg t, genügen schon sehr geringe weniger feuer
beständige Verunreinigungen des Sandes, die Form en schwer zu gefährden. Dasselbe 
ist der Fall, wenn die Gießwärme, insbesondere für kohlenstoffärm ere S tahlsorten erhöht 
werden muß. Die richtige Auswahl und  A ufbereitung der Form stoffe zäh lt darum  zu 
den wichtigsten Aufgaben des Stahlform ers. In  deutschen Stahlgießereien arbeitet 
m an m it Form m assen aus Scham ottem ehl, Ton und etw as G ra p h i t3).

In  der Tschechoslowakei steh t für kleine W are u nd  M ittelguß bis etw a 1500 kg 
Stückgewicht der fe ttarm e K aolin  von Blansko zur Verfügung, m it dem  sich ohne jeden 
Zusatz tadellose Form en herstellen lassen. Die Form m asse fü r große Stücke wird gleich 
wie im Rheinlande zusamm engesetzt und  dazu Stahlform sand aus den F ü rs t Salmschen 
Gruben in R aitz bei B rünn verw endet. Alle derartigen Massen erfordern gründliches 
Trocknen der Form en bei etw a 260°. D adurch wird ihre Fertigstellung verzögert und ver
teuert; es erw ächst die Notwendigkeit, einen großen F orm kastenbestand  zu unterhalten, 
und die Form kasten sind raschem  Verschleiße ausgesetzt. D arum  wurde schon lange 
danach gestrebt, Form en zum  Abgusse im  nassen Zustande herzustellen, und  tatsäch
lich wird heute schon ein großer Teil aller S tahlgußform en für große wie für kleine Stücke 
im nassen Zustande abgegossen. Sandvorkom m en in Süchteln und  in B ottrop  i. W. 
erwiesen sich für diesen Zweck als sehr gu t geeignet 4), insbesondere seitdem  planmäßige 
wissenschaftliche U ntersuchungen 5) die zweckmäßige Auswahl, Zusam m ensetzung und

1) Näheres hierüber in Bd. 1 unter Flußstahl S. 220/243. 2) S. Bd. I, S. 567.
3) Näheres hierüber s. Bd. 1, S. 596 u. ff.
4) Vgl. Bd. 1, S. 594.
5) L. T r e u h e i t ,  Formsand- und Formenuntersuchung. Stahleisen 1923, S. 1363/1369, 

1494/1498.
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Behandlung der Sande dargetan haben. In  der W iederbenutzung des gebrauchten Form 
sandes wurden die belangreichsten Fortschritte gem acht; in einer großen rheinischen 
Stahlgießerei1) arbeitet m an regelmäßig m it einer aus 90%  Altsand und nu r 10%  N eusand 
aufbereiteten Sandmischung.

Durch Auswahl der bestgeeigneten Formstoffe allein würde den Gefahren der großen 
Schwindung nicht ausreichend zu begegnen sein. Auf sie m uß schon beim Entw urf 
der Modelle R ücksicht genommen und  darauf geachtet werden, scharfe Winkel und 
schroffe Querschnittsübergänge möglichst zu vermeiden. Wo dies nicht angeht, muß 
durch entsprechende Verteilung der Eingüsse und Anschnitte, durch Füllköpfe und 
Schreckschalen nachgeholfen werden. In  besonders ungünstigen Fällen kann  das Ge
wicht der Eingüsse, Steiger und Füllköpfe größer werden als das der Abgüsse. Im  
Durchschnitt ergibt das Gewicht der fertigen Abgüsse höchstens 65%  des flüssigen 
Stahls, während beim Guß nasser Form en und einfacher, dünnwandiger, keine Füllköpfe 
erfordernder W are im günstigsten Falle ein Ausbringen von 75%  erreicht wird. Der 
hohe Prozentsatz an  Abfällen und  die schwierige Abtrennung der Eingüsse tragen  erheb
lich zur Erhöhung der Gestehungskosten b e i; in den letzten Jah ren  wurde durch E infüh
rung des autogenen Schneidens die Abtrennung der Eingüsse wesentlich verbessert 
und verbilligt. In  manchen Fällen läß t sich die Schwindungsgefahr durch Zusam m en
setzen der Form en aus Teilen von verschiedener W iderstandsfähigkeit, einem festen G rund
körper m it E inschaltung m ürberer, nachgiebiger Stellen, vermindern. Wo dies nicht 
angeht oder nicht ausreicht, bleibt oft nichts anderes übrig, als gefährliche Querschnitte 
zu verstärken und nachträglich durch Bearbeitung auf richtiges Maß zu bringen. Gedrängt 
durch zwingende Notwendigkeit, h a t sich eine gut entwickelte Sondertechnik für die 
Formerei und das Gießen entwickelt.

Es empfiehlt sich im allgemeinen, den Stahl m it der zulässig niedrigsten W ärme 
zu vergießen. Durch längeres Abstehen können größere Mengen gelöster Gase frei 
werden, wodurch die Schrumpfwirkung verm indert und m ittelbar das gesamte Schrumpfen 
herabgedrückt wird. W eiter unterliegt der Form stoff geringeren Beanspruchungen, 
und der Stahl bleibt nach Befreiung von seinem Gasgehalte bei gleicher Tem peratur 
länger flüssig.

Einen der lästigsten Ü belstände bildet das A uftreten von b l a s i g e n  S t e l l e n  an 
den Abgüssen. Sie erscheinen entweder als feine, m ehr oder weniger über den ganzen 
Abguß verstreute Poren oder als größere Blasen, meist an besonders starken Querschnitten. 
Im ersten Falle dürfte die Ursache wohl im Stahle zu suchen sein, obwohl auch allzu 
feuchter Sand ähnliche Erscheinungen hervorrufen kann. Im  zweiten Falle handelt 
es sich meist um  Lunkerungen. D a solche Blasen aber auch bei sehr m attem  Gusse leicht 
auf treten, ist ihre Ursache wahrscheinlich ebenso oft auf Gase zurückzuführen, die 
während des Gießens in Teilen der Form  entstehen und infolge zu rascher E rstarrung  
des allzu m att vergossenen Stahls nicht m ehr auf dem gewöhnlichen Wege durch die 
Steiger entweichen können. A l l g e m e i n  d ü r f e n  b e z ü g l i c h  d e s  A u s s e h e n s  a n  
S t a h l g u ß s t ü c k e  n i c h t  d i e  g l e i c h  h o h e n  A n f o r d e r u n g e n  g e s t e l l t  w e r d e n  
wie a n  G r a u g u ß .  Stahlguß h a t meist eine unansehnlichere Oberfläche als Grauguß. 
Dieser Tatsache sind sich viele Abnehmer, insbesondere Maschinenfabriken, nicht bewußt.

Schwindrisse sind entweder auf Verunreinigungen des Stahls, die die Festigkeit 
wesentlich vermindern, oder auf durch unrichtig angeordnete Form en oder Kerne be
hinderte Schwindung zurückzuführen. Im  ersten Falle ist zu hoher Schwefelgehalt 
der gefährlichste Feind, insbesondere bei gleichzeitig niedrigem Mangangehalt. Im  
anderen Falle kann  die Ursache am  allzu feinen Sande, an zu reichlichem Binder, zu festem 
Stampfen oder auch an  übermäßigem Brennen der Form  liegen. N icht selten liegt der 
Fehler an der unrichtigen Gestaltung des Abgusses.

Die aus der Form  kommenden Abgüsse bedürfen stets einer Nachbehandlung durch 
ein Glühverfahren, darum  spielen in den Stahlgießereien die Glühöfen eine mindestens 
ebenso wichtige Rolle wie die Trockenöfen. Der Zweck und die Durchführung des

J) G. und J. Jäger, A.-G. in Elberfeld.

Geiger, Handbuch IX. 2. Aufl. 19
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Ausglühens h a t sich gegenüber den vor 25 Jah ren  verfolgten Zielen wesentlich verändert. 
F rüher handelte es sich ausschließlich darum , Spannungen zu beseitigen, die durch un
gleiche Abkühlung des ersta rrten  Stahles auf Tageswärme und  durch H em m ungen während 
des Schwindens en tstanden  waren. F ü r diesen Zweck genügte es, die Abgüsse auf dunkle 
R otglut zu erhitzen — natürlich  un ter möglichstem Ausschluß jeden L uftzu tritts  — 
sie dieser W ärm e so lange auszusetzen, bis angenom men werden konnte, daß auch die 
stärksten Q uerschnitte durchaus von ihr durchdrungen waren, und  schließlich für eine 
derartig verlangsam te Abkühlung zu sorgen, daß nicht aufs neue Spannungen ent
stehen konnten. D am it ist m an in den ersten Jah rzehn ten  des Stahlgusses zurecht 
gekommen, bis m an allmählich erkannte, daß solches Glühen zw ar Spannungen zu besei
tigen und den S tahl weich zu m achen geeignet sei, daß es ihn aber an  der Erlangung 
höchstmöglicher Festigkeit behindere und insbesondere seine Schlagfestigkeit äußerst 
ungünstig beeinflusse. Stahlguß erleidet infolge der W irkungen der Schmelzhitze dieselben 
Schädigungen wie W erkzeugstahl, der beim  Anlassen überh itz t wurde. E r wird dabei 
grobkörniger und  weniger fest, als seiner chemischen Zusam m ensetzung bei geeigneter 
Zusammensetzung entsprechen würde. Gleichwie überh itz te r S tahl durch entsprechende 
W ärm ebehandlung feinkörniges Gefüge u nd  dam it seine frühere Voll Wertigkeit wieder 
erlangen kann, läß t sich auch Stahlguß durch richtige B ehandlung feinkörniger machen 
und dam it ganz wesentlich verbessern. D azu reicht das frühere Ausglühen bei dunkler 
R otglut, d. i. bei etw a 750—800° nich t im mer aus, sondern m an ist genötigt, über 
die Tem peratur der beginnenden Ferritausscheidung hinauszugehen, die je nach dem 
Kohlenstoff- und M angangehalte zwischen 700 u nd  900° liegt.

Stahl für Dynamoteile m it 0 ,11%  C, 0 ,6%  Mn, 0 ,4%  Si, 0 ,03%  P  und  0,035% S 
erreicht bei einer G lühtem peratur von 890° die zu seiner Verbesserung günstigste Ver
änderung, insbesondere steigt seine spezifische Schlagleistung um  nahezu das Zehnfache 
derjenigen bei 860° J). S tahl für Schiffs- und  Maschinenteile und  fü r Brückenbauten 
m it 0 ,23%  C, 0 ,98%  Mn, 0,39%  Si, 0,042%  P, 0,038%  S erfordert eine Glühhitze von 
850°, und S tahl für Zerkleinerungsmaschinen, W alzen und  ähnliche, starker Reibung 
unterworfene Teile m it 0 ,66%  C, 0 ,92%  Mn, 0 ,20%  Si, 0,041 %  P  und  0,042%  S erreicht 
bei 790° die größte Dehnung von 7 ,6%  bei einer Bruchfestigkeit von 59,03 kg/qmm; 
bei 1000° aber eine Bruchfestigkeit von 63,4 kg/qm m  und 4 ,8 %  D ehnung, so daß die 
günstigste Glühhitze zwischen 850 und 900° liegt, m it welcher T em peratur eine Festig
keit von 62,1 — 62,7 kg/qm m  bei gleichzeitig 7,07—7,00%  D ehnung erreicht wird. Strebt 
m an aber für den gleichen S tahl zugleich m it annähernd  höchster Bruchfestigkeit und 
Dehnung größte Q uerschnittskontraktion an, so darf die G lühtem peratur nu r auf 790° 
gesteigert werden, wobei die Festigkeit 59,03 kg/qm m , die Dehnung 7 ,6%  und die Kon
trak tion  12,78% beträgt. Neben dem  Kohlenstoff spielt fü r die Bemessung der richtigen 
G lühtem peratur der M angangehalt eine wichtige Rolle. Zur nachträglichen Beurteilung 
des richtigen Glühzustandes dient das Aussehen gerissener Probestäbe. H aben  sie infolge 
des Zerreißens eine narbige Oberfläche erhalten, so ist das ein sicheres Zeichen 
für zu niedrige G lühhitze; bei richtig geglühtem  Stahle bleiben die Stäbe vollkommen 
glatt. Sind aber Dehnung und  Q uerschnittsverm inderung sehr gering, so erscheinen 
nur noch kaum  m erkbare Narben, dafür weist aber der grobkristallinische Bruch mit 
Sicherheit auf zu niedrige G lühtem peratur hin. W eitere zuverlässige Schlüsse ergibt 
dann die mikroskopische U ntersuchung des Gefüges 2).

D ie  G l ü h ö f e n  werden auf die verschiedenste Weise ausgeführt; m an unterscheidet 
hauptsächlich Öfen m it Ein- und A usfahrt von einer Seite oder m it Zugang von zwei 
einander gegenüberliegenden Schmalseiten, Öfen m it Gleis und Glühwagen und solche 
m it aus- und einziehbarem Boden, Öfen fü r feste, flüssige u nd  gasförmige Brennstoffe, 
m it oder ohne R ekuperativeinrichtungen und  in  neuer Zeit Öfen für ununterbrochenen 
Betrieb. Eine Ausführungsform der letzten  A rt von K o n r a d  D r e ß l e r 3) h a t  sich gut

J) P. O b e r h o f f e r ,  D ie Bedeutung des Glühens von Stahlformguß. Stahleisen 1915, 28. Jan., 
S. 93/102; S. 212/216.

2) Näheres über das Glühen des Stahlformgusses folgt in Bd. III.
3) Eine eingehende Beschreibung des Ofens und seiner Betriebsführung von R. S c h ä f e r  findet 

sich in der Gieß.-Zg. 1914, S. 249/253.



Eingußtechnik. 291

bewährt. Die Gußstücke werden auf einen Blockwagen gelegt, der langsam durch die 
Verbrennungszone eines Tunnelofens hindurch bewegt wird. Die H öchsttem peratur 
beträgt 950° und  die ganze F a h rt  durch den Ofen nim m t 27 Stunden in Anspruch. H och
gekohlte und  stark  m anganhaltige Abgüsse müssen nach dem Glühen rasch abgeschreckt 
werden. Das ist insbesondere beim M anganstahl (1,0—1,3°/0 C, 0 ,3%  Si, 11 — 13,5%  Mn,
0,08% P, höchstens 0,02 %  S) unerläßlich. Abgüsse aus M anganstahl werden bei ungefähr 
1000° geglüht und  danach un ter möglichster Vermeidung vorheriger Abkühlung in kaltes 
Wasser getaucht. So behandelter Stahl erreicht eine Zugfestigkeit von 76,0 kg/qm m  
bei 33,71 °/0 Dehnung und 38,56%  K ontrak tion  im 50 mm langen Probestabe. Die 
Beschaffenheit und  dam it die Veränderungen des Kleingefüges dieses Stahles während 
des Glühens und Abschreckens weichen von derjenigen kohlenstoff- und m anganärm erer 
Stähle wesentlich ab.

Der Guß erfolgt im allgemeinen m it Stopfenpfannen, handelt es sich aber um  be
sonders hoch erhitz ten  Stahl, so gießt m an über die Schnauze der Pfanne, was z. B. 
beim Vergießen von M anganstahl die Pegel ist. Da solcher Stahl die Form en stark  
angreift, pflegt m an sie m it einem Überzüge von Quarzmehl zu versehen. Um  stark  
angebrannte Abgüsse von der Sandkruste zu befreien, unterw irft m an sie am Ende des 
Glühverfahrens während etwa 10 M inuten einer oxydierenden Flamme und gibt sie 
danach in den Abschreckbehälter. Es bildet sich dabei eine starke Oxydhaut, die im 
Wasser abspringt und den Sand m it fortnim m t.

Eingußtechnik.
Querschnitte über 25 x  25 mm bedürfen im allgemeinen während des Erstarrens 

einer Stahlzufuhr durch einen oder mehrere Füllköpfe, das Verhältnis des Füllkopf- 
gewichtes zum  Gewicht des Abgusses soll etwa im Verhältnis von 2:3  stehen. Schwerere 
Füllköpfe bedeuten eine Stahlvergeudung, leichtere erfüllen nur unvollkommen ihren 
Zweck. Eine Walze nach Abb. 921 ist stehend von unten  zu gießen und der Einguß E 
geringer zu bemessen als die W andstärke des untersten  Flansches (um ein Ausbrechen 
zu vermeiden); eine Schreckschale aber, wie sie in der Abbildung eingezeichnet ist, ist

k -  180

Abb. 921—927. Richtige und falsche Eingußanordnungen für Stahlgußteile.

zu vermeiden, da sie nur der W irkung des Füllkopfes entgegen wäre. Blank zu fräsende 
Abgüsse für Stirnräder werden nach Abb. 922 behandelt, sobald ihr Durchmesser 100 mm 
überschreitet. Abb. 923 zeigt die Gießanordnung für ein volles, Abb. 924 für ein doppeltes 
Stirnrad. Die Anordnung eines H orntrichters in Abb. 924 ist besonders wichtig und 
der Anordnung nach Abb. 925 entschieden vorzuziehen. Beim Doppelrade nach Abb. 926 
muß m an sich zum seitlichen Einguß entschließen, weil der Bodenguß nach Abb. 924 
keine gleich gute Gewähr für vollkommene Reinheit des Abgusses bietet. In  Fällen,

19*



292 Stahlguß.

die die Anbringung eines gewöhnlichen Horneingusses nicht gestatten , k an n  m an sich 
durch Kemeingüsse nach Abb. 927 helfen.

Der Guß erfolgt m ittels drei A rten von Gießpfannen (s. S. 544): Stopfenpfannen 
m it Bodenauslauf, Ü berlaufpfannen m it oberem Ausguß und sogenannten Teetopf

pfannen. Bei allen drei P fannenarten  besteh t die Gefahr des Eindringens von Schlacke 
in die Form. Am geringsten ist diese Gefahr bei den Stopfenpfannen, denen aber

verschiedene andere Nachteile anhängen. E s hä lt schwer, 
mit  ihnen die Menge des zu vergießenden Stahls genau genug 
zu bemessen, um  dem Verschütten völlig vorzubeugen, und 
es bietet einige Schwierigkeit, die Eingußstelle der Formen 
genau zu treffen.

Man h a t darum  nach anderen Wegen gesucht, um 
schlackenfreie Güsse m it großer Sicherheit zu bewirken, und 
ist dabei auf G ie ß s ie b e  gekommen, ähnlich wie sie auch bei 
m anchen Graugüssen gebräuchlich sind. Nach dem von 

J .  H. C ra w le y  erfundenen V erfahren1) werden aus drei K ernen bestehende Eingüsse 
verwendet. Jeder Einguß besteht aus einem Einlaufkern (Abb. 928), der unmittelbar

*

Abb. 927.

Abb. 928. Einlaufkern 
für Gießsiebe.

¡̂¡1
Abb. 929. Siebscheibe. Abb. 930. Tümpelkern.

|
■VO,

^  __

Abb. 931. Zusammen
gesetztes Gießsieb.

auf die Mündung des G ießtrichters gesetzt wird, einer Siebscheibe (Abb. 929) m it einem 
Ringe von Einlauflöchern und einem Tümpelkerne (Abb. 930) zur Bildung des Gießtümpels.

*) F o u n d ry  1925, S. 743/744.
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Abb. 931 läß t einen zusammengesetzten gießbereiten Einguß erkennen. Die drei Kerne 
werden sowohl untereinander als auch gegen den Form kasten gut verkittet. Einen 
mit diesem Siebtrichter gegossenen schweren Tragrahm en läßt die Abb. 932 erkennen. 
Der Rahm en wiegt 1700 kg, er wird oben und unten bearbeitet und soll völlig blank aus- 
fallen. E rst nach Einführung des Siebeingusses gelang es, die vorgeschriebenen Sauber
keitsbedingungen zu erfüllen.

Beispiele1).
A. Steuerruder. [Modellformerei2).]

Die Abb. 933 zeigt ein 5700 x  4200 mm großes Steuerruder. Bei der Ausführung in 
Guß h a t m an die W ahl, m it oder ohne Aussparungskemen zu arbeiten und dem ent
sprechend ein sog. K asten 
modell m it K em m arken  oder 
ein den genauen, nur um 
das Schwindmaß vergrößerten 
Formen des Abgusses en t
sprechendes Modell herzu
stellen. Das erste Verfahren 
ist vorzuziehen, da es größere 
Gewähr für einen geraden, 
d. h. nicht verwundenen oder 
verzogenen Abguß bietet.

D ie  M o d e l l h e r s t e l 
l u n g .  Die H auptlinien 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 A L B ,  E  F  H  
und K  D C bestim m t und die 
Linien 1 — 1, 2—2 usw. einge
zeichnet. Zur E rm ittlung des jeder dieser Linien entsprechenden Modellquerschnitts, z.' B. 
desjenigen der Linie L  O, geht m an in folgender Weise vor: Man zieht vom Mittel-

Abb. 934—937. Ansichten des Steuerruders von oben 
und unten und zwei Schnitte.

__ i— rf'YTY' \
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Abb. 938. Risse zur Querschnittsermittlung.

punkte L aus m it dem Halbmesser L B und vom M ittelpunkte 0  aus m it dem H alb 
messer 0  F  je einen Bogen, worauf die Verbindungslinie der Schnittpunkte N und M 

J) W eitere Beispiele für Stahlgußformerei s.S. 86, 110, 111, 113. 2) Nach Stahleisen 1920, S. 879.
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dieser Bögen m it den W agerechten A L und E H  den gesuchten durch Schraffierung ge
kennzeichneten Querschnitt N  L 0  M ergibt. In  ähnlicher Weise läß t sich für jeden 
P u n k t und jede Linie die entsprechende Modellstärke ermitteln . U m  sie z. B. entlang 
der Diagonale P  H  festzustellen, wird vom  Schnittpunkte R  dieser Diagonale m it der 
Linie L 0  aus (nach der Gesamtanlage des Modells entspricht diese Linie seiner größten 
Erhebung) m it dem Halbm esser R  T ein Bogen beschrieben, dessen S chn ittpunk t K  mit 
der senkrecht zur Diagonale P  H  gezogenen Linie R  K  die M odellstärke am  Punkte R 
gibt, worauf durch Verbindung von K  m it P  und H  der G esam tquerschnitt P  H  K P 
erm itte lt wird.

Auf Grund dieser Risse sind zunächst die dem werdenden Modell H a lt  und  Festigkeit 
gebenden G rundrahm en (Abb. 939 u. 940) auszuführen, wobei bereits zwischen der oberen 
und unteren  M odellhälfte unterschieden werden muß. Die un tere  H älfte  erhält Kem-

Abb. 939. Grundrahmen Abb. 940. Grundrahmen 
für die obere Modellhälfte. für die untere Modellhälfte.

Abb. 941. Formfertige Abb. 942. Formfertige 
untere Modellhälfte. obere Modellhälfte.

Abb. 945. Ansieht des Modells von I in 
Abb. 942.

Abb. 943 u. 944. Nabenmodell und Riß zur 
Anfertigung des Nabenmodells.

m arken K  (Abb. 941), w ährend die obere H älfte  völlig g la tt  bleibt (Abb. 942). Das zu 
den G rundrahm en verwendete Holz soll m indestens 40 m m  stark  sein, um  die Ver
wendung l 1/2zölliger Schrauben für die Zwischenleisten zu ermöglichen. Die gestrichelten 
Linien der Abb. 939 und 940 zeigen die Anordnung der Zwischenleisten — diagonal, ent
sprechend den R ippen des Abgusses, fü r das U nterte il und  parallel mit  den H aupt
hölzern des Rahm ens für das Oberteil. D er R ahm en für das U nterte il wurde vor An
bringung der Zwischenleisten noch durch die diesen Leisten besseren H a lt sichernden 
Querbalken Q (Abb. 940) verstä rk t. — Das Nabenm odell wird m ittels einiger auf ein 
kräftiges Stützholz (A in Abb. 943) geschraubter, etw a 40 m m  starker Böden und  darüber 
gesetzter Längsleisten (Dauben) hergestellt. U m  hierfür die genauen Maße zu gewinnen 
und die Längsleisten schon vor ihrer Befestigung auf den Querböden genau vorrichten 
zu können, ist ein R iß nach Abb. 944 anzufertigen. Abb. 945 zeigt in einer Seitenansicht 
Form  und Anordnung der einzelnen Hölzer. Die fertig gestellten Nabenmodellhälften 
werden an  die G rundrahm en geschraubt, worauf m an zur Fertigstellung der Modelle 
durch Anbringen der äußeren Verkleidung schreitet. An der oberen M odellhälfte werden 
zu diesem Zweck neben die Zwischenleisten A (Abb. 942) Traghölzer B geschraubt, die 
um  die S tärke der V erkleidungsplatten niedriger als die Zwischenleisten A sind. Die 
schließliche Aufbringung und Befestigung der V erkleidungsplatten C ergibt sich dann 
ohne Schwierigkeit. Die untere M odellhälfte wird der Holzersparnis halber n ich t erst 
m it A bdeckplatten, auf denen dann  die K em m arken  aufzusetzen wären, verkleidet,
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sondern man läß t die K ernm arken selbst den Abschluß des Modells nach außen bilden. 
Zu dem Zwecke werden an die schrägen Rippen dieser Modellhälfte 25 mm starke Leisten 
geschraubt, die breit genug sind, um  den K em m arken  ausreichende Auflage zu gewähren. 
Abb. 954 läß t u n te r A diese Leisten deutlich erkennen. Zwischen sie und den R ahm en
balken werden Abstandshölzer geschoben, um  etwaigen Einbauchungen beim Auf-

K f5SSXI

Abb. 946. Abb. 947.
Abb. 94 6  u. 947. Kernbüchse für die Nabe. Abb.

stampfen vorzubeugen. Auf die Leisten werden dann die K em m arken gesetzt, für die 
eine Stärke von 20 m m  genügt. Die obere Modellhälfte bedarf keiner Kernmarken.

D ie  K e r n b ü c h s e n .  Die Abb. 946 und 947 zeigen die Kem büchscn für den Naben- 
kem. Der konische H au p tk em  ist demnach geteilt, die untere H älfte wird un ter Ver
wendung eines Kemeisens nach Abb. 948 in die Büchse „gebettet“ , die obere wird mit

Abb. 949. Lehre zum Abziehen der oberen 
Nabenkernhälfte.

Abb. 951. Brett mit dem Riß einer 
Kernbüchsenwand.

948. Kerneisen für den konischen Nabenkern.

Abb. 952. Blockeinlage.

Abb. 950. Kernbüohse.

Hilfe einer Lehre (Abb. 949) „gezogen“ . Die prismatische Marke am inneren Kernende 
bedingt die Zweiteilung dieses Büchsenteils durch Anordnung des Kästchens K  (Abb. 947). 
— Die Büchsen der großen Aussparungskerne erhalten  vollständige, aus schräg zuge
schnittenen B rettern  (1, 2, 3 usw. in Abb. 950) zusammengefügte Böden. Die K em - 
büchsenseitenteile zeichnet man auf ganze B retter vor (Abb. 951), schneidet sie zurecht
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und befestigt sie m it Blöcken B und C (Abb. 950) am  Boden. Dabei wird zugleich der 
Winkel x (Abb. 951 und 952) festgestellt, un ter dem  die Stirnw ände E  und  F  (Abb. 951 
und 952) auf dem Büchsenboden anzubringen sind. Die um  K ernm arkenstärke verdickten 
unteren Flanschenmodelle A (Abb. 950 und 952) werden am  Büchsenboden dauernd 
befestigt, wogegen die oberen F lanschteile abnehm bar anzuordnen sind. Die Büchse 
für den Aussparungskern I in Abb. 933 erhält zur Bildung der N abenw andstärke eine

Abb. 956.

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 für diese Kerne verwendeten 
Trageisen.

F o r m e n  u n d  G i e ß e n .  Das Modell wird im  K asten  eingeformt. M acht das Wenden 
Schwierigkeit, so b e tte t m an das U nterte il ein. wozu des U nterstam pfens wegen die Kern- 
m arken zunächst abgenommen und zwei 
kräftige bis über die Form kastenränder 
reichende Leisten L an  das Modell ge
schraubt werden (Abb. 954), andernfalls 
stam pft m an das U nterteil auf einem

Stam pfboden in einem m it den üblichen Bodenleisten versehenen K asten te il (Abb. 955) 
ein. Der O berteilkasten ist reichlich m it Schoren (Zwischenwänden) nach Abb. 956 
bis 958 zu versehen. Abb. 958 läß t die den Modellumrissen folgende Form  der Schoren 
genauer erkennen.

Die verwendete Form m asse besteht aus gemeinsam verm ahlenen Tiegelscherben, 
Quarzmehl, halbverbrauchten feuerfesten Steinen, Schieferton und  H artkoks. Für 
Kernzwecke gibt m an derselben Masse, um  sie beim Schwinden des Abgusses nach
giebiger zu machen, einen reichlichen Zusatz von scharfem, tonfreiem  Seesand.

Abb. 959 läß t das Einlegen des Nabenkerns erkennen, Abb. 960 zeigt ein U nter
teil m it eingelegten K ernen und gibt zugleich die Anordnung der Eingüsse an. Die kurzen,

Abb. 960. Unterteil mit eingelegten Kernen.
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starken Linien an den großen Anssparungskernen entsprechen etwa 5 mm starken Schlitzen, 
die man in die K erne schnitt, um der Gefahr des Reißens während der Abkühlung entgegen
wirkende Verstärkungsrippen zu schaffen. Beim Putzen werden sie weggemeißelt. Man 
sucht der Gefahr des Reißens weiter durch Schaffung kräftiger Federn rings um  jede 
Kemmarke zu begegnen, wie sie sich durch etwa 50 mm breites, allmählich verlaufendes 
Beschneiden der K ernm arkenränder erzielen lassen. Auch rings um  die ganze Form

Abb. 961. Gußbereite, fertig verschraubte und 
beschwerte Form.

Hernmarhe '

Abb. 962. Sprengkein.

323 ISL

Abb. 963. Gesprengte Stelle.

1) N ach  Stah leisen  1910, S. 919.

schafft m an solche Federn, hier aber, um  den Gasen zuverlässigen Abzug zu sichern. 
An Stellen besonders starker W andungen werden etwa 10 mm starke und 50 mm tiefe 
Löcher in den Sand getrieben, wiederum um  für zuverlässige E ntlüftung vorzusorgen.

Die beiden Form kastenteile werden durch Schrauben verbunden und zudem mit 
Schwereisen belastet (Abb. 961). Nach dem Guß, der infolge des geringeren Flüssig
keitsgrades des Stahls länger dauert als bei Graueisen, muß für rascheste Entleerung 
der Form, insbesondere für sofortiges Ausstößen der Kerne, gesorgt werden, sonst sind 
Risse unvermeidlich. Die Formen werden in möglichst warmem Zustande abgegossen, 
die Abgüsse wie üblich geglüht. — Eine wirksame Maßregel, gefährlichen Spannungen 
vorzubeugen, liegt im absicht
lichen „Sprengen“ besonders 
gefährdeter Stellen. So kann 
bei M (Abb. 960) ein K ern 
nach Abb. 962 eingelegt wer
den. Dadurch en tsteh t eine 
Lücke (Abb. 963), die später 
mittels eines eingeschraubten 
Flickstückes geschlossen wird.

B. Gekerbter Ring mit 
hohem Flansch.

(Vereinigte Drehlehren- und 
Kernarbeit.)

Zur Ausführung des in 
Abb. 964 dargestellten Flansch- 
ringes, wofür ein Modell zu 
kostspielig k äm e1), dreht man 
mit einer gewöhnlichen D reh
spindel einen ebenen S tand ab, 
setzt darauf einen über die 
Spindel geschobenen Form 
kasten und stellt m it der 
Lehre (Abb. 965) den Grund Abb. 964. Eingekerbter Flanschring,

der Form her. Zur Gewinnung
des inneren Teiles derselben dient ein an den gabelförmigen Arm der Drehvorrichtung 
geschraubtes Modellsegment (Abb. 966). Das Modellstück h a t eine doppelte Führung, 
einmal durch den Gabelarm und zum anderen durch den bereits abgedrehten Sandring a,



wodurch eine genau entsprechende Form  gewährleistet wird. Gleichzeitig m it dem Hoch
stam pfen des Modelles, das dabei im Kreise weiter gerückt wird, werden drei tangential 
mündende Einläufe (Abb. 970) angebracht. Nach beendigtem Stam pfen dreh t m an die 
Oberfläche der Stam pf Schicht m it einer geraden Lehre eben ab, en tfern t die Spindel und 
ordnet an ihrer Stelle den Einguß an. Die Form  kann  nun  geschwärzt und  in die
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Abb. 965.

Abb. 969.

Schm 'ffa - i

Abb. 967. Kernbüchse. Abb. 970.

Abb. 965—970. Formerei eines Stahlgußflanschrings.

Abb. 966.

Trockenkam m er gebracht werden. F ü r die K erne zur G estaltung des äußeren Teiles 
der Form  wird eine Kernbüchse nach Abb. 967 benutzt. U m  das genaue Aneinander
passen der Kerne zu erleichtern, läß t m an sie nicht m it den ganzen Seitenflächen an
einanderstoßen (a b in Abb. 968), sondern m an sieht schmale Steßflächen c d nach 
Abb. 969 und der unteren Skizze in Abb. 968 vor. Die sich nach dem Einlegen der Kerne 
ergebenden H ohlräum e werden m it Form sand ausgefüllt. Neben der schraffierten seit
lichen Aussparung a b c d e f wurde eine solche auch im oberen K ernlager bei g h und
i k vorgesehen.
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Die Kernbüchse wird zunächst ohne Rücksicht auf die Sonderstoßflächen angefertigt, 
da es einfacher ist, diese F lächen nachträglich m ittels der aus Abb. 967 ersichtlichen 
Beilagen zu schaffen. Nach guter Trocknung von Form  und K ernen bietet die Zusam m en
stellung keine Schwierigkeiten. Der R aum  zwischen den K ernen und der Form kasten
wand wird m it Sand vollgestampft, auf die Kerne setzt m an Beschwereisen, bau t dann 
Einguß und Trichter auf und bringt die Form, Abb. 970, zum Abgusse.

C. Schachtdeckel von 5155 mm Durchmesser und 42 t Gewicht.
[L ehrenarbeit1).]

Bei der W ahl des Form verfahrens für einen Schachtdeckel nach Abb. 971 ist 
vor allem die Leistungsfähigkeit der zur Verfügung stehenden Hebezeuge ausschlag
gebend. Das W enden eines 6 x 6 x  2,5 m großen Form kastens, der m it den Schoren 
und dem Form sande ein Gewicht von etwa 150 t  erreichen würde, erfordert einen K ran

von mindestens 200 t  Tragfähigkeit und be
dingt auch m it einem solchen Hebezeuge noch 
erhebliche Betriebsgefahren. Es ist darum  
besser, auf jedes W enden zu verzichten und 
das Stück m it der Außenfläche nach unten 
einzuformen, wobei nur das Gewicht des 
Kerns zu handhaben und die Möglichkeit ge
geben ist, den K ern schon frühzeitig nach 
dem Guß zu lockern. Letzterer Um stand fällt 
bei der hier vorliegenden Schwindung von rund 
90 mm im Durchmesser und 28 mm in der 
Höhe sehr ins Gewicht. Selbstverständlich 
kann nu r Lehrenarbeit in Frage kommen, da 
auch die Formerei m it einem Rahmenmodell 
wesentlich um ständlicher wäre.

Abb. 971. Anordnung des Schachtdeckels mit 
Verankerung.

Man stellt zunächst in einem Form kasten (Abb. 972) oder in einer durch Mauern 
bzw. Eisenwände gesicherten Grube mittels einer Lehre die Form  für das Kernteil 
her, wobei es sich in Anbetracht des hohen Stam pfdrucks empfiehlt, der Sandoberfläehe 
durch Auftragung einer dünnen Schicht von Zementschlämme besondere W iderstands
fähigkeit zu verleihen. Nach mehrtägigem Abbinden der Zementschicht wird der Kern 
unter Verwendung von drei m iteinander entsprechend der fortschreitenden Stam pf arbeit 
durch Schraubenbolzen s ta rr  zu verbindenden gußeisernen Gitterrosten aufgestampft. 
Abb. 973 zeigt den A rbeitstand unm ittelbar nach Einsetzen des obersten Kernrostes, 
während Abb. 974 die allgemeine Anordnung der K em rüstung erkennen läßt. Über den 
Umfang dieser K em arbeit gewinnt m an einigermaßen ein Bild durch die Erwägung, daß 
dazu 11 W agenladungen Sand und  9 t  Eisen für Roste, Sandhaken usw. erforderlich

J) N ach  Stah leisen  1914, S. 1431.



300 Stahlguß.

wurden, daß zu seiner A usarbeitung 20 Fässer Form stifte benötigt w urden und daß er 
ein Gewicht von rund  110 t  erreichte. D er ausgehobene K ern  wird auf zuverlässigen 
U nterlagen abgesetzt, seine Oberfläche durchwegs gestiftet, geschwärzt und  er schließ
lich m it Koksfeuern getrocknet.

Nach dem Losbrechen der Zem entschicht erfolgt das A bdrehen des Kesselmantels,
dessen Oberfläche gleich der
jenigen des Kernteils behan
delt wird, worauf m an Koks
körbe einhängt, um auch 
diesen Teil der Form  gründlich 
zu trocknen. Zur Prüfung der 
sich ergebenden Wandstärke 
wird der K ern  in die völlig ge
reinigte und  fertig gemachte 
U nterteilform  über kleinen 
Lehm ballen eingehängt. Er 
bleibt dabei, ebenso wie beim 
Gusse, an  den über die Form
kastenw ände reichenden Quer
trägern  frei hängen, irgend- 

Abb. 973. Aufstampfen des Kerns. welche K em stü tzen  kommen
nicht zur Verwendung. Stimmt

die Höhe der zusamm engedrückten Lehm ballen m it der erforderlichen W andstärke über
ein, was bei gewissenhafter A rbeit stets der F a ll sein wird, so kan n  die Form  end
gültig zusammengesetzt und gießbereit gem acht werden. Sie bedarf keines sehr großen

Belastungsgewichts, da die der Abb. 974 
zu entnehm ende Verschraubung stark genug 
ist, um  den ganzen Gießdruck aufzunehmen. 
Lediglich der größeren Sicherheit halber 
setzt m an auf die Q uerträger noch Lade
eisen im  Gewichte von etw a 100 t.

Abb. 975 läß t die GießanordnungT[er- 
kennen. Je  ein oberer und  ein unterer 
T richter führen 'd en  flüssigen Stahl zu. 
Diese T rich ter m ünden in gesonderte Gieß-

Abb. 974. Der Kern fertig in der Form aufgestampft. Abb. 975. Anordnung der Steiger und Eingüsse.

tüm pel. Man gießt m it zwei je 35 und 25 t  fassenden Pfannen. Die den unteren  Einguß 
bedienende 35 t-P fanne wird etw a zu 2/3 entleert, worauf auch die den oberen Einguß 
bedienende Pfanne zu gießen beginnt. An der Oberfläche des Flansches sind 12 Füll- 
köpfe von je 375 mm D urchm esser und 1,2 m Höhe vorgesehen. Die Form  wird 12 Tage 
nach dem Abgusse ausgeleert und  in Glühbehandlung genommen. F ü r das Glühverfahren 
w ar in dem einen bekannt gewordenen Ausführungsfalle ein besonderer Glühofen er
forderlich .
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D. Schlackentöpfe.
[Lehrenarbeit ’).]

Zur Formerei der in amerikanischen Stahlwerken in beträchtlichen Mengen verw en
deten großen Schlackenkübel wird folgendes gu t entwickeltes Verfahren angewendet.

Die B ehälter haben bei der Ausführung in Gußeisen eine Tiefe von 2030 mm bei 
einem Flanschdurchmesser von 2670 mm, bei der Ausführung in Stahl 2560 mm Tiefe 
und 2740 mm Durchmesser und wiegen je 8000—9000 kg. Das Form verfahren ist für 
Stahl und für Grauguß fast dasselbe, es muß nur der Oberflächenformstoff dem zu v er
gießenden Metalle entsprechend zusammengesetzt w erden; einige geringe Abweichungen 
bestehen in der Anordnung der Eingüsse und in den Vorkehrungen zur Sicherung u n 
gehemmten Schwindens.

Das Oberteil der Form  (Abb. 976) wird über einem festen Traggerüst aus Masse 
aufgedreht, eine auf einmal aufgetragene 25 mm starke Schicht reicht völlig aus. Das 
Traggerüst besteht aus acht m it zahlreichen Löchern zur Gasabführung, m it Nippeln 
(Warzen) an den Außenseiten zum Festhalten  der Masse und ringsum m it Flanschen

versehenen Seitenplatten A, einer ähnlich 
ausgestatte ten  flachen H aube B und einem 
Abschluß- und Führungsringe C. Die Seiten-

Abb. 976. Traggarüst und Aufdrehvorrichtung Abb. 977. Schnitt durch die gießbereite Form, 
für das Oberteil eines Schlackentopfes.

platten und die H aube bestehen aus Gußeisen, der Abschlußring aus Stahl. Bei starrer 
Verbindung der P la tten  würden die Abgüsse nicht genügend schwinden können, weshalb 
es notwendig war, ein nachgiebiges Mittel zwischenzuschalten. Dieses besteht für 
Grauguß aus 24 mm starken, trockenen Weichholzleisten, die zwischen die P la tten  
geschoben und dort durch die Verbindungschrauben festgehalten werden. W ährend 
des Gusses oder doch unm itte lbar danach beginnen die Leisten zu verbrennen und 
ermöglichen so ein Zusammenschieben der dem Druck des schwindenden Abgusses 
unterworfenen P la tten . F ü r Stahlguß würden sich solche hölzerne Brandleisten nicht 
bewähren, da der Stahl rascher schwindet als sie verbrennen. Man verwendet an 
ihrer Stelle stählerne Keilleisten von 100 mm Breite und einer Verjüngung von 50 auf 
25 mm, die zwischen jedes zweite P la ttenpaar geschoben und unm ittelbar nach dem 
Gießen m it Hilfe eines K ranes möglichst rasch ausgezogen werden.

Mit der flachen H aube B ist ein Spindelstock E dauernd verbunden. Die H andhabung 
der Spindel und der Drehlehre erfolgt in der allgemein üblichen Weise und bedarf keiner 
Erläuterung, doch ist die kleine Führungsrolle F  an  der unteren Lehrenkante beachtens
wert. Das Oberteil wird m ittels eines im Inneren des Traggerüstes aufgestellten Feuer
korbes oder kleinen Ofens getrocknet.

F ast noch einfacher als die Formerei des Oberteiles gestaltet sich die Arbeit am 
Unterteil. Man dreh t es unm ittelbar in der entsprechend ausgemauerten Gießgrube

N ach  Stah leisen  1918, S. 1216.
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(Abb. 977) aus, auf deren Grund eine große eiserne P la tte  K  m it dem Spindelsitz H 
angeordnet ist. Das untere Spindelende wird also stets unverrückbar genau in  der Mitte 
der Grube geführt, während das obere Ende in einem m it den B auteilen der Gießhalle 
verbundenen Lager H a lt und  Stütze findet. Beim Aufdrehen der etw a 50 m m  starken 
Masseschicht sind Aussparungen für etliche K erne vorzusehen, die bestim m t sind, einigen 
Ansätzen am Mantel der Abgüsse Form  zu geben. Auch das Oberteil wird m it einem 
Feuerkorb getrocknet, beide Teile werden leicht über N acht trocken.

E in  U nterschied besteht bei der Form erei für Grau- und Stahlguß in der Anordnung 
der Eingüsse. F ü r Graugüsse wird nur eine Eingußreihe 300 m m  über dem Formboden 
vorgesehen, während m an für Stahlgüsse eine zweite E ingußreihe 300 mm oberhalb 
der ersten anordnet.

Abb. 978. Ruderrahmen. Abb. 979. Bett für den Abb. 980. Herstellung der
Ruderrahmen. Schaftform.

Nach dem W enden des Oberteils über einem etw a 1200 m m  hohen, zur Verhütung 
des Feuchtwerdens der Form  m it Säcken bedeckten H aufen von losem Form sand setzt 
m an es auf das U nterteil und verklam m ert beide Teile. D azu dient ein stählernes acht
armiges Spannkreuz G (Abb. 977) von 4500 mm Durchm esser m it 300 x  50 mm starken 
Armen. Ü ber das Ende eines jeden Armes läß t sich eine zugleich den Schlußring des Unter
teiles unterfassende K lam m er J  schieben und m it einem Keile festspannen. Man erreicht so 
eine durchaus zuverlässige Sicherung, erübrigt das Beschweren und  h a t zugleich den 
schwerwiegenden Vorteil, die Form  alsbald nach dem Gießen lockern zu können. Man 
braucht nur die Keile auszuschlagen, die K lam m ern abzustreifen und  den Spannstern 
abzuheben, um  zu den Verbindungschrauben der T raggerüstplatten  zu gelangen. Grau
gußstücke werden nach Lösung des Verbandes sich selbst überlassen; in 1 bis höchstens 
2 Stunden verbrennen die hölzernen Keile, womit jede erforderliche Schwindungsmög
lichkeit gewährleistet ist. Bei Stahlgüssen m uß das H auptaugenm erk auf möglichst rasche 
Lösung der Stahlkeile zwischen den P la tte n  gelegt werden, worauf m an das Traggerüst 
durch abwechselndes Anziehen an  den Bügeln D des Abschlußringes C (Abb. 976) lockert 
und schließlich ganz aushebt. M an verm ag ohne Schwierigkeit, gleichviel ob es sich um 
Graueisen- oder um  Stahlgüsse handelt, jeden zweiten Tag ein Stück abzuliefern.
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Abs/re/f-Sc/m i/one

E . Ruderrahmen1).
(Ziehlehrenarbeit.)

Die Formerei eines großen Steuerruders nach Abb. 978 verläuft in ganz ähnlicher 
Weise, wie diejenige eines H interstevens (S. 113). Wie beim H intersteven wird ein B ett

abgestrichen, diesmal aber in der Breite um  150—200 mm 
aus der Wage geformt. Das Schräglegen h a t den Zweck, 
die Ruderrahm enarm e tiefliegend zu formen, dam it beim 
Gießen die Arme schneller vollaufen als der Schaft. Aus 
Abb. 979 ist die Lage des Bettes sowie der Aufriß für den 
R uderrahm en ersichtlich. Wie die Abb. 980 zeigt, be
g innt die Arbeit m it der Herstellung der Schaftform. 
D a die Ruderrahm ennocken nach Modellen eingeformt

/v.-
Masses'/e/he ■% 

-§5

Abb. 981. Herstellung der 
Ruderarmform.

fföer’Jiasfe/7 -S c/raö/

Abb. 982. Oberer 
Flanschenkopf.

ffd e r/e a s fe rr-S c /ja ö /

¿//7ferA c/sfe/7-S c'//aM

Abb. 983. Unterer 
Flanschenkopf.

994. Das fertige 
Sandmodell.

Abb. 989—993. Herstellung der Abb.
Armformen unterhalb 

Rahmenmitte.

^  Z rm esm ?
'' a/7ff e/eff/e/7 A lasses/rez/err

zfl:J ä s /re /f-Sc/zaM~zrZ.

ß //d ü n g  d e s  S and/77ode//s 
ß r  c/e/7 ¿/öee/t-as/e/7

Abb. 984—988. Herstellung der 
Armformen oberhalb 

Rahmenmitte.

1) N ach  L. T r e u h e i t ,  Stah leisen  1909, S. 902/905.
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werden, so sind an den Stellen, wo sie eingeformt werden sollen, entsprechende 
Aussparungen vorzusehen. Diese Arbeit wiederholt sich, wie die Abb. 981 erkennen läßt, 
an  jeder Anschlußstelle eines Ruderarm es. Zur G estaltung des Schaftes dienen Steine 
aus Formmasse. Die Form gebung der zu den R uder arm en auslaufenden Köpfe ist den 
Abb. 982 und 983 zu entnehmen. F ü r die verschiedenen Flanschen des Schaftes verwendet 
m an wiederum Holzmodelle. D a das B ett stets die M itte der zu formenden Stärke des 
Ruderrahm ens bildet, werden zunächst diejenigen Arme hergestellt, welche oberhalb 
der R ahm enm itte liegen. Die Abb. 984—988 lassen den Verlauf dieser A rbeiten erkennen. 
Mit Hilfe einer Lehre a und einer Leiste b werden die geraden Armflächen gestaltet. 
Danach träg t m an außerhalb der Aufrisse der Arme Massestreifen auf und  stellt unter 
Zuhilfenahme einer Abstreiflehre f und von Profilbrettern  c und  d die Arm stärke her. 
Die Form en werden leicht angetrocknet, worauf m an durch E infüllen von frischen Sand 
das Modell zum Aufstampfen des Oberteiles bildet. Die A usführung der unterhalb 
R ahm enm itte liegenden Ruderarm e erfolgt in ähnlicher Weise, sie ist den Abb. 989—993 
zu entnehmen. Nach Einform ung säm tlicher R uderrahm enarm e und  Herstellung ihres 
Sandmodells werden die Nocken und Flanschen nach Holzmodellen eingeformt. Der 
noch hohle Schaft wird zwecks Gewinnung des Modells m it grünem  Form sand gefüllt, 
worauf ein Oberteil aufgebracht und in üblicher Weise aufgestam pft wird. Die Abb. 994 
zeigt das fertige Sandmodell.

F. Glockenguß.
(Lehrenarbeit.)

Ungefähr um  die M itte des vergangenen Jah rh u n d erts  erstand  den Bronze- und Grau
gußglocken ein m ächtig vorw ärts drängender W ettbew erber in der Stahlgußglocke. 
Damals gelang es J a k o b  M a y e r ,  dem verdienstvollen G ründer des Bochumer Vereins, 
große Glocken aus Stahlguß in vorbildlicher Güte herzustellen. Seine Glocken erregten 
bereits auf der Pariser W eltausstellung im Jah re  1855 solches Aufsehen, daß ein eigener 
Ausschuß eingesetzt wurde, um  zu untersuchen, ob sie tatsächlich  aus S tahl und nicht 
etwa aus Gußeisen bestanden. Die angestellte U ntersuchung führte  zur Verleihung 
der goldenen Medaille an  den Bochum er Verein. Spätere Versuche ergaben die Unmög
lichkeit, diese Glocken durch menschliche K ra ft m it schweren Schmiedehämmern zu 
zertrüm m ern *).

Seither wurden, sowohl nach den Bochum er Paten ten , wie später ohne dieselben, 
Stahlgußglocken in verhältnism äßig großer Menge hergestellt, ih r Ton stetig verfeinert 
und demjenigen bester Bronzeglocken im mer m ehr angepaßt. In  jüngster Zeit hat sich 
auf diesem Gebiete insbesondere auch das Stahlwerk T o r g a u  der Linke-Hofmann- 
Lauchhammer-A. G. hervorgetan.

Nach dem ursprünglichen Form verfahren wurde zunächst eine Grube ausgehoben 
und auf ihrem Grunde ein hölzerner, später ein eiserner R ost hergerichtet, auf dem man 
den Spindelstock zum Aufdrehen des in  Lehm  auszuführenden Kernes unterbrachte. 
Der K örper des K erns bestand  aus Ziegeln. Nach dem Abdrehen einer Grundschicht 
trocknete m an sie m it Holzkohlenfeuer, in jüngerer Zeit wohl auch m it eingehängten 
Kokskörben, trug  dann eine zweite, aus einem Sand- und  Lehmgemisch bestehende 
Schicht auf, deren Form  m it der äußeren G estalt der Glocke übereinstim m te. Etwaige 
Inschriften und Verzierungen wurden in W achs ausgeführt und  sorgfältig an  den Kern 
geheftet. Danach konnte auf einem eisernen Ringe der M antel (das Oberteil) aufgemauert 
werden, dessen Innenw and aus Lehm  bestand, der je nach U m ständen  durch Sandbei
mengungen gemagert wurde. N ach gründlicher, ziemlich lange Zeit in Anspruch nehmender 
Trocknung des Mantels von außen wurde er abgehoben, von innen m it Holzkohlenfeuer 
nachgetrocknet und m it einer Holzkohlen-Lehmschwärze angestrichen. N ach Entfer
nung der zweiten Lehmschicht, des Hemdes, vom K ern konnte auch dieser fertig gemacht 
und die Form  zum Gusse zusam m engesetzt werden. Die gesamte Form  wurde dann

N ach Gieß.-Zg. 1925, S. 350.
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eingestampft und beschw ertx). Dieses Form verfahren ist in seinen Grundlagen bis 
heute dasselbe geblieben, h a t aber doch in seinen Einzelheiten recht bemerkenswerte 
Vervollkommnungen erfahren. Da neuzeitliche Stahlgießereien über ausreichende H ebe
zeuge verfügen, ist m an nicht m ehr darauf angewiesen, in engen Gießgruben zu arbeiten.

Abb. 995. Kerneisen und Formkasten 
zum Glockenguß.

Abb. 996a. Glockenkern mit stark 
abgesetztem Rand.

Abb. 997. 
Zusammensetzen 

einer Glockenform.
Abb. 998. Gießfertige, eingestampfte 

Glockenform.

Man kann die Form  auf H üttensohle anfertigen und sie erst zum Gusse in die Gießgrube 
absetzen. Die Form en sowohl für den K ern wie für den Mantel werden häufig 
aufgemauert — bei größten Glocken ist dieses Verfahren auch heute noch die Regel —,

in vielen Fällen aber auf glockenförmige, guß
eiserne, zwecks Entlüftung reichlich durch
lochte Kerneisen aufgezogen. Die Abb. 995 
läßt links ein auf drei S tützen abgesetztes

Abb. 1000. Anordnung des Eingusses und der 
Entlüftung einer Form.

Abb. 1001. Aus mehreren Teilen zusammengesetzter 
Glockenformkasten.

Kerneisen, in der Mitte einen fertig abgedrehten K ern und rechts das Trageisen, bzw. 
den mit Drehzapfen versehenen Form kasten für das Oberteil erkennen. Auf das K ern 
eisen werden 2—4 Lehmschichten auf getragen, deren jede vor dem Auf bringen der nächsten 
gründlich getrocknet werden muß, was noch vielfach m it Holzkohlenfeuer geschieht.

*) Die Arbeit mit einem Wachshemd, die für Bronzeglocken noch immer gebräuchlich ist, kam 
für Stahlgußglocken schon nicht mehr in Frage.

Geiger, Handbuch I I .  2. Aufl. 20

Abb. 996. Glockenkern mit wenig 
abgesetztem Rand.
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Nach dem Trocknen wird die Form  geschwärzt, etwaige Inschriften  werden in die getrock
nete Fläche eingeschnitten oder auch in Form  besonders angefertigter K erne in Ausschnitte 
derselben eingesetzt.

Das Oberteil wird in um gekehrter Lage, d. h. m it nach oben gerichtetem , weitem 
Ende des um  etwa 150 m m  größer als die Glocke bemessenen Form kastens gleich dem 
U nterteil in mehreren Lehm schichten aufgedreht, wobei die Drehspindel im  Kopf des 
Form kastens und in einem über die offene Seite gespannten Querbalken, besser aber in 
einem W andbalken H a lt und Stütze findet. Die Übereinstim m ung zwischen Kern- 
und M antel-(Ober-)teil wird durch einen an beiden Teilen gleichmäßig abgedrehten Ring 
gewährleistet, den die Abb. 996 und 996 a in zwei verschiedenen Ausführungen erkennen 
lassen.

Das Zusammenstellen der Form  ist e in fach ; m an heb t das Oberteil an seinen Dreh
zapfen m it Hilfe eines K ranen  hoch, wendet und senkt es vorsichtig auf den K ern (Abb. 997).

Abb. 1002. Blick in eine amerikanische Glockengießerei.

Je  nach Größe der Form  verklam m ert m an den Kernflansch und das Oberteil m it vier 
bis acht Klam m ern, verk itte t die Fuge mit  Lehm  und  s tam pft die Form  je nach ihrer 
Größe mehr oder weniger tief im Boden oder in einem runden R ahm en gu t ein. Größere 
Glocken, etwa im Gewichte von 1200 kg aufwärts, pflegt m an vollkommen in eine Grube 
zu setzen und sie vollständig einzustam pfen (Abb. 998). Man ordnet dann  eine Rinne 
an, in die der Stahl m ittels einer Stopfenpfanne oder einer K ipppfanne (Abb. 999) 
gegossen wird.

Der Guß erfolgt stets von oben m ittels eines aufgesetzten Gießkästchens (Abb. 1000), 
durch das auch die verdrängte L uft entweicht. Zur größeren Sicherheit stam pft man 
in das Gießkästchen sowohl für den Einguß als auch für den Luftabzug (die Windpfeife) 
gebrannte Ton- oder Lehmrohre ein. In  deutschen Glockengießereien ist es vielfach 
üblich, rechts und links vom  Eingusse starke Steiger anzuordnen.

Kleinere Oberteil-(M antel-)Formkasten fertigt m an in einem Stücke, größere Kasten 
werden, um  der Bruchgefahr zu begegnen, nach Abb. 1001 aus m ehreren Stücken 
zusammengesetzt. Abb. 1002 gew ährt einen Blick in eine neuzeitliche Glockengießerei 
und läß t zugleich eine Anzahl von K ernen und Formober-(M antel-)teilen in verschiedenen 
Ausführungszuständen erkennen.
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G. Großg'uß aus (1er Kleinbessemerei1).
Es ist in Kleinbessemer Stahlgießereien vielfach üblich, Stücke zu gießen, für die 

der Stahl von m ehreren H itzen zusammengezogen werden muß. W enn das häufiger 
oder gar regelmäßig der Fall ist, so wird es 
erforderlich, Mischer, bzw. Sammelgefäße zu 
verwenden. Abb. 1003 zeigt zwei solcher 
Mischer einer oberitalienischen Kleinbesse
merei von 15 und 20 t  Fassungsraum . Die 
Erfahrung h a t gelehrt, daß m it der Menge 
des aufgespeicherten Stahls auch die Zeit 
wächst, die der S tahl im Mischer zubringen 
kann, ohne Gefahr zu laufen, daß seine D ünn 
flüssigkeit zu große Einbuße erleidet. Die 
zulässige Abnahme der Tem peratur kann  
durch E intauchen eines 12 m m  starken Eisen
stabes festgestellt werden. Je  nach der Zeit, 
die erforderlich ist, um  den Stab im Bade 
aufzulösen, wird auf dessen Tem peratur ge-

k------------ —  - 7950 ------------------ —s-t
Abb. 1004. 30 t schweres Gußstück aus Bessemerstahl.

schlossen. Je  nach der W and
stärke und der Größe des 
abzugießenden Stückes gilt 
eine Abschmelzzeit von 15 bis 
25 Minuten als M aßstab für 
die bestgeeignete Gießwärme.

Mit diesen Behelfen wird 
es möglich, Stücke von 30 t  
Fertiggewicht nach Abb. 1005 
durchaus befriedigend abzu
gießen. Abb. 1004 läßt die 
Anordnung des Eingusses er
kennen : schräg geneigte Lage,
Guß von un ten  auf einen 
langen Lauf, von dem aus 
acht k rä ftige , in gleichen 
Abständen verteilte An
schnitte die Verbindung mit 
der Form  hersteilen. Am 
oberen Ende der Form  sind vier mächtige Füllköpfe vorgesehen, deren Beseitigung, 
gleich derjenigen der Angüsse mittels autogenen Schneidapparates erfolgt.

J) N ach  Genie Civil. 1914, S. 498/503; s. auch Stahleisen 1914, S. 1766.

2 0 *

Abb. 1005. Das Gußstück nach dem Putzen
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Die Verwendung eines Sammlers in Kleinbessemereien kann  aber nur dann von 
wirtschaftlichem Vorteil sein, wenn große Stahlgießereien in der Gegend fehlen und ab 
und zu Stücke zu bewältigen sind, die über die gewöhnliche Leistungsfähigkeit hinaus
gehen.

H. Ankerketten.
(K ernform erei1)).

Als es m it Hilfe des Elektro-Ofens gelungen war, einen S tahl herzustellen, der mit
0,3 °/0 Kohlenstoff und höchstens 0,04 °/0 Schwefel und  Phosphor gegenüber bestem 
Siemens-M artinstahl eine Erhöhung der E lastizitätsgrenze um  225 %  und des Stoß
widerstandes um  100%  auswies, w ar die Möglichkeit gegeben, höchst beanspruchte 
schwere K etten  s ta t t  auf Grund der bisherigen, kostspieligen Schweiß- und  Schmiede
verfahren durch Gießen herzustellen. H eute werden in großem Umfange und  im regel
mäßigen Betriebe wirtschaftlich wie technisch durchaus befriedigende, hoch beanspruchte 
gegossene K etten  erzeugt. In  der H auptsache kom m en zwei Ausführungsverfahren in 
B etracht. Nach dem einen, dem „unterbrochenen“ Verfahren wird eine entsprechende

Anzahl von Kettengliedern 
einzeln angefertigt und 
danach durch Verbindungs
glieder zur K ette  vereinigt, 
w ährend nach dem anderen 
Verfahren, der sog. „un
unterbrochenen Formerei“, 
die ganze K ette  auf ein
m al eingeformt und Glied 
um  Glied nacheinander ab
gegossen wird. Das zweite 
Verfahren liefert gleich
mäßigere Ergebnisse, da 
säm tliche Glieder aus Eisen 
einer Schmelzung gegossen 
werden, wogegen bei nach 
dem  ersten Verfahren her
gestellten K e tten  die Glie
der abwechselnd aus Stahl 
von zwei verschiedenen 
Schmelzungen bestehen. 
D a aber das unterbrochene 

Verfahren beträchtlich billiger ist und bei gewissenhaftem Betriebe die Unterschiede 
in der Güte beider Schmelzungen nu r sehr wenig belangreich gehalten werden können, 
und m an es weiter in der H and  hat, die K e tten  durch das dem Guß folgende Gliih- 
verfahren weitgehend zu vergüten, h a t dieses Verfahren im  allgemeinen den Sieg da
vongetragen. Die eine H älfte der Glieder kan n  dabei von ungeübten Arbeitern auf 
Form m aschinen als Massenware hergestellt werden, so daß nur fü r die zweite Hälfte 
die teuere Arbeit besonders geschulter und geschickter Form er erforderlich wird.

Die Abb. 1006—1009 veranschaulichen das u n u n t e r b r o c h e n e  V e r f a h r e n .  Die 
Form  jedes einzelnen Gliedes, bzw. je zweier Gliedhälften wird in. einer Kernbüchse 
nach Abb. 1006 und 1007 hergestellt. Die Büchse besteht aus einem zerlegbaren 
Gehäuse m it dem in D übeln lose gefü h rten , der Länge nach in zwei Hälften 
geteilten Gliedmodell, das zur Erm öglichung des aus dem Sandebringens noch 
weiter in die Teile b : und b2 zerfällt, den Einlagen c und  d zur G estaltung der 
Stirnflächen der aneinander zu reihenden Kerne, dem P lä ttchen  e und  der ihm

Abb. 1006.

Abb. 1009.
Abb. 1006—1009. Ununterbrochenes Verfahren zur Herstellung von 

Stahlgußketten.

!) N ach  G ieß.-Zg. 1919, S. 132.
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entsprechenden Vertiefung f zur gegenseitigen Führung der eine Form  bildenden zwei 
Kernhälften und den Klötzen g und h zur Gestaltung der Eingüsse für die eine Reihe 
von Kettengliedern. Das Ausbringen der quergeteilten Modelle bx, b2 aus dem Sande ist 
der Abb. 1008 zu entnehmen. Das längsgespaltene Modell a kom m t zugleich m it dem 
Kern aus der gewendeten Büchse und wird dann einfach vom K ern weggehoben. Ebenso 
werden die Einlagen c und d  von H and vom K ern abgezogen. Abb. 1009 zeigt eine 
fertige K ernhälfte; zwei solcher halben Kerne bilden eine Form. Das Zusammensetzen 
der Kerne für ein längeres K ettenstück erfordert große Sorgfalt, da N ähte möglichst zu 
verhüten sind, und m an 
zugleich Sorge zu tragen 
hat, daß während des 
Gusses kein Eisen von 
einer Form in die andere 
dringt.

Bei d e m ,,u n t e r b r o 
c he n e n  F o r m v e r f a h 
r e n“ bestehen Ober- und 
Unterteil aus je zwei 
durch wagerechte Tei
lung entstandenen H älf
ten I und I I  (Abb. 1012 
und 1013). Die A rt der 
Teilung von Modell und 
Form ist der Abb. 1011 
zu entnehmen. Nachdem  
Auf stampfen des au f
klappbaren Kernkastens 
(Abb. 1010 zeigt seine 
Bauart) wird das E in 
gußmodell a ausgehoben, die obere H älfte der Form  abgehoben, das Kettengliedmodell 
aus dem Sand gezogen, die abgehobene Form hälfte wieder aufgesetzt, gewendet und 
der Rest des Modells zugleich m it dem Bodenbrett abgehoben, so daß sich schließlich 
eine halbe Form  nach Abb. 1012 ergibt. Die Marken a und b dienen zur Sicherung ge
nauen Übereinstimmens der beiden zusammengehörigen Kernstücke. Abb. 1013 zeigt drei 
aneinander gereihte untere K ernteile m it eingelegten abgegossenen Kettengliedern. 
Nach Auflegung und Beschwerung der zugehörigen Oberteile werden die Verbindungs
glieder durch die Eingüsse c, d, e abgegossen.

Die fertig geputzten K etten  werden schließlich einem Vergütungsverfahren un ter
worfen, indem m an sie langsam durch einen Glühofen zieht, wobei sie eine genau vor
geschriebene Erhitzung erfahren. Beim A ustritt aus dem Ofen tauchen sie in einen Behälter 
mit kaltem  Wasser, um  danach nochmals langsam in einem zweiten Glühofen angewärmt 
zu werden, worauf m an sie in freier L uft abkühlen läßt.

J. Amerikanischer Stahl-Kleingnß.
(Formmaschinen-Arbeit.)

Seit etwa zwei Jahrzehnten  findet in Amerika ein Erzeugnis der Kleinbessemerei 
weitgehende Verwendung, das auf Grund seiner chemischen Zusammensetzung als eine 
eigene A rt von Stahlguß gelten kann. Es en thält 0,25—0,33°/0 geb. Kohlenstoff, weder 
Graphit noch Temperkohle, 0,5—0,75°/0 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 H auptunterschied gegenüber gewöhn
lichem Stahlguß, das Fehlen von Temperkohle gegenüber Temperguß, der niedrige Kohlen
stoff- und Siliziumgehalt sowie der geringe Gesamtgehalt an Frem dstoffen den kenn
zeichnenden Unterschied gegenüber Grauguß. — Dieser Stahl erreicht eine Durchschnitts-
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Zugfestigkeit von 49,5 kg/qm m, eine E lastizitätsgrenze von 30,0 kg/qm m , im 50 mm langen 
Stabe eine Dehnung von 33,5% , eine Querschnittsm inderung von 53%  und ein Elastizi
tätsverhältn is von gut 60% . Das Verfahren wird im großen ausgeübt. Die Reading 
Steel Castings Co. in Reading, V. St. v. A. erzeugt danach m it vier K leinbirnen monat
lich 600 t  gute Guß waren im durchschnittlichen Einzelgewichte von 15 kg.

Die Form en werden auf Form platten  zum  geringen Teile von H and, zum  größten 
auf Formmaschinen, nach beiden A rbeitsarten in Abschlagform kasten hergestellt. Man 
setzt sie auf Gestelle ab, auf denen sie m ittels einer H ängebahn in die Trockenkammern 
gelangen, um  dort scharf getrocknet zu werden. D as Abgießen erfolgt unm itte lbar vor 
den Trockenkammern, wo die K asten  reihenweise in Sand eingebettet werden. Größere 
Formen führt m an auf einer Rüttelform m aschine aus.

Größter W ert wird auf gründlichstes Ausglühen der W are gelegt, das in ölgefeuerten 
Öfen vollzogen wird. Die Gründlichkeit der Nachbehandlung in der Glüherei und in der 
Gußputzerei erhellt aus der Tatsache, daß die Glüh- und  Putzerlöhne einen höheren 
Lohnaufwand erfordern als das Gießen und Form en *).

K. Dünnwandiger Stahlguß2).
(Modellformerei.)

Mittels Kernen ausgehöhlte Abgüsse können bis auf W andstärken  von 10 mm 
herab in Trockenguß un ter Verwendung von Siem ens-M artinstahl hergestellt werden.

Bei noch schwächeren W andstärken muß 
m an zum  N aßguß übergehen, der in
folge Nachgiebigkeit der Formmasse das 
Reißen der Abgüsse verhindert und zu
gleich den Vorteil geringerer Former
löhne bietet. Auf Verwendung des 
Siemens - M artineisens muß aber ver
zichtet und  dafür in einer Kleinhirne 
erzeugter Bessem erstahl verwendet wer
den, der infolge seiner wesentlich höheren 
W ärm e ein gutes Auslaufen geringster 
W andstärken ermöglicht. Abb. 1014 zeigt 
ein großes doppelwandiges Ventilgehäuse 
m it einer W andstärke von 13 mm. Es 

kann noch m it Siemens-M artinstahl gegossen und für Trockenguß eingeformt werden. E r
heblich größere Schwierigkeit als die Ausführung der Form  bietet die Herstellung der

Abb. 1014. Doppelwandiges Stahlguß-Ventilgehäuse 
von 13 mm Wandstärke.

Abb. 1015. Doppelwandiges Temperguß-Ventilgehäuse 
von 7 und 8 mm Wandstärke.

Abb. 1016. Kettenspanner für Lastkraftwagen aus 
Stahlguß von 5 mm Wandstärke.

Kerne, besonders derjenigen der größeren Hohlräume. Ihre Form m asse muß so be
schaffen sein, daß sie sich aus dem abgegossenen Stücke durch einfaches Abklopfen

1) Nähere Angaben über diese Gußart und ihre Herstellung sind in „Iron A ge“ 1915, S. 672 
u. f. zu finden.

2) Nach K r u p p sch e  Monatshefte 1921, April, S. 69.
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der Außenwand entfernen läßt. Anderseits müssen die Kerne trocken und fest genug 
sein, um  dem Auftrieb genügend W iderstand zu bieten und den Stahl ruhig hoch
steigen zu lassen. Das Kerngerippe besteht nur aus D rah t von 4 —5 mm Durchmesser, 
sonst hä tte  seine E ntfernung schier unüberwindliche Schwierigkeiten geboten. Man muß 
sich zu künstlichen K ernbindern entschließen und die L uft m it W achsschnüren ab- 
führen. Das Einlegen der Schnüre und die genau maßliche Ausführung der Kerne er
fordern genaueste Arbeit, da nach dem Einlegen des M antelkerns ein Nachprüfen der 
Wandstärken fast unmöglich ist.

Abb. 1015 stellt ein dem vorstehend erörterten ähnliches Gehäuse dar, dessen W and
stärken aber nur 8 bzw. 7 m m  betragen. Es m uß in Temperguß hergestellt werden, ver
trägt aber noch eine getrocknete Form. Abb. 1016 zeigt einen K ettenspanner für 
Lastkraftwagen, dessen W andstärke fast durchwegs nur 5 mm beträgt. Das Stück 
wurde nur m it Bessemerstahl in Naßguß hergestellt. Sein Fertiggewicht beträgt 38 kg.

L. Manganstahlguß1).
(Verschiedene Formverfahren.)

Manganstahl schwindet beim E rstarren  beträchtlich stärker (2,5°/0) als gewöhnlicher 
Stahlguß (2°/0) und wird dabei zugleich glashart und sp rö d e2). Diese Eigenschaften 
erschweren das gute Gelingen der Güsse recht beträchtlich und erfordern eine Reihe 
besonderer Vorsichtsmaßregeln. Schon beim Entw urf der Modelle ist auf sie besondere 
Rücksicht zu nehmen. Schroffe Querschnittsübergänge, scharfe Ecken und K anten  
müssen unbedingt vermieden werden; sie würden stets Ausgangstellen von Rissen abgeben. 
Man ist auch viel häufiger als bei gewöhnlichen Stahlgüssen gezwungen, schwache Stellen 
und Übergänge am  Modell zu verstärken und das Zu
viel später durch Bearbeitung der Abgüsse zu entfernen.

Die Art und Größe der herzustellenden Abgüsse 
hängt, abgesehen von den W iderständen, die sich dem 
regelmäßigen Schwinden entgegensetzen, hauptsächlich 
von ihrer W andstärke ab. Diese darf in Hinsicht auf 
die Glüh Wirkung, die unbedingt bis ins Innerste eines 
jeden Querschnittes dringen muß, ein gewisses Maß 
nicht überschritten. Man stellte hauptsächlich aus 
diesem Grunde ursprünglich nur Abgüsse m it geringen 
Wandstärken her, ist aber auf Grund andauernder Ver
suche und U ntersuchungen heute schon dahin gelangt,
Stücke mit  W andstärken von 125 mm sicher erzeugen 
zu können. Abgüsse von größeren W andstärken müssen 
bis auf dieses Maß ausgekem t werden. Dadurch werden 
nicht nur bedenkliche Spannungen verhütet, sondern 
es wird zugleich das Gewicht der Abgüsse verringert, 
was insbesondere bei bewegten Maschinenteilen nicht zu unterschätzen ist.

Die F o r m e n  werden in Naß- und in Trockensand durch H andarbeit und mittels 
Formmaschinen »hergestellt. Manchmal wird es auch möglich, Form en vollständig aus 
Kernen zusammenzusetzen. Ein kennzeichnendes Beispiel des letztgenannten Verfahrens 
bietet die Formerei größerer Förderwerksflügel nach Abb. 1017. Die Form  bleibt völlig 
kastenlos und besteht nur aus drei Kernen, je einem Ober- und Unterteilkerne und einem 
zylindrischen, die N abe bildenden, lotrecht in die beiden H auptkerne einzuschiebenden 
Hilfskern. Nach dem Zusammensetzen einer Reihe von Formen belegt m an sie m it zwei 
langen Schienen, die an  beiden Enden auf festen U nterlagen ruhen und durch Klam m ern 
mit zwei anderen unterhalb der Kernformen angeordneten Schienen verbunden werden. 
Der Druck auf die Form en wird durch Keile hergestellt, die zwischen Form  und obere 
Schienen geschoben werden — Abb. 1018 läß t eine Einrichtung zur Formerei von langen

Abb. 1017. Ausschließlich aus Kernen 
bestehende Form für Manganstahl- 

Förderwerksflügel.

1) N ach  Stah leisen  1924, S. 1779. 2) Vgl. B d . 1, S. 244.
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Schienen-Weichenteilen erkennen. Die U nterteile dieser trocken zum Abgusse gelangenden 
Form en werden auf einer Rüttelm aschine m it Umlegevorrichtung, die Oberteile auf 
einer g latten  Rüttelm aschine hergestellt. Bemerkenswert sind die leistungsfähige drei
geteilte Sandzuführung und der m it eigenartigen Sandleisten versehene Oberteilform
kasten im Vordergründe der Abbildung.

Die zu verwendende Formmasse m uß, abgesehen von der hohen Wärmebeanspruchung, 
auch den sehr gefährlichen chemischen Beanspruchungen durch den M anganstahl gewachsen 
sein. Am besten eignen sich gute Scham otte-G raphitm ischungen, z. B. 20 Teile beste 
gebrannte Schamotte, 8 Teile Rohton, 4 Teile bester G raphit, 3 Teile gemahlener Koks,
2 Teile Silbersand oder 6 Teile gebrannte Scham otte, 1 Teil Rohton, 1 Teil Koks, 2 Teile 
von Schlacke gründlich gereinigtes Tiegelmehl, auch eine Mischung aus 1 Schiebkarre 
Silbersand, 1/2 Eim er R ohton und 2—3 1 Melasse h a t  sich gu t bew ährt. Zur Schamotte- 
Graphitmasse verwendet m an eine Schlichte aus 2 Teilen gesiebtem Schamottemehl, 
1 Teil R ohton und 2 Teilen bestem G raphit, zur zweiten Masse eine Schlichte aus scharf

gebranntem  und feinst gemahlenem 
Magnesit, die m it Melasse oder Quelline 
angerührt und  nicht zu dünn aufge
tragen wird.

J e  nach der W andstärke des Ab
gusses wird die Masse 2 —3 cm stark am 
Modell aufgetragen und  dann  mit ge
brauchtem  Form sand hinterstampft. 
Form en aus Scham otte - Graphitmasse 
sind so scharf zu trocknen, daß sie schließ
lich einen leichten weißen Überzug er
langen, die zweite Masse dagegen ver
trä g t  gleich der angegebenen Sand
mischung nur die. auch bei Grauguß üb
liche Trocknung. Der erste Schlichte
auftrag  erfolgt auf die noch nasse Form, 
ein zweiter Auftrag wird auf die bereits 
getrocknete Form  gem acht, solange sie 
noch warm  genug ist, um  von selbst 

genügend nachzutrocknen. Nachschlichten auf bereits erkaltete Form en bewirkt infolge 
der beim Gusse entweichenden W asserdämpfe Schülpen, w ährend das Schlichten auf 
noch allzu heiße Form en zu A bblätterungen der K ruste  führt.

Große Stücke werden unm itte lbar aus der M ischpfanne g e g o s s e n ,  kleinere Stücke 
aus K ran- oder aus Gabelpfannen. F ü r Stücke von m ehr als 3 t  Gewicht sammelt man 
den Stahl mehrerer Hitzen, was bei der kurzen Frischzeit keinen Schwierigkeiten begegnet. 
Der Guß erfolgt ausnahmslos über die Schnauze am  oberen P fannenrande; Gießen mittels 
Stopfen ist vollständig ausgeschlossen. Vor dem Gusse m uß gründlich abgeschlackt 
werden. Die im Mischer abgeschiedene basische Schlacke ist sehr dünnflüssig und in diesem 
Zustande kaum  gründlich genug zu entfernen. Sie läß t sich aber durch Zusatz von getrock
netem  Form sand verdicken, worauf sie von der etwas geneigten P fa n n ^  leicht abgezogen 
werden kann. S treut m an dann  noch etwas Sand auf das S tahlbad, so läß t sich neu 
auftauchende Schlacke beim Gießen m it dem K ram pstocke leicht abwehren.

Eingüsse, Trichter und Füllköpfe werden möglichst noch in der Form  unm ittelbar 
nach dem E rstarren  des Stahles m ittels Vorschlaghammers abgebrochen. Teile, die sich 
auf diese Weise nicht ohne Gefahr für den Abguß abschlagen lassen, müssen mit- autogenem 
Brenner abgeschnitten werden, was aber doch nur ziemlich selten notwendig wird. Stücke, 
die noch rotglühend der Form  entnom m en werden können, gelangen u nm itte lbar in eine 
Glühkammer; kleinere und sperrige Teile, die in der Zwischenzeit zu rasch abkiihlen 
würden oder die, in der Form  belassen, Gefahr liefen, im Sande anzubrennen, werden 
in Zwischenöfen oder in Ausgleichgruben gegeben, woselbst sie langsam  im d gleichmäßig 
bis auf etwa 100° abkühlen können. Von den so abgekühlten Abgüssen werden noch
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anhaftende Eingüsse und Trichter abgeschlagen, Kerne ausgeräum t und der anhaftende 
Formsand grob beseitigt. Jede M anganstahlgießerei bedarf zweier Gußputzereien 
eine für den noch ungeglühten und eine zweite für den bereits geglühten und 
abgeschreckten Guß.

Die Glühkammern werden auf 1000—1060° erwärm t und die Abgüsse so lange in 
der Kamm er belassen, bis sie bis ins Innerste des stärksten Querschnittes gleichmäßig die 
angegebene W ärme angenommen haben. Auf zuverlässig gleichmäßige W ärm ehaltung 
kommt viel an, weshalb m an schon manchen Ortes zu elektrisch geheizten K am m ern 
übergegangen ist, die dieser Anforderung am  besten entsprechen.

Nach ausreichender Glühdauer gelangen die Abgüsse in m it Wasser gefüllte Abschreck
wannen. Zur Erprobung der bestgeeigneten W ärme des Abschreckwassers warden Ver
suche bei W ärm egraden von 100° bis herab nahezu zum Gefrierpunkte angestellt, wobei 
eine Wasserwärme von etwa 16° die besten Ergebnisse lieferte.

Größere Abgüsse werden mittels eines K ranen einzeln in das W asserbad versenkt 
und aus demselben gehoben. Mittlere und kleinere Stücke werden m itsam t der Unterlage, 
auf der sie sich in der Glühkammer befanden, gemeinsam in das Bad getaucht. Bereits 
im Wasserbade springt ein 
Großteil des noch anhaftenden 
Sandes ab. wodurch die Arbeit 
des Fertigputzens beträchtlich 
erleichtert wird. Die Abgüsse 
kommen unter ihrer Form 
und Größe angepaßte Sand
strahlgebläse. worauf mittels 
Schmirgelscheiben die letzten 
Spuren von Trichtern, Guß- 
federn und sonstigen U neben
heiten beseitigt werden. Zur 
erfolgreichen Abwicklung die
ser Arbeiten sind für gewisse 
Massenwaren, z. B. Weichenteile, besondere maschinelle Einrichtungen in Tätigkeit. 
Etwaige Risse werden durch elektrische Schweißung beseitigt.

Die B e a r b e i t u n g  ist, wie schon an anderer Stelle g esag t2), nur durch Schleifen 
mit härtesten Schmirgelscheiben möglich. Löcher über 6 mm Durchmesser werden aus
gekernt und auf Maß fertig geschliffen. Manchmal kann  m an sich auch durch Einlagen 
aus weichem Eisen helfen, wie bei der Formerei eines Herzstücks nach Abb. 1019. Die 
Kerne bestehen aus stählernen Zylindern, die m it Formmasse gefüllt und zur Trocknung 
der Masse entsprechend erhitzt werden. Die beiden größeren, in der Abbildung hell 
erscheinenden Kerne schaffen Vertiefungen zur Aufnahme der Anschlußschienen. Die 
Enden der Schienen werden m it Graueisen umgossen, das ihre richtige Lage sichert. Die 
Graugußhülle bildet zugleich die Unterlage für das M anganstahlstück. Dieses wird ein
gelegt und der Raum  zwischen ihm und dem Gußeisen m it Zink ausgegossen. Damit wird 
eine verhältnismäßig bequeme Auswechselbarkeit des Herzstückes erreicht, da das Zink 
infolge seines niedrigen Schmelzpunkts unschwer zum Auslaufen gebracht werden kann.

Viele Abgüsse bedürfen vor ihrer Weitergabe verschiedentlichen Ausrichtens. Solche 
Ausrichtarbeit wird stets am kalten Stück vorgenommen. F ür kleinere Teile genügt 
ein Druckluft-Gleishammer, mittlere Stücke werden m it Schraubenpressen, größere 
sperrige Teile und sehr schwere Stücke m it hydraulischen Pressen ausgerichtet.

M. Trichterloser Stahlguß.
(Großguß.)

Bei schweren Stahlgußstücken kann m an einen größeren E ingußtrichter bzw. Über
kopf durch W arm halten eines kleinen Überkopfes nach dem Verfahren von S e e s e m a n n

Abb. 1019. Form eines langen Herzstückes mit eingelegten Kernen 
aus mit Masse gefülltem Stahlrohr.
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e rsp a re n 1). Abb. 1020 zeigt den hierfür benutzten  elektrischen H eizapparat. Durch einen 
in der Nähe der Form  aufgestellten T ransform ator wird der Strom  auf 50—60 Volt um
geformt, um dann zu einem m it drei Ampèrem etem  ausgesta tte ten  Schaltb re tt und weiter

zu den Kohleelektroden des 
H eizapparates geleitet zu wer
den. Die H andhabung des
V erfahrens ist einfach. Bei 
einer großen Stahlgußwalze 
z. B. w ird ein E ingußtrichter 
von nur 1/4 der üblichen Höhe 
vorgesehen. N ach dem Guß 
wird er durch einen Deckel 
m it drei Öffnungen zur Ein
führung der Kohleelektroden 
abgeschlossen. Nach Einfüh
rung der E lektroden wird der 
Strom  — etw a 120—150 Am
père, je nach S tärke des Wal
zenzapfens — eingeschaltet 
und darauf die Regulierung 
gekoppelt, so daß nur mehr 
ein H andgriff zu bedienen ist. 
So läß t sich der Kopf warm 
halten  und der Lunkerbildung 
Vorbeugen, wobei aber von 
Zeit zu Zeit frischer Stahl 
nachgegossen werden muß. 
Eine 25 t-W alze muß je 'nach 
Durchmesser 8—12 Stunden 
warm  gehalten werden, wozu 
200—210 kW h benötigt wer
den. Dazu kom m en noch der

Aufwand für den Elektrodenverschleiß und der Lohn für den Bedienungsmann. Diesen 
Ausgaben stehen die Ersparnisse an  Überkopfgewicht gegenüber.

Der A pparat eignet sich auch zum Flüssighalten kleinerer Stahlmengen bei geringer 
Leistung des Ofens.
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XXIII. Temperguß.

Allgemeines.
Bei der Herstellung von Tem pergußstücken handelt es sich um  den Guß von weißem 

Eisen, das nochmals so stark schwindet wie graues Eisen, das daher in entsprechend 
höherem Maße zu Nachsaugungen (Lunkern) n e ig t1). Weitere Schwierigkeiten ergeben 
sich durch den geringen Phosphorgehalt des Eisens, wrodurch sein Flüssigkeitsgrad un-

Abb. 1021. Abb. 1022. Abb. 1023. Abb. 1024.
Abb. 1021—1024. Tempergußteile mit Anguß.

günstig beeinflußt wird, so daß man genötigt ist, bei höheren W ärmegraden als beim 
Graueisen zu gießen, wodurch wiederum Schwindung und Neigung zu Lunkerungen 
ungünstig beeinflußt werden. Das Schwindmaß von Abgüssen aus Tempereisen beträgt 
je nach dessen Zusammensetzung und nach der Gestalt der Abgüsse 1,6—2,1 °/0. Ein 
Teil dieser Schwindung wird zwar durch das nachfolgende Glühen wieder hereingebracht, 
was aber natürlich ohne Einfluß auf das anzuwendende Form- und Gießverfahren ist.
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Abb. 1028. Handgranaten als Tempergußstücke Abb. 1029. Form und Abguß eines Kniehebels mit 
geformt. Saugkopf und Steiger.

samen Anschnitt und Trichter, Abb. 1023 80 kleine Muffen im  Gewicht von je 14 g; 
in Abb. 1024 sind 16 Sägegriffe wiedergegeben, von denen jeder 84 g w ie g t1).

F ü r größere Form en wird, wo im mer es angeht, ein Zwischenbehälter zwischen 
dem Einguß und der Form  eingeschaltet (Abb. 1025), aus dem  sich die Form  vollsaugei) 
kann. Diese Behälter werden als „Saugköpfe“ , „Füllköpfe“ , „Schäum er“ oder „Masseln“

Das Stückgewicht der überwiegenden Menge der bei uns erzeugten Tempergußstücke 
liegt zwischen 3 und  12 kg, es kom m en aber auch Abgüsse bis herab auf etw a 10 g vor, 
und anderseits werden ausnahmsweise auch Stücke im  Einzelgewicht von 400 kg aus
geführt.

Meistens werden kleine Stücke nach M odellplatten geformt. Bei Aufbringung der 
Modelle und Anschnitte auf die F orm platten  kom m t sehr viel auf die richtige Verteilung

der Modelle und auf die Verzweigung und Bemessung der Läufe und Anschnitte an. 
Es fällt hier oft den Einläufen dieselbe Aufgabe zu, wie sonst dem Eingusse oder dem

Überkopfe. Die Verbindung zwischen E inlauf und Form 
muß so dünn sein, daß der Abguß ohne Schaden zu leiden, 
leicht abgetrennt werden kann. Die Abb. 1021 —1024 
zeigen einige kennzeichnende Anordnungen für kleinste 
Tem pergußteile: Abb. 1021 48 M uttem , je 28 g wiegend, 
A|)b. 1022 8 anderthalbzöllige F ittings an  einem gemein-

Abb. 1025. Einguß mit Saugkopf.
Abb. 1026. Abb. 1027.

Abb. 1026 u. 1027. Fittings mit Einguß.

J) Die Abb. 1021— 1046 entstam m en dem Werk von E. L e b e r  „D ie Herstellung des Temper
gusses und die Theorie des Glühfrischens“ . 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 W andstärke des 
Abgusses Lunkerungen weniger befürchten lassen, kann  auf einen Saugkopf verzichtet 
werden, m an m uß dann den Verteilungslauf 
samt dem A nschnitt s tark  genug bemessen, 
um das Eisen genügend heiß in die Form

-130

Abb. 1030. Tempergußstück mit mehreren 
Saugnäpfen.

Abb. 1031. Rohrverbindungstüeke mit 
mehreren Saugnäpfen.

gelangen zu lassen. Die Abb. 1026 und 1027 zeigen ein Beispiel (8 F ittings in einem 
Kasten) solcher Gießanordnung. Ein Musterbeispiel für die Anordnung von Gieß
tümpeln in Fällen, wo Probestäbe zugleich mit dem Abgusse zu liefern sind, zeigt

1

720

Abb. 1032. Einformen mehrerer Gußstücke im Kasten. Abb. 1033. Rad mit Einguß und Steiger.

Abb. 1028. An einem gemeinsamen Einlaufe hängen zwei Probestäbe und der Abguß. 
Zwischen dem annähernd eiförmigen Einlauf imd jeder Form  ist ein der Größe der 
Abgüsse entsprechender Saugtüm pel emgeschoben, dessen Höhe in allen Fällen größer 
ist als die des zugehörigen Abgusses. Der Abguß — eine H andgranate — erhält 
außerdem an der dem Anschnitte gegenüberliegenden Seite einen zweiten Saugkopf.
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U nter Um ständen kann  der Saugkopf m it dem Eingusse vereinigt werden (Abb. 1029). 
Dieser Kniehebel ist in der M itte eines jeden Armes angeschnitten und  der Saugkopf 
den beiden Abzweigungen vorgelegt; an  den drei N aben sorgen Steiger für ausreichenden 
Eisenersatz.

Eingüsse und Saugköpfe sollen nicht unm itte lbar an  Stellen größter Eisenanhäu
fung gesetzt werden, da sie dort ebenso leicht schädlich wie nützlich sein können; es 
entstehen bei unm itte lbar an  solchen Stellen aufgesetzten Saugtüm peln häufig unter
halb des Kopfes hohle Stellen. Die Köpfe müssen auch groß genug sein, um  den ganzen 
Eisenbedarf des Abgusses zu decken, und müssen, um  volle Gewähr für beste Wirkung 
zu bieten, auch ihrerseits vom Eingusse Eisen in genügendem Ausmaß an sich ziehen 
können. E in  zu kleiner Kopf kann  gefährlich werden, indem  er den Abguß zum Eisen
behälter für sich selbst m acht. Zur Erleichterung des Nachfließens dürfen die Übergänge

© 0
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0

Abb. 1037. Abb. 1038.

Abb. 1034— 1038. Tempergußstücke mit verlorenem Kopf.

zum  Abguß nicht zu schroff gehalten werden. Oft em pfiehlt es sich, mehrere Eüllköpfe 
anzuordnen, z. B. im  Falle des T-Stücks nach Abb. 1030. H ier wurde in den beiden 
W inkeln zwischen den Flanschen je ein Saugkopf vorgesehen, jeder Flansch m it einem 
Steiger versehen und außerdem  in den m eist gefährdeten Ecken je eine Schwindungs
rippe angeordnet. Abb. 1031 zeigt eine andere Anordnung von Gießtüm peln in den 
W inkeln kleinerer T -Fittings. W enn m ehrere schwächere Abgüsse in einem Formkasten 
vereinigt werden, ordnet m an einen größeren Saugkopf an, um  den sich die einzelnen 
Stücke in möglichst gleichmäßigen A bständen von ihm gruppieren (Abb. 1032).

Die Gestalt vieler Abgüsse m acht es unmöglich, die Gießform m it wirksamen Füll- 
tüm peln  zu versehen. Man ist dann  darauf angewiesen, sich m it Steigern oder verlorenen 
Köpfen zu helfen. Das schwere R ad  nach Abb. 1033 bildet einen solchen recht kenn
zeichnenden Fall. Man ordnet auf der Nabe den Einguß und einen starken  Steiger und 
am  R adkranz vier etwas schwächere Steiger an. W eitere, näherer E rläu terung  nicht 
bedürfende Ausführungsbeispiele zeigen die Abb. 1034 —1038.

Abb. 1039 läß t die Anordnung der Form en und das Gießverfahren von Schlüsseln 
erkennen. Die einzelnen Form en liegen etwas schräg zu den Einläufen. D er Kasten
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wird zum Guß hochkant aufgestellt, so daß die Form en der Reihe nach von unten  bis 
oben vollaufen.

In  vielen Fällen m uß m an sich zur Erzielung dichter Abgüsse und zur Vermeidung 
von Rissen m it Schreckschalen behelfen. Die Abb. 1040 — 1046 zeigen einige Anwendungs-

Abb. 1039. Form für Schlüssel.

arten. Beim Hebel, Abb. 1040, wurden an  die Endflächen des verstärkten  Mittelzapfens 
Schreckschalen angelegt und außerdem  Schwindrippen an den besonders gefährdeten

Abb. 1040. Tempergußstück mit Schreckplatten.

Beugungswinkeln vorgesehen. Solche R ippen haben den doppelten Zweck, die W ärme 
rascher abzuleiten und eine Verstärkung zur H intanhaltung von Rippen zu bilden.

Abb. 1043. Abb. 1044.

Abb. 1041. Abb. 1042.

» » ■ M i  

Abb. 1045. Abb. 1046.
Abb. 1041— 1046. Tempergußstücke mit Schreckplatten.

Sie werden nach dem Ausglühen m it dem Meißel oder durch sonstige Bearbeitung en t
fernt. Bei der Büchse, Abb. 1042, die stehend m it dem schwächeren Teil nach oben ge
gossen wird, soll die von der Schreckschale berührte Stelle bearbeitet werden, ähnlich 
verhält es sich bei den anderen Ausführungsbeispielen.
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Schreckschalen dürfen zur Erzielung guter W irkung weder zu stark  noch zu schwach 
sein. Zu schwere Schalen behindern den g la tten  D urchfluß des Eisens oder bewirken 
Spannungen, die schließlich zu Rissen führen. U nrichtig  angeordnete Schreckschalen 
können Lunkerungen an benachbarten Stellen veranlassen. Große Schreckschalen werden 
m itunter zur Milderung ihrer W irkung m it Form stoff überzogen. Form  und  Abmessung 
jeder Schreckschale m uß genau der beabsichtigten W irkung angepaßt werden. Dies
bezüglich lassen sich allgemein gültige Abmessungen nicht angeben, in jedem  Einzel
falle kann, nur auf Grund persönlicher E rfahrung  das richtige Maß bestim m t werden. 
In  vielen Fällen, insbesondere bei kleineren Stücken, genügt schon das Eingießen von 
Nägeln m it gewöhnlichen oder m it besonders gestalte ten  K öpfen (Abb. 1044) zur E r
zielung schreckschalenartiger Wirklingen. Alle Schreckschalen müssen beim Gusse 
vollkommen trocken sein.

Der Guß erfolgt im allgemeinen so heiß wie möglich, doch h a t m an bei Bemessung 
der Gießwärme nicht nur auf G estalt und W andstärke des Abgusses, sondern auch auf 
das Schmelzverfahren zur Verflüssigung des Eisens zu achten. Kuppelofen- und  F lam m 
ofeneisen wird im allgemeinen weniger heiß vergossen als Eisen aus Siemens-Martin-, 
Bessemer- oder Elektro-Öfen. F ü r Eisen erstgenannter H erkunft gelten als geeignete 
Gießtem peraturen 1350—1400°, während Eisen aus den letztgenannten Öfen m it Tempe
ra tu ren  von 1400—1470° vergossen wird.

Literatur.

L e b e r ,  E .: Die Herstellung des Tempergusses usw. Berlin 1919, S. 198 u. ff.
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Formplatten und Formmaschinen.

XXIV. Form- oder Modellplattenformerei. 

Allgemeines.
Eines der wichtigsten Hilfsm ittel zur Verbesserung und Vereinfachung der Form er

arbeit ist die im Jah re  1827 auf dem Eisenwerk R ote-H ütte  im Harz von Oberfaktor 
F r a n k e n f e l d ,  Modellmeister H e y d e r  und Form erm eister F l e n t j e 1) erfundene und 
in Gebrauch genommene F o r m -  oder M o d e l l p l a t t e .  Ihre Urform ist der Aufstampf- 
boden, auf den Modell und Form kasten zum Aufstampfen gesetzt werden. Verbindet 
man ein oder mehrere Modelle dauernd m it einem Aufstampfboden und gibt ihm F ü h 
rungen, die eine stets gleiche Lage des Form kastens zum Modell und gleichmäßiges 
Abheben sichern, so en tsteh t eine Form-
oder Modellplatte im gewöhnlichen W ort- 1  / \  / \
sinne, die durch Anbringen von Einguß- L -1 1 ---- 1
und Anschnittmodellen, von Steigern und / \
Windpfeifen vervollkom m net werden kann. 1 \ \ -1 '
Eine solche Form platte  erspart dem For- \—l  \—l
mer die örtliche Modellanordnung, die Abb. 1047. Arten der Formplatten.
Herstellung einer Teilungsfläche (des
„Standes“ ), das Anschneiden der Anschnitte und, was meistens das W ichtigste ist, sie 
macht das Ausheben der Modelle zu einer sehr einfachen Verrichtung. Ein weiterer 
Vorteil ist der Wegfall des Anfeuchtens der Form ränder vor dem Modellausheben, wo
durch eine H ärtung  des Gußstücks vermieden wird. D am it aber das 
Ausheben tadellos vor sich geht, müssen die Modelle völlig dicht („luft
dicht“ nennt es der Fachm ann) auf der P la tte  sitzen, denn schon die 
geringste Fuge h a t Abbröckelungen der Sandkanten der Form  zur 
unausbleiblichen Folge.

Für Modelle, die ober- und unterhalb ihrer Teilungsebene gleich 
gestaltet sind, genügt häufig e i n e  einfache Form platte  zur Erstellung von 
Ober- und U nterteil; es muß nur für die richtigen Abstände von den Umschlag' 
Formkastenmittellinien gesorgt werden. Alle anderen Modelle bedürfen piattenformerei. 
doppelter Form platten. Die Doppelung kann  auf verschiedene A rt 
erfolgen, durch Anbringen der Modellhälften auf z w e i  g e s o n d e r t e n  P la tten  I  und I a  
(Abb. 1047) oder durch Anbringen der Modelle auf b e i d e n  S e i t e n  der Form platte wie 
bei II, oder auch durch Anbringen je eines Ober- und Unterteilmodells auf e i n e r  P l a t t e n 
se i t e  wie bei I I I ,  so daß sich zwei Form hälften nach Verdrehung einer H älfte um  180° 
zur ganzen Form  ergänzen (Abb. 1048). Form platten, die auf beiden Seiten Modelle tragen, 
bezeichnet m an als D o p p e l p l a t t e n ,  und solche m it je einem oder mehreren sich

m

y
f k S

!) H. F i s c h e r ,  D ie Werkzeugmaschinen. 2. Aufl., Berlin 1905. S. 764; vgl. auch Bd. I. S. 24.

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 21
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ergänzenden Ober- und U nterteilm odellen auf einer Seite als R e v e r s i e r -  oder U m 
s c h l a g p l a t t e n .  Man unterscheidet gegossene Form platten , die m it dem Modell in einem 
Stücke gegossen werden, und m ontierte oder zusamm engesetzte F o rm platten , auf denen 
die Modelle nachträglich befestigt werden.

Außer den Form platten  m it u n b e w e g l i c h e n  gibt es solche m it b e w e g l i c h e n  
M o d e l l e n .  Zu den letzteren sind die D u r c h z i e h p l a t t e n ,  P la tte n  m it A b s t r e i f 
k ä m m e n  und P la tten  m it anderen V orrichtungen zum gänzlichen oder teilweisen Aus
bringen des Modelles zu zählen. Die F ührung zwischen F orm platte  und  Formkasten 
wird durch Dübel oder durch Gelenke (Scharniere) bewirkt, dem entsprechend erfolgt die 
Trennung zwischen Form  und Modell in geradliniger oder in bogenförmiger Richtung. 
Man s ta tte t  die F orm platten  fü r Ober- und U nterte il abwechselnd m it Dübelbolzen 
und Dübellöchern aus, oder m an sieht auch nu r Dübelbolzen vor und  fügt dann die 
einzelnen Form kastenteile m it besonderen Vorrichtungen, den Z u s a m m e n s e t z 
m a s c h i n e n ,  zusammen.

Falsche Teile oder Sandformplatten.
W enn es sich um  die Anfertigung nur geringer S tückzahlen von Abgüssen nach 

kleinen und niedrigen Modellen handelt, wobei sich die H erstellung einer vollständigen 
Form platte  nicht lohnen würde, bedient m an sich m it Vorteil eines sog. „falschen Teils“, 
d. h. einer zum Teil aus hartgebranntem  Form sand bestehenden Form platte . Zur Her

stellung einer solchen P la tte  werden die hölzernen Urmodelle zu
sammen m it Modellen der Eingüsse in einer Sandform  abgegossen, 
so daß ein zusammenhängendes Eisen- oder Metallmodell der Ab
güsse und der Einläufe gewonnen wird. Diese Modelle werden auf 
einen S tam pfboden gelegt, ein H olzrahm en darüber gesetzt und 
m it fe ttem  Sande vollgestam pft. Das Ganze wird schließlich ge
wendet und gründlich getrocknet, worauf m an die Modelle aus
hebt, und an den Stellen, wo das n icht ganz g la tt vor sich gehen 
sollte, m it der L anzette etwas nachhilft. D am it ist die Sandform
p la tte  fertig. Abb. 1049 zeigt sechs Einzelmodelle, die m it den 
Eingüssen ein gemeinsames Modell zur U nterbringung in einer 

add Sandform platte bilden.
Sandformplatte. Die Form arbeit ist sehr einfach. Ü ber der Formsandplatte

wird ein Form kastenunterte il aufgestam pft und  m itsam t der Platte 
um 180° gewendet; dann wird die P la tte  abgehoben, so daß 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
p latte  zurückgelegt und der Arbeitsgang wiederholt. Bei Modellen, die auch im Oberteil 
genügend H a lt finden, kann  abwechselnd das Ober- und  das U nterte il als Aufstampf- 
grundlage verwendet werden, wodurch sich eine weitere Vereinfachung ergibt.

Gegossene Formplatten für geradliniges Modeliansheben.
Zum Guß von Form platten  dienen Steinmassen, Gips, Gußeisen, Zinn-, Zinklegie

rungen, Aluminium, Aluminium-Zink-Legierungen, seltener Bronze und ausnahmsweise 
auch andere Metallegierungen. Im  allgemeinen werden gegossene Form platten  nur 
für flache, insbesondere verzierte Modelle, wie sie beispielsweise der Ofenguß erfordert, 
verwendet. Man fertigt sie in den m eisten Fällen als Doppel- oder als Umschlag- (Reservier-) 
P la tten  an. Sie werden am  besten in einem dreiteiligen, genau bearbeiteten  Formkasten, 
dessen M ittelteil so hoch ist, wie die F orm platte  s tark  werden soll, eingeformt. Die 
Umrisse der F orm platte  werden auf einem A ufstam pfboden vorgezeichnet, die einzelnen 
Modelle innerhalb des Umrisses zusammengestellt, das U nterteil aufgestam pft, gewendet, 
nach Entfernung des Aufstampfbodens die zweiten Modellhälften auf die ersten  gesetzt, 
das Oberteil aufgestam pft, abgehoben, Angüsse ausgeschnitten, die Modelle aus dem
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Sande gebracht, in Staub nachgedrückt (was sehr sorgsam geschehen muß, dam it die 
Abgüsse n icht zu s tark  ausfallen), wieder ausgehoben und die Eingüsse g la tt poliert. 
Bei Modellen m it größeren ebenen Flächen poliert m an oft die ganze Form  aus, um  das 
„in den Staub klopfen“ zu vermeiden. Das bisher unbenutzte Form kastenm ittelstück M 
(Abb. 1050) wird auf das U nterteil gesetzt, das glatte 
Formplattenmodell oder ein R ahm en F , der dem äußeren 
Umfang des Form plattenm odells entspricht, auf die 
Teilfläche gelegt, der R aum  a zwischen dem F orm pla tten 
modell und den W änden des Form kastenm ittelstücks 
vollgestampft, genau g la tt abgestrichen, worauf Angüsse 
und Steiger ausgeschnitten, das Form plattenm odell aus 
dem Sande gebracht, das Oberteil aufgesetzt, der K asten  
beschwert und  die Form  abgegossen wird.

Nach einem vervollkom m neteren Verfahren bildet 
man zweiseitige Form platten  durch Ausgießen eines 
bearbeiteten Rahm ens m it einer geeigneten M etall
legierung und geht dabei folgendermaßen vor:

Das Modell (Abb. 1051a) wird in üblicher Weise 
eingeformt (b), worauf m an die beiden Teile auseinandernimmt und einen gußeisernen 
Rahmen z zwischen sie legt (c), dessen innerer R and  gezahnt ausgeschnitten ist, um  dem 
später einzugießenden Metall H a lt zu verleihen. Es empfiehlt sich, den ausgeschnittenen 
Zacken abwechselnd nach oben und nach unten  etwas 
Anzug zu geben, um  das gute Zusammenhalten von 
Rahmen und eingegossenem Metall in allen Lagen 
der P latte noch weiter zu sichern. Bei d  ist die 
fertige Form platte im  Schnitt gezeigt. Als Ausguß- 
metall h a t sich eine Legierung von 84%  Blei, 4°/0 
Zinn und 12%  Antim on gut bewährt. Sie gießt 
sich leicht, füllt selbst die feinsten K anten  und 
Formen gut aus, w idersteht der Beanspruchung 
durch den eingestampften Sand recht gut, h a t fast 
keine Schwindung und ist verhältnism äßig billig.
Noch größere W iderstandsfähigkeit b ietet eine L e
gierung aus 42 %  Blei, 42 %  Zinn und 16%  Antimon, 
die aber entsprechend dem höheren Zinngehalte 
auch wesentlich teu rer ist.

Es lohnt sich im allgemeinen nicht, auf g u ß 
e i se rne  F orm platten  nennenswerte Nacharbeiten 
zu verwenden. Wo solche notwendig würden, 
ist es fast immer billiger und besser, eine neue 
Platte zu gießen.

Gesonderte Platten für das Ober- und Unterteil.
Das Modell (Abb. 1052a) wird wieder in üblicher Weise eingeformt (Abb. 1052b), die 

Form auseinandergenommen und sowohl auf das Ober- als auch auf das Unterteil ein 
neues Form kastenteil aufgestam pft (c und d) *). Nach dem Abnehmen und W enden 
dieser neuen Teile schneidet m an von der Oberfläche ihrer Oberseite die etwa 10 mm 
betragende W andstärke des metallischen Teils der künftigen Modellplatte weg (e und f). 
Hierzu bedient m an sich eines Hilfswerkzeugs nach n, dessen Zapfen f genau so hoch 
ist, wie der metallische Teil der Form platte s tark  werden soll. Die runde Endscheibe 
des Werkzeugs wird m it Kreide weiß gefärbt und in die Form  gedrückt, bis der v ier
kantige Teil des Holzes die Sandoberfläche berührt. Es wird so die Fläche, bis zu der

J) Ygl. S tah leisen  1926, S. 397/400.

c ff/eßfert/gre/vr/nrracfrF/n/egijnpdes 
Z /̂sc/renrahmensZ

A Sc/rm tfdurch d/eßrf/jeM ode//p/affe

Abb. 1051a—d. Herstellung doppelseitiger 
Formplatten.
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Abb. 1050. Herstellung gegossener 
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der Sand wegzuschneiden ist, 
keine Schwierigkeiten bereitet.

so genau gekennzeichnet, daß danach die Ausführung 
Nach dem Ausschneiden d rückt m an m it einem Knopfe 

halbkugelige Vertiefungen in den Sand, in die 
m an nach verschiedenen R ichtungen  Nägel treibt, 
deren K opf m an um  etw a 6 m m  über den Sand 
vorstehen läßt. Diese Nägel (e u nd  f ) sollen beim 
späteren  Ausgießen des M etallteils m it Gips oder 
Zem ent den Zusam m enhalt des Gips- und des 
M etallteils sichern. Die dergestalt vorbereiteten 
K astenteile werden gewendet, auf die ursprüng
lichen Ober- bzw. U nterteile gesetzt und die ent
standene Form  m it M etall ausgegossen (g und h). 
Die Oberteile dieser Metallabgüsse heb t m an mit
sam t den Abgüssen so vorsichtig ab, daß Be
schädigungen der U nterteilform en möglichst ver
mieden werden. Die gereinigten Abgüsse legt man 
wieder in das U nterte il zurück, setzt einen guß
eisernen R ahm en g ' von derselben Bohrung wie 
diejenige des K astens auf u n d  gießt den Raum 
u n te r der Modellschale m it Gips oder Modell
zem ent aus. N ach dem  E rstarren  der einge- 
gossenen Masse (i und  k) wird abgehoben und die 
aus dem gußeisernen R ahm en g', der dünnen

n.

Z

Abb. 1052 a—o. Herstellung gesonderter 
Formplatten für das Ober- und Unterteil, 

e Neue Oberteilform nach Wegschneiden der 
Wandstärke, 

f Neue Unterteilform nach Wegschneiden der 
Wandstärke, 

g Metallabguß für das Oberteil, 
h Metallabguß für das Unterteü. 
i Ausgießen der Oberteilformplatte, 

k Ausgießen der Unterteilformplatte.
1 Fertige Oberteilformplatte, 
m Fertige Unterteilformplatte, 
n Werkzeug zur Kennzeichnung der wegzu

schneidenden Wandstärke, 
o Anordnung eines kleinen schrägen Standes.

Abb. 1053. Schrauben-Abhebevorrichtung.

M etallplatte c' und  der Ausgußmasse e' be
stehende M odellplatte (1 und  m) m it feinem 
Schmirgelpapier abgeschliffen, worauf sie ohne 
weiteres in Arbeit genommen werden kann.

Es em pfiehlt sich, die Modelle m it den lot
rechten  K an ten  nicht unm itte lbar auf die Platte 
zu setzen, sondern einen kleinen „S tan d “ mit 
etwa 45 0 Anzug zwischen Modell und  P la tte  vor
zusehen, wie es o erkennen läß t. D adurch werden 
die weniger standsicheren K an ten  vermieden, 

das Abheben erleichtert und sauberere Abgüsse gewährleistet.
Zum genauen Abheben der Oberteile w ird vorteilhaft eine Schraubenhebevorrichtung 

nach Abb. 1053 benutzt. D urch Löcher in  den äußeren F lanschen werden Schrauben
spindeln geschoben, unterhalb  des Flansches wird eine Schraubenklem m zange angelegt, so 
daß durch gleichzeitiges und  vorsichtiges D rehen der Spindeln der F orm kasten  durchaus 
gleichmäßig angehoben werden ka n n . N ach Freilegung des Modells schiebt m an zwischen 
die beiden Kastenteile Holzpflöcke, worauf nach Lösung der K lem m en das Kasten
teil vollends von H and  abgehoben werden kann.
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Umschlag-Formplatten nach dem Verfahren von Bonvillain-Roneeray
und Zimmermann.

Es ist oft von Vorteil, die 
fertigen 1). Diesem Bedürfnis

*  f  .

Abb. 1056. Umschlagformkastenteil 
mit abnehmbarer Abschlußschore.

Ober- und U nterteile m it der gleichen Form platte anzu
entsprechen die Umschlag- oder Reversierformplatten.

Zu ihrer Ausführung ist 
eine E inrichtung nach den 
Abb. 1054—1063 erforderlich. 
Die Abb. 1054 und 1055 zeigen 
die beiden, den H auptbestand 
teil bildenden Umschlagform
kasten, während Abb. 1056 
einen Schnitt durch einen der 
beiden K ästen  wiedergibt.

Abb. 1054. Wagerecht auseinander - 
klappbarer Umschlagformkasten.

Abb. 1055. Geschlossener 
Umschlagformkasten.

Zur Ausführung einer Form platte  für Abgüsse 
nach Abb. 1057 d wird in den übereinander
geschlagenen K astenteilen eine Form  e her
gestellt, das Oberteil b abgehoben, in R ich
tung des Pfeils in f geschwenkt und derart 
neben das Teil a gelegt, daß die halbrunden 
Führungslöcher A und B der Abb. 1056 genau 
aneinander passen. Selbstredend m ußten vor 
dem Zusammenlegen der beiden K astenteile 
die Schoren abgenommen werden, so daß nun 
mehr im Raum e oberhalb der Schoren die 
Sandflächen unm ittelbar aneinanderstoßen (f). 
Man hat nun ein die beiden Form kasten ab- 
deckendes und in der Bohrung m it ihnen über
einstimmendes Oberteil D (g) aufzusetzen, en t
sprechend h  und i fertig zu machen und zum 
Abgusse zu bringen, k  zeigt den Schnitt durch 
eine mit der beschriebenen P la tte  ausgeführte 
Form. Abb. 1057 a—k. Herstellung einer Umschlag- 

(Reversier- )Formplatte. 
f Umgeschlagene Form, 
g Neues Oberteil.
h Metallabguß für die ganze Platte, 
i Mit Gips oder Zement ausgegossene Formplatte, 
k Schnitt durch eine mit der Umschlagplatte 

hergestellte Form.

Stein-Formplatten.
Seit etwa drei oder vier Jah ren  stellt man 

in Deutschland F orm platten  aus gegossener 
Steinmasse her, die sich vielfach gut bewährt 
haben. Die Anfertigung erfolgt in gleicher
Weise wie die von gegossenen Eisen-, Metall- oder Gipsplatten. Die von verschiedenen 
Firmen gelieferte Masse erhärte t in 4 —6 Stunden. Sie läuft bis in die feinsten K anten 
scharf aus, h a t keinen Schwund und erlangt nach dem E rstarren  marmorähnliche H ärte 
und Glätte. Die Masse wird fest genug, um  den Beanspruchungen auf einer R üttel-

x) Vgl. S tah le isen  1926, S. 399.
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maschine dauernd standzuhalten. Der Stein läß t sich drehen, hobeln, feilen und  schaben 
und gewährt so weitergehende Möglichkeiten als irgend ein anderer der bisher für Form
p la tten  verwendeten Stoffe. Diese leichte B earbeitbarkeit kom m t auch bei etwaigen 
Abänderungen vorteilhaft zur Geltung, da  ebensogut größere und  kleinere Teile der 
Modelle entfernt, wie aufgetragen werden können.

Man kann sich solche P la tten  nach Bezug der rohen Masse selbst anfertigen oder aber 
fertige P la tten  beziehen. F ü r fertig bezogene P la tte n  wird eine Gewähr von mindestens 
15 000 Abgüssen vor E in tritt  einer nennenswerten A bnützung übernommen. Mit der 
gegossenen Stein-Form platte ergibt sich die Möglichkeit, rascher als auf irgend eine 
andere Art gute D auerform platten  herzustellen. Mit einer großen Form platte  kann 
schon 24 Stunden nach ihrer Anfertigung regelmäßig geform t werden.

Gegossene Formplatten für bogenförmiges Modellausheben 
(Gelenkformplatten)1).

Nach einem von dem Amerikaner J .  K e e p  entwickelten Verfahren werden Form
kasten-Ober- und U nterteil nicht in gerader R ichtung voneinander abgehoben, sondern 
ähnlich wie die Deckel eines Buches auf geklappt. Die F orm kasten  sind m it Gelenken 
versehen, welche eine Führung für die Form platte , die durch A ufklappen aus der Form ge
bracht wird, enthalten. Abb. 1058 zeigt einen Form kasten  m it der M odellplatte, Abb. 1059

Abb. 1058. Formkasten mit Gelenkplatte.

m it ausgehobener M odellplatte, fertig, um  zum  Gusse geschlossen zu werden. Die Gelenke 
bestehen aus Doppelkegeln, das Form kastenoberteil h a t die positiven, das Unterteil 
die dazu passenden negativen Kegelflächen, zwischen beiden ist die doppelkegelförmige 
Grube a (Abb. 1060) zur Aufnahme des ebenfalls doppelkegelförmigen Dübels d (Abb. 1062) 
der F orm platte  angeordnet. Die Abb. 1063— 1065 zeigen das Ineinandergreifen der ein
zelnen Teile. Bei A (Abb. 1063) ist das Gelenk m it dazwischenliegender Formplatte, 
bei B (Abb. 1064) m it der F orm platte  im Augenblick ihrer Aushebung und bei C (Abb. 1065) 
nach Entfernung der F o rm platte  im geschlossenen, gußbereiten Zustande zu sehen,

J) N ach Stah leisen  1910, S. 1558 bzw . F ound ry  1910, S. 1.
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während in den Abb. 1066— 1068 ein ganzer Form kasten m it den gebogenen Dübeln s und 
den zugehörigen Ösen k, welche die Führung der K asten vervollständigen, abgebildet ist.

Der Vorteil des Verfahrens liegt in der Ersparnis einer Reihe von Handgriffen 
gegenüber der Formerei m it gerade abhebbaren Form platten , die besonders wirksam

Abb. 1059. Aufgeklappter Formkasten mit ausgehobener Formplatte.

wird, wenn es sich um  verzierte Modelle, z. B. für Ofenguß handelt, die nach dem Stauben 
nochmals in die Form  gedrückt werden müssen. E in  weiterer Vorteil liegt in der Mög
lichkeit, die Form platten  sehr 
rasch und ohne jede B e
arbeitung herzustellen, da sie 
keiner Bohrung oder sonstigen 
Bearbeitung bedürfen und u n 
mittelbar nach dem Putzen 
in Gebrauch genommen wer
den können.

Man gießt sie m it einer 
Legierung von zwei Teilen 
Aluminium und einem Teil 
Zink, die es ermöglicht, die 
Platten bei gleicher W ider
standsfähigkeit um  die H älfte 
leichter als bei Verwendung 
von Gußeisen zu machen. Die 
kleinen Lagerdoppelkegel der 
P latten (d in Abb. 1069) be 
stehen aus Temperguß und 
werden m it eingegossen.

Zum Einformen einer Gelenkplatte werden die Modelle m it ebener Rückseite auf 
ein gehobeltes B rett gelegt, festgeklebt oder m it D rahtstiften, die m an rings um das Modell 
in das B re tt schlägt und dann über das Modell biegt, befestigt. Modelle mit unebener

Abb. 1060. Abb. 1061. Abb. 1062.

Abb. 1060—1062. Einzelheiten der Gelenke.
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Rückseite werden auf Keilen zurecht gelegt oder, wenn auch das n icht angeht, in Gips 
gepackt. Zu diesem Zweck stellt m an sie einzeln m it der Vorderseite nach oben auf das 
B rett, un te rfü tte rt sie m it Form sand und  stellt einen S tand  her, über den ein Holzrahmen

gelegt wird. D er Raum 
zwischen dem Modell und 
dem R ahm en wird dann 
m it Gips ausgegossen. 
Es em pfiehlt sich, die 
Modelle vorher m it Speck 
oder Maschinenöl einzu
reiben, dam it sie sich 
später gu t vom Gips ab- 
lösen. Die Abb. 1070 
zeigt zwei auf diese Weise 
m it Gips ummantelte 
Modelle. Man ordnet die 
für eine P la tte  bestimm
ten  Modelle auf einem 

Stam pfboden zurecht und p rü ft m it einem Drei
spitztaster (Abb. 1071) in der aus Abb. 1070 zu ent-

Abb. 1066.

Abb. 1063. Abb. 1064. Abb. 1065.

Abb. 1063— 1065. Ausheben der Formplatte.

Abb. 1067.

Abb. 1068.

Abb. 1066—1068. Formkastensatz mit 
Gelenkplatte.

Abb. 1070. Mit Gips ummantelte Modelle.

Abb. 1071. Dreispitztaster.

\<7S *\ 70

Abb. 1069. Verzahnung an den Ecken des 
Rahmens.

I i  ....
Ji form/r/ysfe/?

Abb. 1072.

nehmenden Weise den Anzug etw a verdächtiger K anten. Zu dem Zwecke wird ein genau 
prism atisch gehobeltes B re tt so auf den Stam pfboden gesetzt, daß eine auf seiner Ober-
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fläche gezogene Gerade a b die Drehungsachse der Form kastengelenke darstellt. Der 
richtige A bstand dieser Geraden von den Modellen ist aus dem Maße der Summe der E n t 
fernung des Modells vom  K astenrand, der Stärke des K astenrandes und der- Entfernung 
des Kastenrandes von Gelenkmitte zu bestimmen. Soll z. B. die äußerste Modellkante

Abb. 1073. Form für Anfertigung von Gelenkformplatten.

20 mm vom R ande des Form kastens entfernt bleiben und beträg t die W andstärke des 
Kastens 10 mm, die E ntfernung des Gelenkmittels vom K astenrande 15 mm, so muß die 
Gerade a b (Abb. 1070) 20 +  10 +  15 =  45 mm (Abb. 1072) vom äußersten Modellrand 
entfernt sein. Auf diese Gerade werden die D oppel- 
stützen des Tasters gestellt, die einfache Spitze zurecht 
gerückt und der zu untersuchenden K ante  entlang 
gedreht, wobei die Doppelspitzen natürlich auf a b 
ruhen bleiben. Die Lage der Modelle wird durch u n te r 
gelegte Keile so lange geändert, bis sämtliche K anten  
genügenden Anzug haben; darauf legt m an einen 
Rahmen auf das S tam pfbrett, s tam pft den R aum  
zwischen ihm und den Modellen m it Form sand voll 
und stellt einen S tand her. Auf das so gewonnene 
falsche Teil — bei Modellen m it g lattem  Rücken u n 
mittelbar auf das S tam pfbrett — wird ein K asten 
teil gesetzt, aufgestam pft und gewendet, worauf m an 
das B rett m it den Modellen abhebt, die Modelle 
einzeln wieder in das U nterteil bringt und  darüber 
ein Oberteil hochstam pft. Nachdem dieses abgehoben 
und die Modelle aus der Form  entfernt sind, wird 
der dem Verfahren eigentümliche Form plattenrahm en 
zwischen Ober- und U nterteil gelegt, der Form kasten 
geschlossen und die F orm platte  m it der Aluminium-Zinklegierung abgegossen.

Der innere A usschnitt des Form plattenrahm ens entspricht den äußeren Umrissen 
der zu erstellenden Form platte, wie auch seine Dicke m it der der Form platte  überein
stimmt. In  zwei seiner Ecken sind Aussparungen 1, 2, 3 (Abb. 1069) vorgesehen, in
welche Beschlagteile T aus Temperguß gesteckt werden, die gegen die Form  zu m it tauben 
schwanzförmigen W indungen 4, 5, 6, 7 versehen sind und außerdem den Führungs
doppelkegel d enthalten. Beim Guß schweißen die W indungen 4, 5, 6 und 7 in die Form-
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Abb. 1074. Verstellbarer Rahmen.
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p la tte  ein, wodurch die P la tte  schon von vornherein m it genau passenden Führungen 
ausgesta tte t wird. Sobald die gegossene P la tte  aus der Form  kom m t, w erden die Zacken
1, 2 und 3 abgehauen, worauf sie geputz t wird und dann  ohne weiteres in Gebrauch 
genommen werden kann.

Abb. 1073 zeigt bei B ein gußfertiges Oberteil, bei A ein U nterte il m it eingelegtem 
Rahm en E, bei C eine noch ungeputzte F o rm platte  m it anhaftenden Eingüssen und bei D 
eine geputzte gebrauchsfertige P la tte .

Das bei manchen Modellen notwendige Umgießen m it Gips erscheint umständlicher, 
als es tatsächlich ist; ein geübter M ann brauch t z. B. zur Umkleidung der in Abb. 1070 
ersichtlichen Modelle noch keine Stunde. Jeder andere Weg zur genauen Lagerung 
solcher Modelle würde um ständlicher sein. Die meisten Modelle bedürfen aber keines 
Umkleidens und können in der angegebenen Weise durch Ankleben oder Festnageln 
auf dem Stampfboden m it ausreichender Genauigkeit gesichert werden. Die Anfertigung 
einer Modellplatte geht dann so rasch vor sich, daß m it ihr schon wenig S tunden nach der 
Inangriffnahm e geformt werden kann. S teh t nur ein Holzmodell zur Verfügung, so fertigt 
m an die erforderliche Zahl von Modellabgüssen in W eißm etall an  und form t dam it die 
Modellplatte. F ü r die Gesamtschwindung vom  Holzmodell bis zum fertigen Abgusse 
sind dann 2 ,5%  in Rechnung zu ziehen und zw ar 0,5 °/0 für das W eißmetall, 1,2 °/0 für die 
Aluminium-Zink-Legierung der Form platte  und 1 %  für das Gußeisen.

Um nicht für jede Plattengröße besondere R ahm en anfertigen zu müssen, verwendet 
m an verstellbare Rahm en nach Abb. 1074, die in der Länge und Breite um  je 25 mm 
verschoben werden können.

Zusammengesetzte (montierte) Fonnplatten.
Gegossenen F orm platten  kann  ohne Aufwand außerordentlicher K osten keine so 

glatte Oberfläche verliehen werden, wie gehobelten P la tte n  m it aufgesetzten, bearbei
te ten  Modellen. Da dieser U m stand im Aussehen, im Gewicht und in der Paßfähigkeit 
der Gußstücke zum Ausdruck kom m t, fertigt man, wo immer es angeht, zusammengesetzte

P la tten  an. Verzierter Guß, insbesondere Ofenteile, 
bildet das hauptsächliche Anwendungsgebiet der 
gegossenen F orm platten , Maschinenteile aller Art, 
Arm aturen, Rohrform stücke u nd  Geschirrguß wer
den vorzugsweise auf zusamm engesetzten Form- 
p la tten  hergestellt.

Das Aufbringen der Modelle auf die Form
p la tten  wäre an  und  für sich eine einfache Sache, 
es wird aber infolge des hohen Maßes von Genauig
keit und  Gewissenhaftigkeit, die ihre Ausführung 
erfordert, zu einer Arbeit, die nur ganz zuverlässige 
K räfte  tadellos bewirken können. H andelt es sich 
darum , nu r e in  Modell auf e i n e  P la tte  zu bringen, 
dergestalt, daß beide Seiten der P la tte  zum Formen 
benu tz t werden, so kann  in folgender Weise vor
gegangen werden. Die beiden M odellhälften werden 
gemeinsam durchbohrt, die eine H älfte  in der Rich
tung  der Längsachse m m (Abb. 1075) auf die Platte 
gelegt und  die Löcher a auf der P la tte  vorgerissen. 

D ann bohrt man die vorgerissenen Löcher und  befestigt beide M odellhälften durch ge
meinschaftliche Bolzen a ' (Abb. 1076) auf beiden Seiten der F orm platte . Soll das Modell 
auf zwei gesonderten Form platten  angebracht werden, so bringt m an beide P la tten  auf 
einen R ahm en R  (Abb. 1077) m it Führungsbolzen, oder m an verdübelt die P la tten  mit
einander, wenn sie m it zusamm enpassenden Dübeln und Dübellöchern versehen sind, 
reißt die Modellöcher auf der obenauf liegenden P la tte  vor und bohrt beide Platten 
gemeinschaftlich.

Abb. 1075. Anordnung einer Modellkapsel 
auf der Platte.

Abb. 1076. Anbringen eines Modells auf 
einer Doppelplatte.

ff ff
Abb. 1077. Anbringen eines Modells auf 

zwei Formplatten.
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U m ständlicher ist das Verfahren, wenn m e h r e r e  Modelle auf eine Form platte  zu 
bringen sind. Zur Herstellung der in Abb. 1078 ersichtlichen Form platte  sind drei Paar 
halbe Modelle erforderlich, die paarweise m it den Löchern a a ', b b ' und c c' versehen 
wurden. Die M odellhälften der Reihe I  werden in der gewünschten Anordnung auf die 
Platte gelegt und die Löcher a, b, c auf ihr vorgerissen. D ann entfernt m an die Modelle, 
bringt eine Lehrp latte  (Abb. 1079), die m it den gleichen Dübellöchern wie die Form 
platte versehen ist, m ittels genau passender Führungsbolzen u n t e r  die letztere und 
bohrt die angerissenen Löcher durch b e i d e  P la tten . Nach Lösung der Führungsbolzen

wird die L ehrp latte  um  ihre Längsachse gewendet und 
a u f  die F orm platte  gelegt. (Die Num m ern der D übel
lappen in den Abb. 1079 und 1080 kennzeichnen die 
W endung der L ehrplatte.) Man befestigt sie an  der

Abb. 1079. Abb. 1080.
Abb. 1078— 1080. Anbringen mehrerer Modelle auf einer Platte.

Formplatte, bohrt letztere un ter Benutzung der in der L ehrplatte angebrachten Löcher 
fertig, löst die Verbindung, entfernt die Lehrplatte und kann  nun die Modelle mit 
Schraubenbolzen oder anderen jedes Spiel ausschließenden Stiften dauernd auf der P la tte  
befestigen. Nach diesem Verfahren hergestellte Form platten  sind im allgemeinen genauer 
und bedürfen seltener wegen der richtigen Modellage einer Nachhilfe als P la tten , die 
nach anderen Verfahren zusammengesetzt wurden. Die Lehrplatten  brauchen nur aus 
einer g latten  rechteckigen Blechtafel zu bestehen — die in den Abb. 1079 und 1080 zu 
sehenden Lappen wurden nur zur größeren Deutlichkeit eingezeichnet — und können 
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 Sam m elplatten müssen erst dafür geeignete Um schlagplatten 
angefertigt werden, die dann zur Sam m elplatte vereinigt w erd en 1). Abb. 1081 zeigt bei 
b und c eine auseinandergeklappte und ordnungsmäßig zusammengeschobene Form  für 
«ine zum Zusammenbau der Sam m elplatte geeignete U m schlagplatte des Modells nach 
Abb. 1081a. Diese Um schlagplatten sind aus M etall und haben, da es sich hierbei stets 
nur um kleine Abgüsse handelt, meist eine W andstärke von etwa 10 mm. Auf die Doppel
form (c) wird ein Rahm en nach d gelegt (Abb. e), der m it Falzen zur Aufnahme von 
Begrenzungsplättchen nach g, sowie zur Schaffung einer Klemmleiste dient, m ittels 
der das Sam m elplättchen im Form rahm en A festgeklemmt wird (Abb. k). Abb. f zeigt 
eine Form  m it zwei Begrenzungsplättchen B und C. Das Oberteil der Form  wird für 
sich angefertigt (Abb. h), indem m an über einer genau bearbeiteten Lnterlagsplatte aus 
Eisen oder Stein einen Form kasten vollstampft. Dieser m it Führungsflanschen D ver
sehene K asten  h a t eine Mittelschore E, in deren M itte ein Falz eingefräst wurde, um 
dem Um schlagplättchen eine Leiste anzugießen, die ihm zur Führung im Rahm en der 
■endgültigen Sam m elform platte dient. Abb. i läß t in einem Schnitte ein gegossenes 
Um schlagplättchen m it den beiden Seitenfalzen und der Mittelleiste erkennen, und

*) S tah le isen  1926, S. 399.
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an Stelle einer Furche einen Steg, Abb. 1083, auf dem die U m schlagplättchen reiten, 
in welchem Falle die M ittelrippe des U m schlagplättchenoberteils nach Abb. 1084 auszu
bilden ist. Die Befestigung der eingeschobenen P lä ttchen  erfolgt in beiden Fällen mit

Hilfe eines K lem m rahm ens (Abb. 1081 k) und einiger 
Schrauben. Abb. 1085 zeigt in einem Schnitte die zu
sam mengesetzte Form  vor dem Guß einer Sammelplatte.

Sam m elplatten  sind besonders für Temper- und 
M etallgießereien geeignet, die viele kleine Abgüsse in 
m itun ter s ta rk  wechselnden Stückzahlen herzustellen 
haben. M an fertig t zunächst so viel Form en an, wie 
der geringsten Zahl der benötigten Abgüsse der ein
zelnen im Sam m elrahm en vereinigten Umschlagplättchen 
entspricht, und  wechselt dann  das erledigte P lättchen 
gegen ein anderes aus, was in wenigen M inuten mit 

einigen Handgriffen geschehen kann. Abb. 1086 zeigt eine m it verschiedenen kleinen 
Modellen besetzte, aus vier U m schlagplättchen zusammengesetzte Sam m elplatte und 
Abb. 1087 die dam it hergestellten, noch am  gemeinsamen Eingusse hängenden Ab
güsse.

/toMraumfür flezers/er/rasten
das Z/ode//

Abb. 1085. Zusammengesetzte Form 
vor dem Guß einer Sammelplatte.

Abb. 1082. Werkzeug zur Herstellung von Sammelplatten.

Abb. 1081 a—k. Herstellung einer Sammelplatte, 
b Zurecht gelegte Urform, 
c Blick auf die zurecht gelegte Urform, 
d Wandstärke-Rahmen, 
e Schnitt durch die Form mit aufgelegtem 

Rahmen, 
f Form mit Begrenzungsplatte, 
g Schnitt durch eine Begrenzungsplatte, 
li Auf Metall- oder Steinplatte gestampftes Oberteil, 
i Abguß eines kleinen Umscrdagplättchens. 
k Querschnitt durch eine fertige Sammelplatte.

Abb. 1083. Sammelrahmen mit Steg.

Abb. 1084. Umschlagplättchen mit Mittelrippe.

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 entnehm en, in dem die einzelnen Umschlagplättchen 
zentrierende Führung finden. Nach einer anderen Anordnung erhält der Sammelrahmen

Mode//
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Eiserne Formplatten mit Weißmetall decke.
Zum Form en von Zierguß mannigfacher A rt kann  es erwünscht sein, gußeiserne 

Platten m it einer Decke aus W eißm etall zu versehen, um  die Vorzüge beider Metalle,
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Abb. 1086. Sammelplatte mit vier Umschlag
plättchen.

Abb. 1087. Ein vollständiger Abguß nach der 
Umschlagplatte.

die Festigkeit des Gußeisens und die leichte B earbeitbarkeit des Weißmetalls, zu ver
einigen und zugleich des Vorzugs des Nichtrostens teilhaft zu werden. Zu dem Zwecke

Abb. 1088. Zweiseitige Modellplatte aus Gips im 
Holzrahmen von oben.

b
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Abb. 1089. Zweiseitige Modellplatte aus Gips im 
Holzrahmen von unten.
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werden die Urmodelle in üblicher Weise eingeformt, zwischen Oberteil und U nterteil wird 
ein Rähmchen von 15 mm Stärke eingelegt und der ganze Hohlraum  m it Gips ausge
gossen !). An den lotrechten F lächen der 
gut abgebundenen G ipsplatte wird der Gips 
um 2—4 mm zurückgeschnitten (Abb. 1088 
und 1089), danach wird die P la tte  m it einem 
Schellackanstrich versehen, in einen G uß
eisenrahmen (Abb. 1090) eingefügt und nach 
jeder Seite einmal eingeformt. Die en t
standenen Form hälften werden jede für sich 
mit Eisen abgegossen, nachdem m an sie mit 
einer Anzahl zylindrischer Kerne besetzt hat, 
die den Abguß siebartig durchlöchern. Die 
durchlöcherten Abgüsse (Abb .1091 und 1092) 
dienen als Unterlage für den die eigentliche Formfläche bildenden Metallbezug. Zur An
bringung desselben wird über dem Urmodell eine neue Form  angefertigt, worauf man 
jede ihrer H älften  m it dem zugehörigen Eisenabguß abdeckt und derart in einen

Abb. 1090. Gußeisenrahmen zur Herstellung einer 
Eisenabgußplatte.

x) S tah leisen  1913, S. 690.
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Führungsrahm en spannt, daß die P la tte  einen A bstand von 4 mm von der Form 
behält. D ann erw ärm t m an die eisernen Abdeckmodelle durch aufgelegte heiße Eingüsse 
oder m ittels eines Ölbrenners und gießt durch eines oder m ehrere ihrer Löcher Weiß
m etall in die un ter ihnen en tstandenen 4 m m  starken Formen. Das flüssige Metall füllt 
zugleich die Löcher in den Eisenabgüssen aus und bildet so einen dauerhaften  Ver-

Abb. 1091. Obere einseitige Abgußplatte. Abb. 1092. Untere einseitige Abgußplatte.

•  ^=E=r- •

Abb. 1093. Fertige einseitige Modellplatte mit Abb. 1094. Fertige einseitige Modellplatte mit
Zinküberzug (Oberplatte). Zinküberzug (Unterplatte).

band m it dem Eisen. Durch das einfließende M etall werden die E isenplatten  nahezu 
rotwarm , und schwinden annähernd gleichmäßig m it der W eißmetalldecke, die später 
nach Bedarf ziseliert werden kann. Die Abb. 1093 und  1094 zeigen die fertigen mit 
Eingüssen versehenen M odellplatten.

Formplatten für große, dünnwandige Abgüsse von ganz genauen 
Abmessungen.

Es kann  oft recht schwierig sein, die richtigen Abmessungen einer Form platte zu 
treffen, wenn größere dünnwandige Abgüsse m it M usterstücken völlig übereinstimmen 
sollen. Die Entwurfzeichnungen sind meistens zur Erlangung genauester Abmessungen 
nicht maßgebend, weil schon bei Bemessung der ersten Holzmodelle das Schwindmaß 
nicht nach allen Richtungen hin so genau bestim m t werden kann, daß eine völlige Über
einstimmung von Zeichnung und Modell erreicht würde. Man h a t darum  nur die Wahl, 
als Grundlage für die Form platte  entweder das letzte H andm odell oder einen Abguß 
zu wählen. Bei der H andarbeit entsprechen die Abmessungen der Abgüsse denen des 
Modells, verm ehrt um die Vergrößerung, die beim Losklopfen en tsteh t, und vermindert 
um  die Verkleinerung, die das Schwinden m it sich bringt. Beim Arbeiten m it Form platten 
fällt dagegen die vom Losklopfen abhängige Vergrößerung praktisch fort;  darum  müßte 
bei Verwendung des Handmodells ein W ert in Rechnung gestellt werden, der kaum 
genau genug bestim m t werden kann. D arum  ist es oft besser, der F o rm platte  an  Stelle 
des Modells einen Abguß zugrunde zu legen.
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Nach dem Abgusse einer Ofenplatte, Abb. 1095 und 1096, waren Abgüsse herzu
stellen, die m it dem M usterstück auf das genaueste übereinstim m en sollten, und bei denen 
es besonders auch auf E inhaltung der genau vorgeschriebenen Abstände der Öffnungen a 
und b und der Löcher in der Nähe der Außenränder von- und untereinander ankam  x). 
Man benutzte nun  den Abguß als Modell zum Gusse eines zweiten Abgusses m it einer- 
möglichst wenig schwindenden Legierung aus Zinn, Blei, Antim on und Wismut. Das 
Losklopfen wurde dabei auf das äußerste beschränkt, dam it die Abmessungen des Legie
rungsabgusses denen des M usterstückes möglichst gleich wurden. Der gründlich gereinigte 
Metallabguß wurde dann in ein U nterteil gebettet und m it einem Rahm en abgedeckt, 
den man m it Gips ausgoß. Die W andstärke des Gipsblocks betrug an der dünnsten Stelle

Abb. 1095. Zerschneiden der Formplatte. Abb. 1096. Wiederverlötete Formplatte.

25 mm. Nach gehöriger Trocknung des Gipses wurde das Ganze gewendet, der Rahm en 
entfernt und das Modell gründlich gereinigt. N un zerschnitt m an das Modell m itsam t dem 
Gipsblocke (Abb. 1095). Die Richtung der Schnitte und das Maß, um das die einzelnen 
Teile auseinander gerückt werden m ußten, wurde vorher auf Grund des Schwindmaßes 
des Eisens (1% ) und desjenigen der Legierung — 6 Teüe Aluminium, 1 Teil Zink und 
l x/2 Teile W ism ut ( 1,3°/0) — m it zusammen 2,3°/0 bestim m t. Die Schnitte erfolgten 
nicht unm ittelbar hintereinander. Man vollzog erst einen Schnitt, rückte die getrennten 
Teile um das festgestellte Maß auseinander, und lötete sie sofort m it einem gewöhn
lichen Lötkolben zusammen. So wurde ein Schnitt nach dem anderen vollzogen, bis 
schließlich das Modell wieder völlig zusammengefügt erschien (Abb. 1096). In  diesem 
Zustand war es geeignet, zum Abguß der Form platte in gewöhnlicher Weise eingeformt 
zu werden. — Die ganze Arbeit erfordert ein hohes Maß von Geschicklichkeit und kann 
nur von einem bestens geschulten Arbeiter erfolgreich bewirkt werden.

Mit Gips oder Modellzement ausgegossene Formplatten.
Nach einem von S a v y  und G u i n o t  entwickelten Verfahren zur Herstellung ein

facher und doppelseitiger F orm platten  2) bedarf es nur eines verhältnismäßig einfachen 
gußeisernen, beiderseits sauber bearbeiteten Rahmens, um  in kürzester Zeit völlig zuver
lässige, genaue Form platten  m it geringstem Kostenaufwande herzustellen.

Der R ahm en (Abb. 1097 — 1100) h a t genau den Umfang der zu verwendenden Form 
kasten; er ist an drei Seiten ausgespart, h a t an  der vierten offenen Seite Schlitze 1, ist 
mit einstellbaren K astenführungen 2, 3, 4, sowie m it einem Schraubenbolzen 5 zur An
bringung eines Losklopfers versehen.

Zur Anfertigung einer P la tte  werden die Modelle in der üblichen Weise eingeformt, 
die Form auseinandergenommen, die Modelle ausgehoben und die beiden Form hälften 
(Oberteil und  U nterteil) auf den Rahm en gesetzt und m ittels der Teile 3 und 2 genau 
mit dem letzteren zusammengespannt. Nun stellt m an das Ganze hochkant auf und 
gießt durch die Schlitze 1 K itt. Zement oder Gips in den Rahmen. Nach Erstarrung der

1) Stahleisen 1913, S. 691.
2) Fonderie mod. 1925, S. 31/2. Auszugsweise: Stahleisen 1925, S. 1673.



336 Form- oder Modellplattenformerei.

eingegossenen Masse werden die Form kasten  abgehoben, die en tstandene Form platte 
wird gereinigt, worauf sie ohne weiteres in Arbeit genommen werden kann. W enn es 
sich nur um eine geringe Anzahl von Abgüssen handelt, beläßt m an die Modelle in der 
Form  — die Modelle müssen selbstredend zweigeteilt sein — und sorgt in irgendeiner 

.Weise für ihr gutes H aften  in der eingegossenen Masse. F ü r größere Mengen von Abgüssen 
verwendet m an in gleicher Weise Metallmodelle. Kundengießereien m it häufig wechseln-

I---I Btf--------------------

Abb. 1098.

Abb. 1099. Abb. 1100.
Abb. 1097— 1100. Verfahren von S a v y  und G u in o t  zur Herstellung von Formplatten aus Gips.

den Modellen können nach Erledigung eines A uftrags den R ahm en wieder ausstoßen 
und benötigen so nur eine verhältnism äßig geringe Zahl von Modellrahmen.

Eine wesentlich andere Ausführungsform m it Gips ausgegossener F o rm platten  zeigt 
die Abb. 1101. Die P la tte  bildet weiter ein Beispiel der F o r m e r e i  v o n  M o d e l l e n  in

Abb.' 1101. Abb. 1103.
Abb. 1101—-1103. Einfaches Verfahren zur Herstellung von Formplatten aus Gips.

z w e i t e i l i g e r  F o r m ,  d i e  e i g e n t l i c h  e i n e n  d r e i t e i l i g e n  K a s t e n  b e d i n g e n  w ü r 
den.  Wie die Abbildung erkennen läßt, besteh t die P la tte  aus einem Holzrahmen, 
der m it eisernen Führungslappen versehen ist. Die Modelle sind m it Gips untergossen 
und von ihren Gipsunterlagen leicht abhebbar. Die oberen losen Modellscheiben werden 
m ittels N ut und Feder (bei P) an  den unteren  geführt. Die Form erei geht in folgender 
Weise vor sich:

Man drückt die Schnurrillen voll Sand und  um stam pft die ganzen Modelle m it Sand, 
den m an gegen die vier R änder der F orm platte  zu schneidenartig auslaufen läßt. Die 
so entstandene Sandoberfläche wird sauber geebnet und m it S treusand behandelt, so 
daß sich eine gute Teilfläche ergibt (Abb. 1102). Nach dem Auf setzen und  Hochstam pfen
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des Oberteils wird gewendet, und die Modellplatte abgehoben, wobei die sämtlichen Modell
teile im Oberteile stecken bleiben. Nach dem Aufbringen und Vollstampfen des U n ter
teils wird wieder gewendet. H eb t m an nun das Oberteil ab, so kann  die eine H älfte der 
Scheibenmodelle aus dem Sande gezogen werden, worauf das K astenteil wieder aufgesetzt 
und das Ganze zum drittenm al gewendet wird. J e tz t  sind auch die anderen Modellhälften 
dem Ausheben zugänglich, so daß die Form  vollends fertig gemacht werden kann 
(Abb. 1103).

Durchziehplatten.
Modelle, die wenig oder gar keinen Anzug (Verjüngung) haben, sind schwer aus 

dem Sande zu bringen, um  so schwieriger, je weniger ihre Form  ausgiebiges Losklopfen 
zuläßt. Das freihändige Aus
heben von S tirnrädern m it 
feiner Teilung z. B. ist ein 
kleines K unststück, wogegen 
der gleiche Vorgang bei Ver
wendung einer D u r c h z i e h  - 
p l a t t e  oder eines A bstreif
kammes zu einer Arbeit wird, 
die ein Lehrling verrichten 
kann. D urchziehplatten sollen 
das Abbröckeln von F orm 
sand während des Modell
abhebens verhindern und 
müssen daher den äußeren 
Umrissen des Modells genau 
angepaßt sein.

Abb. 1104 und 1105 zeigen 
die Verwendung einer D u r c h z i e h p l a t t e  beim Ausheben eines Zahnradmodells. Nach 
dem Abheben der über einer Form platte  erstellten Form  (Abb. 1104) wird die in den 
Formkastendübeln geführte Durchziehplatte D auf das offene Unterteil gelegt (Abb. 1105) 
und beschwert und dann das Modell durch sie aus der Form  gezogen. Solche D urch
ziehplatten können aus leichtem, 1 — 2 mm starkem  Blech gefertigt werden.

Abstreif kämme.
An Stelle von Durchziehplatten werden häufig in der Form platte sitzende Abstreif- 

platten oder Abstreif kämme verwendet, die den Vorzug haben, sich auch allen K rüm 
mungen des Modells genau anzupassen. Die Abb. 1106 a—k zeigt das Herstellungs
verfahren und die Wirkungsweise eines Abstreifkam m es: Das Modell a, wird in üblicher 
Weise eingeformt (Abb. b), dann wird die Form  auseinander genommen, das Modell 
ausgehoben und auf das U nterteil ein Oberteil gestam pft, wobei zwei Eingüsse, einer 
für das Modell und einer für den Abstreifkamm vorzusehen sind (Abb. c). Bei dem 
nach Zerlegen der Form  folgenden Wegschneiden der W andstärke für das M etallmodell1) 
wird zugleich die W andstärke für den Abstreifkamm m it ausgeschnitten (Abb. d und e). 
Die W andstärke der Abstreifplatte wird gewöhnlich um  einige Millimeter größer 
als diejenige der Modellplatte bemessen, womit m an gleichmäßigeres Schwinden beider 
Teile bezweckt. Es ist nicht gut, die A bstreifplatte unm ittelbar auf der Unterlage der 
Modellplatte teilweise m itaufsitzen zu lassen, da sich dann fast bei jedem Hube etwas 
Sand an der Trennungstelle findet, der regelmäßig ein Abwischen der Form platte 
nötig macht. Schafft m an dagegen unterhalb der F orm platte  einen kleinen freien Raum , 
in dem sich dieser Sand sammeln kann  — es handelt sich nur um  ganz geringe Mengen —, 
so wird ein Reinigen der P la tte  erst in größeren Zwischenzeiten nötig. E in  solcher Raum

jt

Abb. 1104. Abb. 1105.
Abb. 1104 u. 1105. Verwendung einer Durchziehplatte.

Die Ausführung des Wegsehneidens wurde auf S. 206 eingehend beschrieben. 

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 22
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wird geschaffen, wenn m an die Abstreif p la tte  auf eisernen R eitern  ruhen läßt. Zu dem 
Zwecke werden auf die zum Ausgießen m it Zement bereitgelegten und bereits von ein
ander getrennten Abgüsse (Abb. f) längs der oberen K an te  der Abstreif p latte  Ton
streifen A gelegt, in die m an m it einem leichten Hammerschlage die als S tü tzen dienenden

eisernen R eiter B, Abb. h, soweit in den 
Ton treib t, daß sie n icht nu r fest an die 
Ab streif p la tte  gepreßt werden, sondern auch 
ein weniges in sie eindringen. Abb. i zeigt 
diese Anordnung in größerer Deutlichkeit. 
Nach dem Ausgießen der P la tte  wird der 
Tonstreifen wieder entfernt.

Die A btrennung der A bstreifplatte von 
der M odellplatte ist gewöhnlich eine sehr 
einfache Sache. Wo das n icht der Fall ist, 
m uß die Trennung m it einem scharfen, 
dünnen Werkzeuge, etw a m it einem feinen 
Sägeblatt S erfolgen (Abb. k). Bei Mo
dellen m it besonders schwierigen Grenz
linien em pfiehlt es sich, erst die einfacheren 
Trennungslinien auszuschneiden, dann die 
schwierigeren Stellen längs der Modellkante 
m it K reide anzuzeichnen, um  schließlich, 
gestü tzt auf die sich ergebende weiße 
Grenzlinie, den Trennungschnitt zu voll
enden. Abb. g zeigt den Schnitt durch 
eine fertige P la tte  m it loser, zum Teil am 
P la ttenrande, zum Teil auf Reitern sitzen
der Abstreif platte.

//eue Ot?erfe//fbr/T7

Abb. 1106 a-

Grünkern-Formplatten.
Der Verwendung von grünen, d. h. 

ungetrockneten K ernen steh t häufig die 
Schwierigkeit im Wege, sie bequem und 
sicher in die Form  einzulegen. W eiter sind 
grüne Kerne, sobald sie die Kernbüchse 
verlassen haben, in s teter Gefahr, während 
ihrer H andhabung irgendwie beschädigt zu 
werden. Diese Schwierigkeiten werden von 
der G rünkernform platte vollkommen über
wunden, da  sie es ermöglicht, die Kerne 
unm itte lbar aus der Kernformbüchse in 
die Gießform einzulegen, ohne daß der For
mer die K erne auch nur zu berühren 
braucht.

Die G rünkernform pla tte1) besteht in 
der H auptsache aus zwei H älften, einer 
unteren oder ,,S tifthä lfte“ und einer oberen 

oder „Lochhälfte“ (Abb. 1107). Man fertigt beide H älften am  besten aus Aluminiumguß 
an, versieht sie m it Führungsbolzen, die m it den Form kastenführungen übereinstimmen, 
und schützt sie m it einer festgeschraubten hölzernen Abklopf p la tte . Abb. 1 1 C 8  läßt 
eine P la ttenhälfte  in der D raufsicht erkennen, die Form  der den K ernen entsprechenden 
Abgüsse ist punk tiert eingezeichnet.

-k. Herstellung einer Formplatte mit 
Abstreifkamm, 

d Neue Oberteilform nach dem Wegschneiden der 
Wandstärke.

e Metallabguß für das Modell und für die Abstreif
platte.

f Ausgießen des Metallabgusses, 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, 

h Reiter zur Stützung der Abstreifplatte, 
i Anordnung eines Reiters.
k Abtrennung des Kammes mit einem Sägeblatt

streifen S.

Stah leisen  1918, S. 360.
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Abb- 1107. Grünkern-Formplatte.

C J

Abb. 1108. Fertige Grünkern-Formplatte.

Der Arbeitsvorgang ist folgender: Die beiden H älften der G rünkernform platte 
liegen m it den K ernform en nach oben auf einem Tische in unm ittelbarer Nähe der Stelle, 
an der die Form en abgesetzt werden. Die Kernform en beider H älften werden m it Sand 
gefüllt, in die U nterteilform  wird ein leichter D rah t eingelegt, der Sand festgedrückt, 
sauber abgestrichen und die beiden H älften hochkant einander gegenüber derart aufgestellt , 
daß sie ohne Schwierigkeit zusammengeschoben werden können. D anach wird das 
Ganze auf den Tisch umgelegt, die obere P la tte  m it einem Holzhammer leicht abgeklopft 
und abgehoben. An ihrer Stelle setzt der Form er 
das eben fertig gewordene U nterteil der Gieß
form auf die G rünkernform platte m it den K ernen 
und wendet das Ganze, worauf der K ernm acher 
seine Form platte  vorsichtig abklopft, sie weg
hebt und das Gießform unterteil m it eingelegten 
Kernen liegen läßt. Der Form er h a t nur noch das 
Gießformoberteil aufzusetzen und zu beschweren, 
um die Form abgießen zu können. Die zur Aus
übung des Verfahrens nötige H andfertigkeit läß t 
sich rasch erlangen.

Man läßt am besten eine Doppelformmaschine 
oder einen Satz zusammenwirkender Ober- und 
Unterteilformer gemeinsam m it einer G rünkern
formplatte arbeiten. In  derselben Zeit, die zur Herstellung eines Kastenteils (des
Unterteils) gebraucht wird, vermag eine schwächere A rbeitskraft, z. B. ein Mädchen,
leicht den zugehörenden Satz grüner K erne fertig zur Aufnahme in die Form  herzu
stellen. Der Aufbereitung des Form sandes muß selbstredend gewissenhafte Sorgfalt ge
widmet werden, diese braucht aber keineswegs über diejenige hinauszugehen, wie sie 
aller Form- oder K em sand für grüne Kerne erfordert.
Damit aber die Vorteile des Verfahrens — Verbilligung 
und Beschleunigung der K ernarbeit un ter gleich
zeitiger Verbesserung der Genauigkeit der Abgüsse —
voll erreicht werden, müssen die P la tten  m it größter
Genauigkeit hergestellt werden, wozu je nach A rt der 
Formen und Kerne, die im nachfolgenden ange
gebenen Wege einzuschlagen sind.

1. D u r c h  r e i n e  F r ä s a r b e i t  h e r z u s t e l l e n d e  
P la t t e n .  Man fertigt ein Holzmodell an und gießt 
danach zwei P la tten  ab, die auf beiden Seiten be
arbeitet und genau abgerichtet werden. D ann wird 
eine der P la tten  nach der Form kasten-Bohrlehre ge 
bohrt und über ihr durch die Lehre hindurch die 
zweite P la tte  gleichfalls m it Löchern versehen. Die 
erste P la tte  erhält die Führungsbolzen, worauf beide 
Platten ohne erhebliche Anstände zur genauen In 
einanderführung zusamm engepaßt werden können.
Nun reißt man auf einer P la tte  die Kernumrisse vor, 
spannt die P la tte  auf eine Fräsmaschine und fräst 
die K em stärke in der ganzen Breite der P la tte  (Abb. 1109) auf, worauf m an die zweite 
Platte über die erste legt, die Frässchnitte genau vorreißt und sie ebenso wie bei der 
ersten P la tte  g la tt durchfräst. Zur Begrenzung der Kernlänge, die etw'as kürzer zu be
messen ist, als es die K ernm arken angeben, werden in die gefrästen Rinnen entsprechend 
lange, vorher zusammengeschraubte, abgedrehte und an den die Kernbegrenzung er
gebenden Enden m it einem gelinden Anzug versehene M etallstücke festgeschraubt 
(Abb. 1110). Zur Fertigstellung der P la tte  braucht dann nur noch der hölzerne Los
klopf boden auf geschraubt zu werden.

d
VÄ Y//777^77?y^77yrV7?>JV7?>y///A VA 
Abb. 1109. Angefräste Kernplatte.

d °J

Fü//stücfre
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Abb. 1110. Kernplatte mit 
eingeschraubten Füllstücken.

22*
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d
Abb. 1111. Nicht durch reine Fräs
arbeit herstellbare Kernformplatte.

--1 jT

Abb. 1112. Kernmodell mit 
Bearbeitungszugabe.

Die Modellplatte ist erst nach Herstellung der K ernform platte m it Modellen zu 
versehen; das Aufbringen der Modelle wird dadurch wesentlich genauer und  zuverlässiger. 
Dabei ist folgender Arbeitsgang von Vorteil: Die K ernhöhlungen der Kernformplatte 
werden geölt und m it Gips ausgegossen, worauf m an die so en tstandenen  Gipsmodelle 
aushebt, m it Schellack anstreicht und  sie entsprechend den K ernm arken  auf die halben 
Modelle klebt. Legt m an nun die m it den Modellhälften fest verbundenen Kernmarken 
wieder in die Höhlungen der K ernform platte zurück, so h a t m an das genaue Modell der 
werdenden Gießform platte vor sich. Modelle und  K ernform platte  werden leicht mit

Öl bestrichen, ein genau passender Form kasten über 
die Führungstifte  geschoben, etwa vorhandene Fugen 
m it Ton verstrichen und  das Ganze so m it Gips aus
gegossen, daß sich über der obersten Modellstelle noch 
eine Gipsschicht von 15—20 m m  ergibt. N ach gehörigem 
E rstarren  wird gewendet und  die K ernform platte vom 
Form kasten  m it der Gipsform abgehoben. Man hat 
dann nur noch die M odellplatte auf die Gipsform zu 
legen (die K astenführungen sichern die erforderliche 
Genauigkeit), nochmals zu wenden, durch die Modelle 
hindurch die F o rm platte  anzubohren und nach Ab
hebung der P la tte  die Modelle durch die vorgebohrten
Löcher festzuschrauben. Vorher legt m an beide Form
p la tten  so zusammen, daß die Modellseiten einander
berühren, und  bohrt nun  durch die Löcher der ersten 

P la tte  die Stiftlöcher für die zweite. Schließlich werden der Lauf und die Eingüsse
aufgeschraubt. Diese Herstellungsweise ist aber nur bei g la tt  durchgehenden ausfräs-
baren K ernen ausführbar.

2. D u r c h  r e i n e  F r ä s a r b e i t  n i c h t  h e r s t e l l b a r e  P l a t t e n .  Zur Herstellung 
einer K em form platte  fü r Modelle etw a nach Abb. 1111 m uß m an  erst eine oder zwei 
Kernmodellhälften, je nach A rt des Modells und Kerns, m it einer Bearbeitungszugabe 
von einigen Millimetern in der Teilungsebene (x in Abb. 1112) und m it 2°/0 Schwindmaß
zugabe anfertigen. Dieses halbe Kernm odell w ird auf eine E isenplatte  gelegt, ein Holz

rahm en darüber gebracht und  m it Gips ausgegossen. 
Der gereinigte und  lackierte Gipsabguß dient dann als 
Form  zur Herstellung der notwendigen Anzahl von Gips
kernen, die auf einer M odellplatte un ter Berücksich
tigung von Lauf und Eingüssen festgeklebt werden.
D arüber bringt m an einen Form kasten  und  stellt wieder 
in der oben beschriebenen Weise eine ganze Gipsplatte 
her. Die Gipskerne, deren Lackanstrich gutes Loslösen 
gewährleistet, werden aus der G ipsplatte un ter vorsich

tigem Klopfen gelöst, m it der zweiten K ernhälfte zusamm engeklebt und  so wieder an 
die frühere Stelle in die Gipsplatte zurückgelegt. W enn das geschehen ist, versieht 
m an das Ganze m it einem Schellackanstrich, ölt leicht ab und  gießt darüber die Gegen- 
Gipsplatte. Die beiden so gewonnenen Gipsteile dienen dann  als Modell zum Abgusse 
der endgültigen A lum inium platten. Die rohen A lum inium platten  werden m it einem 
Holzhammer gerade gerichtet und zuerst auf der Rückseite, danach auch auf der Kern
seite abgedreht. Auf der letzteren Seite m uß genau so viel abgedreht werden, wie am 
Urkernmodell zur B earbeitung (meist 2 —3 mm) zugegeben worden ist. Besonders ist 
dabei darauf zu achten, daß die K erne an  allen vier Ecken der P la tte  gleich tief in 
ihr stecken. Zum genauen Zusam m enpassen der P la tten  legt m an g u t passende runde 
Stäbe in die Kernhöhlungen der einen P la tte  ein (Abb. 1113), legt die zweite Platte 
darüber, bohrt m it Hilfe der Form kasten-Bohrlehre beide P la tte n  gemeinschaftlich 
und versieht eine H älfte m it Führungstiften . Das Aufbringen der Modelle erfolgt dann 
nach dem gleichen Verfahren wie bei den m it reiner F räsarbeit hergestellten Platten.

d - i  o

Abb. 1113. Kernplatte mit 
eingelegten Paßstäben.
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eei:
«

Oas Anwärmen metallener Formplatten.

Beim Aufstampfen von feuchtem Form sand auf kalte metallene Modelle schlägt 
sich auf der Oberfläche des Modelles etwas Feuchtigkeit nieder, wodurch der Form sand 
klebrig und eine saubere Trennung von Modell und Form  unmöglich wird. Zur Beseitigung 
dieses Übelstandes g ibt es zwei H ilfsm itte l: E instauben des Modelles m it einem 
die Feuchtigkeit an  sich ziehenden Mittel oder ausreichende Erw ärm ung der Modelle 
bzw. der Form platten .

Beim E i n s t a u b e n  muß das M ittel — Bärlappsam en und seine Ersatzstoffe 1) — 
recht freigebig angewendet werden; es ist mindestens vor jedem zweiten oder dritten, 
in vielen Fällen selbst vor jedem neuen Aufstampfen frisch aufzutragen. Das erfordert 
jedesmal einen gewissen Zeitaufwand und muß auch einigermaßen sorgfältig geschehen, 
damit sämtliche Form flächen gleichmäßig m it dem Schutzm ittel bestäubt werden. Ge
schieht das E instauben nachlässig, so sind m angelhaft aussehende Abgüsse die unver
meidliche Folge. Ungleichmäßige Bestaubung t r i t t  insbesondere bei verwickelt gestalteten 

Gipi; Modellen und an nahezu lotrechten Flächen leicht ein.
Das A n w ä r m e n  der F orm platten  erfolgt noch immer da und dort in rohester Form  

durch Abdecken der P la tte  m it einem Bleche, auf das m an glühende Eingüsse legt. Häufiger 
werden Gasflammen und Petroleum- oder Benzindüsen benützt.

G a s f l a m m e n  kom m en hauptsächlich bei feststehenden Formmaschinen in Frage, 
sie sind für Maschinen, die sich dem Arbeitsfortschritte entsprechend weiter bewegen, 
weniger gut geeignet. In  Fällen der letztgenannten A rt ist ein Petroleum- oder ein Benzin- 
brenner, un ter U m ständen auch eine m it Sand und Petroleum  gefüllte K anne zur E r 
reichung des Zweckes ganz gut geeignet. Beim Anwärmen m it Gas muß die Flam m e 
im Raume des Maschinengrundgestells unterhalb  der Modellplatte angeordnet werden. 
Dabei ist es immer schwierig, sie so schwach brennen zu lassen, daß keine Überhitzung 
der P latte erfolgt. Die Flam me wirkt ununterbrochen auf dieselbe Stelle der P latte , 
während es darauf ankom m t, diese an  allen Teilen gleichmäßig warm zu machen, bzw. 
warm zu erhalten. Zur Erreichung dieses Zieles wird es notwendig, m it einer größeren 
Flamme zu arbeiten, als zur Lieferung der erforderlichen W ärme nötig wäre, und sie in 
größerer Entfernung von der P la tte  anzuordnen, wodurch die K osten des Anwärmens 
nicht unbeträchtlich erhöht werden. Zur geringen W irtschaftlichkeit kommen noch 
Belästigungen der Form er durch Abgase, die allgemein recht unangenehm empfunden 
werden.

Noch wesentlich lästiger als eine Gasflamme ist für die Mannschaft das Anwärmen 
mit P e t r o l e u m  - oder B e n z i n d ü s e n .  Die Leute werden nicht nur von einer beträch t
lich größeren Menge übelriechender Gase behelligt; sie sind während des Anwärmens 
an der Form arbeit auch aufgehalten und haben außerdem für die Instandhaltung und 
Füllung der Anwärme Vorrichtung zu sorgen.

Diesen auf sehr ursprünglicher Stufe stehenden Anwärmeverfahren gegenüber bedeutet 
die Anwärmung oder W arm haltung durch e l e k t r i s c h e  W irkung wie sie von der U. S. 
Radiator Corp. auf dem Werke in W est-Newton ausgeführt wird, einen ganz wesentlichen 
Fortschritt. Der Strom wird der Formmaschine m ittels eines biegsamen Kabels von 
einem Steckkontakte aus zugeführt, das unterhalb der Form platte an  den Heizelementen 
mündet. Die Heizkörper haben ungefähr die Länge der Form platte und sind 28 mm 
breit und 3 m m  stark. Sie bestehen aus je einem geschlitzten dünnen Bande aus hoch
wärmewiderstandsfähiger Legierung, das zunächst in eine Glimmerhülse gepackt und 
dann unter 70 a t Druck in eine feine Stahlhülse gepreßt wurde. An jedem Ende der S tahl
hülse befindet sich ein kleiner Ansatz, der m it zwei gestanzten Löchern zur Aufnahme 
der Klemmschrauben versehen ist. Diese Ansätze ragen durch die obere Abschlußplatte 
der Formmaschine, an  der entsprechende Ausspannungen vorgesehen sind. Beim Auf- 
bringen und Festschrauben der an  ihrer unteren Fläche g la tt bearbeiteten Form platte 
kommt diese in dauernde Berührung m it dem Heizkörper, wodurch die bei den elektrischen

!) Vgl. B d . 1, S. 615.
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Heizöfen jüngster B auart erfolgende Heizwirkung zustande kom m t. Bei mäßig kaltem 
W etter b raucht der Strom nur zeitweilig eingerückt zu werden, wogegen m an ihn bei 
kaltem  W etter ständig wirken läßt. Die Elem ente verbrauchen wenig S trom  und halten 
die P la tten  gleichmäßig auf 30—40°, so daß die Form en sich in g la tte r Weise von der 
Metalloberfläche ablösen.

Eine sehr befriedigende W arm haltung der F o rm pla tten  ergibt sich auch bei Ver
wendung einer H e i z u n g  mi t  G r u d e k o k s  ’).
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342 Maschinenformerei.

XXV. Maschinenformerei.

Allgemeines.
Die hauptsächlichsten A rbeiten zur Herstellung einer Gußform bestehen in der 

Verdichtung des Form sandes, der Herstellung von Teilungsflächen zwischen den einzelnen 
Formteilen, dem Ausheben der Modelle, der Anfertigung der Kerne, dem Einsetzen von 
K ernen und dem Zusammensetzen der einzelnen Form teile. Jede Vorrichtung zur 
mechanischen Erledigung einer oder m ehrerer dieser A rbeiten wird ,,F o r m m a s c h i n e “ 
genannt. Dementsprechend sind die Arten, Form en und Zwecke der Formmaschinen 
außerordentlich verschieden.

Form m aschinen bewirken große Genauigkeit der Form en und  weitgehende Über
einstimmung der einzelnen Abgüsse, wodurch oft die bei H andarbeit unvermeidliche 
Bearbeitung des fertigen Gusses erübrigt wird. Sie ermöglichen eine wesentlich nutz
bringendere W irkung menschlicher A rbeitskraft. An vielen nur von H and  betriebenen 
Form m aschinen kann  ein M ann bei gleichem K raftaufw ande das Vielfache gegenüber 
der H andarbeit leisten. Sie ersetzen in vielen Fällen den teuren  H andform er von hoher 
persönlicher Schulung und befähigen ungeschulte A rbeiter nach kurzer Lehrzeit sowohl 
nach Güte wie Menge m ehr zu leisten als jener. D er Mangel an  tüchtigen Form ern und 
die Schwierigkeiten bei der H eranbildung eines zuverlässigen Nachwuchses bildeten 
den wirksamsten Ansporn zur Entw icklung des Form m aschinenbetriebs. Formmaschinen 
ersetzen einen großen Teil sonst benötigter menschlicher A rbeitskraft und  machen die 
Betriebe weniger abhängig von ihrer M annschaft. Sie ermöglichen große Leistungen 
auf kleinem Raum e und in kurzer Zeit und bewirken so eine bessere A usnutzung aller 
Betriebseinrichtungen. Sie bedingen infolgedessen wesentliche Verminderungen der 
Betriebskosten, nicht am  wenigsten durch sehr beträchtliche Erniedrigung des Prozent
satzes an Fehlgüssen.

Die weit verbreitete Meinung, Form m aschinen können ohne weiteres von gänz
lich ungeschulten Leuten bedient werden, ist nicht zutreffend. Die Bedienung jeder 
Formmaschine, sei es der allereinfachsten oder einer vielgestaltigen, völlig „selbsttätig“

J) Vgl. S. 383.
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arbeitenden, bedarf geschulter Leute. Durch die allgemeine Einführung von Form 
maschinen ist eine neue Berufsklasse — die der Formmaschinenformer oder kurz Ma
schinenformer — entstanden. Der hauptsächlichste Unterschied zwischen Hand- und 
Maschinenformern liegt in der A rt und Zeit ihrer Ausbildung; der Maschinenformer 
braucht nur einen verhältnism äßig kleinen Teil der Kenntnisse, Erfahrungen und Fertig 
keiten sich anzueignen, die für einen H andform er unentbehrlich sind. Maschinenformer 
bedürfen zur genügenden Ausbildung kaum  so viel Monate wie H andform er Jahre, 
doch sind n icht alle Arbeiter, die an  der Formmaschine zu arbeiten beginnen, fähig und 
dauernd gewillt, beim neuen Berufe auszuharren. E r birgt einen großen Teil der dem 
Handformer und Gießer unvermeidlichen Fährnisse und erfordert fast immer ungleich 
größeren Aufwand körperlicher Arbeitsleistung als die Handformerei. Man rechnet in 
vielen Gießereien, daß von drei an die Formmaschine gestellten Leuten durchschnittlich 
nur einer ihr auf die D auer treu  bleibt.

Um die Entwicklung des Formmaschinenbaues hat sich in erster Linie Deutschland, 
in zweiter Amerika verdient gemacht. Die anderen Länder, auch England und F ran k 
reich, folgen erst in einem gewissen Abstande, doch ist anzuerkennen, daß viele grund
legende Gedanken und P aten te  von Angehörigen der letztgenannten Länder herrühren. 
Auf die wichtigsten geschichtlichen Tatsachen wird, soweit es der Umfang des Buches 
erlaubt, bei der Besprechung der einzelnen Arten von Formmaschinen verw iesen’).

Man h a t die Form m aschinen nach sehr verschiedenen Gesichtspunkten einzuteilen 
versucht, je nachdem m an ihren Verwendungszweck, ihre K raftquellen oder Einzelheiten 
ihrer B auart m ehr oder weniger in den Vordergrund rückte. Allgemeine Geltung h a t 
heute die Unterscheidung in F o r m - F o r m m a s c h i n e n ,  K e r n - F o r m m a s c h i n e n  und 
K e r n - E i n s e t z m a s c h i n e n  (Zahnrad-Formmaschinen) gefunden. Bei den Form -Form  - 
maschinen sind H a n d s t a m p f - ,  H a n d p r e ß - ,  K r a f t p r e ß - ,  R ü t t e l - ,  S t a m p f - ,  
S c h l e u d e r -  und Z i e h f o r m m a s c h i n e n ,  bei den Kern-Formmaschinen A u s s t o ß - ,  
A bz ie h- ,  S t o p f - ,  P r e ß -  und R ü t t e l m a s c h i n e n  und bei den Kern-Einsetzmaschinen 
solche m it d r e h b a r e r  und mit  f e s t e r  S ä u l e  zu unterscheiden.

Diese Einteilung gibt ein übersichtliches Bild des gesamten deutschen Form m aschinen
baues und gesta tte t zugleich zwanglos die Einreihung auch aller ausländischen Bauarten. 
Bei der außerordentlichen Entwicklung und Mannigfaltigkeit der heutigen Formmaschinen 
ist es ausgeschlossen, im R ahm en des Buches jede Spielart zu erwähnen, es werden im 
folgenden nur die bezeichnendsten V ertreter der verschiedenen Abteilungen, Arten 
und U nterarten  angeführt werden 2).

1. Forni-Forinmaschinen.

a) H a n d s t a m p f m a s c h in e n .  e) Umlege- oder Kippmasehinen.
а) Aussenkmascliinen. J) Durchziehmaschinen.
ß) Abhebemaschinen mit lotrechtem Hub. Handhub.
y) Abhebemaschinen mit seitlicher Modell- Druckmittelhub.

abziehung. b) H a n d p r e ß  m a s c h in e n .
Gesonderte Herstellung von Kern und a ) Maschinen ohne Modellaushebung.

Mantelteil. ß) Stiftabhebemaschinen.
Gleichzeitige Herstellung von Kern und Einseitige Pressung.

Mantelteil. Doppelseitige Pressung.
б) Wendeplattenmaschinen. y) W endeplattenmaschinen.

Hub der W endeplatte von Hand. Wendeformmaschinen.
Hub der W endeplatte durch Druckmittel. E) Durchziehmaschinen.
Senkung der Form von Hand.
Senkung der Form durch Druckmittel.

!) Vgl. auch Bd. 1, S. 25ff.
2) Viele der nachstehend in Abbildungen wiedergegebenen älteren Formmaschinen sind in den 

letzten Jahren nicht bloß konstruktiv vervollkommnet worden, sondern haben auch dank dem 
ästhetischen Empfinden der Konstrukteure ein gefälligeres Aussehen erhalten, ohne daß dabei aber 
grundsätzlich ihre Arbeitsweise geändert wurde. Wenn trotzdem noch manche älteren Abbildungen 
in diesen Abschnitten wiedergegeben sind, so geschah dies, um daran die Entwicklung des Form- 
maschinenbaues zu zeigen.



d) R ü t t e l m a s c h i n e l l .
e) S t a m p f m a s c h i n e n .
f) Z ie h f o r m m a s c l i i n e n .

g) S c h le u d e r f o r m m a s c h in e n .
h) W a lz f o r m m a s c h in e n .
i) D a u e r f o r m m a s c h i n e n ,  

k) Z u s a m m s e t z m a s c h i n e n  u n d  ä h n l ic h e
B e h e l f e .

2. Kern-Formmaschinen.

a) Ausdrückmaschinen. d) Preßtnaschinen.
b) Abziehmaschinen. e) Rüttelmaschinen.
c) Stopfmaschinen.

3. Kern-Einsetzmaschinen.

a) Maschinen mit drehbarer Säule. b) Maschinen m it fester Säule.

Handstampfmaschinen.

Form-Formmascliinen.

XXVI. Handstampfmaschinen.

Allgemeines.

Die Wirkungsweise der H andstam pfm aschinen kom m t schon in ihrer Bezeichnung 
zum vollen Ausdruck. Auf ihnen wird die Form  von H and  oder m it Handwerkzeugen 
aufgestam pft und dann mechanisch vom Modell getrennt. Die T rennung wird als Abheben 
bezeichnet. Sie erfolgt in grundsätzlich verschiedener A rt, je nachdem  sich während 
ihrer Betätigung die Form  über, un ter oder neben der M odellplatte befindet. Eine 
besondere A rt besteht im Ausziehen des Modells, solange noch Form kasten  und Form
p la tte  m iteinander fest verbunden sind, wobei die Form  über oder u n te r der Formplatte 
liegen kann. Die Abb. 1 1 1 4  und 1 1 1 5  zeigen zwei A bhebarten, bei denen der Formkasten 
über der Form platte angeordnet ist. Im  ersten Falle (Abb. 1 1 1 4 )  sitzt der Form kasten K 
auf der Fuge zwischen R ahm en und Form platte  F, letztere ist in lo trechter Richtung 
bewegbar und durch geeignete Vorkehrungen genau geführt. Sie wird nach dem Auf
stam pfen gesenkt, worauf der Form kasten abgehoben werden kan n  ( A u s s e n k v e r f  ahren) .  
Im  anderen Falle (Abb. 1 1 1 5 )  ist die Form platte  F  fest in den R ahm en R  eingelassen. 
Vier Stifte S berühren die untere K an te  des Form kastens und  heben ihn nach dem Auf- 
stam pfen so hoch über die Form platte, daß er ohne Schwierigkeit abgenommen werden 
kann  ( A b h e b e v e r f a h r e n ) .  Beide Verfahren sind in ihrer W irkung gleich mangelhaft, 
da der Form sand infolge seines Eigengewichts die Gefahr einer Beschädigung der Form 
vergrößert.

Abb. 1 1 1 6  zeigt eine bessere Trennungsart. D er Form kasten  wird m it der Form 
p la tte  nach dem A ufstampfen um  1 8 0 °  gewendet, so daß sich die F o rm pla tte  F  über 
der Form  befindet ( W e n d e v e r f a h r e n ) .  Die Trennung kan n  dann  entw eder durch 
Senken des Form kastens oder durch H eben der F o rm platte  erfolgen, im m er wird aber 
der Form sand infolge seines Eigengewichts dazu  beitragen, die Form  unbeschädigt von 
der P la tte  zu lösen.

Eine Anordnung zur seitlichen Trennung ist in Abb. 1 1 1 7  angedeutet, wo die Form 
kastenteile K 1 und K 2 in der R ichtung der Pfeile seitlich vom Modell M a b g e z o g e n

c) K r a f t  p r e ß m a s c h in e n .  
a) Abhebemaschinen. 

Einseitige Pressung. 
Einfache Maschinen. 
Doppelte Maschinen. 

Doppelte Pressung. 
Zweiseitige Pressung. 

ß) W endeplattenmaschinen. 
y) Wendeformmaschinen. 
ö) Durchziehmaschinen.
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werden. Die Bewegung kan n  geradlinig m it Hilfe von Schnecke und Schneckenrad oder 
in einer Kreislinie durch Ausschwenken beider K astenteile um einen gemeinsamen Ge
lenkbolzen erfolgen.

Am zuverlässigsten ist ein viertes, „ D u r c h z i e h e n “ genanntes Verfahren, bei dem 
das Modell durch einen A usschnitt der Form platte  aus der Form  gezogen wird, solange 
die P la tte  noch in fester Verbindung m it dem Form kasten ist. Abb. 1118 zeigt eine solche 
Anordnung. Die Form platte  besteht aus den beiden, durch einen ringförmigen Schlitz 
voneinander getrennten  Teilen F  und F x. Der am  Durchziehkörper D befestigte Modell
ring II füllt den Schlitz zwischen den beiden Form plattenteilen genau aus und kann

1
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Abb. 1114. Aussenken.

Abb. 1115. Abheben.

Abb. 1116. Wenden mit Aussenken oder mit 
Abheben.

Abb. 1118. Durchziehen.

Abb. 1114— 1118. Schematische Darstellung der Trennung von Modellen und Form.

lotrecht auf- und abbewegt werden. Nach dem Aufstampfen wird der K örper D 
gesenkt, wodurch der Ring R  aus der Form  gezogen wird. D a die Sandränder von den 
Plattenteilen F  und F, gestützt werden, fehlt jede Möglichkeit einer Beschädigung der 
Form.

Die H a n d s t a m p f  maschinell können nach den verschiedenen Trennungsarten 
in vier Gruppen eingeteilt werden x) :

A b h e b e m a s c h i n e n  m i t  l o t r e c h t e m  H u b ,

W e n  de p l a t t e n  m a s c h i n e n ,
M a s c h i n e n  m i t  s e i t l i c h e m  M o d e l l -  o d e r  F o r m k a s t e n a b z u g ,

D u r c h z i e h  m a s c h  i n en .

Abhebemascliinen mit lotrechtem Hub.

Einfache Abhebemaschinen, insbesondere Stiftabhebemaschinen, wurden als erste 
Formmaschinen etwa in der M itte der siebziger Jah re  des vergangenen Jahrhunderts  
in einigen deutschen Gießereien eingeführt und fanden rasch allgemeine Verbreitung.

J) Aussenkmaechinen werden nur für Sonderzwecke gebaut.



Abb. 1122. Badewannen-Formmaschine.

tätigung des H andhebels b werden die Stifte s gleichmäßig gehoben und  gesenkt und 
der Form kasten  k  von der F orm platte  abgehoben.

*) Nach H. F i s c h e r ,  D ie Werkzeugmaschinen. 2. Aufl. Berlin 1905. S. 776.

Abb. 1120. Abb. 1121.
Abb. 1119—1121. Urform der Abhebemaschine.

Schnitt cc-x

Die Abb. 1119— 1121 zeigen eine der Urform en dieser Maschinen x). E in  auf zwei Böcken 
ruhender R ahm en träg t die auswechselbare Form platte  p, in die vier Löcher gebohrt

sind, die sich m it gleichen 
Löchern im Gestellrahmen 
decken. In  den Löchern sind 
vier S tifte s genau passend 
verschiebbar. K urze, 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 m it
einander gekuppelt, daß sie 
sich nu r um  gleiche Beträge 

Abb. 1119. drehen können. Durch Be-

346 Handstampfmaschinen.
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Auf dem gleichen Grundgedanken beruht eine Formmaschine für B a d e w a n n e n 
o b e r t e i l e  : ) (Abb. 1122). Ihre wesentlichen Bestandteile sind das Gestell A, der Modell
träger B und die Hebevorrichtung C. Der Modellträger B, auf dem das Modell m it ver
senkten Schrauben festgem acht ist, sitzt lose in der Maschine und ragt an  den beiden 
kurzen Seiten aus ihr heraus. Die Hebevorrichtung wird durch zwei übers Kreuz ange
setzte Kurbelhebel, m it denen die Achsen D um  180° gedreht werden, in Tätigkeit gesetzt, 
wobei die Bolzen F  durch die E xzenter C in die Höhe gehoben werden. Ein Verbindungs
gelenk G sichert das gleichmäßige Heben aller vier Bolzen.

Abb. 1123. Kleine Abhebemaschine mit Fußhebel.

Abb. 1125. Abb. 1126.
Abb. 1124— 1126. Größere Abhebemaschine mit Handhebel.

Der Arbeitsvorgang ist sehr einfach. Das Oberteil wird auf die Maschine gebracht 
und vollgestampft, worauf durch Schläge m it einem Holzhammer gegen die vorstehenden 
Enden B 1 des Modellträgers B das Modell losgeklopft wird. Die K urbeln werden an 
gesetzt, das Oberteil wird gehoben, m it dem K ranen weggesetzt und freischwebend oder 
auf Böcken abgesetzt fertig gemacht.

Bei den beschriebenen Formmaschinen ist die Führung der Abhebestifte mangel
haft und baldigem Verschleiße ausgesetzt. Es ist besser, die Stifte fest m it einem starren 
Rahmen zu verbinden und diesem eine gesonderte und zuverlässigere Führung zu geben.

1) S tah leisen  1910, S. 581.
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Das ist bei der in Abb. 1123 dargestellten älteren Abhebeformmaschine 1) der Fall. Die 
vier Abhebestifte sitzen auf einem gußeisernen Kreuze, das nach un ten  zum Kolben d 
ausgebildet ist, der im Stege e F ührung findet. Der R ing f begrenzt das Sinken des 
Kolbens. Die Abhebestifte werden außerdem  noch durch Bohrungen in der Modellplatte b 
geführt und können durch die Schrauben s einzeln genau eingestellt werden. Heben und 
Senken des Form kastens a wird durch den Fußhebel und ein von diesem in Bewegung 
gesetztes Hebelwerk bewirkt. D a der A rbeiter m it dem Fuß die Abhebung nicht gleich
mäßig betätigen kann, erfolgt diese rasch oder langsam. Bei den Neuausführungen dieser 
Maschine wird daher m ittels Handhebels abgehoben.

W eitere F ortschritte  sind in der in den Abb. 1124— 1126 ersichtlichen M aschine2) 
verwirklicht. Vor allem ist die Führung noch zuverlässiger und  dauerhafter und zudem 
das Gewicht der H ebevorrichtung und des Form kastens ausgeglichen, so daß selbst das

H eben sehr schwerer Form kasten ohne 
Mühe bewerkstelligt werden kann. Die 
Form platte  p  s itz t fest auf dem Gestell 
der Maschine. N ach dem Einstampfen 
wird die Welle b um  180° gedreht, wobei 
zwei auf ihr festsitzende K urbeln  mittels 
der Lenkstange c den Schlitten a heben. 
Dieser ist im  Gestell der Maschine gut 
geführt und  m ittels zweier Stahlseile über 
den Rollen m it den Gegengewichten q ver
bunden. An den Schlitten a sind außer
halb des Gestells S tiftträger angeschraubt. 
Die Abhebestifte bestehen aus einem kräf
tigen un teren  u nd  einem schwächeren 
oberen Teile, die m it ineinandergreifender 
Verschraubung verbunden sind und eine 
ganz genaue Höheneinstellung ermög
lichen.

Beim Abheben mit  Hebelmechanis- 
mus kom m t es im mer auf eine gewisse Be

hutsam keit des die Maschine bedienenden Mannes an, ein plötzlicher R uck kann  die Form 
beschädigen. Dieser Gefahr, die aber in vielen Fällen durch den Vorzug rascherer Hand
habung m ehr als ausgeglichen wird, begegnet die in Abb. 1127 wiedergegebene Aussenk- 
maschine für K l a v i e r  p l a t t e n 3). Der Form kasten  ru h t auf den genau prismatisch ge
hobelten Leisten A, die zugleich als F ührung  für die F o rm platte  F  dienen und nach- 
gestellt werden können. Das Gewicht der bewegten Teile ist durch ein Gegengewicht 
G ausgeghchen, so daß auch sehr große Form kasten  leicht gehandhabt werden können. 
Die Bewegung der Form platte  erfolgt durch das H an d rad  H  u nd  die Schraubenspindel S; 
die Form platte  F  wird während des Aufstampfens durch eine Verriegelung unterstützt. 
Die Lösung des Modells von der Form  vollzieht sich sanfter als bei gewöhnlichen Hebel
mechanismen, wodurch eine größere Gewähr für tadellosen Abhub gegeben wird.

Abhebemaschinen mit seitlicher Formkastenabziehung.
Gußstücke, die von H and in senkrecht geteilten Form kasten eingeformt werden, z. B. 

Bauchtöpfe, Ringhäfen, Spülbecken und Ausgußkasten, bedürfen auch bei maschineller 
Form arbeit Vorkehrungen zum  seitlichen Abhub. Man unterscheidet Maschinen, auf 
denen K ern- und M antelteil gesondert geformt werden, und solche, welche K ern und 
M antel gleichzeitig hefern.

J) Ausgeführt von B a d . M a s c h i n e n f a b r ik  in Durlach.
2) Ausgeführt von V er. S c h m i r g e l -  u n d  M a s c h in e n f a b r ik e n  in Hannover-Hainholz.
3) Ausgeführt von B a d . M a s c h i n e n f a b r ik  in Durlach.



G e s o n d e r t e  H e r s t e l l u n g  v o n  K e r n -  u n d  M a n t e l t e i l .

Maschinen zur gesonderten Herstellung von K ern und Mantel beruhen durchweg auf 
dem im Jah re  1880 der M a r i e n h ü t t e  in Kotzenau erteilten D .R .-Paten te Nr. 11748. 
Auf der in Abb. 1128 dargestellten M aschine1) werden die M antelteile von Bauchtöpfen ab 
geformt. Die Modelle sind so auf der Form platte angebracht, daß die Teilungsebene m itten 
durch die senkrecht gestellten Ösengriffe der Töpfe'geht, so daß deren Abformung keine
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Schwierigkeit bietet. Beide Modellhälften ruhen m it der Trennungswand W unverrückbar 
auf einer eigenen Unterlage, während die Form plattenhälften F  m it Hilfe einer links- 
und rechtsgängig geschnittenen Schraubenspindel und der K urbel K  zugleich mit den 
aufgestampften Form kastenteilen von den Modellen und der Scheidewand W  abgezogen 
werden können. Der vor der Maschine liegende Form kasten läßt die Dübelösen A, die 
Verbindungslappen B und die Traggriffe C deutlich erkennen. Jeder Topf muß für sich 
abgegossen werden, weshalb die Anbringung der Formkastenzwischenwand Z zur Ver
hinderung des Ü bertritts  von Gießgasen aus der abgegossenen Form  erforderlich ist.

Abb. 1129.

Abb. 1130. Abb. 1131.
Abb. 1129— 1131. Maschine zur Herstellung des Kernteils von Bauchtöpfen.

Abb. 1128. Maschine zur Herstellung von 
Bauchtopf-Mantelteilen.

x) Ausgeführt von B a d . M a s c h in e n fa b r ik  in Durlach.
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Die Abb. 1129— 1131 zeigen die zugehörige Maschine zum Form en der Kernteile. Sie 
ist als W endeplattenm aschine (vgl. S.' 353) gebaut, deren kastenförm ig entw ickelte Wende
p la tte  durch den Gelenkhebel A B C  gehoben wird, wobei der Hebel D dem  Gewichts
ausgleiche und der K olben E  m it dem Zylinder F  einer genauen F ührung dienen. Der 
Form kasten wird in der tiefsten Stellung der W endeplatte auf die P la tte  gebracht, durch 
Keile befestigt, aufgestam pft, gehoben, gewendet und auf den W agen niedergelassen. 
Nach Lösung der Verbindungskeile wird die W endeplatte wieder angehoben, wobei sich 
die beiden, in den Gelenken F, G, H  und F 1; Gx, H, hängenden M odellhälften infolge 
ihres Gewichts von der Form  trennen. Eine vorzeitige Trennung w ährend des Wendens 
wird durch den festgekeilten Form kasten, der als Verschluß der V orrichtung wirkt, 
ausgeschlossen. Beim Rückwenden der W endeplatte tre ten  die Modellteile durch W ir
kung ihres Gewichts in die ursprüngliche Lage zurück.

G le ic h z e i t ig e  H e r s t e l l u n g  v o n  K e r n -  u n d  M a n te l t e i l .

Die Maschinen zur gleichzeitigen Herstellung von K ern- und M antelteil sind so 
gebaut, daß nach dem Aufstampfen und dem seitlichen Abziehen der Modelle und Form 

kasten  die einzelnen Modell-, Form - und Kastenteile 
lotrecht und wagerecht so weit voneinander entfernt 
werden können, daß die Modelle dem  Zusammenschluß 
der fertigen Form teile nicht m ehr im Wege s in d 1).

Die Maschine Abb. 1132 —11352) besteh t aus dem 
die Säulen B und e tragenden G rundrahm en a, dem 
halbmondförmigen Oberrahm en K  und dem Tisch E. 
der durch die Führung D auf der Säule B und durch

Abb. 1132.

Abb. 1133. Abb. 1134.
Abb. 1132— 1135. Maschine zur gleichzeitigen Herstellung von Kern- und Mantelteil von Bauchtöpfen.

x) Für die Ausführung kommen die Patente Nr. 177 836 der Yer. S c h m i r g e l -  u n d  M a s c h i n e n 
f a b r ik e n  in Hannover-Hainholz und Nr. 206 543 der B a d . M a s c h i n e n f a b r ik  in Durlach 
vorzugsweise in Betracht.

2) A u sgeführt von  V er . S c h m i r g e l -  und  M a s c h i n e n f a b r i k e n  in H ann over-H ainh o lz .
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den Bolzen g in dem fest m it der Säule e verbundenen Querstück F  geführt wird. Der 
Tisch kann durch den Gelenkhebel L m n gehoben und gesenkt werden. In  der Mitte 
der Tischplatte ist eine der Form  der Unterfläche des Topfes nachgebildete P la tte  H 
eingesetzt, die durch einen Arm fest und unverrückbar mit dem Querstück F  ver
bunden ist. Die beiden Modelllteile J  und J x sind um die Achse O, die eine Verlänge
rung der Säule B bildet, drehbar. Ih r  Hohlraum  entspricht der Innen- oder Kernseite 
und ihre äußere Form  der Außen- oder Mantelseite des Topfes. Beide Form kasten 
hälften drehen sich um  die Achse Ox.

A r b e i ts g a n g :  Zunächst werden die Form kastenhälften auf die Maschine gebracht 
(Abb. 1134), dann die Modelle gehoben und m it den Form kastenteilen verriegelt 
(Abb. 1135). Es folgt das Aufstampfen des Außen- und des Innenteils, wobei der 
kegelförmige Bolzen Q den zur E lastiz itä t 
und E ntlüftung des K ernstücks nötigen 
Hohlraum schafft. Nach dem Auf
stampfen werden nacheinander die 
Formkastenteile P  und P x einschließlich 
der Modelle so weit vom K ernstück weg
geschwenkt, daß es gesenkt werden 
kann, ohne sie zu berühren, worauf die 
Tischplatte m it den Modellen m ittels 
des Gelenkhebels gesenkt wird, so daß 
die beiden Form hälften an den Kern 
gebracht und m iteinander verriegelt 
werden können. Es ist nun noch der 
Bolzen Ox (Abb. 1132) aus der Säule O 
zu ziehen, worauf die fertige Form  weg
gehoben werden kann. Die eigenartige 
Gestalt des K erns — ein K onus m it 
anschließender großer K ernm arke — 
sichert seine richtige Lage und gew ähr
leistet genau gleichmäßige W andstärken 
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 Eingußmodell aus der Form 
zieht, fertig gemacht.

Die sehr leistungsfähige Maschine 
ist nur für kleinere Töpfe und sonstigen nicht zu großen Guß, z. B. für Bügeleisen, 
geeignet, nicht aber für größere Formen, die dem Auf- und Zuklappen zu große 
Reibungswiderstände entgegensetzen würden. F ü r große Formen müssen Vorkehrungen 
zur mechanischen Bewegung der einzelnen Teile getroffen werden, wie es bei der in 
den Abb. 1136— 1140 dargestellten M aschine1) der Fall ist. Sie besteht aus einem von 
vier P la tten  gebildeten Gehäuse, in dem ein von den Leisten a geführter Tisch e mittels 
des Handrades 1, eines K etten- und Kegelradantriebes und der Schraubenspindel m auf 
und ab bewegt wird. Der Tisch e träg t die Modelle c und c,, deren Inneres zur H er
stellung des K ernteils dient, während ihre Außenflächen die Mantelform bilden. Beide 
Modellhälften sind auf Schlitten d und d t seitlich verschiebbar angeordnet. Die Form 
kastenhälften f und fx sind mittels der Schlitten g und g1, dem Zahnstangenantrieb h t, i,, 
der Kurbel k  und dem K ettenantrieb  in der Längsrichtung 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 Form kasten werden der K ern und das Mantelteil

*) A u sgeführt von  V e r .  S c h m i r g e l - u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n  in H annover-H ainholz.

Abb. 1135.
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aufgestam pft und die Verriegelung der Modellhälften gelöst, worauf die Modelle einschließ
lich beider Form kastenteile m ittels der von der K urbel k  bedienten Vorrichtung vom  Kern 
abgezogen werden. Sind die M odellhälften genügend weit vom  K ern  entfern t, um ihre 
Versenkung zu ermöglichen, so löst m an die Verriegelung zwischen Form kasten  und Modell

und zieht die Form kastenhälften durch weitere B etätigung des M echanismus von den 
stehenbleibenden Modellen ab (Abb. 1139). Nach Versenkung der Modelle vom  H andrad 1 
aus werden die Form kastenhälften  zum  K ern zurückgezogen, m iteinander verriegelt 
(Abb. 1140) und gemeinschaftlich m it dem K ern abgehoben. Die K ernm arke ist nach 
den bei der vorher beschriebenen Maschine beobachteten G rundsätzen bemessen und
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sichert in gleicher Weise genaue Lage des Kerns und gleichmäßige W andstärken des G uß
stücks. Das einfache, den keilförmigen Einguß enthaltende Oberteil wird auf der in 
Abb. 1139 und 1140 rechts ersichtlichen Stift-Abhebemaschine hergestellt.

Abb. 1139. Bauchtopf-Formmaschine, geöffnet.

Abb. 1140. Desgl.. geschlossen.

Wendeplatteiimaschinen.
Im  Jahre  1851 erhielten F a i r b a i r n  und H e t h e r i n g t o n  ein englisches P a ten t 

auf die Befestigung von Modellen auf beiden Seiten einer Form platte, um Ober- und U n ter
teil mit einer P la tte  formen zu können x) und sechs Jah re  später, 1857, M. A. M u ir 
und J . M’I lw h a m  auf eine W endeplatte, d. h. auf eine m it zwei Zapfen drehbar in Lagern 
ruhende Form platte 2). Man stellt die W endeplatte wagerecht ein, formt die oben befind
lichen Modelle ab, klam m ert den Form kasten fest, dreht die P la tte  m it dem Form kasten 
um 180° und bringt un ter ihn eine feste Unterlage. Nach Lösung der Klam m ern kann

') Mechanics Magazine 1851, August, S. 139.
2) H. F i s c h e r ,  D ie Werkzeugmaschinen. 2. Aufl. Berlin 1905. S. 765.

Geiger, Haudbuch I I .  2. Aufl. 23
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die Trennung von Modell und Form  entw eder durch H eben der W endeplatte oder durch 
Senken der Unterlage m it dem  Form kasten  erfolgen. Vor dem  aberm aligen Wenden 
wird auf der anderen Seite der F orm platte  das zweite Form kasten teil aufgestampft,

Abb. 1141. Wendeplatte als Formplatte.

Ä H

Abb. 1143. Rahmenförmige Wendeplatte. Abb. 1144. Gekröpfte 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. D er wesentlichste Vorteil des Ver
fahrens liegt darin, daß hohe Modelle m it wenig Anzug tadellos aus der Form  gehoben

werden können, da das Eigengewicht des Form sandes wesent
lich dazu beiträg t, unbeschädigte Form en zu erhalten. Ein 
weiterer Vorzug liegt in  der Möglichkeit, Ober- und Unterteil 
auf e in e r  Maschine herzustellen, ohne die Form platte  aus
wechseln zu müssen. Beim A rbeiten auf Abhebemaschinen 
ohne W endeplatte m uß der Form er entw eder zuerst die 
für einen Guß erforderlichen U nterteile anfertigen, die 
F orm platte  auswechseln und dann  die Oberteile formen oder 
er arbeitet an  zwei Maschinen und s tam pft abwechselnd ein 
Oberteil und ein U nterte il auf. Das Auswechseln der Form
p la tte  erfordert Zeit und Lohn, w ährend die Arbeit nur eines 
Mannes an  zwei M aschinen wenig wirtschaftlich ist. Zwei 
Form er arbeiten  selten dauernd gleichmäßig. Arbeitet der 
e i n e  schlecht, so verd irb t er auch die A rbeit des anderen. 
A rbeitet einer langsam , so hem m t er den zweiten, denn es 
ist eine alte E rfahrung, daß nu r in den seltensten Fällen 
der F linke den Langsam en m it sich fortreißt. Diese Übel
stände werden von den W endeplattenm aschinen beseitigt. 
Der Form er stellt die ganzen Form en hintereinander allein 
fertig.

Allen W endeplattenm aschinen ist die um  eine wagerechte Achse drehbare Form platte, 
die W e n d e p l a t t e ,  eigen, deren Einzelausführungen in wesentlichen P u n k ten  vonein
ander abweichen. D er H ub, d. h. die Trennung von Modell und Form , k ann  durch

Abb. 1148. Flügelschrauben 
für die Befestigung des 

Formkastens.
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Hand- oder Druckm echanism us erfolgen, es kann die W endeplatte gehoben oder die 
Form gesenkt werden. D anach sind folgende H auptausführungsarten zu unterscheiden:

H u b  d e r  W e n d e p l a t t e  v o n  H a n d ,
H u b  d e r  W e n d e p l a t t e  d u r c h  D r u c k w a s s e r  o d e r  P r e ß l u f t ,
H u b  d e r  W e n d e p l a t t e  d u r c h  E l e k t r i z i t ä t ,
S e n k u n g  d e r  F o r m  v o n  H a n d ,
S e n k u n g  d e r  F o r m  d u r c h  D r u c k w a s s e r  o d e r  P r e ß l u f t .

Die W endeplatte kann  unm ittelbar als Form platte zur Aufnahme von Modellen (Ab
bildung 1141) oder von Gipsrahmen (Abb. 1142) eingerichtet sein, oder nur aus einem 
Rahmen bestehen, in den verschiedene M odellplatten eingelegt werden können (Abb. 1143). 
Die Mitte der Drehzapfen kann  in der P lattenm ittelebene liegen, wie in den Abb. 1141 bis 
1143 oder außerhalb, wie in Abb. 1144. P la tten  letzterer A rt werden g e k r ö p f t e  W ende
platten genannt. Sie finden bei Form en m it ungleich hohen Ober- und U nterteilen und 
bei besonders hohen Modellen Verwendung. Die beim Modellausheben unerläßliche, 
genau wagerechte Lage der P la tte  wird durch Druckschrauben, Feststeilstifte oder durch 
Riegelschienen bewirkt. Die Befestigung der Form kasten auf der Maschine erfolgt durch 
drehbare K astenhalter (Abb. 1145), durch Keile (Abb. 1146), durch Spannbügel und 
Druckschrauben (Abb. 1147) und für große, m ittels Hebezeugen zu bewegende Form kasten 
durch Gelenkbügel und Flügelschrauben (Abb. 1148) und andere, weniger verbreitete 
Einrichtungen.

H u b  d e r  W e n d e p l a t t e  v o n  H a n d .

Abb. 1149 zeigt eine der ältesten, heute nicht m ehr gebauten Ausführungsformen 
einfacher W endeplattenm aschinen für kleine Form kasten. Sie ist entstanden aus dem 
Bestreben, für einfache Modelle 
eine allereinfachste, billige und 
zugleich zuverlässige Maschine zu 
schaffen. Die W endeplatte wird 
durch Drehung des H andrades 
mittels Zahnrad und Zahnstange 
gehoben und durch eine in ihre 
Randleiste eingreifende, vomHebel 
H bewegte Nase wagerecht ein
gestellt. E in  Gegengewicht G 
gleicht das Gewicht der bewegten 
Teile aus, wodurch die H and 
habung der Maschine wesentlich 
erleichtert wurde. Alle reibenden 
Teile sind durch Schutzkappen 
gegen Staub und Schmutz ge
schützt.

Die in Abb. 1150 und 1151 
gezeigte Maschine *) weist eine 
Reihe von Verbesserungen der 
ursprünglichen Form  auf. An 
Stelle von Zahnstangen sind 
Schraubenspindeln als Träger der 
Wendeplattenlager vorgesehen, in die an der wagerechten, vom Hebel H  in Tätigkeit 
gesetzten Achse A sitzende Schneckenräder eingreifen. D adurch wird ein gleichmäßigeres, 
stoßfreies Anheben bew irkt und zugleich die Möglichkeit geboten, durch geringe Ver
drehung einer sich vorzeitig abnutzenden Spindel stets für genau parallele Bewegung 
beider Lager zu sorgen. Durch Bearbeiten der Spindeln auf-der D rehbank und Fräsen der 
Zahnräder kann  eine sehr weitgehende Arbeitsgenauigkeit erreicht werden, die durch

x) A usgeführt von  B o  p p  und R e u t h e r  in Mannheim.

23*
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Abb. 1152. Einfache Wendeplattenmaschine mit Wandlager für das Ausgleichsgewicht.

gründlichen Schutz der bewegten Teile gegen Sand und S taub auf die D auer gewahrt 
bleibt. Die Form platte  stellt sich, sobald der an  ihr hängende Form kasten  die U nter
lagsplatte berührt hat, selbsttätig  wagerecht ein und wird durch Anziehen der Schrauben S

in dieser Lage erhalten. Die 
Tischträger W  sind lotrecht 
verstellbar, wodurch es 
möglich wird, die Maschine 
fü r sehr verschieden hohe 
Form kasten  zu verwenden. 
Nach dem  Abheben wird 
die auf Rollen gelagerte 
U nterlagsplatte P  vorge
zogen und der Formkasten 
abgesetzt.

E in  Ausgleich des Ge
wichts der bewegten Teile 
kann  durch je eine an der 
Achse A und an einem 
W andlager oder einem 

Deckenbalken angebrachte Rolle nach Abb. 1152 oder.¡noch besser, durch am  Maschinen- 
gestell unm ittelbar angebrachte Gewichtsträger geschehen, wie es bei der in Abb. 1153 
erkenntlichen Anordnung ’)

Abb. 1150. Abb. 1151.
Abb. 1150 u. 1151. Einfache Wendeplattenmaschine mit 

Schraubenspindeln.

der Fall ist. D er Gewichts
ausgleich erleichtert die Arbeit 
und schont durch Minderung 
des Reibungsdrucks die be
wegten Teile der Maschine.

A nsta tt m it Zahnstangen 
oder Schraubenspindeln kann 
der H ub auch m it einem 
Hebelwerk ausgeführt werden. 
Abb. 1154 zeigt eine m it einem 
Gelenkhebelmechanismus be
tä tig te  Maschine 1), die außer-

dem  m it vier Rollen versehen ist, um  bequem  fortbewegt werden zu können. An der 
Maschine ist der eigenartige W inkelhebel zur Befestigung der Form kasten  bemerkenswert.

!) A u sgeführt von  V e r .  S c h m i r g e l -  und  M a s c h i n e n f a b r i k e n ,  A .-G .,  in H annover-H ainholz .
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Seine Klemmbügel K  sind m it Hilfe von Schrauben in Schlitzen der beiden Hebel H 
verstellbar.

Die M aschine1) fü r geringe H ubhöhen Abb. 1155 und 1156 besitzt zum Heben und 
Senken der W endeplatte einen Hebelmechanismus, der m it einem Gewichtsausgleichhebel H

Abb. 1153. Gewichtsträger an der Abb. 1154. Wendeplattenmaschine mit Gelenkhebel.
W endeplattenmaschine.

Abb. 1155. Abb. 1156.
Abb. 1155 u. 1156. Wendeplattenmaschine für geringe Hubhöhen mit Hebelmechanismus.

zur Erleichterung des H ubs ausgestatte t ist. Das W enden der Form platte erfolgt durch 
das H andrad K , durch die Riegelschiene R  wird sie'während des Abhebens in wagerechter 
Lage erhalten. Die Rollenlagerböcke A der fahrbaren Tischplatte P  sind m it Schlitzen

1) A u sgeführt v o n  B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k  in Durlach.
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versehen, die es ermöglichen, den Abhebetisch je nach der Höhe des Form kastens höher 
oder niedriger einzustellen.

Eine sehr genau arbeitende, für schwierig aus dem Sande zu bringende Modelle 
hervorragend geeignete Maschine zeigt Abb. 1157 ‘). Sowohl das H eben und Senken, 
als auch das W enden der Form platte  geschehen m it Schneckenradgetrieben. Alle reiben
den Teile sind gegen Staub und Form sand durch Kapselung geschützt. Die Laufbahnen

Abb. 1157. Wendeplattenmaschine mit Schneckenradgetriebe.

für den W agen liegen fest, dagegen sind die R ollenträger für verschiedene Formkasten
höhen verstellbar ausgeführt. Die Maschine ist nu r fü r besonders hohe und schwere 
Form en geeignet, für niedrige und leichtere Form en ist ihre H andhabung zu zeitraubend.

H u b  d e r  W e n d e p l a t t e  d u r c h  D r u c k w a s s e r  u n d  P r e ß l u f t .

Das Abheben sehr hoher oder großer Form en wird besser m it Druckwasser, Preßluft 
oder E lek triz itä t bew irkt als von H and, da  die Hand-M echanismen bei großen Formen 
schwer zu bedienen sind und sehr schwerfällig ausfallen, wenn sie einen sicheren Betrieb 
auf die D auer gewährleisten sollen. Abb. 1158 zeigt eine solche W endeplattenform 
maschine m it einem Stufenscheibenmodell, das hohe W ände besitzt u nd  vorteilhafter mit 
einer solchen Maschine als m it einer Durchziehmaschine geformt wird. Bei der in 
Abb. 1159 wiedergegebenen Maschine 2) für M otorzylinder ist in der M itte zwischen den 
beiden M aschinenständern ein Abhebezylinder m it K olben angeordnet, der ein Querhaupt 
träg t, durch das wiederum die beiden Abhebesäulen fest verbunden sind. Jede dieser 
Abhebesäulen trä g t ihrerseits ein Q uerhaupt m it zwei seitlichen Führungsäulen, die eine 
genaue und gleichmäßige Bewegung der M odellplatte bewirken. Die Q uerhäupter sind 
m it Vorrichtungen zum Feststellen der W endeplatte in wagerechter Lage versehen. 
Mit Hilfe eines H andrades in Verbindung m it Schnecke und Schneckenrad kann die 
W endeplatte geschwenkt werden. Die Maschine muß bis zu Schienenhöhe unterhalb 
Gießereisohle stehen. Die Bauhöhe über Gießereisohle ist geringer, als wenn Modell 
und Form  durch Senken der letzteren getrennt werden. D erartige. Maschinen sind 
größtenteils durch Rüttelform m aschinen verdrängt worden.

J) Ausgeführt von V er. S c h m i r g e l -  und M a s c h in e n f a b r ik e n ,  A.-G., in Hannover-Hainliolz.
2) Ausgeführt von B a d . M a s c h i n e n f a b r ik  in Durlach.
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Eine in m anchen Fällen verwendbare Kraftquelle zum Heben der W endeplatte 
ist die E lektrizität. Abb. 1160 zeigt eine dam it betriebene W endeplattenform maschine 1). 
Die W endeplatte wird von den Lagern b getragen, die auf zwei senkrechten Spindeln c

H u b  d e r  W e n d e p l a t t e  d u r c h  E l e k t r i z i t ä t .

Abb. 1158. Wendeplattenmaschine mit hohem Abb. 1159. Große Wendeplattenmaschine mit
Modell. Druckwasserabhebung.

sitzen, deren eine unten  m it einem Rechts- und deren andere m it einem Linksgewinde 
versehen ist. Jede Spindel träg t ein Schneckenrad d, dessen Nabe als Spindelmutter 
ausgebildet ist. Auf der gemeinsamen Welle e sitzen zwei Schnecken, die eine m it rechtem,

Abb. 1160. Wendeplattenmaschine mit Abhebung durch Elektrizität.

die andere m it linkem Gange, die in die Schneckenräder d eingreifen. Der Antrieb- 
motor m tre ib t die Schnecken m ittels eines Stirnradvorgeleges an und bewirkt so das 
Heben und Senken der W endeplatte. Die Drehung der W endeplatte kann  durch ein 
Stirnradvorgelege von H and, wie in der Abbildung, oder durch einen zweiten Motor 
erfolgen.

1) Früher ausgeführt von G ie ß e r e i m a s c h i n e n f a b r ik  G. m. b. H. K ir c h h e im -T e c k ,  jetzt von 
M ü n c h e n e r  V u lk a n  in München-Milbertshofen.
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S e n k u n g  d e r  F o r m  v o n  H a n d .

Die Abb. 1161 und 1162 zeigen eine ältere Maschine x), die bei feststehender W ende
p la tte  die Form  sinken läßt. Ih re  H ubvorrichtung besteht aus dem  fahrbaren  Tisch T, 
der auf einem zylindrisch geführten, 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
p la tte  wird durch einen Bolzen, der Form kasten durch die drehbaren K astenhalter W 
festgehalten.

S e n k u n g  d e r  F o r m  d u r c h  D r u c k w a s s e r .

Zum Senken der Form, wie zum H eben der leeren T ischplatte ist so wenig Kraft 
nötig, daß dazu der D ruck einer gewöhnlichen W asserleitung oder einer Handpumpe 
m it einem kleinen W asserbehälter ausreicht. Maschinen dieser B au art können daher

auch in  Gießereien, die über 
keine Druckwasseranlage ver
fügen, betrieben werden.

Die in  Abb. 1163 nach dem 
im Jah re  1878 an  W o o l n o u g h -  
D e h n e  erteilten  D .R .P . 5617 
erstellte M aschine2) ist mit 
zwei Druckwasserzylindern zum 
H eben und  Senken des Tisches 
ausgesta tte t. Die Zylinder en
digen nach oben m it den F lan
schen A, w ährend die durch die 
T ischplatte T m iteinander ver
bundenen K olben frei über 
die Zylinderflanschen vorragen. 
Auf der einen Seite der Grund- 

Abb. 1163. Ältere Wendeplattenmaschine mit Handpumpe. p la tte  ist ein rechteckiger, guß

eiserner K asten  angebracht, der 
eine doppelt wirkende H anddruckpum pe, ein A bsperrventil und einen dicht schließenden 
W asserbehälter enthält. L etzterer ist durch eine R ohrleitung m it den beiden Druck
zylindern verbunden.

Nach dem Feststellen der Form platte  m itte ls der D ruckschrauben S bringt man 
ein Form kastenteil auf die Maschine, s tam pft auf, löst die Schrauben S und  wendet die

!) Ausgeführt vom kgl. W ü r t t e m b e r g i s c h e n  H ü t t e n w e r k  W a s s e r a l f i n g e n  (jetzt Schwä
bische Hüttenwerke Gr. m. b. H.).

2) Ausgeführt von Fr. D e h n e  iu Halberstadt.
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J) Ausgeführt von Y er. S c h m ir g e l - u n d  M a s c h in e n f a b r ik e n ,  A.-G., in Hannover-Hainholz. 
2) Ausgeführt von A lf r e d  G u t m a n n ,  A.-G. in Ottensen-Hamburg.

Formplatte. D ann wird das Ventil der Druckpum pe durch R echtsdrehen des H andrades R  
geschlossen und die Pum pe durch den Hebel H so lange in Tätigkeit gehalten, bis der 
Tisch T den Form kasten  m it der W endeplatte um  einige Zentimeter in die Höhe gehoben 
hat. Nun löst m an die den Form kasten 
mit der Form platte  verbindenden Schrau
ben, zieht die Stellschrauben S an und 
öffnet das Ventil durch Linksdrehen des 
Handrades R  ein wenig, wodurch der 
Tisch m it dem Form kasten allmählich 
niedersinkt. W ährend eine H and das 
Ventil öffnet, k lopft die andere den 
Wenderahmen erst kräftig , dann schwä
cher m it einem Holzham mer ab. Das 
Ventil kann, sobald das Modell ganz aus 
dem Sande ist, völlig geöffnet werden, 
um ein schnelleres Sinken des K astens 
zu bewirken.

Um den H ub zu begrenzen und jede 
Drehung des Kolbens zu verhüten, wer
den bei einzylindrigen Maschinen m it
unter seitliche Führungstangen angeord
net, wie bei der Maschine (Abb. 1164)1).
Zwischen dem Zylinder G und der Tisch
tragplatte T ist ein Führungstück E  ein
geschaltet, dessen zwei Hülsen H  den 
Stangen F  des Tisches genaue Führung 
geben. Die Führungstangen F  sind an 
ihren unteren Enden m it V erstärkungen V 
versehen, die an die Hülsen H  anschlagen 
und so den H ub begrenzen. Das Roll
wagenlager A ist etwas verlängert, um  beim Ausfahren des Tisches m ittels der Nase B 
der Laufschiene die F ah rt des Wagens zu begrenzen.

Bei verhältnism äßig langen Maschinen rückt m an die seitlichen Führungskolben 
möglichst weit auseinander und setzt 
ihre Hülsen auf die M aschinengrund
platte, wie bei der in Abb. 1165 ab 
gebildeten M aschine2), die auch mit 
einem Schneckengetriebe zum W enden 
des Modellrahmens versehen ist.

Im  allgemeinen sind die zum 
Heben der W endeplatte eingerichteten 
Formmaschinen auf die D auer zu 
verlässiger als die den Form kasten 
senkenden. Man findet Maschinen 
letzterer Art, deren K olben keinen 
größeren Durchmesser h a t als der 
Kolben in einer der beiden Säulen Abb. 1165. Wendeplattenmaschine für lange Formen, 
einer W endeplattenhubm aschine von
gleicher Tischgröße und gleicher Hubhöhe. Es ist leicht einzusehen, daß ein solcher 
Kolben ungleich rascherer Abnutzung ausgesetzt ist, einmal wegen der größeren Be
anspruchung auf die Oberflächeneinheit und dann wegen der ungünstigeren A rt der 
Beanspruchung. Man h a t versucht, durch Anordnung von Hilfsführungen oder von

Abb. 1164. Wendeplattenmaschine mit Hubbegrenzung 
durch Führungstangen.
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zwei, ja  sogar von drei D ruckzylindern größere Sicherheit zu erzielen. U m  eine gute 
W irkung zu erreichen, müssen solche Zylinder möglichst weit auseinander gesetzt 
werden. Die günstigste Lage der Zylinder einer zweizylindrigen Maschine wäre un
m ittelbar un ter den W endeplattenlagern die Lage also, welche den K olben der Maschinen 
zum Heben der W endeplatte eigentümlich ist.

Die Arbeitsgenauigkeit einzylindriger Maschinen wird dauerhafte r durch ausgiebige 
Vergrößerung des Kolbendurchmessers. Die Maschinen werden dann  aber ebenso kost
spielig wie mehrzylindrige. Maschinen m it lotrecht etwas bewegbaren W endeplatten
lagern sind den m it starren  Lagern vorzuziehen, sie arbeiten elastischer und sind infolge
dessen geringerem Verschleiße ausgesetzt.

Mit Ausnahme der kleinsten Maschinen werden fast alle W endeplattenformmaschinen 
m it fahrbaren Tischen versehen. Die F ahrbahnen  bestehen aus Guß- oder Schmiedeisen 
und sind fest oder verstellbar an den Maschinen befestigt. Schmiedeiserne Fahrbahnen 
haben den Vorzug fast völliger Unzerbrechlichkeit, gußeiserne den Vorteil geringeren 
Verschleißes. Im  allgemeinen sind die F ahrbahnen  am  betriebsichersten, welche unver
stellbar am  M aschinenrahmen angebracht sind. Verstellungen zur Verwendung ver
schieden hoher Form kasten werden am  besten durch entsprechende G estaltung der Rollen
träger der fahrbaren Tische bewirkt. Dabei ist die freie Einstellung in Schlitzen 
(Abb. 1155) der m it vorgebohrten Löchern (Abb. 1157) vorzuziehen, da letztere nicht 
so leicht zur genauen Ü bereinstim m ung gebracht werden können.

Umlege- oder Kippformmaseliinen1).
Die zum B au der W endeplattenm aschinen führenden Erw ägungen ließen auch 

die K ippm aschinen entstehen. Sie unterscheiden sich von den ersteren dadurch, daß 
das W enden der Form platte nicht um  eine durch ihre M itte gehende, sondern um  eine 
außerhalb ihrer M itte liegende Achse erfolgt. Je  nachdem  das Abheben durch Senken 
des Form kastens oder durch H eben der M odellplatte erfolgt, sind zwei H auptarten  zu

Abb. 1166. Abb. 1167.
Abb. 1166 u. 1167. Kippformmaschine.

unterscheiden, die nach ihren ersten Herstellern als P r i d m o r e -  und als T a b o r  m asch in e n  
bezeichnet werden.

Die in den Abb. 1166 und 1167 gezeigte P r i d m o r e m a s c h i n e  besteht in der H aupt
sache aus dem Gestell B, den Säulen C, D, E, dem um  die Achse G schwingbaren 
M odellplattenträger F  Z und dem Abhebemechanismus S N O K  M. Bei Beginn der 
Arbeit wird ein Form kasten auf die an  F  befestigte M odellplatte gesetzt, aufgestampft, 
abgestrichen, mit einem gla tten  B rette  abgedeckt, der etwas federnde Bügel Y darüber 
geschwungen und durch den H aken Z und den Hebel J  m it F  verbunden (Abb. 1166). 
D ann wird F  angehoben und mit  dem Form kasten  um die Achse G auf die Stützen M 
geschwungen, wobei die Federn H  dauernd W iderstand leisten (Abb. 1167). Der Modell
träger F  ruh t mit den Zapfen Z' auf Vorsprüngen Z" der Q uerhäupter I, welche die

*) Roll-over Machines.
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Säulen D und E  verbinden und dam it der Maschine H alt verleihen. Das Gewicht des 
Formkastens reicht zur Überwindung der Spannung der Federn H eben aus. Die linke 
Hand hält nun die Stange J  nieder, während die rechte den H aken Z löst und durch 
Niederdrücken des Bügels U den Form kasten senkt. Der Bügel U  ist durch das Gelenk O 
mit dem um  die Achse P  drehbaren Winkelhebel N Q und mit den Tischträgern K  ver
bunden. D a diese in langen Führungen an den Säulen E gleiten, wird der gerade H ub 
beim Ausheben gewährleistet, während ihn die Feder S sehr sanft gestaltet. Sobald 
das Modell aus dem Sande ist, läß t m an durch Freigabe der Stange J  den Modell
plattenträger F  m it der M odellplatte zurückschnellen, worauf die fertige Form  von dem 
Tische M abgehoben wird.

Die Maschine h a t wesentliche Schw ächen; vor allem ist die Lage des Modells während 
des Aushebens nicht genügend gesichert, so daß der die Maschine bedienende Mann 
beträchtlicher Übung bedarf, ehe er im raschen Arbeitsgange sicher aushebt. Die S tützen M 
müssen in ihrer Höhenlage genau m iteinander übereinstimmen, was oft schon von Anfang 
an schwierig zu erzielen ist. Schon ein sehr geringes Spiel in einer der beiden Führungen 
von K  bewirkt ungleichen Niedergang der Tische und dam it schlechtes Ausheben der 
Modelle. Da zur Erstellung einer Form  zwei Maschinen Zusammenarbeiten müssen, ist 
der Anschaffungspreis nicht 
geringer als der einer guten 
Wendeplattenmaschine. Es 
ist nicht verwunderlich, daß 
die auf den ersten Blick 
manches Bestechende bie
tende, in Amerika ziemlich 
verbreitete Maschine in 
Deutschland keinen E in 
gang finden konnte.

Die ähnlich gebaute, 
jedoch denForm kasten nach 
oben abhebende T a b o r 
m a s c h i n e  h a t dieselben 
MängelJ).

Eine brauchbare H and- 
umlegemaschine liegt in 
der R o l f f s e h e n  S c h n e l l -  
h a n d f o r m m a s c h i n e 2) vor, die zugleich ein Musterbeispiel dafür ist, wie durch zähe 
Ausdauer und liebevolles Eingehen auf die Bedürfnisse der Praxis ein guter Gedanke all
mählich zu gewisser bestim m ter Vollkommenheit entwickelt werden kann.

Diese Maschine beruht auf dem Gedanken, eine zweiseitige Modellplatte gewisser
maßen zu spalten, die so gewonnenen H älften  auseinanderzuziehen und dann dergestalt 
mittels einer Drehachse zu verbinden, daß bei jeder Drehung um  180° abwechselnd die 
eine und die andere P la tte  obenauf oder nach un ten  gerichtet zu liegen kommt. Es ergibt 
sich so die Möglichkeit gleichzeitiger Arbeit an beiden P lattenhälften, wodurch eine weit
gehende A usnutzung der Maschine und der an ihr beschäftigten Arbeitskräfte ermöglicht 
wird. Abb. 1168 zeigt die ursprüngliche Ausführung der Maschine. Sie h a t zwei A rbeit
stände, die so liegen, daß sich die Form er bei der Arbeit nicht gegenseitig hindern. Dem 
am Stande A beschäftigten Arbeiter liegt es ob, den Form kasten aufzulegen, ihn mit Sand 
zu füllen und aufzustampfen, durch Auseinanderdrücken der Hebel a a den Verschluß 
zu lösen, der die P la tte  am  Gestell der Maschine festhielt, die durch ihr Eigengewicht 
nach unten strebende P la tte  sinken zu lassen und durch rechtzeitiges Erfassen der Leiste b 
an der Stirnseite der Gegenplatte diese P la tte  vollends zu sich herüber zu legen, worauf

1) Ihre Bauart ist der D .R.-Patentschrift Nr. 85 430 v. 30. Jan. 1895 zu entnehmen; vgl. auch  
U. L o h s e :  D ie Umrollformmaschine. Gieß. 1922. S. 18.

2) Ausgeführt von M o e l l m a n n  und S o n n e t ,  G. m. b. H. in Berlin SW 47.

Abb. 1168. Ursprüngliche Ausführung der Rolffschen  
Umlegemaschine.
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derselbe Arbeitslauf aufs neue beginnt. D er A rbeiter am  Stande B schiebt die A bnahme
p la tte  d in die Maschine, d rückt sie m ittels des Hebels c, der auf G rund einer Z ahnrad
übersetzung in die Zahnstange des Hebetisches greift, gegen den an  der U nterseite der 
P la tte  B hängenden Form kasten, löst die Verbindung zwischen P la tte  und  Form kasten 
und senkt durch weitere B etätigung des Hebels c die Form  von der P la tte  ab. Es ergibt

sich so eine Arbeitsweise, bei der die 
beiden A rbeiter fast ununterbrochen mit 
reiner Form erarbeit beschäftigt sind.

Am S tam pfstand wird die Maschine 
m it Hilfe von zwei federnden Klinken 
gehalten, die beide m it nur einem Hebel 
geschaltet werden (Abb. 1169). Zur Re
gelung^ der Umlegegeschwindigkeit der 
M odellplatten wurde am  Stum pf der 
M ittelachse eine Bandbrem se aufgefedert, 
die vom  Stam pferstande aus bedient 
werden kann. Von wesentlicherem Be
lange ist die Verbesserung der Ab senk- 
vorrichtung. Das Anheben des Abhebe
tisches erfolgt n icht m ehr durch B etäti
gung eines Zahnradhebels (Abb. 1170), 
sondern m ittels eines sich selbsttätig 

sperrenden Steuerrades nach Abb. 1171. Dieses R ad  ist durch gefräste S tirnräder mit 
der Säulenzahnstange des Abhebetisches gekuppelt. Abb. 1172 läß t den Steuermechanis- 
mus etwas genauer erkennen. Das Absenken erfolgt n icht durch das S teuerrad, sondern 
m ittels eines gleichfalls m it der Zahnstange gekuppelten Bremshebels. D urch kurzes 
Anziehen dieses Hebels wird das Sperrad des Steuerrades ausgeschaltet, zu gleicher Zeit 
aber der Abhebetisch m it dem Form kasten durch die Bandbrem se in bisheriger Höhen-

Abb. 1169. Ein-Hebelschaltung zum Auslösen der 
Sperrvorrichtung.

Abb. 1170. Anheben des Abhebetisches mittels 
Zahnradhebels.

läge festgehalten. Durch allmähliches Nachlassen des Bremshebels wird dann  ein lang
sames, stoß- und erschütterungsfreies Senken des Abhebetisches m it dem fertigen Form 
kasten  bewirkt.

Die Säulenzahnstange träg t am  oberen Ende ein Abnahm ekreuz m it weiter Aus
ladung, Abb. 1173, und verstellbaren Bolzen. D urch dieses K reuz wird einem Kippen 
oder Schaukeln der T ischplatte w ährend des Absenkens wirksam vorgebeugt, während 
die verstellbaren Bolzen genaue Parallelstellung von Tiseh und  F orm platte  ermöglichen.

In  allerjüngster Zeit wird die Maschine auch m it einem kleinen eingekapselten Motor 
geliefert, der den Abhebetisch m it oder ohne Form kasten elektrisch hebt. Solche Maschinen

Abb. 1171. Ajiheben des Abhebetisches mittels sich 
selbsttätig sperrenden Steuerrads.
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der von H and zu bedienende Bremshebel, da die M otorkraft nicht so genau abgestuft 
werden kann, wie es zum tadellosen Ausheben der Modelle aus dem Sande erforderlich 
ist. Die Abb. 1174 zeigt die nach außen wesentlich vereinfachte Gestalt einer m it dem

werden weiter m it einem Hammerschlagwerk ausgestattet, das gleich einem V ibrator 
wirkt und dem Manne die Losklopfarbeit abnim m t. Das Schlagwerk wird vom Abhebe
motor m itbedient, was leicht durchführbar ist, da beide Aufgaben nur im Wechsel erfüllt 
werden können. Zum  Absenken dient auch bei den so vervollkom m neten Maschinen

Abb. 1173. Abnahmekreuz an der Säulenzahnstange.Abb. 1172. Steuermechanismus.

Abb. 1174. Maschine mit Absenkmotor. Abb. 1175. Schlaghämmer zum Losklopfen.
*3

Absenkmotor ausgestatte ten  Maschine m it Schalthebel a für den Elektrom otor zum 
Heben des Tisches, dem  Bremshebel b zum Senken desselben und dem Abhebekreuze c. 
Der Abb. 1175 ist die Anordnung der als Losklopfer wirkenden Schlaghämmer d zu en t
nehmen 1).

Durchziehmaschinen.
Der den Durchziehmaschinen zugrunde liegende Gedanke wurde erstmals von .dem 

Amerikaner B r o w n  2) für die Praxis verwirklicht, der im Jah re  1854/55 ein P a ten t auf 
ein Verfahren erwirkte, wonach nach dem Auf stam pfen das Modell durch eine Öffnung 
der E orm platte zurückgezogen und erst hernach der Form kasten abgehoben werden

1) Ausführungen derselben Maschine mit Hand-Preßeinrichtung s. S. 379.
2) H. F i s c h e r ,  D ie Werkzeugmaschinen. 2. Aufl. Berlin 1905. S. 766.

G effenüher/ieffende  
nacheinander/(Zap
fe n d e  S tah/-3ch/qg  
höm m er
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sollte. Einige Ausführungsformen w urden schon im A bschnitt über die Form platten 
(S. 337) besprochen, andere werden bei Behandlung der einzelnen M aschinen erörtert 
werden. Man unterscheidet, je nachdem  das Durchziehen von H and  oder durch Druck
wasser geschieht, Maschinen m it H a n d -  und mit  D r u c k w a s s e r h u b .

H a n d h u b .

Das H eben und Senken der D urchziehplatte kann  m it verschiedenen Mitteln 
bewirkt werden. Am gebräuchlichsten sind Zahnstangen-, Exzenter- und  Schrauben
spindel-Hubwerke. Letztere haben insbesondere für Zahnräder- und Riemenscheiben
formmaschinen fast allgemeine Verbreitung gefunden.

Die Abb. 1176 1—V zeigt eine nach dem (am 27. Okt. 1885) an  F r i t z  K a e f e r l e  
erteilten D .R .P . Nr. 36 139 ausgeführte R ippenrohr-Form m aschine x), die sowohl in der

Abb. 1176. Rippenrohrformmaschine (Durchziehmaschine).

ursprünglichen Ausführung als auch in m annigfaltigen Veränderungen eine ausgedehnte 
Verbreitung gefunden hat. I  gibt einen Längschnitt, I I  einen wagerechten Schnitt, 
I I I  einen Grundriß, IV  eine Ansicht von der Schmalseite, V (links) einen Schnitt zwischen 
den P la tten  e und d und V (rechts) einen etwas weiter außen geführten Schnitt. Das 
halbe Rohrmodell ist in einzelnen A bschnitten 1, 2, 3, 4 usw., deren Länge den Abständen 
zwischen je zwei R ippen entspricht, auf der P la tte  a (Abb. 1176, I  und Abb. 1177) fest

geschraubt. Die P la tte  a (Abb. 1177) ist so 
ausgeschnitten, daß die, auf der beweglichen 
P la tte  b befestigten R ippen und Endflan
schen durch die Ausschnitte dringen können 
und sie in der Höchststellung von b völlig 
ausfüllen. Die P la tte  b ist m it den im 
R ahm en d geführten senkrechten P latten  c 

Abb. 1177. Durchziehplatte mit Rohrmodell. fest verbunden. In  den Flanschen des Rah
mens sind die Form kasten-A bhebestifte e, 

die durch Bohrungen des oberen M aschinenrahm ens gleiten, festgeschraubt. Nachdem 
die P la tte  b in ihre höchste Stellung gebracht ist, w ird ein Form kasten  auf die Maschine 
gesetzt, aufgestam pft und g la tt abgestrichen, und die P la tte  nach reichlichem Luftstechen 
gesenkt. Zu dem Zwecke wird der Hebel h um  90° gedreht und dadurch den P la tten  c, 
die auf dem auf der Achse k sitzenden D aum en m  ruhen, der S tü tzpunk t entzogen. Die 
R ahm en d ruhen beim Arbeitsbeginne in ihrer tiefsten Stellung auf den N aben von k am 
Maschinengestell. Die Seitenplatten c m it der R ippenplatte  b m üßten  nach Drehung 
des Daumens m plötzlich herabfallen, wenn sie daran  nicht durch die auf der Welle 1 
sitzenden Zahnräder, die in die V erzahnung von d greifen, verhindert würden. Sie können 
sich daher erst senken, wenn ihre Bewegung durch Drehen des H andhebels h ausgelöst 
wird. Nachdem die Rippenmodelle aus der Form  gezogen sind und die P la tte n  c auf den 
Naben von m ruhen, wird der Hebel g in der bisherigen R ichtung (links in Abb. IV) weiter
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gedreht, wodurch die R äder i gezwungen werden, an der Zahnung von c em porzuklettern. 
Gleichzeitig m it der in lotrechten Lagern geführten Welle 1 heben sich die Rahm en d, 
in deren Verzahnungen die R äder i greifen. Die Stifte e werden in die Höhe getrieben, 
dadurch wird die Form  von den noch im Sande steckenden Modellteilen abgezogen.

Abb. 1178. Abb. 1179.
Abb. 1178—1179. Durchziehmaschine mit Exzenter-Hubmechanismus.

Andere bemerkenswerte Rippenrohrm aschinen wurden unter Nr. 83 009 (am 3. Jun i 
1894) der Société Anonyme des Aciéries, Forges et Ateliers de la Biesme in Bouffioult 
(Belgien) und unter Nr. 105 305 (am 10. Sept. 1898) den Vereinigten Schmirgel- und 
Maschinenfabriken in Hannover-Hainholz patentiert.

Die Abb. 1178 und 1179 zeigen eine m it Exzenter-Hubm echanism us arbeitende Ma
schine 1). Der Mechanismus bedarf kaum  einer E rläuterung. Nach dem Aufstampfen 
des Form kastens werden die Modelle m ittels des Handhebels und des^Exzenters durch
gezogen, wobei die Durchziehplatte an den beiden Schmalseiten der Maschine durch die 
Leisten A und in der M itte bei B durch den an den Querbalken C geschraubten Arm J

1) A u sgeführt von  B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k  in Durlach.

Abb. 1180. Durchziehmaschine für Motorenzylinder.
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geführt wird. D ann wird die schmiedeiserne Riegelschiene D um  die Lochbreite der Ab- 
hebestifte verschoben, so daß beim H ochheben des Modells die F ührungstifte  un ter die 
Riegelschiene greifen und den K asten  nach oben abheben. Abb. 1180 verdeutlich t vollends 
die Anordnung und W irkung der Durchzieh- und Abhebeeinrichtung.

F ü r runde Modelle, insbesondere R i e m e n s c h e i b e n ,  Zahnräder und andere Räder, 
sind (abgesehen von den Druckwasser-Maschinen) fast ausnahmslos Schraubenspindel- 
Hubm echanism en in Gebrauch. Es sind hauptsächlich zwei A usführungsarten zu 
unterscheiden: Maschinen m it auswechselbaren, losen Modellen und  Maschinen mit 
festen Modellsätzen. Maschinen der ersten A rt können nach Auswechseln der Tisch -

Abb. 1182.

Abb. 1183. Abb. 1184.
Abb. 1181— 1184. Riemenscheiben-Formmaschine (Durchziehmaschine) mit Schraubenspindel-

Hubmechamsmus.

pla tte  und der Modelle für verschiedene Zwecke, z. B. auch zum  Form en von Zahnrädern, 
benutzt werden und haben darum  und infolge ihrer sehr zuverlässigen Arbeitsweise 
weite Verbreitung gefunden. Maschinen der anderen A rt, die auch als ..Teleskop- 
R iem enscheiben-Form m aschinen“ bezeichnet werden, arbeiten n ich t m inder zuverlässig, 
eignen sich aber ihres hohen Preises wegen nur für Gießereien, die regelmäßig großen 
Bedarf an  Riemenscheiben wechselnder Abmessungen h a b e n 1).

Die in Abb. 1181 — 1184 gezeigte. Riem enscheiben-Form m aschine für auswechsel
bare Modelle sei als Beispiel beschrieben. Die Schnitte Abb. 1181 und 1183 zeigen die
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - .  '4 a !

*) Von den vielen, für verschiedene Ausführungsformen beider Maschinenarten erteüten D.R.P. 
sind die folgenden am bemerkenswertesten: Nr. 25 250 v. 23. Jan. 1883 (Hertzog), Nr. 29 457 v. 2. Mai 
1884 (Wurmbach), Nr. 35 364 v. 14. Mai 1885 (Piat), Nr. 43 347 v. 4. Sept. 1887 (Anthon u. Söhne),
Nr. 49 776 v. 28. Aug. 1888 (Laißle), Nr. 71 827 v. 23. Febr. 1893 (Fliegel), Nr. 91 678 v. 15. Okt.
1896 (Sperling), Nr. 101433 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 größten und Abb. 1182 und 1184 die des kleinsten zulässigen Modells *) 
Die Form platte besteht aus den Ringen R, und R 2, zwischen deren Spalt sich das auf dem 
Armkreuz A festgeschraubte Kranzmodell K  dicht anschließend bewegen kann. Der 
Ring R 2 ist unm itte lbar auf dem Ständer der Maschine gelagert, während der äußere 
Ring Ri in einem Falze des oberen Maschinenrahmens ruht. In  den Schlitzen des Arm- 
kreuzes A sind vier Stifte S in einer dem Abstande der Führungslappen des Form kastens 
entsprechenden Entfernung von der Mittelachse der Maschine festgeschraubt. In  den 
Tischrahmen (Abb. 1181) oder den äußeren Form plattenring R x (Abb. 1182) ist eine 
Ringplatte P  eingelassen, die m ittels eines Griffes H  verschoben werden kann. Der Tisch
rahmen oder der Form plattenring sowie die 
Ringplatte P  sind entsprechend der Lage ^jer 
Stifte S und in Übereinstimm ung mit den 
Dübellöchern des Form kastens durchbohrt.
Die Schraubenbolzen Q dienen zur Einstellung 
der gewünschten Modellhöhe; je weiter ihr 
oberes Ende vorragt, desto eher stößt es beim 
Anhube des Armkreuzes A gegen den oberen 
Formmaschinenrahmen (Abb. 1181) oder 
gegen den Ring R, (Abb. 1182) und bestim m t 
so die Höhe des in die Form  ragenden K ranz- 
modellteils.

Abb. 1185. Zahnradformmaschine (Durchziehmaschine). Abb. 1186. Teleskop-Riemenscheiben-
Formmaschine.

A r b e i t s g a n g :  Man bringt den Form kasten, der zur besseren Stützung des Form 
sandes mit einem ringförmigen, durch ein Armkreuz mit ihm zusammenhängenden Trag
körper m versehen ist, auf die Maschine, hebt durch Drehen des Handrades n das am 
oberen Teile der Schraubenspindel J  sitzende Armkreuz A und m it ihm das Kranzmodell 
und die Stifte S hoch, stam pft den Form kasten auf und senkt das Kranzmodell durch 
Drehen des Handrades im entgegengesetzten Sinne aus der Form. D ann wird die R ing
platte um so viel verschoben, daß sie die Stiftlöcher im Maschinenrahmen (Abb. 1181) 
oder im Ringe R, (Abb. 1182) bedeckt und nochmals angehoben. Je tz t  wirken die 
Stifte S als Abhebestifte, sie heben die R ingplatte P  und m it ihr den Form kasten von dem 
am Form plattenring R 2 festsitzenden Naben- und Armkreuzmodell ab. D am it sich am 
Schlüsse des Abhebens der Form kasten vollständig über dem Kranzmodelle befindet, 
müssen die Abhebestifte ein wenig über das Kranzmodell hervorragen.

Abb. 1185 zeigt eine nach den gleichen Grundsätzen gebaute Maschine J) zum Formen 

x) Ausgeführt von B a d . M a s c h in e n f a b r ik  in Durlach.

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 24
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von Zahnrädern. Nach E rsatz  der D urchziehplatte und des Zahnradm odells durch einen 
glatten Form plattenring und  die entsprechenden Riemenscheibenmodelle lassen sich 
ohne weiteres auch Riemenscheibenformen herstellen. In  der gleichen Weise kann  die 
Maschine (Abb. 1181— 1184) zum  Form en von Zahnrädern hergerichtet werden. Die 
Triebwerksteile werden durch einen die ganze Maschine um gebenden Blechmantel, der 
in den Abbildungen fehlt, gegen Staub und  Schmutz geschützt.

Abb. 1186 zeigt zwei Schnitte durch eine T e l e s k o p  - R i e m e n s c h e i b e n  - F o r m 
m a s c h i n e  x). Die Maschine ist in ein dreiteiliges gußeisernes Gehäuse eingebaut und 
gewinnt ihre H aup tstü tze durch das kreuzförmige, fest in einem Ringfalz des Mantel
teils B gelagerte M ittelstück E , das etw a 20— 30 genau ineinander passende Reifen R, 
träg t, die am  besten abwechselnd aus Eisen und  R otguß bestehen. An der un teren  Fläche 
des Reifenbündels sind vier schwalbenschwanzförmige Schlitze ausgefräst, deren einer 
bei d zu erkennen ist. In  die Schlitze greifen vier M itnehm er b, die m it ihren unteren,

Abb. 1187. Ring mit Schnecken Verzahnung.

Abb. 1188. Kippbare Durchzieh-Formmaschine für Abb. 1189. Doppeltwirkende Durchziehform- 
Ofenplatten und Rahmen. maschine für vierteilige Formen.

hülsenförmig ausgebikleten Enden auf dem sta rr  m it der Achse K  verbundenen Kreuz
stücke F  gleiten. Die Endhülsen sind durch Gelenkarme G m it der Ringhülse H  ver
bunden, die sich wohl um  die Achse K  drehen kann, ihrer Auf- und Abbewegung aber 
folgen muß.

Der untere R and  des Ringes H  ist m it einer Schneckenverzahnung versehen, in die 
die Schnecke 6 greift. Sobald das H andrad  q und m it ihm die K egelradpaare 2, 3 und 4, 5 
in Bewegung gesetzt werden, d reh t die Schnecke 6 die Hülse H  um  die Achse K. Die 
Drehung zwingt die auf den Arm en des K reuzstücks F  gleitenden M itnehmer, sich je 
nach der Drehungsrichtung nach außen oder nach innen zu verschieben und  so unter den 
jeweils gewünschten Ring zu gelangen 2).

Um den S tand der M itnehmer von außen erkennbar zu machen, ist an  einem von 
ihnen ein Drahtseil 11 angebracht, das über die Seilrollen 8 und  9 geführt w ird und an 
seinem anderen Ende das Gewicht 10 träg t. An der Achse der oberen Seilrolle ist ein 
Zeiger befestigt, der sich vor einem Bogen m it den N um m ern der Reifen bewegt. Zum

1) Ausgeführt von B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k  in Durlach.
2) Der Mechanismus ist durch D .R .P . 0 .  G a is e r  Nr. 167 935 v. 7. Jan. 1905 geschützt.
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Die Achse K  soll sich nur auf- und abw ärts

Abb. 1190. Vierteilig mit grünem Kern geformte 
Spulen.

Einstellen des richtigen Reifens b raucht dann nur das H andrad  q so lange gedreht zu 
werden, bis der Zeiger vor der entsprechenden Ziffer steht, worauf der gewünschte Reifen 
durch Drehen des H andrades p  gehoben wird, 
bewegen, nicht aber drehen. Sie wird des
halb oben in einer Nabe des M ittelstücks E 
gelagert, die m it einem Schlitze i versehen 
ist, der dem Ansätze f der Achse und m it
hin ihr selbst nur eine Bewegung in lo t
rechter R ichtung gestatte t. U nten endigt 
sie in einer in der Büchse g geführten 
Schraubenspindel. Eine un ter der Schrau
benbüchse g angebrachte M utter n, die sich 
gegen das Gehäuse A s tü tz t, verhindert 
jede lotrechte Verschiebung. D urch das 
Handrad p wird m ittels der Kegelräder m, 
der Achse 0  und des Stirnradgetriebes t  h 
die Schraubenbüchse g gedreht, wodurch 
die Achse K  gehoben oder gesenkt wird.
Das Kreuzstück P  und der eingestellte 
Reifen sind gezwungen, der Bewegung zu 
folgen.

Das Abheben des Form kastens erfolgt 
durch Drehen des H andrades Z, das mittels 
der Schnecke y  den m it Schneckenver
zahnung versehenen Ring V in Bewegung setzt. E r ist an  seiner Oberkante m it vier an 
steigenden Gleitflä#hen ausgestattet, auf denen die am  unteren Ende m it Röllchen ver
sehenen Abhebestifte r  gleiten (Abb. 1187). Das Auswechseln der Modelle erfordert nur 
einen kleinen Bruchteil der h ier
für bei gewöhnlichen D urch
ziehmaschinen erforderlichen 
Zeit und Arbeit. Anderseits ist 
aber auch gerade der Modell 
auswechsel-Mechanismus em p
findlich und rascher Abnutzung 
unterworfen.

Abb. 1188 J) zeigt eine 
amerikanische Durchzieh-Kipp- 
maschine für Ofenrahmen mit 
Abmessungen von 762 auf 
1016 mm. Die flachen Form en 
werden auf der einen U n ter
lage aufgestampft, worauf m an 
sie um 180° auf die zweite 
Unterlage k ippt, um  m ittels 
der Durchziehvorrichtung von 
100 mm Senkungsvermögen das 
Modell aus der Form  zu bringen.

Auf einer anderen, d o p 
peltw irkenden  Durchziehm a
schine (Abb. 1189) werden Spulen nach Abb. 1190 m it grünen, auf der Formmaschine 
gleichzeitig m it der Form  hergestellten Kernen erzeugt. Die Formerei ist hier nur mittels 
viertediger Form kasten ausführbar; alle vier Teile werden auf der Maschine (Abb. 1189)

Abb. 1191. Formmaschine mit wagerechter und senkrechter 
Durchzieheinr ichtung.

a) Gebaut von S. F r e e m a n  & S o n s  Mfg. Co. in Eacine, Wise.; Stahleisen 1919, S. 442, nach 
Ir. Tr. Rev. 1916, S. 730/732.

24*



geformt. Jeder Form kasten en thä lt ach t Stück zu G ruppen von je vier Stück zu
sammengezogene Spulen. Abb. 1190 zeigt die Anordnung des Eingusses und  die Art, 
wie von ihm aus zwei A nschnitte das flüssige Eisen jeder Form  zuführen. Die Maschine 
ha t zwei Köpfe, A und B, die von einem gemeinsamen Durchziehm echanism us durch 
Heben und Senken des Hebels C bedient werden. In  der in Abb. 1189 dargestellten 
Lage ist die Maschine bereit, auf jedem  ihrer beiden Köpfe eines der beiden Form
kastenm ittelstücke aufzunehmen. Sobald diese K astenteile auf gestam pft sind, wobei

372 Handstampf maschinell.

Abb. 1194.Abb. 1192.

Abb. 1193. Abb. 1195.
Abb. 1192— 1195. Durchziehformmaschine mit Druckwasserhub für Riemenscheiben u. a.

natürlich dem Festdrücken des Form sandes in den K ernhöhlungen besondere Sorgfalt 
gewidmet werden m u ß , die Modelle durchgezogen und die nun  fertigen Teile 
abgehoben sind, werden die beiden bis dahin  lotrecht hochgestellten Form platten  E 
und F  wagerecht niedergeklappt, und über ihnen je ein Ober- und  U nterte il m it den 
Flanschen- und Zapfenmodellen geformt. Die Modelle der Flanschen befinden sich dauernd 
und fest auf den herabklappbaren Form platten , während die Zapfenmodelle im kleinen 
B ehälter D oberhalb der Maschine aufbew ahrt werden. Der Form er steck t sie jeweils in 
entsprechende Vertiefungen der Form platten , um  sie nach dem A ufstam pfen und  Wenden 
des Ober- und U nterteils von H an d  aus dem  Sande zu ziehen.
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Abb. 1191 veranschaulicht eine Maschine m it einem Modell, dessen mechanische 
Entfernung aus der Form  Schwierigkeiten bot, die nur m ittels zweier gesonderter D urch
ziehvorrichtungen überw unden werden konnten. Nach dem Aufstampfen des Form 
kastens werden durch B etätigung des Hebels A die beiden zapfenförmigen Ansätze M 
und N wagerecht in den H auptkörper zurückgezogen, worauf dieser selbst durch die vom 
Hebel B bediente H auptdurchziehvorrichtung nach \m ten aus der Form  gezogen wird. 
Diese Durchziehmaschinen sind m it auswechselbaren Köpfen versehen, so daß ein U n ter
gestell mit der D urchziehvorrichtung bis zu zehn verschiedene Köpfe abwechselnd auf
zunehmen hat. Die Verbindung zwischen dem Untergestell und dem jeweils benutzten  
Kopf wird durch einen m it einem auswechselbaren B ronzefutter versehenen Zylinder be
wirkt, in dem das kolbenartig ausgebildete Anschlußstück des anderen Teils genau ge
führt wird.

D r u c k  w a s s e r  h u  b.

Bei der in Abb. 1192 —1195 in vier Schnitten wiedergegebenen Maschine *) wird das 
Kranzmodell m ittels Differentialkolben durchgezogen. Die H ubhöhe des Kolbens wird 
der Riemenscheibenbreite entsprechend durch die G riffm utter G eingestellt; zur Bemessung 
der richtigen Höhe 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 B auart geringerer Abnutzung 
ausgesetzt und infolge ihrer einfacheren H andhabung beträchtlich leistungsfähiger als 
eine gleich große Handmaschine. Der Druckwrasserverbrauch ist gering, der Druck braucht 
nicht hoch zu sein, zur N ot reichen 4 —5 Atm osphären aus, so daß oft eine gewöhnliche 
Wasserleitung zum Betrieb genügt.

Literatur.

s. S. 420/421.

XXVII. Handpreßmaschinen.

Allgemeines.
Schon frühzeitig wurde versucht, die Verdichtung des Formsandes in einer den 

Arbeiter entlastenden und den Erfolg mehr als die gewöhnliche Handstampferei sichernden 
Weise zu bewirken 2). Im  Jah re  1846 wurde dem Engländer S t e w a r d  das erste P aten t 
auf ein solches Verfahren erteilt. Es bezweckte die Verdichtung des Formsandes in auf
recht stehenden röhrenförmigen Form kasten mittels einer aufsteigenden Flügelschraube. 
Der Gedanke wurde in der Folge verschiedentlich v e rw erte t3), vermochte aber keine 
bisher in nennenswertem Umfange praktisch verwertbare Ausführung zu schaffen. E rst 
das 1849 A. N e w t o n  erteilte englische P a ten t 4) auf Verdichtung des Formsandes mittels 
eines Preßstempels schuf die Grundlage zur Entwicklung der heutigen Preßform 
maschinen. Auf einen Form kasten, dessen innere Bodenform beiläufig den Umrissen 
des am Preßstempel P  (Abb. 1196) befestigten Modells M entspricht, wird ein F ü l l -  oder 
Auf s e t z r a h m e n  A gesetzt. K asten  und R ahm en werden m it Form sand gefüllt, und 
der Stempel wird lotrecht von oben nach unten in den Sand gepreßt, bis seine U nterkante cd  
sich mit der Form kasten-O berkante a b deckt. Das Füllen des Formkastens und des Auf- 
setzrahmens erfolgt aus einem über dem Form kasten befindlichen Sandbehälter, der 
unten durch einen Flachschieber abgeschlossen ist. Auf dem N e w t o n s c h e n  Verfahren

1) Ausgeführt von B a d . M a s c h in e n f a b r ik  in Durlach.
2) P r e c h t l , Technische Enzyklopädie, 1838, (9), S. 595.
3) S h e r i f f ,  Practical Mechanics Journal. 1855, April, S. 31.
i) D in g le r s  Polytechn. Journal. 1859, (152), S. 9.
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beruhen im Grunde unsere gesam ten heutigen Preßform maschinen, denn etwas w e s e n t 
l i c h  anderes ist es nicht, wenn m an dem  Form kasten  den Boden n im m t und  ihn dafür 
m it einer anderen festen Unterlage versieht, oder wenn m an a n s ta tt  den Stempel in den 
Form kasten zu drücken, den Form kasten  gegen den Stempel drückt, oder wenn man 
Anordnungen trifft, die das gleichzeitige Pressen von Ober- und  U nterte il von oben und 
unten ermöglichen.

Die irrige Meinung, die D ruckwirkung auf Form sand, der ringsum  eingeschlossen 
und am  Entweichen verhindert ist, müsse nach hydrostatischen Gesetzen verlaufen, 
ha t zu vielen aussichtslosen Versuchen geführt und M aschinen entstehen lassen, die ihrem 
Zwecke nur teilweise oder gar nicht entsprechen konnten. H eute ist die Erkenntnis 
allgemein, daß ein auf eine Sandbettung ausgeübter D ruck den Sand praktisch  nur in der 
Druckrichtung beeinflußt, ferner, daß die V erdichtung unm itte lbar u n te r der drückenden 
Fläche am größten ist und m it der E ntfernung von ih r rasch abnim m t. W ird z. B. in den 
m it Form sand gleichmäßig gefüllten und m it seiner U nterlage fest verbundenen Form
kasten F  (Abb. 1197) ein Stempel K  eingeführt, so erfährt der Form sand im Raum e acdb

F -

Abb. 1198.Abb. 1196. Abb. 1197.

fuffraftmet?

Form/rasfen 
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Abb. 1199.
Abb. 1196— 1200. Schematische Darstellung der Vorgänge

fö rm p/o ’ffe  

Abb. 1200.
beim Verdichten des Formsandes durch Pressen.

und e g h f  praktisch überhaupt keine V erdichtung. Innerhalb  der Säule i d g k  erfolgt 
dagegen die Verdichtung so, daß der Sand unm itte lba r u n te r ik  s ta rk  verd ich tet und gegen 
dg  fortschreitend immer weniger zusam m engedrückt wird, bis er unm itte lbar über dg 
vielleicht nur noch die ursprüngliche D ichtigkeit hat. Eine annähernd gleichmäßige 
Pressung unebener Form en kann  nu r erzielt werden, w enn die Form  des Preßstempels 
sich m it der Form  des Modells deckt, und wenn vor dem  Pressen eine gleichmäßig hohe 
Sandschicht auf das Modell gebracht w ird (Abb. 1198). Diese theoretisch richtigste 
Pressungsart ist praktisch undurchführbar, da  das A ufträgen einer über jeden Punkt 
des Modells gleich hoch aufragenden Sandschicht Schwierigkeiten bereitet und weil im 
allgemeinen jede Form  an der Rückseite eben abschneiden muß, um  nich t bei ih rer Hand
habung und beim Guß Schwierigkeiten zu bieten.

Die Möglichkeit, tro tzdem  gute Gießformen durch Pressung zu gewinnen, beruht 
darauf, daß zum richtigen Abformen irgend eines Modells n icht eine ganz genau einzu
haltende Dichte des Form sandes erforderlich ist. M an kann  z. B. zum  Abform en eines 
bestim m ten Modells den gleichen Form sand auf 6/20, 6/20 oder 7/20 des von ihm  im losen 
Zustande eingenommenen Raum es einstam pfen oder zusamm enpressen und  erhält
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jedesmal brauchbare Abgüsse. Es handelt sich nur darum , die für ein bestim m tes Modell 
und einen bestim m ten Form sand zulässigen Grenzwerte nicht zu überschreiten. Zur 
Einhaltung der Grenzwerte genügt für flache Modelle ein Preßstem pel m it ebener D ruck
fläche. Form en höherer Modelle, die bei Verwendung eines ebenen Preßstem pels gefähr
liche Dichtigkeitsunterschiede erlangen würden, müssen m it einem den Modellumrissen 
mehr oder weniger angepaßten Stempel vorgepreßt und dann, nach Auffüllung weiteren 
Formsandes, m it einem Flachstem pel fertig gepreßt werden. In  manchen Fällen kom m t 
man durch Aufträgen oder W egnahme von Form sand an geeigneten Stellen dem in 
Abb. 1198 angedeuteten, theoretisch richtigen Verfahren ziemlich nahe. Die Preßwirkung 
ist wesentlich verschieden, je nachdem  ob das Modell in den Sand gedrückt (Abb. 1199) 
oder ob der Sand von der Rückseite des Form kastens aus gegen das Modell gedrückt 
wird (Abb. 1200). Im  ersteren Fall wird die Form  unm ittelbar am  Modell am  festesten, 
im letzteren aber am  losesten werden. D a es zur Vermeidung des Schülpens erwünscht 
ist, die vom flüssigen Metall berührte Oberfläche der Form  verhältnism äßig locker zu 
halten, wird häufig die zweite Pressungsart vorgezogen, doch wird auch die erste A rt 
mit gutem Erfolge angewandt, weil sie die rasche Gasabfuhr beim Gießen befördert. 
Beide Verfahren fanden ausgedehnte, vielseitige, zum großen Teil durch P aten te  ge
schützte Entwicklung und Ausführung x).

Je  nach den zum  Modellausheben vorgesehenen Vorkehrungen und nach ihrer A rt 
lassen sich die Preßm aschinen einteilen in:

M a s c h i n e n  o h n e  M o d e l l a u s h e b u n g ,
S t i f  t a b h e b e m a s c h i n e n ,
M a s c h i n e n  m i t  d r e h b a r e r  M o d e l l p l a t t e  ( W e n d e p l a t t e n - F o r m m a s c h i n e n ) ,  
M a s c h i n e n  m i t  d r e h b a r e m  K ö r p e r  ( W e n d e  - F o r m m a s c h i n e n ) ,  
M a s c h i n e n  m i t  D u r c h z i e h e i n r i c h t u n g .

Maschinen 
ohne Modelianshebung.

Maschinen, welche die Form  
nur pressen und das Ausheben der 
auf einer Form platte  befindlichen 
Modelle vollständig der Geschick
lichkeit des Form ers überlassen, sind 
in Deutschland nu r ganz vereinzelt 
im Gebrauch, dagegen in Amerika 
sehr verbreitet. Die Abb. 1201 und 
1202 zeigen eine solche, „Squeezer“
(Drücker) genannte Maschine, auf 
der meistens m it doppelseitigen 
Form platten gearbeitet wird. Auf 
den Tisch A wird ein Preßboden E x 
gesetzt, dessen Um fang sein E in 
dringen in den Form kasten B ermöglicht. Nach Füllung des Form kastens m it Form sand 
wird die M odellplatte C aufgelegt, das Oberteil D aufgesetzt, m it Sand gefüllt und m it 
dem Preßboden E, der in das Oberteil eindringen kann, abgeschlossen. D ann faßt  man

1) D as erste deutsche Patent auf eine Formpresse wurde am 9. Aprü 1878 an A. W e r th e im  
erteilt, ihm folgten u. a. am 26. Juli 1879 Nr. 8390 (S e b o ld  u. N e ff ) ,  am 16. Jan. 1881 Nr. 15 570 
(W. U g e ,  Zahnstangenmechanismus und ausschwenkbarer Preßholm), am 8. Aprü 1881 Nr. 18 734 
(Chr. L a iß le ) ,  am 28. Dez. 1880 Nr. 19 572 (A u fd e r h e id e ) ,  am 23. Jan. 1885 Nr. 32 580 (H ah n ),  
am 12. Sept. 1884 Nr. 33 518 (S a c k ,  Wendeplatte, ein Hub preßt, der andere hebt ab), am 12. Jan. 
1886 Nr. 36 835 (S t u m p f ) ,  am 2. Sept. 1888 Nr. 50 453 (H ah n ), am 28. Juni 1891 Nr. 60 204 (B ad . 
M a s c h in e n f a b r ik ,  Kniehebelpresse), am 29. Juli 1891 Nr. 62 032 ( R o l l e ,  von Transmission ge 
triebene Exzenterpresse), am 23. Dez. 1893 Nr. 78 513 ( H i l l e r s c h e i d t ,  Vereinigte Fuß- und Hand
hebelpresse), am 9. März 1897 Nr. 94 226 ( B a d is c h e  M a s c h in e n fa b r ik ) ,  am 24. Juli 1908 Nr. 216 762 
(G e ig e r ,  elektrischer Antrieb).
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den Preßholm  beim Bolzen F, k ipp t ihn über die Form  und tre ib t m ittels des Hebels H 
die beiden Preßböden E und E, in die Form kastenteile, wodurch der Sand verdichtet 
wird. Nach dem Zurückwerfen des Preßholm s wird der Preßböden E aus dem  Kasten 
genommen, der Einguß durch Ausstechen m ittels eines Rohres hergestellt und die Form 
wie bei der M odellplatten-Handform erei auseinander genommen.

Die Maschinen ermöglichen ein sehr flinkes Arbeiten, eignen sich aber infolge ihrer 
geringen Druckwirkungen nur für kleine Form kasten  und flache Modelle.

Stiftabhebemaschinen.
Stiftabhebem aschinen werden für einfache und doppelseitige Pressung ausgeführt.

E i n s e i t i g e  P r e s s u n g .

Eine der verbreitetsten Maschinen dieser A rt ist die nach dem H i l l e r s c h e i d t -  
schen D .R.P. Nr. 78513 ausgeführte Hebelpresse (Abb. 1203 —1205)J). In  dem auf Fuß

p la tten  a befestigten guß
eisernen S tänder b werden 
die m it dem Preßtisch c 

verschraubten Führung
stangend  geführt. Der Dau
m en e des auf Schneiden f 
ruhenden Schlaghebels be
w irkt beim Senken des He
bels h in der Pfeilrichtung 
den H ub der Druckstange 
g, wodurch der Preßtisch c 
gegen den um  Zapfen i

1203—1205. H
Abb. 1204. Abb. 1205.

i 11 er s c h e i d t sehe Preßformmaschine.
Abb. 1203.

Abb.

schwenkbaren Preßholm  k gedrückt wird. Das Abheben der gepreßten Form  geschieht 
durch Drehen des H andhebels m, der die K urbelscheibe n und das an der Führung
schiene o befestigte Armkreuz p in Bewegung setzt. Das Armkreuz p  träg t vier unter 
den Form kasten r greifende Abhebestifte q, die den Form kasten  von der auf dem Preß
tisch c liegenden M odellplatte abheben. Auf der den H andhebel m it der Kurbel
scheibe verbindenden Welle sitz t noch die Losklopfvorrichtung w, die gegen zwei am 
Preßtisch c angegossene Nasen x geschlagen wird. Zur H erstellung einer ganzen Form 
muß die M odellplatte ausgewechselt werden, was durch Verwendung zweier gesonderter 
Maschinen für das Oberteil und U nterte il verm ieden wird, falls es nicht angängig ist, 
m it Um schlagplatten (S. 321) zu arbeiten.

E in  Nachteil dieser Maschine ist, daß beim Pressen das ganze Gewicht gehoben und 
gegen den Preßholm  gedrückt werden muß.  Die Bedienung wird leichter und  die Leistung 
größer, wenn wie bei neueren Ausführungen der Preßholm  m ittels des H andhebels nach 
unten auf den Form kasten gedrückt wird.

1) W ird h eu te  von  den m eis ten  F orm m ascliiuenfabriken  ausgeführt.



Stiftabhebemaschinen. 377

Z w e i s e i t i g e  P r e s s u n g .

Die zweiseitige Pressung vereint die beiden früher erw ähnten einfachen Preßverfahren. 
Die Sandfüllung eines auf einer Form platte A (Abb. 120(5) ruhenden Form kastens B wird 
dabei durch eine u n te r dem Preßholm liegende Form platte C zusammengedrückt. Die 
untere Seite der Form  wird dem nach durch 
Rückenpressung, die obere durch unm itte l
bares Eindrücken des Modells verdichtet.
Die obere Seite fällt stets fester aus, was 
von Vorteil ist, denn sie bildet beim Guß

f/npcft fvr/np/affe

Abb. 1206. Schematische Darstellung der Abb. 1207. Stapelguß.
zweiseitigen Pressung.

das Unterteil. Zweiseitig gepreßte Form en werden im allgemeinen nur für S t a p e l g u ß  
verwendet, wobei ein Form kasten über den anderen gesetzt wird, und alle Teile von 
einem Einguß aus gegossen 
werden können. Die Vorteile 
des Verfahrens gegenüber 
der einfachen Pressung sind 
unter U m ständen belang
reich. Zur Herstellung der 
in Abb. 1207 abgebildeten 
Form für 9 Abgüsse sind nur 
10 Formkastenteile erforder
lich, gegen 18 Teilen bei 
einfacher Pressung. Da die 
Herstellung eines Form teils 
bei einfacher und bei zwei
seitiger Pressung die gleiche 
Arbeitsleistung erfordert, e r
gibt letztere eine Arbeits-
erspamis von fast 50°/0 und 1208, 1209'
zudem eine fast ebenso \  \wo 1
große Ersparnis an  Form 
sand. Weitere Ersparnisse 
bringen das vereinfachte Ab- 
gießen und die Verminderung
der Eingüsse. Schließlich * Abb. 1208— 1210. Handabhebe-
f..,,. , , r , - ? maschine für zweiseitige Pressung,
fallt noch schwer ins Ge- Jm -’'  |
wicht die große Ersparnis
an Arbeitsfläche infolge des
Aufeinanderstapelns einer 1
größeren Zahl von Form- Abt3' 1“1U'
kästen, die sonst nebeneinander verteilt werden müssen. Der dem Stapelgußverfahren 
gemachte Vorwurf, daß die untersten Formen zum Treiben neigen, ist nicht all
gemein zutreffend (vgl. S. 626).
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Auf eine Ausführungsform zweiseitiger Pressung wurde 1881 u n te r Nr. 16 637 an 
J u l e s  De  m o g e o t  das erste deutsche P a ten t erteilt, nach dem  das frühere kgl. W ürttemb.

H üttenw erk  W a s s e r a l f i n g e n  (jetzt Schwäbische 
H üttenw erke G. m. b. H.) die ersten Maschinen 
auf den M arkt brachte. Bei der in  Abb. 1208 
bis 1210 abgebildeten M aschine1) ist der Preß 
holm m it der oberen M odellplatte nach rückwärts 
ausschwenkbar. Das Pressen der Form  und ihr 
Abheben von der M odellplatte erfolgt von einem 
H andrade aus, das durch eine Schnecke auf 
einen m it einem Zahnradausschnitte verbundenen 
K niehebel w irkt. Die untere M odellplatte ist 
am  Preßtisch festgeschraubt, w ährend die obere 
im Preßrahm en liegt. Die Preß Vorrichtung ist 
in ein rundes Gehäuse eingebaut und dadurch 
gegen S taub und Form sand geschützt. Das Ab- 
heben erfolgt durch vier A bhebestifte und ebenso 
viele Abhebehülsen.

A r b e i t s g a n g :  Auf die untere Modellplatte
Abb. 1211. Handabhebemaschine für wird ein Form kasten  und darauf ein Preß-(FüU-)

zweiseitige Pressung mit Kniehebelsegment. R ahm en gesetzt. N ach Aufstellung eines Ein
gußbolzens werden Form kasten  und  Preßrahmen 

m it Form sand gefüllt, die obere M odellplatte in den P reßrahm en gelegt, der Preßholm 
darüber gezogen und der Preßtisch durch D rehen des H andrades gehoben, bis die obere

M odellplatte völlig in  den Preßrahmen 
gedrückt ist und der Preßklotz den 
oberen Flansch des Preßrahm ens be
rührt. N un wird der Preßtisch mit 
der gepreßten Form  durch entgegen
gesetztes D rehen des H andrades ge
senkt, bis ein seitlich im Gehäuse der 
Maschine sitzender S tift A die Be
wegung hem m t, worauf der Preßholm 
zurückgeworfen und das Eingußmodell 
(der „Eingußbolzen“ ) durch die obere 
M odellplatte aus der Form  gezogen 
wird. Nach Zurückziehen des Be
grenzungstifts wird der Preßtisch in 
seine tiefste Lage niedergelassen, wobei 
die obere M odellplatte m it dem Füll- 
rahm en auf den A bhebestiften und 
die Form  auf den Abhebehülsen H 
sitzen bleiben. M odellplatte und Preß
rahm en werden beiseite gestellt, der 
F orm kasten  weggetragen und der 
P reßtisch  für die nächste Form so 
hoch gehoben, daß der Begrenzung
stift darun te r geschoben werden kann.

Eine andere B auart ist in 
Abb. 1211 ersich tlich2). D a s  Pressen 
erfolgt durch den H andhebel A in 

Abb. 1212 u. 1213. Drehtisch-Formmaschine. V erbindung m it einem Kniehebel

*) Ausgeführt vom früheren ltö n ig l .  W ü r t t e m b .  H ü t t e n w e r k  in Wasseralfingen (jetzt 
S c h w ä b i s c h e  H ü t t e n w e r k e  G. m. b. H.).

2) Ausgeführt von B a d . M a s c h i n e n f a b r ik  in Durlach.
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segment und mehreren Gelenkbügeln. Die obere Modellplatte ist fest m it dem fahrbaren 
Preßholm, die untere m it dem Preßtisch verbunden. Nach dem Pressen wird die Form  
von der oberen M odellplatte durch Senken des Preßtisches m ittels des Hebels A und von 
der unteren M odellplatte durch Betätigung des Hebels B, der zwei Ab hebearme m it 
einstell baren A bhebestiften bewegt, getrennt.

Die Abb. 1212 und 1213 zeigen eine weitere, als D r e h t i s c h  - F o r m m a s c h i n e  *) 
bezeichnete B auart. Auf dem Fuße A ist die Preß Vorrichtung aufgebaut, die aus einem 
vom H andrad B betä tig ten  Kniehebelmechanismus besteht. Eine der beiden, das Quer
haupt D tragenden Säulen C dient als Achse für den auf Kugeln gelagerten Drehtisch E 
und zugleich als dessen Führung w ährend des Pressens. Die drei unteren M odellplatten 
sind auf den Drehtischen befestigt, während die oberen M odellplatten in die Preßrahm en 
gelegt werden, deren genaue Höhe sie haben müssen. Führungsbolzen F  sichern die 
dauernd genau übereinstim m ende Lage des Form kastens und der beiden M odellplatten; 
außer m it den Führungsbolzen ist jedes D rehtischteil m it vier in Abhebehülsen gleitenden 
Abhebestiften G versehen. Die Abhebevorrichtung ist s ta rr m it der Drehachse C ver
bunden und besteht aus einem vom H andrade H  bewegten Armkreuze J ,  das zuerst die 
Stifte G in die Höhe tre ib t und dam it die 
obere Modellplatte von der Form  abhebt.
Beim weiteren H eben stoßen die unteren 
Bünde der Stifte G auf die im Drehtische 
steckenden Abhebehülsen, die nun den 
Formkasten von der unteren M odellplatte 
abheben. An der Maschine können zwei 
Mann zu gleicher Zeit arbeiten. E in 
Mann setzt auf die vor der Preßvorrich- 
tung stehende M odellplatte Form kasten 
und Preßrahm en auf, füllt beide m it Sand, 
legt die obere M odellplatte darüber, dreht 
das Ganze un ter die Preßvorrichtung und 
preßt. Ein zweiter Arbeiter nim m t die aus 
der Presse kommende Form  in Empfang, 
dreht sie über die Abhebevorrichtung, 
hebt ab, und setzt die einzelnen Form en 
zum Guß aufeinander. Abb. 1214. R olffsche Handpreßformmaschine.

Die von R u d .  N u ß  entworfene M a
schine b ietet einfachen Form m aschinen gegenüber wesentliche Vorteile. Zwei Form er 
können gleichzeitig] an  e i n e r  Maschine arbeiten, wodurch die W irtschaftlichkeit sehr 
vorteilhaft beeinflußt wird. D ann ist es möglich, bis zu drei verschiedene Formen, 
innerhalb bestim m ter Grenzen sogar drei verschieden hohe Form kasten, zu gleicher Zeit 
in Arbeit zu nehmen, was ins Gewicht fällt, wenn einzelne M odellplatten nur in geringer 
Zahl abzuformen sind. Schwierig ist es dagegen meistens, zwei Arbeitskräfte dauernd so 
in gleicher Arbeitsfreudigkeit und Leistungsfähigkeit zu erhalten, daß nicht einer den 
anderen behindert.

D ie  P r e ß v o r r i c h t u n g  d e r  R o l f f s c h e n  H a n d p r e ß - F o r m m a s c h i n e 2).

Eine eigenartige H andpreßvorrichtung wird bei den R o l f f sc he n  Umlege-Wende- 
plattenformmaschinen (S. 363) verwendet. Die Preßvorrichtung (Abb. 1214) ruh t auf 
Säulen, die im Lagerständer der Maschine eingelassen sind. Diese Säulen sind oben durch 
ein Q uerhaupt verbunden, in dem die Hauptwelle für den beweglichen Preßapparat 
gelagert ist. Die H auptw elle träg t am  einen Ende ein Stahlradvorgelege für den Antrieb 
und in der M itte zwei Exzenterscheiben, die die Abwärtsbewegung des Preßhauptes

x) Ausgeführt vom früheren k ö n ig l .  W ü r t t e m b .  H ü t t e n w e r k  in Wasseralfingen (jetzt 
S c h w ä b i s c h e  H ü t t e n w e r k e  G. m. b. H.).

2) Ausgeführt von M o e l l m a n n  und S o n n e t ,  G .m .b .H .  in Berlin SW 47.
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bewirken. Das S tahlradgetriebe wird durch Links- und Rechtsanwerfen des Schwungrades 
in Tätigkeit gebracht oder m it Hilfe eines lose auf der Schwungradwelle sitzenden H and
hebels bewegt, wobei ein Sperrad m it ausschaltbarer K linke die D rehung der Stahlwelle 
bewirkt. Zwei Lager an  den beiden vorderen Stahlsäulen dienen zur F ührung der Preß- 
platte. Das rechte Lager (das Lager der Preßvorrichtung) ist geschlossen und besonders 
lang und kräftig ausgeführt, während das linke Lager geteilt ist und  auf einer geschlosse
nen Lagerbüchse aufsitzt. Die Abwärtsbewegung der P reßp la tte  wird durch den Druck 
der Exzentei auf die Rollen an  ihrem  Kopfe bew irkt. Ih r  Steigen erfolgt durch Exzenter
stangen, die von der Preßwelle aus be tä tig t werden. Nach vollzogener Pressung wird 
das P reßhaup t seitlich ausgeschwenkt.

Durch entsprechende Bemessung des Stahlradvorgeleges wird die menschliche Druck
kraft derart vergrößert, daß der K raftaufw and eines Mannes von durchschnittlicher Kraft 
zu einer Preßwirkung von etwa 6 kg/qcm  gebracht werden kann  1).

Handhebelpressen für kastenloseil Guß.

Abb. 1215. Abb. 1216.

Mit diesen Maschinen werden nacheinander Ober- und U nterteilform en hergestellt, 
die derart zusammengestellt werden können, daß sie sich zum  Gusse ohne Formkasten

eignen. Um  ein Durchgehen 
der Form , nam entlich bei 
schwereren Teilen zu ver
meiden, müssen kastenlose 
Form en einen Sandrand von 
m indestens 30—50 mm Breite 
erhalten. D adurch wird häu
fig die A usnutzung der K a
stenfläche ungünstig und die 
Leistung infolge Mehrver
brauchs an  Form sand bzw. 
dessen Beförderung herab
gesetzt (s. a. S. 526).

Die fahrbare Handhebel
presse nach den Abb. 1215 
bis 1217 2) m it dem in einem 
S tänder a untergebrachten, 
durch den H andhebel b zu 
betä tigenden  Abhebemecha
nismus erscheint durch zwei 
ausschwenkbare Preßbalken 
d und  k  und eine ebensolche 
M odellplatte m gekennzeich
net. An der un teren  Fläche 
des einen Preßbalkens d ist 
eine M odellplatte e befestigt. 
Zwei K lauen h des Preß
balkens greifen beim Ein- 

schwenken in die m it M uttern  i versehenen Zugstangen ein. D er zweite, ebenso aus
gestattete P reßbalken k träg t an seiner un teren  Fläche nu r eine g la tte  P la tte  1. Der 
Hebelmechanismus ist m it zwei Preßhebeln o und p ausgesta tte t; o preß t den U nter
kasten, p das Oberteil. Beide Hebel sitzen auf der gemeinsamen Welle q, und jeder übt 
seine W irkung auf den Preßm echanism us durch einen M itnehm er r  aus, so daß bei Be
tätigung des einen Hebels der andere im R uhezustände verharrt.

Abb. 1215— 1217. Fahrbare 
Handhebelmaschine für einseitige 

und doppelte Pressung.

Abb. 1217.

J) Nähere Angaben über die Grundlagen der R o lff sc h e n  Umlege-Wendeplattenformmasclimen  
s. S. 363.

2) A u sgeführt von  V er . S c h m i r g e l -  und M a s c h i n e n f a b r i k e n  A .G . in  H annover-H ainholz .
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A r b e i t s w e i s e :  Auf die Tischplatte s wird bei ausgeschwenkten P reßp la tten  ein 
Formkasten v und  ein hölzerner Füllrahm en gesetzt, Sand eingefüllt, der Füllrahm en 
abgehoben, die P reßplatte  d eingeschwenkt und m it dem Hebel o gepreßt. Nach voll
zogener Pressung schneidet die untere Fläche der am Preßbalken d befestigten Modell
platte e m it der Oberkante des Form kastens v g la tt ab, während die Modelle f im Sande 
stecken. N un wird der Hebel o zurückgelegt, der Preßbalken d ausgeschwenkt und 
der fertige Form kasten m ittels Hebel b und Abhebestifte x abgehoben und fortgetragen. 
Zur Herstellung der oberen Form hälfte werden die M odellplatte m  eingeschwenkt, ein 
Formkasten und Füllrahm en aufgesetzt, Sand eingefüllt, der Preßbalken k eingeschwenkt 
und, wie oben beschrieben, jedoch unter Verwendung des Preßhebels p, die Pressung 
vollzogen, worauf der Oberkasten abgehoben und auf das U nterteil gesetzt werden kann.

Die Maschine eignet sich 
sowohl zur einseitigen als auch 
zur doppelten und zur zwei
seitigen Pressung, für K asten 
guß und für kastenlosen Guß 
und zur Herstellung von Stapel
guß. Bei der Ausführung von 
k a s t e n l o s e n  F o r m e n  wird 
zweckmäßig in den U nterkasten  
ein Rahm en z m it eingeformt, 
an dem die vom K asten  befreite 
Form angehoben werden kann.
Man bedient sich dann zum 
Zusammensetzen der Form en
der von H and zu bedienenden A u s s t o ß  m a s c h i n e  (Abb. 1218 und 1219), die gleich 
der Hauptm aschine fahrbar angeordnet ist. In  einem Gehäuse a befindet sich eine, 
die Ausstoßplatte c tragende Führung b. Mittels Drehung des Handhebels d um 180° 
wird die Führung b durch Verm ittlung der Exzenter e und der gekröpften Zugstange i 
auf und ab bewegt. Die Böckchen f dienen zur Aufnahme der auszustoßenden Form 
kasten g und h. Durch das Ausstößen gelangt die P la tte  c oberhalb des Form kastens h, 
so daß nun die ausgestoßene Form  ohne weiteres abgehoben werden kann.

Abb. 1218. Abb. 1219.
Abb. 1218 u. 1219. Ausstoßmaschine.

D ie  V o ß s c h e  H a n d - F o r m m a s c h i n e  f ü r  k a s t e n l o s e n  Guß.

Gute W irtschaftlichkeit wird bei geeigneter Gußware mittels der V o ß s c h e n  
kastenlos arbeitenden H a n d p r e ß  V o r r i c h t u n g  e rz ie lt1). Sie besteht aus einer 
Handpreß-Formmaschine und einem Gerätewagen, die beide fahrbar angeordnet sind 
(Abb. 1220). Abb. 1221 gibt ein etwas genaueres Bild der Formpresse und zeigt zugleich 
am Boden der Maschine eine Form platte m it verschiedenen Ansätzen zur Führung der 
Kastenteile. Die über dem Tisch angeordnete Preßvorrichtung ist an den beiden seit
lichen Schwingen nach hinten umlegbar. Der Preßdruck wird mittels eines Handhebels 
und durch Kniehebel erzeugt. Die H ubhöhe des Preßbalkens beträg t 120 mm, die ganze 
Preßvorrichtung ist in der Höhe verstellbar, so daß die lichte Höhe zwischen Tisch und 
Preßbalken und dam it der Endpreßdruck nach Bedarf eingestellt werden können. Das 
Gewicht des Preßbalkens und dasjenige der nach rückw ärts umlegbaren Preßvorrichtung 
ist durch ein auf einem Hebel verschiebbares Gegengewicht ausgeglichen. Beim Umlegen 
wird die Preßvorrichtung selbsttätig m it dem Gegengewicht gekuppelt, wobei eine 
Energieaufspeicherung stattfindet, die dazu benutzt wird, die Preßvorrichtung wieder 
über den Arbeitstisch zu bringen,' eine Anordnung, die zum ruhigen Arbeiten an der 
Maschine erheblich beiträgt. Ober- und U nterteil werden zu gleicher Zeit gepreßt. Die 
Abb. 1222c—1 veranschaulicht den P r e ß v o r g a n g .  Auf die doppelseitige Form platte A 
wird ein U nterkasten (Abschlagrahmen) B aufgesetzt, m it Sand gefüllt, g latt abgestrichen 
und darüber ein U nterboden (gußeiserner Rost) C gesetzt, der bis zu einer gewissen Tiefe

I ) A usgeführt von  V o ß w e r k e  A.-G. in Sarstedt b. H annover.
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g la tt in den noch losen Sand eindringt (Abb. c). Das Ganze wird nun  m it Hilfe zweier 
am  W enderahm en angeordneter Griffe verklam m ert und gewendet, wobei der U nter

kasten  noch nich t gepreßt wird. Nach dem Wenden 
(Abb. d), das infolge der kugelartigen Ausbildung der 
Wendegriffe ohne Anstrengung geschieht, wird der 
W enderahm en abgehoben und auf dem obersten Fach 
des Gerätewagens abgesetzt. An Stelle des Wende
rahm ens kom m t der Oberkasten (Abschlagrahmen- 
Oberteil) E  auf die Rückseite der Form platte  (Abb. e). 
Modellsand wird eingesiebt, H aufensand eingeschaufelt 
und g la tt abgestrichen. D urch einen H andgriff am  Preß- 
balken k link t m an die P reßvorrichtung aus, die dann 
infolge der beim Rücklegen aufgespeicherten Energie 
sofort selbsttätig  nach vorne kom m t. D urch Senken 
des Druckhebels w ird der P reßklotz G in den Ober
teilrahm en gedrückt, bis der Hebel an  einen Anschlag 
des Tisches stößt. D a zugleich m it dem  Eindringen des 
Preßklotzes in das Oberteil der U nterboden (der guß
eiserne R ost C) vollends in das U nterte il eindringt, 
werden auf diese Weise Ober- und  U nterte il zugleich
verdichtet. Am Ende des Vorganges ergibt sich die
Stellung nach Abb. f. Nach dem Pressen bringt man 
den D ruckhebel ohne nennensw erten K raftaufw and 

— sein Gewicht ist durch ein Gegengewicht ausgeglichen — wieder in die Ausgangs
stellung und wirft durch einen D ruck gegen den H andgriff das P reß h au p t zurück, das
dann von einer Fangvorrichtung erfaß t und festgehalten wird.

Abb. 1220.
Abb. 1220 u. 1221. Voßsche Handpreß-Formmaschine mit Gerätewagen.

Abb. 1221.
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Die A b h e b e v o r r i c h t u n g  befindet sich geschützt im Tische der Maschine. Sie 
wird in zwei Zylindern geführt und ist m it einer Kurbelscheibe versehen. D urch U m 
legen der K urbel an  der Vorderseite der Maschine um  180° tre ten  4 Ab hebestifte durch 
die Tischplatte. Die oberen Enden der beiden rückwärtigen Stifte sind zu Scharnieren

c <Z e f  ßr

Abb. 1222. Schematische Darstellung des Preßvorgangs bei der Voßmaschine.

ausgebildet, die ein H ochklappen des abgehobenen Form kastens um 90° ermöglichen. 
Die Abhebevorrichtung ist durch ein Gegengewicht ausgeglichen, so daß auch das Ab
heben ohne erhebliche Anstrengung bew irkt werden kann. Beim Umlegen der Kurbel 
fassen die Stifte zunächst den Oberkasten an und heben ihn von der Form platte ab. Im  
weiteren Ansteigen greifen sie un ter die 
Formplatte und heben sie aus der Form  
aus. Nach Drehung der K urbel um  180° 
ist das Modell vollkommen aus dem Sande 
gelöst, und es ergeben sich zwischen Ober
teil und Form platte und zwischen dieser 
und dem U nterteil die in Abb. g erkenn
baren Zwischenräume. N un wird das 
Oberteil hochgeklappt (Abb. h  und i), 
worauf die Form platte  abgehoben und auf 
die W ä r m e v o r r i c h t u n g  am  G eräte
wagen (Abb. 1223 — 1225) abgelegt werden 
kann. Diese Vorrichtung wird m it Grude
koks, Holzkohlenbriketts oder Holzkohle 
beheizt. Der vordere Teil H x (Abb. 1225) 
bildet die Heizplatte, während der rück
wärtige Teil H  als Behälter für den 
Brennstoff ausgebildet ist. Die Schub
lade H 2 dient zum Ausleeren von Asche 
und Schlacke.

An der Rückseite des Arbeitstisches 
der Maschine ist ein V ibrator verstellbar 
angebracht. E r erfordert D ruckluft von 
3 at Pressung und w irkt unm ittelbar auf 
die Preßplatte. Sein Einschaltventil be
findet sich an  der linken Seite des Arbeitstisches. Zum Abblasen der Form platte ist 
ein Handschlauch m it Ventil vorgesehen.

In  die in diesem Arbeitsabschnitt frei vor dem Form er liegende Form  können nach 
Bedarf Kerne eingelegt werden, worauf m an sie durch Niederklappen des Oberteils schließt,

m w w w w m m
Abb. 1223. Abb. 1224.

Abb. 1223—1225. 
Gerätewagen zur 

Voßmaschine.
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was durch Zurücklegen der K urbel geschieht . Die Verschlüsse der A bschlagkasten werden 
geöffnet und die K asten  weggehoben, worauf der nun völlig frei gem achte Sandballen 
auf seinem Roste von der Maschine weggehoben und zum Guß abgesetzt wird (Abb. k 
und 1). Der ganze Arbeitsvorgang nim m t je nach der Geschicklichkeit des Arbeiters 
und der Größe der Form  zwei bis höchstens vier M inuten in Anspruch.

Die Maschine eignet sich auch gut zur Herstellung von S tapelguß1), doch müssen 
dann Form kasten verwendet werden. Die Herstellung einer Form  wird dann  einfacher 
als beim kastenlosen Arbeiten. Auf die Form platte  wird der flache, etw a 60—70 mm 
hohe Form kasten gelegt — entsprechende Führungen sorgen für richtige Lage zur Preß- 
vorrichtung —, Modellsand und Füllsand werden aufgegeben, abgestrichen und oben eine

Abb. 1226. Voßmaschine mit Wendevorrichtung.

zweite Schicht Modellsand aufgesiebt. Vorziehen der Preß Vorrichtung, Pressen. Da die 
eine Modellplatte am  Preßhaupte und die andere u n te r dem  Form kasten  sich befinden, 
erhält das Form kastenteil oben und un ten  die erforderlichen Modellabdrücke. Nach dem 
Zurückwerfen des Druckhebels kann  die Form  abgesetzt werden.

Mit der E inrichtung können auch flache Gegenstände, wie Herdringe, Einlagen für 
Gasherde und ähnliche Teile geform t werden.

Der G e r ä t e w a g e n  (Abb. 1223— 1225) träg t wesentlich dazu bei, die Maschine 
zur vollen Leistungsfähigkeit zu bringen. E r  ist hoch genug gebaut, um  über die 
aufgestapelten U nterböden hinwegfahren zu können und um faßt eine Anwärmvorrich- 
tung H  für die Form platte, einen Sandbehälter J  m it genau einstellbarer Zuteilvor
richtung K , ein Fach L zum Absetzen des W enderahm ens und ein weiteres F ach  M für 
andere Einzelteile der Form einrichtung. 

x) Näheres vgl. S. 377.



Handhebelpressen für kastenolsen Guß. 385

[j o [|[|~ o ||[| o ||[j o [||| o [||[ o j|[| ö j]|j o "jllj O p

Bei der Zusammenstellung von Maschine und Geräte wagen war der Gedanke m aß 
gebend, den ganzen Arbeitsgang bis zum Absetzen des gießfertigen Sandballens von 
einem Platze aus zu ermöglichen. D er Arbeitende soll sich w ährend der Ausführung 
einer Form  von seinem Platze nicht wegbegeben müssen. E s obliegen ihm nur einige 
Wendungen, um  die verschiedenen Behelfe zu ergreifen und richtig zu benutzen. Zu 
Beginn der Schicht wird an  einem Ende der Arbeitstelle m it der Form erei begonnen 
und an dieser Stelle so lange weiter gearbeitet, bis das Absetzen der Form en m ehr als einen

Schritt notwendig m acht. Sobald dies der Fall 
ist, schiebt der M ann Maschine und G eräte
wagen um  ein entsprechendes Stück vor
wärts, so daß er sich am  Schlüsse des Arbeits-

/lnfarysste//urttji

Endste/iungr

<----------------------- s rn ---------------------- >

Abb. 1227. Abb. 1228.
Abb. 1227 u. 1228. Darstellung der Arbeitsweise der Voßmaschine.

tags m itsam t seinen G eräten am  anderen Ende des Arbeitsplatzes befindet (Abb. 1227 
und 1228).

Das Hochklappen des Oberteils auf den rückwärtigen Abhebestiften zum Zwecke 
des Aufhebens der Form platte ist nur bei kleinen Form kasten angängig. Form kasten 
von etwa 450 X 575 mm aufwärts bedürfen für diese H andhabung der besonderen W ende
vorrichtung nach Abb. 1226. Der an  den Seitenteilen drehbar gelagerte W enderahmen 
ruht auf einem beweglichen Gestänge. Beim Eindrücken des Unterbodens verklammern 
zwei H aken den U nterkasten  selbsttätig m it dem Absetzboden und der Form platte. 
Der Form er zieht dann  das Ganze nach vorn. Der U nterkasten k ippt, sobald er vom 
Tisch der Formmaschine frei wird, in den beiden seitlichen Lagern um. Die Federbolzen 
drücken das Gestänge wieder in seine Ruhestellung zurück. Der Absetzboden berührt

Geiger, H andbuch II. 2. Aufl. 25
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die Anschläge an  den Führungsleisten und kom m t dadurch in paßrechte Stellung zur 
Preßvorrichtung. Die Verklam m erung wird durch Anheben der Griffe am  W enderahm en 
gelöst, worauf der R ahm en abgenommen, der Oberkasten aufgesetzt und  die Form 
fertig gem acht werden können.

E in  M ann vermag auf einer Voßmaschine annähernd die dreifache Leistung gegenüber
gewöhnlicher Form erei auf der Bank 
oder m it einer H andstam pfm aschine 
zu erzielen. V oraussetzung für diese 
Leistung ist die sachgemäße I Auf
stellung der Maschine und  des Ge
rätewagens nach Abb. 1227 und  1228. 
E in  A rbeiter verm ag in der Stunde 
ohne Ü beranstrengung 18—25 gieß
fertige Form en herzustellen. Die 
M aschine verlangt das A rbeiten mit 
dünnw andigen M odellplatten (Relief
p latten) aus Gußeisen, Schmiedeisen 
oder Leichtm etall.

Abb. 1229 zeigt die Modell- und 
A bhebeeinrichtung zur Form erei von 
Riemenscheiben un te r Benutzung eines 
Abstreifkammes. Voß bezeichnet diese 
Abhebung als S p i e g e l a u s d r ü c k -  
v e r f a h r e n .  Auf der Abhebeplatte 
befinden sich drei S tellm uttern, in 
denen je ein A bhebestift für den 
Spiegel eingeschraubt ist. Beim An
heben des Form kastens wird nicht 
n u r dieser, sondern auch der Abstreif
kam m  von der M odellplatte abge
hoben, so daß schließlich der Form 
kasten  m it der fertigen Form  sich in 
der durch S trichpunktierung ange
deuteten  Lage befindet, der Modell
kranz und die Nabe aber in der 

dieser Anordnung können auch sehr hohe und

Abb. 1229. Spiegelausdrückverfahren.

ursprünglichen Lage verbleiben. Mit 
sehr steilwandige Modelle gu t aus der Form  gebracht werden.

W endepl atteiimaschiiien.
W endeplattenm aschinen sind en tstanden  durch Verbindung gewöhnlicher Wende

platten- und H andpreßm aschinen. Die Abb. 1230 zeigt an  einer älteren Maschine die 
Vereinigung einer Kniehebelpresse m it einer einfachen W endeplattenm aschine x). Der 
Arbeitsgang ist ganz einfach. Auf beiden Seiten der m it M odellplatten belegten Wende
p la tte  wird je ein Form kastenteil befestigt. D er obere Form kasten  wird bis zur Höhe 
des Auf setzrahm ens m it Sand gefüllt, worauf m an den Preßklotz auf legt, den Preßhohn 
vorfährt und m it dem Hebel H  preß t. Nach dem Pressen wird die W endeplatte geschwenkt 
und die obenauf gekommene Form kastenhälfte in  gleicher Weise fertig gem acht. Danach 
löst m an die Haltekeile des un ten  hängenden K astens, heb t m it dem Hebel H x die Wende
p la tte  nach oben ab, zieht die Form  vor, wendet, setzt einen neuen K asten  auf und formt 
so abwechselnd Ober- und U nterteil.

Die nach ihren bockförmigen Seitenständern B o c k f o r m m a s c h i n e  genannte, in 
den Abb. 1231 und 1232 in  zwei Schnitten  wiedergegebene alte S e b o l d s c h e  Wende-

1) A usgeführt v o n  B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k  in Durlach.
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Abb. 1231. Abb. 1232.

Abb. 1231 u. 1232. Alte Seboldsche Bockformmaschine.

*) A usgeführt v o n  B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k  in Durlach.

Abb. 1230. Ältere Kniehebelpresse mit 
W endeplatteneinrichtung.

plattenpresse*) zeigt eine recht zu 
verlässige und  dauerhafte B auart. 
Obgleich sie den neuzeitlichen A n
sprüchen an  Zugänglichkeit und 
rasches A rbeiten nicht m ehr nach
kommt, tr iff t m an sie doch noch da 
und dort an. Die Pressung des F orm 
kastens gegen den fahrbaren Preß- 
holm erfolgt m ittels der H andkurbel A, 
des Schneckentriebes B und der ge
kröpften Achse C, während das A b
heben der W endeplatte m ittels des 
Handrades D, eines Stirntriebes und 
der Gelenke E bew irkt wird. Die 
Wendeplatte ist durch nachstellbare 
Prismenführung während des Ab- 
hebens sehr genau geführt und ihre 
Last durch Gegengewichte ausge
glichen. Von der H andkurbel F  aus 
wird mittels des Stimradvorgeleges G 
und Gj die W endeplatte gedreht, 
während der wagerecht verschiebbare 
keilförmige Bolzen H  ihre wagerechte 
Lage gewährleistet.

Zur Erstellung einer vollstän
digen Form muß entweder die Form 
platte ausgewechselt werden, oder es 
müssen zwei Maschinen gleichzeitig 
betrieben werden.

25 *
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Wendeformmaschinen.
Wendeformmaschinen sind Maschinen, bei denen das Pressen, W enden u nd  Abheben 

der Form  nacheinander durch D rehen einer Welle von H and  oder durch mechanische 
K r aft, bew irkt wird. Sie bieten einen Teil der Vorteile von Druckwasserm aschinen, ohne 
deren kostspielige Nebeneinrichtungen, wie Preßpum pen, D ruckw assersam m ler und Hoch
druckleitungen zu erfordern.

Die in den Abb. 1233 und 1234 in zwei Schnitten  wiedergegebene Maschine 1) besteht 
aus einem geschlossenen R ahm en a, in dem  m it den Achsen d  und  d! der W endekörper c 
ruht. Im  W endekörper sind zwei doppelt gekröpfte Wellen e und  ex m iteinander über
einstimmend gelagert. Die Wellen tragen  m ittels der Gelenke f und fx die im Dreh
körper seitlich geführten Tische g und  gv  In  jedem  Tisch ist eine vor- und  rückwärts 
verschiebbare P la tte  h  (hj) untergebracht, an  der die M odellplatte i (ix) und der Preß- 
klotz k  (kx) befestigt sind. Auf der Achse d  sitz t das H andrad  1, dessen Bewegung 
durch das Getriebe m n  auf die Achse o übertragen  wird. Von o aus wird mittels des 
Rades p das S tirnrad q angetrieben, das m it dem  R ad  r  fest verbunden ist und gleich 
diesem lose auf der Büchse s sitzt.

Das Zahnrad r tre ib t die auf den Wellen e und ex sitzenden S tirnräder t  und u. Durch 
die Verriegelung w wird der W endekörper e m it dem  R ahm en a fest verbunden, sobald

die gekröpften Wellen ihre 
äußere Totlage erreicht 
haben, die Tische g und g1 
also in lo trechter Richtung 
am  weitesten voneinander 
en tfern t sind. Die Ver
riegelung löst sich wieder, 
wenn die K urbeln ihre 
innere Totlage erreichen 
und  die Tische g und gx 
einander am  nächsten sind. 
Bei dieser Kurbelstellung 
verhindert der Riegel zu
gleich die weitere Bewegung 
des Zahnrades t  und damit 
auch die der R äder r  und u.

Beim Beginn der Ar
beit werden die P latten  h 
und  hx so eingestellt, daß die 

Modellplatten auf beiden Seiten vorstehen. D ann setzt m an auf die un tere  Modellplatte 
einen Form kasten m it Füllrahm en, füllt ihn m it Form sand und  schiebt ihn  in die Maschine, 
so daß er sich genau un ter dem Preßklotz i befindet. D urch D rehen des Handrades 
werden die Tische einander genähert, bis beim  E in tr i t t  der inneren Totlage der Kurbeln 
das Pressen beendet ist. N un löst sich die Verriegelung w, der D rehkörper e wird vom 
Rahm en frei und gleichzeitig das R ad  t  festgestellt. Infolgedessen d reh t sich bei weiterer 
Bewegung des H andrades der Drehkörper, bis nach seiner D rehung um  1800 der Riegel w 
wieder einschnappt, a und c aufs neue verbindet und  das R ad  t  freigibt. Bei weiterer 
Bewegung des H andrades entfernen sich die Tische g und g1 voneinander, wodurch die 
Modelle nach oben ausgehoben werden. Die Form  wird nun von H and  abgehoben und 
ihre zweite H älfte in der gleichen Weise hergestellt. D a der ganze Arbeitsgang durch gleich
mäßiges Drehen des H andrades bew irkt wird, k an n  die Maschine ohne weiteres auch elek
trisch angetrieben werden. E lektrischer Antrieb ist fü r größere Form kasten  die Regel, 
da dann die zum  Pressen nötige Arbeit von einem oder zwei M ann kaum  m ehr geleistet 
werden k a n n 2).

x) Ausgeführt von Ve r. S c h m i r g e l -  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n ,  A .-G., in Hannover-Hainholz.
2) Siehe S. 414.
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Durch zieh maschinell.
Preß-Durchziehm aschinen werden nur selten für H andbetrieb ausgeführt, weil die 

Verdichtung der fü r Durchziehmaschinen zumeist in Frage kommenden höheren Form en 
einen D ruck erfordert, dem die H andarbeit nur bei kleineren Modellen gewachsen ist.

X XVIII. Kraftpreßmaschinen1).

Allgemeines.
Die Leistungsfähigkeit jeder H andpreß-Form m aschine wird begrenzt durch die Menge 

Formsand, die ein D urchschnittsarbeiter in einem bestim m ten Zeitraum  zu pressen ver
mag. W ird dem M anne die P reßarbeit abgenommen, so vermag er in den meisten Fällen 
auf der im übrigen gleich gebauten Maschine eine mehrfache Zahl von Form en zu liefern. 
Das mechanische Pressen des Form sandes kann  durch Preßluft, Druckwasser, Dampf 
und durch E lek triz itä t m itte lbar oder unm itte lbar erfolgen. D er erforderliche Preßdruck 
stellt sich bei Eisenguß auf etw a 2,5 kg/qcm, bei Stahlguß auf etw a 5 kg/qcm und bei 
Metallguß auf etw a 4 kg/qcm.

Der P r e ß l u f t b e t r i e b  erfordert infolge des geringen Druckes — höchstens 8 a t —, 
mit dem gearbeitet werden kann, verhältnism äßig große Preßzylinder und weite 
Leitungen. E r  ist in  Nord-Am erika sehr verbreitet, h a t aber bei uns fast nur für 
Rüttelmaschinen2), abgesehen von sonstigen Gießereibehelfen, wie Hebezeugen, Stam pfer 
und Meißel, Eingang gefunden. Die Ausgaben für Kraftbeschaffung stellen sich bei 
Preßluftantrieb von Form m aschinen höher als bei Verwendung von Druckwasser. Sie 
fallen aber gegenüber allen anderen Unkosten kaum  ins Gewicht, betragen sie doch für 
einen mittelgroßen Form kasten  nicht m ehr als etwa 0,2 Pf. Preßluftformmaschinen 
werden häufig auch da bevorzugt, wo wegen strenger W interkälte die Gefahr des 
Einfrierens einer Druckwasseranlage nahe liegt und kein elektrischer Strom zur Ver
fügung steht 3).

Mit D a m p f  betriebene Form pressen erfordern ähnlich große Zylinder wie P reß 
luftmaschinen und leiden außerdem  an großer Unzuverlässigkeit, da das Betriebsm ittel 
während der naturgem äß im mer etwas unregelmäßigen Arbeits- und Ruhezeiten sich in 
den Leitungen abkühlt und zu W asser verdichtet. Diese Maschinen sind ganz ver
schwunden.

Das D r u c k w a s s e r  herrscht bei uns heute noch vor. Es h a t sich durch große Zu
verlässigkeit, vollkommen gleichmäßiges Abheben und einfache Anordnung bewährt. 
Man arbeitet je tz t für Graugußform en m eist m it 50 a t Druck, während früher nicht 
selten auf 25 a t  herabgegangen wurde. Stahl- und Metallgußformen benötigen stärkere 
Pressung, die bis zu 100 a t  steigt. Druckwasserformmaschinen sind im Gegensatz zu 
Preßluft- und elektrischen Form m aschinen immer ortsfest, da zur Zuleitung des D ruck
mittels feste R ohrleitungen unentbehrlich sind. Zur Erlangung der K raft wird stets 
eine eigene Anlage, Pum pe, K raftspeicher (Akkumulator), Hochdruckleitung und A rm atur 
erforderlich, deren E inrichtung kostspielig ist und deren Betrieb eine Reihe von Fäbr- 
lichkeiten birgt.

Will m an m ittels E l e k t r i z i t ä t  pressen, so kom m t es auf die Strom art wenig an; 
man kann  ebensogut mit  Gleichstrom wie m it D rehstrom  oder einphasigem Wechsel
strom arbeiten, es müssen nu r die Maschinen der S trom art angepaßt sein. Wo eine 
elektrische K raftanlage vorhanden oder wo Strom billig zu haben ist, kann  der elektrische

!) D as Wesen der Verdichtung des Formsandes durch Pressen wurde auf Seite 373 u. f. behandelt.
2) Eine sebr leistungsfähige, fahrbare Preßluftformmaschine wurde in jüngster Zeit von den 

Schwab. Hüttenwerken, G. m. b. H. in Wasseralfingen ausgeführt (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, daß 
die Leitungen nach Möglichkeit im Erdboden verlegt werden.
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Betrieb w irtschaftlich sein, denn, der W irkungsgrad selbst kleiner E lektrom otore beträgt 
etw a 90°/0 und der S trom verbrauch p aß t sich dem jeweiligen K raftbedarf des Motors 
an  1). F ü r die E lek triz itä t wird die einfache Bedienung der M otore und die Sicherheit, 
m it der sie staubdicht eingebaut werden können, ins Feld geführt. E tw aiger Überlastung 
kann durch selbsttätige Ausschalter und zu großer Em pfindlichkeit gegen Stöße durch 
Um kehrmotore einfach und billig begegnet werden. Die Lebensdauer elektrischer 
Form m aschinen soll kaum  geringer sein als diejenige von Druckwasserm aschinen 2). Im 
allgemeinen h a t aber elektrischer A ntrieb für Form m aschinen sich n u r u n te r besonderen 
Verhältnissen bew ährt.

M an unterscheidet vier voneinander wesentlich verschiedene G ruppen von K raft
preßmaschinen, je nachdem  sie

m i t  n i c h t  d r e h b a r e r  M o d e l l p l a t t e  ( A b h e b e m a s c h i n e n ) ,  
m i t  d r e h b a r e r  M o d e l l p l a t t e  ( W e n d e p l a t t e n m a s c h i n e n ) ,  
m i t  d r e h b a r e m  K ö r p e r  ( W e n d e f o r m m a s c h i n e n ) ,  
o d e r  m i t  D u r c h z i e h e i n r i c h t u n g  ( D u r c h z i e h m a s c h i n e n )  

ausgestattet sind.

Abhebemaschinen.
Diese Gruppe zerfällt in drei Unterabteilungen, in Maschinen m it einfacher, doppelter 

und m it zweiseitiger Pressung. Bei einfacher Pressung wird in einem Arbeitsgang ein 
Form kastenteil gepreßt und auf e i n e r  Seite m it M odellabdrücken versehen. Das Ver
fahren dient für gewöhnliche Form kastenform en. Bei doppelter Pressung werden in 
einem Arbeitsgang z w e i  Form kastenteile, Ober- und  U nterteil, gepreßt und auf je e i ne r  
Seite m it Modellabdrücken versehen; die Arbeitsweise dient vorzugsweise zur Herstellung 
kastenloser Formen. Bei zweiseitiger Pressung wird e in  F orm kasten teil auf b e i d e n  
Seiten gepreßt und m it M odellabdrücken versehen. Das V erfahren w ird auch als S t a p e l 
oder E t a g e n g u ß  bezeichnet3).

A . Einseitige Pressung.

E i n f a c h e  M a s c h i n e n .  Die Abb. 1235 und 1236 zeigen eine einfache, früher viel 
benutzte D ruckwasser-Preßm aschine4) für kleinere Massenwaren. Sie wurde meist von 
jugendlichen Arbeitern bedient, da die H andhabung der kleinen Form kasten  keine 
große K ra ft erfordert und sämtliche erforderlichen V errichtungen sehr einfach sind. 
Mehrere Maschinen werden der Reihe nach nebeneinander auf gewöhnlichen Arbeits
tischen w festgem acht und m it je einem M odellsandkasten s ausgerüstet. Die Modell
p la tte  liegt auf dem Preßtisch p. Man setzt den Form kasten  über die Modellplatte, 
bringt über den K asten  einen Füllrahm en, füllt beide m it Sand, streicht g la tt ab, zieht 
den un ter dem Sandkasten befindlichen Preßholm  t  vor ,  läß t durch Drehen der 
Steuerungsräder Druckwasser un ter den K olben des Preßzylinders c treten , so daß der 
Preßtisch m it der M odellplatte und dem Form kasten  gegen t  gedrückt und der Formsand

1) Um eine Halbform von 400 x 500 x 130 mm Kastenabmessung auf einer Wendeplatten-Form- 
maschine m it Hauptstrommotor herzustellen, werden nach L o h s e  (Gieß.-Zg. 1913, S. 477) im Mittel 
etwa 4 Ampere bei 220 Volt erfordert. Da in der Stunde leicht 30 Hälften hergestellt werden können, 
so ergibt sich ein stündlicher Stromverbrauch von 3 3 0 x 4x 2 20 =  290 400 W att-Sekunden oder 
80,7 W att-Stunden. Bei zehnstündigem Tagesbetrieb wird ein Stromaufwand von 0,807 KW-Stunden 
nötig. Bei Maschinen mit ständig in gleicher Richtung laufenden Nebenschlußmotoren ist der Strom
verbrauch erheblich höher. Der Mehraufwand wird aber durch schnellere Arbeit ausgeglichen.

2) Nach einem Berichte von L o h s e  (Gieß.-Zg. 1913, S. 373) haben ständig benutzte elektrische 
Formmaschinen in 5 Jahren keine wesentliche Ausbesserung erfordert, und der Verschleiß während 
dieser Zeit war so geringfügig, daß auf Grund des allgemeinen Zustandes noch auf lange Jahre hinaus 
ein tadelloses Arbeiten zu erwarten war. D a h lm e y e r  empfiehlt dagegen die Verwendung elektrischer 
Formmaschinen nur, wenn es sich um kleinere Betriebe bzw. einzelne Maschinen handelt. Bei größeren 
Anlagen muß stets eine Berechnung ergeben, ob nicht eine Druckwasseranlage billiger zu stehen 
kommt. (Gieß.-Zg. 1913, S. 166, vgl. auch S. 527 des vorliegenden Bandes.)

3) Vgl. S. 377.
4) Ausgeführt von B a d . M a s c h i n e n f a b r ik  in Durlach.



Abhebemaschinen. 391

gepreßt wird. Nach dem Pressen wird das Drehkreuz d um die Stärke eines der vier 
einstellbaren Abhebestifte a verdreht, wodurch sich bei dem durch Ablassen des D ruck 
wassers bew irkten Senken die Stifte auf das Drehkreuz aufsetzen. Der Form kasten bleibt 
auf den S tiften stehen, während die Form platte nach unten aus der Form  gezogen wird.

Abb. 1235. Abb. 1236.
Abb. 1235 u. 1236. Einfache Druckwasser-Preßmaschine für kleinere Massenwaren.

Abb. 1237. Abb. 1238.
Abb. 1237 u. 1238. Druckwasserformmaschine mit unterer Pressung.

Zweckmäßigerweise arbeiten stets zwei Maschinen zusammen, um das Auswechseln 
der Modellplatten, das zwar nicht viel Um stände beansprucht, zu vermeiden. E in kräftiger, 
junger Arbeiter kann  stündlich bis zu 25 K astenteile formen; im D urchschnitt können 
regelmäßig etw a 15 Form kastenteile 300 x 300 x 60 mm in der S tunde fertig werden. 
Die Maschine ist durch neuere B auarten überholt.



392 Kraftpreßmaschinen.

Die in den Abb. 1237 und 1238 in zwei Schnitten dargestellte Maschine 1) zeigt die 
Entwicklung der Tischmaschine zur freistehenden Maschine. Sie besteh t aus dem gußeisernen 
G rundrahm en u, m it dem der Preßzylinder c und die den Preßholm  t  tragenden Säulen s 
fest verbunden sind. D er Preßholm  ist fahrbar, so daß der Form kasten w ährend des Sand
füllens bequem zugänglich ist. Die F ah rb ah n  wird durch zwei Streben gestü tzt. D er die 
Säulen s verbindende obere Bügel r  dient der Versteifung des ganzen Aufbaues. Nach 
Füllung des Form kastens und A uffülhahm ens w ird das Steuerventil geöffnet, der Kolben 
hebt den m it ihm  fest verbundenen Tisch p m it der M odellplatte, dem  Form kasten  und 
dem Auffüllrahmen hoch und p reß t das Ganze gegen denPreßklotz , wobei der im Rahm en u 
geführte Bolzen g eine seitliche Drehung des Tisches verhindert. Vor dem Senken des 
gepreßten Form kastens wird m it dem H andhebel h  das am  Zyhnder drehbare Kreuz d 
so verstellt, daß die vier durch die M odellplatte gleitenden Abhebestifte a beim Nieder
gehen des Tisches p  auf dem Kreuze d auf sitzen und  den Form kasten von der Modell
p la tte  abheben. Schrauben o (Abb. 1237 und 1239) verhindern die auf 2/3 ihrer Länge 
genuteten Abhebestifte s während der Anfangstellung des Armkreuzes am  Durchfallen. 
D er auf den S tiften frei ruhende Form-

K astenhälfte, daher sind gleichzeitig zwei Maschinen zu betreiben, wenn m an nicht 
nach Erstellung der benötigten Zahl einer Form hälfte die M odellplatte auswechseln will.

Bei der in Abb. 1240 ersichtlichen Maschine 2) fällt der größte Teil des Hebelwerks 
zum  Abheben der Form  weg. Die Abhebestifte sind an das m it dem Zylinder fest 
verbundene Armkreuz festgeschraubt, der bewegliche Tisch m it der Modellplatte 
gleitet an  den Stiften  auf und ab. Bei Beginn der Arbeit läß t m an die Modellplatte 
hochgehen, bis sie über den A bhebestiften steht, setzt dann  den Form kasten m itldem  
dazugehörigen Füllrahm en auf, b ring t den Preßholm  nach vorne und p reß t den Form 
kasten  dagegen. D er nach Öffnung des Steuerventils sinkende Form kasten  bleibt auf 
den S tiften stehen, während der P reßtisch  m it der M odellplatte bis zum  tiefsten Stande 
des Preßkolbens sinkt. D er einfachen B au art der Maschine s teh t ein beträchtlich 
größerer Verbrauch von Druckwasser gegenüber.

Die in Abb. 1241— 1243 wiedergegebenen Maschinen 3) arbeiten  m it Pressung von 
oben. Dem der Pressung von oben anhaftenden Nachteil, daß bei einem Schadhaftwerden

kästen  w ird , sobald der K olben seine 
tiefste Lage erreicht ha t, weggehoben, 
worauf nach Senken der Stifte s, was eine 
Bewegung des Hebels h  bewirkte, ein 
neuer Form kasten in Arbeit genommen 
wird. Auch'1 diese Maschine form t nur eine

Abb. 1239. Einzelheit der Maschine nach 
Abb. 1237 u. 1238.

Abb. 1240. Druckwasserformmaschine mit unterer 
Pressung.

x) Ausgeführt von B o p p  u. R e u t h e r  in Mannheim.
2) Ausgeführt von V er. S c h m i r g e l -  und M a s c h i n e n f a b r ik e n ,  A .-G., in Hannover-Hainholz.
3) Ausgeführt von B a d . M a s c h i n e n f a b r ik  in Durlach.
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der Rohrleitung leicht W asser in die Form  gelangt, ist durch einen starken R and 
des Preßkolbens etwas vorgebeugt. Die Preß Vorrichtung selbst ist ausschwenkbar

(Abb. 1241) oder ausfahrbar (Abb. 1242 und 1243). 
Der Rückgang des Kolbens nach dem Pressen wird 
durch zwei in das Querhaupt eingebaute starke 
Federn (s. Abb. 1258) bewirkt. Das Abheben geschieht 
von H and oder m ittels Druckwasser, je nach Größe 
der Maschine. Ferner kann  auch die Höhenlage der

Abb. 1241. Abb. 1242. Abb. 1243.
Abb. 1241— 1243. Druckwasserformmaschinen mit oberer Pressung.

Preßvorrichtung verstellt werden. Die Maschinen haben in den letzten Jahren  eine 
zeitgemäßere äußere Ausbildung erfahren.

Abb. 1244.

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 Form m aschine1) wird durch E l e k t r i z i t ä t  angetrieben. 
Im kräftigen U nterbau  sind der A ntriebsm otor und das Getriebe staubsicher unter-

l ) A u sgeführt von  V e r .  S c h m i r g e l -  und M a s c h i n e n f a b r i k e n ,  A .-G ., in H annover-H ainholz.
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gebracht. Der federnd gelagerte Form tisch k dient auch als Füllrahm en und umschließt 
die M odellplatte in ihrer tiefsten Lage von allen Seiten (Abb. 1246). Der fahrbare Preß- 
holm e (Abb. 1245) läuft auf wagerechten Schienen, die seitlich am  U ntergestell fest
geschraubt sind. Der m it einem Schwungrad ausgestatte te M otor ist dauernd im Gange.

A r b e i t s g a n g :  In  der Anfangstellung befindet sich der P reßtisch  in seiner tiefsten 
Lage (Abb. 1246), die K upplung ist ausgerückt und der Sperrhaken b (Abb. 1244) greift 
in die Lücke am  Um fang der Scheibe c. E in  Form kasten  wird aufgesetzt, mit Sand 
gefüllt und abgestreift, die P reßp la tte  e über ihn gezogen und  die K upplung d durch 
einen Fußdruck auf den Hebel f eingerückt. D er Hebel k link t aus, die Kurbelwelle kommt 
in Bewegung, der Preßtisch a geht hoch, und der Sand wird durch D ruck gegen die Preß
p la tte  e verdichtet (Abb. 1244). Mit dem  Preßtisch sind die vier Bolzen h gestiegen,
bis sie die Fläche i des Rahm ens k  berühren L). In  diesem Augenblick schneidet der Preß
tisch a m it der unteren K astenebene g la tt ab, und  die K urbel befindet sich in ihrer Totlage, 
die aber leicht überw unden wird, da je tz t die Bolzen h einen Augenblick die ganze Last

des federnd gelagerten R ahm ens k  tragen. 
Die K urbel läu ft weiter, zieht den Preß
tisch wieder nach unten, und zugleich die 
Modelle aus der Form. Sobald sie in ihre 
untere Totlage tr i t t ,  k link t der Hebel b in 
die Scheibenlücke c ein und die Kupplung 
d wird ausgelöst. D er Preßholm  kann 
zurückgeschoben und die fertige Form 
abgehoben werden.

F ü r Modelle, deren Höhe größer ist als 
der Durchm esser des Kurbelkreises, wird 
eine S tiftabhebung nach Abb. 1245/1246 
angeordnet, bei der vier besondere Abhebe
stifte p (Abb. 1245) durch einen Fußhebel 
o hoch genug gehoben werden, um die 
Form  vollständig vom  Modell zu entfernen.

Die Abb. 1247— 1249 zeigen eine 
f a h r b a r e  P r e ß l u f  t - F o r m  m aschine  
m i t  D r e h t i s c h  2). Die Maschine ist für 
Pressung von u n ten  eingerichtet, sie wird 
auch für doppelseitige Pressung ausge
führt, die aber nu r für Form en anwend
bar ist, deren K asten  keinerlei Schoren 
bedürfen. Falls nu r ganz niedrige Modelle 
abzuform en sind, läß t sich auch eine Ein
richtung für kastenlosen Guß anbringen. 

Der auf Kugellagern um  die vordere Säule drehbare Tisch n im m t gleichzeitig das Modell 
für den Ober- und den U nterkasten  auf, die sich also abwechselnd in Arbeit befinden, so 
daß zur Herstellung einer zweiteiligen Form  nur eine Maschine nötig ist. Das auf die 
vordere M odellplatte bei der A bhebevorrichtung aufgesetzte Form kastenteil erhält aus dem 
über der Maschine angeordneten Sandbehälter zunächst Modellsand zugeteilt. Zwischen 
Sandbehälter und A bhebevorrichtung ist an  dem  Preßholm  ein ausschwenkbares Former
sieb befestigt, das durch Preßluft in Bewegung gesetzt werden kann , wodurch der Arbeiter 
vom Siebschütteln en tlastet wird. Außer dem H eranholen der F orm kasten  und Absetzen 
der fertigen Teile b raucht der A rbeiter weder seinen P la tz  zu verlassen, noch sich tief zu 
bücken, da, wie die Abbildungen erkennen lassen, säm tliche Hebel, Steuervorrichtungen 
und Werkzeuge, wie Staubbeutel, Abblaseventil zum Reinigen der M odellplatten, Füll-

J) D ie Bolzen h liegen zu zwei und zwei seitlich und würden in einem genauen Mittelschnitt 
nicht sichtbar sein.

2) Nach C. G e ig e r ,  Stahleisen 1926, S. 872, ausgeführt von Schwab. Hüttenwerke G. m. b. H. 
in Wasseralfingen.

Abb. 1246.
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rahmen, Modellsandsieb usw., leicht greifbar teils seitlich an  dem Sandbehälter, teils vor 
diesem abgestellt oder aufgehängt werden können. E in  Auslegerarm m it Tisch gestattet 
das Hochstellen und leichte Fertigm achen der Kastenteile. Der Füllsand wird vom

Abb. 1247. Abb. 1248.
Abb. 1247— 1249. Fahrbare Drehtisch-Formmaschine mit Preßluftantrieb.

Arbeiter dem neben der Maschine liegenden H aufen entnommen. Nach dem Einschwenken 
des Kastens über den Preßzylinder erfolgt die Verdichtung des Sandes durch Hochheben 
und Drücken des K astens gegen den Preßklotz mittels Preßluft von 6—8 a t Spannung. 
Abb. 1249 läß t die Abhebung 
mittels Handhebels erkennen, 
bei welcher Arbeit gleichzeitig 
ein Preßluftklopfer in Tätigkeit 
gesetzt wird. Die Geschwindig
keit beim Abheben ist dam it 
in das Gefühl des Bedienungs
mannes gelegt. Die Abhebe
stifte sind wagerecht und senk
recht verstellbar, wodurch die 
Verwendung von Form kasten 
beliebiger Größe zwischen 
300 x 400 mm bis 400 x 500 mm 
hchter Weite und beliebiger 
Höhe auf der abgebildeten 
Maschine ermöglicht wird. F ür 
hohe Modelle lassen sich ohne 
weiteres auch Abstreifkämme
anwenden. _________________________________

Die Maschine wird während 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 m it dem Ausbringen einer ach t
stündigen Tätigkeit (100 Kasten). Ein großer Vorzug der Maschine liegt in der Möglichkeit, 
vorhandene Form platten  fast jeder A rt ohne weiteres benutzen zu können. Gehobelte
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P la tte n  m it aufgesetzten Modellen, R ahm en m it eingegipsten Modellen oder P la tten  aus 
Modellsteinmasse können gleich gu t verw endet werden, da sie nicht in Gefahr kommen, 
durch vielfaches H erausnehm en vorzeitig Schaden zu leiden.

D o p p e l t e  M a s c h i n e n .  Die gew öhnlichen, einfach w irkenden Form m aschinen 
gestatten  keine volle A usnutzung all ihrer Einrichtungen. Insbesondere wird die Preß- 
vorrichtung nu r zu einem kleinen Teil ihrer Leistungsfähigkeit ausgenutzt, da sie 
während des Form kastenvorrichtens und des Abhebens, also w ährend des größten Teils 
der Arbeitszeit, außer Tätigkeit ist. Das führte  zum  B au doppelt w irkender Maschinen, 
bei denen die Preßvorrichtung von zwei Seiten benu tz t werden kann. W ährend von 
der einen Seite ein Form kasten zum  Pressen vorbereitet wird, erfolgt von der anderen 
die Pressung eines zweiten Form kastenteils. Dies kan n  ermöglicht werden durch Anord
nung feststehender Abhebe- und Preßvorrichtung m it beweglichem Preßholm  oder auch 
Ausführung fahrbarer Form tische bei feststehender Preßvorrichtung. U n ter günstigen

Abb. 1250. Achtstündiges Ausbringen der Maschine nach Abb. 1247— 1249.

U m ständen kann  annähernd die Leistung zweier Maschinen erzielt werden m it Anlage
kosten, die beträchtlich geringer sind als bei Beschaffung zweier einzelner Maschinen. 
Die Vorbereitung, das Abheben und Fortschaffen der Form kasten  erfordern m ehr Zeit 
als der Preß Vorgang. Es sei aber ausdrücklich bem erkt, daß sich Doppelformmaschinen 
nicht überall bew ährt haben. Häufig ist m it zwei Einzelm aschinen eine größere Leistung 
zu erzielen. D er flinkere A rbeiter reißt kaum  jem als den langsam eren zu größerer 
Leistung mit.

Das erste deutsche P a ten t auf eine Doppelformmaschine wurde 1882 u n ter Nr. 22 766 
an  die F irm a S e b o l d  u n d  N e f f 1) erteilt. Die Abb. 1251-— 1253 zeigen eine danach 
ausgeführte Maschine. Zwei voneinander völlig unabhängige, feststehende Abhebe- und 
Preß Vorrichtungen werden von e i n e m  Preßholm  bedient, der auf einer aus Formeisen 
gebildeten F ahrbahn  hin und her geschoben werden kann.

A r b e i t s g a n g :  D er Form kasten b m it dem Füllrahm en wird auf die M odellplatte m 
gebracht, durch den K olben f m ittels des Preßtisches p  sam t der M odellplatte m  über 
die vier Abhebestifte g gehoben und  m it Form sand gefüllt. Die einstellbaren Abhebe- 
stifte sind an  Gußträger s des U ntergestells geschraubt. Nachdem  der Preßholm  über 
den Form kasten  gefahren wurde, gib t m an dem  K olben f Druck, worauf sich die untere

x) Jetzt B a d i s c h e  M a s c h i n e n f a b r ik  in Durlach.
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Leiste 1 des Preßholms t  gegen die am  Untergestell sitzenden Knaggen k  legt und der 
Form kasten gegen das Querhaupt t  gepreßt wird. N un senkt m an durch Ablassen des 
Druckwassers den Preßtisch p m it der M odellplatte m, der K asten  bleibt auf den Ab

hebestiften hegen, während die sich weiter senkende 
Modellplatte das Modell aus der Form  zieht. Der 
kleine Kolben d  dient zur besseren Führung des 
großen Kolbens f. D a die Modelle nach unten 
ausgezogen werden, eignet sich die Maschine nur 
für flache Modelle, die aber ziemlich stark  p ro 
filiert sein dürfen, z. B. Klavier- und F ilterplatten , 
Nähmaschinen-, D ruckm aschinen-, W ebstuhl
gestelle und Ofenplatten.

Die Abb. 1254— 1256 zeigen in Ansicht und 
zwei Schnitten eine Doppelpreßmaschine m it fest
stehenden Abhebe- und Preßvorrichtungen, fest
stehendem Preßholm  und b e w e g l i c h e m  P r e ß -  
k l o t z 1). Die beiden Preßzylinder a ruhen in 
einem gemeinschaftlichen Rahm en, der auf vier 
kräftigen- Säulen den feststehenden Preßholm  n

Abb. 1253.
Abb. 1251—1253. Ursprüngliche Doppelformmaschine mit Druckwasserantrieb, unterer Pressung und

fahrbarem Preßholm.

J) A usgeführt v o n  V er . S c h m i r g e l -  und M a s c h i n e n f a b r i k e n ,  A .-G ., in H annover-H ainholz.
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mit dem auf vier R ädern  verschiebbaren Preßklotz g f träg t. Die Preßkolben sind m it 
einem an der Säule c geführten Querstück verbunden, an  dem die P reßp la tte  d fest-

Abhebemaschinen.

Abb. 1257. Ältere Doppelformmaschine mit fahrbaren Formtischen und unterer Pressung.

Abb. 1258. Doppelformmaschine mit Druckwasserantrieb, oberer Pressung und fahrbarem Preßholm.

geschraubt ist. Das Abheben des fertigen Form kastens erfolgt durch einen Handhebel h, 
der mittels der Lenkstange i den Schlitten 1 auf und ab bewegt. Die Schlittenführung
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ist an den Schmalseiten der Maschine angebracht und durch eine Welle m it zwei 
Hebehi so verbunden, daß jede ungleiche Bewegung ausgeschlossen ist. Auf dem 
Schlitten 1 sitzen die A hebbestifte o.

Eine ältere Maschine der zweiten H auptausführungsform  ist in Abb. 1257 wieder
gegeben 1). E in  starkes, gußeisernes Grundgestell n im m t den Preßzylinder auf und trägt 
auf schmiedeisernen Säulen den feststehenden Preßholm  m it dem gleichfalls unverrückbaren 
Preßklotz. Die Form platten  sind in fahrbaren R ahm en gelagert und  werden m it ihnen ab
wechselnd un ter den Preßholm  geschoben. Die Pressung erfolgt von u n ten  durch Druck
wasser, während die K asten  von H and abgehoben werden. Es kann  auch Modellaus
hebung durch Druckwasser vorgesehen werden. D er K asten  bleibt dann  nach dem Pressen 
und Senken auf zwei seitlichen Schienen liegen, w ährend die M odellplatte weiter sinkt. 
Nach dem Niedergang des Kolbens liegt der K asten  frei und  kann  ohne Gefahr abgenommen 
werden. Die Maschine eignet sich, weil die Modelle nach un ten  ausgezogen werden, gleich 
den anderen bisher erörterten  Doppelform m aschinen n u r fü r flache Abgüsse.

Die in Abb. 1258 dargestellte Doppelformmaschine L) m it D ruckwasserantrieb ent
spricht in B auart und Arbeitsweise den in Abb. 1241 — 1243 wiedergegebenen einfachen 
Maschinen. Das Q uerhaupt ist aus Walzeisen zusam m engebaut. Die Arbeitsweise ist auf 
Grund des früheren Gesagten ohne weiteres 
klar. F ü r Sonderzwecke kan n  ein Tisch 
auch m it Durchzieheinrichtung ausgesta tte t 
werden.

ß. Zweiseitige Pressung.
Die d o p p e l t e  P r e s s u n g  (Abb. 1259) 

ist eine Verdoppelung der einfachen, von 
der Rückseite des Form kastens aus wirken
den Sandverdichtung und dient fast aus
schließlich der Herstellung kastenloser

oberer P re ß /r/o fz

¿/rtferfe//

u rr/e re r P re /fr/r/c fc

Abb. 1259. Schematische Darstellung der doppelten 
Pressung.

(Abb. 1260. Druckwasserformmaschine für doppelte 
Pressung mit einfachem Kolben.

F o rm en 2). Das erste D .R .-P aten t auf ein solches V erfahren wurde 1880 u n ter Nr. 1522 
an H e rrn . R e u s e h  erteilt. Seither wurden drei A usführungsarten entw ickelt: Maschinen 
m it e i n e m  e i n f a c h e n  K o l b e n 3), mi t  D o p p e l k o l b e n 4) und mit, d r e i  K o l b e n ,  
einem einfachen Preß- und zwei A bhebekolben5).

Abb. 1260 zeigt eine Maschine m it e i n e m  e i n f a c h e n  K o l b e n  6). In  einem Rahmen 
aus I-Eisen sind zwei Querstücke, welche die Säulen E, Ej tragen, und  ein Preßzylinder P

J) Ausgeführt von B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k  in Durlach.
2) Vgl. hierzu S. 380.
3) D .R .P . Nr. 95 691 vom 15. Nov. 1896 (C. R e u t h e r )  und Nr. 102 223 vom 2. Sept. 1898

(C. R e u th e r ) .
4) D .R .P . Nr. 50 223 vom 2. Juni 1889 (L e e d e r ,  England), Nr. 82 683 vom  25. Nov. 1894

(M u rray  und F a ir w e a t h e r ,  England) und Nr. 106 821 vom 18. Sept. 1898 (Ver. S e h m ir g e l -
u n d  M a s c h i n e n f a b r ik e n ,  A.-G., in Hannover-Hainholz).

5) Außer den angeführten Patenten gibt es noch das D .R .P . Nr. 211 738 vom  25. Febr. 1906 
( J a n i o t ,  Vin^ennes) für ein Verfahren zur kastenlosen Formerei mittels Doppelpressung.

6) Ausgeführt von B o p p  u. R e u t h e r  in Mannheim.
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fest eingebaut. Die Säulen sind oben m it einem Form eisenquerhaupt verbunden. Der 
untere Form kastenrahm en C greift m it Falzen un ter den Kolbenflansch und m uß dessen 
Abwärtsbewegung folgen. Anderseits hängt er an  Gegengewichten, die ihn hochziehen, 
sobald der K olben in die Höhe geht. D er obere Form kastenrahm en B hängt an  den 
Säulen gleitend so an  Gegengewichten, daß ihn ein geringes Übergewicht selbsttätig  nach 
unten sinken läßt. D er Form tisch A ist um eine der Säulen ausschwenkbar. Das Quer
haupt träg t einen Preßklotz und eine Welle m it daranhängenden Klinken, die je nach 
ihrer Einstellung den oberen Form kastenrahm en beim Ausdrücken der Form  abstützen 
oder während des Modellausziehens abfangen.

Abb. 1261. Abb. 1262.
Abb. 1261— 1264. Druckwasserformmaschine für doppelte Pressung mit Doppelkolben.

A r b e i t s g a n g :  Der untere Form kastenrahm en C wird bei ausgeschwenktem Form 
tisch A m it Sand gefüllt, der Tisch eingeschwenkt, der obere Form kastenrahm en B auf 
den Tisch herabgezogen und ebenfalls m it Sand gefüllt. D ann läß t m an Druckwasser 
unter den Kolben, der sich gleich dem unter der W irkung seiner Gegengewichte stehenden 
unteren Form kastenrahm en hebt, so daß schließlich Ober- und  U nterteil m it dem Form 
tisch gegen den Preßklotz F  gedrückt werden. Nach W egnahme des Druckwassers 
nimmt der sinkende Preßkolben den unteren Form kastenrahm en m it und tren n t ihn vom 
Tisch A, der stehen bleibt, sobald seine Hülsen d auf die Stellringe c stoßen. Der obere 
Form kastenrahm en B bleibt nach kurzer Abwärtsbewegung an den K linken hängen und 
wird so vom noch in Bewegung befindlichen Tisch A getrennt. N un schwingt m an den 
Tisch aus, zieht nach Lösung der Klinken den oberen Form kastenrahm en B auf den 
unteren R ahm en C herab, gibt dem Kolben wieder D ruck und hebt die ganze auf dem

Geiger, H andbuch I I .  2. Aufl. 26
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A bhebebrett D ruhende Form  aus den beiden R ahm en nach oben, wobei die inzwischen 
oberhalb der Hülsen b eingeschnappten K linken das M itgehen der Form kastenrahm en 
verhindern.

Die Abb. 1261 — 1264 zeigen eine Maschine m it D o p p e l k o l b e n 1). Sie besteht in 
der H auptsache aus dem gußeisernen K asten  A, den Säulen B und D, dem  Querhaupte c, 
dem im K asten  A eingebauten Preßzylinder E  m it dem den inneren K olben b bergenden 
Kolben a. D er untere Form kastenrahm en e sitz t fest auf dem  gußeisernen Zwischenstück, 
das m it dem K olben b verbunden ist, der Preßtisch d  dagegen ru h t unm itte lbar auf dem 
inneren K olben a. D er Tisch p  gleitet an  der Säule D  und  k ann  zur Seite geschwenkt 
werden. Beide Form kastenrahm en werden an den Säulen B geführt, der obere hängt an 
K etten , die über Rollen laufen. Auf der Achse der Rollen ist ein Gegengewicht und eine 
vom Handhebel h  zu betätigende K lem m vorrichtung angebracht. Mittels zweier von-

Abb. 1264.

einander unabhängiger S teuerungen kan n  Druck
wasser un te r oder in den K olben a geleitet werden.

A r b e i t s g a n g :  In  den auf dem  Preßtisch d 
ruhenden un teren  Form kastenrahm en e wird ein 
B re tt gelegt, darüber Sand aufgefüllt, der Tisch p 
m it der M odellplatte eingeschwenkt, der obere 
Form kastenrahm en f auf den Tisch gesenkt, mit 
Sand gefüllt und Druckwasser u n ter den Kolben a 
geleitet, wodurch die Teile e, p und f gehoben 
und gegen den Preßklotz gedrückt werden und so 
das Oberteil gepreßt wird. D ann läß t man 
Druckwasser in  den K olben a tre ten , der Innen
kolben b steigt und  p reß t das U nterteil. Nach 
dem Pressen werden beide Steuerungen umge
stellt, w odurch nacheinander sich die Kolben a 
und b senken und die Form en von der Modell
p la tte  abgezogen werden. Zur Vereinigung der 
beiden Form hälften  wird die M odellplatte aus
geschwenkt (Abb. 1264), die Verklam m erung des 

Abb. 1263. Oberteils gelöst, der obere Form kastenrahm en
auf den unteren gesenkt, beide Teile werden 

verklam m ert, der innere Kolben b in  die Höhe getrieben und so der vollständige Sand
klotz m it dem E inlagebrett aus den R ahm en e und f herausgedrückt.

Die in Abb. 1265 und 1266 in zwei Schnitten wiedergegebene Preßform m aschine2) ist 
nach der dreizylindrigen Anordnung gebaut. D er den P reßtisch  tragende H auptkolben a 
p reß t beide Form rahm en b, b zu gleicher Zeit und drück t nach dem Ausschwenken der 
Form platte  e die fertig gepreßten Sandballen aus den Form rahm en. Die kleineren seit
lichen Kolben c bewegen die Form rahm en b und werden vom  Preßtisch  des großen Kol
bens a bei dessen Niedergang abw ärts gedrückt. D er H auptkolben  a wird durch die 
Steuerung d betä tig t, wogegen die Seitenkolben ständig un ter D ruck stehen. Die Form 
rahm en b, b sind durch K etten , die über ein R ollenpaar oberhalb des M aschinenhauptes

*) Ausgeführt von V er. S c h m i r g e l -  u n d  M a s c h i n e n f a b r ik e n ,  A .-G., in Hannover-Hainholz.
2) Ausgeführt von B a d . M a s c h i n e n f a b r ik  in Durlach.
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laufen, m iteinander verbunden, so daß sie sich gleichmäßig zu- und auseinander bewegen. 
Der Tisch e m it der Form platte  ist fahrbar und kann  zum Zwecke rascher Reinigung aus
geschwenkt werden. E r erhält die zum Pressen notwendige wagerechte Lage durch die 
Keilflächen f, f.

A r b e i t s g a n g :  Nach dem Ausfahren der Form platte e wird der untere R ahm en b 
mit Sand gefüllt, die Form platte  wieder über den R ahm en geschoben, der obere R ahm en b 
durch Verstellen des Steuerhebels auf die Form platte gesenkt und auch m it Sand gefüllt.

Beim weiteren Verstellen des Steuerhebels hebt der Kolben a beide R ahm en b m itsam t 
dem dazwischenliegenden Tisch e bis zum Preßklotz und bew irkt so die Pressung beider 
Formhälften. D ann läß t m an Druckwasser austreten, wodurch der Kolben 'a sinkt und 
die beiden Form rahm en von der Form platte abgehoben werden. Der Tisch e wird aus
gefahren und der obere R ahm en b auf den unteren gesenkt, so daß sich beide Sand
füllungen berühren. D er durch Einlassen von etwas Druckwasser nach oben getriebene 
Kolben a schiebt dann beide Form en zugleich aus den Rahm en, wobei sie sich m it den 
Federknaggen g, g gegen entsprechende K erben in den beiden Säulen stützen.

An Stelle der drei nebeneinander liegenden Zylinder besitzen die neueren Aus
führungen dieser Maschine zwei ineinander angeordnete Zylinder.
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C. Zweiseitige Pressung1).
Die Abb. 1267 und 1268 zeigen eine ältere, beute nicht m ehr gebaute Maschine für 

z w e i s e i t i g e  P r e s s u n g  2). Die untere M odellplatte A sitzt auf dem  P lansch des P reß- 
kolbens, die obere B un ter dem Preßholm . D er innen abgeschrägte Füllrahm en C — die 
Abschrägung begegnet dem Abbröckeln des während des Pressens ohne eine Umfassung

frei stehenden Sandballens — 
wird m it Form sand gefüllt und 
abgehoben, worauf m an Druck 
gibt. D er K olben D drückt 
die M odellplatte A m it dem 
Form kasten  E  gegen die 
P la tte  B, wodurch auf beiden 
Seiten von E  Modellabdrücke 
erzeugt werden. Beim Nieder
gehen des Kolbens hebt sich 
zuerst der Form kasten  E vonB 
ab, worauf die Senkung einen 
Augenblick unterbrochen und 
das Drehkreuz F  so gedreht 
wird, daß die Bolzen G abge
fangen werden und  nicht mehr 
weiter sinken können. Bei 
weiterer Senkung des Kolbens 

bleibt der Form kasten E auf den Bolzen G sitzen, w ährend die M odellplatte A weiter 
nach unten geht. Die einzelnen Teile nehm en schließlich die in der Abbildung wieder
gegebene Stellung ein, und das fertige Form teil kann  von der Maschine gehoben werden.

Abb. 1269. Abb. 1270.
Abb. 1269 u. 1270. Drehtischformmaschine mit Druckwasserantrieb für zweiseitige Pressung.

Die in den Abb. 1269 und 1270 in einem Schnitte und einer A nsicht gezeigte Drehtisch- 
m aschine3) h a t  einen dreifachen Preßtisch und ein dreifaches P reß h au p t. D er Gedanke des 
dreifachen Preßtisches wurde erstm als von D a l i f o l  v e rw irk lich t4) und  von R u d .  Nu ß

x) Das W esen der zweiseitigen Pressung wurde auf S. 377 behandelt.
2) Ausgeführt von B a d . M a s c h i n e n f a b r ik  in Durlach.
3) Ausgeführt vom k ö n ig l .  W ü r t t e  m b. H ü t t e n a m t ,  jetzt Schwab. Hüttenwerke, G-. m .b .H .,  

in Wasseralfingen.
4) D .R .P . Nr. 64 628 vom 16. Mai 1891.

Abb. 1267 u. 1268. Ältere Druckwasser-Preßformmaschine für 
zweiseitige Pressung.
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durch die M aschinen des früheren königl. W ürttem b. H ü ttenam ts W a s s e r a l f i n g e n  
verbessert x). Die D rehkreuzabhebevorrichtung ist geteilt, das Drehkreuz sitzt am  fest
stehenden Ausleger der einen Säule, während, die Abhebestifte an  jeder Trommel 
angebracht sind. Zur Vermeidung des jedesmaligen Einlegens und Auswechselns der 
oberen M odellplatte ist der Preßkopf P  als dreiseitiges, um eine wagerechte Achse dreh
bares P rism a ausgebildet. Auf jeder Prismenseite ist eine M odellplatte befestigt, so daß 
drei verschiedene P la tten p aa re  gleichzeitig in Arbeit genommen werden können. Der 
Drehtisch ist in seiner Höhenlage nicht verstellbar, dagegen um faßt er drei im unteren 
Teil als K olben ausgeführte Preßtische, auf denen die unteren M odellplatten ruhen. 
Durch D rehen des Preßtisches wird ein Tischkolben nach dem anderen über den zwischen 
den Säulen angeordneten Druckwasserkolben K  gebracht, der ihn gegen das durch die 
Stellstifte S genau wagerecht 
gehaltene P reßhaup t P  drückt.
Da der Drehtisch seine H öhen
lage nicht ändert, kann  an 
einem Tisch abgehoben werden, 
während ein anderer sich unter 
der Presse befindet. E s können 
daher drei Arbeiter gleichzeitig 
voll beschäftigt werden, der erste 
setzt Form kasten und Preßrah- 
men auf und fü llt beide m it Form 
sand, der zweite stellt das P reß 
haupt richtig ein und bew irkt die 
Pressung und Trennung der 
Form von der oberen Modell
platte, während der d ritte  den 
Formkasten m ittels der D ruck
wasservorrichtung von der u n te 
ren Modellplatte abhebt und zur _____________________
Gießstelle bringt. Die Maschine Abb. 1271. Druckwasserformmaschine für zweiseitige Pressung, 
ist bei gut ineinander arbeitenden
Mannschaften, am  besten ein führender Form er m it zwei jüngeren Hilfsarbeitern, von 
hervorragender Leistungsfähi gkeit.

Eine eigenartige, den Maschinen für zweiseitige Pressung verwandte B auart zeigt 
die in Abb. 1271 in zwei Schnitten ersichtliche Maschine 2). Der Form kasten F  wird auf 
den Rahm en P  gesetzt und der Preßtisch M durch Betätigung der Steuerung so hoch 
gebracht, daß er den Form kastenrahm en P  etwas anhebt. Nach Füllung des Form kastens 
und des Aufsetzrahmens m it Form sand erhält der Kolben aufs neue Druck, so daß er M, F  
und R gegen Mj preß t und schließlich den R ahm en R  in den K asten  F  drückt, wodurch 
eine gleichmäßige Pressung der oberen Seite des Form kastens erreicht werden soll. Bei 
sinkendem Kolben löst sich zunächst der Form kasten F  von Mx und dann, sobald der 
Rahmen P  auf der unteren  Begrenzung seiner Führung aufstößt, auch von M, worauf 
das fertige Form teil fortgenom men und auf den zugehörigen Stapel gesetzt wird.

Weiideplatteiimascliinen.
Die W endeplatte 3) spielt bei den K raftm aschinen eine gleich wichtige Rolle, wie 

bei den Handm aschinen. Die Ausführungsformen sind außerordentlich mannigfaltig 
und weichen besonders im Aufbau des Maschinengestells und der Anordnung des Preß- 
holms weit voneinander ab. Man unterscheidet Maschinen m it gesonderter Lagerung des

*) D .K .P . Nr. 165 953 vom 10. Nov. 1904.
2) Ausgeführt von B o p p  u. R e u th e r  in Mannheim.
3) D as Wesen der Wendeplattenmaschinen wurde auf Seite 352 u. 386 behandelt.
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Preßholm s und der W endeplatte, wobei der Preßholm  feststehend oder fah rbar sein kann, 
Maschinen m it gemeinschaftlicher Lagerung von Preßholm  und W endeplatte, Maschinen,
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deren (W endeplatte als Preßholm  ausgebildet ist, und endlich M aschinen m it mehreren, 
um  eine Säule drehbaren W endeplatten. Jede dieser A usführungsarten is t durch eine
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Reihe von; P a ten ten  g esch ü tz t1). Im  allgemeinen ermöglicht die gemeinsame Lagerung 
von Preßholm  und W endeplatte die einfachste B auart und den bequem sten Betrieb und 
verbürgt, da die W endeplatte nicht aus ihren Führungen gehoben wird, die längste 
Gebrauchsfähigkeit der Maschine. Doppelformmaschinen werden verhältnism äßig selten 
ausgeführt.

Die Abb. 1272 und 1273 zeigen eine ältere M aschine2) m it gesonderter Lagerung des 
feststehenden Preßholms und der W endeplatte. Der G rundrahm en a vereinigt alle Teile zu 
einem Ganzen. In  ihm  sind der m ittlere Druckzylinder b m it dem K olben c, die eine Ver
drehung ausschließenden Bolzen d, die beiden Seitenzylinder e m it den als W endeplatten 
lager ausgebildeten K olben f, die Preßholmsäulen g und die S tützen h der Preßklotz-
laufbahn eingebaut. Der m ittlere K olben c dient zum Pressen und wird von der

Steuerung I  bedient, w ährend m it den beiden seit
lichen Kolben das Modell ausgehoben wird. Nach 
dem Pressen läß t m an den Kolben c m it den beiden 
Form kasten i und der W endeplatte k  in die tiefste 
Stellung sinken, gibt m it der Steuerung I I  Druck 
un ter den Kolben f und hebt so die Modelle aus
der Form, wonach der fertige Form kasten auf
dem W agen ausgefahren und abgehoben wird. Die 
W endeplatte wird m it Hilfe des Schneckenge
triebes m von H and gedreht.

Abb. 1274 gibt in einem H auptschnitt eine 
W endeplattenm aschine m it e l e k t r i s c h e m  Antrieb 
wieder 3). Eine starke Preßschraube f ist in der

Abb. 1274. Abb. 1275. Abb. 1276.
Abb. 1274— 1276. Elektrisch.© Wendeplattenformmaschine.

Mittelachse des Maschinenrahmens e so eingebaut, daß ihr Achsendruck von einem 
Kugellager aufgenommen wird. Die Arbeit des Um kehrmotors a wird m ittels eines 
Stimradvorgeleges auf die Schnecke b und von ihr durch das Schneckenrad c auf die 
Bronzebüchse d übertragen, die die H auptspindel f auf und ab bewegt. Die W ende
platte lagert m it den Drehzapfen h und hj in einem auf Schienen i laufenden Rahm en 
und wird m ittels des Kurbel- und Zahnradantriebes 1 gewendet. Die Schienen i ruhen 
auf vier langen, un ten  verzahnten Stangen n, die m it kleinen Zahnrädern z_, in Eingriff 
stehen. Auf die Achsen o ist neben den R ädern  zx und z2 je ein R ad  p gekeilt, das 
ein D rahtseil m it dem im Fundam ent untergebrachten Gewicht q träg t. Durch diese 
Anordnung wird jede Bewegung der Stangen n  auf das Gewicht q übertragen, wodurch

1) Beachtenswert sind folgende Patente aus den letzten Jahren (alle Kl. 31): Nr. 340 324 (1920) 
in einer Schwinge gelagerte W endeplatte (Eisenhütte W e s t f a l i a ) ;  Nr. 354 971 (1920) lotrecht ver
schiebbare W endeplatte (H. N ic h o l l s ) ;  Nr. 356 705 (1921) Eigenartige Schwenkvorrichtung der 
Modellplatte (A. E b e r h a r d ) ;  Nr. 362 560 (1922) W endeplatte mit eigenartigen Formkastenhalter 
(E. A. M ü ller );  Nr. 374 280 (1922) Heben und Wenden mit nur einem Kolben (W. B o e n ig k ) .

2) Ausgeführt von Ver. S c h m ir g e l -  u n d  M a s c h in e n f a b r ik e n ,  A.-G., in Hannover-Hainholz.
3) Früher ausgeführt von G i e ß e r e im a s c h in e n f a b r ik ,  G .m .b .H .  in Kirchheim-Teck, jetzt 

von M ü n c h e n e r  V u lk a n  in München-Milbertshofen.
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eine genau senkrechte und elastische Bewegung der Schienen i und  m it ihnen des 
Form plattenrahm ens gew ährleistet wird. D er Hebel r  dient zum  E ntk lam m ern  des 
auf dem Tisch m ruhenden fertigen K astens von der W endeplatte. Abb. 1275 und 1276 
zeigen die Entklam m erungsvorrichtung in etwas größerem M aßstabe. Die Befestigung 
der K asten  an der W endeplatte w ird durch Keile a und b, die durch die Führungsbolzen 
reichen, bewirkt. Eine Welle e im Maschinensockel träg t rechts und  links je einen 
Schlaghebel c, auf einer Seite außerdem  einen Fußhebel d, auf dem  eine Zugfeder so 
angebracht ist, daß die Welle für gewöhnlich in einer Lage festgehalten wird, bei der 
die Hebel c etwas von den Keilen b abstehen. E rfolgt ein k räftiger T ritt  auf den 
Fußhebel d, so schlagen die Hebel c die Keile aus den Schlitzen der Führungsbolzen, und 
der Form kasten wird von der W endeplatte frei.

A r b e i t s g a n g :  Die W endeplatte wird
vorgezogen und  ihre wagerechte Lage durch 
einen Federriegel gesichert. D ann setzt man 
einen Form kasten  und einem Füllrahm en auf, 
schaufelt Sand ein, streicht ab, schiebt die 
P la tte  un ter den Preßholm  und preßt. Eine 
an  der P reß p la tte  festsitzende Stange stößt, 
sobald die P la tte  ihre tiefste Lage erreicht 
hat, an  den unteren Stellring einer Steuer-

Abb. 1277.

Abb. 1278. Abb. 1279.
Abb. 1277— 1279. Elektrische Wendeplatten-Formmaschiiie' mit unterer Pressung.

stange und rückt selbsttätig den M otor aus, worauf ein T ritt  auf den Fußhebel die 
Entklam m erung des unteren  Form kastens bew irkt. M ittels des H andschalters wird nun 
der Motor in entgegengesetzte D rehung gebracht, die W endeplatte geht m it dem gepreßten 
K asten  hoch, und die Modelle werden aus der unteren  Form  gezogen, worauf m an die 
W endeplatte wieder vorzieht, den fertigen Form kasten  abhebt und wendet.

Bei der in manchen Einzelheiten der vorher beschriebenen Maschine ähnlichen Aus
führung, Abb. 1277 — 1279, ist der M otor und das H ubw erk u n t e r  dem  Formtische 
angeordnet, wodurch eine so tiefe Schwerpunktslage erreicht wird, daß sich bei orts
fester Anlage Fundam ente erübrigen und daß anderseits nichts im Wege ist, die Maschine 
durch Anbringen von R ädern  fah rb ar zu machen. Abb. 1277 zeigt einen S chn itt durch 
das Getriebeunterteil. Die beiden Preßspindeln d  werden ähnlich wie bei der Maschine 
Abb. 1274 durch ein Schneckengetriebe a b c vom  seitlich eingebauten U m kehrm otor 
aus angetrieben, die Drucklager sind als Kugellager ausgebildet, und  das ganze Triebwerk
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läuft in Öl. Die Preßspindeln werden durch Hülsen f, die auf den Getriebekasten ge
schraubt sind, so geführt, daß ihr Gewinde selbst bei höchster Lage des Preßtisches g 
nicht aus dem Gehäuse-Innern tr it t .  Außerdem ist zum Schutze gegen herabfallenden 
Sand rings um  den R and  des Preßtisches g eine Verkleidung h angebracht. Das Gewicht 
der Preß- und Abhebeteile wird durch ein Gegengewicht ausgeglichen, der Motor läuft 
darum ohne Belastung. Die Leistung der Maschine beträg t bei zwei M ann Bedienung 
15 vollständige Form en in K asten  von 500 x 400 x 260 mm m it einem m ittleren S trom 
verbrauch von 4 Ampere Gleichstrom imd 400 Volt Spannung. D er Arbeitsgang ist gleich 
dem der Maschine Abb. 1274.

Bei der in den Abb. 1280 und 1281 ersichtlichen älteren M aschine1) sind ebenfalls 
W endeplatte und Preßholm  besonders gelagert, letzterer aber ist fahrbar angeordnet. 
Die W endeplatte w ist m ittels des Hebels h  auf Keilflächen genau wagerecht einstellbar 
und wird durch das H andrad  r  gedreht. D er Gegendruck während des Pressens wird

Abb. 1280.
Abb. 1280 u. 1281. Ältere Wendeplattenmaschine mit

Abb. 1281.
Druckwasserantrieb und fahrbarem Preßholm.

von den Leisten o auf genommen, die sich an Vorsprünge n  des Hauptm aschinenrahmens 
anlegen.

A r b e i t s w e i s e :  Auf der oberen und unteren Seite der W endeplatte werden die 
Formkasten fx und f2 befestigt, der obere einschließlich des Aufsatzrahmens a m it Sand 
gefüllt, Wagen b und Preßholm  t  eingefahren und Druckwasser angestellt. Der auf- 
steigende Kolben p reß t den Tisch b m it dem W agen und den Form kasten gegen den Preß- 
holm. Das Ganze wird durch Ablassen des Druckwassers gesenkt, der Holm ausgefahren, 
die W endeplatte gedreht, der zweite Form kasten m it Sand gefüllt und wie der erste ge
preßt. Nach Lösung der Haltekeile läß t m an den unteren K asten  sinken, bis der Wagen 
auf die Schienen stößt und die Form  ausgefahren werden kann. D ann wird die P la tte  
geschwenkt, ein neuer K asten  aufgesetzt und der Arbeitsgang in  gleicher Weise wiederholt. 
Die dauernd gute Arbeit der Maschine hängt ganz besonders von der genauen In stand 
haltung der vom Handhebel h bedienten Keilflächen ab.

Eine heute ebenfalls überholte Ausführung solcher Maschinen 1) ist in Abb. 1282 
wiedergegeben. Das Pressen erfolgt von oben wie bei der Maschine nach Abb. 1241,

x) A usgeführt v o n  B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k  in Durlach.
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worauf die W endeplatte nebst M odellplatte geschwenkt, das Modell m it Hilfe eines 
Handhebels aus dem Sande gehoben und der Form kasten ausgefahren wird.

Die in den Abb. 1283— 1285 in einer Ansicht, einer D raufsicht und einem Schnitte 
ersichtliche ältere Doppelmaschine ]) h a t neben einer feststehenden Preß Vorrichtung t  zwei 
völlig unabhängige Abhebevorrichtungen. Eine F ah rbahn  verbindet die einzelnen Teile. 
Zwei Wagen b und c, welche die K asten  von der Presse zu den Abhebevorrichtungen 
bringen, sind m it W endevorrichtungen ausgesta tte t, die von den H andrädern  h bedient 
werden.

Die Form kastenteile fj und f2 werden nach dem Pressen um  180° gedreht und dann
über die von Druckwasser betä tig ten  A bhebevorrichtungen d gefahren, woselbst sie durch
Heben und Senken des Kolbens von der M odellplatte abgezogen werden. E in  durch Druck
wasser betriebener Schwenkkran g sorgt fü r das Abheben und  Aufsetzen der fertigen

Form en. Die Maschine eignet sich 
besonders fü r hohe und schwierige 
Modelle und wird fü r Form kasten  bis 
zu 1200 x 1200 x 400 oder 1500 x 
600 x 350 mm gebaut.

Im  Gegensatz zu den Maschinen 
nach Abb. 1272 — 1282 sind bei der in 
den Abb. 1286 und 1287 gezeigten Ma
schine 2) der Preßklotz g und die Wende
p la tte  t  n icht fahrbar, sondern um die 
Säulen des Preßkopfes ausschwenkbar 
und in lo trechter R ichtung verschieb
bar angeordnet. Das Pressen erfolgt 
sehr sanft, da der hochgehende Form 
kasten  f durch das Eigengewicht des 
Preßklotzes vorgepreßt wird, ehe er 
diesen m itnim m t und gegen den Preß- 
holm drückt. Nach dem Pressen beider 
Form kastenhälften  in der üblichen 
Weise werden die Sicherungen h des 
unteren Form kastens fx gelöst, so daß 
dieser beim weiteren Sinken des 
Kolbens k  m it der T ischplatte w ab
w ärts geht, w ährend die W endeplatte 
auf den Stellringen r sitzen bleibt. 
N ach dem W enden wird ein neuer 

K asten aufgesetzt und gepreßt, so daß im laufenden Betriebe bei jedem  Hochgang eines 
Kolbens ein Form kastenteil gepreßt, beim Niedergange eines abgehoben wird.

Bei der in Abb. 1288 ersichtlichen, nach dem D .R .P . Nr. 84 541 (1895) gebauten 
Maschine 3) fehlt ein besonderer Oberbau, die W endeplatte dient zugleich als Preßholm.

A r b e i t s w e i s e :  Der Form kasten kj m it dem Füllrahm en r  wird auf die Modellplatte 
gelegt, m it Sand gefüllt und m it einer B lechplatte p, die m it Federbolzen festgehalten 
wird, abgeschlossen. Nach Verriegelung des Form kastens m it dem drehbaren K asten
halter h  4) wird die P la tte  gewendet, durch den S tift s in  w agerechter Lage festgestellt, 
der K olben un ter Druck gesetzt und die Form  gepreßt. Die K olbenplatte  dringt dabei 
in den Füllrahm en ein und p reß t den Form sand um  die Höhe des R ahm ens zusammen. 
In  gleicher Weise wird dann  auf der oberen Seite der W endeplatte ein Form kasten k2 
gefüllt, m it der M odellplatte gewendet und dann  gepreßt. D er zuerst fertig gemachte

x) Ausgeführt von B a d . M a s c h i n e n f a b r ik  in Durlach.
2) Ausgeführt von B o p p  u. R e u t h e r  in Mannheim.
3) Ausgeführt vom früher, k ö n ig l .  W ü r t t e m b .  H ü t t e n a m t ,  jetzt'Schw ab. Hüttenwerke,

G. m. b. H., in Wasseralfingen.
4) S iehe  auch Abb. 1145, S e ite  354.
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Form kasten gelangt dabei nach oben, wo der Füllrahm en m it der Verschlußplatte ab 
genommen und der überstehende Sand abgestrichen wird. Nach nochmaligem Wenden

wird der Form kasten durch den Preßkolben K  von der Modellplatte abgezogen und mit 
dem W agen W  aus der Maschine gefahren.

Die B auart der Maschine ist sehr einfach, sie ist aber trotzdem  den Maschinen mit 
eigenem Preßholm  nicht überlegen, da die W endeplattenlager beim Pressen regelmäßig 
stark beansprucht werden und bald verschleißen. Die H andhabung des Abschlußbleches



ist an sich recht einfach, bedingt aber für jedes Form kastenteil einige Handgriffe, die bei 
anderen W endeplattenm aschinen sich erübrigen. D er schwerstwiegende N achteil hegt
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Abb. 1286. Abb. 1287.
Abb. 1286 u. 1287. Wendeplatten-Formmaschine mit ausschwenkbarem Preßklotz.

Abb. 1288. Wendeformmaschine mit unterer Pressung 
ohne Oberbau.

in  der Notwendigkeit, zwischen dem Pressen 
und dem  Abziehen des Form kastens von 
der M odellplatte wenden zu müssen, da auf 
andere Weise der Füllrahm en m it dem 
Verschlußdeckel n ich t abgenom men werden 
kann. D adurch wird der Arbeitsfortgang 
verzögert und D ruckwasser verbraucht.

Eine früher als hervorragend leistungs
fähig bezeichnete M aschine1) zeigt Abb. 1289. 
Sie vereinigt die Vorzüge des Drehtisches 
und  der W endeplatte. Die W endeplatten
lager sind nach un ten  zu Führungstangen F 
ausgebildet, die in entsprechenden Boh
rungen der Preßtische geführt werden, wo
durch die Bewegung der W endeplatten  in 
lotrechter R ichtung ermöglicht wird. Der 
D ruckkolben w irkt m itte ls des Q uerhaup
tes Q auf die S tangen F  und  p reß t die

*) Ausgeführt vom früheren k ö n ig l .  W ü r t t e m b .  H ü t t e n a m t ,  jetzt Schwab. Hüttenwerke, 
G. m. b. H., in Wasseralfingen.
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Form kasten gegen den Preßholm  P. Die ganz von der Maschine getrennte A bhebe
vorrichtung besteh t aus einem D ruckzylinder m it K olben und einem auf Schienen 
fahrbaren W agen W. Sie wird von der Steuerung I I  aus bedient.

Abb. 1289. Drehtisch-Formmaschine mit Wendeplatte und Druckwasserantrieb.

Die Maschine diente u. a. zur Herstellung von Laufrädem . F ü r eine vollständige 
Form (Abb. 1290) sind drei verschiedene Form kastenteile, von denen das m ittlere zwei
seitige Pressung erfordert, herzustellen. D a jede W ende
platte zwei M odellplatten tragen  kann, ist es möglich, 
auf der Maschine zwei verschiedene Größen von L auf
rollen in einem Arbeitsgange herzustellen.

A r b e i t s w e i s e :  E in  A rbeiter setzt auf die ihm  von 
der Abhebevorrichtung her zu geschobene W endeplatte 
einen Form kasten sam t Füllrahm en auf, fü llt ihn  m it 
Formsand und legt die obere M odellplatte in den Preß- 
rahmen ein. E in  zweiter h a t unterdessen die vorher 
zugerichtete Form  über die Preßvorrichtung gebracht 
und gepreßt. E in  d ritte r wendet die über die Abhebevorrichtung gebrachte Form, läßt 
sie auf den W agen ab und bringt sie zur Gießstelle. Auf diese A rt stellen drei Arbeiter 
in zehn S tunden im regelmäßigen Betriebe 120 vollständige Form en in K asten von 
425 mm 1. W. und 100 mm Höhe her.

Laufradform.
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Wendeformmaschineiix).
Die Abb. 1291 —1293 zeigen eine f a h r b a r e  W e n d e f o r m m a s c h i n e  für g e 

s c h l o s s e n e  F o r m k a s t e n 2) in  Ansicht und  Schnitt. Geschlossene Form kasten  haben 
eine feste Rückwand, die n u r Öffnungen fü r den Einguß und Steiger und  kleine Löcher

zum  Abzug der Gießgase hat. Sie bieten den 
gewöhnlichen offenen K asten  gegenüber 
manche Vorteile. Sie können in  der Höhe 
sehr kn ap p  bemessen, un ter U m ständen sogar 
wechselnden Modellhöhen angepaßt werden. 
Das Beschweren zum  Gießen fä llt fort, da 
eine V erklam m erung zur völligen Sicherung 
genügt, und  der Guß kann  nach Bedarf 
liegend, stehend oder geneigt erfolgen.

Die Maschine besteht aus einem 
kräftigen gußeisernen Rahm en, in dem der 
aus zwei seitlichen, m ittels Querstücken ver
bundenen Führungstücken  gebildete Dreh
körper gelagert ist. D er durch den An
lasser k  in  T ätigkeit zu setzende Elektro
m otor tre ib t das Schneckengetriebe i und 
durch dieses die ganze Maschine. Die Bau
a r t  gleicht derjenigen in  den Abb. 1233 
und 1234, nu r daß ihr die ausschiebbaren 
Tische fehlen, wofür sie einen während der 
Pressung über die M odellplatte c gleitenden 
R ahm en d ha t, der durch die Federn g und 
den Kniehebel f beim Nachlassen des Preß- 

Abb. 1291. drucks wieder in  seine ursprüngliche Lage
zurückkehrt. An Stelle des 
H andrades der Maschine in 
Abb. 1233 sitz t hier ein K etten 
rad  auf der Drehachse, das vom 
M otor h  m ittels des Schnecken
radgetriebes i angetrieben wird.

Bei Gleich- und  Drehstrom 
wird der M otor wie im  vorhegen
den Falle m itte ls eines Anlassers 
angestellt und nach dem Pressen 
durch elektrische Unterbrechung 
selbständig stillgesetzt. Bei ein
phasigem W echselstrom  läuft der 
M otor dauernd, und  seine Arbeit 
m uß durch eine ausrückbare 
K upplung auf die Maschine über- 

Abb. 1292. Abb. 1293. tragen  werden. D as Ausschalten
Abb. 1291— 1293. Fahrbare elektrische Wendeformmaschine der Kurbelbewegung erfolgt dann

für geschlossene Formkasten. selbsttätig  durch eine auf der
Welle sitzende Kurvenscheibe. 

A r b e i t s g a n g :  Beim Arbeitsbeginn ist der D rehkörper m it dem  äußeren Rahmen 
verriegelt. Der Füllrahm en d wird m it Form sand gefüllt — seine Höhe ist so bemessen, 
daß eine Füllung gerade für eine Form hälfte ausreicht — und  der Form kasten  e 
aufgesetzt. Man schaltet den elektrischen Strom  ein, das Getriebe kom m t in  Bewegung.

J) D as Wesen der Wendeformmaschinen wurde auf Seite 388 behandelt.
2) Ausgeführt von V er. S c h m i r g e l -  u n d  M a s c h in e n f  a b r ik e n ,  A.-G., in Hannover-Hainholz.
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die beiden Tische a nähern  sich einander, die Form  wird gepreßt, und der Füllrahm en d 
weicht un ter der W irkung des D rucks zurück. D er innere D rehkörper wird um  180° ge
wendet, die Tische trennen  sich, heben zugleich das Modell aus der Form , und  der fertige 
Form kasten liegt schließlich m it der Teilungsfläche nach oben auf der Gegendruckplatte, 
von der er leicht abgehoben werden kann.

Die Maschine arbeitet dem nach nach einfachem Preßverfahren m it D r u c k w i r k u n g  
v o n  d e r  M o d e l l s e i t e  aus. Die Gefahren dieses P reßverfahrens x) w erden aber aus
geglichen durch den W iderstand, den die Form kastenböden den an  der R ückseite lockeren 
Formen gewähren.

Der Motor arbeitet m it einem selbsttätigen Geschwindigkeitsregler, der ihn auch 
selbsttätig ausrückt. S ta tt  des beim Modellausheben wichtigen Geschwindigkeitsreglers 
kann auch ein einfacher Kurzschlußausschalter eingebaut werden.

Die in den Abb. 1294— 1296 wiederge
gebene Druckwasser-W  endef ormmaschine, 
B auart B o n v i l l a i n 2), verdank t ihr E n t
stehen dem Bedürfnisse, hohe, schwere 
Kerne, z. B. von K ondenstöpfen oder Wasch
kesseln, hängend zu pressen und stehend 
auszuheben. Sie besteht aus einem Ständer 
m it dem  dreiteiligen D rehkörper e, f, g, der 
m ittels der Hohlachse z im S tänder y  um 
180° drehbar gelagert ist. D er Drehkörper 
setzt sich aus der Säule f, dem  auf Kugel
lagern ausschw enkbaren Preßholm  e und 
dem U nterte il g zusammen. D er Preß- 
holm en thä lt den D ruckzylinder b mit 
dem  K olben k  und der durch die Ver
schraubung c in verschiedener Höhe ein
stellbaren D ruckplatte  i. D er Haken h 
d ient zur Verspannung von g und e, um 
w ährend des Pressens einseitigen Druck
beanspruchungen zu begegnen. Die innere 
E inrichtung des U nterteils g ist gleich der

Abb. 1297. Große Druckwasser-Wendeformmaschine bei der Maschine Abb. 1306 beschriebenen.
mit doppelter Drehachse. Sie dient zum  N achpressen besonders ge

fährdeter Teile der Form .
A r b e i t s g a n g :  Die M odellplatte wird im Falze d von g festgeschraubt, ein Form

kasten m it Füllrahm en aufgesetzt, Form sand eingefüllt und durch B etätigung des Kolbens k 
m ittels des Hebels 1 gepreßt. D ann wird der D rehkörper gewendet, was bei kleineren 
Maschinen von H and, bei größeren m it Druckwasser durch folgende E inrichtung bewirkt 
wird: Am Ständer y  sind die zwei ungleichen Zylinder xx und  x2 angebracht, von denen 
der kleinere ständig un ter D ruck steht, während der größere durch den H ebel w gesteuert 
wird. Die Kolbenstangen beider Zylinder sind durch die G elenkkette v, die über das 
K ettenrad  u läuft, verbunden. W ird der größere K olben durch den E influß der Steuerung 
nach unten gedrückt, so dreh t er m ittels des Rades u  den D rehkörper um  180° bis zur 
Hemmung durch den Anschlag o. Nach dem  W enden wird die den F orm kasten  festhaltende 
Verkeilung gelöst und die Form  durch Senken des Kolbens k  von der F o rm platte  getrennt 
und abgehoben. Das zugehörige Form teil muß auf einer zw eiten Maschine erstellt werden, 
wenn es nicht angeht, m it U m schlag-(Reversier-)platten zu arbeiten.

Die größten Maschinen des vorstehend erörterten  W endeform Verfahrens erhalten 
d o p p e l t e  Drehachsen (Abb. 1297), eine wesentliche Verbesserung gegenüber der einseitig 
gelagerten D rehvorrichtung, die infolge der besonderen einseitigen B eanspruchung früh
zeitigem Verschleiße unterw orfen ist.

1) S. S. 375. 2) A usgeführt von  M aschinenfabrik G u s t a v  Z i m m e r  m a n n  in R ath  bei Düsseldorf.
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Durchziehmaschinen*).
O h n e  V o r p r e s s u n g .  Die in den Abb. 1298 und 1299 im Schnitt und einer 

Draufsicht dargestellte ältere Maschine '-) ist aus der Maschine Abb. 1267 und 1268 für 
zweiseitige Pressung entwickelt worden. Sie unterscheidet sich von ihr durch die Aus

bildung der M odelltischplatte m zur 
Durchziehplatte und durch eine 
kleine Veränderung der Abhebevor
richtung.

Durch Senkung des D ruckkol
bens k  wird das auf dem Preßtisch 
sitzende Modell durch die P la tte  m 
gezogen, während bei steigendem 
Kolben der Tisch p die P la tte  m 
hochführt und m it dem Form kasten 
gegen den Preßklotz drückt. Das 
Drehkreuz h a t vier schräge Gleit
flächen b (Abb. 1300), die beim Ab
heben des K astens das plötzliche 
Fallen der auf den Stiften a ruhenden 
P la tte  m verhindern und sie langsam 
niedergleiten lassen.

M a s c h i n e n  m i t  V o r p r e s s u n g .  
Beim Pressen von Rippenrohrformen 
bietet der Reibungswiderstand, den 
die R ippen dem Sand entgegen
setzen, ein Hindernis, das bei ge
wöhnlichen Preßm aschinen nur durch 
Vorstampfen von H and überwunden 
werden kann. Diese zeitraubende und 
von der Zuverlässigkeit des Arbeiters

Abb. 1299. Abb. 1300.
Abb. 1298—1300. Ältere Durchziehformmaschine mit Druckwasserantrieb.

abhängige Verrichtung soll durch das un ter Nr. 150 556 paten tie rte  V erfah ren3) einer 
m e c h a n i s c h e n  V o r p r e s s u n g  in Fortfall kommen.

Auf dem feststehenden Maschinenrahmen A, Abb. 1301, sitz t der den Form kasten 
tragende Tisch B, auf dem Preßkolben F  der Tisch D m it dem zwischen den 
Modellrippen G befindlichen Rohrkörpermodell H  und auf zwei durch den Tisch D 
reichenden, an den Enden der Maschine untergebrachten Kolben E die Tisch

1) D as W esen der Durchzieheinrichtungen wurde auf Seite 365 u. f., u. 416 behandelt.
2) Ausgeführt von B a d . M a s c h in e n f a b r ik  in Durlach.
3) Im Besitze der B a d . M a s c h in e n f a b r ik  in Durlach.

Geiger, H andbuch I I .  2. Aull. 27



p latte  C m it den R ippen G. Es sind also drei Tische vorhanden, die ineinander 
verschoben werden können. Beim Beginn der Arbeit nehmen sie die in I  ersichtliche

gegenseitige Stellung ein. Der 
^ ^  Form kastentisch  B ru h t auf

dem M aschinenrahm en A, der 
Tisch D ist in seiner tiefsten 
Lage, w ährend der Tisch C 
m it den Modellrippen G sich 
in Vorpreßstellung befindet. 
Form kasten und  Füllrahmen 
werden m it Sand gefüllt, dann 
wird D ruck unter den Kolben 

Abb. 1301. Schematische Darstellung des Vorpreßverfahrens. gegeben. D er K olben F  hebt
zunächst den Tisch D, preßt 

R ippen G in  die Höhe und  verdichtet so den Form-
Tisches D den Flansch b des Tisches B trifft, wird

auch letzterer gehoben und 
der Form kasten  gegen den 
Preßklotz gedrückt, wo
durch die Sandfüllung voll
ends verdichtet wird. Die 
einzelnen Teile nehmen nun 
die in I I  ersichtliche gegen
seitige Lage ein. Durch 
entsprechende Steuerung 
des Kolbens F  werden die
Tische B und lD gemein
schaftlich gesenkt, B bleibt
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auf A sitzen, D sinkt weiter und zieht die Modellkörper aus dem  Sand, worauf durch 
Senken der beiden K olben E auch die R ippen  ausgezogen werden.

Die ersten nach dem Vorpreßverfahren gebauten Maschinen haben  sich n ich t sonder
lich bew ährt, verm utlich infolge ungenügender D urchprobung und Bemessung der einzelnen

die Modellkörper H  zwischen den 
sand. Sobald der Flansch a des

Abb. 1302.

Abb. 1303. Abb. 1304.

Abb. 1302— 1304. Druckwasserformmaschine 
mit Abstreifkamm.
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Druckwirkungen. Spätere Ausführungen brachten zwar einige Besserung, sie waren 
aber nicht ausreichend, den Maschinen weitere Verbreitung zu ermöglichen.

Die in den Abb. 1302— 1304 wiedergegebene M aschine1) zeigt eine von den bisher 
erörterten B auarten  wesentlich abweichende Ausführung. Sie besteht aus z w ei  D ruck
wasserpressen: einer unteren a, die dem Abheben der Form  von der Form platte und dem 
Vorpressen einzelner Teile der Form, insbesondere lotrecht stehender, gerader Kerne 
dient, und einer oberen b, die m it einem Rückzugzylinder c versehen ist und die h au p t
sächliche V erdichtung des Form sandes bewirkt. Niedrige Form en m it ausreichendem 
Anzug werden m it Abhebestiften von der Form platte gehoben, alle anderen nach dem 
Durchziehverfahren m it Hilfe von Abstreifkämmen.

Dabei wird aber nicht wie beim gewöhnlichen Durchziehverfahren das Modell durch 
eine ausgeschnittene, festliegende P la tte  gezogen, sondern es bleibt unbeweglich, und die 
Form wird m it Hilfe einer Zwischenplatte, deren Ausschnitt der Begrenzungslinie zwischen 
Formsand und Modell in der Formteilungsebene entspricht, nach oben gehoben; die Form 
wird vom Modell abgestreift, wonach die ausgeschnittene P la tte  „ A b s t r e i f k a m m “ 
genannt worden ist. Die Herstellung der Abstreifkämme bietet keine nennenswerten 
Schwierigkeiten. Sie bestehen aus demselben Metall wie die Modellplatte und werden 
entweder m it ihr zugleich gegossen — die Form  wird dann durch Beilegen anschmiegender 
Streifen aus Gummistoff an 
das Urgipsmodell gewonnen — 
oder nachträglich um  die 
fertige M odellplatte herum 
gegossen2).

Abb. 1305 zeigt eine U m 
schlag- (Reversier-) p la tte  m it 
Abstreif käm m  für den Zylinder 
eines M otorfahrrades. Links 
befinden sich zwei fertige A b
güsse, in der M itte der Ab st reif- 
kamm, der genau den U m 
rissen der Zylinder folgt und 
die zwischen jeder R ippe be
findlichen wenige Millimeter 
starken Sandstreifen von den 
Rippenmodellen abhebt, rechts die Modellplatte, die m it dem Abstreifkamm in einem 
Stücke hergestellt wurde.

Die obere Preßvorrichtung b ist in einen Preßholm e eingebaut, der um die Säule f 
ausgeschwenkt werden kann. Zur Vermeidung einseitiger Biegungsbeanspruchung der 
Säule f wird das freie Ende des Holms e vor dem Pressen m ittels des Hakens h m it dem 
Unterteil g der Formmaschine verklammert-. Das H andrad  k  bewegt gleichzeitig zwei 
ineinander verschiebbare, m it flachen Schraubengewinden versehene Kolben, so daß die 
Druckplatte i entsprechend den wechselnden Form kastenhöhen schnell in verschiedener 
Höhe eingestellt werden kann, wodurch unnützem  Verbrauch von Druckwasser vorge
beugt wird. D er H andhebel 1 setzt den Rückzugkolben c mit dem Preßzylinder b gemein
sam unter D ruck; nach vollendeter Pressung und Abschließung des Einlaßventils zieht 
der Rückzugkolben den Preßzylinder wieder hoch 3). Durch entsprechende Handhabung 
des Hebels 1 kann  der Druck nach Bedarf zwischen 20 und 50 a t eingestellt werden, das 
Manometer m gesta tte t es, ihn fortlaufend zu beobachten. Die Form platte ruh t auf 
Stäben w von rechteckigem Querschnitte, die in dem Falz d des Untergestells g liegen 
(vgl. Abb. 1306).

1) Ausgeführt nach B o n v i l la in s c h e n  Patenten von Maschinenfabrik G u s t a v  Z im m e r m a n n  
in Rath bei Düsseldorf.

2) Vgl. S. 337.
3) D ie D.R.-Patentschrift Nr. 159 945 enthält eine Zeichnung des Preß- und Rückzugkolbens 

nebst eingehender Beschreibung seiner Wirkungsweise.

Abb. 1305. Umschlagplatte mit Abstreifkamm.
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A r b e i t s w e i s e :  N ach dem Ausschwenken des Preßholm s wird ein F orm kasten  mit 
dazugehörigem Fiillrahm en auf die Maschine gebracht, Sand eingefüllt, abgestrichen,
der Preßholm eingeschwenkt und festgehakt. D er Form er rück t m it der rechten Hand
den Hebel 1 ein, bew irkt so durch Senkung des Kolbens b das Pressen, läß t den Kolben 
wieder steigen und drückt dann m it dem linken Fuße auf den Hebel q. D er Zylinder a 
erhält Druck, sein Kolben geht hoch, d rückt den Tisch empor, die S täbe n  greifen unter

Vorsprünge des Form kastens oder eines Abstreif
kam m es und bewirken die Trennung der Form
von der M odellplatte. Die Stäbe n  sind durch
Schrauben o einstellbar, so daß die genau wage
rechte Lage des Form kastens während des Abhebens 
vollkommen gesichert ist, wras bei hohen Modellen 
oder bei Modellen m it wenig Anzug von großer 
W ichtigkeit ist. Eine Führungstange s m it Stell
m u tte rn  begrenzt den Hub.

Lange, dünne K erne erfordern eine Vorpressung, 
ehe sie ausgedrückt werden, da der von oben auf die 
Sandfüllung des Form kastens ausgeübte D ruck sich 
in den engen Kernlöchern nicht genügend weit 
nach unten  fortpflanzen kan n  I).

Das Verfahren beim  V o r p r e s s e n  ist aus der 
Abb. 1306 zu ersehen. Auf der M odellplatte P  ruht 
der m it Ausnahme der K erne fertig gepreßte Form 
kasten  F. Die Modelle M haben an  Stelle von Kern
m arken Höhlungen, die genau der am  Gußstück 
herzustellenden Aussparung entsprechen. Auf der 
Ab hebeplatte t  sitzen außer den Formabhebe- 
stäben n  die K ernpreß- und -ausdrückstäbe u, 
deren oberer Q uerschnitt der Aussparung in den 
Modellen entspricht, und  die m it ihrer Oberkante 
um  das Maß a, das der beabsichtigten Verdichtung 

des Sandes in der K ernaussparung entspricht, zurückstehen. U m  eben so viel steht 
die Oberkante der Form abhebestäbe n un ter den L appen des Form kastens oder des 
Abstreifkammes. W enn nun der K olben a hochgeht, so werden zunächst die Kerne 
durch die Preß- und Abhebestäbe u vorgepreßt, dann  stoßen, wenn die P la tte  t  um 
das Maß a gestiegen ist, die Form abhebestäbe n  un te r die Vorsprünge des Form
kastens oder des Abstreifkammes. Bei weiterem Hochgehen des Kolbens a wird der
Form kasten abgehoben, gleichzeitig werden die K erne aus den Modellen gedrückt ohne
Gefahr, beschädigt zu werden.
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XXIX. Riittelmascliinen.

Allgemeines.
Die Tatsache, daß klein- und  grobkörnige K örper durch R ü tte ln  in ein dichteres 

Gefüge gebracht werden können, ist allbekannt. Der Gedanke, Gußformen durch R ütteln  
zu verdichten, ist daher nicht so fernhegend, und solche Versuche reichen tatsächlich 
weit zurück. Sie blieben aber infolge der bis vor kurzem mangelnden wissenschaftlichen 
Erkenntnis der Rüttelvorgänge und ihrer W irkung lange Zeit erfolglos. Schon im Jahre 
1869 wurde an  M. H a i n s w o r t h  ein amerikanisches P a ten t auf ein Rüttel-Form verfahren 
erteilt, das im Jah re  1878 durch ein zweites, 
an J a r v i s  A d a m s  verliehenes P a ten t vervoll
kommnet wurde. Es w ährte aber immerhin 
noch 20 Jahre, bis nach dem  Verfahren gebaute 
Maschinen in Amerika nennenswerte Verbreitung 
fanden und erst das erste Jah rzeh n t dieses J a h r 
hunderts brachte m it der stoßfreien R ü tte l
maschine („Shockless Jarring  Machine“ ), und 
den Rüttelm aschinen m it Stoßfang A usfüh
rungen, die berechtigten Ansprüchen an  eine 
neuzeitliche Form m aschine genügen, ohne Übel
stände im Gefolge zu haben, die ihren Nutzen 
wieder hinfällig machen.

Abb. 1307 verdeutlicht den Grundgedanken aller m it Preßluft arbeitenden R ü tte l
maschinen. In  einem kräftigen Zylinder, der m it je einer Luft-ein- und -austrittöffnung 
versehen ist, ist ein schwerer Kolben frei beweglich angeordnet. Auf dem tischförmigen 
Oberteil des Kolbens wird die M odellplatte befestigt, darauf ein Form kasten gesetzt 
und m it Sand gefüllt. D urch Zuleitung von Preßluft hebt sich der Kolben, bis seine 
U nterkante die Luftaustrittsöffnung erreicht. In  diesem Augenblick wird die Preßluft 
umgesteuert, so daß der Kolben infolge des Drucknachlasses und seines Eigengewichts 
auf die Stoßflächen zurückfällt, worauf ihn ein neuer Luftstoß wieder in die Höhe treib t. 
Durch den Anprall auf die Stoßflächen wird die Tischfläche erschüttert und der auf ihr 
ruhende Form sand verdichtet. M an arbeitet im allgemeinen m it Pressungen von 4—6 a t 
und es erfolgen in der M inute meistens 120—150 Stöße, da ein Stoß einschließlich des 
Rückschlags etwa 1/2 Sekunde währt. J e  nach der Form kastenhöhe und der A rt des

Abb. 1307. Preßluftrüttler, schematisch 
gezeichnet.
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Formsandes sind 30—60, ausnahmsweise auch m ehr Stöße nötig, um  eine Form  zu ver
dichten. Die W irkung eines Stoßes auf den Form sand hängt von der W ucht des Anpralls 
des Tischkolbens auf seine U nterlage ab. In  den meisten Fällen d ien t der Zylinder selbst 
als Unterlage, als Amboß. Die W ucht des Anpralls wird um  so größer, je größer die 
Gewichte des Kolbens und Zylinders sind und je plötzlicher die Geschwindigkeit des nieder- 
fallenden Tisches im Augenblick des Anpralls wechselt. Bei gegebenem Zylinder- und 
Kolbengewicht hängt der Geschwindigkeitswechsel von der Fallhöhe des Tisches oder, 
was dasselbe ist, von der H ubhöhe ab. Die H ubhöhe schw ankt zwischen 10 und 100 mm 
und kann  bei fast allen Maschinen nach Bedarf eingestellt werden. D e r  e r s t e  S t o ß  
i s t  d e r  w i r k s a m s t e .  E r  verdichtet je nach dem Gewichte der Maschine und nach 
der Hubhöhe eine 10—20 m m  hohe Sandschicht auf der Form platte  und rings um 
das Modell. D er nächste Stoß ist schon weniger wirksam, da die bereits zusammen
gerüttelte Schicht als Puffer wirkt. Aus dem Grunde n i m m t  d i e  D i c h t i g k e i t  de r  
F o r m  v o n  d e r  F o r m p l a t t e  b i s  z u r  F o r m k a s t e n r ü c k s e i t e  a l l m ä h l i c h  ab.

Rüttelm aschinen sind nicht für alle Modelle gleich vorteilhaft anw endbar. Das 
M o d e l l  muß im stande sein, den sehr beträchtlichen W irkungen der E rschütterungen auf 
die D auer W iderstand zu leisten, und seine Form  soll ein möglichst gleichmäßiges Nach
fließen des Formsandes während des R ütte lns zulassen. An Stellen, wo der Sand nicht 
gleichmäßig nachfließen kann, muß m an durch U nterstam pfen  nachhelfen. D a eine 
Rüttelm aschine den Kolben m it dem R ütteltisch , der Form platte , dem Form kasten  und 
dem Form sande wiederholt anheben m uß, ist sie bei einfachen, flachen, der Pressung 
leicht zugänglichen Modellen weniger wirtschaftlich als eine gewöhnliche Preßmaschine. 
Sie ist dagegen am  Platz, wo Preßm aschinen wegen der Höhe des Modells oder der Größe 
der Form  versagen, und wo das Stam pfen von H and  einen großen Zeitaufw and und damit 
hohe Kosten verursachen würde. Sie ist ferner wertvoll, wo viele Sandleisten des Form 
kastens und rippenartige Modellerhöhungen das Pressen erschweren und  an  das Stampfen 
von H and höhere Anforderungen stellen. D e r  H a u p t v o r t e i l  d e r  R ü t t e l m a s c h i n e n  
l i e g t  i n  d e r  T a t s a c h e ,  d a ß  s ie  d a s  E i n s t a m p f e n  g r o ß e r  F o r m e n  a l s  e i n e  z e i t 
r a u b e n d e  A r b e i t  ü b e r h a u p t  a u s s c h a l t e n  u n d  d o c h  d i e  S a n d v e r d i c h t u n g  
b e s s e r  u n d  g l e i c h m ä ß i g e r  b e w i r k e n ,  a l s  P r e s s u n g  o d e r  S t a m p f u n g  es  t u n  
k ö n n e n .

Den R üttelm aschinen hafte ten  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- 
erschiitterungen bei größeren Maschinen große Unzuträglichkeiten. Viele Form en be
kam en Risse und fielen in der Folge beim W enden aus oder hielten beim Guß nicht stand. 
E rst langsam  kam  m an zur Erkenntnis, daß die geringsten s e i t l i c h e n  E r s c h ü t t e 
r u n g e n  w ährend des R ütte lns solche Risse unausbleiblich bedingen. Seitliche E r
schütterungen sind vorzugsweise auf drei Fehlerquellen zurückzuführen:

1. auf ungenügende Fundam entierung,
2. auf zu leichte Ausführung der Maschine oder auch nu r einzelner Teile und
3. auf ungenügende Befestigung der F orm platte, des Modells, des Form kastens oder 

auch nu r einer Formkastenzwischenwand.
Erw ägt man, daß schon Maschinen von 45 t  Eigengewicht gebaut wurden, die 

bei 100 mm H ub Form en bis zum  Gewicht von 25 t  herstellen, so wird m an die Wucht 
des Anpralls einigermaßen beurteilen können. D a wird manches locker, was bei einer 
Druckwasserpresse als unbedingt sicher gelten kann. Im m erhin  genügt es aber, diese 
Fehlerquellen zu erkennen, um  ihnen erfolgreich entgegentreten zu können.

W eitaus gefährlicher sind die durch den R üttelvorgang bew irkten B o d e n e r s c h ü t t e 
r u n g e n .  Sie bringen die von der Maschine erzeugten und  alle anderen noch n ich t abge
gossenen Form en in Gefahr und  belästigen die N achbarschaft ähnlich wie ein D am pf
hammer. Man h a t auf verschiedene Weise versucht, der Schwierigkeit H err zu werden, 
z . B.  durch elastische U nterlagen zwischen dem R ütte ltisch  und dem  als Amboß dienenden 
Zylinder oder durch elastische Lagerung der Maschine selbst. D urch elastische Puffer 
zwischen dem R ütte ltisch  und seinem W iderlager kann  nur ein geringer Teil des Stoßes
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ausgeglichen werden, da sonst die W irkung der Maschine m ehr oder weniger aufgehoben 
würde. Das gleiche gilt von nachgiebigen Fundam enten; je wirksamer sie den Boden 
vor Erschütterungen schützen, desto m ehr beeinträchtigen sie die W irkung der Maschine. 
Die in der Verdichtung des Formsandes zum Ausdruck kommende Arbeitsleistung 
steigt und fäll t  m it dem Maß des Geschwindigkeitswechsel im Augenblick des 
Aufpralls. Die vollkommenste K raftverw ertung würde ein unendlich schwerer Amboß 
ermöglichen, der die ganze W ucht des Aufpralls zurückgibt. Ungefähr die gleiche 
Wirkung h a t ein Amboß, der s ta rr auf einer Felsunterlage ruht. Is t  der Amboß dagegen 
auf einer nachgiebigen Unterlage, z. B. auf einer Schabotte aus Gerüstholz befestigt, so gibt 
er nur einen Teil der auf ihn im Augenblick des Aufpralls wirkenden W ucht zurück, 
einen anderen Teil überträg t er auf seine Unterlage. Bei gleichem Gewichte von Tisch 
und Amboß würde letzterer die H älfte der lebendigen K raft des auf ihn fallenden Tisches 
auf seine Unterlage übertragen, und nur ein kleiner Teil davon käm e durch die rück- 
Avirkende E lastiz ität der Holzschabotte der Sandverdichtung wieder zugute. Trotzdem 
mußte m an sich bis vor etw a 15 Jah ren  bei großen R üttelm aschinen m it solchen U n ter
lagen helfen, da die Stöße sonst unerträglich geworden wären. Seither h a t m an es aber 
verstanden, Stoßausgleiche zu schaffen, die schädigende W irkungen vollständig h in t
anhalten, ohne die Nutzw irkung irgendwie zu beeinträchtigen.

Die R üttelm aschinen können darum  je tz t in zwei H auptgruppen eingeteilt w erden: 
M a s c h i n e n  o h n e  S t o ß a u s g l e i c h  und 
M a s c h i n e n  m i t  S t o ß a u s g l e i c h .
Nach der A usstattung unterscheidet m an ebenfalls zwei Arten:
R ü t t l e r ,  d. s. R üttelm aschinen ohne jede Ausrüstung zum Modellausheben, N ach

pressen oder anderen Behelfen, und
R ü t t e l f o r m m a s c h i n e n ,  d. s. Rüttelm aschinen m it irgendwelchen Behelfen zum 

Ausheben der Modelle oder zur Verdichtung des Rückens der Formen.
Nach der durch das H u b v e r m ö g e n  zum Ausdruck kommenden Leistungsfähigkeit 

gliedern sich beide A rten in:
K l e i n r ü t t l e r  und K l e i n r i i t t e l f o r m m a s c h i n e n  m it einem Hubvermögen von 

100 bis etwa 750 kg und in
G r o ß r ü t t l e r  und G r o ß r ü t t e l f o r m m a s c h i n e n  m it einem Hubvermögen von 

750 kg bis zu unbegrenzten W erten aufwärts. Es wurden schon Rüttelformmaschinen 
mit 25 t  und m ehr H ub vermögen ausgeführt.

Nach dem A ntriebsm ittel sind zu unterscheiden:
H a n d b e t r i e b e n e  j
M e c h a n i s c h  b e t ä t i g t e  > R ü t t l e r  u n d  R ü t t e l f o r m m a s c h i n e n .
Durch P r e ß l u f t  b e t r i e b e n e  |
Bei den R ü tte lf  o r m m a s c h i n e n  handelt es sich in der H auptsache um  Maschinen 

mit e i n f a c h e r  A b h e b u n g ,  m i t  W e n d e p l a t t e  o h n e  P r e s s u n g ,  mit  W e n d e p l a t t e  
und P r e s s u n g ,  und um Maschinen m it U m l e g e -  ( K i p p -  o d e r  U m r o l l - )  V o r r i c h 
t u n g e n .  Bezüglich dieser Maschinen ist es kaum  möglich ganz genau zu unterscheiden, 
da die genannten Hilfseinrichtungen in recht mannigfachen Zusammenstellungen Vor
kommen. In  den folgenden Ausführungen und Beispielen werden drei H auptgruppen 
mit einigen U nterabteilungen unterschieden werden.

1. H a n d r ü t t le r .
2. M e c h a n i s c h  b e t r i e b e n e  R ü t t l e r  u n d  R ü t t e l f o r m m a s c h in e n .

a) Maschinen ohne Stoßfang.
b) Maschinen m it Stoßfang.

3. M it  P r e ß l u f t  b e t r i e b e n e  R ü t t l e r  u n d  R ü t t e l f  or m m a s c h in e n .
a) Kleinrüttler und Kleinrüttelformmaschinen.
b) Rüttler und Rüttelformmaschinen ohne Stoßfang.
c) Großrüttler m it Stoßfang.
d) Rüttelformmaschinen mit Stoßfang. 

a) W e n d e p l a t t e n m a s c h i n e n .
ß) U m le g e m a s c h in e n .
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Berechnung der Rüttelmasehinen.
Die Berechnung der R üttelm asehinen liegt noch sehr im argen. Die Abmessungen 

werden vielfach nach dem Gefühle, im günstigsten Falle auf G rund praktischer E rfah 
rungen bestim m t. Von bestim m ten wissenschaftlichen E rm ittlungen  ist auf diesem Ge
biete noch nichts bekannt geworden. Man ist darum  nur in der Lage, die in verschiedenen 
Gießereimaschinen-Fabriken gewonnenen Erfahrungsw erte auf ein M ittelm aß zu bringen, 
und danach m it Änderungen, wie sie der Einzelfall bedingt, vorzugehen. Diesbezüglich 
wurde erstmals einiges L icht in das D unkel durch einen leider ungenannten Fachm ann 
g eb rach t1). Es kom m t danach in erster Linie darauf an, die N utzlast richtig zu bewerten. 
Zu diesem Zweck werden in der Zahlentafel 3 fü r verschiedene Tischgrößen die Gewichte

Zahlentafel 3 
Ermittlung der Nutzlast.

Nr. Tisohgröße

mm

Gewichte von
Nutzlast

kg

Nutzlast auf 
1 qm 

Tischfläche

kg/qcm
Kasten

kg

Modell

kg

Sand

kg

Zuschlag

kg

1 300 X 300 10 10 70 10 100 0,111
2 500 x 500 75 40 160 25 300 0,12
3 700 X 750 225 125 300 50 700 0,124
4 1000 x 1000 500 200 500 150 1350 0,135
5 1200 x 1200 650 350 1000 200 2200 0,153
6 1500 x 1500 850 450 1700 300 3300 0,146
7 1800 x 1800 1000 700 2500 450 4650 0,144
8 2000 x 2000 1500 1000 3500 600 6600 0,165

von Form kasten, Form sand und Modell m it M odellplatte angegeben, woraus un ter Berück
sichtigung eines erfahrungsgemäß ausreichenden Zuschlags das Nutzgewicht für 1 qcm 
Tischfläche berechnet wurde. Mit diesen Nutzgewichten — 0,10—0,15 kg/qcm  für Tische 
bis zu 1 qm Oberfläche und 0,15—0,20 kg/qcm  für größere Tische — kom m t m an im 
allgemeinen gut zurecht, n u r in ganz besonderen Fällen kan n  es nützlich werden, höhere 
Belastungen vorzusehen. Bei Annahme dieser Belastungen für die Tischfläche wäre für 
die Berechnung der Zylinderfläche eine N utzlast von 2,5—3 kg/qcm  zugrunde zu legen, 
welch letztere auch schon alle notwendigen Zuschläge für das Eigengewicht, die Reibung 
und die Plunger-Kolbenbeschleunigung um faßt.

Zum Betrieb eines jeden R üttle rs ist eine K ra ft P  erforderlich, die im stande ist, 
n icht nur die N utzlast G, das Eigengewicht Gx und den Reibungsw iderstand R  zu über
winden, sondern die auch dem Plunger eine gewisse Geschwindigkeit verleiht. Wenn 
die A ntriebskraft nu r eben ausreicht, den Plunger auf die erforderliche Höhe zu heben, 
so würde bei gesteuerten Maschinen die Luftauslaßöffnung nicht weit genug geöffnet 
werden, um  ein plötzliches Zurückfallen des Zylinders zu bewirken. Infolgedessen bliebe 
ein kräftiger Rückschlag aus, und die R üttelw irkung wäre gleich null. Ganz ähnlich 
wäre die W irkung bei ungesteuerten Maschinen; der Plunger bliebe in der Höchst
stellung einfach stecken, um  dann infolge unvermeidlicher U ndichtigkeit allmählich 
zurückzugehen. D arum  ist ein gewisser K raftüberschuß Z zur Beschleunigung der 
Plungerbewegung unbedingt erforderlich. Dieser Überschuß darf erfahrungsgem äß nicht 
kleiner sein als die zur Überwindung der Reibungswiderstände aufzuwendende Kraft. 
Nach den angeführten Erwägungen, wie auf G rund langjähriger E rfahrungen ergeben 
sich folgende Form eln:

1) R  =  V4 (G +  Gj),
2) R  <  Z,
3 ) P ^ G  +  Gj +  2R.

Nach diesen Form eln und m it Hilfe der W erte aus der Zahlentafel 3, wonach m an für 
R ü ttle r bis 1000 qcm Tischfläche 0,1 —0,15 kg/qcm , fü r größere Tische 0,15—0,20 kg/qcm

J) Gieß. 1917, S. 71/74. A u szugsw . S tah le isen  1918, S. 804/806.
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N utzlast und 2,5—3 kg/qcm  N utzlast für die Zylinderfläche zu rechnen hat, lassen sich 
unter Zuhilfenahme der folgenden Formeln 4) —6) alle H auptabm essungen eines R üttlers 
feststellen. Bezeichnet m an m it F  die Tischfläche in Q uadratzentim eter, m it F x die 
Zylinderfläche in Q uadratzentim eter und m it 1) den Zylinderdurchmesser in Zenti
meter, so ist:

4) F  =  o7i~ o72’

5) F i =  °
2 ,5 -3 ,0

und 6) D =  l / i V i
’  71

4 cm.

Im  bestim m ten Falle, z. B. bei einer N utzlast von 2500 kg, einer Beanspruchung 
des Tisches m it 0,16 kg/qcm  N utzlast und 2,5 kg/qcm  N utzlast für die Zylinderfläche 
wird demnach

F  =  =  rcj_ 15600 qcm =  1250x1250 mm,
0,16 H

Fj =  1000 qcm und D =  357 oder rd. 350 mm.

Von großer W ichtigkeit ist die richtige Ausbildung des Rütteltisches. E r soll stets 
so groß bemessen werden, daß die M odellplatte nicht über ihn hinausragt. Is t  die Modell
platte nennenswert größer als der Tisch, so kom m t sie beim R ütte ln  in Eigenschwingungen, 
die den Sand eher lockern als verdichten. Das Eigengewicht des Tisches m itsam t dem 
Plunger muß groß genug sein, um  beim Rückpralle einen kräftigen Aufschlag zu bewirken, 
und zugleich ist der R ütteltisch  reichlich kräftig  auszubilden, um die vielen kurzen E r
schütterungen auszuhalten, ohne zu zittern. W enn das Eigengewicht eines Tisches 
mit seinem Plunger für eine bestim m te hohe N utzlast festgestellt worden ist, so reicht 
dieses Gewicht für kleinere N utzlasten nicht aus. Will m an mit gutem  Erfolge auf der
selben Maschine auch m it geringeren N utzlasten arbeiten, so muß das für die höhere 
Nutzlast erm ittelte Eigengewicht von Tisch und Plunger um den Unterschied beider 
Nutzlasten vergrößert werden.

Als allgemeiner A nhalt können folgende W erte dienen:
G bis 250 kg G!<^1,5 G,
G =  250— 500 kg G ! < 1,2 G,
G =  500—1000 kg G ^ G ,
G =  1000—2500 kg Gi <1 0,75 G,
G über 2500 kg Gx <1 0,5 G.

Bei richtiger Durchbildung der R ütteltische und Plunger, insbesondere durch Anord
nung kräftiger R ippen und guter Übergänge, sind die angegebenen W erte leicht zu erreichen. 
Die einzelnen Plungerabmessungen sind nach den allgemeinen Festigkeitsformeln zu 
berechnen, wobei der Plunger als exzentrisch belastete Säule behandelt wird.

Bei Maschinen o h n e  S t o ß a u s g l e i c h  muß eine sehr kräftige G rundplatte vorge
sehen werden, um  den Schlägen genügend W iderstand zu bieten und sie durchaus gleich
mäßig auf das Fundam ent zu übertragen. Ferner soll, um  die Erschütterungen möglichst 
von der Umgebung fem zuhalten, in die G rundplatte oder in den U nterbau möglichst 
viel Gewicht gebracht werden. Erfahrungsgemäß kom m t m an m it folgendem Gewichte M 
der G rundplatte gu t zurecht:

7) M =  0 ,8 -1 ,2  (G +  Gi) kg, 
vorausgesetzt, daß die P la tte  auf gutem, eisenverstärktem  Betonunterbau verankert ist.

Der Zylinder ist gleich dem Plunger auf Knickung zu berechnen, wobei der höchste 
Hub und die ungünstigst verteilte N utzlast zugrunde zu legen sind. Die Länge 1 des 
Zylinders für Maschinen, die nu r rütteln, bestim m t sich nach Formel 8:

8) 1 =  1 ,7 5 -2 ,2 5  D,

während für Maschinen, bei denen der Plunger auch den Form kasten 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 Hubhöhe bedeutet. F ü r die Hubbegrenzungsbolzen k ann  die 
Formel

10) d =  0,1 VP gelten, 

worin d dem K erndurchm esser des Bolzens in Zentim eter und P  der H u b k ra ft in Kilo
gramm entspricht. Bei Begrenzung des Hubes durch M uttern  mache m an die M utterhöhe

11) h =  d.

F ü r s t o ß f r e i e  R üttelm aschinen kann  die G rundplatte  schwächer bemessen werden, 
m an h a t nur etwaigen Verspannungen vorzubeugen. Dagegen m uß der stoßauffangende 
Teil, der Amboß, ein recht reichliches Gewicht erhalten. Sein Gewicht beträgt:

12) Mx =  2 - 2 , 5  (G +  GO kg.

Bei den Steuerungskanälen sind scharfe K rüm m ungen und E inschnürungen zu ver
meiden, und es ist auf recht saubere und glatte  Innenflächen ganz besonders zu achten. 
Man sieht fü r die Einlaßöffnungen Luftgeschwindigkeiten von 15—25 m/sek, für die 
Auslaß Öffnungen von 10—20 m/sek vor und rechnet im  groben D urchschnitt für jede 
R ichtungsänderung der Kanäle m it einem D ruckverlust von 0,025—0,05 kg/qcm. Der 
H ubraum  ist etwas größer anzunehmen, als die Berechnung nach dem  angenommenen 
H ub ergeben würde, denn der wirkliche H ub ist stets um  10—15°/0 höher als der ein
gestellte oder vorgesehene. Bezeichnet V den H ubraum  in K ubikm eter, H  den Hub in 
M eter und d den Zylinderdurchmesser, so ist:

JT r\ 2

13) V - 11 cbm 
' 4

und die minütliche Luftmenge L v bei n  H üben je m in:
77 r] 2

14) L„ =  n  — 1,1 H  cbm /m in Preßluft.
4

Die L uft entweicht m it einem D ruck von 2—2,5 kg/qcm , es läß t sich dem nach durch 
Um rechnung der Luftmenge L v auf 2 kg/qcm  D ruck die in  der M inute durch die Aus
laßkanäle strömende Luftmenge erm itteln, wonach dann  die Steuerkanäle berechnet 
werden können.

Die vorstehenden Darlegungen erheben, wie ihr ungenannter Verfasser ausdrücklich 
betont, keinen Anspruch auf W issenschaftlichkeit. Sie bezwecken n u r — und  das haben 
sie unzweifelhaft in dankenswerter Weise getan  —, die bisher gewonnenen Erfahrungen 
in eine für die Praxis leicht verwendbare, übersichtliche Form  zu bringen und Grund
lagen für weitere, wissenschaftlich unanfechtbare Forschungen zu schaffen.

Die Formkasten für die Rüttelarbeit.
Die Form kasten zur Benutzung auf R ütte lm aschinen müssen im allgemeinen 

kräftiger gehalten werden als die K asten  fü r Preßform m aschinen J).
F ü r Form kasten bis zu etw a 610 x  1220 mm lichter W eite reichen W andstärken 

von 6 — 10 mm gut aus. Niedrigere K asten  erhalten 6 mm, höhere 10 m m  W andstärke 
mehr der für ausreichenden Anzug erforderlichen V erstärkung. Jed e r Form kasten ist 
an der Teilungsfläche m it einem V erstärkungsflansch zu versehen, so daß dort die 
G esam tw andstärke 22—32 mm beträg t, je nachdem  das betreffende K asten te il verstärkt 
werden soll.

Die H andhabung der Form kasten ist wesentlich bequemer, wenn die Führungen in 
der Längsmittelachse des K astens angebracht werden im Gegensätze zu deren Anbringen 
an den K astenseiten. Bei Form kasten, die m it einem Hebezeuge gehandhab t werden, 
könnten Drehzapfen und F ührungstift einander im Wege sein. D arüber läß t sich durch 
Anordnung beider Teile nach Abb. 1308 gut hinwegkommen. D er in  dieser Abbildung 
rechts oben eingezeichnete Drehzapfen dient fü r federnde Steckbügel, w ährend der unten

Ygl. S tah leisen  1923, S. 725.
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gezeichnete D rehzapfen zum Anheben mittels einer Schlinge oder eines Hakenbügels 
geeignet ist. Federnde Steckbügel werden ihrer einfacheren H andhabung halber immer 
mehr den anderen Bügelformen vorgezogen.

Beim A rbeiten auf Rüttelform m aschinen entstehen die größten Zeitverluste durch 
das Einlegen von S a n d h a k e n ,  die sich durch sachgemäße Anordnung von Zwischen
wänden (Schoren) in den allermeisten Fällen vollständig, sonst aber zum größten Teile 
vermeiden lassen. W ährend bei der Ver
dichtung des Form sandes durch Hand- 
stampfung der Sand fest an die Flächen 
des Form kastens und der Zwischenwände 
gepreßt wird, bildet sich beim R ütte ln  
infolge der E rschütterung des Form 
kastens eine feine Fuge zwischen dem 
Sande und den W änden. Genaue U n ter
suchungen weisen das einwandfrei nach.
Gute Befestigung des K astens auf der 
Modellplatte und genaue Regelung der 
Wucht und der Anzahl der R üttelstöße, 
entsprechend dem Gewicht der Form , ver
mögen diese Fugen einzuschränken; völlig 
ungefährlich werden sie aber erst durch 
besondere Gestaltung der Zwischen
wände, wodurch m an zugleich der N o t
wendigkeit enthoben wird, den Sand 
unterhalb derselben von H and zu ver
dichten.

Vor allem ist es wichtig, den 
Z w i s c h e n w ä n d e n  nach unten und 
nach dem Modell zu eine gewisse Verjüngung zu geben. Bei Ausführung einer etwa 8 mm 
starken Zwischenwand nach Abb. 1309 wird sich der Form sand unter ihr völlig aus
reichend verdichten, wenn sie bis auf etwa 3 mm Stärke verjüngt wird und mindestens 
6 mm vom Modell en tfernt bleibt. Bei Verringerung des Abstandes auf 4,7 mm erfolgt 
noch eine Verdichtung, die für Formflächen oberhalb von Kernm arken oder von Teilungs- 
flächen ausreicht, nicht aber für unm ittelbar dem flüssigen Eisen ausgesetzte Teile der 
Form. U m  gutes H aften  des Sandes an  den 
unteren seitlichen Flächen der Zwischen
wand zu sichern, muß der Anzug von etwa 
8 mm auf etwa 3 mm mindestens 19 mm 
lang sein. Die untere Zwischenwandkante 
muß mindestens 6 mm vom  Modell ab- 
stehen.

Die Abb. 1310 und 1311 zeigen die 
Anordnung einer Zwischenwand in einer 
nahezu rechtwinkligen Modellecke. Um 
Abbröckelungen bei B zu vermeiden, muß 
die Zwischenwand möglichst knapp  an  das 
Modell herangeführt werden. 6,3 mm 
haben sich als ausreichend erwiesen, um den Sand zu sichern und zugleich Schwierig
keiten beim Ausleeren der Form  zu vermeiden. Bei Anordnung der Zwischenwand nach 
Abb. 1310 en tsteh t bei A eine lockere Stelle in der Form , wenn nicht der Sand dort 
besonders festgedrückt wird. Der Sand setzt sich infolge der Rüttelw irkung von A nach B 
zusammen, so daß schließlich unterhalb A nicht m ehr genügend Sand zur vollen R aum 
ausfüllung zur Verfügung steht. Die Lockerstelle läß t sich durch Ausrundung bei A, 
wie es Abb. 1311 zeigt, vermeiden. Es bleiben zwar die gleichen Vorbedingungen 
bestehen, die lose Stelle büdet sich aber im oberen Teile der Ausbuchtung von A, wo
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sie unschädlich ist. Die Ausbogung der Zwischenwand kann  bei flachen Modellen mit 
12 mm, bei höheren m it 25 m m  bemessen werden.

Ähnliche Vorbedingungen tre ten  bei der Anordnung einer Zwischenwand parallel mit 
einer Modellkrümmung auf (Abb. 1312). H ier besteht aber keine Gefahr, durch N äher
bringen der Zwischenwand an  das Modell das Ausleeren zu erschweren, weshalb man 
unbesorgt auf 6—9 mm an das Modell herankom m en kann. Die Zwischenwand braucht

n icht genau der M odellkrümmung angepaßt zu 
werden (Abb. 1313), da  die Form  ein Gewölbe 
bildet, das an  den K an ten  bei C genügend 
Stützung findet. M an k ann  darum  zur Ver
hü tung  der bei Anordnung nach Abb. 1312 unver
meidlichen Lockerstelle von der Modellkrümmung 
abweichen, wie es Abb. 1313 erkennen läßt.

Quer zu einer Modellwölbung verlaufende 
Zwischenwände sollten möglichst vermieden 
werden, da m an sie, um  ausreichende Sandver
dichtung zu sichern, so weit vom  Modell abrücken 
muß, daß ihre W irksam keit, als S tütze eines 

Sandballens zu dienen, sehr in Frage kom m t. W o sie aber unvermeidlich sind, boge 
m an ihre untere K ante  nach Abb. 1314 aus und gebe ihr zugleich eine ausgiebige 
Verjüngung. U nter dieser Voraussetzung kann  die K an te  bis auf etw a 13 mm an das 
Modell herangebracht werden, da die bogenförmigen A usschnitte genügend Sand aus

den höheren Teilen der Form  nieder-

W /Æ ÏÏ

Abb. 1312. Mangel
hafte Ausführung einer 

Zwischenwand über 
einem Modellbogen.

Abb. 1313. 
Richtig angeordnete 
Zwischenwand über 
einem Modellbogen.

rieseln lassen.
Sämtliche Zwischenwände soll

ten  stets ihrer ganzen unterenLänge 
nach ausgebogen und verjüngt 
werden. Die dadurch erwachsen
den Vorteile tre ten  bei dem Aus
führungsbeispiel nach den Abb. 1315 
und 1316, wobei es sich um einen 
großen hängenden Sandballen 
handelt, deutlich zutage. Läßt 

m an eine volle Zwischenwand bis zu 6 mm an das Modell herantreten , so en ts teh t leicht
bei E  eine A rt Spalt im Sand, der Abbröckelungen zur Folge haben  kann. Bogt man
dagegen die Zwischenwand-Unterkante nach Abb. 1316 aus, so schließt sich der Sand 
bei F  von beiden Seiten zusammen und gewinnt auch unterhalb  der Bogenspitzen

Abb. 1314. Zwischenwand, 
quer zu einer Modelkrümmung 

angeordnet.

1 %

Abb. 1315 u. 1316. Falsch 
und richtig angeordnete 
Zwischenwand in einem 

hohen Sandballen.

Abb. 1317. 
Aussparung an einer 

Kreuzungstelle.

Abb. 1318. 
Zwischenwand 

mit Seitenleiste.

Abb. 1319. 
Zwischenwand mit 

Rille und mit
gerader Seitenleiste.

M ode

Abb. 1320. 
Zwischenwand mit 
teilweise ausge

sparter Seitenleiste.

Abb. 1321. 
Bearbeitungs
zugabe für die 

Sandleiste.

genügend H alt. An der Kreuzungstelle zweier Zwischenwände (Abb. 1317) ist stets 
eine der beiden W ände auszubogen, sonst bildet sich unterhalb  der K reuzung ganz 
unvermeidlich eine lockere Stelle.

Bei recht hohen Form en, die w ährend des W endens zu A bbröckelungen neigen, 
werden oft an  die Zwischenwände dreikantige Seitenleisten (Abb. 1318) angegossen. 
Man h a t sich davor zu hüten, diese Seitenleisten allzu nahe an  das Modell zu rücken, 
da sie sonst eher trennend als stützend wirken würden. An Stelle der Seitenleisten können
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Rinnen in den Zwischenwänden angebracht 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 Vorteil einer Verminderung des Kastengewichts.

M itunter ist es nicht nötig, eine solche Seitenleiste der ganzen Zwischenwandhöhe 
entlang verlaufen zu lassen. Man kann  sie oft im oberen Teile weglassen (Abb. 1320) 
lind stellt beim Einform en des Formkastens die Aussparung durch Auskernung her. 
Dadurch lassen sich gleichfalls erhebliche Gewichtsersparnisse erzielen.

Rings um  den inneren Form kastenrand laufende Sandleisten sind von bester W irk 
samkeit, wenn sie möglichst scharf auslaufen. Um sie dadurch nicht in einem ihre Bearbeit
barkeit schädigenden Maße h art werden zu lassen, empfiehlt es sich, sie zunächst etwas 
stärker zu gießen (Abb. 1321) und das überschießende Eisen später abzuarbeiten.

Das Aufbringen der Modelle auf der Rüttelformplatte.
Die Modelle fü r R üttelm aschinen ohne Stoßausgleich bedürfen sehr zuverlässiger, 

guter Ausführung und kräftiger Befestigung auf der Form platte, bzw. dem R ütteltisch. 
Bei Holzmodellen sind die Leimfugen m it Rücksicht auf die lotrecht wirkenden harten  
Stöße anzuordnen.

Dagegen erleiden die Modelle auf Rüttelform m aschinen m it Stoßausgleich keine 
sonderlich scharfe Beanspruchung,, sie halten  im allgemeinen länger stand als gleiche

zur Handform erei verwendete Modelle. Selbst 
recht dünnwandige Modelle können, ohne 
nennenswerte Schädigungen aufzuweisen, 
jahrelang ununterbrochen benutzt werden x). 
Man schraubt solche Modelle auf etwa 
50 mm starke hölzerne Form platten fest. Die

Abb. 1322. Modellplatte aus Holz mit Abb. 1323. Modell auf einer Holzplatte mit
schwachwandigem Modell. gußeiserner Unterlage befestigt.

einzelnen Bohlen der M odellplatte werden durch N u t und Feder ineinander geführt 
und zusammengehalten und sind gegen Verziehungen durch einen ringsum laufenden 
Rahmen geschützt. Flacheisenauflagen an den m it den Form kastenrändem  in Berührung 
kommenden Stellen der H olzplatte schützen sie gegen vorzeitige Abnutzung. Abb. 1322 
zeigt eine derartige M odellplatte aus Holz m it einem sehr schwachwandigen, dünnen, 
reifenartigen Holzmodell. Die H olzplatte wird unm ittelbar auf die R ü tte lp la tte  gelegt, 
wenn es sich um eine Maschine ohne W endeeinrichtung handelt, sie bedarf aber einer 
gußeisernen U nterlagsplatte, wenn sie für eine W endeplattenm aschine benutzt werden 
soll. Eine Ausführung der letzteren Art ist der Abb. 1323 zu entnehmen. Dr • W ende

i) N ach  Stah le isen  1925, S. 658.



430 Rüttelmaschinen.

rahm en a trä g t an  vier Bolzen die eiserne U nterlagsplatte b, auf der die Holzmodell
p la tte  c ruht. In  der H olzplatte sind zu r Aufnahme der Zentrierstifte d  und  der K eil
bolzen e und f ausgebüchste Löcher vorgesehen. Die H olzplatte ru h t lose auf der Eisen
platte  und wird an ihr nu r durch die Bolzen festgehalten.

Zur unm ittelbaren Befestigung der Modelle an  der E isenplatte des W enderahmens 
wird diese in regelmäßigen A bständen von etw a 50 mm m it Dübellöchern versehen, es 
empfiehlt sich, in  der Modelltischlerei eine zweite P la tte  m it genau denselben Löchern

Abb. 1324. Befestigung der Dübel. Abb. 1325. Mit Modellen besetzte Wendeformplatte.

bereit zu halten. Der Tischler h a t dann  n u r die Dübel am  Modell nach seiner als Lehre 
dienenden P la tte  anzubringen, worauf sie in der Form erei durch die an  ihrem  Ende mit 
Gewinde versehenen Dübel (Abb. 1324) hindurch an  die P la tte  geschraubt werden. 
Abb. 1325 zeigt eine derartig m it Modellen besetzte W endeform platte x). Diese E in 
richtung ermöglicht es, auf demselben W enderahm en Form kasten  verschiedener Größe 
zu benutzen, da hierzu nur die Bolzen in den P la tten  entsprechend zu verstellen sind.

Die Tische großer, für schweren Guß bestim m ter R üttelm aschinen werden m itunter 
auch m it schwalbenschwanzförmigen, reihenweise in rechten W inkeln verte ilten  Schlitzen 
versehen, in denen die m it entsprechenden Schwalbenschwanzkeilen ausgestatteten 
Modelle Führung finden.

Die Verdichtung der Rückseite gerüttelter Formen.
Die Dichte des Form sandes nim m t bei gerü tte lten  Form en vom  Modell bis zum 

Rücken der Form  gleichmäßig ab, sie ist am  R ücken so gering, daß beim  W enden der 
Form  oft ein Teil des Sandes ausfallen würde, wenn nicht auf irgendeine Weise für seine 
weitere Verdichtung gesorgt wird. Die V erdichtung ist also, wie Abb. 1326 2) zeigt, 
gerade entgegengesetzt derjenigen bei Form en, welche durch Pressen des Rückens ver
dichtet wurden. Die Verdichtung durch R ü tte ln  ähnelt dem nach der durch Hand- 
stam pfung erzielten m it dem Unterschiede, daß bei letzterer der R ücken der Form  ohne 
weiteres fest genug gehalten werden kann, um  beim W enden des K astens stand zu 
halten. Die vom  Eisen bespülte Form oberfläche wird am  festesten, und die von ihr 
weiter abliegenden Schichten werden zunehm end lockerer, so daß die beim Gießen 
entstehenden Gase ungehem m t entweichen können. Infolgedessen erübrigt sich bei 
R üttelform en die Anwendung eines Luftspießes. Wo ein solcher dennoch angewendet 
wird oder angewendet werden m uß, handelt es sich um  Fehler in der Sandzusam m en
setzung oder beim R üttelverfahren. Ein R üttelfehler liegt insbesondere dann  vor, 
wenn un ter Aufgabe allzu dünner Sandschichten zu lange oder zu h a r t  gerüttelt

Abb. 1323 und 1325 nach einer Ausführung der B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k .  Vgl. Stahl
eisen 1925, S. 658/659.

2) Nach U. L o h s e ,  Stahleisen 1921, S. 1210.
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worden ist. Zur ausreichenden Verdichtung des Rückens der R üttelform en gibt es 
drei M öglichkeiten: Die Verwendung ausgiebiger Füllrahm en, das N achstam pfen und 
das Nachpressen.

Die B enutzung von F ü l l r a h m e n  h a t den Nachteil, daß das Abstreifen der über
schüssig gerü tte lten  und ziemlich fest gewordenen Sandmenge beträchtlichen A rbeits
und Zeitaufwand b ed in g t; was um  so unerwünschter ist, als gerade bei der Form m aschinen

arbeit jede nicht unbedingt notwendige E ntfaltung 
menschlicher K ra ft vermieden und jeder Handgriff 
in möglichst kurzer Zeit erledigt werden soll.

Man wird in den meisten Fällen m it dem 
N a c h s t a m p f e n  besser zurechtkommen. Eine 
während des R üttelns sich selbst überlassene Form,

Entfernung ron c/er M oc/e/fe/a/fe--------- =»•

Abb. 1326. Verdichtung des 
Formsandes beim Pressen und beim 

Rütteln.

Abb. 1327. Natürliche 
Lagerung des Formsandes 

beim Rütteln.

Abb. 1328. Zweckmäßige 
Verteilung des Sandes 

beim Rütteln.

hei der der Sand ursprünglich nach der gestrichelten Linie der Abb. 1327 aufgehäuft 
war, hat nach der R üttelung eine etwa der schraffierten Fläche entsprechende Gestalt. 
Da dem N achstam pfen ein beiläufiges Ausgleichen der Sandoberfläche vorangehen m uß. 
hilft m an schon während des R üttelns durch Verteilen des Sandes m it der H and so 
weit nach, daß sich eine Oberfläche nach Abb. 1328 ergibt, die ein sofortiges N ach
stampfen ohne irgendeinen Zwischengriff ermöglicht.

Tri den letzten  Jah ren  ist m an dazu übergegangen, die Rüttelm aschinen m it Vor
richtungen zu versehen, die den losen R ü c k e n  d e r  F o r m e n  n a c h p r e s s e n .  Die Ma
schinen fallen dadurch natürlich weniger einfach aus und werden auch teurer, doch 
werden diese Übelstände durch raschere und genauere Arbeit aufgew'ogen. Insbesondere 
in Fällen, wo es auf genaueste Übereinstimmung der Abgüsse, etwa in Rücksicht auf 
deren Bearbeitung durch Maschinen (Automaten) ankom m t, leistet das Nachpressen 
wertvolle Dienste.

Handrüttler.
Bis zum  Erscheinen des D enbigh-H andrü ttlers beruhten alle H andrü tte l

maschinen auf der Hubwirkung einer Daumenwelle, m ittels der die Form platte in ver
hältnismäßig großen Zeitabschnitten einer Stoßwirkung unterworfen wurde. Alle diese 
Maschinen krank ten  an hohem K raftbedarf. E rst der aus der Vereinigung einer H and 
rüttelvorrichtung und einer Abhebeeinrichtung entstandene D e n b i g h - R ü t t l e r 1) 
vermochte praktische Bedeutung zu erlangen. Die Abb. 1329 läß t die Ausführung 
im einzelnen erkennen 2). Das Gewicht des Modells, des Form kastens, der Modellplatte 
und des Sandes wird durch die Spannkraft der Feder a ausgeglichen. J e  nach den in 
Frage kom m enden Gewichten kann  die Feder m ittels Drucköl besonders eingestellt 
werden. Sie ru h t auf dem Flansch des oben geschlossenen Zylinders b, in dessen 
Innerem sich der Kolben c befindet. Eine Lederm anschette d dichtet den Kolben c 
gegen das Öl im R ohr e ab ; der Kolben schwimmt gewissermaßen auf der Ölschicht. 
Der R ütte ltisch  f m it der an ihm festgeschraubten Hülse ruh t unm ittelbar auf der 
Feder a. D a die Feder un ten um  den Einstellzylinder b geschlungen ist, so ist ein

*) Ausgeführt von der B a r s o n a t o r - W e r k z e u g  G. m. b. H. in Hamburg.
2) Nach Gieß.-Zg. 1924, S. 110.
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seitliches Ausbiegen ausgeschlossen. M ittels des H andhebels i und eines fest auf seiner 
Drehachse sitzenden Zahnrades, das in die Zahnung der Hülse g greift, k ann  diese 
gehoben oder gesenkt werden. W ird der Hebel m it kurzem  Rucke nach oben gedrückt, 
so schlägt die R ütteltischnabe gegen den oberen R and  des M aschinenkörpers k, wodurch 
infolge des Gleichgewichts zwischen Feder und Belastung ein wirksam er R üttelstoß 
erzeugt wird. L äß t der H ebeldruck nach, so kom m t der R ütte ltisch  infolge der Feder

entspannung wieder in Gleichgewichts
lage. Zur H erstellung einer Form  sind 
etw a 6 solcher Stöße erforderlich.

W enn bei größeren Gewichten die 
Feder nachgespannt werden muß, so hat 
m an den K olben c etwas aufw ärts zu 
bewegen. Zu dem Zweck d rückt man 
den im Ölgefäß das Öldruckrohr e ab 
schließenden K olben n  durch Drehung 
des glockenförmigen H andrades 1 nach 
abw ärts. D er D ruck überträg t sich auf 
die Lederm anschette d, wodurch der 
K olben c angehoben wird. Am oberen 
Ende des Druckrohres e sind kleine 
Löcher angebracht, durch die ein Teil 
des Öls nach e zurückfluten kann, • wenn 
die Feder a en tlaste t werden soll.

Das Abheben von der R ütte lp la tte  
erfolgt m ittels der vier S tangen p, die 
in den Führungen q gleiten und in den 
Armen r  entsprechend der Form kasten
größe verschoben werden können. Zum 
Abheben wird erst der Rüttelhebel 
m ittels des zweiten Hebels z außer 
W irkung gesetzt und zugleich das auf 
der Welle des H andrades s sitzende Stirn
rad zum Eingriff m it dem Zahnrade t  
gebracht. Die Form  wird n un  mitsam t 
dem R ütte ltisch  und  den Stangen p  durch 
B etätigung des H andrades s gehoben, 
worauf m an das H andrad  in entgegen
gesetztem  Sinn d reh t und so die 
K linken u  zum  Eingriff in die Ver
zahnung der S tangen p  bringt, wodurch 
diese festgehalten und  beim weiteren 
D rehen die Modelle aus der Form  ab- 
gesenkt werden. Nach dem  Absetzen 

Abb. 1329. Denbigh-Rüttler. der Form  genügt ein D ruck auf die beiden
kleinen, m ittels K ettenzügen m it den 

gegenüberliegenden Klinken w in Verbindung stehenden Hebel zur Lösung sämtlicher 
K linken u, so daß nun die Stangen p  in ihre ursprüngliche Stellung zurückfallen, wobei 
der Aufschlag durch die kleinen Federn y  gem ildert wird.

D a infolge der Federwirkung der K raftaufw and zur Ausführung einer Rüttelung 
gering ist, wird es dem die Maschine bedienenden Manne möglich, auf ihr wesentlich größere 
Leistungen als beim H andstam pfen zu erzielen.

Die Maschine bedarf keiner weiteren K raftquelle und benötigt keinerlei U nterbau, 
sie kann daher an  jeder Stelle der Gießerei aufgestellt werden. Man fü h rt diese 
Maschinen für N utzlasten von 50—500 kg aus und  s ta tte t  sie m it verschiedenen 
kräftigen, den vorgesehenen Arbeitsgewichten entsprechenden Federn  aus.
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Mechanisch betätigte Rüttler.
A. Maschinen ohne Stoßausgleich.

Abb. 1330 zeigt einen R ü ttle r einfachster Ausführung m it feststehendem Zylinder 
und mit von einer Transmission aus betätigtem  Riemenscheibenvorgelege1). Die Maschine 
besteht in der H auptsache aus einem m it dem Fundam ent in einem Stück gegossenen 
Zylinder a, einem m it dem K olben verbundenen R ütteltisch  b und einer den Hubnocken c 
tragenden Antriebswelle f. Der durch den Hubnocken emporgehobene R ütteltisch  fällt 
nach Überschreitung des höchsten H ubpunktes frei zurück und prallt dabei auf die S toß
flächen d des Zylinders, wodurch der R üttelstoß zustande kom m t. Zwei in den R ü tte l
tisch geschraubte Bolzen e sind im oberen Flansch des Zylinders geführt und verhindern 
ein Verdrehen des Tisches. Der Hubnocken c läuft in Öl, wodurch seiner raschen

Abnutzung vorgebeugt wird. Das Vorgelege besteht aus einer Leerlaufscheibe i und 
einer Schwungradscheibe h. Der Antrieb durch Transmission bietet dem elektrischen 
gegenüber den Vorteil, daß eine Zahnradzwischenschaltung sich erübrigt, die zur Erzielung 
einer niedrigeren Umdrehungszahl erforderlich wäre.

Der in Abb. 1331 wiedergegebene R ü ttle r 2) wird e l e k t r i s c h  angetrieben. Die 
Welle des ständig in gleicher R ichtung laufenden, m it Wechsel- oder Gleichstrom 
arbeitenden Motors bewegt ein eingekapseltes Verzögerungszahnradgetriebe, das m it 
einer Reibungskupplung zum  Anlassen des R üttlers versehen ist. Der R ütteltisch wird 
durch einen D aum en der Antriebswelle gehoben, der in Verbindung m it einem am 
Ende eines Winkelhebels angeordneten Rollenm itnehmer arbeitet. Sämtliche Getriebe
teile sind staubdicht eingekapselt, aus hochwertigem Stahl angefertigt und reichlich 
genug bemessen, um  den regelmäßigen Stoßbeanspruchungen dauernd zu widerstehen. 
Am R ütte ltisch  sind m it flachköpfigen Schrauben verschließbare Löcher vorgesehen, 
durch die die inneren Teile täglich mindestens einmal geschmiert, werden müssen. Das

*) Ausgeführt von L e b e r  u. B r ö s e  G. m. b. H. in Coblenz; vgl. Stahleisen 1921, S. 1211.
*) Ausgeführt von H e n r y  E. P r id m o r e  in Chicago.

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 28
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Abb. 1331. Elektrisch angetriebener Kleinrüttler.

2,5 PS  =  2,5 . 736 =  1840 W att, die größte einen von 20 PS  =  20 . 736 =  14720 Watt.

Bei einer Spannung von 220 Volt b rauch t dem nach die kleinste Maschine =  84
220

14 740
und die größte — -----=  66,9 Ampere. Das Verhältnis zwischen H ubkraft und Strom-

220

stärke beträg t bei der kleinsten Maschine 1 ^ 2  =  161,9, bei der größten — 135,7,
8,4 66,9

Zahnradgehäuse h a t eine eigene Ölkammer, die wöchentlich nur einm al nachgefüllt werden 
muß. Die Aufstellung erfolgt un ter Flur, wobei eine Zwischenwand M otor und  Getriebe
teile vor dem etw a vom R ütte ltisch  fallenden Sand schützt. Die Maschine wird in 
sieben Größen m it Tischflächen von etw a 760 x 910 bis 1830 x 1830 m m  und einer H ub
kra ft von 1400—10 000 kg gebaut. Die kleinste Ausführung benötigt einen Motor von

Abb. 1332. Abb. 1333. Abb. 1334.
Abb. 1332— 1334. Rüttler mit elektrischem oder Riemen-Antrieb.

ist also bei der kleinen günstiger. Die M otore säm tlicher M aschinen laufen m it 1200 Um
drehungen in der Minute. D er elektrische Betrieb soll billiger sein als der m it P re ß lu f t1).

*) D ie G e n e r a l  E l e c t r i c  C o m p a n y  in Chicago stellte, wie L o h s e  in Gieß.-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-Rüttelmaschine von 500 mm Kolben
durchmesser, die bei nicht ganz 6 at Druck die gleiche Hubkraft besitzt. D ie  Versuche ergaben 
einen fünffachen Energieverbrauch der Preßluftmaschine gegenüber der elektrisch betriebenen. 
Der Strompreis betrug 3,4 Pfennig für die Kilowattstunde, während 1 cbm Preßluft von 6 at 
0,7 Pfennig kostete. D ie wirtschaftliche Überlegenheit der elektrischen Maschinen wäre demnach ganz 
außerordentlich, doch müssen erst umfangreiche, im Dauerbetrieb durchgeführte Versuche dartun, wie 
lange diese Überlegenheit standhält, w ie lange insbesondere das hart beanspruchte Räderwerk gut tut.
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D er in den Abb. 1332 — 1334 dargestellte R ü t t le r 1) wird von einem Elektrom otor 
angetrieben, der im Bedarfsfall auch durch ein Riemenvorgelege ersetzt werden kann. 
Der R ü ttle r besteh t aus dem Hohlgußständer a, in dessen obere Öffnung der Tisch b 
eingreift. D er Tisch ist in starrer Verbindung m it der R üttelvorrichtung und ru h t m it 
der ringförmigen Tragfläche c auf einem Ring d des Gestells, der den niedergehenden 
Schlag des Tisches auf fängt.
Ein Schutzring c1 (Abb. 1334) 
bewahrt die Schlagflächen vor 
eindringendem Staub. Am 
unteren, in den S tänder reichen
den Teil des Tisches ist ein 
Traglager ausgebildet, das den 
Bolzen g m it der Rolle f träg t.
Die Rolle steht im Eingriff m it 
dem auf der Nockenwelle i 
befestigten Hebenocken h. Die 
Nockenwelle i ru h t in den 
Lagern k  und k1 des Ständers.
In Bewegung gesetzt dreht sie 
den Hebenocken h, der bei 
jedem Umlauf den Tisch b
anhebt und wieder fallen läßt. 1335'

Abb. 1336. Abb. 1337.
Abb. 1335— 1337. Kipp-Rüttelformmaschine.

In  der am Ständer ausgebildeten K am m er 1 arbeitet das Vorgelege, das von der Welle m 
angetrieben wird. Diese Antriebswelle träg t ein Ritzel n, das m it dem Zahnrad o auf der 
Nockenwelle in  Eingriff steht. Eine K upplung s, an  deren Stelle eine Riemenscheibe 
treten kann, stellt die Verbindung m it dem Elektrom otor her.

Das Bestreben, auch bei umfangreichen Form en alle H andarbeit möglichst weitgehend 
auszuschalten, h a t  die neue P r i d m o r e s c h e  F o r m m a s c h i n e  (Abb. 1335— 1337) en t
stehen lassen 2). E in  M ann bew irkt auf ihr durch einfache Betätigung einiger Hebel der 
Reihe nach das R ütte ln , K ippen, das Modellausziehen und die Rückkippung der Form 
platte für Form en, die einen K asten  von 1728 x  915 x  1000 m m  Um fang erfordern. Die 
Maschine besteht in der H auptsache aus einer Vereinigung der alten elektrischen Prid- 
moreschen R üttelm aschine für K asten  von 1728 X 915 mm Grundfläche und einer Preß- 
luft-Kipp- und Modellaushebemaschine m it 864 mm Hub-(Auszieh-)vermögen3). A bb.1335

1) Ausgeführt von V e r e in i g t e  M o d e l l fa b r ik e n  G. m. b. II. 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 Form kastens, Abb. 1336 die Stellung nach 
dem R ü tte ln  und K ippen des K astens. Leider sind beide A ufnahm en ohne den 
Form kasten gem acht worden, w odurch die Bilder auf den ersten Blick nicht ganz 
deutlich wirken. S tellt m an sich aber in Abb. 1336 an  der F o rm platte  A festge
klam m ert einen bis auf die M odellausziehplatte reichenden F orm kasten  vor, so wird 
auch die gegebene Darstellung der Maschine durchaus sinnfällig. N ach Lösung der Form 
kastenverklam m erung wird die M odellausziehplatte gesenkt (Abb. 1337) und die Form 
p la tte  zurückgekippt. E inen Vorzug der Maschine bildet die V-förmige S tütze an  der 
vorderen Seite der Modellausziehplatte, die gemeinschaftlich m it den zwei Führungs
bolzen an  den Seiten dieser P la tte  jedes Schwanken und jede einseitige Neigung beim 
Modellausziehen verhütet. D er R üttelvorgang erfolgt elektrisch, das K ippen durch Preß
luft m ittels der beiden entgegengesetzt der K ippbew egung m itschwingenden Zylinder, 
ebenso wird das H eben und Senken der M odellausziehvorrichtung durch Preßluft bewirkt. 
Die Maschine wiegt rund  7000 kg.

B. Maschine» mit Stoßausgleich (Stoßfang).

Wie auf S. 422 erw ähnt wurde, besteht bei größeren R ü ttle rn , deren Stoß ungehemmt 
auf das Fundam ent übertragen wird, die Gefahr, daß bereits fertige, in der Nähe der 
Maschine aufgestellte Form en beschädigt w erden ; bei sehr großen R ü ttle rn  kan n  sogar

das Gießereigebäude selbst in Mitleidenschaft 
gezogen werden. M an h a t versucht, diese 
schädlichen Stoßw irkungen durch elastische 
Schichten zwischen den Schlagflächen zu be
seitigen. Die dabei erzielten Erfolge konnten 
naturgem äß nu r auf K osten  der Rüttelwirkung 
erzielt werden, sie bedeuteten stets eine beträcht
liche K raftvergeudung. Das gleiche ist der 
F all bei Verwendung elastischer Fundamente. 
Abb. 1338 zeigt ein solches F undam ent. Sein 
U nterbau  besteh t aus dem  Betonklotz a, der 
m it quer übereinander geschichteten R und
hölzern e und  f abgedeckt ist und eine U nter
lagsplatte g t r ä g t : über letzterer ist ein 
zweiter Betonklotz b aufgetragen, auf dem 
die Maschine ruh t. Die Rundholzschichten 

federn den Stoß erheblich ab, und eine K iesschüttung c zwischen dem F undam ent und 
der Ziegelmauer d der Fundam entgrube dichtet den Bau ab, ohne die Seitenwände in 
M itleidenschaft zu ziehen. Eine derartige Anlage verm ag zwar die R ütte lstöße für die 
Umgebung praktisch unschädlich zu machen, dies geschieht aber nu r auf K osten eines 
recht beträchtlichen K raftverlusts.

F ü r die Größe der U n t e r b a u - G r u n d f l ä c h e  ist natürlich  auch die A rt des Bodens 
maßgebend. Weicher Lehmboden darf nicht m it m ehr als 150 kg/qdm  belastet werden, 
während harte r Ton bis zu 250 kg g u t träg t. Trockener Sand oder ein Gemenge von 
trockenem  Sand und Kies kann  m it 200—400 kg/qdm , trockener grober Schotter mit 
300—400 kg/qdm  belastet werden. Auf gewachsenem Felsen können die Maschinen fast 
ohne U nterbau aufgestellt werden. Beim B au auf Lehm grund oder auf aufgefülltem  Boden 
ist es besser, m it dem U nterbau  m ehr in die Länge und Breite als in die Tiefe zu gehen.

Kleine Maschinen können ohne weiteres auf einen B etonklotz gesetzt werden. Große 
R ü ttle r erfordern dagegen U nterbauten , die ihnen nicht nur eine zuverlässige und die 
N achbarschaft sichernde U nterlage gewähren, sondern auch die u n te r  Gießereisohle 
befindlichen Maschinenteile bequem  zugänglich machen. M an stellt zu dem  Zweck 
eine ausgemauerte Grube her, auf deren Grund der eigentliche F undam entk lo tz  sitzt, 
und die m it starken, in Falzen ruhenden Bohlen abgedeckt wird. E ine kleine Leiter 
führt in die m it elektrischem Licht ausgesta tte te Grube. Betriebe m it einer größeren

Abb. 1338. Aufstellung eines Großrüttlers auf 
elastischem Fundament.
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Anzahl großer R ü ttle r stellen am  besten die Maschinen in einer Reihe auf und legen 
einen gemeinsamen Unterbaukeller, nach Abb. 1339 an.

Bei schlechtem Baugrunde genügen diese Schutzm aßnahm en gegen schädliche 
Stoßwirkung nicht. M an versieht dann  die R ü ttle r nicht m it Stoßdämpfungen, sondern

m it S t o ß f ä n g e n ,  die den Stoß i n n e r 
h a l b  der Maschine unschädlich machen. 
Bei den mechanisch betä tig ten  R üttle rn  
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 m it Stoßfang *) wird 
der Stoßfang durch einen auf Federn 
ruhenden Teller bewirkt, der m it dem 
Amboß durch ein Kugelgelenk verbunden 
ist. Der Form kasten a ist auf der auf 
dem Tische t  ruhenden W endeplatte b 
befestigt. Der Tisch ist m it Schlag
flächen c versehen, die sich im R uhe
zustände m it den Schlagflächen d des 
Ambosses e berühren. D er schwere 
eiserne Amboß ist in der Mitte zur 
Aufnahme der Antrieb Vorrichtung aus- 
gehöhlt. Letztere besteht aus der Welle f 
m it dem Hebedaum en g und der Rolle h. 
D er Antrieb der Welle f erfolgt von 
außen durch einen Elektromotor. Der 
Daumen g hebt die Rolle h und mit ihr 
den Tisch t.

D er S t o ß a u s g l e i c h  kom m t durch 
folgende Anordnung zustande: Auf derFormerei

Abb. 1339. Anordnung mehrerer Großrüttler in Abb. 1340. Mechanisch betriebene Rüttelmaschine
gemeinsamem Unterbaukeller. mit Stoßfang.

Grundplatte k  sitzen Federn i in gleichmäßigen Abständen. Die oberen Enden der 
Federn werden von einem Teller 1 zusammengefaßt, der m it ringförmigen Rippen m 
versehen ist, die die Federn am Abgleiten hindern. Die untere Fläche des Ambosses 
und die Oberseite des Tellers sind zu einem ineinandergreifenden Kugelgelenk n o

1 ) A usgeführt von  V e r e i n i g t e  M o d e l l f a b r i k e n  G. m. b. H. in L andsberg a. W .
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ausgebildet. E in  starker in einer Büchse des U nterteils k  geführter Holzzapfen p  dient als 
Sicherheitsvorrichtung bei etwaigem B ruch des Tellers. Sobald der Amboß vom  Tisch 
getroffen wird, pflanzt sich der Schlag über das Kugelgelenk n  o auf die E edem  i weiter, 
die ihn in einem gewissen Grade zurückgeben und  so die R üttelw irkung vervollkommnen 
und zugleich das F undam ent entlasten, bzw. vor einer scharfen Stoßw irkung bewahren. — 
Diese Anordnung m acht nahezu den ganzen K raftaufw and der R ütte lw irkung zunutze.

D er u n m i t t e l b a r e  
e l e k t r i s c h e  A n t r i e b  von 
R ü ttle rn  bedingt eine elasti
sche K upplung, ohne die 
ein störungsfreier Dauer
betrieb nicht durchführbar 
wäre. Die B auart einer 
solchen K upplung ist den 
Abb. 1341 und  1343 zu en t
nehm en !). Sie besteht in 
der H auptsache aus einem 
Zapfenkreuze m it recht
winklig zueinander ange
ordneten Arm en und aus 
zwei Kupplungscheiben.

Abb. 1341. Abb. 1342. 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 a\if der getriebenen Welle b. Die beiden

Scheiben c und d sind einander 
völlig gleich, die erste träg t die 
Muffen e, e1, die andere die Muf
fen f, f1. Die Muffen sind zur Auf
nahm e der vier Zapfen g1, g2, g3, g4, 
die zu zweit im rechten Winkel zu
einander stehen, radial ausgebohrt. 
Die Zapfen gl , g3 greifen in die 
Muffen e, e1 der Scheibe c, die 
Zapfen g2, g 4 in die Muffen f, f1 
der Scheibe d  ein und sind innen 
radial verschiebbar. D reht man 
die Welle b und m it ihr die 
Scheibe d, so d reh t sich auch das 
Zapfenkreuz g und überträg t die 
Bewegung auf die Scheibe c und 
die Welle a. W ährend des Um
laufs kan n  sich die Welle b in 
radialer R ichtung innerhalb weiter 
Grenzen gegen die Welle a ver
schieben, wobei die Muffen f, f1 auf 

den Zapfen g2, g4 und die Muffen e, e1 auf den Zapfen g1, g3 in radialer Richtung 
hin- und hergleiten. Beim taktm äßigen Auf- und Abschwingen des federnd gelagerten 
Ambosses muß die in ihm gelagerte Welle Schwingungen bis zu 20 m m  machen, woran 
sie von der besprochenen K upplung nicht behindert wird. Zum Schutze der Lager
flächen gegen Staub und Schmutz schließt m an den R aum  zwischen den beiden K upp
lungscheiben c und d durch eine nachgiebige Hülle h aus Leder oder festem  Gewebe, die 
m it Federringen k  k 1 in N uten i, i1 der beiden Kupplungsscheiben festgehalten wird, ab.

Abb. 1343.
Abb. 1341— 1343. Elastische Kupplung für elektrischen 

Antrieb der Rüttler.

A u sg e fü h lt  v o n  V e r e i n i g t e  M o d e l l f a b r i k e n  G. m.  b. II. in  L and sb erg  a. W.
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denen es außer der R üttelung auch auf das H eben und 
verwendet m an m itunter zwei Motore, den einen zum

I  ür Rüttelform m aschinen, bei 
Senken der Form platte  ankom m t,
Rütteln, den anderen zum Heben 
und Senken. Das ist unw irt
schaftlich, denn es ist billiger, 
nur einen Motor anzuschaffen, 
der möglichst wenig stillsteht, 
als mit zwei M otoren zu arbeiten, 
deren einer doch immer ruhen 
muß, w ährend der andere in 
Tätigkeit ist. Eine Einrichtung, 
die es ermöglicht, m it nur einem 
Motor beide Arbeiten zu leisten,

ist in Abb. 1344 zu ersehen. Das Abb.’l 344. Verwendung nur eines Motors zum Rütteln und
Getriebe ist hier in einem ge- ' zum Heben und Senken,
schlossenen Gehäuse a s tau b -
sicher untergebracht. Von der Hauptwelle wird ein R itzel angetrieben, das mittels eines 
Hebelwerks wechselweise m it einem die R üttelvorrichtung und einem die Hebevorrich

tung  betätigenden Zahnrade in Eingriff 
gelangt. Das Gehäuse h a t nahe dem einen 
Schmalende eine W and b, die zur Lagerung 
der Welle dient. In  dieser W and b und der 
benachbarten Gehäusestirnwand ist der 
W ellenstumpf c gelagert, der vom A n
triebsm otor in Um lauf gesetzt wird. Auf 
dem W ellenstumpf c sitzt, in der Zeichnung 
punktiert dargestellt, ein R itzel d. Über 
dem W ellenstumpf c ist ferner ein zweiter
W ellenstumpf e ebenfalls in den beiden
genannten W änden gelagert, der jedoch

Abb. 1346. nicht aus dem Gehäuse heraus, sondern
über die W and b hindurch in das Gehäuse 

ragt. D er W ellenstumpf e träg t zwischen der S tirnwand und der W and b ein Zahnrad f, 
das m it dem R itzel d in Eingriff steht. Auf dem inneren Ende des Wellenstumpfes e
ist ein R ad  g befestigt. In  das R ad  g können zwei R itzel h und i eingreifen, die auf den

Abb. 1347.
Abb. 1345—1347. Rüttelmaschine mit 
elektrischem Antrieb und Stoßfang.
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Wellen k  und 1 in axialer R ichtung verschiebbar angeordnet sind und  durch Federn 
beim Um lauf die Wellen m itnehm en. Die Welle k  dient zum  A ntrieb der R ü tte l
vorrichtung, die Welle 1 zum A ntrieb der Hebebewegung. Die beiden R itzel h  und i sind 
je m it einer Muffe h ' und i' verbunden. An diesen Muffen greift ein auf der Spindel m 
gelagerter zweiarmiger Schalthebel n  an. Die Einstellung ist so getroffen, daß, wenn 
das eine Ritzel in Eingriff gebracht wird, das andere ausgerückt werden muß.  Hierdurch 
wird erreicht, daß nur einer der beiden Antriebe eingeschaltet sein kann. Zum Um 
schalten muß der Motor abgestellt werden. Soll vom H eben zum Senken der Form platte 
übergegangen werden, so ist die D rehrichtung des Motors um zuschalten. Die Welle k 
durchdringt die andere Stirnseite des Gehäuses und  träg t am  außenliegenden Ende eine 
Kupplungscheibe o ; die Welle 1 trä g t auf einer Muffe p  eine Schnecke q, die m it einem 
darun ter liegenden Schneckenrad in Eingriff steht. Die Muffe p ist in axialer Richtung 
auf der Welle verschiebbar, wird aber an  der Verschiebung durch eine Feder r  gehindert, 
die sie m it einem Flansch s gegen einen auf der Welle 1 befestigten Ring t  drückt. Die 
Berührungsflächen des Flansches s und des Ringes t  sind m it zahnartigen flachen Wellen

besetzt, wodurch die Muffe p m it der 
Welle 1 gekuppelt wird. Sobald das 
H ubende erreicht ist, wird die Ver
bindung selbsttätig  ausgekuppelt und 
so ein D urchbrennen der elektrischen 
Sicherungen verhindert 1).

Die in den Abb. 1345 —13472) 
gezeigte R ü t t e l m a s c h i n e  h a t elek
trischen Antrieb und arbeitet mit 
einem im Ölbade laufenden R äder
vorgelege. Die Hubbewegung wird 
durch eine Daumenscheibe bewirkt, 
die gleichfalls im Ölbade läuft und 
sta rk  genug bemessen ist, um  geringen 
Verschleiß zu haben. Bemerkenswert 
ist der Stoßfang. Der Tisch fällt auf 
einen auf starken Federn ruhenden 
A m boß , wodurch Erschütterungen 
des U nterbaues fast völlig vermieden 
werden. Die Maschine wird für H ub
gewichte von 500—2000 kg ausgeführt, 
sie ist ebenso einfach in der B auart wie 

in der Bedienung. Die kleineren Maschinen arbeiten gleich der in der Abbildung dar
gestellten m it H andhebelabhebung, die größeren m it Abhebung durch Druckwasser ; die 
Einrichtung einer Durchziehvorrichtung bietet keine Schwierigkeit.

Einen wesentlich anderen Weg zur Ausgleichung des Stoßes beschritt O e t t l i n g  mit 
seiner Z u g - R ü t t e l m a s c h i n e  nach Abb. 1348 3). E r  ging von der Ansicht aus, daß 
die beträchtliche, zum H eben der N utzlast aufzuwendende K ra ft erspart werden kann, 
wenn die to ten  Gewichte durch Federwirkung ausgeglichen werden. Außerdem  läß t er 
den Tisch nicht frei fallen, sondern z i e h t  ihn abw ärts, wozu nu r die verhältnismäßig 
belanglose K ra ft nötig ist, welche sich aus dem Reibungsw iderstand und dem geringen 
Drucküberschuß der Federn zusamm ensetzt. Die Aufschlaggeschwindigkeit hängt dann 
nicht m ehr von der Fallgeschwindigkeit ab und kan n  durch entsprechende Bemessung 
der Um drehungszahl der Antriebswelle beliebig geregelt werden. Der A ntrieb erfolgt 
von der Kurbelwelle a aus, die eine Schubstange b bewegt, deren oberes E nde mittels 
eines Kurbelzapfens c an den in der Büchse e auf- und abgleitenden R üttelkolben d ange
schlossen ist. Die Bewegung des R üttelkolbens wird dadurch völlig zwangläufig. Eine

x) Ausgeführt von V e r e i n i g t e  M o d e l l f a b r i k e n  G. m. b. H. in Landsberg a. W.
2) Ausgeführt von S c h w ä b i s c h e  H ü t t e n w e r k e  G. m. b. H. in Wasseralfingen.
3) Ausgeführt von V er. S c h m i r g e l -  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n  in Hannover-Hainholz.

Abb. 1348. Zugrüttler mit Riemenantrieb.
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Feder f verbindet den Kolben elastisch m it dem R ütteltisch  g, dessen Anschlußzylinder 
zwischen der Büchse e und dem Kolben d geführt wird. D er R ütteltisch  wird weiter 
durch die langen Federn h  gestützt, die für die gesamte N utzlast gewichtsausgleichend 
wirken. Die obere Abschlußebene des Kolbens i bildet die wirksame Schlagfläche.

A r b e i t s g a n g :  Durch Drehung der Kurbelwelle a wird die Schubstange b nach 
abwärts gezogen, der m it der Schubstange b gekuppelte Kolben d muß der Bewegung 
folgen. Bevor aber die K urbel o in die untere Totlage gelangt, schlägt schon der 
Rütteltisch g auf die Zwischenklötze k  auf, so daß die Feder f solange zusammengedrückt 
wird, bis die K urbel o die untere Totlage überwunden hat. Da sich dann der Kolben 
wieder aufw ärts bewegt, wobei er von den Federn h un terstü tz t wird, erfolgt zugleich 
die Entspannung der Feder f. Demnach ist bei der Abwärtsbewegung nur jener K ra ft
überschuß zu überwinden, der nötig ist, um die Feder f zu spannen und den R ütteltisch 
mitsamt seiner N utzlast sicher in Schwebe 
zu erhalten. Der G esam tkraftverbrauch 
ist gering, da bei der Aufwärtsbewegung 
diese K räfte wieder entspannend wirken.
Auch der Verschleiß der Einzelteile des 
Kurbelantriebs ist wesentlich geringer als 
der beim Antrieb durch Hubnocken.

Die Maschine kann  m it verschiedenen 
Abhebevorrichtungen versehen werden.
Bei der A usstattung m it einer W e n d e 
p l a t t e  kom m t eine neue Verbindung 
der Drehzapfen m it der W endeplatte zur 
Ausführung. Bisher erfolgte diese Ver
bindung durch Einschieben eines zylin
drischen Bolzens von H and, was ebenso 
zeitraubend wie kraftbeanspruchend ist. Nach der neuen, gesetzlich geschützten1) Aus
führung (Abb. 1349) wird ein durch den Drehzapfen a gehender Verbindungsbolzen b 
durch eine Feder c gegen die W endeplatte d gedrückt. D er Bolzen b ist an seinem 
äußeren Ende m it einem Hebel e versehen, an  dem zwei Rollen f angebracht sind, die 
sich auf je einer schraubenförmigen K urve des offenen Glockengehäuses g bewegen. Zur 
Herstellung der Verbindung zwischen Zapfen und D rehplatte genügt eine kleine Bewegung 
des Hebels e, durch die die Rollen f, f aus ihrer Ruhelage i, i an die Stellen h, h des 
Gehäuses g gewälzt werden. Dabei wird der Bolzen b durch die Feder c in die Öffnung k  
der W endeplatte gedrückt. Zur Lösung der Verbindung ist der Hebel e in entgegen
gesetzter R ichtung zu bewegen.

Abb. 1349. Neue Verbindung des Drehzapfens mit 
der Wendeplatte.

Preßluftrüttelmascliinen.

A. Kleinrüttler und Kleinrüttelmaschinen.

Bei dem K leinrüttler nach den Abb. 1350— 1352 2) erfolgt die Steuerung ganz ähnlich 
derjenigen bei den Preßluftwerkzeugen. Die Maschine besteht in der H auptsache nur aus 
zwei Teilen; dem m it dem Grundgestell ein Stück bildenden Rüttelzylinder b und dem mit 
dem R ütteltisch  in einem gegossenen Kolben a. Die P reßluft t r i t t  durch eine Bohrung 
des Kolbens a in den unteren R aum  des Zylinders b und bew irkt den Anhub des Tisches 
mitsamt der auf ihm befindlichen Form. Dabei verschließt der hochgehende Kolben 
den Lufteinlaß bei c und öffnet kurz danach den Luftauslaß bei d. Die im Zylinder ein
geschlossene L uft entweicht, der Kolben fällt zurück, beim Aufeinanderprallen der Stoß- 
flachen bei e kom m t der R üttelstoß zustande, der Lufteinlaßkanal wird wieder geöffnet, 
und das Spiel kann  von neuem beginnen. Die beiden Bolzen f verhindern eine Verdrehung 
des Rütteltisches und das Auswerfen des Kolbens aus dem Zylinder. In  der Minute

J) D.R.G-.M. 792 490. 2) A usgeführt von L e b e r  u. B r ö s e ,  G. m. b. H.  in  Coblenz.
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erfolgen etwa 100 Stöße, zur V erdichtung einer nicht allzu hohen Form  ist aber n u r ein 
Bruchteil dieser Stoßzahl erforderlich.

K leinrüttler m it Kolbenschiebersteuerung arbeiten in ähnlicher Weise. D er Tisch 
bewegt sich aber nicht in einer Ausbohrung des Kolbens, sondern er ist selbst ausgebohrt, 
um  sich g la tt am  K olben auf- und abbewegen zu können. Das verschiedene Einstellungen 
ermöglichende Steuerventil ist an  dem wiederum m it dem K olben in  einem Stücke 
gegossenen U ntersatze angebracht. Es ermöglicht die Regelung des H ubes und dam it 
auch die der m inütlichen Schlagzahl. Solche R ü ttle r  eignen sich insbesondere zur H er
stellung von Kernen. Abb. 1353 zeigt einen darauf gerüttelten  K ern  von etwa 500 mm 
Durchmesser und 700 mm H ö h e1).

Zur Erleichterung des Festhaltens größerer K ernkasten  auf dem R ütteltische kann 
dieser m it einer e i n f a c h e n  S p a n n v o r r i c h t u n g  nach Abb. 1354 2) versehen werden. 
Zur Ausführung eines Kerns wird seine Büchse auf den Tisch gesetzt, zwischen die beiden

Spannbacken geklemmt, 
worauf m an Sand, ein- 
füllt und rü tte lt. Nach 
dem R ü tte ln  wird der 
unterhalb  des Tisches 
angeordnete V ibrator in 
Tätigkeit gesetzt, dessen 
E rschütterungen glatte 
Loslösung des Sandes 
von der Büchse sichern, 
danach werden die 
Spannbacken gelöst, die 
Büchse abgezogen und 
der K ern  abgehoben.

Abb. 1355 2) zeigt 
die A rbeitstelle einer 
m it zwei R ü ttle rn  nach 
Abb. 1354 ausgestatteten 
K e r n m a c h e r e i .  Ihr 
ist besonders zu en t
nehmen, wie wenig Raum 
diese Maschinen ein
nehmen. Die üblichen 
Arbeitstische brauchen 

nur wenig verbreitert zu werden, um  den Maschinen ausreichenden P la tz  zu liefern. 
Abgesehen von der Verbesserung der Gleichmäßigkeit der K erne bewirken derartige 
Anlagen ein Vielfaches der Leistung auf gleichem R aum e und m it den gleichen Arbeitern 
gegenüber H andarbeit.

Einfache K leinrüttler werden auch z u m  E i n b a u  in andere Form m aschinen geeignet 
ausgeführt. Abb. 1356 x) zeigt einen selbstgesteuerten R üttle r, der in eine Preßform 
maschine eingebaut wurde. Dabei ergibt sich eine wesentliche Verkürzung des U nter
teils, dem nun nur die Aufgabe zufällt, als Führung für den K olben des Rütteltisches 
zu dienen, während die Aufgaben des Fundam ents von der H auptm aschine über
nommen werden.

Der K leinrüttler nach Abb. 1357— 13592) ist m it v o n  H a n d  z u  b e t ä t i g e n d e r  
W e n d e p l a t t e  und mi t  A b h e b e v o r r i c h t u n g  ausgesta tte t, und zählt dem nach schon 
als K l e i n - R ü t t e l f o r m m a s c h i n e .  Die beiden G rundeinheiten der Maschine, der 
R ü ttle r und die Abhebevorrichtung, befinden sich auf einem gemeinsamen Sockel. Die 
Verdichtung des Sandes erfolgt m ittels P reßluft, die Trennung von Modell und Form

J) A usgeführt von  M a s c h i n e n f a b r i k  G u s t a v  Z i m m e r m a n n  in D ü sse ldorf-R ath .
2) A usgeführt von  B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k  in  D urlach.



mittels Handhebel. Die Aushebung von H and h a t gegenüber rein mechanischer Aus
hebung gewisse Nachteile und Vorzüge. Sie kann von H and langsam  begonnen und rasch
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Abb. 1355. Kernmacherei mit zwei Kleinrüttlern.

Die abzuhebenden Lasten sind durch Gegengewichte ausgeglichen. Der W enderahmen 
(Abb. 1360) ist durchbrochen und die Modellplatte (Abb. 1361) lose in ihm gelagert. In  den 
W enderahm en kann  auch eine Durchziehplatte gelegt und dann m it der Abhebevorrichtung,

Abb. 1353. Kleinrüttler mit Preßluftantrieb für Abb. 1354. Kleinrüttler mit
Kernanfertigung. Spannvorrichtung.

zu Ende geführt, es kann also m it „Gefühl“ gearbeitet werden, nötig ist aber einiges Ge
schick des Arbeiters. Beim mechanischen Ausheben kom m t dieses Gefühl weniger in Frage.
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Abb. -1356. Selbstgesteuerter Kleinrüttler Abb. 1357.
in eine Preßformmaschine eingebaut.

ohne zu wenden, unm itte lbar abgehoben oder durchgezogen werden. D a auch die Form- 
w agenplatte durchbrochen ist, w ird ein M itrü tte ln  des Formwagens und  der W endeplatte, 
sowie das Heben to ter L asten vermieden, das Arbeitsvermögen der Preß luft also in weitem 
Maße zur Verdichtung des Sandes ausgenutzt. Sobald der W enderahm en zwecks Wendens

hochgeht, wird selbsttätig die M odellplatte im 
W enderahm en verriegelt; die Verrieglung löst sich 
wieder selbsttätig, sobald ein neuer Form kasten  zum 
R ü tte ln  bereit ist.

A r b e i t s w e i s e :  Auf setzen eines Form kastens 
und eines Füllrahm ens, E infüllen des Formsandes 
und B etätigung des R ü ttle rs  während einiger

Hcrfzhöhe
c/er

M aschine

des
Rüff/ers

Größter//erster &
.. soa&atnjv. ^
30Om/T7 //ö/7e. I

Abb. 1358. Abb. 1359.
Abb. 1357— 1359. Klein-Rüttelformmaschine.

Sekunden, Nachstam pfen des Rückens der Form  m it dem  Flachstam pfer, Abstreichen. 
Wenden, Betätigung des Losklopfers bei gleichzeitigem Ausziehen des Modells, Vorziehen 
der fertigen Form, Abheben und W egtragen derselben. Nach dem Abblasen der F orm 
p la tte  m it einer Preßluftdüse W iederholung des Vorganges. Bem erkensw ert ist die 
U nterbringung des Losklopfers unterhalb  der Form platte  (Abb. 1361).
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Der K leinrü ttler nach Abb. 1362 — 1364 *) unterscheidet sich von dem eben be
schriebenen durch die Anordnung e i n e s  H u b k o l b e n s  u m  d e n  R ü t t e l k o l b e n  und eines 
a u s f a h r b a r e n  P r e ß h o l m s  z u m  N a c h p r e s s e n  der F o rm 2), wodurch sich ein N ach
stampfen nach vollzogener R üttelung erübrigt. Niedrige Form kasten können o h n e  
Benutzung der R üttelvorrichtung gepreßt werden, so daß die Maschine auch als einfache 
Preßformmaschine verwendet werden kann. D er Preßholm  kann durch einfache B etä ti
gung eines H andrades an seiner Schraubenspindel höher oder niedriger gestellt werden.

Abb. 1360. Wenderahmen. Abb. 1361. Modellplatte mit eingebautem
Preßluft-Vibrator.

Die Ausfahrbarkeit des Preßholms nach rückw ärts gesta tte t bequemes Auflegen, Füllen 
und H andhaben der Form kasten.

A r b e i t s w e i s e :  Ausfahren des Preßholms nach rückwärts, Aufsetzen, Füllen des 
Formkastens und Füllrahm ens, Öffnen des Luftzuleitungshahns, R ü tte ln  durch einige Se
kunden, Abnehmen des Füllrahmens,
Einfahren des P reßholm s, Öffnen 
der Steuerung des Hubkolbens und 
Drücken des Form kastens gegen den 
Preßholm. Ausfahren des Preßholms,
Heben des W enderahmens, wobei sich 
zwischen Modellplatte und W ende- 
rahmen Riegel schieben und beide 
Teile fest m iteinander verbinden.
Nun schiebt m an die beiden Auflage- 
U-Eisen a zusammen (Abb. 1362), 
setzt den Form kasten darauf, läß t 
den Vibrator spielen, hebt dasModell 
mittels des seitlichen Handhebels aus 
und zieht den Form kastentisch zum 
Abheben des fertigen K astens nach Abb l362 Wenden der Form
vorne aus.

F ür Gußstücke, deren Form en ohne W enden abgehoben werden können, benutzt 
man R üttelm aschinen m it e i n f a c h e r  S t i f t a b h e b u n g ,  auf denen rascher und billiger 
als auf W endeplattenm aschinen gearbeitet werden kann, da hier eine Reihe von H and 
griffen, wie das Festklam m ern der Kasten, das W enden usw. wegfällt. Bei Modellen 
mit hohen, steilen W änden wird die M odellplatte m it einem A b s t r e i f  k a  m m  versehen, 
der lose auf die Form platte  gelegt wird. Der Form kasten ruht dann auf dem Abstreif
kamm.

Ausgeiührt von B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k  in Durlach.
2) Näheres über das Nachpressen siehe S. 431.



:) D ie Pridmore-Umlegerüttler werden von H e n r y  E. P r id m o r e  in Chicago ausgeführt. Die 
ersten deutschen Tabor-Umleger baute die Firma F. G. K r e t s c h m e r  &Co. in Frankfurt a. M. 
D ie ersten selbständigen deutschen Bauarten stammen von der A l f r e d  G u t m a n n  A.-G. in Ottensen 
und den Yer. S c h m i r g e l -  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n  A.-G. in Hannover-Hainholz.

2) Ausgeführt von A d a m s  Co. in Dubuque, Iowa.

Bei manchen A usführungen kom m t das U m l e g e - ,  K i p p -  oder U m r o l l v e r f a h r e n  
zur Anwendung, demzufolge der Form kasten  nach dem Stam pfen um  180° umgelegt 
(gewendet) wird x).

Einer der ersten, in  Am erika sehr verbreiteten  Preßluft-U mleger, der fahrbare 
A d a m s - R ü t t l e r ,  ist m it zwei zugleich als Amboß dienenden eisernen F ah rrädern  aus-

4 46  Rüttelmaschinen.

Abb. 1363. Abb. 1364.
Abb. 1363 u. 1364. Durch Preßluft angetriebene Kleinrüttelmaschine mit ausfahrbarem Preßholm.

gesta tte t (Abb. 1365) 2). Der Kolben ist fest m it dem Maschinengestell verbunden, 
während der Zylinder E  m ittels P reßluft gehoben wird. Auch alle anderen Bewegungen 
der Maschine erfolgen m ittels Preßluft. Mit dem Zylinder ist ein R ahm en zur Aufnahme der

M odellplatte und des Form
kastens drehbar verbunden. 
D er H ub des Zylinders wird 
an  seinem unteren  Ende 
durch eine Schelle F  begrenzt, 
deren Nase an  den Steck
bolzen G anstößt. F ü r die 
kurzen H übe beim R ütteln  
wird der Bolzen in das unterste 
Loch des festen Flacheisens 
gesteck t, fü r die längeren 
beim Ausheben der Form  en t
sprechend der Modellhöhe in 
eines der oberen Löcher. 
N ach dem  Aufbringen der 
M odellplatte und  des Form- 

Abb 1365 kastens wird Sand eingefüllt
Abb. 1365—1367. Fahrbarer, durch Preßluft angetriebener und gerü tte lt. D er Modell-

Umlege-Rüttler. trägerrahm en ist gezwungen,
der Auf- und  Abbewegung des

Zylinders zu folgen. Beim Rückschläge (Abb. 1365) stoßen die K lötze A kräftig  auf 
die vollen R äder und bewirken so die R ü ttlu n g  des Form sandes. N ach dem  R ütteln  
(Abb. 1366) wird der überschüssige Form sand abgestrichen und  ein B odenbrett m ittels
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der seitlichen Schraubenbügel auf dem Form kasten befestigt (Abb. 1367). Der Zylinder 
ist so eingerichtet, daß er bei offenem Auslaß rü tte lt, bei geschlossenem hochgeht. Durch 
eine Bewegung des Steuerhebels wird der Auslaß geschlossen, durch eine zweite der 
Zylinder gehoben. Mit ihm steigt die Schelle F  bis zur Begrenzung ihres Hubes durch 
den Steckbolzen G. W ährend nun  die Schelle m it den an ihr drehbar befestigten 
Zugstangen stehen bleibt, geht 
der Zylinder weiter in die Höhe 
und zwingt schließlich den 
M odellplattenrahmen, sich um 
die Bolzen H  der Zugstangen 
als Achse zu drehen. Sobald 
der Form kasten um  90° hoch
gedreht ist, läß t m an ihn durch 
Wegnahme der P reßluft voll
ends nach der anderen Seite 
wenden. Die Geschwindigkeit 
des Niedergangs kann  durch 
entsprechende Öffnung des 
Luftaustritts geregelt werden.
Nach Erreichung der tiefsten 
Lage werden die Querhölzer B, 
die auf Kolben C ruhen, m ittels 
des Fußhebels D und von ihm 
betätigter Sperrklinken fest
gegen das Bodenbrett ge- ^bb
drückt, bis es sa tt  aufsitzt.
Nun löst m an die Schrauben
bügel, hebt durch Betätigung 
des Steuerventils m it der 
rechten H and  den Zylinder, 
öffnet m it 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 S tift G stößt und das 
Rückumlegen einsetzt. D a 
der Bolzen G entsprechend der 
Modellhöhe eingestellt werden 
kann, ist der Vergeudung von 
Preßluft vorgebeugt.

Die Maschine eignet sich 
gleich allen Rüttelm aschinen 
vorzugsweise für hohe, der 
Pressung nicht m ehr zugäng- Abb. 1367.
liehe Modelle. Nach Angaben
aus der Praxis soll die Abnutzung ihrer einzelnen Teile unerheblich sein bis auf die 
billig zu beschaffenden Rollen um die Bolzen H. Es ist aber kaum  anzunehmen, daß 
das Modellausheben dauernd höheren Anforderungen entspricht. Die Maschine teilt in 
dieser H insicht die Mängel der Umlegemaschinen für Handbetrieb 1), doch gibt es genug 
Modelle, bei denen das Arbeiten m it dieser billigen Maschine auch auf die Dauer gegen
über der H andarbeit Vorteile bieten kann.

i) S. S. 362.
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B. Mittel- und Großrüttler ohne Stoßfang.
Abb. 1368 zeigt den in Am erika sehr verbreiteten  H e r m a n r ü t t l e r  in einem S ch n itt1). 

E r besteht aus einem starken K asten  a, in dem  der Arbeitszylinder d m ittels der R ippen c 
befestigt ist, und dem m it dem  R ütte ltisch  k  sta rr verbundenem  K olben 1. Der Tisch 
wird m ittels W inkelrippen und auswechselbaren Leisten i in den vier Ecken bei b geführt. 
E r ist auf der Unterseite m it 14 angegossenen Dübeln o versehen, während an  den Rippen 
und den W änden des K astens 14 P fannen e angegossen sind. In  den Höhlungen der

Abb. 1368. Amerikanischer Rüttler.

Pfannen werden durch Stahlscheiben g und  versenkte Schrauben h  G um m iplatten f fest
gehalten, die einen elastischen Stoß gewährleisten. Abb. 1369 zeigt die Verteilung der 
Pufferdübel auf der Unterseite des Tisches. D er K olben ist m it Liderungsringen ver
sehen und u n ters tü tz t durch seine Länge die Führung des Tisches. D urch ein Röhrchen p 
kann  der Kolben von außen geschmiert werden. Das am  Zylinder d angeschraubte

Abb. 1369. Verteilung der Pufferdübel Abb. 1370. Großrüttler mit 3 Zylindern,
bei dem Rüttler nach Abb. 1368.

Steuerventil w irkt folgendermaßen: D urch das R ohr s t r i t t  L uft u n ter den Ventilsitz x 
und von da durch die Öffnung u u n ter den K olben 1, der gehoben wird, bis der A ustritt n 
frei wird, wodurch die L uft über den Kolben w gelangt. Seine Fläche ist größer als die 
des \en tils itzes  bei x, er wird nach un ten  gedrückt, wodurch sich das A uslaßventil y 
öffnet, die L uft aus dem Zylinder d  unm itte lbar in das Auspuffrohr z tre ten  kann  und 
der Kolben 1 zurückfallen muß. Gleichzeitig t r i t t  die über dem Ventilkolben befindliche 
Steuerluft in  den inneren K olbenraum  und von hier ins Freie, und  das Spiel kann  aufs neue 
beginnen. Die Öffnung bei t  b ildet einen Sicherheitsauslaß, der verhindert, daß beim 
etwaigen Versagen der Steuerung der K olben allzu hoch steigt.

’ ) A usgeführt von  H e r m a n  P n e u m a t i c  M a c h i n e  Co.  in  Z elienople, Pa.
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Die Fundam ente dieser R ü ttle r bestehen gewöhnlich aus m ehreren kreuzweise über
einander angeordneten Lagen von Holzbalken, die auf einem Betonklotz ruhen. Sie 
brauchen nicht überm äßig stark  bemessen zu werden, da die federnden Gummiunterlagen 
einen Teil des Stoßes auf 
nehmen.

Bei sehr großen Maschinen 
wird die Führung schwierig, 
wenn die Länge des R ü tte l
tisches ein Mehrfaches seiner 
Breite beträgt, besonders wenn 
die Modelle unregelmäßige 
Form haben. Man kann  dann 
auf einer G rundplatte bis zu 
drei Kolben anordnen und m it 
einer gemeinsamen R ütte l- Abb- 137L Langes, auf Rüttler geformtes Gußstück,

platte verbinden, wie bei der
N o r c r o s s  - R ü t t e l m a s c h i n e  *) (Abb. 1370). Die K olben sollen übereinstimmend 
arbeiten, die Genauigkeit ihres Laufes soll selbst durch ein auf die äußerste K an te  des

Abb. 1372. Abb. 1373.
Abb. 1372 u. 1373. Amerikanische Rüttelmaschine mit Nachpreß- und Abhebeeinrichtung.

Tisches gelegtes größeres Gewicht nicht beeinträchtigt werden. Abb. 1371 zeigt einen 
auf einer solchen Maschine geformten Abguß.

Die Abb. 1372 und 1373 zeigen eine Maschine m it Nachpreß- und A bhebeeinrichtung2). 
(Bezüglich des Nachpressens s. S. 431.) D er Rückschlag der m it dem Kolben in einem 
Stück gegossenen Tischplatte wird bei der oben beschriebenen H erm an - R ütte l - 
maschine durch Gummipuffer gemildert, auch die Steuerung beruht in der H auptsache

1) Ausgeführt von A d a m s  Co. in Dubuque, Iowa.
2) Ausgeführt von H e r m a n  P n e u m a t i c  M a c h in e  Co. in Zelienople, Pa.

Geiger, H andbuch II. 2. Aufl. 29
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auf der gleichen Anordnung. Sie wird hier nur durch einen in den Ventildeckel ein
gebauten Flachschieber ergänzt, der die Aufgabe hat, w ährend des Abhebens L uft un ter 
den großen K olben tre ten  zu lassen und zugleich die R üttelw irkung auszuschalten. Der 
Rüttelkolben befindet sich in der Zeichnung in  tiefster Stellung, ebenso der F lach 
schieber h, und die D ruckluftleitung steh t durch das Ventil e m it dem Zylinderinnern 
in Verbindung. D er Ventilkolben i h a t  Oberdruck, die R ü tte la rbe it ist im  Gang. 
Gelangt aber der Flachschieber in H ochstellung — was durch P reßluft bew irkt wird —, 
so werden die K anäle über dem  Ventilkolben i, der nun  keinen Oberdruck m ehr erhält, 
geschlossen, das Ventil e bleibt dauernd offen, und der Kolben b steigt, bis die Federn 1 
ganz zusamm engedrückt sind oder bis die Luftzufuhr aufhört.

A r b e i t s w e i s e :  Modell, D urchziehplatte und  Form kasten  werden zusamm en auf dem 
R ütteltisch  a befestigt, Sand wird eingeschaufelt, gerü tte lt und  der Preßholm  m  über 
den Form kasten geschwenkt. Eine Feder n  und  die gegen die S tah lp la tte  o stoßende 
Einstellschraube p erleichtern das Einschwenken des Holms und  sichern die genau senk
rechte Lage der Q uerhauptstangen q. Auf den R ücken der Form  wird eine Holzplatte 
gelegt, der K olben b hoch geführt und die Form  gegen den H olm  gedrückt. Zum Durch
ziehen wird der Preßholm  m zurück- und der H andhebel r vorgezogen, wodurch die Hub-

Abb. 1374. Abb. 1375.

Abb. 1374 u. 1375. Amerikanischer Rüttler mit Staupressung.

Stangen s in die Höhe gehen, bis die Abhebestifte u  der Querstücke t  die Durchzieh- 
(A bstreif-)platte berühren und der Riegel v  in das Zahnstangensegm ent w einschnappt. 
Das gleichmäßige Anheben der Stangen s ist durch ihre Verbindung m it der Welle y 
gesichert. Sobald der Riegel v  einschnappt, t r i t t  die L uft aus dem großen Zylinder ins 
Freie, die Tischplatte m it dem Modell sinkt, w ährend die D urchziehplatte auf den Stiften u 
liegen bleibt. N ach dem  Abheben der fertigen Form  wird auch die Durchziehplatte 
gesenkt und die Arbeit kan n  von neuem  beginnen.

Die Abb. 1374 und 1375 zeigen in einer Ansicht und einem Schnitte einen R üttler, 
bei dem der Rückschlag durch S t a u p r e s s u n g  gem ildert werden so l l1). W ährend bei 
den meisten Rüttelm aschinen, je nach der A rt der Form en, der H ub des Kolbens oder 
Zylinders verschieden eingestellt werden m uß, kan n  er hier von vornherein aufs äußerste 
bemessen werden, weil der Rückschlag durch die eigentümliche S teuerungsart gemildert 
wird. Der R ü ttle r h a t eine Tischgröße von 1800 x  1800 mm, einen Zylinder von 600 mm 
lichtem Durchmesser und eine H ubkraft von 11t .  Bei a t r i t t  die P reß luft ein und gelangt 
um die Ventilspindel b durch den K rüm m er c und die E inström öffnung d in die Zylinder
wand, von wo sie der K anal e un ter den K olben führt. Oberhalb der Einström ung bei d 
ist bei f die Ausström ung vorgesehen. D er K olben geht un ter der P reßluftw irkung hoch, 
bis die U nterkante seiner D ichtungsringe die Ausströmöffnung f frei gib t und  gleichzeitig 
seine K an te  g den L ufte in tritt absperrt. D urch den entstehenden plötzlichen Spannungs-

1) A usgeführt von  M u r n f o r d  M o l d i n g  M a c h i n e  Co.  in  P la infie ld , N .-Y .
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abfall beginnt der Kolben zu fallen, zugleich schnellt die Ventilspindel b in die Höhe und 
sperrt den L u ftzu tritt ganz ab. Ihre Bewegung wird durch Preßluft hervorgerufen, die 
durch den Abzweig h aus dem Einström kanal un ter sie geführt wird und im Augenblick 
des Öffnens des L uftaustrittes  wirkt. Der niedergehende Kolben trifft das Ende j der 
Ventilspindel b, schlägt sie zurück und öffnet dam it wieder den L uftzu tritt.

Bei der Maschine nach Abb. 1376 und 1377 ist eine nu r durch P r e ß l u f t  b e t ä t i g t e  
A b h e b e v o r r i c h t u n g  vorgesehen1). Eine G rundplatte a vereinigt den R üttelzylinder b 
mit den Führungszylindern c der Abhebevorrichtung. Die Abhebekolben d sind oben zu 
Tragstützen e ausgebildet, die nach dem R ü tte ln  bei weiterem Hochgehen des R ü tte l
kolbens m itgenommen werden. Sie können entsprechend der Form kastenhöhe durch 
in die A ußenstangen f geschobene Bolzen verschieden eingestellt werden. Der R ü tte l
tisch g wird durch die m it Pufferfedern und Endschrauben versehenen Stangen h  gesichert.

A r b e i t s w e i s e :  Aufbringen und Füllen des Form kastens, Zuführen von Preßluft in 
den R üttelzylinder durch Öffnen des Dreiwegehahnes k  mittels des Handgriffes i bei gleich
zeitiger Freigabe des 
Luftaustrittes n der Aus
puffleitung m, wodurch 
dieRüttlung in derselben 
Weise wie bei der M a
schine (Abb. 1350— 1352) 
zustande kom m t. Nach 
Beendigung derselben 
wird der H ahn  so um 
gestellt, daß sowohl die 
Luftzuleitung als auch 
der A ustritt m geschlos
sen werden, w ährend die 
unterhalb des Kolbens in 
den Zylinder b m ünden
de Hubleitung o P reß 
luft eintreten läßt. Der 
Tisch g geht m it der ge
rüttelten Form  hoch und 
nimmt die Abhebekol
ben, deren Aufw ärtsbe
wegung durch Steck
stifte begrenzt wird, ein 
Stück mit. Durch neuer
liche Umstellung des H ahns k  wird der L u ftaustritt freigegeben, so daß nun die Form 
platte m itsam t der Form  nach un ten  gleitet, bis der K asten  auf den Tragstützen sitzen 
bleibt, während die F orm platte  weiter sinkt und dabei von der Form  frei wird.

D e r  K o l b e n s c h i e b e r - R ü t t l e r  m it Auffangsäulen (Schlagpfosten) nach Abb. 1378 
und 1379 *) besteht aus einem m it einer G rundplatte b in einem Stück gegossenen Kolben a, 
einem m it dem R ütte ltisch  d  verbundenen Zylinder c und vier Auffangsäulen g. Die H ub 
regelung erfolgt durch eine besondere Kolbensteuerung bei e. Sie läßt unterhalb des 
Hauptkolbens a P reßluft in den Zylinder treten. Der in der Folge hochgehende Tisch 
nimmt die Steuerstange f m it dem an ihrem  unteren Ende sitzenden Steuerkolben hoch, 
wodurch im Steuerzylinder der L uftzu tritt abgeschlossen und der Auspuff geöffnet wird. 
Der Tisch d fällt auf die Säulen g frei herab, wodurch der R üttelstoß bewirkt wird. Die 
Zahl der Auffangsäulen hängt von der Größe des Rütteltisches ab. Diese Säulen 
bewirken einen gleichmäßigen, von Schwankungen freien Aufschlag und erlauben, den 
Rütteltisch m itsam t seinem Zylinder verhältnism äßig leicht im Gewichte zu bemessen. 
Zwei Führungstifte h verhindern eine Verdrehung, sowie ein Auswerfen des Zylinders.

A usgeführt von  L e b e r  und B r ö s e ,  G. m.  b. H.  in Coblenz.

29*
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Abb. 1378.

Die in den Abb. 1380—1382 *) in  einem Schnitte und zwei Ansichten dargestellte 
W e n d e p l a t t e n - R ü t t e l m a s c h i n e  ist aus einer Vereinigung der beiden vorgehend

beschriebenen R ü ttle r und durch Zugabe einer 
W endeplatte entstanden. Auf einer gemeinsamen 
G rundplatte w ist ein langer R üttelzylinder a 
nebst zwei A bhebezylindem  p  und  einer Anzahl 
von Auffangsäulen g untergebracht. Das A b
heben erfolgt wie beim R ü ttle r  nach Abb. 1376 
und 1377. Die Steuerstange d  wird beim R ütte ln  
m ittels des Schalthebels e m it dem R ütteltisch f 
fest verbunden, so daß w ährend dieses Vorganges 
der Steuerschieber außer T ätigkeit bleibt. An 
den Führungstangen i sitzende Pufferfedern mit 
M uttern  begrenzen den H ub des Kolbens b. Die 
Schlagwirkung kom m t wie bei dem  R ü ttle r nach 
Abb. 1378 und 1379 durch den A nprall des R ü tte l
tisches auf die Auffangsäulen g zustande, die zur 
Milderung des Schlages m it auf Gummiunterlagen 
gebetteten  H artholzpuffern  versehen sind. Die 
W endeplatte 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 Höhenlage ein
stellbaren W endeplattenlager n  und  o. Die 
W endeplatte w ird von H an d  m ittels der Kurbel s 
gedreht, die das Schneckenrad r  bewegt. Füh 
rungstangen t  m it E inschublöchem  ermöglichen 
die Feststellung der H ebekolben q  in verschiede
nen Höhenlagen. Die P reßluftverteilung wird 
vom  Steuerventil u aus bew irkt. E in  in der 
Abbildung nicht ersichtlich gem achter Abhebe-

Abb. 1378— 1379. Kolbenschieberrüttler 
mit Auffangsäulen.

wagen läuft auf Schienen v.
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Abb. 1380. Abb. 1381.
Abb. 1380— 1382. Rüttelformmaschine mit Wendeqlatte.

Abb. 1382.

A r b e i t s w e i s e :  Aufbringen und Verkeilen der Form platte  und  eines Formkastens 54|, 
auf der W endeplatte k, Einfüllen des Sandes, Ausziehen der Einsteckbolzen 1 bis zur
-----------------------  A  ')x) Ausgeführt von L e b e r  und B r ö s e ,  G. m. b. H., in Coblenz.
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Freigabe der W endeplatte, E inrücken des Steuerhebels e zur R üttlung, R ütteln , F est
stellung der W endeplatte durch Vorschieben der Bolzen 1, U m steuern auf die Abhebekolben 
und Hochheben der W endeplatte m itsam t der Form  und den Stangen t, bis letztere an 
den eingesteckten Bolzen festgehalten werden, Öffnen des Luftauslasses und dadurch 
bewirktes Sinken des Kolbens, Drehen der W endeplatte um 180°, Einfahren des Abhebe
wagens. Nochmaliges Steigenlassen des 
Kolbens, wodurch der Abhebewagen an 
den Form kasten gedrü ckt w ird. Lösen der 
den Form kasten m it der W endeplatte ver
bindenden Keile und Senken des Abhebe
wagens m it der Form  auf die Schienen v 
durch wiederholten Luftauslaß.

Zur Vorbereitung des nächsten Form 
vorganges wird die W endeplatte zurück
gedreht, der R ütte ltisch  durch Preßluft 
an die W endeplatte gedrückt, die H alte - 
stifte werden aus den Stangen t  gezogen 
und durch Öffnen des Luftauslasses die 
ursprüngliche Lage wieder hergestellt.
Zurückziehen der Einsteckbolzen 1,
Kuppeln des Rütteltisches f m it der 
Steuerstange d durch Drehen des Hebels e und Abblasen der Form platte.

Bei dem R ü ttle r nach Abb. 1383 *) b l e i b t  d e r  R ü t t e l z y l i n d e r  v o n  d e r  S c h l a g 
w i r k u n g  v e r s c h o n t .  Um  den R üttelzylinder a ist ein m it ihm durch Rippen verbun
dener Außenzylinder b angeordnet, der den Schlag des niederfallenden Tisches aufnimmt. 
In den Führungen c des Außenzylinders bewegen sich sehr kräftig bemessene, m it E nd 
schrauben f versehene Stangen d, die wiederum ein unerwünscht hohes Ansteigen 
des Tisches verhüten. Kolben g und Tisch e sind durch 
Schrauben sta rr m iteinander verbunden. Eine am  R ü tte l
tisch einstellbare Steuerstange h dient zur Verstellung des 
Mittels des im Gehäuse i laufenden Steuerschiebers en t
sprechend der beabsichtigten Hubhöhe.

C. Rüttler mit Stoßfang (Stoßausgleich).
Die Gefahren und Schädigungen von Rüttelm aschinen 

ohne Stoßausgleich wurden auf S. 422 erörtert. Mit zu 
nehmender Steigerung der N utzlast und dam it zusamm en
hängender Größe der Maschinen nehmen diese Übelstände 
bis zur U nerträglichkeit zu. Die Notwendigkeit eines Stoß- 
ausgleiches hängt, abgesehen von diesen U m ständen, auch 
von der Bodenbeschaffenheit der Gießerei ab. Bei lockerem, 
sandigem oder sonstwie schlechtem Baugrund muß schon 
bei m ittleren N utzlasten ein wirksamer Stoßausgleich vo r
gesehen werden, sonst kom m t m an aus den Schwierigkeiten 
nicht heraus. Bei hartem  und steinigem Baugrund, der 
infolge seiner natürlichen Beschaffenheit Erschütterungen 
weniger gu t weiterleitet, können auch noch mittelgroße Abb. 1384. Amerikanischer 
einfache R üttelm aschinen ohne nennenswerte Gefahren stoßfreier Rüttler,

betrieben werden 2).
W ährend die Maschinen ohne Stoßausgleich, abgesehen von den Einrichtungen 

zum Modellausheben, Nachpressen und ähnlichen Behelfen, in der H auptsache aus zwei 
Teilen, einem R üttelzylinder und einem R üttelkolben bestehen, t r i t t  bei den Maschinen 
mit  Stoßfang als d rittes Grundelement noch ein den Stoß ausgleichender Teil, der Amboß,

!) A usgeführt von  B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k  in D urlach. 2) Vgl. S. 436.
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hinzu. Ausführung und Wirkungsweise dieser drei Grundelemente sind sehr verschieden 
und vielfach durch deutsche und ausländische P aten te  geschützt. D er R ü ttle r  (Abb. 1384)x)

ist aus diesen drei H auptteilen 
zusammengesetzt. E r  besitzt 
einen Z y l i n d e r  A, einen beweg
lichen, auf Federn  ruhenden 
A m b o ß k o l b e n B  und einen mit 
zylindrischer Führungshülse aus
g esta tte ten  R ü t t e l t i s c h  C. In  
den H ohlraum  D wird Preßluft 
geleitet, die den Tisch C in die 
Höhe tre ib t. Sobald er seinen 
höchsten S tand  erreicht hat, die 
ihn hebende P reßluft ins Freie 
t r i t t  und er zu fallen beginnt, 
w ird der Am boßkolben B um das 
Gewicht des Tisches erleichtert, 
so daß er un ter dem aufwärts 
gerichteten Drucke der Federn F 
zu steigen beginnt und  etwa auf 
halber H ubhöhe m it dem fallen
den Tisch zusam m enstößt. Im 
Augenblick des Zusammenpralls 
ist das M oment des fallenden 
Tisches gleich dem des steigenden 
Amboßkolbens, beide Momente 
heben einander auf, die volle 
W ucht des Anpralls kom m t der 
Sandverdichtung zugute, wäh
rend der U ntergrund  der Ma-

Abb. 1385. Amerikanischer stoßfreier Rüttler ohne obere schine von jedem  Stoße frei
bleibt. U m  diese W irkung zu 

erreichen, muß die Spannung der 
Federn  so bemessen sein, daß sie 
dem steigenden Am boßkolben keine 
Beschleunigung verleiht. Die obere 
Feder E  trä g t einen Teil des Tisch
gewichtes. Sie hilft den Tisch anheben 
und m äßigt etwas seinen Fall, wo
durch die M odellplatte, der Form 
kasten  und der Form sand weniger 
Neigung bekommen, sich während des 
Falls vom  Tisch zu trennen. Die en t
stehende belanglose Bremsung der 
Fallw irkung kann  durch entsprechende 
geringe Vergrößerung der Hubhöhe 
ausgeglichen werden.

Bei großen Maschinen leitet man 
die L uft im Augenblick des Um- 
steuerns n ich t ins Freie, sondern unter 
den Amboßkolben, wo sie nochmals 
expandiert. D er verlangsam te A ustritt 
aus dem oberen K olben h a t die gleiche

V erzögerungsf eder.

Abb. 1386. Abb. 1387.
Abb. 1386 u. 1387. Hubregulierung an amerikanischen 

stoßfreien Rüttlern.

x) A usgeführt von  T a b o r  Mf g .  Co.  in P hiladelphia .
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Wirkung wie die Feder E, zugleich wird aber dem Amboßkolben ein verm ehrter Auftrieb 
gegeben, und die W ucht des Zusammenpralls vergrößert.

Die Abb. 1385 zeigt die Aufstellungsart einer Maschine ohne obere Verzögerungs
feder, bei der die P reßluft im Augenblick der U m steuerung in den unteren Zylinder 
geleitet wird. Die Stange S verhüte t jede D rehung der einzelnen bewegten Teile, 
die Stoßflächen T  sind m it Leder bezogen. M ittels des Hebels A wird die Maschine 
durch Öffnen des L uftzu tritts  in Gang gesetzt. Der Hebel B regelt die Hubhöhe. 
Seine W irkung ist der etwas anders 
getroffenen Anordnung der Abb.
1386 und 1387 zu entnehmen.
Durch den doppelten W inkel
hebel C E D (Abb. 1385) wird der 
Stift G (1386 und 1387) in ver
schiedener Höhe eingestellt, so 
daß er den M itnehm er H  beim 
Hube des R ütteltisches J  früher 
oder später trifft. Im  Augen
blicke des Anstoßes von G an H 
wird die Steuerung um gestellt und 
zugleich die L uft 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 höchsten 
Hub von 100 mm. Bei diesen Abb. 1388. Fahrbarer stoßfreier Rüttler.
Maschinen ist angeblich der R ück 
stoß auf den U nterbau  so gering, daß sie auch in oberen Stockwerken sollen betrieben 
werden können.

Die T a b o r  Mfg.  Co. h a t auch fahrbare, stoßfreie R ü ttle r auf den M arkt gebracht 
(Abb. 1388), deren kräftige Federung im Vereine m it einer geringfügigen Reibung

1 2  3 4
Abb. 1389. Arbeitsweise des stoßfreien Rüttlers.

1 =  R uh elage . Der Tisch hegt auf dem Amboß, dieser ruht auf den Federn.
2 =  E in tr i t t  der D ru ck lu ft .  Kolben und Tisch steigen, Amboß wird heruntergedrückt, Federn spannen sich.
3 =  G rößter Hub. Kolben und Tisch sind in der höchsten Lage, der Amboß ist in der tiefsten Stellung

angelangt, die Federn sind gespannt. Der Hub ist vergrößert dargestellt. In diesem Augenblick erfolgt
4 =  L u f ta u s t r i t t  und  d ad u rch  B ew egu n gsu m k eh r . Der Amboß schnellt hoch, der Tisch fällt. Beide

stoßen in freier Luft zusammen, wobei die Verdichtung des Sandes bei e n t la s te t e n  Federn erfolgt.

zwischen Amboß und Radblöcken den R ückstoß für den U ntergrund ganz unm erkbar 
machen soll. Die Maschine wiegt rund 1000 kg und liefert Halbform en bis zu 500 kg 
Gewicht. Die Tabor Co. h a t stoßfreie Rüttelm aschinen von 900 mm Zylinderdurchmesser 
mit S tahlgußrütteltischen von 2400 mm Durchmesser ausgeführt. D er Amboßkolben 
solcher Ausführungen besteht aus einem vollen G raugußstück und wiegt 30 t. Die ganze 
Maschine wiegt 52 t  und vermag Form hälften im Gewicht bis zu 25 t herzustellen.

Der R ü ttle r  m it Stoßfang nach Abb. 1389 r) besteht aus einem Tisch a, einem R ü tte l
kolben b, einem Amboß c und einem Gestelle d, in dem der Amboß auf starken Federn

1) Ausgeführt von B a d . M a s c h in e n f a b r ik  in Durlach. Vgl. auch P a u l  F r e c h ,  Stahleisen 
1924, S. 1049.
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gelagert ist. Im  Amboß bewegt sich der R ütte lko lben  b, der Tisch a ist m it dem  R ü tte l
kolben b verbunden. L äß t m an m ittels der Steuerung un ter den R üttelkolben Preßluft 
treten , so hebt sich der K olben m it dem  Tisch, w ährend der Amboß nach abw ärts gedrückt 
wird. Sobald der größte A bstand zwischen Tisch und Amboß erreicht ist, wird der L uft
au stritt geöffnet. Infolge des plötzlichen L u ftau str itts  fällt der Tisch, und der durch 
seine zusamm engepreßten Federn nach oben gespannte Amboß schnellt, des Druckes 
entledigt, plötzlich und energisch in  die Höhe, Tisch und Amboß prallen m it starkem  
Schlage aneinander. D adurch t r i t t  die den Sand verdichtende R üttelw irkung ein. Der 
entstehende Stoß wird, da beide K örper in keiner festen Verbindung m it dem Gestell 
und dem U nterbau  der Maschine stehen, n ich t auf diese B estandteile übertragen, sondern 
kom m t vollständig der Sandverdichtung zugute. E s wird ein kurzer Schlag bewirkt, 
der den Sand auch in  unterschnittene R äum e verhältnism äßig gu t einfließen läß t und 
entsprechend verdichtet.

Die den Amboß tragenden Federn müssen keineswegs an  seiner tiefsten Stelle ange
setzt werden, m an erreicht im Gegenteil 
größere Gleichmäßigkeit des M aschinen
gangs, wenn m an sie an  dem vorstehenden 
R and  des Ambosses derart anbringt, daß 
der Amboß auf den Federn ruht, wie .

Abb. 1390. Großer Rüttler mit Stoßfang. Abb. 1391. Großrüttler mit, Stoßfangvorrichtung.

Abb. 1390 *) erkennen läßt. Die Bestandteile dieses R üttlers, der m it dem  Gestell in 
einem Stück gegossene Zylinder a, der auf den Federn  c ruhende Amboß b und der den 
R ütte ltisch  e tragende K olben d  bedürfen nach dem  Gesagten keiner Erläuterung. 
Die einstellbare Steuerstange f am  R ütte ltische b e tä tig t den in  dem  Gehäuse g unter
gebrachten Schieber zur Regelung des P reß luft-E in- und  -A ustritts. D erartige R üttler 
werden m it H ubverm ögen von 500—25000 kg gebaut. D er Aufw and an  P reß lu ft von 
6 7 a t  Spannung beträg t innerhalb dieser B eanspruchungen 0,2—4,7 cbm.

E in  anderes M ittel zum Abfangen (Ausgleichen) des R ütte lstoßes besteh t in der 
Aufstellung eines gewöhnlichen R ü ttle rs  auf einen m it Federn  und  einem Preßluft
zylinder ausgesta tte ten  U ntersatz  nach Abb. 1391 2). E in  R ü ttle r, etw a nach Abb. 1378 
und 1379, wird auf die K opfp la tte  b eines Druckzylinders c gesetzt, dessen hohler 
Kolben d m it der G rundplatte e ein Stück bildet. Anderseits ist auch der Zylinder c 
mit der K opfplatte zu einem Gußstück vereinigt. Die seitlichen Führungsbolzen f mit 
Schraubenfeder-Puffem  verhindern allzuhohes Ansteigen des Zylinders c. Vier starke 
Schraubenfedern g schaffen ein elastisches Kissen zwischen den beiden P la tte n  e und b. 
Der Abfederung der K opfpla tte  d  nach oben dienen die um  die Bolzen h geschlungenen 
Federn k  m it den Scheiben i.

*) Ausgeführt von der B a d . M a s c h i n e n f a b r i k  in Durlach.
2) Ausgeführt von L e b e r  und B r ö s e ,  G. m. b. H. in Coblenz.
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A r b e i t s w e i s e :  Nach Zuführung von Preßluft un ter den Zylinder c des U n ter
satzes heb t sich die Maschine etwas an  und die Tragfedern g werden entlastet. D anach 
wird der R ü ttle r  in der im Ausführungsbeispiele nach Abb. 1378 und 1379 (auf S. 451) 
angegebenen Weise in Gang gesetzt. Beim jedesmaligen L u ftau str itt fällt der R ü tte l
kolben frei herab, worauf das um  das gesamte Nutzgewicht entlastete U nterteil b durch 
die im Zylinder c enthaltene Preßluft und die W irkung der Federn g nach oben gedrückt 
wird. Der Zusam m enprall erfolgt in der Luft und der U nterbau der Maschine bleibt 
von der Stoßwirkung verschont.

E in  weiterer Weg zur Erzielung weitgehender Beseitigung störender Stoßwirkung 
wurde m it dem B au des einfachen R üttlers nach Abb. 1392 r) beschritten. H ier fehlen 
alle irgendwie empfindlichen Teile. Diese B auart beruht auf patentierten  Stoßrippen, 
die es ermöglichen, die Aufschlagebene beliebig groß zu machen, so daß auch bei großen 
Tischflächen eine Ausladung nach oben 
vermieden werden kann. Die Maschinen
grube wird selbst bei R ü ttle rn  von 5 t  
Tragkraft kaum  tiefer als 1 m. Der 
Stoßausgleich erfolgt nicht durch E m por
schnellen des Ambosses, dieser bleibt in 
Ruhe, bis ihn der auffallende Kolben ein 
wenig nach unten drückt. D er Aufschlag 
wird infolgedessen beträchtlich milder, 
und daher wird es möglich, mehrere 
Formteile aufeinanderzurütteln. Der 
erste Form teil wird m it größtem  R ütte l- 
hube und m it geringster Schlagzahl her
gestellt, für jedes weitere Teil wird die 
Hubhöhe verm indert und die Schlagzahl 
vergrößert, was durch Einstellung des 
Lufthahnes geschieht. D urch geeignete 
Einstellung wird es möglich, auch ohne M odellplatten und ohne besonders vorbereitete 
Formkasten zu arbeiten und Einzelformen nahezu ebenso rasch wie Serienformen herzu - 
stellen.

Zu beachten ist die glockenförmige Erweiterung des Maschinenunterteils. Sie bildet 
den Stoßfangzylinder, in den der an der G rundplatte angegossene Kolben greift. Der 
Stoß wird von zwei m iteinander in Verbindung stehenden Luftkissen aufgenommen. 
Innerhalb gewisser Grenzen kann der Stoßfang als Preßm ittel zum Nachpressen an Stelle 
des Nachstam pfens benu tz t werden.

D. Rüttelformmaschinen mit Stoßfang.
W e n d e p l a t t e n m a s c h i n e n .  Die Rüttelform m aschine nach Abb. 1393— 1395 2) 

ist m it einer paten tierten  E inrichtung ausgestattet, die das Arbeiten sowohl nach dem 
W endeplattenverfahren als auch nach dem Abhebe- und Durchziehverfahren gestattet. 
Mit dem R ü ttle r a  sind zwei Konsolen b fest verbunden, an  denen je ein Druckwasser
zylinder c starr befestigt ist. Ihre Kolben d sind fest m it den Lagern e des Abhebe- 
und W enderahmens f verbunden. Die Stangen h an den W endelagern e stehen in Eingriff 
mit den Hebeln i, die auf der Welle 1 festgekeilt sind. Die Welle 1 ruh t in Lagern der 
an den beiden Druckwasserzylindern befestigten Konsolen k. Diese Anordnung h a t 
die Zwangläufigkeit der H ubkolben und dam it die gleichmäßige Bewegung beider W ende
rahmenlager zum Ziele. Das Steuerventil m regelt den Zufluß des un ter 50 a t stehenden 
Druckwassers z u r .B etätigung der Abhebevorrichtungen, während der vom H andrade o 
bewegte H ahn  n dem Schieberkasten p Preßluft zuführt. E in  vom H andrad q 
abhängiges Schneckengetriebe r  vollzieht das W enden des Rahmens. Die Verbindung

J) A u sgeführt von  L e b e r  und B r ö s e ,  G. m.  b. H.  in Coblenz.
2) A usgeführt v o n  B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k  in Durlacli.
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des Form kastens s mit der Modellplatte t  wird durch Keile in den Führungstiften u 
bewirkt.

Die M odellplatte t  wird nu r zum W enden m it dem W enderahm en f gekuppelt . Beim 
Arbeiten nach dem Abstreifverfahren legt m an die Durchziehplatte lose auf die Modell- 
p latte  t. Sie ist b reit genug bemessen, um  über die letztere etwas vorzustehen, so daß 
sie vom hochgehenden W enderahm en mitgenommen und die Form  vom Modell abge
streift wird. Beim Arbeiten ohne Durchziehplatte t rifft  der hochgehende W enderahmen 
auf Vorsprünge des Form kastens, wodurch die gleiche W irkung wie m it Ab hebestiften 
erreicht wird.

Die Abb. 1396 zeigt Einzelheiten der zur V e r r i e g e l u n g  v o n  M o d e l l p l a t t e  u n d  
W e n d e p l a t t e  dienenden Einrichtung. An den vier Ecken der den Form kasten a tragen 
den M odellplatte 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 Führungen h steckenden Bolzen c — die 
Führungen h sind am  W enderahm en i festgeschraubt — schieben sich während des R üttelns,

Abb. 1396. Verriegelungsvorrichtung zwischen Wenderahmen und Modellplatte.

wo sie nicht befestigt sind, ungehem m t auf und ab. Beim Entriegeln begrenzen auf der 
Riegelstange sitzende Anschläge k  den H ub der Stange e. An den beiden Längsträgern 
des W enderahmens sind zwei Riegelstangen e angeordnet.

Eine andere, der Badischen M aschinenfabrik in Durlach geschützte K a s t e n  V e r 
r i e g e l u n g  zeigen die Abb. 1397 und 1398. Vier durch Preßluft betätigte Riegel a, die 
sich in den Kolben b bewegen, werden durch einfache Betätigung eines Ventils gegen 
und über die Ansätze c des Form kastens d gepreßt und nach Fertigstellung der Form 
in gleicher Weise zurückgezogen.

Das Abheben m ittels zweier Kolben h a t den Nachteil, daß die Kolben sich leicht 
nicht ganz gleichmäßig bewegen, wodurch des öfteren, insbesondere bei steilen Wänden, 
Risse in den Form en veranlaßt werden. Die Ursachen ungleichmäßiger Abhebung 
liegen m itun ter in der Ausgleich Vorrichtung, falls sich die Welle im Laufe der Zeit etwas 
verdreht hat, ein Übelstand, dem durch ausreichend kräftige Bemessung der Verbindungs
welle ziemlich sicher zu begegnen ist. Bei manchen Ausführungen ist auch der nur schwer 
zu vermeidende to te  Gang im Gestänge die Ursache des Fehlers. Bei Druckwasser
antrieb können die Dichtungen, die nur ausnahmsweise vollkommen gleiche Reibung 
haben — seien es Stopfbüchsen oder Lederm anschetten — ungleich anziehen.
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Diesen Gefahren begegnet die Rüttelform m aschine m it Einpfeiler-Abhebung nach 
Abb. 1399 und 1400 1). D er R ü ttle r  besteh t aus einem U ntersatz, in  dem  der auf Federn 
gelagerte Amboß geführt wird, einer R ü tte lp la tte  m it angeschraubtem  Zylinder und 
einem im Amboß sitzenden Kolben. D er Stoß kom m t in üblicher Weise zwischen 
den freischwebenden Teilen zustande, so daß die G rundplatte  von ihm  nicht in M it
leidenschaft gezogen wird.

Zum Abheben ist nur ein h in ter der Maschine angeordneter Abhebekolben tätig. 
Dieser träg t einen starken Stahlbügel von U-förmigem Q uerschnitt, in dem  der Wende- 
und Durchziehrahm en gelagert ist. S tarke Führungstangen  sichern den Bügel gegen 
seitliche Verdrehungen.

Abb. 1397 u. 1398. Kastenverriegelung. Abb. 1399 u. 1400. Stoßfreie Rüttelformmaschine mit
Einpfeilerabhebung.

Als Treibm ittel zum  Abheben und W enden dient Druckwasser, das gegenüber P reß
luft größere Gleichmäßigkeit des Anhubs gewährleistet. Zum W enden sind am  Aus
hebebügel wie am  W enderahm en nachstellbare Anschläge vorgesehen, die den Rahmen 
parallel zur Tischfläche festhalten. Die Steuerventile sind h in ter der Maschine angebracht. 
Die R ü tte lp la tte  bewegt sich lose in dem W enderahm en. Sie ist durch besondere 
Führungen sowohl w ährend des R ü tte lns auf dem R ütte ltisch , als auch w ährend des 
W endens im W enderahm en gegen Verschiebung gesichert. Nach vollständigem  R ütteln  
wird w ährend des Hochgehens des Aushebebügels die R ü tte lp la tte  m it dem  W ende
rahm en durch Vorziehen je einer an  jeder Seite des W enderahm ens sitzenden Schieber
stange verklam m ert, deren Verlängerung, solange die P la tte  n icht m it dem  Rahm en 
geklam m ert ist, in  die R ückw and des Aushebebügels hineinragt und so ein W enden 
der Form  unmöglich m acht. D urch das Vorziehen der beiden Schieberstangen, was

1 ) A usgeführt von  der M aschinenfabrik G u s t a v  Z i m m e r m a n n  in D ü sse ld o rf-R a th .
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mit einem Griff zu bewerkstelligen ist, wird die R ü tte lp la tte  m it dem W enderahm en 
verklam m ert und letzterer gleichzeitig zum W enden freigegeben. E in  W enden bei 
unverklam m erter R ü tte lp la tte  ist ausgeschlossen. Diese Aushebevorrichtung bietet den 
Vorteil, den K asten von allen Seiten frei zugänglich zu lassen. Der Ausfahrwagen 
ist so niedrig bemessen, daß durch ihn nur 75 m m  des nutzbaren Aushebehubs ver
loren gehen.

A r b e i t s g a n g :  A\if setzen und Füllen des Form kastens, R ütte ln , G lattstam pfen 
des Form rückens, Hochgehen des Abhebebügels durch Betätigung des Druckwasser
ventils m it der einen H and, während die andere H and  das W endeventil bedient, W enden 
und Einschieben des Ausfahrwagens. Zur Bedienung der Ventile und des Ausfahrwagens 
ist je ein M ann nötig. Absenken des Wagens und seine Lösung von der R ütte lp la tte , 
worauf durch neuerliches Hochgehenlassen des Aushebebügels der K asten  von der Modell
platte abgehoben wird. Ausfahren des Wagens, Abheben der Form , Senken des Bügels, 
Lösen der W endeplatte von der R ü tte lp la tte  durch Zurückziehen der Verschlußbügel 
und Blockieren der W endevorrichtung.

U m l e g e - R ü t t e l f o r m m a s c h i n e n  ( a u ch  K i p p -  o d e r  U m r o l l m a s c h i n e n  
g e n a nn t ) .  W ährend bei den schon an  anderer Stelle (S. 446) besprochenen amerikanischen 
Umlege-Rüttelmaschinen für das R ütte ln  und Umlegen, m itunter auch für das Absenken 
der Form  besondere P reß lu ft
zylinder vorgesehen sind, deren 
jeder sein eigenes Steuerventil 
hat — wodurch die G esam tan
ordnung ziemlich verwickelt und 
der Betrieb um ständlich wird — 
zeigen die Abb. 1401 —1405 einen 
Umlegerüttler m it nur einem 
Preßluftzylinder und nu r einem 
Steuerzylinder1). Die Steuerung 
erfolgt ohne jedes Ventil durch 
Betätigung eines Mehrweg
hahnes. Sowohl die R ütte l- als 
auch die Umlegebewegung und 
das Ausheben des Modells werden 
mittels desselben Preßluftzylin 
ders bewirkt. D er K olben ist 
zweigeteilt, in den oben liegenden 
R üttelkolben a und den unter 
diesem angeordneten Abhebe
kolben b (Abb. 1402). D er als 
Differentialkolben ausgebildete 
Rüttelkolben a steckt m it dem 
Zapfen ax derart im Abhebe
kolben b, daß beide Teile beim 
Anheben des un teren  Kolbens 
ein gemeinsames Druckelement 
bilden. Die auf dem R ü tte l
kolben ruhende T ischplatte d 
trägt an  der vorderen Seite die 
Umlegewelle e und an  der rück
wärtigen Seite eine Drehwelle f, 
auf der die dreieckigen Steuer
schilde g sitzen. In  den beiden äußeren W inkeln der Steuerschilde sind einerseits die 
Stangen i und anderseits die Zughebel h angelenkt. Das zweite Ende der Zughebel h

Abb. 1401.

Abb. 1402.
Abb. 1401— 1405. Deutscher Umlegerüttler in verschiedenen 

Arbeitsteilungen.

J) A u sgeführt v o n  A l f r e d  G u t m a n n  A.G.  in H am b u rg -O tten sen ; vgl. Gieß. 1920, S. 45.
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ist m ittels der Welle k  und dem an der umlegbaren M odellplatte v angegossenen Lappen 1 
m it der Umlegewelle e verbunden. Die Anschlagbügel s sind gleichfalls an  der Modell
p la tte  v angegossen. In  der Abb. 1402 erscheint die Verbindung dieser Teile u n te r 
einander ganz deutlich. Die Stangen i werden in Büchsen p  eines h in ter der Maschine

angeordneten Ständers geführt 
und sind m it je einer Anschlag- 
p la tte  n  und  einer Schrauben
feder m versehen.

Beim Arbeitsbeginn befindet 
sich die Maschine in der Stellung 
der Abb. 1401. Die Umlege
modellplatte v ru h t auf der Tisch
p la tte  d, die Anschlagböckchen s 
sind nach aufw ärts gerichtet, die 
S tangen i hängen frei in ihren 
Führungen undfo lgendenR ütte l- 
stößen, die durch E in tr itt  von 
P reßluft in  den R aum  zwischen 
den K olben a und  b ausgelöst 

Abb. 1403. werden. Die Steuerung erfolgt
selbsttätig  in  üblicher Weise 

durch die W irkung einer Auspuffdüse am  Zylinder w.
Nach dem R ütte ln , Überstam pfen und Abstreichen des Form kastens wird die Um 

legevorrichtung durch Umstellen des Mehrweghahnes, so daß un ter den K olben b P reß 
luft tr i t t ,  in T ätigkeit gesetzt. D er K olben b 
legt sich gegen den K olben a, beide Kolben 
gehen hoch, da nunm ehr das Überschreiten 
der Auspufföffnung durch den Kolben a für 
die Aufwärtsbewegung belanglos ist. Der 
Tisch d steigt so lange m it der M odellplatte v, 
bis die S tangen i von den Büchsen p fest-

Abb. 1404. Abb. 1405.

gehalten werden. Der durch die Federn n  sanft gem achte Anschlag bew irkt die Drehung 
der Schilder g, wodurch die Zugstangen h die Um legeplatte v anheben, hochkant stellen 
und sie schließlich etwas über 90° vornüber neigen (Abb. 1404). L äß t m an n un  den 
Kolben durch W egnahme der P reß luft sinken, so legt sich die P la tte  v vollends um, bis 
ihre Anschläge s sich an die K an te  des Tisches d anlegen (Abb. 1402, 1403 und 1405). 
Nach E in tr itt  dieser Lage wird der Abhebetisch u durch D rehung des H andrades t, 
so weit gehoben, daß er sich an  den Form kasten  preß t, worauf m an die Verklam m erung
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zwischen K asten  und M odellplatte löst. Dadurch wird zunächst die P la tte  v m it den 
Modellen von der Form  abgehoben und schließlich so weit nach rechts umgelegt 
(Abb. 1404), daß sie sich bei sinkendem Kolben selbsttätig wieder auf den Tisch d in ihre 
Ausgangstellung zurücklegt.

W ährend des ganzen Arbeitsganges findet keine Verriegelung s ta tt, die Umstellung 
des Mehrweghahnes reicht zur Einleitung und D urchführung der verschiedenen A rbeits
leistungen vollständig aus. Verdrehungen des Arbeitstisches werden durch die in einer 
kräftigen Büchse geführte 
Stütze x hintangehalten.

Beim ersten A uspro
bieren der Maschine tra ten  
Störungen durch ruck 
weises Anheben beim Mo
dellausziehen infolge von 
Expansionswirkungen der 
im Zylinder gespannten 
Preßluft ein. Diesem Übel
stande konnte durch E in 
schaltung einer Ölbremse 
— man heß einfach in  den 
Raum unter dem Zylinder b 
etwas Öl einlaufen und erst 
auf dieses die P reßluft wir
ken — begegnet werden.
Die Lösung der Modelle aus 
dem Sand erfolgt ähnlich 
wie beim ersten Umlege
rüttler der Adams Co.
(S. 446) durch Abheben der 
Modellplatte vom festste
henden Form kasten. Man 
kommt so darüber hinweg, 
das ziemlich beträchtliche 
Gewicht des Form kastens 
neuerdings heben zu m üs
sen, und gewinnt überhaupt 
gegenüber dem Verfahren 
mit unten ruhender Modell
platte größere Sicherheit.

Eine Um lege-Rüttel- 
maschine m it zwei neben
einander angeordneten 
Wendeplatten, die in ver
schiedener H insicht V orteile 
bietet, zeigen Abb. 1406 und 1407 1). Sie besteht in der H auptsache aus dem R üttler, 
den vier Abhebezylindern, dem Umrollwagen und den zwei W endeplatten. Der R üttler, 
ein Zugrüttelapparat, ru h t auf einem schmiedeisernen Gestell, das die vier Abhebezylinder 
mit den zugehörigen Laufschienen träg t. Beim Aus- und Einfahren des Wagens erfolgt 
selbsttätig das Umrollen der W endeplatten. Alle Arbeitsvorgänge werden durch P reß 
luft ausgelöst. E in  den Abhebezylindern vorgeschalteter Ölbehälter bewirkt sanftes 
Ab heben. Die Maschine kann  sowohl m it einer als auch m it beiden W endeplatten 
betrieben werden. Im  letzteren Falle ergibt sich die Möglichkeit, in rascher Aufeinander
folge Ober- und U nterkasten  abwechselnd herzustellen. —- Abb. 1408 verdeutlicht eine 
Ausführung dieser Maschine.

1 ) A usgeführt von  Ve r .  S c h m i r g e l -  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n  A.G.  in H annover-H ainholz.
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A r b e i t s g a n g :  Form kasten  I  aufsetzen. Sand einfüllen. R ü tte ln , nachstam pfen 
und abstreichen. Form kasten  I  verklam m ern. P la tte  I  heben, verriegeln. (H ierdurch 
gleichzeitiges Ausheben des Modells der P la tte  II.) W agen verschieben. (Hierdurch 
selbsttätiges W enden der beiden W endeplatten, und  zwar P la tte  I  über die Ablegeschienen, 
P la tte  I I  über den R ütteltisch .) Entriegeln der P la tte  I I , gleichzeitiges Absenken der 
beiden W endeplatten. Festhalter des Form kastens I. lösen. Form kasten  I I  aufsetzen.

Abb. 1408. Umlege-Rüttelmäschine.

Sand einfüllen. R ütte ln , nachstam pfen und abstreichen. Form kasten I I  verklammern. 
Ausheben' des Modells der P la tte  I  (gleichzeitiges Abheben der P la tte  I I  vom  Rütteltisch). 
P la tte  I I  ̂ verriegeln und W agen entgegengesetzt verschieben. (Hierdurch selbsttätiges 
W enden der beiden W endeplatten, und zwar P la tte  I I  über die Ablegeschienen, P la tte  I 
über den Rütteltisch.) Entriegeln der P la tte  I, gleichzeitiges A bsenken der beiden Wende
p latten . Festhalter des Form kastens I I  lösen.

Wichtige deutsche Rüttel-Formmascliinen-Patente.
Nr. 258 659 (1913). Stoßausgleich durch entgegen dem fallenden Tische bewegte Auffangkolben 

(B. K e lle r ) .
261 887 „ Heben des Formtisches mittels Schlagdaumen (E. u. H. P r id m o r e ) .
264 164 ,, Bewegung des Formkastentisches durch Druckluftkolben (E. K i l l in g ) .
265 063 ,, Mit Schwungmasse mechanisch angetriebenes Hubm ittel (R. G-eiger).
271 795 (1914). Verfahren zum Antrieb von Rüttelmaschinen ( B a d i s c h e  M a s c h in e n fa b r ik ) .
271 903 ,, Verfahren und Rahmen zur Formsandverdichtung. (Ver. S c h m i r g e l -  u.

M a s c h in e n fa b r ik ) .
341 764 ,, Senkrecht übereinander angeordneter Formträger und Amboß (A. P i a t  & Co).
274 494 (1915). Auf Federn ruhender Amboß (T h y s s e n  & Co.).
275 629 ,, Rüttelformmasc-hine (A. S c h u lz e ) .
277 025 ,, Niederpressen eines Hammers gegen das Spannmittel (B. K e lle r ) .
277 026 ,, Rüttelformmaschine ( B a d is c h e  M a s c h in e n f a b r ik ) .
280 885 ,, Mechanischer Antrieb ( B a d is c h e  M a s c h in e n f a b r ik ) .
345 889 ,, Maschine mit mehreren Rütteltischen (A. S c h w a r z e ) .
346 917 ,, Formkastenabsenkvorrichtung (A. S c h w a r z e ) .
287 908 (1916). Rüttelmaschine für Rohrformen (A. S c h w a r z e ) .
288 201 ,, Auslösen des Modelles durch Schlagwirkung (T h y s s e n  & Co.).
288 314 ,, Von Anfang an wirkt volle Kraftentfaltung des den Hammer bewegenden

Mittels ( T h y s s e n  & Co.).
288 315 ,, Verdichtung des Formguts durch Hämmern gegen den Formträger (T h y s s e n

& Co.).
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Nr. 289 621 (1916). Heb- und senkbare Wendevorrichtung (M e r te n s  & F r o w e in ) .
Gegeneinanderbewegung von Amboß und Formtisch (Ver. S c h m i r g e l -  u. 
M a s c h in e n fa b r ik ) .
Antrieb mit elektrisch betätigter Hebedaumenwelle (A r d e ltw e r k e ) .  
Rüttelmaschine mit doppelseitiger W endeplatte (L eb e r  & B rö se ) .
W enden und Rütteln mittels eines am feststehenden Kolben beweglichen 
Zylinders (O sb o rn  M fg. Co.).
Abhebevorrichtung für mechanisch betätigte Rüttler ( B a d is c h e  M a s c h i n e n 
fa b r ik ) .
Rüttelformmaschine (F. F r ie l in g s d o r f ) .
Lösbare Wendeplatte ( B a d is c h e  M a s c h in e n fa b r ik ) .
Antrieb der Abhebevorrichtung bei mechanisch betätigten Rüttlern (B a d is c h e  
M a s c h in e n fa b r ik ) .
E ntlastete Doppelrüttelmaschine (J. H a lfe n ) .
Mehrfach verwendbarer Rüttler (B. K e lle r ) .
Abgefederte Ventilsteuerung (H. M aa g  & F. S p e r n a g e l) .
Steuerkolben im Hubzylinder (B. K e lle r ) .
Seitlich im Kolben federndes Schieberventil (W. Ch. N o r c r o s s ) .
Axial übereinander angeordnete Kolben (A. G u t m an n ).
Elektromagnetische Festhaltung der Modelle (W. H. N ic h o l l s ) .
Rütteltisch mit mindestens zwei Formkastentischen. (N ew  P r o c e s s  M u lt i -  
C a s t i n g s  Co.).
Der mit einem Stoßkopf versehene Rüttelkolben umschließt den Innenzylinder 
(J. M a c d o n a ld  & Soh n ).
Amboß und Rüttelkolben mit einem Netz von Rippen (W. L. L ew is) .

289 621 (1916).
290 376 9 9

290 564 99

291 450 99

289 753 (1917).

293 869 99

294 580 99

296 634 99

303 625 (1918).

313 410 99

318 109 99

330 473 99

338 570 99

340 487 (1920).
357 245 (1921).
361 209 99

380 063 (1922).

383 934 (1923).

403 621 (1924).
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XXX. Stainpfformmaschinen.

Die Versuche, Gießformen mechanisch zu s t a m p f e n ,  reichen bis in die Mitte des 
vorigen Jahrhunderts  zurück, haben aber erst in den letzten Jahrzehnten  zu brauchbaren 
Ergebnissen geführt. Den Antrieb, allen Fehlschlägen zum Trotz immer wieder neue 
Verfahren zu ersinnen und zu erproben, gab hauptsächlich die Rohrgießerei (S. 154). 
Ihre hohen und gleichartigen Gießformen erwiesen sich zwar anderen mechanischen 
Formverfahren wenig zugänglich, forderten aber infolge ihrer stets wiederkehrenden 
Gleichmäßigkeit zur mechanischen Bearbeitung geradezu heraus.

Im  Jah re  1850 erhielten die Engländer C o c h r a n e  und S l a t e  in Dudley ein P aten t 
auf die in Abb. 1409 ersichtliche, aus dem Gestell a, dem Mechanismus b, dem Modell c 
und dem Stam pfer d  bestehende Maschine. Der vollzustampfende Form kasten wurde 
unter die feststehende Maschine gebracht und das Vorgelege f in Gang gesetzt, worauf 
durch Verm ittlung der Kegelräderpaare m —n und o —p, des Exzenters q und des Gelenks r 
der Stam pfer auf und ab bewegt wurde. E in Schraubengewinde, ein Sperrad und eine 
Sperrklinke bew irkten das Drehen und Em porsteigen von Modell und Stampfer, wobei 
die Stangen g als Führung dienten. Die Maschine erfüllte gleich einer im Jahre  1861 
S a m u e l  F u l t o n  in Conshohocken in Pennsylvanien paten tierten  r) ihren Zweck nur in

x) Abbildung und Beschreibung siehe A r d e l t ,  Stahleisen 1910, S. 187.

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 30
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sehr unvollkommener Weise, vor allem weil ih r die zur gleichmäßigen Sandverteilung 
unerläßliche D rehung des Stam pfers fehlte.

Die ersten brauchbaren Ergebnisse lieferte die im Jah re  1865 A r t h u r  D e s l a n d e s  aus 
M anchester paten tie rte  Stam pfm aschine (Abb. 1410 und 1411), die bis in die jüngste Zeit 
in D eutschland, E ngland und Am erika vereinzelt in Betrieb war. Sie besteht aus dem 
Gestell a, einem Deckenvorgelege und einer von diesem betä tig ten  Stam pfvorrichtung. 
Der aufgeschüttete Form sand fällt auf den Kegel c des Stam pfers und  gleitet von da 
zwischen Modell und Form kasten. Das gewichtsausgeglichen aufgehängte Modell d sitzt

Abb. 1409. Abb. 1410. Abb. 1411.
Älteste Rohrstampfmaschine. Abb. 1410 u. 1411. D es!an d esseh e  Rohrstampfmaschine.

auf der Spindel i. D er Puffer p 1 schlägt bei jedem  H ub gegen den B und o' und hebt 
dadurch das Modell allmählich hoch. D er an  der hohlen Stange h befestigte Stam pfer c ist 
m ittels der Keile m  m it dem K upplungsgehäuse g verbunden, das durch ein doppeltes 
Gestänge und den Winkelhebel f vom E xzenter e abhängig ist. Die Keile m  können mittels 
der untereinander durch S tirnräder o verbundenen Bolzenschrauben n  angezogen und ge
lockert werden. Der K eildruck wird so bemessen, daß der W iderstand, den die genügend 
festgestam pfte Form  dem D ruck des Stam pfers c bietet, eben ausreicht, um  die Keil
kupplung zu lösen. Das Gehäuse g gleitet dann  um  das Maß der festgestam pften Sand
schicht an  der Stange h herunter, bis es beim nächsten H ub wieder angehoben wird. 
Durch entsprechende Einstellung der Keile kann  dem nach die zu erreichende Festigkeit
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der Form  geregelt werden. Eine im K asten g angebrachte, nach unten gerichtete Kulissen
schleife bew irkt zusammen m it einer Sperrklinke, einem Sperrade und den am  Maschinen
gestell festsitzenden Bolzen p bei jedem Niedergang eine kleine D rehung des Stampfers.

Die Deslandessche Maschine brachte im Verein mit einer vorteilhaften Anordnung 
der Form kasten  und D re h k ran e n 1) nicht unbeträchtliche Vorteile gegenüber der ge-

Abb. 1412. Abb. 1413.

Scha/Masten

Widerstand

Abb. 1414.

a  = flifz e i qr=3odenp/c7ffe
b =Zaflnraä /O öerfe ii)
e - fxzenfenvef/e r  " dodenp/a/fe
d  = ffir7g.se/jm ier/ager - . /(/n fe r fe it) 
e - (Ständer s --ScMeifringe 

l =ßi/ßflörperfür 
defifefringe 

ii --/u'/rrungsfrorft

f  = Ai/ge(sfange 
mit Exzenter 

g -- ffuppfung mit
flequfierspindei c ... - , .

h -d fa m p fe rfu ß e  v - ^ n g s flo r i
i = Stampfers fangen-- / “ Ä

mrvrnr w
k - Stampfersfangen* ' ? * * *  
i -SfamWqeräst V a
77t-teegeträder 2 ̂ ^pferfußrjng
7z = Wetfe 
o --fac/ersäufe 
p = flitzet

Abb. 1412— 1414. A rdeltsche Stampfmaschine für enge Rohre.

wohnlichen H andarbeit. Sie ist aber nur für Form en größeren Durchmessers geeignet, 
da der D urchm esser der A ntriebstangen h und i bei W ahrung der notwendigen Steifheit 
nicht un ter ein bestim m tes Maß sinken darf. Ungünstig ist auch die Belastung durch den 
Anhub des kurzen Modellstücks. Die Maschine wurde daher nu r für Rohre von mehr als 
250 mm lichten Durchmesser ausgeführt. Ihre Mängel gaben zu vielen Verbesserungs-

J) Eine Beschreibung dieser Anordnung bringt R. A r d e l t  in Stahleisen 1910, S. 188.

30*



versuchen A nlaß, deren Ausführungen aber auf den W irkungskreis ihrer E rfinder 
beschränkt blieben und bald wieder verschwanden x).

E rst die nach den P aten ten  von R. A r d e l t  ausgeführten Stam pfm aschinen ver
mochten allgemeine Anerkennung zu finden und sich in den m eisten Rohrgießereien 
des In- und Auslandes einzuführen.
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Abb. 1415. A rdeltsche Rohrstampfmaschine, schwenkbar um eine Säule.

Die Abb. 1412 — 1414 zeigen eine] nach den Ardeltschen P a te n te n 2) ausgeführte

x) Die nennenswertesten Ausführungen, insbesondere diejenigen von S h e p h e r d  und L e ig h ,  
S a c k ,  G i le s ,  I n g h a m ,  P o u l s o n  und M o o re  und von H e m s c h e i d t  sind von R. A r d e l t  in 
Stahleisen 1910, S. 190/191 erörtert und durch Abbildungen veranschaulicht. Außer diesen sind 
noch zu erwähnen die D .R .P . Nr. 9724 v. 11. Sept. 1879 (Granatenstampfmaschine), Nr. 10185 v.
6. Jan. 1880 (siebartig durchlochter Stampfer, durch den Formsand nachfließt), Nr. 12 162 v. 5. Juni 
1880 (nach jeder Richtung beweglicher Preßstempel), Nr. 12 450 v. 22. Juli 1880 (hohler Stampfer 
zum Nachfüllen von Formsand), Nr. 42 009 v. 27. Juli 1886 und Nr. 43 497 v. 10. Juni 1887 (unab
hängig voneinander wirkende Stampfer), Nr. 71 830 v. 5. April 1893 (Stampfmaschine von R ie  mer), 
Nr. 75 058 v. 14. Juli 1893 (Stampfer auf gekröpfter Welle sitzend), Nr. 83 665 v. 24. April 1895 
(Stampfmaschine von S e id e m a n n ) ,  Nr. 178 693 v. 19. Nov. 1905 (mehrere in einem Rahmen be
wegliche Stampfer).

2) D .R .P . Nr. 177 353 v. 5. März 1905 und Nr. 222 626 v. 12. Febr. 1907.



Stampfmaschine zum Aufstampfen von Rohrform en von 40—300 mm lichtem  D urch 
messer. Die an  einem Drehgestell hängenden oder reihenweise angeordneten F orm 
kasten werden m it etw a 150—200 Schlägen in der M inute aufgestam pft. Bei A n
ordnung der K asten  auf einem Drehgestell wird die Maschine an  einem Konsolausleger 
um eine Säule schwenkbar aufgebaut, im anderen Falle setzt m an sie auf einen über
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Abb. 1416. A rdeltsche Rohrstampfmaschine auf einen Gleiswagen.

den Form kasten hinwegfahrenden Gleiswagen. Abb. 1415 zeigt die erste und Abb. 1416 
eine Anordnung der zweiten Aufstellungsart, und Abb. 1417 läß t in einem Schnitt die 
genaue, gegenseitige Lage der Rohrtrom m el, des Formkastens, der Tragsäule, des 
Konsolauslegers und der Stampfmaschine erkennen.

Zur Maschine gehören außer den Stam pferstangen und dem Stam pfergerüst noch 
eine Stam pferkupplung und ein Stampferfuß. Die beiden letzten Teile werden, der 
Verschiedenheit der vorkommenden Rohrform kasten entsprechend, auch verschieden 
groß gebaut und können in kürzester Zeit bei einem Formkastenwechsel gegen andere 
ausgewechselt werden.

Der Antrieb der Maschine erfolgt unm ittelbar durch einen Motor von etwa 2,5 PS. 
Von dem Ritzel a der 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 kräftigen  Lager- 
ständern e gelagert ist. Auf dieser Kurbelwelle ist das E xzenter fest aufgekeilt. Durch 
das Exzentergetriebe wird der K upplungskorb g, der die vier m iteinander verbundenen

Stam pferstangen k  um faßt, in 
zwei sich gegenüberliegenden 
Führungskörpern auf- und ab 
bewegt und  so der Form sand in 
der Form  festgestam pft. Beide 
Führungskörper dienen gleich
zeitig als M otorunterlagen, bzw. 
zur Aufnahme des Gegengewichts 
für den Motor. Die K upplung 
ist so gebaut, daß die S tam pfer
stangen erst dann  freigegeben 
werden, wenn die Sandschicht 
fest genug geworden ist, um den 
Anpressungsdruck, m it dem die 
S tangen in der K upplung fest
gehalten werden, zu überwinden. 
Sobald dies e in tritt, läß t die 
K upplung die S tangen frei, geht 
selbst aber weiter nach unten 
und n im m t sie beim Rückgang 
wieder m it in die Höhe, womit 
das Spiel von neuem beginnt. 
D er auswechselbare Stampferfuß 
besteh t aus 4 kräftigen, aus Feder
stahl gefertigten Stam pfern h, 
die durch einen Ring z fest m it
einander verbunden sind. Die 
4 Stam pferstangen aus Stahl
rohr, die oben von einer P la tte  i 
zusamm engehalten und damit 
in besonderen Führungen des 
Stam pferstangengerüstes ange
ordnet werden, sind m it dem 
Stam pferfußring z leicht lösbar 
verschraubt.

Alle diese Teile ruhen auf 
einer drehbaren, auf Kugeln y 
gelagerten B odenplatte q, die von 
der Exzenterwelle c aus durch 
ein K egelräderpaar m und dem 
auf einer senkrechten Welle 
sitzenden R itzel p, das in 
die als R adkörper ausgebildete 
B odenplatte r eingreift, ange
trieben wird. D urch diese D re
hung der B odenplatte wird bei 

jedem Schlage von jedem  Stam pfer stets die gleiche Sandmenge festgestam pft und  damit 
die erforderliche Gleichmäßigkeit der Form sandverdichtung an  jeder Stelle der Form 
gewährleistet. Die Größe des bei dieser D rehung erfolgenden Vorschubs der Stam pfer 
wurde für jede Rohrgröße auf Grund praktischer E rfahrung bestim m t. Mit der sich 
drehenden B odenplatte q ist ein G ußkörper t  m it Schleifringen für die Strom zuführung

Abb. 1417. Schnitt durch eine A rdeltsche  
Rohrstampfmaschine.
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fest verbunden. Mittels der unteren  B odenplatte r  ru h t die Maschine auf U-Eisen w des 
Säulenauslegers bzw. des verschiebbaren Wagens.

Die eigentliche Stam pferkupplung besteht in der H auptsache aus einem gußeisernen 
oberen und unteren  Teil, die durch eine zweiteilige Lagerschale zur Aufnahme der Kugel
stange und einer abschließenden Büchse m it 4 Stiftschrauben zusammengehalten werden, 
jedoch so, daß der Oberteil um die Büchse drehbar ist. Die zwei Gleitbacken am oberen 
Teil, die sich in den zwei Führungskörben u und v der Stam pfm aschine senkrecht auf- 
und abbewegen, bewirken die Geradführung der Kupplung. Die besondere Klem m vor
richtung für die S tam pferstangen besteht aus Gelenkschrauben m it 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 Stam pfen der Form en für Rohre über 300 mm Durchmesser dient die in den 
Abb. 1418— 1420 dargestellte Maschine, die in 2 Größen gebaut wird, und zwar für 
Rohre von 300— 600 m m  Durchmesser und von 600—1200 mm Durchmesser. Im  
Gegensatz zur Stam pfm aschine Größe I für Rohre von 40—300 mm Durchmesser 
erfolgt hier die Umstellung auf eine andere Kastengröße nicht durch Einsetzen einer 
anderen Kupplung, sondern durch ein wagerechtes Verschieben zweier bereits eingebauter 
Kupplungen zueinander, wozu noch das normale Auswechseln des Stampferfußes kommt, 
der im übrigen gleichartig wie bei der Stam pfm aschine Größe I gebaut ist.

W eiter sind die bei letzterer vorgesehenen 4 Stam pferstangen aus Stahlrohr durch 
zwei starke Schienenstangen besonderer Form  ersetzt, die in den beiden oben erwähnten, 
sich gegenüber liegenden Kupplungen geführt werden.

Die Maschine stam pft m it etwa 100—120 Schlägen in der Minute. Zu ih r gehören 
außer den beiden genannten Stam pferstangen m it dem Stampferfuß noch das Stam pfer
stangengerüst aus Eisenkonstruktion — das gleichzeitig als Leiter ausgebildet ist — 
und eine Handw inde zum etwaigen Hochwinden der Stam pferstangen aus den Form 
kasten, wenn dies infolge irgendeiner Störung ausnahmsweise notwendig werden sollte. 
Der Antrieb der Maschine erfolgt unm ittelbar durch einen Motor von etwa 5,5 PS. bzw.
11 PS.

Von der Motorwelle aus wird die Hauptwelle w durch das gefräste S tirnrad
paar a angetrieben, das in zwei staubsicheren Ringschmierlagern gelagert die D reh
bewegung durch je ein R itzel d und ein Stirnrad e auf die beiden Exzenterwellen h über
trägt. Mit letzteren fest verkeilt sind die Exzenter x, die m it den beiden Reibungskupp
lungen i in der Weise verbunden sind, daß sich diese in  besonderen Führungen der H au p t
lager g geradlinig auf- und abbewegen. Diese H auptlager g m it den Exzenterwellen h 
sind verschiebbar auf einer Gleitbahn der oberen Bodenplatte q derart angeordnet, daß 
eine durchgehende Spindel u m it Rechts- und Linksgewinde beide H auptlager g gegen
einander verschieben kann. Dabei bleiben die S tirnräder e m it den Ritzeln d immer im 
Eingriff, da deren Breite dem halben Unterschied zwischen dem kleinsten und größten 
Stampferstangen-M ittendurchmesser entspricht. Die beiden profilierten Stam pfer
stangen k, die von den Reibungskupplungen i um faßt an  deren Auf- und Abbewegung 
in den Führungen der H auptlager teilnehmen, tragen unten  den leicht auswechselbaren 
Stampferfuß 1. Dieser besteht je nach Rohrgröße aus 6— 8 Stam pfern aus Federstahl, 
die infolge ihrer elastischen Gestaltung den Sand auch in der Muffe gut feststampfen. 
Unterhalb der K upplungen i werden die Stangen k  in Rollen t  geführt, die lose und ver
schiebbar auf besonderen Wellen o im zylindrischen Gußkörper m it Schleifringen s für 
die Strom zuführung angeordnet sind, während die Stangen oben in den beiden Gerüst
hälften m ittels der Führungstücke m geführt werden.

Die Reibungskupplungen i bestehen aus je 2 Hälften, die durch einstellbare kräftige 
Federn die Stam pferstangen 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 dam it der dieser entsprechende Anpressungsdruck 
zwischen den Backen überwunden ist. Die Stangen bleiben dann  stehen, bzw. die K upp 
lungen gehen ohne die Stangen weiter nach unten, nehmen sie aber beim Hochgang wieder



m it hoch, und das Spiel kan n  von neuem  beginnen. Mittels kleiner Spindeln v  läß t sich 
der Anpressungsdruck in der K upplung durch eine kleine D rehung so weit ermäßigen, 
daß bei Beginn des Aufstampfens das E insetzen der Stangen in den F orm kasten  rasch 
erfolgen kann.

472 Stampfformmaschinen.

Um  den Form sand an allen Stellen der Form  gleichmäßig festzustam pfen, findet 
gleichzeitig m it dem Stam pfen eine Drehbewegung säm tlicher genannter Teile sta tt. 
Diese wird erreicht durch Lagerung der oberen B odenplatte q m ittels des Kugellagers y 
auf der m it Zahnkranz versehenen unteren B odenplatte r. Der A ntrieb erfolgt m itteis

Abb. 1419.

Abb. 1420.
Abb. 1418— 1420. A rdeltsehe Stampfmaschine für weite Rohre.

Abb. 1418.
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eines Ritzels von der Hauptwelle w aus durch ein Kegelräderpaar b m it Schnecken
getriebe c. Auf diese Weise erhält jeder Stampferfuß noch eine fortschreitende bzw. drehende 
Bewegung, deren Größe für jede Rohrsorte auf G rund von Versuchen erm ittelt wurde. 
Durch diese gleichförmige W anderung der Stam pfer um das Schaftmodell kom m t stets 
die gleiche Sandmenge unter die Stampfer, womit die unbedingt erforderliche Gleichmäßig
keit der Form sandverdichtung zuverlässig gesichert wird.

Die ganze Maschine ru h t m it der unteren B odenplatte r  auf den starken U-Eisen 
des Säulenauslegers bzw. des verschiebbaren Wagens.

Mit der Stam pfm aschine nach Abb. 1412 — 1414 lassen sich auch Form en für Rohre 
von m ehr als 300 m m  Durchmesser anfertigen. D a aber das Auswechseln des Stam pfer
korbes etwas um ständlich ist, wird m an auf ihr nur dann größere Form en herstellen, 
wenn es sich um  größere Mengen von demselben Durchmesser handelt.

Zur Fertigstam pfung einer Form  m it den Ardeltschen Maschinen sind nach den A n
gaben des Erfinders folgende auch in der Praxis vielfach bestätigten Zeiten erforderlich:

Eine Form für lichten 
Rohrdurchmesser von Rohre von Zeitdauer

40,50 und 60 mm 3 m Länge 1 Min. 15 Sek.
70 80 „ 3,5 ,, ,, 1 ff 20 „
90 100 „ 3,5 ,, ,, 1 ff 25 „

152 150 ., 4 „ ,, 1 45 „
175 225 „ 4 ,, ,, 1 55 „
250 300 „ 4 ,, ,, 2 5 „
325 375 „ 4 ,, ,, 2 15 „
400 500 „ 4 ,, ,, 2 30 „
550 650 „ 5 ,, ,, 3
700 800 „ 5 ,, ,, 4 ff — s
900 1000 „ 5 „ 5 f9 f f

1100 1200 „ 5 „ 6 99 9f

F ür die Erreichung dieser Leistungen ist zum Einschaufeln des Formsandes bei den 
kleinsten Form en ein M ann nötig, während die größte Form  sechs Einschaufler erfordert.

XXXL Ziehformmascliinen.

Allgemeines.
Ziehformmaschinen stellen eine Gießform in der Weise her, daß durch den vorher 

mit Sand gefüllten Form kasten ein den äußeren Umrissen des zu formenden Abgusses 
entsprechendes, m ehr oder weniger verjüngtes Modell gezogen wird. Der Sand kann  lose 
oder etwas vorgestam pft sein und das Modell einen glatten, der äußeren Form  des 
Abgusses genau entsprechenden Umfang haben oder m it Vorsprüngen versehen sein.

Nach dem Rohrform verfahren von F. J . F r i t z  (Abb. 1421) erhält das Modell Preß- 
wulste, deren äußerste K an ten  die Form  des Abgusses ergeben, zu welchem Zweck es 
während des Durchziehens allmählich mehrmals um  seine Längsachse gedreht wird. 
Die Maschine fand in der Praxis keinen Eingang, vor allem weil die gesonderte Herstellung 
der Muffe zu um ständlich war. Dagegen h a t eine Zieh-Rohrformmaschine von F re d  
H e r b e r t *) im Großbetriebe vereinzelt Anwendung gefunden 2). Abb. 1422 läß t in einem 
Längschnitt ihre B auart und Wirkungsweise erkennen. Jeder der beiden gemeinschaft
lich in ein gußeisernes Gehäuse eingebauten Druckwasserzylinder A dient mit dem zu
gehörigen K olben B, dem Rohrkörpermodell C, dem Muffenmodell D und dem Abschluß
kopf E  zu r selbständigen Herstellung einer Form.

!) D .R .P . Nr. 204 413 v. 27. Nov. 1906.
2) Vgl. C. I r r e s b e r g e r , D ie Zieh-Formmaschine, Bauart Herbert, Stahleisen 1911, 1221/24.
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A r b e i ts w e is e :  Man bringt einen Form kasten auf die Maschine, heb t das Modell 
in die links ersichtliche Anfangstellung, setzt auf dasselbe ein Rohr, das genau über 
seinen oberen Abschlußkegel a b paß t, füllt den R aum  zwischen R ohr und Form kasten 
mit Formsand, gibt Druck unter den K olben und läß t das Modell steigen. Dabei wird

Abb. 1421. Fritzsches 
Ziehformverfahren 

für Rohre.

FüHrohr

i -Prefsh-ege)

Mode//

Abb. 1423. Preßkegel.

Abb. 1424. Unterer Teil der 
Rohrform mit Abschlußdeckel.

Abb. 1422. H erbertsche  
Ziehformmaschine für Rohre.

das annähernd gewichtsausgeglichen aufgehängte Füllrohr m it emporgehoben und  gleich
zeitig der Form sand vom Preßkegel b c (Abb. 1423) verdichtet. D er stärkste  Teil des 
Preßkegels h a t einen um etw a l 1/, m m  größeren Durchmesser als das Modell; die Form 
fällt aber infolge der E lastiz itä t des Form sandes dennoch genau nach dem  Durchm esser x 
des Modells aus. Die äußere Schale des Preßkegels besteht aus H artguß  und  k an n  ohne
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zu große K osten erneuert werden. Der Kolben B trifft im letzten A bschnitt seiner Be
wegung das Muffenmodell D, preßt es in den Sand und stellt so die Muffenform her, wobei 
das Modell D durch die kleinen Druckkolben in seiner Höchststellung erhalten wird. 
Nach E ntfernung des Füllrohrs wird ein Eingußkopf G (Abb. 1422 oben) auf das Modell 
gebracht und m it ihm  verkeilt, worauf durch Abwärtsbewegung des Kolbens B die 
Formen des Röhrenhalses, des Eingusses und der Anschlußfläche des Rohrkernes hergestellt 
werden. Nach Anheben des Kolbens und Abnahme des Kopfmodells senkt m an ihn so 
weit, daß zunächst das Rohrmodell und dann durch die V erstärkung des Preßkegels das 
Muffenmodell aus der Form  gezogen werden. D am it ist die Form arbeit erledigt, und es 
bedarf nach dem Trocknen nur noch des Einsetzens eines unteren Abschlußdeckels A 
(Abb. 1424) und des Kerns (Abb. 1425), um  die Form  gußfertig zu machen.

XXXII. Schlenderformmaschinen.

Allgemeines.
Abgesehen von den Stampf-, Zieh-, Schwerkraft- und Walzformmaschinen, die 

nur für engbegrenzte Arbeitsgebiete in Frage kommen, wurden für die mechanische 
Verdichtung des Form sandes bis vor etw a 5 Jah ren  nur Preß- und Rüttelform m aschinen 
in ausgedehntem Maße verwendet. Beide Verfahren, das R ü tte ln  und das Pressen, lassen 
eine willkürliche Regelung der D ichte des Sandes in verschiedenen Höhenlagen nicht zu. 
Diese Lücke wurde durch die S a n d s c h le u d e r  m a s c h in e  von E im e r  O s c a r  B e a r d s le y  
und W a l te r  F r a n c i s  P i p e r  in Chicago geschlossen. Als ihr Vorläufer kann  die sog. 
S c h w e r k r a f t f o r m m a s c h i n e  angesehen werden.

Schwerkraft-Formmaschine1).
Die in Abb. 1426 —1430 in verschiedenen Arbeitslagen und Ansichten wieder

gegebene Form m aschine2) beruht auf der W irkung der Schwerkraft als M ittel zur 
Verdichtung des Formsandes. Sie besteht aus drei H auptstücken, einem schwingenden 
Formtische, einem Sandzuteiler und einem Sandheber, die durch ein Gestell aus 
Stahlrohren und Schmiedeisen zu gemeinsamer Arbeit vereinigt sind.

Der die M odellplatte c und den Form kasten tragende Form tisch b ist m ittels des 
Gestänges a schaukelartig am  Scheitel des Maschinengestells aufgehängt (Abb. 1426 
und 1427). Die Schaukelbewegung wird durch ein Gewicht g ausgelöst und durch die 
vier Pendelhebel m  und n un terstü tz t und begrenzt. Die Schaukel ist beim Füllen des 
Formkastens in Bewegung, beim Modellausheben wird sie genau senkrecht eingestellt 
und festgehalten. D er Tisch b ist als W endeplatte ausgebildet, an seitlichen Zapfen 
drehbar und kann m ittels der fernrohrartig ausziehbaren Stangen a von Gegen
gewichten und der Bremse x gehoben und gesenkt werden. Der Rahm en e (Abb. 1429) 
dient dem Form kasten beim Modellausheben als feste Unterlage. Zum Abstreifen des 
überschüssigen Form sandes vom Rücken der Form  ist an einem umlegbaren Rahm en r 
ein sägeblattartig gezacktes Flacheisen s angebracht.

Der Sandzuteiler um faßt einen trichterförm igen Sandbehälter h m it eigenartigem 
Einlaßsieb (Abb. 1429 und 1430) und einer einstellbaren Auslaß- oder Speisewalze i, die 
den Sand in genau bestim m ter Menge in den R aum  k (Abb. 1426) tre ten  läßt. Auf dem 
Einlaßsieb 1 (Abb. 1429), das etwa in Flurhöhe über h liegt, liegen grätenartige Stäbe 
von dreieckigem Querschnitt (Abb. 1431). Nach dem Einschaufeln des Formsandes wird 
durch den Exzenterantrieb z (Abb. 1426) das Sieb hin- und hergezogen, wodurch die 
Stäbe gerü tte lt, der Sand aufgewühlt und in kürzester Zeit durch das Sieb getrieben wird.

1) Ausgefülirt von der A. B u c h  S o n s  Co. in Elizabethtown, Pa.
2) Amerikanische Patente Nr. 1 309 833 Ws 1 309 836, Serie 273 265, 273 862, 273 863 und 

274 190 (Kl. 2 2 - 3 6 ) .
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Der gesiebte Sand wird im B ehälter k  vom  Becherwerk p erfaßt und an  den Scheitel 
des Maschinengestells gebracht, von dem  er in den unten hin- und herschaukelnden Form 
kasten fällt. D a die völlig ausreichende V erdichtung des Form sandes allein durch die 
Schwerkraft eine zu große Fallhöhe bedingen würde, drückt m an ihn  schon in  den Bechern 
des Hebers bei t  zu festen länglichen K lum pen zusammen, die in wenig veränderter Form  
(w in Abb. 1426) aus den Bechern fallen. Die Schwingungsdauer des Form tisches ist

Abb. 1426. Abb. 1427.
Abb. 1426, 1427, 1429 u. 1430. Schwer kraft-Formmaschine.

so m it der Geschwindigkeit des Becherwerks abgestim m t, daß sich im  F orm kasten  ein 
Sandstreifen an  den anderen legt. Bei jedem  Arbeitsgange wird eine m ehrere Zentim eter 
starke Sandschicht in  gu ter Verdichtung in den Form kasten  g eb rach t; beide Bewegungen 
wirken so lange, bis der ganze K asten  reichlich gefüllt ist. Sobald das erreicht ist, wird 
das Becherwerk abgestellt und der überschüssige Sand m ittels des A bstreifers r  s abge
strichen. Um  die verschiedenen Modellen entsprechenden V erdichtungsgrade zu erreichen 
wird der Presser t  verschieden hoch eingestellt.
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Die langen Führungen im unteren Teil der Schaukelarme sichern ein genaues und 
gleichmäßiges Ausziehen der Modelle. Abb. 1432 zeigt ein ziemlich hohes, steil- und 
dünnwandiges Modell, das ohne jede 
Schwierigkeit auf der Maschine abgeformt 
wurde. Die Form kasten (Abb. 1428) be 
stehen aus gußeisernen K opfstücken und 
Seitenteilen aus [-Eisen. Der U n ter
kasten ist schorenfrei, er wird stets m it 
dem B odenbrett abgesetzt, so daß kein 
Sand ausfallen kann. Der Oberkasten 
ist mit schmalen Querwänden c aus S tah l
blech Versehen, in  die nagelartige Stifte d 
entsprechend der Modellform geschoben 
werden, die dem  Sande H alt geben, ohne 
seiner V erdichtung hinderlich zu sein.

A r b e i t s w e i s e :  Nach Befestigung 
der M odellplatte auf dem Form tisch
setzt m an den Form kasten auf, befestigt „
., ,. , , ,  , , , .. , .  , . Abb. 1428. Formkasten für Schwerkraftformmascmne.
ihn am  i  o rm bre tt und setzt die Maschine
in Gang. D er Form kasten wird in wenigen Sekunden von den herabfallenden walzen
förmigen Sandballen gefüllt, worauf m an das Becherwerk stillsetzt, das Abstreifeisen

herunterzieht und den überflüssigen Sand 
abstreift. E in  Hebeldruck läß t die Schaukel 
in genau senkrechter Lage stillstehen, in 
der, nach Befestigung eines Bodenbrettes

auf der Rückseite der Form, der Form tisch m it der M odellplatte und dem Form kasten 
um 180° gedreht wird. Die Form  sinkt dann selbsttätig auf den Rahm en e (Abb. 1426,
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1427 und 1429, 1430), worauf m an nach Lösen der Verbindung zwischen M odellplatte 
und Form kasten die M odellplatte m it Hilfe des Bremshebels x hochgehen läß t, so daß 
die Modelle genau senkrecht aus der Form  gezogen werden. Zunächst werden alle U n ter
teile und nach Auswechslung der M odellplatte alle Oberteile geformt. Zum Herstellen 
einer Form  sind nur wenige H andgriffe nötig, ein Stoß setzt die Schaukel in Gang, und

Abb. 1431. Das Einlaßsieb mit Rüttelstäben. Abb. 1432. Steilwandiges Modell, geeignet zum
Formen mit der Schwerkraftformmaschine.

zur Betätigung aller übrigen Arbeitsleistungen der Maschine ist nur jeweils die Bewegung 
eines Hebels nötig. Der Form er h a t nu r das Einlaßsieb ausreichend m it Sand zu 
versehen, alle übrige ermüdende Arbeit ist ihm  abgenommen. Das An- und  Abheben 
der Form kasten geschieht in der Regel m it einem Preßlufthebezeug. |>8

Die Maschine soll sich gleich gu t für hohe und niedrige Modelle eignen, konnte aber 
außerhalb des Betriebes ihres Erfinders keine Verbreitung finden.

Die Schlenderformmaschiiie.
A. Grundsätzliches über die Arbeitsweise.

Abb. 1433 zeigt die Umrisse der H auptbestandteile  der B e a r d s l e y - P i p e r s c h e n  
Schleuderform-Maschine, auf G rund deren den E rfindern  ihre ersten P aten te  erteilt 
wurden, während Abb. 1434 den den weiteren P a ten ten  zugrunde gelegenen Umriß einer 
fahrbar angeordneten Maschine wiedergibt.
Das grundlegende Elem ent der Maschine 
wird von einer Schleudervorrichtung ge-

Abb. 1433. Hauptbestandteile der Schleuderform- Abb. 1434. Schematische Darstellung der fahrbaren 
maschine (Patentzeichnung). Sandschleudermaschine.

bildet, die am Ende eines in zwei Gelenken beweglichen Armes angeordnet ist. Sie 
besteht aus einem am  Gelenk arm  festsitzenden Schleudergehäuse G (Abb. 1435) und aus 
einem Schleuderkopfe K  m it dem Schleuderflügel F. D urch eine R inne R  fließt dem 
Gehäuse stetig Sand zu, fällt innerhalb desselben auf den in rascher Um drehung 
befindlichen Schleuderkopf und wird vom Flügel F  durch das un ten  offene Gehäuse 
ausgeworfen. Die Um drehungsgeschwindigkeit des Schleuderkopfes ist so hoch bemessen, 
daß die nacheinander ausgeschleuderten Sandmengen einen ununterbrochenen Strahl 
bilden, der gleich dem einer Hochdruckleitung entspringenden W asserstrahle ein en t
gegenstehendes Hindernis wuchtig trifft. Infolgedessen wird der in den Form kasten
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ström ende Sand verdichtet. Der Verdichtungsgrad des Sandes hängt von der Um
drehungszahl des Schleuderkopfes ab; je größer diese wird, um  so dichter wird auch 
die Form. Man gibt dem Kopfe für Graugußformen in der M inute 1200 bis 1400 und 
für Stahlgußform en 1800 Umdrehungen. Die Verdichtungswirkung hängt weiter von 
dem W inkel ab, un ter dem der Flügel F  gegen den Schleuderkopf ausgerichtet ist, 
weshalb er verstellbar angebracht i s t1). Selbstredend ließe sich der Verdichtungsgrad auch 
durch Vergrößerung des Schleuderkopfes und eine dam it gesteigerte Umfangsgeschwindig
keit erhöhen. Eine Steigerung der Schleuderwirkung war dagegen durch Vermehrung 
der Schleuderflügel auf zwei, vier und sechs Stück nicht zu erreichen, die Verdichtungs
wirkung ging im Gegenteil m it der Vermehrung der Flügel ganz beträchtlich zurück.

Der aus dem  Schleudergehäuse tretende Sandstrahl füllt und verdichtet die Form  
für den die Maschine bedienenden Mann fast ebenso mühelos, wie wenn er irgendein 
Gefäß un ter dem Auslauf einer W asserleitung voll Wasser laufen ließe. Seine ganze Auf
gabe besteht darin, den Schleuderkopf so lange über dem Form kasten hin und her zu 
bewegen, bis dieser völlig m it Sand gefüllt ist, worauf er den überschüssigen Sand m it einem 
Abstreichholz entfernt. Die beiden Teile At und A2 (Abb. 1434) des Gelenkarmes sichern 
freie Beweglichkeit des Schleudergehäuses und ermöglichen, eine breite Ringfläche rings

Abb. 1435. Schleudervorrichtung. Abb. 1436. Ortsfeste Schleuderformmaschine.

um den M ittelständer der Maschine zu bestreichen. Der Motor für die Drehung des Schleu
derkopfes ist unterhalb  des Zwischengelenks angeordnet, er m acht demnach jede seitliche 
Bewegung des Kopfes mit. Entgegen der in der Patentzeichnung vorgesehenen Anordnung 
der Drehachse innerhalb des äußeren Gelenkarmes wurden bei Ausführung der Maschine 
der Gelenkarm A x und  die Drehachse A voneinander getrennt (Abb. 1435) angeordnet.

Das zweite H auptglied der Maschine besteht aus einem Schüttelsiebe H  (Abb. 1434 
und 1436), das federnd auf am  inneren Gelenkarm A2 angebrachten S tützen gelagert 
ist und von einem Exzenterm echanism us E  bewegt wird. Der Motor für diesen Mechanis
mus befindet sich unm ittelbar am  Kopf des M aschinenhauptständers. Dem Sieb wird 
der gut aufbereitete Form sand entweder m ittels eines beliebigen, von der Maschine 
unabhängigen Sandförderers oder von einer zur Maschine gehörenden Fördereinrichtung 
zugeführt. Am R üttelsieb werden etwaige Frem dkörper abgesondert und durch die 
Rinne C beseitigt, während der gute Sand über die Rutsche D in das Schleudergehäuse 
gelangt.

B. Ausführungen.
Die Schleuderformmaschinen werden in Amerika 2) und in Deutschland 3) in fünf 

H auptform en ausgeführt: 1. als ortsfeste, 2. als ortsbewegliche, versetzbare Maschinen,

*) Abb. 1435 ist perspektivisch nicht ganz genau. D as Gehäuse G ladet in Wirklichkeit n ach ' 
rechts etwas weiter aus, so daß der Flügel ungehemmt in dasselbe eintreten kann. Vgl. auch 
Stahleisen 1920, S. 1302/4; 1921, S. 723/4.

2) T h e  B i r d l e y  and P i p e r  Company in Chicago-Illinois.
3) G r a u e ,  A. G. in Langenhagen-Hannover.



480 Schleuderformmaschinen.

3. als Selbstfahrer m it Sandmischer, 4. als Triebwagenmaschinen m it Sandaufbereitung 
und 5. als Triebwagenmaschinen m it einfachem Sandbehälter.

1. D ie  o r t s f e s t e  A u s f ü h r u n g  kom m t für Gießereien in B etracht, die eine feste 
Sandaufbereitung besitzen und in  der Lage sind, formfertigen Sand der Maschine m echa
nisch zuzuführen. Abb. 1437 zeigt die Anordnung der Maschine im Schnitt, während

-7S2S-------------- --------------7S2ß

---7ßS--------
Abb. 1437.

Abb. 1437 u. 1438. Ortsfeste Sehleuderformmaschine.

Abb. 1438 eine Ansicht gibt. Die Maschine besteh t aus einem Grundgehäuse k, um 
dessen oberes Ende sich der zweigliedrige Gelenkarm 1—m  dreht. Auf der Endsäule 
des Gehäuses sind in einem dicht abgeschlossenen K asten  der E lektrom otor s und ein

Antrieb o untergebracht. Von hier aus wird 
das auf zwei kleinen Lagerböckchen und zwei 
schmiedeisernen S tützen ruhende Schüttel
sieb n  in Bewegung gebracht. Am tiefer
gelegenen Ende des Schüttelsiebes ist eine 
seitliche R utsche p vorgesehen, durch die 
alle nicht durch das Sieb fallenden Ver
unreinigungen des Form sandes seitlich ab 
geführt werden, um  in den lose auf der 
Unterlage r ruhenden B ehälter q zu gleiten, 
der von Zeit zu Zeit entleert wird. Zur 
K larhaltung  der Maschen des Schüttelsiebes 
ist ein Klopfer i vorgesehen. D er Schleuder
kopf (Abb. 1439) befindet sich am  E nde des 

Abb. 1438'). Armgelenkteils m. E r  bildet den wichtig
sten Teil der Maschine und besteh t aus 

einem gußeisernen, fest am  Dreharm  sitzenden Gehäuse t, in dem  sich die Umlaufscheibe u
dreht. Auf dieser Scheibe befindet sich der nach innen zu offene W urfbecher v. Der
Becher schlägt gegen den eintretenden Sandstrahl, wodurch der Sand zu faustgroßen 
K lum pen verdichtet wird, die dann m it einer Geschwindigkeit von 13—29 m /sek durch 
die untere Öffnung t x des Gehäuses t  ins Freie, bzw. in den Form kasten  geschleudert 
werden. Die Geschwindigkeit wird innerhalb der angegebenen Grenzwerte je nach der 
A rt des Form sandes und dem zu vergießenden Metall verschieden eingestellt; Form en

!) Nach L o h s e ,  Amerikas Gießereiwesen.
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für Stahlguß erfordern die größte Geschwindigkeit. Die Sandklüm pchen folgen einander 
so rasch, daß sie dem Auge wie ein ununterbrochener Sandstrahl erscheinen. Der Becher v 
ist der der raschesten Abnutzung unterliegende Teil der Maschine. Es handelt sich aber 
nur um  ein kleines, billiges Gußstück, das nach Öffnung des Deckels ohne weiteres in 
Schlitze der am  Schleuderringe angegossenen Nase v ± eingeschoben wird. Der Schleuder
kopf wird m it einem Blechdeckel (Abb. 1440) abgeschlossen. Am Deckel befinden sich 
Handgriffe w, m ittels der der Schleuderkopf oberhalb des Form kastens hin- und her
geführt wird. Die Abb. 1440 läßt links auch einen der Druckknöpfe x zur Einschaltung 
der Motore erkennen. Das Gehäuse t  des Schleuderkopfs ist m it einem kräftigen S tahl
band t 2 (Abb. 1439) ausgefüttert, das den Beanspruchungen des aufschlagenden Form 
sandes länger W iderstand leistet als das Blech des Gehäuses, und das zudem aus
gewechselt werden kann, was aber nur in großen Zeitabschnitten erforderlich wird.

Über dem Armgelenk befindet sich der Sandaufnehm er e, der den durch das R ü tte l
sieb gefallenen Sand dem Riem en f zuführt, von dem er in den Bereich des W urfbechers v 
gelangt. Zur B etätigung der Förderriemens f und der Umlaufscheibe u ist am  inneren 
Armgelenk m  ein Motor h vorgesehen. D er Gelenkarm ist leicht beweglich, da alle

drehbaren Teile auf Kugel- und Rollenlagern

Abb. 1439. Schleuderkopf. Abb. 1440. Blechdeckel zum Abschluß des
Schleuderkopfes.

Es empfiehlt sich, die Maschine an  einer Drehscheibe arbeiten zu lassen, wie es Abb. 1438 
zeigt. Auf der Scheibe ist eine Anzahl Form m aschinen verschiedener A rt dauernd be
festigt, die nacheinander un ter die Schleudermaschine kommen. D a der Verdichtungs
grad des Form sandes von der Geschwindigkeit abhängt, m it der der Schleuderkopf über 
dem Form kasten geführt wird, h a t der Form er es in der H and, seine Form en m ehr oder 
weniger stark  zu verdichten. Nach Füllung eines K astens wird der Sand eben abgestrichen, 
eine N achverdichtung ist nicht notwendig, da bei entsprechender H andhabung des 
Schleuderkopfes der Verdichtungsgrad am  Rücken der Form  gleich demjenigen unm ittel
bar am Modell ist. Dagegen ist fast immer ausgiebiges Luftstechen nötig.

Mit einer Anordnung nach Abb. 1438 werden nach amerikanischen Angaben in einer 
dortigen Zylinderblockgießerei in 8 Stunden 1500 Oberteile und mit einer zweiten Maschine 
unter denselben Bedingungen 1500 Unterteile fertig gebracht. D er Modellverbrauch 
sank während der drei Jahre, seit diese Maschinen in Betrieb sind, um 75%, und die 
Leistung je A rbeitskraft konnte um  100%  verbessert werden.

2. Die o r t s b e w e g l i c h e  oder v e r s e t z b a r e  A u s f ü h r u n g  (Abb. 1441 und 1442) 
unterscheidet sich von der vorhergehenden durch die A usstattung m it einem breiten 
Untergehäuse y, das zwei Öldruckpumpen zur genau senkrechten Einstellung der 
Maschine und den Antriebmechanismus eines Becherhebers umschließt. Vor allem muß 
der Schleuderarm genau wagerecht ausgerichtet sein. Zu dem Zwecke ru h t die eine 
Hälfte des Untergestells auf zwei Öldruckkolben, die m ittels einer H anddruckpum pe 
gehoben und gesenkt werden können. Eine am  Gestell angebrachte Wasserwage ermöglicht

Geiger, Handbuch I I .  2. Aufl. 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 P unkte  z und wird von do rt auf das

R üttelsieb g geschüttet, worauf er denselben Weg wie 
bei der feststehenden Maschine (Abb. 1437) nim m t. 
Zur Spannung der Becherkette ist eine Zugfedervorrich- 
tnng  v, m it dem Sperrad zx vorgesehen. D er Schleuder-

Abb. 1441.
Abb. 1441 u. 1442. Ortsbewegliche (versetzbare) Schleuderformmaschine.

arm  ist etwa 1/2 m länger als bei der ortsfesten Ausführung und ermöglicht die Aus
führung entsprechend breiterer Formen. Bezüglich der Länge der herzustellenden

Form en unterliegt m an überhaup t keiner 
Beschränkung, da bei m ehr als 3 m langen 
Form en die Maschine nu r entsprechend zu 
versetzen ist. Zu dem  Zwecke ist sie mit 
einer Öse a versehen, an der sie von einem 
K ran  erfaß t werden kann.

Das Versetzen der Maschine dauert nur 
kurze Zeit und kan n  in Fällen, wo es sich 
um  regelmäßig herzustellende lange oder 
auch große runde Form en handelt, in 
wenigen M inuten erledigt werden. Abb. 1443 
zeigt eine so hergestellte Form  für einen 
großen Lokom otiv-Stahlguß rahmen. Da
der Schleuderarm  3 m  lang ist, können 
runde Form en bis zu annähernd  6 m 
Durchmesser ausgeführt werden. Diese Aus- 

Abb. 1442J). führungsform  ist daher den verschiedensten
Ansprüchen einer m annigfachen Kundenguß 

liefernden Gießerei anpassungsfähig. Sie siebt und verdichtet je M inute 0,2—0,28 cbm 
Form sand.

3. Die m it s e l b s t t ä t i g e r  S a n d m i s c h e i n r i c h t u n g  a u s g e s t a t t e t e ,  s e l b s t 
f a h r e n d e  M a s c h i n e ,  ,,Tractorm achine“ d. h. Schlepper-Schleuder, ist gekennzeichnet 
durch die Vereinigung einer Sandschleudervorrichtung m it der Schleuderformmaschine

x) N a ch  L o h s e ,  A m erik as Grießererwesen.



und durch ein im gemeinsamen Sockel der beiden A pparate angeordnetes Zahnrad-Trieb
werk zur selbsttätigen Weiterbewegung der Maschine auf Zahnradschienen. Sie bedeutet 
also nichts anderes als eine Vervollständigung der ortsveränderlichen Ausführung nach
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Abb. 1443. Mit Schleuderformmaschine hergestellte lange Stahlgußform.

Abb. 1441 und 1442 durch Angliederung des Fahrmechanismus. Ursprünglich wurde 
die Weiterbewegung m ittels eines Drahtseils bewirkt, dessen eines Ende befestigt war, 
während das andere sich über einer Trommel in der Maschine aufwickelte (Abb. 1444)J). 
Die seitlich aus dem Gehäuse ragende Trommel
achse trug  ein Sperrad, in das ein exzentrisch 
bewegter Daum en griff. Bei jedem H ub des 
Exzenters wurde das Sperrad um  einen Zahn 
weitergedreht, infolgedessen das Seil auf der 
Trommel ein Stück aufgewickelt und die 
Maschine um  ein entsprechendes Stück vor
wärts gezogen. Gemäß dieser Einrichtung 
bezeichnete m an Maschinen dieser Ausführung 
als ,,Tractor-Sandslinger“ , ein Name, der 
ihnen auch in der etwas veränderten  Aus
führung ohne Schleppseil geblieben ist.

Abb. 1445 zeigt eine fahrbare Schleuder
maschine neuerer Ausführung, bei der das 
Schleppseil beseitigt ist und die Fortbewegung 
ausschließlich durch Zahnräder und Zahn- Abb. 1444. Selbstfahrende Schleuderformmaschine
Stangen bew irkt wird. Der Grundriß mit selbsttätigem Sandmischer älterer Bauart.
(Abb. 1446) läß t die Anordnung der R äder
und Schienen, sowie der Schnecken des Sandschneiders erkennen. Die Maschine ist m it 
drei M otoren ausgerüstet, einem zum Antrieb des Schleuderkopfes, einem für das 
Rüttelsieb und einem im Grundgehäuse zur B etätigung des Sandschneiders und des 
Becherwerks. Die Sandschneide- bzw. Durchschauflungs-Vorrichtung besteht aus einem 
zweiteiligen, von rechts und links zur M itte arbeitenden Schneckenförderer, der bei 
der Vorwärtsbewegung der Maschine den auf einen langgestreckten H aufen von

l ) Vgl. auch  Stah leisen  1920, S. 1303, A bb. 5 u. 6.

31*
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gleichmäßiger Höhe vorbereiteten Sand dem  Em pfangsfuße des Becherwerks zuführt. Die
Abb. 1445 läß t diesen 
Vorgang deutlich erken
nen. Bei weniger guten 
Sandverhältnissen em p
fiehlt es sich, den Form 
sandhaufen vorher von 
H and  oder m ittels einer 
fahrbaren Mischmaschi
ne, einem sog. „C utter“ , 
durcharbeiten zu lassen; 
meist ist das nicht nötig, 
da der Sand vom  Schnek- 
kenförderer wiederholt 
gewendet wird und dann 
am  R üttelsieb und im 
Schleuderkopfe eine wei
tere, ausgiebige Durch
arbeitung erfährt.

Die Ingangsetzung 
der Maschine erfolgt 
vom Schleuderkopf aus 
derart, daß der Schleu
derkopfm otor erst dann

Abb. 1445. Selbstfahrende Schleuderformmaschine neuer Bauart. Bewegung gebracht

werden kann , wenn die beiden 
anderen M otore bereits angelaufen 
sind. M an läß t die Maschine an 
einem Tag in  der einen Richtung 
durch die Gießhalle laufen und am 
nächsten Tag zurück und kommt 
so um  die Notw endigkeit herum, sie 
m it einem K ran  anheben und an 
die Ausgangstelle zurückbringen, 
bzw. sie m it einem eigenen Mecha
nismus zurückfahren zu müssen. 
Die Maschine greift den Sandhaufen 
an  einem Ende an und verwandelt 
ihn in Gießformen, die sie hinter 
sich zurückläßt. Sie nü tz t dem
nach die verfügbare Grundfläche 
in vollkomm ener Weise aus.

D a m it den Sandschleuder
maschinen keinerlei Vorrichtungen 
zum  Ausheben der Modelle ver
bunden sind, m uß m an sie m it Aus
hebe-, bzw. m it Durchziehm aschi
nen zusam m en arbeiten  lassen. 
Solche M aschinen können an  die 
Schleudermaschine gehängt und 
von ihr auf Schienen mitgeschleppt 
werden. J e  nach  der Form kasten 
größe werden bis zu sechs solcher 
Hilfsmaschinen an  eine Schleuder-

E P fo  ---- ' -py-’- — ............................. .

Abb. 1446. Grundriß zur Anordnung der selbstfahrenden 
____________  Schleuderformmaschine1).

1) N ach  L o h s e ,  A m erikas G ießereiw esen.



maschine gehängt. Abb. 1447 zeigt eine Schleuclermaschine m it zwei anhängenden Aus
hebemaschinen fü r Badewannenmodelle, Abb. 1448 eine solche m it vier Abhebeform
maschinen für verschiedene Guß waren und m it einem von der Maschine gleichfalls m it
geschleppten, m it Preßlufthebezeugen ausgestatteten  Laufkran. Die Schleppmaschinen 
werden in drei B reiten m it Spurweiten von 2750, 3350 und 3965 mm ausgeführt. Die
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Abb. 1447. Schleudermaschine mit zwei anhängenden Aushebemaschinen für Badewannenmodelle.

Abb. 1448. Schleudermaschine mit vier Abhebeformmaschinen und Laufkranx).

2750 mm breite Maschine bedingt zur Erreichung voller Leistungsfähigkeit eine G rund
fläche von 6—9 m Breite und 80—100 m Länge, die von 3355 mm Breite eine Grund
fläche von 9—10,5 m Breite und 60 m Länge und die 3965 mm breite Maschine*eine 
Grundfläche von etwa 12—15 m Breite bei etwa 50 m Länge. Sie leisten je Minute
0,14—0,28 cbm verdichtete Form en und sind insbesondere für mittelgroße Formen aller 
Art geeignet.

!) Nach L o h s e ,  Amerikas G-ießereiwesen.
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4. A u s f ü h r u n g  a l s  T r i e b w a g e n m a s c h i n e  m i t  s e l b s t t ä t i g e r  S a n d a u f 
b e r e i t u n g  ( L o c o m o t i v e - T y p e ) .  Diese Maschine nim m t gleich der vorhergehend

Abb. 1449. Schleuderformmaschine, als Triebwagenmaschine mit Sandaufbereitung ausgebildetx).

beschriebenen den Form sand zunächst vom  Boden auf, heb t ihn aber dann  auf das 
Empfangsieb einer Aufbereitungsanlage, aus der er einem B ehälter zugeführt wird, von

Abb. 1450— 1452. Schleuderformmaschine als Triebwagenmaschine mit Sandbehälter.

dem ihn ein zweites Becherwerk der Schüttelrinne des Schleuderapparates überliefert. 
Die gesam ten V orrichtungen einschließlich des großen Sandbehälters sind auf einem 
gemeinsamen W agen untergebracht, der auf einem Gleise der Form grundfläche entlang

Nach L o h s e ,  Amerikas Gießereiwesen.

Abb. 1450.
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fäh rt (Abb. 1449). Der Aufnahme-Becherförderer (Abb. 1449 links) m it den wagerechten, 
von rechts und links zur M itte arbeitenden Förderschnecken kann  abgesenkt werden 
und ist dam it verschieden hohen Sandhaufen gut anpaßbar. Der in verschiedener 
Höhe einstellbare Schleuderarm ist 3,2 m  lang. Die Maschine ist insbesondere für 
große Form en sehr leistungsfähig. Sie vermag bis zu 2 m über und bis zum selben 
Maße u n ter F lu r zu arbeiten. E in M ann reicht zu ihrer Bedienung aus und vermag 
in der achtstündigen Schicht Form en m it einem Sandaufwande von 150 bis zu 200 t  zu 
fertigen. Sie wiegt 22 t  und wird von einer elektrischen Leitung aus angetrieben.

Die 5. Ausführung als T r i e b w a g e n m a s c h i n e  m i t  e i n f a c h e m  S a n d b e h ä l t e r  
( M o t i v e - T y p e )  bietet verschiedene weitere Möglichkeiten. Die Maschine (Abb. 1450 
bis 1452) läu ft auf einem Schmalspurgleise, beansprucht daher wenig Raum , wobei 
sie auf rechts und links von dem Schmalspurgleise arbeiten kann. Die Schleudermaschine 
ist m it 2 Gelenken A und B ausgestattet, deren eines A dem äußeren Gelenke der ersten 
drei Ausführungsformen entspricht, während das zweite B in ein oberes und ein unteres

Abb. 1452.

Glied geteilt ist, das untere Glied dreh t sich gleich dem oberen um eine Säule C und kann 
auf dieser Säule innerhalb gewisser Grenzen auf und ab geschoben werden. Das obere 
Gelenk m acht diese Bewegungen nicht m it, dafür ist es m it einer wagerechten Achse D 
ausgerüstet, um  die sich der Arm E  dreht, wenn die Höhe des Schleuderkopfes verändert 
werden soll. Der Schleuderkopf kann  m it dieser Anordnung einen Bogen von 180° be 
streichen und in beliebiger Höhe zwischen 1372 und 2135 mm über Gießereisohle arbeiten. 
Der Schleuderarm ist 3660 mm lang.

Sandschneider und Sandaufbereitungseinrichtung sind fortgefallen, die Maschine 
verfügt nur über einen einfachen Sandbehälter, der von einer beliebigen Sandförderanlage 
aus m ittels Greifer m it ausreichend vorbereitetem  Form sand gefüllt wird. An seinem 
Boden ist eine Zuteilvorrichtung vorgesehen, die dem Becherwerk F  den Sand für die 
Schleudervorrichtung zuführt. Die Maschine leistet je Minute 0,28 cbm fertig ver
dichteten Sand und ist wie die anderen Ausführungen gleich gut für Eisen-, Stahl- und 
Metallgußformen geeignet.

C. Allgemeine Leistung dev SandschleuderforniniascMnen.

Die Leistung der Sandschleuderformmaschinen ist auf Grundlage des je Minute 
verdichteten Sandes und der Größe der herzustellenden Form en leicht im voraus zu be
stimmen. Form en m it 0,05—0,10 cbm Inha lt werden m it einer Geschwindigkeit von l ,4cbm
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je Minute fertig gestellt, und Form en m it 0,1 — 0,2 cbm In h a lt m it einer solchen von 2,1 cbm 
je Minute. Bei der Bestim m ung des in der Form  in Rechnung zu ziehenden Sandes läß t 
m an den vom  Modell eingenommenen R aum  außer Rechnung, da dieser durch die am 
Schluß abzustreifende Sandmenge so ziemlich ausgeglichen wird. Die wichtigste A uf
gabe für den Gießereileiter liegt in der fortw ährenden Beischaffung des von der Maschine zu 
verarbeitenden Formsandes. Wo diese Aufgabe restlos gelöst ist, k an n  ein 90°/0iger 
W irkungsgrad der Maschine erreicht werden, d. h. die Maschine ist w ährend 90°/0 der 
Arbeitszeit m it der unm ittelbaren Herstellung der Form en beschäftigt.

In  Am erika sind Schleuderformmaschinen nach B i r d s l e y  und P i p e r  seit dem 
Jah re  1920 in Betrieb und haben sich fü r die m annigfachsten G ußwaren bew ährt. Seit 
etwa M itte 1924 arbeiten sie auch in deutschen Gießereien. Wie jede neue Form m aschinen - 
a r t h a tten  sie während der ersten E inführungszeit m it verschiedenen Schwierigkeiten 
zu kämpfen, die bei entsprechender A usdauer auch stets überw unden wurden. Ihre 
Hauptvorzüge lassen sich wie folgt zusammenfassen:

1. U nabhängigkeit von den Abmessungen vorhandener Modelle und Form kasten.
2. Hohe und niedrige, schmale und breite, kurze und lange Modelle lassen sich gleich 

vorteilhaft einformen. Auch die Zahl der nach einem Modell herzustellenden Abgüsse 
beeinflußt die Leistung der Maschine nicht.

3. Der Form er h a t es in der H and, den Verdichtungsgrad der Form  beliebig zu regeln, 
ein Nachstam pfen des Form rückens ist ausgeschlossen.

4. Die Maschinen bedürfen keiner Fundam ente, sie können ohne weiteres sofort 
nach Anheferung entsprechend ihrer V erw endungsart auf ein Gleise oder am  ebenen 
Boden abgestellt und in Betrieb genommen werden.

5. Säm thche Teile der Maschinen liegen über Gießereisohle und  sind jederzeit gut 
zugänglich.

6. Durch die verschiedenen A usführungsarten kann  den Bedürfnissen großer und 
kleiner Gießereien verschiedener A rt weitgehend nachgekom m en werden.
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XXXIII. Walzformmaschineu.

Streng genommen zählt schon die im A bschnitte über das H erdform en auf S. 44 
angeführte Walze zum Eindrücken der Modelle in den H erd zu den W alzformmaschinen, 
da sie nicht nur eine Verdichtung des Sandes unterhalb  der Modelle bew irkt, sondern auch

die Modelle aus der Form  aushebt. 
D am it ist auch die W irkungs
weise der W alzformmaschmen 
ziemlich genau umschrieben. Bei 
den vervollkom m neteren Aus
führungen handelt es sich in 
der Hauptsache, um  den Ersatz 
der H andarbeit beim Abrollen 
der verdichtenden W alze durch 
mechanische V orkehrungen und 
um  Einrichtungen zum  m echa
nischen Ausziehen des Modells.Abb. 1453. Walzformmaschine einfacher Bauart.
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Abb. 1453 zeigt eine einfache Ausführung der M aschine1) zur Herstellung von Form en 
für flache Leisten m it U-förmigem Querschnitt für Textilmaschinen. Die Modelle befinden

Abb. 1454. Walzformmaschine mit Sandbunker Abb. 1455. Desgleichen, Abheben der Form,
und Sandzuteiler.

sich auf einer D urchziehplatte, die in einem R ahm en eingeschlossen ist, der genau die 
Sandmenge für eine Form  faßt. Zum Beginn der Arbeit wird der Rahm en bei hoch
gedrückten Modellen m it Sand gefüllt, 
worauf m an gla tt abstreicht und durch 
Betätigung des E lektrom otors die 
Preßwalze einmal vor- und einmal 
zurück über die ganze Länge des 
Rahmens laufen läßt. Nach Absen
kung der Modelle wird der Rahm en 
(Formkasten) abgehoben und zwecks 
etwaiger Nachbesserungen am  K ranen 
hängend gewendet. In  der Abb. 1453 
sind bei B die Anschnitte und E in 
läufe zu sehen und bei A K erne zu e r
kennen, die zur Erlangung verschiede
ner Längen der Abgüsse in die Form  
eingelegt und dort festgenagelt wurden.
Die auf der Maschine hergestellten 
Formen dienen als O berteile; m an setzt 
sie auf genau ausgerichtete H erdun ter
lagen ab. Es bedarf dann nur mehr 
einer leichtenVerklammerung der Ober
teile mit den unterhalb des Herdes vor
gesehenen Schienen, um  danach zum 
Gusse schreiten zu können.

Von wesentlichem Vorteil ist es, diese Maschine in Verbindung m it einem Sand
bunker und einem Sandzuteilapparat nach Abb. 1454 arbeiten zu lassen. Der Zuteiler

Abb. 1456. Neuere Walzfoimmaschine mit 
aufklappbarem Füllrahmen.

J) N ach  T he F ound ry  1923, S. 933.
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wird in einer Höhe und  in Abmessungen angeordnet, die es ermöglichen, den K asten 
durch einfache B etätigung eines Hebels derart m it Sand zu füllen, daß dieser ohne jede 
andere Beihilfe von der W alze selbst gleichmäßig über den ganzen K astenraum  verteilt 
werden kann. Abb. 1454 zeigt die Verdichtungswalze in Tätigkeit und  Abb. 1455 läßt 
das Abheben der fertigen Form  und un ter ihr die M odellplatte m it vier Ablaufrohrmodellen 
erkennen. Die Modelle sind so auf der P la tte  angeordnet, daß auf ihr ebenso die Ober
teile wie die U nterteile hergestellt werden können.

• Neuere W alzformmaschinen werden m it aufklappbaren Füllrahm en nach den 
Abb. 1456 und 1457 a u sg e s ta tte t1), wodurch die Arbeit eine weitere Vereinfachung 
erfährt. Im  gewählten Beispiele um faßt die F orm platte  6 S tück parallel liegender Leisten
modelle m it Eingüssen und A bschnitten an beiden Enden. Die P la tte  befindet sich auf

einem festliegenden Rahmen, 
w ährend der Schienenrahmen, 
auf dem  die Preß walze läuft, 
aufk lappbar ist. Zu Beginn 
des Form ens wird der Rahmen 
m it dem  Walzengleise aufge
k lapp t, ein Form kasten auf 
die M odellplatte gesetzt, mit 
Sand gefüllt und der Sand mit 
der H and  in den tieferen und 
engeren Teilen der Form  fest
gedrückt. N ach dem  Nieder
k lappen des zugleich als Füll • 
rahm en dienenden Walzen
gleises füllt m an weiteren Sand 
nach, streicht g la tt ab und 

läß t die Walze einmal hin- und herlaufen. Diese wird dabei von zwei auf einem Quer- 
bügel angebrachten Rollen (Abb. 1457) geführt, die auf wagerechten Seitenleisten der 
Schienen laufen. Die Form kasten für die hier vorliegenden Abgüsse sind an den quer
laufenden, flachen Rückenschoren m it Zapfen versehen (Abb. 1456), die in die Zwischen
räum e der Modelleisten greifen und so den hängenden Sandkörpern guten H alt sichern. 
D er Form kasten wird an seinen beiden Schmalenden m ittels Zentrierbolzen im Tische 
der Maschine geführt.

XXXIV. Kernformmaschinen.

Allgemeines.
Die Versuche, K erne auf mechanischem Wege herzustellen, mögen gegen 50 Jahre 

zurückreichen. Bis gegen die M itte der neunziger J ah re  zeitigten sie bei uns nur ver
schiedene Form en von A u s d r ü c k m a s c h i n e n ,  die von H and gestam pfte K erne aus 
der Büchse drückten, und A b z i e h  m a s c h i n e n  zur seitlichen E ntfernung der einzelnen 
Teile gegliederter Kernbüchsen. U m  diese Zeit w urden die in A m erika schon einige 
Jah re  früher aufgekommenen S t o p f m a s c h i n e n  auch in D eutschland eingeführt, 
die nach dem G rundgedanken der bekannten  W urststopfm aschinen den Form sand in 
eine Hülse pressen und aus ihr herausdrücken, sobald er genügende Festigkeit erlangt hat.

Angeregt durch die glänzenden Erfolge der P r e ß f o r m m a s c h i n e n  setzten  etwa 
zur selben Zeit an  verschiedenen O rten Versuche ein, K erne durch Pressung des Sandes 
herzustellen. Sie zeitigten nach m anchen Fehlschlägen um die W ende des Jahrhunderts 
das nach seinem E rfinder A l b e r t  K n ü t t e l  in Remscheid benannte V erfahren, wonach 
K erne der m annigfaltigsten Form en billiger und besser als von H and  hergestellt werden

Abb. 1457. Neuere Walzformmaschine in Arbeitsteilung.

J) T he F ou n d ry  1924, S. 539.
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können. Später erschienen endlich die R ü t t e l m a s c h i n e n ,  die m it Hilfe von Preßluft 
oder anderer A ntriebm ittel gute Leistungen erreichen, sofern die Gestalt des Kerns das 
R ü tte ln  erlaubt.

Abliebe- und Wendemascliinen.
Eine Vorrichtung, die nur das Abheben von K ernkasten besorgt, zeigt Abb. 1458 

schematisch. D er K ernkasten  a wird von zwei Klem m backen b um faßt, die durch eine 
Welle c m it Rechts- und Linksgewinde bewegt werden 
und in einer senkrecht verschiebbaren Stange d gelagert 
sind. M ittels dieser wird die Abhebevorrichtung bei 
Nichtgebrauch hochgezogen. Gegenüber der durch 
Abb. 1459 gekennzeichneten H andarbeit, bei der eine 
Hilfskraft zum  Losklopfen erforderlich ist und das gute 
Abheben von der Geschicklichkeit des Form ers abhängt, 
genügt an der Maschine nach Abb. 1460 1) fü r dieselbe 
Arbeit ein Mann, der sie in einem Bruchteile der zur 
H andarbeit erforderlichen Zeit m it voller Sicherheit 
guten Gelingens erledigen kann. Vorhandene Holz- 
kernbüchsen können benutzt werden, sie müssen aber 
meistens m it zwei Holzleisten versehen werden, an  denen 
die K lem m backen angreifen können, wie Abb. 1460 
erkennen läßt. Wo ihre G estalt es erlaubt, kann  die Abb. 1458. Vorrichtung zum 
Kernbüchse ohne Zwischenschaltung von Leisten auch Abheben des Kernkastens,

unm ittelbar eingespannt werden.
Die in den Abb. 1461 — 1463 dargestellte Aufklapp- und A ushebem aschine2) ist in 

amerikanischen Gießereien heimisch. Die beiden Kernbüchshälften sind scharnierartig 
miteinander so verbunden, daß 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.

daß beide Teile so weit auseinandergeklappt werden können, bis ihre Schlußflächen 
zusammen in eine Ebene fallen. Die ganze Kernbüchse ist auf einem eisernen 
R ahm enständer untergebracht und steht m it ihm  in mehrfacher Verbindung. Abb. 1461 
zeigt die zum  Arbeitsbeginn aufgeklappten K em büchshälften m it dem auf A n
sätzen B des R ahm enständers ruhenden Kerneisen. Man stam pft beide K ernbüchs
hälften voll, streicht g la tt ab, befeuchtet die Sandflächen m it Lehmwasser, um den

!) Ausgeführt unter der Bezeichnung „Rarus“ von G e i g e r w e r k  A. G. in Ravensburg auf 
Grund des D .R .P . Nr. 329 009 v. 29. Februar 1920.

2) Stahleisen 1919, S. 606.
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K ernhälften einen zuverlässigen Verband zu sichern, und k lapp t beide K ernbüchshälften 
hoch, bis sie aneinanderschließen. D anach werden sie gemeinsam auf den R ahm en  nieder
geklappt, so daß das Kerneisen wieder auf den Ansätzen B und das K ernbüchsunterteil

sam t dem Oberteil auf dem Bolzen A ruht. 
Nach behutsam em  Abklopfen des K ern- 
biichsoberteils m it einem hölzernen Schlegel 
wird es vom U nterte il weg in die Höhe 
geklappt und in die in Abb. 1462 ersicht
liche Lage gebracht. D am it ist der K ern 
von der einen Büchsenhälfte befreit. Zur 
Lösung von der zweiten H älfte wird der 
Bolzen A (Abb. 1461 und 1462) ausgezogen 
und  die un tere K ernbüchshälfte vorsichtig 
nach un ten  geklappt. Der K ern bleibt 
auf den S tü tzen  B sitzen (Abb. 1463) und 
kan n  nun  abgehoben und fortgetragen 
werden, worauf die Büchse wieder in die 
in Abb. 1461 dargestellte Lage gebracht wird 
und ein neuer K ern  in Angriff genommen 
werden kann. Besonders beachtenswert 
ist die Ausbildung der Kerneisen. Sie sind 
m it einem zweistufigen Flansch versehen 
(Abb. 1464 und  1465) dessen größere 
Scheibe (a a a) im  Form kastenausschnitte 

auf sitzt, während die kleinere Scheibe (b b b) auf den A nsätzen B des R ahm enständers 
ruh t. Die Scheibe a a a schließt zugleich die Kernbüchse ab und überhebt so den Kern-

Abb. 1461.

Abb. 1462. Abb. 1463.
Abb. 1461— 1463. Amerikanische Aufklapp- und Aushebemaschine für Kerne.

macher, sich um  einen zuverlässigen Abschluß des Kernes sonderlich zu bem ühen. Der 
Ansatz C dient zum Abheben des fertigen Kerns, zu seiner H andhabung, insbesondere 
zum  Einlegen in die Form. Zur E ntlüftung, die infolge der abschließenden K erneisen
flanschen nur durch die obere K ernhälfte erfolgen kann, wird in der oberen K ernhälfte 
eine kleine K oksbettung vorgesehen und m ittels ausziehbaren Schnüren m it dem  K ern 
ende verbunden. Abb. 1462 läß t das offene Ende eines solchen E ntlüftungskanals 
bei d erkennen.
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In  Abb. 1466 und 1467 ist eine ebenso einfache wie wirksame W e n d e f o r m m a s c h i n e  
zur Herstellung der K erne für die sog. Quintöfen wiedergegeben *). Die m it dieser K ern 
formmaschine zusamm enarbeitende Hand-Durchziehmaschine m it seitlichem Modellabhub 
läßt Abb. 1468 und 1469 erkennen. Ein 
H auptvorzug der Kernmaschine beruht 
in der Erübrigung jeglichen Hubes, 
während sonst bei ähnlichen E inrich
tungen m it zunehm ender Modellhöhe 
auch der H ub vergrößert werden muß.
Der M odellträger ist um  180° drehbar 
gelagert und m ittels eines Schnecken
gewindes in der Höhe verstellbar. Das 
dreiteilige Kemmodell, d. h. der K ern 
kasten, ist m it einem Teile an  die Modell
platte geschraubt, die beiden anderen 
Teile sind durch Scharniere seitlich auf
klappbar.

Die Abb. 1470 und 1471 zeigen eine amerikanische Kernformmaschine 2). Sie besteht 
aus einem leichten eisernen Gestell, in dem ein aufklappbarer Bügelrahmen mit Preßluft -

Abb. 1464. Abb. 1465.

a a a Auflageflansch in der Kernbüchse, 
b b b Auflageflansch für Stütze B. 
c Ansatz zum Abheben des Kerns.

Abb. 1464 u. 1465. Kerneisen mit Doppelflanschen.

Abb. 1466.

Abb. 1467.
Abb. 1466 u. 1467. Wendeformmaschine für Kerne.

zylinder drehbar gelagert ist. In  der Stellung nach Abb. 1470 ist die Maschine bereit 
zum Arbeitsbeginn. In  die m it dem Tisch des Preßluftzylinders verklam merte K ern
büchse wird Sand geschaufelt, festgestam pft, dann wird die Büchse g la tt abgestrichen, 
ein Abheheboden aufgelegt, der Verschlußbügel übergeworfen und das Ganze gewendet, 
was infolge der günstigen Schwerpunktlagerung wenig Anstrengung erfordert. Nun

*) Ausgeführt von A lfr e d  G u t m a n n , A.-G. in Hamburg-Ottensen. 2) Stahleisen 1920, S.153-.



stellt m an Preßluft an  und läß t u n te r leichtem Abklopfen der K ernbüchse den Zylinder
kolben hochgehen. Abb. 1471 zeigt die Lage nach dem Ausheben des Kerns. Die beiden
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Abb. 1468 u. 1469. Hand-Durchziehformmaschine mit seitlichem Modellabhub.

Abb. 1470. Abb. 1471.
Abb. 1470 u. 1471. Amerikanische Wendeformmaschine mit Preßluftantrieb für Kerne.

Führungsbolzen rechts und links vom  Preßluftzylinder gewährleisten ruckfreies, zuver
lässiges Abheben der Kernbüchse. — Die Maschine wird in drei Typen ausgeführt, für 
H andstam pfung und Preßluftabhub (entsprechend den Abbildungen), fü r H andstam pfung 
und Abhebung von H and  und für P reßluftriittlung  und P reß lu ftabhub .
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Ausdrückmaschinen.
Das erste deutsche P a ten t auf eine Kernausstoßm aschine wurde 1883 an A. H e r t z o g  

in Paris e r te i l t*). D anach werden auf einem drehbaren Tisch in feststehenden Büchsen 
Kerne aufgestam pft. Eine Nadel stellt Luftkanäle her, worauf 
ein durch Hebel betä tig ter Kolben die Kerne aus den Büchsen 
drückt. Die Maschine fand infolge ihrer Schwerfälligkeit keinen 
Eingang in die Praxis 2).

Die in Abb. 1472 wiedergegebene Maschine 3) ist seit etwa 
1885 in  vielen deutschen Gießereien bekannt. In  den Tisch 
des gußeisernen Gestells können verschiedene Kernbüchsen
einsätze eingehängt werden, so daß Kerne von verschiedener 
Stärke hergestellt werden können. Beim Beginn der Arbeit wird 
der Kolben in einer Höhe eingestellt, die der Länge des zu 
fertigenden Kerns entspricht. Das kann  m ittels des A ntrieb
rades und eines federnden Anschlages, der beim Drehen des 
Rades in m it N um m ern versehenen Einkerbungen des R an d 
kranzes einschnappt, rasch und sicher bew irkt werden. D ann 
stam pft m an die Büchse voll Sand, streicht ab, sticht L uft und 
drückt den K ern  durch Drehen des A ntriebrades aus.

Die Maschine bew irkt neben sehr beträchtlicher Arbeits
ersparung größere Genauigkeit der Kerne, da jede Unstimmigkeit 
zwischen den beiden Kernbüchsenhälften und das Verputzen 
des Grates in gewöhnlichen K ernbüchsen hergestellter Kerne in 
Wegfall kom m t. Ein M ann vermag auf ihr ungefähr dreimal so viel zu leisten wie 
bei H andarbeit.

Erfolge brachte auch die B o l l m a n n s c h e  M a s c h i n e 4) und die ihr verw andte 
Maschine der T h e o d o r s h ü t t e  in Bredelar i. W. 5).
Die Kernzylinder nehmen gete ilte . Kernbüchsen auf, 
in die der Form sand von H and  gestam pft wird. Nach 
dem Stam pfen und Luftstechen werden die Kerne mit 
den Büchsen aus den Zylindern gedrückt und die 
Büchsenhälften seitlich vom Kerne abgezogen. Die 
Maschinen liefern regelmäßig ganz genaue Kerne, 
weil die Kernbüchsenhälften durchaus sa tt aneinander 
sitzen müssen, um  in den Zylinder geschoben werden 
zu können, und w ährend des Stampfens jede Lockerung 
der beiden Teile völlig ausgeschlossen ist.

Der der Maschine nach Abb. 1472 zugrunde 
liegende Gedanke fand in der Maschine, Abb. 1473 6), 
weitere Entwicklung. Ihre Zahnstange träg t ein Quer
haupt, das m ittels dreier A usstoßstangen drei Kerne 
zu gleicher Zeit aus den Büchsen drückt. Die K ern 
büchsen können einzeln oder gemeinschaftlich rasch 
ausgewechselt werden. Wie die Abb. 1473 zeigt, 
können auch unregelmäßig gestaltete Kerne hergestellt Abb. 1473. Kernausdrückmaschine. 
werden, sofern nu r jeder höhere K ernquerschnitt alle
unter ihm möghchen zum mindesten deckt. Die Maschine ist für kleine Kerne sehr 
leistungsfähig, es können in einer Stunde mehrere hundert Stück angefertigt werden.

*) unter Nr. 27 396.
2) Eine eingehendere Beschreibung des H e r tz o g sc h e n  Verfahrens brachte die Z. Y. d. I. 1886, 

S. 449.
3) Ausgeführt von B. R ö b e r  in Dresden-Neustadt u. a. Firmen.
4) D .R .P . Nr. 57 699 v. 21. Dez. 1890. Ygl. Z. V. d. I. 1904, S. 1056.
5) D .R .P . Nr. 80 807 vom 9. Juni 1894.
6) Ausgeführt von Y er. S c h m ir g e l -  und M a s c h in e n fa b r ik e n ,  A.-G. in Hannover-Hainholz.
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Die bisher erörterten K ernausdrückm aschinen leiden m it Ausnahm e der Bollm ann- 
schen an dem Übelstande, daß beim A usstößen des Kerns aus der Büchse das untere 
Ende des Kerns verdichtet und weniger gasdurchlässig wird, wodurch bei etwas längerem 
K ern  leicht Fehlgüsse bew irkt werden. Die Kernlänge darf darum  das Vier- oder höchstens 
Fünffache des Durchmessers nicht überschreiten. Dieser Schwierigkeit begegnet die in 
Abb. 1474 in einem Schnitte ersichtliche Maschine 1), bei der eine zweiteilige Kernbüchse 
in einem Führungszylinder so gelagert und geführt ist, daß sie sich bei hochgehendem

Ausdrückkolben selbsttätig  seitlich so viel 
öffnet, daß der K ern  nu r noch m it ganz loser 
R eibung an ihr anliegt. Eine federnde E in 
stellung läß t die beiden Büchsenhälften nach 
dem  Rückzug des Kolbens wieder selbsttätig 
in ihre frühere Lage zurückkehren.

Abb. 1474. Kernausdrückmaschine mit beim 
Hochgehen sich öffnendem Zylinder.

Abb. 1475. Kernabziehmaschine.

Abziehmaschinen.
Abb. 1475 zeigt eine Kernform m aschine zur H erstellung von Eisenbahn-Achsbüchs- 

kernen 2), die entstanden  ist aus der Vereinigung einer Gelenkhebel-W endeplattenmaschine 
und einer Kernformmaschine zum seitlichen Abziehen der Kernbüchsteile. Sie besteht 
aus einer gußeisernen G rundplatte m it seitlichen Führungständern , in denen sich die 
Führungstangen bewegen, deren oberes Ende als Lager zur A ufnahm e der Zapfen eines 
W enderahmens ausgebildet ist. D er R ahm en en thä lt vier K ernbüchsseitenteile, die auf 
Schlitten beweglich sind und von H andkurbeln  K  und 0  m ittels Schraubenspindeln hin 
und  herbewegt werden können. E in  vom  großen Hebel D in Tätigkeit zu setzendes 
Gelenkhebelwerk bew irkt das H eben und Senken des W enderahmens.

A r b e i t s w e i s e :  Die im Bilde am  Boden liegende P la tte  B wird auf die Kernbüchse 
gelegt und m it Drehgriffen festgespannt. D ann hebt m an den W enderahm en m it dem 
Hebel D an, wendet, senkt, füllt K em sand in die Büchse, s tam pft voll, streicht g la tt ab, 
bringt die P la tte  H  auf die K ernbüchse und befestigt sie m ittels der Schrauben M. Nach 
neuerlichem W enden ru h t die P la tte  H  m it dem noch in der Büchse befindlichen Kern

J) Ausgeführt nach dem D .R .P . Nr. 215 090 v. 19. Jan. 1908 von V er. S c h m i r g e l -  u n d  
M a s c h i n e n f a b r ik e n ,  A.-G-. in Hannover-Hainholz.

2) Ausgeführt von V er . S c h m i r g e l -  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n ,  A.-Gr. in Hanuover-Hainholz.
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auf den Winkelschienen I. In  dieser Lage wird nach Lösung der Drehgriffe die P la tte  B 
abgehoben, worauf m an nach gehörigem Abklopfen durch D rehen der K urbeln  K  und 0  
die Kernbüchsseitenteile vom K ern abzieht. Sobald dann der W enderahm en wieder 
hochgehoben ist, kann der K ern auf der P la tte  H  in die Trockenkam m er gebracht werden.

Stopfmaschinen.
Abb. 1476 zeigt einen Schnitt durch eine W a d s w o r t h s c h e  Kernstopfmaschine 

und Abb. 1477 einige darauf hergestellte Kerne. In  den Trichter geschütteter K ernsand
wird durch eine Schnecke, die ihren Antrieb mittels 
der S tirnräder vom H andrad  erhält, zusammen
gedrückt und in Form  zylindrischer Stangen durch

Abb. 1476. Kernstopfmaschine. Abb. 1477. Auf der Stopfmaschine hergestellte Kerne.

die Hülse nach außen geschoben. Die nassen Kerne werden dort von einem Wellblech 
aufgenommen, auf dem sie bis zur vollendeten Trocknung liegen bleiben. E in  in der 
Schnecke sitzender S tift greift m it seinem umgebogenen Ende in eine Kerbe des 
Maschinenständers 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 K em sand neigt infolge seiner natürlichen 
Zusammensetzung oder der ihm  zugesetzten 
Bindemittel dazu, sich oberhalb der Schnecke 
an  den W änden des Einfülltrichters festzu
ballen; infolgedessen sind häufige B etrieb- 
Störungen durch Verstopfen fast unvermeidlich.

Zur H in tanhaltung  von Verstopfungen im 
Einfülltrichter ist die Maschine von H a m m e r  
(Abb. 1478) m it einem Rührw erk ausgestattet, 
das außerdem eine gleichmäßige Verdichtung 
des Formsandes bew irkt, weil es in  seiner 
Geschwindigkeit von der Umdrehungszahl der 
Schnecke abhängig ist und so den Form sand 
dauernd gleichmäßig zuführt.

Beide Maschinen werden in zwei Größen 
für Kerne von 10—60 mm Durchmesser und 
von 60—150 mm Durchmesser ausgeführt.
F ür die verschiedenen von 5 zu 5 mm Durchmesser steigenden Kerngrößen werden die 
Schnecken und  A ustreibhülsen ausgewechselt. Die größeren Maschinen werden besser 
von einer Triebwelle aus, als von H and betrieben. J e  nach der Kerngröße können in 
der S tunde 40—60 m Kerne hergestellt werden. Meistens werden K erne von 600 mm 
Länge angefertigt, von denen nach dem Trocknen die benötigten Längen durch Einfeilen

Geiger. Handbuch I I .  2. Aufl. 32
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abgetrennt werden. Gewöhnlicher fe tte r K em sand ist zur V erarbeitung auf S topf
m aschinen ungeeignet. M an verw endet ganz m ageren Sand, der durch Leinöl, Sirup, 
Melasse oder ein anderes B indem ittel Zusam m enhalt erhält. Die Verdichtungschnecken 
(Abb. 1479) nützen sich rasch ab, und die Leistungsfähigkeit einer Maschine geh t schon 
bei nur wenig abgenutzter Schnecke recht beträchtlich zurück. Am dauerhaftesten 
haben sich Schnecken aus Tem perguß erwiesen, die n u r an  den später bearbeiteten  Lager
stellen getem pert waren. Das Abschrägen der K ernenden kan n  von H and  geschehen, 
vereinzelt sind dafür auch A b s c h r ä g  m a s c h i n e n  m it Schmirgelscheiben (Abb. 1480) 
im Gebrauch.

W eitere Vervollkommnungen der Stopfm aschinenarbeit b rachte die K ernform 
maschine „P aten t R o l f f “ (Abb. 1481) x).

Die Maschine besteht im wesentlichen aus drei Teilen, dem  Speisegehäuse m it dem 
Form apparat, dem Getriebe und der Em pfangsvorrichtung. Die Speisevorrichtung 
lockert den Sand bis auf den Boden des Speisegehäuses auf. D er F orm apparat besteht

aus einem Kolben, der in dem Speisegehäuse 
hin- und hergeht und  den K ernsand durch 
eine an  der Außenseite des Speisegehäuses 
befestigte P atrone hervorpreßt. Die neue- 

Abb. 1479. Verdichtungschnecke. sten M aschinen sind m it in der konischen
Führung auf jede K ernm asse leicht einstell

baren K ernpatronen ausgestattet. D urch den hohlen Stoßkolben hindurch fü h rt eine Nadel 
für die Erzeugung des Luftkanales in dem  K ern. Diese Nadel ist beweglich angeordnet 
und wird nach jedesmaligem Preßstoß des Kolbens aus dem  Speisegehäuse herausgezogen, 
um  der Speisevorrichtung für die Arbeit der Sandauflockerung R aum  zu geben. E rst 
durch die bewegliche Anordnung der Luftnadel ist die Arbeit m it der Stoßkolbenform
maschine einwandfrei geworden. Die Bewegungen des wagerecht hin- und  hergehenden

Kolbens und des um laufenden Mischflügels 
im K ernsandzufuhrtrichter werden ausgelöst 
durch das U m drehen des Handschwung
rades (bzw. der Riemenscheibe); das Zu
sammenspiel der beiden Bewegungen ist 
derart geordnet, daß, w ährend sich der 
K olben in vorw ärtiger Stellung innerhalb 

Abb. 1480. Abschrägmaschine für gerade Kerne, des K ernsandtrichters befindet, der Misch
flügel seinen Weg in  der oberen H älfte  des 

Kreislaufs vollzieht. W ährend der K olben in der rückw ärtigen Ausgangstellung und in 
der Vorbewegung zum M ischtrichter sich befindet, vo llführt der Mischflügel den Weg 
in der unteren  H älfte seines Kreislaufes. D er K olben m it darin  vorne sitzender Nadel 
kom m t infolgedessen nicht in B erührung m it der Schaufel des Mischflügels. Der Vorteil 
dieser mechanischen Anordnung ist, daß der Rührflügel, ohne die K ernstoßtä tigkeit des 
Kolbens zu beeinträchtigen, sich durch die im K ernsand-Z ufuhrtrichter befindliche K ern
masse, und zwar jedesmal bis zu seiner Sohle an  den W andungen vorbeigleitend durch
arbeitet. Die gesamte im Zufuhrtrichter befindliche K ernm asse wird auf diese Weise 
bei jeder U m drehung des Schwungrades, die auch eine jedesmalige U m drehung des 
Rührflügels auslöst, vollständig aufgelockert fü r die W eiterverw endung durch den Stoß
kolben und die im Vorderteil des Gehäuses sitzende K ernpatrone zur Kernbildung.

Das Auffangen der Kerne erfolgt bei den einfachen von H and  b e tä tig ten  Maschinen 
nach Abb. 1482 auf kurzen Blechen, die auf eine am  Speisegehäuse befestigte Stange 
aufgelegt werden. Bei den größeren, mechanisch betä tig ten  Maschinen nach Abb. 1481 
besteht die A uffangvorrichtung aus einer an  dem Speisegehäuse der Maschine befestigten 
Achse, auf der eine Lagerbüchse drehbar ruh t. Diese Lagerbüchse trä g t Hebel, an  deren 
unterem  Ende ein durch Stellschrauben in der Höhe verschiebbarer Schlitten  aufgelegt 
ist. Auf diesen Schlitten werden die Wellbleche in beliebiger Länge und einer Breite von

1) Ausgeführt  v o n  M o e l l m a n n  un d  S o n n e t ,  G. m. h.  H.  in B erl in  S W  47.
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te«!

400 mm so aufgelegt, daß die Oberkante des Bleches m it der unteren  K ante  der K ern 
buchse abschließt. Die einzelnen Furchen des Wellbleches werden der Reihe nach von 
links nach rechts oder um gekehrt gefüllt, wobei jede Furche des Bleches während des 
Füllens m it den Sandkernen durch eine in dem Lager eingesetzte Klem m schraube vor 
der P atrone festgehalten wird. Wechselt die Stärke der Sandkerne, so wird das Fangblech 
mit dem Schlitten zusammen 
durch die Schrauben in der Höhe 
verstellt. Die Flächenbleche sind 
durch Füße versteift, die ein 
Werfen des Bleches w ährend des 
Trocknens verhindern.

Der Abb. 1483 sind die ge
nauen Entw urfsgrundlagen der 
Rol ffschen Maschine zu en t
nehmen. Der Stoßkolben a ist 
innen g la tt ausgebohrt und gibt 
dem konischen Führungstücke b 
genaue Führung. Das F ührung- 
stück ist durchgehend ausgebohrt 
zur Aufnahme der m it einem 
verstärkten Kopfe versehenen 
Luftnadel c. Dieser K opf träg t 
ein Gewinde zur Aufnahme der 
Stange d.

Das hintere Ende der Stange 
trägt wiederum ein Gewinde mit 
zwei M uttern, die zum  Einstellen

Abb. 1481. Größere, mechanisch betätigte Kernformmaschine.

Abb. 1482.

Abb. 1481— 1483. Kernformmaschine, Patent R olff .

des Nadelhubes bestim m t sind. Zwischen dem konischen Führungstück und der Führungs- 
brücke ist eine Spiraldruckfeder e eingesetzt. Das Führungstück träg t eine Ausnutung, 
in die der Auslöse-Bolzen f einspringt. Dieser h a t die Bestimmung, die Nadel aus dem 
Speisegehäuse der Maschine bei der Rückwärtsbewegung der Kolbenstange herauszuziehen, 
und läßt die Nadel im Augenblick der letzten Rückwärtsbewegung der Kolbenstange durch 
Herausziehen des Auslöse-Bolzens aus der Ausnutung frei, wobei sich die Spiralclruckfeder 
entspannt und die Luftnadel m it großer Geschwindigkeit in die Preßpatrone des Speise
gehäuses hineintreibt.

Preßmaschinen.
Bei der Herstellung von K ernen durch Pressung wird eine ähnliche Druckwirkung 

ausgeübt, wie bei doppelseitig gepreßten Formen. Nach dem K n ü t t e l s c h e n  Verfahren *) 
wird auf die untere K em form  (Kernbüchsenhälfte) ein Füllrahm en gebracht, der m it 
ihr zusammen genau die zur Herstellung eines Kerns erforderliche Sandmenge faßt. Nach 
Füllung m it Sand wird der nach oben enger werdende R ahm en abgehoben und der in und

!) D .R .P . 106 688 v. 16. April 1899 und Nr. 111 752 v. 4. Juli 1899.

32*
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Abb. 1484.

Abb. 1485.

Abb. 1486.

Abb. 1487.

über der unteren K ernform  befindliche Sandhaufen durch Auflegen und  Niedersenken 
der oberen Kernform  (Kem biichsenhälfte) zusamm engedrückt, bis die R änder beider 
Formen einander berühren. D a der Sandhaufen durch den oben enger werdenden R ahm en 

ausreichend abgeschrägt ist, besteht nu r wenig Gefahr, daß während 
des Pressens Sand zur Seite gedrückt wird. U m  etw a doch zur Seite 
gedrücktem  Sande die Möglichkeit zu geben, vollends wegzufließen, 
berühren sich die K ernform hälften nur in einer scharfen K ante , hinter 
der eine R inne zur Aufnahme des überschüssigen Sandes angeordnet 
ist. W enn m an das außer ach t lassen und die K ernform hälften mit 
breiten Flächen einander berühren lassen wollte, w ürde der dazwischen 
tretende Form sand ungleich starke K erne bewirken. Nach dem 
Pressen wird die obere K ernform  (Kernbüchsenhälfte) abgehoben 
und der K ern entweder unm itte lbar aus der Form  gehoben oder 
un ter Verwendung eines Abheberahmens nach Drehung des Unterteils 
um 180° aus der Form  gebracht.

Die schematische Darstellung in den Abb. 1484 — 1488 läß t den 
Verlauf des Verfahrens k larer erkennen. Auf die untere Kernform  a 
wird der Füllrahm en b gesetzt (Abb. 1484) und m it Form sand gefüllt. 
Nach E ntfernung des R ahm ens verbleibt in der un teren  Kernform 
ein Sandhaufen c, der sich nach oben verjüng t (Abb. 1485). Die 
obere Kernform  d wird auf die untere a gebracht, so daß der auf
gehäufte Sand ihre Höhlung füllt und zusam m engepreßt wird, wobei 
etwa zuviel vorhandener Sand in die R innen e rieselt (Abb. 1486). 
N un wird die obere K ernform  abgehoben und  der in der unteren 
Form  liegende K ern  unm itte lbar oder m it Hilfe eines Abheberahmens 
aus der Form  gebracht. Letzteres ist bei dünnen oder leicht zer
brechenden K ernen die Regel. Auf die untere K ernform platte wird 
ein R ahm en f gesetzt, m it trockenem  Sande gefüllt, m it einer P la tte  h 
abgedeckt (Abb. 1487) und nach V erklam m erung m it a  um  180° 
geschwenkt. Die P la tte  h liegt je tz t un ten  u nd  der K ern  kan n  nach 
dem Abheben der K ernform  in guter B ettung  auf h  (Abb. 1488) in 
die Trockenkam m er gebracht werden.

Das Verfahren liefert genauere, gleichmäßigere und schon bei 
geringen Stückzahlen wesentlich billigere K erne als die H andarbeit und  g esta tte t die 
Anfertigung a l l e r  in zweiteiligen K ernkasten  irgendwie herstellbaren Kerne.

Größte Sorgfalt muß selbstredend der Anfertigung der K ernform platten  gewidmet 
werden. Sie werden den hohen an  sie gestellten Ansprüchen entsprechend stets aus

Metall, meistens aus Gußeisen hergestellt. Ih re  empfind
lichsten Stellen sind die Sandabschneidkanten, an  denen
die P la tten  nur sich berühren, n ich t aber aufliegen dürfen. 
Sie sollen nicht spitz zulaufen wie in Abb. 1489, da sie 
sich sonst nach innen drücken und den K ern  beschädigen 
würden, sondern sie müssen etwas geschweift wie in 
Abb. 1490 sein. Die F orm platten  für kleine K erne werden 
aus einzelnen, fü r sich bearbeiteten  K ernbüchsteilen zu
sammengesetzt. Die in Abb. 1491 ersichtliche K ernform 
p la tte  besteht aus einer G rundplatte  a und  12 E insätzen b, 
die einzeln m it den zugehörigen Gegenstücken verdübelt 

wurden. Die zwölf U nterteile werden in die genau bearbeitete un tere  K ernform platte 
eingesetzt und festgeschraubt. D ann setzt m an die Oberteile auf, b ring t darüber die
mit den nötigen Schraubenlöchern versehene obere K ernform platte und re iß t ihre Löcher
auf die darun ter liegenden einzelnen Oberteile vor. Auf diese Weise gew issenhaft aus
geführte K ernform platten  passen stets aufeinander und  liefern dauernd  genaue Kerne.

Zur Ausführung des K n i i t t e l s c h e n  Verfahrens werden Abhebe- und W endeplatten-, 
H and- und K raftpreß  maschinell benutzt. Abb. 1492 zeigt eine H andpreß-K ernform -

m m

Abb. 1488.
Abb. 1484— 148n.

Schematische 
Darstellung des 
K niittelschen  

Kernpreßverfahreii'.

Abb. 1490.

Abb. 1489— 1490. Falsche und 
richtige Kantenführung der 

Kernformplatten.



Preßm aschinen. 501

mascliine m it W endeplatte und  ausfahrbarem  Preßholm  1). Das Pressen und Abheben 
erfolgt von zwei Handhebeln aus genau in der bei den Form m aschinen ähnlicher B auart 
beschriebenen Weise. Die beiden K ern 
form platten sind an der W endeplatte 
und am  Preßholm  fest angebracht. Nach 
Zurückschieben des Preßholms wird der 
Füllrahmen auf die K ernform platte ge
bracht, Sand eingefüllt, abgestrichen, der 
Rahm en entfernt, der Preßholm  vor
gezogen und die Füllung durch Nieder
legen des einen Hebels gepreßt. Nach 
dem Pressen und Hochlieben des Preß- 
hebels schiebt m an den Preßholm  zurück,

cg-jc y

0z=33

y - S c frn /tfy -y

Abb. 1491. Kernformplatte. Abb. 1492. Handpreßmaschine zur Kernherstellung.

bringt den Abheberahmen auf die K ernplatte, hebt m it dem zweiten Hebel an. wendet, 
läßt die W endeplatte sinken, bis der Abheberahmen aufsitzt, löst den Haken, der die 
Verbindung des Abhebe
rahmens m it der K ern 
formplatte bewirkt, und 
hebt die K em form  
mittels des vom zweiten 
Hebel betä tig ten  Zahn
stangengetriebes a b , wor
auf die fertigen Kerne 
im Rahm en fortgetragen 
werden können.

Die in Abb. 1493 
und 1494 in einer Vorder- 
und einer Seitenansicht 
wiedergegebene K ern 
formmaschine x) bew irkt
die Sandverdichtung so- Abb- 1493- 14!i4-
wie das H eben und Abb. 1493 u. 1494. Kernpreßmasehine mit Druckwasserantrieb.

Senken der W endeplatte
durch Druckwasser, w ährend das Abheben der gewendeten K ernform platte m ittels des 
Hebels a, der Gelenke b und der zylindrischen Führungen c von H and geschieht. Die

*) A u s g e f ü h r t  von  Y e r .  S c h m i r g e l -  und M a s c h i n e n f a b r i k e n ,  A.-G. in Hannover-Hainholz.
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Abb. 1495. Abb. 1496.
Abb. 1495—1497. Neuere Wandplatten-Kernformmaschine.

sehr leistungsfähige Maschine wird in zwei Größen, fü r K erne bis 60 m m  Durchm esser 
m it 300 x  400 m m  großen K em form platten  und für K erne bis 120 m m  Durchm esser 
mit  400 x  400 m m  großen F orm platten  ausgeführt.

Einige recht nützliche N euerungen weist eine W e n d e p l a t t e n - K e r n f o r m m a s c h i n e  
nach Abb. 1495 — 1497 a u f 1). Sie h a t  eine eigenartig ausgebildete Annäherungsform

zum  Auffüllen des Form 
sandes und  einen m it ihr 
in dauernder Verbindung 
stehenden Sandbehälter a 
(Abb. 1495 und  1496). Der 
Preß-, Wende- und Abhebe
m echanismus entspricht der 
A nordnung der K nüttel- 
schen Kernformmaschinen, 
die Gegenpreßplatte g mit 
der oberen Kernbüchse h 
ist ausschw enkbar ange
ordnet, w ährend die untere 
K em büchshälfte f fest im 
Preßtische ruht. E in  Füll- 
rahm en d  ist um  das 
Scharnier b aufklappbar, 
die einstellbare Unterlage c 
gew ährt ihm  guten Halt.

D er Sandbehälter a h a t vorne ein in Scharnieren m  drehbares Verbindungsblech 1, das 
vor dem Füllen der Annäherungsform d nach vorne umgelegt w ird und  som it  eine Brücke

zwischen dieser und dem  Sandbehälter 
bildet. N ach dem  Füllen und  Abstreichen 
nim m t die Annäherungsform  beim Zurück
k lappen in ihre Ausgangstellung die Brücke 
m it und  bringt sie in die ursprüngliche 
Lage. E in  über dem  Sandbehälter a vor
gesehener Tisch k  dient zur Ablage von 
Werkzeug, S taubbeutel und  ähnlichen 
Behelfen.

Größere K erne, die, ohne Gefahr be
schädigt zu werden, an  ihren vorstehenden 
Kerneisen aus der un teren  K ernform  ge
hoben werden können, form t m an vorteil
hafter auf Abhebe-, als auf W endeplatten 
maschinen. Abhebem aschinen haben eine 
einfachere B auart und  ermöglichen wesent
lich rascheres Arbeiten. Die Abb. 1498 
bis 1500 zeigen das den Abhebemaschinen 
eigene Verfahren. In  Abb. 1498 ist die 
untere K ernform platte  in Anfangstellung 
m it dem  nach Abheben des Sandfüll- 
rahm ens in und auf ih r ruhenden, sich 
nach oben verjüngenden Sandhaufen dar

gestellt, Abb. 1499 zeigt den gepreßten K ern nach A bnahm e der oberen K ernform  in 
der höchsten Lage des Preßtisches, während Abb. 1500 den auf seinen Ab hebestützen 
ruhenden K ern bei sinkendem  Preßtische veranschaulicht.

In  gleicher Weise arbeitet die in Abb. 1501 und 1502 in  zwei Schnitten  gezeigte 
Maschine x). Sie besteht aus einer G rundplatte a, in die der Preßzylinder b und die

x) A u sgeführt v o n  V e r . S c h m i r g e l -  un d  M a s c h i n e n f a b r i k e n ,  A. -G.  in  H an n over-H ain h o lz .

Abb. 1497.



Säulen c und d eingebaut sind. D er m it dem Druckwasserkolben fest verbundene Preß- 
tisch f wird m ittels der Stangen g und g, in den auf der G rundplatte .festgeschraubten 
Büchsen r  und ^  geführt. D er Preßklotz h ist um  die Säule d  ausschwenkbar und im 
Anschläge an die Säule c durch die M utter k  und die Schelle k, gesichert. Der fahrbare 
Rahm en o ermöglicht es, den fertigen Kern aus der Maschine zu ziehen.

Preßmaschinen. 503

Abb. 1498. Abb. 1499. Abb. 1500.
Abb. 1498— 1500. Abhebemaschine für größere Kerne.

A r b e i t s w e i s e :  Die untere Kernform  e1 und ein Vorfüllrahmen werden bei ausge
schwenktem Preßklotz h  m it Sand gefüllt. Der Vorfüllrahmen nim m t so viel Sand auf. 
wie zum Pressen der un teren  K ernform hälfte erforderlich ist. Auf die Sandbettung wird 
das Kerneisen gelegt und dann un ter Verwendung eines zweiten Füllrahm ens der Rest

der für den g a n z e n  K ern erforderlichen Sandmenge aufgefüllt. Die Höhe der beiden 
Füllrahm en wird in jedem Falle durch Versuche festgestellt. Man m acht die Rahm en 
zuerst höher, als sie voraussichtlich sein müssen, und schneidet sie auf Grund der 
Versuchsergebnisse auf das richtige Maß zurecht. Nach dem Pressen sitzt das K ern 
eisen an  der richtigen Stelle, der Preßholm  wird ausgeschwenkt und der Preßtisch 
gesenkt. W ährend die untere Preßform platte abw ärts geht, bleibt der K ern  m it seinen 
K em eisen m auf dem m it Rollen n  versehenen R ahm en o sitzen und wird dadurch

Abb. 1501. Abb. 1502.
Abb. 1501 u. 1502. Abhebemaschine mit Druckwasserantrieb für größere Kerne.
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aus der Form  gehoben. D er R ahm en brauch t nun nur noch auf den Schienen p  vorge
zogen zu werden, worauf der K ern  je nach seiner Größe von H and  oder m ittels eines K rans 
abgehoben und zum Trocknen gebracht wird.

Die richtige Höhenlage des Kerneisens k ann  s ta tt  durch einen V orfüllrahm en auch 
durch genaue Höheneinstellung des Preßtisches bew irkt werden. H ierzu werden auf die 
Führungsbüchsen r und r1 Zwischenstücke von entsprechender Höhe gebracht und das 
Kerneisen beim Beginn der Form arbeit auf den R ahm en o gelegt. M an h a t dann  beim 
Auffüllen des Form sandes Sorge zu tragen, daß unterhalb des Kerneisens kein freier 
R aum  bleibt. Die Maschine wird für K erne bis 250 mm Durchm esser und K ernform 
p la tten  von 1400 x  650 mm gebaut.

Auch die fahrbare Yo ßs che  K niehebelpresse1) eignet sich zur Herstellung von 
K ernen nach dem K n ü t t e l  sehen V erfahren und  h a t in den 
letzten Jah ren  Eingang in Gießereien für Massenware gefunden. 
Die Abb. 1503 und 1504 zeigen eine der jüngsten Ausführungen 
zur Herstellung von Bremsklotzkernen. Die wesentlichsten Vor
züge dieser Maschine liegen in dem  hohen Preßdruck, der m it 
dem Kniehebelmechanismus erreicht wird und  den bei anderen

Abb. 1503. Abb. 1504.
Abb. 1503 u. 1504. Voßmaschine zur Herstellung von Bremsklotzkernen.

Handpreßm echanism en erreichbaren Druck übertrifft, in der für die K ernherstellung gut 
geeigneten Spiegelausdrückvorrichtung 2) und nicht zum  wenigsten in der F ahrbarkeit 
der Maschine. Die Einzelheiten der B auart und  der H andhabung der Maschine sind den 
Ausführungen über die zur Herstellung von Form en gebrauchten V oßsehen  H andpreß 
formmaschinen 3) zu entnehmen. F ü r die K ernm acherei kom m t vor allem die Anordnung 
der Kernform en und des K ernausdrückens in Frage. Die Abb. 1505—1508 zeigen die 
E inrichtung für die auf der Maschine nach den Abb. 1503 und 1504 hergestellten Brem s
klotzkerne. Die einzelnen Arbeitsvorgänge wickeln sich wie folgt ab : Einlegen von 
3 K ern tragp latten  in die untere Kernpresse (Abb. 1505). Auflegen des Füllrahm ens. 
Füllen der drei Form en m it K ernsand (Abb. 1506). Abstreichen des überschüssigen Sandes, 
Abnehmen des Füllrahm ens, Vorziehen der Preßvorrichtung, Pressen (Abb. 1507), Aus
heben der fertigen K erne (Abb. 1508) durch Herum legen der Abhebekurbel, Absetzen der 
Kerne m it ihren Tragplatten. E in  fleißiger M ann verm ag in der S tunde 75 K erne im 
D auerbetriebe fertig zu bringen.

1) Ausgeführt von V o ß w e r k e  A.-G-. in Sarstedt-Hannover.
2) Siehe S. 386. 3) Siehe S. 381.
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Den Abb. 1509—1513 ist die Einrichtung für Rohrkrüm m erkerne zu entnehmen. 
Abb. 1509 zeigt die Form  der beiden K ernbüchshälften. Die Arbeit beginnt wieder m it

Schn/ttZ-ß
■Fii/trahmer

? ~  -Ferntraffptatte 
\ ̂  'Untere Ferrpresse 
\ —  v.1usc/riict<p/atte

Tischptatte

Obere Fernpresse

■Fre/Sp/atte

Abb. 1506. . Abb. 1507.
Abb. 1505— 1508. Einzelheiten aus der Arbeitsweise der Maschine nach Abb. 1503 u. 1504.

Abb. 1508. Abb. 1509.

Schnitt / -ö
Schritt C-D

Abb. 1510. Abb. 1511.
Abb. 1509— 1513. Einrichtung zur Herstellung von Rohrkrümmerkernen.
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dem  Auflegen eines Füllrahm ens auf die untere Kernpresse (Abb. 1510), worauf sich 
folgende Vorgänge abspielen: Auffüllen m it K ernsand, Abstreichen des überschüssigen

------------ Sandes, Einlegen des Kerneisens (Abb. 1511), Einlegen
r-T von Lederschnüren zur Bildung von Entlüftungskanälen ,

Auflegen eines Füllrahm ens für die obere Kernpresse, 
X L  Füllen m it K ernsand, Abstreichen des überschüssigen

Sandes, Andrücken des losen 
Sandes, dam it er beim Vor
ziehen der Preßvorrichtung 
stehen bleibt, Wegnahme 
beider Füllrahm en m it einem 
H andgriff, Vorziehen und Be
tä tigen  der Preßvorrichtung 
(Abb. 1512), Zurücklegen der 
Preßvorrichtung, Ausheben 
des Kernes durch Betätigung 
der Abhebekurbel (Abb. 1513), 
W egnehmen des grünen K er
nes m it Traggriffen. Ein 
fleißiger M ann verm ag in der 
S tunde 25 K erne im Dauer
betriebe fertig zu bringen.

E in  großer Teil der R üttel-Form m aschinen ist ohne weiteres auch zur Formerei von 
K ernen geeignet, ein anderer Teil bedarf nur geringfügiger Zusatzeinrichtungen, um als

Riittelmaschinen.

Abb. 1514. Befestigung des Kernkastens auf dem 
Rüttler mittels Spannvorrichtung.

Abb. 1515. Befestigung des Kernkastens auf der 
Wendeplatte.
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Kernform m aschinen verwendet werden zu können. Es handelt sich im allgemeinen nu r 
darum , am  R ütte ltisch  an  Stelle eines Form kastens eine Kernbüchse zu befestigen. 
Einige solcher Ausführungen sind im Abschnitte über die Rüttelm aschinen auf Seite 443 
zu finden. F ü r größere Kerne von gedrängter Form  bilden R üttelm aschinen in sehr 
vielen Fällen den bestgeeigneten Formbehelf.

Die K ernkasten  werden hierbei, wie die Abb. 1514 und 1515 zeigen *), entweder mit 
einer Spannvorrichtung am  R ütteltische festgehalten oder auf der W endeplatte befestigt. 
Im  ersten Falle dient der R ü ttle r nur zum Verdichten des Sandes. Der K ernkasten wird 
dabei auf den R ütte ltisch  gebracht und durch die beiden Spannbacken festgehalten. 
Dann füllt m an K ernsand ein, bringt etwaige Kerneisen unter und rü tte lt. Nach dem 
R ütte ln  wird ein durch Preßluft betä tig ter Losklopfer unterhalb des Rütteltisches an 
gelassen, die Spannvorrichtung gelöst und der K ern  von H and aus der Büchse genommen.

Bei B enutzung eines R üttlers m it Wende Vorrichtung (Abb. 1515) wird der K ern 
kasten auf der W endeplatte befestigt, K ernsand eingefüllt, ein Sandsieb eingelegt und 
gerüttelt. Danach legt m an auf den K ernkasten eine K ernplatte, verklam m ert sie m it 
dem K asten, wendet, sodaß der K ernkasten  nach unten hängt, setzt am  Formwagen 
ab, löst die Verklammerung, hebt die W endeplatte m it der Kernbüchse hoch und läßt 
den auf seiner U nterlagsplatte ruhenden K ern am  W agen stehen. Schließlich wird der 
Wagen m it dem  K erne vorgezogen und der K ern abgehoben, um  in üblicher Weise fertig 
gem acht zu werden.

Preßluftmaschinen. (Siehe N achtrag, S. 573.)

XXXY. Kern-Einsetzmaschinen. 
(Zahnrad-Formmaschinen.)

Allgemeines.
Die Form erei großer Zahnräder nach Modellen begegnet manchen, mit zunehmender 

Größe immer schwerer überw indbaren Hindernissen. Holzuiodelle verziehen und'w erfen 
sich, Metallmodelle sind infolge der unbedingt erforderlichen Bearbeitung teuer und zudem 
in hohem Maße der Gefahr ausgesetzt, bei ihrer Hin- und Herbeförderung und während 
des Formens an  den gefrästen Teilen beschädigt zu werden. Sie haben ferner infolge 
ihres beim W enden des Form kastens ungünstig wirkenden Eigengewichtes Ungenauig
keiten der Abgüsse zur Folge, die bei großen Modellen nur durch ganz außergewöhnliche 
Vorsichtsmaßregeln zu überwinden sind. Diese Übelstände führten  zur Formerei mit 
Lehren, aus der sich die Kerneinsetzm aschinen entwickelten, und weiter zur Ausbildung 
sonstiger Zahnradformmaschinen, insbesondere der Durchziehmaschinen. Kerneinsetz
maschinen ersparen Modellkosten, und es lassen sich auf ihnen genauere Abgüsse herstellen 
als durch beste H andarbeit m it Lehren oder Modellen. Sie werden nach ihrem h au p t
sächlichsten Verwendungszwecke, der Formerei von Zahnrädern, gewöhnlich als Z a h n 
r a d - F o r m m a s c h i n e n  bezeichnet. Die Anwendungsmöglichkeit der Zahnrad-Form 
maschinen ist sehr ausgedehnt, es gibt Maschinen für R äder von 150 mm bis 6000 mm 
Durchmesser.

Um  K erne in eine Zahnräderform  richtig einlegen zu können, stellte m an früher 
um den äußeren Um fang der Form  einen Gipsring her (b in Abb. 1516), dessen Ausführung 
zwar keine Schwierigkeiten bot, aber im merhin einige Zeit in Anspruch nahm  und große 
Gewissenhaftigkeit erforderte. Eine m it einer Lehre ausgedrehte Rille b wurde m it Gips 
ausgegossen, der erhärtete Gips m it Modellack angestrichen und auf diesem Anstrich die 
Teilung des Zahnrades vorgerissen, indem m an zunächst m it einer an  der Lehre 1 befestigten 
Nadel c einen Kreis einriß (Abb. 1516), auf diesem m it einem Zirkel die einzelnen Teile auf
trug  und  schließlich m it der als Lineal dienenden Lehre genau radial anriß. Nach E n t
fernung der Nadel c wurde der Arm e so weit gesenkt, daß seine U nterkante den Ring b

x) Nach Ausführungen der B a d is c h e n  M a s c h in e n f a b r ik  in Durlach.
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fast berührte und die U nterkan te  des Anschlages d noch etwas über dem Boden der Form  
blieb. Die K an te  x x, der Lehre (Abb. 1517) m ußte dann in  genaue Ü bereinstim m ung 
m it einem Teilstrich gebracht werden, worauf die Stellung des Arms m ittels eines Gewichts 
gesichert wurde, das m an an die der K an te  x Xj gegenüber liegenden Seite auf den 
R and der Form  legte. N un konnte der erste K ern h a rt an  das A nschlagbrett d  in die 
Form  gelegt und dort in irgendeiner Weise gesichert werden. Das Gewicht wurde weg
genommen und der Vorgang an  jedem nächsten  Teilstrich wiederholt, bis alle Kerne 
richtig in der Form  saßen. Da das Abreiben zu breiter 
K erne eine um ständliche Sache ist, m achte m an sie um  
etw a 1 mm zu schmal und verstrich die entstehende 
Fuge f m it Mehlbrei, ein Verfahren, das oft auch noch 
heute beim Einsetzen von K ernen von H and  oder m it 
Maschinen geübt wird.

r

Abb. 151b.
Abb. 1516 u. 1517. Einteilung des Zahnrades mittels Gipsrings.

Diese um ständliche und viele Fehlerquellen bergende Arbeitsweise wurde erstmals 
wesentlich verbessert durch das im Jah re  1839 in P reußen paten tie rte  V erfahren von 
J . G. H o f  m a n n .  H ofm ann brachte an  der Drehspindel eine gelochte Teilscheibe an, 
in deren Löcher ein Stift, der m it dem D reharm  durch einen kleinen Gelenkarm verbunden 
war, gesteckt werden konnte. S ta tt  fertige K erne in die Form  zu setzen, verwendete

er das Modell einer Zahnlücke, um  die Zahnform en unm ittelbar 
von H and  aufzustampfen. Das Zahnlückenmodell w ar in einer 
Führung des D reharm s lotrecht beweglich und  konnte nach dem 
Aufstampfen einer Zahnlücke leicht und sicher m ittels Schraube 
und Spindel aus der Form  gezogen werden. Wie bei der H and 
formerei drehte er einen größeren R aum  aus, als dem äußeren 
Durchmesser des Zahnrades en tsprach und  stam pfte ihn gleich
zeitig m it der Zahnlücke voll (Abb. 1518), wodurch die einzelnen 
Sandkörper guten  H alt bekam en und  vor gelegentlichem Umfallen 
geschützt wurden. Zur Begrenzung des Sandes in dem außerhalb 
des Zahnkopfes ausgedrehten R aum  wurde an  das Modell m ein 

Abb. 1518. Formerei eines B rettchen a geschraubt. Das Ausheben des Zahnlückenmodells 
Zahns. bot bei Kegelrädern keine Schwierigkeit, bei S tirnrädern  wurde

während des Aushebens ein der Zahnlücke genau entsprechendes 
B rettchen m it der H and auf der Form  festgehalten, bis das Modell vollständig aus dem 
Sande gezogen war.

Das H o f m a n n s c h e  Aushebeverfahren ist auch bei den neuesten M aschinen bei
behalten  worden, nur h a t m an seither weitere Zahnform en der Ausführung durch 
Maschinen zugänglich gemacht.

Bei der Formerei von Winkel- und Schneckenrädern wird das Zahnlückenmodell 
wagerecht aus der Form  gezogen, wie Abb. 1519 schematisch zeigt. E tw as um ständlicher 
ist die Herstellung der Verzahnung, d. h. der L ücken und Vertiefungen für R äder m it 
Holz Verzahnung. Man legt entweder K erne ein oder arbeitet nach dem  folgenden, ge
naueren, durch die Abb. 1520 und 1521 verdeutlichten Verfahren. D er am  lo trecht ver
schiebbaren Schlitten der Maschine sitzende K lotz e ist m it einer Furche versehen, deren 
Querschnitt dem Keil eines Holzzahns entspricht , w ährend am  unteren  E nde ein in  N uten 
verschiebbares B rettchen c angebracht ist. N ach Einstellung von e w ird der R au m  d



vollgestam pft bis zur U nterkante des auf Stufen der Seitenwände von e liegenden B re tt 
chens f, das vor dem Stam pfen entfernt worden ist. Die richtige Stampfhöhe wird durch 
Anlegen von f geprüft, f schließlich endgültig eingelegt und der zwischen f und b frei 
gebliebene R aum  vollgestampft. Zum Schluß wird c zurückgezogen, f abgehoben, e en t
fernt und in die nächste Stellung weiter gerückt.

Das H o f m a n n s c h e  Verfahren wurde erstm als wesentlich verbessert durch ein an 
George Lam b S c o t t  1865 erteiltes englisches P a t e n t1), demzufolge die Teilung nicht
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Formerei von Winkel- und Schneckenrädern. Abb. 1520 u. 1521. Herstellung der Verzahnung bei
Holzzahn-Rädern.

mehr m it der für größere Genauigkeit unzureichenden Teilscheibe, sondern nach einem 
von R e i c h e n b a c h  schon vor über hundert Jah ren  entwickelten Verfahren 2) mittels 
Schneckenrad und Schnecke erfolgt. Sämtliche heute gebräuchlichen Kemeinsetz- 
maschinen beruhen auf den Grundgedanken von H o f  m a n n  und S c o t t ,  wenn auch ihre 
weitere Ausbildung recht verschiedene Wege genommen h a t 3). In  der H auptsache sind 
zwei Ausführungsformen zu unterscheiden, Maschinen m it drehbarem  Modellträger ohne 
Form kastentisch und Maschinen m it feststehendem Modellträger und drehbarem Form 
kastentisch.

Maschinen mit drehbarem Modellträger ohne Formkastentisch 
(Säulen- und Wandarmmaschinen).

Die in Abb. 1522 und 1523 wiedergegebene Maschine 4) besteht in der H auptsache 
aus dem Grundbocke A, der Säule C, dem dreh- und verschiebbaren Balken E  m it des 
Schaltvorrichtung und einem Modellträger G H  mit der Vorrichtung zum Ausheben der 
Modells (der Zahnlücke).

Der Grundbock A h a t eine konische Büchse p zur Aufnahme der Drehspindel und 
— nach Entfernung der Spindel — zur Aufnahme des Verbindungsgliedes B, über das die

• Säule C geschoben wird. Ü ber den oberen, dünner gehaltenen Teil der Säule ist um sie 
drehbar der K örper D angeordnet, in dessen breiten Führungen der Balken E  verschoben 
werden kann.

An einem Ende von E gleitet der das Zahnlückenmodell M tragende Schlitten H, 
der vom H andrade e aus m ittels Schneckenrad und Schnecke, Zahnrad d und Zahn
stange ruhig auf und ab bewegt werden kann. Der Schlitten H  läß t sich mit all seinem 
Zubehör am  Kopfende des Balkens ein wenig drehen — Gradbogen und Zeiger gestatten 
die genaue Einstellung der Drehung —, wodurch es möglich wird, auch R äder mit schrägen

1) Z. öst. Ing.-V. 1869, S. 93.
) D in g le r s  Polytechn. Journ. 1821, S. 6, 129.

3) Die w ichtigsten deutschen Patente sind: Nr. 28 591 ( B r ie g le b ,  H a n s e n  & Co.) vom 26. Febr. 
1884, Nr. 33 108 ( H e in t z m a n n  u. D r e y e r ,  drehbare Säule m it zwei Formtischen) v. 8. Nov. 1884, 
Nr. 41 276 (G u t ,  Gestell zu einer Räderformmaschine) v. 5. Febr. 1887, Nr. 56 028 (G u t , Maschine 
für ovale und zweiteilige Räder) v. 9. Mai 1890, Nr. 69 686 (S c h n e id e r )  v. 4. Nov. 1892, Nr. 71 833 
(A b e l ,  Teillochscheibe mit Läutwerk) v. 29. April 1893, Nr. 89 684 (W ie r ic h ,  Teüscheibenmaschine) 
v. 20. Dez. 1895, Nr. 90 716 (R en k ) v. 21. April 1896, Nr. 164 521 (H a s e n k a m p  und L ie se n )  
v. 24. Juni 1904, Nr. 185 108 ( H a s e n k a m p  u. Co.) v. 14. Sept. 1906, Nr. 193 938 (G. M ü ller) v. 
28. Dez. 1906.

4) Ausgeführt von W a g n e r  & Co. in Dortmund.
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Zähnen herzustellen. D er Ring a d ien t zur Hubbegrenzung. E r  wird so eingestellt, daß 
er an  G stößt, sobald das Modell M die Sohle der Form  berührt. D er Schlitten H  wird 
während des Aufstampfens m it der D ruckschraube b festgeklemmt, w odurch die Maschine 
geschont und etwaiges Spiel in der F ührung m inder schädlich gem acht wird. D er Balken E 
wird m ittels emer vom H andrad  f betä tig ten  langen Schraube in den N uten  des K örpers D 
hin und her geschoben. Die D rehung des K örpers D ist von der Bewegung des Schnecken
rads F  abhängig, das seinen A ntrieb durch die vom  Stirnradgetriebe i 1 h  betä tig te  
Schnecke v  erhält. Das an  D festgelagerte S tirnrad  i sitzt auf der langgenuteten, mit 
dem Balken E  verschiebbaren Welle w, die vom  H andhebel n  aus gedreht wird. W enn 
die Welle w 1/4mal, 1/2mal, l m a l  oder m ehrere Male gedreht wird, so en tsprich t der 
jeweiligen Drehung eine ganz genau begrenzte Bewegung des Schneckenrades F  und 
dam it des Zahnlückenmodells M. Die Drehungen der R äder h  und i verhalten  sich 
um gekehrt wie ihre Zähnezahlen.

Zur Ausführung bestim m ter Zähnezahlen (Zahneinteilungen) genügt daher nicht allein 
eine bestim m te Drehung der Achse w, sondern es m uß auch das V erhältnis der Zähne-

Abb. 1522 u. 1523. Zahnrad-Formmaschine mit drehbarem Modellträger für kleinere Räder.

zahlen von h  und i zutreffend sein. Um  dieses Verhältnis allen Zahnteilungen an- * 
passen zu können, sind die R äder h  und 1 auswechselbar gem acht. R ad  1 d reh t sich 
um  einen im Stelleisen k  festsitzenden Bolzen.

U m  die genaue Drehung der Welle w zu sichern, ist der m it ih r fest verbundene H and 
griff n  federnd ausgeführt, so daß er ständig gegen den am  D rehbalken E  festsitzenden 
Ring m drückt. D er Ring ist an  seinem äußeren R and  m it E inkerbungen versehen, in 
die eine an  der Rückseite des Griffes n  sitzende Nase greift. Bei langsam er Drehung von 
n schnappt die Nase der Reihe nach in die K erbungen ein und  m uß jedesm al erst 
herausgezogen werden, um  weiteres D rehen zu ermöglichen. Sind z. B. v ier K erben vo r
handen, so m uß die H andhabe siebenmal einschnappen, wenn die Welle w l 3/4m al gedreht 
werden soll. Eine Zahlentafel schreibt für jede Teilungsziffer die nötigen W echselräder 
und  die Zahl der Drehungen vor.

Die Maschine vereinigt alle vom A rbeiter regelmäßig zu bedienenden Teile auf so 
engem R aum , daß er während des fortschreitenden Arbeitens auf seinem P latze bleiben 
kann. Eine Schwäche liegt in der A rt ihrer Lagerung auf dem  Sockel A. Bei einseitiger 
Belastung, insbesondere bei großer E ntfernung des Schlittens H  vom  M aschinenm ittel 
g ib t die dreiteilige M ittelstütze A, B, C leicht etwas nach, wodurch Ungenauigkeiten
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entstehen können. Dem Übelstande begegnet die in Abb. 1524 und 1525 in zwei Ansichten 
wiedergegebene Maschine *) für R äder von 2000—6000 mm Durchmesser. E in  schwerer, 
sternförmiger G rundrahm en a, der den eigentlichen Maschinenkörper b träg t, ist auf 
Mauerwerk verankert. Nach dem Ausdrehen der Form  und Entfernen der Drehspindel 
aus der ausgebuchsten Nabe b wird der S tänder c auf den gedrehten K ranz von b

Abb. 1524. Abb. 1525.
Abb. 1524 u. 1525. Zahnrad-Formmaschine mit drehbarem Modellträger für größere Räder.

gesetzt. Auf dem S tänder dreh t sich in genauen Führungen das Oberteil d m it dem in 
Schlittenführungen gleitenden Querbalken e, an  dessen einem Ende der M odellträger
schlitten g sitzt. D er Schlitten g ist durch K etten , die über Rollen im hohlen Quer
balken e laufen, m it dem Gewichte i verbunden und dadurch nahezu gewichtsausgeglichen 
aufgehängt. Das W eiterdrehen des 
Modells nach den Form en einer 
Zahnlücke geschieht von der H an d 
kurbel n  aus wie bei der vorher
gehenden Maschine.

Zur Prüfung der Einstellung 
des Modells auf den gewünschten 
Raddurchmesser ist in der M itte 
des Ständers c eine Spindel f ange
bracht, auf der ein auf verschiedene 
Höhe verstellbarer R ing 1 sitzt.
Durch ein halbrund  ausgeschnitte
nes, m it Teilung versehenes R ich t
scheit, das auf den Ring 1 zwischen m 
und f gelegt wird, läß t 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 K ern 
einsetzmaschine 2) dient zum Form en kleinerer Räder. Sie hängt an  einem W and
gelenkarm A und besteht aus einer gußeisernen Spindel B m it dem Hubwerke, der Teil
vorrichtung D, dem Modellträger H und einer Stützspindel C. Die hohle Spindel B ist 
in A drehbar angeordnet und kann  lotrecht nicht verrückt werden. Dagegen ist die 
Spindel C durch eine Kurbel m ittels eines Rädervorgeleges, einer Schraube und eines

1) Ausgeführt nach dem D .R .P. Nr. 28 591 von B r ie g l e b ,  H a n s e n  & Co. in Gotha.
2) Ausgeführt von B o c k e n h e im e r  E i s e n g i e ß e r e i  u. M a s c h in e n f a b r ik  in Frankfurt- 

Bockenheim.

Abb. 1526— 1529. An der Wand befestigte Zahnrad- 
Formmaschine für kleinere Räder.
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Schraubengewindes lotrecht verstellbar, wodurch eine wirksame A bstützung des Armes A 
erreicht wird. Das Schneckenrad D sitzt unm itte lbar auf der Spindel B, während die 
zugehörige Schnecke m it den W echselrädern auf einem Ausleger gelagert ist. Das 
Einteilen geschieht wie bei den vorhergehenden Maschinen. D er M odellträger v gleitet 
an  einem Ende von H  in Führungen  n  und ist m ittels der W inkelplatte m  so angebracht, 
daß er um eine lotrechte und eine wagerechte Achse gedreht werden kann. D adurch wird 
die Möglichkeit geboten, R äder der verschiedensten Zahnformen herzustellen. Der H ub 
des Modells erfolgt in üblicher Weise durch Schnecke, Schneckenrad und  Zahnstange.

Maschinen mit feststehendem Modellträger und drehbarem 
Formkastentisch.

Je  standfester m an die Kerneinsetzm aschinen m it d rehbarer Säule durch Vergrößerung 
des Säulendurchmessers m acht, desto engere Grenzen werden ihrer Leistungsfähigkeit nach

Abb. 1530. Abb. 1531.
Abb. 1530— 1532. Zahnradformmaschine mit feststehendem Modellträger und Drehtisch.

unten]'gezogen, d. h. desto weniger können auf ihnen 
kleinere R äder abgeformt werden. Auf der Maschine 
nachjA bb. 1524 und 1525 können z. B. keine R äder 
un ter 2000 mm Durchmesser hergestellt werden. Selbst 
im  günstigsten Falle der Aufhängung an einem W and 
arm, wie bei der Maschine nach den Abb. 1526— 1529 
ist ein nicht unbeträchtlicher A bstand zwischen D reh 
achse undM odellstück unverm eidbar. Dem wird durch 
Anordnung einer f e s t s t e h e n d e n  S ä u l e  und eines 
d ie  F o r m  t r a g e n d e n  D r e h t i s c h e s  erfolgreich be
gegnet. Die erste so gebaute Maschine dürfte von 
J a c k s o n  s tam m en 1). D er Form kasten  ruhte  auf 
einer nach beliebiger Teilungsart drehbaren P lan 
scheibe, während der Schlitten m it dem M odellträger auf einem B e tt verschoben wurde. 
Die Maschine wurde im Laufe der Zeit nach verschiedenen R ichtungen verbessert,

x) W i e c k s  G ew erbezeitung. 1856, S. 346.

Abb. 1532.
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insbesondere wurde die lange Spindel der Planscheibe durch eine gedrungene Kegel- 
führung oder durch ebene und zylindrische Flächen ersetzt.

Die Abb. 1530— 1532 zeigen in zwei Schnitten und im Grundriß eine Tischmaschine 
neuerer B auart J). Auf einen 
Schenkel des einen Winkel bil
denden B ettes a ist der Bock b 
geschraubt, an  dessen Kopf c der 
über der Rohe e gewichtsausge
glichen aufgehängte M odellträger
schlitten d geführt w ird . I m G rund
riß (Abb. 1532) ist der Kopf c m it 
dem Schlitten d  im Schnitte, die 
Rolle e m it ihrem  S tänder aber in 
der D raufsicht gezeichnet, der 
Form kasten m it seinem U nterlags
körper dagegen ganz weggelassen.
Die Bewegung des Schlittens d wird 
vom H andrad h aus m ittels Z ahn
rad und Zahnstange bewirkt. Der 
den Form tisch n  und das Schnek- 
kenradm  tragende G rundschlitten 1 
wird durch die Schraube g be
wegt. In  den Form tisch n ist 
eine Büchse o eingelassen, die zur 
Aufnahme ^  der Dreh- 
spindel beim Ausdrehen 
der Zahnrad-G rundform  
dient. Das Ausdrehen 
kann aber auch fü r sich 
erledigt werden, bevor 
man den Form kasten auf 
die Maschine bringt. Der 
Form kasten erhält dann 
einen Boden m it einer 
in der M itte sitzenden, 
genau gebohrten Nabe 
und wird m ittels eines die 
Nabe m it der Büchse ver
bindenden Bolzens ausge
richtet. Der Bolzen dient 
zugleich zur Bestimmung 
des richtigen Abstandes 
zwischen Form kasten 
m itte und Zahnlücken
modell. Das Vorrücken 
der Form  um das Maß 
der Zahnradteilung erfolgt 
von der K urbel r  aus 
durch B etätigung der Welle p, der Wechselräder 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 Modellträgerarm. Auf die G rundplatte K  ist eine Säule M

Abb. 1534.
Abb. 1533 u. 1534. Zahnradformmaschine mit Drehtisch.

*) A usgefühlt von B r ie g l e b ,  H a n s e n  u. Co. in Gotha.
3) Ausgeführt von B a d . M a s c h in e n f a b r ik  in Durlach.

Geiger, H andbuch I I .  2. Aufl. 33
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geschraubt, in deren Hülse N der M odellträgerarm  A durch das vom  H andrade B betä tig te  
S tirnrad C und eine an  seiner U nterseite ausgearbeitete Verzahnung wagerecht verschoben 
werden kann. Der zylindrische M odellträger D ist annähernd gewichtsausgeglichen auf 
gehängt und wird von der K urbel 0  aus m ittels der S tirnräder E  und  F  und eines Z ahn
stangengetriebes bewegt. Die Schaltung erfolgt durch die W echselräder 1, 2, 3, 4, Schnecke 
und Schneckenrad H. Der D rehtisch P  ru h t auf Stahlkugeln. Zwischen der die S tah l
kugeln aufnehm enden Rinne und dem äußeren R ande des G rundrahm ens ist eine zweite 
Rinne L vorgesehen, in der sich das Schneckenrad staubsicher und u n ter Ölabschluß 
bewegt. D er M odellträgerarm ist so kurz als möglich gehalten. Abb. 1533 zeigt seine 
Stellung bei einer kleinen, Abb. 1534 bei der größten auf der Maschine herzustellenden 
Form . In  Abb. 1533 ist der Drehtisch abgehoben und zur Seite gerückt dargestellt, um 
die Anordnung der Kugellager zu zeigen. Abb. 1534 zeigt eine halbfertige Form  und den 
S tandort des die Maschine bedienenden Mannes während der Arbeit. Durch die eigen
artige Anordnung von Säule, M odellträger und D rehtisch wird es dem  Form er möglich, 
den Arbeitsplatz unm itte lbar am  Zahnlückenmodell und unbehelligt durch irgendwelche 
Maschinenteile w ährend des ganzen Arbeitsvorganges beizuhalten. E r  m uß diesen Platz 
nur zur jeweiligen B etätigung der Schaltung verlassen.

XXXVI. Zusammensetzmaschinen und andere Behelfe.

Zusammensetzmaschinen.
Bei Form en für dünnwandige Gegenstände von größerer Höhe, wie für Kochge

schirre, Kondenstöpfe und ähnliche Gußstücke, sowie bei Form en m it tief in das andere 
Teil eingreifenden K ernen bietet die Zusammensetzung von Ober- und  U nterte il manche 
Fährlichkeiten, die m it zunehm ender Größe der Form en zu beträchtlichen Schwierig
keiten anwachsen können. Bei Verwendung kurzer Führungsbolzen besteht die Gefahr

Abb. 1535. Form kästen-Zusammensetzmaschine' Abb. 1536. Formkasten-Zusammensetzeinrichtung
mit Handantrieb. mit Druckwasserantrieb.

einer Beschädigung der Form , während ausreichend lange Bolzen bald verbogen oder 
sonst beschädigt werden. Diesen Schwierigkeiten begegnen Z u s a m m e n s e t z m a s c h i n e n  
zur Vereinigung der Form kastenhälften  auf mechanischem Wege. M an unterscheidet 
von H and  und von Druckwasser betä tig te  Vorrichtungen und solche m it festsitzenden 
und m it beweglichen Führungsbolzen. Die Führungslappen aller auf Zusam m ensetz
m aschinen zu vereinigenden Form kastenteile müssen m it gegenseitig übereinstim m enden 
Bohrungen versehen werden.
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Abb. 1535 zeigt eine von H and betriebene Vorrichtung *) zum Zusammensetzen 
eines Form kastenpaars m ittlerer Größe. Zwei auf Queistücken, die in den Schmalseiten 
des Maschinengestelles geführt werden, sitzende Führungstifte sind vom H andrade A 
aus m ittels eines doppelten Zahnstangengetriebes auf und ab bewegbar, wobei die Hülsen B 
eine zuverlässige Führung der Stifte bewirken. Die zusammengehörenden Form kasten 
teile werden über die hochgehobenen Stifte geschoben, die S tifte durch Drehen des H and 
rades A gesenkt, worauf die zusammengefügten Form kasten nach Einstecken von vier 
Kastengriffen von der Ma
schinegehobenwerden. E in  
auf der Achse D sitzendes 
Gewicht erleichtert die 
Arbeit. Da ein F ührung 
stift verstellbar ist, läßt 
sich die Maschine für F orm 
kasten verschiedener Länge 
verwenden.

Die in Abb. 1536 d a r
gestellte Abhebem aschine1) 
beruht auf demselben 
Grundgedanken. Da ihr 
von Druckwasser betä tig ter 
Abhebetisch ständig über 
die Führungstangen gleitet 
und zugleich selbst in den 
seitlichen S tändern gut ge
führt ist, werden die F ü h 
rungstangen m ehr geschont 
und etwaige Verbiegungen 
derselben immer wieder von 
selbst ausgeglichen. Die 
Maschine arbeitet im  ü b ri
gen genau wie die in 
Abb. 1535 dargestellte, beide 
sind aber nicht geeignet, 
den Sandballen aus den 
Form kasten zu pressen.

Auch die in Abb. 1537 
bis 1540 in einem Schnitte, 
einer Seitenansicht, einer

Draufsicht und im Bild ge- Abb. 1537— 1540. Formkasten-Zusammensetzeinriehtung mit
zeigte Maschine m it fest- Druckwasserantrieb,
stehenden Führungstiften2)
wird m it D r u c k w a s s e r  betrieben. D er Druckkolben c träg t eine auswechselbare P la tte  d, 
die mit einer Führungstange e zur Hubbegrenzung ausgestatte t ist. Die Gabelständer g 
dienen als Auflager für die Oberteile und tragen lange Führungstifte h, sowie eine Riegel- 
vorrichtung r  zum Festhalten  des Oberkastens beim Ausdrücken des Sandblockes. Außer
dem sind in  den S tändern m it Gegengewichten i versehene, in senkrechten Führungen 
bewegliche Stangen k  gelagert, die nach dem Ausdrücken der Sandform den U nterkasten 
tragen. Der Hebel m  bedient das Steuerventil.

A r b e i t s w e i s e :  Man legt den LTnterkasten  auf die P la tte  d, den Oberkasten auf die 
Vorsprünge p  der S tänder g. Beide Teile sind dabei durch die Führungstifte h m itein

!) Ausgeführt von B a d . M a s c h in e n f a b r ik  in Durlach.
2) Ansgefülirt nach, dem B o n v i l l a i n s c h e n  Patentei Nr. 178 030 von Maschinenfabrik 

G u s t a v  Z im m e r m a n n  in Bath bei Düsseldorf.

33*
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!) Ausgeführt von Maschinenfabrik Grustav Z im m e r  m a n n  in Rath bei Düsseldorf.
2) In der linken Abbildung ist der Schieber D weggelassen, in der rechten ist der Schwenkarm

träger nur m it dem oberen Teil seiner Nabe angedeutet.

im (

9J Ft

ander in richtiger Übereinstimmung. D er K olben erhält Druck, p reß t das U nterteil 
gegen das Oberteil — wobei wieder die Stangen h  als F ührung dienen — und heb t die

richtig vereinigten Form kasten  über die 
Führungstangen.

Zum A u s d r ü c k e n  d e r  F o r m  wird 
auf die P la tte  d eine Blechscheibe gelegt, 
die um  einige M illimeter kleiner als die 
lichte Form kastenw eite ist. D arüber wird 
das U nterteil gelegt, das Oberteil auf die 
Vorsprünge p des Gabelständers. N ach dem 
Verriegeln läß t m an Druckwasser auf den 
K olben c wirken. E r geht hoch, vereinigt 
erst die beiden Form kasten  und drückt, 
sobald die Verriegelung des Oberteiles 
W iderstand bietet, den Sandballen, der auf 
der U nterlageplatte abgehoben wird, aus 
den Form kasten  (Abb. 1540). Die beiden 
Sandblöcke verbinden sich dabei so innig, 
daß kaum  eine Fuge zwischen ihnen w ahr
zunehm en ist, und beim Gusse kein flüssiges 
M etall durchdringen kann, sofern die Form  
überhaupt dem  Gießdrucke standzuhalten  
vermag (vgl. S. 380).

Sandzuteiler.
Das Füllen der Form kasten  m it F orm 

sand von H and  erfordert verhältnism äßig 
viel Zeit und wird nicht im mer genau genug 

Abb. 1540. bewirkt. M an füh rt auch diese Arbeit
besser mechanisch aus. Abb. 1541 und 1542 

zeigen einen in der P rax is gut
bew ährten Sandzuteiler 1), der 
bei vielen Form m aschinen, ins
besondere solchen m it ausfahrbarem  
Tische, verw endet werden kann. 
E r  besteht aus einem Formeisen- 
gestell C, einem Sandbehälter F  und 
einem um  eine Achse ausschwenk
baren V erteilungskasten B. Der 
Sandbehälter ist ebenso wie der
V erteilungskasten un ten  m it einem 
in Falzen gleitenden Schieber ab-' 
geschlossen 2). W enn der Ver
teilungskasten vom  Sandbehälter 
weggeschwenkt wird, n im m t er mit
der Rolle H  den Schieber E  m it und

Abb. 1541. Abb. 1542. schließt so den Sandbehälter ab.
Abb. 1541 u. 1542. Sandzuteiler. Beim Einschwenken oberhalb des

zu füllenden Form kastens stöß t der 
Schieber D an  die Form m aschine und wird dabei zurückgeschoben, der Sand fä llt heraus 
und  füllt gleichmäßig den Form kasten. Beim Zurückschwenken stöß t der Schieber D
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gegen das Verteilungsgestell, schiebt sich infolgedessen zurück und schließt den V er
teilungschieber wieder ab. Zugleich nim m t die Rolle H  den Schieber E  m it, worauf 
wieder Sand aus dem Behälter F  in den Verteilungskasten g e la n g t1). Das Füllen des 
Form kastens m it dem Sandzuteiler erfordert nur einen Handgriff, während beim Füllen 
von H an d  deren m indestens ein halbes Dutzend nötig sind.

Abb. 1543 zeigt eine K leinrüttelanlage mit Füllvorrichtung 2), bei der ein K lein
rü ttler m it angebauter Wende- 
platten-Form m aschine und Nach- 
preßvorrichtung durch einen 
Sandbunker bedient wird. Der 
Sand gelangt m ittels einer Förder
rinne in den Bunker. Sobald 
ein Form kasten  gefüllt werden 
soll, wird eine R utsche herun ter
geklappt, worauf der darin  befind
liche Sand in den Form kasten 
fließt. Die Rutsche wird nach dem 
Hochklappen selbsttätig  wieder 
mit Sand gefüllt und ist sofort zur 
Beschickung des nächsten F orm 
kastens bereit. Die Abbildung 
1543 zeigt den Form er im Begriff 
die R utsche herunterzuklappen.

F ü r größeren Sandbedarf, wie 
er bei großen R ü ttle rn  erwächst, 
würde die vorbeschriebene E in 
richtung nicht ausreichen. Es 
empfiehlt sich dann eine leistungs
fähigere Anlage nach Abb. 1544 
zu beschaffen 2). Dir Bunker h a t 
wesentlich größeres Fassungsver
mögen, so daß m an durch vorüber
gehende Störungen in der Sand
zufuhr weniger gefährdet ist. Der 
Form sand wird entweder unm itte l
bar vom Boden aus dem Becher
werk zugeführt, das ihn dem 
Bunker auf gibt, oder er gelangt 
durch einen un ter Gießereisohle Abb. 1543. Kleinrüttelmaschine mit Sandbunker und Sandzuteiler.

angeordneten Förderer an die Auf
gabestelle. Je  nach Bedarf läß t sich oberhalb des Bunkers eine Siebtrommel oder eine 
andere Aufbereiteinrichtung unterbringen.

Selbsttätige Sandabstreifer.

Abb. 1545 zeigt eine Anordnung, bei der der fahrbare Preßholm einer Doppelform
maschine als Sandabstreifer ausgebildet ist. Die Einrichtung läßt sich in gleicher Weise 
bei einfachen Maschinen m it feststehendem Preßholm  und ausfahrbarem  Form kasten 
treffen. Sie erspart dem Form er 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 Nr. 177 455 
zu entnehmen.

2) Ausgeführt von B a d . M a s c h in e n f a b r ik  in Durlach.



Kippbare Füllralmien.
Der kippbare Füllrahm en (Abb. 1546) bedarf kaum  einer E rläuterung. E r kann 

zugleich m it dem selbsttätigen Abstreifer angebracht werden und erspart das Auf- und 
Abheben des Fiillrahmens und seine Aufbewahrung außer Gebrauch.

Losklopfer (Vibratoren).
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Wie bei der H andform erei wird bei der Form m aschinenarbeit in vielen Fällen  das 
gute Gelingen der Form  in beträchtlichem  Maße vom richtigen Losklopfen der Modelle 
bedingt. Zugleich hängt davon die Lebensdauer der 
Form m aschinen ganz wesentlich ab. Zwischen dem 
heftigen Abklopfen eines Form stückes m it eisernen 
H äm m ern und den sanften W irkungen eines P reß lu ft
losklopfers liegen viele Möglichkeiten, und w ährend 
der Mechanismus einer Maschine im letzten  Falle 
nu r unmerklich beeinflußt wird, ist er im ersten 
Schädigungen ausgesetzt, die seinem genauen Arbeiten 
rasch ein Ende setzen können. Eiserne H äm m er sollten 
niemals zum  Losklopfen von H and  benutzt werden,

Abb. 1544. Sandbunkeranlage und Sandzuteiler für größere 
Rüttelmaschinen.

gebildeter fahrbarer Preßholm.

¿Sä
^ i 7

Abb. 1546. Kippbarer Füllrahmen.

m an kann in allen Fällen m it H artholzhäm m ern gleiche, wenn nicht bessere W irkungen 
erzielen. N ur bei genauer Schlagbegrenzung, wie bei der an  Maschine in Abb. 1203 und 
1204 (S. 376) angebrachten Losklopf Vorrichtung, arbeiten  eiserne H äm m er ohne Schaden. 
Vorrichtungen der letzten A rt, m it denen bis zu 200 Schläge in der M inute gem acht werden,
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bilden den Übergang zu den in immer umfangreichere Verwendung gelangenden Preß- 
luft-Losklopfern, die m it 2000—5000 Schlägen in der Minute arbeiten.

Die W irkung eines Preßluft-Losklopfers hängt von der Art seiner Anbringung und von 
der Art des Modellaushebens ab. Beim Losklopfen eines von H and eingeformten Modells 
in der üblichen Weise wird der am  Modell haftende Sand losgelöst und eine Vergrößerung 
der Form  bew irkt, die bei großen Modellen mehrere Millimeter beträgt. W ird aber eine 
dünne, zweiseitige M odellplatte nach dem Abheben des Oberteiles über ihre ganze obere 
Fläche m it einem H am m er abgeklopft, so löst sich zwar der an ihr haftende Sand des 
Unterteiles ab, d. h. es wird die Adhäsion zwischen Form sand und M odellplatte über
wunden, eine Vergrößerung der Form  in die Länge und Breite und dadurch bedingte 
Erleichterung des Modellaushebens findet nicht s ta tt, um  so weniger, als selbst die Ü ber
windung des A nhaftens nu r an  wagerechten oder nahezu wagerechten Modellflächen 
vollständig ist, m it dem wachsenden Neigungswinkel jeder Modellfläche zur Form platte 
aber abnim m t und bei senkrechten Flächen praktisch gleich Null wird. Zwischen den 
beiden W irkungen des Los
klopfens : der Überwindung 
des Anhaftens und der 
Form vergrößerung muß 
demnach unterschieden 
werden. E in  senkrecht oder 
nahezu senkrecht zur Ebene 
der M odellplatte angeord
neter Losklopfer (A bb. 1547) 
wirkt nur in der ersten 
Richtung und reicht darum  
nur für ganz flache Modelle 
aus 1), w ährend ein in der
Ebene der M odellplatte arbeitender Losklopfer (Abb. 1548) nach beiden Richtungen wirkt 
und infolgedessen gutes Abheben auch von Modellen m it hohen, nahezu oder völlig senk
rechten Flächen gewährleistet. Doch ist auch die W irksamkeit eines so angeordneten 
Losklopfers verschieden, je nachdem  das Abheben nach oben oder nach unten erfolgt.

Abb. 1547. Abb. 1548.

Abb. 1547 u. 1548. Preßluft-Losklopfer.

Abb. 1549. Abb. 1550.
Abb. 1549 u. 1550. Preßluft-Losklopfer neuer Ausführung.

Ausgedehnte Versuche, die M a n d o n  auf einer Tabormaschine mit Aluminiummodell
p la tte  angestellt h a t 2), haben gezeigt, daß beim Senken des unterhalb der Form platte 
hegenden Form kastens wesentlich bessere Ergebnisse als im entgegengesetzten Falle er
reicht werden. D er Losklopfer ist bei dieser Anordnung m it Vorteil vor und während 
des Abhebens in Tätigkeit. Beim Abheben des über der M odellplatte liegenden Form 
kastens dagegen durfte der Losklopfer nur vor dem Abheben betä tig t werden, da sein 
Arbeiten w ährend des Abhebens eher schädlich als nützlich war. Bei oben liegender 
Form platte  ist die W irkung so bedeutend, daß Modelle, die sonst nur m it D urchziehplatten

!) Siehe auch S. 7. 2) A v a u r i e u  in R évue de M écanique, B d. 23, (1905)  Nr. 2, S. 125.
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abgehoben werden konnten, tadellos aus der Form  gelangten, während im anderen, nur 
das Losklopfen v o r  dem Abheben gestattenden  Fall selbst einfache flache Modelle n icht 
immer g la tt aus der Form  zu bringen waren.

Abb. 1551. Modellplatte mit eingebautem Losklopfer.

y /b ra to r fa /sch  eingebaut, tra t a n  den Hocken 
a. u n d  2? S p ie t
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Abb. 1551— 1556. Aufbringen des Losklopfers auf die Formplatte.

Die Abb. 1549 und 1550 zeigen zwei Losklopfer neuer A usführung und Abb. 1551 
deren E inbau  in eine Form m aschinenplatte J). Zur vollen A uswertung der Schläge wird

J) A u sgeführt von B a d .  M a s c h i n e n f a b r i k  in D urlach .
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der K lopfer zwischen zwei an  der Form platte vorgesehenen festen Ansätzen oder R ippen 
befestigt, an  denen er m it seinen Endnocken sa tt  anliegt. Um  ihn ohne Spiel zwischen 
den R ippen anpassen zu können, ist 
einer der beiden Nocken verstellbar 
ausgeführt. Kleinere Form platten  
werden m it nur einem, größere mit 
bis zu sechs Losklopfern ausgestattet.
Aus den Abb. 1552—1556 ist das Auf- 
bringen des Losklopfers auf die F orm 
platte  im einzelnen zu erkennen. E r 
muß zur Erzielung bester R ü tte l
wirkung an  den beiden Nocken a und b 
(Abb. 1552 und  1553) stram m  in die 
P la tte  eingepreßt werden. Passen die 
Nocken nicht ohne weiteres in den 
zur Verfügung stehenden Spielraum, 
so ist der Nocken b so weit heraus
zudrehen, bis der Losklopfer fest an 
die Anschlagsäule c der Form platte 
angedrückt wird.

Bei Inbetriebsetzung des Klopfers 
ist der L ufthahn  möglichst schnell und 
vollständig zu öffnen. U m  die Vor
richtung dauernd in guter Ordnung zu 
halten, muß m an sie täglich m it 
Maschinenöl schmieren. Falls der 
Losklopfer zur Ölung schwer zugäng
lich ist, empfiehlt es sich, in die L u ft
leitung zuvor ein T-Stück einzu- Abb. 1557. Preßluft-Abbläser.

Abb. 1558. Abblasen einer Form mittels Preßluft-Abbläsers.

schalten, durch das die Schmierung erfolgen kann. Man h a t dann nur den Verschluß
stopfen herauszuschrauben, etwas Öl einzugießen und den Stopfen wieder einzuschrauben. 
Die L uft reiß t das Öl m it in den Losklopfer. Bei leicht zugänglichem Losklopfer kann 
die Schmierung durch die Auspufflöcher erfolgen.
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Preßluft-Abblasevorrichtungeu.
Zum ordnungsgemäßen Betrieb von Form m aschinen sind Abblasevorrichtungen 

unentbehrlich. Mit ihrer Hilfe wird die Form platte  nach dem Abheben eines K astenteils 
in wenigen Sekunden von allen Sand- und  S taubrückständen gereinigt, so daß dann  die 
Arbeit ohne praktisch m erkbare Pause fortgesetzt werden kann. Abb. 1557 zeigt die 
Anwendung eines etwas gebogenen Abbläsers bei Form m aschinen und  Abb. 1558 seine 
Verwendung zum Abblasen einer größeren Form . Dieses W erkzeug ersetzt Handfeger, 
Blasebalg und Pinsel. Die lichte W eite des B lasm undstückes be träg t 6 mm, die lichte 
W eite der V entilbohrung 4 mm und die des Anschlußflansches 10 mm.

XXXVIL Die Eignung verschiedener Formmaschinen für 
bestimmte Zwecke.

Die Verwendung von Form m aschinen und die W ahl einer Form m aschinenart ist 
von wirtschaftlichen und  technischen Erw ägungen abhängig. M an wird vernünftiger
weise zum A rbeiten m it Form m aschinen übergehen, sobald die regelmäßig auszuführende 
Stückzahl eines oder m ehrerer Abgüsse so groß ist, daß die Auslagen für Anschaffung, 
Betrieb und Abschreibung einer Form m aschine geringer sind als der U nterschied der 
Löhne bei H and  und bei M aschinenarbeit. W ird z. B. für ein G ußstück bei H andarbeit 
80 Pfg. und bei M aschinenarbeit 20 Pfg. Arbeitslohn bezahlt, so lohnt sich die Anschaffung 
einer m it Form kasten und M odellplatten 1500 Mk. kostenden H andform m aschine schon 
bei einem r e g e l m ä ß i g e n  täglichen Bedarf von nu r drei Abgüssen, denn bei 5°/0 Ver
zinsung und 20%  Abschreibung kostet die Maschine un ter Voraussetzung von 300 Arbeits-

375
tagen im Jah re  täglich =  1,25 Mk., während die tägliche Lohnersparnis 3 X  0,60 —

oUu
1,80 Mk. beträgt.

K r a f t f o r m m a s c h i n e n  sind im allgemeinen viel leistungsfähiger als H andform 
maschinen, kosten aber auch wesentlich mehr. Ihre N ützlichkeit in  wirtschaftlicher 
H insicht ist ebenso wie die der H andm aschinen zu bestim m en, nur daß den Verzinsungs
und Abschreibeunkosten der Maschinen noch die U nkosten für die K raftan lage zuzu- 
rechnen sind. Die kleinsten K raftan lagen  arbeiten verhältnism äßig teuer, m an tu t  darum 
gut, zum K raftbetrieb  erst überzugehen, wenn so viele M aschinen ständig beschäftigt 
werden können, daß sich die E rstellung einer nicht gar zu kleinen K raftanlage lohnt. 
Bei einer kleinen Anzahl K raftform m aschinen ist häufig elektrischer Antrieb am 
geeignetsten.

Es em pfiehlt sich stets, die e i n f a c h s t e ,  dem jeweiligen Zwecke entsprechende 
Maschine zu kaufen, wobei insbesondere auch die täglich benötigte S tückzahl zu berück
sichtigen ist. Es ist unvorteilhaft, Maschinen von größerer Leistungsfähigkeit zu be
schaffen, als dem Bedarfe entspricht, denn es wird in solchen Fällen  an  ihnen gebummelt. 
W ährend eine Gießerei m it einem Tagesbedarf von 200 Abgüssen irgend eines Modelles 
sich m it Vorteil eine diese Stückzahl leistende Maschine fü r Doppelpressung beschafft, 
wird sich eine Gießerei, die nu r 100 Abgüsse desselben Modelles herzustellen ha t, mit 
einer einfach pressenden Maschine begnügen, selbst wenn diese, wie es m eist der Fall 
sein wird, m ehr als den halben Preis der Doppelpresse kostet. Wo m an m it einer Stift- 
abhebemaschine gu t zurecht kom m t, ist es m eist verfehlt, eine teurere W endep latten 
maschine zu benutzen.

Bezüglich der Leistungsfähigkeit einer Form m aschine darf m an sich durch W e tt
bewerbsleistungen nicht irre führen lassen, denn es ist fast im mer möglich, durch besonders 
gewandte, kräftige und  gutwillig gem achte Leute das Doppelte von dem  vorzuführen, 
was durchschnittliche Arbeitsleute leisten. M an vergesse nicht, daß der Form m aschinen- 
Form er im allgemeinen körperlich viel m ehr zu leisten ha t, als der H andform er, und  daß



deshalb häufig die theoretische Leistung einer Formmaschine herabgesetzt wird durch 
das Arbeitsvermögen des an  ihr arbeitenden Mannes.

A b h e b e f o r m m a s c h i n e n  werden meistens für flache Teile verwendet, wofür sie 
im allgemeinen größere Leistungsfähigkeit als W endeplatten-, Wendeform- und andere 
Form m aschinen besitzen. Ih r Anwendungsgebiet ist aber weniger durch die Höhe der 
Modelle als durch deren Anzug (Schräge) beschränkt. J e  steiler die Modellwände sind, 
desto bindekräftiger m uß der Form sand sein, sollen nicht beim Abheben Abbröckelungen 
erfolgen. Eine wesentliche Rolle spielt hier auch die Beschaffenheit der Modelle. Je  
glatter und tadelloser das Modell ausgearbeitet wurde, desto leichter läß t es sich noch 
für einfache Abhebemaschinen m it gutem  Erfolge verwenden. D a nun beste Modelle 
verhältnism äßig kostspielig sind, spielt auch dieser P u n k t eine nicht unerhebliche Rolle 
bei der W ahl einer Formmaschine. F ü r Abgüsse, die keine hohen Modellkosten vertragen, 
muß schon bei m äßiger Modellhöhe eine andere M aschinenart gewählt werden. Dies ist 
auch der H auptgrund, weshalb die Abhebeformmaschinen für flache Modelle bevorzugt 
werden.

Zu beachten ist weiter die Zahl und A rt der auf einer P la tte  unterzubringenden Mo
delle. E in  einzelnes hohes Modell kann  sich z. B. ganz gut abheben lassen. W erden aber 
mehrere Modelle derselben A rt auf der P la tte  untergebracht, so können die zwischen den 
Modellen sich ergebenden Sandballen infolge ihres Gewichtes und ihrer großen Adhäsions-
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Abb. 1559. Hohes und flache Modelle in einem Abb. 1560. Mehrere hohe Modelle in einem
Formkasten. Formkasten.

flächen beim Abheben des Form kastens auf der P la tte  sitzen bleiben1). 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 Stück noch tadellos ab, während bei 
Häufung der hohen Modelle nach Abb. 1560 ein gutes Abheben nicht mehr regelmäßig 
gelingen will.

Nächst den einfachen Abhebemaschinen kom m en für eine große Zahl von Abgüssen 
D u r c h z i e h f o r m m a s c h i n e n  in Betracht. Ihre Leistung kom m t der von Abhebe
maschinen ziemlich gleich, sie ist diesen m anchm al sogar überlegen, da sich das Los
klopfen zur Loslösung des Modelles vom  Sande erübrigt. Bis vor nicht sehr weit zurück
liegender Zeit waren der Anwendung von Durchziehformmaschinen die hohen Kosten 
der für sie erforderlichen F orm platten  im Wege. Seit E inführung wirtschaftlicherer Ver
fahren zur Herstellung von Abstreifkämmen 2) ist dieses Hemmnis geschwunden oder 
doch wesentlich belangloser geworden. Im m erhin sind aber die K osten noch ganz erheb
lich, so daß schon eine beträchtliche Stückzahl Abgüsse nötig ist, um ihre Anschaffung 
zu rechtfertigen. I s t  diese Stückzahl nicht gegeben, so wird m an sich für eine Wende- 
platten- oder eine Wendeformmaschine zu entscheiden haben.

Der Arbeit m it Durchziehplatten haften  verschiedene Mängel an. Man erzielt m it 
ihnen durchaus nicht in allen Fällen die besten und genauesten Abgüsse. W ird die Durch- 
zieh- oder, was im Grunde dasselbe ist, die A bstreifplatte aus Billigkeitsgründen aus ver
hältnism äßig leicht zu bearbeitender Metallegierung hergestellt, so ergeben sich infolge 
A bnutzung der P la tte  sehr bald unsaubere Abgüsse, zu deren Vermeidung die Form en 
stets gründlich verpu tz t werden müssen. Solche Nacharbeiten sind aus naheliegenden

i) G. H o f f m a n n ,  Stah leisen  1920. S. 285. 2) Vgl. S. 337.
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Gründen bei der Form m aschinenarbeit höchst unbeliebt. E in  w eiterer Ü belstand liegt 
in vielen Fällen  in der Unm öglichkeit, sanfte Ausrundungen und Anschlüsse an  den Stellen 
des Übergangs der D urchziehplatte zu den feststehenden Modellteilen zu erreichen. Dieser 
Ü belstand wird z. B. bei der Form erei von Riemenscheiben unangenehm  empfunden. 
Trotzdem  bietet die Durchziehm aschine gerade für Riemenscheiben noch so große Vor
teile, daß sie hier allen anderen M aschinen unzweifelhaft überlegen ist.

Auch für R ö h r e n  und R o h r f o r m s t ü c k e  ist die Durchziehmaschine sehr geeignet. 
Bei Flanschenröhren müssen die F lanschen genügend schräg gehalten werden, da die 
D urchziehplatte nicht an  allen steilen Stellen anschließen kann. F ü r Z a h n r ä d e r  kom m t, 
soweit sie nach Modell geformt werden und nich t konische Zähne haben, vorzugsweise 
die Durchziehmaschine in B etracht, doch können Z ahnräder auch auf W endeplatten 
maschinen hergestellt werden, wenn diese m it einem losen A bstreifring ausgestattet 
werden, der beim Ausheben auf der Sandform  liegen bleibt, so daß das Modell durch ihn 
hindurch abgehoben wird. Der Abhebering, der, um  zuverlässig liegen zu bleiben, verhält
nismäßig schwer zu halten  ist, muß jedesm al von H and  abgenom men und wieder auf die 
F orm platte  gelegt werden, was natürlich  einen gewissen Zeitverlust bedingt.

Auf Abhebemaschinen m it oder ohne D urchzieheinrichtung wird meist m it zwei 
Maschinen zu gleicher Zeit gearbeitet, d. h. m an stellt auf einer Maschine die Oberteile

und auf einer zweiten die Unterteile 
her. Bei Anwendung von D urch
zieheinrichtungen geht es aus w irt
schaftlichen G ründen überhaupt 
nicht an, m it nu r einer Maschine zu 
arbeiten, weil das Auswechseln der 
F o rm platten  m itsam t der D urch
zieheinrichtung zu um ständlich ist, 
um  täglich vorgenomm en zu werden. 
Bei einfachen Abhebemaschinen 
kann  m an dagegen im merhin zu
nächst die U nterteile herstellen und 
dann die F orm platte  für das Ober
teil auswechseln, doch ist diese 
Arbeitsweise wenig vorteilhaft, da 
es nicht gut ist, die eine Hälfte 

der Form en einen halben Tag lang offen stehen zu lassen.
N ur bei Verwendung von U m s c h l a g f o r m p l a t t e n  gelangt m an auch bei Ab

hebem aschinen zum  g latten  A rbeiten m it nur einer Form m aschine. Dieses Verfahren ist 
vor allem dort zu empfehlen, wo es sich um  sym m etrische Modelle handelt, daß es kein 
oben und unten  gibt, z. B. bei F ittings. W eiter können nu r Abgüsse in Frage kommen, 
die aus irgendwelchen Gründen nicht m it einer bestim m ten Seite nach u n ten  gegossen 
werden müssen. E in  weiterer Nachteil des U m schlagplattenverfahrens liegt in der N ot
wendigkeit, m eist m it einer größeren Gesam thöhe der F orm kasten  zu rechnen, als sie 
beim A rbeiten m it gewöhnlichen F orm pla tten  notwendig sein würde. H a t m an beispiels
weise einseitige Flanschenbüchsen herzustellen, für die bei gewöhnlicher Form erei ein 
ziemlich flaches Oberteil genügen würde, so ergibt sich beim U m schlagplattenverfahren 
die Notwendigkeit, die Oberteile ebenso hoch wie die U nterteile zu machen. Versucht 
m an die Modelle so zu legen, daß gleiche, niedrigere K astenteile erreicht w erden (Abb. 1561 
bis 1564), so reicht infolge der notwendigen Bildung von E rhöhungen und  Vertiefungen 
der Teilungsebene, die ausreichenden Anzug erhalten  müssen, meistens die verfügbare 
Kastenfläche nicht m ehr aus. Im  allgemeinen gilt auch beim Arbeiten nach dem  U m 
schlagverfahren die Regel, daß die Arbeit m it nu r einer Maschine nu r bis zu F o rm kasten 
größen und -Gewichten empfehlenswert ist, die bequemes A btragen durch nu r einen 
M ann ermöglichen.

F ü r  W aren, bei denen es sich nicht um  weitgehende Massenerzeugung handelt , son
dern nu r um  Reihenerzeugung, sowie für alle Abgüsse, bei denen es auf billigste Herstel-
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Abb. 1562. Abb. 1564.

Abb. 1561— 1564. Umschlagverfahren und Kastengröße.
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lung der M odellplatten ankom m t, sind W e n d e p l a t t e n f o r m m a s c h i n e n  aller A rt 
am  geeignetsten. Das Auswechseln der Form platten  kann der Form er rasch und zuver
lässig bewirken, so daß dadurch kein allzuschwer ins Gewicht fallender A ufenthalt en t
steht. D er Form kasten liegt nach dem Ausheben frei vor dem Arbeiter, der die Form  
mit einem Blick überprüfen und dann ausbessern und ausblasen kann. Das Ausheben 
einzelner, im Sande absichtlich zurückgelassener Modellteile und das sofortige Einlegen 
von K ernen läß t sich g la tt bewirken. Bei den Abhebe- und Durchziehmaschinen muß 
dagegen vor Ausführung solcher N acharbeiten der Form kasten erst weggenommen und 
gewendet werden. Auch beim Ausheben großer Sandballen leisten W endeplattenm aschinen 
treffliche Dienste. Die Abb. 1565—1570 J) zeigen verschiedene Gußstücke, für die ganz 
besonders W endeplattenform maschinen 
in Frage kommen.

Mit wenigen Ausnahm en werden auf 
der W endeplattenm aschine abwechselnd 
Ober- und Unterteile hergestellt, so daß 
am Gießplatz stets fertig geschlossene 
Formen des Abgießens harren. N ur 
wenn am  Modell Vorsprünge vorhanden 
sind, die zweckmäßig nach innen in das 
Hauptm odell einzuziehen sind, kann 
nur eine Seite der W endeplatte mit 
einem Modell versehen werden. Man 
ist dann darauf angewiesen, die zweite 
Formhälfte auf einer zweiten Maschine 
herzustellen.

Auch bei Formen, die zu schwer 
sind, um von einem Manne abgesetzt 
zu werden, arbeitet m an häufig m it 
zwei Maschinen. Die beiden an  den 
Maschinen beschäftigten Arbeiter u n te r
stützen sich dann gegenseitig beim A b
heben und Absetzen. Seit Einführung 
bequemer Hebezeuge ist von diesem 
Arbeitsverfahren vielfach abgegangen 
worden, indem m an die Maschinen 
mit zweckentsprechenden, vom Form er 
selbst zu bedienenden Hebezeugen aus
stattete. E in  wichtiger Vorteil der 
W endeplattenmaschinen ist die meist 
leichte Zugänglichkeit der P lattenrückseite zum  Losklopfen des eingeformten Modells. 
Aus diesem Grund wurden ursprünglich die W endeplatten nur einseitig m it Modellen 
belegt.

Bei Anschaffung einer W endeplattenm aschine steht m an vor der W ahl zwischen 
zwei nicht unwesentlich verschiedenen Ausführungsarten. In  dem einen Fall erfolgt die 
Trennung des Modells vom Sande durch S e n k e n  der Form kastenunterlagsplatte und 
im anderen durch H e b e n  der Form platte. Das Anheben der Form platte ist in den Fällen 
Torzuziehen, in denen diese Arbeit m ittels H andhebel oder H andrad  erfolgt. Das Gewicht 
der Wende- und der Form platte kann  dann  leicht so weit durch Gegengewichte ausge
glichen werden, daß nur noch das Heben einer wenig belangreichen L ast bleibt. Infolge 
der geringen K raftbeanspruchung ist dann der Form er in der Lage, das Ausheben ganz 
leicht und m it „G efühl“ zu bewirken. Beim Absenken des Form kastens ist dieser Ge
wichtsausgleich nicht m it gleicher Vollkommenheit ausführbar, der Form er hat immer 
auch eine hemmende Tätigkeit zu entwickeln, worunter die Feinheit des Aushebens leidet.

!) N a ch  Gr. H o f f m a n n ,  S tah leisen  1920. S. 427 BSÜ8» TECHNICZNE
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Abb. 1566.

Abb. 1570.
Abb. 1565— 1570. Auf Wendeplattenmaschinen zu 

formende Teile.
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Bei Maschinen m it Anhub der W endeplatte wird die Höhe der Tischfläche über 
H üttensohle geringer, was beim Aufgeben des Sandes und beim E instam pfen von Vorteil 
ist. Die Abb. 1571 — 1574 lassen das e rk en n en 1): Bei der M odellplattenaushebung nach 
oben befindet sich die W endeplatte beim  A ufstam pfen in der un tersten  Lage, während 
sie bei der K astenabsenkung so hoch gelagert werden muß, daß der Abhebetisch m itsam t 
dem Form kastenw agen bis zur völligen Freigabe des Modelles gesenkt werden kann.

Zur Erzielung eines sehr großen H ubes kann  es vorteilhaft sein, beide M odellaushebe
verfahren zu vereinigen, indem m an beim Anheben der F orm platte  gleichzeitig den Form 
kasten sinken läßt. Diese Lösung wird durch eine Maschine nach Abb. 1575 2) erreicht, 
bei der die Gewichte des Form kastenwagens und der W endeplatte gegenseitig ausge
glichen sind.

Schwierig ist die W ahl zwischen W e n d e p l a t t e n -  und W e n d e f o r m m a s c h i n e .  
Die W endeplattenm aschinen sind wohl allgemein einfacher im B au und billiger in der

Anschaffung. Sie gesta tten  einen 
größeren Spielraum in der Größe 
und Höhe der abzuformenden 
Modelle, wogegen die W endeform 
m aschinen einfacher zu handhaben 
sind und bei größerer Leistungs
fähigkeit geringe Anforderungen an 
den V erstand und  die Ü bung der 
Bedienungsm annschaft stellen.

Die k a s t e n l o s e  F o r m e r e i  
kom m t hauptsächlich fü r flache, 
kleinere Abgüsse in Frage, sie wird 
aber m itu n te r auch m it Vorteil bei 
höheren und schwereren Stücken an 
gewandt. Sie ist Abhebemaschinen 
gegenüber nur so lange von Vorteil, 
als die fertigen Form en von einem 
M anne leicht abgehoben und abge
setzt werden können. Ih r  H a u p t
vorzug liegt in der E rsparung eines 
großen Satzes eiserner Form kasten 
und in der weniger schweren und 
rascher durchführbaren Ausleer
arbeit. Wo zweckentsprechende, 
rasch arbeitende Hebezeuge zur 

Verfügung stehen, können auch größere Form en w irtschaftlich vorteilhaft kostenlos 
hergestellt werden 3).

Die Vorteile des S t a p e l g u s s e s  werden m itun ter überschätzt. H eute wird dieses 
Verfahren nur noch für flache Teile angewendet, da m an zur E rkenntn is gelangt ist. daß 
höhere Form en infolge der dünnen, zwischen ihnen sich ergebenden Sandschicht mancherlei 
Gefahren ausgesetzt sind, die die W irtschaftlichkeit dieser Arbeitsweise ganz erheblich 
beeinträchtigen. Abb. 1576 4) zeigt, wie bei höheren, in der M itte geteilten Modellen 
die hoch gelegenen Stellen der oberen F orm platte  unm itte lbar über den gleichen Stellen 
der un teren Form platte  in den Sand dringen und  so den dazwischen liegenden Sand
besonders fest pressen, während gerade hier größere Luftdurchlässigkeit nötig wäre. E in
w eiterer N achteil des Stapelgußverfahrens liegt in der größeren Druckw irkung im  unteren 
Teile des Stapels, der die un teren  Abgüsse schwerer, rauher und  unansehnlicher als die 
oberen m a c h t5).

x) Nach G. H o f f  m a n n ,  Stahleisen 1920. S. 428.
2) D .R .P . Nr. 267 834 der V er. S c h m i r g e l - u .  M a s c h i n e n  - F a b r i k e n  in Hannover-Hainholz.
3) Vgl. hierzu auch S. 380.
4) Nach G. H o f f m a n n ,  Stahleisen 1920. S. 432. 5) Vgl. auch S. 377.

S teifung bei Sandaufgabe und beim /lu fstam /fen

Abb. 1571. Abb. 1572.
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S te ilu n g  bei der Modellaushebung

Abb. 1573. Abb. 1574.
Abb. 1571— 1574. Modellaushebung und Formkasten

absenkung bei Wendemaschinen.
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Zur V e r d i c h t u n g  d e s  F o r m s a n d e s  wird Pressen und Stampfen, beides von 
H and oder auf mechanischem Wege, R ütte ln  und Schleudern angewandt. Die S t a m p -  
f u n g  v o n  H a n d  kom m t infolge ihrer U nw irtschaftlichkeit und der Abhängigkeit von 
der Geschicklichkeit und der Zuverlässigkeit des Form ers nur dann in Frage, wenn aus 
irgendwelchen G ründen die Anwendbarkeit eines anderen Verdichtungsverfahrens aus
geschlossen ist. Solche Ausschließungsgründe sind hauptsächlich die Gestalt des A b
gusses, die eine maschinelle Behandlung nicht zuläßt, und die geringe Anzahl herzustel
lender Abgüsse. Seit E inführung von P reß 
luftstam pfern, von R üttelm aschinen und 
insbesondere auch von Schleuderform
maschinen ist das Gebiet der ausschließlich 
durch H andstam pf ung herstellbaren Ab
güsse ganz beträchtlich eingeengt worden.

F ür die m e c h a n i s c h e  S a n d v e r 
d i c h t u n g  kommen zunächst die S t a m p f -  
m a s c h i n e n  in Betracht. Ih r  Feld be
schränkt sich in der H auptsache auf die 
Formerei von Druckröhren. F ü r diese Guß- 
warengattung ist heute, soweit n icht schon 
der Schleuderguß vorgedrungen ist, die 
Stampfmaschine allen anderen Verdich
tungsverfahren gegenüber weit überlegen.

Bei unregelmäßigen m ittleren und 
größeren Form en wird vielfach die Ver
dichtung m ittels P r e ß l u f t s t a m p f e r  aus
geführt. Dabei handelt es sich stets nur 
darum, ob die zu verdichtende Sandmenge 
und der zu füllende R aum  groß genug sind, 
um den Stam pfer in Tätigkeit zu setzen.
Preßluftstam pfer finden vielfach auch zum Verdichten des Rückens von Rüttelform en 
Verwendung.

Kleinere Form kasten können m ittels H a n d h e b e l p r e s s e n  genügend verdichtet 
werden. F ü r größere Form kasten reichten die bis in die letzten Jahre  verfügbaren H and 
preß verfahren nicht aus. Seit Einführung von Preßvorrichtungen, bei denen eine 
E x z e n t e r w e l l e  m i t  K n i e h e b e l ü b e r s e t z u n g  die 
Ausübung eines Druckes von 6 kg/qcm ermöglicht, ist 
die Handhebelpresse zu neuen Ehren gekommen. Sie 
bezwingt bei nicht allzu hohen Modellen Form kasten von 
1000 x 500 mm Fläche.

Bei der m e c h a n i s c h e n  P r e s s u n g  ist es gleich
gültig, ob der Preßvorgang durch Druckwasser, Preßluft.
E lektrizität oder durch ein anderes M ittel bewirkt wird.
Diesbezüglich ist einzig die W irtschaftlichkeit des Ver
fahrens maßgebend. F ü r größere Betriebe empfiehlt sich die Anlage von D r u c k w a s s e r 
z e n t r a l e n .  M an arbeitet meist m it einer Spannung von 50 a t und h a t dam it keine 
sonderlichen Schwierigkeiten beim D ichthalten der Leitungen und Maschinen. P r e ß l u f t  
hat sich für Preßform maschinen nicht immer hervorragend bewährt. Der geringe Druck 
(6—7 at), der praktisch in Frage kom m en kann, zwingt zur Anordnung unverhältnismäßig 
großer Preßzylinder, wodurch die Maschinen verteuert werden. W eiter ist häufig die 
unruhige, ruckweise W irkung der Preßluft erfolgreicher Arbeit im Wege, und dann läßt 
die Expansionsfähigkeit der Preßluft vielfach ein sanftes Modellausheben nicht zu (s. S. 389).

H andelt es sich nur um  die Aufstellung vereinzelter Preßmaschinen, so kann m an 
sich auch m it E l e k t r i z i t ä t  als K raftm itte l behelfen. Elektrische Maschinen arbeiten 
aber keineswegs, wie vielfach angenommen wird, rascher als andere Maschinen. Der 
Preßvorgang erfordert im Gegenteil beträchtlich mehr Zeit, da m an sich des K osten

Abb. 1576. Sandverdichtung bei 
Stapelguß.

Abb. 1575. Wendeplatten-Formmaschine für hohe 
Modelle.
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punktes halber m it verhältnism äßig kleinen Motoren behelfen muß. Als H auptvorzüge 
elektrisch betä tig ter Maschinen sind ihre Fahrbarkeit, der Wegfall von Rohrleitungen, 
Pum pen. Sammler und sonstigen N ebeneinrichtungen und ihre W irtschaftlichkeit auch 
schon bei einzelnen kleinen Maschinen anzuführen. Es ergibt sich zwanglos die allgemeine 
Regel, daß elektrische Preßm aschinen dann  zu empfehlen sind, wenn es sich nu r um  
einzelne Form m aschinen handelt und von ausw ärts zu beziehender elektrischer Strom 
zur Verfügung steht, daß dagegen für eine größere Anzahl von M aschinen D ruckw asser
anlagen vorzuziehen sind. Die Gesam tanlagekosten verteilen sich dann  ausreichend 
genug, um  jede einzelne Maschine geringer zu belasten, als es beim Antriebe m it Einzel
motoren der Fall wäre.

Die Sandverdichtung durch R ü t t e l u n g  kom m t in Frage, sobald das Pressen keinen 
Vorteil mehr bietet, und die teure und weniger zuverlässige Arbeit des H andstam pfens 
vermieden werden soll. E in H auptvorte il dieses Verfahrens liegt — so m erkwürdig das 
auch klingt — in der Ungleichmäßigkeit der m it ihm  erzielten Sandverdichtung. Der 
Sand wird unm ittelbar am  Modell am  dichtesten, der G rad seiner V erdichtung n im m t m it 
der Entfernung vom Modelle stetig ab, so daß es nötig wird, am  R ücken der Form  durch 
irgendwelche Vorkehrungen für eine N achverdichtung zu sorgen. So wird eine ganz 
vorzügliche E ntlüftung  solcher Form en ermöglicht. E in  weiterer Vorteil ist die rasche 
Durchführung der V erdichtung auch bei sehr tiefen Formen. E in  N achteil liegt in der 
Schwierigkeit, unterschnittene Teile des Modelles, d. h. R äum e unterhalb  vorspringender 
Modellteile ausreichend dicht zu bekommen. An solchen Stellen verm ag m an sich aber 
weitgehend durch eingelegte Kerne zu helfen.

Die Vorzüge und das Anwendungsgebiet der S c h l e u d e r f o r m m a s c h i n e n  sind im 
Abschnitte über diese Maschinen schon so eingehend erö rtert worden, daß es genügt, 
hier darauf hinzu weisen 1).

F a h r b a r e  M a s c h i n e n  erleichtern dem  Form er die Arbeit, indem  sie ihm  einen 
großen Teil der Nebenarbeiten, wie das Sandzubringen, das Beibringen und  A btragen 
der Form kasten u. a. m. vereinfachen. Der Sand wird in einem langen H aufen dem  Weg 
der Form m aschine entlang auf geschüttet, an  dem auch die Form kasten  in  entsprechenden 
A bständen verte ilt werden. Der Form er schiebt seine Maschine in  dem  Maße vor, in  dem 
die Form arbeit sich entwickelt. Voraussetzung für derartige A nordnungen ist natürlich, 
daß die Fortbewegung der Maschine keinen größeren Zeit- und  K raftaufw and  erfordert, 
als die Beischaffung des Sandes und die H andhabung der F orm kasten  bei einer o rts 
festen Maschine beanspruchen würden. M an darf darum  den Vorteil der Beweglichkeit 
einer Form m aschine nicht überschätzen. E r kom m t im allgemeinen nu r bei ausgedehnter 
Massenerzeugung zur Geltung und  bei sehr kleinen Betrieben, die n ich t täglich gießen 
und im Verlauf m ehrerer Arbeitstage eine verhältnism äßig große Bodenfläche m it Form en 
bedecken müssen.

Bei der W ahl zwischen verschiedenen, dem gleichen Zwecke dienenden, annähernd 
gleich leistungsfähigen und im Preise gleichen Maschinen wird m an sein Augenmerk 
auf die meist in einfacherer B auart zum Ausdrucke kom m ende größere Betrieb Sicherheit, 
auf die m ehr oder m inder gute Möglichkeit des Losklopfens und vor allem auf den K ra ft
bedarf zu richten haben. Es sind auch heute noch D ruckw asser-Form m aschinen am 
M arkte, deren K olben zwecklos große H übe m achen und dadurch die doppelte Menge 
Druckwasser verbrauchen, wie zur Erreichung des Arbeitszweckes notwendig ist. Ma
schinen, deren K olben beim Hochgehen eine Form  preß t und beim Niedergehen eine andere 
abhebt, sind die sparsam sten W asserverbraucher.
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Gießarten.
Eine Form  kann liegend, stehend oder in schräger Lage abgegossen werden. Der 

Gießvorgang wird danach als liegender, stehender oder schräger Guß bezeichnet. L i e g e n 
d e r  G u ß  findet Anwendung bei Gußstücken, die breiter als hoch, stark  oder dick sind, 
z. B. Riemen- und Seilscheiben, P la tten , Fundam entrahm en, Töpfen und Kesseln. 
S t e h e n d  werden gegossen: Röhren aller Art, Dampf-, Gas- und andere Zylinder, Walzen 
und sonstige W aren, deren W ände höheren Beanspruchungen gegenüber dicht sein müssen, 
oder welche zu bearbeitende F lächen haben, die beim liegenden Gusse nicht in ausreichen
dem Um fang nach u n ten  angeordnet werden können. S c h r ä g e r  G u ß  wird in Fällen an 
gewendet, in denen liegender Guß nicht genügend Gewähr für guten Erfolg bietet und der 
Ausführung stehenden Gusses unverhältnism äßige Schwierigkeiten im Wege stehen. 
Schräge Aufstellung der Form  bew irkt die Ansammlung von Verunreinigungen im oberen 
Teil der Form  und erleichtert m anchm al die Ableitung der Kemgase. Neben den im 
Hinblick auf die zu erzielende Güte des Gußstücks bestimmenden Erwägungen sind

____________ PVasserwage

ifiä

Abb. 1577. Ausrichten der Form bei liegendem 
Guß.

^  U nterlegeisen

Abb. 1578. Ständige Unterlage für liegenden 
Guß.

für die W ahl der einen oder anderen G ußart oft nur die größere Bequemlichkeit der Vor
bereitungen und das Vorhandensein bestim m ter Form kasten oder sonstiger Einrich
tungstücke maßgebend.

Beim liegenden Gusse muß die Form  genau wagerecht und vollkommen sa tt auf 
einer genügend widerstandsfähigen U nterlage ruhen. Auf einer beiläufig ebenen Stelle 
des Gießereiherdes wird eine, einige Zentim eter hohe Schüttung losen Sandes aufge
tragen, der Form kasten darauf gesetzt und so lange hin- und hergeschoben, bis eine auf 
ihn gelegte Wasserwage die wagerechte Lage seiner Oberfläche ausweist (Abb. 1577). 
Bei regelmäßigem Abguß gleichartiger Form kasten errichtet m an zur Vereinfachung 
des Aufreibens eine s t ä n d i g e  U n t e r l a g e  aus 1-Eisen und dazwischen festgestampftem 
Form sand (Abb. 1578), die nach Entfernung der abgegossenen Form kasten m it einem 
Richtscheite von Spritzeisen und sonstigen Hemmnissen befreit wird und nach Ü ber
siebung m it etwas Form sand zur Aufnahme neuer Form kasten bereit ist. Es entfällt 
dabei das Ausrichten der K asten  mit der Wasserwage, doch ist es notwendig, von Zeit 
zu Zeit die Lage der 1-Eisen zu prüfen und richtig zu stellen. Auch das fä llt fort, wenn 
die Unterlegeisen auf kleine gem auerte Fundam ente gelegt werden. M itunter können

Geiger, H andbuch I I .  2. Aufl. 3 4 .
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gleiche, flache Form kasten  übereinander gestellt und gemeinsam von einem Eingusse aus 
abgegossen werden (Stapelguß). Auch treppenförm ige Aufstellung wird häufig ausgeübt.

Ebenso wichtig wie beim  liegenden Gusse die genau wagerechte Ausrichtung, ist 
bei stehender Gießanordnung die genau senkrechte Stellung der Form kastenachse, 
gleichviel ob die Form  von oben oder von un ten  gegossen wird (Abb. 1579 und  1580). Für 
niedrigere Form en genügt auch hierbei eine Sandbettung als Unterlage, höhere Formen,

B

Schutzbretter.

0

]

-nt

Verbindungsklammern

pfeife®'
Abb. 1581.

Sichern der beiden Formhälften beim stehenden Guß.

wie z. B. für Gas- und W asserleitungsröhren, werden aufgehängt oder vor dem E in 
stam pfen in der Gießgrube durch Seitenstreben in richtiger Lage gesichert. W enn die 
Formerei liegend in geteilten Form kasten geschah, so ist 
es meistens erforderlich, nach dem Verschrauben, Verkeilen 
oder sonstiger Sicherung der gegenseitigen Lage beider Form-

Abb. 1582. Guß durch die Abb. 1583. Guß durch seitlichen Abb. 1584. Schräger Guß.
Stirnwand. Eingußkasten.

hälften die offenen Seiten des Form kastens durch festgeklam m erte Schutzbretter 
besonders zu halten  (Abb. 1581). Die Zuführung des flüssigen M etalls erfolgt dann 
durch Aussparungen in den Stirnw änden des Form kastens (Abb. 1582) oder mittels 
seitlich angebauter E ingußkasten  (Abb. 1583).

Auch beim schrägen Guß müssen die Form kastenteile schon vor der Aufstellung 
gegen jede Verschiebungsgefahr gesichert werden. Bei größerem  Neigungswinkel der 
Auflagefläche heb t m an im  Gießereiherd eine R inne aus (Abb. 1584), die das Abgleiten 
des Form kastens verhindert.

Damm- oder Gießgruben.
Kleinere Form en, die n icht zu ebener E rde abgegossen werden können, s te llt man 

in eine m it der Schaufel ausgehobene Grube, s tam pft sie, wenn erforderlich, fest ein 
und gießt sie so ab. Im  Falle häufiger B enutzung solcher Gruben b au t m an sie zu ständigen 
E inrichtungen aus. Das wird unum gänglich notwendig, wenn die Form en in ungeschützten 
G ruben von Feuchtigkeit bedroht wären. Feuchtigkeit gefährdet n ich t nu r das gute 
Ergebnis eines jeden Gusses, sie verm ag beim Zusam m entreffen ungünstiger U m stände 
selbst folgenschwere Explosionen herbeizuführen. D a die meist in Frage kom m enden 
trockenen Form en Feuchtigkeit begierig anziehen, ist völlige Trockenheit fü r jede
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Gießgrube ein unerläßliches Erfordernis. Der Aufgabe, das Wasser abzudämmen, 
verdanken die m it festen W änden versehenen Gießgruben den Namen D a m m g r u b e n  
(Abb. 1585).

F rüher besaß jede größere Gießerei, deren A rbeitsplan das Gießen un ter der H ü tten 
sohle nicht von vorn  herein ausscldoß, mindestens eine Dammgrube, nicht selten mehrere 
von verschiedener Größe. Bevorzugt wurde die zylindrische Form. H eute wiegt die 
rechteckige Form  vor, und m an s ta tte t die Gruben m it Vorkehrungen aus zur Einteilung 
in verschieden große Abteile. D adurch erübrigt es sich in vielen Fällen, mehr als eine 
Grube anzulegen.

Als W erkstoff für die Grubenum wandung, den Grubenmantel, kom m en Schmied- 
eisen, Gußeisen, Ziegelmauerwerk und Beton in Betracht. F ü r runde Gruben wird

Abb. 1585. Dammgrube.

neben Beton und Ziegelmauerwerk vorzugsweise Eisenblech, für rechteckige Gußeisen 
gewählt, es sind aber alle vier Stoffe schon für rechteckige und runde Gruben erfolgreich 
verwendet worden.

Beim B au runder Gruben aus Eisenblech bringt m an den fertig vernieteten, aus 10 bis 
20 mm starken Blechen bestehenden Mantel, der in dem un ter dem höchsten Grundwasser
stand liegenden Teile gleich einem W asserbehälter fest und dicht genietet sein muß, wenn 
irgend angängig, in einem Stücke in die Grube. Zur Minderung der besonders bei saurem 
Grundwasser sehr großen Rostgefahr erhalten die W andungen des Mantels vorher außen 
und innen einen heiß aufgetragenen Teeranstrich. E in  solcher ist am  wirksamsten, wenn der 
Mantel vorher auf etw a 60—70° C erw ärm t wird. Der Boden erhält zweckmäßigerweise 
etwas konkave Form. In  jüngster Zeit m acht m an den Boden und den unterhalb des 
höchsten Grundwasserstandes befindlichen Teil der U m m antelung aus Beton, wobei 
natürlich der in den Betonklotz ragende Teil des Blechmantels nicht geteert werden darf, 
soll er sich doch m it dem Beton verbinden. Auch T ü b b i n g s  (gekrümmte, m it Flanschen 
versehene, an  den Stößen bearbeitete gußeiserne Ringabschnitte) wurden wiederholt 
m it bestem  Erfolge zum Auskleiden runder Damm grubenwandungen verwendet.

34*



Rechteckige Gruben werden am  besten in dem dem Grundwasser ausgesetzten  
Teil aus B eton hergestellt, auf den m an Ziegelmauerwerk oder eine aus gußeisernen 
F lanschenplatten  zusammengefügte U m m antelung setzt. Die P la tte n  erhalten  an  der 
Innenseite Nasen, zwischen denen Querwände eingeschoben werden, um  jede einzustam p
fende Gußform auf den engsten R aum  zu beschränken und an Stam pflöhnen zu sparen.

Bei der Bemessung schmiedeiserner, m it Böden versehener A uskleidungen muß 
darauf geachtet werden, daß ihr Gewicht größer wird, als das der verdräng ten  W asser
menge. Die A ußerachtlassung dieser Regel h a t schon zu großen W iderw ärtigkeiten 
geführt, indem  zu leicht gebaute G rubenm äntel bei steigendem Grundw asser in Be
wegung gerieten und einen neuen E inbau erforderten.

Man konnte sich in derartigen Fällen  m itun ter durch Beschweren des Bodens mit 
Roheisenmasseln helfen. Es ist aber unzweifelhaft w irtschaftlicher, das nötige Gewicht 
von vornherein in die W andstärke der Bleche zu legen und  so der D am m grube größere 
W iderstandskraft und  Lebensdauer zu sichern, als nachträglich etwas billigeres totes 
Gewicht auf ihren Boden zu häufen. Der A u f t r i e b  ist sehr beträchtlich. Eine U m 
m antelung von 4 m Durchmesser erfährt in 2 m  tiefem  Grundw asser einen Auftrieb 
von 1l i  n  x  402 x 20 =  25 132 kg. E in  Teil des Drucks wird zw ar durch das Einstam pfen 
des Mantels auf das umgebende Erdreich übertragen, tro tzdem  em pfiehlt es sich, dem 
Blechm antel mindestens ein dem  Auftriebe entsprechendes Gewicht zu geben. M an ist 
dann gegen alle Möglichkeiten gesichert. Andere M aßregeln gegen den Auftrieb, wie das 
E inram m en von Pfählen zur Verankerung des M antels oder das A nbringen eines außen 
am  Boden des Mantels sitzenden Rings von genügender Breite, um  durch das auf ihm 
lastende Erdreich das fehlende Gewicht zu ersetzen, sind Aushilfsm ittel, die die zukünftige 
Verfügungsfreiheit über den R aum  rings um die Grube zu sehr beschränken.

Betonböden müssen gegen etw a austretendes flüssiges Eisen geschützt werden, da 
sie sonst allmählich zerstört werden. Am besten ist es, sie m it E isenp latten  zu belegen 
und darüber eine Schicht von halbfettem  Lehm  zu stam pfen.

Das Niederbringen großer D am m gruben ist oft eine sehr schwierige und  kostspielige 
Arbeit. Man kanii genötigt werden, die Grubenwände durch Spundw ände aus einge
ram m ten Pfählen und Balken gegen nachstürzendes Erdreich und eindringendes Wasser 
zu schützen und das von un ten  emporquellende W asser durch Tag und N acht arbeitende 
Pumpen zu entfernen.

Das Beschweren.

Beim Beschweren der Gießformen kom m t in der H auptsache die Ausgleichung 
des Deckeldrucks, d. h. des Drucks des flüssigen Eisens auf den Oberkasten, und ge
legentlich bei stehendem  Guß auch der Seitendruck in Frage. F ür kleinere Form en 
bedarf es keiner besonderen E rm ittlung  dieses Drucks, die allgemein übliche Belastung 
mit, Schwergewichten (Abb. 1586) oder m it gerade zur Verfügung stehenden Gewichten 
(Abb. 1587) beträg t m eist ein Vielfaches der tatsächlich  erforderlichen Last. H äufig kann 
m an sich durch Verklam m erung der K astenteile nach Abb. 1588 und  1589 oder Ver
schraubung derselben nach Abb. 1590 und 1591, sowie durch Führungsbolzenverkeilung 
nach Abb. 1592 völlig ausreichend behelfen.

Bei Lehm form en und bei Form en m it lotrechter Teilung t r i t t  an  Stelle des Be
sch werens das E i n s t a m p f e n  in den Boden oder in Dam m gruben. Die Form en werden 
in der Grube genau lotrecht oder wagerecht aufgestellt und  dann  fest m it Form sand 
um stam pft. Beim E instam pfen großer Form en in den Boden m acht m an die Grube 
so weit, daß ein M ann zwischen Form  und Grubenwand gerade noch genug Bewegungs- 
möglichkeit zum  Stam pfen ha t. Beim E instam pfen in D am m gruben, deren D urch 
messer wesentlich größer als der äußere Durchmesser der Form  ist, kan n  m an die 
Form  zur Verringerung der Stam pf arbeit in große Form kasten  oder in Blechm äntel 
einstam pfen (Abb. 1585), die natürlich  fest genug sein müssen, um  den D ruckw irkungen 
zu widerstehen.
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F ü r größere Form en, bei denen die Beschwerung eine m it Lohnausgaben verbundene 
M ehrarbeit bedeutet, und wo eine Überlastung dem Aufbau der Form  gefährlich werden

S ?

Abb. 1586.

Abb 1587. Abb. 1589.
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  muß das Maß des Auf
triebs durch Rechnung erm itte lt werden.

Der Fall liegt am einfachsten bei Formen, deren obere Formfläche mit der Teilungs-

Abb. 1590. Abb. 1591. Abb. 1592. Verkeilen der Führungsbolzen
Abb. 1590 u. 1591. Verschrauben der Kastenteile. kleinerer Formkasten.

ebene des Form kastens zusammenfällt (Abb. 1594 und 15951)). Der Seitendruck wird von 
den Form kastenw änden aufgenommen und kann  vernachlässigt werden, der Deckel
druck (oder Auftrieb) A in der Form kastenteilungsebene beträg t nach der Formel 
A = g x h x s ,  in  der A den Druck in kg, 
g das spezifische Gewicht des Gußeisens, 
h die Höhe der oberen Eingußfläche über 
der Teilungsebene in  dm  und s das Maß 
der oberen Form fläche in qdm bedeuten,
7,3 x 2 x [10 X 10] =  1460 kg. Diesem 
Auftrieb w irkt das Gewicht des m it Sand 
gefüllten Oberteils entgegen, das bei 
einer Form kastengröße von 1500 x  1500 x  
200 mm un ter Vernachlässigung des Ge
wichts des eisernen K astenrahm ens und 
unter A nnahme eines spezifischen Ge
wichts des gestam pften Formsandes von 
2,6 2,6 x 2 x  [15 Xl5] =  1170 kg beträgt. Es bleibt demnach ein durch Beschwerung 
auszugleichender Auftrieb von 1460 — 1170 =  290 kg übrig. In  A nbetracht des im

!) S. a. S tah leisen  1913, S. 1601.
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Augenblicke des Vollaufens der Form  wirksamen Stoßes pflegt m an das tatsächlich  
aufzuwendende Schwergewicht um 25—5 0 %  höher als das errechnete zu bemessen.

Befindet sich ein Teil des Abgusses im Oberkasten, so ist m it m indestens zwei v e r
schiedenen D ruckhöhen zu rechnen. Die E rm ittlung  des wirksamen A uftriebs kann 
in Fällen  nach Abb. 1596 und 1597 auf zweierlei A rt erfolgen.

Abb. 1596.

Abb. 1595. Abb. 1597.
Abb. 1594 u. 1595. Form einer Platte. Abb. 1596 u. 1597. Form einer abgestuften Platte.

1. Die Druckfläche besteht aus dem Q uadrate 500 X 500 m m  m it der Druckhöhe
von 200 mm (300—100 mm) und aus dem R ahm en 10002 — 5002 m it der Druckhöhe
von 300 mm. Es ist also

Aj = 52 x  2 x  (7,3 — 2,6) = ..............................................................  235 kg
A2 =  (102—52) x  3 x (7,3 — 2,6) = ................................................. 1057,5, ,

Zusammen 1292,5 kg

2. Der Druck des flüssigen Eisens der P la tte  1000x1000 mm beträg t:
102 x  3 x 7,3 = ....................................................................................  2190,0 kg

Ihm  w irkt 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- 897,5 kg
setzt aus: (102 — 52) x 3 x 2 , 6  =  585,0kg und

52 . 2 x 2,6 =  130,0 kg 715,0 kg

Somit ergibt sich ein Gesamtdruck des flüssigen Eisens von 1292,5 kg

In  beiden Fällen wurde als entgegenwirkendes Gewicht nur die auf dem Abgusse 
unm itte lbar ruhende Sandschicht in Rechnung gezogen; je nach der Größe und dem 
Eisengewichte des Form kastens kom m t ein mehr oder weniger großes Gegengewicht 
in Frage. In  der Praxis pflegt m an aber, größerer Sicherheit halber, diesen W ert nicht 
zu berücksichtigen, sondern im Gegenteil um  25—5 0 %  m ehr als das oben errechnete 
Gewicht auf die Form  zu lasten.

Eine K e r n e i n l a g e  (Abb. 1598 und 1599) erhöht den Auftrieb, wie aus folgenden 
Darlegungen hervorgeht. Die S tützung des Kerns durch seitliche K ernm arken kann 
vernachlässigt und der K ern als im flüssigen Eisen schwimmend und durch S tützen in 
richtiger Lage erhalten angenommen werden. Der Auftrieb ist nach der Lösung 1 im 
vorhergehenden Beispiele zu erm itteln:

[(102 X 3) — (52.1)] x (7,3 — 2 , 6 ) .................................................  1292,5 kg
Die Berechnung des K ernauftriebs 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 tatsächliches Gewicht 
infolge von Kerneinlagen wesentlich geringer ist.

Bei Berechnung eines l i e g e n d  e i n g e f o r m t e n  Z y l i n d e r s ,  Abb. 1600 und 1601, 
ergeben sich folgende Erwägungen. Die der Druckhöhe von 1000 mm entsprechende Deckel
fläche um faßt ein Rechteck von 2000 X  1400 mm. Ih r Druck wird, abgesehen von den 
Formstoffen, durch den halben im Oberteil befindlichen Rohrkörper verm indert, der als 
massiver Eisenkörper in Rechnung zu setzen ist. Zu diesem Druck kom m t noch der 
K ernauftrieb, bei dem  wieder die K ernm arken unberücksichtigt bleiben können. U nter 
Annahme eines spezifischen Gewichts des getrockneten Formsandes von 2 und des 
Kerns von 1,3 (wobei das Gewicht der Kernspindel unberücksichtigt bleibt) ergibt sich:

A, =

1 4 2 X

1 4 x 2 0 x 1 0  - X  20 X  (7,3 — 2) =  6678 kg

Aa (K em auftrieb) =  132x ^ 20x(7,3 1,3) 15928

G esam tdruck auf den Oberkasten 22606 kg

Insbesondere ist

Abb. 1598

der durch K em stü tzen  aufzunehmende gewaltige K ernauftrieb 
______ ^ zu beachten. W erden 5 K ernstützen vo r

gesehen, so en tfä llt auf jede eine Belastung 
von 15928: 5 =  3186kg. Es ergibt sich dann 
bei einer zulässigen Druckbeanspruchung 
von 9 kg/qm m  ein Stützenquerschnitt von 
3186: 9 =  354 qmm =  rund 22 mm. Bei Ver
keilung der Stützen gegen einen Träger 
(Abb. 1601) ist auch dieser zu berechnen, 
wobei der Einfachheit halber der ungün-

Abb. 1599. Abb. 1600. Abb. 1601.
Abb. 1598 u. 1599. Form einer abgestuften Abb. 1600 u. 1601. Liegende Rohrform.

Platte mit Kern.

stigste Fall, d. i. der Angriffspunkt der K raft P  in der Mitte des Trägers bei 3000 mm 
Auflagerabstand angenommen werden kann. Das W iderstandsm oment W  wird dann

unter Annahme von k b mit 1000 kg/qcm =  119,4 ccm, entsprechend einem

I-T räger Nr. 16 oder einer noch gut erhaltenen Eisenbahnschiene.
W erden Ober- und U nterkasten durch U-Bolzen verankert, so kom m t auf jeden 

Bolzen eine Zugbeanspruchung von 15 928: 4 =  3892 kg, entsprechend einem Querschnitt 
von 398 qmm bei Annahme einer zulässigen Zugbeanspruchung von 10 kg/qmm. Der 
Durchmesser eines Bolzens muß also mindestens 23 mm betragen.

Bei kesselförmigen Abgüssen ergibt sich ungefähr derselbe Auftrieb, gleichviel ob 
der H aup tte il der Form  sich im Ober- oder im U nterteile befindet. L äß t m an in dem 
Beispiele nach Abb. 1602 die W irkung des Steigers unberücksichtigt, so ergibt sich unter 
der Annahme, es handle sich um Stahlguß vom spezifischen Gewichte 7,8 und um 
Form stoffe vom spezifischen Gewicht 2,2, ein Deckelflächendruck von



72y - f - 8 x ( 7 , 8  — 2 ,2 ) .......................................................................  1724,8kg

von dem das Gewicht des im Oberteil befindlichen, als massiv anzu 
nehmenden, aus einem Zylinder und einem Kugelabschnitte bestehen
den Gußteils abzuziehen ist.

( 5'2X x 5 + y ^  x l , 5 2x [ 3 x 3  — 1,5]j x ( 7 , 8 - 2 , 2 )  . . . 660,8kg

Verbleibt ein durch Beschwerung auszugleichender D ruck von 1064,0 kg 
Bei Anordnung der Form  nach Abb. 1603 beträg t zwar die D ruckhöhe nur 300 mm,

es muß aber der starke K ernauftrieb berücksichtigt werden. Dieser beträg t:

( y  x r c x l 2 (3x2, 5  -  1) +  42~ x  8,5) (7,8 -  2,2) . . . . 637,8 kg

Hierzu kom m t der Druck des Eisens vom Flansch:

( 72 4 -  42t )  x  3 x (7’8 -  2’2) ..........................................................  k s

Gesamtdruck 1072,9 kg.

Da auch hier Steiger gesetzt werden, ergibt sich praktisch in  beiden Fällen  dieselbe 
Schwerlast als erforderlich.

Abb. 1602. Form eines Behälters umgekehrt. Abb. 1603. Form eines Behälters aufrecht.

Gießpfannen.
Die Beförderung des flüssigen Metalls vom  Ofenabstich zum Einguß erfolgt heute 

fast nur noch in Gefäßen, die als Gießlöffel, Gießkellen, Gießpfannen und Gießtrommeln 
bezeichnet werden. Sie bestehen aus Gußeisen oder aus Blech und werden zum Schutz 
gegen das flüssige Eisen mit Lehm ausgestrichen. Sehr große Gießpfannen werden auch 
m it feuerfesten Steinen ausgemauert. Nach der Größe unterscheidet m an Handpfannen, 
Gabelpfannen und K ranpfannen, nach dem Verwendungszweck Grauguß- und  S tahl
gußpfannen und nach der Form  Löffel, Pfannen und Trommeln. Als H a n d p f a n n e n  
werden Gießpfannen bezeichnet, die von nur einem Manne getragen werden. Sie heißen 
auch Kellen oder Löffel. Ursprünglich galt die Bezeichnung Löffel nur für löffelförmige 
Gießgefäße, die vorzugsweise in Hochofengießereien zum Schöpfen des Eisens aus der 
offenen B rust des Hochofens Verwendung fanden. Sie bestanden aus Gußeisen mit 
eingegossenem oder angenietetem  schmiedeisernem Stiel, dessen oberes Ende bisweilen 
röhrenförmig ausgebildet war, um  einen Holzstiel, der bequemeres Anfassen gestattete , 
aufzunehmen. Ih r Fassungsvermögen betrug 10—15 kg flüssiges Eisen. Sie sind heute 
nur noch vereinzelt in Gebrauch, ihr Name wurde in vielen Gegenden auf alle von 
einem Manne zu tragenden Gießpfannen übertragen.

Gegenwärtig gibt m an den H andpfannen eine der in Abb. 1604 abgebildeten Form en 
und fertigt sie aus Guß- oder Schmiedeisen. Im  letzteren Falle werden sie geschweißt, 
genietet oder im ganzen gestanzt. Der Griff wird häufig angenietet (Abb. 1605), es ist 
aber besser, m it einem Tragring versehene, abnehm bare Griffe nach Abb. 1604 zu ver-
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wenden, da dann die Gefäße bequemer getrocknet werden können. Sie dehnen sich nach 
Aufnahm e des flüssigen Metalls aus, und es besteht bei richtiger Bemessung und In 
s tandhaltung  der Tragringe keine Gefahr, daß ein Kübel während des Gießens aus dem 
Ringe fällt. Nötigenfalls tre ib t m an zum größeren Schutz zwischen Gefäß und Trag
ring einen Keil. Handlöffel fassen 15—25 kg Eisen und wiegen m it angenietetem Griff 
8 - 1 2  kg.

Gießpfannen von 50 bis etwa 150 kg Fassungsvermögen werden T r a g  - oder G a b e l -  
p f a n n e n  genannt. Letztere Bezeichnung rü h rt von dem mindestens an einem Ende

gabelförmig gestalteten  Trageisen her. Sie werden ebenfalls aus Guß- oder Schmiedeisen 
hergestellt. Gußeiserne Pfannen waren früher allgemein gebräuchlich, heute werden 
sie fast n u r noch in Geschirr- (Poterie-) Gießereien verwendet, deren Form er dünnwandige 
Topfformen billig und gut herstellen können. Sie bedürfen einer dünneren Auskleidung
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Abb. 1607. Blechmodell für gußeiserne Pfannen.

mit Lehm, da keine Nietköpfe zu berücksichtigen sind. Gestanzte Pfannen haben dagegen 
den Vorteil, um  mindestens 10%  leichter zu sein. Gußeiserne Tragpfannen haben sich 
durchaus bew ährt, insbesondere ist noch kein Fall des Zerspringens im gefüllten Zu
stande bekannt geworden. Die in Abb. 1606 dargestellte gußeiserne Gabelpfanne ver
mochte sich vor einer Reihe von Jahren  in 
zahlreichen Gießereien einzuführen und zu 
behaupten, die bis dahin nur schmied- 
eiseme Pfannen verwendet hatten . Abb. 1607 
zeigt das zu ihrer Formerei benutzte Blech
modell.

Die Nietköpfe genieteter schmiedeiserner 
Pfannen dürfen nur im Innern vorstehen, 
außen müssen sie versenkt ein, dam it die Pfannen sicher im Tragring sitzen können. 
Abb. 1608— 1610 zeigen H andpfannen von 50, 80 und 100 kg Fassungsvermögen. 
Die 50-kg-Pfanne wird von zwei Leuten getragen. Der Vorangehende nimmt die Gabel 
zwischen die Beine und h ält die Stange mit beiden Händen, wobei der Knopf a das E n t
gleiten der Stange verhütet. Die Gabel am  anderen Ende des Trageisens dient zum 
Kappen der Pfanne während des Gießens und verhindert ihr Umschlagen beim Tragen. 
F ü r größere Pfannen wird das Trageisen vorn zu einem Haken ausgebildet (Abb. 1609),

—260^\

Abb. 1608. Handpfanne für 50 kg Inhalt.

Abb. 1604. Verschiedene Formen von Handpfannen. Abb. 1605. Handpfanne nüt angenietetem 
Griff.



538 Das Gießen.

hin ter den ein Querbügel c gelegt wird, so daß drei A rbeiter die Pfanne tragen. Aus
nahmsweise werden auch an  beiden E nden Gabeln angebracht (Abb. 1610), um  beim 
Gießen das K ippen von zwei Seiten un terstü tzen  zu können.

Häufig werden Betriebsunfälle durch V erschütten von Eisen auf dem Wege vom 
Ofenabstich bis zur Form  veranlaßt. Die Gefahr wächst mit, dem  Fassungsverm ögen der 
Tragpfannen, d. h . m it der Zahl der zu ihrer Beförderung erforderlichen Leute. Man bem üht

Abb. 1609. Handpfanne für 80 kg Inhalt. Abb. 1610. Handpfanne für 100 kg Inhalt.

sich daher, wo immer es angeht, mechanische Beförderungsmöglichkeiten zu benutzen. 
Hierbei kom m en zwei Wege in Frage. Entw eder m an setzt die P fanne in ein fahrbares 
U ntergestell, um  sie auf Schmalspurgleisen fortzubewegen, oder m an s ta tte t  sie m it einem

Hängebügel aus und bringt sie m it einem K ran  oder einer H ängebahn von O rt zu Ort. 
Im  ersteren Falle handelt es sich um  fahrbare Pfannen, im letzteren um  K ranpfannen. 

Abb. 1611 zeigt eine f a h r b a r e  P f a n n e  einfachster A rt, wie sie besonders in Amerika
vielfach verw endet werden. Das Fahrgestell ist zur 
Fortbewegung auf ebenem Boden eingerichtet, ein 
drehbares H alslager oberhalb der Gabel des H in te r
rades ermöglicht es, in kleinen Bögen zwischen den 
Form kasten  und  sonstigen Hem m nissen vorbeizu- 
kommen. Die gleiche Pfanne k an n  an  einem Bügel 
aus dem W agen gehoben werden und als K ranpfanne 
Verwendung finden (Abb. 1612). E in  unen tbeh r
liches Erfordernis ist dann  die Sicherung, ein gabel
förmiger, um  ein Gelenk k lappbarer Ü berw urf a, der 
das selbsttätige U m kippen der P fanne verhü te t. In  
D eutschland werden fahrbare G ießpfannen fast aus
schließlich m it vierräderigen Gestellen m it Spur
kranzrollen zur Beförderung auf Schmalspurgleisen 
versehen.

Kleine F ahrpfannen  bis etw a 300 kg Fassungs- 
Abb. 1613. Fahrpfanne mit vermögen werden m it Hilfe von ein oder zwei

Schneckengetriebe. Gabeln entleert (geschwenkt), größere erhalten  einen
Schwenkmechanismus, der aus einem Schnecken

getriebe m it oder ohne Vorgelege besteht. E in  Vorgelege erleichtert die G ießarbeit und 
ermöglicht seitliche Anordnung des antreibenden H andrades (Abb. 1613 *)), so daß der 

M Ausgeführt von C. G. M o z er  in Göppingen.
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Gießer das ausfließende Metall sehen und danach den Strom  regeln kann, was beim 
einfachen Schneckenantriebe nur m angelhaft möglich ist. In  der Regel wird das in 
fahrbaren Pfannen beförderte Eisen an  der Verwendungstelle in H and- oder Gabel

pfannen umgeleert und erst aus ihnen in 
die Form en vergossen. W enn unm ittelbar 
aus der Fahrpfanne gegossen werden soll, 
müssen besondere Einrichtungen vorgesehen 
werden, um  die Auslauftülle während der 
Entleerung in gleichem Abstande vom E in 
gußtrichter zu erhalten.

Eine treffliche Lösung der Aufgabe 
zeigt die in den Abb. 1614— 1617 d ar
gestellte Pfanne 1). Der Antrieb besteht

aus dem H andrad  A, dem Kegel
räderpaar B und Bj, dem Schnecken
radgetriebe C und C1; den S tirn 
rädern F  und  F x und den Z ahnrad 
segmenten E und E i nebst den zu 
gehörenden Achsen. W ährend des 
Ausgießens bildet die Auslauftülle 
den M ittelpunkt der Drehbewegung, 
so daß ein H eben und Senken, Vor- 
und Zurückrücken der Pfanne weg
fällt. Die abzugießenden Form en 
werden in  gerader Linie und  gleichem 
Abstande vom Gleise angeordnet 
und mit  der Eingußoberfläche der 
Pfannenhöhe entsprechend ausge
richtet. Nach dem Abgusse der 
ersten Form  wird die P fanne so weit 
zurückgedreht, daß ein Verschütten 
ihres Inha lts  beim W eiterfahren ver
mieden wird, der Wagen zur nächsten Form  weitergefahren, die Pfanne wieder gekippt, 
nach dem Gusse etwas zurückgedreht und so fortgefahren, bis ihr ganzer In h a lt entleert 
ist. D er Guß einer großen Anzahl gleichartiger Formen, z. B. stehender Rohrformen,

1) Ausgeführt von S c h w a b . H ü t t e n w e r k e  G .m .b .H .  in Wasseralfingen.
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Abb. 1618. Gestieltes Handrad zum 
Schwenken kleinerer Kranpfannen.

kann, m it dieser Pfanne sicherer, rascher und gefahrloser bew irkt werden als m it einer 
K ranpfanne. Dagegen eignet sie sich weniger g u t zum Gießen großer Form en, wobei

im mer eine geringe Bewegungsmöglichkeit der P fanne 
nach vor- und  rückw ärts erw ünscht ist.

Beim Gießen m it K r a n p f a n n e n  sind dreierlei B e 
wegungen auszuführen. Die P fanne m uß gekippt, gehoben 
und vor- und  rückw ärts bewegt werden. D er H ub wird 
stets vom  K ranen  bew irkt. Die Vor- und R ückw ärts - 
bewegung (das An- und A bhalten, wie es der Gießer 
nennt) und  das K ippen oder Schwenken geschieht dagegen 

fast ausnahmslos von H and ; die letztere Bewegung wird bei allen größeren P fannen 
durch Anordnung von Zwischenmechanismen erleichtert. Die kleinsten K ranpfannen  
können ebenso wie Gabelpfannen m ittels eines auf einen Schildzapfen gesetzten oder mit

H ilfe eines gestielten H andrades 
en tleert werden. Die Schildzapfen 
erhalten  dazu vierkantige Ansätze, 
über die die H ülse des Gabel- oder 
H andradstiels paß t. Zapfen und 
Stiel sind m iteinander überein 
stim m end durchlocht; ein durch 
gesteckter, senkrecht sitzender Keil 
oder S tift h ä lt den Stiel fest 
(Abb. 1618). Auf dem  gegenüber
liegenden Zapfen wird in gleicher 
Weise ein gerader Arm  befestigt, 
durch den die Pfanne während 
des Gießens im richtigen A bstande 
vom  Einguß gehalten wird. Das 
Schwenken kann  durch einen in 
die Gabel gelegten Hebel u n te r 

s tü tz t werden. In  ähnlicher Weise behalf m an sich früher selbst bei sehr großen Pfannen 
(Abb. 1619 *)), bis durch die von J a m e s  N a s m y t h  1838 erfundene Schwenkvorrichtung 
m it Schnecke und  Schneckenrad (Abb. 1620) eine außerordentliche Erleichterung der

Gießarbeit erzielt wurde. Die 
skizzierte A usführung würde aber 
nicht ausreichen, um  sicher und 
gefahrlos abzugießen. D azu sind 
noch seitliche Führungstangen  zum  
Vor- und  R ückw ärtsdrücken der 
P fanne unerläßlich. Sie werden, 
wie die Gabeln oder die H andräder 
kleinerer Pfannen, m ittels Hülse 
und Sicherungstift (Abb. 1618) an 
den Schildzapfen des Pfannenbügels 
befestigt.

Die in Abb. 1620 ersichtliche 
V orrichtung zum  Z u r ü c k h a l t e n  
d e r  S c h l a c k e  h a t sich n ich t b e 
w ährt, da  sie dem  raschen Entleeren 
der P fannen  hinderlich ist. B rauch 
barer ist die an  der Pfanne (Abb. 

1621 und 1622) angebrachte Vorrichtung, bei der eine aus B lechstreifen gebildete, m it 
Lehm  bezogene, h e r a u s n e h m b a r e  Zwischenwand die Schlacke zurückhält. Es m uß

Abb. 1619. Altes Verfahren beim Schwenken großer 
Gießpfannen.

Abb. 1620. N a sm y th sch e  Schwenkvorrichtung für 
große Pfannen.

J) Nach der von U. L o h s e  im Jahrbuche des Vereines deutscher Ingenieure Bd. 2, (1910) S. 115 
veröffentlichten Originalskizze von James Nasm yth.
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darauf gesehen werden, daß die Zwischenwand weit genug vom Pfannenboden absteht, 
da  sonst infolge zu engen D urchflußquerschnitts Ü belstände wie bei der Anordnung 
von N a s m y t h  eintreten. Auch die von der Zwischenwand und der Auslauftülle 
begrenzte Ausgußkam m er darf n icht zu eng bemessen werden. Einfache Schnecken
antriebe erfordern bei sehr großen Pfannen einen K raftaufw and , den mehrere Leute 
n icht m ehr zu leisten vermögen. Man schaltet dann Stirn- oder Z ahnradüber
setzungen ein.

Obwohl K rangießpfannen täglich gebraucht werden, bergen sie doch nicht allzu 
selten infolge m angelhafter B auart 
und  ungenügender W artung stete 
Gefahren für die dam it beschäftigte 
und in ihrer Nähe arbeitende 
M annschaft. Beim E ntw urf solcher 
Pfannen kom m t es hauptsächlich 
auf die Form  der Getriebe, auf das 
Ü bersetzungsverhältnis der Räder, 
auf die A rt der U nterbringung der 
R äder an  der P fanne und auf Lage 
und G estalt der Pfannendrehzapfen 
an. N ach der Getriebeform sind 
drei A rten kippbarer K ranpfannen 
zu unterscheiden: Schnecken-,
S tirnrad- und Schraubenschnecken
pfannen L).

S c h n e c k e n p f a n n e n .  Schneckengetriebe wurden bereits vor 80 Jah ren  zum K ippen 
von Gießpfannen benützt. Abb. 1623 läß t ein solches Getriebe in seiner jüngsten E n t 
wicklung erkennen. Die ersten Ausführungen h a tten  nur rohe, unbearbeitete Räder, 
da m an glaubte, bearbeitete R äder würden im Gießereibetriebe doch bald so sehr ver
schmutzen, daß dadurch ihr Vorteil verloren ginge. Zahlreiche Unfälle infolge to ten  
Ganges unbearbeiteter R äder führten  
indes dazu, sie durch genau nach K aliber 
geschnittene R äder zu ersetzen. Zugleich 
ging m an dazu über, die Schnecken
spindel nicht m ehr unm itte lbar m ittels 
eines H andrades in Bewegung zu setzen, 
sondern ein W inkelräderpaar zwischen
zuschalten. D adurch wurde die Kipp- 
arbeit beträchtlich  erleichtert und  die 
Möglichkeit für den das K ippen besorgen
den Gießer geschaffen, neben der Pfanne, 
s ta tt  h in ter ihr, zu stehen und dadurch 
den Strom  des flüssigen Eisens genau zu 
beobachten und die Ausgießgeschwindig
keit zu regeln. Diese B auart b ietet den Vorteil gedrängter, kräftiger Form  und 
ermöglicht ruhigen und gleichmäßigen Guß, vorausgesetzt, daß die R äder in gutem 
Zustande, genügend geschmiert und richtig ausgerichtet sind. Der dauernd guten A us
richtung ist die Anbringung der Schnecke am  Pfannenbügel und des Schneckenrades 
am  Pfannendrehzapfen etwas im Wege, da schon eine kleine Verbiegung des P fannen
bügels das genaue Ineinanderarbeiten der R äder stören muß. Der größte Vorteil der 
Schneckengetriebe liegt in ihrer selbstwirkenden Sperrung. Dagegen bleiben sie leicht 
stecken, und ihr mechanischer W irkungsgrad ist ziemlich gering, so daß ihre Bedienung 
verhältnism äßig viel K ra ft erfordert und der Kippvorgang ziemlich langsam fort
schreitet.

Abb. 1623. Gießpfanne mit Schneckengetriebe.

Abb. 1621. u. 1622. Kranpfanne mit herausnehmbarer 
Zwischenwand zum Zurückhalten der Schlacke.

!) S tah le isen  1923, S. 569.
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S t i r n r a d p f a n n e n .  In  Rohrgießereien müssen möglichst rasch hintereinander 
viele Form en abgegossen werden. Dem raschen K ippen bietet das Schneckengetriebe 
erheblichen W iderstand. Aus diesem Grunde ging m an zur Anordnung von S tirnradtrieben 
nach Abb. 1624 über und schaltete, um  zu kleineren R ädern  zu gelangen, ein F inger
rad  F  ein. D er Zweck — raschere K ippung — wurde dam it allerdings erreicht, zugleich 
aber der H auptvorte il des Schneckengetriebes, die selbstwirkende Sperrung aufgegeben. 
D adurch eingetretene Unfälle führten  in einigen S taaten  N ordam erikas zu Verboten 
dieser K ippvorrichtungen, die auch bei uns von den Aufsichtsbehörden beanstandet 
werden dürften. Diese Getriebe haben weiter den Nachteil ruckweisen Arbeitens,

Abb. 1624. Gießpfanne mit Stirnradgetriebe. Abb. 1625. Schraubensehneckengetriebe.

wodurch sich rechts und links vom Pfannenausgusse K rusten  bilden, die das regelmäßige 
Gießen erheblich beeinträchtigen.

S c h r a u b e n s c h n e c k e n p f a n n e n .  D urch Verwendung eines einfachen Schnecken
getriebes in Verbindung m it einem Schraubengetriebe an  Stelle des W inkelradgetriebes 
in Abb. 1623 lassen sich die Vorteile der Schneckenrad- und  der S tirnradpfannen un ter 
gleichzeitiger Vermeidung ihrer N achteile erreichen. Abb. 1625 zeigt eine solche Aus
führung. Das gesamte Getriebe ru h t am  Pfannendrehzapfen und  ist m it dem Pfannen 
bügel nur m ittels einer gleitenden F ührung verbunden. Infolgedessen ist die gegenseitige

Abb. 1626. Pfanne mit auswechselbarer Schnauze. Abb. 1627. Pfanne mit Versteifungsbalken.

A usrichtung der einzelnen R äder von etwaigen Bügelverbiegungen und  Verdrehungen 
unabhängig, wodurch dauernd gute Ü bereinstim m ung gew ährleistet wird. E in  solches 
V erbundgetriebe h a t einen um  33%  höheren W irkungsgrad als ein einfaches Schnecken
getriebe und  ist gleich diesem völlig zuverlässig selbstsperrend. J e  nach dem gew ählten 
Steigungswinkel der Schraubenschnecke k ann  die K ippgeschwindigkeit innerhalb recht 
weit gezogener Grenzen nach Bedarf bemessen werden.

Von wesentlichem Einflüsse auf den E ntw urf der K ippeinrichtung ist die H öhen
lage der Pfannen-D rehzapfen. Gewöhnlich bring t m an sie in Höhe des Schw erpunkts 
der aufrechtstehenden, m it flüssigem Eisen bis zur Sicherheitshöhe gefüllten Pfanne an.

Die A u s g u ß s c h n a u z e  größerer P fannen wird von dem bei jedem  Guß verhältn is
mäßig lange darüber hinwegfließenden Eisen bald angegriffen. Zur Vereinfachung der 
notwendig werdenden Ausbesserungen m acht m an sie auswechselbar wie in Abb. 1626.
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Die eigentümliche Form  dieser Tülle erleichtert zugleich das Gießen, da sie den M etall
strah l besser zusamm enhält.

D er in Abb. 1627 ersichtliche Versteifungsbalken F  zur H in tanhaltung von Ver
biegungen des Tragbügels ist in französischen Gießereien häufig anzutreffen, auf deu t
schen W erken aber weniger gebräuchlich. W enn die Metalloberfläche nicht durch eine 
gute Deckschicht von Koksgrus oder Holzkohle ge
schützt w ird , ist er einer großen Erw ärm ung aus
gesetzt, so daß seine W irksam keit sehr gering wird.
In  der Zusam m enstellung1) einiger Abmessungen von 
K ranpfannen der in Abb. 1627 wiedergegebenen Form 
auf Zahlentafel 4 sind die W erte für I  um  25°/0 zu 
erhöhen, wenn der Balken F  weggelassen wird.

F ü r Sonderzwecke 
sind auch Pfannen mit
2 Ausgüssen (Abb.
1628) in Verwendung, 
zum Gusse von dünn
wandigen Röhren (Ab
laufrohre) selbst solche 
m it 3 und m it 4 Aus
güssen (s. Abb. 1638).

Zur Erleichterung 
des Abgießens durch 
nur einen Mann 
dient ein Gelenkhebel
mechanismus nach

Abb. 1628. Pfanne mit zwei Ausgüssen. Abb. 1629. Gießpfanne mit Gelenkhebel- 
mechanismus.

Abb. 1629. Eine Ausführung nach Abb. 1630 m it einem Ausgleichgewichte am  Drehgabel
arme einer auf 2 R ädern  fahrbaren Gabelpfanne ermöglicht die H andhabung einer sonst 
nur von 2 M ann zu handhabenden Gabelpfanne durch nur einen Mann.

Zahlentafel 4. 

Abmessungen von Kranpfannen.
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!) N a c h  V. M a r t e i l  „Fonderie  de F o n te “ Paris 1909.
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S t a h l g i e ß p f a n n e n ,  d. h. G ießpfannen zum Vergießen von Stahl, werden nicht 
geschwenkt, sondern durch eine m it einem Lehm pfropfen verschließbare Öffnung im 
Boden entleert. Die Ursache liegt in der Neigung flüssigen Stahls, rascher zu erstarren  
als Gußeisen. Beim E ntleeren durch K ippen m üßte die obenauf schwimmende, das 
M etallbad vor Abkühlung schützende Schlackenschicht vor dem jeweiligen Gusse e n t
fernt werden 1). D ann würde sich an  der Oberfläche und insbesondere um  die A uslauf
tülle rasch eine K ruste  ersta rrten  Stahls bilden, die 
ein  geregeltes Gießen bald unmögilch m achen m üßte.
Abb. 1631 zeigt eine Stahlgießpfanne m it der a ll
gemein gebräuchlichen V orrichtung zum H eben und 
Senken des Lehmpfropfens. In  der Abbildung sind 
der H ängebügel und der Schneckenantrieb, m it dem 
auch diese P fannen meistens versehen werden, um

3« ... r r~

Abb. 1630. Fahrbare Gießpfanne mit Ausgleichgewicht am Drehgabelarm.

sie zum  Reinigen und zur Neuauskleidung m it feuerfesten Stoffen wenden zu können, 
nicht ersichtlich. Der Ausflußverschluß besteht aus der Muffe i und dem Pfropfen a, 
die beide aus hochfeuerfestem Ton hergestellt werden. D er Pfropfen a ist durch einen 
Keilverschluß m it der gekrüm m ten Stange b verbunden, die m it feuerfestem Ton

bekleidet wird, soweit sie m it dem  flüssigen Stahle 
in B erührung kom m t. E in  zweiter Keilverschluß 
verbindet die Stange b m it der F ührung 1, die durch 
den geschlitzten Hebel f auf und ab bewegt werden 
kann. Zum Gießen b rauch t der Pfropfen n u r etwa 
so hoch gehoben zu werden, wie der Auslauf weit 
ist. Beim Auskleiden der P fannen wird dem Boden 
gegen die Ausflußöffnung zu etwas Neigung ge
geben, dam it die Pfanne selbsttätig  ganz leer laufen 
k a n n 2).

Eine von den bisher besprochenen Gieß
pfannen wesentlich abweichende Form  zeigen die 
G i e ß t r o m m e l n 3). Ihre eigenartige G estaltung 
ermöglicht in vielen Fällen eine leichtere H a n d 

habung als die gewöhnlicher Gießpfannen und belästigt die Arbeiter w ährend des 
Gießens weniger durch Hitze- und Lichtausstrahlung. Außerdem  halten  sie das
Eisen länger heiß und gießfähig, worin einer ihrer H auptvorte ile  liegt. Ih re  Entleerung

J) Um die Wärme besser zusammenzuhalten, gießt man häufig eine Reihe k le i n e r  S t ü c k e  
aus g r o ß e n  P f a n n e n .

2) Über die Entwicklung des Gießpfannenstopfens vgl. Stahleisen 1922, S. 848.
3) Ausgeführt von A.-G. V u lk a n  in Köln-Ehrenfeld.

Abb. 1631. Stopfenpfanne.
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erfordert nur geringen K raftaufw and, da beim W enden nur der Zapfendruck und 
die Reibung des flüssigen Metalls an  den Trommelwänden zu überwinden sind, 
w ährend bei gewöhnlichen Pfannen auch ein Teil des Inha lts gehoben werden muß. 
Dagegen ist die Schlacke schwieriger zurückzuhalten und zu entfernen. Auch Ausbesse 
rungen der Auskleidung 
sind schwerer auszuführen, 
denn sie erfordern jedesmal 
die Loslösung einer der 
beiden Stirnwände. Die 
Ausmauerung h ä lt aber 
länger vor, denn sie steht 
von allen Seiten unter 
Spannung und  ist nach 
dem Abgusse schroffem 
Wärmewechsel weniger aus 
gesetzt als die gewöhnlicher 
Gießpfannen. Die T rom 
meln werden den verschie
denen Bedürfnissen en t
sprechend fahrbar m it und 
ohne Krangehänge und als 
reine K ranpfannen ausge
führt (Abb. 1632 und 1633). Abb- 1632- Fahrbare Gifeßtrommel.

Die Innenw ände aller 
eisernen Gießgefäße müssen einen S c h u t z b e z u g  aus Masse, Lehm oder von feuerfesten 
Steinen erhalten. Bei kleinen Löffeln genügt einmaliges Durchziehen durch Ton- oder 
Lehmwasser, größere Löffel und  Gabelpfannen werden m it Masse, K ranpfannen m it 
Lehm, die größten von ihnen m it feuerfesten S teinplättchen in Lehmmörtel ausgekleidet. 
Zur Abführung der Feuch 
tigkeit und  der durch die 
Hitze des flüssigen Metalls 
entwickelten Gase stellt 
m an beim Auskleiden 
kleiner und  m ittlerer P fan 
nen rings um  die W ände 
Strohhalme auf, auf die die 
Masse oder der Lehm  m it 
den H änden aufgetragen 
und festgedrückt wird. Bei 
größeren P fannen tre ten  zu 
den S trohhalm en R u n d 
eisen, die ausgezogen 
werden, sobald der Bezug 
so steif geworden ist, daß 
die hinterlassenen Kanäle 
nicht m ehr gefährdet sind.
Die Masse und  der Lehm  müssen annähernd so luftig angem acht werden, wie für Form erei
zwecke, wobei auch die Stärke des aufzutragenden Bezuges, die Größe der Pfannen und 
die Zeit, die sie m it flüssigem Metall gefüllt bleiben, in Rechnung zu ziehen sind. Die 
Auskleidungsmasse für kleine, nur kurze Zeit dem flüssigen Eisen ausgesetzte Pfannen 
kann  wesentlich m agerer als für m ittlere oder größte Pfannen sein, da die einen nur 
wenige M inuten, die anderen aber stundenlang den Angriffen des flüssigen Metalls 
ausgesetzt sind.

D er Bezug muß die richtige, seiner Zusammensetzung und der Größe der Pfanne 
entsprechende Stärke haben. W enn er zu dünn ist, hafte t er nicht zuverlässig, springt

Geiger, H andbuch I I .  2. Aufl. 35



an einzelnen Stellen ab, und die Pfanne kan n  durchgehen, d. h. aufgeschmolzen werden 
und  einem M etallstrahle D urchgang gewähren. Zu dicke Schutzschichten m indern 
das Fassungsverm ögen der P fannen und  sind nur schwer vollkom m en zu trocknen. U n 
genügend getrocknete Auskleidungen bewirken leicht ein Kochen des Eisens, das dabei 
sehr rasch abkiihlt, im schlim m sten Falle selbst Explosionen, die einen Teil der Füllung 
aus der Pfanne schleudern können.

Sehr große Pfannen erhalten  eine Schutzschicht aus feuerfesten Steinen, dünnen 
T onplättchen  bis zu norm alen K eilsteinen. M an b e tte t die P lä ttch en  oder Steine in 
eine Schicht von fest bindendem  M örtel aus Lehm  und  Ton und ordnet sie so an, daß 
sie eine sich selbst tragende W ölbung bilden. Die L uftabfuhr erfolgt durch E in 
m auerung von 5— 10 mm starken  Rundeisen, die bei beginnender Trocknung ausge
zogen werden. Auf diese Weise auszufütternde P fannen werden zur besseren E n tlü ftung  
meist m it einer reichlichen Zahl über ihren ganzen Um fang verteilter Löcher von etwa 
5—8 m m  Durchm esser versehen. Bei Neuausm auerungen m uß für gründliche Öffnung der 
durch Schmutz und Lehm der vorhergegangenen Auskleidung verschlossenen Öffnungen 
gesorgt werden.

Gründliche T r o c k n u n g  der ausgekleideten Pfannen ist eine Vorbedingung fü r das 
gute Gelingen des Gusses. F rüher trocknete m an kleinere und  m ittlere Pfannen über

Abb. 1635. Trocknen von Gießpfannen mittels 
Preßluft.

offenen Feuern, in großen Pfannen wurde ein Feuer angem acht. Diese V erfahren bieten 
wenig Sicherheit und führen zu häufigen Mißhelligkeiten. H eute haben Großgießereien 
m eist eine eigene K am m er nur zum Pfannentrocknen. Zum Trocknen von H and- 
und G abelpfannen wird seit einigen Jah ren  auch ein tragbarer Pfannentrockenofen 
(Abb. 1634) mit  gutem  Erfolge b e n u tz t1). D er Ofen besteh t aus einem ausgem auerten 
U nterteil, das m it einem R ost versehen ist und  als F euerraum  dient, und  einem m it 
Seiten- und  Oberdeckel verschließbaren, als Trockenraum  dienenden Oberteile, das einen 
wagerechten Schlitz zum Durchschieben der Pfannenstiele hat.

Auch P reßluft w ird m it gutem  Erfolg zum  P fannentrocknen herangezogen. E in  
offenes, von Ziegelmauerwerk eingefaßtes Feuer erhält so viele V erbindungen m it der 
Preßluftleitung, wie darüber P fannen aufgestellt werden können. D ann  s tü lp t m an die 
Pfannen darüber und  sorgt durch einen auf einer Seite untergelegten Ziegelstein für aus
reichenden Gasabzug (Abb. 1635). W enn auch etwas größere P fannen so getrocknet 
werden sollen, versieht m an den Trockenraum  m it einer L aufkatze oder einer kleinen 
K rananlage. Große P fannen werden zum Trocknen nicht um gestülpt, da bei ihnen die 
G efahr des Abfallens der noch feuchten Schutzschicht zu groß ist. Oft deckt m an sie

1) A u sgeführt v o n  F r i e d r i c h  F e l d h o f f  S o h n  in  B arm en.
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m it Blechen ab und trocknet m it einem darüber gestellten tragbaren  Trockenofen. 
Gießereien, die über Heizgas verfügen, stülpen über geeignet angeordnete Brenner je 
eine kleinere Pfanne und drücken in  große Pfannen eine oder mehrere Flam m en von 
oben nach unten.

Nach mehrmaligem Gebrauche bildet sich über der Schutzschicht eine Eisenkruste. 
Viele Gießer haben eine dünne K ruste gern, da sie ein Beweis für gründliche Trockenheit 
der Schutzschicht ist. Nichtsdestoweniger soll m an die K ruste stets entfernen, da sie 
vom neuen Eisen aufgelöst werden muß,  und dabei dessen W ärm e sehr beträchtlich 
erniedrigt wird. Die Gießpfannen sollen täglich durchgesehen, ausgebessert und, wenn 
erforderlich, nachgetrocknet w erd en 1).

Die Gießarbeit.
Die G ießpfannen werden am  besten unm itte lbar vom Strahle des dem Stichloche 

entström enden Metalls gefüllt. J e  nachdem H and-, Gabel- oder K ranpfannen zu füllen 
sind, wird das Stichloch enger oder weiter gemacht, dam it das Füllen der Pfannen rasch 
genug und  doch in Ruhe und  Ordnung vor 
sich gehen kann. W ährend ein Abstich aus
reicht, um  eine beträchtliche Zahl von H an d 
oder Gabelpfannen zu füllen — die un ter dem 
M etallstrahle befindliche Pfanne wird kurz vor 
dem Vollaufen so weit gesenkt, daß eine neue 
Pfanne von vorne über sie un ter das fließende 
Eisen gebracht werden kann  —, bedarf es zur 
Füllung großer K ranpfannen häufig wieder
holter Abstiche. Sobald m it dem Eisen 
Schlacke aus dem Ofen tr i t t ,  was schon bei 
geringer Übung leicht zu erkennen ist, muß 
der Abstich geschlossen werden, da sonst die 
Pfannen in äußerst störender Weise durch die 
Schlacke verunreinigt würden. Die Pfannen 
sollen nur so weit gefüllt werden, daß oberhalb 
des Metallspiegels noch ein freier R aum  von 
mindestens 1/8 der ganzen Pfannentiefe übrig 
bleibt. F ü llt m an sie weiter an, so sind 
während ihrer Beförderung Unfälle durch Verschütten des Eisens kaum  zu vermeiden.

Abb. 1636 zeigt eine Reihe m ittelgroßer Gabelpfannen, deren flache Form  sie zur 
Beförderung von H and ungeeignet m acht. Anderseits ist diese Form  für alle jene Fälle 
von großem Vorteil, bei denen es sich um  rascheste Entleerung der Pfanne handelt. Die 
Beförderung der an einer Laufschiene m ittels eines Laufräderpaares hängenden Pfannen 
bietet keine Schwierigkeit. W ichtig ist dabei die Zwischenschaltung eines Drehzapfens, 
durch den es ermöglicht wird, jede Pfanne unm ittelbar vor der Abstichrinne um 90° 
seitlich zu drehen und dam it un ter den ausfließenden Eisenstrahl zu bringen.

Zur Vereinfachung der Gießarbeit, insbesondere zur Ermöglichung derselben durch 
den Form er oder Gießer allein sind mannigfache Vorkehrungen getroffen worden. 
Abb. 1637 läß t eine E inrichtung zum gleichzeitigen, äußerst genauen Guß mittels zweier 
Gabelpfannen erkennen, deren jede nur von einem Manne bedient wird. Die beiden 
Pfannen hängen an  einem kleinen Laufkranen und werden gemeinsam vorwärts geschoben. 
Jede Pfanne ist außerdem  für sich nach rechts und links verfahrbar.

Das Gießen von Ablaufröhren m it einer nur von 2 Mann bedienten Pfanne m it
3 Ausläufen ist der Abb. 1638 zu entnehmen. Mit dieser E inrichtung vermögen 2 Mann

Abb. 1636. Flache Gießpfannen an Laufschienen 
hängend.

J) Betr. Brüche an Gießpfannengehängen vgl. Stahleisen 1912, S. 611, 913; 1919, S. 993; 1920, 
S. 1136, 1711.
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Abb. 1637. Gleichzeitiger Guß aus zwei Gabelpfannen.

ohne sonderliche Anstrengung eine Gießarbeit zu bewältigen, zu der u n te r gewöhnlichen 
U m ständen 2 x 3  M ann angestrengt tä tig  sein m ußten.

Auch große K ranpfannen  bedürfen bei guter Anordnung nu r wenig unm itte lbarer 
handarbeitlicher Hilfe. Abb. 1639 läß t den Vorgang beim Vergießen von 25 t  erkennen, 
der von nur 2 M ann in vollster Sicherheit durchgeführt wird.

Bei K ranpfannen  überzeugt 
m an sich vor jeder Füllung, ob 
der Antriebm echanism us gu t ge
schm iert und  leicht beweglich ist, 
setzt dann  die Pfanne vor den 
Ofen und  „ s t i c h t  a b “ , d. h. 
m an durchstößt den die A blauf
öffnung des Ofens verschließen
den Lehm pfropfen. Die F ü ll
höhe w ird vorher m it einigen
K reidestrichen im  In nern  der
Gießpfanne eingezeichnet. Das 
Fassungsverm ögen einer jeden 
größeren P fanne w ird ein für 
allem al rechnerisch erm itte lt, so 
daß dann  auf G rund einer von 
Zentim eter zu Z entim eter fo r t
schreitenden Zahlentafel die 

einer bestim m ten Eisenmenge entsprechende Füllhöhe sofort bestim m t werden kann. Nach 
jedem  Abstich streu t oder siebt m an über das E isenbad eine Schicht K oks oder besser 
Holzkohlenlösche, um  W ärm e Verlusten möglichst vorzubeugen. Sobald die gewünschte 
Eisenmenge gesammelt ist, wird die Pfanne zur Gießstelle gebracht u nd  do rt stehen

oder hängen gelassen, bis das Eisen sich auf die
richtige G ießtem peratur abgekühlt hat. W ährend 
des Abstehens entweichen Gase, ein Vorgang, der 
durch U m rühren m it einer eisernen Stange w esent
lich gefördert wird. Die R ührstange m uß gu t 
angew ännt sein, ehe sie in das M etall eingeführt 
wird, sonst bew irkt die am  kalten  Eisen haftende 

r  Feuchtigkeit Explosionen.
D urch bloßes U m rühren werden nu r m echa

nisch eingeschlossene Gase entfern t, zur B e
seitigung von Gasen, die erst w ährend des Er- 
starrens frei werden und  die D ichte und  Festigkeit 
des Gusses beeinträchtigen, bedarf es besonderer 
H ilfsm ittel. Als solche kom m en vornehmlich 
desoxydierende Stoffe zur Zerstörung der M etall
oxyde, wie Ferrom angan, Ferrosilizium, A lum i
nium , Magnesium, V anadium  u nd  K alzium  in 
F ra g e 1). Die Reinigung des Eisens durch solche 
Zusätze ist nu r zur Erreichung der h ö c h s t e n  
A nsprüche an  Festigkeit und  D ichte nötig und 

gebräuchlich. Richtige G attierung und  gu ter Ofengang m achen sie für gewöhnliche 
Fälle überflüssig.

F ü r  das gute Gelingen eines jeden Gusses u nd  fü r die m eisten technischen E igen
schaften der Abgüsse ist die richtige G i e ß  t e m p e r a t u r  von großem  Einflüsse. Zu 
wenig heißes Eisen verm ag feine Form en nicht scharf genug auszufüllen, bew irkt K a lt 
schweißstellen, m acht bearbeitete F lächen unsauber und  gibt zu Spannungen Anlaß,

Abb. 1638. Gießen aus einer Gabelpfanne 
mit 3 Ausläufen.

1 ) N äh eres hierüber s. B d . 1, S. 148.
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weil einzelne Teile des Abgusses schon ersta rrt sind und zu schwinden beginnen, ehe die 
ganze Form  vollgelaufen ist. Zu heißes Eisen neigt zur Bildung von Hohlräum en durch 
N achsaugen und  greift die Oberflächen der Form  durch Anschmelzen an.

D as spezifische Gewicht, die Festigkeit, Dehnung, H ärte , E lastiz ität, H om ogenität 
und Schwindung hängen in beträchtlichem  Maße von der Gießwärme ab 1). 
Sie richtig zu bemessen, ist nicht im mer einfach. E inm al m uß die T em peratur des 
Eisenbades richtig beurte ilt werden und  dann  auf Grund ausreichender E rfahrung die 
im Einzelfalle erforderliche Tem peratur gewählt werden. Die gröbsten T em peratur
unterschiede wahrzunehmen, ist sehr einfach. Allerhitzigstes Eisen raucht, sehr heißes 
Eisen ist fast milchfarbig weiß und wird m it abnehm ender Tem peratur gelblich, gelb 
und schließlich rotgelb. Genauere A nhaltspunkte gewähren das Spiel beweglicher 
Figuren auf der Oberfläche des Metalls und die Einw irkung des flüssigen Eisens auf einen 
eingetauchten eisernen Stab. E in  handw arm  gem achter gußeiserner S tab von 2 cm 
Durchmesser wird von sehr hitzigem Eisen schon beim ersten E intauchen aufgelöst, 
von weniger heißem erst beim zweiten und  d ritten  E intauchen, während stark  abge
kühltes Eisen ihn überhaupt nicht m ehr zu 
lösen vermag, sondern sich in einer bei wieder
holtem E in tauchen im mer stärker werdenden 
K ruste an  das eingetauchte E nde ansetzt. F ü r 
höhere H itzegrade w ählt m an schmiedeiseme 
Yersuchstäbe. Die T a u c h p r o b e  i s t  z u v e r -

Abb. 1639. Gießen, nur mit Hilfe eines Mannes aus einer großen Kranpfanne.

l ä s s i g e r  a l s  d i e  B e u r t e i l u n g  n a c h  d e r  F a r b e  u n d  d e m  O b e r f l ä c h e n s p i e l ,  
da die erstere durch m ehr oder weniger Sonnenschein sowie durch natürliche oder 
künstliche Beleuchtung sehr verschieden beeinflußt wird, und das Oberflächenspiel von 
der wechselnden chemischen Zusammensetzung noch m ehr abhängig ist als von der 
schwankenden W ärm e. D urch die E inführung elektrischer und anderer Wärmemesser 2) 
ist es möglich geworden, die Tem peratur des Eisenbades ohne besondere Erfahrung genauer 
zu bestimmen, als es bisher dem erfahrensten P rak tiker möglich war.

Die im Einzelfalle erforderliche G ießtem peratur hängt von der Flächenausdehnung des 
Gußstücks, seinem Gewichte, der Form  und Stärke seiner Querschnitte und seinem Ver
wendungszweck ab. W eiter sind von Einfluß die verwendeten Formstoffe — eine nasse 
Form  m uß infolge ihrer wärmeentziehenden W irkung heißer gegossen werden als eine 
getrocknete — und  die chemische Zusammensetzung des zu vergießenden Eisens. Auch 
die Größe der E ingußkanäle ist von Bedeutung. Enge K anäle erfordern hitzigeres Eisen 
als weite. D a so viele wechselnde U m stände zu berücksichtigen sind, kann in jedem 
Falle die richtige G ießtem peratur nu r auf Grund reicher allgemeiner oder zuverlässiger 
Sondererfahrungen bestim m t werden.

x) Siehe Stahleisen 1915, S. 658—662 u. 719 — 722. Der Einfluß verschiedener Gießtemperaturen 
auf die Eigenschaften von Eisen- und Stahlguß; vgl. auch Bd. 1, S. 274, 456.

2) Vgl. Bd. 1, S. 540, Temperaturmessung im Gießereibetrieb.



Vor dem Beginn des Gießens wird die Pfanne nach der vom Eingusse abgew endeten 
Seite so weit gekippt, daß Schlacken und  sonstige Frem dkörper von der M etalloberfläche 
leicht en tfern t werden können. Man bedient sich dazu der K r a m p s t ö c k e ,  schm ied
eiserner Stangen, die an  einem Ende flach ausgeschmiedet sind und  do rt zum  Schutze 
gegen vorzeitiges Abschmelzen m it einem dünnen Lehm überzuge versehen werden. 
N ach dem  Abschlacken k ipp t m an die Pfanne zurück und  gießt vorsichtig an, bis der 
E ingußtüm pel m it Metall gefüllt ist; darauf w ird der S trahl so geregelt, daß der Einguß 
bis zur Beendigung des Gusses voll E isen bleibt. Die Geschwindigkeit des Gießens hängt 
n icht vom  Belieben des Gießers ab, sondern von der Zahl und  dem Querschnitte der 
von einem Tüm pel zu füllenden Eingüsse. D urch V ollhalten der Eingüsse w ährend des 
Gießens wird erreicht, daß leichtere Beimengungen oben bleiben und nu r das reine 
M etall in die Form  gelangt. W ird der Einguß w ährend des Gießens auch n u r einen Augen
blick leer, so tre ten  die obenauf schwimmenden Verunreinigungen in die Form .

S t e i g e r  und W i n d p f e i f e n  werden vor Beginn des Gießens häufig m it Lehm pfropfen 
verschlossen. D adurch wird ein zu scharfer L uftstrom , der einzelne Teile der Form  ge
fährden könnte, verhüte t. E rs t wenn die Form  fast voll ist, en tfern t m an die Verschlüsse. 
M an verwendet m anchm al auch starkes Papier, das m it einem H äufchen Form sand 
oder in anderer Weise beschwert wird. Das steigende Eisen verbrennt das Papier. Die 
während des Gießens aus den Luftkanälen, Teilungsfugen und Poren entweichenden 
Gase — W asserstoff, Kohlenoxyd, Kohlenwasserstoffe u. a. — müssen rechtzeitig en t
zündet werden, da sie sonst Explosionen verursachen könnten, m indestens aber die Luft 
im  Gießraume verderben. Bei kleinen Form en genügt es, einen brennenden Span an  die 
H aup taustritts te llen  zu halten , bei größeren häu ft m an an  allen Stellen, wo G asaustritt 
zu erw arten ist, Hobelspäne an  und en tzündet sie bei Beginn des Gießens.

Arbeiten nach dem Gießen.

N ach dem  Gießen m uß fü r möglichst gleichmäßige Abkühlung des Gußstücks 
und fü r Beseitigung aller Schwindungshemmnisse gesorgt werden, sonst sind Spannungen 
unvermeidlich. Abgüsse von annähernd gleichmäßigen W andstärken, die in Sand, Lehm 
oder Masse hergestellt wurden, läß t m an in der Form  erkalten. Die hierzu erforderliche 
Zeit schw ankt von einigen M inuten bei kleinsten Abgüssen bis zu einigen W ochen bei 
größten Gußstücken *).

Abgüsse m it voneinander wesentlich abweichenden W andstärken werden zunächst 
nu r an  den stärksten  Q uerschnitten vom  Sande befreit, um  die Gleichmäßigkeit der 
Abkühlung des ganzen Stücks zu fördern. P lattenförm ige Abgüsse m ach t m an in der 
M itte vom  Sande frei, weil die A ußenkanten früher erstarren  und dann  einen W ärm eschutz 
für die inneren Teile bilden. Bei solcher teilweiser Freilegung m uß die Lage der Abgüsse 
berücksichtigt werden, in deren Nähe das Eisen am  längsten w arm  bleibt, w ährend es 
in entfern ter liegenden Teilen infolge der A bkühlung w ährend des zurückgelegten Weges 
rascher erkaltet. Oft ist es erforderlich, vorzeitiger A bkühlung ausgesetzte Teile k ü n s t
lich w arm  zu halten  durch D arüberhäufen glühender Eingußteile, ja  selbst durch 
A nordnung von Gießtüm peln auf einer dünnen Form sandzw ischenschicht.

Ausgiebige K ü h l w i r k u n g e n  an  starken  Q uerschnitten w erden durch u nm itte l
bare oder m itte lbare Anwendung von kaltem  W asser erzielt. So bedürfen die N aben von 
Riemenscheiben, Zahnrädern  und ähnlichen Gußteilen häufig der W asserkühlung. Man 
m acht sie vorsichtig — um  nicht auch die früher erstarrenden Arme bloßzulegen — vom 
Sande frei, stöß t den K ern  m it einem spitzen Eisenstabe aus und  gießt W asser in die 
Bohrung, das sofort zu kochen beginnt und  bald verdunste t. J e  nach der S tärke der 
N abe wird die W asserzufuhr mehrm als wiederholt. Das V erfahren darf aber n ich t zu

J) 0 .  B ö h le r  berichtet (Stahleisen 1911, S. 1210) über den Guß einer großen Schabotte, die 
14 Tage nach dein Gusse noch so warm war, daß sie kaum m it der Hand berührt werden konnte. 
Der Eisenpanzer der Form und das Mauerwerk wurden allmählich 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 muß heiß genug bleiben, um  durch ihre W ärme eine 
H ärtu n g  zu überwinden.

Abb. 1640 zeigt eine m it Kühlschlangen versehene Form  des Zylinderkopfes einer 
Corlißmaschine. Der Kopf h a t starke Böden und schwache Ränder, die noch dazu durch 
Dam pf-Ein- und -Ausgänge geschwächt sind. Die Abgüsse ohne künstliche Kühlung 
rissen regelmäßig schon beim Auspacken, erst nach Einführung der Schlangenrohrkühlung 
gelang es, gute Abgüsse herzustellen. Die 
Schlangen w urden 30—40 mm von den 
Böden en tfernt eingestampft, die Schlange 
im M ittelkern, der am  wirksamsten gekühlt 
werden m uß, aber nur wenige Millimeter 
stark  m it Lehm  bedeckt. Nach dem Gießen 
wurde einige M inuten bis zur völligen E rs ta r 
rung gew artet und dann ein rasch fließen
der S trom  kalten  Wassers durch die R o h r
schlange bis zur völligen Abkühlung des 
Gußstückes geleitet.

Vorzeitig ausgepackte Gußstücke 
können durch scheinbar ganz geringfügige 
Ursachen gefährliche Spannungen erlangen.
E in  offenstehendes Fenster, durch das ein 
größerer, dünnwandiger, noch rotglühender 
Abguß der Zugluft ausgesetzt wird, Regen
tropfen, die gegen eine seiner Seiten fallen, 
und ähnliche Zufälle können zum Zer
springen empfindlicher Stücke führen. Zur 
Vermeidung solcher Zufälle und um  die 
Innen- und Außenflächen von Gußstücken 
gleichem Abkühlungseinflusse zu u n te r
werfen, werden rotglühende Bronze- und 
Rotgußabgüsse m itun ter in kaltes Wasser 
geworfen.

Zur Ermöglichung u n g e h e m m t e r
~  i • • i A i - -  vor dem fe rf/g jfo m /jfe rt c/eö Ob e r Se/As
o c h w i n d u n g  müssen bei vielen Abgüssen
im Anschlüsse an das Gießen die K erne Abb. 1640. Verwendung einer Kühlschlange beim 
oder die Kerneisen en tfernt werden. Die Guß eines zylin(ierkopfes.
Kerneisen von Röhren oder Säulen können,
wenn m it ihrer E ntfernung bis zur Abkühlung des Gußstücks gew artet wird, nur durch 
außergewöhnliche K ra ft en tfernt werden. Nach rechtzeitiger Entfernung der Spindeln 
b ietet dagegen der zurückbleibende Sand dem Schwinden kein nennenswertes Hindernis. 
Auch die Formkastenzwischenwände können der Schwindung hinderlich sein. Man hebt 
dann  das Oberteil etwas an und lockert m it kräftigen Eisenstäben den Sand zwischen 
den Schoren und den vorspringenden Teilen des Abgusses. F ür Masse- und Lehmformen 
bildet bei nicht ganz glatten  Form en der Form stoff selbst ein Schwindungshindernis. 
E r  muß daher an  gefährdeten Stellen unm ittelbar nach dem E rstarren  des vergossenen 
Metalls mit, geeigneten W erkzeugen gelockert werden. Es kann  selbst notwendig werden, 
das G ußstück aus der Form  zu nehmen, um  es in losere, schlechte W ärmeleiter zu 
packen oder in einer G lühkam m er allmählich erkalten zu lassen 1).
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XXXIX. Dauerformmaschinen.

Ausführungen für Abgüsse einfachster Art.
Die einfachsten Dauerform m aschinen bestehen in V orrichtungen zum  Entleeren 

eiserner D auerform en durch Schwenken der offenen, abgegossenen Form  um  180°, so 
daß die Abgüsse durch ihr eigenes Gewicht aus der Form  fallen. Solche V orrichtungen 
finden besonders zur Verwertung von Resteisen für m inderwertige Abgüsse Verwendung.

Bei der V orrichtung zum  Guß von Sandhaken 
nach Abb. 16411) ru h t eine auf Zapfen gelagerte, 
schwere gußeiserne F orm platte  m ittels zweier

Abb. 1641. Vorrichtung zum Gießen von 
Sandhaken in Dauerformen.

Abb. 1642. Gießen in wassergekühlter Formplatte. Abb. 1643. Dauerformen für Zugfenstergewichte.

ihr angegossener Zapfen in einem einfachen, aus H erdgußplatten  zusam m engesetzten 
Bockgestell; an  den beiden oberen E nden  der P la tte  angegossene L appen A erleichtern 
das W enden von H and  nach jedem  Gusse. Vor dem ersten  Guß pflegt m an die P la tte  
durch u n te r ih r ausgeschüttetes Eisen etwas anzuwärmen.

E ine Vervollkommnung bring t die Vorrichtung nach Abb. 1642, durch deren hohle 
F orm platte  ständig ein W asserstrom  kreist, der eine dauernd gleichmäßige W ärm e der 
P la tte  auch bei rasch hintereinander folgenden Güssen sichert. — Auch K astenschoren 
und  andere Zubehörteile werden m it Hilfe solcher Behelfe auf einfache und  billige Weise 
ausgeführt.

Mit der Vorrichtung nach Abb. 1643 sollen in  A m erika in  der S tunde bis zu 300 Stück 
Zugfenstergewichte hergestellt werden. Auf einer gußeisernen U nterlage sind fünf au f
k lappbare und durch E inklappen eines Hebels rasch verschließbare eiserne Form en

J) G ieß.-Zg. 1918, S. 77; v g l. auch  S. 253 d ieses H and buches.
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angebracht. Die eine H älfte jeder Form  ist dauernd auf der P la tte  befestigt, während 
die andere H älfte  auf- und zugeklappt wird. Nach dem Öffnen der K lappe fallen die 
Abgüsse von selbst durch die im Boden der Schüssel vorgesehenen Aussparungen. Jede 
Form  liefert je Guß zwei Gewichte, so daß ein Guß der gesamten 5 Form en 10 Abgüsse 
ergibt. Alle zwei M inuten k ann  im Dauerbetrieb ein Guß aller Form en bewerkstelligt 
werden. Die Maschine wird so hoch aufgestellt, daß sich für den Gießenden die bequemste 
Lage ergibt. W ichtig sind die an  jeder Form  vorgesehenen Entlüftungslöcher A, ohne 
die kein Guß gelingen würde.

Ausführungen für unregelmäßig gestaltete Abgüsse.
G i e ß m a s c h i n e n  n a c h  S z e k e l y .

Die Grundlage der meisten diesbezüglichen Ausführungen bildet das amerikanische 
P a ten t von S z e k e l y  (vom 15. Jan u a r 1907), Abb. 1644—1647x). Die Maschine ru h t auf

Abb. 1646. Abb. 1647.
Abb. 1644— 1647. Gießmaschine nach Szekely .

der G rundplatte 1. Sie h a t je zwei bewegliche Seitenteile 2 und Endteile 3 und zwei auf
klappbare Oberteile 4. Die Seitenteile 2 werden m ittels der Schrauben 5, die Endteile 
m ittels der Schrauben 8 bewegt; die A bdeckplatten 4 sind m ittels Scharnieren auf- und 
zuklappbar. Die Schrauben und Bügel 6 dienen der Sicherung der geschlossenen Form. 
Der Guß erfolgt durch das Eingußkästchen 7, w ährend das K ästchen 9 zur Unterbringung 
des Steigers dient. Die Gestalt eines Abgusses ist der punktierten  Einzeichnung in der 
Abb. 1644 zu entnehm en; Abb. 1645 zeigt ihn freiliegend nach dem Auseinanderziehen 
der verschiedenen formgebenden Teile. Zur Aussparung der beiden runden Löcher 
werden in die Form  entsprechende Sandkem e eingelegt. D a die Begrenzungsteile der 
Form  als Schreckschalen wirken, e rsta rrt der Guß im allgemeinen so rasch, daß das 
Öffnen der Form  fast unm ittelbar im Anschluß an das Gießen erfolgen kann.

i) S. Stahleisen 1908, S. 161.
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G i e ß m a s c h i n e n  n a c h  R o l l e .

In  D eutschland h a t sich H a n s  R o l l e  um die Entw icklung des Gießm aschinenbaues 
große Verdienste erworben (vgl. S. 253). Nach m annigfachen S chritt fü r S chritt voran 
führenden Arbeiten wurde es ihm  möglich, eine Maschine nach den Abb. 1648 u nd  1649 
paten tieren  zu lassen1). Maschinen dieser A usführung2) bieten den Vorteil einfacher und 
schneller Auswechslung der eisernen Formen. Die einzelnen Bestandteile der Form en sind

Abb. 1648. Abb. 1649.
Abb. 1648 u. 1649. Gießmaschine nach R o lle .

so auf den T ragplatten  a und b befestigt, daß sie ähnlich den Modellen einer F orm platte  ab- 
genom m en und durch andere ersetzt werden können. Nach der Auswechslung wird durch 
D rehen des H andrades m der Zeiger t  auf diejenige Zahl des Zifferbogens u eingestellt, 
m it der die nach einem bestim m ten System  bezeichnete Form  versehen ist, w odurch die 
Maschine in allen Teilen der neuen Form  entsprechend richtig eingestellt wird. J e  nach

Abb. 1650. Verschlossene Dauerform nach R o lle . Abb. 1651. Maschine in Gießstellung.

Größe der Form en wird nu r eine oder werden m ehrere F orm en zugleich auf der Maschine 
untergebracht. Formotyer- und  -unterteil werden durch Niederschwenken der m it H an d 
griffen versehenen Hebel d vereinigt. Zur E rleichterung dieser A rbeit ist das Gewicht 
der bewegten Teile durch Gegengewichte ausgeglichen. N ach Verriegelung der Form en,
—  Abb. 1650 läß t den betreffenden Mechanismus gu t erkennen — werden sie durch Ziehen 
an  den Handgriffen d in  Gießstellung geschwenkt (Abb. 1651) und  abgegossen.

*) D .R .P .  Nr. 240 363. 2) S tah leisen  1912, S. 1209, 1446, 1605; 1919, S. 1125.
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Das Anbringen der Verschlußvorrichtung an den Tragplatten  der Maschine an Stelle 
ihrer sonst üblichen Unterbringung an den Form en selbst b ietet den Vorteil rascherer 
Auswechslungsmöglichkeit der Formen. Die Vorrichtung besteht aus einem an der 
T ragplatte  a befestigten Hebelsystem, das un ter die T ragplatte  b geschoben und durch

eine Schraubenspindel fest angezogen wird. 
Abb. 1652 zeigt die R o l le s ch e  Gießmaschine 
in der letzten, vollkommensten Ausführung.

v

■
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Abb. 1652. Letzte Ausführungsart der Rolleschen  
Gießmaschine.

Abb. 1653. Abb. 1654.
Abb. 1653 u. 1654. In der Rolleschen Gießmaschine 

gegossene Rohrformstücke.

Nach Angaben R o l l e s  kann  einschließlich aller Aufenthalte, wie sie ein gewöhnlicher 
Gießereibetrieb m it sich bringt, beim Guß von Rohrformstücken und ähnlichen, das 
Einlegen von K ernen verlangenden Gegenständen eine Form  im allgemeinen alle 6— 10 Mi
nu ten  abgegossen werden. Die Ersparnis an  Löhnen betrug nie weniger als 50%  und 
stieg in günstigen Fällen bis auf 80% . Die Ro l le s ch en  Maschinen arbeiten m it Sand- 
kem en, sie ermöglichen darum  die Ausführung von Form stücken m it rund anlaufenden 
S tutzen nach den Abb. 1653 und 1654 (vgl. auch Abb. 834 auf S. 252).

G i e ß m a s c h i n e n  n a c h  C u s t e r .

Die Maschinen des Amerikaners E d g a r  A. C u s t e r  sind in wesentlichen P unkten 
von den R o l l e s c h e n  Ausführungen verschieden. W ährend Rolle W ert auf möglichst 
dünnwandige Form en legt, gestaltet sie Custer möglichst stark. Die Rolleschen Ma
schinen gestatten  ein Auswechseln der Formen, wogegen nach Custer für jede Form  
eine eigene Maschine erforderlich ist. Rolle verwendet Sandkerne, Custer arbeitet m it 
eisernen Kernen. Auch bei säm tlichen Custerschen Maschinen ist eine Form hälfte fest 
m it der M aschinengrundplatte verschraubt, während die andere H älfte beweglich ist und 
zur Seite geschwenkt werden kann. In  den Abb. 1655 und 1656 ist eine Maschine für 
Viertel =  (90°-)Krümmer dargestellt '). Abb. 1655 zeigt die Maschine unm ittelbar nach 
dem  Ausheben des zuletzt gegossenen Krümmers. Die beiden K ernhälften wurden durch 
Senken des H andhebels H  zurückgezogen, die bewegliche Form hälfte ist noch aufge
k lappt. Zum Guß werden die K erne durch Hochheben des Hebels in die Form  eingesetzt 
(Abb. 1656), worauf die bewegliche Form hälfte zugeklappt und verschlossen wird. Nach 
Erledigung dieser wenigen Handgriffe k an n  abgegossen werden. D er Eingußtrichter und 
die A nschnitte sind in den Abbildungen ohne weiteres zu ersehen, ebenso die Anordnung 
des Hebelwerkes an der feststehenden Form hälfte und die Schwenkvorrichtung der be
weglichen Hälfte. D er K anal A in Abb. 1656 dient zur E ntlüftung während des Gusses. 
Jed e r K ernteil ist seiner ganzen Länge nach durchbohrt. Vor Anbringen dieser Boh
rungen erforderte das Ausziehen der Kerne großen K raftaufw and, der nun wesentlich 
verm indert ist. Die scheinbar recht nahe liegende Gefahr des Entstehens eines Grates

!) Stah leisen  1910, S. 689.
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längs der Fuge zwischen den einzelnen K ernteilen  besteh t in W irklichkeit nicht. Das 
Eisen e rs ta rrt so rasch, daß es niemals zum  E indringen in  die übrigens nur" haarscharfe 
Fuge kom m t.

Abb. 1656. Abb. 1657.

befestigte V-förmige F ührung  und  w ird durch einen H andhebel bewegt. Die beweg
liche Form hälfte  läu ft auf einer Bolle R  u nd  kan n  m it dem  Hebelverschluß H  durch 
e i n e n  H andgriff fest an  die andere geschlossen werden. Bei größeren K ernen  erfordert

Abb. 1655.
Abb. 1655 u. 1656. Custersche Gießmaschine für Rohrkrümmer.

Die Abb. 1657— 1659 zeigen die E inrichtung fü r ein schräges*  Abzweigstück 
von 2" x  2" lichtem  Durchmesser. D er seitliche K ern  h a t eine an  der festen Form hälfte
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Abb. 1658. Abb. 1659.
Abb. 1657—-1659. Custersche Gießmaschine für schräge Abzweigstücke.

das Ausziehen m ittels Hebel beträchtlichen K raftaufw and, weshalb m an es m ittels 
Schraube und H andrad  nach Abb. 1659 bewirkt. Große senkrecht stehende Kerne werden 
m it einem Hebezeug nach Abb. 1660 ausgezogen.

Den eisernen K ernen w urden ursprünglich wegen der Gefahren, die den Form en bei 
vorzeitigem oder zu spätem  Ausziehen erwachsen könnten, schwere Bedenken entgegen
gebracht. Sie erwiesen sich aber als unbegründet. In  beiden Fällen braucht nur die
Form  geöffnet zu werden, worauf m an 
den m angelhaften Abguß zerschlägt und 
entfernt. Bei auch nu r einigermaßen vor
sichtigem Vorgehen erwächst dabei weder 
dem K ern  noch der Form  Schaden.

Die W irtschaftlichkeit sowohl des 
II o l le  sehen als auch des C u s t e r  sehen 
Verfahrens schien in den ersten Betriebs
zeiten voll zu befriedigen. Beide Verfahren 
verm ochten sich aber in größerem Umfange 
bisher n icht durchzusetzen. Nach beiden 
Verfahren wird in bescheidenem Umfange 
da und dort gearbeitet. Ob es sich dabei 
allein um  die Ausnutzung einmal vo r
handener E inrichtungen handelt, oder [ob 
doch, was wahrscheinlicher ist, inbesonderen 
Fällen dauernd Vorteile erzielt werden, steht 
nicht ganz fest. Jedenfalls schuf die E n t 
wicklung dieser Maschinen die Grundlagen 
zum  weiteren Ausbau des maschinellen 
Dauergusses. Abb. 1660. Ausziehen des Kerns mittels Hebezeug.

Drehscheibengießmaschinen.
M a s c h i n e  f ü r  a u s g e f ü t t e r t e  D a u e r f o r m e n .

Versieht m an eine dünnwandige eiserne Form  m it einer Schutzschicht aus feuer
festen Stoffen, so werden bezüglich der W ärm eableitung Verhältnisse geschaffen, die
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Abb. 1661.

denjenigen in einer Sandform  ziemlich nahe kommen. Die Tiefe, bis zu der nach dem  
Guß höhere Tem peraturen in die Form m asse eindringen, häng t von der S tärke des 
Querschnitts des Abgusses ab. Sind die Q uerschnitte innerhalb eines Abgusses sehr 
verschieden, so wird dem entsprechend die Form  in verschiedenen Teilen ungleich erw ärm t 
werden. G ibt z. B. ein Q uerschnitt von 6 m m  eine W ärm e von 540° bis zu einer Tiefe 
von 0,4 m m  an die Form m asse ab, so wird ein Querschnitt von 50 m m  die gleiche

W ärm e vielleicht 1,6 mm 
tief in die Form m asse 
dringen lassen. Die 
S tärke des aufzutragen
den F u tte rs  hängt darum  
von den verschiedenen 
Q uerschnitten der A b
güsse ab. D as F u tte r  
b rauch t nicht stärker zu 
sein, als es die verschie
denen W andstärken des 
Abgusses erfordern.

Von diesen E r 
w ägungenausgehend h a t 
die H o l l e y  C a r b u r a -  
t o r  Co. in D etro it ein 
neues Gießverfahren e n t 
wickelt und  dazu eine 
Drehscheiben - G ießm a
schine nach Abb. 1661 
bis 1663 gebaut. D as in 
allen Einzelheiten p a ten 
tierte  Verfahren 4) sieht 
ein sehr leichtes, guß 
eisernes Form gehäuse 
vor, das ein F u tte r  aus 
feuerfesten Stoffen um 
schließt. D as feuerfeste 
F u tte r  besteh t aus zwei 
verschiedenen Stoffen, 
dem  eigentlichen Form- 
stoff und einer k ittenden  
Masse zur Befestigung 
des Form stoffs am  F orm 
gehäuse. Als Form stoffe 
kom m en Magnesit, B au 
x it, Scham otte, K aolin  
und ähnliche Stoffe in 
Betracht. Als B inde
m itte l haben sich Alkali

silikate gu t bew ährt. Das F u tte r  wird in dünnen Schichten, die m an eine um  die andere 
gründlich trocknet, aufgetragen. Die letzte Schicht kann  bei stärkeren F u tte rn  un ter 
Benutzung von M etallmodellen aufgetragen werden.

Je  nach Größe der Form en werden bis zu zwölf S tück m ittels Parallelschraubstock 
ähnlichen V orrichtungen am  Um fange einer Drehscheibe befestigt (Abb. 1661). Der 
Arbeitsgang verläuft dann  folgenderm aßen: Auf der in langsam er D rehung befindlichen 
Scheibe wird die erste Form  auseinander gezogen. Sie gelangt dann über eine stark

Abb. 1662.

Abb. 1663.

Abb. 1661— 1663. Drehscheibengießmaschine.
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rußende Azetylenflamme, die auf den Formflächen eine Kohlenstoff Schicht bildet, wodurch 
eine unm ittelbare Berührung der Oberflächen des F u tte rs  m it dem flüssigen Eisen ver
h ü te t wird. D am it wird, wie die E rfahrung bestätig t hat, eine außerordentliche Schonung 
des F u tte rs  erzielt. An der nächsten Stelle werden etwaige Kerne eingelegt, worauf sich 
bei w eiterer D rehung der Scheibe die beiden Form hälften selbsttätig schließen. Die 
Form en gelangen dann in den Bereich der Gießstelle, wo sie abgegossen werden. Zwecks 
ausreichender Abkühlung durchlaufen sie nun einen größeren K reisabschnitt, worauf sie 
wiederum selbsttätig  geöffnet werden und das G ußstück m ittels eiserner Dorne ausge
stoßen wird. Die Form en w andern dann vor eine Reihe wagerechter Düsen, aus denen 
sie durch scharfe S trahlen hochgespannter P reßluft gekühlt werden. Sie gelangen darauf 
aufs neue unter die Azetylenflamme und werden vor dem Einlegen der Kerne auf völlige 
Freiheit von Eisen- oder K ernresten untersucht. Die Kühlung mittels Preßluftstrahlen 
erweist sich als vollkommen ausreichend, was hauptsächlich auf die dünnen W andungen 
der Form gehäuse und auf ihren Schutz durch das feuerfeste F u tte r  zurückzuführen ist.

Die zwei aufgeklappten Form en der Abb. 1663 lassen die Anordnung der Eingüsse, 
der A nschnitte und der K ernentlüftung eikennen. In  der d ritten  Form hälfte von links 
ist die eine Form  leer, w ährend in der anderen bereits ein K ern eingelegt erscheint. Die 
von außen bis auf den Form hohlraum  reichenden Löcher nehmen die Dorne zum Ausstößen 
der Abgüsse auf.

Bei der Anfertigung von Vergasern für Kraftwagenm otore konnte ein Mann auf der 
m it 12 Form en besetzten Drehscheibe stündlich 400 Stück liefern. Zur Herstellung 
derselben Anzahl in gewöhnlicher Sandformerei hä tte  er, wie angegeben wird, mindestens 
die achtfache Stundenzahl benötigt.

M a s c h i n e  f ü r  v e r z i n k t e  D a u e r f o r m e n .

Die ganz eigenartige Behandlung der Formoberfläche seitens der H. S. L e e F o u n d r y  
a n d  M a c h i n e  Co. i n  P l y m o u t h  zeitigte weit über die Leistungen des vorbeschriebenen 
Verfahrens hinausgehende Ergebnisse J). Die Formen wurden m it Zink durchtränkt, 
so daß sich beim Guß eine ähnliche W irkung ergab wie beim Zusatz von Kohlenstaub 
zum Form sande. Infolge der W ärme Wirkung des einströmenden Eisens verdam pft ein 
Teil des Zinks und bildet eine schützende Gasschicht zwischen dem Abguß und der Form. 
Die gründlich geputzten Form en werden in einem Säurebad gebeizt und danach in 
einem luftdicht abgeschlossenen Zinkbad während 12 st auf 900° erhitzt. Sie werden 
dadurch tiefgehend m it Zink durchtränkt. Bei jedem Guß geht zwar ein Teil des Zinks 
wieder verloren, dieser Verlust wird aber erst nach einer sehr großen Zahl von Abgüssen 
fühlbar. Die Form en bedürfen erst nach etwa 10 000 Abgüssen neuer Verzinkung. Es 
besteht nu r eine gewisse Gefahr unregelmäßiger Zinkvergasung, der durch einen Schutz
bezug von Lam penruß wirksam begegnet wird. Die Abgüsse sind bei Verwendung von 
Eisen, wie es auch beim Guß in Sandformen benützt würde, feinkörnig, gut bearbeitbar 
und Druckwasserbeanspruchungen gegenüber von großer Dichte. F ü r Automobilkolben 
hat sich ein Eisen m it folgender Zusammensetzung im Abguß gut b ew äh rt: 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 g e h ä r t e t e  Abgüsse m it solchen Dauerformen herstellen; 
die W andstärken der Form  werden dazu nu r entsprechend verringert.

Der Guß längerer Stücke, z. B. der in Amerika in außerordentlich großen Mengen 
benötigten Fenstergewichte, bot anfänglich einige Schwierigkeiten, da sich die Abgüsse 
infolge der raschen Abkühlung des zuerst in die Form  fließenden Eisens stark  verzogen; 
m an fand aber bald, daß es nur einer gelinden Erw ärm ung der Form  bedarf, die auch 
von selbst nach einer gewissen Zahl von Abgüssen zustande kom m t, um über diesen 
Ü belstand hinwegzukommen. D a gänzlich ungesicherte Form en sich leicht verziehen, 
schraubt m an sie in R ahm en nach Abb. 1664 fest ein.

Eine große Rolle spielt die richtige Anordnung der Eingüsse. Bei Automobilkolben 
ordnet m an den Einguß im Kerne an. Es kom m t hier auf größte Genauigkeit der Kernlage

J) Stahleisen  1925, S. 2014. N ach  F oundry  1925, S. 387/390.
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an, da schon eine Abweichung um  nur 1 mm den Abguß unbrauchbar m acht. 
Man setzt den K ern  auf einen an  der Form  festgeschraubten Bolzen, der den doppelten 
Expansionskom ponenten wie das Eisen der Form  hat. D ehnt sich w ährend des Gießens 
die Form  aus, so schiebt sich der Bolzen nach innen und  der K ern  bleibt in  richtiger Lage.

Das A rbeitsverfahren wird erst in Verbindung m it einer Gießmaschine nach Abb. 1665
wirklich wirtschaftlich. Diese Maschine h a t 
etw a 3600 m m  Durchm esser u nd  ist 600 mm 
hoch. Sie ist zur A ufnahm e von 15 Form en 
bestim m t. Ihre Umlaufgeschwindigkeit hängt 
von der A rt der in B enutzung stehenden 
Form en ab. Beim Guß von K olben m acht 
sie in 2 m in eine volle Um drehung, so daß 
also in  dieser Zeit 15 K olben zum  Abguß 
gelangen, was in der S tunde 440 Abgüsse 
ergibt. Die Maschine w ird von einem 3-PS- 
M otor bewegt u nd  erfordert 3 M ann zur
Bedienung: 1 M ann setzt die K erne ein,
1 M ann gießt ab, und  1 M ann entleert die
Formen. Die der Abbildung zu entnehm ende 
R äuchervorrichtung w irkt völlig selbsttätig.
— Von großer W ichtigkeit fü r den guten 
Ausfall der Abgüsse ist die zwischen dem 

Gießen und  dem Entleeren verfließende Zeit. Bleibt das S tück zu lange in  der Form ,
so wird es leicht hart, n im m t m an es zu früh heraus, so besteh t Gefahr, daß es noch
tro p ft; Automobilkolben werden 25 sek nach dem Gusse ausgeleert.

Abb. 1664. Die Hälfte eines Führungsrahmens.

Abb. 1665. Gießmaschine mit Dauerformen.

W ichtig ist auch ein gewisses Selbstausglühen der Abgüsse. M an tau ch t darum  jeden 
Abguß nach der E n tnahm e aus der Form  in eine isolierende Masse von geheim gehaltener 
Zusammensetzung, die ihn  einige S tunden lang heiß erhält und  zugleich vor O xydation 
bew ahrt. D en K olben w erden so 4 st Zeit zur A bkühlung gelassen.
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Maschinen für doppelwandige ölgekühlte Dauerformen.
Das jüngste Verfahren zur maschinellen Herstellung von Guß waren in Dauerformen 

beruh t auf der dauernd und zuverlässig eingehaltenen, sowohl für die D auerhaftigkeit 
der Form en als auch für den Ausfall des Gusses geeignetsten W ärm e der Formen. Das 
V erfahren s tam m t von dem Amerikaner H. A. S c h w a r t z 1). Gute Abgüsse lassen 
sich ebensowenig in ganz kalten  wie in zu heißen Form en erzeugen. Im  ersten Falle 
laufen die Stücke nicht vollkommen aus und im anderen Falle schweißen sie m it den 
Form w änden zusammen. Es handelt 
sich also in erster Linie darum , die 
geeignetste W ärm e der Gießformen zu 
erm itteln. Diese W ärm e liegt nach den 
Erm ittlungen von S c h w a r t z  bei unge
fähr 200°. Zu ihrer dauernden E in 
haltung bilden Öle m it einem E n tflam 
m ungspunkt über dieser Tem peratur gut 
geeignete K ühlm ittel. F ü r die Lebens
dauer der Form en ist ein häufiger und 
schroffer Wärmewechsel weitaus gefähr
licher als lang dauernder Betrieb. W ieder
holter W ärm e Wechsel h a t weiter eine
D auerausdehnung der Form en zur Folge, Abb 1666. Alllage mit zwei ölgekühlten Dauerformen 
derentwegen sie gleichfalls bald un- zum Guß von Kolben,
brauchbar werden.

Die Form en werden doppelwandig m it möglichst dünnen Innenw änden hergestellt, 
dam it das K ühlm itte l ausgiebig zur W irkung gelangen kann. Steigt die W ärme über das 
vorgeschriebene Maß, so t r i t t  selbsttätig  eine Vermehrung der Menge des in der Zeiteinheit

Abb. 1667. Größere Dauerformenanlage.

durchström enden Öles ein, und um gekehrt wird bei zu tief gesunkener W ärme die D urch
flußmenge verringert.

D a die W ärm e des vergossenen Eisens tro tz  aller darauf verwendeten Sorgfalt nicht 
immer genau die gleiche sein wird, kann  der Augenblick, in dem der Abguß aus der Form 
zu stoßen ist, n icht vom  Ablaufe einer bestim m ten Zeit nach dem Guß abhängig gemacht 
werden; es kan n  hierfür nu r der Abkühlungsgrad maßgebend sein. Dementsprechend 
wurden K on tak te  vorgesehen, die bei E in tr itt  einer bestim m ten W ärme ein Zeichen zur 
B etätigung der Ausstoßvorrichtung geben oder sie selbsttätig in Bewegung setzen.

!) Äusgeübt in den Werken der Allyne-Ryan Foundry Co. in Cleveland. Vgl. Stahleisen 1926, 
S. 260 nach Foundry 1925, S. 787.

Geiger, Handbuch II . 2. Aufl. 36
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Das als K ühlm itte l dienende Öl wird m ittels einer elektrischen Pum pe m it einem 
D ruck von 1,4 a t den Form en zugeführt. Zu seiner R ückkühlung nach dem  Guß dienen 
K ühlkam m ern.

M an ha t es in der H and, die Graphitausscheidung durch Verlangsam ung oder Beschleu
nigung der Abkühlung der der Form  in hellster R otg lu t entnom m enen Stücke zu beein
flussen und  dam it Gußwaren von hervorragender, dem jeweiligen Verwendungszweck 
genau entsprechender Güte zu erzeugen. Versuche haben die Möglichkeit gezeigt, m it 
Eisen aus derselben Pfanne gegenüber dem Guß in gewöhnlichen Sandform en nahezu 
die doppelte Zug- und Biegefestigkeit und  Durchbiegung zu erzielen. D a die Fehler
quellen des Sandgusses ausscheiden und das Gefüge in hohem  Grade dicht wird, kom m en 
auch Porositä ten  n icht vor, so daß sich nach diesem V erfahren hergestellte Teile auch 
für hohe D ruckbeanspruchungen eignen. Abb. 1666 zeigt eine Anlage zum  Gusse von 
Kolben. Zur linken Seite ist eine offene Form  m it den gießfertig eingelegten K ernen 
zu erkennen, während die Form  zur R echten zum Guß geschlossen ist. Mit dieser E in 
richtung vermögen drei M ann in  je 3 m in einen Abguß zu vollziehen, so daß sich in der 
S tunde 20 und in der neunstündigen Schicht 180 Abgüsse ergeben. Im  allgemeinen wird

Abb. 1668. Gießen in Dauerformen. Abb. 1669. Regelmäßig in Dauerformen hergestellte
Gußstücke.

m it 6— 8 über den Ölleitungsröhren zu einer B atterie vereinigten E inheiten  (Abb. 1667) 
gearbeitet, die nacheinander zum Guß kommen, wobei es möglich ist, den gesam ten Guß 
jeweils in 2—3 min zu erledigen. Die zum Guß benutzten  H andpfannen  hängen in  einem 
einfachen Tragbügel (Abb. 1668).

Die Form en sind m it eingebauten Eingüssen versehen, bei deren A nordnung auf 
möglichste Schonung der Form en gegen die aufwaschende W irkung des einström enden 
Eisens zu achten ist. Abb. 1669 läß t einige bisher regelmäßig in größerem Umfange her- 
gestellte Gußwaren erkennen. An den R ippenheizkörpern hängen noch die Eingüsse, und 
am  Abguß zur linken Seite befindet sich noch der Steiger. Die Eingüsse und  Steiger werden 
m it K ernsand  in eisernen Form en hergestellt. Die Form en dienen zugleich als Trocken- 
schalen. Nach dem Trocknen legt m an die K erne in entsprechende V ertiefungen der 
D auerform  ein. Die Herstellungskosten dieser K ernbüchsen sowohl als auch die Auslagen 
zur H erstellung der kleinen K erne sind wenig belangreich und  sollen bei der E rm ittlung  
der Erzeugungskosten kaum  m erkbar ins Gewicht fallen.

L iteratur.
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XXXX. Schleudergußmaschinell.

Grundlagen und Entwicklung des Schleudergusses.
Versuche, durch A usnutzung der Schleuderkraft Gußwaren zu erzeugen, reichen 

über ein Jah rh u n d ert zurück *). Das erste P a ten t wurde in England an  A. C. E c k h a r d t  
schon im Jah re  1809 erteilt. Es um faßte bereits alle Ausführungsmöglichkeiten bezüglich 
der Achsenanordnung. D a für das Verfahren ausschließlich Massengüter in Frage kommen, 
Bedarf an  geeigneten W aren damals aber noch nicht vorlag, vermochte es in  die Praxis 
nicht einzudringen. Bei den Einrichtungen m it s e n k r e c h t e r  D r e h a c h s e  bestand eine 
technische Schwierigkeit in der paraboloidförmigen E rstarrung  der Innenseite der Ab
güsse. D a dabei zudem nur verhältnism äßig kurze Stücke erzeugt werden konnten, 
w andte sich die Aufm erksam keit den Maschinen m it w a g e r e c h t e r  D r e h a c h s e  zu. Hier

Abb. 1670. Rohrschleudermaschine von Abb. 1671. Schleudermaschine mit Kipptrog.
W h it le y  (1880).

spielte die A rt der E inführung des Metalls in die Drehform die wichtigste Rolle, und es 
gelang nu r durch zähes Ringen, Schritt für Schritt dem Ziele näher zu kommen und es 
schließlich zu erreichen. A. S h a n k s ,  der i. J .  1849 ein P a ten t auf eine Schleudermaschine 
mit wagerechter Drehachse erlangte, goß das Eisen von der Stirnseite unm ittelbar in die 
Form  und  verm ochte dam it keinen Erfolg zu erzielen. E rst 1874 ordnete C. W. T o r r  
eine feststehende, das Metall in die Form  einführende Rinne an. W h i t l e y  widmete 
sein H auptaugenm erk den Eingußschwierigkeiten. U nter seinen mannigfachen P a ten t
ansprüchen ist der auf einen Eingußtrichter b m it röhrenförmig in die Form  a reichendem 
Auslauf (Abb. 1670), der m it mehreren Aus
güssen versehen war, am  wichtigsten. Mit 
dieser E inrichtung kam  er dem Verfahren 
beim liegenden Guß dünnwandiger Röhren 
in  Sand ziemlich nahe, nach welchem die 
Form en über ihre ganze Länge gleichmäßig 
verteilt bis zu 5 Eingüsse erhalten. Es war 
aber noch schwierig, die Ausgüsse so zu 
bemessen, daß jeder der in rascher U m 
drehung befindlichen Form  in der gleichen Abb. 1672. Schleudermaschine von B r ie d e  (1910). 
Zeit dieselbe Eisenmenge zuführte. E rst
der 1881 gemeinsam m it S. F o x  eingeführte K ipptrog, Abb. 1671, bildete die G rund
lage, auf der die heutigen Schleudergußverfahren, insbesondere auch dasjenige von 
D e L a v a u d  (1912), aufgebaut werden konnten. Dieser Entwicklungsgang fand seine 
Bekrönung durch die 1910 von O t t o  B r i e d e  geschaffene b e w e g l i c h e  G i e ß r i n n e .  
N ach dem  Verfahren von W h i t l e y - F o x  (Abb. 1671) wird die mit der erforderlichen 
Eisenmenge versehene Gießrinne b im Sinne des Pfeils um  180° gedreht und dam it zur 
E ntleerung gebracht, so daß sich an den W änden der in rascher Drehung befindlichen 
Form  a der Abguß bildet. D am it lassen sich zwar brauchbare Röhren erzeugen, der 
Ausschuß bleibt aber infolge häufig unvollkommener Schweißung groß. Die Gießrinne 
konnte naturgem äß erst nach vollendetem Guß aus der Form  gezogen werden. Anders 
bei der Arbeit m it der B r i e  de  sehen Rinne (Abb. 1672). Hier wird die Pfanne c m it 
der fü r einen Guß erforderlichen Eisenmenge gefüllt, die Form  a in Drehung gebracht

!) N äheres vgl. C. P a r  d u n ,  Stah leisen  1924, S. 905, 1044, 1200.
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und  dann  der Stopfen gezogen, so daß das Eisen in die R inne b fließt. Gleichzeitig wird 
die R inne b aus der Form  a zurückgezogen, w odurch sich der an  ihrem  E nde austretende 
E isenstrahl schraubenartig  auf der Innenfläche der Form  ab wickelt. E in  F ließen des 
Eisens innerhalb der Form  kom m t dam it praktisch  nicht in  Frage und  der F liehkraft 
bleibt nu r m ehr die Aufgabe, die Eisenmenge gleichmäßig auszubreiten. — Die erfolgreiche 
Ausübung des Schleudergusses erfordert genaue K enntn is seiner Grundlagen. F ü r jede 
Rohrgröße bilden die Drehzahl der Form , die Ausflußgeschwindigkeit des Eisens, die 
Ausziehgeschwindigkeit der Rinne, der Neigungswinkel der Maschine zur W agerechten

und  die Zusam m ensetzung des Eisens 
wichtige W erte.

N ach dem  Tod B r i e  d e s  begannen 
1914 die Brasilianer D i m i t r i  S e n -  
s a u d ,  D e  L a v a u d  un d F e r n a n d o  
A r e n s  Versuche zur prak tischen  A us
führung des Verfahrens. Sie arbeiteten  
zunächst m it dem  W hitleyschen Kipp- 

trog, gingen aber bald zum  Briedeschen Auslauftrog über. Seither sind fast alle Schleuder
m aschinen fü r Rohrguß m it der Briedeschen R inne ausgesta tte t worden. E ine ins
besondere für bis zu 5 m  lange Rohre wertvolle Verbesserung der Briede-Rinne brachte 
ein P a ten t von J . H o l t h a u s ,  demzufolge m it zwei an  den beiden R ohrenden zu gleicher 
Zeit m it Eisen versehenen Gießrinnen (Abb. 1673) gearbeitet wird.

Es h a t nicht an  Versuchen gefehlt, den K ipptrog  von W hitney-Fox zu verbessern. 
Bei der E inrichtung nach A l l a r d  (1921) h a t die röhrenförmige Gießrinne b (Abb. 1674) 
eine größere Zahl von Ausfluß Öffnungen c, deren Querschnitte nach der dem  Einguß

FEU.......................................... m

Abb. 1674. Schleudermaschine von A lla r d  (1921). Abb. 1675. Schleudermaschine von C1 o w  (1922).

entgegengesetzten Seite zunehmen. Die beim Guß stillstehende R inne w ird nach dem 
Gießen ausgefahren und von etwaigen M etallresten gereinigt, was m itu n te r eine wenig 
angenehme Aufgabe sein dürfte. Nach einem P a ten te  von J . B. C l o w  aus dem  Jah re  
1922 (Abb. 1675) wird die K ipprinne an  einer ihrer Längseiten m it zahlreichen schmalen 
Ausflußstellen versehen, die ein gleichmäßigeres Ausfließen des Eisens gewährleisten 
sollen.

W eitere Verbesserungsversuche gingen darauf hinaus, die B r i e d e s c h e  Gießrinne zu 
ersetzen bzw. zu umgehen, das Ausglühen unnötig zu machen, die Lebensdauer des D reh 

rohres zu erhöhen und  verschiedene E inzelheiten des Verfahrens 
zu verbessern.

E r ü b r i g u n g  d e s  G l ü h v e r f a h r e n s .  Da  das M o o r e s c h e  
V erfahren1), die Drehform  m it feuerfesten Stoffen auszukleiden, 
aus w irtschaftlichen und auch technischen G ründen zunächst 
wenig Aussicht zu  haben schien, in nennenswertem  Um fange in 
der Praxis angewendet zu werden, versuchte es A r e n s ,  durch 

eine eigenartige Beendigung des Schleudervorganges einen das Ausglühen erübrigenden 
W ärmeausgleich zu erreichen. N ach Vollendung des Gießvorganges läß t er die Gießform 
m it verm inderter Um drehungszahl weiterlaufen, so daß das R ohr beim H erausnehm en aus 
der Form  langsam  abrollt. Seine Oberfläche kom m t dabei an  der Innenfläche der Dreli- 
form  m it stets neuen F lächenteilchen in Berührung. H ierdurch soll ein allseitig gleich
m äßiger W ärm eaustausch stattfinden , so daß weder in der D rehform  noch im  gegossenen 
R ohre Spannungen auf tre ten  2).

Abb. 1676. Die Gießrinne 
der Gelsenkirchener 

Bergwerks-A.-G.

*) S tah le isen  1925, S. 1178. 2) D .B .P . ,  K lasse  3 1 c ,  Gr. 18, Nr. 415 801.



Grundlagen und Entwicklung des Schleudergusses. 565

N e u e  G i e ß r i n n e n .  D i e  n e u e  G i e ß r i n n e  d e r  G e l s e n k i r c h e n e r  B e r g w e r k s -  
A.-G. a (Abb. 1676) ist an  ihrem  Außenende m it einem beweglichen S trahltrichter b ver
sehen, der während des Gusses durch ein Gestänge in die erwünschte Stellung gebracht 
werden kann  und  dem  M etallstrahl die jeweils erforderliche R ichtung gibt. Bei aus
gezogenem S trah ltrich ter läu ft das flüssige Metall durch eine Öffnung c im Boden gerade
aus in die Form . Is t  die Öffnung c durch die Gießrinne verdeckt, so muß das Metall 
dem S trah ltrich ter folgen und wird dadurch aus der geraden Richtung seitwärts ab- 
g e le n k t1).

D ie  m e h r t e i l i g e  G e l s e n k i r c h e n e r  G i e ß e i n r i c h t u n g  besteht aus mehreren 
zu einer E inheit verbundenen Verteilungsrinnen b (Abb. 1677), von denen die jeweils

— i

-b= J q-
„r— V

czp <=fc=l

i *  !
Abb. 1677. Mehrteilige Gießeinrichtung der Abb. 1678. Kurze Gießrinne der Arensröhren-A.-G. in

Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. Hamburg zum Gusse beliebig langer Schleuderrohre.

zu benutzende auf die M itte der Form  a eingestellt wird, während die übrigen, ohne daß 
die G ießtätigkeit unterbrochen zu werden braucht, für die folgenden Güsse vorbereitet 
werden können. Die Leistungsfähigkeit der Gießmaschinen soll dadurch wesentlich 
erhöht wrerden 2).
• Verfahren der A r e n s - R ö h r e n - A .  - G., H a m b u r g ,  z u r  H e r s t e l l u n g  b e l i e b i g  

l a n g e r  R o h r e  m i t  e i n e r  k u r z e n  G i e ß r i n n e .  Durch die Rinne a (Abb. 1678) fließt 
das geschmolzene M etall in die umlaufende Gießform d und wickelt sich dort während 
des E rstarrens schraubenförmig auf. Gleichzeitig wird das gegossene Rohr b langsam aus 
der Form  d gezogen, da  es durch die Muffenform c, die P la tten  e, f und das Lager h m it 
dem Schlitten g, der langsam  nach rechts bewegt wird, in starrer Verbindung steht. In

\

a.
Abb. 1680. Unterteilter Kipptrog der Arens-Röhren- 

A.-G. in Hamburg.

dem Maße, wie das R ohr b ausgezogen wird, bildet es sich in der Form  stetig weiter, 
so daß beliebig lange Rohre von beliebig großem Durchmesser gegossen werden können 3).

M e h r f a c h  g e s t ü t z t e  G i e ß r i n n e  v o n  A r e n s .  Die Gießrinne c (Abb. 1679) 
erhält über das Ausflußende hinaus eine Verlängerung a, die in b gelagert ist und die 
Gießrinne stü tzen  hilft. Dadurch soll es möglich werden, schwächere Gießrinnen auch 
für größere Rohrlängen zu verw enden4).

U n t e r t e i l t e r  K i p p t r o g  v o n  A r e n s .  D a der K ipptrog sich während des Gießens 
leicht w irft und  sich unter der Last des flüssigen Metalles mehr oder weniger durchbiegt, 
wird das fertige R ohr häufig ungleichmäßig stark, da in der M itte des Troges mehr Metall 
ausfließt als an  seinen Enden. Aus diesem Grunde wird der K ipptrog a (Abb. 1680) 
durch Querwände in eine Reihe von einander unabhängiger Einzel-Kipptröge b u n te r
teilt, aus denen das Metall gleichzeitig in die Form  gegossen wird, wobei jeder Einzeltrog 
für sich oder alle Einzeltröge zu gleicher Zeit gefüllt werden können 5).

E r h ö h u n g  d e r  H a l t b a r k e i t  d e r  D r e h f o r m e n .  Zur Vermeidung der ungünstigen 
B eanspruchung der gekühlten Drehform während des Gießens, worin die H auptursache

)) D .R .P ., Klasse 3 1 c , Gr. 18, Nr. 405 026. 2) D .R .P ., Klasse 3 1 c , Gr. 18, Nr. 402 803.
3) D .R .P ., Klasse 3 1 c ,  Gr. 18, Nr. 417 227. 4) D .R .P ., Klasse 3 1 c , Gr. 18, Nr. 418 340.
5) D .R .P ., Klasse 3 1 c , Gr. 18, Nr. 419 384.

C K

Abb. 1679. Mehrfach gestützte Gießrimie der 
Arens-Röhren-A.-G. in Hamburg.
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ihres frühzeitigen Verschleißes zu suchen ist, schlägt A r e n s  eine aus z w e i  k o n z e n 
t r i s c h e n  R o h r e n  b e s t e h e n d e  S c h l e u d e r g u ß f o r m  vor. Die beiden R ohre sollen 
sich unabhängig voneinander ausdehnen können. Das die eigentliche Form  bildende 
innere R ohr a (Abb. 1681) ist verhältnism äßig dünnwandig und wird von einem stärkeren 
M antel b umgeben. Zwischen M antel und Gießform ist eine Quecksilberfüllung oder ein 
sonstiges M ittel c zur möglichst ausgiebigen Ü bertragung der therm ischen Beanspruchungen 
der inneren Form  auf den M antel vorgesehen. Abgesehen vom  Quecksilber, das wohl 
allzu teuer sein dürfte, kom m t hierfür Blei oder irgend eine Legierung von entsprechendem

777777

Abb. 1681. Gießform mit 
gekühltem Doppelmantel der 

Arensröhren-A.-G. in 
Hamburg.

Abb. 1682. Verschieden winkliges Ab
ziehen der Gießform von der Ausguß
rinne (Verfahren von J. Holthaus der 

Gelsenkirehener Bergwerks-A.-G.).

Abb. 1683. Zwischenring zur 
Teüung eines mit zwei Muffen 
gegossenen Rohres der Gelsen- 

kirchener Bergwerks-A.-G.

Schm elzpunkt in Frage. H ierm it kann  die Tem peratur der Form  so hoch gehalten werden, 
daß ein Abschrecken des in  die Form  gegossenen Metalles verhindert wird. Diese Lösung 
b ie te t höchst bemerkenswerte Aussichten, da m an es m it ih r in  der H an d  h a t, die A b
schreckung, auf der doch die Güteverbesserung des Eisens beruht, in genau gewollten 
Grenzen zu regeln x).

S o n s t i g e  V e r b e s s e r u n g e n :  G e l s e n k i r e h e n e r  E i n r i c h t u n g  z u m  v e r s c h i e 
d e n w i n k e l i g e n  A b z i e h e n  d e r  G i e ß f o r m  v o n  d e r  A u s g u ß r i n n e  (Erfinder: J . 
H o l t h a u s ) .  Die aus der Gießpfanne a (Abb. 1682) über den Trog b und  die feststehende 
Gießrinne c gespeiste Form  d w ar ursprünglich parallel oder annähernd  parallel zur Gieß-

Abb. 1684. Einrichtung zum Ausziehen des Rohres Abb. 1685. Muffenkern-Einsetzer (H. Burchartz
aus der Schleuderform (H. Burchartz von der der Gelsenkirehener Bergwerks-A.-G.)

Gelsenkirehener Bergwerks-A.-G.).

rinne geneigt, erhält aber nun während des Gießens eine Ablenkung von der Schräglage 
bis zur W agerechten und darüber hinaus eine um gekehrte Schräglage. E in  Abfließen des 
Metalles infolge der Schwerkraft nach dem zuerst gegossenen Teile des Abgusses wird 
dadurch verm ieden; es kann  sogar eine Anhäufung des vergossenen Metalles am  zuletzt 
gegossenen E nde erreicht werden 2).

D e r  G e l s e n k i r e h e n e r  Z w i s c h e n r i n g .  Zwecks Trennung eines m it zwei Muffen 
zu gießenden Rohres wird in  die Schleudergußform a (Abb. 1683) ein Trennring b kolben
ringartig  eingesetzt. Auf diese Weise können gleichzeitig zwei R ohre von beliebiger 
Länge m it je einer Muffe hergestellt w erden; zur Bestim m ung der Länge b raucht nu r 
der R ing entsprechend verschoben zu werden 3).

J) D .R .P ., Klasse 3 1 c ,  Gr. 18, Nr. 420 039. 2) D .R .P ., Klasse 3 1 c ,  Gr. 18, Nr. 413 654.
3) D .R .P ., Klasse 31 c, Gr. 18, Nr. 416 786.
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G e l s e n k i r c h e n e r  V o r r i c h t u n g  z u m  A u s z i e h e n  d e r  R o h r e  a u s  d e r  S c h l e u 
d e r f o r m  (Erfinder: H. B u r c h a r t z ) .  Das gegossene R ohr wird durch Schuhe a (Abb. 1684) 
gefaßt und herausgezogen, die m ittels einer Zugstange b und Laschen c, d gegen die 
innere Rohrwandung gedrückt werden. Durch zweckentsprechende Bemessung der Länge, 
Breite und W ölbung der Schuhe, die das R ohr an  mehreren Stellen auf großer Fläche 
angreifen, w ird einerseits sicheres Fassen des Rohres gewährleistet und anderseits eine 
Beschädigung desselben vermieden 1).

G e l s e n k i r c h e n e r  M u f f e n k e r n  - E i n s e t z e r  (Erfinder: H. B u r c h a r t z ) .  Die 
Spindel a (Abb. 1685) m it ihrem  Lagerkopf b kan n  um  einen wagerechten Zapfen in eine 
senkrechte Lage oder um  einen lotrechten Zapfen in eine wagerechte Ebene geschwenkt 
werden. Der M uffenkern d kann  dann von oben herunter von H and oder m it Hebezeug 
auf den K ernhalter e gesetzt werden.

Das Schleudergußverfahren befindet sich noch immer in lebhaft vorwärtsschreitender 
E ntw icklung; es sind viele Möglichkeiten noch keineswegs erschöpft und Überraschungen 
in verschiedener R ichtung denkbar.

Die Betriebsbedingungen.
Auf Grund eingehender wissenschaftlich-praktischer Forschungsarbeiten 2) besteht 

für jeden Rohrdurchm esser eine höchste und eine niedrigste Drehzahl der Form, innerhalb 
welcher Grenzwerte gute Röhren erreichbar sind. Von einer gewissen Drehzahl ab werden 
auf der Außenseite der Röhren Schraubenlinien erkennbar (Abb. 1686), die von der 
Arbeitsweise der Maschine abhängen. Bis zu etwa 400 Um dr./m in sind diese Gänge 
genau m eßbar, darüber hinaus verschwinden sie, oder ihre Trennungslinien werden unregel
mäßig. Mit Drehzahlen un ter 240 U m dr./m in entstehen keine Rohre, da das Eisen dabei 
nicht ausreichend umgeschleudert wird. Umdrehungszahlen über 400 sind nicht mehr

Abb. 1686. Schraubenlinien an der Außenseite gegossener Rohre.

so günstig wTie tiefer liegende Zahlen, wTeil sich dann ein Voreilen des Eisens in der Form  
bem erkbar m acht, wodurch die Schraubenlinien verschwinden oder sich teilweise über
decken. Das voreilende, flüssige Eisenband wird im Grade des Voreilens dünner und er
s tarrt, ehe der H aup tstrah l darüber fließt; es tre ten  Kaltschweißstellen auf. Die geeignete 
Drehzahl m uß für jeden Rohrdurchmesser bestim m t werden, sie dürfte im allgemeinen 
zwischen 300 und 400 LTm dr./m in liegen.

Neben der Um drehungszahl spielt auch die G i e ß w ä r m e  eine wichtige Rolle für den 
Ausfall der Rohre. F ü r Rohre von 300 mm lichtem Durchmesser hat sich eine Gieß- 
wärme von 1200° als geeignet erwiesen. Bei Steigerung der Tem peratur t r i t t  das 
Voreilen des in der Form  ausgegossenen Eisens schon früher ein; höhere Gießwärme 
bedingt demnach bei gleichbleibender Um drehungszahl größere Neigung zur Bildung 
von Kaltschweißstellen. F ür die G ießtem peratur ist von wesentlicher Bedeutung die 
Schm elztem peratur der verwendeten Gattierung. Zur Vermeidung der abschreckenden

J) D .R .P ., Klasse 3 1 c , Gr. 18, Nr. 399 069.
2) Diese Arbeiten wurden im Aufträge der Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. in ihrer Abteilung 

Schalke durchgefühlt. Ein ausführlicher Bericht von C. P a r d u n  über deren Ergebnis findet sich 
in  Stahleisen 1924, S. 1045 u.f.



568 Schleudergußmaschinen.

W irkung der eisernen Drehform  m uß gegenüber dem Gießen in Sandform en die 
G attierung einen höheren Siliziumgehalt besitzen. Im  übrigen ist n ich t die chemische 
Zusammensetzung der G attierung ausschlaggebend, sondern es kom m t vor allem  auf 
die richtige Einstellung von D rehzahl und G ießtem peratur zur G attierung an. H öhere 
Siliziumgehalte als etw a 3 %  verlangen hohe Gießwärmen, die der Lebensdauer der D reh 
form gefährlich werden. D en schädlichen W irkungen hoher Gießwärm en sowohl auf 
die Abgüsse als auch auf die Form en läß t sich durch Verkürzung der Gießzeit, d. i. 
durch Beschleunigung des Ausziehens der Gießrinne entgegenwirken.

U n ter sonst gleichen U m ständen nim m t die Festigkeit des Gusses bei steigender 
Um drehungszahl bis zu etw a 320 U m dr./m in zu und bleibt bei weiterer Steigerung zunächst 
stehen; m itun ter konnte dann  selbst eine Festigkeitsabnahm e festgestellt werden.

Die durch das Abschrecken des G ußstücks an  den gekühlten W änden der Form  
auftretenden Schäden werden durch nachfolgendes Ausglühen behoben. D abei w ird das 
Gefüge gleichmäßiger, was nach P a r d u n  *) auf einer R ückw andlung des in den A ußen
schichten vorhandenen Zem entits und Ledeburits in den D auerzustand Ferrit-Perlit- 
G raphit bzw. Temperkohle zurückzuführen sein dürfte.

Ausführungen.

Abb. 1687. Kolbenringbüchse Abb. 1688. Schleuderguß-Formmaschine,
mit Ansatzwand.

D ie  S c h l e u d e r g u ß - F o r m m a s c h i n e  f ü r  K o l b e n r i n g b ü c h s e n  d e r  B r i t i s h  
P i s t o n - R i n g  Co. L t d .  i n  C o v e n t r y ,  E n g l a n d  2) arbeitet m it einer k ippbaren  Gieß
rinne nach W h i t l e y  und  liefert eine Büchse nach Abb. 1687, von der die einzelnen K olben
ringe abgestochen werden. Abb. 1688 läß t die A nordnung der Maschine erkennen.

Die Büchse A bildet die Form  für die abzugießende 
Kolbenringbüchse. Sie läß t sich durch B etätigung eines 
Zahnstangenm echanismus m ittels des Drehkreuzes C vor- 
und rückw ärts schieben, w ährend der am  Ende der Spindel F  
angebrachte, die R ückw and der Form  bildende, m it K ü h l
rippen versehene K olben rechts von der Büchse A fast 
unbeweglich ist. Bei Beginn der Arbeit w ird die Büchse A 
völlig dicht an  die in  der Abbildung durch das Schutz-

B

gehäuse B verdeckte A bschlußplatte gedrückt, so daß die in  der Abbildung wieder
gegebene Lage erreicht wird. D ann füllt m an die Pfanne D m it flüssigem Eisen, schiebt 
sie auf dem kleinen vierräderigen W agen in die Form , die m an inzwischen in D rehung 
versetzt h a t, und entleert das Eisen durch D rehung des H andrades E. U nm itte lbar 
nach dem Guß stellt m an die Form  still und  zieht sie, wiederum durch B etätigung 
des Drehkreuzes C, über den Rippenkolben zurück, wobei der Abguß aus der Form  ge
d rückt wird. Bezüglich des genauen Gewichts des in Form en gegossenen Eisens b raucht 
m an keineswegs allzu ängstlich zu sein. E s kom m t nu r darauf an, daß der A usschnitt 
in der feststehenden E ndp la tte  genau dem inneren Durchm esser der zu gießenden Ring-

J) S tah le isen  1924, S. 1201. 2) S tah le isen  1922, S. 841.
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büchse entspricht, so daß überschüssiges Eisen ungehem m t ablaufen kann  (Abb. 1689 
zeigt schematisch diese Anordnung). W erden größere W ärm eunterschiede im einge
gossenen Eisen vermieden, so tre ten  m erkbare Unterschiede in der Büchsenw andstärke 
überhaup t nicht auf. Die von der Maschine kom m enden Büchsen kom m en noch ro t 
w arm  in einen koksgefeuerten Glühofen und 
aus diesem in eine langsamstes Abkühlen 
ermöglichende W ärmeausgleichskammer.

Die Maschine nach Abb. 1688 dient zur 
Herstellung von Ringen bis zu etw a 300 mm

Festste/renc/e Fr/cttyand

Sp/nde/ F

Scdufzge/räuse ß

. . . .  Feststehender 
AbscMu/S m/tAusstoßko/Aen.

Von den Endtvand abz/eMare 
gußeiserne form 4.

Abb. 1689. Schematische Darstellung der Form- 
und Gießanordnung der Schleudergußmaschine.

Abb. 1690. Verbesserte Maschine für größere 
Ringe.

Durchmesser, fü r Ringe bis zu 500 mm Durchmesser wurde die verbesserte Ausführung 
nach Abb. 1690 geschaffen. Zur Verringerung der Abschreckung gießt man, nachdem 
sich die m it normalem Kolbenringeisen gegossenen Ringe als für die Zylinder gefährlich 
erwiesen hatten , heute Kolbenringe und Kolbenringbüchsen m it sehr weichem Eisen in

Abb. 1692.
Abb. 1691— 1693. Alte Schleudergußmaschine von S en sau d  und A ren s

nicht gekühlten Formen. Die durch die ersten zwei bis drei Güsse ausreichend vorge
w ärm ten Form en sollen 600—700 Güsse aushalten.

Die Abb. 1691 — 1693 zeigen die älteste Ausführung der S c h l e u d e r m a s c h i n e  f ü r  
R o h r g u ß  v o n  S e n s a u d  u n d  A r e n s 1), die heute kaum  m ehr irgendwo in Betrieb 
sein dürfte. Sie wurde in fast allen Teilen überholt, in der A rt der Gießrinne, in der 
Gestalt und Kühlung des formgebenden Rohres und im gesamten Antriebsmechanismus. 
Trotzdem  verdient sie Beachtung nicht nur in geschichtlicher Hinsicht, sondern auch

S ta h l e i s e n  1917, S. 965.
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weil sie für noch immer zu suchende weitere Verbesserungen anregt. Die Maschine besteh t, 
wie die Abbildungen erkennen lassen, in der H auptsache aus einer aus m ehreren A b
schnitten  zusammengesetzten, m it angegossenen K ühlrippen versehenen Form  A, die auf 
Leitrollen B ruh t, und  wird von diesen aus in  Bewegung gesetzt. Das R ohr A erw eitert 
sich am  linken Ende zur Muffe, deren innere Fläche den einzigen durch einen Sandkern 
gebildeten Teil der Form  schafft. Am anderen Ende der Drehform  A wird der E isen
verteiler (die K ipprinne) C aus- und  eingeschoben. E r  wird in die sich rasch drehende

Form  eingeführt und um  180° gewendet, so daß das 
Eisen auf der ganzen Länge gleichzeitig ausfließt. Es 
e rs ta rrt sofort an  den W änden der Drehform, der V er
teiler wird ausgezogen, m it einer Ausdrückscheibe v er
sehen und nochmals in die Form  A eingeführt, um  das 
fertige R ohr auszudrücken.

Den Leitrollen B wird die Drehbewegung von der 
Riemenscheibe D aus über die W inkelräder E  und  die 
K upplung F  erteilt, während die Verschiebung der K ipp- 

Abb. 1693. rinne C von der Riemenscheibe Dj aus über die K egel
räder H  und 11, erfolgt. Je  nachdem  von den H ebeln J  

und J , aus die R adsätze H  oder II, eingeschaltet werden, kom m t die Schraube K  in rechts- 
oder linksläufige Bewegung, wodurch der Schlitten L vor- oder rückw ärts und  die auf 
dem Schlitten ruhende K ipprinne C aus der Form  oder in dieselbe geschoben wird. Der 
Schlitten läß t sich durch das H andrad  G genau einstellen. Die Gießrinne C wird vom 
H andrade M aus g ek ip p t; dieses w irkt auf eine Schnecke N, die in das auf der R inne C 
angeordnete Schneckenrad 0  eingreift. Um  m it der gleichen Maschine verschieden weite 
R ohre hersteilen zu können, sind die Achsen P  der Leitrollen B m ittels Spannschrauben 
und H andräder Q verstellbar. Die R ippen der eisernen Form  A werden w ährend des

Gusses durch W asser gekühlt. A ngeb
lich w ar es möglich, m it dieser K ü h l
vorrichtung in der S tunde bis zu 
40 S tück R öhren von 100 m m  D urch 
messer und bis zu 20 S tück von 150 mm 
Durchmesser, bei allerdings n u r 1 m 
Länge, zu gießen.

Bei den jüngsten A usführungen 
dieser Schleudermaschine ist an  Stelle 
der gußeisernen Form  ein höchst feuer
beständiges S tahlrohr getreten, dessen 
K ühlung durch ständig fließendes 
W asser oder Öl bew irkt wird, s ta tt

Abb. 1094. Anordnung von 4 Schleuderformmaschinen deS K ipptroges arbeitet eine offene Zu- 
unter einem gemeinsamen Laufkran. führungsrinne nach B r i e  d e ,  falls nicht

der großen Rohrlängen halber zwei 
Gießrinnen nach H o l t h a u s  verwendet werden, und die gesamte M echanik b eruh t auf 
der W irkung von Druckwasser. D urch richtige Bemessung der hauptsächlich in  Frage 
kom m enden U m stände (s. S. 567) wurde es möglich, die W andstärken  der gegossenen 
R öhren um  25°/0 zu verm indern und dam it die W ettbew erbfähigkeit geschleuderter 
R ohre ganz wesentlich zu steigern. H ierfür sei nu r ein Beispiel angeführt: F ü r 152er
D ruckröhren verlangten amerikanische Vorschriften 12 mm W andstärke, wobei ein
gewisser Spielraum für Abweichungen in den Abmessungen vorgesehen war. Infolge der 
außerordentlich genauen W andstärken geschleuderter Rohre und  der beim  Schleudern 
erzielten Verbesserung der Festigkeitsw erte wurde schließlich für geschleuderte R ohre eine 
W andstärke von nu r 9 mm zugestanden.

Die Abb. 1694— 1697 zeigen die nach dem L a v a u d s c h e n  S c h l e u d e r g u ß v e r -  
f a h r e n  ausgefüh rten  Maschinen in verschiedenen A rbeitslagen1). Abb. 1694 läß t die 

x) 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 H auptsache aus drei Teilen: einem den 
Abgüssen die äußere Form  gebenden Stahlrohr, das sich in einem der Länge nach geteilten 
gußeisernen Gehäuse auf vier in der Nähe der Rohrenden angebrachten Rollenlagern 
dreht. Der R aum  zwischen der Außenwandung des Stahlrohrs und den Innenwandungen 
des Gehäuses wird durch eine gußeiserne Scheidewand in zwei ungleich lange Abteilungen 
getrennt. In  der kleineren Abteilung ist am  Umfang des Stahlrohrs ein Peltonrad ange
bracht, das das R ohr in rasche Um drehung setzt, während in der längeren Abteilung 
K ühlwasser fließt. Der äußere Gehäuse
durchmesser beträg t bei den Maschinen 
für Rohre von 127— 203 mm lichter 
W eite 762 mm. Der innere S tah l
zylinder m acht zweierlei Bewegungen: 
einm al dreh t er sich um  seine eigene 
Achse, wodurch das zugeführte Eisen 
zentrifugal an  seiner Innenw and ver
teilt wird, und zugleich wird er gerad
linig in seiner Achsenrichtung v er
schoben, so daß das an  einer fest- 
liegenden Stelle zur Entleerung ge
langende Eisen gleichmäßig über die 
ganze Länge des Rohres verteilt wird.

Den zweiten Teil der Maschine 
bildet der Mechanismus zur Ausführung 
dieser Bewegung. Die Drehbewegung 
wird durch das bereits erw ähnte Peltonrad bewirkt, während zur Längsverschiebung ein 
Druckwasser-Kolben vorgesehen ist. Das das Peltonrad m it Wasser versorgende Rohr 
verläuft im Innern  dieses Kolbens, es läß t sich gleich dem Kolben teleskopartig ineinander 
schieben. Das Kühlwasser wird durch ein am  Boden des Gehäuses angeordnetes Rohr 
zugeführt, das in gleichen A bständen durchlocht ist, um  das Wasser gleichmäßig zu 
verteilen. Die D rehung des inneren Stahlrohres erfolgt auf Grund der guten Rollen
lagerung und, weil es sich tatsächlich vollkommen in Wasser bewegt, durchaus gleich
mäßig und stoßfrei. Das Peltonrad und der Verschiebekolben werden durch D ruck
wasser betä tig t. Jede Maschine ist m it Therm ometer und D ruck
messer ausgestatte t.

Den d ritten  H auptte il bildet die Gießvorrichtung. Sie besteht 
aus einer K ipppfanne, einer Zuführungsrinne und einem langen 
Gießtrog, der m it einer Gießtülle endet. Die K ipppfanne wird 
durch einen Druckwasserkolben bewegt, dessen Geschwindigkeit 
durch ein Nadelventil einstellbar ist. Auf diese Weise läß t sich 
der Zufluß des Eisens dem Bedarf entsprechend genau regeln.
Die Regelung ist von besonderer W ichtigkeit, denn für jede Rohr- mit eingeschobenem und 
große und W andstärke m uß der Eisenzufluß besonders eingestellt festgekeiltem Muffenkern. 

wrerden. Zu jedem Guß wird ein kleiner Überschuß an Eisen
in die K ipppfanne gegeben, den m an nach vollzogenem Guß seitlich in eine eiserne Form  
abfließen läß t (B in Abb. 1695).

Das Eisen fHeßt von der K ipppfanne über die Zuführungsrinne in den durch die 
ganze Länge der Form  sich erstreckenden Gießtrog, so daß es am  Muffenende zum Ausfließen 
gelangt. Da zugleich m it der Zuführung des Eisens die Form  vom Gießtrog abgezogen 
wird, verteilt es sich gleichmäßig über die ganze Länge der Form. Die Maschine ruht auf 
einem Betonklotz und wird etwas schräg ansteigend ausgerichtet, da bei einer gelinden 
Steigung nach dem Spitzende des Rohres zu zuverlässigere Ergebnisse erzielt werden. 
Zu Beginn eines jeden Gusses wird die Maschine in der R ichtung gegen die Gieß- 
vorrichtung über den Gießtrog geschoben, so daß der Ausfluß (Einlauf) sich am 
Muffenende befindet. Die innere Form  der Muffe wird durch einen Sandkern gebildet,

Abb. 1696. Muffenende
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der von außen in  das die Form  gebende S tahlrohr geschoben und  durch K lem m en fest
gehalten wird (Abb. 1696). In  dem  Augenblick, in  dem das Eisen in  die Form  zu fließen 
beginnt, wird diese in Drehung versetzt, und  zugleich wird m it dem  Zurückziehen der 
Form  begonnen. Der Guß ist beendet, sobald das Form rohr im  Verhältnis zum  Gießtrog 
in seine Endstellung gelangt ist. Man schiebt nun  eine Klem m enzange in die Muffe des 
soeben gegossenen Rohres und  hält dieses dam it fest, w odurch beim  R ücklauf der

Maschine (Abb. 1697) das R ohr von selbst 
aus der Form  gezogen wird. Das R ohr 
findet dabei, um  sich nich t zu verziehen, 
auf blechbeschlagenen H olzunterlagen gute 
U nterstü tzung. Allzu rasches K ippen und 
verzögertes Vorrücken bewirken größere 
W andstärken, wobei es geschehen kann, 
daß das R ohr zwar doppelt so s ta rk  wird, 
wie es sein soll, dafür aber auch n u r die 
halbe Länge erreicht.

Abb. 1698 läß t die E ingießvorrichtung

Abb. 1697. Ausziehen des Rohrs während des in einer schematischen D arstellung er- 
Rücklaufs der Maschine. keimen. D er B ehälter C wird m it der für

einen Guß gerade ausreichenden Menge 
von flüssigem Eisen gefüllt und dann  von der bei G befindlichen Steuerung aus um  
die Achse D gekippt, so daß sein ganzer In h a lt in die Ü bergangsrinne E  fließt, die 
ihn der Gießrinne (dem Gießtroge) F  zuführt. Von den bei G vereinigten Steuerungen 
aus wird auch der gesamte übrige Mechanismus der Maschine bedient.

Zum Gelingen des Gusses müssen die drei 
Bewegungen der Maschine in gu ter Ü berein 
stim m ung sein. Es handelt sich dabei um  die 
Kippgeschwindigkeit zur Regelung des E isen 
zuflusses, um  die Um drehungszahl des F o rm 
rohres in der M inute u nd  um  dessen Auszugs -

Abb. 1698. Eingießvorrichtung, schematisch Abb. 1699. Glühofen mit vorgeschalteter
dargestellt. Rohrwage.

geschwindigkeit. Diese drei Geschwindigkeiten sind für jede Rohrabm essung verschieden, 
in  jedem Falle sind aber die Zufluß- und  die Auszugsgeschwindigkeit von der m inütlichen 
Um drehungszahl abhängig. D urch Änderung der Geschwindigkeiten wird vor allem die 
W andstärke der Abgüsse geregelt. Die richtigen Geschwindigkeiten lassen sich zw ar 
ganz genau bestim m en und ziemlich genau mechanisch einstellen, es b leib t aber im m er
hin ein Spielraum, insbesondere bezüglich der Kippgeschwindigkeit, wobei auch der 
jeweilige Flüssigkeitsgrad des Eisens m itspricht. Zur richtigen Bedienung der K ippvor
richtung ist darum  ein gewisses, nu r durch E rfahrung zu erlangendes „G efühl“ notwendig, 
weshalb auch an dieser Vorrichtung der Ausgleich zu bew irken ist, falls von der W age am  
Glühofen eine Gewichtsabweichung gemeldet wird. Zeigt sich eine auffallende Abweichung
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vom  vorgeschriebenen Gewichte, sei es nach oben oder unten, so erfolgt sofort Meldung 
an  den V orarbeiter an  der Gießmaschine, dam it durch entsprechende Regelung der Ge
schwindigkeiten die Ungenauigkeit bei den nächsten Rohren behoben werden kann.

Die Rohre rollen auf dem Schrägen H  (Abb. 1697) unm ittelbar zur Glühkammer 
(Abb. 1699), in  der sie auf 950° erw ärm t werden, um  dann in  eine Zwischenkammer zu 
gelangen, in der sie langsam auf 320° abkühlen.

Beim Glühen von Gußeisen zwecks Ausgleich von Spannungen durch Homogeni
sierung des Gefüges ist vor allem die Abkühlungsgeschwindigkeit maßgebend, nicht aber 
die Glühdauer. Sobald angenommen werden kann, daß die Rohre durch und durch 
die Glühwärme erreicht haben, kann  darum  m it dem Abkühlverfahren begonnen werden.

Die V e r b i l l i g u n g  der Erzeugungskosten gegenüber den m it K ernen in Sand
form en gegossenen R ohren ist in die Augen springend, fallen doch alle Ausgaben für Sand, 
Lehm, G raphit, Strohseile usw., die Erhaltungskosten der Form kasten und Kernspindeln, 
die K osten der Sandaufbereitung, der Kern- und Form entrocknung u. a. m. fort. Zudem 
sind die in die B auanlagen zu steckenden W erte — niedrige Hallen, weniger und einfachere 
K ranen, keine Gießgruben, verm inderte Feuerungsaidagen u. a. m. — wesentlich geringer. 
Nach Angabe K r e u t z b e r g s 1) ist das Ausbringen an  guter W are je beschäftigten Arbeiter 
um  100—150°/0 größer als bei der Arbeit m it Sand- und Lehmformen. Der Ausschuß 
beträg t zwar noch bis zu 5 °/0, er beruht aber zum  größten Teile auf Mängeln der Muf fen- 
kerne, so daß berechtigte Aussicht besteht, durch Verbesserung dieser Einzelheit eine 
noch weitere Verbilligung zu erreichen.

D a s - , , M o n o - C a s t “ V e r f a h r e n .  Nach diesem Verfahren werden die gußeisernen 
Schleuderformen m it Sand ausgefüttert. Das Schleuderrohr ist innen bearbeitet, um 
ein vollkommen konzentrisches Ausstampfen zu ermöglichen. Zum Ausstampfen dient 
ein Gemisch aus Lehm  und aus scharfem Form sand, dem nach Bedarf etwas Glutrine 
beigemengt wird. Nach dem Einstam pfen, das in gleicher Weise wie bei der gewöhnlichen 
Form erei stehend zu gießender Röhren erfolgt, schwärzt m an die Form en durch E in 
gießen von Schwärze. D a die eingestampfte Sandschicht nur etwa 37 mm stark  ist, 
läß t sie sich durch Gasbrenner, die in die wagerecht ausgerichtete Form  geschoben werden, 
rasch genug trocknen, um  den Abguß eines Rohres spätestens 15 M inuten nach dem 
Ausstam pfen zu ermöglichen. Die getrockneten Form en gelangen in eine Schleuder
vorrichtung, beziehungsweise in die Gießmaschine. Der obere Teil dieser Maschine wird 
zum Zwecke der Einführung des Schleuderrohres angehoben, so daß es seitlich in sie hinein 
gerollt werden kann. Nach dem Verschließen der Maschine verbindet m an die Form  durch 
eine K upplung m it dem die Drehbewegung bewirkenden Motor. N un wird in ganz ähnlicher 
Weise wie beim de Lavaudschen Verfahren abgegossen, unm ittelbar danach der Motor 
abgestellt, und  die Form  aus der Maschine gerollt. Nach Lösung der Endverschlüsse 
zieht m an m ittels eines Abstreifers das R ohr aus der Form, stellt letztere schräg auf und 
entsandet sie m ittels pflugartig wirkender durch sie hindurchgeschleppter Haken. Das 
noch hellglühende R ohr rollt auf ein W arm bett, dessen Fördereinrichtung bis zum K üh l
ofen reicht. Durch diesen Ofen wird das R ohr in etwa 40 M inuten durchgeführt und dabei 
auf 260° abgekühlt. Nach dem Verlassen des Ofens gelangt das Rohr auf ein zweites 
W arm bett, woselbst es gereinigt wird, um  schließlich angehoben und lotrecht in einen 
Teerbottich getaucht zu werden.

N ach diesem von W. D. M o o r e  entwickelten Verfahren arbeitet die American 
Cast Iron  Pipe Co. in Birmingham, Ala., seit ungefähr l 1/2 Jah ren  m it gutem  technischen 
und  w irtschaftlichen Erfolge. Die Röhren sind sowohl außen als auch innen vollkommen 
g la tt und  entsprechen in jeder H insicht den Anforderungen, die m an an die nach dem 
de Lavaudschen Verfahren hergestellte W are stellen kann.

E in  zweites m it ausgefütterten Schleuderröhren arbeitendes Verfahren wurde von 
R. D. W o o d  entwickelt. Es wird auf dem  W erke des Erfinders in Florence bei Trenton, 
Pa. gleichfalls m it vollem Erfolge im großen ausgeübt.

J) T he F ou n d ry  1923, S. 731.
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W eitere Entwicklungsm öglichkeiten des Schleudergusses dürften  auf dem  Gebiete 
des formgebenden Rohres liegen. H ier liegt insbesondere eine Vereinigung m it den G rund
lagen der D auerform erei m it ausgefü tterten  Form en (S. 557) und m it verzinkten  Form en 
(S. 559) nahe.
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N a c h t r a g .

Kernformmaschinen.
Preßluft-Kernspritzen.

In  den letzten  Jah ren  haben, zunächst in Amerika, K ernform m aschinen V erbreitung 
gefunden, bei denen die V e r d i c h t u n g  d e s  K e r n s a n d e s  d u r c h  u n m i t t e l b a r e

E i n w i r k u n g  v o n  P r e ß l u f t  a u f  d e n  i n  e i n e m  F ü l l b e 
h ä l t e r  b e f i n d l i c h e n  S a n d  b e w i r k t  w i r d .  In  jüngster 
Zeit wird auch in E uropa eine derartige Maschine gebaut, 
die infolge ihrer einfachen Bauweise einen w eiteren w esent
lichen F ortsch ritt bedeutet. Es ist das die nach schwedischen 
und deutschen P a ten ten  ausgeführte K ernspritzm aschine 
„R evolt“ 1). Sie besteh t aus einem Sandbehälter mit  S ich t
glas, einer Einblaseanordnung und einem u n te r dem  B ehälter 
vorgesehenen Sandraum  m it einem Spiralventil. Das Ventil 
wird m ittels einer K urbel abwechselnd geöffnet und  ge
schlossen, wobei die P reß luft wechselweise längere oder kürzere 
Zeit eingeblasen und abgesperrt wird. Das V entil ist verste ll
bar, so daß verschieden starke Luftstöße, entsprechend der 
Kerngröße und der K erngestalt, zur W irkung gebracht werden

können. D urch diese Luftstöße wird je 
weils eine bestim m te Sandmenge rnit- 
gerissen und u n ter D ruck in die K ern 
büchse gebracht. M an arbeite t m it 
einem Drucke von 5 — 6 at.

Die Regulierung der Maschine 
erfolgt von H and, was für em pfind
liche Regelung zwecks gleichmäßigen 
Einblasens des K em sandes in alle 
Teile der Büchse wichtig ist. E in  

Abb. 1700. Preßluftkernspritze „Revolt“. an  der Maschine tä tig er A rbeiter be
kom m t schon nach ganz kurzer Zeit 

große Ü bung in ihrer Bedienung fü r verschieden große und  verschieden gestaltete 
Kerne. Sein G e f ü h l  hierfür wird höchst empfindlich.

]) A u sgeführt von  der M aschinenfabrik G u s t a v  Z i m m e r m a n n  in  D ü sse ld o r f-R a th  un d  der
A k tieb o laget A x e l  C h r i s t i e r n s s o n  in  S tockh olm .
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Die Maschine eignet sich besonders für vielgestaltige Kerne. Sie spart gegenüber 
der H andarbeit 60—8 0 %  an Löhnen, verdichtet den Sand vollkommen gleichmäßig, 
fü llt den K ernkasten  unabhängig von seiner Form, arbeitet m it Ölsand und erübrigt 
den Gebrauch von W achsschnüren; sie ist leicht von K naben oder Mädchen zu be

dienen und erfordert keine besonderen 
K ernbüchsen; die gewöhnlichen bis dahin 
für H andarbeit gebräuchlichen Kernbüchsen 
können weiter benütz t werden, m an h a t nur

Abb. 1701. Kerne. Abb. 1702. Die Preßluftkernspritze „Revolt“ in Tätigkeit.

auf genaue Teilflächen zu sehen und ein Loch für den Sandanschluß anzubringen. — 
Abb. 1700 zeigt die auf einem kleinen Untersatze festgeschraubte Maschine in arbeits
bereiter Lage. Sie kann  aber ebensogut unm ittelbar auf der Kernm acherbank befestigt 
werden. Einige m it ihr hergestellte Kerne sind der Abb. 1701 zu entnehmen. Abb. 1702 
läß t die Maschine in Tätigkeit erkennen.
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Bohrspindeln, F. v. in D auer

formen 252.
Bohrtisch einer großen D reh

bank, F. v. 221.
Bollmannsche Kernausdrückma- 

schine 495.
Bonvillain- und Ronceraysche  

Um schlagplatten 325.
— — Sammel- oder Klischee-

Formplatten 331.
Brockdorff-Witzenmannscher 

Heizschlauch 270.
Bügeleisen, F. v. 82.
— Formmaschinen für 349, 350.
Büsten, Guß von 198.

Chinesische dünnwandige Reis- 
pfannen, F. v. 128.

Custersche Dauerformen für 
Röhren 255.

-  Gießmaschinen für Röhren u. 
Formstücke 555.

Cutter (Sandmischmaschine) 484.

Dammgruben 530.
Dämmholz 7.
Däm m plättchen 7.
Dampfantrieb für Formmaschi

nen 389.
Dämpfen der Formen 206.
Dampfheizung für Trockenkam

mern 270.

DATSCH s. Deutscher Ausschuß  
für technisches Schulwesen  
21.

Dauerformen 1, 248, 251, 552.
— Beispiele für 248, 249, 250,

251, 252, 253, 255, 256, 552,
553, 554, 555, 556, 557, 559,
561.

— für Kunstguß 207.
— nach Custer 255, 555.
— nach Rolle 253, 554.
— nach Schwartz 256, 561.
— nach Szäkely 553. 
Dauerformmaschinen 552, s. a.

unter Formmaschinen und  
Drehscheibengießmaschinen. 

Denbigh-Rüttler 431. 
Denkmalsguß 198.
— F. v. in Lehm  202.
— F. v. in Sand 198. 
Deslandessche Stampfformma-

schine 466.
Deutscher Ausschuß f. technisch. 

Schulwesen (DATSCH),Lebr- 
tafeln des 21. 

Doppelformmaschinen s. unter  
Formmaschinen. 

Doppelkernstützen 30, 32. 
Drehbankbett, F. v. 219, 221. 
Drehbank-Bohrtisch, F. v . 220. 
Drehbankwangen, Behandlung  

krummgezogener 222.
— F. v. 219, 221.

Drehlehren, F. m it 98.
— F . m it wagerechten 116.
— F. von  Kernen m it 24. 
Drehscheibengießmaschinen

557.
— für ausgefütterte Dauerfor

men 557.
— für doppelw andige, ö lge

kühlte Dauerformen (nach 
Schwartz) 561.

— für verzinkte Dauerformen  
559.

Drehtischformmaschinen s. u.
Formmaschinen. 

Druckluftformmaschinen s. u. 
Formmaschinen (Preßluft- 
formmascliinen). 

Druckröhren, F. v. 156. 
Druckwasserformmaschinen s. u. 

Formmaschinen.
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Druckwasserplunger, F. v. mit 
Schreckschalen 137.

Druffel 7.
Durchziehformmaschinen s. u.

Formmaschinen. 
Durchziehplatten 322, 337. 
Durchziehverfahren 343. 
Dynamometerscheiben, Guß von

— in Dauerformen 252.

Einbetten des Modells 52, 65. 
Einform verfahren, besondere für 

Stahlguß 288.
— für Temperguß 315. 

Eingüsse 1, 55.
— bei Stahlguß 291.
— bei Temperguß 315.
— untergezogene 57. 
Eingußkästchen 61.
Einklopfen des Modells 53. 
Einstampfen des Modells 53. 
Einstäuben der Form 264. 
Eisenbahnwagenräder (Hartguß)

F. v. 151.
Eiserne Formplatten 333. 
Elektrische Formmaschinen s. u.

Formmaschinen.
Elektrische Heizung von Trok- 

kenkammern 270. 
Elektrischer Heizapparat für 

trichterlosen Stahlguß 313. 
Entlüftungsschnur für Kerne 21. 
Etagenguß s. Stapelguß unter 

Formmaschinen.

Fahrbare Formmaschinen s. u.
Formmaschinen.

Falsches Teil 48, 63.
— — (Sandformplatten) 322. 
Falzplattenformerei 41.
Fehlguß, Ursachen für 3. 
Fenstergewichte, Dauerformen

für 552.
Feuerungen für Trockenkam

mern 269.
Flachstampfer 4.
Flanschenring, eingekerbter, F. 

v. 297.
Flanschenröhren, F. v. 159. 
Formen, ebene und unebene Tei

lung der 47.
— eiserne 251, s. u. Dauerfor

men.
— Beschweren der 532. 
Formerberuf 2.
Formerlelirtafeln des DAT SCH 

21 .

Formerschaufel 3. 
Formerwerkzeug 3.
Formkasten 8.
— Abschlagformkasten 13.
— Beschweren der 532.
— gegossene 9.
— Holz- 8.

Formkasten, Normung der 15.
— für Rüttelmaschinen 426.
— schmiedeiserne 14.
— Verkeilen der 533.
— Verschrauben der 533.
— Wendevorrichtungen für 

nach Kerschgens 210.
— — nach Liesen 210. 
Formkastenzwischenwände,

Einfluß der beim Rütteln427. 
Formmaschinen (Allgemeines) 

342 !).
— Eignung für bestimmte 

Zwecke 522.
— Abhebemaschinen für 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 für elek
trischen Betrieb (Allge
meines) 389, 523.
Beispiel 393.

— Abhebemaschinen für 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- Gieß - 
maschinen.

Form m aschinen, Ausführungen 
für einfache Abgüsse 552.

— — — für unregelmäßig ge 
staltete Abgüsse 553.

- — üach 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, B ei
spiele 379 (H), 394 (P), 412 
(D).

— Druckluftmaschinen s. u. 
Preßluftmaschinen, Rüttel- 
masclxinen, Sandschleuder
maschinen.

— Druckwasserantrieb (Allge
meines) 389, 527.

— — zum Heben der W ende
platte 358.

— — zum Senken der Form
(Wendeplattenmaschinen) 
360.

-  zumVerdichten des Form
sandes (Allgemeines) 389.

— — — — — Abhebemaschi
nen s. u. Ab- 
hebemascliinen 
für Druckwas
serbetrieb.

— — Durchziehma- 
scliinen s. u. 
Druckwasser
antrieb.

— — — — — Wendeplatten -
maschinen s. u. 
W endeplatten - 
maschinen für 
Druckwasser
antrieb.

— Durchziehmaschinen (Allge
meines) 365, 523.
-  für Druckwasserantrieb 

417.
Beispiele 417, 419.

-  für 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.

x) (D) =  Druckwasserantrieb. (H) =  Handantrieb. (E) =  Elektrischer Antrieb. (P) =  Preß
luftantrieb.

37*
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Formmaschinen, elektrischer An
trieb (Allgemeines) 389, 527.

— zum Hub der W ende- 
platte 359.

-  fahrbare (Allgemeines) 528.
Beispiele 380,381,385, 
393, 394.

-  Handformmaschinen 344, 
522.

-  Handpreßmaschinen 373, 
527.
— ohne Modellaushebung

375.
Beispiel 375.

— Stiftabhebemaschinen
376.
Beispiele 376, 377, 378, 
379, 380, 381.

- Handstampfmaschinen 344, 
527.
— mit lotrechter Abhebung

345.
Beispiele 346, 347, 348,

— m it seitlicher Kastenab - 
ziehung 348.
Beispiele 349, 350, 351.

- Hydraulische s. u. Druck
wassermaschinen.

-  für kastenlosen G-uß (Allge
meines) 380, 524.
Beispiel 380.

-  Kern-Einsetzmaschinen s. u. 
Zahnradformmaschinen.

-  Kernformmaschinen s. dort.
- Kipp-Formmaschinen (Allge

meines) 362.
— mit Handantrieb 362.
— m it Preßluftantrieb 446, 

461.
-  Kipp-Rüttelmaschinen 435.
-  Kraftpreßmaschinen (Allge- J

meines) 389, 522, 527.
— Abhebemaschinen 389.
— W endeplattenmaschinen I 

405.
— Wendeformmaschinen  

414.
-  Leistungsfähigkeiten der 522. I
-  Preßluftmaschinen(Allgemei

nes) 527.
Beispiele 358, 389, 394.

-  Röhrenformmaschinen 465, 
473, 527, 554.

- Rüttelmaschinen (Allgemei- I
nes) 421, 506, 527.

— Berechnung der 424.
— — für elektrischen Antrieb 

m it Stoßausgleich, Bei- j 
spiele 437, 438, 439, 
440.

— ohneStoßausgleich, 
Beispiele 433, 434, 
435.

— für Handantrieb 431. 
Beispiel 431.

— für Preßluftantrieb (All
gemeines) 421.

Form-Rüttelmaschinell für Preß
luftantrieb mit Stoßausgleich  
(Allgemeines) 453. Beispiele 
453, 455, 456, 457, 459, 460.

— ohne Stoßausgleich,
Beispiele 435, 441,
4 4 2 ,4 4 5 ,4 4 6 , 448,449, 
450, 451, 452, 453,
506.

für Riemenantrieb 433.
— m it Stoßausgleich, 

Beispiele 440.
— ohne Stoßausgleich, 

Beispiele 433, 434.
-  mit Stoßausgleich 436. 

Beispiele 437, 438, 439, 
440.

-  ohne Stoßausgleich, Bei- | 
spiele 433, 434, 435.

- Umlegerüttler, Beispiele 
446, 461.

- Rüttelverfahren 421.
-  Sandschleudermaschinen475,

478.
-  Grundsätzliches 478.
-  Leistungen 487.
-  ortsbewegliche Maschinen

481.
-  ortsfeste Maschinen 480.
-  Selbstfahrer (Tractor)

482.
-  Triebwagenmaschinen m. 

Sandaufbereitung 486.
-  mit Sandbehälter 487.

— Schwerkraftmaschine 475.
— Sondermaschinen für Achs-

büchskerne 496 (H).
-  fürAusgußkasten 349 (H), 

350 (H), 351 (H).
-  Badewannen 347 (H), 485

(P).
- Bauchtöpfe 349 (H), 350 

(H), 351 (H).
-  Bremsklotzkerne 504 (H).
-  Bügeleisen 349 (H), 350 

(H).
-  Gliederkessel 168 (H).
-  Klavierplatten 348 (H).
-  Motorzylinder 368 (H), 

419 (D).
-  Ofenplatten 371 (H).
-  Ofenrahmen 371 (H). 

Quintöfen 493 (H).
- Radiatoren 171 (H).
-  Riemenscheiben 368 (H), 

369 (H), 370 (H). 
Ringhäfen 349 (H), 350 
(H) 351 (H).

-  Rippenröhren 366 (H), 
417 (D).

- Röhren 465, 473, 524, 554, 
555.

— Rohrkrümmerkerne 505, 
554, 555.

- Spülbecken 349 (H), 350 
(H), 351 (H).

-  Stapelguß 377, 404, 526.

Form maschinen, Sonderma
schinen, Zahnräder 369 (H).
507, 544.

— — Zugfenstergewichte 
(Dauerformen) 552.

— Stam pfformm aschinen 465, 
527.

— Stapelgußmaschinen 377, 
404, 526.

— Stiftabhebem aschinen 345 
(H), 376 (H), 392 (H u. D).

— Umlegemaschinen für H an d 
antrieb 362.

- Preßluftantrieb 446.
-  Walzformmaschinen 488.

— W endeformmaschinen (All
gemeines 526.
-  mit Druckwasserantrieb, 

Beispiel 416.
-  m it elektrischem Antrieb, 

Beispiel 414.
-  m it Handantrieb 388. 

Beispiele 388.
— W endeplattenmaschinen (A ll

gemeines) 525.
-  für Pressung des Sandes 

m it Druckwasserantrieb  
405.
Beispiele 407, 409, 410.

— — — m it elektrischem A n 
trieb, Beispiele 407, 
408.

-  mit Handantrieb 352.
- Handpreßmaschinen

386.
Beispiele 386.

-  für Handstampfung 353. 
Beispiele 355, 356, 357.

358, 359, 360, 361.
— Wendeverfahren 344, 353.
— Zahnradformmaschinen 507. 

524 (vgl. auch unter Sonder
formmaschinen).
-  mit drehbarem Modell

träger 509.
-  mit feststeliendemModell- 

träger 512.
-  Säulen- und W andform- 

maschinen 509.
— — Tischformmaschinen 512.
— Ziehmaschinen 473.
— Zusammensetzmaschinen  

514.
— — m it Handantrieb 515.
— — m it Druckwasserantrieb

515.
— Zweiseitige Pressung 377, 

404.
Beispiele 377, 404, 405. 

Formplatten, Allgemeines 321.
— Anwärmen der 341.
— Durchziehplatten 337.
— eiserne, mit W eißm etalldecke  

333.
— für große dünnwandige A b 

güsse von ganz genauen A b 
messungen 334.
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"im platten. gefräste 339.
— ergossene für geradliniges 

Ausheben 322.
— — für bogenförmiges A us

heben 326.
— Gelenkformplatten 326.
— gesonderte für Ober- und 

Unterteil 323.
— Grünkemformplatten 338.
— Klischeeformplatten 331.
— Metallformplatten 322.
— mit Gips oder Modellzement 

ausgegossene 335.
— mit Losklopfer 520.
— montierte 330.
— nicht durch reine Fräsarbeit 

herstellbare 340.
— Sammelplatten 331.
— Sandformplatten 322.
— Steinformplatten 325.
— Umschlagformplatten 325.
— zusammengesetzte 330.
Formpressen 375; s. auch unter

Formmaschinen.
Formsand, Porosität des 50.
— Verdichtung des beim Pres

sen und Rütteln 431.
Form trocknen und Formtrocken- 

vorrichtungen s. u. Trocknen.
Formverfahren, besondere für 

Stahlguß 288.
— besondere für Temperguß 

315.
Fritzsche Ziehformmaschine 473.
Führungen der Formkasten 9, 

10.
Füllköpfe 59.
— bei Stahlguß 291.
Füllrahmen, kippbare für Form

kasten 518.

Gabelpfannen 537.
Gaserzeugerschüsseln, F . v. 249.
Gasfeuerung für Trockenkam

mern 270.
Gasmaschinenkolben, F. v. mit 

Schreckschalen 138.
Gasrohren, normale, F . v. 156.
Gaswäscherrohr, F. v . mit 

Schreckschalen 137.
Gelenkformplatten 326.
Geschirrgnß, F . v .  73.
Gewinde, F. v . 83.
Gießarbeit, die 547.
Gießarten 529.
Gießbett 36.
Gießen, das 529, 547.
Gießgruben 520.
Gießherd 36.
Gießlöffel 536.
Gießmaschinen 552, vgl. auch 

Dauerformmaschinen unter 
Formmaschinen und Dreh
scheibengießmaschinen.

Gießpfannen 536.
— Auskleidung der 545.
_  fahrbare 538.

Gießpfanne, Kranpfannen 540.
— mit Schneckenantrieb 541.
— mit Schraubenschneckenan

trieb 542.
— mit Stimradantrieb 542.
— mit Stopfen 544.
— Trocknen der 546.
— Vorrichtungen zum Zurück

halten der Schlacke 540.
— zum Vergießen von Stahl 

544.
Gießpfannen-Trockenofen 546. 
Gießsieb 149, 292. 
Gießtemperatur des Eisens 548. 
Gießtrichter 61.
Gießtrommeln 544.
Gießwärmen 549. 
Gipsformplatten 335. 
Gliederkessel, F. v. 167.
— Formeinrichtung für 168 (H). 
Glocken, F. v . in Stahlguß 304. 
Glühtöpfe, F. v. in Lehm 126. 
Gosse (beim Gießen) 62. 
Grabdenkmäler, F. v. 202. 
Granaten (Grauguß), Gießen

von in Dauerformen 253. 
Graphit zum Einstauben der 

Formen 264. 
Graphitierapparat für Formen 

265.
Graugußwalzen, Gießen von 149. 
Griffinräder, F. v . 151.
Großguß 208.

Beispiele für 212, 213, 219, 
220, 221, 222? 223, 227, 230, 
233, 236.

— aus der Kleinbessemerbirne 
307.

Grundgestell einer Hobelma
schine, F. v. 90.

Grüne Kerne 17. 
Grünkemformerei 63. 
Grünkemformplatten 338.
Guß, liegender 529.
— schräger 529.
— stehender 529.

Halbgasfeuerungen für Trocken
kammern 269.

Handformerei 17. 
Handformkasten 11. 
Handformmaschinen 344. 
Handpfannen 536. 
Handpreßmaschinen s. u. Form 

maschinen.
Handrüttlers, u. F ormmaschinen. 
Handstampfer 5. 
Handstampfmaschinen s. u.

F  ormmaschinen.
Hartguß 138.
— Beispiele für 140, 151. 
Hartgußräder F. v. 151. 
Hartwalzen, volle, F. v. 140.
— hohle F . v. 145.
— teilweise gehärtete, F. v. 148. 
Heißwasserheizung von Trok-

kenkam m em  270.

Heizapparat, elektrischer für 
trichterlosen Stahlguß 313. 

Heizkörper, F. v. 171. 
Heizschlauch, elektrischer für 

Trockenkammern 270.
Hemd, Formerei mit 119, 202. 
Herbertsche Ziehformmaschine 

473,
Herd, harter -37.
— weicher 37.
Herdformerei 36.
— mit Walzen 44. 
Herdgußplatten, F. v. 39. 
Herman-Rüttler 445. 
Herzstücke, F. v. (Stahlguß) 313. 
Hillerscheidtsche Formmaschi-

nen 376.
Hintersteven, F. v. in Stahlguß 

113.
Hobelmaschinen- Grundgestell,

F. v. 90.
Holländerwannen, F. v. 223. 
Holzhammer 6.
Homtrichter 57.
Hydraulische Formmaschinen s. 

Formmaschinen mit Druck- 
wasserantrieb.

Kaliberwalzen, F. v. mit w age
rechter Drehlehre 110, 148.

— Gießen von 150. 
Kaminplatten (Kunstguß) 196. 
Kanonendrehbankbett, F. v.

219.
Kastenformerei, einfache 45.
— Beispiele für 62, 66, 72, 73, 

75, 76. 79. 81, 82, 83. 85. 
86.

— im dreigeteilten Kasten 67. 
Kastenloser Guß 380, 524.
— — Maschinen für 380. 
Kemausdrückmasehinen 495. 
Kembindemittel 18. 
Kembüchsen 18.
Kemdraht 19.
Kemdrehbank 24.
— nach Kunze 243.
— nach Xeufang 25.
Kerne 2, 17, 573.
— Aufhängen der 34.
— eiserne 248, 251, 555. 
Kemeinlegen 27. 
Kemeinsetzmaschinen (Zahn

radformmaschinen) 507.
Kemeisen 19.
Kemformerei 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.
— Ausdrückmaschinen 495.
— Druckwassermaschinen 503.
— Fahrbare Maschinen 504.
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Kernformmaschinen Preßform
maschinen 501.

— Preßluftmaschinen 483, 574.
— Rüttelmaschinen 506.
— Stopfmaschinen 497.
— Wendemaschinen 491, 493, 

502.
Kernkasten, Formerei im 18. 
Kernlager 2, 28. .
Kernmacherei 18.
— für Röhren 161.

— mittels Rüttler 442. 
Kernmarke 2.
Kernnägel 30.
Kernsand 18.
Kernspindeln 26.
Kernspreizen 31.
Kernsteifen 30, 31. 
Kernstopfmaschine 497. 
Kernstützen 30, 31.
— Verzinnung der 30. 
Kerntrockenöfen 268, 283. 
Kessel, F. v. in Lehm 128.
— dünnwandige, F. v. nach 

Modell 75.
— starkwandige, F. v. in Lehm  

124.
— tiefe, F. v. in Lehm 127. 

Kippformmaschinen s. u. Form 
maschinen.

Klavierplatten, F. v. 79.
— Formmaschine für 348 (H). 

Kleinbessemerei, Großguß aus
der 307.

Kleinrüttler 441. 
Klischeeformplatten 331. 
Knüttelsches Kernpreßverfahren 

499.
Kochen der Form 47.
Kokillen, Formen mit 131.
— Beispiele für 132, 136, 137, 

138, 145, 319.
— (Stahlwerks-) F. v. 238. 

Kolben von Gasmaschinen, F. v.
mit Schreckschalen 138. 

Kolbenringbüchsen, Guß v. nach  
dem Schleuderverfahren 568. 

Kraftpreßmaschinen s. u. Form- 
maschinen. 

Kraftwagenzylinder, F. v. 187. 
Krampstöcke 550.
Kranformen 2.
Kranformkasten 11.
— Formerei von im Herd 43. 
Kranpfannen 540.
Kranstampfer 5.
Krantzscher Kreislauftopf für

Feuerungen 270. 
Kreuzplatten, F. v. 40. 
Kühlschlangen beim Gießen 551. 
Kugelgelenkröhren, F. v. 154. 
Kunstguß 196.
— Beispiele für 197, 198, 202, 

206, 207.
— in Dauerformen 207. 
Kunzesches Kokillenformver

fahren 241.

Kurbelscheibe, F. v. m it Lehren 
100.

Lanzetten 7.
Laufrad für Turbinen, F. v. 94.
Laufring, F. v. (Stahlguß) 96.
Lehmformerei 118.
—. Beispiele für 120, 122, 124, 

126, 127, 128, 129.
Lehrenformerei 2, 97.

-  Beispiele für 100, 101, 103,
110, 111, 113, 120, 122, 124,
126, 127, 128, 129, 136, 213,
223, 227, 230, 248, 297, 299,
301, 304.

— mit wagerecht gelagerter 
Lehre 110, 148.

Leitrad für Turbinen, F. v. 96.
Lochnersche Trockengrube für 

Blockformen 239.
Lokomotiv-Schornstein, F. v. 85.
— -Zylinder, F. v. 178, 183.
-  -zylinderbüchsen, glatte, F. 

v. 177.
Losklopfer m it Preßluftantrieb

7, 518.
Luftspieß 6.

Manganstahlguß, F. v. 311.
Maschinenformer, Ausbildung 

der 342.
Maschinenformerei, Allgemeines 

342, s. a. unter Formmaschi
nen.

Maschinengestell, F. v. 91.
Maschinenständer, F. v. 213.
Medaillen, F. v. 206.
Metallformplatten 322.
Metallkerne 26.
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H andbuch der Eisen- und Stahlgießerei
Unter Mitarbeit von zahlreichen Fachleuten 

herausgegeben von
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Z w e i t e ,  erweiterte Auflage

E r s t e r  B a n d :  Grundlagen
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Aus den zahlreichen Besprechungen:

Wohl niemand, der im Gießereigewerbe tätig ist, wird sich der Ansicht verschließen, daß sich 
G e i g e r  mit der Herausgabe dieses Handbuches ein großes Verdienst erworben hat. Sowohl die Erkennt
nisse der Wissenschaft als auch die Erfahrungen der Praxis finden gleichermaßen Beachtung, so daß dies 
Werk nicht nur eine Fundgrube für jeden Gießereifachmann, sondern auch für den Eisenhütteningeni« ur 
und Maschinenbauer, der sich über 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 ß e r e i - Z e i t u n g ,  B e r l i n . “

. . .  In der Literatur auf dem Gebiete der Eisen- und Stahlgießerei muß man das vorliegende Werk 
unstreitig an die erste Stelle setzen. „ A n z e i g e r  für  B e r g - ,  H ü t t e n -  und  M aschinen we s e n . “

Die Formstoffe der Eisen- und Stahlgießerei, ihr Wesen, ihre Prüfung und
Aufbereitung. Von Carl Irresberger. Mit 241 Textabbildungen. V, 245 Seiten. 1920. RM 10.—

Aus den zahlreichen Besprechungen:
Ein Buch, das Gießereimeistern und -leitern sehr willkommen sein wird, da es aus der Praxis für 

die Praxis geschrieben ist. Mit gründlicher Fachkenntnis werden die Punkte auseinandergesetzt, auf welche 
beim Kupolofenbetriebe zu achten ist, um ein einwandfreies Erzeugnis zu erhalten und in jedem Falle 
die Gründe dafür angegeben. Sein Inhalt gliedert sich in: 1. Die Ausmauerung, 2. Das Zustellen, 
3. Das Anfeuern (Anheizen), 4. Der Füllkoks, 5. Das Setzen (Gichten), 6. Die Zuschläge, 7. Die Düsen’
8. Das Schmelzen, 9. Störungen des Schmelzverlaufes, 10. Das Abstellen und Entleeren, 11. Der Wind
bedarf, 12. Die Windmessung, 13. Die Betriebsaufschreibungen.

„ Z e i t s c h r i f t  f ür  F e i n m e c h a n i k  und P r ä z i s i o n . “

Das Buch ist geeignet, eine sehr fühlbare Lücke in der fachwissenschaftlichen Literatur auszufüllen, 
denn meines Wissens behandelt keines der bekannten Lehrbücher der Eisen- und Stahlgießerei die Auf
gabe der Untersuchung, Aufbereitung und Weiterbehandlung der verschiedenartigsten Formstoffe in einer 
Ausführlichkeit, die in irgendeiner Beziehung dem Inhalte des I r r e s b er g e  r sehen Buches an die Seite 
gestellt werden könnte. Die richtige Behandlung der Formstoffe ist aber für jeden praktischen Betriebs
leiter einer Eisen- oder Stahlgießerei eine unerläßliche Grundbedingung für die erfolgreiche Leitung 
seines Betriebes und insbesondere für die Erzeugung von Gußwaren mit möglichst geringen Ausschuß
ziffern. . .  . Das I r r e s b e r g e r s c h e  Werk kann jeder Eisen- und Stahlgießerei zur Anschaffung 
wärmstens empfohlen werden. „ E l e k t r o t e c h n i s c h e  Z e i t s c h r i f t . “

Kupolofenbetrieb. Von Carl Irresberger. Z w e i t e  verbesserte Auflage. (5.—10. Tausend). 
Mit 63 Figuren und 5 Zahlentafeln. 55 Seiten. 1923. (Heft 10 der „Werkstattbücher“.) RM 1.80

Die Herstellung des Tempergusses und die Theorie des Glühfrischens
nebst Abriß über die Anlage von Tempergießereien. Handbuch für den Praktiker und Studierenden. 
Von Dr -In°\ E n g e lb e r t  Leber. Mit 213 Abbildungen im Text und auf 13 Tafeln. VIII, 312 Seiten, 
jgjg ° Gebunden RM 18.—

Die Windführung heim Konverterfrischprozeß. Von Prof. Dr.-Ing. Hayo
Folk ts Aac]ien. Mit 58 Textabbildungen und 34 Tabellen. VI, 160 Seiten. 1924.

' ’ RM 13.20; gebunden RM 14.10

iv- r e i s t U I l g  d e s  Diehstromofens. Von Dr.-Ing. J. W otschke. Mit 23 Textabbildungen
ß9 S eiten . 1925. R M  5.10
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D ä S  technische Eisen. Konstitution und Eigenschaften. Von Prof. Dr.-Ing. Paul Ober- 

hoffer. Aachen. Z w e i t e ,  verbesserte und vermehrte Auflage. Mit 610 Abbildungen iin Text und 
20 Tabellen. X, 598 Seiten. 1925. Gebunden KM 31.50

Das Gußeisen. Seine Herstellung, Zusammensetzung, Eigenschaften und Verwendung. Von Joli. 
Mehrtens. Mit 15 Textfiguren. 66  Seiten. 1925. (Heft 19 der „Werkstattbücher“.) SM 1.80

Blöcke und Kokillen. Von A. W. und H. B rearley. Deutsche Bearbeitung von Dr.-Ing. 
F. R apatz. Mit 64 Abbildungen. IV, 142 Seiten. 1926. Gebunden RM 13.50

Leitfaden für Gießereilaboratorien. Von Geh. Bergrat Prof. Dr.-Ing. e. h. Bernhard  
Osann, Clausthal. Z w e i t e ,  erweiterte Auflage. Mit 12 Abbildungen im Text. IV, 62 Seiten. 1924.

RM 2.70

Stahl- und Temperguß. Ihre Herstellung, Zusammensetzung, Eigenschaften und Verwendung. 
Von Prof. Dr. techn. Erdmann Kotliny. Mit 55 Figuren im Text und 23 Tabellen. 6 8  Seiten. 1926. 
(Heft 24 „der Werkstattbücher“.) RM 1.80

Der basische Herdofenprozeß. Eine Studie von Ing.-Chemiker Cg.rl Dichmann. Z w e i t e ,
verbesserte Auflage. Mit 42 Textfiguren. VIII, 278 Seiten. 1920. RM 12.—

Vita-Massenez, Chemische Untersuchungsmethoden für Eisenhütten
und Nebenbetriebe. Eine Sammlung praktisch erprobter Arbeitsverfahren. Z w e i t e ,  neu
bearbeitete Auflage von Ing.-Chemiker A lbert Vita, Chefchemiker der Oberschlesischen Eisen
bedarfs-A.-G. Friedenshütte. Mit 34 Textabbildungen. X, 198 Seiten. 1922. Gebunden RM 6.40

Die Theorie der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen. Studien über das Erstarrungs
und Umwandlungsschaubild nebst einem Anhang: K a l t r e c k e n  u n d  G l ü h e n  n a c h  d e m K a l t 
r e c ke n .  Von E. Heyn, weiland Direktor des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Metallforschung. HeTaus- 
gegeben von Prof. Dipl.-Ing. E. W etzel. Mit 103 Textabbildungen und XVI Tafeln. VIII, 185 Seiten. 1924.

Gebunden RM 12.—

Probenahme und Analyse von Eisen und Stahl. Hand-und Hilfsbuch für Eisen-
hütten-Laboratorien. Von Prof. Dipl.-Ing. O. Bauer und Prof. Dipl.-Ing. E. Deiß. Z w e i t e ,  ver
mehrte und verbesserte Auflage. Mit 176 Abbildungen und 140 Tabellen im Text. VIII, 304 Seiten. 1922.

Gebunden RM 12.—

Lötrohrprobierkllllde. Anleitung zur qualitativen und quantitativen Untersuchung mit Hilfe 
des Lötrohres. Von Prof. Dr. Carl Krug, Berlin. Z w e i t e ,  vermehrte und verbesserte Auflage. Mit 
30 Textabbildungen. VII, 74 Seiten. 1925. r j j  3 _

Die Praxis des Eisenlliittenchemikers. Anleitung zur chemischen Untersuchung des 
Eisens und der Eisenerze. Von Prof. Dr. Carl Krug, Berlin. Z w e i t e ,  vermehrte und verbesserte 
Auflage. Mit 29 Textabbildungen. VIII, 200 Seiten. 1923. RM 6 .— ; gebunden RM 7.__

Verringerung der Selbstkosten in Adjustagen und Lagern von Stab
eisenwalzwerken. Von Dr.-Ing. Theodor Klönne. Mit 93 Textfiguren und auf 2 Tafeln. VIII. 
124 Seiten. 1910. r a t  k _

Selbstkostenberechnung in der Gießerei. Grundsätze, Grundlagen und Aufbau mit
besonderer Berücksichtigung der Eisengießerei. Von Ernst Brütsch. Mit 6  Tabellen. VI, 70 Seiten. 1926.

RM 4.80




