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Bild 533. Sichtbare (_'}ip';lml]wm‘lcukc in der Weinstube Gillitzer in Stuttgart. Architekt Paul Stohrer. Ausfithrung Stuckgeschift
Hermann Enz, Stuttgart
o

Formen und Gieflen

Das Formen und Giefen steht mit den Stuckarbeiten in

Nachbildungs-
und Vervielfaltigungsverfahren dar, mit dessen Hilfe Pla-
stiken, Architektur- und andere Modelle als Einzelstiick oder
in beliebiger Zahl in einer Stuckmasse aus Gips oder Zement

engster Verbindung. Es stellc ein sogenannte

nachgebildet werden konnen.

Je nach der Art des Modells und der gewiinschten Ausfiih-
rung der Nachbildung wird das hiefiir geeignete Form- und
Giefiverfahren zur Anwendung gebracht. Da diese Arbeir ganz
besondere Kenntnisse und Erfahrungen verlange und meist
nur in der Werkstitte ausgefithrt werden kann, wird sie in
tigkeit von Bildhauern und Gips-

der Hauptsache als Sonder

formern ausgetibt.
Trotzdem erscheint es notwendig, auch den Putzer und

Stukkateur mit den verschiedenen Form-. und Giefiverfahren

eingehend vertraut zu machen.

Modelle und ihre Behandlung
Woachs- und Plastilinmodelle werden gewdhnlich, ohne jede
Vorbereitung mit Schellack oder Ol, sofort in Gips verloren

geformt, weil dann die beste Gewihr fiir eine naturgetreue
Wiedergabe mit allen Feinheiten des Modells gegeben ist. Die
Verlorene Form kann aber zur weiteren Vervielfiltigung nicht
verwendet werden, weil sie nach dem ersten Abgufl meist zer-
stort wird. Auch das Modell ist beim Herausnehmen der Mo-
dellmasse aus der Form verloren gegangen. Die Herstellung
der Verlorenen Form muf} deshalb mit besonderer Sorgfalt er-
folgen.

Soll das urspriingliche Modell in mehreren Fertigungen (Ab-

giissen) ausgefithrt werden, dann ist der erste (Original-) Ab-
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Bild 534. Verkleidung der Eisenbetonstegdecke mit gegossenen

Gipshohlkorpern zur [solierung und Verhiitung von Rifibil-

dungen in der Putzdecke
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gufl wiederum als Modell fiir eine neue Form zu verwenden
und wird als Gipsmodell, siche unten, weirerbehandelr.

Wachs- oder Plastilinmodelle mit warmem Leim abzugieflen
ist sehr gefihrlich, weil die Modellmasse unter der Wirme des
Leims erweicht oder gar zerfliefit. Das Modell wiirde also
schon vor dem Abguf} zerstort.

Mufl aus besonderen Griinden das Leimformverfahren an-
gewandt werden, dann mufl das Modell auf alle Fille aus-
getrockner sein und duflerst vorsichtig mit Schellack und Ol
vorbehandelt werden.

Tonmodelle fiir Stuckarbeiten erhalten einen zwei- bis drei-

i!‘a;ﬂg[‘ll

maligen Schellackanstrich, Modelle figiirlicher Art
werden mit Sikkativ behandelt.

Modelle aus Gips, Holz oder Stein diirfen nie ohne beson-
dere Vorbereitung mit Leim iibergossen werden, weil sich der
Leim mit dem Modell verbinden wiirde. Aus diesem Grunde
sind die Modelle vor dem Abformen stets mit einem diinnen,
schiitzenden Uberzug zu versehen, damit die Abldsung der
h deren Erkalten keine Schwierigkeiten bereitet.
Nasse Gipsmodelle sowie Holz- und Steinmodelle werden

Leimform n:

in der Regel mit einer Schellackldsung 3- bis 4mal iber-
strichen, zuerst ganz diinn, in den folgenden Anstrichen dann
etwas strammer, bis sich ein leichter Glanz zeigt.

Zur Herstellung der Schellacklgsung wird brauner, blatt-
riger Schellacdk in einer verschlossenen Flasche mit Spiritus
gelost, wobei aber nur so viel Spiritus zugesetzt werden darf,
dafl der Schellack gerade noch bededkt ist. Fiir den Anstrich
wird diese Losung dann entsprechend verdiinnt.

Vor dem Aufgieflen des Leims ist das Modell mit Riibol,
gebleichtem Leinol oder mit Stearinschmiere hauchartig ein-
zudlen bzw. einzufetten.

Trockene Gipsmodelle werden meist mit Leinolfirnis und
Stearinschmiere (geschmolzenes Stearin mit Petroleum ver-
mischt) oder mit Seifenschaum von venezianischer Kernseife
und etwas Olzusatz behandelt.

Durch den Schellackiiberzug verlieren die Modelle vielfach
an Schirfe, dies wird bei Verwendung von Leinlfirnis oder
Stearinschmiere vermieden. Bei nassen Modellen dagegen ist

Formen und Gieflen
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. Groftes Gelindemodell von Efflingen und Umgebung, in Gips ausgefiihrt. Hochbauamt Efilingen a. N.

weil Ol- und

wiirden.

schwer zu entbehren, Stearin-
Modell

iiblich, die trockenen Modelle zuerst mit Leindlfirnis tiichtig

der Schellack
anstriche nicht am haften Vielfach ist es
zu trinken und nach dem Trocknen mit Schellack zu streichen.

Modelle aus Holz konnen an Stelle des Schellackanstrichs
auch mit aufgeloster Kernseife, unter Zusatz einiger Tropfen
Riibol, behandelt werden.

Modelle aus Stein kdnnen aufler mit Schellack auch mit in
heiffem Wasser geltster venezianischer Seife gefettet werden.
Dieser Losung setzt man zweckmiflig etwas Speckstein zu, bei
Modellen aus Marmor ist letzreres nicht notwendig.

Modelle aus Erz und anderen Metallen werden nur mir
Riib- oder Olivensl gefettet.

Zum Bestreichen der Modelle sind nur weiche Haar- oder
Borstenpinsel zu verwenden, bei den weichen Ton- oder Pla-

stilinmodellen ist dies ganz besonders zu beachten.

Formen und ihre Behandlung

Verlorene Formen

Flache Reliefs, die keine Unterschneidungen enthalten, kon-
nen auch in Verlorener Form abgeformt werden, ohne das
Modell zerstdren zu miissen. In diesem Falle kann die Form
sofort zur Herstellung mehrerer Abgiisse verwendet und das
Form- und Abgufiverfahren wesentlich vereinfacht werden.
Dies trifft in
modelle zu.

gleichem Mafle dann auch auf Ton- und Plastilin-

Leimformen eignen sich ihrer elastischen Eigenschaften we-
gen ganz besonders fiir Modelle mit unterschnittenen Teilen
Aus den Leimformen werden in der Hauptsache Gipsabgiisse
hergestellt, fiir Zementabglisse und Stampfarbeiten sind sie
weniger geeignet. Eine Leimform hilt etwa 20-25 Abglisse
aus; werden mehr Abgilisse bendtigt, dann wird besser eine
Stiick- oder Keilform gewihlt. Es lassen sich aber auch meh-
rere Leimformen zu gleicher Zeit oder ein Leimmodell mit
Negativabgiissen herstellen.

Keil- oder Stiickformen sind reine Gipsformen, sie bestehen
aus mehreren zusammensetzbaren Teilen, die durch einen be-
Mantel werden. Sie kommen

sonderen zusammengehalten
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Bild 536. Gipsmodell zum Entwurf fiir eine Siedlung in ERlingen a. N. Im Mafstab 1 : 1000 ausgefithre

Hochbauamt Efflingen a. N.

hauptsachlich fiir solche GuBarbeiten in Betracht, bei denen
die Form stark beansprucht wird, wie z.B. bei Gufi- und
Stampfarbeiten in Zement- und Kunststeinmaterial.

Eine Stiickform iiber ein Tonmodell anzufertigen, ist nicht
zu empfehlen. Auch die Schalenleimform ist fiir frische und
stark erhabene Tonmodelle ungeeignet, weil die Belastung
durch die Tonscheiben und die Gipsschale zu grof ist. Bei
allen Modellen ist darauf zu achten, daff durch das notwendige
Schellackieren und O

en die Feinheiten nicht verlorengehen.

Materialien, ihre Behandlung und Verarbeitung
Gips

Der Gips stellt bei allen Form- und Gieffarbeiten das wich-
tigste Material dar. Er kommt in verschiedenen Arten zur Ver-
wendung.

Anmachen des Gipses

Der Gips ist vor der Verwendung stets zu priifen, weil sich
seine Eigenschaften durch unsachgemife Lagerung unter Um-
stinden verindert haben. Die Beschaffenheit des Gipsmortels,
d.h. des mit Wasser angeriihrten Gipses, spielt beim Formen
und Gieflen eine auferordentlich wichtige Rolle. Der Former
muf} deshalb vor dem Anmachen des Gipses genau wissen, in
welchem Verhiltnis er Gips und Wasser zu mischen hat. Die
Vorteile des Gipses kénnen nur dann richtig hervortreten,
wenn er sachgemif} verarbeitet wird.

Der Gips muff vor allem stets trocken gelagert werden, am
besten werden die Sicke auf einen Bohlenbelag gestellt. Aufler-
dem ist der Lagerraum vor Zugluft, Nebel und sonstigen
Feuchtigkeitseinwirkungen zu schiitzen. Beim Anmachen wird
der Gips lose und gleichmifig so lange in das Anmachewasser
eingestreut, bis sich an der Oberfliche kleine Inseln bilden.
Das Mengenverhiltnis zwischen Wasser und Gips weist bei
den verschiedenen Gipssorten kleinere oder grofiere Unter-

schiede auf. Beim Gieflen wird der Gips teilweise etwas diin-
ner angerithre, hierauf wird aber spiter bei den Giefarbeiten
noch eingegangen werden.

Der Gipsmértel muf} durchgeriihrt werden, bis er von gleich-
mifliger Beschaffenheit ist und keine Klumpenbildung mehr
zeigt. Kann der angemachte Gipsmértel nicht schnell genug
verarbeitet werden und beginnt im Anmachegefifl bereits zu
erhirten, so darf er auf keinen Fall durch weiteren Wasser-
zusatz verwendungsfihig gemacht werden, sondern ist aus
dem Anmachegefiff zu entfernen. Bevor im Anmachegefifi
neuer Gipsmortel bereitet wird, miissen alle Reste des ab-
gebundenen Gipses aus demselben und von den verwendeten
Werkzeugen entfernt werden. Geschicht dies nicht, so wirkt
der abgebundene Gipsmirtel als Beschleuniger, d. h. der frisch
angemachte Gipsmértel binder rascher ab und stdrt unter
Umstdnden das ganze Form- und Abgufiverfahren.

Zum Anmachen des Gipses ist nur reines, lehmfreies Wasser
zu verwenden, cbenso sollen auch die Zuschlagstoffe (Strek-
kungsmittel) durch keine erdigen, tonigen oder sonstigen Bei-
mischungen verunreinigr sein, weil sie sonst den Abbinde-
prozefl und die Festigkeit des Gipses beeintriichtigen.

Wird dem bereits angeriihrten Gips nachtriglich noch
trockener Gips zugemischt, dann ist eine Knollenbildung un-
vermeidlich. Um ganz sicher zu gehen, daff die eingestreute
Gipsmenge ausreicht, wird vor dem Umriihren mit der Kelle
etwas vorgefiihlt und dann, wenn nétig, etwa noch fehlender
Gips zugestreut.

Sofern der Gipsbrei nicht sofort in fliissigem Zustande ver-
arbeitet werden kann, lifit man ihn etwas ruhen (ziechen, an-
kommen), vermeidet dabei aber jede unnétige Bewegung des
Gipses durch Umriihren und dergleichen.

Das Verarbeiten der ganzen Gipsmenge muf} sehr rasch und
flott vonstatten gehen. Fortwihrendes Riihren oder ein
etwaiger Wasserzusatz wihrend der Verarbeitung sind zu
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unterlassen. weil sie, wie schon bemerkt, nachteilig auf den
Abbindeprozef des Gipses einwirken und den Gipsmaortel tot,
d.h. unbrauchbar machen. Wurde zu viel Gips eingestreut,
dann kann wihrend des ersten Umrithrens noch erwas Wasser,
evtl. Leimwasser, zugesetzt werden. Dies sollte aber, so gut als
moglich, vermieden werden.

le nach der Verwendung des Gipsmértels, ob zum Formen
oder zum Giefen, muft schon beim Anmachen die richtige Ein-
streumenge erraten werden; hierzu bedarf es einiger Erfah-

rung.

Zur Verwendung kommende Gipsarten

Je nach der Art und dem Zweck des Modells werden zum

Formen und Gicen folgende Gipssorten verwendet:

Stuckgips fiir Schalen, Stiidkformen, verlorene Formen;

Form- und Modellgips fiir Formen jeder Art;

Formgips (Spezialformgips, der in der Hauptsache zur Her-
stellung der Ziegelformen verwendet wird) flir Formen,
die eine besondere hohe Festigkeit besitzen sollen, wie
2.B. bei Stampfarbeiten in Zement- und Kunststein-
massen;

Alabastergips fiir feinere Guflarbeiten;

Alabaster-Figurengips fiir allerfeinste Arbeiten, Skulpturen,
Bildnisse u. dgl.;

Marmorgips (Alaungips) fiir Hartgiisse und solche mit mar-
morihnlichem Aussehen.

Gewdhnlicher Putzgips ist zum Formen ungeeignet.

Beschaffenheit des Gipsmdrtels zum Formen und Gieflen
Normaler, strammer Gipsmiortel entsteht bei der zuvor be-
schriebenen Anmacheweise, d.h. wenn nach dem Einstreuen
des Gipses kleine Inseln an der Oberfliche des Wassers er-
scheinen. In dieser Beschaffenheit erlangt der Gipsmbrtel schon
cine hohe Festigkeit und wird hauptsichlich zu Verlorenen
Formen, Verstirkungslagen, Mantel, Kappe und Kernstiicken

verwandt.

Bei der Anfertigung einer Verlorenen Form darf aber der
Mértel fiir die erste Gipslage nicht so dick angemacht werden,
weil sonst die Feinheiten und Unterschneidungen nicht genii-
gend ausgeprigt werden. Der Gipsbrei muft hier diinnfliissiger,
simiger sein. Er erlangt diese Beschaffenheit, wenn das An-
machewasser noch s—romm iiber dem eingestreuten Gips
steht.

Dieser diinnfliissige Gipsmértel wird dann auch zum Aus-
gieflen der Leimformen verwendet.

Beim Gieflen von Hohlfiguren ist der erste Gufl etwas
strammer, der zweite, dritte und evtl. noch folgende Einguf
dagegen mit diinnfliissigem Gipsmoreel auszufiihren, damit
der GuR niche zersprenge (auseinandergetrieben) wird.

Bei Verstirkungslagen von Keilformen usw. muf} dem Gips-
mdrtel zur Unterbindung der Volumenvergrofierung immer
etwas Weifikalk zugesetzt werden (1 Klecks Kalk, so grofl wie
1 Hithnerei, auf 1 Eimer Wasser),

Sehr erwiinscht ist die Ausdehnung des Gipses beim Aus-
giefen der verlorenen Formen, weil er dadurch in die fein-
sten Vertiefungen der Form eindringt und einen natur-
getreuen Abgufl liefert.

Marmorgips wird mit méglichst wenig Wasser zu einem

teigartigen Brei angemacht. Zur Vermeidung von Rostflecken

Formen und Gieflen

diirfen nur Werkzeuge und Gefifle aus Holz oder nichtrosten-
dem Metall verwendet werden.

Die Abbindezeiten betragen beim Rapidbinder 1-2
den, beim Normalbinder 4—6 Stunden und beim Langsam-

Stun-

binder 9—12 Stunden.

Zum Ausgiefen der Formen soll der Marmorgips diinn-
fliissiger sein wie oben angegeben. Die Abgiisse diirfen nicht
der Witterung ausgesetzt werden, weil sie sonst der Zerstd-

rung anheimfallen.

Verz

Auch das zu rasche Abbinden des Gipses kann mitunter

gerung des Abbindevorgangs
unangenehm empfunden werden, wenn es sich z.B. um die
Herstellung von durchbrochenen Ornamenten handelt, bei
denen das Einlegen der Fasern, verzinkten Drihte, Rupfen
usw. mehr Zeit als gewdhnlich erfordert. Hier ist es dann un-
bedingt nétig, dem Gips ein Verzogerungsmittel zuzusetzen,
um sachgemif arbeiten zu konnen.

Auch beim Aufgieflen groferer Figuren, Ziehen oder Gie-
flen von grofleren Gesimsen, Anfertigung von Hartstuck ist
eine Verzogerung des Abbindevorgangs erforderlich.

Als altes, bekanntes Verzogerungsmittel fiir den Gips gilt das
Leimwasser, aus Kolner Leim oder Fischleim hergestellt. Je kon-
zentrierter die Leimlosung nun ist, um so mehr liflt sich der
Gips damit verzogern. Leimwasser kann dadurch fliissig gehal-
ten werden, daf demselben in noch warmem Zustande ab-
geloschter Weilkalk zugesetzt wird.

Das richtige Verhiltnis der Beimischung von Leimwasser ist
vor der endgiiltigen Verwendung durch Versuche festzustellen,
da die Giite und die Konsistenz des Leimwassers von grofiem
Einfluf sind. Je nach der Verwendungsart des Gipsmortels ge-
ey

niigt schon der Inhalt eines Fingerhutes auf ro-r21 Wass
Als weitere Verzogerungsmittel kommen in Betracht:

Lentin von der Firma A. & F.Probst in Hessental (Wiirtt.),

Leimgallerte von der Firma Franz Blodk,
Retardansalz von der Badischen Anilin- & Soda-Fabrik AG,

Policosal von der Chem. Fabrik Griinau A.G., Illertissen.

Ferner verzogern Dextrin, Weifikalk, Alkohol (Bier), Borax,

Zitonensiure, Zuckerwasser, Gummiarabikum, Eibischwur-
zeln, magere oder saure Milch den Abbindeprozefl des Gipses.

Dextrin und Leimwasser werden im allgemeinen zu einer
leicht klebrigen Fliissigkeit verdiinnt. Borax wird in kochen-
Was
Die Verzigerung

1 Teil Borax auf

seldst und im erkalteten Zustande abgegossen.

dem g
des Abbindevorgangs betrigt bei:
12 Teile W
8 Teile Wasser etwa 30 Minuten,
4 Teile Wasser 3—5 Stunden,
2 Teile Wasser 7—10 Stunden.

r etwa 15 Minuten,

1 Teil Borax auf
1 Teil Borax auf
1 Teil Borax auf
Die Menge des Zusatzes ist wie beim Leimwasser durch Ver-

suche festzustellen.

Beschleunigung des Abbindeprozesses

Nur selten wird es notwendig, das Abbinden des Gipses zu
beschleunigen, da der Gips bei strammem Anmachen sowieso
rascher zieht (ankommt). Eine raschere Erhirtung kann aber
2.B. bei der Abnahme einer Gesichtsmaske von Lebenden er-
wiinscht sein. In diesem Falle wird dem Anmachewasser etwas
Alaun oder Kochsalz zugesetzt oder zum Anmachen warmes
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Bild 537. Gelindemodell von Balingen (Wiirtr.), in Gips ausgefithrt von Dipl.-Ing. K. Wahl

Hirten des Gipses

Eine groflere Hirte kann bei solchen Gipsgufistiicken er-
wiinscht sein, die einer hdheren Beanspruchung ausgesetzt
sind oder bei denen das leichte Abstofen einzelner Teile ver-
hiiter werden soll, wie z. B. bei Gesimsen, figiirlichen und pla-
stischen Schmuckstiicken.

Die einfachste und natiirlichste Hirtung wird, sofern dies
ausfithrbar, durch einen geniigend stark angemachten Gips er-
zielt. Tn den meisten Fillen wird aber die Verarbeitung dieses
starken Gipsbreis auf Schwierigkeiten stoflen, weil seine Fliis-
sigkeit wesentlich vermindert ist und das Abbinden zu rasch
vonstatten geht. Um dies zu verhindern, greift man dann
wieder zu Verzdgerungsmitteln (siche oben). Hieraus geht
hervor, daff mit der Verzogerung des Gipses meist auch eine
Hirtung verbunden ist. Dies darf aber keinesfalls so aufgefafit
werden, als ob der Gipszusatz dadurch verringert werden
diirfte. Die Einstreumenge sollte vielmehr erhéht werden. Die
bereits angegebenen Mischungsverhiltnisse sollen auf keinen
Fall unterschritten werden, weil sonst auch die Hartungsmittel
wirkungslos bleiben. Aber auch der Zusatz von Leim lifit sich
nicht beliebig steigern, die natiirliche Grenze ist sehr bald er-
reicht. Bei zu hohem Leimzusatz wird der Abbindeprozef des
Gipses ganz gestore, er zicht dann iiberhaupt nicht mehr, der
Fachmann bezeichnet den Gips dann als verleimr.

Die Verwendung von Zusitzen zur Hirtung des Gipses ist
deshalb nicht immer erwiinscht, weil sie gleichzeitig den Ab-
bindeprozef verzégern. Sollen Hartgipsformen hergestellt
werden, dann empfiehlt es sich, einen Spezialformgips, wie er
zur Herstellung der Ziegelformen fiir Dachziegelpressen ver-
wendet wird, oder auch Marmorgips zu beniitzen.

Zement
Zur Herstellung werterfester Abgiisse eignet sich nur der
Zement. In Betracht kommen hierfiir, sofern die Farbe des
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Abgusses irgendeinem Steinton entsprechen soll, die grauen
Portlandzemente oder die hochwertigen Portland-Tonerde- und
Schmelzzemente. Hochofen- und Eisenportlandzement sind we-
niger geeignet.

Handelr es sich dagegen um die Herstellung rein weifler Ab-
glisse, so kann nur weifler Portlandzement, Dyckerhoff Weifl
in Frage kommen. Der weifle Portlandzement besitzt die glei-
chen Eigenschafren wie
wetterbestindig. Er ist duflerst fein gemahlen und liefert einen
Mértel von grofler Bildsamkeir und hoher Festigkeir.

Zu Stampfarbeiten ist der weifle Zement bei Verwendung
weifler Zuschlagstoffe (Ulmer Weiff,, Marmormehl) ganz be-
sonders geeignet. Es ergeben sich daraus schéne weile Werk-
stiicke (Vasen, Schalen, Siulen, Figuren), die tiberarbeitet, ge-
schliffen oder poliert werden kénnen.

der graue Portlandzement und ist

Einlagen

Um die Festigkeit der Gipsabziige zu erhhen, wird der
Gipsmértel nach dem Eingieflen in die Form mit besonderen
Einlagen versehen. Diese bestehen je nach dem Zweck und der
Art des Gusses aus Stuck- und Kaschierleinwand, Musselin-
oder Gazebinden, Hanffaden, Werg, Watte, Asbestfasern, Kokos-
fasern, Kilberhaaren und Fiber, verzinktem Draht und Eisen.

Bei grofleren Abgiissen werden auch mit Schellack oder
Eisenlack gestrichene Rund- oder Vierkanteisen eingelegt. Fiir
Zementabgiisse beniitzt man rohes Eisen und ein moglichst
engmaschiges Drahtgewebe. Durchbrochene Abgiisse, wie Liif-
tungsrosetten usw., erfordern ziemlich viel Einlagen, damit
sic eine geniigende Festigkeit erlangen. Hier wird dem Gips
meist ein Verzogerungsmittel zugesetzt, um die Einlagen vor
dem Abbinden des Gipses restlos und in der richrigen Lage
und Dichtheit einbringen zu kdnnen.

Hanffiden werden am besten mit einer ausgebrauchten
Kleiderbiirste eingeklopft.
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Herstellung der Formen

Tonabdrudk
Dieser stellt die cinfachste und ilteste Art des
dar. Soll bei kleineren Holz-, Gips- oder Steinmodellen das

Abformens

vorherige Schellackieren oder Olen vermieden werden, oder

ist dies aus besonderen Griinden nicht durchfiihrbar, wie

Formabdrudks an Steinfassaden

z.B. beim Abnehmen eines
u. dgl., dann greift man stets zum Tonabdrudk.

Der abzuformende Gegenstand wird zuvor mit Talkum
mittels Pinsel oder Inscktenspritze eingepudert und dann der
etwas steife Form- oder Modellierton kriftig aufgedriickt.

Um die Form beim Abnehmen nicht zu verindern bzw.
nach der Wegnahme wieder in die richtige Lage bringen zu
konnen, wird nach dem Aufdriicken des Tons {iber den gan-
zen Formballen ein Gipsmantel hergestellt.

Der Tonabdrud wird meist ohne besondere Vorbereitung
mit Gips ausgegossen. Soll derselbe zuvor getlt oder schel-
laddiert werden, so muf dies vorsichtig geschehen, damit nicht
etwa Einzelheiten desselben zerstért werden. Hohe Anspriiche
sind an diese Abgiisse zwar nicht zu stellen.

Fiir cinzelne Zementabgiisse kann unter Umstinden auch
die ,Tonkeilform® mit Vorteil Anwendung finden. Man
nimmt dazu reinen geschmeidigen Modellierton oder Meifiner
Porzellanerde. Wie bei der gewohnlichen Stiickform wird auch
hier Stiick an Stiick gerciht. Die Seitenflichen der Tonkeil-
stiicke miissen aber jeweils zuvor geglitter und gepudert wer-
den, damit sich die einzelnen Stiicke je fiir sich ablésen und
7u der Gesamtform genau zusammensetzen lassen. Zum Ein-
pudern wird je zur Hilfte Spedsstein und Kartoffelmehl ver-

LU

wendet.

Bei starken Unterschneidungen des Modells sind zuerst die
tiefen Stellen mit besonderen Tonkernstiicken, sog. Gipskern-
stiicken, dic mit Ton ummantelt sind, auszudriicken. Diese
miissen dann  wiederholt schellackiert werden und erhalten
auf der Riidkseite eine Drahtose. Die tbrigen, flachen Tonlkeil-
stiicke reihen sich dann um diese Tonkernstiicke. An den Stel-
len, wo die Osen der Tonkernstiicke liegen, wird der Gips-
mantel durchbohrt, damit die Stiidke mit Schniiren und Holz-
knebeln durchgebunden werden konnen.

Keilstiicke mit

Marken gekennzeichnet und nach Schluf der Form mit einer

Auf der Riickseite werden die einzelnen
Gipskappe versehen. Nach dem Abnehmen der ganzen Form
werden die einzelnen Tonkeilstiicke am richtigen Platz cin-
gelegr, schellackiert, mit Ol gefettet und dann die Form aus-
gegossen.

Die Innenseite des Gipsmantels ist stets zu schellackicren.
Auch die eigentliche Tonkernform wird sofort nach der Ab-
nahme vom Modell schellackiert, um ein Austrocknen der-
selben zu vermeiden. Obwohl diese Formart auf grofle Ge-
nauigkeit keinen Anspruch erheben kann, so wird sie heute
bei den vielfiltigen Instandsetzungsarbeiten doch ab und zu
gute Dienste leisten.

Verlorene Form Bild §38-556

Der Fachausdruck ,Verlorene Form® ist darauf zuriickzu-
fithren, daft die Form in den meisten Fillen nach dem ersten
Abgufl zertriimmert wird und damit fir eine weitere Ver-
wendung ,,verloren® ist.

; R
Formen und GiefSen

Bild 546
dieselben

Vorbehandlung des Modells

Flachreliefmodelle sind sehr einfach abzuformen,
werden horizontal auf eine ebene Unterlage gelegt, evtl. mit
Latten- oder Tonrand umstellt und dann zuerst mit einer ge-
firbten, hierauf mit einer zweiten ungefirbten Gipsschichte
iibergossen. Schwieriger wird die Arbeit, wenn freistehende
Modelle von allen Seiten abgegossen werden sollen. Hier ist
dann eine Teilung der Form mittels Absteckung durch Bleche
notwendig.

Das Tonmodell wird auf den héchsten Stellen mit kleinen,
diinnen, etwa 3cm breiten und 3-5 cm langen Zinkblech-
streifen /2 cm tief in schbner Linie abgesteckt.

Der noch vorstehende Teil der eingesteckten Blechstiicke
gibt dann die Stirke der Form an. Die Bleche sind teilweise
mit runden Einprigungen versehen, welche spiter dic so-
genannten Marken oder Schlésser ergeben und cin besonderes
Einbohren ersparen.

Die Zinkblechstreifen werden vor dem Gipsauftrag leicht
geblt oder mit Petroleum gestrichen.

Freistehende Teile, wie Beine u.dgl, konnen in der Regel
nicht am Modell abgeformt werden, weil durch die Schwere
der Gipsform Verinderungen eintreten wiirden. Man schnei-
det deshalb diese Teile mit einem Draht ab und forme sie
besonders in einer zweiteiligen Form. Sind Eiseneinlagen vor-
handen, so miissen diese vorsichtig mit der Eisensige ab-
geschnitten werden. In die Einzelteile werden beim Abgieflen
eiserene, schellackierte Dollen an den Anschlufistellen ein-
gesetzt, damit sie in das Hauptstiick des Abgusses ecingreifen
und beim Anquetschen mit Gips durchaus festsitzen.

Um das Abnehmen hervorstchender Teile zu vermeiden,
kénnen diese mir sogenannten Kernstiicken abgeformt wer-
den. Zur Ausfihrung des Gusses werden diese Kernstiicke
dann an die Hauptform angesetzt. In diesem Falle ist es mg-
lich, den Guf in einem Zug vorzunehmen.

Bei lebensgrofien Figuren wird in der Regel die Vorderseite
des Modells in einem Stiick abgeformt, damit die Gufinihte,
die sehr unschén wirken, dem Blick von vorne entzogen sind.
Wird eine Form mit Kunststeinmasse ausgestampft, dann
kann es vorkommen, daf sich durch den Druck des Stampfens
cinzelne Formteile, trotz der Marken und Schldsser, etwas
verschicben und der Guf dadurch kleine Verinderungen er-
fihrt. Ist nun die vordere Schale aus einem Stiick, dann wird
man diesen Gefahren entgehen und stets einen einwandfreien
Gufl erhalten.

Die Riick- und Nebensciten des Modells werden in meh-
reren Teilen geformt.
Auftragen des Gipsmortels Bild 539 und §46-548

Die abgesteckte Modellseite wird zuerst mit einem leicht rot
gefirbten simigen Gipsbrei, der aber nicht zu dick und nicht
su diinn sein darf, etwa § mm stark angeworfen. Die Firbung
der Gipsschichte dient dem Zweck, beim Abschlagen der Form-
schale eine Beschidigung des Modells zu verhiiten. Mit einem
weichhaarigen, langen Kluppenpinsel wird der rote Gipsbrei
zunichst in alle Vertiefungen eingestrichen, hat man ein
Pusterohr oder einen Federkiel zur Hand, dann wird tiichtig
auf diesen ersten Anwurf gepuster, damit etwa vorhandene
Luftblasen ausgetrieben werden. Zweckmifig wird das Modell
vor dem ersten Gipsauftrag mittels Staubspritze oder mit dem




Bild 538. Das Tonmodell zum Einfor-
men in die Verlorene Form
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Die Verlorene Form
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Bild 539. Das Modell mit rot gefirbtem
Gips diinn vorgespritzt. Die Eisenarmic-
rung fiir die Formschalen wird mit in
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Bild 540. Tonmodell 3—5 cm stark mit
Gips ummantelt

Gips getauchtem Rupfen gebunden

Bild 541. Abnechmen der einzelnen
Formschalenteile

Mund hauchartig mit Wasser giberspritzt, dadurch werden
porenfreie und glatte Negative erzielt.

An gefahrlichen, das heifit vorspringenden Stellen des Mo—
dells legt man ein besonderes Warnungszeichen in die Gips-
schichte, in Form eines Pfennigs, Hosenknopfs oder Kiesel-
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Bild 542. Fertige Plastik, in weiflem Ze-
ment mit Zusatz von Naturmarmor
gestampft, vor der Uberarbeitung

steins ein, um dann beim Abschlagen der Form zur Vorsicht
ermahnt zu werden. Die rote Gipsschichte ist vor dem zweiten
Gipsauftrag leicht aufzurauhen, damit cine gute Verbindung
der beiden Schichten erfolgt.

Zur Verstirkung der Form erhilt die folgende weifle Gips-
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schichte meist Einlagen aus starken Vierkanteisen, die zum
Schutz gegen Rost mit Eisenlack oder dickem Schellack

strichen und der Form des Modells entsprechend gebogen wer-

ge-
den. Das Einlegen der Stibe geschicht in der Weise, daf man
sie in Gips eintaucht und mit einigen dicken Gipspunkten auf
die bereits erstarrte rote Schichte aufserzt. Fiir die zweite
Schichte ist ein gut angemachter Gipsbrei zu verwenden, dem
zur Verhiitung etwaiger Treiberscheinungen etwas Weiflkalk
zugesetzt wird. Der Gips wird 3-5em stark aufgerragen.
Um das Abschlagen der Formschalen zu erleichtern, wird die
rote Schichte vor dem zweiten Gipsauftrag an mehreren, be-
sonders den tiefer liegenden Stellen mit Tonschlick (aufge-
16stem Modellierton) betupft. Dadurch wird an diesen Stellen
die innige Verbindung der beiden Gipsschichten unterbunden.
Verhidngnisvoll wird es aber fiir das Abgufverfahren, wenn
zu grofle Flichen mit Tonschlick betupft werden, aus diesem
Grunde ist hier grofite Vorsicht am Plartze.

Ist eine Hilfte des Modells cingeformt, dann werden die
Blechstreifen entfernt, etwa noch erforderliche weitere Mar-
ken eingebohrt und die Anschlufistelle schelladsiert und geolt
oder auch mit Tonschlick, evtl. auch mit Petroleum bestrichen.
Hierauf wird mit dem Formen wie bereits beschrichen weiter-
verfahren. Das ganze Modell ist nun in Gips eingeschlossen,
etwa vorstehende Formteile werden mit Eisen gestiitzt. Die
bereits erwihnten Kernstiicke sind auf den Bildern deutlich
sichtbar.
Abnehmen der Formschalen Bild 541, 550
Die Losung der Formreile vom Tonmodell bereitet mit-
unter etwas Schwierigkeiten, besonders dann, wenn der Ton
schon erhdrtet ist und tiefe Unterschneidungen vorhanden sind.
Man betupft deshalb die Form von allen Seiten mit einem
nassen Schwamme oder beniitzt die Wasserspritze so lange,
bis das Wasser durch den Gips der Formschale hindurch-
gedrungen ist. Der Ton quillt dann auf und treibt die Form-
schalen von selbst auseinander.

In den vorhandenen Spalt giefit man wiederum Wasser ein
und treibt die Teile mit einigen Holzkeilen langsam und vor-
sichtig auscinander. Nun wird der Ton in Sriicken vorsichtig
herausgenommen, wobei jede Verletzung der Form vermieden
werden mufl, Beim Ablegen der Formschalen ist noch darauf
zu achten, daf sich dieselben nicht verzichen.

Mit reichlich Wasser und Zuhilfenahme eines weichen
Schwammes sowie Pinsel, Wasscrschlauch, Spritze und Model-
lierholz wird die Form griindlich gereinigr. Zu starkes Wa-
schen mit dem Pinsel ist aber zu vermeiden, weil sonst die

Feinheiten der Form zerstdrt werden.

Behandlung der Formschale vor dem Guf}

Es ist zweckmifig, den AbguR vor dem Austrocknen der
Formschalen, also noch im feuchten Zustande, vorzunehmen.

In einem reinen GefdR wird zunichst aus geschabter, vene-
zianischer Kernseife mittels Pinsel ein dicker Seifenschaum an-
geriihrt, dem einige Tropfen Leindl zugesetzt werden. (Auch
aufgekochte Seife laft sich verwenden.) Mit dieser Losung
wird die Form tiichtig cingestrichen, wobei man erwa eine
halbe Stunde einziehen lift. Mit Schwamm oder Pinsel nimmt
man den restlichen Seifenschaum heraus, so daR nur noch ein
hauchartiger Uberzug vorhanden ist. Seifenreste diirfen auf
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keinen Fall zuriickbleiben. Hierauf wird die Form noch mit
Glyzerin, Speisedl oder einer Losung von 1 Efléffel Portasche
in /2] Wasser mit weichem Borstenpinsel iiberstrichen.

Ist die Verlorene Form schon einige Tage alt und abgetrock-
net, dann muf} sie fiir kurze Zeit mit Wasser gefiillt oder in

anderer Weise genifit werden, weil sonst die Gefahr besteht,
dafl sich die Form trotz Vorseifen mit dem Gufl verbindet
oder nur sehr schwer abschlagen lifit. Die N

sung hat den
Zweck, die Poren der Form mit Wasser zu fiillen und ein
Eindringen des Gipses in dieselben zu verhindern.

An Stelle des Einseifens kann die Form auch schellackiert
und gedlt werden.

Beine und sonstige Teile, in welche der Gipsbrei beim Auf-
gufl nicht oder nur sehr schwer einlaufen wiirde, werden am
Form mit

besten fiir sich abgegossen, wobei man die offene
kerem Gipsbrei fiillt und sofort beide Schalen satt

etwas sti

aufeinanderprefit (quetscht). Wo es moglich ist, miissen die
Eisen bis zur Blinde gefiihrt und dort umgebogen werden.

Ausfiihrung des Gusses Bild 553

Notwendig ist es, dafl von dem zum Gufl verwendeten Gips
zuerst Abbindeproben gemacht werden, um die richtige Konsi-
stenz des Gipses zu erzielen. Zu alter, d. h. zu langsam bin-
dender Gips ist auf alle Fille auszuscheiden.

Besteht die Form aus mehreren Teilen, dann wird sie genau
zusammengesetzt, mit Klammern zusammengehalten oder bei
groffieren Formen mit Seilen zusammengeschniirt und mit
Knebelhdlzern gerddelt. Die inneren Trennungsfugen sind so
weit als méglich mit Modellierton, Plastilin usw. zu verstrei-
chen, damit kein Gips eindringen und die Formschalen aus-
einandertreiben kann. Damit werden dann auch etwaige Guft-
nihte, die stets unschon wirken, vermieden.

Im Auflern werden die Fugen mit in Gips getauchten Gaze-
streifen verklebt.

Zum Gufl wird feiner Modellgips so lange in Wasser ge-
streut, bis das Wasser noch 1 cm iiber dem Gips steht und der
Gipsbrei eine simigfliissige Beschaffenheit erhilt. Bei kleine-
ren Modellen wird voll, bei grofleren hohl gegossen.

Beim Hohlgieflen ist die Form fortwihrend zu drehen. Da-
mit keine Luftblasen entstehen, lifit man den Gips ab und zu
wieder auslaufen, gieft von neuem ein und schwenke so lange,
bis der Gips erstarrt ist und sich in gleichmiRiger Stirke an-
gesetzt hat. Mufl beim Gieflen von Hohlfiguren &fters an-
gemacht werden, dann ist der Gips fiir jede we

re Lage
ctwas diinner anzurihren, um ein Zersprengen (Treiben) der
dufleren Schalen zu verhiiten. Zweckmifig wird dem Anmache-
wasser auch noch etwas Weifkalk zugesetzt, weil dieser das
Treiben des Gipses mit unterbindet.

Wie bekannt, tritt mit dem Abbinden des Gipses eine ge-
ringe Volumensvergrofierung ein. Dies ist sehr erwiinsch,
wenn es sich um einen massiven Gipsguf handelt. Hier be-
wirkt die Ausdehnung ein Eindringen des Gipses in die fein-
sten Verticfungen und erleichtert zudem noch das Abschlagen
der Form.

Beim Ausgieflen der Form ist stets darauf zu achten, dafl
keine Luftblasen entstehen; die Form wird deshalb geriittelt
oder woméglich der Gips mit einem weichen Pinsel verteilt
und mit dem Pusterohr in die Vertiefungen hineingeblasen.

Grofle Modelle werden nicht voll, sondern s-6cm stark
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Abnehmen, Abschlagen und Teilung der Form

hohl gegossen, zur Verstirkung verwendet man Juteleinen
oder mit Eisenlack isolierte Vierkanteisen. Sehr grofle Modelle
werden in mehreren Teilen gegossen und dann sorgfiltig zu-
sammengesetzt.

Sollen aus einer Verlorenen Form mehrere Abgiisse hergestellt
werden, was bei Relief- (Flach-) Modellen, die keine Unter-
schneidungen aufzuweisen haben, ohne weiteres méglich ist,
dann empfiehlt es sich, die Grundplatte etwa 2 cm stark gleich
mitzugieflen. Zu einer etwaigen Verstarkung werden wiederum
schellackierte, etwa 1 cm starke Vierkanteisen eingelegt.

Wird nur ein einzelner Abgufl bendtigt und angefertigt,
dann ist der Ausfithrung desselben grofite Sorgfalt zuzuwen-
den, auf keinen Fall darf jemals das Einseifen, Olen oder sonst
ein Handgriff vergessen werden, weil das Originalmodell be-
reits zerstore und keine Moglichkeit zur Herstellung einer
neuen Form vorhanden ist.

Abnehmen und Abschlagen der Formschale Bild 541, 554
Der ganze Gipsklumpen wird auf eine weiche Unterlage

von Sicken oder Tiichern gelegt, und zwar so, dafl der ge-

schlossene Teil der Form nach oben zu liegen kommt.

Mit Holzhammer und stumpfem Meiflel wird nun zunichst
der weifle Mantel bis auf den roten Grund stiidkweise abge-
schlagen. Die rote Schale sollte so lange erhalten bleiben, bis
der weifle Mantel vollstindig entfernt ist, um eine Beschidi-
gung des Gusses durch abspringende Sticke zu verhindern.
Auch die Eisenstibe miissen vorsichtig und ohne Gewalt-
anwendung entfernt werden. Ist der weifle Mantel cntfernt,
dann wird mit dem Abschlagen der gefirbten Schichte begon-
nen, hier miissen dann die eingelegten Warnungszeichen an
den gefdhrlichen Stellen beachter werden. Zum Abschlagen
bedient man sich jetzt cines kleineren Meiflels und geht mit
grofiter Vorsicht zu Werke. Ist der Guft vollstindig aus der
Form herausgelost, so kann dieser dann zur Anfertigung einer
Stiick- oder Leimform, d.h. zur weiteren Vervielfdltigung
\'Cl‘\\-'endct \\-‘Crden.

Teilung der Form mit dem Faden

Kleinere Modelle, Rundkorper u. dgl. lassen sich auch ohne
Blechabstedkung in einem Zug, aber wiederum unter Verwen-
dung von gefirbtem Gips in mehreren Teilen abformen. Die
geschlossene Gipsform mufl dann im richtigen Augenblick
durch cinen starken Faden geteilt werden. Uber die hdchsten
Stellen des Modells wird ein mit Fett eingestrichener, zdher
Faden gelegt, der jeweils 20 cm iiber das Modell hinausragt.

Das ganze Modell wird in einem Arbeitsgang mit gefiarbtem
Gips gleichmifig iiberzogen und dabei genau so wie zuvor
beschrieben verfahren.

Das Durchschneiden der noch weichen Gipsform ist zur
richtigen Zeit auszufiihren und erfordert cinige Erfahrung.
Geschielit es zu frith, dann klebt der durchschnittene Gips
unter Umstinden wieder zusammen, wird es zu spat vor-
genommen, dann 18t sich die Gipsschichte nicht mehr durch-
schneiden und diec Fiden reifien ab. Besser ist ¢s aber immer-
hin, die Fiden etwas zu frith als zu spar zu ziehen. Die ent-
stehende Fuge muf sofort unter Zuhilfenahme einer Ginse-
feder geslt werden.

Nach vollstindiger Erhirtung wird die Form mit dem Mei-
flel vorsichtig auseinandergetrieben, dann zum Guf, wie schon
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Bild 543. Verlorene Form fiir den Gipseinguff auf der Polster-

bank vorbereitet. Die mit Faden geteilte Form ist geseift, ge-

wissert, mit Stricken gebunden und mit Klammern zusammen-

gehalten. Die Form wird nach Erhirtung des Gusses mit Meifiel
und Holzhammer abgeschlagen

Bild s544. Abgrenzung der cinzelnen Formteile mit Blechstreifen
auf der Riickseite des Tonmodells von Bild 540

beschrieben, vorbereitet, zusammengebunden und an den Fu-
gen mit Gips verstrichen. Das Abnehmen der Form wird

erleichtert, wenn sie wiederum von auflen mit Wasser ge-
trinkt wird. Im ibrigen erfolgt das Abschlagen, Reinigen,

Ausgieflen in derselben Weise wie zuvor.
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Anwendungsgebicte

Verlorene Form tiber eine Biiste

Das Tonmodell wird seitlich auf den héchsten Stellen, auf
keinen Fall iiber die Nase, mit diinnen Zinkblechstreifen in
gerader Linie abgestedst. In Entfernungen von 1ccm erhalten

die Bleche eine Ausbuchtung, damit die erforderlichen Marken

in die Formschalen kommen. Die Blechstiicke sind bei norma-
len Biisten 5-6 c¢m lang, 1 mm stark und werden 1-2 cm
tief hochkant eingesteckt.

wird nur eine Hilfte bis an den

Zunichst Blechrand ge-

formt, und zwar unter Verwendung von 2 Gipsschichten (ge-

firbt und ungefirbt). Stehen keine Blechstreifen mit Marken
zur Verfiigung, dann miissen die Marken nach Erhirten der
Formschale in den Formrand eingebohrt werden, die Entfer-
nung der einzelnen Marken soll nicht iiber 1o cm betragen.

Anschlufi-

t, geblt oder mit Tonwasser bestrichen und

Sind die Blechstreifen entfernt, dann wird die

stelle schelladk
nun die Schale tiber die zweite Halfte der Biiste in derselben
Weise angefertigt. Im {ibrigen erfolgt die Ausfithrung in der
bisherigen Weise.

Lebensgrofie Modelle in Verlorener Form abzuformen

Die weit abstehenden Teile des Modells wiirden hier beim
Abschlagen der Formschale unbedingt in Briiche gehen. Es ist
deshalb zweckmifiger, diese Teile von vornherein mit einem
feinen Draht abzuschneiden (die Eisenecinlagen werden vor-
sichtig abgesigt), in besonderer zweiteiliger Form zu gieflen
und spiter an das Hauptgufistiick anzusetzen.

An und fiir sich wird das Abgufiverfahren hier in derselben
Weise wie schon beschrieben gehandhabt, nur handelt es sich
roflere

um Formstiicke, auf deren

gute Zusammensetzung
und gegenseitige Verbindung, wie auch derjenigen der ganzen
Form besonders zu achten ist. Modelle aus hartem Material
wie Stein, Holz, Metall oder Gips werden niemals verloren
geformt, sondern stets in Leim- oder Stiidsform, weil hier die
Zertriimmerung des Modells unmbglich und zudem wohl sel-
ten erwiinscht ist.

Das Abformen iiberlebensgrofier Modelle Bild 629

Bei sehr grofien Modellen erweisen sich schwere Formte

unhandlich, aus diesem Grunde mufl hier von Anfang an mit
Um

eine gute Verbindung zu erhalten, sind dieselben auf allen Sei-

einer grofleren Zahl von Formteilen gerechnet werden.

ten reichlich mit Marken zu versehen.
In der Regel teilt man horizontal, zerlegt in Vorder- und

Hinterschalen, und zwar so, dafl die Gufinihte so wenig wie

méglich in Erscheinung treten. Das Abstecken und Abformen
erfolgt auch hier wie schon beschrieben.

Je grofler die Formteile sind, um so zuverldssiger mufd die
infolge besonderer Gréfle der
auf einmal herzustellen, dann

Eisenarmierung werden. Ist es
Form nicht méglich, den Guf
wird die Form in Teilen, d.h. schichtenweis
dementsprechend mit Gips in der richrigen S
7 cm stark, unter Verwendung von Juteleinen und Eisenein-
lagen ausgelegt. Kleinere Teile werden meist besonders und
massiv gegossen und dann angesetzt. Die zur Verwendung

aufgesetzt und

drke, etwa § bis

kommenden Eisen sollten 3- bis 4mal mit einem rostschiitzen-
den Anstrich versehen werden.

Formen und Giefien

Soll die Form zur Ausfuhrung von Stampfarbeiten Verwen-

dung finden, dann ist auf gentigend kridftigen Bau, eine gute

Verbindung und eine starke Bindung der ganzen Form zu

achten, damit sie den Erschiitterungen des Stampfens standhilr
und nicht auseinandergetrieben wird.
Wasserguf

Bisher wurde immer davon gesprochen, daff die Form vor

dem Ausgieflen entweder geseift oder schellackiert und gedlt
werden soll, damit sich der Gufl von der Form losldst. Der
Zweck dieser Vorarbeiten besteht ja darin, die vorhandenen
Poren der Formschalen zu schliefen, damit der Gips nicht in
dieselben eindringen und sich mit der Form verbinden kann.

Gewandte und sichere Former sind nun dazu iibergegangen,
die Poren der Form ecinfach mit Wasser, am besten Regen-
wasser, in der Weise zu fiillen, daf sie die Form so lange mit
Wasser gefiillt halten, bis keine Luftblischen mehr aufsteigen.
Die Entleerung erfolgt dann unmittelbar vor dem Gufl, damit
die Gipsform mit Wasser gesittigt bleibt.

Das ganze Abgufiverfahren mufl aber sehr rasch vor sich
gehen, unter Umstinden ist es sogar notwendig, das Abbinden
des Gipses durch Verwendung warmen Wassers oder durch
Zusatz von Alaun zu beschleunigen.

Dieses Verfahren erscheint an und fiir sich auflerordentlich
einfach. Ehe man es aber anwendet, sollte man sich iber die
eigene Zuverldssigkeit Gewillheit verschaffen.

Leimformen

Die Erfindung der Leimformen war fiir das gesamte Stuck-
gewerbe von grofler Bedeutung und bildete im Abgufi- und
Ver
100 Jahren hatte ein Berliner Bildhauer die Leimform aus
Paris nach Deutschland gebracht. Die Erfinder der Leimform
waren allerdings Ttaliener, die in der Anfertigung von dekora-

ielfaleigungsverfahren einen groflen Fortschritt. Vor etwa

tivem Schmudk, Gipsfiguren u. dgl. uns weit vorausgeeilt

waren. Das Leimformen hat sich in Deutschland dann iiber-
raschend schnell eingefiihrt, und es gab schon vor Jahrzehnten
kein Stuckgeschift ohne Leimkessel. Die Leimform spiclte in
der rationellen Herstellung der Stuckornamente eine nicht zu
unterschdtzende Rolle und ersetzte die bis dahin iibliche und
sehr zeitraubende Anfertigung der Stiick- (Kern-) Formen zu
einem grofien Teile.

Die Vorteile der Leimform liegen vor allem darin, daff der
fliissige Leim in alle Vertiefungen und Unterschneidungen des
Modells eindringt, sich nach dem Erkalten leicht herausziehen
laft und dann wieder in seine urspriingliche Lage zuriickgeht.
Es ist immer sehr zeitraubend, bei tiefen Unterschneidungen
Stiickformen (Kernformen) aus Gips herzustellen. Zu einem
erheblichen Teil fallen auch bei der Leimform die listigen
Gufinihte weg, weil selbst bei der geschlossenen Form meist
nur zwei Teile notwendig werden. Bei sorgfilriger Behand-
lung kann aus der Leimform eine griflere Anzahl Abgiisse
hergestellt werden. Ein wesentlicher Vorzug besteht noch
darin, daff kein Materialverlust eintritr, denn die Leimform
kann nach dem Gebrauch wieder cingeschmolzen und der
Leim fiir neue Zwecke verwendet werden.

Als Nachteile der Leimform sind allerdings deren Empfind-
lichkeit gegen Wirme, das Einschrumpfen und Wundwerden

des Leims und die geringe Lagerfihigkeit zu nennen. Aus die-
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Bild s45. Das Tonmodell vor dem

Bild 546. Das Tonmodell ist mit den Bild 547. Die erste g
Abformen

gefirbte Gipsschicht
Blechscheiben abgestedkt ist aufgetragen

Bild 548. Die Eiseneinlagen zur Ver- Bild 549. Die fertige Form; die Trenn- Bild §50. Der Ton wird aus der ferti-
+ B 4 s
starkung der Schale sind aufgelegt linie der beiden Schalen ist deutlich gen Schale herausgenommen
sichtbar

Bild ss1. Die Eisen zur Verstirkung des  Bild 5s52. Die Form wird zusammengesetzt,

Bild §53. Ausgieflen der Form
Gusses werden in die Formschale eingelegt die Fiifle werden fiir sich gegossen

mit flissigem Gipsmértel

S T

Bild 554. Die dufere weile Gipsschale Bild §55. Vorsichtiges Abschlagen der inne-

{ Bild 556. Der fertige Gipsguld
mit der Armierung wird abgeschlagen ren gefdrbten Gipsschicht
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222 Formen und Giefien

Bild 557. Das Modell fiir die Spiegelform ist auf der
Unterlage befestigt

Bild §59. Der Leim ist bis zum oberen Rand der Latten

aufgegossen

Bild 561. Die Leimform wird mit Gips ausgegossen

sem Grunde miissen die Abgiisse ohne Unterbrechung angefer-
tigt werden. Bei nicht sorgfiltiger Behandlung wird der Leim
leicht verunreinigt, aufferdem geht er gerne in Faulnis Giber.

Die Anwendung einer Leimform ist also stets dort zu emp-
fehlen, wo viele unterschnittene Stellen vorhanden sind und es
sich um die rasche Herstellung einer gréferen Anzahl von
Gipsgiissen handelt.

Je nach der Art und Beschaffenheit lassen sich bei den Le
formen folgende Arten, die fiir verschiedene Zwecke geeignet
sind, unterscheiden:

die Spiegelform, fiir flache Ornamente, Reliefs u. dgl.;

Bild 558. Das Modell ist mit Holzlatten eingefafit, die
Fugen sind mit Gips verstrichen

Bild 560. Die fertige Spiegelleimform, die konische Stel-
lung der Umrandung ist deutlich sichtbar

Bild 562. Abheben der Leimform vom fertigen Guf

die offene Schalenleimform, fiir stark plastische Reliefs, Ge-
SIMse USw.;

die geschlossene Schalenleimform, fiir runde Modelle, Bi-
sten u. dgl.;

die kombinierte Leimform, fiir stark unterschnittene Mo-
delle;

das Leimmodell, fiir Zement-, Kunststein- und Edelputz-
abgiisse;

die Quetschform aus Leim, als Ersatz fiir Antragstuck;

die gebogene Leimform, fiir gebogene Ornamente an Ge-
wolben u. dgl.




Offene und geschlossene Schalenleimform 223

Bild 563. Offene Schalenleimform.

Modell mit Ton eingeformt
zur Herstellung der dufleren Formschale, Wichtig ist der ufiere
Falz fiir die Leimform

Bild 566. Geschlossene Schalenleimform. Gipsschale zur Form

in Bild 567 von innen geschen

Bild 567. Fiir den Leimeingufl vorbereitete Schale zu einem

Kapitell

Bild 564. Die fertige Gipsschale mit duflerem Falz und mit Guf-
und Luftlchern

Bild 565. Einseitige Schalenleimform fiir Architekturmodell. Bild 568. Ausfiihrung von Leimgufl mit
Schale mit Eisenrohren armiert und mit Schraubzwingen zu-
sammengehalten. Modell zum Leimguff vorbereitet

Eimer und Trichter
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Behandlung des Leims

Die Verwendung des Leims beginnt bereits mit dem Ein-
weichen der Leimschnitten. Beziiglich der Verwendung und
Behandlung des Leims ist im allgemeinen folgendes zu be-

achten:

Der Leim soll stets in einem reinen Gefif und nur in
kaltem Wasser eingeweicht w erden, sobald das Wasser warm
ist, sollte es wieder erneuert werden, Regenwasser ist dem
gewthnlichen Leitungswasser vorzuziehen.

Holzgefifle sind zu vermeiden, weil etwa vorhandene Gerb-
siure dem Leim schadet.

Der Leim soll durch und durch aufquellen, dafl er sich wie
weiches Leder biegen lifit.

Es ist darauf zu achten, daf der Leim nicht zuviel Wasser

aufnimmt. Zeigt sich beim Biegen der Leimschnitte in der
Mitte ein weifer Streifen, dann ist es Zeit, den Leim aus dem
Wasser herauszunehmen.

Die Schwellungszeit des Leims schwankt zwischen 7 und
48 Stunden.

Gelatine I wird nur §—10 Minuten, Gelatine II eine Viertel-
stunde eingeweicht.

Gemahlene Gelatine wird nur erdfeucht angemacht und dann
geschmolzen.

Die aus dem Wasser herausgenommenen Leimtafeln soll
man, ehe sie aufgekocht werden, noch einige Stunden nach-
ziehen lassen.

Der Leim soll niemals auf einem offenen Feuer, sondern
stets im Wasserbad gekocht werden. (Daher Verwendung von
Doppelkesseln.)

Der Leim soll nicht tiber 82° C erhitzt, also nicht gekocht
werden.

Die Verdiinnung des Leims erfolgt mit heifflem Wasser.

Der Leim ist zur Reinigung von Zeitzu Zeit durch ein nasses
Tuch zu fltrieren.

Altéem Leim ist immer wieder neuer Leim zuzusetzen.

Die Firniskruste der ausgebrauchten Leimform ist nach
deren Gebrauch mit Terpentindl auszuwaschen, der Leim in
kleine Stiicke zu schneiden und an einem luftigen Orte auf
einem Drahtnetze zu lagern.

Fiir Leimformen ist der Leim sehr didkfliissig zu halten.
Restlicher Leim soll nicht im Kessel bleiben, sondern ist

sofort in noch fliissigem Zustande auf ein gedltes Blech zu
giefen und nach dem Erkalten in Stiic ke zu sdmucim
Der Leimkessel ist vor dem Gebrauch schwach einzudlen.
Der Leim d'uf nur handwarm aufgegossen werden, zur

Priifung der Wirme steckt man den gedlten Finger in den
Leimkessel.
Spiegelform Bild §57—562

Flache Ornamente und Reliefs werden in der Regel immer
in Spiegelform abgeformt, d. h. chne Kappe oder Mantel.

Das Modell wird flach auf dcm Tisch oder einer Brettunter-
lage mit Schrauben befestigt und ringsum gut verstrichen. In
einem Abstand von 2 bis 3cm vom Modell werden Brett-
stiicke, Latten, Blech- oder Tonstreifen um dasselbe gelegt, gut
befestigt und mit Gips abgedichtet.

Die Umrandung mufl mindestens 2z cm h&her sein als der
hochste Punkt des Modells. Das nasse Modell selbst wird

% = n
‘ormen uml Gaelsen

einigemal mit einer Schellackldsung getrinkt und vor dem
Finguft Modell und Umrandung noch gedle.

Durch das Schellackieren verlieren die Modelle gerne an
Schirfe, sie werden deshalb oft mit Leindlfirnis getrdnkt, man
muf sic aber dann einige Tage trocknen lassen. Auch Seifen-
schaum kann, wie bei der Verlorenen Form, zur Anwendung
kommen. Trodkene Modelle lassen sich auch mit Stearin-

schmiere behandeln.

Hat der Leim seine richtige Wiarme (handwarm) und Fliis-
sigkeit erlangt, dann wird er ohne Unterbrechung, an einem
Punkte des Modells beginnend, so lange eingegossen, bis das
Modell vollstindig bededkt ist. Modell und Tisch miissen un-
bedingt in der Waage liegen. Ist das Mod ell nicht gut befestigt
und verstrichen, dann besteht die Gefahr, daff das Modell im
Leim schwimmt, eine Tiicke, die schon manchen Stukkateur
iiberrascht hat.

Die Werkstitte mufl im Spitjahr und Winter geheizt sein,
auch das Modell mufl vor dem Leimaufguf Raumwirme be-
sitzen, sonst erschrickt der Leim, bildet Knollen und flieBt
nicht weiter.

Sollte wider Erwarten zu wenig Leim gekocht worden sein,
so daB die Riickseite der Leimform noch keine ebene Fliche
bildet, dann macht man zur Vorsicht noch eine Gipskappe
iiber den letzren Leimguf. Diese ist aber auch zu empfehlen,
wenn die Form geradlinige Rinder hat.

Tags darauf kann die Leimform vom Modell abgenommen
werden. Uber die weitere Behandlung der Leimform siehe
Seite 231.

Lange und schmale Spiegelformen werden beim Gipsgufl an
cine Latte gelegt, damit sich die Formlinge nicht verziehen.

Offene Schalenleimform Bild §63—56%, 569—581

Bei stark plastischen Reliefs (Hochrelief) kann die Spiegel-
form nicht mehr zur Anwendung kommen, weil der Leim-
verbrauch viel zu grof und die Form schwerfillig und un-
handlich fiir den Gebrauch wiirde. Man wihlt hierfiir dann
besser die Schalenleimform. (Mantel und Kappe).

Das Modell wird auf einer ebenen Unterlage gut befestigt,
entweder durch Aufgipsen, Aufschrauben oder zugespitzte
Latten, die das Modell festhalten und evtl. etwas eingelassen
sind. Damit der Leim nicht unter das Modell flieflen kann, ist
gut abzudichten. Mit weichem Papier oder einem diinnen
Tuch wird das Modell iiberdeckt. Aus Form- oder Modellier-
ton wird ein viereckiger Wiirfel von 20 bis 25 cm Abmes-
sung hergestellt. Mit diinnem Blumendraht, der an einer klei-
nen, zum Halbkreis gebogenen, 7 mm starken Eisenstange zu
rfel 12 bis

einem Bogen gespannt ist, werden von dem W
15 mm starke Scheiben abgeschnitten. Mit diesen Tonscheiben
wird nun das ganze Modell iiber dem Papier ohne Zwischen-
raum bedeckt, ohne dabei kleinere Unterschneidungen zu be-
riicksichtigen. Bild 563, 571.

Auf dem hochsten Punkt des Modells wird mit einem
konischen runden Tonkegel die Aussparung fiir das Einguf3-
loch 8-10cm im Durchmesser und an den iibrigen erha-
benen Stellen Aussparungen fiir die Luftlécher mit kleineren
runden Tonwiirstchen, iiber das ganze Modell verbreiter, an-
gelegt.

Hat der Leim enge Stellen zu passieren, dann werden meh-

rere Gufilcher angeordnet.
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Bild 569. Anfertigung eines Gipsmo- Bild 570. Das fertige Gipsmodell, ein Bild 571. Das Modell fiir die Schale wird

dells fiir eine Entliiftungsroserte Viertel des Gesamtstiicks mit Papier und Tonscheiben abgedeckt

Bild 572. Aufgieflen des Leims in die Bild 573. Innenansicht der fertigen Bild §574. Die Leimform mit Gips ausge-
Formschale, die Fugen sind gedichtet, die Schalenleimform gossen, in die Gipsglieder ist Hanf ein-
Tonkugeln zum Schlieffen der Luftlocher gelegr. Die aufgelegten Eisen dienen zur
liegen bereit vorldufigen Verstarkung

Bild 575. Der erste Gipsgufd ist aus der Bild §76. Die Gufiteile, mit Haltern zum Bild 577. Die Aufhingung und Befesti-
Leimform herausgenommen Aufhingen, werden zusammengesetzt gung der Rosette erfolgt in Teilstiicken

Bild 578. In Schalenleimform S gegossenes 1-.nc]'mnmg%gmm-

15 Lade-Winkler
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226 Formen und Giefien

Bild 579. Das Aufgiefen des Leims, die Tonkugeln zum Schlie-
flen der Luftlocher liegen bereit

Bild §8c. Links die Leimform, von der
Riickseite gesehen, rechts die Schale zum
Einlegen der Leimform

Bild 581. Die Leimform liegt in der Schale, dariiber der
fertige Gipsgufl

Um das Modell wird ein schwalbenschwanzformiger Falz
aus Ton gelegt, damit die Leimform in der Gipskappe einen
geniigenden Halt bekommt und auflerdem am Einschrumpfen
gehindert wird. Damit das Abheben der Kappe von der Leim-
form keine Schwierigkeit bereitet, miissen diese Teile alle ent-
sprechend schrig verlaufen. Bild 564, s58c.

Die iiber das Modell gelegte Tonschichte wird mit der
Hand leicht eingedlt und dariiber ein 3—4 cm starker, evtl.
mit Eisenecinlagen oder Geweben versehener Gipsmantel ge-
lege. Bild 565, 572, 580.

Von grofler Wichtigkeit ist es, die Umrisse des Gipsmantels
vor der Abnahme desselben mit Bleistift oder Farbe auf dem
Tisch anzuzeichnen, damit er spiter wieder in der richtigen
Lage aufgesetzt werden kann. Bildet eine Gipsplatte die Unter-
lage, dann werden in diese vor Herstellung der Schale Marken
eingebohrt.

Nachdem der fertige Gipsmantel abgehoben ist, werden
Ton und Papier wieder entfernt, die Schale mit dem Zahn-
eisen ausgekratzt, die Eingufl- und Luftlécher, Falze usw. ko-
nisch zugeschnitten und das Modell und der Mantel (die
Schale) mit Schellack 2- bis 3mal eingestrichen und mit Riibél
oder Stearinschmiere eingefettet. Nach diesen Vorbereitungen
legt man die Schale wieder an die alte Stelle und dichtet
die vorhandenen Fugen gut ab. Der Zwischenraum zwi-
schen Schale (Kappe, Mantel) und Modell dient nun zur
Aufnahme der Leimform, d. h. er wird mit Leim ausgegossen.
Bild 579.

Von grofler Bedeutung ist die gute
solide Verankerung der Schale auf dem Tisch mittels Schrau-

bdichtung und die

ben und Klammern. Um ganz vorsichtig zu sein, kann die
Schale noch besonders beschwert oder mit Latten oder Stangen
gegen die Zimmerdecke abgesteift werden.

Die Tiicke des Leims darf keinesfalls unterschitzt werden,
denn die eingegossene, fliissige Leimmasse sucht die Schale mit
Gewalt zu heben oder schwach zusammengebaute Modelle ein-
zudriicken.

Auf das EinguBloch wird noch ein konischer Trichter, der
leicht gedlt wird, aufgesetzt. Bei den Luftldchern liegen Ton-
pfropfen zur Abdichtung bereit. Bild 565, 567, 572.

Der fliissige Leim mufl gleichmiflig warm und die ganze

Masse ohne Unterbrechung eingegossen werden. Ein Nach-

gieflen auf den bereits erkalteten Leim ist zu vermeiden.

Das Einguflloch wird dabei vollstindig gefiillt.

Die Luftldcher diirfen erst geschlossen werden, nachdem der
Leim aus denselben heraustritt. Anderntags wird der Mantel
vorsichtig abgehoben, das Innere desselben sowie die Riick-
seite der Leimform mit Talkum oder feinem Gips entfettet,
die Erhdhungen aus dem Gufloch und den Luftldchern ab-
geschnitten und die Leimform wieder in den Mantel zuriick-
gelegt. Hierbei ist darauf zu achten, daffi der Steg und die
Schwalbenschwiinze gut im Mantel sitzen. Bild 58o.

Die weitere Behandlung der Form vor dem Guf sieche S.231.

Geschlossene zweiteilige Schalenleimform Bild §82—596

Runde Modelle werden in einer geschlossenen Schalenleim-
form mit Vorder- und Hinterschale geformt, und zwar immer
liegend, niemals stehend. Diese mehrteilige Form darf aber,
im Gegensatz zur Verlorenen Stiickform, aus héchstens 2 Teilen
bestehen. Bild 588.
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Bild §82. Die Biste ist mit Gipsbrocken unterlegt und

der Formrand fiir die erste Schale angelegt

Bild §83. Das Modell wird mit Papier und Tonscheiben

vorsichtig abgedeckt

Bild §84. Die fertige Tonschale mit den aufgesetzten

Gufi- und Luftléchern

Bild §85. Die in Gips getauchten Verstirkungseisen fiir

die Formschale werden auf dic erste Gipslage aufgelegt

Bild 586. Die fertige Gipsschale

Sind besonders grofle Modelle in Leim abzuformen, fiir
deren Herstellung der Leimvorrat nicht ausreichen wiirde,
dann muft das Modell in mehrere Teile zerlegt werden. Ab-
stehende Teile an Figuren, wie Arme u.dgl, sind auf alle
Fille abzunehmen und fiir sich zu formen.

Das schellackierte Modell wird liegend mit Gipsbrocken
oder Formrton bis zur gedachten Trennungslinic umbaut und

Bild §87. In die Schale werden die Marken eingebohrt
87 5

eine ebene und glatte Fliche hergestellt. Hierauf wird der
noch freie Teil der Biiste, wie bei der offenen Schalenleim-
form beschrieben, mit Papier und Tonscheiben abgedeckr und
die Schale, moglichst mit Eisenstiben verstirkt, hergestellt.
Bild §83-585.

{ach Erhirtung der ersten Schalenhilfte wird die Biiste ge-

dreht. In den Formrand sowohl als auch in die Toneinlage
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Bild §88. Die fertigen Schalen als Mantel fiir die eiger

liche Leimform

Bild 590. Das Modell mit der Hinterschale und der zug

horigen Leimform fertig fiir den vorderen Leimaufgufl

Bild 592. Abnehmen des Leimgusses, er wird dann sofort

in die Gipsschale eingelegt
werden die erforderlichen Marken eingestochen. Diese sind
tiir die Schale und fiir die Leimform von grofler Wichtigkeit,
weil sie beide Teile in der richtigen Lage zusammenhalten
miissen.

Nachdem der Formrand schellackiert und gedlt ist, wird die
zweite Schalenhilfte in der gleichen Weise angefertigr. Jede

dieser schellackierten Schalen wird also fiir sich mit Leim aus-

gegossen. Beim ersten Leimguf muf die Tonlage in der an-

Formen und Giefien

Bild 589. Die beiden Schalen sind mit Klammern verbun-

den und zur Ausfilhrung des Leimgusses vorbereitet

Bild s91. Abnehmen der Vorderschale nach Ausfithrung
des Leimgusses

Bild 593. Die beiden Gipsschalen mit dem eingelegten

Leimgufd

deren Schale noch so lange stehen bleiben, bis der Leim er-
starrt ist.

Der Anschluff der beiden Leimformen wird vor dem zwei-
ten Leimaufgufl mit starkem Alaun vorgestrichen, damit keine
Verbindung entsteht. Bei dlterem Leim kann auch mit Schel-
lack isoliert werden.

Befiirchtet man bei runden Formen, dafl sich die Leimform
beim Drehen und Wilzen wihrend des Ausgieflens senkt,




Bild s594. Ausgiefen der Form, die

beiden Schalen sind zusammengebun- blasen
den und verklammert

dann werden vor dem Leimaufgufl sog. Knebel in die Luft-
l6cher eingehingt, mit denen die Leimform an die Schale
festgebunden werden kann. Zu diesen Knebeln verwendet
man etwa 4 cm lange und Y21 cm starke Holzstiickchen, die
zu beiden Seiten an einem Bindfaden oder einer diinnen
Schnur befestigt werden.

Wie bei der offenen Schalenleimform schon angegeben,
werden auch bei der geschlossenen Form an der Fuge der
beiden Kappen schwalbenschwanzformige Stege angebrachr,
damit die Rinder der Leimform nicht einschrumpfen kénnen.

Die Behandlung der Leimform vor dem Gufl siehe S. 231.

Sind die beiden Formhilften zusammengesetzt, mit Stricken

fest zusammengebunden (gedrillt) und noch mit eisernen
Klammern besonders verankert, dann wird die Form etwa zu

einem Drittel mit einem stramm und knollenfrei angeriihrten

Modellgips gefiillt. Durch Drehen und Wilzen der Form fliefit
der Gips in die Vertiefungen und setzt sich gleichmiflig an
den Winden fest. Bild 594.

Um Luftblasen zu vermeiden, lifit man den Gips ab und zu
wieder auslaufen. Uber das Hohlgieflen selbst ist auf Seite 218
das Weiter

schon mitgeteilt. Bild 595.

Will man Leim sparen, dann kann z. B. die Riickseite der
Biiste auch in Stiick- oder sog. Gipskernform angefertigt wer-
den. Niheres hieriiber siche dort.

Die einzelnen Kernstiicke sind dann ebenfalls durch Knebel
im Mantel festzuhalten, damit sie beim Drehen der Form

nicht herausfallen.

Knebel

Um bei Rundk&rpern ein Einfallen der Leimform wihrend
des Gipsgusses zu verhindern, wendet man den Knebel an.
Hierzu werden Holzstiickchen an Schniire angebunden und so
durch die Schale gehingt, daf sie beim Leimaufgufl in die
Leimform einbinden.

Bei Stiick- oder Keilform wird der Knebel in der Weise

Bild 595. Zur Vermeidung von Luft-

tiberschiissigen Gips wieder auslaufen

il
i B A

Bild s96. Der Gufl der Biiste ist fer-

St man beim Hohlguff den tiggestellt, die Leimform wird vor-

sichtig abgenommen

Bild 597. Kombinierte Leimform fiir ein Kapitell, das linke

Gipskeilstiick ist bereits abgenommen

angewandt, dafl die einzelnen Kernstiicke vertiefte Drahtsen
erhalten, an denen die Befestigung erfolgt.
Kombinierte Leimform Bild 597599

Diese stellt eine Vereinigung (Kombination) von Stiick- und
Schalenleimform dar und wird hauptsichlich, um an Leim zu
sparen, bei stark unterschnittenen Modellen zur Anwendung
gebrachr.

Das Modell wird zunichst wie {iblich schellackiert und gedlt,
der duflere Rand mit Tonstreifen abgedichtet und dann wer-
den die zwei ersten seitlichen Keilstiidke durch Schalung an-
gegossen. Nachdem diese Keilstiicke konisch zurechtgeschnitten

undschellackiertsind, werden die weiteren Keilstiidkeangegossen.
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Der obere Teil des Modells wird wiederum mit Papier und
Tonscheiben abgedeckt und dariiber ein Mantel gegossen. Der
Leimguf} erfolgt wie auf Seite 226 schon beschrieben.

Die seitlichen Keilstiicke sitzen auf der Leimform auf und
kénnen beim Ausschalen bequem abgenommen werden. Uber
die weitere Behandlung der Leimform siche Seite 231.

Quetschform Bild 6oc

Um feingegliederte oder durchbrochene plastische Orna-
mente und Verzierungen an der Decke anzubringen, bedient
man sich vielfach der Quetschform, d. h. die Antragstiicke (Er-
satz fiir Antragstuck) werden mittels der Form an die Decke
aufgequetscht.

Uber das Modell des Antragstiicks wird zunichst eine
Spiegelform angefertige, die dann mic Leindlfirnis unter Sik-

Bild 598. Kombinierte Leimform von innen geschen, die Keil- : 4 : : )
7 kativzusatz oder Alaunl&sung eingestrichen wird.

Zur Ausfithrung der Quetscharbeit wird die Leimform auf
ein ihren Umrissen entsprechend ausgesigtes Brete gelegt, das
auch an der Unterseite mit den notwendigen Aufriflinien

stiicke sind teilweise abgenommen

versehen ist, um es an der Dedke in die richtige Lage bringen
zu kénnen. Am besten wird die Form an der Dedke zuerst
anprobiert, nachdem die Mittelachsen durch Einschnitte am
Leim kenntlich gemacht sind.

Die Form wird hierauf mit Gips gefiille und mittels Latten
oder anderen geeigneten Holzern an die Decke gespannt. Hat

T ‘ der Gips abgebunden, was im allgemeinen nach etwa 20 Minu-
ten der Fall ist, dann kann die Form wieder abgenommen und
damit in der gleichen Weise weiterverfahren werden.

Auch Edelputz- und Zementornamente kdnnen auf diese
Weise an Decken oder Winden angequetscht werden, nur
dauert der Abbindeprozefl etwas linger und die Form kann

A b i = : erst nach einiger Zeit (etwa 1—2 Tagen) abgenommen werden.
Bild 599. Kombinierte Leimform von auflen gesehen, die = SR

t e ; Leichtere Verzierungen lassen sich auf einen festen Gips-
Schale umfafit Leimform und Keilstiicke : g

untergrund nach vorheriger Aufrauhung desselben, also ohne
besondere Sicherung, aufquetschen.

Bei schwereren Stiicken ist es notwendig, mittels verzinkrer
Nigel und verzinktem Draht eine gute Verbindung, d. h. eine
geniigende Haftfestigkeit an der Decke, herzustellen. Auf alle
Fille ist ein Untergrund aus reinem Weiflkkalkmértel bis auf
den Grund zu entfernen und die Leim- (Quetsch-) Form so
stark mit Gips zu fiillen, daff derselbe in etwa vorhandene
Gewebe (Rohrmatten, Spalierlatten, Holzstabgewebe u. dgl.)
geniigend eindringt und eine gute Verbindung erhilt.

Gebogene Leimform Bild 601
Ornamente (Verzierungen, Schmuckformen), welche an Ge-
wilbe, Gurtbtgen oder gebogene Winde angesetzt werden
sollen, miissen auch in dieser gebogenen Form modelliert und
gegossen werden. Hierzu bedient man sich am zweckmifligsten
der gebogenen Leimform.
Stehen von dem betreffenden Gewdlbe 2 Lehrbégen zur

=
=
&
=
S

Verfiigung, dann legt man zur Ausfilhrung des Gusses die

el

£ schmale Leimform auf die dem Gew®élbe entsprechende Stelle
des Bogens, d.h. auf diejenige Stelle, an der spiter die Ver-

zierung angesetzt werden soll. Bei Flach- und Halbkreisbdgen

Hnded,

kann die Form an jeder Stelle aufgelegt werden, da ja die

Bogenkriimmung {iberall gleich ist. Die gebogene Unterlage

Bild 60c. Anquetschen an der Decke aus der kann aber auch, wenn keine Lehrbogen dafiir vorhanden oder
Spiegelleimform dieselben ungeeignet sind, mit der Schablone gezogen werden.




Bild 6o1. Leimform auf dem Lehrbogen aufgelegt, damic die

Sterne die Kriimmung der Gewdlbefliche erhalten

Bei kugelformigen Gewolben wird ein Stiick am Gewdlbe in
der Grofle der Leimform geglitter (abgestuckt), schellackiert
und gedlt und dann an Ort und Stelle abgegossen. Zur Ver-
stirkung legt man in die Gufistiicke Eisen oder Rupfen ein.

Radiusgesimse, ornamentierte Stibe u. dgl., welche in Ge-
wolbe oder bogenférmige Gesimse einzusetzen sind, lassen sich
ebenfalls mit der gebogenen Spiegel-Leimform herstellen. In
vielen Fillen ist auch hierzu eine vorhandene Form fiir gerade
Gesimse und Stibe verwendbar, wenn sie, der Kriimmung des
Bogens entsprechend, hergestellt wird. Bei kleineren Formen
werden auf einem Brett nach der Bogenform Drahtstifte ein-
geschlagen und danach die Leimform in die gewiinschte Lage
gebracht. Sicherer ist eine gebogene Schale mit beiderseitigen
Rindern, in welche die Leimform eingelegt wird.

Liflt sich die Leimform nicht in einem Zug der Kriimmung
anpassen, dann wird zunichst eine Schale mit grofierem Radius
gezogen und die Form an diesen Bogen gewthnt und erst spi-
ter in die richtige Schale eingelegt. Die Abgiisse werden eben-

falls mit Einlagen aus Hanf oder Juteleinen wu. dgl. verschen.

Leimmodell

Zur Herstellung von Zement-, Kunststein- oder Edelputz-
Abgiissen werden mitunter mehrere Formen aus Gips beno-
tigt. Die Leimform eignet sich fiir diese Abglisse weniger, weil
sie vom Zement leicht angegriffen wird und auch meist den
beim Stampfen auszuiibenden Drudk nicht aushalt. Zur An-
fertigung dieser Formen bedient man sich dann des Leim-
modells.

In die vorhandene Verlorene Form wird nach entsprechen-
der Vorbehandlung an Stelle von Gips Leim gegossen. Die
Herausnahme des Leimgusses (Leimmodells) aus der Form er-
folgt aber erst am folgenden Tage nach geniigender Erhirtung
des Leimes,

Das Leimmodell wird dann genau wie die Leimform behan-
delt, zunichst also mit Talkum entfettet und dann mit Alaun-
|6sung oder Firnis gestrichen.

Uber dieses Leimmodell kénnen dann so viel Verlorene
Formen, mit 2 Lagen Gips (gefirbt und ungefirbe), als fiir
die spiteren Giisse nétig sind, angefertigt werden. Die Aus-
fithrung des Gusses siche Seite 218.

Auch aus der Leimform liflr sich ein Leimmodell anfertigen,
iert und dann noch gedlt wer-

nur mufl die Form stark alaunis

Bild 6c2. Schmelzen des Leims im Wasserbad auf der Baustelle

den. Den Leim lifit man hierbei ziemlich dickfliissig und nur

mafig warm einlaufen.

Behandlung der Leimformen nach dem Leimaufgufl

Ist der Leim erstarrt, was meist in /2 Tag (iiber Nacht) ge-
schieht, dann wird die Form vom Modell vorsichtig abgenom-
men und die Leimform sofort wieder in die Schale eingelegt.

Vor der weiteren Behandlung mufl die Leimform zunichst
entfertet werden, und zwar sowohl auf der Innenseite als
auch auf der Ruckseite. Dies geschieht am besten durch Be-
und Entstiuben mit Talkum, da dieses das vorhandene Fett
anzieht.

Hierauf wird die Form durch einen Anstrich mit Leingl-

firnis, dem 10-20% Sikkativ beigesetzt wird, um das Trock-

nen zu beschleunigen, isoliert. Neuer Leim wird einmal, alter
Leim dagegen zweimal mit Firnis gestrichen. Es ist stets mager
einzustreichen, in den Vertiefungen diirfen keine Pfitzen
stehen. Die Trocknung dauert etwa 2 Tage.

Wird die Leimform sofort bendtigt, dann ist sie mit auf-
geldstem Alaun (%/; gebrannter und !/; ungebrannter Alaun
in lauwarmem Wasser aufgeldst) zweimal zu streichen, wobei
darauf zu achten ist, dafl keine Pfiitzen auftreten. Mitunter
wird der Alaun kurz aufgekocht und handwarm eingestrichen.
Nach 1-2 Stunden ist der Alaunanstrich aufgetrocknet und
es kann mit dem Gufl begonnen werden.

71 bemerken bleibt noch, dafl die Leimform beim Firnissen

mehr Giisse aushilt als beim Alaunisieren.

Beim Zementgufl wird die Form nur mit Firnis, dem etwas
Sikkativ zugesetzt ist, mit Mennige oder Olfarbe gestrichen.
Vor jedem Gufl muff die Form leicht gedlt oder geschmiert

werden. Gewdhnliches Leindl liefert

be Abgiisse, man ver-

wendet deshalb Riibol, gereinigtes Leinol oder noch besser

Stearinschmiere. (Stearin wird in sauberem Gefifl im Wasser-
bad geschmolzen und dann so viel Petroleum und etwas
Riibsl zugesetzt, bis eine streichfihige Masse entsteht.) Auch
Staufferfett mit Petroleum wird teilweise verwandt.

An stark unterschnittenen Stellen, wo anzunehmen ist, dafl
die Form schwer herauszubringen ist, schneidet man dieselbe
kurzerhand auf. Auch bei groflen, unhandlichen Leimformen
teilt man an geeigneter Stelle.

Wichtig ist fiir alle Leimformen, dafl der Gipsgufl nach dem
E1

ren, aber vor seiner Erwirmung aus der Leimform her-
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Formen und Giefien
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Bild 604. Die fertige Siule in weiflem Zement aus der
Stiickform gestampft

Bild 603. Stiickform fiir eine kannelierte Siule, mit
Keilstiicken fiir jede einzelne Kannelur
ausgenommen wird, damit dieselbe nicht angegrifien (wund)
werden kann. Ist eine groffiere Anzahl von Abgiissen hinter-
einander anzufertigen, dann sollten kiirzere Ruhepausen fiir

die Form eingeschaltet werden.

Fin Zuriickstellen der Leimformen auf mehrere Tage oder
gar Wochen ist unbedingt zu vermeiden, da durch die Ver-
dunstung des im Leim enthaltenen Wassers die Form ein-
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schrumpft (sich zusammenzieht) und Verzerrungen entstehen.
Auch wird die Leimform hart und unelastisch. Unbeniitzte
Formen sind im Sommer an kithlen Orten aufzubewahren.
Am besten ist es, die ausgebrauchten Formen sofort zusam-
menzuschneiden und den Leim wie bereits angegeben auf
einem Drahtnetz zu trocknen oder, wenn notwendig, sofort
wieder einzuschmelzen.

Hat der Leim noch geniigend Feuchtigkeit, dann wird beim
Wiedereinschmelzen kein oder nur wenig Wasser beigegeben,
ist er aber schon vollstindig ausgetrocknet, dann mufl er zu-
erst wieder in kaltem Wasser eingeweicht werden, che das

200

Einschmelzen stattfindet.

Gieflen durchbrochener Ornamente, Entliiftungsrosetten,
Entliiftungsgitter usw. Bild 569-578, 6c8

RO TGD T,

Dies erfolgt fast ausschlieflich in Spiegel- oder offenen

A

Schalenleimformen.
Als Einlage wird Hanf und, wenn mdglich, auch verzinkter
Draht verwendet. Der Gips wird durch Leimwasser verzogert.
Zur Versteifung der durchbrochenen Teile werden auf der
Riickseite verzinkte Drihte von etwa 3 mm Stirke voriiber-

Bild 6o5. Vierteilige Stiidkform fiir einen Siulenfufl,

zum Teil geofiner gehend aufgegipst. Bei grofieren Stiicken geniigen diese nicht
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mehr, hier muff dann mittels Rundeisenstiben verstirkt wer-
den. Kurz vor dem Verserzen der Guflstiicke werden die
Drihte und Eisenstibe wieder abgenommen.

Vielfach ist es iiblich, auf die Riickseite ein engmaschiges
Rupfengcwubt‘ aufzukleben und dasselbe nach dem Versetzen
durch- bzw. den Durchbrichen entsprechend auszuschneiden.

Bei groflen Stucken wird in einzelnen Teilen gegossen und
diese an Ort und Stelle zusammengesetzt.

Um die Entliftungsgicter an das vorhandene Rundeisen-
gerippe gut befestigen zu konnen, werden auf der Riickseite
sogenannte Halter aus verzinktem Draht eingegossen.

Ist ein Rundeisennetz nicht vorhanden, dann werden hin-
ter den durchgehenden Profilen Rabitzstangen oder Gasrohre
durchgezogen und an den Haltern befestigt.

Beim Verserzen der durchbrochenen Gufistiicke ist stets
darauf zu achten, dafl etwaige Hilfskonstruktionen, die der
Befestigung dienen, spiter nicht sichtbar werden.

Reinigen der Leimformen

Ist die Reinigung einer Leimform notwendig geworden,
was besonders bei Zementabgiissen der Fall ist, dann geschieht
dies unter Verwendung von Terpentin oder Petroleum.

Die Verunreinigung desLeims durch dieIsolieranstriche wird
durch Entfernung derselben sofort nach dem Gebrauch der
Form, d. h. nach dem letzten Guf, verhindert. Hierzu verwen-
det man im allgemeinen Terpentin, bei Schellackanstrichen am
besten Spiritus.

Wird der Leim durch den Gips verunreinigt, so filtriert man
ihn beim Einschmelzen durch ein nasses, weitmaschiges Tuch.

Stiickform

Die Keil- und Stiickformen werden auch als Kern- und
echte Formen bezeichnet.

Das Formverfahren wird besonders bei Gufi- und Stampf-
arbeiten aus Zement-, Steinmehl- und Edelputzmorrel ange-
wandt. Die Formen besitzen eine wesentlich hohere Wider-
standsfihigkeit als die Leimformen und kénnen monate- und
jahrelang aufbewahrt werden, ohne daf Verinderungen an
denselben eintreten; sie sind also jederzeit gebrauchsfertig
zur Hand.

Handelt es sich um die Herstellung von Formen nach Stein-
modellen, Figuren, Denkmilern, welche auferhalb der Werk-
stitte an Ort und Stelle angefertigt werden miissen, so wird
stets die Stiickform angewandt. Weiche Ton- oder Plastilin-
modelle kénnen im allgemeinen in Stiickformen nicht abge-

nommen \\'L‘l'dL‘]'l.

Einteilige offene Form

Sie wird auch Spiegelform aus Gips oder Stiickform aus
einem Stiick genannt und stelle die cinfachste Art der Keil-
form dar.

Ebene, plastische Modelle, die keinerlei Unterschneidungen
enthalten, also gut konisch modelliert sind, kénnen aus einem
Stiick in Gips abgeformt werden. Dabei mufl aber der Rand
konisch sein; ist dies noch nicht der Fall, dann wird er mit
Ton oder Plastilin schrig angestrichen.

Frische Ton- oder Plastilinmodelle erhalten keine beson-
dere Vorbereitung, dagegen werden wasseraufsaugende Mo-
delle aus Gips, Stein und Holz wie sonst iiblich mit Schellack

R A PR AP At

Bild 6c6. Abformen eines runden Korpers auf der Drehwelle
in Stiickform

Bild 6c7. Die Verbindung von

Mantelteilen mit Schrauben
und Klammern

Bild 6¢8. Entliiftungsrosette in
Spiegelleimform eingegossen
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Bild 609. Die Herstellung des  Bild 610. Die Trennungslinien

ersten Keilstiicks fiir die Keilstiicke werden am

Modell angezeichnet

und Ol Das Modell

kommt auf eine ebene Unterlage, wird befestigt, mit Ton

oder Stearinschmiere vorgestrichen.

oder Holzlatten umstellt (die ebenfalls zu &len sind) und
wird dann mit flissig simigem, feinem Gips in ,einer®
Lage iibergossen. Damit keine Luftblasen entstehen, wird der
erste diinne Auftrag mit dem Kluppenpinsel verteilt und mit
dem Pusterohr, welches aus einem Federkiel oder Schilfrohr
bestehen kann, in die tieferen Stellen eingeblasen. Nun wird
der iibrige Gips eingegossen, der Tisch etwas geriittelt und,
wenn nétig, die Verstirkung in Form von Eisenstiben oder
Jute eingelegt.

Diese Form liflt sich im allgemeinen sehr leicht abnehmen.
Bereitet das Abnehmen Schwierigkeiten, dann taucht man
die Form nach geniigender Erhidrtung des Gipses kurze Zeit
in Wasser ein.

Soll di

lackiert und leicht mit Riibd]l (oder Stearinschmiere) ein-

Form sofort beniitzt werden, dann wird sie schel-

gestrichen. In den Guff werden wiederum Jute oder Hanf
cingelegt und dieser nach dem Erstarren des Gipses durch
leichtes Klopfen an die Form geldst.

Um eine solche Form fir das Abgufiverfahren besonders
gut vorzubehandeln, wird sie auf dem Backofen eines Bik-
kers oder in einem besonderen Trockenofen (auf die Riick-
seite gelegt) vollstindig getrocknet und in noch heiflem Zu-
stande mit heiflem Leindlfirnis oder mit weiflem Bienenwachs
getrinkt. Nach erfolgter Trocknung ist diese Trinkung zu
Vor Gufd
schmiere leicht eingefettet, dann 16sen sich die Abgiisse be-
sonders gut ab.

wiederholen. dem wird die Form mit Stearin-

Mehrteilige offene Stiickform Bild 6c9-625

Diese Form besteht, wie schon ihr Name sagt, aus mehreren
keilférmig zugeschnittenen Teilen, die jeweils rechtwinklig
zur Modellfliche stehen. Die einzelnen Stiicke werden durch
einen Mantel, oder bei runden Modellen durch 2 oder meh-
rere Kappen (Mantel, Schale) zusammengehalten.

Formen und Gieflen

Bild 612. Die Ohren erhalten

il- ein besonderes Keilstiick

Bild 611. Mittels Rundeisen-

klammer wird das erste K

stiick am Modell festgehalten

Damirt die einzelnen Stiicke von der Riickseite her angefafit

werden konnen, sind sie mit aus Messing oder verzinktem
Draht hergestellten Usen bzw. Drahtschlingen zu versehen,
die versteckt, d. h. vertieft angeordnet werden.
Abformens werden Modell die
Bleistift angezeichnet, Die
1

e der einzelnen Teile richtet sich dabei jeweils nach dem

Vor Beginn des auf dem

cinzelnen Trennfugen mittels
Gri
Vorhandensein unterschnittener Stellen. Die einzelnen Stiicke
o
hrt,

werden also im allgemeinen immer so weit geft bis ein

anderer unterschnittener Teil anfingt. Zur Herstellung des
Formstiicks wird die abzuformende Stelle des Modells stets
nach oben gelegt und dann mit einem Tonsteg abgegrenzt.

(Tonstege werden dadurch erhalten, dafl ein Tonkuchen in

Tonstreifen oder eine Tonwurst flachgedriickt und dann

gleichmiflig breit zugeschnitten wird.)) Vor dem Abformen
mufl das Modell 2- bis 3mal schellackiert sein. Mit den Ton-
stegen konnen nun zu gleicher Zeit mehrere Formreile, die

aber auseinander liegen miissen, abgegrenzt werden. Bild 6o0g9.

Zum Aufgiefen wird ein mdglichst strammer, gerade noch
flielender Gipsbrei verwendet, der mit einem gewohnlichen
ERl6ffel oder mit der Kelle aufgetragen und zur Verhiitung
der Blasenbildung mit dem Kluppenpinsel eingestrichen wird.

ser setzt

Dem zum Anmachen des Gipses verwendeten W

etwa 2% Weiflkalk zu, um das Treiben des Gipses zu

der Gips

man

unterbinden. Je nach der Gréfle des Modells wird

3—6 cm stark aufgetragen und das Keilstick sofort mit den

notwendigen Usen versehen. Groéflere Formteile erhalten

Eiseneinlagen, die der Form des Modells entsprechend zu-

gebogen sind. Ist der Gips gentigend erhirtet, dann werden
die gegossenen Teile durch leichtes Klopfen mit einem Holz
vorsichtig abgeldst und mit dem Gipsmesser an den Rindern
glatt und etwas konisch zugeschnitten. Sind simtliche Teile
fertiggestellt, so miissen sie in einem gewdlbeartigen, keil-

formigen Zusammenhang zueinander stehen. Jede Seite des

Keilstiicks ist mindestens mit 2 runden, halbkugelformigen

Marken zu versehen. Die ersten fertigen Keilstiicke werden
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ne Stiickform

Bild 613. Die linke Mantelhalfte Bild 614. In die Mantel-
der Stiickform ist bereits fertig- und Keilstlicke werden zur
gestellt guten Verbindung genii-

gend Marken eingebohrt

nun wieder an das Modell angesetzt, nachdem die Fugen-
flichen zuvor mit Schellack eingestrichen worden sind, hier-
auf werden die dazwischenliegenden Stiicke in der gleichen
Weise gegossen. Die eingeschnittenen Marken fiillen sich jetzt

und stellen die passende Verbindung der einzelnen Keil-

stiicke unter sich her. Auch die Riickseite des Keils

iicks er-
hilt eine Markenvertiefung, damit es im Mantel spiter einen
sicheren Halt erhilt. Zum Einbohren der Marken verwendet
man entweder einen Loffel oder einen lanzettartigen Bohrer.

Sind simtliche Formstiicke angefertigt, dann werden sie auf

der Riickseite schellackiert und gedle und der erforderliche

Mantel etwa 5 em stark dariiber gegossen. Unter Umstinden
kann es notwendig werden, dafl einzelne Mantelteile, je nach
der Form und Art des Modells, schon vor der Fertigstellung
der Keilstiicke hergestellt werden miissen. Wihrend des Gus-
ses werden bei stehenden Modellen die Form- und Mantelteile
mit Biigeln aus Rund- oder Vierkanteisen zusammen- bzw.
festgehalten. Bild 612-616.

Glatte, nach auflen gewdlbre, nicht unterschnittene Teile

eines Modells

énnen auch als sogenannte Schlufistiicke mit
dem Mantel zusammen geformt werden. Bild 619-620.

Auf der Riickseite sind die Keilstiicke stets konisch zu be-
arbeiten, damit sich der Mantel gut lost. Bei einem Relief
besteht der Mantel gewdhnlich aus einem Stiick, bei einem

. . |
Rundkérper dagegen aus zwei oder mehreren Tetlen.

Verstecktes Formen

Hierunter versteht man die Anfertigung kleiner Keilstiicke
an besonders starken Unterschneidungen, welche dann nicht
von dem Mantel, sondern von einem grofieren Keilstlick auf-
5_'.{.‘]‘“‘””'”&’11 \\"'\']"\h'ﬂ.

In Bild 615 sind unter der Kinnpartie 2 Formstiicke sichtk

; 5 %
ITK'W({L!H‘L" \\'L’:_{Cﬂ a ['lgt"\_‘['Li:_’ﬂ wurden.
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Beim vers ten Formen werden diese Keilstiicke etwas diin-

. . 11 1 T+ P 3 Al eren
ner als sonst tiblich hergestellt und dann mit emem groberen

Keilstiick iiberformr, so daf sie in diesem eingebettet liegen.

Bild 615. Die stark unter- Bild 616. Die beiden Keil-

schnittenen Teile der Kinn- stiicke iiber das Gesicht sind

partie miissen versteckt ge- fertiggestellt

formt werden

Um die fertige Form vom Modell abzuheben, beginnt man
mit der hinteren Schale (Mantel, Kappe), fafit die einzelnen
Kernstiicke mit der Zange an den Osen und legt sie wieder
sorgfiltiz in den Mantel an den vorgezeichneten Platz. Hier-
bei ist grofite Reinlichkeit am Platze, weil sonst die Form
nicht mehr zusammenpaflt. Es diirfen sich also keinerlei

Fremdk&rper zwischen die einzelnen Formteile schieben.

Sind zur Befestizung der Keilstiicke am Mantel Knebel an-
zubringen, dann mufl der Mantel vor dem Einlegen durch-
bohrt, das Formstiick angebunden, die Schnur durch den
Mantel gefithrt und auf der Riickseite befestigt werden. Jetzt
werden die Kernstiicke auch innen schellackiert und geolt.

Zur Erzielung besonders widerstandsfihiger Formen trock-
net man die einzelnen Kernstiicke in der Sonne oder im
Trockenofen und taucht jedes Stiick in noch heiflem Zustande

in etwa 40° C warmen Leinélfirnis. In Abstinden von einigen

Bild 617. Unterschnittene Teile des Modells werden versteckt
7

geformt

o s




3 Formen

und Giefs

Bild 619. An der Riickseite
der Form wird ein Teil des

Modells vom Mantel erfafit

LIH(] ?;\-li.‘ll-

der Stiick-

Bild 618. Vorder
teile des Mantels

form,an den Fugen erkennbar

Bild 620. Der fertige Man- Bild 621. Die einzelnen Teile

tel, der die ganze Stiickform der vollstindig zerlegten

Stii

umschlieft

Bild

setzte Form mit dem noch ab

Bild 622. Die Keilstiicke

sind in die zugehorigen

Zusammenge-

benen Schlufistii

Mantelteile eingelegt gehc

['agen soll der Firnis wiederholt aufgetragen werden, bis die
Formstiicke einen Glanz erhalten.

Damit sich die beiden Mantelhilften beim Trocknen nicht
verzichen, werden sie zusammengebunden. Aus dem gleichen
Grunde sollte an Stelle von Schellack nur Stearinschmiere
oder Seife mit Ol Verwendung finden. Beim Zusammensetzen

en mit

der Form werden die Mantel- und seitlichen Fugenfli
reinem Rubol oder Stearinschmiere mager eingefettet, dann
fest zusammengebunden und gerddelt.

Der Guf! erfolgt wie bei der runden Schalenleimform durch
Schwenken und Drehen, Auslaufenlassen und Wiedereingiefien

des Gipsbreis.

Bild 62

Stricken zusammengebunde-

mit  Bild 6z5. Der fertige Gipsguf,

die Trennungslinien der Keil-

Ausgiefien ¢

nen Form stiicke sind noch sichtbar

Anwendungsbeispiele

Mehrteilige Stiickform ohne Mantel fiir eine lebensgrofie Figur

zum Stampfen in Kunststeinmaterial Bild 626—628
Die Stiickform wird hier in der bereits beschriebenen Weise

hergestellt, nur mit dem Unterschied, dafl ein besonderer

Mantel wegfille. Die einzelnen Stiicke sind so gestaltet, daf}
sie iibereinandergreifen. Bild 628.

An der Riickseite werden die ringformigen Stiicke sehr
niedrig gehalten, um das Kunststeinmaterial hauptsichlich an
der vorderen Seite gut andriicken zu kdnnen

Die g Bretterboden,

ganze Form wird auf einem der auf

in der Mitte eine Offnung besi

Hblzern ruht und
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Bild 626. Mehrteilige Stiickform ohne Mantel fiir Bild 627. Aufbau des Tonmodells fiir eine Statue
eine grofle Figur aus dem Atelier K. Baumann, Hindenburgs. Entwurf und Ausfithrung Prof. Bagdons
K&ln-Siilz

Formschale
Feinschichte
Grobschichte
Sandkern
I

=
S
=
Formschale
2
Feinschichte I
Grobschichte || Bl
Sandkern =
l
Bild 629. Die Anfertigung der Stiickform {iber das Ton- =
Bild 628. Lings- und Querschnite durch die Stiickform modell zur Herstellung einer provisorischen Sratue 2
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Bild 630. Mehrteilige Stiickform fiir eine le-

bensgrofle Figur aus horizontal aufgebauten
14 g g

Mantelteilen mit eingebundenen Keilstiicken

gebaut. Ehe nun die unteren Formstiicke aufgesetzt werden,
fiillt man die Brettdfinung mit angefeuchtetem Sand. Dann
werden die ersten Formteile aufgesetzt und das Kunststein-
material etwa 1 cm stark und jeweils in einer HShe von etwa
10 cm angedriicke. Hinter dieser Schichte kommt zur Ver-
stirkung eine 5—6 cm starke Zementmdrtelschicht, der noch
vorhandene Hohlraum innerhalb der Form wird dann voll-
ends mit angefeuchtetem Sand ausgefiillt, der spiter nach der
Fertigstellung der Hohlfigur wieder herausgenommen wird.

Die verschiedenen Formstiicke werden dem Fortgang der
Arbeit entsprechend aufgesetzt und so nun Schichte um
Schichte eingedriickt oder gestampft. Fir die Hand ist ein
besonderes Klappenstiick angefertigr, das mit Kunststein-
material bereits ausgefiillt und ebenso, wie das Schluffstiick
am Kopf, auf die Hauptform aufgedriickt wird. Bild 626.

Beim Ausschalen nach der Erhirtung der Kunststeinmasse
wird der Sand unter dem Brett weggenommen. Der innerhalb
der Form befindliche Sand rieselt dann nach. Durch Klopfen
wird etwas nachgeholfen, bis sich die Form vollstindig ent-
leert hat.

Durch das horizontale, ringférmige Auftragen des Kunst-
steinmaterials ist es moglich, Struktur und Adern des Natur-
gesteins nachzuahmen. Nach geniigender Erhirtung erfolgt

dann die steinmetzartige Uberarbeitung.

Groflere Figuren in Stiick- oder Keilform

Groflere, iiberlebensgrofle Modelle mit abstechenden Armen
u. dgl. konnen meist nicht mehr in eine Stiickform eingebet-
tet werden. Hier empfiehlt es sich dann, die abstehenden
Teile, evtl. auch den Kopf abzusigen und jeden einzelnen

Formen und Gieflen

n Stiickform zu behandeln. Nach dem Gusse

Teil fiir sich
wird dann die Figur mittels eiserner Zapfen in Gips zusam-
mengesetzt.

Auf Bild 630 ist die

eilung des Mantels in niedere, hori-
zontal verlaufende geschlossene Ringe vorgenommen, die unter
sich durch Zapfen (Marken) verbunden sind. Des weiteren ist
daraus zu ersehen, wie die Kern- oder Keilstiicke mit Knebeln
am Mantel befestige wurden. (Die einzelnen Mantelteile sind
auflerdem noch mit Gipsbatzen untereinander verbunden, um
jede Verschiebung zu verhindern.) Bei dieser Ausfithrungsart
wird das Binden des Mantels mit Stricken erspart, die Form
kann aber nur stehend und massiv ausgegossen werden.
Damit die Mantelringe abgehoben werden kdnnen, miissen
die Kernstiicke an der Auflenwand konisch gearbeitet sein.
Bei Figuren kann es vorkommen, daf} stark unterschnittene

Teile geformt werden miissen. Um eine gute Losung der Kern-

Stuc

ke zu erzielen, legt man in die Mitte besondere Keile, die

mit Drahtosen zum Ziehen versehen sind. Dadurch lassen sich
dann die seitlichen Teilstiicke leichter abnehmen.

Hinsichtlich der Knebel im Kernstiick gilt hier das gleiche,
was schon bei den Leimformen ausgefithrt wurde.

[n der Regel ist es iiblich, die Mantelhilften nicht waage-
recht, sondern senkrecht zu teilen, und zwar, wie bei der
Verlorenen Form, in eine Vorder- und eine Hinterschale. Die
Vorderschale umfafit dabei etwa 2/; und die Hinterschale
etwa 1/, des Modells bzw. der Form. Die Keilstiicke werden
dann so angefertigt, daRl eine geradlinige Trennung beider
Hilften moglich ist.

Bei Stampfarbeiten zerlegt man den hinteren Mantel in
mehrere Teile, um bequemer arbeiten zu koénnen. Die Ver
bindung der Mantelhilfren erfolgt durch Schrauben und
Klammern, wozu man mit Rupfen armierte Ohren anformt.

Die Keilstiicke sind mittels Knebel in den Mantel eingebun-
den, um nicht in das Innere der Form zu fallen.

Abformen eines in der Wand sitzenden Ornaments

Alte Steinornamente sind vor dem Abformen zunichst
griindlich zu reinigen. Damit das Abformen keinerlei Spuren
hinterlifit, wird das Modell nicht mit Schellack oder Ul, son-
dern nur mit einem fetten, dicken Seifenschaum behandelt.
Simtliche unterschnittenen Stellen sind mit Modellierton ko-

nisch zu verstreichen. Um das Modell wird dann ein nach

oben offener Kasten, welcher dicht anschlieen muf}, gebaut.
Die Abdichtung nimmt man am besten mit Ton, evtl. auch
mit Gips vor.

In diesen Kasten wird dann der Gips rasch eingegossen,
nach seiner Erhirtung mit einem Stiick Holz von allen Seiten
beklopft und vorsichtig abgenommen. Die unterschnittenen
Stellen, die zuvor mit Ton vollgestrichen wurden, miissen
nun an die Form anmodelliert oder beim spiteren Guff mit
dem Gipseisen angeschnitten werden. Die abgenommene Form

kann wie eine Verlorene Form oder wie eine Stiickform wel-

ter behandelt werden. Fiir die unterschnittenen Teile lifit sich

unter Umstinden auch das Tonkeilverfahren anwenden.

Je nach der Art des Modells besteht auch die Méglichkeir,
Form und Guf in 2 Teilen auszufiihren.

Die vollkommenste Art des Abformens ist wiederum eine
echte oder Stiickform. Ist es mdglich, in den Kasten Leim

einzugiefen, dann ldflt sich das Abformen wesentlich erleich-




T R T T T P R N

Naturabgufy 239

tern. Die Abdichtung und Verspannung des Holzkastens muft
in diesem Falle aber ganz besonders zuverlissig ausgefiihrt

werden, weil der fliissige Leim leicht zu Uberraschungen fiihrt.

Naturabguf}

Sind menschliche Kérperteile abzuformen, so miissen die-

selben zunichst gewaschen und rasiert werden, damit nicht
etwa Haare im Gips hingen bleiben und das Abnehmen der
Form schmerzhaft gestalten. Ist aus besonderen Griinden die
Entfernung der Haare unerwiinscht, so muf} eine besondere
Behandlung derselben stattfinden.

Beim Abformen eines Fufles, Armes u. dgl. wird der Kor-
perreil nach dem Rasieren zunichst mit Ol, Schweinefett oder
besser mit ungesalzener Butter tiichtig eingefettet. Erfolgt das
Abnehmen der Form am Boden, dann wird zweckmifig mit
Papier abgedeckt oder gedlt oder mit geléschtem Weilkalk
bestrichen, damit sich die Gipsform gut ablgst.

Der leicht gefirbte Gips wird nun auf dem Boden in der
Grofle des Fufles ausgebreitet und, nachdem er etwas angezo-
gen hat, der Fufl vorsichtig in den Gips cingedriickt. Zuvor
ist aber ein lingerer, unzerrciflbarer, eingefetteter Faden in
die Mitte, und zwar der Linge nach iiber den Gips zu legen.
Die vorstehenden Teile desselben werden nun vorn und hin-
ten am Fuf} rasch nach oben gezogen und gegebenenfalls mit
Gips leicht angeklebt. Nun wird der Gips an den oberen Teil
des Fufles auf allen Seiten rasch mit der Hand angestrichen.
Der Faden muR dabei so lang sein, dafl er an jedem Ende
noch mindestens 20 ecm iber die Form herausragt. Da nur
eine Gipslage verwendet wird, macht man die Form sofort
einige Zentimeter stark.

In dem Augenblick, wo der Gips zu erhirten beginnt, wird
die Gipsform mit einem sicheren Zuge nach unten in zwei
Teile geschnitten. Der entstehende Spalt ist sofort mit einer
Ginsefeder einzudlen, damit keine Verbindung mehr ent-
steht. Eine der schwierigsten Arbeiten ist hierbei, den Faden
im richtigen Augenblick zu ziehen. Zu frith durchschnitten,
flieft der Gips wieder zusammen, zu spit durchschnitten,
reifit der Faden ab, und die Form muf} abgeschlagen werden.

Hingen trotz aller Vorsicht noch einige Haare in der Form,

so werden diese mit einer Spiritusflamme entfernt. Die Form
wird wieder mit Seifenschaum und Olzusatz eingestrichen
oder schellackiert und gedlt, dann mit Schniiren zusammen-
gebunden und die Fuge mit Gips verstrichen.

Die weitere Behandlung erfolgt entsprechend den schon ge-
gebenen Anweisungen.

Die Abformung eines Fufles kann aber auch in zwei oder
mehreren Teilen geschehen, indem zunichst nur eine Viertel-
oder Halbform angefertigt wird. In diesem Falle wird dann
dhnlich verfahren wie bei der Herstellung einer Stiidcform.
Diese Ausfiihrungsweise hat den Vorzug, daf sich aus der
Form mehrere Abgiisse herstellen lassen.

Naturabgufl mit Gips iiber das Gesicht eines Lebenden
Bild 633-638
Das Gesicht wird zunichst, wie vorstehend bereits beschrie-
ben, behandelt. Die betreffende Person legt sich dabei auf den
Riicken und schlieRt Mund und Augen. In die Nase werden
mit Watte umwickelte Rohrchen aus einem Federkiel oder
Strohhalm gesteckt, um das Atmen wihrend des Gipsauf-

Bild 6€31. Mehrteilige Stiickform fiir eine Vase, beachtenswert
ist hier das Ineinandergreifen der Mantelteile

Bild 632. Mit R6hren armierte Stlicktorm tiir eine grofie Hohl-
kehle, rechts liegt ein Keilstiick. Die beiden Seitenstiicke kénnen
ebenfalls abgenommen werden

trags zu ermoglichen. Auch die Ohren werden mit Watte
zugestopft. Haare, Augenbrauen, Schnurrbart werden mit
Schweinefett, Tonschlick oder einer Mischung von Hirschtalg
und Stearin tiichtig eingefettet, damit sie sich nicht mit dem
Gips verbinden oder in der Gipsform hdngen bleiben. Die
Haarpartien kdnnen auch mit angefeuchtetem Seidenpapier
abgededkt werden, doch leidet die natiirliche Wiedergabe dar-
unter. Mit einem grobzinkigen Kamm werden die Haare in die
urspriingliche Form gebracht und evtl. mit Watte unterbaut,
damit sie beim Auftragen des Gipses nicht zusammenfallen.

Das Gesicht wird zweckmiflig mit einem feuchtwarmen,
zusammengefalteten Tuch abgegrenzt, um das EinflieBen des
Gipses an ungefettete Kopfteile zu verhindern.

Das Wasser zum Anrithren des Gipses ist unbedingt anzu-
wirmen, damit die betreffende Person beim Auftragen des
Gipses nicht erschrickt und dadurch Verzerrungen im Gesicht
eintreten. Der ganze Abguff mufl sehr rasch vonstatten gehen.
Geniigt das warme Wasser allein nicht zur Beschleunigung des
Abbindeprozesses, dann kann dem Gips noch Alaun zugesetzt
werden (sieheSeite214). Der gefirbte Gipsbrei wird zuerst mit
einem weichen Pinsel eingestrichen und dann mit der Hand
aufgetragen.

Ist der Gips erhirtet und beginnt sich zu erwidrmen, dann
soll sich die Form nach Aufrichtung der Person von selbst
ablosen. Bild 636.

Gesichtsformen diirfen auf keinen Fall durch einen Faden
geteilt werden. Die weitere Behandlung erfolgt wie bei den
iibrigen Formverfahren.
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Bild 633. Das Gesicht wird mit dem
Haarpinsel eingedlt
Haary | eingedl

Behandlung des Gusses
Gipsabgiisse

Ausbesserung der Gipsabgiisse (Retuschen)

o

Luftblasen, Gufinihte sowie Ansatzstellen bel zusammen-
gesetzten Figuren und kleinere Verletzungen, vom Abschla-
gen der Verlorenen Form herrithrend, lassen sich nie ganz
vermeiden. Die Ausbesserung erfordert aber immerhin einige
Geschicklichkeit und muf auch mit Sorgfalt ausgefithre wer-
den, wenn die ausgebesserten Stellen spiter nicht sichtbar
werden sollen.

Zum Ausbessern wird stets der gleiche Gips wie zu dem
Gusse selbst verwendet. Die offene Stelle wird zunichst erwas
aufgerauht und dann griindlich befeuchtet. Der Gips zum
Ausbessern mufl ziemlich diinn angemacht werden, damit er
richtig abbindet und keine hohere Festigkeit erlangt als der
Guf. Die ausgebesserten hirteren Stellen wiirden zudem dunk-
ler erscheinen und wiren fiir das nachfolgende Abschleifen
sehr hinderlich.

Die Verwendung rostiger Gipspfannen zum Anmachen des
Gipses ist zu vermeiden, zweckmiflig beniitzt man hiezu einen
aufgeschnittenen Gummiball.

Der aufgetragene Gips wird mit besonderen Modellier- und
Zahneisen behandelt. Die Entfernung der Gufinihte erfolgt
ebenfalls mit dem Zahneisen.

Die Oberfliche des Gipsgusses wird nach der Ausbesserung
entweder mit Fischhaut oder bei ganz trockenen Abglissen mit
feinem Glaspapier tberarbeitet.

Hirten der Gipsabgiisse

Gipsabgiisse kénnen nachtriglich durch Uberpinselung oder
Eintauchen in eine 8prozentige Alaunlosung gehirtet werden.

Besser ist es aber, beim Anriithren des Gipses entsprechen de
Zusitze zu verwenden.

Bei Verwendung von Eibischwurzel rechnet man auf 100
Gewichtsteile Gips 3—4 Teile pulverisierte Eibischwurzel.

Bild 634. Die Augenbrauen und Wim-
pern werden eingefettet

Bild 635. Die erste Gipsschicht wird
aufgetragen

Die Menge an Zusitzen richtet sich nach der Gipsart, es
empfiehlt sich deshalb, zuvor Proben anzufertigen.

Auch mit Leimwasser kann eine nachtrigliche Hartung vor-
genommen werden, doch bekommen die Gipsabgisse ein
graues Aussehen. Der vollstindig trockene Gipsguff wird so
lange in starkes Leimwasser getaucht, bis er keine Feuchrig-
keit mehr einzieht. Bei Hohlfiguren wird das Leimwasser
eingegossen und die Figur so lange geschwenkt, bis sie sich
vollgesaugt hat, Grofle Modelle kénnen auch mit der Leim-
l6sung angestrichen werden. Zweckmiflig wird das Modell
leicht angewirme, damit der Leim rascher einzieht. Das Ein-
tauchen in eine warme Dextrinlésung hat sich ebenfalls bewdhrt.

Firben der Gipsabgiisse

Das nachtrigliche Firben von Gips kann in verschiedener
Weise erfolgen, wobei fiir die Wahl des Firbeverfahrens in
erster Linie das Endergebnis maflgebend ist.

Der Gipsgegenstand wird zunichst mit der diinnfliissigen
Farblgsung (in wisseriger oder alkoholischer Verdiinnung)
getrinkt oder einige Male damit iiberstrichen, um den no-
tigen Dedsungsgrund zu erhalten.

Nach dem vélligen Trocknen wird dann die eigentliche
Farbe aufgetragen bzw. eingerieben. Die Farbe wird zu die-
sem Zwedk in fein pulverisierter Form mit einer Losung von
etwa 20 Teilen gebleichtem Schellack in 8o Teilen Alkohol
so vermengt, dafl sie nur schwach durchfeuchret ist. Mit dieser
Farbmischung wird der Gegenstand gleichmifig so lange ein-
gerieben, bis alle Poren geschlossen sind und ein gleichmifiger
Farbiiberzug erzielt ist,

Nach kurzer Trocknung wird das Einreiben mit einer
etwas schwicheren Schellackldsung (10 Teile gebleichten
Schellack auf 8c Teile Alkohol) fortgesetzt, bis eine gleich-
mifige und vollstindige Farbdedkung und ein geniigender
Glanz erreicht ist. Soll der Gegenstand eine matte Oberfliche
erhalten, dann wird er mit reinem Alkohol, dem etwas Farbe
beigemische ist, abgerieben.
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Bild 636. Die Gipsform ist fertig und
wird abgenommen

Eine ausgesprochene Rotfirbung kann durch Verwendung
von Eisenoxydfarben erzielt werden. Die Farben sind in ver-
schiedenen Zusammensetzungen im Handel zu haben, aus-
schlaggebend fiir die Farbkraft ist hierbei der Gehalt an
Eisenoxyd. Auch die Feinheit der Farbe spielt dabei eine
Rolle, je feiner die Farbe, um so hoher ihre Leuchtkraft.

Es ist deshalb zweckmiflig, zu dieser Rotfirbung nur hoch-
wertige, feingemahlene Farben zu verwenden und dann dem
Anmachewasser zuzusetzen.

Herstellung abwaschbarer Gipsabgiisse

Fiir abwaschbare Gipsabgiisse ist erste Voraussetzung, dafl
zu deren Herstellung nur feinster Modell- oder Alabaster-
gips verwendet wird. Dem Anmachewasser wird gleich etwas
Ocker zugesetzt, um dem Abgufl von vornherein einen leich-
ten Elfenbeinton zu geben. Auflerdem miissen die Abgiisse
tadellos retuschiert, wenn méglich kiinstlich getrocknet und
durch Einhiillung in Seidenpapier vor Staub geschiitzt sein.

In einem geniigend grofilen Blechtopf wird Stearin ge-
schmolzen und die erwirmte Figur einmal in die Masse ein-
getaucht und dann wieder zum Trocknen aufgestellt. Der
Raum muf hier gut erwirmt sein, am besten arbeitet man in
der Nihe des Ofens.

Der erhaltene elfenbeinartige Glanz kann durch Einreiben
mit Talkum, unter Verwendung eines Wattebausches, noch
gesteigert werden.

Durch Zusatz fettlgslicher Pflanzenstoffe lifit sich eine be-
liebige Firbung erzielen.

Nach einem anderen Verfahren werden die Gipsgiisse 10
bis 12 Stunden in ein heifies Leindlbad, das auf 7o0-90° C
erwirmt ist, gelegt. Ist der Gufd vollstindig mit Ol getrinkt,
nimmt man ihn heraus, reinigt ihn von etwa noch anhaften-
dem Ol und tiberlifit denselben, vor Staub geschiitzt, der Ein-
wirkung der Luft.

Nach erfolgter Trocknung wird der Guf mit einem wei-

16 Lade-Winkler

Bild 637. Die Form wird vorsichtig vom
Gipsgufl abgeschlagen

Bild 638. Der fertige Gipsabgufl

chen Leder oder einem seidenen Tuche so lange leicht ab-
gerieben, bis sich ein schwacher Glanz zeigt.

Ein matter Glanz lific sich dadurch erzielen, daf der noch
feuchte Guff mit Federweifl eingestiubt wird. Zur Erzielung
der gewiinschten Mattierung wird er nach erfolgter Trock-
nung mit einem in Federweifl getauchten weichen Lappen
eingerieben.

Polieren von Abgiissen aus Marmorgips

Der Gegenstand wird mit einer Mischung aus 110g Wwei-
flem Wachs, 30g Stearin und 330g Terpentindl im ordent-
lichen Polierverfahren poliert.

Nach einem anderen Verfahren wird der Guf zunichst mit
einer Kaliwasserglaslosung getrinkt, dann nach dem Trocknen
mit feinem Bimsstein geschliffen und mit einem Leinwand-
ballen, der abwechselnd in Wasserglas- und in Alaunldsung
getaucht wird, unter Verwendung feinen Schmirgelpulvers
abgerieben und zum Schlusse mit Zinnasche und Kleesalz
blank poliert.

Trockenstuckmassen aus Gips

Zur Herstellung einer Trockenstuckmasse wird zunichst
1 kg Eibischwurzel und 1 kg Kastanienmehl je fiir sich in
kochendem Wasser aufgeldst, so daf jedes einer klaren Suppe
gleicht, dann wird beides zusammengegossen und gut durch-
gequirlt.

1 kg dieser Masse wird nun mit 121 Wasser verdiinnt, dann
werden feingesiebte Sigespine und feiner Stuckgips zu glei-
chen Teilen so lange eingestreut, bis ein Brei entsteht, der
etwa doppelt so stark als gewShnlich angerithrter Gips ist.
Sigespine von harzreichen Hélzern sind vorzuziehen,

Die so erhaltene Stuckmasse wird zunichst in 3-4 mm
starker Schichte in die sorgfiltig gedlte Form eingebracht und
sodann eine in den Brei getauchte Leinwand gleichmiRig auf-
gelegt und leicht eingedriickt.
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Bild 639. Fertige Formschale zum Ausstampfen mit Kunst-

steinmasse

Bild 640. Anfertigen der Formschale fiir iberlebensgrofle Figur

Eine Trockenstuckmasse Lifit sich auch aus Gips- und
Schlimmkreide herstellen, die etwa zu gleichen Teilen gemischt,
mit Wasser und Zugabe eines Klebstoffes zu einem dicken Brei
angeriihrt und in diinner, gleichmifiger Schicht in die Form
eingebracht wird. Eine geniigende Menge Verbandwatte wird
dann noch so in die Masse eingelegt, dafl sie sich mit dem Gips-
brei aufs innigste verbindet; den Abschlufl bildet eine eng-
maschige Jute oder Gaze.

Durch die Verwendung der Verbandwatte wird einerseits
eine grofle Haltbarkeit und Zihigkeit, andererseits eine be-
deutende Biegsamkeit der Guflstiicke erreicht, so dafl die-
selben nach vorherigem Anfeuchten ohne weit an gebo-
gene Flichen angesetzt oder angepaflt werden konnen.

Eine gute Trockenstudemasse kann auch mit einer Mischung
von Gips, Kreide und Gelatine hergestellt werden, der beim

Formen und Gieflen

Anrithren mit Wasser noch Paraffin, Talg u.dgl. zugesetzt
wird. Damit sich die Fettkdrper nicht von der Masse ab-
scheiden, mufi unter Zuhilfenahme von wasserloslichen Olen,

z. B. Rhizinussulfosiure, eine emulsionartige Masse geschaffen
werden.

Die Herstellung der Masse geschieht in folgender Weise:
30 kg Paraffin bzw. Stearin, 20 kg Rhizinussulfosiure, 20kg
Gelatine und Wasser werden miteinander emulgiert und dann
Gips und Kreide im Verhiltnis von 2 : 1 bis zur knetbaren

Konsistenz in die Emulsion eingeriihrt.

Zement- und Edelputzguly Bild 641642
Zum Gieflen mit Zement konnen nur raschbindende Pro-

sitze, welche den Zement stark

dukte Verwendung fi
erwirmen, d. h. den Abbindeprozel beschleunigen, haben sich
als ungeeignet erwiesen.

Beim ZementguR ist die Leimform erheblichen Angriffen
ausgesetzt und hilt deshalb nur eine beschrinkte Anzahl von
Abgiissen aus. Die Isolierung der Form muf} deshalb beson-

ders sorgfiltig erfolgen, und zwar mit Leindlfirnis und Sik-
kativzusatz oder mit Schellack, Mennige oder Olfarbe. Nach
dem Gebrauch der Form ist die Isolierschichte bei Schellack-
anstrich mit Spiritus, bei Olfarbenanstrich mit Terpentin zu
entfernen.

Tritt wihrend des Erhirtens eine Erwirmung des Zementes
ein, so ist der Guf rechtzeitig von der Form abzunehmen, um
eine Beschidigung derselben zu verhiiten.

Dem Zement kann etwa das Doppelte seines Gewichts an
reinem und feinem Sand zugeserzt werden. Der Zementbrei
mufl gerade noch fliissig sein, darf aber wesentlich dicker als
beim Gipsgufl angeriihrt werden.

Wasser, Sand und Zement miissen vollstindig rein sein,
kleine Eisenteile, wie Drahtabschnitte, Nigel usw. diirfen nicht
in die Mischung gelangen, weil dieselben an der Oberfliche
leicht Flecken hervorrufen. Kommen Eiseneinlagen zur Ver-
wendung, so miissen dieselben vor dem Einlegen mit einer
Z

beim Gips, ist hier nicht mog

:mentschlemme angestrichen werden. Das Hohlgieflen, wie
lich. Um eine Gewichtserleich-

terung oder Materialersparnis zu erzielen, setzt man vielfach
in die Form, sofern dies moglich, einen besonderen, konischen,
schellackierten und gedlten Gipskern ein.

Handelt es sich um die Herstellung ciner grofleren Zahl
von Zementabgiissen, dann ist die Anwendung eines Leim-
modells zur Herstellung der Gipsformen zu empfehlen (siche
Seite 231).

Mit Edelputzmorteln wird bei Ausfithrung eines Gusses in
der gleichen Weise verfahren. Je nach der gewiinschten Struktur
wird feinkorniges, kdrniges oder grobkdrniges Material ver-
wendet.

In Leimformen wird das Material mehr gegossen als ge-
stampft, die Stiicke bleiben dann etwa 3—4 Tage in der Form,
bei Stiickformen lifit sich das Material einstampfen und es kann
unter Umstinden schon nach einem Tage wieder ausgeschalt
werden.

Bis zur volligen Erhirtung bleiben die Stiicke auf dem Ab-
tragebretr liegen und werden wiederholt angefeuchtet.

Leichtes Abpinseln vor der Erhirtung mit reinem Wasser
ist empfehlenswert.

Abgebundene Stiicke kdnnen nach einigen Tagen auch mit
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der Biirste unter Verwendung verdiinnter Salzsiure, wobei
reichlich mit Wasser nachgespiilt werden muR, oder durch
Abkratzen mit der Zichklinge bearbeiter werden. Der geeig-
nete Zcitpunkl fiir die Beal‘bcitung der Oberfliche mufd ge-
funden werden.

Gute Festigkeiten erhilt man bei Verwendung gewohnlichen
Portlandzementes, wenn man dem normalen Abbindevorgang
des Zementes freien Lauf lift, d. h. den Gufl nach dem Aus-
schalen einige Zeit gut feucht hilt und dann lingere Zeit lagert.
Wird das Abbinden kiinstlich beschleunigt, so leidet unbedingt
die Festigkeit des Gusses darunter.

Hohe Festigkeiten, bei verhilenismifig kurzer Abbindezeit,
werdenbei Verwendunghochwertigen Portlandzementes erzielr.

Fiir ein rasches Abgufiverfahren eignet sich am besten der
Tonerde-Schmelzzement. Er besitzt nur den Nachrteil, dafl er
wihrend des Abbindens cine grofie Wirme entwickelt. Die
Verwendung von Leimformen ist aus diesem Grunde nicht zu
empfehlen, hier ist es besser, zu Gipsformen zu greifen.

Plastische Stampfarbeiten in Kunststeinmasse

Die plastischen Stampfarbeiten sind mit der Entwicklung
der Kunststeinfabrikation immer mehr in den Vordergrund
getreten. In der Hauptsache waren es auch hier wirtschafe-
liche Griinde, die zu ihrer Anwendung gefithrt haben. Eine

grofle Plastik liflt sich in Kunststein wesentlich einfacher und Bild 641. Gartenfigur Mutter und Kind von J. W.
billiger herstellen als in Naturstein, Hiezu kommt noch der Fehrle, Schwibisch Gmiind. Zement-Steinguf in Ver-
Vorteil der beliebigen Vervielfiltigung, beim Naturstein mufl lorener Gipsform

jedes ecinzelne Werkstiidk fiir sich angefertigt werden. Wenn
auch der Kunststein als eine Nachahmung des natiirlichen Ge-
steins zu betrachten ist und damit an seinem wirklichen
Kunstwert etwas verloren geht, so hat er aus den soeben an-
gefithrten Griinden doch seine Berechtigung. Dank der guten
Entwicklung der Kunststeinfabrikation kann heute auch die
plastische Stampfarbeit unter die Kunstwerke der Bildhauerei
eingereiht werden.

-
=
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Die Herstellung der Formen

Zur Kunststeinfabrikation eignen sich Holzformen an und
fiir sich am besten. Bei plastischen Stampfarbeiten kommt
aber eine reine Holzform selten in Frage, entweder wird
eine kombinierte Holz- und Gipsform oder eine reine Gips-
form verwendet. Fiir besonders feine Stampfarbeiten konnen
unter Umstinden auch Leimformen oder kombinierte Leim-
und Gipsformen in Frage kommen. Welche Formart im ein-
zelnen Fall zu wihlen ist, hingt ganz von der Beschaffenheit
und Art des Modells ab. Uber die Herstellung der Gips- und
Leimformen und deren Behandlung ist bereits das Wichtigste
mitgeteilt worden. Als Erginzung hiezu noch einige Angaben
tiber die Holzformen.

Die Holzform wird stets aus mehreren Teilen angefertige,
damit sie leicht zusammengesetzt und auseinandergenommen
werden kann. Die Form wird dann durch Schrauben und
Keilverschliisse zusammengehalten. Je nach der Grofle des
| Formkastens wird eine Holzstirke von 4o bis 45 mm gewihlt.

Um ein Ausbauchen, Verzichen, Quellen und Schwinden der
cinzelnen Teile zu verhindern, werden die Béden und Seiten-
winde mit krifrigen aufgeschraubten Leisten versehen. Am

besten eignet sich fiir Holzformen trockenes Kiefernholz, das Bild 642. Christophorus von J. W. Fehrle, Schwiibisch
' zur Erhdhung der Haltbarkeit und zur leichteren Abl8sung Gmiind. Zement-Steingufl, bemalt
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des Stampfgutes mit Firnis oder Karbolineum behandelr
wird. Als Trinkungsmittel kénnen auch verwendet werden:
Firnis mit Riibsl, Leinsl mit Kernseifenzusatz, Schalungssl und
aufgeldstes Paraffin, mit Petroleum streichfihig gemacht. Mit
einer dieser Lésungen wird die Form vor und nach dem Aus-
stampfen gut eingestrichen. Nach dem Ausschalen sollen die
Holzformen von etwa anhaftendem feuchtem Sand sofort
griindlich gesiubert und unter Verwendung von Holzkldtzen
hohl gelagert werden, damit die Luft von allen Seiten unge-
hindert Zutritt hat und die Form richtig abtrocknen kann. Bei
Einlagen aus Gips ist auf eine gute Verbindung mit der Holz-
form zu achten, damit sich bei Ausfithrung der Stampfarbeit
keine Verschiebungen einstellen. Je nach der Art und Form des
Modells ist es auch moglich, Profile u. dgl. mit Gips sofort in
den Formkasten negativ einzuzichen.

Ausstampfen der Formen

Je nach der Grife des Bildwerks und der zu erzielenden
Struktur kommen verschiedene Arten von Mértelmischungen
in Betracht. Im allgemeinen dient die feine Mischung nur zur
Verkleidung der dufleren sichtbaren Fliche des Modells, wih-
rend der Kern aus gewohnlichem, rauhem Beton bestehen
kann. Diese Ausfithrungsart wihlt man einmal zur Verbilli-
gung des Werkstiicks und dann auch zur Erhchung der
Widerstandsfihigkeit. In der Zusammensetzung der inneren
Betonschichte mufl auf das Auflere keine Riicksicht genommen
werden. Bei der Deckschichte wird die Menge des Binde-
mittels meist durch die gewiinschte Steinstruktur begrenzt.
Dies sich natiirlich auf die Festigkeit der Ded
schichte aus.

Fiir die Deckschichte wird gewohnlich ein Mischungsver-
hiltnis von 1 Teil Portlandzement und 4 Teilen Steinsand
oder 2-3 Teilen Steingruskérnung mit entsprechendem Sand-

wirkt

zusatz gewihlt. Sie kann in jeder beliebigen Steinmischung
(Sandstein, Muschelkalk, Granit usw.) hergestellt und damit
dem Naturstein sehr genau angepafit werden. Die fabrikations-
mifige Bereitung der sogenannten Trockenmdrtel hat hier zu
einer wesentlichen Vereinfachung gefiihrt, so dafl heute kaum
noch ein Stukkateur die Steinmischungen selbst herstellen wird.
Es sei denn, dafl der Bezug einer fertigen Steinmischung Schwie-
rigkeiten bereitet.

Der

vermeiden und nur in Ausnahmefillen, wenn z. B. der ge-

Zusatz von Farbe ist bei Steinmischungen moglichst zu
=1 o

wiinschte Steinton mit Steinsand nicht zu erzielen ist, vorzu-
nehmen. Aber dann sollen nur gute und erprobte Zement-
farben mit starker Farbkraft verwendet werden, damit nur
geringe Zusitze notwendig sind. Das Mischen von Zement
und Farbe erfolgt trocken und mufl sorgfiltig durchgefiihrt

Werd ]
Die Kunststeinmischungen werden im allgemeinen erdfeucht
zubereitet, besonders dann, wenn die duflere Struktur des
Werkstiicks nach dem Ausschalen aus der Form von kérniger
Beschaffenheit sein soll und cine steinmetzmiflige Uberarbei-
tung unterbleibt. Die M&rtelmasse mufl dann so beschaffen
sein, dafl sie sich mit der Hand zum Ballen zusammen-
driicken lific.

Werkstiicke, die eine steinmetzmifige Uberarbeitung er-
fahren, miissen in einer etwas feuchteren Masse gestampft
werden.

Formen und Giefien

Diese Werkstiicke besitzen nach dem Ausschalen eine ziem-
lich geschlossene Oberfliche, sie haben eine sogenannte Ze-

menthaut, die mit der Uberarbeitung entfernt wird.

Den richtigen Feuchtigkeitsgrad der Moértelmasse zu er-
raten, ist Erfahrungssache, am besten wird derselbe durch
kleine Versuche festgestellt. Bei Herstellung der Mértel- und
Betonmischungen ist auf eine GleichmiRigkeit, insbesondere
auch im Wassergehalt, zu achten. Man mische nie zu grofle
Mengen auf einmal, sondern nur immer so viel, als sofort
verarbeitet werden kann. Auf keinen Fall darf die zuberei-
tete Masse linger als 2 Stunden unverarbeitet liegen bleiben.

Da von einer richtigen Mischung des Materials ein grofler
Teil des Erfolgs abhingt, so ist die maschinelle Mischung der

s vorzuziehen.

Handmischung s

Als Hinterfiillmasse wird bei grofieren Stiicken Kiesbeton
verwendet, der nur reines Zuschlagsmaterial, das nicht durch
Lehm, Ton usw. verunreinigt ist, enthalten darf. Kies ist dem
gebrochenen Schottermaterial vorzuziehen, weil er eine ho-
here Festigkeit gewihrleistet.

Die Mischungsverhiltnisse sind verschieden und richten sich
einmal nach der Art des zur Verwendung gelangenden Ze-
ments, der Feinheit der Zuschlagstoffe sowie nach der Grofle
des zu stampfenden Gegenstandes und nach der Stirke der
Betonschale bei Hohlfiguren.

In Betracht kommen als Mischungsverhiltnisse:

Mischungs-

il Zement Sand Kies
verhaltnis
1:6 1 Teil 2Teile 4Teile
118 L )0 D
1:10 1 . [ 6 , | nurfiir ganz grofle Werk-
1:12 - 4, 8 ., | stiicke verwendbar.

Das Mischen wird zunichst im trockenen Zustande und

dann erst unter Zugabe von Wasser bis zur richtigen Be-
schaffenheit durchgefiihrt.

Figiirliche Arbeiten werden zuweilen auch gegossen. Hiezu
ist die Mortelmischung dickfliissig (selbstverstindlich ohne
Kies) wie ein steifer Brei herzustellen.

Das Fiillen der Form geschieht stets schichtweise, weil das
Material eingestampft werden mufl, damit keine Hohlriume
entstehen. Zunichst wird die feine Schichte etwa 2 cm stark
an die Wand der Form mittels Kelle angedriickt, dabei wer-
den die Ecken und Vertiefungen mit einem kleinen Stéfiel
leicht ausgestampft.

Hinter diese Feinschichte wird dann der Beton eingefiillt,

und ebenfalls gentigend gestampft. Zuvor darf nicht versiumr

werden, die feine Schichte mit einem scharfen Werkzeug auf-
zurauhen, damit zwischen Feinschichte und Beton eine innige
Verbindung hergestellt wird. Wird dies nicht beachtet, so be-
steht die Gefahr, dafl sich die Feinschichte vom Kern des
Steines ablést.

Beim Stampfen der Kernschichte ist auf die Festigkeit der
Form Riicksicht zu nehmen. Das Stampfen geschicht am besten
mit eisernen Werkzeugen. Bei sechr groffen Formen ist es vor-
teilhaft, mittels Prefluft oder Elektrizitit betriecbene Stamp-
fer zu verwenden.

Bevor eine neue Mbrtelschichte eingefiillt wird, ist die
Oberfliche des eingestampften Materials gut aufzurauhen, da-
mit in den einzelnen Schichten ebenfalls eine gute Verbin-




in Kunststeinmasse

Bild 643-644. Die Maler Herbert Dimmel und Leopold Schmid fiihrten in eigener Technik am 8sterreichischen Heldendenkmal
in Wien Reliefdarstellungen von Kriegern in historischen Uniformen durch. Der Kiinstler schneidet (im linken Bild) das Relief

naturgrof in Gips. Nach diesem Gipsschnitt wird eine Positivform angefertigt und danach der Kunststeingufl hergestellt. Zum
Schlusse wird das Steinrelief geschliffen. Wie dasrechte Bild zeigt, wird die Oberfliche der Steingufiplatte spiter durchgeschliffen,
wihrend die vertieften Teile den Gufiton behalten und dadurch heller erscheinen

dung erzielt wird. Es ist dies aber auch notwendig, um die
Sichtbarkeit der Schichtenlinien nach dem Ausschalen der
Form zu verhindern.

Das Ausstampfen der Gipsformen hat stets mit Vorsicht zu
geschehen, um jegliche Beschidigung an der Form zu verhin-
dern. Aus diesem Grunde werden zum Stampfen vielfach auch
Sandbeutel oder fiir die Kanten kleinere Stéfiel verwendet.
Auch Hblzer, die als Zwischenstiicke zum Aufschlagen mit
dem Hammer beniitzt werden, kdnnen gute Dienste leisten.

Ist die Form vollstindig gefiillt, so wird der Beton an der
Einfiillsffnung eben abgezogen und mit der Kelle sauber ge-
glittet.

Ausschalen der Formlinge

Glatte und profilierte Formlinge konnen unter Umstinden
schon nach kurzer Zeit ausgeschalt werden. Nur Stiicke, die
aus besonderen Griinden ziemlich nafl eingefiillt werden miis-
sen, bleiben mindestens 24 Stunden in der Form. Bei reiner
Gufarbeit, d.h. bei Verwendung fliissigen Mortelmaterials,
wird das Ausschalen der Form erst nach etwa 2-3 Tagen
vorgenommen. Ausschlaggebend fiir die Zeit des Ausschalens
ist dic Art und Gréfle der Form und die Beschaffenheit des
Gufmaterials, wobei auch die Figenschaften des Bindemitrels
zu beriicksichtigen sind. Die gefiillte Form wird zum Zwecke
des Ausschalens zunichst auf eine vorher eingeebnete und fest-
gepatschte Sandunterlage gestiirzt. Der Untergrund darf aber
nicht hart sein, der Sand soll also mdglichst nicht auf einen
Betonboden, sondern auf einen weichen Boden aufgeschiittet
werden. Die einzelnen Teile der Form werden vor dem Ab-

nehmen leicht beklopft, damit sie sich besser und ohne Be-
schidigung von dem Stein ablésen. Ein plétzliches oder ruck-
weises Wegnehmen der Formteile wiirde unbedingt zu einer
Beschidigung des Werkstiickes fithren. Gréflere Teile der
Form miissen, wenn notig, durch mehrere Leute ganz gleich-
miflig abgehoben werden. Sind trotz aller Vorsicht Schiden
an dem frischen Stiick aufgetreten, so werden dieselben sofort
ausgebessert. Man feuchtet die beschidigten Stellen zunichst
mit Wasser an und trige dann die Steinmasse mit den geeig-
neten Werkzeugen vorsichtig auf. Die Ausbesserung von kan-
tigen Stellen erfolgt stets durch Anhalten eines Brettchens,
die Steinmasse selbst wird mit der Kelle oder Spachtel ein-
gestrichen. Zeigen sich an der Gipsform nach deren Entleerung
irgend welche Beschidigungen, so sind dieselben sofort wieder
auszubessern. Um dem neuen Gips geniigend Halt zu geben,
werden in die abgestoflene Stelle Stifte eingeschlagen, und

zwar je nach der Grofle der aufgetretenen Beschidigung. Die

ausgebesserten Stellen miissen vor Wiederverwendung der
Form schellackiert werden.

Um ecine gute Hirte zu erzielen, wird das Formstiick nach
dem Ausschalen mehrmals angefeuchtet (etwa 14 Tage lang)

am besten mit Hilfe der Gieflkanne. Die frischen Srtiicke sind

vor Zugluft méglichst zu schiitzen, sie diirfen auch nicht der
Sonne ausgesetzt werden, weil sonst leicht Riflbildungen auf-

treten.

Uberarbeitung plastischer Stampfarbeiten Bild 642
Die Uberarbeitung erfolgt je nach der zu erzielenden Wir-
kung in einer der iiblichen Steinmetz-Oberflichen-Arten, ent-
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weder durch spitzen, scharrieren, stocken, kréneln, prellen,
bossieren oder schleifen. Dadurch steht der Kunststein in sei-
ner dufleren Wirkung dem Naturstein in keiner Weise nach.

Bei einfachen Stampfarbeiten wird das Uberarbeiten zwedk-

mifig von einem geiibten Steinmetzen, bei figiirlichen und

ornamentalen Stiicken, von einem Bildhauer vorgenommen.
In grofen Betricben erfolgt die Uberarbeitung teilweise schon
auf maschinellem Wege, mit durch Prefiluft oder elektrischem

Strom betriebenen Werkzeugen.

l et

0
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Formen und Gieflen

Der
nach Stunden oder Tagen angeben, er ist vielmehr auf Grund

chtige Zeitpunkt fiir die Uberarbeitung liflt sich nicht

eigener Erfahrungen zu wihlen, denn die Erhirtung des ge-
stampften Werkstiickes hingt nicht allein von der Art des
Zements, sondern auch von der Beschaffenheit der sonstigen
Rohmaterialien, vom Mischungsverhiltnis und von der Wit-
terung ab. Auf jeden Fall wird eine Uberarbeitung im Som-
mer nicht vor 3-6 Tagen und im Winter nicht vor 8—14 Tagen

v l:)[‘;{' nommen \‘-'Cl‘dt'[j 1(&5[7 nen.

Bild 645. Nachziehen eines grofien Stuckgesimses beim Wieder-
aufbau der Theatinerkirche in Miinchen. Ausfithrung Stuck-
geschift Fritz Bender, Miinchen
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