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Borwori mr ecfien Ruflage.

Rﬁcfficf)tlid) meiner peridnlichen Stellung zu dem in
borliegendem Werfe behanbdelten Gegenftande fann i) nicht
unterlaffen, einige erlduternbe Bemerfungen voraus zu
fchicten.

€3 werden befanntlich alle Werfe der Bildhauerei,
migen fie fiir €ry oder Stein beftimmt fein, guerft in weidhem
Thon gebilbet, Denn fein Kirper fommt diefem an Bildbjamfeit
gleich). Aber bdiefe ThHhonmobelle find obhne jegliche Dauer;
getrocinet wiirden fie reijen und unanjehnlich werben; es it
daber ndthig fie in ein dauernded Material gleihjam zu
iiberfegen, und bdied gejchieht faft immer durd) Abjormen in
Gyp3. In den meiften Fallen bleibt aber bem Bildhauer,
will er feine Werfe nicht jremben, vielleicht unjideren Handen
anvertrauen, nid)td Anberes itbrig, als diefe Arbeit felbit zu
fibernehmen. Der Bilbhauer muf alfo aud) sugleich fertiger
Gypsformer jein. Die Gypsjormerei ift nun aber wieder
gleichjam Lehrmeifterin in jeder anderen Formiveife, denn

in ben Grundziigen fommen alle auf bie hierbei iiblichen
1*



4 LBorwort,

Procefje guriid. Daber jdhien e3 mir fiir vorliegende Arbeit
geboten, gerade den Gyps mit allen jeinen Cigenjchaften und
in jeinem Verhalten bei Form und Guf jo genau ald
moglich zu jchildbern.

RNicht minder wichtig war e3, bdie Cigenjdhaften der
anberen gebrdudhlichen Matevialien, al8 de3 Scdhwefels,
Wadhje3, Cementes, Thonesd u. a., in ihrem Berhalten beim
Formprocef jdharf hHervorsubeben, wic died denn bejonders
bet den fitv Stuccaturarbeiten jo unentbefrlidhen Leimjormen
gefchehen ift.

Sollen dann dic Mobdelle de3 Bilbhauers in Cry iiber-
gefithrt werden, o wandern fie in die Wertjtatt fundiger
Giefser; aber bder Bildbhauer ift iwiederum aud) hier am
Ausfall des Guffes intevejfivt. BViele ber von mir gelieferten
Werfe {ind in Bronge, Binf, Cijen audgefiihrt; fie wurden
unter meinen Augen geformt, gegofjen und cifelivt, denn id)
war fiiv den Ausdfall verantwortlid). €3 fonnte nicht jehlen,
dafg mir der gange Procep der MetallgieBerei bid in die
fleinften Detaild befannt wurde.

€3 ift alfo der Statuengup in Bronze aud) jo aus-
fiipelich al8 moglic) bejchrieben worden, denn die Prdcifion
per Dierbei zu leiftenden jdwievigen Arbeiten ift wieder fitr
jedes anbeve Metallgieperei-BVerfahren in jeder Beziehung
Mujter und Vorbild. :

Wenn i) nun verfichern darf, daf meine Darftellung
einer reijen Crfabhrung entjtammte, jo darf man mir wohl
exfauben, fie mit gutem Gewifjen allen jungen Gehilfen der

—————m B L



LBorwort. 5

®ickertjtdtten, jowie angehenden Tedynifern und bejonders
aud) den Schitlern der Fadjclajjen der Gewerbejdhulen
angelegentlichjt su empfeplen.

@Quedlinburg am fary, im December 1878.
Eduard Uplenhnis.

Borwort jur pweifen Auflage.

LWenn jdhon BVerleger wie Autor die Nothwendigleit des
Cridjeinensd einer neuen Anflage mit Senugthuung begriigen
burften, jo haben wir dod) aucd) unjererfeitd daraus BVer-
anlaffung genommen, unfevem neu aufgelegten LWerfe itber
Formen und Giefen von mneuem Fleif und Sorgfalt u
widmen. €3 haben dabher diejenigen Abjdhnitte, welche von
hervorragender Widhtigleit fiir bie bhier beregte Tedhnif
erfchienen, wejentliche Bujise und Crweiterungen erfahren.
So ift gundcdhft der Abjcdhnitt 9, welcher von ber Aus-
fithrung von Stuccatur-Arbeiten mit Hilfe von Leimformen
Dandelt, neu eingefiigt und mit mehreren Holzjdnitt-Jlu-
ftrationen verfefen worden.

Demndadyft ift dem Uvtifel Cement eine eingehenbde
Behandlung zu Theil geworden, injofern darin Anleitung
sur bautednijhen Pritfung ded allgemein gebraudlidyen
Portland-Cementd gegeben ift. Ferner ift bavin gezeigt, wie
Bauornamente i) bequem und leidht mittelft Leimformen
gieBen laffen, wie Fupbodenfliefen in Cement gegoffen werden



6 ' Boriwort,

und wie dic Bindefraft ded verarbeiteten Cementd vergrifert
werden fann. €3 ift aud) da3 Berjahren, weldesd neuer-
dbingd im Hhoheven Baufach lebhafted Jntereffe in Anjprud
nimmt, ndmlic) die Darftellung polycdhromer Cement-Ber-
‘sterungen, joweit dasjelbe iiberhaupt befannt geworden,
gezeigt.

Moge denn unfer Werf in neuer NAuflage in vedht
weiten Kreifen Nupen und Bortheil bringend wirfen.

@Quedlinburg am fjary, im Mary 1886.
Eouard Uhlenhutf.

Borrede qur driffen FAuflage.

Dasg vorliegende Werk iiber Formen und Gieen hat
behujs feines Cridjeinensd in newer, dritter Auflage eine
jorgfiltige Ueberarbeitung erfahren, aud) find mwefentliche
Bufdge, mwic iiber Clfenbeingypsgiifie, iiber die Benusung
von Budpdruderformmaife, jowie iiber bdie Rldvung bes
flitfjigen Cifend durd) Aluminium genacdht. Das fleine Bud)
fet hiermit Der ferneren woblwollenden Aufnahme in ted)-
nijden Kreifen empfofhlen.

Quedlinburg am Hary, im December 1891.
Exuavd Uphlenfuih.

—
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Grfie Abiheilung.

I
Meber Formen und Gicken in Gpps.

Daf der Gyp3 {chon in den dlteften gejdidjtlichen Beiten
3u Bauornamenten benust wurbe, davon hat und Layard durd)
feine Ausdgrabungen in Moful (Ninive) iiberzengt. In den
Triimmer- und Sdutthaufen der altaffyrijhen Konigadburgen
fanben fid) noc) gewaltige Refte von ornamentalen Thier-
torpern, Sphing-, Stierleiber aus Gyps, aber aud) zahlreiche
Bruchftife von BVerzierungen in Form von Friefen it
Ranten, Palmetten, Bldtterftdben, Confolen und Capitdlen.
Ungweifelhaft gingen die hier gebriudlichen Decorationdformen
vont den Afjyvern, Pebern und Babyloniern auf die Bolfer-
ftimme Klein-Afiens iiber, von da famen fie nad) Curopa und
fanden ihre finftlerijhe Bollendung bei den Griechen. Dai
jowohl Griedjen ald Romer neben Marmor {ich bed Sypies als
plaftijcgen Materiald bedienten, ift aus ihren Schriften befannt;
aber aud) nod) heutzutage ift und bleibt ber Syp3 bas unent-
bebrlichfte Form- und Darftellungdmittel. Jebe plajtijdhe
Darftellung, fei es Relief, runde Biifte ober ganze Figur,
beginnt zwar ftetd mit dem Aufbau ded ThHonmobdell, aber
da bied feine Feftigleit und Dauer hat, da e8 fehr bald
trodnet, zerreit, abbrodelt, fo fann nur durd) Form und
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Guf in Syp3 daz Mobell exftehen, von dem und erft die
Ueberfithrung in andere Materiale, jei e8 Sanditein, Marmor,
3int oder Bronze, mdglich ift.

Der Gyps hat cine auBerordentlich weite Verbreitung ;
man trifft ihn faft dibevall auf der Crde; er findet {ich fait
in allen Formationen, vom Glimmeridjiefer an, durd) bie
Grauwace, bdie Steinfohlenformation, den Jedjtein, bie
Triad, worin thonhaltiger Syp3 am gewdhnlicdhjten, den
Liad bi3 in bdie tertidven Gebildbe, immer in Stoden oder
Lagern von anderd gearteten Mafjen eingejhlofien, am
haufigiten mit Steinjalz. Wo Syps in Stoden vorfommt,
iit faft immer Steinfaly n der Nidhe, und umgelehrt ift
®yps der ftandige Begleiter desdfelben. AMe Gypsiteine {ind
meift nur Aggregate von Kryjtallen, bald didht, jo dap
man Ddiefelben nur {d)wicrig erfennt, meiftentheild grob-
tornig, fryftallinijch, in Blittern vollftdndig durd)jiditig ald
Marienglad, Frauencid, in ftengeligen Kryftallen, fo im
Montmartre Gyp3, aber aud) von fajeviger Textur; ein
Borfommen ift jehr felten in veinjter Form, dad ded Ala-
bafterd von iweier Farbe, durdjicheinend und ohne alles
fiyftallinijche Gefitge. In {hdnfter Fovm trifit man ihn al3
nierenformige Cinlagerung in den Marmorfeldmafjen von
Carrara; — bdie gewdhnlichen Beimengungen find Anhydrit
(wafferfreier Gyps), Cijentied, Sdywefel, Boracit, Quary-
filicate, Steinfaly in Dejdyranftem Mafge, veihlich aber
findet {ich Thon, Cifenogyd und fohlenjaurer Kalf. Der
Gyps it theild gang farblos, theild gefirbt nac) den Bei-
mengungen, und war griinlidy und blaulid) durd) Thon-
gebalt, gelblich, rdthlich und braunlich) durd) Cifenoryd;
auc) Manganorydul tritt farbend auf.

Der &yp3 Dbefteht jeiner Bujammenfebung nad) aus
jhwejeljaurer Kalferde und Wafjer, und war enthdlt der-
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felbe 1 Atom (dhwefeljaure RKalferdbe = 79:1 Percent, und
2 Atome Waijfer = 209 Percent. Died Atom wird durd)
Crhiung, und zwar in einer Temperatur iweit unter dev
Gliihhise, volljtandig audgetrieben. Der Punit, bei welhem
died gejhieht, liegt im Allgemeinen bdem Siedepunft bdes
Waffers nabe, in gejdhlofjenen Rdumen etwasd hHdher, beim
Durdyleiten von Luft niedriger. €3 entwidelt fid) junidit
nur ein Theil, und zwar der grofere Theil ded Wajjers.
Sein geriebener Gypsd in einem Lujtftrom bei fteigender
Temperatur erhipt, verliert zwijhen 90 und 96 Grad €.
3/, feined Wafjergehalted oder 15 Percent; alddann tritt
ein Stillftand ein, worvauf der Reft 52 Percent wijdjen
105 und 170 allmahlich entweidht.

Die Quantitit Wajjer, weldye der Gyps beim Brennen
verloven Dat, wird bdemjelben beim GieBen twiedergegeben
und ev fudht mit demjelben gleichjam iwieder fryjtallinijche
Jorm angunehmen. Died Waffer witd aber um jo leichter
wieder aufgenomnen, je weniger jein Hauptbeftandtheil, der
jchwefeljaure Kalf, durd) Hise verdubert ift. Crhist man
ndmlic) den Gyps iiber die Temperatur der vollftandigen
Cntwdfferung, d. §. iiber 170 Grad €. Hhinaus, fo dndert
fich anfangs nichts, bid gegen 200. Bei 200 big 225 verliert
der Gyps jeine dyarafteriftijhe Cigenjchaft, er verhdlt {id)
wie Anbhydrit, nimmt Wafjer nur jdwer und l(angjam auf
und fann zum Formen und Giefen nicht mehr gebraudt
werden; wenn er auc) vielleidht zum BVermauern und Ver-
pugen nod) geeignet fein modchte. Durch) nod) Hohere Hise,
Rothgluth, wird der Gyps, wie man jagt, ,todtgebrannt”;
ev fintert jujammen und vevhdlt fid)y 3u Waijer gany in-
diffevent, bleibt, mit demfelben jujammengebracht, breiig, ofne
jemal8 zu erftarren ober feft zu werden. €8 Hanbdelt fid)
aljo darum, ben Gyps bei der miglichjt nicdrigen Tem-
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peratur zu brennen. Died gejdieht offenbar am fidherften
und einfachjten in bacdofendhnliden Rdumen, die man mit
Slammfeuer auf eine beftimmte Temperatur bringen und
dann mit Gypsitein befesen fann. Der Gypsitein wird Hier-
bei entweder in faujtgrope Stiide zeridhlagen; befjer ift
freilich, thn nod) mehr zu zerfleinern, odber man bebient fich
pe3 jchon gemablenen, al8 Diingergyps im Hanbdel befind-
lichen Materials.

Jn jevem gewdhnliden Badofen famn jomit Gyps im
Rleinen gebrannt werben, indem man auf eingujdhicbende
Bleche entweder fleingejd)lagene Gypsfteine oder Gypameh!
in etwa zolljtarfer Lage audbreitet und Hiermit den Ofen
befefst.

Dag Berfleinern und IMahlen der beim Béder ge-
Drannten Gypaiteine erzielen die mit Gypsfiguren haufivenden
Staliener in ovigineller Weife, indem fie diefelben auf einer
reinen Diele ausdbreiten, dann einen breiten, glatten Stein
auflegen, auf diefen {ich mit beiben Fiigen ftellen und {idh
auf der loderen Gypdmafle wiederholt Herumbdrehen. Die
jo zertleinerte Maffe braud)t dann nur durd) ein Haarfied
gejchlagen zu werden und ift bamit jum Gebraud) fertig. Die
Apothefer, weldje vorjdriftdmdkig gebrannten Syps vor-
vithig haben follen, um bei Knodjenbrudiverbinden damit
aushelfen zu fonnen, pflegen den pulverificten Gypsijtein
i eifernen Reffeln zu entwifjern. Died ift mithjam und
mit Brennmaterialvergeudung vertniipft. Dag Sypspulver
verhdlt fid) im gebeizten Refjel formlich wie Waifer, ed ge-
rdth in eine wallende Bewegung von entweichendem Wafjer-
pampf; wenn diefe nadhlaht, auffhdrt, ijt der Gyps voll-
ftinbig gebrannt. Dasd Cntwifjern ded Gypsiteines famn im
Rleinen aud) in Trommeln gejdjehen, wie beim Roften bded
Raffees, oder in feftliegenden Cylinbern mit einer im Jnnern
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befindlidhen Schraube, meIcE)e die @ppéfteme langfam der
Linge nad) durd)jchiebt.

Man Hat verfudht, Gyp3 3u brennen mit iiberhiftem
Wafferdampf, aber nicht mit Bortheil rlicfftd)tltd) Des
Brennmaterialverbraudes.

Fig. 1.

WEEM

Die fabrifsmipige Darjtellung ded gebrannten Gypied
geidieht meiftentheild in grohen gemauerten Oefen bon
in Fig. 1 gegebentem Durchjchnitt.

Am fiderften jedod) ldkt {ich die Cntwdiferung, wie
jon evwihnt, in badofendhnlihen Rdumen ausfithren,
und derartige Oefent find auc) bei Fabrifen, welde zuver-
(dffiged Formmaterial fiiv Bildhauer und Stuccateure liefern
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jollen, mit Bortheil in Gebraud). Die Gypsfteine werden in
etwa fauftgrofse Stiide zeridhlagen, auf fleine eiferne Wagen
gepadt; zu 6 hintereinander und in 3 6i3 4 Reifen neben-
einanber werden biefelben o bejhidt in den bi3 auf 300
Grad gebeizten, flachgewslbten Ofenvaum gefahren. it
einen gehdrigen Wafiferabjug ift gejorgt, denn bdie al3
Dampf entweichende Waffermaffe ift nicht unbedeutend, €3
wird Probe gezogen; jobald im Junern eined erfchlagenen
Gypsftiictes feine fryjtallinifhe Textur mehr wahrzunchmen
ift, gilt ber Gyps al8 gabhr und wird audgezogen. Um vecht
weifie Waare u erzielen, werden die Stiicke eingeln ab-
gebiirftet, um anhingende Erdtheile, RKohlenftaub unbd jonjtige
Unreinigfeiten 3u befeitigen, fern zu Halten. Dann fommen
die gebrannten Steine unter einen jogenannten Kollergang,
0a3 find zwei vertical an einer fenfrecht ftehenden Welle
jid) auf einer Ebene drehende Miihljteine. Man hat neuer-
oingd aud) mit Bortheil die Jertleinerung auf faffeemiiflen.
artigen, eifernen, fonijhen und mit jdharfen Riefenr ver-
jeenen Trommeln verjudyt. Die gerfleinerte Majje fommt
dann auf Sieb- und Beutelhverfe und wird jo ju den ver-
{angten ®raden ber Feinheit gebracht.

Der jogenannte Mauer:, Deden- ober Bobden-Gyp3s
witd in viel roherer Weife gebrannt. JIn vieveigen ober
cplindrifh gemauerten Ofenvdumen wird Fundd)jt ausd
groBeren Gypsfteinen ein gewdlbeartiger Raum ober mehrere
nebencinander aufjgebaut zur Aufnabhme ded Feuermaterial3
und oberhalb der Wolbung zuerft mit groferen, dann mit
immer fleineren Gyp3iteinen der Raum ded Ofend ausgefiillt.

€3 verfteht fich ganz von jelbjt, dap Dei Diefer Art
pe3 Brennend bder Gypsjtein in unmittelbaver Nabhe bdes
Seuers zu viel Hige erhilt, daf er fovmlic) zufammen-
fintert und todtgebrannt wird. Die duferjten Schidhten
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dagegen wie aud) dasd Jnneve der grogeren Gypsbldde werben
meiftend nicht gahr. Wenn nun die ganze Maffe zujaminen
unter pem Sollergange gemaflen wird, o entfteht noth-
wendig ein Gemenge von hichit sveifelhaften Cigenjdhaften;
denn man erhilt ein Gemenge bon Halbgebranntem, ver-
branntem und gahrem Gyp3, welded bdie Neigung Hat,
lange Beit Dintereinander Waffer aufzunehmen. Naddem er
{heinbar mit Waffer erftarct, laBt fich ihm immer wieder
Waffer zujesen, ohne dap er mit jeiner Bindbung zur Rube
fommt. €r hat daber die {hlimme Cigenjchaft des , Treibensd”,
0. §. ber Bergroferung jeined Volumensd, die er oft nach
Tagen und Wodjen nod) zur Geltung bringt, und zwar
mit jolcjer Energie, daf oft die ftarfften Quabderfteinmauern
aud ihren Fugen getrieben werden.

Das Gypsbrennen fann iibrigend aud) gelegentlid),
beim Ralfbrennen im Grofen, audgefithrt werben.

Der Kalt wird befanntlich bei Rothgluth von jeiner
RKoblenfaure befreit; nacdhdem bie ganze Maffe im Kalfofen
su diefer hohen Temperatur gebracht ift, witd der untere
Seuervaum gejdhlofjen. Jept fann man bdie allmahlid) ab-
siehende Hite, weldhe vollftdndig ausreidht, den Gypsjtein
su entwdfjern, vortheilhaft benuben. Bu dem Bwede {ind
oben am Ralfofen gemauerte Candle angefiigt, die mit
Gyp3jteinen gefiillt find und von der durdhjziehenden Gluth

bed Ralfofend allmdhlich gahr gebrannt werben.

: In dhnlicher Weife benuben aud) die Porzellan- und
Steingutfabrifen die nach erfolgtem Brande aus dem Ofen
entiweichende Hige zum Brennen von rohen Gypsjteinen,
jowie zur Wiederbelebung von Gyps aud gebraudhten und
seridlagenen Formen, welde letere, mit frijhem Syps
gemijcht, fid) fehr gut von neuem zum Gup verwenden
Taffen.

Uhlenhuth, Formen und Giefen. 3. Nufl. 2
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Cigenfdaften des gebranunten Gypfes.

Der gebrannte Gyp3 ift nad) feinem Rohmaterial ver-
fchieden. ye Dichter der urfpriingliche Stein, bdefto fefter ift
aud) der daraud gegoffene Gyps. Da3 blatterige, wenngleid
wie Glag durdhfidhtige Marienglasd giebt nur cinen weidjen
®yps. Aber aud) je nach) der Art ded Brennensd, nad) dem
Alter, je nadhdem er feud)t oder troden aufberwvalhrt oder mit
der Quft in Berithrung gefommen ift, jeigt er ein verjdhie-
denes Berhalten. Dabher ift e3 jhlechterdingd nothwendig,
ihn ftetd vor feiner Unwendung zu probiren, um ihn in
allen feinen Cigenthiimlidhfeiten fermen zu lernen und nicht
Gefahr zu laufen, {id) foftbare Modelle und Formen zu
verderben.

Man rithrt alfo in einer Sdale, einem tiefen
Teller, einer lntertajfe, eine fleine Portion mit fo viel
Waffer an, dap {ie einen bdiinnen Brei liefert. Der ein-
getithrte Gyp3 muf nun folgende Cigenidaften Haben: Cr
darf nicht fdhwer beim Cinriihren zu Boben fallen, dad
Waffer darf nicht obenauf ftehen und ficdh) gleihjam ab-
fcheiden; er muf vielmehr gang langjam und allmdplid) dad
LWaffer angiehen, binden, mup fich dabei bequem ftreichen
und bewegen laffen und darf nad) dem Crjtarven nidht falt
bleiben. Der erjtarrte Gypd mufp vielmehr {ic) deutlidh er-
wavmen, formlid) Deif werden; benn die leptere Cigenjdhaft
ift ber eingig fidjere Beweis, baf er bie ridhtige Quantitdt
ve3 Wafferd demifdy gebunden hat. Cin Theil ded beim
Anrithren gugefithrien Wafjers verbindet fich) ndmlich mit
dem Gyp3 zu bleibendem Kryftallijationdwafjer, weldhes er
aud) nad) dem villigen Trodnen behdlt, und nur der Ueber-
fup, weldher immer zum Anrithren ndthig ift, verfliegt an
der Quft ober bei mipiger Warme. €8 ift demnach) dasd
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Binden be3 Gypied bder erneute Keyftallijationdprocef. Die
Crhigung bHierbei ift ein fichere3 Beihen ber Frijhe und
Giite de3 Gypies.

Diefe Crhibung ift natiiclich um jo ftdrfer herbortretend,
je dider und ftirfer der Gyp3 angerithrt wird. Dasd Cin-
tragent De3 Gypsmehlesd in Waffer mup {tetd jchnell und
vad Umrithren und Mijden forgfdltig gejdehen, wasd am
beften mit Hilfe eined aus ftarfen Cifen- oder Meffingdrdhten
sufammengebundenen, jogenannten Schaumjdhligers bewirtt
werben fann.

Cin guter Gyp3 darf aber nad) dem Crftarren fid)
nidyt allzu fehr ausdehnen, darf nicht , treiben”, weil dadburdy
bei wiedberholtem Aufgup flache Formitirce fich Frumm ziehen,
die Form felbjt groBer werben wiirde ald dbad Modell, und
daher auf biefed nidht aufpaffen wiirbe. Gieft man einen
ftarf treibenden Gyps ald3 Mantelftitd itber bie einzelnen
Gtiide einer Form, fo werben Ddiefe audeinander gezogen
unbd 3 entftehen unangenehm breite Formnihte. Gyps dehnt
fid) beim Crftarren durdidnittlid) um 1/, Pevcent der Linge
aud. Durd) einen gany geringen Juja von gebranntem
Kalf fann man dad Treiben vermindern. Die Audbehnung
nad) dem Crftarven ift inded aud) mit der Hauptgrumd,
wedhalb fid) der Abbrud von felbft vom Modell [Hit. Cine
®ypsjorte, welde Ghleht gebrannt ift, an der Luft gelegen
und Hier jhon Waffer angezogen Hat, binbdet jchlecht, erhibt
fih nicht und ift fiir den Gebraud) zu veviverfen.

Gebrannter Gyps, mit nur fehr wenig Waffer an-
gerithrt, erhdrtet beinahe augenblidlich; je mehr Waffer
genommen wird, defto langjamer. Wird ein Ueberjhup von
Waffer ugegeben, jo tritt zwar ebenfalld Erhartung, gleic)-
fjam nod) unter Waffer ein, aber der Gyps bleibt dann

weid) und pords, weil der Raum, den bas Wafjer ein-
PES
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genommen Datte, dann leer wird. Je weniger Wafjer man
alio nimmt, defto jchneller mup man umriihren. Statt den
Gyps zum Wafjer zu geben, fann man aud) dad Waffer
auj den Gyp3 giegen und mup dann jdhnell umriihren.
Died wendet man indeffen nicht germe an, weil fid) die
Quantitdt des zuzugebenden Wafjers nicht leicht treffen dft
und bei 3u wenig Wajjer leicht cine ungleihe Mijhung mit
Klumpen und Stiiden entjteht.

Alle Beimijchungen in groperer Denge jdhaben der
SJeftigleit und Haltbarfeit des gegofjenen Gypjes; Fleinere
Mengen find unjdhadlid), dabher fonnen alle Crdfarben, Ocer,
Umbra, Chromgeld, Kobaltblau, Ultvamarin zugefest werden.
Jiic die den Marmor erjegenden Studarbeiten wird Wajjer
mit Qeim verjest, in diejer die angegebenen Farben nad)
Bebiirfnif eingerithrt und nun dag Gyp3meh[ dbazu gebradyt.

Kalf vertragt der Gyps in geringer Menge fehr wobl,
dod) barf derfelbe nidht den jedhjten vder zehuten Theil be-
tragen, in weldem Falle die Crhdvtung nuv jehr langjam
erfolgt. Bum Giegen ift cr dann aud) nidht mehr an-
wendbar, wohl aber fann er danm aus freier Hand ver-
arbeitet werden. Um den BVerlujt an Fejtigleit zu erfegen,
wird der Majje wedmdpig Leim zugejest, weldher fiir fich
ebenfallg eine Berlangjamung de3 Feftwerdens bewivft. Wit
dem joeben angegebenen Material aud Gyps mit Kalf ift
man im Stande, divect Modelle in Gyps zu jdaffen, ftatt
in Thon, weldje leptere ein wiederholted Abformen behufs
Darftellung des Originallmodelled nodthig machen iwiirde.
Bon einem unferer bedeutenditen Bildbhauer, Drafe, ift dev
directe Aufbau von Originalmodellen aud Gyps felbft fiir
Statuen, Reiterjtanddilder, factij) mit vielem Crfolg aus-
gefiihrt worben. Wie jhon erwihnt, jheint Kalf, d. b. frijh-
gebrannter, in geringer Menge, auf 1 Liter vielleicht eine
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Mefferfpite voll, bei dem Crftarven derart zu wiren, dap
er bie ftrahlig-fryftallinijhe Textur in eine tornige iiberfithrt.
Bei dem Guf der Stereotypformen ausd Gyp3, bet benen
e3 auf vollftdndiged Planbleiben anfommt, wird immer eine
Gpur Aeptalf beim Anvithren zugegeben.

Al3 Formmaterial u Metallgitffen wirdh Syps, mit
Biegelmephl, Thon, feinem Sand gemengt, audgegoffen; er
erhdartet bann pdter, fann aber einen hoheren Hitegrad er-
tragen. Der mit ein Drittel feines Gewichted mit Kalf ge-
mijchte Byps, mit Lehmwvaffer angeriifhrt, vertrigt jelbft Gliiph-
hige. €3 ift leicht ertldrlich, daf ein mit groferen Mengen
ftarver Rbrper verfester Gyp3 jid) nicht auddehnt. Der reine
®yps it fih von convezen Modellen ganz von jelbjt, in
bertieften bagegen flemmt er fid) feft. PMan fann alfo fehr
wohl genau bdie Hiljte einer Kugel abformen und wird die
Form bequem abnehmen fonnen, aber ein Ausguf ausd biefer
gotm ift auf feine Weife zu exzielen, weil fid) der ein-
gegojfene erftarcte Gyps darin bid sum Sprengen der Form
felbft feft einflemmt.

€3 ift ein Jrethum, wenn man glaubt, zu feinen
Formen miiffe immer aud) der am feinjten gemafhlene Gyps
angewenbdet werben; man fann bielmehr mit gany grob ge-
mahlenem Gyps feine Abbriicde erzielen, denn in dem Syps-
~ mehl ift ftetd jo viel ftaubformige Mafje, um den Grund

bes Abguffes zu geben, ob aber im JInnern grisbere Stitde
fich befinden, ift ja meift gleidhgiltig.

A3 Gefife zum Gebraud) beim Gypsformen und
Giefien bedient man i) am bequemiten grofer, langer, holzerner
Mulden, wenn e3 barauf anfommt, grofere Mafjen auf
einmal einguriihren. Jum Cinriihren von fleineren Portionen
find irbene GefiiBe vorjuziehen; am bequemften reinigen fich
Porzellan- oder Steingutidiifjeln durd) blogesd Aufgiehen von
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LWafjer auf die dbavin juriidgeblichenen erftarrten Gypsrefte.
Holzerne Cimer lafjen fich wegen der Winfel jdhiver wieder
reinigen; die bollftandige Reinhaltung der Giepgefipe ift
aber ein Haupterfordernif, um Stdrungen zu vermeiden.

1. eber Formen und Gichen in Gyps.
Abformen von Mitnzen und Medaillen.

Die einfacdhfte Auigabe ift wohl dad Abformen einer
Miinge oder Medaille, und dennod) gelingt {ie nur unter
gewijfen BVorfihtdmakregeln. Wie jeder Gegenftand mit einer
trennenden Fettihicht su verfehen ift, jo ift died aud) beim
Formen von Bronge- oder Silbermedaillen der Fall. Man
fettet die gange Miinge {dhwad) ein und wijdht mit etwas
Watte forgfdltig wieder ab, dod) fo, da gleidhiam nodh
ein Fetthaud) auf der Oberfladhe juriidbleibt. Hierauf ver-
fieht man den Rand mit einem ftarfen Larten- oder ditnnen
Bappring und {iegelt die Enden feft. Jtun wird in einem
Sdyilden etivad Gyps angeriihrt und ein Theeldffel voll iiber
die abzuformende Fldde gegeben, derfelbe mit einem Dach3-
haarpinfel forgfdltig itber die Oberflache verbreitet und in
die feinften Vertiefungen eingepinfelt, wobei aud {tarfes Auj-
blajen gute Dienfjte leiftet. Nadybem man ficdh) fo iiberzeugt
hat, dafy die Oberfladye iibevall mit einer ditnnen Gypsmaije
iiberdectt ift, giegt man Den ingwijden etwasd angefteiften
®yp3 auf, jo daf die Form etwa 1°5bi3 2 Cm. Stdrfe Hat,
und [dgt da3 Gange ftehen.

Da3 Abnehmen darf erft nad) einiger Zeit gejdjehen,
nachdem der Gyps warm geworbden, iwieder erfaltet und
gehdrig Dart geworden ift. Sud)t man zu frilh und mit
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Gewalt den Gup vom Metall u nehmen, jo brechen leicht
feine Stiide ausd und bleiben am Modell {iken.

Um nun aud der o vertieften Form eine pofitive zu
erhalten, wird diefelbe furze Beit in Waffer gelegt, damit
fie fi) volljauge. Man umgiebt nun die tropfnafje Form
wieber mit einem Rande und gieft von newem Gypd auf.
Diefer fliegt, weil er auf eine nafje Flahe fommt, [leicht
aud und wird in den feltenften Fillen Blajen geben. Man
nennt diefed Giefen von Gyp3 auf naffen Gyps den Waffer-
guB. Cr liefert felbjtveritindlic) eine vollftandig gypsreine
Oberflidpe, wad nidht der Fall ift, wenn Gyp3 in eine ge-
fettete Form gegoffen wird. Jn diejem Falle erhilt die
Oberfliche des Ausgufjes eine Fettfeifenichicht; bdenn der
flitijige ®Gyp3 bildet mit Oel eine nacdhymald ziemlich Harte
Kaltjeife. Der frijd) aufgegoijene Gyps darf ebenfalls exft
nad) einer Biertelftundbe abgenommen iwerdben, nachdem er
fich eriwdrmt Hat und wieder erfaltet ijt.

2. SHerfelung ciner Sdwefelform.

LWenn 3 fidh) darum Handelt, leiht und nadhaltig
{charfe Abgiiffe zu erzielen, jo geniigt eine Gypsform nidht;
man bedient fid) dann ded Scwefels. Die Miinge ober
Medaille wird aud) bHiersu forgfiltig eingefettet, mit einem
Rand verjehen, und in das jo entjtandene Kiftchen Schrvefel
gegoffen.  Man braudht dbazu den Stangenjdwefel, jhlagt
ihn in fleine Stiicde, thut diefe in einen irdenen Topj und
[dgt ihn vorfidtig iiber Kohlenfeuer jhmelzen, bi3 aud)
bag legte Otiid zergangen ift. Dann gieft man auf.
Sdywefel fliept wie Wafjer und erftarvt in gelblidher Farbe.
Lt man den CSdjwefel zu lange auf dem Feuer, fo
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iiberhist er {ich, wird 3ahilifjig und braun. Gv giebt aus-
gegoffen 3war jharfe Formen, aber dad Metall wird von
der 3u beipen Sdhwefelmafie angegriffen, inbem fich) Schrwefel-
fupfer ober Sdwefelfilber auf der Oberfladye der Miingen
oder Medaillen anjet und diefelben {hwary und unanjehn-
lich madht.

Wenn bad Modell gut cingefettet war, (bt fid) bdie
Sdywefelform leicht ab.

Um aug einer foldjen Form Gypsabgiiffe zu cralten,
muf diefelbe vor jedem Guf forgfiltig mit Del eingefettet
und abgewifcht werden, fo dafy, wie oben gejagt, auf der
Oberflade nur ein fdwadjer Fetthaud) uriictbleibt.

Solde Schwefelformen find ungemein dauerhajt; fie
alten Dei guter Behandlung 80 big 100 Giijfe aus.

3. Serftelung einer Sdwefelform iiber GOyps.

€3 ift jchon zuvor barauf hingewiefen, daf man beim
Abgiegen von GSilber- und Brongemedaillen divect in
Sdywefel leicht bag Anfehen der Oberflache durch Schwdr-
sung 2c. bejchddigt. €3 ift daber, wenn die abzugieBenden
Stiide nidht Cigenthum find, nidht ju rvathen, divect vom
Metall in Schwefel zu formen. Man verfihrt alfo gany,
wie zuerft angegeben, jtellt zuvor eine Gypsform Her und
erzeugt durd) Waffersugup eine pofitive Copie. Ueber diefed
erhabene Gyp3modell wird eine Schwefelform Pergeftellt.
Hierzu ift e3 aber ndthig, dap der Gypsabdrud uvor voll-
ftindig getvocnet ift. €r wird dann in Firnik getrdnft und
nachbem auch diefer getrodnet, die Oberfladhe forgfdltig ein-
gefettet und dad Mobell mit Pappitveifen rund verfehen ijt,
fann Sdjwefel, wie oben bejchrieben, aujgegofjen werben.
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Die o erhaltene Schwefelform liefert leicht, nur mit
- einem Fetthaudh verjehen, bie {hdnften und jdhdrfften Abgiifje
und hat eine wegen ihrer Hirte grofe Dauer. RNur mup
man fie vor Stof oder Brud) bewalhren, weil ber Schrefel
duerft prode ift. Um fie su jchitben, pflegt man wohl
Gyps Herumzugiefen, fie in Gyps eingulaffen. Solde
Sdywefelformen werden meiftend aucd) von Bergoldern be-
hufg Herjtellung von Steinpappe benupt. Man bebient fich
ber Schwefelformen zum Abgup von Gypamedaillonsd bid zu
einem Durchmeffer bon 15 bi3 20 Cm., voraudgefest, dap fie
in einem Stitd vom IModell abgenommen werben fdnnen,
bag aljo feine unterfdhnittenent Theile vorfommen. Sind die
Mobelle unterjdnitten, jo miiffen die Fovmitiike getheilt
werden.

4. SHexfteung einer jufammengefeffen JForm.
Form eined Medaillons.

Wit nehmen, an, wir hatten ein Povtrdtmedaillon in
®yps vor uns, von 24 6i3 26 Cm. Durdymefjer, bei welchem
an Ofr, Naje und den Augen ftarfe Unterjchneidungen {ich
befinden und bei weldhem audy su befiirchten ijt, daf in
Dem das Medaillon umgebendent Rafhmen jich der aufgegoifene
Syp3 feftiesen iwiirde, alfo ein Relief, welded die Form
in einem Stitd jhledhterdingd nicht [osldBt. Jn joldem
Falle muf ecine ftiidweije Abjormung vorgenommen werden.

Man fudht undd)it su ermitteln, welde Fldchen desd
Modelled je eingeln gegojjene Stiide der Form lo3lafjen
wiirden und merft mittelft einer Bleitiftlinie die Lage diefer
Stiide auf det gangen Flade an. Dad Mobell muf jelbjt-
verftandlid) suvet gut gefirnit ober mit Schellacd(djung
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itberftrichen jein, jo dap Waffer durdhaud nidht eindringen
fann., Die Oberflade wird hievauf jorgfdltig, aber nidyt ju
ftarf eingefettet und bdie Herftellung der eingelnen Form-
ftiicte begonmen. Fiir diefen Bwed breitet man feudjten Ton
su einer Platte aus, jdhneidet aud derfelben jdhmale, etwa
dreivievtel Joll breite Streifen und umftellt damit eine oder
mehrere der Fladgen, die zundchft geformt werden jollen.
Jn die jo gebildeten Abtheilungen giegt man dbann unter
Beriidfichtigung der fiir blafenfreien Gup gegebenen BVor-
jchriften Gypsbrei ein. Nadydem derfelbe erjtarrt ift, fich
eviwdrmt Hat und feft geworben ift, (6§t man unddhft die
Thonftege und nimmt das Formitiic behutjam (08. Dasfelbe
wird an allen Seiten jcharffantig bejchnitten, und nadjdem
die Seitenivdnde eingefettet {ind, wieder an feine Stelle auf
pag Mobdell gefept und feftgedriict. Hievauf wird ein be-
nachbarted Modelflachenjtitd mit Thonjtegen eingefaht, mit
®yp3 audgefiillt und in eben angegebener Weife behandelt.
€o fabhrt man fort, bis endlich alle Theile des Modelled mit
fdharf aneinander jdhliefenden Formftiiden bededt find. Jept
gilt e3, jaimmtlidgen Formjtiiden ein fefted, unverviidbares
-Rager zu geben. Fig. 2 geigt bad zur Halfte mit Form-
ftiifen belegte Portrdtrelief. Das gejdhieht durd) Aufgup
einer alle iiberdecfenden f{tarfen Gypslage, welde crjtarrt
den Namen Mantel ober Kappe fithrt. Ehe man jedod den
®yps zur Bildung ded Manteld aujgieft, jhneidet man in
jebed Der eingelwen Fovmijtiie fleine Bertiefungen ein,
Marfen, iiberzieht hierauf die ganze Oberflache mit Schellac-
firnip und fettet tidhtig ein. Nadydem der Mantel erftarrt
ift, (Bt er fid) leiht abnefhmen; ebenjo nimmt man nun
aud) nacheinander die eingelnen Formitiide vom Modell und
papt {ie an ben burch) die Marfen bdeutlid) begeichneten
Stellen ein. Die Form wire nun vollendet. Bevor fie jedod)
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in Gebraud) genommen werden fann, miiffen {Emmtliche
Formjtiide getrodnet und gut mit Firnif geftridhen, oder
nod) befjer, getrinft werden. Will man bdie etwas langjame
Methode ded Firniffens, bdie allerdingd jehr fejte Form-
ftitde liefert, nidht anivenden, o Tann man fidh) aud) ber
Sdelladlbjung sum Anjtrich der Formftiice bebienen, weldhe
eben augenblidlich trodnet. Nachdem dad Jnnere der jomit

fertigen Form gehirig eingefettet ift, fann Dber Guf be-
ginnen, weldjer natiirlich ebenfo audgefiihrt wird, wie oben
angegeben. it Der eingegoffene Gyps erftavet, jo febrt
man die Form um, nimmt zuerft den Mantel ab, damn
vorfidytig die einzelnen Formjtiide bom Abgup. Aus einer
guten Form, . . einer jolden, die aus vedht feftem Gyps
gegoffen ift und beren Stitde gut gefirnifit jind, laffen fidh
bequem 30 bi3 50 gleich tadellojer Abgiiffe madjen. Auf
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allen Abgiiffen werden fich inded an ben Stellen, wo bdie
Formftiide zujammenitofen, feine erhabene Linien zeigen.
Das find bdie jogenannten Formndhte. Diefelben verden,
nadypem die Abgiifje getrodnet find, vorfidhtig mit einer
feinen Riffelfeile abgenommen.

Nad) dem Gebraud) wird bdie Form wohlbededt bei-
feite geftellt, um {ie vor Staub zu jdhiiken.

Auch die Abgiiffe miijjen beim Trodnen aus demjelben
Grunde bebedtt gehalten werden. Sehr bequem fann man
mitunter bag Trodnen einer groferen Anzahl von Abgiifjen
beim Biader auf demn Ofen bewertjtelligen.

Mm recht jaubere Abgiifje zu exhalten, bedarf ed natiir-
li) eined redht rein tweien Gypfes; man mup aber aud
mit dbem Cinfetten recht vorfichtig jein, bamit fid) nicht jenc
fhon erwdhute graue Kalfjeifenjdhicht auf ber Oberfladye der
Giifje bilbet, die an fid) ein {hmubiged Anjehen giebt, be-
jonders aber bezhald BHdchft unbequem ift, weil fie das
Cijeliven, Nadhjarbeiten der Oberfladje, dasd Abreiben mit
feinem Sandpapier erihwert oder unmdglich madt.

5. Das Jormen und Gichen ciner WViifte.?

€3 ijt flar, bafy cin vunder Kdrper zum mindeften in
swei Stitden geformt werdben muf. Bei einer groferen
Biifte aber wird jede diefer Halften vieder aus einer ganzen
Anzahl von Formtheilen beftchen miifjen, je nachdem Haare,
Ofren, Geowanditiide mehr ober weniger {dharf unter-
{chnitten find.

Siir die Anlage bder Form theilt man die Biifte in
swei Theile, einen vorderen und einen hinteven Abjchnitt,
indbem man vom Sdheitel herab itber die hod)jten Bor-
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fpriinge der Ofren, am Halje beiderjeitd Herab bid ju den
Sdjultern eine Trennungalinie mit dem Bleiftift marixt.
Jn ber Ridhtung diefer Linie wird Hieranf ein etwa 2 Cm.
breiter Thonfteg an der Biijte Defeftigt, bdiefelbe mit bder
interfopfieite auf den Arbeitstijch) gelegt, und nun bdie
Oberjeite de3 Mobdelle3 gany fo behanbdelt, ald wenn man
ein Relief abzuformen hitte, weldjes nur durd) Anwendung
einer getheilten, einer Stiidenform, miglid) ift. Man be-
ginnt dafiiv alfo damit, dbaf man Fuerft mitteljt Thonjtegen
vie Borberfliche der Stirn mit einem Formitiict bededt;

gegent Dieje3 werben an beiden Seiten ziwei eitere Stiice
bi3 gegen die Sdldfengegend gefest. Dann folgen jwei
Stitde, die auf der Nafenhdhelinie zujammenitogen; ein
Stiict fann die Munbdpartie deden, zwei andere die Wangen-
flachen  bi& gegen die Ofren u. f. w. Genug, man formt
nadjeinander {tiidweife alle Theile der BVorderjeite bid an
pen um bie DBiifte gelegten Tonfteg. Fig. 3 giebt bdie
Ceitenanficht einer in der Form BHalbvollendeten Biifte.
Die Aufenfldche der Formitiide wird dann mit Marfen
verjehen, mit Schelladldfung bejtrichen, eingefettet und mit
einer ftarfen ®ypslage behufd Bildbung eined, jammtliche
Formjtiide der BVorderfeite der Biifte umfaffenden Manteld
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iibergofien. MNachdem died gejdhehen, witD dad jomit Fur
Hilfte eingeformte Mobell umgefehrt und nun mit der
Riidfeite ebenfo wie bei einem ftarf erhabenen Relief ver-
fahren, indbem man natiitlid) alle Theile der Flddye iiber-
formt. Gndlih) wird aud) itber jammtlidge Formijtiide der
Riidjeite ein diejelbe einjchliefender Mantel gegoffen, womit
die Hauptjadhlichfte Formarbeit vollendet ift. €3 wird mumn
suerft das vordere Manteljtiif abgenommen und in diefed
die beziiglichen Formitiicde gelegt, dann dad hintere abgehoben
und mit den zugehdrigen Formjtiiden verfehen.

Die Form ift fertig bid auf dad Trodnen und Firnifjen.

Dag Trodnen gejdhieht am jhnellften und beften o,
pafg man bdie eingelnen Formitiide heraudnimmt und lofe
nebeneinander liegend auf einem Brett trodnet; bdie beiden
Mantelhilften aber, mit Schnitren ober Stricen feft zu-
jammengehalten, der Warme ausdfept. Durd) dad Jujammen:-
binden ber WManteljtiife verhinbert man bad Werfen bder-
felben, wozu der Gyps naf, fid) felbjt iiberlafjen, gern
geneigt ift. Nadhbem die Formjtiide volljtindig trocen
find, wird jebesd eingeln vorgenommen, nadjgefehen und
nad) allen Seiten mit Firnip beftrichen; man wiederholt
die3 Beftreihen am beften in groferen Jwijdhenpaufen von
ein bid zwei Tagenm, bamit ber frithere Firnipaniiric) erit
troden verden fonnte, ehe man einen neuen aufbracdjte.
Man muff Fienip jo lange auftragen, bid bie Oberflacdhe
formlich glangend ift. Dap man durd) Wdrme dad Aus-
teodnen bed Firniffed bejdjleunigen fannm, ift befannt; dod
muf man fih in Ayt nehmen, dbaf man dabei den Gyps
nicht ju fehr erbibt, damit man nidht die Formftiice jelbit
berbrenne. Um bdiefelben recht hart und wafferfeft su maden,
fan man die Formitiicke felbt vollftindig in Fivnif taudjen
und fid) durdhtrdnfen laffen.




Form und Guf einer Statuette. 31

©ollen nun aud der fo erfaltenen Form Ausgiiffe
gemacht werdben, fo fettet man die eingelnen Formitiide ge-
horig ein, legt fie.in die zugehdrigen Mantelhilften, wijdt
alle iiberjdhitffige Fettmaffe aud der vollftindig zujammen-
gefepten Formbdlfte ausd, um eine fich) womdglich gelbfarbende
Fetthaut Fu vermeiden, viidt dann beide Formbdlften in
verticaler Stellung vorfidhtig gegeneinander und jdmiirt
die Manteljtiite mit Striden und Knebeln fejt zujammen.
et wird zuerft eine fleine Portion Gyps ziemlid) diinn
angeriihrt, in bie hohle Form gegoffen, diefe nach allen
Geiten hin gedreht und umgejdhwentt, o dap die Jnnen-
flache alljeitig mit Gypabrei beneht wird und dbanm ivieber
ausgegoffen; jobald aber ber abgegojfene Gyp3 im Gefdf
etiad fteifer zu iverden beginmt, giept man bdenjelben von
neuem cin und jdwenft die Form mit demfelben um, jo
lange, bi3 bie gange Maffe nidht mehr ausldujt. In der-
felben eife verfihrt man mit einer zweiten und cbenfo
mit einer Ddritten 9Portion, bi3 bie ndthige Stdrfe bdes
Ausguijes erveidht ift. Hievauf laft man die Form ruben, .
bi3 bie Crwdrmung und AbLithlung erfolgt ift, (H{t dbann
bie Schniire, nimmt die Mantelftiide ab und 18§t mm vor-
fichtig, hochftensd durd) KLopfen mit einem hdlzernen Hammer,
die Formitiide vom Abgup. Durd) dad Hohlgiepen erjpart
man einedtheild Ghp3 und vermeibet aud) unniipe Shwere
der Figuren. Die haufivenden Jtaliener giefen freilid) ihre
Stiide fo diinn, daff fie oft fhon bei dem geringjten Stof
sujammenbrechen.

6. Jorm und Oup eciner Statuette.

Die Herftellung einer Form fiir eine gange Figur fann
nac) dem LBoranjtehenden feine bejondeven Schwierigleiten
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haben. Hier ift junddit su erwdgen, ob itberhaupt die Figur
mit all ihren Theilen zum Abformen geeignet ift; died
wiirde der Fall fein, weun die Avrme didht anliegen, bdie
Sitge nidht weit audeinander ftehen und aud) Gewanditiice
nidt etwa weit Hervortreten. Jjt died aber nicht der Fall,
ift ein Arm, ein Fup weit vorgeftredt, fo mup diefer vom
Modell abgetrennt werben, wad bei Gyps leidht mittelft
eined ujammengedrehten feinen Drahtes, einer jogenanuten
Drabhtidge, gejdjehen fann.

Nadhpem o bdie ftarf nad) aufen fpringenden Theile
entfernt {ind, jud)t man, gevabe wie bei Beginn der Biiften-
form, bie Figur in wei miglichft gleihe Halften zu zer-
fegen, und zwar durch eine Linie, die vom Sdjeitel nady
den Scultern iiber die DHiiften, zu den Fitfen und iiber
bie halbe Plinthe gezogen wird. IJn der Ridhtung biefer
Qinie legt man ringdum einen Thonfteg und formt bi3
gegen Ddiefen zuerft bie gange Borderflihe mit Stiicen
und Mantel, wendet die Figur um, entfernt ben Steg und
formt biernad) aud) die Hinterfeite der Statuette volljtdndig
fertig. Daf man bet Herftellung der eingelnen Formijtiide
die Seitenfldchen gehdrig einzufetten Hatte, damit fie nicht
ancinander fefthaften, dap man vor dem Aufgiefen bder
Mantelhilfte die Formoberflache gut mit Schellad u itber-
siehen und ebenfall3 einzufetten Hat, verjteht fid) ausd dem
bieritber bei ber Biijtenform Gejagten von felbit.

Nadhdem bdie Mantelftiicte gehdrig fejt geworden find,
werben f{ie abgenommen, Biernad) bie ifhnen zugehorigen
Formitiice vom Mobdell, und an pajjender Stelle eingelegt.
Man fann jeht itberfehen, ob die Form obhne Fehler aus-

gefallen ift. Dann werben aud) die abgejdhnittenen Meodell-.

ftiite eingeln geformt, wad in mancjen Fdllen nur wenige
Miihe machen wird. Dag Trodnen gefchieht, wie ebenfalld

P e
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angegeben, dag man die Mantelhilften ujammengelegt fiir
fich, und ebenjo die Formititcte audeinander gelegt, trocnet.
Cndlich werben fadmmtlide Stitde gut gefirnipt und bdie
Form ift sum Guf fertig vorbeveitet.

Der Audgup bder Statuettenform wird ganz ebenjo
bewirft wie bei der Biifte. Nadhdem die Formhdlften gehorig,
aber nicht iibermifig eingefettet, die Formbhalften jujammen-
gelegt und fejtgefhniict {ind, wird zuerjt ein dinnerer Gyps-
brei eingegojfen und durd) Umjdhwenten alljeitig im Jnnern
vertheilt, bann folgt ein zweiter und ein dritter Cingup;
nur in jeltenen Fdllen wird man die Figuren mit einem
Gup maifiv giegen. Das Umjdywenten, Auslaufenlajjen und
Wiebereingiegen mup immer gejhehen, um Blajen und un-
ganze Stellen u vermetben.

1. Jtertigfteflung der Oypsgiiffe.

€3 ift burdjaus Regel, dap man Reparatuven, Cife-
fivung und SufjammenjeBung neuer Gyp3giifje nur nad) voll-
jtandbigem Tvodnen vornimmt; denn naB repavirte Stiide
seigen an den mit dem Wejjer, dem RKrabeifen ober der
Rifelfeile bearbeiteten Stellen gelblidye Cifenflede; aud) wird
an diefen Stellen der Gypd bdrter al3 an den iibrigen,
itberzieht fich) mit einer dichten Haut, die nachher nur jdhwierig
jich mit Sand- ober Schmirgelpapier wegnehmen laft. Beim
Trodnen auf Baddfen thut man wohl, die Stiide mit
Papier guzudeden, um Staub abzubalten.

Dad Ausbefjern, Ausfitllen von Blafen, Ldhern darf
nicht mit frijhem GSyps bewirft werden; die besiiglichen
©tellen muf man zuvor gut benegen, was durdh) Anftragen
von Waffer mitteljt eined Schvammes oder Pinjel3 ge {chieht.

Uhlenhuth, Formen und Giefens 8. Anfle
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Der jum Audbeffern zu benupende Gypd muf alt,
mit der Luft jhon in Berithrung gewejen, abgeftanden fein.
Derfelbe wird fehr diinn, d. h. mit einem Ueberjhuf von
Waffer angemadht und erjt aufgetragen, nadgdem er jhon
volljtandig tm Abbinden begriffen ift. Witrbe man frijden
Gyp3 auftragen und mit wenig Wafjer, jo bindet derfelbe
su rajdh, durd) Wafferentsiehung jeitend bed zu reparirenden,
wird derfelbe ungemein Hart, jo daf er fidh) faum mit der
Geile bearbeiten [afgt. Bei dem Bearbeiten mit Sandpapier
treten die vepavicten Stellen mit bldulicher Farbe iiber ihre
Umgebung Hervor, weil fie harter find. Auf die frijd) vepa-
vivten Otellen muf man tro Wnwendung von abgeftan-
denem Gyp3 dod) nod) Waffer auffropfen, um jenesd un-
angenehme, libermdfige Hartwerben zu vermeiden. Jjt e3
jedod) nothwendig oder unvermeidlich), naf ju vepariven,
fo gejdhieht Dies mit der Niffelfeile und mit Fijhhaut.
Sanv- oder Schmirgelpapier wiirben aufieiden.

Um Gypsitiice miteinanber zu verbinben, 3. B. die
Arme mit dem Kbrper der audgegoffenen Figur, Biiften mit
threm 3ugehovigen Piedeftal, Figuren auf ber Plinthe feft- -
suftellen, bedarf e3 grofer Sorgfalt. Der anzujeende Avm
oder Fuf wird furze Beit in Waffer getaudht, die Anjas-
ftelle am Kibrper gehvrig mit Waffer benekt, Hievauf daj
Armitiid mit fajt didgewordenem Syp3 bejtrichen und nun
raj) an Dbie beziigliche RKobrperftelle gedritft, in rubiger
Lage jo lange unverriicdt mit der Hand gehalten, bid daj
Stir feftfist und fih jelbjt tragen famn. Mitunter ift e3
vortheilhaft, die Anjagflachen vorher rauh zu jdneiden ober
audy an dem cinen Stitd Vertiefungen anjubringen, um
cinen gapfenartigen Einjag zu bewirten, oder zur BVerftdrfung
Metallftijte eingulegen. Benupt man Cifenftiide ald Cinlage,
jo mitffen biejelben mit Afphaltlacd oder Schellact beftrichen
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fein, weil {ie jonft roften und der Roft jehr bald im nafjen
®yps an bdie Oberflache dringt und Hapliche, gelbe Flecen
erzeugt. Man bdarf aljo niemald Cijen uniibersogen mit
najfem Gyps zufjammenbringen. Zu Henteln finr Sypsbilder
bedient man fid) beshalb lieber bed Mejfingdrafhted oder
be3 galvanijd) verfupferten ober verzinnten Cifendrahtes.

8. Claftifde Jormen.

Die Cinfithrung von Leim al3 Formmaterial oder bdie
Anwendung von elaftijdhen Formen ift in Deutjhland nod)
gar nicht fo alt und datirt vielleiht aud dbem Anfang der
Bierzigerjahre. Nac) Deutihland famen, von Parid im-
portirt, die jdhdnen Nachbildbungen von Original-Elfenbein-
{chnitereien aud der Bliithe der Renaiffance, Darftellungen
aud bder Deiligen Gejdhichte, Chriftustopfe, die Mutter
PMaria mit bem Kinbe, Crucifize in jogenannter Elfenbein-
maffe, d. §. encauftictem elfenbeinernen Gypje. Cin Berliner
Bilbhauer fah dad Formen in Parid und bradjte das
damalige Geheimnify, joldhe Modelle in Leim zu formen,
mit nad) Berlin; er erwarb {ih durd) Ausiibung diefer
Technif reidhen Gewinn. Nicht lange aber dauerte e3, daf
man aud) die Leimformen (bermt in joldhen Iwarven jeme
oben bezeichneten Fleinen volljtandigen Hautreliefd geformt)
auf Bauornamente amvandte. Bis Anfang der Biersiger-
jabre Berrichte, wie man wohl fagen fanm, in ber duferen
Befleidung ter Haufer die gropte Cinfachheit, wie aud die
ganze Ausfjtattung der Wohnungdriume 3war ald praftijch,
aber im Hhohen Grade langweilig bezeidnet werden fonnte.
Durd) hervorragende Baumeijter: Stiiler, Strad, Hisig,
wurde indbed diefer Langweiligleit ein Enbe gemacht. Man

3*
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fing an, veich ju ornamentiven im Jnnern wie im Aeupern,
und damit wurden dem aud) an den Stuccateur anbere,
jchwierige Anforberungen gejtellt. Reiche Capitdle, Friefe,
Gefimsititte, Conjolen, Rofetten, alled wurde unteridnitten
mobdellivt; Hodh iiber ber Fldche erhaben und nidht flach
und marflog wie frither, wurden die Ornamente gehalten.
Der Bildhauer fonnte jein Original fret behandeln, ohne
Sorge, baf die Former ihm Schwierigleiten in der Repro-
duction beveiten mddhten. Denn mit Hilfe der elajtijchen
Form war die Mdglichleit gegeben, auc) die tief unter-
jchnittenen Blattwerfe leicht und correct abzuformen.

Der Leim ift nach dem Gyps dag vorziiglidhjte Form-
material, er giebt mit vollftandiger Prdcifion, mit aller
Shiirfe alle Detaild ded Mobdelles, fogar den Glang der
Fladhe wieder. Der Leim dringt in didfliijfiger Geftalt in
die feinften Wertiefungen ein. Gegen Gyp3 Hat er noch den
auferordentlihen Vortheil, daf er fidh) immer twieder von
neuem beniigen [dBt; denn Hat er feine Dienfte u einer
Form geleiftet, jo wirtd er zerjdynitten, eingejdhmolzen, iiber
neue Pobdelle gegoffen und jo jur iveiteren Formeret
benubt.

Wir werdben und alfo jest mit diefer interefjanten
Jormevet bejdhdftigen miiffen.

Alg Grundiag darf e3 wohl aufgeftellt werden, daf
e3 swedmdpig ijt, fid) ftetd bder beften Leimjorten zu
bedienen. Sie liefern ndmlic) die jchbniten, Haltbarften und
3abeften Formen. Vor Allem ift ber fogenannte Kblnijde
LQetm zu empfehlen; zu fleinen und feinen Giiffen fann audy
Gelatine angewvendet werben. Die Herftellung der fliijfigen
Formmaife gejchieht im Dampf- oder Wafjerbade, d. §. die
Qeimtafeln werben iiber Dampf in einem Gefdge mit dop-
peltem Boden gefdmolzen. Cin fleinerer Kejjel von Jint
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(Jiehe Fig. 4), breit bevandet, wird in einen griferen Keffel
gefet, deffen Boben einige Centimeter hod) Wafjer enthdlt,
und fiber Feuer gebracht. Diefe Cinvidhtung ijt nothwendig,
pamit die didfliiffige Leimmaffe nicht anbrenne. Die Leim-
tafeln mwerben eine furze Weile im Waffer gelaffen, jo
{ange, bi3 basfelbe bie Mitte der Leimtafel durdhdrungen
pat. Nun in dagd inmere Gefdf gebradyt, zergehen bdiejelben
~ febr leicht au einer didflitffigen Mafje, welche durd) Bujas
von verdiinntem Glycerin der Mafje die Cigenjchaft ertheilt,
an der Lujt nidht einzutvodnen, vielmehr dauernd elaftijch
3u bleiben.!) Sodann handelt :

¢3 fic) vor Allem um die Bor- Fig. 4.

ridhtungen fitr den Abguf der

Deodelle. BVon ber groften

Widptigeit ift e3, daf bie

Oberfliche ded Modelles voll-

ftdndig undurdyldifig fiirBafjer

ift, und bap f{ie bem Beif

dariiber flieBenden Leim eine

bleibend  fettige Oberfldche

bietet. Bon einem mit Oel beftrichenen Schelladtiiberguge
I5ft fich Der Leim fehr leicht, namentlich wenn der Ueberzug
rec)t blant war. Feudjter ThHon muf, wenn er ald Neodell
ober al8 Wanbd beim Einjchliegen von Gyp3 oder anderen
Mobdellen gebraucht wird, ftetd mit Schelladisjung iiber-
3ogen und eingefettet fein. IMit gleichem Ueberzuge vber mit
- Firnip werden aud) Holzjachen, die mit bem warmen Leim
in Berithrung fommen jollen, vor dem Fefttleben gefdhiint.

1) Diefelben Gigenfdyaften befist auch bie Walzenmaffe der Budy-
brudereien, weldye, wenn bort nidht mehr brandybar, durd) Unfdymelzen
3u grbBeren Formen fiir Ghpsftudjaden nod fehr gut und lange
periwendet werden fam,
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Demnddhft ift darvauf Riidjid)t zu nehmen, daf das
Modell einen gehdrig feften Stand hat, bap ¢ auf einer
Bodenplatte befeftigt ift, und zwar jo, daf fein Leim unter
dasjelbe bringen fanm, um 3, wenn e3 leichter al3 biefer,
in die Hohe zu heben; e8 ift davauf zu adyten, daf nidht
unter dem Mobell Luit eingejchloffen ift, weldhe, nachvpem
der warme Leim iibergegoffen ar, deren Ausdehnung ver-
anlaft, theilweife in demjelben aufjteigt und Blafenrdume
erzeugt.

€3 muf ferner bdafiir geforgt jein, dafy der Leim wedexr
feitwdrtd, noc) unten entweidjen fann; denn ber Leim findet
die feinften Oeffnungen und [(dujt durd). €8 miiffen bdie
einfdhliegenden Winde, mogen fie ausd Holz, Thon oder
®yps, deren Fladjen denn audy jorgfdaltig jhellacict und
eingufetten f{ind, Deftehen, gehdrig feft fein, um bem oft
bedeutenden Seitendrud dber Leimmaffe bei hohem Stande
im Jnnern geniigenden Widerftand u leiften. Da der Leim
ein jiemlid) fojtbared Material ift (der Centner & 60 bid
75 Mart), jo giept man nicht gern allzu maffiv. Um baber
die zuliinjtige Stérfe fefizuftellen, befolgt man am 3wed:-
mdfigiten folgenbed Verfahren:

Angenommen, ¢d foll bdie Leimform fiir eine Conjole
gegoffen werden; dad Modell wird auf einem Brett befeftigt,
unverriidbar; man iiberdedt bdadjelbe oberfladhlich) mit
feucdhtem Papier und diefed [ofe mit etner Lage von weichem
Thon i einer Starfe, weldhe die Leimform nadymals
erhalten joll, und giept nun iiber dieje Thondede einen bi3
auj dad Bobenbrett nicdergehenden Gypdmantel. Nachdem
derjelbe feft getworben, wird er abgenommen, der jept in
jeinem Qnuern feftfisende Thon bdavaud entfernt und auf
ver Sunenfeite mit Sdhellact bejtrichen und eingefettet. Sept
utan die Kappe jebt wicder iiber dad MWodell, befeftigt fie

e .
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jeitwdrtd aufen mit Ndgeln gut auj dem Brett und ver-
ftreicht auch) die Fugen am Boden mit Thon ober Gyp3,
jo it ber Giehlaften fertig, e3 wdre nur zuvor nod) nithig,
an der oberften Stelle ein Lod) 3u jhneiden fiir den Cin-
gup ded Leimes.

Qft bies gejhehen, alled wobhl befejtigt und find alle
Flachen im IJnnern ded Formrawmed gut eingedlt, jo wird
per nicht allzu Peife, didfliffige Leim durd) bie oben dazu
angebrachte Oeffnung eingegoffen, bid er den gangen Raum
fiillt. Damit nidht etwa bdie entweichende Lujtmajfe im
Qnuern aufgehalten iwerde, fann man, wenn bdieje nicht
sugleih dburd) die Cingupdffnung entweichen fann, derjelben
in der Rappe eine bejondere Abzugsddffnung jdhaffen.

Man ldjt Hierauf den Gup mindeftend 12 Stunden,
im Yeipen Sommer ldnger, ruhig ftehen, damit der Leim
fi) nichgt blo3 abfiihlt, fonbern aud) gehorige Confiften
erhdlt. Sobald man deffen verfichert fein famm, BHebt man
die Rappe vorfidtig ab und jzieht behutjam die Leimform
vom Modell herunter. Man bringt fie bann zurii€ n dic
RKappe. Bevor jedod) die Leimform ur Venupung fommt,
mufy diefelbe durd) Cinftauben mit trodenem Gypspulver
mitteljt eined Pinjeld von anbaftendem el gereinigt werden.
Dann wird die Oberflidie mit gut trodnendem Leindlfivnif
mrgfa[ttg eingepinfelt, welder ihr nach 3wei bid brei %agen
einent wafferdichten Ueberzug giebt.

Wenn der FirniBitbersug angetrodnet ift, fann die %orm
3u Abgiiffen benubt werden, gany in derjelben Weife wie
Confolformen aud Gyps. Um ein bequemeresd Abnefhmen ber
LQeimjorm vom Abgup zu ermbglichen, jdhneidet man mif
bem Mefjer die Leimform in eingelne Stiice, im vorliegen:
den Falle in dret, die Seitenbacten und die Borderjeite ded
Confol8 bildend. Aus einer foldhen Leimform laffen fich
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Abgiifie in grofer Menge erhalten, wenn man fie wohl in
Acht nimmt. €3 muf diejelbe natitrlih vor jedem Sufp
jorgfiltig cingefettet und der Abguf frither herausgenommen
werden, che dic Cudrmung ded Gufjes cintritt.

m von fladyen Ornamenten, Fiillungen, JFriefen, eine
Qeimform u erhalten, Defeftigt man bie Miodelle auf etner
Bodenplatte, jdhliet diejelben in eimer Cntfernung von
2 bi3 25 Cm. ein, und zwar jo, daf die Winde 2 big
3 Cm. Hhoher al3 der hHochite Punit de3 Wodelle3 ftehen,
fienit bann die Flddyen, weldje mit bem Letm in Berithrung
fommen fdnnen, und gieft in den jo gebildeten Kaften den
diden, frifd gefdhmolzenen Qeim. Nadjdem derfelbe erftaret,
iiberzieht man die dufere Flahe mit Sdhellad, fettet ein
und giet mu nadhtriglich eine Kappenjchicht von Gyps auf.

9. Ueber die Ausfithrung von Stuccaturarbeiten mit
Silfe claftifder Formen.

Die Bauornamente Idnnen war in unendlich vielen
gorment und in dben verjdiedenjten Stilarten vorfommen,
fiiv  yorliegenden Bwed ift e3 jebod), um ein bejonderes
Beifpiel ihrer Herjtellung vorjufithren, geniigend, bdie all
gemein gebrdudliche Decorationsweife in antifem Stil zu
betrachten. Wir nehmen an, dad zu verzicrende Gebdude
habe, bem Plane nad, einen vorjpringenden Mittelbau und
Seitenfliigel; erjterer jei mit Frontijpice, volltunden Sdulen
und flachen Pilaftern verjehen, mit dorifhen Capitdlen und
Bajen, unter dem Dadje, die Hingeplatte tragend, Conjolen,
darunter folgen Bahnjdnitte mit Cierftiben, dann bdas
Hauptgefimg mit den iiblichen Nanfen und Bldttern; die
Senjterverdachungen iwerden durd) langgezogene Conjolen
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getragen. Unter den Fenftern befinben {ich decorirte Fitllun-
gen und unter den Fenfterbinfen wicder tleine Conjoltriger.

Hiernad) hat ber Stuccatenr folgende Mobdelle noth-
wenbig vorvdthig zu Halten: 1. Mittel- und Edpalmette
fiix ba3 Grontifpice; 2. Fitllungdrelief im Tympanon;
3. Gonfjolmodell fiix a3 Dadhgefims; 4. Sahnjdnittmobell,
Gier- und Perljtab; 5. Pauptgejimaplatte; 6. Confole fiir

$ig. 5.

bie Jenfterverdacdjung; 7. Fiillungdmobdell; 8. Kleine Con-
fole; 9. Gapitdle fiir die Hauptfaulen, und 10. Pilafter-
capit@lmobdell u. j. w.

Fig. 6.

i cinen {dwunghaften Betrieb bes Gyp3gieher-
gejchdfted ift e aber aud) noch nbthig, dak die angefiihrien
Modelle in mehreren aufeinanderfolgenden Griogenverhalt-
. niffen borhanben find. Vazu fommen nun aber auferdem
noc) bdie Mobdelle fiir die Decoration ded Jnnern, ber
Bimmer, Sdle, an Deden und %anben Rofetten, Friefe,
verzierte Binder u. f. w. .

Alle diefe Modelle miiffen gut gefirnift oder jehellactirt
auf ifhren zugehorigen Bobenplatten daftehen, mit ihren
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Cinfafjungen, Kappen und Minteln verfehen, um jederzeit
fiir Herftellung der nubdthigen Leimform bereit zu jein.

- Ueber die Burichtung diefer Modelle behujs Herftellung
der Leimform wollen wir und erlauben einige Winfe aus
unferer langjdfrigen Praxid zu geben.

Cierftabe und Babhnidnitte, und war jebe fiir
fid) (fiehe Jig. b und 6) werben befanntlich, um das Ber-
brecjent beim Trandport und beim Anjepen zu verbiiten,
in Stitden von 1/, big 1/, Meter geliefert. Die Form fiir
vent Leimgup macht man am bequemften fo, daf man der

Fig. 7.

Qdnge nad) sivei Holz- oder Gypsplatten in 3 Cm. Abftand
und bad Modell 1 Cm. iibervagend anbringt, und die
Profiljeiten durd) ebenfolce jhmale Holz- ober Gypsplatten
jchlieft, die Fugen mit Gyp3 bdichtet und durd) -Eindlen
fiic ben Qeimguf vorbereitet.

Cin flaches Friedmobdell brancht einfad) nur mit
2 @m. itberragenden, aber jharf anjchliefenden Platten ein-
geihloffen zu twerben, um in diejem Kaften bie Leimmaffe
aufsunefmen, die {id) auf-der nadymald feften Niveauriid-
flache jehr gut eben auflegt (fiehe Fig. 7).

Cin Rofettenmodell wird mittelft Kappe in Leim
abgegoffen, d. . man bedectt basfelbe zucrft mit einer
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m Papierlage, dritct eine der nacdhmaligen Leimijtdrte
edend Dbide ThHonplatte iiber und gieft dariiber die
licge Rappe. Nad) Entfernung von Thon- und Papier-
ftitlpt man bie innerlid) jhellactirte und gedlte Kappe
iiber Da3 Mobdell feft auf bie Bobenplatte, gieft
se, die Fugen dichtend, auf ihr feft und [dfgt den
eim durd) eine in die Kappe gejdhnittene Oeffnung

zen.
Dad Pilafter-Capitdl fann fo geformt werden, dap
man oben und unten eine dad Mobell ettvasd iiberragende

Fig. 8.

jarf gegengeftellt, bann mit Papier und ThHon
) eine bi3 zur Bodenplatte reidhende Gypstappe
diefer werden Lodjer ausgefpart, durd) elde
fe nad) Cntfernung ded ThHoned in ben dasd
umgebenden Hohlraum gegofjen wird.
todell fitr eine Confole (Fig. 9) legt man be-
nung am beften in zwei vechtivinfelig jufammen-
= odber Gypsplatten. Jn biefer Cage wird das-
mittelft Beleged bon Papier uud Thon mit
ie verfehen. Diefe wird, wie mehrfac) gezeigt,
gedlt, iiber bem von ThHon Dbefreiten Confjol-
ftigt und durd) eine uvor eingejdhnittene Oeffnung
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oer Leim eingegofien. Nach) dem Crftarren |dhueidet man
den Leimgufy durd) zwet Mefferfdnitte in drei Theile,
Mittelfti und zwei Seitenftiicten,

Um ein volltundbed Capitdl zu formen, ftellt man
dasfelbe gleihjam auf den Kopf, d. Y. aljo umgelehrt auf
die Bodenplatte, iiberdect dasfelbe ring3um zuerft mit
Papier und dann in der erforderlihen Stirfe der nady-
maligen Leimform mit ThHon und giefst nun, in gwei Hiliten,

&g, 9.

einen Mantel, alfo 3wei Halb-
ringe. Diefe werden jchellactirt,
gedlt, um dad Capitilmobell
wieder umgefet, mit Hilfe von

 Strid und Snebel feft ujom-

mengejchlofjen (fiehe Fig. 10).

Sn bem fo  enttandenen
ringformigen, dad Modell um-
gebenden Jaum wird nun die
warme (niemald fiedend Heife)
Qeimmaffe gegoffen, nachdem
man fid) gehorig itberzeugt Hat,
dafy PModell und RKappe didht
und feft auf der Bodenplatte
ftepen und Teine Beforgnif

vorhanden ift, dap der Drud bder hohen flitffigen Leimjdule
die einjdhliefenden Mantelftiicfe auleinander treiben fonnte.

10. Vercitung von Wads ju plaftifden Swedien.

€3 werden gur Beveitung von Modellivivach die ver-
fchiebenften Worjdriften gegeben. Dasd jogenannte Bild-
Hauerwad)3 befteht aus reinem Wad)3, bem etiva !/; weifzed
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Ped), etwad Talg und eine fleine Menge Fett oder el
3ugegeben wird. Dasd Mobdellirwadyd foll eine grofe Plafti-
citdt haben; da3 reine Wadhs ift briichig und bei gerwdhn-
licher Temperatur auch zu {hwer fnetbar; fest man Oel
ober ein fefted Fett zu, fo wird die Mafje jhmierig. Der
wirfjamite Bufa, welder den Wadhd Weichheit, Knetbar-
feit und Bujammenfang giebt, ift Tevpentinhary (nicht

Fig. 10.

Terpentindl). Derfelbe befommt dadurd) freilich) eine grofe
Klebrigteit, hajtet feft an den Mobellichdlzern und an den
ingern, dod) fann ihm biefe Durd) eine gang geringe
Beimijhung eines fliiffigen Fetted genomumen werbden.
LWie biel von dem dad Wadhd ermweidhenden Harze 3u-
gefet toerben miiffe, Hingt von bder Temperatur ab, im
BWinter mebr, in Heifer Jabhredzeit weniger. Dad Wadh3
vertrdgt einen gany bebeutenden Bujap von Terpentinhary;
man fann im Winter dreift ein Drittel dem Gewidhte nach
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sufesen. Im Sommer nimmt man ein Fiinftel. A3 weitere
Bujdge, gleihfam um bdie Majfe zu vermebhren, werden nod
vorgefhlagen: Stirte, Meh(, pulverifirter Thon und andere
indiffevente Korper. Diefe Beimijhung aber madyt die
Mafje fury. Bedient man fid) ded Blei- oder Jintweif-
pulverd, jo wird bie Peajfe mit der Beit hart und unbild-
jam. €3 ift jhon am Deften, man ldft alle weiteren Vei-
mijdhungen wegq und begniigt {ich blod mit der bon jeber
itblicgen Firbung durch Binnober.

Um eine mattrothe Fdrbung, die jehr wohlthuend wirkt,
hervorzurufen, bedarf e3 nur einer fehr gevingen Menge
diefed Pulvers, Die Herftellung der Mijchung gejdhieht auf
folgende Weife. Jn einem ivdbenen Topfe jhmilzt man zu-
crft ba3 Wad)s, bhierauf bringt man dad didflitjfige Ter-
pentinhary Hingu und fept einige Tropfen Oel bei. Unter
gehorigent Umriihren vermijhen fid) die Subjtangen, wobei
man aber dag Gemifd) in moglichjt niedriger Temperatur
halten muf. Bulept wird Binnober hinzugejdhiittet, worauf
bag Gefdfy vom Feucer genommen und unter jtetem Um-
rithren in eine bereitftehende Schitffel mit faltem Waffer
gegoffert wird. Nachdem {id) die Maffe etivad abgekiihlt Hat,
wird fie ftidweife mit nafjen Hinben durchgetnetet und it
nun gum Gebraudye fertig.

Um Wadysfiguren zu giefen, bedient man fich ber Gyps-
formen. ©ie biirfen feinen Fettitbersug, miiffen vielmehr eine
reine Oberfliche haben. Damit dad Wad)s nid)t anhajte
und fid) leichter ablije, werden die Formen eine furze Weile
in Wajfer getaudht. Dasd Wadh3 darf nidht zu Heif ein-
gegojfen werden, weil e3 fih) bann beim Erfalten ftart
sujammengieht, zu falt aber jtodt e3 und fillt die Form
nicht aud. Will man die Sitfle Hohl Haben, jo werden die
sormen zundchft vollgegojjen, bdann biefelben nach allen
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Seiten gewendet, umgejdhwentt und das iiberjdhiiffige Wah,
fobald fid) eine Binreichend {tarfe Rinbe gebildet hat, aus-
gejchiittet.

11. Aeber Siegelladk als Formmaterial (farbiger
Siegelabdrudt).

Der Siegellact fann hdhitensd dazu dienen, von Siegeln
und gefdnittenen Steinen feine Abbdriide Herzuftellen.

&3 gehirt hiersu, dafp er forgfiltig und gleichmapig
gejdhmolzen werde. Died fann man am beften dabdburd er-
reihen, daf man ein Blatt Cartonpapier iiber die Flamme
einer Qampe hilt und an der dadurd) erhisten Stelle ben
Siegellac hin und her reibt, bi3 eine Hinlingliche Maffe
pavon flitffig geworben ift. Dann driidt man, ohne angu-
feuchten, ba3 falte Siegel oder den Stein auf. Um die Schrift
oder die Gravirung matt erjdheinen ju lajfen, wird Jin-
nober eingepudert, die Fliche auf feinem Drudpapier jorg-
filtig abgewijht und auf die warme Siegelladmaffe auf-
gebriift. Will man die Shrift in Silberglang Haben, fo
witd die Cinftaubung mit pulperifirtem Blattfilberftaud be-
wertjtelligt. Um Gypsabdriife von Siegeln zu maden,
miiffen die lepteren leicht eingefettet fein.

12. SHarsformen.

Cin vorziiglided Formmaterial, befjondbers anwenbdbar
fiir galbanoplaftijhe Matrizen, giebt ein Gemijd) von
Wadys, Stearin, Afphalt und Talg. €3 werden zundidhit
2 Theile Afphalt in einem irdenen Tiegel gejchmolzen,
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hierauf 6 Theile Wahs, dann 2 Sewidhtstheile Stearin
und 1 Theil Talg jugegeben und durd fleipiges Umrithren
gemengt. Wenn bdieje Stoffe vollftandig flitjjig getvorbden
find, fligt man Kienvuf Hingu, um eine jchwarge, ober
Sinnober, um eine rothe Farbung zu evzielen. Um die Maffe
confijtenter zu madyen, fann feingefiebter Gyps ugegeben
werden, wad unter jovgfdltigem NRiihren gejdhehen muf.
Die fertige Maffe wird warm auf dad feudjte Sypsmobdell
gegoffen umd liefert fehr jdarje Abgiifje; fie giebt bdie
feinften Schraffivungen von gravivten Platten, felbjt bdic
jauberfte Aquatinta-IManier wieder. Die Mafje darf nidht
su beiy aufgegoffen werden. Nach) dem Guffe [dft fich die
Form leicht abheben und mitteljt eined Dad)shaarpinjels
durd) gereinigted Graphitpulver galvanifd) leitend madjen.
Dieje Formen wiberjtehen den Sduren bder galvanijden
Bider vollftindig, wasd bei mit Steavin getranften Gyp3-
formen nidht tmmer der Fall ift.

13. Serflelung vou JFormen auns Guitaperdja.

€3 Bat lange gedauert, ehe man ¢3 dahin gebracht
hat, Holzjtoce, von denen zahlreiche Abbriicte im Lege be3
Buchpruded zu madjen waren, devart abjuformen, daf man
darnad), mittelft der Galvanoplaftif, Copien von fjolder
Sdydrfe exhalten fonnte, daf fie fih) an Stelle der Original-
mobelle verwenden liefen. Da fam die Guttapercha in den
Handel, jened merfwiirdige Harz, weldhed unloslicd) im
falten Waffer, im warmen Waffer aber erweidhend eine
jolche Plajticitdt erwies, wie e3 nur gewiinjht werben
fonnte. Auf einem Stiiddjen Suttaperdha, weld)es in warmem
Waffer gehorig audgefnetet ift, laffen fih Siegelabdriide
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in duferfter Prdcifion herftellen. Holzitce geben die grofte
Sdydrfe, felbft auf gravivte Metallplatten geprept, wird der
Sdnitt der feinften Linien und der Glang der Flichen
wiedergegeben. Tun aber Hhandelt e3 fidh, die Oberflddhe ficher
galvanijd) leitend zu machen. Bu bem Enbde geniigt nicht
ein oberfladhliched Beftreihen mit Graphitpulver, e3 mufp
per Graphit der Formmaffe felbjt einverleibt werden. €3
witd alfo allmdhlih und mit Sorgfalt reiner Sraphit,
welder vorher durd) Salzjdure eijenfrei gemad)t war, fort-
dauernd eingefnetet, und zwar jo viel, baf man annehmen
farm, 3 befdnben fich die Graphitpartifeldjen gleihjam
alle beriihrend nebeneinanber. Jept fann zum Abformen
gefdjritten werben. Der besiigliche Holzjtod wird mit einem
ftarfen vierectigen Rahmen von feftem Holze verfehen und
3u dem Rahmen witd ein pafjender Dedel, gleihiam ald
Stempel, Jergeftellt. Nadjbem nun um bden ganz diinn
eingefettetenn Holzftoct ber Rahmen geftellt, ein Ballen warm
gefneteter, mit Graphit auf vorbejdhriebene Weife imprig-
nivter Guttaperdja aufgelegt und auf bdiefe der Stempel
gefet ift, wird dag Gange unter eine ftarfe Schrauben-
preffe gebracht und unter dem Drude fo lange gelajfen,
bi3 die Guttaperchamaffe vollftindig erfaltet und ftarr ijt

14. Die Verwandlung der Thonmodelle des Vildhauers
in Gypsmodelle.

Da3 Ubgiefen von THonmobdellen gehort zu den
Arbeiten, welde in der eigentlichen Bilbhauerwertjtatt am
haufigiten vorfommen, Ddenn jeded Qunitwerf iwird juerft
in plaftijjem Thon ausgefiihrt, dann mittelit Gyps zu
bleibender ®eftalt gebracht; erjt nad) diefem GSypsmodell

Uhlenhuth, Formen und Giefen. 3. Aufl. 4
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fann Ddie weiteve Copie in Marmor auf mecdhanijhem Wege
purdy Mejjung mit Mah und Birfel oder in Crz durd) Guf
erfolgen. Ded Bildhauers eigentliche Kunft rubt einzig in
Conception und Ausfiihrung desd ThHonmobdelled; denn alles
Uebrige laft {ich auf mechanijchem Wege bewirfen. Darum
find dem jchaffenden Bildhaucr feine Original-THonmobelle
werthooll und ihre Ueberfithrung in Gyps erheijcht alle
nur mdgliche Vorfidht, um niht in Gefahr zu fommen,
daf eine [ange, miihevolle Arbeit mit einem Sdhlage ver-
nidhtet werde. Fiir bad Abformen eben vollendeter frijcher
Thonmobdelle (die Thonmobdelle miifjen ftetd feucht exhalten
werden, denn troden iwiitben fie veifen) ift vor Alem
suverldfjiger Gyp3 udthig. v muf fein und frifdh fein,
ficger, aber nidht zu rafch bindben und bdarnad) gehirige
Geftigleit annehmen.

Bei Abnahme der Form ndmlich geht dag Mobell
unabdnberlid) verloren, und in der Form ftedt einjtweilen
per Wertl) bed Kunjtierfes, bigd der Abgu gelungen erfolgt
ift. Wir wihlen zur Darftellung bad Verfahren der
Abformung einer in nod) feuchtem Buftande befindlichen
Lriginal-Ehonbiifte.

Man legt zunddhft einen etiva 2 Cm. breiten Thon-
fteg gleihjam um bdie Mitte ber Biifte, vom Scheitel
Derab Deiberfeitd iiber den $Hald bid zu bden Schultern,
befeftigt ihn gehbrig durch dabinter gelegten Thon und legt
nun die Biifte mit der Hinterfopfeite und weicdger Unter-
lage auf den Arbeitdtijd). Hierauf wird GSyps, etwa mdfig
pi€, b. §. nod) gut fliefend, angeriihrt, dann fprigt man
mit dem IMunbde ober mit einer Staubfprige einen Haud
von Wafjer iiber die Dberflache ded Thonmobdelles, gieht
nun den fliffigen ©ypsbrei iiber bie Vorderfeite der Figur,
und fudht ihn, ofhne auf dad weidje THonmodell zu jtogen,

 ——
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ausgubreiten. Nach dem Crftarren der erften Lage, weldje
man leiht mit etwad tother oder gelber Erbe (Volus,
Oder) jdwad) farbt, gicht man mit ftdrter angeviihrtem
®yps eine zweite auf, 0id die Dede hinlinglihe Stdrte, je
nad) bem Umfange der Avbeit, von 1 bi3 2 Cm. erlangt Hat.

Nad) dem Feftwerdben wird dag Weobell umgelehrt,
ber Thonfteg entfernt, die Gppsfliche, die mit ihm in
Berithrung war, mit Sdelladldjung ober Thonjdlicer
beftrichen und eingefettet, und nun audy die Hinterjeite dev
Biifte mit Gyp3 in doppelter Lage itbergoffen, twobei bdie
erjte ebenfall3 gefdrbt war.

Sobald bie betben Fovmbiljten gehorig feft geworden,
werben biejelben mit Gewalt audeinandergeriffen und der
weidje Thon vorfichtig, um nidht zarte Gypseingiifje absu-
brechen, Herausgetlaubt.

Jfit dies gejchehen, fo taucht man beide Formhilften
in Waffer und wijdht fie mit einem iveidgen Pinjel
volljtidndig rein aud. Jn biefer tropjnaffen Form wird der
Nusdgup gemacdht. Die Formbdlften werden feft ujammen-
gebunben und gejdniirt, Pievauf iweier feiner Gyps
angeriibrt, eingegofjen, umgejchwentt und wieder audgegofjen.
Die najjen Formflachen gewdhren eine leichte Ausbreitung
be8 Gppfed. Der etwad dider gewordene Gyp3 wird damn
von neuem eingegoffen-und {o lange umgejchwentt, bi3 er
im Jrmern feft geworben ift. Jeht exfolgt eine zweite Syps-
lage in derfelben Weife und vielleiht nac) Bebdiirfnify der
Gtirfe noc) eine bdritte. Nadhdem der Cinguf volljtindig
feft getvorden, gilt e3, bie Form Herunter ju nehmen. Died
geht aber nidht von felbjt, ba ja eine Menge Stellen unter
fich geben, iiberbied Gyps auf Gyps ziemlid) feft Haftet.
€3 bleibt alfo’' nicht Anderes itbrig, ald die Form zu zer-

jchlagen.
4*
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Died Abjchlagen gejdjieht ftidweije und die Form
geht Hierbet verloren, daher jagt man, die Biifte ift in ,ver-
{ovener Form" gegoffen. Beim Abjchlagen, wad mit Hammer
und ftumpfem MeiBel gefchieht, ift groge BVorfidht nbthig.
Man fudht exft die obere Gyp3dede su entfernen und jhldgt
darauf in miglichft tleinen Stiiden die rothgefirbte Syps-
frufte ab, wobei man ftetd Adht Hhaben mup, dap man nidht
mit dem Meigel den Audgufy verlege.

Beim Ubformen von ThHonmodellen ganger Figuren
werden felbitverftandlid) alle weiter abftehenden Theile ju-
vor mittelft eined feinen Drabhted abgejdnitten, o bdaf
jharfe Sdnittflachen entftehen, und diefe Stiide in wei-
theiliger §orm Dbejonder3 abgeformt und gegofjen; im
Uebrigen aber wird die gange Figur gang jo behandelt ivie
bie Biifte, d. §. e3 wird ein Thonfteg um bie Mitte der-
jelbent gelegt, bierauf zundd)jt die vordeve, dann bie hintere
Seite in mebhreren Lagen mit Gypsjdhichten iibergoffen.
Nachdem der Thon aud ben getrennten Formitiiden Heraus-
genommen, diefe audgewajden und mit Gyps voll ober
Hohl gegoffen und {dhlieplich ganz in der Weife bder ver-
[orenen Form iveiter behanbelt ift, twerden nach dem Trod-
nen die abgejdhnittenen Theile entweber mit blofem Gyps,
ober aber mitteljt Bapfen angefest.

Dag  Cifeliven der Mobdelle gefchieht mit Rajpel,
RKrapeifen, Riffelfeile, meift {hon im najjen Buftanbde,
und dag Feinmacdhen bder Fladhen mit Fijhhaut (Stiice
au3 ber trodenen Baudhhaut bded Haifijhes) ftatt mit
Sandpapier, weldhed aufiweiden und den Sand l(olaffen
wiirde. '

Bei bdiefer Gelegenheit mup aucd) evwdhnt iwerden,
wie gleich) betm Abgup Medaillonportrdtd mit Rahmen
leicht verfehen twerden fdnnen.

e ——a- .
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Man pilegt Portrits fite Medaillons meift aufeiner blogen
Platte von Schiefer oder aud) auf einer in einem vievecigen
Rahmen mit Boden befinbdlichen weichen THonunterlage zu
mobelliren und das fertige Mobell mit einem feinen Draht ab-
zujdyneiden. Diefeswirdbann ineinen audweiden THon mitteljt
Sdyablone gezogenen Rahmen eingelegt und jo abgeformt.

Man fchneidet dasd Profil bed Rahmens in Blech aus,
nagelt diefe Schablone auf ein jdhymales Brettchen, weldjed
ihr zur Berjtiarfung dienen joll, {hldgt auf die Mitte eined
red)t ebenen Bretted oder ded Wrbeitdtijhed einen furgen
Stift, fest die Schhablone auf und zieht aud redht gleidh-
mdfiger Thonmajje durd) Umbdrehung der Schablone den
Rahmen, gewifjermaien die Schale, welde dad Vild auj-
nehmen joll, jorgfdltig aus.

Sn biefen weichen Thonrahmen, den man iibrigensd
mit einem feinen Draht zuvor frei jhueidet, wird dbag von
ber Mobdellivtafel abgejdhnittene Portrit gelegt. Dad fomit
fertige weiche Peebaillon wird Hievauf mit Waffer angejprist,
mit Gyp3 in zwei Lagen, einer gefdrbten und einer unge-
fiarbten, iibergoffen und in der Weije der verlovenen Form
ber Abguf Hergeftellt. \

Man fann aud) eine Rahmenjdale divect aud Syps
siehen, Ddiefelbe mit Sdhellactldjung ftreichen, in diefed das
weidhe Thonmodell einlegen und dann in einem Stiid ab-
formen, vovaudgejet, daf bdie Rdinder ded Gppsrahmens
dies zulaffen. Jjt die3 aber nidht der Fall, fo mad)t man
auvor iiber die Randtheile ded Rahmens eine edjte Stiicten-
form, twobei ber mittlere Theil zum Einlegen ded Thon-
modelled frei bleibt. Man giept nun eine Kappe zugleid)
fiber jene Rahmenjtiide und dag Modell und {hldgt nur
von den Modellabjdhnitten die Form verloven berunter.
Die Randftiice [dfen fich leiht eingeln von felbit.
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15. Abgiiffe iiber die Watur.

Man verfteht Dievunter die Herjtellung von Formen
fiber [ebende ober todte menjdhliche und thierijhe Kvrper,
itber Hand, Fuf, eingelue Kovpertheile, wie Brujt, Riicen-
partie bed menjdhlichen Kdrperd, Kopfe todter Thiere, von
Rehen, Hirjdhen, Stieven, Wildjdpweinen, iiber Pflangen,
wie {ie unter Umjtdnden vom Bildhauer oder Maler alld
Movdell gebraucht werden. Aud) bie Herftellung von Todten-
masfen gehdrt Dicrher. Wrbeiten vorjtehender Art {ind im
Gangen leiht audzufithren, man mup nur darauf bedadht
jein, daB aud) Bierbei die Oberflddye jtetd jorgfdltig ein-
gedlt fein miifle, und namentlich), dafy die Haarftellen der
Sovpevoberfladhe jharf anliegen und fid) nicht mit dem
Gyp3 vergieen, jo daf fie in thm fejtfiten.

Soll cine Gefichtdmasfe von einem lebenbden Menjden
gemacht werden, jo legt {ich berfelbe auf ben Riifen. Die
Augenbrauen werden ftarf eingefettet und mit einem dicen
breiavtigen MehlEleifter ditnn iiberzogen und wiederum ge-
fettet wie dad gange Geficht. An bdie Haargrenze iiber der
Stitn und bei den Ofren, jowie unter dag Kinn legt man
ein naffes, in einen Wuljt zujammengelegted Tudy; in die
Najenldcher werden zum Athmen Federpofen geftectt. Nad)-
dem alled jo vorbercitet ift, wirdb vedht jdnell bindender
Gyp3 angeriihrt und mit einem Lofjel itber dad Geficht
etiwa einen Halben Boll ftart audgebreitet.

Beim Abformen von Todtenmadfen legt man in Dbie
Najenldcdyer nur diinne BaujdGen von Watte.

Nadh dem Critarren wird die Gypsdece langjam und
behutjam, um fie nicht zu zerbrechen, abgehoben. Aus diejer
Maste lapt fich leiht ein Abdruc in Thon madjen, indem
man fie forgfdltig mit plajtijem tveichen Thon ausbriict,

. e e e e~



Abgiiffe diber die Natur. 55

einige Stunben ftehen [dft, bi3 der Gyps angezogen Hat,
und ihn baun Heraudnimmt.

Soll ein Gypsmodell der Pasfe Dhevgeftellt werden,
jo wird fie al3 berlovene Form behanbelt, in Waffer ge-
taucht, bid fidh der Gyps vollgejogen Hat, und hierauf mit
Gyps ztemlich) majfiv ausgegofjen. Die Form mup natiir-
lich dann ftiicweife heruntergejchlagen verden. A

Soll eine Hand mit audgejtredten Fingern, eine Fauft
oder ein Fup abgeformt werben, fo mup nothwendig die
Form weitheilig fein. Um eine Hand nad) der Natur zu
formen, [iBt man fie jorgfdltig, aber nid)t iibermdpig ein-
gefettet, auf ein Otiid Papier in gewiinjdhter Lage aus-
ftreden. Man rithrt dann jo biel Syp3 an, ald jur Form
der unteren Handflddye ndthig ift, bringt diefe mit einem
fleinen [bffelavtigen Injtrumente rings um bdie Hand herum
und 3wijdhen die Finger jo, daf gewijfermaBen bdie obere
Hanbdfliddje davon frei bleibt.

Sobald ber Gyp3 erftaret ift, fann die Hand von ber
Unterlage abgenommen werdben. Darvauj werden die Syps-
vinder ringdhevum mit Schellad beftrichen und eingedlt, bie
Hand wieder in die frithere Lage auf den unteren Gyps-
abdrud gefithrt und mun aud) itber die obere Handflddye
gut eingerithrter frijher Gyp3 gebracht und da3 Crjtarven
abgewartet. Jet werden fid) leicht die beiden Formbilften
von der Hand trennen lajjen. Soll nun aus ihr dev Abgup
crfolgen, jo wird die Form zuvor in Wafjer getaudht, vor-
fichtig vollgegofjen und demnddyjt nad) gehdrigem Feftwerden -
bed eingegoffenen Gypjes auf einer weichen Unterlage die
Form Heruntergejchlagen.
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16. Das Cucanfliven und die Herfiefung von Elfenbein-
gypsfiguren.

Pan verjteht unter Encauftiven ein Cinbrennen vou
Wad)3 in die Oberfladye werthvoller plaftijder Werke, um
ihnen eine grdfere Dauer zu geben. Die alten Grieden und
Jomer wandten die3 Verfahren an, und von ihnen Haben
wir e3 erhalten. Man verfteht aber jept allgemein unter
Cncauftiven ein bloges Trdnfen von Gypsfiguren jzartever
gorm mit Fettfubftang, um fie abwajdbar zu maden und
ihnen gugleid) ein befjeres, weided, dem Clfenbein dhnliches
Unfehen 3u geben. Sum Trdnfen benutst man weniger Wad)a
al8 Stearin und Parajfin, und fithrt died mit Hilfe einer
gelindben Wiarme aus, da ja Gyps ohnehin Ieine jtarfe Er-
bisung ohne Schaden vertragen fann. Kleine Gypsmedaillons
ober Figiircdhen farm man gleid) in ein mit gejdhmolzenem
Otearin  gefiillted Gefdp ecintaudjen und fid) volljougen
laffen. Diinne Flacdhen werben dadurch) vdllig durdhjcheinend
wie Wad)s. Grofere Stiide werden in einen warmen Ofen
big zur Temperatur ded flitjfigen Stearind gebrad)t und
mit dev gleichfall8 flitffigen Fettfubitany mittelft cines Pinjelsd
beftrichen, jo lange letere nod) aufgenommen wird. Da
Paraffin jest billig ift und einen niedrigeren Scdhmelzpuntt
Dat al8 Stearin, o bedient man fic) befjer de3 erfteren,
bemn die Gypsgegenitande brauchen dann nicht jo ftart er-
wirmt u werden. Die durdhtrintten Stiice werben mit Flanell
abgerieben, ywoburd) fie einen dem Clfenbein dhnlichen Glang
exhalten. €3 ift aber aud) miglich, den Gyp3d mit einer Fett-
jubftany ohne alle Wirme zu imprdgniven, indem man les-
teve int einem fliichtigen Del, Terpentindl, Benzin oder leicht-
fliichtigem Petvoleum [5{t und mit dicjer Lojung trdntt.

——— —— s
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Bei dem Cncauftiven der Gyp3gegenitinde wird man
aber eine iible Crfahrung machen, baf ndmlich) die Ober-
flache meiftentheild eine Hochft unangenehme graue Farbung
erhilt, und daf itberhaupt alle Verunreinigungen ded Gypies,
Staub, Kohlentheile vom Brennen Her, erft durd) dad Cn-
cauftiven Hervorvtveten. Man finbet felten einen Gyps, der
908 Trinfen mit Stearin oder Paraffin zuldpt, ohne Shaden
fiir dag Anfehen. Jur die reinjten Gypsjorten, ausd Ala-
bafterabgdingen gebrannt, find hiersu tauglid). Im Hanbel
fommt bdiefe fehr theure Gypsjorte unter dem Nanen Kbner
ober Parifer Gyps vor, weldje allgemein fitv Herftellung
encaujtirter Gypswaaren, jogenannter Elienbeinmaije, Elfen-
beinfiguren, gebraucht wird. Diefer Hhodyft feine Gyps
bleibt aud) nad) bdem Encauftiven weif oder nimmt
hodhftens eine jdhivach gelbliche Farbe an. Ueber das Arbeiten
mit diefem Material mup Nadyfolgendes bemerft ierden:

Der Clfenbeingyps ift ipecifij jdhwerer ald ber ge-
wihnliche, ev erftarrt fehr langjam, fitllt aber die Form gut,
da er linger flifffig bleibt. Derfelbe muf aber dicer an.
gerithrt und nicht fogleic) eingegoffen iverden. Da das
Material aber verhdltnifmdpig theuer ift, jo fanr man
dagfelbe aud) nur zur Herjtellung der duperen Dedjdicht,
gleichjam al8 Folie Denupen. PMan gieht alfo nur die erfte
diinne Lage von Clfenbeingyps in die Form, jdhwentt tiichtig
um, bi3 {ic) bdiejelbe allfeitig bededt zeigt, und fitllt den
inneven Raum Fur Verftdrfung durcd) mehriache Giijfe mit
gewdhnlichem Gyps ausd. €3 ift bei Ausfithrung diejer Av-
beiten die grifte Neinlichleit su beobachten; die Oberflache
mufy voljtdndig vein und ftaubfrei fein, denn - die Fett-
trinfung madht die geringften Flede fidhtbar.

Cin Sdup der Oberfladhe von Gypsfiguren, um fie
abwajhbar, alfo undburdgdringlich fjiir Wafjer zu madjen,
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fann inded aud) nod) auf anbdere Weife, und zwar durd)
einen wiederholten Anjtrid) mit einer Seifenlbjung erzielt
werdern.

Diefelbe wird folgendermafen bereitet. Bon Stearin,
dem befannten Material der Steavinferzen, nimmt man
2 Theile, ebenjo 2 Theile venetianijdjer Seife (in Wpothelen
faujlic)), jchneidet biefelbe in fleine Spine und bdringt fie
mit 24 Theilen gewdhnlicher Seifenlauge unter bejtindigem
Umrithren zum Kodjen. Um bag Steigen 3zu verbiiten,
braudjt man nur falte Lauge nadhzugiefen. Hievauf jept
man 1 Sewichtatheil Pottajde, in Regenwaffer geldjt, zu
und ldBt von newem auffodhen. Sobann wird der Topf
vom Feuer genommen, der Inbalt bid um Crfalten um-
geviiprt und jchlieglich) noch) jo viel Lauge zugefest, dap
die Flitffigteit vollftandig dimnflitjfig und ohne Fdben zu
siehen vom Loffel (duft. Diefe Seifenbrithe wird auf die
trodenen und vollftdndig reinen Gypsfiguren jo lange
aufgetragen, al@ bdie Oberflidje nod) einfaugt. RNady bem
Zrodnen wird diefelbe mit Sdamijch-Leber abgerieben,
wodurd) fie Glang erhilt.

Cine fo vorbereitete Oberflache ift auch jehr geeignet
sum Abformen, denn bdie Formitiide lafjen von ihr fehr
leicht To3. Fiiv den Fall alfo, dafy man Gypsfiguren ab-
suformen Hat, deven Oberflache man miglihft jhonen will
(Fieniptranfung madht fie gelb, unanfjehnlich), bedient man
fich am befjten diejed Seifenanitriches.

17-ercitung cines befonderen Cinfettungsmittels fiiv

die Jormen.

€3 it jtet3 barauj aufmerflam gemacht worben, bdap
jede Flache, weldpe mittelit Syp3 abgeformt iverden joll,
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suvor gut eingefettet fein miifje. — Das gewdhnlicdhe el
ift biefiir meiftend nicht geeiguet, denn die meiften Sub-
ftangen find pords und daber jieht ed zu leidht ein; fiir
Sdwefelformgiifje ift e3 allerdingd braudhbar, weil bder
Sywefel fiir Oel undurdhdringlich ift, aber Holz- und
®ypsgegenjtinbe bediirfen einesd zdheren Sdymiermittels,
weldjed auf dber Flddhe jteht und nidht eingieht. Man bringt
fitc Diefen Bwed Oel in den Buftand ber BVerfeifung ober
bedient {ich iiberhaupt eined diinnen Seifenanftridjes. Cine
jeifenartige Emuljion wird jofort erhalten, wenn man Kalf-
wajjer mit Leindl jchiittelt, cbenjo wenn Pottajhelauge,
0. . Pottajdhe, im Waffer geldft, mit Oel sujammengebracht
wird. Um bdie Seifenmaffe conjiftenter ju madjen, Bt man
Seife in Wafjer und thut dieje zu.

Man Hat e3 alfo gang in ber Gewalt, fih durd) Ju-
jammenfodjen von Seifenjtiicen, Oel, Pottajde und Wafjer
ein Sdymiermittel von beliebiger Confifteny Perzujtellen,
wobet man nur davauj zu fehen Hat, da in allen Fillen
cin Ueberfjup von Fett vorhanden ift.

18. RAeinigung Hefdmupter Gypsgegentande.

€3 ift eine Dbefannte Criahrung, bdaf Gypsfiguren,
wie iiberhaupt Gegenftinde ausd Gyp3, gegen Schmup und
Staub fehr empfindlich {ind. Man darf Gypsjadhen nur
abftauben, nicht aber mit Tiidhern ober Lappen abivijdhen.
Hodhjtens fann man {ie mit einem trocenen Pinfel reinigen.
Bum Abjdheuern mit Sandpapier gehirt eine gewifje Uebung
und leidht wird von ungeiibten Hinden mehr verdorben ald
gut gemacht. Fiir mandje Fille, wo bdie Bejdmubung
hodhitend aus tief eingedrungenem Staub befteht und nicht
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etiwa fettige, jdhmievige Stellen vorhanden find, eiguet {ich
sur Reinigung folgendesd BVerfahren:

Bon gutem Stdrfemehl wird ein vedht bdicder Kleifter
gefodht und mit diejem die Gypsoberflache mehrmal3d nady-
einanber mit einem tweichen Borftenpinjel beftrichen. €3
bilbet fich) dbadburd) auf der Oberflddje ein dicer Ueberzug.

Nad) dem Trodnen 6t fidh derjelbe theild durd) Ju-
jammengiehung de3 Kleifterd von jelbjt ab, theild fann er
jonjt leiht medhanijh) entfernt iwerden. Der Kleijter ijt
indiffevent gegen reinen Gyp3, aber die Schmuptheile nimmt
ev in fid) auf und dieje werben fo mit thm jugleich) entfernt.

19. Aeber cinen rein weifen Anfirid anf Gypsfiguren,

LWemn e3 nun nidt gelingen fjollte, auf bdie eben
angezeigte Weile die Gypsfiguren zu reinigen, jo bleibt nur
itbrig, durd) einen Anjtrich ihuen ein erneuertes, reinliches
Anfehen 3zu {daffen. Died Tann einerjeitd durc) einen
Sirnianjtrich mit weiger Oelfarbe gejdhehen, andererfeits
lagt fidh) aud) durch) Aufbringen von Jinfweiy mit Hilfe
von Stdrfefleifter Hiters ein {trahlend eifser, reiner Ueber-
zug erzielen. Man fodje einen mafpig ftarfen Kleijter, trage
etivad pulverfdrmiges Jinfweil ein, zertheile es jorgfiltig

mit dem Pinfel und ftreidhe diinn auf die suvor mit Weildy .

getrdnfte Flache. Der vorangegangene Milchanjtrich foll
bewirfen, da der aufgetragenen Rleifterfarbe dag Waffer
nidht zu rajd) entzogen werde und nicht etwa ftirdig auf
der Oberflache tehen bleibe.

Um einen matten Oelanjtrid) auf Gypsfiguren zu
erhalten, fann man fid) einer Firniffarbe bedienen, welcher
eint wenig in Terpentindl geldfted Wadhd zugefeht wird.
Dadurd) verliert der trodene Firnianjtrich jeinen Fett-

——
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glang. Man fann aud) aud Lad, Kremjer- oder Bleiweih
mit etwad Terpentindl eine Farbe anviihren; bdiefe wird
mehrmald, nadhdem der friihere Anftric) getrodnet war, mit
einem iveichen Pinjel diinn aufgejtridhen. Die Ladfarben
teoctnen befanntlid) jehr rafch, wasd bet Firni nidht jo leicht
geidieht. Um dad grelle Weif ded Unjtrihes zu bredjen,
fann man etwad Chromgelb zum Blei- oder Jinfweif sujegen.

20. Berkleinerte Gypsabgiiffe.

Man Hatte {hon vor ldngeren Jahren bet Gelegenheit
be3 Stereotypirend die Crfahrung gemadyt, daf i) Gyps-
platten durc) ofteved Audwajden mit Waffer, bejonders
aber durc) Behanblung mit Weingeift in gleichmaigem
Gradbe Fujammengiehen.

Durdh) wiederholted Abflatjhen von jolden Syps-
matrigen, erneuerted Abgiefen in Gyp3 und Behandlung
mit Weingeift, war ed3 miglid), Drudjadhen in beliebigem
LBerhiltnip ded Formated zu rveduciven. Auf bdiefe Weife
angeblich reducirt waven auf der Ausftelung ju Parid vom
Sahre 1855 Napoleondmedaillen in wdlifacder Abftufung
von 3 bid 1 Boll dargeftelt, fo daf ihr Bild auch bei
der hodhjten BVertleinerung gang die oviginale Schdrfe und
Bolljtandigfeit zeigte. Daf dad blofe Wajdjen ber Gyps-
gitffe mit Weingeift von befonderem Eriolge jein jollte, ift
faum angunehmen. Thatjadhli) aber ift, dap man durd
Benupung ded Weingeiftes beim Giegen jelbjt bdie Ver-
tleinerung erveicht. .

Dag BVerfahren ift folgended: €3 wird gut durd)-
gebrannter, fein gejiebter Gyps mit 1 Theil Weingeift und
3 Theilen Waffer angeriihrt und auf die gut eingefettete
Originalform gegoffen. Nad) dem Erhirten ded Gypies wird
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perjelbe bon der Form abgenommen und nac) ber beim
Steveotypiren gebraudhlichen Art ald Matrize zu Sdrift-
seug Denubt, d. . durd) dad gerwdhnlide Abtlatjchverfahren
copirt. Durd) Wieberholung diefed Verfahrend wird der
eviinjdhte Grad der BVerkleinerung erveicht.

Man fonnte nun glauben, dap, je mehr Weingeift jum
Anmadjen benupt ywurde, defto bedeutender die Vertleinerung
fein miigte. €8 geigte fic) aber Folgended: Wurbe GSyps
mit gleihen Theilen Waffer und 90procentigem LWeingeift
angemacht und in diinner Lage auf eine Miinge gegojjen,
jo trodnete der Abgup erft nad) 24 Stundben in bder
Warme; er eigte 3war eine merfliche BVerfleinerung, bdod
war er [ofe und brodli). Beim Anmacden ded GSypfes mit
2 Theilen Wafjer und 1 Theil Weingeift wurden die Giifje
jhneller troden und bhinldnglid) fejt. Die Verkleinerung
betrug Bierbet /5, ded Durcdhmefjers. Mit 3 Theilen Wajfer
und 1 Theil Weingeift erhartete Gyp3 nod) fdhneller, zeigte
fich aber faum mertlich verfleinert. Man jieht, daf hier jhon
die Grenze im Bujap getvoffen ift, der man {ich nicht gany
nidhern darf, wenn man nod) Berfleinerungen evzielen will.

Angenommen, man Hhabe eine jolche Menge von Wein-
geift angewendet, daf 1/, der Bujammengiehung bdem
Driginal gegeniiber erveicht wird und dad Original betriige
3 Boll Durdymeffer, jo laft {ich nad) Rarmaric folgende
Stufenfolge anfeben:

Lriginal . . . 300 7. Copie . . 2254
1. Copie . . . 2-88 8 , . . 2164
2. . . . .276b 9. , . . 2077
3. . . . .26b4 10. , . . 1944
4. , . . .2b48 .11. , . . 1915
5. , . . .2446 12. , . . 1838
6. , . . .2348

e e TP~ -
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21. DarfteMung des Studis oder Riinfiliden darmors.

€3 wird fiir diefen Bwed der Gyps gefdrbt. Jur
Farbung aber fdnnen die verjdhiedenften Farben verwendet
werden: Mennige, Sinnober, Chromgeld, Jndigo, Gummi-
guttt, Umbra, Kienrvufy, Cijen- und Kupfervitriol, itberhaupt
Crdfarben aller Art, aber auch) Abfochungen von Farbhslzern.

Die beziiglichen Farben iwerden mit Leimwajfer an-
gemacht und in diefed Gyps vorfidhtig eingerithrt.

Um die Quantitdt ded Leim3 zu beftimmen, ift 3
ndthig, zuvor cinige Proben mit Gyp3 zu madjen; man
parf den erfteren meift nur in fehr geringer Menge an-
wenden, und awar fo viel, dap die Majje in etwa einer
halben Stunde ftarr wird. Der fiiv diefen Swed vervendete
Gyp3 mup Hochit fein gefiebt und gebeutelt jein, weil jonit
bie Farben nidht gleidymdfpig werden.

Bon dem gefdrbten Gyp3 werden nun verjdiedene
fleine Ballen angefertigt, grofeve und einere, je nad) dem
damit zu exzielenden Marmormufter; dann legt man jdmmt-
lidje Quchen ober Ballen aufeinander, dritcft {ie ju einem
LWiirfel ujammen und jdhneidet mit Draht Horizontal ditnne
Sdjeiben Herunter, die man jogleich) auf die mit Kalf ober
®ypamirtel vorbereitete Mauerflache bringt, gehorig aus-
breitet und ebunet, wodurc) dann bdie Aberung ded fiinjt-
licgen Marmor3d Hervorgebrad)t wird. Sobald bdie Fldachen
gehorig hart geworden find, jdhreitet man zum Poliren.

Dag Poliren de3 Studs bewirft man mittelft plan-
gefdhliffenen Bimsiteinftiicen, mit denen man die Fldcdhen
nach) allen Ridhtungen iiberfdhrt, wobei man {ie abwedjelnd
mit einem feuchten Schwamm naf erhilt. Die {idh) etwa
seigenden fleinen Lbcher werden mit jdhwacdjem, d. §. diinn
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in Leimwafjer angemadytem Gypsbrei, unter Ueberfahren
mit der Hand vollgejtrichen.

Sind die Fladjen gang troden geworden, o iiberfihrt
man {ie nodymald mit Gypsbrei, der in fehr jtarfem Leim-
wafjfer angemad)t ift, aljo verhiltnipmdpig biel Leim und
wenig Gyps enthilt, reibt denjelben mit der Hand ober mit
Hilfe benepter Leimwand auj, wodburd) jhliehlich) alle Poven
verjchwinden und die Fladhe Glany erhilt. Diefe Operation
fann unter Umjtdnden mehrmal3 ivieberholt werdben.

Die lepte Politur endlich wird, fobald die Flache gang
trocen geworden, mit feinpulverifivtem Tripel bewirft, ber
unter einem Leinwandpoliter fleigig Herumgefithrt wird,
und dann mit einer mit Olivendl leicht benepten Biirfte
iiberjahren. Nach) einer Ruhe von fiinf bis feh3 Tagen
wird nodymald mit Leinwand, Tripel und Olivensl nady-
und fertigpolirt.

22, eber das SHarfen des Oypfes.

€3 wird vielfad) in tednijdhen Sdhriften angegeben,
da man mit Hilje desd Alaun3 oder ded Boray den Gyps-
gitjfen bebeutend grdpere Hivte, ald evr fir fid) Hat, er-
theilen fdnne.

€3 twerben bdafiiv et Methoden angegeben. Nad) der
eimen joll ber fertige Gypsgup, nadjdem er vollftindig aus-
getrodnet ift, in eine gejdttigte Alaunldjung gelegt, dann
heraudgenommen, juerft an der Lujt und pdater in einem
warmen Lujtjtrome getvodnet werben. Das zweite BVerfahren
befteht darin, daf rober, gebrannter Gyp3 in Alaunldjung
gelegt, an der Quft getrodnet und nodymalsd gebrannt wird.

Dr. El3ner Hhat zahlreihe BVerfudje angeftellt, welde
dabin gehen, dieje WMethoden zu priffen und feftzuftellen,
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nad) weldher man im Stande fei, dem Gyp3 bdie allerding3
wiinjchendwerthe hohere Havte zu geben.

Cine grogere Bitfte wurdbe in eine WAlaunlbfung von
1 Theil Alaun auf 12 big 13 Theile Wajfer gelegt. Jn biefer
blieb die Biifte einen Monat lang. Nad) diefer Jeit heraus-
genommen, mit Waffer abgefpiilt, zuerft in der Luft, fo-
pann im warmen Luftitrome getrodnet, jeigte die aus der
Alaunldjung genommene, frither weife Bitjte beim Trodnen
an der Quft eine mehr graulichweipe Farbe; an einigen
Stellen war {ie nod) weif, aber ungleidhformig. Die Biifte
fatte eine grofe Hdrte angenommen, firbte nidyt mehr ab,
wie fie ed frither gethan, und fonnte jiemlich ftarfe Schlage
mit einem eifernen Hammrer, ofhne u gerjpringen, ausdhalten.
Wurde f{ie aber wieder in Wajfer gelegt, fo ertweidyte fie
jehr bald in Hohem Srabe. Somit liefert bdieje Methode
feine im Freien braud)bare Cigenjfajt ded Gypies.

Beziiglich Der anderen Meethode ywurben folgende Ber-
fjuche angeftellt. €& wurde jowohl der im Handel vor-
fommenbde Gyp3 in Alaunldjung getrintt, ald aud) gepul-
perter Gyps mit Alaunldjung, nidht mit Wafjer eingeritfhrt
und audgegojjen. Die feftgewordene Gypémafie wurbe nun
getrodnet und nodymald gebrannt. Die Temperatur, welder
die Ctiide nodymal3 ausdgefeht waren, war Rothgluth.
RNad) dem Brennen zeigten die Gypsitiide ein matte, mildy-
weifes, {dwad) tiabellgelbes, rifjige3 Anjehen, liefen fid)
leicht zerbrechen und pulvern. Bu langes Brennen madyt
die Stiicke fiir den weiteren Gebraud) jdhwer pulverifirbar
und zum Giefen untauglid). Dev richtig gebrannte Gyp3
farm al8 Pulver, entweder blod mit Waffer ober mit
Wlaunlbjung angerithrt, wieder zu Wbgiiffen verwenbdet
twerden.

Die erfte Methode giebt feine Harten ?Ibguﬁe

Uhlenhuty, Jormen und Giefen. 8. Aufl,
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Wird aber der alaunivte und nodymals gebrannte
Gyps mit eciner Alaunldjung tm Verhiltnif 1:13 an-
gerithrt, fo Dleibt swar der ecrbaltene Abgup linger naf
als der auf geywodhnliche Weife gefertigte, aber die Formen
werden  fehr jdharf audgefiillt, und die troden gewordenen
Abgiifje Jind jteinhart, marmordhnlich und Haben ein eigen-
thitmliches, iehr {dhwadh ijabellfarbiges Anjehen. €8 ift burdy
vielfadge Verjudhe von Mard) und El8ner dargethan,
paf fid) der Gyps in Thomvaarendfen audreichend brennen
lajfe. Die borbejchriebenen Abgiiffe mit alaunirtem Gyp3
aber Haben folgende Eigenjdhaften:

Die Hdrte derfelben ift mindejtens die ded Wlabafjters
und Marmors; bdider audgegofjene Platten Haben cine
folche Feftigheit, DaB man nur durd) fehr jtarfe Sdhldge
mit einem eifernen Hammer fie u ertvimmern im Stande
ift. Die Oberfliche ift von der Bejdaffenheit, dap {ie mit
najfen ZTitdhern abgetvajden werben fann, ohne aud) nur
im mindeften darunter ju leiden. Platten aud alaunirtem
und wieder gebramntem Gypfe gegoffen, monatelang dem
wedfelnden Cinfluffe der Atmofphdave audgefest, bielten
Sroft, Sdnee, Regenwetter und Sonnenjdhein aud, ohne
im mindeften an ihrer Hirte verloven zu Haben. An den
RKanten ift ein jolder gehdrteter Gypsabgup durdyjcheinend,
dem Alabafter dhnlich. Die Oberflddhe nimmt eine vor-
siiglih) gute Politur an, die Farbe hat einen Stidh) ing
{hwad) Ijabellgelbe.

Beim Anvithren bleibt die Maffe langer fliiffig ald
bet ber gewdhnlidjen Berwendung ded Gypfes. Die Bindbung
be3 Waijferd findet aljo fpdter ftatt. Die Maffe erbirtet
rubig in der Form, ohne zu dringen und Blajen zu bilden.

Bu bem frifd) angeviihrten Gypzbrei laffen fich Farben,
wie Chromgelb, Ultramarin, Karmin, Berlinerblau mijchen,
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wodurc) aud) buntfarbige Platten Hervorgebradht werbden,
welche, gut polirt, dem {honften Marmor nidhts nachgeben.

Der alaunitte Gyps liht fich aber nur zu fladen
Ornamenten, nicht zu Figuren verwenden, weil er ju tief-
gehende fchmale Formrdume nicht vollftdndig ausfiillt, jo
bap alfo bei Figuren die Eyrtremitdten: ivie Hinde, Finger,
iige, nur ungany aud ber Form fommen. Der Gyps ijt
im Guf 3u jdwer, bad Waffer tritt an die Oberflicdhe und
fteht lingere Beit iiber dem Gp3.

II.

1. Cement afs Waterial jum Formen und Gicgen.

Die Cinfithrung und Benupung bded Cementsd, des
bydraulijgen Kalfd der Art, dba man bdavaus Bauorna-
mente aller Art: Bafen, Sdulen, Capitdle, Figuren, Grab-
freuze, BVajen und zahllofe Gegenjtinde desd wirthichaftlichen
Gebrauches darjtellt, ift nod) ziemlid) neuen Datums, aber
dod) Dat bdiejer Gewerb3jiweig bereitd einen Hohen Auj-
{houng genommen.

Die vortheilhajte BVerwendung ded Cementd beruht
auf der Cigenjhaft, nidht allein mit Waffer zu einer voll-
ftandig fteinartigen Maffe ju erhdrten, jondern diefe Hdrte
aud) in Wind und Wetter und felbjt unter Waffer zu
bebalten.

Der Cement wird je nad) jeiner BVerwendung in ver-
{hiedenem Werhiltnip mit Wafjer gemengt. Rithrt man
ihn mit einer allzugrofen Menge Wafjer an, fo bleibt er
jhlammig, aber von bder Confiftens eined diinnflitijigen
Breied bid ju der ded Teiged findet Crhdrtung ftatt.

. . 5*
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~ Auf 100 Gewicdhtdtheile Portland-Cement (unter diefem
Namen fommt meift die bejte der fimjtlichen Cementjorten
in den Hanvel) 20 Gewid)3theile Waffer, giebt eine feuchte
ballende WMiaffe; 33 Gewichtstheile LWajjer geben einen
richtigen Mortel jum Streichen und Augbreiten wedmifig.
Mit 100 Theilen Cement und 40 Gewichtstheilen Wafjer
erhilt man ein diinnflitfjiges, aber nod) volljtindig gup-
fabiged Material.

Dem Volumen nad) geben 100 Liter, oder ebenjoviel
Rilogramm mit 44 Liter Wafjer gemijdht 91 Liter Cement-
mortel. .
Diefe Cementmijdjungen Haben die Cigenjhaft, fid
fteinartig mit Steinmafjjen zu verbinden, jobald diefe jelbit
volljtindig benept find; denn trocden und faugend wiirden
fie ipm da3 Waffer entziehen und derjelbe witrde pulver-
formig suriidbleiben. €8 ift bdabher felbjtverftindlich, dap
man die zu verbindenden Steinflachen anfeuchten mup und
sugleid) swedmifig ftetd eine mehr breiartige, alio Wajfer
im Ueberjhuf Haltende Mijchung ded Cemented mit Waffer
anguienden.

Oft ift man gendthigt, ihn in jehr enge Oeffnungen
3u gieBen; alddbann mufy ber Cement fehr diinn angeriifhrt
werden.

Der Cement jeigt beim Anmadjen und in fjetnem
fpateren Berhalten bid jur fteinartigen Erhartung mandye
pem Gyps dhnliche Crideinungen, die namentlich bet der
Pritfung der Cementjorten vor ihrer BVerwendung wohl zu
beriidfichtigen find. Dies {ind bejonbders folgende:

RKurze Beit nad) bem Unmadjen gejteht die zuvor
breiige Maffe, geht in den feften Buftand iiber, erftarrt,
aber ohne bejondere Hdrte ju zeigen; denn die Mafje ldft
fich nod) mit bem Nagel rigen und mit dem Meffer {dhneiden.
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Man nennt diefen Jujtand ,pad Abbinden”. BVon
da ab vermebrt fich allmdbhlich die Harte, und bald lipt fich
die Paffe nidht mehr mit dem Fingernagel rigen.

€3 verjteht {ich von Jelbit, dafy jest feine Verdnberung
mit dem Gement vorgenommen, daf er nicdht geriihrt werdben
darf, weil dann der Bujammenhang umviederbringlich auf-
gehoben wiirde.

Der Beitraum vom Anmadjen bi3 zum Abbinden it
filr verichiedene Cementjorten verjdhieden; einige bebdiirfen

" nur weniger Minuten, andere exfordern ebenjoviele Stunbden,

ja bet mandjen gehdven Tage bazu, ehe fie vollftdandig ,an- -
siehen”. Die eigentliche fteinartige Erhdartung dagegen er-
folgt nie unter einem Monat und findet oft crft nad
mefreren Monaten ftatt. Portland-Cemente jiehen am
eheften an, dann folgen bie Roman:Cemente, zulept die
aud Mergel gebrannten. Aud) mit Kalf gemengter Trap
seigt fich von rajdjer Bindung.

- Da bie Cementmaije nad) exfolgter Bindung nicht ge-
rithrt werden darf, jo folgt bon felbft, Dap man Cement
nur in fo groger Menge anmadjen darf, ald man jeded-
mal zu verarbeiten denft, demn jeder Ritckjtand verdirbt
und ift fiiv weitere Verwendung unbraudbar.

Auch)  beim Anmadjen ded Cements wird, dhnlid) wie
beim Gyps, Warme frei, d. h. die Majje erwdrmt fid,
wenn auch nicht bedeutend, aber dod) immer fithlbar.

Die Warmeentwidelung fjteht aber duvdhaus
nidyt, wie died beim Gyps ber Fal ijt, mit der Giite
bed Cementsd in gleidgem Berhdltniff; denn bei den
ordindren, aud Mergel gebrannten Sorten ift fie oft weit
grofer, al3 bei den beften Portland-Cementen.

Da der Cement dem Namen wie der That nad) ein
Ritt oder Bindemittel fiir fteinartige Korper ift, jo ift tlar,
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daf man groge Maffen derjelben mit verhaltnifmdpig jehr
geringen Miengen von Cement verbinden fann. Man fann
dafer Cement mit dem gleihen, doppelten, ja dreifacjen
Bolumen Sand verjesen. Natinlih nimmt die Rajchbheit
oe3 Crhdrteny, die Didhte, Bindefrajt und Feftigleit mit
der Grdfe be3 Sandzujages ab.

Durch) bdie Moglichleit und Juldjfigleit ded Sanbd-
sujaed werben bdie Cementarbeiten billiger; will man aber
eine pollftandig dichte, fiir Waffer abjolut undburdyldfjige
Majfe erhalten, jo mufp jede fremde Beimijdhung unterbleiben.

Cemente von jdhlechter Bujammenjesung dehnen fid
beim Crhdrten aud, die Maffe wird miirbe, berjtet, e3 jolgt
Berreigen, Abblittern und Abbrodeln.

Der mit Waffer in ridhtigem Berhdlinip angerithrte
Cement zieht anm, gany unabhingig von bder Lujt, in
gejdloffenen tie in offenen Hdumen.

Cigenthiimlid) ift da3 Verhalten de3 durch) Anziehen
feft gewordenen Cement3d gegen Waijjer.

Da3 Waffer, in weldjem erhdrteter Cement liegt, nimmt
al3bald eine laugenartige Bejdhaffenheit an, welde die Haut
der Hand jhlitpfrig macht; die Oberfldche des Wafferd
iiberzieht fidh mit etner jchillernden Haut, und e3 bildet fich

baraud ein eiffer Bodenjay, der aud) die WMdrtelprobe

iibersieht. Die djemijche Natur ded Cementd ift verdnbert.
An dagd Waffer ift Kali und Natron und die von diejen
geldfte Riefelerde ausdgetreten. Die Majje hat eine gropere
Hirte angenommen, ift dunfler geworden, Kobhlenjdure und
LWafjer find fefte BVerbindbungen eingegangen.

2. Bautednifde Vriifung des Vortland-Cements.

Man unterjdeidet, wie jdon angegeben, vajd o
langjam bindenden Cement.
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Um bie Binbelrajt eined Cement3d jzu evmitteln, rithre
man reinen Cement mit Wajjer zu einem fjteifen Brei an
und bilde auf einer Glad- ober Metallplatte einen etwa
1-5 Gentimeter diden, nacd) den Rdnbern hin diinn aus-
laufenden Quden. Sobald der Kuchen jo teit erftarrt ift,
daB Dderfelbe eimem leichten Drud mit dem Fingernagel
ober Spatel widerfteht, ift ber Cement al3 ,abgebunden”
su betrachten. — Durd) die Temperatur der Luft und ded
Wajfers wird dad Abbinden beeinfluft; Hohere Temperatur
desfelben bejchleunigt, niedere verzdgert. Um aljo Berjuche
mit dibereinjtimmenden N ejultaten zu erhalten, follen bdicje
Proben bei einer mittleren Temperatur von 15 bi3 18 Grad €.
vorgenommert yoerden. Wahrend ded Abbinbens darf langjam
bindender Cement {ich nicht wejentlich eviwdrmen, wogegen
rajd) bindende Cemente eine merfliche Temperatuverhdhung
aufwetfen fdnnen.

Suter Cement joll volumbeftdndig fein. Darnach
darf ein auf Gla3 oder Dadjziegel ausgegojjener Kuden
von veinem Gement, unter Waffev gelegt, auch nad) langerer
Beobadhtungdzeit bdurdjaus feine BVerfritmmungen oder
RKantenrijfe zeigen. Bei rajd) bindendem Cement fann bdie
Cementprobe mit der Gladplatte jdhon nach !/, bis 1 Stunbde
gejdhehen; bei langjam binbendem darf dies jedod) erjt nadh
langever Beit, bid zu 24 Stunden nad) dem Anmadjen
gejhehen. Beigen fidh) nad) den erften Tagen oder nad
langerer Beobadjtungdzeit an den Kanten bed Kudjensd
Berfriimmungen oder NRifje, jo deutet bdied unzweifelhaft
yZreiben" bed Cementd am, d. h. ¢3 findet in {Folge
allmédhlicher Loderung bed uerft gewonnenen Sujammen-
hange3, unter Volumvermehrung eine Abnahme der Fejtig-
feit ftatt, die bi3 jum gdnzligen Jerfallen bded Cements
fiilhren fann. :
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Cine tweitere Probe zu gleidhem Bwede ift folgende:
€3 wird der zu unterfucjende Cement mit Waffer au einem
fteifen Brei angeriihrt und dbamit auf ein volljtandig
getrintte3, jedoc) duferlich wicder abgetrodnetes Dad)-
stegelftitc ein Qudjen, wie uvor, gegoffen. Je nad) der
Bindezeit bed Cementd wird diefe Probe nadh fiirzerer oder
langever Beit unter Waffer gelegt. Beigt der Kudjen weder
in den erften Tagen, nod) fpdter eine Lojung vom Stein,
nod) aud) Yerfritmmungen oder NRifje, jo wird ber Cement
nidt , treiben”.

Portland-Cement {oll {o fein gemallen fein, daf eine
Probe auf einem Siebe von 900 Majhen pro Quabdrat-
centimeter 20 Percent Riidftand Hinterldft.

Bei allen Cementlieferungen fiir Staadbauten ver-
langen die Baubehbrden, dbap bdie Bindefraft bed Portland-
Cement3 durd) Priifung eciner Mijhung von Cement und
Sand ermittelt werdbe, nadhdem bie Feftigleit ded reinen
Cements feftgejtellt ift, und bap bdie Pritfjung auf Bug-
feftigteit nad) einbeitlicher Methobe gejhehe, und war
mittelft Probefdrper von gleiher Geftalt, gleihem Quer-
fchnitt und gleimdpigen Jerreifungdapparaten. Die Fer-
reigung3proben find an Probefdrpern von 5 Quabdrat-
centimeter Querjdnitt der Brud)flddje vorzunehmen.

Guter, langjam bindender Cement joll bei der Probe,
mit 3 Sewidytétheilen Normaljand auf 1 Gewidhtstheil
Gement, nach 28 Tagen Crhartung — 1 Tag an der Luft
und 27 Tage unter Wafjfer — eine Minimalzugfejtigteit
von 10 Rilogramm pro Quadratcentimeter Hhaben. Der
Normaljand wird Ddadurd) gewonnen, bdap man einen
miglicdhft reinen Quarzland wifdht, trodnet, durd) ein
Sieb von 60 Majden pro Quabdbratcentimeter giebt und
aud dem o erhaltenen Sand mitteljt eined Siebed von

i W
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120 Majdyen pro Quadratcentimeter nod) die feinften Theile
entfernt.

Die Probetorper (deven Anfertigung tveiter unten
gezeigt wird) miiffen jofort nach der Entnahme ausd bdem
Waifer gepriift werben. Bei Cementen von mehr ald
10 Rilogramm Bugfeftigleit darf mehr Sand sugefest werden,
auch biirfen bdiefelben einen Hhoheven Preid beanjpruchen.
Sdynell bindende Cemente haben meift eine geringere Bug-
feftigfeit al8 bie oben angegebenen.

Die Probefdrper werden in folgender Weife hergeftellt:
Auf eine Metall- ober Marmorplatte werden fiinf mit Wajfer
getrdnfte Blittdhen Fliegpapier gelegt. Auf diejelben fesit
man fiinf gut geveinigte und mit Wafjfer angenefte Formen.
Man wiegt 250 Gramm Cement und 750 Gramm trodenen
Normaljand ab und mijdjt beide in einer Schale gut durdy-
cinander. Hierauf bringt man 100 RKubifcentimeter =
100 Gramm Waffer hinzu und arbeitet bdie gange Maffe
mit einem Spatel jo lange durch, bi3 diefelbe ein gleichmipiged
Anfehen erhdalt. Man befommnt auj diefe Weije einen fehr
fteifen Mortel, weldjer dad Anjehen von frijch gegrabener
feudgter Crde Hat, und fich) in der Hand gerade nocd) ballen
[aft. Mit diefen IMbrtel werden bdie Formen auf einmal
hod) angefiillt, jo dap fie ftart gewd(bt voll werden. Man
fchligt nun mitteljt ded eifernen Anmadyefpateld (im Gewicht
von 150 big 200 Gramm) anfangd {hwad), dann ftérfer
den iiber{tehenden Mirtel in die Form jo lange ein, bi3
verjelbe elajtijch twird, und an feiner Oberfladye {ich Waffer
seigt. €in big zu diefem Moment fortgefested Cinjdhlagen
ift unbebdingt erforderlid); ein nachtragliched Aufbringen und
Cinjchlagen von Mortel ift nicht {tatthaft. Man {treicht hievauf
die Form mit einem Meffer ab und glattet mit demfelben
die Oberflache. Nacdhdem die Proben Hinveichend erhdrtet {ind,
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[6ft man die Form ab und befreit die Proben von nod)
anhdngendem Flicgpapier. Um ridhtige Durchjchnittdproben
3u erhalten, {ind fiiv jede Priifung mindeftens zehn Probe-
forper angufertigen. Nadhdem die Probelorper 24 Stunben
an der Quft gelegen haben, werben fie unter Waifer gebradht
und hat man davauj ju achten, daf fie wibhrend der ganzen
Crhdrtungddauer mit Wajfer bedect bleiben.

3. eber die Anferfigung von Cementfliefen fiix
Snpboden.

Die groge Fejtigleit de3 vollfommen erfhdrteten Cements,
und die Moglichteit, denjelben durd) Guf in bie verjchiedenjten
Jormen zu bringen, [Gt ihn ald gewimjdhted Material
erfheinen fiiv die Herjtellung von Fupbdden in gemuijterter,
jogenanuter Mojaifform. Die pajfende GriBe der eingelnen
Stiide ift die von etiva 20 bi3 25 Cm. Seite. Al ein-
fachfte Figuven bedient man fich bed Quabdrates, Sedj3edes
und Achtected, da diefe {ih) ded nacymaligen Bujammen-
paffend wegen am bequemften conftruiven laffen.

PMan pflegt bet 25 Cm. Seite der Platte eine Stdrfe
von 2/, Gm. zu geben.

Um nun die Formen fiir den Gup ded Cement3 fer-
suftellen, wird zundd)t eine Mobdellplatte, genau quabdratijd,
jehs- ober achtfantig ugerichtet, bdeven Seitenflachen {ich
oben jdhwach verjiingen, auf einer ebenen Gypsplatte, welde
mit Gupmarfen verfehen ift, befeftigt, gut mit Schellact:-
[bjung iibersogen unbd eingefettet. Nun giegt man Gyps um
diejelbe herum und ftreidht ab.

Nad) dem Crjtarven nimmt man den o entjtandenen
Ring vou der Form ab und fahrt fort, jo viel Ringplatten
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um badjelbe Mobell ju giefen, ald man fiir nothig Hdlt,
um einen Tag damit geniigend verjehen u fein, d. §. ald
man glaubt, fiilr ben Plattengufp eined Tagesd nothig ju
fHaben. Hievauf legt man das Plattenmodell in den jujammen-
gepaten Ring, weldher von allen Seiten gut gefirnifgt ober
mit Schellact iiberzogen und gefettet ift und giept nun die
gleihe Bahl von Bobenplatten. Nachpem fo alle Formen
gegoffen, werben Formplatten und Ringe jorgfdltig jhelladirt
und eingejettet. Hievauf wird naffesd Fliegpapier auf den
Bodenplatten audgebreitet und die Seitenwinde der Ringe
mit najfen Fliegblatt{treifen belegt, welche vorher in Menge
pafiend zugejdnitten find. Jfjt nun eine groge Meenge von
Formen vorbereitet, jo riihrt man zundchjt reinen Cement
mit dem nodthigen Farbenzujah an, und giept eine diinne
Qage davon in jede eingelne Form, jo dafy der Boben eben
gleidymafpig bedectt ift; dad bald nad) oben fommende Wajfer
fattigt man durch) Aufjtreuen von trodenem Cement. Auf
biefe Schicht bringt man nun bdie Cementmijhung aud
3 Theilen Sand auf 1 Theil Cement in Halbweidhem Su-
jtande auf, ftreiht dad Ueberjtehende ab, und fest die
Form Deifeite.

Die Maffe with nadh 5 bid 6 Stunden joweit
erhirtet fein, daf {ih) die Ringe leicht abnehmen lajfen,
wobei die Papierftreifen vorldufig nod) feft {igen bleiben.
Dann werden neue Bobenplatten genommen und ebenfo
vorbereitet, d. §. mit Fliehpapier belegt, bie mit Eleinen
najjen Papierftreifen verfehenen Ringe aufgefet unbd aus-
gegoffen. Die Tag3 zuvor big Mittag gegoffenen Platten
laffen {ich am anbderen Morgen ofhne Schaben von ihren
Bodenplatten abnehmen und vom FlieBpapier befreien.
Sie werden in Wajfer gelegt, jo daf fie volljtandig bebedt
find. Nach einigen Tagen fann man fie Heraudnehmen
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und an feudpten Orten, Kellern, mit najjen Tiidjern
befhingt, ncbeneinander, aud) aufeinanber aufjdjidhten. AL3
Farbungdmittel fiiv die erfte veine Cementjdhicht ift zu

empfehlen:
gir Blaw . . . . . . Ultramarin
. Roth . . Parijer Noth, caput mortuunm.

o ©Sdwary . Braunjtein, Qupferidhlacte.

4, Serfieflung von Vanoruamenten aus Cement.

Sdulen, Capitile, Conjolen, Friefe mit Ranfen und
Blumen u. dgl., Babhnjchnitte, Cierftabe laffen fich bdex
vielen Vorfpriinge wegen in GSypsformen unter Umitinden
gar nicht oder mur fehr jdhwer gieBen, tweil der Cement
vor 24 Stunben nicht jharf angefafst werben barf, ohne zu
serbrechen. Daber ift man gendthigt, fich dex elajtijdhen Form,
der Qeimform, zu bedienen. Die Wafje ded Reim3 ift bie-
felbe, wie die ber Leimivalzen in den Drudereien, ein Leim,
ver durch) Suja von Glycerin indifferent gegen Austrodnen
gemacht ift und aljo wodjen- und monatelang in trocfener
Quft liegen fann, obne {ich merflich jujammenzuziehen oder
an den RKanten einzujdrumpfen, der aud) nicht anfault, wie
e3 ber naffe Leim o oft in feudjter Quft thut.

Sn den Drucereien werden die Walzen zwar aud)
Ofter eingefchmolzen, aber endlich) werben bdiefelben fiir die
Typen doch zu BHart; der Leim ift aber fiir die Formerei
mit Cement noc) fehr lange brauchbar. Man fann aljo
unter Umjtdnden ihu in Budpdruderveien billig faufen, jonit
aber bejieht man ihn am bequemften von den Hanbd-
lungen, bdie ihn divect fiix die Drucdereien [liefern. Die
fertige Qeimform ivird, twie oben gezeigt, durd) Aufguf
iiber ein Modell erhalten und, wie jdhon friifer evwdbhnt,
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mit gut trodnenbem Leindlfivnif, dem ein grofer Theil
jogenannten Siccativg jugefiigt ift, geftricen, und bi3 um
vollftandigen Trodnen ded Firnipiiberauges hingejtellt, was
beildufig im Sommer faum einen Tag in Anjpruch nimmt.
Hierauf wird die Form mit Petroleum ober gewdhnlichem
PBrennd[, oder auc) mit einer Cmulfion aus Leindl und
flarem RKalfwafjjer angefettet. Beides, in eine Flajdhe zu-
fammen gethan und gejdhirttelt, lapt eine fettige, indifferente
Kaltfeife, die fih vortrefflih al8 Schmiermittel eignet,
aufjteigen. Diefe hat man abzunehmen und mit einem Pinjel
aufzutragen und jorgjdltig itber alle Theile der Form aus-
zubreiten.

Nadhdem aljo die auf eine fejte Unterlage, ein Brett,
gelegte, elaftijche Form gehorig vorbeveitet ift, wird zuerft.
eine diinne Lage reinen Cement3 eingegojjen und iiber alle
Theile mittelft eined nafjen Pinjel3 audgebreitet und Yier-
auf der gange Raum mit einer Sand-Cementmifdjung 3:1
vollgefiillt, Da3 bald obenauj fommende Wajfer jdttigt
man durd) Aufjtreuen von trocdener Cementmaije, ftreicht
dann a3 Ueberftehende mit einem Meffer ab und fest
pa3 Gange auf minbdeftend 24 big 36 Stunbden Dbeifeite,
ofne im Geringften davan u rithren ober zu probiren, ob
die Form aud) [o3lagt. €in zu frithed Abnehmen ver-
urjadyt Befdyadigung bder Schidrfe und Abftumpjung bder
Oberflache.

Sollen von einem Mobdelle mehreve Abgiiffe geliefert
werden, jo miifjen aud) mehrere Formen vorhanden fein,
wodurd) natiirli) bdie Lieferung von Cementarbeiten ver-
theuert wird; denn immer erft zu ioartem, big bder eine
Gup volftandig feft ift, um bdann in bderfelben Form
einen weiten und o fort zu liefern, bdiirfte dod) Hdchit
langtwierig fein.
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5. Cementguf in THonform.

Eine anbere Formmethode fiiv Cementgup, die i) miv
felber auerft audgedacht und vielfac) al3 praftijd) erprobt
habe, biirfte fiir mandje Bwede jehr willfommen fein. Sic
berubt auf der Anwendung von jehr fettem, weichem (alfo
jandfreiem) Thon al3 Formmaterial. I mache aljo von
pem Dbegiiglichen Thonmobdell (Mebaillon, NRofette, Fried
obder dgl.) burd) jorgfdltiged Auforiicten einer plaftifhen Thon-
Decfe eine Hohlform und pinjele diefelbe mitteljt eined feinen
Dad)shaarpinfeld in allen Theilen forgfdltig ein, entweder
mit reinem Leindl oder Petroleum, gieke jogleich in die
fettige blanfe Form bie weiche Cementmaife und laffe dann
den Gup mindeftend 1Y, bid 2 Tage umberiifhrt {tehen.
Nad) diefer Beit ldpt {ich der noch weiche Thon leicht von
vem vollftindig harten Cementguh abnehmen, undetwa eine
Rirdftinde ded Thons laffen fich audh) bequem mit Waffer
abwajden. Der Gufp eigt ftets, wenn bdie Thonform forg-
filtig Devgeftellt war, die grdfte Correctheit, und die
Slachen erfcheinen formlich mit Glang. €3 ift natiirlich
erforberlic), baf der angewandte Thon fett, undburdlifjig
ijt, denn fandiger Thon, der felbjt Oel einziehen laft, ver-
bindet fich) bevart feft mit der eingegojjenen Cementmaije,
pap Modell und Form verloren ift, benn der Cement laft
fih auf feine Weife vom Thon vollftdndig ivieder frei
madjen.

Da fich mit Hilfe etner Schablone in weidhem Thon
leiht ornamentale Gliederungen jiehen lajjen, gleichviel,
ob in gevaber Fludht ober in Kreidform, jo liegt es nabe,
diefe Methode aud) ur Herftellung von Eementgliedern
3u benuben, die dann je nad) Bediirfnify in liirzeren oder
lingeven Abjchnitten angefet werben fonnen. €3 ift dabei
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natiitlid) die Schablone gleichjam erhaben zu fertigen, aljo
die Form vertieft zu ziehen und fie gut eingedlt mit
Cement auszugiegen.

6. Befdlennigung des Abbindens beim Cement.

€3 ift jhon erwdhnt, dap Cemente mit Kalfiiberjchup
rajdjer abbinden, al3 joldhe von normalem RKalfgehalt. €3
ift bag rajche Abbinden in mandjen Fallen erwimjht, um
jhneller arbeiten zu fdomnen, namentlidh beim Abpup bder
Facaden und beim Biehen von ftarf Hervortretenden Gliede-
rungen. MWan fann Cement rajder abbindend madhen durch
Bujag von Natronwafferglad, auf 1 Liter Cement etwa
1 Gramm in das erforderliche Waffer eingerithrt. Cinfacher
ift jedbod) folgende IMethobe:

Man nehme auf einen Cimer mit Waffer bdiinn an-
gemachten Cement3 etwa !/, Qiter frijh) gebrannten Ralf
in Staubform und riihre denjelben gut unter. Nad) einer
Beit, nadjdpem bdie Majfe begonnen BHat abzubinden, feft
3u twerden, rithre man wieder um, und {tove jo teiter das
Seftwerden 1 big 11/, Tage lang. Man wird endlid) einen
weichen Schlider erbalten. BVon bdiefer diinnen, breiartigen
PMaijfe febt man geringe Mengen zu dem fiir dad Jiehen
ber Glieber angemadjten reinen Cement und wird bald
beobachten tonnen, dap die frijh) aufgerworfene Mafje gut
baftet, und bap auj bdiefe Weije die Arbeit rvajh von -
{tatten gebt.

7. Stereodromifdie VWemalung von Cement.

Das von Dr. G. v. Kodh) und Dr. Adbami in Darm-
ftadbt erfundene Berfahren, Cement fiir ftereodjrome Be-



80 Stereodromijdye Bemalung von Cement.

malung taugli) zu machen, wird in folgender Weife aus-
gefithrt: €8 wird die Form mit einer Mijchung von 30
big 50 Percent veinem Cement und 70 bi3 50 Percent
fein gemabhlenem Bimsfteinjand audgeftrichen, und alddann
die Majfe ded Stiickes eingefiillt. Bor der Bemalung bdes
Stiides wird die betreffende Flidpe mit einer verdiinnten
Salzjdureldjung gewajchen und damn mit Wafferglaglojung
getrantt. Die Bemalung gejdieht nun am bejten mit Mineral-
farben, die man durd) Waffergladldjung fixirt.

Das neue BVerfahren empfiehlt i) indbefondere badurd),
daf dasdjelbe nicht nur auf die in der Werfftatt gefertigten
Formftiice, fondern mit Ausfidht auf einen gleid) giinjtigen
Crfolg aud) an Fagadenfldchen zur Amwvendung gebracht
werden famn. Ju allen Fiallen wird die Hauptmafje ded
Jormitiice3, beziehungdeife desd Puhes, aus bem gewshn-
lichen Cementmbrtel bergejtellt, der nur etwad rauh ju
Haltén ift, um bie obere, ein paar Millimeter jtarfe Ueber-
fangung mit dem polydjromirten Cement beffer anzu-
nehmen. Diefer Malgrund fann jdhon 4 big 6 Woden
nad) der Herjtellung bemalt werden; beffer ift freilich ein
lingered Buwarten und gute Pilege bed Puses durd)
bitered Anndfjen. Soll die Vemalung erfolgen, jo ift der
Grund junddhft abzujduern, zu wajgen und jodann ein
Anftri) von Wajferglad aufzutragen.

Nunmehr erfolgt der Farbenanftrich, beziehungsdiveije
dte Bemalung, und alddann bdie Figivung der Farben
wiederum mittelft Auftragen einer Wafjerglaglsjung.

iv die Bemalung fjteht eine reiche Farbenjeala 3u
®ebote; was aber fehr forderlich) dabei ind Sewicht fallt,
ijt, bap die Ausfithrung von bden bei der Fresdfemmaleret
beftehenden grofen Sdywierigteiten frei ift; es fonnen BVer-
fudge angeftellt und Proben, fowie verfehite Stellen mit
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Leidytigfeit wieber befeitigt und neu gemalt werben. Die
Jarben ftehen jdharf, frifch) und ofne ftovenden Glang auf
per Jlache. Man fann wobhl jagen, daf duvd) die Mig-
lichfeit, eine befriedigende Fdarbung, besiehungsweife Be-
malung von Cementpusflichen Herzuftellen, e8 in Jufunft
viele Fille geben wird, wo man zum Cementpup greift,
da, wo Ddeffen Anwendbung bidher wegen bder hmupigen
Fhrbung unterbleiben mufte, obgleidh) man bdie vortrefflichen
jonjtigen Cigenjdhaften dedfelben gern fich zu Nusen gemacht
Haben iviirde.

Herr F. A. Binder, Avdhiteft in Rbln, giebt Bau-
ornamente aud Cement jowohl in polydromivtem ald un-
bemaltem Bujtande ab.

IIT.
Fabrikation von Thonwaaren,

1. Aeber das JFormen in Thon.
Darftellung von Thonwaaren in Gypsformen.

€3 joll an diefer Stelle nicht gezeigt werdben, wie man
aus freter Hand Thonmodelle jdafft, was Sache de3 eigent-
lidgen Kunitbetriebed ift, vielmebhr joll die Methode an-
gegeben iverden, wie man den Thon ald einen in Hohem
®rade plajtifhen Kbrper benupt, um, wie beim Gyp3 durd)
Gtepen ausd Formen, fo durd) Ab- und Ausbdriiden in
Formen aud demjelben Gegenjtinde des tiglichen Gebrauches,
joivie Kunftgegenftinde aller Avt davzujtellen.

Der Thon Hat eine grofie Berbreitung; man findet

ihn in allen Farbenabjtufungen, vom reinften Weify, durdh
UHlenhuth, Formen und Giefen, 8. Anfl 6
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voth, geld, blaun bi3 jdhwar. Blawe, griine und {hwarge
ddrbung beruht auf bitumindfen Beimijdyungen. Diefe ver-
fdywindet meift vollfténdig, fobald er mit Feuer in Be-
rithrung fommt. Man unterideidet fette und magere Thone,
reine und unveinte, feine und orbindre.

Cin fetter ThHon ift fret von groben Veimijchungen
und befteht faft nur aud dem plaftijhen Grundmaterial, dem
Thonerdefilicat und einer gany geringen Menge feinem
Sand. Der fette ThHon nimmt nur jdhwierig Waffer auf,
lafgt e8 aber auc) ebenfo jchwer wieder [03; der magere
Thon (Bt fidh leicht ertweichen.

Betradten wir zundd)jt genauer dad Verhalten bdesd
Thoned gegen Wafjer.

Der trodene Thon hat die Cigenjdhaft, an der Bunge
su fleben. Mit Wafjer itbergoffen, jaugt er diefes Irdftig
ein, oft in dem Grade, baf die Luft mit Bijchen aus den
Poren entweicht, oft ohne Serdujd). Mandje mehr jdhieferige
Thone behalten dabei ifhre urfpriinglidhe Form, anbere zer-
fallen erft in grofere, dann in immer fleincre Triimmer,
noc) anbere nehmen dag Waffer nur bid zu einem gewiffen
Grade auf, ndmlid) bis jur Entjtehung eines Teiges (joge-
nannte Wafjerfteife) und find von da ab einer eiteren
fretwilligen Waijferaufnahme nidht mehr ugdnglidhy; wieder
anbere ertveichen darin vollfommen 6i3 zur Shlammbilbung.
Gimmtlicge Thone Ilaffen {ich gleihmdpig mit Waffer
mijdhen unbd in diefer, etner Teigconfijteny dhnlidgen Mijdung
befiben biefelben den hHidjjten Grad von Plafticitdt.

Der Thon, wie er in der Natur vorfommt, ift meift
unrein und muf daher von biefen fremden Beimijdhungen
vor dem ®ebraud) befreit werden, wad durd) Schlammen
gefchieht. Man thut wohl, {ich bet den Formarbeiten ftetd
bed gejdhldmmten Thone3 zu bedienen, weil der tohe Thon,
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wie thi bie Natur liefert, 3u ungleid) in feiner Confifteny
ijt, Rlumpen und Knoten bietet, die beim Abformen Hochjt
ftorend wirfen. Der Thon muf aber beim Gebraud) durd)-
aud von gleidmdpiger Weidhheit fein.

Die fiir dag Brennen beftimmten ThHonabbdriide, itber-
haupt alle aud Thon geformten Gegenjtande, Haben jwei
gefdhrliche Operationen zu beftehen, d. i erftend bdie
Sdywindung durch) Ausdtrodnen an der Luft, und zweitensd
ba3 Sdywinden im Feuer. Der fortwdbhrende Kampf mit
den bhierin liegenben Gefahren und die Unfidjerheit des
Crfolged madht dbad Gejdhdft der Thonwaarenfabritation oft
fehr unevquidlich. Bei GSypsfabrifaten ift dergleichen nicht
3u befiirchten, denn ift ein Stiid gegoffen, jo dnbert e3
feine Form nicht mebhr, witd Hhodhjtend fefter; aber Dbei
Thonornamenten, wenn fie aud) gut aud der Form gefommen
find, ift e3 oft noch jehr zweifelhaft, ob fie Trodnen und
Brennen glitclid) aushalten werben. Daher muf auf bdie
Dhierbei auftretenden Unjtinde gany befjonberd fcharf Riick-
fiht genommen twerben.

Im Allgemeinen [Gft {id) annehmen, dap ein Thon
fi) um jo beffer beim Trodnen und Brennen verhdlt, je
magerer er ift. Alle Abformungen aud Thonm, bie einer
hohen Temperatur beim Brennen audgefeht werden, miifjen
alfo miglichft viel Sanbdzujas erhalten; noch beffer ift e3,
diefelben mit feingefiebtem Chamottemehl (erhalten aus
gebranntem, feuerfejtem THhon) zu verjegen.

Unter Anvichten, Anmacdjen von Thon verjteht man
bie Bubereitung desdfelben mitteljt Sumijhung von Wafier,
um eine Majle grofter Plafticitdt u exhalten, welde voll=
ftdndig gleichartig ift. Man muf nid)t glauben, daff dies
jo obneweiters fid) leidyt erveichen ldBt; e3 mul vielmehr
gany ordnung3mifig dabei verfahren werden. Jft ndmlid

6*
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bem Thon zu viel Waffer jugegeben, jo witd er breiartig,
bei 3u wenig bleibt ev ftitfig und miirbe; will man bie
angefeudyteten Stitde fneten, ehe fie hinlinglich Wajfer auf-
genommen Baben, jo itberziehen {ich die Stiicke mit Thon-
{hlamm und Schlicter, und die Maffe laft fih nun nodh
viel jchmieriger gleihmafig weid) erhalten. ThHon ordentlid)
sugurichten, erfordert immer einige Beit und Miihe. Cine
swedmdpige Methode fann in Folgendem gegeben werben:

Der trodene Thon witd zunddhft mit dem Hammer
in fleine Stiide, etwa von Wallnuf- oder Hajelnupgroge,
gejhlagen, um fo fleiner cben, je fetter der Ton an fidh
ift; dann breitet man den zerfleinerten ThHon auf dem mit
Slicjen belegten Fupboben oder in einer flachen Mulbe,
ober auf einem Brett aud, jo ba er etiwa eine 2!/, bid
5 Cm. hohe Schicht bildet, und Lefprengt die Fliache mafpig
mit Waffer. Nad) einiger Jeit, nachpem Ddied eingejogen
ifit, wird von neuem Waffer aufgejprengt.

LWieber nady einer Weile fehrt man die Majfe um
und bejprengt nochmals vorfichtig. It man iiberzeugt, dap
ber Thon feine nothwendige Quantitit Waffer erhalten Hat,
jo wird die gange Maffe zu einem Haufen zujammen-
gejchlagen. Hievauf folgt dag Scnciden. Mit einem langen
Meffer fdyneidet man diinne Vldtter, die man, wenn bder
Thon nod) nicht Waffer genug Haben jollte, Furze Beit in
folches eintaucht, abtropfen [t und ivieber zum Haufen
aufichligt. Durd) Aufihlagen und Schneiden wird auf bdie
leichtefte Weife Gleichartigleit erveicht, und bdiefe endlidh
burd) Austneten in derfelben Weife, wie beim Bicker der
Leig, vervollftindigt. Beim Durdhfahren bder Maffe mit
vem Finger darf fie in feiner Weife mehr Ungleichartigleit
seigen. Der fertige THon wird nun in Form eined Blod ed
auf den Werttijc) gebracht, mit Hilfe eined Drahted in
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Rlatten gejchnitten und in die fiiv dicfen Jwed befonders
gugerichteten Gyp3formen, theild mit der blogen Hand,
theild mit Hilfe eined naffen ober vielmehr feudhten
Sdywammes eingedriictt oder, wie man jagt, audgeformt.

Die Thonwaarenfabritation bejchdftigt fich mit denfelben
RKunftgegenftinden wie die Gypsgieferei. Aud) fie Iiefert
runde Figuren, Biiften, Statuetten, flade Ornamente,
riefe, Gefimje, Rofetten, Palmetten; gebauchte, ivie:
Ampeln, Confolen, BVajen, mit gleichjam einfeitiger Orna-
mentivung; ju Gejdjivven, die auf der Drehbant dargeftellt
werden, Henfel, Knipfe und Griffe. €3 fommt bei biejen
Gtiiden darauf an, ob fie maffiv oder Hobh!l werben follen.
Alle runden, in Thonmaife darzuftellenden Gegenftdnde
miiffen hoh!l fein. Wir betrachten nun bdie Abformungs-
weije angefiihrter Stiice einzeln.

Am einfacdhften lagt fich ein Henfel oder Knopf u
einem efif formen. Die aud jwei gleihen Hilften
beftehende Form iird jederfeitd mit Thon vollgedriict
und dann bie Halften ftarf jujammengeprefpt. Ueberjchiiijig
sugefebte Formmaije entweidht in eine jdharf neben ben
Sormrdndern angebrachte Rinne ober Hohlung. Flache,
wenig gebauchte Gegenftinde bediirfen nuv einer einfeitigen
gorm, fie fonnen aljo leiht mit Thonmaije gleichmdpig
audgeformt twerden.

Bet verwidelten Geftalten mit Biegungen, Einjdhnitten,
Ausladungen und {Garfen Unterjhneibungen bedarf man
einer Qeilform. Bei runden Kdrpern it eine aud zwei, genan
mit ihren Wanteljtiiden aufeinander jchliegenden Theilen
sufammengefepte Form erforderlich. Beidbe Formbdlften find
auf der Bujammeniesungsfliche, didht am Formvande, mit
ciner ringdum laufenden LVertiefung veriehen. Sobald nun
jebe der Formpdljten ridhtig und jorgfaltig mit Thon aus-
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geformt ift, bejdhneidet man die auftodrtd jtehenden Rinber
jo, afs ein wenig Mafe iiberfteht, rauht diefe Flade auf,
beftreicht fie mit Thonjdhlider (didem ThHonjhlamm) und
prefpt dann beide Formbdlften aufeinanbder, wobei bdie iiber-
jdiijjige Thonmajfe in die fiir diefen Fall angebrachten
Geitencandle getrieben wird. So wird bdie Fovrm beifeite
gejtellt, bamit der Gyps anjaugen fann und bie eingeformte
weidge ThHhonmaije durd) Sdwindung (osldpt. AlZdann
nimmt man uerft die Mantelftiife ab und [6jt vorfichtig
und behutjam aud) allmdbhlich die cingelnen Formijtiite ab.
Per durd) Bujanunenprefjen der Formpdlften Heraudgebdrictte
Wulft wird oberfladlich mit einem fpatelfdrmigen Meffer
weggenommen und jpdter, nachdem bdie Majfe jdhon ftact
abgetvoctnet ift, mit dem Mobellitholze die Jufammen-
fiigungdjtelle nadgebeffert und gegldttet. Man iibergeht
pann aud) bie gange Figur mit einem nafjen Schwamm und
Mobellirholy gang nacd) den JRegeln und Kunjtgriffen des
freien Mobellivens. Sehr hdufig zeigen die Figuren nad
pem Brennen an den Jujammenfiigungsitellen nod) ein Her-
vortreten der Naht; died rithrt dabher, baf an diefe Stelle
su jtart beim Gldtten aufgedriicft ift, was man alfo beim
Repariven vermeiden muf.

Da bei allen Ausformungen mit Thon die eigentlice
Bildflache bei ber Arbeit verbectt ift, jo hat es immer
einige Sdywierigleit, namentlich bei gejchlofjenen Formen,
dem THonblatt aud) {tetd und itberall gleihmipige Dicte
st geben, DBievin iiberall ben Hebungen und Senfungen
der Fladhen zu folgen. Wollte man die Maffe im Jnnern
einfad) nad) Moglichleit ausrunden, o iviirden eingelne
Stellen 3u ftarf, anbere dagegen zu jchwad) ausdfallen und
die Wandungen wiven hierburd) beim nodymaligen Trodnen
und nod) mehr beim Brennen bder Gefahr bes Berreifens
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audgefept. Um die Wanbditdrle bed nodhmaligen Scherbens
gleihmapig zu treffen, fann man fidh) mit Bortheil etner
Probirnadel bedienen, womit man an verjdhiedenen Stellen
die Stdrfe des THonausdbrudes fondirt und erfennt. Die
Sigurenhdljten durch bloged Bujammendritcen bder beiden
mit Thon audgefitllten Formitiide zu verbinden, bhat auch
feine audreidgende Sicherheit; daher thut man wohl, wenn
irgend moglich), die Stitde von einer Seite Her, von bder
Plinthe, Bobenplatte aud, offen zu Halten und damn die
Formfuge mit Hilfe eines langen Mobellirftoded zu ver-
ftreigen und itberhaupt die Hailften ineinander zu ver-
arbeiten, damit die Figur beim Trodnen oder Brennen nicht
wieder aufreien fann. €3 verjteht fich) von jelbft, daf man
ftarf vorfpringende Theile bder Figur, wie audgefjtredte
Arme, fliegende Gevanditiicte, nachdem fie vom Mobell jorg-
faltig abgejchnitten {ind, fiir {id) formt, diefe mit Thon in
sweitheiliger Form auddriit und mit Sclider an die
Stgur anjest.

2. Das Gicgen in Thon.

€3 fonnen mandye Gegenftinde aud Thon aud) durd)
formlichen Gup dargejtellt werdben. €3 fommt bdabei bdie
einjaugende Kraft ded Gypjes, feine Porofitdt in An-
wendung. Fitr den obigen Bwed wird ein eben nod) fliefen=
ver Thonjhlamm in eine Gypdform gebradt, voll bid
oben Bin. Der Fliiffigleitsipiegel wird {ich bald jenfen in
vem Mage, al3 dasd Wafjer vom Gyps eingejogen wird.
€3 wird dad Fehlende durd) Bujdittten neuer ThHonmafje
crjept.  AISbald jondert fih an den Winbden eine bon
Waffer befreite Thonrinde ab. Sobald man glaubt, daR
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biefe den ndthigen Grad der Stdrfe erveidh)t bat, jdhwentt
man den nod) vorhandenen Thonbrei aud. Nad) dem Ent-
leeven nimmt man mit einer Klinge bdie iiber den Rand
{tehende Mafje ab und ftellt die Fovm auj ein Troden-
geriift.

Jn woblgetrodneten Formen it ein Tiegel von
geringer Wanbdftdrfe in Jeit von 20 Minuten los. €3 ift
leicht eingujefen, daf jo gegofjene Gegenitinde eine bedbeutenbde
Sdywindung beim Trodnen erfahren; man muB aljo die
Sdywindbung jdhon bei Anfertigung der Giefform beriid-
fichtigen.

Jiir die Herftellung guter GieBformen, d. §. von
fhneller Wirtjamteit, diirjte e3 ywedmdpig erjcheinen, durd
Anmwendung von dimn angerithriem, Wafjer in Ueberjchuf
haltendem und linger gejdhlagenem Gyp3 redht pordje Wande
su eggielen; allein foldje Formen {ind von fehr geringer
Dauer, weil fie durd) den zu Haufigen Bujammentritt mit
Waffer ben Bujammenhang verlicren, aufgeldjt werden. Die
Thonmaife flebt jehr bald in den entftandenen Vertiefungen
feft, und bdie Ausgiifje zerreipen beim Heraudnehmen ausd
per Form.

Al fehr geeignet Hat fich vielmehr ein Verhdltnif
bon 10 Theilen Wafjer auf 10 big 12 Theile Gyp3 criviefen
und bie Formen haben bei geniigender Fejtigkeit nod) hin-
reichende Saugfraft. Die Formen jelbjt miifjen von vecht
bfanfen Mobdellen, am Dbeften von metallenen, mit polirter
Slache, genommen erden.

Die Oberflache darf beim Formen nid)t ftarf einge-
fettet werden, iweil ber Gyps fjonjt unbdburdhldjjig it
Waffer wird. Aber aud) dieje Formen werden endlich vom
Wafjer angegriffen, jo daB fie durd) neue erfet werben
miifjen.
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Ueber bad Trodnen und Sdhwinden der Thon-
waaren.

€3 ift von der groften Widptigleit, dap die frijch aus
Thon gefornten Gegenftinde gleiymdfig trodnen; denn ein
ungleiched Tvodnen hat nid)t nur Verwerfen, Krummsichen
der Stiide, jondern aud) das Jerreifen zur Folge.

Wenn ein Theil eines geformten Gegenftandes friiher
trodnet al3 ein daneben liegender, jo jhwinbdet exfterer audy
mehr; e entfteht alfo eine Spannung an der Grenze, die
bei einer gewiffen Hohe jum Berreifen iibergeht. Diejer
Ucbelftand ift oft um fo ticijder, al8 fich jene Rifje wieder
jchliegen, wenn bdie benadhbarten Stiide endlich aud) ge-
trodnet und ihreveitd gejdhwunbden find.

Beim Brennen aber fommen jene jhadfhaften Stellen
wieder recht deutlich zum Borfdjein, und was man woh!
al3 Brandrifje begeichnet, {ind nichtd 1tveiter, ald jene
unfichtbar gewordenen Riffe bei der Trodenjdwindung.
Diefe Umftinde madjen iiberhaupt den Betrieb der ThHon-
waarenfabrifation mitunter recht verbrieflich. Man bdente
fid) ein grofes forinthijhes Capitdl in ThHon audgeformt;
wie foll man gleimadfig die weit vorfpringenden Blatt-
jpigen, bie {tarf ausladende Oberplatte bei gleihmapigem
Austrodnen Halten? Man fann durd) Behiangen der vor-
fpringenden Stellen mit naffen Tiihern, Belegen mit feudhter
Thonmafje dem ungleidhen Trodnen und Sdwinden bvor-
beugen, immerhin wird e8 aber jeine Sdwierigleiten haben.
Am wirfjamften jhitst man fid) vor dem Reifen durd) An-
wendung einer joldjen ThHonmijdjung, die iiberhaupt wenig
jchwindet, pords ift und leicht trodnet. Died ift die jhon
crwdhnte Chamottemaffe. Ein fetter Thon wird durd) ge-
{icbted Chamottemehl jo mager gemacht, daf3 dad Mobdellir-
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holy beim Arbeiten auf der Oberflddhe der Maffe mividht;
jie fann jo gehalten werben, dafy fie faft nur gang wenig
jhwindet und im Feuer fteht. Urfachen ded Reifgensd find
faufig beim Trodenjdhwinden einjeitiger Quftzug, Fefttleben
auf feucdhten Brettern, dabher ein Ueberftreuen von grobem
Sand rathlich); aber meiftend {hroffe Abwedjjelung in der
Stdrfe der Thomwinbe dbed jogenaunten Sdjerbens.

IV.

Bulvendung des Papiers ju Formen und
Rbbritden.

€3 ift ein befannted Erperiment, vom Geprige eined
beliebigen IMiingftiictes {chnell einen Abdrnct zu machen.
Man legt auj die Miinge ein Stiid Papier, iiberfihrt es
mehrmald mit einem flacjen Stiid Holz oder dem ftumpfen
Cnbe einer Bleifeder, und e3 tritt jehr bald bad Geprige
deutlich herausd. Man madht von diefer leichten Formmethode
cine Anwendung zum Copiven von Jnjdriften auf Steinen
ober Metalltafeln fiiv avchdologijhe Bwede. €3 ift nur
ndthig, ein Blatt weidhes, weifed Lojdpapier auf die ju
copivende Fldache zu legen, bdasfelbe etwad anzufeudhten und
mit weicher Biirfte aufsuflopfen. Die Papiermaffe dehnt
fich an den verticjten Stellen und giebt dbadurch einen Ub-
drud. €3 ift tlar, daf auf dieje Weife wohl eine Copie,
aber nur fehr mangelhaft, erreicht wird. €3 wird daber
ndthig, um die Abbdriide zu verjtirfen, mehrere Lagen von
Papier aufzubringen. Diefe titrden {id) aber veridhieben,
darum verfafrt man lieber folgendermafen: €3 wird zuerjt




Antwendung dbed Papierd zu Formen und Abdriiden. 91

auj die 3u copirenden Flddjen, je nad) Bediirinih, ein ober
mefreve Blatter feuchten Fliegpapierd nebeneinander gelegt
unbd diefe mittelft einesd feuchten Shwammes, eined ftumpfen
Pinfeld oder einer weidjen Biirfte {harf angeflopft. Hierauf
bejtreicht man ein oder mehrere Bogen Fliefpapier mit
didem Stdrfefleifter, legt fie vorfidhtig auf und flopft fie
fejt an, ywobet man darauf ju acdhten Hat, daf fleine Blajen
swijden den Papierlagen bleiben. Sp fidhrt man mit
weitevem Auftleben fort, bid man glaubt, eine hinveichende
Stdrfe der Papierjdhicht erveicht zu Haben, was bei einer
Uuflage von 10 bi3 12 Blittern einigermagen erreidht jein
mbchte. Jeht [dft man den Abdruc trocnen; damit der-
felbe {ich nicht an ben Rindern, wo died am friiheften ge-
jchieht, ablife, ift e3 zwedmipig, die Papiermaife ringdum
~am Modell feftzutleben. Durc) das Abtrodnen der feuchten
Bapiermaffe entjteht natiivlich eine Bujammenzichung, wo-
purd) unter Umftanden ein Reifen entftehen famn; darum
mad)t man Ddiefelbe vor dem villigen Trocnen wieder an
den Randern frei.

Died Abtlatihen von Modellen mit flachem Relief
fann inded aud) mit Bubilfenahme von Kreide und Leim
erfolgen; damn ift aber ftetd ein jtarfer Drud vermitteljt
einer frdftigen Prefle und womdglic), wenn die Kreide-
letmjdjicht einigermafen ftarf ift, andauernde Wirme ndthig,
damit bie Mafje unter warmer Prefjung volljtindig aus-
troctne.

Died Verfahren wendet man Hhaufig an, um die Ma-
trize su gravivten Prageplatten bon verzievten Biiderdeden
su erhalten. €2 wird feine3 Seidenpapier mit einem Ge-
mijd) von Qetm und Kreide did, aber gleihmipig bejtrichen,
Dievauj ein andered Blatt aufgeflebt, diejed ebenjall3 be-
ftrichen und mit einem bdritten Blatt belegt, und fo fort,
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bi8 man glaubt, eine Hinldnglide Stdrfe erlangt zu Haben.
Hievauf wird die jo erfaltene weidhe Platte auf da3 ab-
suformenbde Metallvelief gelegt, mit einer Pappplatte iiber-
vedt, bem Drud einer ftarfen, mit Heigen Bolzen befessten
Bud)binderpreffe audgejesit und bdarin bid zum vollftindigen
Zrodnen gelajfen.

Diefe Methode giebt Abbdriicde, Matrizen von aufer-
ordentlider Schdrfe und aud) von joldjer Harte, daf fid)
mit denjelben Taufende von Papier- oder Lederdruden
madjen laffen. Die Anwendung von Wiarme, 3ugleic) mit
einem fehr jtarfen Drud, ijt jedod) unbedingt nothwendig,
weil die Maffe fonft nur jehr matte Abdriice liefern wiirde,
die aud) durd) langjame3 Trodnen ujammenjdrumpien
wiirden.

\

Meber das Bemalen und Brongiven der
Gypsfiguren,

Auf reinen trodenen Gypaflachen aft ficdh) weder mit
Oel, nod) mit Wafferfarben malen, weil die pordfe Majje
die Farbidrper jofort trocdent und pulverig auf der Ober-
flache ftehen ldft. v

Dabher muf leptere erft grundirt werben, wad durd
einen Anftridh) mit ditnner Leim- oder Gelatineldjung ge-
{hehen fanm. Nodh beffer eiguet fich jedodh) Hiersu IMilch.
Auf einer mit Mild) getrintten Flache fteht bder Leindl-
firnig febr bald und jdhon auj einem ditnnen Unftrid) fann
man mit Oel- oder Ladfarben jofort malen.

P
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Um eine Gypsfigur zu bronziven, mup fie zuvor mit
einem wafferdichten Ueberzuge verjehen jein. Auf die am
beften mehrmald gefirnifte Flade wird zuerft eine griine
ober gelbe Grundfarbe aujgetragen; jobald diejelbe getrodnet
ift, ftreicht man fie mit Copalfirnif, der durd) etwasd Ter-
pentindl verdiinnt worden ift. Bevor dieje FirniBjchicht voll-
ftandig trocfen ift, bringt man in fleinen Partien mittelft
eined Dad)3haarpinfeld dad Brongepulver auf und fiihret
dasfelbe mit lestevem behutjam iiber alle Theile der Fliache
hin. Das itberjdhirfjige Brongepulver wird abgejtaudt, und
nachdem die Oberflache vollftindig getrodnet, iibersieht man
fie gleidhjam al8 Dede mit einem Anftrich von reinem
Copallad. Man wendet died Verfahren joywohl bei Stein-
pappfiguren, al8 aud) bei Siderolithwaaren an, einestheils,
um die unjdeinbare Farbe derfelben zu verdeden, anderen-
theil3, um eine abwajdhbare Oberflidje zu erzeugen.

Auch twerben die Originalgyp3modelle, iwelde um
Abformen gedient, durd) Firnig- ober Schelladanitrich) ihre
weife Farbe verloren bHhaben und unanfehnlich jhmusig
geworben find, durc) Brongiren Haufig nod) fiir decorative
Bwede verwendbar gemadyt.

VI
Berfiellung von Sieinpappornamenten.

Die jogenannte Steinpappe findet nicht allein An-
wendung zur Darftellung fleiner oder grofer Figuren zur
Btmmerdecoration, jondern vornehmlich zur Ausjdhmiidung
ber Bilber- und Spiegelrahmen. Sie ift nichtd weiter al3
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ein innige3 Gemenge von Leim und Kreide, dem Dder
grogeren Haltbarfeit wegen cine gewifje Menge von auf-
geldfter Papiermafje jugemijcht wird. Ju dem Enbe wird
in einem flachen Steffel Leim ziemlich) diinn geldft, auf ein
RKilogramm wei Kilogramm Wafjer. In die fodjende Majfe
tragt man allmahlid) pulverifivte Sreide, weldye suvor durdy
ein feined Sieb gejdlagen ift, jo lange ein, al3 die Leim-
maffe nur nod) irgend davon aujjunehmen itm Stanbe ift,
und fiigt aud) in Eeinen Portionen Lojdpapiermafie Hinzu,
weldhe durd) Berfodjen von Bldattern in Beifem Waijjer
bereitet wurde. Nacdhdem die Maffe im Gefdf, Tiegel ober
Reffel erfaltet, jticht man nac) Bebdiirinif aus, Inetet fie
nochmal3 gehorig und prept fic dbann in diinnen Lagen in
die fiir diefen Jwed vorbereiteten Hohlformen. Damit die
Steinpappmaije von Gypsjormen gut lodldft, miifjen die-
felben gefirnift und mit Oel beftridgen jein. Die {honften
und jhdrfjten Abdriide geben aber Sdywefelformen, daher
fie in Steinpappfabrifen bei bder Herftellung der feinen
Ornamente auf Soldrahmen vorzugsdiveife angewendet werden.
Um fie davzujtellen, verfdbhrt man aljo: Dasd gut gefirnipte
und cingefettete Mobell wird auf einer gefirnifgten Gyps-
platte befejtigt, in paffenden Abjtdnden und erforderlidher
Hobe ein Thon- oder Gypsrand gejest und in den fo
gebildeten Raum der flitfjige Schwefel eingegofjen. Das
Sdymelzen be3 Schwefel3 ift jhon oben befdrieben; man
darf ihn nicht Hod) erhiben, weil er dann braun und zdhe
wird. Um die Sdhwefelgiifje vor bem Serbrechen beim Druct
ober Stof 3u chiiben, werden fie in cine Kappe von Gyps
cingegofien, wodurd) fie vor dem Berjpringen, was bei dem
jproven Material derfelben jonft leicht zu befiivchten ift,
febr gejdhitlst find.



Bweife Rbifeilung.
WMetallgiepereti

I

Meber die allgemeinen Grundlake der
MetallgieBerei.

Die Metalle find in verfdhiecdenem Grade zum Guf
geeignet und anwendbar. Cinige find zu jchwer jhmelzbar,
wie Platin, gefrifhtes Cifen oder Stahl; andeve find in
reinem Buftande ju foftbar, al3 daf man fie zu maffiven
Gufpitiien verwenden fonnte, wie Gold, Silber; nod
andere laffen fich) hochitens in einen jdhflitifigen Buftand
verfefen, wie Kupjer, und Haben dabei nod) eine [Bcherige,
poriie Befchaffendeit. Jinf war frither beriichtigt durch jeine
Spridigleit, fein Reien, wenn e3 in groen Stiiden
gegoffen yourbe. Cin Metall, welhed zum Guf geeignet
fein joll, mup folgende Cigenichaften Haben:

1. €8 muf ofhne grope Sdywierigfeiten jchymelzbar fein.

2. €8 muf im Gup ein dichted Gefiige Haben.

3. €8 muf bie Guform jdharf und genau ausfitllen.

Criahrungdgemdf zeidynet fidh) Dejondberd dad graue
Gufeifen nac) allen drei Ricdhtungen aus, worauj eben jeine
ungemein grofe Berwendbarfeit beruht; bdann folgen bie
Metall-Legitungen, Mefling, Bronge, Kanonenmetall,
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Qetterngut und die verjhiedenen Mijungen aud Blei
und Jimn.

€3 erfldct fih gang von felbft, daf ein didfliegendes
Metall die Fovm nidht genau ausfiillen, in die feinen Bers
tiefungen bderfelben nidht einbringen fann; bdiefer Fall zeigt
fih beim Binn fitr fich.

Cin Mijdhyung von Jinn, Blei und Wigmuth dagegen
iit hochit ditnnfliiffig. Das weife Roheifen ijt bei Hiherer
Temperatur teigig-fliiffig, alfo, wic jdhon oben ermwdhnt,
sum Guf untauglich.

Alle Metalle haben, mit Audnahme ded Gufpeifens, die
Cigenjdhait, fich beim Crftarren sujammenguziehen, d. §. einen
Fleineren Raume einzunehmen ; eine weitere Sujammengiehung
erfolgt bei ber AbLIHlung de3 erftarvten Metalled. Beim
Gupeijen vergrogert fid) dad BVolumen im Momente ded -
Critarrend; e3 witd aljo die Formwinde, jobald biefe
nachgiebig find, wie bei den gewdhnlichen Sandformen,
audeinander treiben; nad) dem Critarren erfolgt dann aud
beim Cifen bdie gewdhnliche Bujammengiehung.

Alle Guftiide werben fomit in volljtindig abgekithltem
Buftande fleiner fein al3 dag Mobell ober die Form, ber
fie ithren Urjprung verdanfen. Diefe Verfleinerung nennt
man da3 Sdwinden im Guf, und den Betrag bedfelben
ba3 Sdwindmaf. Soll alfo ein Supjti zu anderen,
bereitd fertigen oder in bejtimmter GrdBe projectivten
Stiiden paffen, jo mup das WModell im BVerhdltnif bed
Sdwindensd griger gemad)t werdben. Bei fleinen Gegen-
ftindben fann man wobhl dad Sdwinden unberiiffichtigt
laffen, Do) diirjte died nicht gefdhehen in dem Falle, o
pag Gupftiid nod) abgedreht werben foll; da ed dann zu
jhwad) werden wiirde, jo muf aud) hier das Mobell grifer
“gewihlt werden.
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Sn Bezug aui da3 Schwinden verhalten fid) Ddie
Metalle verjchieden; fitr jeded Metall [ift i) jedod) ein
ihm bejonderd ufommendesd Schwindmaf finden, wenngleidh
fih Dasfelbe oft nur anndbernd bejtimmen [Gft; denn
die Reinbeit ded Metalled und die Sorte, wie 3. B. gerade
beim Gufeifen, fommt dabei jehr in Betrad)t. Bei Metall-
mijchungen ift basd Mengenverhaltnifp ber eingelnen Beftand-
theile von Einflug.

Man Hat durch zahlreide Verjuche ermittelt, daf nadh
vollftandigem Crfalten bie lineare Bujammengiehung be-
trdgt fiir

pon  bi3 alfo im

Mittel
8mf e e e e e e e e e e 1/65 1/57 1/62
58[61 « e e e 6 e e o e e e 1/,04 l/sa 1/92
Bumm . . . e Vs Vo Vi
Ranonenmetall, auf 100 @upfer 12‘/,8mn Yise Yiso Vs
Glodenmetall, auf 100 ﬁupfer 18 8mn — =
Mejfing . . . . . . cthe he e
@ufgetien e e e e e e 1/98 /95 1/96

Der Grad der @d)mmbung fiir ben Tubifdhen Jnbhalt
wird gefunden, wenn obige Jabhlen verdreifacht, fiir bas
Slachenma, indem man Ddiefelben berdoppelt. Somit
jhwindet ein Qubus von Gupeifen nad) jeder Seite /g,
in der Fldde 1/, und nad) dem Kubitmah /5.

Dad Sdywinden hingt nidht allein von der Qualitit
bes Metalled ab, jondern Dei jedem einzelnen auch von dem
Hibegrade, mit weldhem e in die Form fommt; denn ift
badfelbe Dedeutend iiber feinen Schmelzpunit erhist, jo zieht
e3 fid) erftend bi3 ju diefem zujammen, Dierauf jweitens
durd) dag Erftarren und endli) durd) dad Abtithlen von
da ab bi3 jum villigen Crlalten. Gefest nun, die %otm habe

llf; lenbhuth, Formen und Glefen. 8. Mufl.
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cint enged Cingufrohr, da3 Metall aber fei Hod, d. . weit
itber feinen Sdymelzpuntt crhigt, jo erftarrt unddhft dic
Metallmaffe im Cingufrohr, wdihrend dagd Metall im Jnnern
nod) flitifig ift; ¢& fann alfo, wenn fid) diejed allmdhlich
ourch Abtithlung zujammengieht, fein newed Metall sufliefen;
e8 tremnt fich vom Cingup, reift von ihm ab. Diefe Hochft
gefiabhrlidge Criheinung zeigt fich aud) haufig an den Stellen,
wo bdiinne, enge Formrdume mit weiten ujammenitogen.

Das Sdywinden Hhangt aber aud) ab jiveitend von der
Sejtalt der Gufpijtiide felbjt. Um bdied flaver zu erfennen,
betradjten wir dad Berhalten ded Metalled in ciner Ring-
form, gegeniiber Dem in Der Form einer rumden Platte bei
gleichem Durdymeffer. In der Ringform zeigt es fich mehr
gejrounden ald in ber Platte; denn bei der Platte fann
die erftavrende Aupenfliche dad nod) flijfige IJnneve nicht
sujammenprefjen, 3 witd alfo die dufere Fovm teiter
bleiben al8 bei dem Ringe, der nad) dem Erftarven die
locteren Wandmaffen nad) innen zujammendriict.

Dag Sdywinden hangt ab drittend von der Bejdaffen-
heit ber GieBform. Je weidher die Form, defto griger fallen
bie Gufpftiie aud, nicht weil dad Metall weniger {hmwindet,
fondern weil das flitjfige Metall gegen die Winbe driickt
und biefe audbehnt fhon vor dem Critarven. Died beob-
acjtet man Deutli) bei den Formen aud weihem, nafjem
Sand gegenitber den aus trodenem Lehm dargeftellten. Die
Lehmformen jdhwinden itberdied jhon fiir fich beim blogen
Trodnen. — Hoble, iiber einen Lehmbern gegoffene Stiicke
fhwinden weniger al3 maijfive, fofern der Kern bei erfteren
die geniigende Jeftigleit hat, der Sujammensiehung BWiber-
ftand zu leiften.

Die Sdhdarfe ded Guffed hiingt in bebeutjamer Weife
ab von pem Sdwinden ded Metalled beim Crjtarren.

PP w—
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Cin Metall, weldjes fih im Crjtarrungdmoment aus-
pehnt und hiernad) exft durd) AbLiihlung jchwindet, muf
nothwendig die jcharfiten Abgiifje liefern; dies ift thatjach-
lich), wie jdhon oben ermwdbhnt, der Fall beim Gufeifen.

Strengflitfjige Metalle Haben ziwar noch eine bebeutende
Sdywindung vom Crjtarrungdpuntte an, aber die Form war
jchon bei dem Crftarren gegeben. Beim Jinn betrigt das
Sdywinden vom Critarrungdpunft an abwirtd nur twenig,
aber ehe nod) dad Jinnmetall erftarrte, jhwand e3 jhon
su viel, um nod) jdharfe Abgiijfe zu geben; e3 zeigt {ich
daber al8 jtumpf und aud den feinen BVertiefungen uriic:-
gezogen. Dad Mejfing liefert jharfe Abgiiffe, fteht aber
dod) dem Cifen in diefer Beziehung nad.

Supjtitide, bejonders fladje oder nad einer Seite ftart
audgedehnte, oder joldje von verjchiedener Stirfe, zeigen
oft nod) andere Mingel; fie find der Sefahr ded Werfens
und Berziehens audgejept; grope Planflichen zeigen fich
nac) dem Giefen hohl ober fommen iwindjdhief aud bder
Form. Died ift bejonderd bei flachen, diinnen Stiiden der
Fall und rithet meiftentheild von jdneller und unregel-
mdpiger AbLiithlung Ber; s zeigt fich) namentlid) bei offenem
Gup; man muf aljo die Abtithlung in diefem Falle zu
verlangjamen fuchen, wad bei offenem Herdguf fiiv Cijen
durd) Aufjchiitten von beifem Sand gejdhieht.

Ein abfonderlihed und YHaufig vorfommended Uebel
beim Guf ift ba3 fogenannte ,Saugen” bed Metalles.
®rofie Gupftide jeigen auf der Oberfldche jtarfe Cin-
fentungen, entftanden durcd) Bujammengiehung im Jnnern
ver flitffigen Mafje, der Gup zeigt felbjt hophle Raume und
Blajen. Beim Gup der bleiernen Gewehriugeln (Gt fid
diefe Cricheinung leicht beobachten. Jn diefem Falle rithrt
bie Hohlung von zu rajher AGEihlung Her, welde Das

7%
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fliiffige Metall durc) bdie Berithrung mit der Ffalten, gut
leitenden, eifernen Gufform erlitt, dad noch) warme fliijfige
Sunere 30g {ich fpdter sujammen und war daber nicht im Stanbde,
den Raumvollftandigu fitllen. Das Saugen tanndurd) Anwen-
dung von Formen aus {hledyten Warmeleitern verhindert wer-
pen. €3 ift jhon oben darauf hingewiejen worden, dap man
die jum Guf beftimmten Metalle niht zu Hod) erhigen
darf, weil dadurch dbad WMetall iibermipig jhwindet und die
Sefahr ded Sangend entjteht; die Oberfliche wird aud
dabei leiht rauf), erhdlt Fleine eingefunfene Stellen oder
seigt fich mit Gritbhen itberzogen. Dag Metall darf aber
aud) beim Gup nidht zu falt fein, weil e3 jonft nidht den
gehorigen Grad der Diinnfliiffigleit Hat, frither erftarrt,
bevor e3 ju den entlegenjten Stellen der Form gelangt ift;
fomit Hohle Raume 1dBt und unganze Siiffe liefert.

€3 verfteht fich wohl von felbjt, dap man alle
Unveinigteiten, wie Sdhlade, Sand, forgfiltig zuriidhalten
muf, weil die Sauberfeit, Feftigleit, Didjtheit ded Guffes
daburch leidet. Unveinigleiten in der Form madjen den Guf
pord3, unrein, ungan.

Das Cingiegen darf weber u rvajdh, nod) ju langjam
erfolgen. Jm erften Falle witrde die Luft nidht gehdrig
entweidjen tonnen, der Guf fonnte Iddjerig ausfallen, im
anderen Falle ift zu beforgen, bdap dag Metall erfaltet;
pad Cingiefen mufy ofhne Unterbredjung gefchehen, damit
nidyt die vorher eingegoffene Metallmafje erfaltet, ehe die
nadjjolgende fidh) bamit verbinden fann. ‘

1. Aeber das Waterial ju gaetall'gitgfotmeu und deren
 aftgemein nothwendigen Cigenfdaften.

Dad fiir Metallgupformen am ineiften in Anwendung
fommende Material ift: Sand, Formfand. Cr wird benupt

— g
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3ur Bilbung einer verlovenen Form, d. §. einer joldjen, die
nur fiir einen einmaligen Guf Deftimmt ift. Der veine
Gand wird gebraudt im feudhten Juftande fitr Cifengufp-
formen, er Beigt mager, wenn er feine Lehmtheile enthilt;
dafy er von feinem Korn fein muf, verjteht fid) von felbft,
da er jonjt feine Bilbjamfeit Hat. Ter fette Sand hat
einen gewifjen Gehalt an Lehm und leterer giebt ihm einen
groferen Bujammenhang und dbie Fdbigleit, feinere Ein-
driidfe aufzunehmen. ,

Sormen aus fettem Sande mitfjen ftetd getroctnet ober
gar geglitht werden. Die reinen Lehmformen werben meift
sur Herftellung groperer Guptdrper von geringer Wanddide
und verhdltnipmdpig grogem Umfange, Gloden, Kefjel
benuft; ihr Aufbau ift meift langwierig und umfitdndlich,
weil fie meiftend aud) cined RKernes bediirfen, aus gleichem
Material, mit gleiher Sorgfalt Hergeftellt. Die Formlerne
iiberhaupt werden faft nur aud Lehm verfertigt, aud) diefe
miifjen nicht blog getroctnet, jonbern, wenn irgend mbglid,
gebrannt werbden.

Bu mandjerlei Giifjen wendet man aud) Metalformen
an, deren wir weiter unten bei der Betradjtung desd fpeciellen
Giepereiverfahrens ded Nibheren gedbenfen twerden.

Cine braudjbare Form muf verjdhiedene Cigenjchajten
haben. Die hauptiddhlidhjte dicfer Cigenjdhajten ift ihre
Jeftigleit  und Widerftand3jdbhigleit. Cine Form muf
mindeftend cinen Gup aushalten, wobei fie weder jhmelzen,
noc) gexfpringen, berften oder verbrenmen Ddarf. Man DHat
alio Materialien 3u iwdhlen, welde der Hie ded ein-
sugiegenden Metalled den gehirigen Wiberftand leiften.

Jn Gyps [apt fid) weber Eijen, nod) Bronge, nody Jint
giegen, weil jchon beim Guf jelbft eine jolde Form zerfpringen
und durd) die Hitse ded Metalled zu Pulver zerfallen wiirde.
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Cine jweite Bedingung beziiglich) ded Gelingend desd
®uifes ift, daf die Form jorgfiltig Hergejtellt fei. Dadurd)
wird ein fpdtere3, oft miihjames Nadjarbeiten mit Feile
und anberen Werfzeugen erjpart. Die Form joll fo jauber
gefertigt fein, dafy ber blanfe Abgufp gewifjermaien feiner
andeven Arbeit, al3 der blogen Wegnahme der Formndhte
bedarf, Die Form mup aus einem mdglichjt jchlechten Warme-
feiter gebildet fjein; fie darf bdba3d Metall nicht zu rajd
abtiihlen, was die {hon oben angefiihrten Nachtheile haben
wiitde. Sand, Lehm, Biegelmehl find an fid) jdhlechte
Wirmeleiter; darum fallen aud) die Giifje {hdrfer aus als
in metallenen Formen. Um die Wirmelcitung aud) in Sand-
und Lehmformen nod) zu vermindern, mijd)t man Kohlen-
ftaub, zerftoenen Coafs unter die Maffe.

Formen iwerden meiftend vor dem Guffe enwdrmt, um
cin Abjdhrecten ded flitffigen Wetalled zu verhindern; man
taudht fie jogar zuvor furge Jeit in dasd flitffige Metall,
um Diefelben auf die pafjende Temperatur zu bringen.

Die Form muf ferner von joldher Bejdhaffenheit fein,
paf die Wanbe derfelben nidht die Cigenjdajt der Benes-
barfeit mit dem Metalle haben, e3 darf aljo feine Adhajion
swifen Formmaffe und fliifjigem Metall ftattfinden. Dies
ift oft {hon bei bem blofen Sande ber Fall; derfelbe jebt
fich feft an dad Metall und verunreinigt die Oberflddye, o
oafy {ich diefelbe gar nicht oder dod) nur jdwer mit der
Feile bearbeiten [aft. Man iibersieht dabher die Formwinbe
mit pulverigen Subjtanzen. So twerden Cijenformen mit
Reiftblei eingerieben oder mit Steinfohlentheer beftridhen;
Mejfingformen werden iiber einer ftarf rufenden Flamme
angeblaft oder mit erriebenem Bolud angeftrichen. Lehm=
formen pinfelt man aud mit Qeim und Ajdhe oder Kohlen-
jtaub, Sandformen iwerden mit Koblenjtaudb eingepubert.

—— e —
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Die Form muB fid) leiht vom Guf entfernen lajfen,
aljo entweder aud Stiiden bejtehen, wie bei Metallformen,
die {id) einzeln abnehmen laffen, ober aud Lehm ober Sanbd,
der fich leiht Herunterjchlagen ldpt.

Die Form muf ferner jo angelegt jein, daf die Lujt,
weldje von dem eingegoffenen Metalle verdringt wird, leicht
entwweidjen fann; daber ift fiir die Anlage von Luftcandlen
su forgen. €3 ijt bied bejonders nidthig, tvenn eingelne
Berzweigungen der Form jo eng {ind, daf der Luft durdh
da3 einftrdmende Metall der Abjug verfperrt wird. Die
Quitcandle, BWindpfeifen, miiffen in hinreihender Bah! vor-
Handen fein. Bei reinem Sanbde ift e3 weniger nidthig, Luit-
candle in grdpever Bahl anjubringen, weil der Sand an
fig pords ift und iiberdied bei Flajhenformen die auf-
einanderliegenden Formhiljten der Luft einige Freiheit zum
Cntweidjen bieten.

Die Form mup einen guten Schluf Haben, d. H. dic
Formbdljten mitffen genau und jharf aufeinander liegen,
jie ditrfen {idh nicht iiberfeen, d. B. nidht fchief zueinander
fteben, die Formrdnber nicht audgebrodelt jein. Durd) {dhief-
liegende Formbilften werben die Gupftiide meiftensd gang
unbraudhbar, und durd) Ausbrodeln der Rdnder. wird die
Gupnaht vergropert und ift unbequemer, jdhwieriger zu
entfernen. Die Formidften miiffen, damit {ie nidht durd
ba3 einfliegende Metall und die fidh Hiernad) bildenden
®aje, fowie durd) die gejpannte Geife LQujt auleinanber-
getrieben werden, dburd) Sdyrauben, Keile, Ringe, Schienen,
Bolzen feft zujammengejchloffen gehalten werben.

Cubdlich muf die Form mit einem moglichjt weiten und
hochliegenden AnguBrohr verfehen jein, einestheild aus dem
Grunde, damit dad Metall in Hinldnglicher Menge vajdh zu
den entferntejten Theilen der Form gelangen fann, andeven-



104 Ueber bie allgemeinen Grundfige der Metallgieperei.

theild, bamit bdie Metallmajfe aud) unter Drud gehalten
werde, wodurd) nicht allein ein jhdrferer Ausdgup, ald aud
cine geringere Schwindung errveiht und dag Saugen ver-
Dindert wird. Den Gieflopf fieht man meiftens in Folge
von Anfaugung eingefunfen, aber diefe Senfung darf fidh
nicht bi3 in bad Gupftic felbft erftrecten.

2. Ueber die OGupmaterialien.

Cigenjdaften und Darftellung dev gebrdudlichjten
Metalllegivungen.

Sdon in Ridfidht auf verjdjiedene anbdere, bet ber
Berarbeitung der Metalle verlangten Cigenjchaften {ind bie
veinen Metalle in feltenen Fdallen amwendbar. Durd) den
Gup laft fid aus veinem RKupfer fein braudybares Stitct
berftellen, e3 wird blafig. Binf fiiv {ich lakt jehr gut giefen,
ift aber fprode, leicht zerbredhlich, aljp unbrauchbar, wo 3
anf Feftigteit anfommt.

Wohl aber haben Metallmijdhungen oft in ausdgezeich=
netem Mage alle nur evwiinjdten Cigenjdhaften, und war
bei guter Gupfahigfeit DHirte, Fejtigleit, jdhone Farbe,
Polirfahigleit und Klang. Vet den jogenannten Legirungen
erfdeint gleidhjam ein Metall in dem anderen aufgeldit,
woburd) e3 auch erfldrlid) ift, dafy bei langjamer Abkithlung
Biter das eine Metall fich wieder ausdjdjeidet durch frithere
Crjtarrung, dag fidh Dad jdhwerere Metall zu Boden fjenft
und BHier die Maffe fpecifijh jhwerer macht.

Bei allen Legirungen liegt der Schmelzpunft niedriger
al3 das arithmetije Mittel aud Dden cingelnen Schmel;-
punften ergiebt. 3 Theile Kupfer und 1 Theil Jint
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fhmelzen bei 912 Grad €. Dad arithmetijche Mittel giebt
915 Grad C.

Die Legirungen eignen fich in iweit Hdherem Grabe
al3 bie veinen Metalle zum Giefen; denn {ie haben Hierzu
alle erforderlichen Cigenjdajten; fie fiillen die Form gut
au3, da {ie dimnfliijfig find, und befiten eine geringe

‘Sdywindung  beim Crftarren und von da ab bi3 zum

Crlalten. Supfer fann durd) Sujap von 1 Percent Jint
fhon gupfihig gemad)t werben. Blei und Antimon, jedes
fiiv fich, fliept jchlecht, geben Fujammengejhmolzen bdas
Qetternmetall, weldjes jehr gupfihig und diinnflitjfig ijt.

Die Harte der Legirung ift fajt durchgingig grodfer
al3 Ddiejenige der Beftandtheile, ausd weldjen fie zujammen-
gefest ift. Mit der Hdrte jteigt aud) die Politurfibigteit
der Legivungen, weldpe fidh durd) grofe Didhtigleit aus-
aeihnen.

Die Farbe hingt natiirlich von der Quantitit der ein-
selnen Metalle ab. Roth und Gelb fonnen nur burd) Kupfer
over Gold erzielt werden.

Dad jpecifijhe SGewicht liegt bei einigen Legirungen
unter, bei andeven iiber dem arithmetifchen Mittel der Be-
{tanbtheile.

3. Serftefung der Segirnngen.

Die erfte Bedbingung einer guten Legirung ift eine
purdhaus gleidjartige Bejchaffenheit; diefe ift natiirlich ab-
hingig von dem Grade der Reinbeit der eingelnen Veftand-
theile. Bet Bujap von altem Mejfing jum Cinjdymelzen
eimer neuen Legirung fonnen leicht Jinn und Blei, von
den Lothftellen herrithrend, in die Mijdung gelangen, was
der Dehnbarfeit grofen Abbruch) thun tiirbe.
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In Bezug auf die Reihenfolge beim Cinjdhmelzen ift
¢3 rvathjam, uerft die jdywer jdhmelzbaren Metalle Fum
Fluf zu bringen und dann die leicht verbrennbaren: Jinf,
Antimon; oder dic leifter orydirbaven: Blei, Jim, zu-
sufegen. Pan fann inded auc) die Rohmaterialien ju-
jammen auf einmal eintragen, voraudgejebt in fleinen
Stiiden. Die Hige zum Schmelzen darf nidht zu hodh
getrieben toerben, weil bei mandjen Legirungen bhierdurd)
Sprodigfeit erzeugt wird.

Da bei leidyt fliichtigem, ogydirbarem Metall Ab-
brand und Berlujt durd) Krige, Ajde entfteht, jo mup
man fierauf ur Crlangung ciner ridhtigen Mijdhung Rirct-
ficht nehmen.

Die ted)nij) widptigite Legirung wird gebildet ausg
Kupfer und JBint.

Diefe beiden Petalle lajfen fid) in allen Verhaltnijjen
su gleihmapigen Mijdungen zujammenjdhmelzen und haben
biernach verjdhiedene Cigenjchaijten.

Die Farbe ift im SGangen eine gelbliche oder rdthliche.
Sdyon ein geringer Bujas von Jint dndert die Farbe desd
Kupferd von Roth nad) Gelb. Bis zu 14 Percent Jinf:
sujap bleibt die Farbe rithlid), bid zu 20 Percent rothlich-
gelb; gegen 30 Percent Jinfzujal macht die Farbe hellgeld,
itber 30 Percent hHinaud und von da ab wird bie Farbe
wieder gelbroth), bei 48 Percent goldgelb. BVon bhier an
nimmt die Legirung bei wadjjendem Binfzujab einen weif-
ligen Ton an, bi3 60 Percent; bei 70 Percent ift fie
grau, Det 75 Percent hellbleigrau; fie geht endlich in bie
bldulichoeie Farbe ded veinen Binfes iiber.

Tombad oder Rothgup ift eine Legirung von roth-
gelber Farbe, ujammengejest aus 98 bi3 81 Kupfer und
beziehungdeife 2 bi3 19 Bint. Diefe Legirung ift unter
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allen Qupjeclegivungen die dehnbarfte, wa3 man bdaraud
erfehen fanm, dag aud Dderfelben bagd unedhte Blattgold
gejhlagen wird; fie eignet {ich aud) jehr gut zum Vergolden.

Die hellgelbe Legirung Heift Meffing, 24 biz 36 Per-
cent, durdhjcnittlich bei 30 Percent Jinf ift e3 nod) hin-
reichend defhnbar fiir die Berarbeitung zu dem jogenannten
Raujd)- oder Knittergold. Seine Hirte ijt bebeutend
grofier al8 bie ded Tombadd; mit ber Beit aber wird es
briihig. Die Legivung von 35 bidg 40 Percent Jinf ldft
fig i der Slithhite fjhmieden (jhmiedbared Meffing,
Neumeffing, Aidhmetall). Bejondere Anwendung findet diefe
Compojition ju Sdiffsbejdligen. Dad Selbfupfer lift
fihg leicht jchmelzen, bei 920 Grad €. Ein fleiner Suja
von. Binn und Blei wird Hhdufig gemadht; von lehterem
etwa 1, Percent mad)t dasd Mejfing beffer dehnbar, erjteres
vermehrt feine Hirte.

Legirungen aud Kupfer und Jinn.

Kupfer und Binn geben die jhon in Dden dlteften
Beiten befannte Bronze. Bwar laffen fidh) diefe Metalle
gleihfalls in allen BVerhdltnifjen zujammenjchmelzen, aber
nad) der Quantitit dev eingelnen Metalle ift die Legirung
verjdieden. €in geringer Bujag von Jinn madyt jchon die
LQegirung leidter fliiffig und giefbar, e3 hebt die Loder
und Blajen im Kupfer auf. Jwijden 1 bid 10 Percent
Bujap an Binn bleibt die Legirung noc) roth obder voth-
gelb und it {icdh) mit bem Hammer dehnen und ftreden;
bejonders ift bied in ber Rothglithhige der Fall. Die Hdrte
ift groBer ald bie veinen KQupfers.

Bei 12 Percent Jinn ift die Farbe ovangegelb, bet
15 Pevcent reingeld, bei 20 Percent gelblichweify, bei 50 bis
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65 Percent gramweif, iiber 65 Percent wird die Legirung
weiy und zinndhnlicd). Bet einem Gehalt von 28 Percent
Binn ift die Bronge faum mit der Feile zu bearbeiten.
Ueber 28 Percent Jinnzujak macht diefelbe wieder weid),
und von da ab ndbern fid) die Legivungen mit mehr Jinn-
sujag allmdblich der Weidhheit bed reinen Jinng.

Die Dehnbarfeit ift bei 475 Percent nod) fo grop,
oap bie Legirung fic) felbjt falt dehnen und ftreden laft,
die von 15 bi3 20 Percent wird allmdhlid) fprode und
briichig, bi3 bei 5O Percent Binnzujap bdie Sprodigleit
wieder ab- und die Dehnbarfeit zunimmt.

Die Politurfibhigleit der Bronge ift wegen der Did)tig-
feit, dem gleidymdgig fornigen Gefiige eine jehr bedeutende
und iwegen ber Hirte und geringen Opydirbarfeit bdiefer
Metallmijhung eine dauernde. Der Klang bder Bronge ift
fiiv fid) rein und bedarf durdhausd nicht erjt ded Bufagesd
von Silber, weldjes iiberhaupt gang nuplos ift. Fitr mandye
gang ordindre Gupwaaren, ald Sdellengeldute, gewdhnlide
Gloden, pflegt man wohl Blei und Jinn dber Wohlfeilbeit
wegen juzufesen.

Die Bronge hat nod) die merfwiirdige Cigenthiimlichfeit,
paf fie, in faltem Wafjer abgefchredt, fich hammern und
dehnen [dgt. Um bdiefe Cigenidajt aljo bei beftimmien Guf-
ftiien zu erzielen, veigt man die Form rajd) vom Guj
ab und jchrectt denfelben in Wajjer ab. Die angefiihrten
vorziiglidhen Cigenjdhaften der Bronze madjen die weitefte
Wmvpendung moglic).

Sn Jolge ihrer Jabigleit dient diefe Metalllegivung
sur Anfertigung von Gejdhiigen (Kanonengut). Die auper-
ordentliche Rlangfahigteit gewifjer Compofitionen madyen
fie aum Glodengup geeignet, die Politurfdbigleit zu
Gpiegelmetall und die Supfdhigteit endlich war jdyon zu
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den dlteften Beiten, und ijt e3 nod) heute, der Grund bder
allgemeinften mwendung zur Herjtellung von Bildwerfen
alfer Art, von den groften Kunftdentmilern 6i3 Herab u
den fleinften Nippfigiivdhen.

- Durd) Bujas von RNidelmetall zu Meffing entfteht
ba3 fogenannte RNeujilber, Argentan. (Jn Paris
Alfénide, in Wien Alpacca genannt.)

Der Bufap von Nidel zu Kupfer hellt die Farbe ded
letsteven auf; bei 25 Percent wird die Legivung filbermeif.
Auch die Farbe des Mejfingd wird Peller, graulidyweif.
Hirte und Dehnbarfeit jind groBer ald beim Mejfing. Der
Glang ijt bedeutender und Haltbaver, weil dieje Legirung
weniger leicht ozydirt. €3 wird von Siuren weniger leicht
angegriffen und eignet fich) vorziiglich u galvanijdyer Ber-
golbung und Berfilberung. _

Dag Bujammenidhmelzen von Kupfer, Jinf und Nicel
erforbert WeiBglithhite, weil Nidel fiir {ich einen jehr
hoben Schmelzpuntt Hat. Man bringt leptered in fleinen
Wiirfeln mit dem u Hhafelnupgropen Stiiden verfleinerten
KQupfier und Jint in Sdmelztiegeln zum Flup, wobei man
bie Oberflache durd) Kobhlenpulver bededt Bhalt. €3 iwird
biter umgerithrt. Dad Ausgiegen erfolgt in Eifenjormen,
wobei man dem MWetall fury vor bem Ausdgiefen ein fleines
Stit Binf zujest, weldes den Gup erleichtert.

Binn:, Blei-, Yint- und Antimonlegirungen.

Das Finn wird firr tedynijhe Jwecke faft ftets mit
Blei legirt, wodurd) die Mijdhung hérter wird. Fiiv Speije-
geriithe darf fein Binn mit Bleizujay verwendet werden.
Bei groferen Mengen, bid zu° 30 Percent, wirft er geradezu
gefundheitdichadlich. In geéwiffen Verhiltniffen giebt Jinn
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mit Blei gejdhmolzen eine Legirung, die fid), auf blante
Formfladjen gegofien, durd) groBen Glang audzeicdhnet.

Britanniametallift eine Legivung ausd Jinn, Antimon,
Bint und Kupfer, fie ift von blaulidhweier Farbe. Diefesd
Metallgemifd) laft {ich jowohl durd) Guf divect, ald aud)
ourd) Hammern und Walzen zu einer grofen Menge von
Gebraudydgegenitinden, fowohl zu leidhten Kannen ald aud
su Bapfenlagern verarbeiten.

4. Tabelle der tednifd widtigfien Wetallegirnngen.

% fupfer | Bin? | Binn Blei
: :
[A. Qegirungen von Supfer
| mit Jint. Tombad.
1.0 Rother Tombad . . . . . . . 978 | 22 | — | —
2 | Pinjdhbeat . . . . .. L. .. 936 | 64 — —
3.||Ghryfocgalt . . . .. .. .. 900 | 79 | — | 16
4, :Oreide, aud) Similor . . . . . 900 | 100 — -
5.| Gugtombact . . . . .. . .. 870 | 180 | — —
6.| Tombad sur Vergolbung (Talmi) | 86:0 | 140 | — —
(o ” " " ” 823 17417 - -
8. " " " ” 8 18 2 2
Mefjing.
9.| Walzmeffing . . . . . . . .. 701 | 299 | — -
10.| Ghrpforin . . . . . . . .20 [ 280 | — _
11| Meffing sum BVergolden . . . .|| 7096 | 24:05| 20 | 305
12, v 31 Sdiffsbelag. . . .|| 76 24 —_ -
13.| Meffingbledy . . . . . . . . . 681 | 819 | — -
14, b e e 636 | 8302 — | —
15.| Sterrometall, and) Gupmeffing|| 6066 | 36:88| 135| 252
16.| Sdymicdbares Meffing . . . .| 65 | 35 - _
7. Bathmetall . . . . . ... 55 45 - —
18.|| Weipmeffing (Platina) . . . .| 43 | 57 - | =
{
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g .{% E—, g Diverfe
B.QegirungenvonKupfer
m, Zinn, jowie bon KSupfer
Binn und Jint, Bronge
1.|| Glodenbronge su Hausdgloden||70 | — (20 | —
2, " 2 Thurmgloderi7g | — log | —
3. " » Ubrgloden . fi75 | — 195 | —
4.!| Gong-gong (tam-tam)-Metall g9 | — |20 | —
5. ” " " 8| =122 | —
6. Qanonenmetall . . . . . . 9 | —|9|—
7. W e e e e e 90 | — |10 | —
8.\ Statuenbronge . . . . .. 93 |11 4| ¢
9. W e e e e e 86 (10 | 4 | —
10, 2R R 8 11 {1 2 | 3
11. W e e e e e 7 120 181 2
2.0 . e 73 182 88| —
13, %tonse 3u 6d)xff§b[ed) 955 — | 4B —
14. " " <+ ||94B] — | BB —
15. @ptegelmetaﬁ ...... 654l — (326 — | 2 Ticel
6. e 654 — 826 — | 1 Arfen
17. mebaiﬂenbronae ..... 90 | — |10 | —
18, v e e e e e 98 —|2|—
19. n e e e e e 95 | — | 5 | —
20.| Mafdyinendbronge . . . . . 8% | 2 |13 | —
21, e e e e 8 .4 | 8] 4
29, W e e e e 90 | 6 | 4 | —
23. W e e e e 885 9 | 25 —
24.( Normalmaiftabe . . . . . 8 | 5 |13 | —
C.8egivungenvon Kupfer,
Bintund Nicdel. Neujilber,
1.|| Gewbhuliches Neufilber . . . |55 |25 | — | — | 90 Sridel
2.|| Chinefijhed Neufilber . . . .|[26'4 8368 — | — 368
3. v Gup-Reufilber . . |457 369 — | — | 174 ,
4.| Berliner Prima . . . . . . 52 126 | — ! — |99
" Secunda . . . . . 59 180 | — | — |11
s Zettia ... .. 63 (81 | —| |86 ,
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{1, g ;é; g} § Diverfe
| 5. || Wiener Alfenive . . . . . <150 |25 | — | — | 25 Sicel
L6, pacca . ... .. 60 120 | —| —|2
| 70 Afenide . ... oL 50 |26 | — | — {2
i 8. W e e e e 60 (80 | — | — | 905 ,
! D. Qegirungeny, Jinn m. 1 Gifen
! Blei, Antimon u. dgl.
1.]| Bierftempelig . . . . . . . — =18 1
2. | Dreiftempelig . . . . . . . —|—]| D1
3.| Siinfpfitndig . . . . . .. — =411
- 4,|| Bierpfitmdig . . . . . . . —1—138 1
5. Bweiftempelig . . . . . . . — | =121
6.|| Sweipfindig . . . . . . . —f—=11l1
7.1 Binubrillanten (Fahluner
Diamanten) . . . . . .. — | — |60 (40
8. Britanniametall . . . . . 1 |3 |856] — |104 Antim.
9. v e e e e 15 | — {91 | — | 05 Nidel
7:0 Antim,
10. v e e e e — | — |85 — (145 ,
11, " 3u Theefannen :
Qbffeln w. .. . . .. 326|894 6753 — |17°0
12.|| Weipgut su Sapfenlagern — | — |85 — 165 ,
18. " " " — | — 142 |42 |16 "
114, w  n Rocomotip= ’
adyfenfagern . . . . . .|6 — 183 | — 11 "
15. || Weipgup s Kolbenringen . ||6 — |18 | — |16
16, , Bercuffionszindrohren| — | — |52 |88 [10
17.) Pewter . . . . . .. .. 1 — 150 | — | 4 "
1BWismuth
18.| Rattunbrudformen. . . . . — | — |8331598/ 383 ,,
E.Qegirungenp. Jinfmit |
Binn, KRupfer u. Cifen 2. . :
1, (| Weige Legivung . . . . . . 3 |50 [48 | — | 1 Gifen
Y I — 166 -[32 | — | 3 Yntim,
3.|| Untifrictiondmetall 6 |76 |18 | —
4. Bu- Rattundrudivalzen . . . [|56117824 1508' —
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5. Gabelle der Saupfeigenfdaffen der Wetale.

Gpec. . Abfolute Feftig- | Sdmelzbuntt

Gew. | PITE | et in Rilogr. in Graben

per Qu.-Ctm. nad) Celj.
Roheifen, weiped . | 76 | 918 665— 2410 | 1050—1100

" graueg . | 71 |625 — 1100—1200
Sdmiebeifen, weidh| 77 |590 | 2250— 6600 | 1900—2250

s Drabt, hart|| 785 | — | 5620-13415 —

" . teid | — — | 8395— 5720 —
Stahl, weidh. . . || 76 |98 | 4420—14615 | 1850—2000
n Dart . . 78 875 —_ —

s Orabteid| — — | 5840— 6000 —

w w Bart) — | — | 8250-12500 -
Rupfer, weid) 87 |189 — —_

s Orabtweid)|| 88 — | 1315— 5075 | 1100

" " bart - - 2745— — -
Bint, gegoffen . . | 69 |11'5 198 — 412

w  Draht . . — — | 1315— 1560 -
Binn, gegoffen . . || 73 17 220— 418 228

w Draht. . .| — — 363— 474 —

Blei, gegofjen . 114 | 10 64— 125 335
s Drabt — - 213— 235 -

®old, gegoffen. . [[196 |104 | 1445 1200
s Draht — — | 26560 -

Gilber, gegoffen . 105 | 130 | 2800 950

" Draht . . | — — | 8650 —
Blatin . . . .. 217 (24 — 2500

w  Drabt — | — | 86350 920
Tombad . . . .| 85 |178 — —
Meffing, gegoffen. | 85 |30 | 1263 —

" Draht - — | 3315 —
Bromge . . . . . 88 (320 | 2250— 2785 | 800—1300
Avgentan . .| 8b |176 | 5150 —

" Draht . | — — | 7500 —

Uhlenbhuth Formen und Giefen. 8. Aufl. 8
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I
Meber die Bildgieferet in Bronge.

1. Statuenguf. Aeltere Wethode mit IWadsmodell.

Alle Crzeugnifie der Bildgiegerei im Grofen miifjen
hoh!l fein, denn wollte man fie maffiv gieBen, jo wiirden fic
nicht allein eine ungeheure Schivere erhalten, die Koften
pe3 Metalled wiirden ungemein erhoht werben und in dber
praftijhen Ausfithrung felbjt wiirde man fogar nodh auf
mandjerlei Hindernifje ftofen.

Die Verfertigung der Formen fitr den Hohlgup ift
offenbar die jdhwierigfte Arbeit des Bilbgiefers.

Selbjtvcrjtandlid) wird diefe Form ausd et Stiicen
beftehen, einem inneven Kern und einem Mantel; der
Bwijdenvaum 3wijden beiden, ur Aufnahme de3 Metalled
beftimmt, muf eine mbglichit geringe, aber durdhjdhnittlich
gleiche Weite haben, meiftend oben eine geringeve ald unten.

Man Hat gur Ausfithrung von grofen Brongegup-
arbeiten mehrfacdhe Methoden benuht. BVon Ddiefen wollen
wir inded hier bejonderd zwei herausheben und ded Niferen
bejdhreiben, d. i. die dltere, weldje {ich auf die BVenupung
eined Wad)3mobdelled ftiiht, und die neuere Methode, weldje
aud reinem Sand die Form aufbaut. Bei der erfteven ftellt
man einen Kern dar, iiberzieht ihn mit Wad)3, fo daf er
ganz die Crideinung ded Originalmodelled in allen Theilen
wiedergiebt. Diejed Wach3mobell umgiebt man dann mit
einem Mantel, einer Dede aus Formjand, jhmilzt dann
va3 Wad)3 Beraud und gewinnt fo den fiir bad Metall
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erforderlichen SGuraum.t) Nad) der andberen Methode iwird
gucrft ber Mantel nad) und iiber dem Mobell aud Sand
gebildet, in diefen Hinein formt man den Kern, nimmt dann
den Weantel ab, jhabt ober |hilt von der Kernmaffen-
oberfliche fo viel ab, al3 die Gufpftirfe nadhmald betragen
foll, fetst den Mantel wieder um und exhdlt jo in der nmun
verminbderten Qernftirfe den erforderlichen Giefraum fiir dbad
Brongemetall.

AL3 Beifpiel fiiv die zuerft angefithrte Methode ywollen
wir die Ausflihrung de3 Gujjed einer Reiterftatue, etwa
per de3 grofen Churfiirften auf der Briide in Berlin, wie
fie von ©dliiter mobdellirt und aud) gegoffen ift, wiflen.
€3 war da3 Verfahren damald von bden Franzofen ein-
gefithrt, aber e ift jehr wabrideinlich, daf ihon bei den
Griechen und Romern gang auf diefelbe Weife geformt und
gegoffen yourbe.

Bet ber Arbeit war felbftverftandlich ein Original-
mobell vorhanbden.

Ueber dem Originalmodell wird undd)jt eine Gyps-
form Bergeftellt, aud vielen Cingelftiiden beftehend, wie died
beim Abformen von Statuen in Gyp3 bereitd oben geseigt
ift. Die Stirke der Formijtitde muf bedeutend genug fein,
damit fie fih nicht werfen ober ziehen fdnnen. Ungeadhtet
fie durd) fcharfabgerichtete Kanten und an pajfenden Stellen
angebrachte Marfen in all ihren Theilen bei richtiger Lage
erhalten wird, jo mup die Form dod) nod), da fie einen
nidht unbedeutenden Drud von innen nad) aufen audzu-
halten Bat, durd) eine dufere Umgebung, bdurd) einen
Mantel, mittelft Anfer und Scdhraubenbolzen zujammen-

1) Died BVerfahren, mittelft Wach3mobdell die Gupform herzu-
jtellen, jdheint neuerlich ivieber in den grofen BronzegieRereien in
Aufnahme zu fommen. D, B,

8%
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gehalten werden. Diefe Form dient nun aber nidyt etva
sur Aufnahme des Metalles, jondern lediglich zur Her-
ftellung der dem fiinftigen Guffe entjprecjenden Wad)shiille.
Da der Sdmelzofen, ausd weldem da3 Weetall in bdie
®iepform geleitet wirtd, hioher al3 diefe ftehen mup, jo wird
fie nidht auf ebenem Bobden, fondern wie beim Gup der
®locen, der KRanonen, in einer audgemauerten Grube, weldje
unmitte(bar vor dem Ofen fid) befindét, ausdgefiihrt.
Bunddit wird in der Grube dic Armatur ded Kerned
ervichtet; ein Geriift ausd Cijen, weldes dazu bdient, dem
fitnftigen Kerne jene Oaltbarfeit zu geben, deven er bedarf,
um Ddem Gewidhte bder gejdhmolzenen Metallmajfe obhne
Beididigung und obhne BVerviidung ausd fjeiner Lage u
wiberjtehen. Su diejem Ende erhilt der Standort der Form
in ber Grube ein {tarfes gemauerted Fundament, weldjes
wicder einem Nofte aud fjtarfen Cifenjtangen und bdiefes
dem Rerne jur Unterlage dient. Die Armatur befteht aus
Stangen von  verfdiedener Dide, weldhe ecine Art von
Geripp bilden. Der Umrify richtet ficdh) im Gangen nad) dem
der Figur oder ded Rerne3, jedod) jo, dap zwijden bden
Theilen bed Geripped und bder fimftigen duperen Flade
ded Qerne3 nod) ein betridchtlicher, durd) die RKernmafje
audzufiillender Abjtand bleibt. €3 ijt ferner wohl zu
bemerfen, daf jene Cifenftangen, welde durd) die nidht
aufgehobenen Fiige ded Pferded bid an bdad gemauerte
Fundament reiden, aud) nad) dem Gujfe in ihrer Stelle
bleiben, iiber die Fitge nod) weit hinausragen, und fiinjtig
bei der Aufftellung der Statue in dad Poftament verfentt,
su ihrer Befeftigung dienen, doch nicht hinreidhen, den Kern
unvervitdt zu erbalten. €3 mitfjen daher zu diejem Behufe
nod) andere, jehr dide Stangen angebracht werben, weldje
itber ben Umfang de3d Bildwerfed und felbjt der neu auf-
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surichtenden Form tveit hinausdgehen, und an ihren Enden
wieder dielfdltig geftiipt und befejtigt werben. Sie bilden
die Grundgeriifte und Halten jozujagen den Kern jdhwebend
in ber Form. Jn dem gegemvdrtig angenommenen Beifpiele
geht eine wagredjte Stange von aufgen durd) die Brujt des
PBferdesd bid in deflen Hinterleib; von ihr abwdrtd gehen
brei jenfrechte Stamgen in den eifernen NRoft und bdrei
andere agredite quer durd) den Pferdefdrper. Da alle
dieje Staugen aud) aufer die Form reichen, folglich durd
die fiinjtige Metalldicde gehen, fo bleiben, wenn fie nad
vollendetem Gujfe weggejdhafft werben, Oeffnungen, bie
mithjam audgefiillt werben miiffen; daber e3 nidyt rathjam
ift, bie Anzahl diefer, freilich unentbehrlichen Hauptitithen
unndthig zu vermelhren. An biefes Hauptgeriifte werden die
iibrigen Theile der Armatur, 3. B. die in den Leib, bie
Arme und Fiige desd NReiterd, den Pferdehald u. {. w.
gehenden, etwas bdiinneren Cijenftangen angefiigt. Aufer
diefen find nod) {dhwicdjere, rippenformige nothig, welche
den Rundungen der Figur folgen und nad) allen Richtungen
mit ftarfem Draht durdyflodhten iwerben; alled in Dder
Abficht, um dem Kerne Feftigleit su geben und jein Ver-
stehen vder gar Lerriiden wihrend der Crhigung moglichjt
it verfindern.

Ueber bie Armatur wird nun die Wad)shiille, weldje
die fiinftige Meetalldide und den duperen Umrih ded Gufjes
Deftimmt, mit $ilfe Dder Dbereitd bejdhriebenen Sypsform
errichtet. Die BVorjdhriften zur Jujammenjepung ded Bilb-
giegermadyiesd find fehr verfchieden; der Hauptiache nady
befteht e3 aus reinem Wadhie, weldem ungefdhr ein Biertel
weiged Ped), etiwad Talg und eine fleine Menge Fett
ober Del jugefest wird, um eine Maffe zu erhalten, weldhe
leiht fchmelzbar, bildjam, bdem Springen und Spride-
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werden, fowie dem Jujammensichen beim Crfalten, nicht
unterworfen ift.

Um aug bdiejem Wachje Abdriicfe dev eingelnen Theile
per Gypsform 3u erhalten, verfahrt man auf folgende Art:
Man ftreicht zuerft auf die innere Fliche eined Formijtiictes,
nachoem dasdjelbe gut eingedlt ift, das gejdmolzene Wachs
jorgfdltig mit einem Pinfel auf. D& aber Pierdurd) bdie
Wachsvede nicht die gehdrige Dice, weldhe der Einftigen
pe3 Metalles gleid) fein mufy, erhdlt, jo mad)t man fie
mit einem Babneifen vaul) und belegt f{ie, durd) Andriiden
mit ben Hdnden, mit einer vorher erwdrmten Tafel des
ndmlichen Wachjes. Diefe Tafeln oder Platten aber werben
auf einem mit RLeiften eingefafsten Brette durd) Gieken
verfertigt. Dasd in die hHohle Flide cined jeben Formftiictes
gebrachte Wadhs wird nun an den Rindern jo bejdnitten,
dap e3 genau Diejelbe Grife erhilt, wie das Formitiict
jelbft. Die Dide der Wadhslagen oder die ifr entjprechende
Metalldicde ift nicht nur bei verichiebenen Erzgiifen,
fonbern aud) bei einem und demjelben jehr verjchieden. In
bem gewdhlten Beifpiele fann man fie im Durdhjdnitte zu
einem Boll annefhmen. Die oberen Theile werden etwad
jhmicger gemacht, mandje aber gany majfiv gegofjen oder
boffirt, 3 B. die Hinde, ferner die Fiife ded Pferdes,
weldhe zur Unterftiiung bed Gangen dienen und im Jnnern
blo3 bdie eifernen Stangen aufjunehmen beftimmt find.

Sm Berlaufe der Arbeit werben zundchit die einzelnen
Wadpsftiide iiber der Armatur ded Kerned zujammengejesst
und an ihren Rdndern miteinander vereinigt. Man pflegt
su diefem Ende in den Ecfen ber Grube Oefen angubringen
und zu Deigen, damit dad Wad)s weid) und vedht biegjam
werbe; auch bedient man fich heifer eiferner Platten, welde,
wo e3 ndthig ift, den Wadhsfjtiien gendhert werden, um
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fie eviveichen und miteinander verbinden ju fonnen. An bdie
aufgerichteten und zujammengefiigten Wadhsitiide werden
nidht nur die Stiide der Gypsformen, in weldjen fie ent-
{tanben {ind, fondern auc) die oben bejdhriebenen duperen
Gyp3blocde angelegt, und fo wird allmdphlih) ein gangzes
Hoples Wacdh3modell erridhtet, weldhed aufen von der Gyps-
form umgeben ift und in jeinem Jnnern die Avmatur bes
Rernes, mit Ausdnahme der aud) durd) die GSypsform hin-
audreidjenden, diden, eifernen Stangen einjdhliept. Damit
in Der Folge, wenn die Gypsform ivieder abgenommen
wird, dagd Wad)3 nicht an einigen Stellen, wie 3. B. am
Baudje ve3 Pferdes, durd) feine eigene Schwere ficd) fenfe
ober gar abfalle, muf e3 Hin und wieder mit der Armatur
und aud) mit jener Mafje vereinigt werden, weldje in einer
bald zu bejchreibenden Operation in dad Jnnere der hohlen
Wadysflade eingegoffen wird, um den Kern ju bilben.

Man verwendet zu diefem Behufe eine hinveidhende
Anzahl Drabtftiicte, von iweldhen ein Eude, zu einem
Ringeldhen gebogen, an der Armatur befeftigt ift, das
anbere aber ein rvunded Pldttchen trdgt, weldpesd in die
Dide ded Wadjjes eingelaffen ift, und diefes, wenn bder
Kern gegoffen ift, mit dem lepteren jujammendhdlt. Audh
bringt man an der inneven Seite desd Wadhfed fpivaljdrmig
gewundenen ober zujammengeballten dimnen Draht an,
weldjer bewirft, dag der Kern beim Trodnen {ich) von dem
Wadyje nicht zuviictzieht und aud) jpdater beim Brennen nicht
leiht Riffe oder Spriinge befommt, Die Wirfung bdiefer
Drdhte lakt fidh) fiiglich mit den Jujdgen jum Lehm, 3. B.
flein gejdnittenen Thierhaaven ober Hiderling vergleichen,
weldje gleihfalld da3 Reifen desjelben beim Ausdtrodnen
und Brennen verhindern. Jm Jnnern ded Kernesd aber haben
die diinneren Stangen der Armatur denjelben Nuben.
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Die Berfertigung ded Kerned durd) Giefen wird
dadurd) moglich, bak das Wadh3 gleichiam ein hohlesd Gefdf
bildet, weldes durd) die angelegte Gyp3form und die grofen
®ypsblode eine foldje Fejtigleit exlangt, dap 3 dem Drude
ver eingufiillenden KRernfdhlidhte wiberftehen fann. Diefe
befteht aud gebranntem, fein gemabhlenem Gyps, mit dem
dritten Theile Jiegelmehl verfet und unmittelbar vor dem
Gebranudje mit Wafjer ju einem ziemlic) diden Brei ange-
tiihrt. Dag Jiegelmehl wird gugefest, damit der Gyp3 dexr
Hite widerftehe; aud) verhindert es bad zu {Gnelle Cr-
harten dedfelben und minbdert jeine Ausdehnbarfeit ywibhrend
ped Crftarrens, durd) weldje jonjt die Wad)3dvede Schaden
erletben und aufreigen fonnte. Um den Kern giegen zu fonnen,
hat man an einigen bequemen Stellen die Wadhsftitde nur
leicht angelegt. Diefe, jowie die ihnen entjprechenden Theile
der Gypsform werden weggenommen, an den dadurd) ent-
{tehenben Deffnungen Holzerne Candle und an deren obeven
Cnbden tridhterfdrmige Criveiterungen angebracht, durd) weldje
die Rernjdhlichte eingegoffen und das Juneve de3 Wad)jes
gang angefiillt wird. Da3 Giefen muf man behende und
ohne Unterbrechung vollbringen, damit der RKern nidht
ungang werde und feine Abjdge in ihm entftehen.

Der Kern erhirtet nac) der Natur ded Sypfed bald,
meiftend jdon nad) einem Tage, worauf man das widhjerne
Modell dadurch entbldBt, daf man fowohl die Gypsbldce,
ald aud) die Formitiide abuimmt, da fie jeht iweiter feine
Dienfte leiften. Die Wachsfigur wird ferner auf dasd jorg-
fdltigite audgebeffert und vollendet, denn von ihrer Reinbeit
und Bollendbung Hhangt aud) die ded Craguifes ab. Hierauf
werden Qeitungdrbhren angebradyt, wovon ein Theil zum
Ginjtromen ded Metalled, Der andere aber zum Cntweidjen
der Quft beftimmt ift. Sie werben, und zwar bon bver-




Ueber bie VBildbgieperei in Bronze. 121

jdhiebenem Durchmefjer, je nadhdem fie ald Hauptdfte oder
blo3 al8 fleinere, wenige Linien dide Nebenzweige dienen
follen, in Binveichender Anzahl aud Wad)3, und zwar, um
diefed zu erfparen und fie leichter ju madjen, Hohl, mit
ungefibhr eine Linie diden Winden, in Sypsformen gegofjen.
€ine ober wenige joldje Rodhren an den hivdhjten Stellen dex
Wadhsfigur angebradyt, wiirben feinediwegs einen giinjtigen
Crjolg gewdhren, indem e3 bet jo grofen Crzgiitfjen darauf
anfommt, da3 Metall, bamit e3 nirgend3 jtode, jo jchnell
al8 mbglid) in den fiir dasdjelbe beftimmten Raum zu leiten,
und in demfelben Mage die eingejchlofjene Lujt abziehen zu
Laffen. Daher laufen mehrere Hauptrdhren in einer geringen
Cntfernung von der Figur fort, und von ihnen gehen nod)
eine Menge Aefte an alle Theile der Wad)3oberfliadye, damit
pad Metall aud den Hauptrohren an vielen Orten ugleid
einbringen fann.

S dem  Diefen Entfernungen zu Grunde gelegten
Beifpiele Ionnen vier Hauptftrome fiir die Gufrdphre
angenomumen werden: zwei, iweldje an beiden Seiten der
fisenden Figur herablaufen, eine am Hinterleibe bed Pferdes,
eine am Kopfe desdjelben.

Sie theilen ficd) iwieder in mehrere Wefte, fo bap
fie alle Theile des Bilbed umgeben und imumer in einigem
Abftande von bdeflen Oberfliche, aud) am Baudje bded
Pferdes, an den Fiigen u. {. w. fortlaufen. Von bdiejen
Rohren gehen dann eine WMenge diinne Biveige bis in bad
Wadhs, wo man fie befeftigt. Der Deutlichleit wegen ift in
der unter Fig. 11 gegebenen Anficht der Suprohren und
Quftcandle nur der Pferdefdrper allein dargeftellt. Die
Bereinigung  gefdhieht durd) Anjhmelzen, ‘odhrend die
dicferen Rohren mit an ihnen fortlaufendem Drahte geftiipt,
alle aber hin und wieder mit JNadeln, weldje bid in bdie
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Wadh3figur gehen, befeftigt werben. Auf gang dhnlic
find aud) die Rohren zum Cntiveidhen der Luft einge
Die ywedmipige Anbringung derfelben erfordert viele
legung und Crfahrung von Seite ded Kiinjtlers. E;
darauf gejehen werden, daf die fleinen Jiweige nid

Fig. 11,

den feinjten Theilen ded Wacdh3bilbes, 3. B. dem
befeftigt tverben, weil {ie fidh) auch) mit Detall *
dem Guiffe abgenommen werden miiffen, und i
nbthige Ausbefferung an jenen Stellen bder
mithjam und miflich fein tiirde, wihrend {ie
bedeutenden feiner Scwierigleit untetliegt. Daf
ftamme biefer Rdhren fo BHodh aufwdrtd gefit

o
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miiffen, daf fjie itber ber Figur an der oberften Flide des
nod) anzufertigenden Mantel8 in weite Rihren oder Tridjter
- miinden, ift al8 ein wefentlicher Umftand nicht ju vergejjen.

Der lepte Beftandtheil der Giefform ift der Mantel,
weldjer nunmehr verfertigt werben fann. Dasd Hauptmaterial
su demfelben ift Thom, feiner Feuerbeftinbigleit wegen,
weldjem man aber, um dad Sdwinden und Reifen in der
Hite zu vermindern, nod) einige Jujdge geben mup. Dieje
find feiner Sand, Prerdemift und fleingehackte Kuphhaare.
Man nennt diefe Mijhung, wovon jeder Theil, welcher
unmittelbar auf dad Wah3 aufgetragen wird, jehr fein und
jorgféltig bereitet fein muf, Formtitt, Bum erften Auf-
tragen witd der Thon, weldjem man Biegelmehl, aber feine
Haare zufebt, mit Waffer und etiwvad Leim, Ciweif obder
Blutwaffer, auf einem Reibjteine jo fein wie eine Farbe
abgerieben und diefe Pafje mit dem Pinfel auf dad Wah3-
mobell und die Leitungdrohren jo jorgfiltig aufgetragen,
daB nichtsd, felbjt auch feiner bder feinften Theile unan-
geftrichen bleibt. Man muf 20 bid 30 jolche Anjtriche auf-
tragen, wovon bdie lepten weniger fein zu fein braudjen
und auch idhon die obgenannten Beimijdungen erhalten, bid
um alle Theile desd Wadhdmodelled etwa eine zollbide
Rinde entftanden ift. Die vielen von bden Leitung3rdhren
berrithrenden Winfel fitllt man mit derjelben Mafje, weldje
blo3 mit den DHinden abgefnetet und mit dem erfteven
Ueberzuge vereinigt wird, jo lange, big alle Rohren vollig
bebect und bie Raume gwijdhen ihnen ganz verjhrwunden find.

Mit eincr Art von Jiegeln ausd derfelben Majfe wird
jebt eine Pinveichend bdice, die Dereitd vorhandene Rinde
umgebende und mit ihr in ununterbrodhener BVeriihrung
ftehenbe Mauer exvichtet, fo dap alled, bi3 auf bad Wach3
hinein al3 eine ujammenfhingende Umbiillung desjelben
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cridheint. Diefe Hiille wird zulest nod) mit einem Nepe aus
ftarten, fid) freugenden eifernen Schienen umgeben, weldyes
pem Mantel die hinveidhende Feftigleit gegen die auf ben-
felben in der Folge wirfende Hie und gegen den Drud
de3 Metalled verleiht.

Das Ausjdymelzen ded Wadhjed und dasd unmittelbar
parauf folgende Brennen der Form find die nddyften widh-
tigen Arbeiten. Bu biefem Cube befinden {ich unter dem
etfernen Rofte, itber weldhem die Armatur ervichtet wurbe,
Feuerung3candle; an den Seiten der Form werden gerwslbte
Galerien zu bdemjelben Bwede, und um die Form eine
Mauer erbaut. Der Raum wijdhen diefer und der Form
wird mit grobem Biegeljchutt, jedoch fo gefitllt, baf Hin und
ieder Luftzugcandle bid oben offen bleiben. An den unterjten
Theilen ber Figur find Rohren angebracht, weldhe dasd
jdymelzende Wadhd in untergejetste Gefdpe ableiten, vor dem
®uffe jedoch wicber befeitigt und vollfommen diht und
feuerfeft verjtopft werden miijjen.

Dag Feuer muf anfangd fehr magig fein, damit dasd
Wadhs allmdhlich abfliet, dann aber wird e8 langjam
verftdrft, big die Form gany von der Feudhtigleit befreit,
audgetrodnet und beinabe glithend geworben ift.

Wenn bdie Feuerung vollbradht ift, wird der Schutt
ieder audgegraben und die gange Grube, wie died beim
Glodenguf gewshnlidy ift, mit fejtgeftampfter Erde, welcher
man, um bie ettwa vorhandene Feudhtigeit zu abjorbiren,
meiftend noc) gebramnten Gyps ufeht, audgefiillt. Ales
wird dadurc) dem ebenen Boben gleid), und auf demjelben
ift nur nod) die oberfte Flache desd Wanteld mit den Giep-
und Luftrdhren fidytbar.

Der Schmelzofen, in weldem man bad ftrengfliifjige
Kupfer uerft in Fluf Dringt und damn erft bdie leicht

e -



Uieber bie Bilbgieherei i Bronze. 125

jchmelzbaren Bufdse eintrigt, hat nichtd Cigenthiimlides.
€3 ift ndmlid) ein Reverberiv- oder Flammofen von bdem
in {ig. 12 gegebenen Durdhjhnitt, glei) dem in der
Rothgieerei (bem Kanonen- und Glodenguife) gebrdudy-
lichen. Ueber die Manipulation de3 Gufjed werden folgende
wenige Bemerfungen Hinreichen. Die Menge des Materialed
bemigt man nad) bem Gewidhte bde3 audgejhmolzenen
Wadhjed, indem man der Crfahrung zujolge da3 adtfache
Gewidht de3 lefpteren fitr bdie erforberliche Penge besd
Metalled annimmt, fitr unvorhergejehene Fille aber und um

Fig. 12.

vollfommen fidger zu gehen, nod einen gewifjen Ueberidyup
sugiebt. ‘

Bom Stidhlodje ded Ofend geht ein aud feuerieften
Steinen etwad abhingig gemauerter, offener Canal bid ju
den Miindbungen oder Trichtern, in welde bdie Gieflbcher
der Form enden. Diefe {ind wieder mit einer gemauerten
Cinfajffung umgeben, deren BVejtimmung e3 ift, das iiber-
flitfjige Metall nach dem Gujje aufzunehmen. Die Giep-
rdhren find mit Pfropfen verftopft, weldhe man durd
angebrachte Hebel Hffnen fann, weil man dad Metall nidht
fogleich einftrdmen [aft, fonbern erft wartet, 6i3 bdie ge-
bachte Cinfajjung mit einigen Centnern desfelben gefitllt ijt,
dbamit e8 dann ofne Unterbrehung fort- und einftromen



126 Ueber die Bildgieerei in Bronze.

fann. Nadhdem bdad CStihlod) durd) eine  Hiittenftange
gedffnet ift, welche den fegelfdvmigen, dasjelbe wdihrend ded
Sdymelzprocefjed verjdliegenden Pfropf in ben Ofen Yinein-
ftogt und nad) furger Beit die Trichter der Giefrifhren
gleihfalld von ihren Pjropfen befreit find, ergieft {ich
vas Metall mit joldher Schnelligfeit in die Form, bdaf
legtere in wenigen Minuten gefiillt ift. Wenn bdies rubhig
und ofne ungewdhnliches Gerdujd) gefdhieht; wenn, nad)-
dem die berechnete Bronge in bdie Fovrm geflojfen ijt, der
Ueberjup in den Leitungdrdhren ftehen bleibt und die
Trichter anfiillt, fo ijt auf ecinen gelungenen Gup zu
rechnen; wogegen bdad Uusbleiben desd Metalled an den
Miindbungen ein Beichen ift, daf die Form Schaden gelitten
und dagd Metall durc) diefelbe einen Austweqg {id)y gebahnt
Hat. Dann ift entwweder der Gup gany miflungen, oder es
find doch einige Theile audgeblieben, welde wohl nad)-
gegoffen werden fonnen, allein mit groBen Sdhwierigleiten,
weil ein Theil ded Wachjed, ded Mantel3 u. j. w. gany
von neuem DHergeftellt werden muf. Avbeiten, von bderen
Weitldufigleit man fid) leicht wird einen Begriff madgen
fonuen.

Nad) dem Crjtarren ded Metalled, meiftensd jhon nad
einigen Stunden, wird jum Yudnehmen ded Guffed aus
der Fovrm gefdritten. Pan grabt die eingeftampite Erde
aud, nimmt die Cifenbdnder bed Manteld ab, {hafft diefen
ourd) vorfichtiges Abbrechen veg und veinigt den Guf von
allen nod) anbingenden Theilen der Form, worauf derfelbe
ourc) mechanijche Mittel aud bder Grube gezogen werden
fann.

Die jogenannte Abrdumung bder Statue betrifft
fowohl dad Weufere derjelben, alg aud) die inneve Hohlung.
Da {id) die Leitungdrdhren fammt ihren Jweigen aud) mit
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Metall gefiillt Haben, jo miifjen fie an der Oberflide der
Statue abgejdynitten und die Stellen, wo fjie mit ihr zu-
jammenbingen, iibevarbeitet werden, welhed mit Meifseln,
Feilen, Sdjabeifen und bet feineren Theilen mit dem Srab-
fticgel gejchieht. Um den Kern und die Armatur ivegzu-
{daffen, hat man bdag Wadh3mobdell jdhon jo -eingerichtet,
baf an allen Theilen, welde nac) Aufjtellung des Werfes
wenig oder nicht gefehen werden, 3. B. auf dem RKreuze des
. Pferdes, Hinreihend grope Oeffnungen bleiben, durd) weldhe
man in dad Jnnere gelangen und fowohl den Kern jer-
fleinern, al8 da3 Cifenwerf ber Wrmatur Heraudnehmen
fann.

Damit die Berlegung ber lebteven gut gelinge, ift e3
angurathen, genaue Beichnungen oder, noch befjer, ein Mobell
dperjelben zu Haben, aud weldem bdie Art ber BVerbindbung
aller eingelnen Theile und die Ordnung u erjehen ijt, in
weldjer fie am leichteften getvennt werden fomnen.

Die grogen Oeffnungen fowohl, al3 aud) die fleineren,
burch) weldje die Hauptjtangen der Armatur gegangen find,
werben mit fleinen Stitden von gleichem Metall audgefitllt,
und diefe mit Lothen, BVerhammern und Ueberarbeiten jo
viel wie mdgli) dber iibrigen Oberfldde gleid) gemadht.
Da dieje feinedwegsd gleihfarbig, jondern fledig und mit
Farben angelaufen ift, jo wenbet man eine Veize aus fehr
verbiinnter Schwefeljdure an, weldje den orydirten Anflug
auflsft und fie rvein metallij) glangend darjtellt.

Die antifen brongenen Statuen, weldje, beildufig u
bemerfen, gegen bie neueren jehr diinn, aber nidht ausd bem
Gangen, jondern theiliweife gegofjen und durd) RNieten und
Sdywalbenjdveife sujammengefiigt find, zeidnen {ich durch
den befannten griinen Uebersug aus, welder in diefer Schon-
heit nur eine Wirtung der Jeit zu fein jdheint.
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2. Statuengup in Bronje.
Reine Sandformerei.

Bei der Giefevei bedeutender Kunftwerfe in veinem
Ganbe fpielt natiirlich ber leptere eine hervorragende Rolle,
und man fann fjagen, daf von feiner Qualitdt, in der
Hauptiade ein giinjtiger Crolg abhingt.

Der Formjand, ben man bei gewishnliden Giepern,
bet ®elb- und Cifengiegern antrifft, ift dagu nidht geeignet.
¢ ift vielmehr eine ganz befjonbere Sorte, veldhe in einer
beftimmten Gebivrgdformation, in den jogenannten Tertidr-
{hichten, gefunbden wird. €3 ift ein Sand, der iiber ber
Brauntohle in Norddeutidhland, befonbers bei Fiirftenwalde,
in fehr veiner Qualitdt angetroffen wird. €3 ift derfelbe,
der auch) von ben Topfern zur Herftellung von gang weien
Sdymelzfacheln benupt wird. €3 geht jhon hieraus Hervor,
daf diefer Sand ganz frei von THon ift, denn jonjt wiirde
er farbige Sdymelsfliijje geben. €r Bat einen Hohen Grad
von Feinheit und jeine feinften Kbdrner zeigen fidh, mit bem
Mitroifop betradhtet, jharffantig-jplitterig.

Eine Beimijhung von fleijdrothen Feldjpattornern
finbet fih darin durcdhausd nicht; nur erhdlt er durc) gang
feine Glimmerblitthen ein filbergraued Anjehen. Diefem
Gehalt an gleidhiam biegjamem Glimmer und jeinem jharfen
Korn verdanft er eben jeine plaftifhe Cigenjdhaft; er ballt
fih in befeuchtetem Buftande, mit der Hand geprefit, com-
pact zufammen und giebt die jauberften Abdriide der Hanb-
flache wieder. €r nimmt aljo fiix fih allein die jhdrfiten
Abbriice auf, bedarf feiner andeviveitigen Binbemittel. Rein
von graulich-weifer Farbe, nimmt er nur bei Benusung
allmdflich) den jtarf farbenden Koblenftaudb auf und iwird
dadburd) jchwar;z.
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Um bden Gang der Arbeiten bet der Herftellung der
Ganbdformen flar zu maden, wihlen wir dad Beifpiel der
Form einer Kolofjal-Pedejterjtatue, einer auf einer Plinthe
ftehenden Figur, etva von 7 Fup Hohe, der gewshnlidjen
Monumentalgrige.

€3 twerden von dem Original-Gyp3modell zunidhft
alle vorfpringenden Theile, al3 etwa ein audgejtredter Avm,
abftehende Gewanditiicte, felbjt der Kopf mit Hilfe einer
Drahtidge abgefdnitten, mit Sapfen und Marfen verfehen,
jo daf {ich die Stitfe wieder genau anpafjen lajjen. Nun
ftellt man da3 Mobell auf eine grope Eijenplatte und bilbet
die Form von der Plinthe aufwdrts. Man driidt an die
abzuformende Stelle, die mit Kohlenftaudb ober Hegenmeh!
eingepubert ift, Formjand, nimmt das eingedriidte Sanditiict
wieder ab, bejdyneidet e3 an jeinen Kanten, fept dasjelbe
gum weitenmale wieder hin und driidt nun daneben redhts
und [inf8 neue Formjandmaffen und jhldgt fie feft. Diefe
wetden glei)falld wieder abgenommen, bejdhnitten und
bierauf wieder an ihren Plag gefest.

€3 wird aljp eine getheilte Form aud Sanbditiicen
gebilbet, und hierin fihrt man fort, 6id8 man im Umfreife
um dag Mobdell etwa eine Hohe von 05 big 0'8 Meter
erreidjt Hat. Dann gilt e8 einen Mantel Zu bilben. Diefer
witd aud Gyp3 Pergejtellt. Man gieft itber ein Viertel Der
auf dem Mobell im Umlreife befindlichen Formitiicte guerit
ein diefe umfafjendes, 8 big 11 Centimeter {tarfed Mantel-
ftit, dann ein zweite3 u. §. w., bi3 Dder ganze unterjte
Sap der Formitiicfe von einem fomit getheilten Gyp3mantel
eingefat ift. Durd) eingelegte Schienen, weldhe ausd dem
®yp3 hervorragen und mit Schrauben und Bolzen ver-
feben {ind, fann ba3d Mantelftii feft zujammengejdhraubt

twerden.
Uhlenhuth, Formen und Glefen. 8. Aufl. 9
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Hievauf wird ein jweiter Sap von Formftiifen anf
dem Mobell gebildet, womit man etwa bi3 zur Ober-
jhentelhdhe gelangt jein mag. Ueber diefen wird wiederum
ein Ddreiz, vefpective viertheiliger, gut armirter Mantel
gegoffen, und jo fdhrt man in Abjagen fort, bis endlich
die gange Figur von Formitiicen bedectt und mit Mantel
perjehen ift. Sobann wird die Form abgelegt. Man nimmt
suerft jebed Mantelftiic einzeln ab, dann die dazu gehivrigen
Formjanditiife. Damit aber diefelben feft in ihren Mantel-
theilen liegen, werden fie eingeln mit langen, feinen Draht-
ftiften im Gyps feftgenagelt. Died gejchiehi bei allen ein-
gelnen Mantelftiicen.

Jept beginnt der jiweite Theil der Formarbeit, bad
ijt die Bilbung des Kerned. Damit aber diefer die gehvrige
Tragfdhigleit exhdlt, ift eine inneve Ritftung ndthig. €3
wird bemnad) auf der Cijenplatte, auf weldher die Formen
ve3 Modelled gemadht wurben und die jept frei ijt, eine
ftarfe Cifenriijtung, weldje gleihjam dem Gerippe der dar-
suftellenden Statue entfpricht, aufgerichtet. Nadjdem diefes
gejdebhen, jest man zuerjt die unteve Abtheilung der Form-
ftiicte auf die Cifenplatte.

Su bem o entftandenen Hohlen Raum wird der Kern
gebildet in der Weife, daf man feinen Formiand jorgfiltig
in die vertiefte, mit Kohlenpulver angeftaubte Form briict,
o bap diefe im gangen Umfreife ettwa 5 bi3 8 Cm. ftarf
damit ausgefiittert ift. Der freibleibende inmere Raum
aber wird mit einer Majfe ausdgegofjen, die aus Gyps mit
ein Drittel Jiegelmehl gemengt ift. Auf entjprechende Art
geht nun auc) die Herftellung der gleidhjam jweiten Ctage
be3 Kerned vor jidh), und fo weiter, bid die ganze Hohlform
mit Qernmajje, duBerli) Sand und innerlih Gyps mit
Biegelmehl audgefiillt ijt. Diefe Arbeit nimmt man in dexr
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s Fitgen ded Giefofens befindlichen Dammgrube vor, in
weldge die Bodenplatte Hinabgelajjen war. Nadjdpem nun
die Formitiie wieder von dem Kern abgenommen find,
fteht die ganze Statue von unten bid oben in Sand aus-
gebriidt vor und. Jept gilt e3, den Raum, ielden da3
Peetall ziijchen Kexrn und Form einnehmen joll, Herzuftelen.
Dies ift febr cinfad). €3 wird von ber gangen Oberfliche
pe3 Rerned fo viel weggenommen, ald die WMetallftdrfe
nadymald betragen oll, an bem unteren Theilen ded Kernes
mehr, an den oberen weniger.

Sobald biefe Arbeit von Fundiger Hand audgefithrt
ift, wdre die Gupform fertig, aber e3 fehlen noc) widhtige:
Stiide. Dad {ind die Angufrdhren und die Windiige, d. §.
Candle fiir die von dem Metall im Jnnern der Form ver-
dringte Luft.

Fitr die Anlage diefer widptigen Stitde muf gleich) bei
" bem ufbau der Form geforgt werden, und gejdjieht dies
in der Weife, daf gebrannte ThHonrdhren von unten nadh
oben gleid) in die besiiglichen, iibereinanbderliegenden Gyp3s-
ftiide mit eingegofjen werden, welche fiir Metall auffteigend
durd) die Formftiide Hindurcdhgehen und in die Hohlvdume
swifdhen Form und Kern miinden. Diefe jogenannten Ein-
gufprdhren legt man zu drei, vier oder fech3 in ber Form
an, fie vereinigen {ich oben iiber dem DHalfe der Statue ju
einer Hauptrdhre im Boben ded zulest zu conftruirenden
Gieplajtens, von wo aus das flitffige Metall feine vor-
bejtimmte Leitung jum Jnnern der Form erhdlt.

Cbenjo {ind nun aud) aud dem Jnnern der Form
heraud Candle angelegt fiir die abziehende Luft und bie
beifen Gafe, welche fich bilden, jobald bas glithende Metall
die Form zu fiillen beginnt. Sie miinden eingeln nad) aupen
feitiwdrtd vom Gufptaften zu drei, vier, jedh)3 an der Babhl,

9*
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je nac) Bediirini. Nad)dem jo bdie Form mit allem Bu-
behdr verfehen ift, fann zum Trodnen gejdyritten verden.
Die eingelnen Formitiite de3 Manteld werben in befonderen
Oefen getrodnet, bi3 f{ie wafjerfrei find. Um bden Kern
aber wird in der Dammgrube ein (dhwaded Kohlenfeuer
angeziindet und Ddiefer langjam, aber fjorgfdltig darauf
audgetrodnet, denn dad Waffer in Gyp3 und Form ift fiir
den Gupprocel Hiodhit gefdbhrlich, weshald die Feudhtigleit
auf da3 genauefte entfernt werben muf.

Der Sdhmelzofen ift jeiner Cinridhtung nad) mit dem
in $ig. 12 angegebenen iibereinftimmend.

BWenn man bdie hiermit angegebenen beiden Methoden
de3 Statuengufjed vergleiht, jo ergiebt fich leiht, daf bie
leptere, bie reine Sanbdformerei, Hierbei den Vorzug ver-
dient; denn erftend wird das theure Wadh3modell erfpart,
da3 Brennen der gangen Form in der Grube ift nicht mehr
ndthig. Der gange Procep ift viel einfacher, weniger Ioft-
fpielig und bietet den twejentlichen Bortheil, dba man das
gange Jnnere der Form in jedem eingelnen Mantelftiick Har
vor {id) hat und im Stande ift, jeden {fet)lcx leicht aus-
zubefjern.

3. Aeber JForm und Oup der Glodien.

Wabhrend fiir die Herftellung de3 Bronzeguffed bder
feinfte Sand alé Formmaterial diente, ift ed hier der Lehm.
€3 verfteht {ich von fjelbjt, bah er von groben, fremd-
artigen Korpern gereinigt fein muf. Um Ddemfjelben indes
nod) einen grdBeven Jujammenbhang und ftarfere Haltbarfeit
su geben, welchen er unter dem Cinflujfe Hohen und lange
anfaltenden Higegraded und bder Wirfung eined ftarfen

P — e
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Drucdesd bebarf, giebt man ihm verjdhiedene Jujise: Kilber-
haave, Pferdediinger, Flachsicjeve. '

®rope Gloden miiffen ftehend gegoffen iverden, und
ba bebeutende Metallmaffen evforberlich find, fo befindet

Fig. 13.

fich ber Ofen zur Aufnahme und jum Cinfdhmelzen der-
felben gleich dicht bei, ober oberhalb der jogenannten Damm-
grube, eined im trocfenen Erbboden maffiv -ausgemauerten
teiten Raumes, welder etwas tiefer ift, al3 bdie nadymalige
‘Hihe der Glode ausmadyt. Das Crite ift, dap bem Form-
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aufbau ein Fundament gegeben wird. Man fdhlagt in die
Mitte der Dammgrube einen Pfahl e, fiehe Fig. 13 ber
Durd)jdnittdzeihnung. Um denjelben herum twird ein breiter
Ring dd von Badijteinen gemauert und auf diefem in der
duBerlidgen Fovm, dem inneren Raum der Glode ent-
jprechend, dann ber Kernforper aufgefithrt. Diefer Kern
wird innen hohl angelegt und unter bem jogenannten Stand
mit nad) aufen miindenden Candlen ee verfehen, o bdap
man im Stande ift, im Jnnern ded KNernesd Feuer anzu-
legen, teldhed burch) jene Candle den nbthigen Luftsug
erhdlt. Ctwa in Halber Hiohe des Kerned wird auf bden
suvor eingeranunten Pfahl quer eine flade Cifenftange g
gelegt und in bdie RKermwand eingemauert. Diefed Eifen,
va3 fogenannte Grvengzeichen, trdgt in der Mitte eine
PBfanne, und ein oberhalb befindlicher Querbalfen ded Gieh-
haufed bewegt fid) um bdie " jenfrechte Holzwelle h. Diefe
wiederum ift mit zwei gabelfdrmigen Armen k verjehen,
swifdjen Ddenen bdie Sdhablone besd Drefhbretted mittelft
Sdjrauben befejtigt ift. Dieje Schablone A ijt ein Brett
von Bartem Holze, welches nad) ber inneren Form bder
Glode ausgejheift und auf diefer Linie mit Eifen, Meffing
oder ftarfem Bintblec) bejchlagen ift.

Nad) Umbdrehung der Lehre wird man jdhon beim
Aufmauern eine anndhernd rvidhtige Fovm bed Kernesd
erzielen fonnen.

. Um aber diefe gang correct zu exhalten, wird jhichten-
weije Lehm aufgetragen, uerft grdbever, bann immer
feinever, und biefer mit der Sdhablone abgeftrichen. €3 ift
aber zu Dbeviidfidtigen, daf bie WAuftragung bder neuen
Lehmidhyicht immer nur erft nad) dem volljtindigen Trodnen
der darunter befindlichen gejchehen darf. Durd) wiederholtes
jorgfiltiged Herumfiihren der Schablone wird endlich ber
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Rern eine gang glatte Oberfldde exhalten. Cr wird jchlieplich
mit einer Mijdung von feingefiebter, in Bier oder Waffer
angeriihrter Holzafche beftrichen, weldhe bezweden foll, daf
die zur Bilbung ded Modelled aufgebradyte Betleidung nicht
fefthalt.

Diefe Befleibung, der Mantel, dad Hemd obder bdie
Dide genannt, joll in ihren jammtliden Dimenfionen der
tiinftigen ®lode entjprechen, und ift bied in Fig. 12 im
punfticten Umrif gegeben.

€3 wird aljp auf ein neu eingefested Schablonenbrett
bad dufere Glodenprofil audgejdnitten, dies wie friiher
mit Bled) armirt und nun nad exfolgter Aufbringung einer
Lehmmafle leptere mit diefer Lehre genau abgeglichen. €3
mufp aud) bier jede neu aufgetragene Lehmmaffe exft
getrocnet fein, ehe man ieitere aufbringt. Durd) gelinde
Heizung im Jnnern Des Rerned fann died leicht evzielt
werden. Entftandene NRiffe werben mit Lehm zugeftrichen.

Bejonders feiner Lehm wird ur lepten Sdhicht ver-
wendet. Um endlich) einen volljtandig glinzenden Abftrich
mitteljt der Scdablone zu erhalten, giebt man bem Mobell
einen JFettitbersug aus einer Mijdung von Talg und
Wad)s, weldje mit der Schablone jo lange iiberfahren
wird, bid eine vollftdndig blanfe Flacde des Mobdelle3 Her-
geftellt ift.

Wihrend nun Gefimje, Stibe, Reifen jhon mittelft
der Sdjablone gezogen twerden fonnten, miiffen anbere
Ornamente: Sdrift, Bilber, Wappen, aus Wad)3 gebildet
und angefept werden. Man formt die Schrift und die Ber-
sierungen aud Modellivwach3 und fept {ie mit Hilfe von
didem Terpentin auf bie dafiir beftimmten Wobellfldchen.
Man Hat ald Matrizen naffe Formen aud Gyps, Sdrift-
jormen, die vertieft in Birnbaumbholy gejdhnitten find.
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Jebt jdreitet man jur Bildung ded Mantels. Da
ver Mantel einen ftarfen Drud von innen nad) aupen
ausdzubalten Bhat, jo muB er in geniigender Stirfe angelegt
werdben — bei groBen Gloden mindeftens zu 13 6i3 15 Cm.
— unten ftavfer, nad) oben jdhwadjer. Fiir die erften zur
Bildbung de3 Kernes aufsubringenden Schichten bedient man
fidh) jelbftverftandlich der feinften Lehmiorte, ded jogenannten
Bierlehms, d. 1. eines Gemifdhes von feingefiebtem Lehm,
Biegelmehl, weldhed mit Waffer zu einem bdiinnen Brei
angemad)t, mit Kdlberhaaren verfest, mitteljt eined Pinjel3
auf bad Wodell aufgejtrichen wird. Nadhdem bdiefer erfte
ANufftric) an der Quift getroctnet ift, wird erft feinever, dann
immer grobever Formlehm aufgetragen, iwobei bditer Werg
swifchen die eingelnen Lehmlagen eingefnetet wird, um eine
grifere Feftigleit und innigen Jujommenhang der Mafje
3u erielen.

Hat endlich der Mantel bdie ausdreidhende Stdrfe er-
reicht, fo trodnet man denjelben vom RKern her aud. Hier-
ourd) jhmilzt natitelic) dag Wad)s, jowie der Talg der
Modelfliche und [t jomit einen leeren Raum, jo daff der
Mantel leicht abgehoben werben fann. Ueugerlid) ift jedoch
per Mantel nod) durd) umgelegte eiferne HReifen und
Sdhienen verftdrft und mit eifernen Hafen verfehen, an
denen er mittelft Seil und Flajdhengug an cinem Krahn
Hodhgehoben wird. Dod) jo weit ift e3 noch) nidht, denn nodh
ift der Mantel oben offen und e3 mup erft die Form ber
Qrone gebildet werben. Diefe befteht ausd dben Henfeln. Die
Hentel aber formt man eingeln aud Wad)3 (wombglich
hopl, um Wach3 zu jparen) in befonberen Formen und
fett fie ur Krone jujammen, BHiillt died Wach3mobdell der-
jelben fjorgfdltig in eine Lefhmmafje und brennt fie bejonderd
Dei mdgigem Feuer, iwobei natiirlih dasd Wad)d heraus-
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flieft und bie leeren Candle fiir bad Metall iibrig [dt.
e jehr grope Gloden bedient man fic) bejonderer hilzerner
Hentelmobelle, iiber denen man eingelne Stiide der Krone
befonbers in Lehm abformt und dann diefe mit Lehm zu
einem Gangen vereinigt.

Die Krone muf aber auferdem nod) mit Riictficht auf
ben MetallguB mit bejonberen Leffnungen verfehen fein,
unbd zwar einer groBeren, der Cingupdfinung fitr das fliijfige
Metall, und melhreven fleineren, den jogenannten Pfeifen,
fitr ben Abzug der in den hohlen Gloden- und Henfel-
vdumen Defindlichen Lujt; ed {ind beren meiftend vier, den
vier Seitenbogen der Krone entjpredjend, aber immer o
angebracht, daf {ic) ftetd je eine Pfeife mit ihren nady
unten getheilten Armen auf je zwei benachbarte Henfel-
firfte {tiigt. ,

it die Arbeit fo weit gediehen, dap die Form bder
Rrone in den oben auf der Glodenjorm leer gelaffenen
Raum eingefest und duperlich ebenfalld durd) Cifenriiftung
umgeben und mit der Mantelform durd) Schienen und
Stdbe zu einem Gangen verbunden ift, jo wird durd
Sdldge gegen unter die Soble desd WManteld gelegte Hols-
feile lepterer geliiftet und mitteljt Seil unbd RKloben am
Krahn in die Hohe gehoben.

Somit ift da3 WModell freigelegt. Damit man aber
den Mantel aud) iwieder genau bhinpajjen fann, find
bejonbere Marfen angebracht.

Sm Jnnern ded frei in der Luft jdhwebenden Mantels
fiept man jest alle an bem Glodenmodell angebrachten
Berierungen wie in einer Form; die Wach3einjise find
audgejdymolzen, der ganze innere Raum Idjt {ich flax iiber-
jeben und etwa nod) fehlerhafte Stellen fonnen mit Jier-
lehm leiht ausdgebeffert werden. Jft died nacd) Bebitrfnif
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gejchehen, jo wird Dder Mantel durd) unter demfelbent
angeziindete Strohwijdhe volljtindig ausdgetrodnet. Das
Mobell aber, welhed nod) auf dem RKern fist, wird mit
einem jharfen Mefjer eingejdhnitten, ftitcweife vom Kern
vorfichtig abgeldft und Heruntergebrodhen, der Kern nad)-
gebeffert und von newem mit feingefiebter, in Waffer
angerithrter Holzajde beftrichen.

Die gur Feuerung im hohlen Kerne befindlichen Rdume
und QGandle terden mit Steinen audgefiillt, die obere
Flache desdjelben erft mit grobem, dann mit feinerem Lehm
abgeglihenr, nachbem man jedod) zuvor dad Hingeeifen
eingefet Datte, weldhed nacdhmals von dem Metall der
®locte an feinen mit Widerhafen verjehenen Scjenfeln
umfloffen und fejtgegoffen iwird.

Nun endlid) wird der Mantel wieder iiber den Kern
herabgelaffen, die Fugen an feinem unteren Rande jorg-
faltig mit Lehm verftrichen, der gange ringd umgebende
Raum der Dammgrube mit Sand, Erde, Ajdhe gefitllt und
mit einer Handbramme feftgerammt. Nacdhdem nun aud der
Gufraum jum Ofen audgemauvert und mit Lehm aus-
geftrichen und mittelft Aufichiitten glithender Kohlen getrodnet
ijt, fann die Form al3 jum Suffe fertig gelten.

Der Sdmelzofen fiir dben Glodengup.

Der fiir die Schmelzung desd Glocenguted erforderlicdhe
Ofen ift ein Flammofen (fiehe Fig. 14). Cr bejteht aus
et getrennten Rdumen: dem Herd fitr basg Feuermaterial
und dem Sdmelzraum. Das Metall wird durd) die bom
Herd fommende und iiber den Schmelzraum Hinjtreichende
Flamme gejdymolzen. Der Herd ift von freidvunder ober
ovaler Gejtalt, nur wenig vertieft, jo daf dad Metall nur
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einige @enttmeter E)oc[) auf bemie[ﬁen audgebreitet ift. (Em
niedriged Gewbdlbe iiberfpannt den Sdhmelzraum.

~ Bwei, aud) mefhrere Abzugsdffnungen geftatten durd
abwedjjelndes Oefinen und Schliegen nad) Bebdiirfnif die
Qeitung der Flamme nadh verjdhiedenen Seiten ded Herdes.

Fig. 14.

Sn der BVordermauer dedfelben befindet fich bas jogenannte
Auge oder Stihlod), eine am Boben bder nad) diefer Seite
fih in eine Rinne vertiefenden Herdfldche befindlidhen
DOeffnung, die durd) einen thinevnen Pivopf veridloffen ift.
Der fonijhe Japfen liegt mit feinem ftdrferen Durchmefier
nad) inmen und wird durd) das flitffige Metall felbit feft-
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gedriidtt, jo dap er, jobald Dbas Metall Den guffertigernt
Slitjfigfeitdgrad exhalten hat, vom Urbeiter nur nad) innen
geftoBen 3u werden braud)t, oben auf dem flitjfigen Metall
fhwimmt und demfelben den Weg nac) aufen freildft. Der -
Bobden be3 Herbes fenit {icdh), wie jdon angedeutet, und
3war von wei Seiten, gegen die nac) dem Sielod) ald
tiefften Punft gerichtete Rinne. Dadurd) ift e3 ermdglicht,
vaf das fliffige Metall ganz und ohne Riict{tand mit einem=
male auslauft.

Der gange Ofen  befteht aus Mauerwerf. Der
Sdymelzraum ift mit Chamottefteinen ohne Mirtel, blos
mit Lehm verbunden, conjtruirt; unter dem Sdhmelraum
hin 3ieht ein Tonnengewdlbe, um denfelben troden 3u
halten. Der Feuerherd Hat Roftjtabe und Ajdenjall.

Die Flamme jdhlagt durd) den Sdhwald) in vorber-
wdrtd gehender Rihtung in den Schmelzherd. Die feitwdrts
liegenden Thitren geben die Avbeitddffnungen, durd) welche
pindburd) mit Schiirbdumen bdie Halb im Flup befindliche
PDeetallmaffe bearbeitet und die genaue Mijhung der Me-
talfe, Binn und KQupfer, bewirft wird.

Windpfeifen find SBugbdffnungen am Hinteven, gegen
den Scdjornftein hin gelegenen Theile ded Gewdlbes, bdie
wiederum durd) Schieber zur Regulivung ded Buges ge-
jhloffen oder gedffnet werden fommen.

Die Arbeitddffnungen oder Fenjter, mit auf- und
niedergehenden Cifenthiiven verfehen, bienen zugleich zur
Regulivung ded Feuers und madjen e3 miglich, die Flamme
nad) jeder beliebigen Nichtung ded Herded Binguleiten.

Bur Borbereitung ded Guffed wird zuerft der Ofen
angebeizt, dann dad Kupfer auj den Herd gelegt und nad
erfolgtem Niederihmelzen aud) dad Jinn zugegeben. Die
Sdymelzung bdauert, je nad) der Quantitit, 4 big 6 Stunden.
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PMan muf ftetd davauf bedadht jein, dagd Jinn fpiter ein-
sutragen; denn ein Nadjjchmelzen von Kupfer wiirde einen
ftarfen Abbrand zur Folge haben und eine unndthige Holz-
verfchwendbung vevanlaffen, da zur Niederjdymelzung bdes-
felben ein {tdrferer Hiegrad al3 zur RQegirung erfordert
wird. A3 Werkzeuge find nur nithig Sdhiirbdume, um die
flitfjige Metallmaffe su bearbeiten, f{ie jum Aufjddumen zu
bringen, Haten an langen Holzftangen, um die Schlacde und
bie entftehenden Orhde abzuziehen, ein Loffel an langem Stiel,
um Proben zu jiehen, die in Sand gegofjen werben (man
pflegt Stiibchen zu gieen, um an deven Brud) die Giite
bes Gemifhes zu priifen), eine Cijenftange zum Ausftofen
ve3 Bapfeng, eine holzerne Kriide, um wibhrend ded Guffes
pa3 Metall nad) bem Gieflodhe hinzutreiben, und fonijche
Propfen der Windpfeifen an der Form bid zum beginnen-
den Gug. :

Nad) Bollendung ded Gujfes Bt man denjelben. in
der Grube ein bi3 zwei Tage abfiihlen, YHebt dann bdie
Fiillung der Dammgrube aud und jhlagt den Mantel in
Stiide,

Die in Borftehendem gegebene Bejdhreibung des Glocten-
gujfes ift vornehmlich al8 Beifpiel dev feineven Lehm- oder
Maffeformerei gegeben; wer fid) jedod) ded Genaueren
itber bie Glodengieferei untervichten will, der finbet tm
XXIX. Banbe diejer Bibliothet unter ,Brougewaaren-Fabri-
tation von L Miiller” geniigende Aufjchliife, wo diber-
haupt die Fabrifation bder Brongewaaven in ausfithrlicher
LWeife bejchrieben ift.

4. Binkgicherei.

Das Jint fetste anfangd feiner Verwendbarteit 3umA
Guf grofie Hinderniffe entgegen. Seitbem man fie inded
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iiberiounben, Hat fid) ein frdftiger Jnduftriezweig entwidelt,
weldjer die mannigfaltigiten Gegenftinde fiir den ndthigen
BWirthjhaftdgebraud) wie fiir den Lugus liefert. Die grofe
Spridigleit des Jinfes, wonad) fid) dasfelbe in Bled)- und
Plattenformen nich)t biegen oder formen lie, ift fein Hin-
dernifp melhr, feit man ermittelt Hat, daf durd) Crhibung
pe3 Metalled bi3 zu einem gewifjen Grade (150 big
160 Grad R.) die Sprodigfeit aufgehoben wird.

Dag Jint fitllt die Formen jehr jdarf aud und eignet
fig aljo vorziiglich zu Ornament- und RKunftgup. Fiic
grofere Giiffe in einem Stii (aft fid) dag Jinf nicht
wohl anwenden, weil ausgedehnte Stiicde wegen zu ftarfer
Sdywindung leiht reipen, aber bafiir fann man die Mobdelle
theilen und die Gufpftiide durd) Lothung verbinden.

Die an {idh) jhon hodhft intereflante Crfahrung, dap
man Metall in Metall derfelben Art giegen fann, verjhafft
gerade dem Jinf die ausgedehntefte Anwendung.

Die etiwad gemeine Farbe ded Metalled lernte man
allmdplich durch Ueberziige von anderen Metallen, durd)
Kupfer auf dem Wege der Galvanoplaftif itberdeden, oder
man beizte bie urfpriinglichen Flahen an und itberzog fie
mit Bronge- obder Ladfarbe. Genug, man getwann iiber bas
fonft jo ungefiigige Metall eine jolhe Herridhaft, dap man
e3 Dald zu allen nur denfbaren Gebraudhdgegenitinden
benuten fonnte, derart, daf e3 jest faft unentbehrlich im
tecnifhen Hausdhalt geworden ift. Man bdente nur an die
pridhtigen, glingend vergoldeten Uhrgehdufe, aud gemeinem
Bint gemadyt, an bdie in ahllofen Fornien variivten Lampen-
fitge, an Binfguf-Candelaber, Kronleudjter, Stulen, Capitile
in allen Grdfen.

Aus Binfguptheilen werben bdie bedeutenditen Kolofjal-
ftatuen aufgefiihrt, und galvanij) verfupfert gleichen fie
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den beften Brongegitffen. JIn unferem Haushalt finden wic
Bint ju Sdyreibzeugen, Lampen, Leucdhtern, Schildbern und
felbjt feinen Bijouteriewaaren verarbeitet.
: Dag Jinf wird meiftend in gupeifernen RKejjeln ge-
jhmolzen und mit Schdpfldffeln ausgegoffen. A3 Form-
material dient feucdhter Sand, aber aud) Lehm. Der Sand
muf edter Formfand, fein und nicht zu fett fein; bie
gormen werdben nidht evwdrmt. Die Temperatur desd
Sdymelzensd darf niht su hod) fein, weil dasd Metall jonjt
leicht oghdirt.. Man giept am beften aus, nadjdem ba
Metall eben die Schmelztemperatur {iberjdhritten Hat; um
eine Ueberhibung zu vermeiden, et man vor dem Gup
nod) ein Stiid fefted Binf zu, damit diefes die Temperatur
cben auj ben Scdmelzpuntt zuritdbringt. Bei Hohlgiifjen
werden die Kerne aud Sand gemacht, aber bad Eifengeriift,
0. . die Stange, um weldje herum die Kexnmafle gebildet
ijt, mup {idy leicht Herausziehen laffen, um bei der bedeu-
tenden Sdwindbung bded Metalles der Gefahr ded Fer-
reigend augzuweiden.

Werben Metallformen angewvendet, jo miiffen {ie uvor
eviwdrmt werden. Jum Formen bedient man fid) der gewidhn-
lichen, in Meffing- und Cifengiefereien iiblichen Formflajchen.

Um nad) Modellen- von grogeren Stiiden dod Form-
ftiife von geringer Dide zu erhalten, formt man zuerft
bad gange Mobell ein in bdie eine RKaftenhalite, fest den
anderen Kaften auf, beftreut die vertiefte Form mit Kohlen-
ftaub und pret nun vorfidhtig in die Formvertiejung den
Sand bed aufgefepten Formiajtens. Hievauf Hebt man den
sweiten Formfajten roieder ab und {hdalt von Dder ein-
geformten Sandmaffe jo viel Herunter, ald die Metall ftarte
betragen joll. Ueber Metall- oder Sturzformen fiir Bint
wird tweiter unten die NRedbe fein.
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5. Die Binngieferei.

€3 ift jchon in der Cinleitung jur MetallgieBerei be-
merft worben, dag dad Jinn zu den Metallen gehdrt, weldje
die Form fdhlecht fitllen. Auch ift ed fiir fid) zu weid) und
verhdltnipmdpig su theuer. Durd) die unglaublidje Billigteit
der Porzellan- und Steingutgejdhivre ift e3 ald Material zu
Tellern, Sdhiiffeln u. dgl. {hon lingft verdvdngt worden.
LWoh! aber {ind jeine Legirungen in Hohem Grade fiir den
Gup verwendbar. Das jogenannte Britanniametall, Jinn,
Blei und Antimon, findet eine audgebreitete Anwendung im
Guf zur Herftellung von Lugus- und Gebraudydgegenitinden,
su Reffeln, Kannen, Theefervicen, Dedeln fitr Trintgefdpe.

Das Finn wird meift in bleibenden Formen gegofjen
und bdiefe beftehen demnach Hhauptjacdhlich ausd Metall ober
Stein, zuweilen auch) aud Gyps, Holz, Pappe, Flanell.

Dag Cinjdmelzen be3 Metalled gejdhieht in ein-
gemauerten gupeifernen RKeffeln. Da dag Binn jowod! fiix
fih, nod) mehr aber in Legivungen einen jehr niedrigen
Sdymelzpuntt Hhat, jo fann ein Ueberhiten leicht ftattfinden,
wobei eine Orydation, eine Verwandlung ded Metalles in
Ajche, Krdbe, zu befitrchten ijt.

Die Jinngieper benugen fehr gern Steinformen, fei
e3 aus feinfornigem Sandftein, Schiefer ober Serpentin,
weil fie i) dann jelbjt joldhe Formen durd) Schneiden und
Drehen auf der Drehbanf, Graviven, leicht verfertigen
fonnen, und weil diefe Formen aud) wegen einer gut Her-
ftellbaren Oberflache jaubere Giifje liefern. Man vevivendet
jolche Formen Hauptjachlid) zur Herftellung von Kinder-
jpielzeugen, Binnjoldaten. ,

Die Formen miiffen vor dem Gup, damit dag Metall
leiht flieft, angewdrmt und mit einem die Warme fchlecht
leitenden Uebersuge verfehen fein.

e - .~ —
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Pan blaft dicjelben daher an iiber einer ftarf rufenden
Oelflamme (fie werben ,angevaud)t”) ober man iiberzieht
fte mit einer biinnen Lehmichichte, die man durd) Eintaudjen
in eine joldhe Mijdhung und nacdymaliged Wegtrodnen des
Waffers erhilt. Stein- und Pappformen werden mit Kreibe-
pulver iiberzogen.

Man fann jowohl heif, ald aud) gewiffermagen falt
gieBen. Beim Heipgiefen wird das Jinn faft big ur Roth-
gluth erhigt; die Form wird gleihfalld auf cine Hohe
“Temperatur gebradyt, indem man {ie in ba3 gefhniolzene
Petall taucht, und bann vollgieht.

Durd) Umjdhlagen nafjer Titder wird eine rajdje
Abtithlung Hervorgebradht.

Diefe Pethode liefert die jchdrfiten Abgiifje, die fich
auerdem Dei nithiger Steifheit durch Harte und Klang-
fabigteit ausgeichnen.

Beim Kaltgiegen wird dad Jinn nur jo weit evhist,
oaB e3 an ter Oberflache noch) nicht farbig anlduft, und fo
in bie Form gegofjen. Die Formen fjtehen dabei auf cinem
Tijche, felten ift dabei eine Formprefje ndthig; meijtens
werden fie au eincm Stiele tn der Hand ober zwifdhen den
Snien gehalten.

Die Giiffe miiflen vor dem Herausnehmen aus der
Form in biejer abgefiihlt werden, weil dad Binn im heien
Bujtanbde, unmittelbar nad) dem Crftarren, fehr miirbe wund
serbrecdlich ift. . :

6. Aeber das AbR{atfden oder Clidiven.

MNan verfteht unter Abtlatjdhen oder Clichiren die Her-
ftellung von PDeetallabdriicten von den in der Budhdruckerci

gebraudlichen, in Holz geldhnittencn BVignetten ober Hols-
ftocten, ober jonftigen Drudtypen.

Uplenhuth, Formeu und Giefen. 3. Aufl. 10
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€3 pandelt fid) hicrbei guerft um dbie Heritellung einer
Matrize; diefe wird gleihfalld aus Metall gemadjt. Jn
cin flached, zuvor gut getrodueted Pappfdjtdhen wird nidht
su bod) erbhigtes Blei, dem ctwad Jinn jzugefetst war, ein=
gegoffen. Die Oberflddhe mup von Sand und Sdjlade ge-
Horig vein jein, wad man durc) Abjtreichen derfelben mit
cinem Rartenblatt erveichen fann. Sobald nun da3 Metall
ourd) ADfithlung Fu erftarven beginnt, driidt man den Holz-
jtod rajd) und tief in die Metallmaffe ein. Nad) dem Er-
falten erhilt man einen volftdndig jdharfen Abdrud bdes
Originald, eine Netallmatrize, mittelft deren man nun dasd
cigentlicge Clihgé ober den fiiv den Drud erforderlidjen
Stod Derftellen fann. Die Metallmafje zu demjelben ift basd
jogenannte Qettern- ober Sdhrijtmetall. Dasfelbe wird ge-
fdymolzen, wiederum in ein flaches Papplijthen oder in ein
an feinem NRande aujgeflappted Papier gegoffen, vbn etwa
obenauf jdwimmenden Unreinigleiten durc) Abfjtreichen ge-
jaubert und nun in dem Momente, wo die Erftarrung ein-
sutveten beginnt, bie Matrize jdnell fenfrecht auf die jept
in breidhnlicher Confifteny Definblicge Metallmaije auf-
gejchlagen, aufgeflajcht. BVor Berletung durch das bei diefem
Procep umberfpriende Metall muff man {ich natiiclich in
Acht nehmen. MPan wird, wenn der ridhtige Seitpunft ge-
troffen ift, ficdher einen tadellojen Abdruc erhalten, Her damn,
auf einen Holztlos von paffender Hohe aufgenagelt, um
Drud benupt werdben fann.

€3 ift bet gehdriger Vorficht zwar feine Bejorgnif
vorhanben, bap bad Original bed Holzichnitted jchon bet
cinmaliger erftellung bder Matrize leide, wenn nur dasg
Metall beim Cindriiden nicht zu beify ift; dennod) aber thut
man wohl darvan, dem Modell vor dem Gebraud) eine
jchitgende Oberfliche zu geben, wad dadurd) gejdhieht, dbak
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man demjelben einen Anftrich) von in Wajfer Hodjt fein an-
gerithrtem Polir- oder jogenannten Parifervoth giebt. Dies
hat aud) noc) den Bortheil, daf fich der Abbruct leichter
von der erfalteten JFldche abldjt. €3 ift jogar rathjam,
auch die bleierne Matrize mit einem joldhen leichten Ueber-
sug von Pariferroth durd) Ueberpinjeln 3u verjehen, iweil
piefer jowohl da3 Anjdymelzen verhindert, al8 aud) bie
Ablbjung der Matrize erleichtert. Statt fich der Blutftein-
(bjung, d. . Polivrothd, zu bedienen, fann man aud) die
Matrize iiber einer ftart vufenden Lidhtflamme anblafen,
ober bie Form mit feinem Schldmmireidepulver einpudern.
Dieje Uebersiige vermindern natiteli) den Glang ded Ab-
dructe3, wedhalb man fie, wenn irgend mdglich), wegldfpt.
LWenn bdie Matrize einige Jeit an der Luft gelegen hat,
jo iiberszieht fie {ih mit einer Orydjdhicht und die Ober-
flache Baftet dann  beim  Ubflatjhen aud) umjoweniger
am Metall.

Durd) Bejtreihen mit fehr verbiinnter Jobtinctur
lieBe fid) iibrigend auc) leicht cinc dem jdhwachen Rojt
gleidjende Oberfladye ersielen.

€3 ift, um gleimdpig ftarfe und nidht zu bdide
Clihés zu erhalten, davauf u adjten, daf der Lijd), auj
dem man die Procedur vornimmt, gehvrig Horizontal {teht,
und dap das flifjige Metall im Papierfdjthen gleihmadgig
nur einige Millimeter Hoch jteht.

€3 ijt leid)t eingujehen, daf die Schwierigleit, fehler- -
freie Abbdriide zu erhalten, mit ber Groge der Platten zu-
nimmt, und dafy diefe nur erft nach grofer Uebung gelingen
werbden.

Das in Vorftehendem gezeigte Werfahren des Cli-
direns Bat fiir den Unbefangenen offenbar etwad hHiodhit

Merbviirdiges, und 3 entfteht die JFrage, ob denn nicht
10*
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jeded andere Metall dazu amvendbar ift. Die Methobe
gritndet {ic) davauf, dap das Blei et jeinem Uebergange
aud dem fliiffigen Suftande in den feften auf furge Beit
gleichiam in den Buftand ded Gerinnend gerdth, einen Ju-
ftand bev balbfertigen Kryftalijation. Diefe Cigenthiimlid)-
feiten bicten am auffdlligjten die leichtflitffigen Metalle und
fomit Metallgemijche ober Legivungenm. ‘

Die Rojeljhe Metallmijhung zeichnet {ich in diefer
Beziehung Dejonders aud. Gleid) beim Befanutwerden des
galvanoplajtijhen Berfahrend wurde bdiefelbe mit grogem
Gl fiir Clihés von Mingen und Medaillen behufs
galvanoplaftifdher eproduction derfelben in Anwendung
gebradht. Das Sdriftgiefermetall, aud Blei und Spiep-
glang beftehend, Hat fiir den UbtHatjc) beireitem nicht fo
vorsiiglidje Cigenjchaften, al8 die aud Blei, Jinn und
Wigmuth bdargeftellten Legivungen.

Die Roje’jhe Mijdhung, Dbeftehend augd 2 Theilen
Wismuth, 1 Theil Jinm, 1 Theil Blei, ift jhon Dei der
Temperatur ded fochenden Waffers flitffig. Bei finfender
Temperatur ninunt diefed Metall nod) Eindriicte vom Finger
an, obne dafy man fid) dabei verbrennt, bei 30 6i3 35 Grad.
nbere Mijhungsverhiltniffe zu leichtflitfjiger Qegirung find
8 Theile Wismuth, 5 Theile Blei, 3 Theile Jinn, oder
5 Wismuth, 3 Zinn, 2 Blei. So geeignet und vorziiglich
diefe Mijhungen aber auch find, jo YHaben fie blod das
Unangenehme, daf der Hohe Preid des Widmuth3 diefelben
theurer und fomit weniger verwendbar madyt. Neuerdings
witd dad Cadmiummetall ebenfalld zur Darftellung von
Legirungen verwenbet, weldhe eine nod) gropere Leichtfliifjig-
feit alg bdie bdes Wismuths herzuftellen evmpglicht, aber
aud diefe find jehr foftipielig. Das Schnellloth der Klempner,
beftehend aud gleichen Theilen Jinn und Blei, eignet fich
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ebenfalld jum Elichiven. Wir wollen nod) bemerfen besiig-
lich des Abtlafchverfahrend mit bloger Hand, daf man aud
in der Weije den Abdrud auf dem flitfjigen Metall leicht
und ficher bei Mitngen und Medaillen erzielt, wenn man fie
aud einer geringen Hohe auf dasdjelbe herabfallen laft.

7. eber die Anfertigung der Stursformen.

Sturzformen{ind dauernde, hohle Metallformen; fie haben
ihren Ytamen dabher, daf {ie beim Gebraud) mit flitffigem
Metall gefiillt twerden und daf dann lepteres, nadhdem {ich
eine Dinlinglich ftacfe, fefte Metallfrufte gebildet hat, nadh
pem Umjdjwenten wieder ausdgeftitrst werden. Man bebient
fich derjelben, wenn e3 {ich um Maffenproduction Hanbdelt,
befonderd bei Binfornamenten, die man im Guf fir und
fertig Darftellt, jo daf bdiefelben feinerlei Cifelivung und
RNadjarbeit erfordern. Jhre Herjtellung ift natiiclih um-
ftandlich und foftipielig, weil fie grope Sorgfalt erfordert.
AI3 Material bedient man fich am liebften des Mefjings
ober der Bronze, denn diefe laffen fidh) leicht bi3 jur fein-
ften Politur bearbeiten. Die JInnenflachen der Form miifjen
vollftdndig fein cifelivt jein. Dad zum Abguf beftimmte
Modell wird zuerft jauber und jharf in Gyps abgeformt,
hierauf jebe3 einzelne Gypsformitid in Sand geformt
und in Metall gegoffen. Hierauf iverden die Fovmitiice
genau zujammengepaBt und mittelfit Sdhrauben zu einem
Ganzen veveinigt, jo daB fie in Dbiefer Geftalt, abgefehen
von Material und Gewicht, gang der Sypsform gleichen.
Die fomit dicwandigen Meetallformen Fiihlen die beif ein-
gegojfene Wetallmaffe rajd) ab, ohune daf diefed im Stanbde
wire, jdhmelzend auf die Form felbjt ju wirfen, daher ijt
e miglich, fiir ordindre Waaren folhe Formen felbft aus
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Bint davzujtellen, um twieder Jint in ihnen zu gieen. Das
Anblafen mit Rup erleifhtert dad Lodlajfen der Eingiiffe.

S. Weffinggieherei.

Fiiv den Meffinggufy bedient man fid), je nad) der
Art ded Formijtitces, fowohl bdes Sanded als aud) ded
Qehma. Ueber beide ift fdyon eingangs Ddicfer Abtheilung
pas Allgemeine mitgetheilt, namentlid) ijt bet der Herftellung
der Form fiiv den Glodengufy {hon des Genaueren der
Behandlung ded Lehms al3 Formmaterial gedadht.

Cin Oraudbarver Formjand mufy leidht feine Eindriicke
annchmen und dabet Dinldnglid) feften Sujanunenhang
haben. Unt in lepterer BVezichung zu priifen, hat man cine
jebr einfache Micthode. Mean greift von dem feudhten Sande
cin Hand voll auf, prefit die Probe feft jujanunen, wirft
fie hicrauf etwa einen Fup in die Hohe und fangt fie wieder
auf: fie darf bei diefer Procedur nicht auseinanderfallen.

Dasd Anmadjen des Sandes, bder natiivlih durd
Sieben von aflen grobeven Theilen, al3 Steindjen und
Wurzeln, befreit ift, gejdhieht durch Anfeudhten mit Wafjer.
Jit der Sand ju mager, fo- fann wman ihn Fuvor troden
mit Roggenmeh( vermengen, oder man madyt ihn mit Bier-
Defe, rohem Biereffig oder mit einer Mijdjung von Waffer
und Syrup an. Jft er dagegen zu fett, o fann diefer Fehler
ourd) Beimifden von Koblenftaub vor dem Anmadjen
einigermafien vervingert ferden.

Da der Sand aber unter feinerlet Umftdnden fid) in
freier ®eftalt halten famu, fo muf er bei jeiner Anwendung
sum Fovmen in bejondere Behdlter eingejchloffen werden;
man nennt diefe von altersher SGieilajhen, Formflajchen.
€3 {ind -dies offene Rahmen von Holz, Eifen, Meifing.
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Holz ift zu leiht dem Sengen und Ubbrennen audgejeht
und Meffing zu thener. Fajt allgemein wendet man daber
guBeiferne Formtdften an. Diefelben {ind langlich vievedig,
haben auf der Jnnenfeite eine Aushohlung und find aupen an
3wei Seiten mit Oefen und genau pajjenden Stiften verjehen,
fo bap diefelben zu.ztwei, aber auch ju drei aufeinanver pafjen.

Diefe Formflajhen Hhaben an der einen Seite Cingup-
dffnungen, die aud) al3 Luftabziige benupt werden fomnen.
Bu jebem RKajten gehoren wei Formbretter, weldje gleich-
fam ben Boden bilden, von ftarfem Hols, mit Leiften gerade
gehalten. Durd) einen Holzrahmen iverden die Kdften mit
thren Brettern mittelft Reilen jujammengepreft.

Die Gufpmodelle fonnen ausd jedem beliebigen Material
Deftehen, welded feft genug ift, einen mdgigen Druc oder
Sto auszubalten. Am liebjten bedient man fid) der
metallenen, Meffing-, Jinnmodelle; letere, aud) aus Com-
pofitiondmetallen, founen vom Selbgieper leicht felbft ge-
fertigt werden. Mejfingmodelle benust man gern, wenn zarte
Giiffe gemadht werden follen, denn diefe laffen {ich jorwobh!
burch Abdbrehen, al3 aud) mit dem Stichel jharf und jauber
andatbeiten. Hovlzerne Mobelle, jie migen flachlantig oder
rund auf der Drehbant Hergeftellt fein, miiffen vor der
Anwendung ftetd mit Schellacldjung blant itberzogen fein,
weil fie dann am beften vom Sanbde (oslaffen.

@aéielbe gilt bon Gypsmodellen, denen man ebenfalls
durd) einen foldjen Uniftrich) eine glatte Dberf[ac[)e Fai
geben jucht.

Lon der Geftalt desd %obeﬂeé hingt natiirlich Ddie
Art feiner Abformung ab. Jm Allgemeinen ldgt fidy jedoch
bag Berfahren auf gewiffe Grundsiige uriidfiihren.

Man legt dad Modell auf dad flacdje Formbrett,
fet auf Diefed Dbie eine Hilfte ded Formlajtensd, dritct



4

152 Ueber Meffinggieerei.
’

fdyarf gegen die freiliegenden Seiten Dbe3 Modelles
Sand auf, fitllt den gangen Kaften damit an, jo daf er
feft eingedritctt ift, ftreicht danm mit einem eifernen
Lincal ab, legt dad anbere Formbrett auf und fehrt den
Kaften um,

Jept wird die Sandfldde, weldje dad verfentte Modell
enthilt, mit RKohlenftaub beftveut, lepterer aber vom Wobell
wieder abgeblafen und die andeve Hilfte ded Formfaftens
aufgejeit, auch) diefe mit Sand vollgefiillt, feftgedritctt, ab-
geftridhen und mit dem gweiten Formbrett belegt. Dad Fejt-
briifen Der Sandmaffe fudht man meiftend durd) das
Herumrollen einer {dhweren Cifenfugel zu crreidhen. Die
sulet aufgefepte Formlajtenhilite wird nun wieder abge:
hoben und dad Mobdell felbft vorfidhtig aud bdem Sanbde
heraudgenommen. Nacdhdem nun aud die Angufrinnen und
dbie Luftabjugdcandle, wenn nithig, eingejdhnitten find, it
die Form bid zum Trodnen und SieBen fertig.

Jebed Mobell mup je nady feinem Querjhnitt beim
Formen behandelt werden. War alfo da3 Modell auf ber
einen Seite flach, auf der anderen convey, jo fann dasfelbe
in der eben gebadjten Weife geformt werben. Ein voll-
ftandig vunder RKbrper, cine Kugel, ein Cylinder, cin vier-
und mehrieitiged Pridma wird fidh) aud einem Flajchen-
theil nidht audheben lafjen; aljo muf 3. B. ein Prisma jur
Hilfte in ben Sand ded einen Formiaftend eingedriictt
werben, fo daf Ddeffen Diagonale in defjen obere Ebene
fallt. Bei einer BVollfugel, einem vollen Cylinder, dritct
man bi3 um grdften Durdymeffer ein, bejtrent danm die
1ingd umgebende Sandfldcge mit Rohlenjtaud durd) Auf-
pudern aud einem Beutel; bei feinen Avbeiten bedient man
fid). bed Herenmehles (Birlappjamen, Lycopodium) und
formt die anbeve Hilfte in ben Sand der aufgefesten anderen
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Qajtenpiljte. Nacdh) dem Abnehmen Dbderjelben wird ba3
Mobell Heraudgenommen.

Sind die fiir den Guf beftimmten Stiide durchgdingig
flein, o formt man mefrere Mobelle derfelben zugleid) in
einer Jlajdhe ein, dhneidet einen Haupteingufcanal und
verbindet durd) zwedmdpig angelegte Nebenjtveige die ver-
jchiedenen Formeindriide. (Siche Fig. 15.) Die Nebenein-
giiffe miiffen jtetd jdhrdg nad) dem Guplode zuriid angelegt
fein, Damit die bem Cin- ig. 15.
guf  zunddftliegenden
Formtiefen fidh) nicht
eher fiillen fdunen, al3d
bie3 bei ben entfernteren
gejchehen ift. Bei Guf-
ftiiden, die {idy in bdie
DBreite auddehnen oder

weite Kritmmungen

Haben, legt man Bfter,

behujs befjerer Fitllung

mit  fliiffigem Metall,

3wei Cingufziveigdfinun-

gen an  verfchiedenen

Stellen an, damit feine Stodungen eintveten und bdas
Petall, ohne ju erftarren, rajdfer an feine Stelle fommt.
Nachdem fo bie Form gehirig vorgeridtet ift, werben ihre
beiden Raftenhdliten auf den Herd ded Scdmelzofend in
die Nadbe ded Feuerd gebradht. Die vollftdndige Trocden-
feit der Form erfennt man daran, daf fie bei einem gelin-
ven Auftlopfen einen jhwadjen Klang giebt und der Sand
Oeim Rrapen mit dem Fingernagel raujdht.

&3 bildet fich ndmlich auf der Oberflicdhe vermdge ded
Lehmgehalte3 der Sandform eine Art Krujte, weldje bem
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Sanbdfdrper iiberdied eine grofere Haltbarkeit verleiht. Gany
heifp wird die Form nidjt jum Guf genommen, fondern
nur fo warm, daB man fic eben nod) ofhne Sdjaben mit
der Hand berithren fann.

v Gufgtorper, weldhe rund, aber nidht jugleich mafiiv
gegojfen werben jollen, bebarf man eined Kernd; bdiefer
wird aud Lehm gebildet und in die Fovm -eingelegt, ein-
gehdngt. Mitunter haben jhon die Wodelle entiprechenve
Hohlungen, in denen man die Kerne prefen fann; fiiv
mandye, Bfter wiederfehrende Formen aber bedient man fid)
bejonderer Formen hiersu, bder jogenannten Kerndriicer.
Cylindrijhe Kerne laffen fid) mitunter durd) Abdrehen,
mandymal and) aud freier Hand bilden; mittelft eingelegter
Cifenftibe giebt man ihnen die ndthige Haltbarkeit.

9. Jehmformen fiir Weffinggup.

Bet der Anwendung ded Lehms ald Formmaterial ift
daranf zu fehen, dafy er nidht veigt, darum darf er nicht
au fett fein. Man mengt thn daher mit jdhon gebranntem
Qehm, der zuvor fein pulverifict ift, mijcht thn fiir feineve
Formen mit Kuhmift, fir grobere mit Pierdemift. Diefe
Maffen Haben eine grofe Bildjamfeit und ftehen beim
Zrodnen und Brennen.

Jn Lehm werden meiftend nur grofere Formitiide ge-
gofien, die eined Kerned bediirfen. Lamit diefer nidht u
fhwer werde unbd ficdh zugleich leicht austrodnen laffe, wird
ev gleichfall3 hohl angelegt. Man umwidelt alfo eine eiferne
Spindel zuerft mit Strohfeilen und befeftigt hievauf bdie
Lehmmafie. Dad Auftragen darf immer nur in bdilnnen
Sdjichten gejdjehen von Hihjtens 1-5 Cm. Stdrfe, und
diefe miiffen zuvor getvodnet feim, ehe neue aufgetragen
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werbenn. Der fertige Kern wird in derfelben Weife, wie der
Sern der Glocen, mit einer Briihe vou feingeficbter Holz-
ajhge und Waffjer beftrichen, damit dag Modell, welches
fiber Demjelben angelegt wird, fid) leicd)t ablofen ldft.

Dag Mobdell wird ebenfalls von Lehm gefertigt,
lagenweije, nacdhdem jede friihere Shicht gut getvodnet ift,
und zuleBt wieder mit Holzajdye beftrichen.

Hievauj twird ur Bildbung des Manteld geidritten.

m einen feinen Lehmaujtrag zu crhalten, wird bdie
pberfte Lage ausd breiavtigem Lehm mittelft cinesd Pinjels
aujgejtridhen; hierauf giebt man didere Schichten von 0°5 bid
3 Cm. Gtirfe auf. Die lepten, duBerften Qagen miiffen
bejouderd 3dhe fein, tweil f{ie den Jujamnenhang besd
Manteld bedingen; darum wird der Lehm mit Kuhhaaren
vermengt. Um nod) gropere Fejtigleit ju ersielen, terben
auch) biterd diinne Cifendrihte, flade Schienen, der Linge
nad eingelegt. Hieranf jchneidet man den Mantel in jdharfem
Sdynitt mit dem Mefjer in wei Stiicke, Hebt bdiefe vor-
fidhtig ab und [6{t dann durch Cinjhneiden und Abbrechen
pag Mobell vom Kern. Beide Formtheile werdben dbann im
Seuer getvocnet und mit Afcdhenbriihe iiberftrichen.

Um dagd medjanifdje BVerfahren an ein paar Fillen
flav 3u madjen, wihlen wir dad Beifpicl einer in Meffing
3u giefenden Hohlen LWalze.

Um einen genau cylindrijen Kern Yerzujtellen, be-
dient man fidj der fogenannten Drehlabe, dad ift eine
in einen Dhilzernen Nahmen eingelegte, in Bapfenlagern
mittelft einer Qurbel beweglidhe Spindel. Die Spindel wird
suerft mit Stroh) umwidelt, der Lehm in mehreren Lagen
nacheinander aufgetragen und mit Hilfe eined vorgelegten
Sdjablonenbrettes durd) Drehung der Kurbel abgedreht.
Auf diefen fo entftdndenen und mit Ajhenbrithe nach dem
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Trodnen beftridhenen Rern trdgt man die Modellbide auf,
breht gleihfalls mittelft der Schablone ab und bejtreicht
fie nad) dbem Trodnen mit Ajhenbriife; endlic) bildet man
aug freier Hand den Mantel, iiber die Enden ded walzen-
formigen Kerned itbergreifend.

Pun wird der Wantel in wei Stiiden aufgejdnittent,
abgenommen, auf je zwei covvejpondivende Sdhnittflacdhen
die Cingufrinne, pavallel der Lingdacdhje eingejhnitten und
mit einem odber mefreren Eingufcandlen, gegen den Hohl=
raum der Form anfteigend, verjehen. Nadjdem die Mobdell-
mafje entjernt ijt, wird der Mantel iwieder um den Kern
gelegt. Da3d Metall fliegt dann nicht divect in die Form,
fonbern in der Cingupprdhre neben dem Formraum Hinab
und fteigt von unten in ber Form aufwdrts. Man nennt
dieje Art ,pas GieBen mit bem Steigrofhre.

Um bdad Pobdell augd bder Form zu entfernen, ohne
ven Mantel ju zerjchneiden, fann man aud) die Oberfldde
ded erfteren ftarf mit Talg einfetten, bann durd) Ein-
fhmelzen lofe machen und Herausziehen.

Um eine grogere Didhtigleit ded Guffed zu ersielen,
gieBt man dfter dad NRohr langer und jdhneidet nadhher
den fogenannten Giepfopf mit der Sige oder mit Hilfe
pe3 Drehitahled auf der Drefhbant ab.

Ctwas {dwieriger wird die Formberftellung, wenn der
einfache Cylinder nod) mit einem Seitenvohr verjehen ift,
wie died 3. B. bei einem Pumpenitiefel zu einer Feuer-
fprige der Fall ift. Hier werben zu beiden Cylindern, bdie
einen verjdhiedenen Durdymeffer Hhaben, eingeln, uerft bdie
RKerne, bann die Modelle mit Hilfe der Drehlade geformt
und zu einem Gangen zufammengefest, indem man in den
groferen Gylinder an ber gehorigen Stelle runde Cin-
fdhnitte madht und den fleineven (.t)Imber auf pajfende Tiefe
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Dineinftedt. Dasd gange Mobdell wird dann mit Ajdjenbriife
beftrichen und dariiber aus freier Hand der Mantel gebilbet.

Um bas Mobdell ausd demjelben Heraud zu befommen,
fann man entweder den Mantel in wei Stitden der Ringe
nach) aufjhneiden oder man formt ihn von vornbevein in
swei Hilften, wobet dann die Anjasfladgen der Form mit
Ajchenbriihe trennbar erbalten werben, ober man iibersicht
pag MPodell ded Hauptrohred jo ivie die Ilofe angefepten
Seitenrohre ftarf mit Talg, fo daf fie fidh) Heraussiehen
lafjfen. Nach) dem Abldjen desd Mobdelled werden dann die
Rerne twieder eingejdhoben.

Nod) jhwieriger wird die Form, wenn e {ih 3. B.
um bdie Herftellung cined Windfefjel3 fitr eine Feuerjpritse
Danbelt. Hier Hhat der Haupttorper Halbtugelform, ift unten
offen und feitwodrtd mit bdrei Stiiden Anjaprofren ver.
jeben, zwei zur Verbindung mit dem Pumpenitiefel und
eint dritted al8 Anjabititct des eigentlichen Sprisenjteigrohres.

Die Ausfiihrung der Form zu diefer fdhon compli-
cicteren Arbeit gehort indesd zu fehr der medyanijdjen Tedynit
an, al3 dbaf wiv Hier nod) weiter davauf eingehen fomuten,
wo e3 und nur darum u thun ijt, die Grundprincipien
be3 Formend und Giefend flarzulegen.

Daz Sdymelzen und Giefen ded Mejjings.

Der Schmelzofen der jogenannten Gelbgieperei (fiehe
&ig. 16) Dejteht in Der Regel aus einem vieredigen, mit
feuerfeften Steinen audgemaunerten Sdhymelzraum von einer
®rdge, dap ein fogenannter Paffauer Graphittiegel von
12 big 15 Rilogramm Metallinhalt, mit Kofhle wmgeben,
darin ftehen fann. Derjelbe Hat einen Roft mit Afchenfall.
Der Raum iiber dem Herbe ift eviweitert und durd) vier
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Mauern eingefchloffen. Eine grofe Oeffnung in der
Wand fann durd) eine eiferne Thiiv gejdlofjen
nad) oben ift der Herdraum abgewilbt und b
weiten Absugdcanal mit dem Effentohr verbu
Tiegel fdnnen wiederholt gebraudht werben. i
tiegel bdlt 10 b6i3 12 Sdhmelzungen aus, je
Feuerungdmaterial, bei Coaf3feuerung weniger a
wendung von Hol
Tiegel, ber auf e
wmotteblod fteht,
Sohle umgeben
oben bamit bebe
dem  Niederbrennen
Sdyicht wird eine 1
gegeben und dies
wiederholt, big bie
sung erreicht ift,
ciner Befepung i
mit 12.bi3 15
in1big 1!, &t
endet ift. Bei
tidhtung ded O’
bequem, ben !
Trodnen zu benuen, aber fiiv grogere Giiffe
swedmdpiger, bejondeve Oefen zum Trodnen
einguridpten. Hierdurd) ift der Schmelzproce
Riidjidytnahmen befreit und fann energijder betr
Die Temperatur bed gejhymolzenen Meffi
Sup nidt gleichgiltig; zu fih(, laujt e3 nidyt
wohl gar bie Form in den entfernteven Theile
3u beif, - liefert e3 einen pordjen Gup. Derf
dann auf ber Oberflddje wie mit feinen Jlabde!

Fig. 16.
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fdet und, angefeilt, mit feinen Lodjern durdhjest. PMan mufp
daher Dbei der miglihjt niebrigjten iempemtur den Gup
su Dewertjtelligen fuchen. .

Der mit Hilfe groBer Eifenzangen ausd dbem Ofen ge-
fiobene Tiegel wird jorgfiltig von aufjdwimmenden Koflen-
reften gefdubert, da3 bdie Oberflache bededende Oryd mit
Hilfe eined fladgen Cifenftabes, einer alten Degentlinge, bei
Seite gejdjoben, die Ausflufdffnung des Tiegels didht iiber
die Gingupdffnung der Flajdhe gehalten und vorficdhtig und
obne Unterbredjung eingegofjen. -

Man gieBt meift mehrere Flajden, die id;macf) genelgt
nebeneinander ftehen. €8 ijt jede Flajdhe gehorig voll zu
giepen, bamit ein Dhinldnglid) Hobher Angufy ded fliiffigen
PMetalles durd) feinen Druc dem Gupjtiid gehorige Didhtig-
feit verleibe und damit dag nachfolgende Saugen und Nadh-
finfen am Cingup {ich nicht bid in die Formitiice felbit
oder auc) nur zu deven Anfingen erjtrece.

Die Formpreffen miiffen die Flajchen gehdrig jchliefsen,
pamit bag Metall nidht durchlaufen und den Gieher be-
fdhddigen fann.

Sogleidh) nad) erfolgtem SGup, nadhpem man iiberzeugt
fetn fann, daf derjelbe erftarrt ift, werden die Formflajdhen
gedffuet und bdie Stiide heraudgenommen, iweil jonft leicht
ein Berreien der Giifje eintveten fann, da dad Mejfing fidh
bei der AbLithlung ftarf zujammenzieht, jhwindet und
pie Formwdnde nidht nachgeben. Bei einem frijchgegoifenen
Rade twerden diinne Speichen fich) jdhneller ujammengiehen
alg der ftirfere Rand, weldjer durd) die Sandmafje der
Jorm gehalten wird, c3 erfolgt ein Reiffen der erfteren,
wenn nicht die Formjandmafjen im Jnnern des RKranzes
rafd) entfernt werden. €3 fonnen aud) lange Gupzapfen
LBeranlajjung zum Reifen geben, weil diefe durd) ihre
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groBere Auddehnung und fonijhe Form oben im Sicfloch
fejtaehalten werben. Bei fleineven Gufjtiiden ift dbas Ber-
reifien yoeniger zu befitrchten.

Nur wenn {tarfe Mejfingmafjen um Cijenftibe, Wellen,
Bapfen herum gegojfen werden, mup man langjam ab-
fiihlen [affen, damit die Differeny in der Jujammengiehung
beider Meetalle Jeit hat, fih) audzugleidhen. Bei rajdjer AD-
fiihlung wiirden Spriinge entftefen, weil die dufere Mejfing-
dede jhneller abfiifhlt al8 bdie inneve durd) fie gefchiigte
Cifenmaffe. Dad Reifen grofer Stiide erfolgt meiftend
mit einem formlichen Knall.

Dag fertige Gufpftiid bdarf feine breiten, jdhwer u
entfernenden Gundhte Haben, mup eine glatte und reine
Oberfladye geigen, ohne Poren oder gar Lodher, welde legtere
burd) Sdhladen, Kohlenrefte ober Orydmajjen veranlaft

twerden.

Die Farbe mufy gleihmdgig und nicht etwa jdhmusig
weiggrau erjdeinen, wad von hodjt mangelhajter Mifdhung
der Qegirung Hervithut.

10. Gas-Biegel-Ofen.

&all3 e3 darauf anfommt, rajcde fleinerc Quantititen
Metall 3u jdymelzen (in Labovatorien und in den Werkjtdtten
der Goldb- und Silberarbeiter), [dht fich bdicjed fehr gut
(wenn natiitlid) Qeuchtgad jur BVerfiigung fteht), in einem
von Pevrot erfundenen Gas-Tiegel-Ofen ausfiifren.

Die Bedienung diefesd Ofens ift fehr einfadh, eine Ver-
unreinigung der Werktjtatte nidht zu befiivdhten, da Ajde
und Sdjlace nidht vorfommen, und dad Schmelzen lift fich
leicht itberwachen. Jn der Form, wie er von Jffem in
Berlin verbeffert wurde, zeigt ihn Fig. 17 tm Bertical-
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ourdjidnitt. Auf einem eifernen Dreijufy ift bder Hohl-
chlinder k aus feuerfeftem Zhon, weldyer von einem Eifen-
blechmantel umjhlofien wicd, befeftigt. Gin Dectel 1, weldjer
mit einer Handhabe verfehen ift, verjchlieht diejen Cylinder.
Sm Jnnern des Cylinders fteht ein Tiegel t, deffen Boden
purchbrodgen ift.  Diefer
Tiegel t ift der eigentliche
Seuerfhacdht und wird oben
von einer Suppel aus feuer-
feftem Thon verdectt.

Dereigentliche Schmelz-
tiegel f tuht auf einem
Cylinder von feuerfeftem
Zhon. Der Eylinder {fitt
aufeinem Eifenftabe und lift
fid) mittelft einer Schraube
hoher obder tiefer ftellen.

An dem Stabe ift eine
Sdale d aus Gifenbled
angebradht, welde die Be-
ftimmung Hat, das etwa
in Folge eines Unfalles
beim Sdymelzen augd dem
Tiegel flieBende Metall auf-
zunehmen.

Der Scymelzapparat Defteht aud einem ringfdrmigen
Robre a, weldhed mit der Gasleitung in Verbindung fteht.
Auf dem Robre a find jech3 Brenmer b befeftigt, twelche
fenfrecht aufjteigen und oben gegen die Gijenftange gebogen
find. Jn Folge diefer Einvidhtung ijt die Flamme geswungen,
burd) die untere Oeffnung bdes Eylinders t eingutreten, die
Wand desd Schmelstiegels f voll{tindig zu umipiilen, und

UHlenduth Formen und Giefen. 3. Aufl, 11

- Fig. 17.
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bevor bie erhipten Gaje in den jeitwdrts (vecdhtd unten) an-
gebrachten Raudheanal treten, ling3 ded Feuerjhadhted auch
nad) abwdrtd ju ftreihen. Jn einigen Minuten wird legterer
weiigliihend, und die Scdmelaung ift in Eirzejter Jeit
beendet. Jn dem Decel i ift ein durd) die Platte g ver-
{chloffenes Schaulod), durd) weldes man nad)jehen und
nach) Bebarf Metall nadygeben fann.

An Orten, wo billige Gasdpreife beftehen, ift diejer
Sdymelzofen fiiv Kleinbetried fidher zu empfieflen.

11. Cifengiceerei.

Das Robheijen, wie e3 vom Hocdhofen fommt, wird je

nad) feinem Kohlenftoffgehalte in 3wei Arten unterjchieden,
graued und tweifged Roheijen; in erfterem ift ber Kohlenjtoff
medjanifd) beigemengt, in lepterem djemifch) gebunden. Das
graue JNobeifen Hat eine Farbe wiidgen Hellgrau und
Sdwarz. Dad jdwarze Robeifen ift von grobfdrnigem,
{chuppig-fryftallinijhem Brud) und fehr miirbe; dasd Hell-
graue Bat feinfornigen Brud), ift weid), Hat eine grofe
Feftigteit, ijt wenig dehnbar und zum Gup jehr geeignet.
Es jdmilzt bet 1100 bi3 1200 Grad €., ift dabei diinn-
flitffig und fiillt die Formen gut aus.
, Das JRobheifen, wenn e3 vom Ofen weg zum Guf
- berwendet wird, ift natiiclid) ziemlid) unvein, jedod) immer-
hin fitr mandje Verwendungen geeignet. Meiftend aber wird
e3 doch) bet erneuertem Guf in den jogenannten Kupoldfen
umgejchymolzen.

Das Cifen vertrigt mehriache Umjdymelzungen ohne
Sdjaden, e3 befjert hierdurd) jogar jeine Qualitdt bid auf
eine gewiffe Gvenge; von da ab aber wird e3 durd
Sdymelzen mehr und mehr untauglid.
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Die Beimijdyungen auper bem ihm wefentlich ugehivrigen
RKoflenftofi find vornehmlich Schwefel und PhHosphor.
Wihrend Ddiefe dem Stabeifen unter allen Umftdnden
idhdadlich find, ift e3 beim Gupeifen weniger der Fall; in
mandjer Begiehung ift jogar der Phosphor forderlich. Ter
PBhosphor madyt dad Cifen diinnfliiffig, langjam erftarrend,
giebt ifm ein feine, Ddichted Korn und verleifht ihm eine
angenehme Firbung ing Weikliche. Der Rafeneifenitein, dex
fih durc) bedeutenden Phodphorgehalt audzeidhnet, wird
dafer vorzugdweije zu SGupiachen verwendet. Die Gugitiicte
find zwar hart, aber nidht zdbhe; e fann aljo nur ju zarteven
BGupjachen verarbeitet werden, bie beftigem Drud ober
Stop nid)t ausdgefest werben. €2 darf jedod) der Phos-
phorgehalt !/, Percent nicht itberfteigen, jonft wird dasd
Gijen dbadurd briidig. Dasg Iohlenjtofjreiche SGufpeijen eignet
jid) zum eigentlihen Gup nicht, weil e3 Dbeim Cralten
Graphitftiide ausdftdft und babdurd) eine raubhe Oberflide
erhalt. Bei ploglicher AbLithlung aber, wie im jogenannten
©Sdyalenguf, liefert €3 jdharfe, harte Stiide.

Dad Umjdymelzen erfolgt entweber in  Kupolfen,
Slammifen ober in Tiegeln.

Der TiegelguB with nur bei der Darftellung von
feinem Guf zu Bijouterie- und Kunitgiifjen angewenbdet.
Man bedient {id) dafiir der Graphittiegel, die nur mit
geringen Mengen Cifen, 3 big 5 Kilogramm, befest und in
einem Sug- oder einem Geblife-Ofen erhibt werben. Das
Metall tommt Yier natiiclich mit der Feuerung gar nicht in
PBerithrung und erhdlt aljo ganz feine Cigenjdaften. Dad
Berfahren ift bequem, aber durd) jeinen grofen Aufrvand
von Brennmaterial Hochjt foftipielig.

Neuerlich) ift eine Hochjt praftijche und wirfjame Me-
thode der Kldrung bdes flitfjigen Cijend im Tiegel vor dem

11*
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Gufje zur Wmwendung gefommen. Nan driidt ndmlid) ein
fleines Stitd Aluminium auj den Boden bed Tiegel3.
Dies Metall fommt in Flup, jteigt, die Majje durdydrin-
gend, mit den im Cijen jtetd nod) vorhandenen jdddlidjen
Sdladenmaijen fid) verbindend, an die Oberfladhe und fann
von dort leicht bejeitigt werden. €3 wird aljo, wie wenn
man Wein mit Haujenblafenldjung fart, Hhier dasd fliffige
Cijen durd) jhmelzended Aluminium geldutert.

Beim Sup aus dem Kupolofen wird dem gewdhnlichen
Robeijen ded Handeld ein erheblidier Bujap von Bobr-
und DOrehipinen, altem SGupeijen, jelbjt Stabeijenabfillen
gegeben und burd) gehirige Sortivung, Gattivung, cin
Product gewitnjdyter Cigenjdjaften, je nacd) der Qualitit der
timjtigen Gupjtiice, cvzeugt, ju Majdinentheilen aller Art,
Ribern, Bapfen, Avmatuven, Rohren, Kejjeln u. A

Die Form bed Kupolofensd it im Wllgemeinen
jhadytiormig, entweder von cylindrifher oder fonifder oder
baudjiger Form. Die hoheren von 1 bid 45 Meter und
gevinger Weite erfordern Koblenfeuerung, die niedrigeven
vont 1 bi3 25 Meter Hohe und grogever Weite bdagegen
bediirfen der Coafsfeuerung.

Der oben offene Ofen ift nnerhald mit feuerfejten
Chamottefteinen audgemauert oder mit einer folden Maffe
bid befleidet, auben durd) Cifenplatten mittelft Sdhrauben-.
bolzen zujammengehalten. Devielbe wird unddhft gut an-
gebeizt und dann mit abwedjelnden Schidyten (Gidhten) an
Gifen und Brennmaterial bejchidt. Natiirlich ift ftetd ein
friftige3 Gebldje zum Niederjdhmelzen erforderfid).

€3 entjtehen jelbjtverftandlich) aus bem Sdhmelzmaterial
felbft, aud der jche be3 Brennmaterialed und ausd den von
den Wanden ded Ofend allmdhlich abjdhmelzenden Thon-
erdefilicaten Schladen, wenn aud) nur in geringer Menge.
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Durd) dben Shmelzprocel jelber und durd) bie ausd ver-
fchiedenen Sorten jujammengefeste Mijdhung witd ein Cijen
erhalten, weldhesd beiweitem dichter ijt al3 dad vom Hod-
ofen urjpriinglic) erhaltene.

Der Flammofen wird angewendet, wenn e3 fid
barum BHanbelt, grofe Cijenmajjen mit einemmale ecinzu-
idymelzen. Hier find, um einen ftarfen RLuftjug berzu-
ftellen, nicht Gebldje, jonbern Hohe Sdhornjteine wirtjam;
bie iiber den ganzen Sdhmelzraum Hinftreihende Flamme
— aljo Kohle und Coald {ind al3 Brennmaterial nicht
anguwenden — {ibt jujammen mit der einftrdmenden Luft
eine dhemifhe Ummwandlung ded jhmelzenden Cijend aus,
inbem aud bemfelben ein Theil feines natitrlihen Kohlen-
ftoffes Herausgebrannt iwird. Damit died jedod) nur in
bejdhranttem Make gejhehen fann, mup dad Umjdmelzen
rajdf, in drei bid vier Stunden erfolgen; denn bei lingever
Dauer wiirde bad Cifen 3aHflitfjig werden. Die Entjiehung
einer geringen Menge von Kohlenftofi wirft inbes in einer
Beziehung aud) wieder vortheilhaft, indbem dad Eijen dann
eine grogere Weichheit und Idbigleit erhilt. Daber eignet
fid) der Guf aus dem Flammofen auper zu gropen Stiicen
ganz bejonderd zur Darjtellung von Kanonenvohren.

Da3  gejdhmolzene Cijen fann entweber gleid) vom
Stid)lod) bed Ofend tweg in einer mit Lehm audgejdhlagenen
und mit gliithenden Kohlen vorgewdrmten Rinne in die
gsorm geleitet twerden, oder man lapt €3 in Tiegel, Gick-
fellen laufen und iibertrdgt e3 in diefen auf die Formen.
Die Gichtellen, von Gupeijen oder aud ftarfem Eijenbled
sujammengenietet und innen mit Lehm befleidet, Haben lange
Stiele und fajjen, filr einen Mann tragbar, 20 6ig 25 Kilo-
gramm, grigere Giegpjannen bid Zu 200 Kilogramm
werden vou mehreven Arbeitern getragen. Kefjel von 20 bid
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30 Gentuer werden mitteljt eined Krahned an die beftimmte
Stelle gehoben. So fomnen aud) zu ganj bedeutenden
®itfjen von mehreven Huudert Centnern melhrere Krahn-
labungen in einem grogen Kaften, weldjer, mit Lehm aus-
geichlagen, in bejonderen Trodendfen vorgewdrmt war,
sujammengefiihrt, auj einen eijernen Wagen zur Audguf-
jtclle gefahren werden; e3 wird dann cine Art Sl auf-
gezogen und bdie ganze Metallmajje vajd) audgegofjen.
Alle Gitjje. mitfjen ohne Unterbrechung ecrfolgen, weil cin
Abjegen dic Stiide unvermeidlich) ungany madjen wiirde.

a3 Formmaterial ift aud) beim Cijen allgemein
Sand. Man  unterjdjeidet najjen, griinen Sand und
Maffe, ober trodenen, fetten Sand. Der Jujammenhang
pe3 erfteren berubt meift nur auf dem Lorhanbdenjein von
Waffer, er verliert denjelben mit dem Trodenwerden. Der
fette Sand Halt die Formeindriide dauernd feft wegen feines
Qefhmgehalte3, die darausd geformten Stitde miifjen natiir-
(i) zuvor getvoctnet fein. (uch Hicr fommen meiftentheil3d
Formfaften, Formflajdhen in Anwendung, natiirlich von viel
groperen Dimenfionen ald bet der Meffinggieerei; man
nennt Dbiefe vt der Formerei daher einfac) Kaftenguf.)
€3 wird inbes vielfac) aud) auf dem Herde gegofjen,
Herdgup. Jn bdiefem Falle wird auf dem VBoden desd
Gieghaujes dad Modell in feudjten Sand eingepreft und
eingeflopft, mit Sand umjtampft, jo daf die Formabbriide
itberall gleiches Niveau haben. Wan wendet diejes BVerfahren
an bei Ofenplatten, Grablreuzen, Gittern.

Die Methode ded Cinformensd der Modelle in Kajten
ijt natiiclid) gang bdiefelbe wie beim Meffingguf.

Grdper audgedehnte Stitde erfordern je nac) der Form
der Mobelle gewiffe, medhanijche Kunjtgriffe, und e hat {id)
diefe Art Arbeit zu einem befonbderen Gejchiftsbetried aus-
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gebildet. Sind Unterineidbungen am Mobdell, jo wird eine
Stiid- ober Keilform ndthig, bderen einzelne Stiide, Keile,
bejonberd ausd Sand gebilbet und an ihrer Stelle in der
al3 Mantel bdienenden Kajtenhdlfte mittelft feiner Drabht-
jtijte Dbefejtigt werden.

Die Kerne fiir Hohle Sufjtiie werden wie beim
Meffinggupp ebenfalld aud Lehm geformt, eingehdingt ober
gelegt. Um dem Lehm Hierbei mehr Bujammenhang zu
geben, benupt man Kuhhaare und verfieht den Kern aufer-
pem mit Cifenftdben im Jnnern behufs bejjerer Haltbar-
feit. Man wendet aud) Hier die Drehlade ur Kernformeret
an und {hafft die Hohlung durd) Umwideln mit Strohjeilen.

Die Wobelle beftehen meiftentheild aud Holz und find,
wenn fiir bad Formen nbdthig, gleidh) ausd jwei leidht trenn-
baren, gut pajjenden Stiiden gefertigt. Befondere Modell-
tijhler bejorgen in groferen Giepereien died Sejhift. Gern
bedient man {id) aber auc) der Modelle von Eifen, Mefjing
ober aud Legirungen geformter Mobdelle.

LWahrend die Sandformen nur einen Guf aushalten,
aljo verloren find, fdnnen ju wiederfehrenden Giifjen auch
eiferne und fupferne Formen benupt werden.

Diefe Gufftiide erhalten aber durd) ploslide, ftarfe
Abtiihlung aufj der Oberfliche, durd) Abdjcdrecten, eine harte
Sdyale. Diefer jogenannte Harvtgup, Scdalenguf, ijt
indbes fiiv mandje Stiice vortheilhajt, 3. B. fiir Cijenbabn-
viider, Hartwalzen. Man fann aud) Mafjen= und Schalen-
gup verbinden, um an beftimmten Stellen groBere Hirte
su erzielen, 3. B. bei Ambofjen, Podjjtempeljchuhen, bei dben
inneren Krdngen von Cifenbahnrddern, dic nadyher nod) mit
Stablreifen verjehen werden jollen. Auch die Sturzformen
fommen in Wmvendung; die Theile {ind hier um Aus-
einanderflappen mit Charnieven verjehen.
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Grofie  Guiititde, etwa fiiv monumentale Swede —
Gtatuen werden, wie beim Vrongeguh geseigt, in bejon-
deren Dammgruben geformt, mit Metalleingiiffen und Winb-
pfeifen verfehen, demen man Fum beffeven Jug beim Guf
brennende Strohwijdje vorhdalt, weil hierbei grofe Mafjen
von Wafferbampf und Kohlenorydgafe erzeugt werden, denen
jdhneller Abzug verjdafft werden musf.

Die richtige Hie beim Cingiefen zu treffen, ift von
grofier Wichtigteit, Ddenn dad Cifen bdarf weder zu Heif,
nod) zu falt fein. An dem eigenthitmlichen Krdufeln der
Oberfldache, ber Beweglidhfeit dev feurig-fliifjigen Metallmafie
vor dem Guf, lakt jid) annihernd die Gahre ded Metalled
beurtheilen.

PMan nimmt die Gufjtide meift erjt nad) erfolgtem
Crfalten aud bdem Formjand. Bei Herdgup wirft man,
um dad Werfen durd) jtarfe AbLiHlung von oben zu ver-
hinbern, trocdenen Formjand auf.

12. Das Giepen der Eoelmefale.

®old und Silber, die neben ifhren vornehmen Cigen-
jchaften fich durch eine bedeutende Dehnbarfeit auszeichnen,
eignen fid) hiernad) auc) am bejten ur Berarbeitung mit
dem Hammer. Rein fiir fidh) gieen fie {ich audh jGlecht aug
und wiitben immer der Nacharbeit bebiirfen. Wenn aud)
nur mit einem geringen Bujas von Kupfer oder Jink,
fommen f{ie al8 Legirungen jum Guf. Man gieBt fie ald
Borbereitung fitr die weitere medjanijdje BVerarbeitung in
Stangen und Platten, denn {o grofe Bartheit der Fldchen,
alé Die Roftbarfeit der edlen Metalle erfordert, im Guj
darzuftellen, ijt unmoglic). Dies Ansgiegen ju Stdaben er-
folgt in etfernen Formen. Nur fiiv gang befondere Fille,
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etiva bet Fingervingftiifen ober dergleichen tleinen Arbeiten,
bedient man {id) der fehr primitiv hergeftellten Form ausd
per lodeven Kalfmajje der Sepien, indem man die WModelle
awijdjen zwei plangefeilte Stiie der ossa sepiae einpreft
und in diefe dag Metall aus feinen Tiegeln eingieft.

13. eber das Vronjiven der Wetalgiiffe.

Um bdie unedle Farbe ded Jinfs ober Cifend zu ver-
beden, iibergicht man fie mit ditnner Metallhaut, und zwar
am bequemjten mit Qupfer; bdiejed fann nacdhher vergolbet
und verfilbert werden. Diefe Procejje gehoren inded in bad
Gebiet der Galvanoplaftif und bder ,Bronzewaaven-Fabri-
fation”, welde im XXIX. Band der Chemijdh-technijchen
Bibliothet bejonders ausfithrlic) behandelt find. Wir glauben
hier blog ndthig zu Haben, nod) eines jbeim Statuenguf
eridfhnten Proceffed zu gebenfen, der Herftellung der fehr
jchonen, fogenannten griinen Patina, der antifen Bronze.
Diefe ift ein Product der Jeit; fie fimftlid) Hervorzurujen,
ift nidht recht moglid) gewefen; die Giifje werden meiftens
fdhwarg, wabhrideinlid) vom Schwefelgehalt des Kupfers,
wenn die Statuen im Freien ftehen. Jn der Nidhe von
Meerwafjjer nehmen fie jedod) diter die Patina an. Durd)
ojt wiederholtes Behandeln der Oberflache mit Kupferoryd-
ammoniaf ober aud) mit Salmiafldjungen lapt {ich auf
perfupferten Binfgiiffen eine angenehme griinliche Farbe
erzeugen.
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