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Emblemen

: mehr die sinnbildliche Andeutung weltlicher, profaner Begriffe, Zeichen eines
Berufes, Erinnerungen an eine Tat usw. versteht. Symbol und Emblem ist

oft beinahe gleichbedeutend,
Unter kriegerischen Emblemen versteht man z. B. eine Gruppe von
Watfen, Symbol des Krieges kann auch eine brennende Fackel sein. Drei
Schilde sind ein Emblem der Kunst, eine Palette mit Pinseln ein Maler-
emblem. Hopfen und Malz sind das Emblem der Bierbrauerei, Weinrebe
mit Trauben und Kornihren sind Symbole des heiligen Abendmahls. Unter

Attribut

versteht man wesentliche Erkennungsmerkmale, eine symbolische Beigabe.
Adler und Blitze sind z. B. die Attribute des Zeus.

L]
4. Abschnitt.
Der Gips und seine Behandlung.
P
Der Gips ist ein aus wasserhaltigem, schwefelsaurem Kalk bestehendes

Mineral, das 32,54 Teile Kalk, 46,52 Teile Schwefelsiure und 20,95 Teile |

Wasser enthilt. Er ist gewohnlich weif, kommt aber auch fast in allen !
- anderen Farben vor, mit Ausnahme von Blau und Griin.
L

Er wird mannigfach auf der Erde gefunden, besonders in Thiiringen.
Am Siidrande des Harzes bilden michtige Massen des Gipssteines den Haupt-
bestandteil des Gebirgsstockes. Auch bei Osterode und Nordhausen bestehen
ganze Bergriesen aus diesem Minerale. Je dichter und fester der Gipsstein
ist, desto besseres Material liefert er; das beste, den sogenannten Alabaster-
gips, liefert seit geraumer Zeit die Umgegend von Paris (gegenwirtig auch
> Osterode). Der rohe Gipsstein, der an Hirte etwa dem Serpentinﬂ gleich-
kommt, wird wie kohlensaurer Kalk in besonders dazu gebauten Ofen bei '
einer Hitze von 185°C. gebrannt,

Nach dem Brennen kommt er auf den Kollergang einer Miihle und
wird gebeutelt und gesiebt, je nach dem Grade der Feinheit, die er erhalten
soll. Der fertige Gips wird in Fissern und Sicken versendet und muB
immer trocken aufbewahrt werden; lingere Zeit dem Einflusse der Luft
ausgesetzt, wird er unbrauchbar.®)

Nicht jeder Gips ist zum Formen brauchbar, auch sind bei den ein- |
‘., zelnen Sorten die Grade der Erhdrtung verschieden. Es empfiehlt sich daher,

*) Carrarischer Marmor, kohlensaurer Kalk, bis zur Rotgluthitze gebrannt, liefert
den besten WeiBkalk; gebrannter Alabasterstein, schwefelsaurer Kalk, den besten
Gips fiir Elfenbeinmasse. Alabastergips mit Alaunwasser angemacht, getrocknet und |
zum zweitenmal gebrannt, gemahlen, gesiebt und gebeutelt, gibt den weifien Zement,
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durch kleine Proben das Material zuvor auf seine Brauchbarkeit hin zu priifen,
d. h. eine kleine Menge mit Wasser anzumachen. Dazu streut man den
Gips ins Wasser und stellt aus ihm einen Brei her. Nach einer halben
Stunde etwa ist guter Gips vollstindig erhirtet. FErgibt die Probe dieses
Resultat nicht, so taugt der Gips iiberhaupt nicht zum Formen oder sonstigen
Arbeiten, Wieviel Gips zu einer herzustellenden Gipsform nétig ist, mub
das AugenmaB ergeben, danach richtet sich auch die GroBe des zur Ver-
wendung kommenden Gefifes, das entsprechend mit Wasser gefiillt wird.
Man entnimmt nun mit gespreizten Fingern soviel Gips, als man lose er-
fassen kann und streut denselben méglichst schnell in das Wasser, bis er die
Oberfliche des Wassers erreicht hat und mit ihm einen gleichmiBig diinnen
Brei bildet, den man mit einem Loffel, einem Schaumschliger oder einer
Kelle riihrt, damit alles gleichmiBig durcheinander kommt, und die Bildung
von Klumpen verhindert wird. Nie darf das Einmachen so geschehen, daB man
erst den Gips einschiittet und dann Wasser zugieBt.

Die verlorene Form iiber Tonmodelle.

Das Tonmodell wird vorsichtig, aber schnell mit einer Gipsschicht bedeckt,
wobei man sich je nach der Grofie des zu formenden Gegenstandes, und
wie es dem Formenden am handlichsten ist, eines langhaarigen Pinsels,
eines Loffels, der Kelle oder auch der Hand bedient, um den Gipsbrei
gleichmiBig als Hiille iiber das Tonmodell anzuwerfen.

Bei der sogenannten verlorenen Form deckt man in zwei Gips-
schichten, von denen die erste simige etwa 2—5 mm stark und rot oder
gelb gefirbt aufgetragen wird.

Die nach dem ersten Gusse notwendig eintretende Pause bis zur Fr-
hirtung des Gipses benutzt man zur Reinigung aller beim Gusse gebrauch-
ten Gerite,

Nach Verlauf von 15 Minuten etwa ist die erste Lage so weit erhirtet,
daB man die zu groBerer Haltbarkeit der Formen nétigen Formeisen, die
man bereits vorher so gebogen hat, daB sie auf der Oberfliche der Gips-
schicht einigermaBen aufliegen, mit dickem Gipsbrei befestigen kann.

Sind die Haftstellen etwas erhirtet, so betupft man die Form hier und
da, besonders an tieferen Stellen, mit Schlickerton, das ist Wasser, in dem
reichlich Modellierton aufgelost ist. Das Betupfen hat den Zweck, das
spitere Absprengen der dicken Schicht von der unteren gefirbten beim Zer-
schlagen der Form zu erleichtern.

Nun wird als zweite Schicht ungefirbter Gips etwa 3—5 cm stark, je
nachdem auch stirker aufgetragen.

Beim Anmachen des Gipses zu dieser zweiten Schicht darf nicht ver-
gessen werden, dem Wasser etwas WeiBlkalk beizumischen, etwa ein Stiick
in der GroBe eines Hiihnereies auf einen Eimer Wasser, damit wird dem
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sogenannten Treiben, das ist dem Wachsen und GroBerwerden des Gipses,
beim Erhirten vorgebeugt, denn Gips dehnt sich bekanntlich bis zu 2 Proz,
seines Volumens beim Erhirten aus. Gips, mit Weingeist angemacht, bewirkt
im Gegensatze eine Verkleinerung,

In welcher Weise mit dem Formen begonnen, und an welcher Stelle
angefangen wird, richtet sich ganz nach dem Charakter des zu formenden
Modells. Bei einer runden Biiste, einer sogenannten Kastenbiiste, wird z. B.
der Former damit anzufangen haben, mit einem aus weichem Modellierton
dazu hergerichteten 3—4 cm breiten Teilungsbande am Hinterkopfe des
Modells eine runde Fliche auszusparren, bzw. mit dem Teilungsbande so zu
umgeben, daB dieses etwa in Form eines Heiligenscheines den hinteren Kopf
umgibt. Erst nachdem alle iibrigen Teile der Biiste eingeformt sind, wird
auch die bis dahin von dem Tonkranze umgebene Fliche des Modells mit
Gips gedeckt und damit die Form geschlossen. Dieses SchluBstiick IiBt
sich spiter leicht abnehmen, und es ermoglicht, behufs Entfernung des Ton-
modells und Reinigung der Form im Innern derselben ziemlich bequem
hantieren zu kinnen.

Komplizierte Biisten usw. werden in zwei Teilen oder Formhilften ein-
geformt. Dabei wird es nétig, eine Teilungslinie senkrecht um das ganze
Profil der Biiste herzustellen, entweder durch Einstecken von diinnen, ver-
zinkten Eisenblechstiicken oder durch Anlegen eines Tonbandes, das man an die
Kontur des Modelles leicht andriickt und nach riickwirts, wenn notig, durch
Strebepfeilern dhnliche stiitzende kleine Stiicke Ton befestigt; auch lange
Haarnadeln finden Verwendung. Zuerst wird die vordere, stets etwas groBere
Hilfte eingeformt, so, wie vorher beschrieben.

Das GroBenverhéltnis zwischen Hauptschale und Hinterschale ist etwa
3:2. Nach Erhirten der ersten, vorderen Hilfte der Form, der sogenannten
Hauptschale, wird das Teilungsband fortgenommen.

In die 3—5 cm breite durch das Tonband geschaffene Gipsrandfliche,
die als Stirke der Form rings um die ganze Kontur der Biiste lduft, werden
nun der GroBe des Ganzen entsprechende halbkugelformige Vertiefungen
eingegraben, die sogenannten Schlésser, Diese Gipsrandfliche muB vor dem
Einwerfen der Hinterschale mit Tonschlicker iiberstrichen sein. Darauf er-
folgt in gleicher Weise der GuB der anderen Hilfte der Form, der Hinter-
schale. Auf der Teilungsfliche dieser erscheinen die eben eingegrabenen
Schlosser in Halbkugelform erhaben und regulieren spiter das Zusammen-
passen der beiden Formhilften, Die Gipsform umgibt schlieBlich als zwei-
teiliger Mantel das ganze eingeformte Tonmodell der Biiste. Fs handelt sich
jetzt darum, das Tonmodell aus der Form zu entfernen.

Dabei leistet reines, kaltes Wasser die besten Dienste. Man betupft mit
reichlich nassem Schwamme die Gipsform von allen Seiten, das Wasser
dringt durch den Gips bis zu dem Tone, dieser quilt auf und treibt natur-
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gemidB die beiden Formenhilften etwas auseinander, so daB sich an der
Trennungs- oder Teilungslinie bald ein ringsum laufender Spalt offnet, der
unter Zuhilfenahme von spitzen Holzkeilen und breiten Stemmeisen immer-
mehr, aber sehr vorsichtig erweitert wird, bis schlieBlich die Hinterschale sich
von der vorderen abldst.

Die von Tonresten befreite Hinterschale mubB, wihrend die Arbeit an
der Hauptschale ihren Fortgang nimmt, so weggelegt werden, daB sie sich
nicht wirft oder verzieht, wozu der Gips, solange er nicht ganz trocken ist,
ebenso eine Neigung hat, wie nasses Holz und dergleichen. Mit Draht-
schlinge und sonst dazu geeigneten Werkzeugen entfernt darauf der Former,
jede Verletzung der Form sorgfiltigst vermeidend, das Tonmodell aus dem
Innern der Form. Was Kopf und Hand des Kiinstlers in Wochen und
Monaten, ja oft in jahrelanger Arbeit unter Aufgebot seines ganzen Kénnens
miithsam geschaffen hat, verwandelt sich oft in Zeit einiger Stunden unter
der Hand des emsigen Formers zu ungestalten Tonklumpen und wandert
an seinen fritheren Lagerplatz, in den Tonkasten. Mit weichen Pinseln und
Schwamm und reichlich Wasser, auch unter Anwendung der Siebspritze,
wird aus der Form sorgfiltigst jede Spur von Tonschlamm entfernt. Darauf
muB eine Ruhepause ecintreten, damit die Form einigermaBen abtrocknen
kann. st dies geschehen, so wird mit einer diinnen Losung von venetia-
nischer Kernseife, gelber Schmierseife oder auch Pottasche in Wasser, die
Form nochmals ausgewaschen und mit reinem Wasser peinlich sauber nach-
gespiilt, um jede Spur von Seife zu beseitigen. Wenn ja Seife sitzen bleiben
sollte, »krepiert« der Gips, d. h. er wird nicht hart und bildet spdter an der
Oberfliche des Ausgusses schaumige Flecke. Das wiirde aber hiBliche Fehler
auf dem Gipsabgusse der Biiste ergeben.

SchlieBlich wird die ganze Innenfliche der Form recht gleichmiBig
mittels eines weichen Pinsels iibergangen, der ein wenig in Speisedl getaucht
wurde, wenn vorher die Form mit Seife behandelt war; beim Auswaschen
mit Pottasche ist es iiberfliissig, ja sogar schadlich.

LebensgroBe und groBere Figuren, Gruppen usw.

Beim Formen lebensgroBer und groBerer Figuren ist der Former ge-
zwungen, alle sehr hervorstehenden Teile, wie Arme, Gewandteile usw., am
Modell abzuschneiden, oder einzeln abzuformen. Der einzige Ausweg, dies
zu umgehen, besteht darin, dhnlich wie beim Abformen der Kastenbiiste
zu verfahren und wie dort eine Art Kernstiick zu schaffen, das man von der
Gesamtform abnehmen kann, um den Modellierton daraus zu entfernen,
worauf es fiir den GuB wieder angesetzt wird. So ist es moglich, den GuB
aus einem Stiicke zu erhalten.

Bei iiberlebensgroBen Figuren ist man gezwungen, schon der
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GroBe und Unhandlichkeit wegen tiberhaupt in mehreren Teilen abzuformen
und zu gieBen.

Man fteilt dann méglichst horizontal und am hdufigsten derart, daB die
Teilungslinie unter der Biiste die Figur in Biistenstiick und Unterteil zerlegt,
Dabei wird mit Blechstreifen oder Tonband genau so verfahren, wie oben
bei der Kastenbiiste beschrieben wurde. Dasselbe Verfahren kommt auch fiir
die abgeschnittenen einzelnen kleinen Teile zur Anwendung. Jede einzelne
Form besteht auch hier aus Vorder- und Hinterschale. Bei den Formen
der groBien Stiicke, Biisten- und Unterteil, kommt es besonders darauf an,
dali deren vertikale Trennungslinien moglichst praktisch angelegt sind und
den Bewegungen des Modells folgen,

Dabei das Richtige zu finden, ist eine der Hauptaufgaben des erfahrenen
Kunstformers,

Der GuBakt (GuB einer Biiste).

Von dem Modelle, der Arbeit des Bildners, ist nur noch das Negativ
tibrig, der hohle Raum in der aus zwei Schalen bestehenden Gipsform.
Durch die Ausfiillung dieses Hohlraumes mit Gips soll die Idee des Kiinstlers
wieder verkdrpert werden, also auferstehen.

Die Form ist fertig, es ist nur noch notig, sie reichlich mit Wasser zu
trinken, soviel wie sie annehmen will, [st dies geschehen, so werden die
beiden Formhilften mit festen Seilen zusammengeschniirt, mit Knebelhdlzern
gerddelt und die Trennungslinien und alle Fugen verklebt. Letzteres ge-
schieht so, daB man schmale Gazestreifen in fliissigen Gipsbrei taucht und
mit ihnen Nihte und Fugen bedeckt.

Jetzt ist alles bereit, und aus geeigneten GefiBen wird der simige
Gipsbrei in die Form eingegossen. Es geschieht dies nach und nach und
unter bestindigem Drehen und Wilzen der Form. Immer wieder mufBl der
fliissige Gips alle Teile derselben durchlaufen und hinterlift jedesmal eine
diinne Schicht, die er auf seinem nichsten Wege verstiirkt, bis er endlich
allmihlich erhirtet und erstarrt, In einer Stirke von 5—6 cm bedeckt dann
eine Lage von Gips gleichméaBig das ganze Innere, Auf gleiche Weise gieft
man Figuren, auch ohne sie zu teilen, bis zur LebensgroBe hinauf. Figuren
von 3 m und dariiber muf man jedoch stiickweise gieBen, hauptsichlich
deshalb, weil groBere, schwerere Formen ein schnelles Drehen, Stiirzen und
Wilzen, wie es beim GufBie doch nétig ist, wesentlich beeintrichtigen wiirden.

Beim Formen von Figuren, deren MaBe iiber 3 m hinausgehen,
sogenannter Kolossalfiguren, formt man den Kopf bis zum Schliisselbein
herunter nach Art der Biisten fiir sich. Alles librige wird in einer ganzen
Vorderschale und einer méglichst schmalen Hinterschale, welche man nun
wiederum in 35 Teile einteilt, der leichteren Handhabung wegen ab-
geformt. Im iibrigen wie vorher beschrieben, nur die groBe Vorderschale

Ziller, Handbuch fiir Bildner, Modelleure, Bildhauer, Kunstformer 1. Stukkateure, 2
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bleibt am Orte stehen und wird im Innern ausgeworfen und darauf die
Hinterschale, welche vorher ausgetragen wurde, an die Vorderschale angefiigt
und verstirkt, die Fugen aber mit Gips ausgefiillt und das ganze Innere,
von unten anfangend, beworfen und verstirkt bis oben hinaus, so daB der
GieBer in der Form selbst arbeitet wie in einer Glocke. Die Schwierigkeiten
sind bei groBen Stiicken geringer als bei mittelgroBen, wo sehr viel darauf
ankommt, den Gips schnell gleichmiBig zu verteilen, ohne daB es doch dem
Giefler moglich ist, in der Form selbst zu arbeiten.

GuB einer 3 m groBien Figur.

Die Figur wurde oben iiber der Brust in horizontalen Linien in ein
Ober- und Unterteil geteilt und geformt, nachdem beide Arme dicht am
Kérper abgetrennt und besonders abgeformt worden waren. Die Form des
groBen Unterteils soll mit Gips ausgezogen werden. Die Trennungslinien
der beiden Formhilften laufen senkrecht an beiden Seiten abwirts, die ganze
Form in zwei Teile zerlegend; der vordere nimmt %/, der hintere 2/ des
Umfanges ein. Die Form ist mit starken Seilen zusammengeschniirt, rein
ausgewaschen, geseift, alles wieder gespiilt und gewaschen und im Innern
leicht gedlt worden. Sie trieft und glinzt an den AuBenwinden von Wasser,
an den Innenwinden aber steht das Wasser wie Schweiff dicht in Perlen.
Auf untergelegten starken Balken balanziert die Form. In groBen offenen
Fissern steht der Gips bereit. Den Gips eines jeden Fasses oder Sackes
hat der Meister noch vor einer Stunde probiert. Die Blicke auf den Meister
gerichtet, stehen wartend die Gehilfen bereit. Jeder kennt seine Funktion,
auch die Hilfsarbeiter, die zum Drehen und Bewegen der Form, zum Zu-
tragen, zum Zulangen usw. gebraucht werden, sind gut unterrichtet worden,
und jeder steht an seinem Platze. In den nichsten fiinf bis zehn Minuten
muB der kleinste Handgriff »sitzen«, denn die Arbeit von Jahren ist verloren,
wenn der GuB nicht gelingt. Zwei groBe GefiBe mit reinem, sauberem
Wasser, hinreichend fiir je 75 kg Gips auf einmal, stehen bereit. An der
Plinthendffnung der Form hat der Meister seinen Platz genommen, am
anderen Ende der Form ein Gehilfe, beiden sekundieren noch je ein Gehilfe.

‘Einmachen!« erschallt es, und nun beginnt eine stiirmische Tiatigkeit.
In etwa zwei Minuten sind 150 kg Gips fertig angemacht. Der Meister
beginnt von seinem Platze aus den weiBen Brei in den Hohlraum der Gips-
form einzuwerfen, dann tut es der Gehilfe auf der anderen Seite, und ab-
wechselnd wird Ladung auf Ladung in den Hohlraum geschleudert unter
steter Vorsicht, damit die Augen der Einwerfenden nicht getroffen werden.
Dann beginnt ein Rollen, Heben und Senken der Form. Wie ein im
Sturme rollendes Schiff schaukelt die schwere Form auf den untergelegten
Balken hin und her, und wie das Leckwasser in einem Kahne schwemmt
der fliissige Gips in der mulden- oder tonnenihnlichen Form auf und ab,
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der Bewegung derselben folgend. Allmihlich erhirtet er, und es tritt
eine kurze Pause ein.

Die Form muB bei der ersten Lage auf die Vorderschale zu liegen
kommen, Der Gips, welcher naturgemidB in den Héhen in der Form nur
diinn angesetzt hat, wird durch den dicken iibrigen Gips mit der Hand
verstarkt. In aller Eile werden dann GefiBe und Werkzeuge gereinigt, und
so rasch als moglich wird eine ebenso reichliche Portion Gips, welchem
Kalkmilch zugesetzt werden muB, angemacht, in gleicher simiger Stirke wie
vorher die erste. Dieselben Manipulationen erfolgen nochmals, drehen,
schwenken, boien, bis der Gips nicht mehr lduft, hoch, tief drehen, und so
fort, diesmal muB die Form auf den Riicken zu liegen kommen. In der-
selben Weise wird wiederum mit dem nicht mehr flissigen Gips der AbguB
der Hinterschale fertig gemacht und speziell die beiden Seiten in der Form
verstirkt,

Ein drittes Mal wird Gips mit Kalkmilch etwas diinner wie vorher an-
gefiihrt und ebenso verfahren wie geschildert wurde. Nur in seltenen Fillen
wird viermal Gips angemacht.

Die Stirke der Gipswandung richtet sich nach dem Gegenstande. Bei
freistehenden Figuren miissen in die Beine entsprechend starke Eisen ein-
gefiigt werden, welche der Bewegung des Beines entsprechend zurecht-
gebogen wurden. Dreimaliger Eisenlackanstrich derselben ist notwendig, um

ein Durchrosten zu verhiiten.

Kolossalstatuen, Reiterfiguren.

Diese werden heute selten ganz in Ton modelliert. Die Hauptkorper-
massen werden iiber eine sehr starke Eisengeriistkonstruktion und unter An-
wendung von Drahtgeweben gleich in Gips aufgebaut, nur der Kopf des
Reiters, des Pferdes, der Schweif, sowie die Hinde werden modelliert, in
Gips geformt und gegossen. Die Ubertragung wird fast in allen Fillen
durch die RoBmannsche Punktiermaschine vorgenommen. Berliner Kiinstler
wenden eine besondere Art in der Ausfithrung an, Der ganze Reiter oder
die Statue werden mit der genannten Maschine etwa 5 cm schwicher als
roher Kern in Gips hergestellt, in diesen rohen Korper werden Messing-
drahtstifte eingeschlagen und mit der Maschine als Punkte nach dem Hilfs-
modell genau festgestellt. Die Zwischenrdume konnen dann von Punkt zu
Punkt mit Modellierton oder Plastilina ausgefiillt werden, und auf diese Art
wichst das Kunstwerk unter der Hand des Gehilfen. Es bleibt nur dem
Meister die Vollendung iibrig.

Gipsformen von solchen riesigen Dimensionen miissen an Ort und

Stelle stehen bleiben und werden teils gegossen, teils ausgetragen.
2"’
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Das Ausschlagen aus der verlorenen Form.

Ist der Gips in der Form vollstindig erhirtet, so kann das Abschlagen
der Form beginnen.

Wie schon frither gesagt, dehnt sich der Gips beim Frhiirten um etwa
11/,—29%, aus. Gleichzeitig entwickelt sich bei diesem ProzeB eine ziem-
lich bedeutende Wirme, und diese verursacht eine reichliche Absonderung
des Wassers, das zum Anmachen des Gipses verwendet wurde. Der Gips
schwitzt einen Teil davon wieder aus. Dieser ganze Vorgang hat ein An-
quellen des Gipsabgusses zur Folge, um die Form zu zersprengen. Der
Gips kommt damit dem Former bei seiner Arbeit, den AbguB von der
Form zu befreien, entgegen. Mit breiten, stumpfen MeiBeln, die in Holz-
heften stecken, wird durch Abschlagen mit dem Kldppel der Form zu Leibe
gegangen. Stiick fiir Stiick springt die duBere ungefirbte starke Schicht ab,
hier und da trifft der MeiBel die eingelegten Formeisen, die geflechiartig,
wie Rippen dicht iiber der rofgefirbten Schicht die Form durchziehen, aber
allmahlich wird auch ein Formeisen nach dem andern freigelegt und besei-
tigt, bis die gefirbte Formschicht iiberall bloB liegt. Nun ist die Figur in
ihren Umrissen bereits erkennbar.

Vorsichtiger noch als bisher arbeitet der Former mit kleineren Werk-
zeugen weiter, um diese schwache, farbige Hiille ebenfalls zu entfernen. In
gespanntester Erwartung hat sich ihm der Kiinstler, der Schopfer der Figur,
zugesellt, um Zeuge der Auferstehung seines Werkes zu sein. Bereits schilt
sich das reine, matte Wei aus der roten Hiille, sauber, wie aus einer Eier-
schale. Ungeduldig ergreift auch der Bildner MeiBel und Kloppel und be-
teiligt sich an dem Befreiungswerke, aber ungewohnt der Arbeit des Formers,
beherrscht seine Hand MeiBel und Kloppel nicht geniigend, und hier und
da fihrt der Meifiel in das Fleisch des Modells, denn es gehort Ubung zum
Ausschlagen aus der verlorenen Form. Hier ist eben der Kunstformer in
seinem eigensten Elemente und bei seiner liebsten Arbeit. Alle schwere
Hantierung ist voriiber, und die fertige Figur belohnt durch ihr allmihliches
Hervortreten alle Miihe und Anstrengung. Auch die anderen Teile, Kopf
und Arme, sind auf die beschriebene Art gegossen worden. Mit dem Flaschen-
zuge, falls ein solcher verfiighar ist, wird der Unterteil aufgerichtet, auf die
Drehscheibe gebracht, und der Biistenteil bzw. das Kopfstiick wird aufgesetzt.
Damit beide Hauptteile gut aufeinander passen, zieht man zwischen beiden
hindurch in sigender Bewegung diinne, scharf zusammengedrehte Stahldrihte
(Drahtsige), die die Unebenheiten der Ansatzstellen (der Fugen) beseitigen.
Die danach immer noch sichtbar bleibenden Fugen miissen ebenfalls mit
Gips vergossen werden. Zu diesem Zweck wird an einem der beiden
Hauptteile im Riicken eine Offnung eingeschnitten, die es ermoglicht, mit
der Hand Gips in das Innere einzufilhren und die beiden dadurch ver-



TR T St et v P E S b 3 ST T b S P e e e S

21

stirkten Teile dicht miteinander verbinden zu kénnen. Durch eingegossene
eiserne Zapfen, werden darauf die Arme eingesetzt und die Fugen mit Gips
ausgeglichen. Alle an der Statue noch etwa nétige Retouche, insbesondere
die Beseitigung der GuBnihte, wird mit Zahneisen ausgefiihrt, das sind kleine
Stahlinstrumente, in der Form den Modellierhdlzern #hnlich, mit sigeartig
gezihntem Profil. Zuletzt wird die Oberfliche der Figur mit Fischhaut
oder, wenn der Gips bereits trocken geworden ist, mit Glaspapier unter
duBerster Sorgfalt iibergangen.

5. Abschnitt.
Das Erhirten des Gipses beim Gusse.

(Verzogerung und Beschleunigung des Bindeprozesses.)

Je nachdem man den Gips diinn- oder dickfliissiger anmacht, erhirtet
derselbe langsamer oder schneller; auch seine spitere Festigkeit und Wider-
standsfahigkeit hdngt davon ab, ob mehr oder weniger Wasser beim An-
machen verwendet wurde,

Die erste Lage Gips bei Herstellung einer verlorenen Form gieft man
diinnfliissig, sdmig, ungefihr so, daB beim Anmachen des Gipses 5 mm
Wasser iiber der Fliche des im Wasser eingestreuten (eingesumpften) Gipses
im GefdB steht. Bei der Verstirkungsschicht der Schalen, Kappen oder
Stiickform muB sehr dick angemacht werden. Man wird dabei so viel Gips
in das Wasser einstreuen, als dieses iiberhaupt nur annehmen will.

Beim AbgieBen dagegen, wobei der Gips in 2, 3 und 4 Lagen ein-
gegossen wird, ist es notig, ihn jedesmal diinner anzumachen. Man LBt
etwa 1—2 cm Wasser beim Anmachen iiber dem Gips stehen, zuvor aber
muB er vollstindig eingezogen haben.

Ubung und Erfahrung lehren am besten, wie diinn oder dick zu der
oder jener Arbeit der Gips anzumachen ist. Auch auf die Hirte und Giite
des Gipses kommt es dabei mit an. Bei allen Verstirkungslagen muB Kalk-
milch zugesetzt werden, nur nicht bei der ersten Lage.

Um den BindeprozeB zu verlangsamen, setzt man dem beim Anmachen zur
Verwendung kommenden Wasser Zucker, magere oder saure Milch, einfaches
Bier, Gelatine, Leim oder Dextrin zu, und zwar Leim fiir Stuckmarmor,
Dextrin fiir Stuckarbeiten usw. Um das Erhirten des Gipses dagegen zu
beschleunigen, macht man diesen entweder mit warmem Wasser an oder
setzt dem Wasser Alaun oder Kochsalz zu, man kann auch Gipsschlamm-
wasser zum Anmachen verwenden. Notwendig ist eine Beschleunigung des
Erhirtens nur dann, wenn es sich um Abgiisse iiber Leben handelt, das sind
Abgiisse von Korperteilen lebender Personen, z. B. von FiiBen fiir Leisten-
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