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Bild 3s50. Das Schlittenbrett mit Liufer und Keilvorrichtung
und den Unterlagsblechen fiir Liufer und Schlittenbrert

Bild 351. Das Hamburger Schlittencisen
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160 Zugarbeiten

sich bei der Kopfschablone das Schablonenbrett an einer Auflen-
seite des Schlittenbretts.
Die Mittelschablone wird haupts:

ichlich bei mittleren und
groflen Eckgesimsen angewandt, wihrend bei den kleinen Ge-
simsen, schon ihres leichteren Gewichtes wegen, die Kopfscha-
blone geeigneter ist. Eine Ausnahme tritt z. B. beim Ziehen eines
grofleren Eckgesimses an gebogener Wandfliche ein, hier er-
weist sich die Kopfschablone in der Bogenfithrung geeigneter
als die Mittelschablone.

Die einfachste Eckschablone, wie sie in alter Zeit im Gebrauch
war, stelle die reine Holzschablone dar, die meist aus Buchen-
oder Birnbaumholz gefertigt war. Sie ist in manchen Gegenden,
in denen die Gesimse in Putzgips gezogen werden, heute noch
im Gebrauch. Diese Holzschablone wird aber zwedkmiflig vom
Schreiner angefertigt, weil das Profil aus der Holzschablone
sorgfiltig ausgearbeiter werden mufl. Das Profil wird winkel-
recht ausgeschnitten und nur die vordere Kante leicht abge-
schrage. Schlitten und Schablonenbrett werden aus Hartholz
gefertigt.

Im allgemeinen wird heute die Schablone vom Stukkateur
selbst in Tannenholz hergestellt. Das Schablonenbrett ist dann
mit einer besonderen Blechschablone versehen. Sie wird deshalb
bevorzugt, weil sich das Profil aus dem Blech sehr scharf heraus-
schneiden lifit und dadurch ein schéner Gesimszug gewihr-
leistet wird.

Herstellung der Profil- (Blech-) Schablone

Kleinere Profile werden in der Regel aus Zinkblech Nr. 12
oder 14 ausgeschnitten. Bei grofleren und ganz groflen Ge-
simsen eignet sich Eisenblech infolge seiner grofieren Wider-
standsfahigkeit besser,

Zunichst wird die Profilzeichnung auf das Schablonenblech
tibertragen. Dies kann auf verschiedene Weise geschehen:

1. Die Zeichnung wird auf dem Blech festgeklemmt und dann
jede einzelne Ecke des Profils, die Rundungen an mehreren
Stellen des Bogens mit dem K&rner angegeben. Die einzelnen
Punkte werden dann unter sich verbunden und ergeben das
Profil, wobei aber stets das Negativ fiir die Schablone zu ver-
wenden ist.

2. Man paust die Zeichnung auf das mit Gipswasser angestri-
chene Blech durch. Dazu kann man entweder die Zeichnung
auf der Riickseite mit Graphit (Bleistift) schwarz firben oder
man nimmt schwarzes bzw. blaues Pauspapier. Das Gipswasser
mufl aber zuvor aufgetrocknet sein. Wird das Blech leicht ge-
fettet und dann mit Gips eingepuderr, so lifit sich das Aufpau-
sen sofort vornehmen, ohne daff man die Trodinung abwarten
muf.

3. Die Prefilzeichnung wird auf helles Pauspapier iibertragen,
aus diesem ausgeschnitten und dann auf das Blech geklebr. Bei
starkem Papier eriibrigr sich das Aufkleben, das Profil kann
dann mit dem Bleistifc nachgefahren werden.

4. Die Zeichnung wird mittels Nadel oder Kopierrad durch-
locht und dann mit schwarzer Farbe auf das weifl gestrichene
Blech durchgepaust.

Nach der Ubertragung der Zeichnung wird die Schablone bei
diinnerem Blech mit der Schere ausgeschnitten. Hierzu eignet
sich besonders die kleine Schablonenschere. Bei Verwendung
der normalen Blechschere mufl die Schablone meist noch aus-
gefeilt werden. Bei starken Blechen wird das Profil mit einem

UNIVERSITATS-
BIBLIOTHEK
PADERBORN




Die Profilschablone, Blechschablone und Mittels]

starken Meiflel ausgehauen und dann mit Grob- und Schlicht-
feilen sauber ausgefcilt. Solche Schablonen IRt man vielfach
durch den Schlosser anfertigen, weil dieser mit den starken Ble-
chen besser umzugehen versteht. Greifen die Dedkenprofile und
Eckgesimse incinander, dann sind die beiden Schablonen iiber-
einander zu feilen.

Aufholzen der Blechschablone Bild 349

Um den Schablonen die nétige Widerstandsfihigkeit zu ge-
ben, werden sie auf ein mindestens 2 cm starkes tannenes Brett
(die Stirke richtet sich nach der Grofle und Form der Scha-
blone) aufgenagelt. Das Brett mufl nach dem Profil unter 6o
konisch ausgesiigt und dann mit der Holzraspel nachgearbeitet
werden. Die Profilkante des Holzbretts steht nach dem Auf-
holzen erwa 3mm hinter derjenigen der eigentlichen Profil-
schablone (Blechschablone) zuriick.

Die Jahresringe des Schablonenholzes miissen stets senkrecht
verlaufen, liegen sie waagrecht, dann kann die Schablone bei
starker Beanspruchung zerbrechen. Die Blechschablone muff so
auf dem Schablonenholz befestigt werden, dafl sich der Weg an
der Wand beim ,Scharfzug“ auf der linken Seite und beim
auf der rechten Seite befindet.

»Schleppzug®
Profil

entlang mit kleinen Léchern versehen und dann mit kurzen,

Die Blechschablone wird an der Aufenseite und dem

breitkopfigen Stiften in winkelrechter Lage auf das Brett auf-
genagelt. Die senkrechten Kanten des Schablonenbretts miissen
genau im Winkel hergestellt werden, um zur Einstellung den
ge anlegen zu kdnnen. Nach der

Senkel oder die Wasserw

Fertigstellung der Schablone und des Anschlags miissen alle

hten Kanten des Profils im Lot und alle waagerechten

genau horizontal verlaufen.

Bei schrig gestellten Schablonen bringt man in der Mitte des
Schablonenbretts einen Lot- oder Winkelriff an, nach dem spi-
ter die Einstellung an der Wand oder Decke erfolgen kann.

Bild 350

Die Schablone wird auf ein mit einer Liufer- und Keilvor-
richtung verschenes Schlittenbrett aufgebaut. Die Linge des
Bretts sollte der doppelten Héhe der Schablone entsprechen.
An den beiden Auflenseiten erhilt das Schlittenbrett je einen
Liufer, der auf der Kopfseite etwas abgeschrigt ist. In der Mitte
befindet sich der Anschlag mit einer Keilvorrichtung fiir das
Schablonenbrett. Zwischen den beiden Liufern ist das Schlitten-
brett mit einer Aussparung zu versehen, damit die Reibungs-
flichen moglichst klein sind. Simtliche Flichen, die mit den
Zug- bzw. Anschlaglatten in Berithrung kommen, sind mit
Zinkblech (nicht mit verzinktem Eisenblech) zu beschlagen. Das
Gleiten von Holz auf Holz ist unbedingt zu vermeiden, weil
durch dessen Aufquellen (hervorgerufen durch die Feuchtigkeit
des Mortels) die Fiilhrung des Schlittens erschwert wird, Bei
der J\nft‘r[igung des Schlittens ist von vornherein auf eine
leichte Handhabung und einen spielend leichten Gang zu ach-
ten. Die beiden Liufer gleiten an der Oberfliche und das Schlit-
tenbrett an der Vorderfliche der Zuglatte. Vielfach wird an
Stelle der beiden Liufer je ein kurzes Winkeleisen angebracht.
Durchgehende Winkeleisen, #hnlich den Holzleisten, sind nicht
zu empfehlen, da sie die Schablone unnétig beschweren. Auch
lifle sich das Unterlegen mit Einsteckblechen leichter ausfiihren,
wenn das Schlictenbrett mit Liufern versehen ist. An Stelle

Herstellung des Schlittens bei der Mittelschablone
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Bild 352. Wandzug ohne Liuferfiihrung

mit Kopfschablone

Bild 353. Reich profilierter Architrav in Studs

der Liufer kann auch das sogenannte Hamburger Schlitteneisen
verwendet werden, es hat den Vorzug, daf es sich nicht ab-
niitze (s. Bild 3571).

Die Befestigung der Schablone bzw. des Schablonenbrerrs er-
folgt zundchst mit der Keilvorrichtung; ist die richtige Einstel-
lung erreicht, dann wird von unten her ein Stift so weit ein-
geschlagen, daf er mit der Zange spiter wieder gefafit und
herausgezogen werden kann.

Zur Fithrung des Schlittens sowie zur Verstrebung des Scha-
blonenbretts werden zwei Handgriffe angebracht, die an den
Liufern einen festen Halt finden. Die Schablone muf durchaus
unbeweglich und fest mit dem Schlittenbrett verbunden sein.
Um auch an der oberen Zuglatte ein gutes Gleiten zu erzielen,
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