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234 Formen und Gießen
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Bild 609 . Die Herstellung des Bild 610 . Die Trennungslinien
ersten Keilstücks für die Keilstücke werden am

Modell angezeichnet

und öl oder Stearinschmiere vorgestrichen . Das Modell
kommt auf eine ebene Unterlage , wird befestigt , mit Ton
oder Holzlatten umstellt (die ebenfalls zu ölen sind ) und
wird dann mit flüssig sämigem , feinem Gips in „ einer “

Lage übergossen . Damit keine Luftblasen entstehen , wird der
erste dünne 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 übrige Gips eingegossen , der Tisch etwas gerüttelt und ,
wenn nötig , die Verstärkung in Form von Eisenstäben oder
Jute eingelegt .

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

Soll die Form sofort benützt werden , dann wird sie schel -
lackiert und leicht mit Rüböl (oder Stearinschmiere ) ein¬
gestrichen . In den Guß werden wiederum Jute oder Hanf
eingelegt und dieser nach dem Erstarren des Gipses durch
leichtes Klopfen an die Form gelöst .

Um eine solche Form für das Abgußverfahren besonders
gut vorzubehandeln , wird sie auf dem Backofen eines Bäk -
kers oder in einem besonderen Trockenofen (auf die Rück¬
seite gelegt ) vollständig getrocknet und in noch heißem Zu¬
stande mit heißem Leinölfirnis oder mit weißem Bienenwachs
getränkt . Nach erfolgter Trocknung ist diese Tränkung zu
wiederholen . Vor dem Guß wird die Form mit Stearin¬
schmiere leicht eingefettet , dann lösen sich die Abgüsse be¬
sonders gut ab .

Mehrteilige offene Stückform Bild 609 - 625
Diese Form besteht , wie schon ihr Name sagt , aus mehreren

keilförmig zugeschnittenen Teilen , die jeweils rechtwinklig
zur Modellfläche stehen . Die einzelnen Stücke werden durch
einen Mantel , oder bei runden Modellen durch 2 oder meh¬
rere Kappen ( Mantel , Schale ) zusammengehalten .

Bild 611 . Mittels Rundeisen - Bild 612 . Die Ohren erhalten
klammer wird das erste Keil - ein besonderes Keilstück
stück am Modell festgehalten

Damit die einzelnen Stücke von der Rückseite her angefaßt
werden können , sind sie mit aus Messing oder verzinktem
Draht hergestellten Ösen bzw . Drahtschlingen zu versehen ,
die versteckt , d . h . vertieft angeordnet werden .

Vor Beginn des Abformens werden auf dem Modell die
einzelnen Trennfugen mittels Bleistift angezeichnet . Die
Größe der einzelnen Teile richtet sich dabei jeweils nach dem
Vorhandensein unterschnittener Stellen . Die einzelnen Stücke
werden also im allgemeinen immer so weit geführt , bis ein
anderer unterschnittener Teil anfängt . Zur Herstellung des
Formstücks wird die abzuformende Stelle des Modells stets
nach oben gelegt und dann mit einem Tonsteg abgegrenzt .
(Tonstege werden dadurch erhalten , daß ein Tonkuchen in
Tonstreifen oder eine Tonwurst flachgedrückt und dann
gleichmäßig breit zugeschnitten wird .) Vor dem Abformen
muß das Modell 2 - bis 3mal schellackiert sein . Mit den Ton¬

stegen können nun zu gleicher Zeit mehrere Formteile , die
aber auseinander liegen müssen , abgegrenzt werden . Bild 609 .

Zum Aufgießen wird ein möglichst strammer , gerade noch
fließender Gipsbrei verwendet , der mit einem gewöhnlichen
Eßlöffel oder mit der Kelle aufgetragen und zur Verhütung
der Blasenbildung mit dem Kluppenpinsel eingestrichen wird .
Dem zum Anmachen des Gipses verwendeten Wasser setzt
man etwa 2 % Weißkalk zu , um das Treiben des Gipses zu
unterbinden . Je nach der Größe des Modells wird der Gips
3- 6 cm stark aufgetragen und das Keilstück sofort mit den
notwendigen Ösen versehen . Größere Formteile erhalten
Eiseneinlagen , die der Form des Modells entsprechend zu¬
gebogen sind . Ist der Gips genügend erhärtet , dann werden
die gegossenen Teile durch leichtes Klopfen mit einem Holz
vorsichtig abgelöst und mit dem Gipsmesser an den Rändern
glatt und etwas konisch zugeschnitten . Sind sämtliche Teile
fertiggestellt , so müssen sie in einem gewölbeartigen , keil¬
förmigen Zusammenhang zueinander stehen . Jede Seite des
Keilstücks ist mindestens mit 2 runden , halbkugelförmigen
Marken zu versehen . Die ersten fertigen Keilstücke werden
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Bild 613 . Die linke Mantelhälfte
der Stückform ist bereits fertig¬

gestellt

Bild 614 . In die Mantel-
und Keilstücke werden zur
guten Verbindung genü¬
gend Marken eingebohrt

Bild 615 . Die stark unter¬
schnittenen Teile der Kinn¬
partie müssen versteckt ge¬

formt werden

Bild 616 . Die beiden Keil¬
stücke über das Gesicht sind

fertiggestellt

nun wieder an das Modell angesetzt , nachdem die Fugen¬
flächen zuvor mit Schellack eingestrichen worden sind, hier¬
auf werden die dazwischenliegenden Stücke in der gleichen
Weise gegossen. Die eingeschnittenen Marken füllen sich jetzt
und stellen die passende Verbindung der einzelnen Keil¬
stücke unter sich her . Auch die Rückseite des Keilstücks er¬
hält eine Markenvertiefung , damit es im Mantel später einen
sicheren Halt erhält . Zum Einbohren der Marken verwendet
man entweder einen Löffel oder einen lanzettartigen Bohrer .

Sind sämtliche Formstücke angefertigt , dann werden sie auf
der Rückseite schellackiert und geölt und der erforderliche
Mantel etwa 5 cm stark darüber gegossen . Unter Umständen
kann es notwendig werden , daß einzelne Mantelteile , je nach
der Form und Art des Modells, schon vor der Fertigstellung
der Keilstücke hergestellt werden müssen. Während des Gus¬
ses werden bei stehenden Modellen die Form - und Mantelteile
mit Bügeln aus Rund - oder Vierkanteisen zusammen- bzw.
festgehalten . Bild 612 - 616 .

Glatte , nach außen gewölbte , nicht unterschnittene Teile
eines Modells können auch als sogenannte Schlußstücke mit
dem Mantel zusammen geformt werden . Bild 619 - 620 .

Auf der Rückseite sind die Keilstücke stets konisch zu be¬
arbeiten , damit sich der Mantel gut löst . Bei einem Relief
besteht der Mantel gewöhnlich aus einem Stück, bei einem
Rundkörper dagegen aus zwei oder mehreren Teilen.

Verstecktes Formen
Hierunter versteht man die Anfertigung kleiner Keilstücke

an besonders starken Unterschneidungen , welche dann nicht
von dem Mantel , sondern von einem größeren Keilstück auf¬

genommen werden .
In Bild 615 sind unter der Kinnpartie 2 Formstücke sichtbar,

welche nur der Unterschneidung wegen angefertigt wurden .
Beim versteckten Formen werden diese Keilstücke etwas dün¬
ner als sonst üblich hergestellt und dann mit einem größeren
Keilstück überformt , so daß sie in diesem eingebettet liegen.

Um die fertige Form vom Modell abzuheben , beginnt man
mit der hinteren Schale (Mantel , Kappe) , faßt die einzelnen
Kernstücke mit der Zange an den Ösen und legt sie wieder
sorgfältig in den Mantel an den vorgezeichneten Platz . Hier¬
bei ist größte Reinlichkeit am Platze , weil sonst die Form
nicht mehr zusammenpaßt . Es dürfen sich also keinerlei
Fremdkörper zwischen die einzelnen Formteile schieben.

Sind zur Befestigung der Keilstücke am Mantel Knebel an¬
zubringen , dann muß der Mantel vor dem Einlegen durch¬
bohrt , das Formstück angebunden , die Schnur durch den
Mantel geführt und auf der Rückseite befestigt werden . Jetzt
werden die Kernstücke auch innen schellackiert und geölt .

Zur Erzielung besonders widerstandsfähiger Formen trock¬
net man die einzelnen Kernstücke in der Sonne oder im
Trockenofen und taucht jedes Stück in noch heißem Zustande
in etwa 40 ° C warmen Leinölfirnis . In Abständen von einigen

Bild 617 . Unterschnittene Teile des Modells werden versteckt
geformt
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