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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-
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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-

UNIVERSITATS-
BIBLIOTHEK
PADERBORN

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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