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Zuerst werden Uberlegungen zur Herstel- Nach der Ermittlung des Basis- Ein Formenkasten in H6he der maxi- Die Vorschablone wird genau mittig ein-

lung der GieBform mit getrenntem Boden durchmessers des Prototyps und Ab- malen Schablonentiefe plus 3cm wird gerichtet. Am Rand sitzt sie ganz knapp
angestellt. nahme der MaBe und Bohrungen des gebaut. Nach rechtwinkeliger Vorzeich- tiber dem Formenkasten (Ausprobieren,
Gestells (diesmal wird an einer senkre- nung auf der Platte (Kreisdurchmesser ob sie sich drehen [a8t!).
chten Kurbel gedreht) werden Vor-und plus 6¢cm ist Ldnge des Kastens) wird der
Hautschablone konstruiert. Formenkasten aufgebaut und geschlick-
ert.

Der Kasten wird mit Gips geftillt und die Die Vorform des Bodens entsteht. Die Die Vorschablone ist in diesem Nach dem Einrichten der
Schablone dabei gedreht. Schablone muss dazwischen immer wie-  Fall gréBer (reicht tiefer) als die Hauptschablone muss nur mehr wenig
der von Gipsresten gereinigt werden. Hauptschablone. Gefertigt sind sie aus Gips aufgebracht werden. Auch die

Stahlblech, sauberes, gratfreies Arbeiten  Hauptschablone sitzt auf dem Formen-
ist wichtig. kasten auf.
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Nach dem Antrocknen des Bodens und
dem Entfernen des Formenkastens wird
der Boden vorsichtig unter flieBendem
Wasser von Schlicker gereinigt. Mit dem
Schleifstein werden die scharfen Kanten
entfernt. Die Endbearbeitung der Kanten
erfolgt spéter.

Der Formkasten wird geschlickert und
zusammengebaut. Auf dichten Sitz
besonders im zu gieBenden Drittel muss
man achten. Der Prototyp wird nach
hinten noch mit Tonresten abgesttitzt, um
Verrutschen zu vermeiden. Eher fllissiger
Gips wird Uiber die Randseite eingefillt.

Mit Loffel oder Bohrmaschine werden
Vertiefungen als Passer angebracht. Der
Prototyp wird genau in die Mitte gesetzt,
nachdem der Boden geschlickert wurde.
Der Rand wird mit Schlicker sorgféltig
abgedichtet.

Der Gips wird knapp Uber die Hohe des
Drehkdrpers eingeftillt. Man wartet, bis
der Gips angezogen hat.

Nochmals wird der Kegel genau eingeri-
chtet, Prototyp und Formkasten werden
geschlickert. Dabei ist darauf zu achten,
dass der Schlicker méglichst glatt ver-
strichen wird.

Formkasten und Ton werden entfernt.
Unter flieBendem Wasser wird der
Schlicker abgewaschen, und der erste
Seitenteil an den inneren Seitenfldchen
eben geschliffen.
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Am Oberteil des Drehkdrpers wird

die 120° - Dreiteilung markiert und

mit Hilfe des Formenkastens und der
Drehschablone werden 2 stabile Ton-
wénde eingepasst. Das Ganze ist etwas
héher als der Drehkérper, um ein tber-
laufen des Gipses zu vermeiden.

An beiden Innenseiten werden Passer
flir den néchsten Teil angebracht. Dazu
muss der Bohrtisch méglicherweise leicht
schrég gestellt werden.
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Alle 3 Teile werden wieder geschlickert
und genauestens zusammengebaut.

Der Kegel wird leicht gegen den Sei-
tenteil gedrtickt. Der Formkasten wird
geschlickert und wieder angebaut.
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Eine neue Tonwand begrenzt den néch-
sten Teil. Auf dichten Sitz achten! Der
zweite Seitenteil wird ebenso gerade
geschliffen, Passer angebracht,und alle
Teile werden neuerlich geschlickert. Der
Formkasten wird angebaut und der letzte
Teil gegossen.
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Der zweite Seitenteil wird bis zur selben
Héhe gegossen. Der Gips sollte eher
fliissig sein. Klopfen hilft gegen Luftbla-
sen.

Nach dem Entfernen des Formkastens
werden zunédchst alle AuBenfldchen und
Kanten mit dem Schleifstein bearbeitet.

Ecken werden leicht abgeschréagt, die
Héhe wird bis zur Héhe des Prototyps
abgeschliffen. Dann kann die Form unter
flieBendem Wasser auseinander genom-
men werden. Alle Innenkanten werden
bis vor die Form leicht gebrochen. Ach-
tung: nicht die GuBnahte schleifen!

Bei Bedarf kann man mit ganz feinem
Schleifpapier und Wasser die Innen-
flachen glétten.

Rundum werden Passmarken ange-
bracht zum leichteren Zusammensetzen
und die Form geschlossen zum Trocknen
aufgestellt.
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Zu entwerfen ist ein drehrundes GefaB. Nach dem Entwurf werden 2 Schablonen Die Vorschablone sitzt 5 mm naher Boden und obere Offnung des GefaBes
Maximale Héhe ist die Ldnge der freien angefertigt - Vorschablone und an der Achse. Bei gleicher Kriimmung werden durch separate Blechstticke
Achse dieser Konstruktion, also das Hauptschablone. Es ist auf eine sorgféltig kann die Vorschablone auch gleich als definiert. An die Schraubenmuttern
Stlick zwischen den Schraubenmuttern. gefeilte Schnittkante zu achten. Der Tisch Hauptschablone verwendet werden (ein-  werden 3 Fltigel als Mitnehmer flir den
wird soweit gekippt, dass das Ende der fach weiter weg rilicken). Gips angeschweiBt. Das Ganze wird mit
Schablone genau zur Achsenmitte zeigt. Tesakrepp umwickelt, um ein Anhaften

des Gipses an der Achse zu verhindern.

Schablone und Endstlicke werden mit Die Kurbel wird langsam gedreht, dabei Der Vorgang wird so lange wiederholt, Die Schablone schleift beim Drehen den

Zwingen am Gestell befestigt. Eine unter- wird auf die Mitnehmer nicht zu fliissiger  bis der Gipskérper bis zur Schablone berfllissigen Gips ab. Beim Trocknen
gestellte Schuissel fangt den herabtrop- Gips aufgebracht. reicht. Fehlende Stellen werden sorgféltig muss die Vorform immer wieder gedreht
fenden Gips auf. ergéanzt. werden, da sich Gips beim Trocknen

ausdehnt. Die Vorform muss noch nicht
besonders genau gearbeitet sein, soll
aber keine Llicken aufweisen.
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Die Seitenwand passt schon einiger-
maBen, der Boden muss noch ergédnzt
werden.

Mit der Spachtel wird der Gips von der
Schablone vorsichtig Richtung Form ge-
drtickt. Dabei wird langsam gedreht.

Durch immer neues Ergénzen wird die
Form genau an die Schablone ange-
passt.

Ist die Hauptform fertig, wird sie noch
mit dem feinen Schleifstein und Wasser
geglattet.

Ist die Vorform fertig, wird die Schablone =~ Wéhrend des Drehens wird neuer Gips
fur die Hauptform neu eingerichtet, also aufgebracht, der nicht zu fest sein sollte
5 mm von der Achse weggeschoben. Die  zwecks guter Verbindung mit der Vor-
Vorform muss weiter bearbeitet werden,  form.

sobald der Gips etwas angezogen hat.

Nach dem Antrocknen wird das Gestdnge Der Prototyp ist fertig. Es geht jetzt an
aus dem Stédnder genommen. die Mut- die Herstellung der GieBform.

tern werden gelockert und die Achse wird

mit Hilfe der Bohrmaschine (gegenldufig)

herausgedreht.
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