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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.
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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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