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MaBen und Umrissen mehrere Kerne ohne Schwierigkeit auf gleiche Formen gebracht
und Kernkisten erspart werden koénnen.

Die Anfertigung eines groBeren Modells lohnt sich erst, wenn das Stiick mehrfach
ausgefiihrt werden soll. Bei einmaligem Guf wird man die Verwendung von Schablonen
beim Einformen anstreben, also eine Gestaltung wihlen, die sich entweder durch Drehen
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und der FiiBe ¢ und d verschiedene
Abmessungen, insbesondere andere
Breiten haben, ist fiir die Langswangen und das rechte Querstiick dieselbe Grundform
benutzt. Nur das linke Querstiick ist wesentlich breiter und auBerdem auf der Strecke e—f
unterschnitten; trotzdem hat aber seine rechte Wand das gleiche Profil wie die iibrigen
erhalten. Ahnliches gilt vom Kern. Alle Arbeitsflichen liegen auf derselben Hohe.

Abb. 199. Hervorhebung der Kerne an einem Rahmen.

ziehen hindern und beson-
ders am Modell angesetzt
werden miissen oder gar
eine Teilung der Form ver-
langen, sollten vermieden
werden. Vgl. Abb. 201, die
eine besonders aufgesetzte
Auflagefliche  fir die
Mutter der Befestigungs-
schraube zeigt, mit Abb.
202, in der das Auge nach
der Wand zu verlingert '
ist, um das Herausziehen -Q
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Abb. 214, wo das Auge Abb. 200. Rahmen fiir eine Turbodynamo.
ganz vermieden und die fiir
die Mutter notige Auflagefliche durch eine Unterlegscheibe geschaffen ist, welche in die
beim Bohren des Loches gefriste Fliche paBt. Dadurch ist nicht allein das Einformen
des Modells wesentlich erleichtert, sondern auch die Lage des Schraubenloches unabhéngig
von angegossenen Butzen gemacht, die sich beim Einformen haufig verschieben und
dann umstindliche Nacharbeiten verlangen. Wegen der Gefahr der Verlagerung solcher
Augen gibt man ihnen, soweit sie notig sind, grundsatzlich reichliche Abmessungen.
Rippen, vorstehende Butzen und Flansche erhalten wegen des leichten Herausziehens
des Modells verjiingte Formen.
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