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zu tragen,sowohl zur Stiitzung und Entliftung wihrend, wie zur Entfernung der Kerne nach
dem Gusse. Der letzte Punkt ist namentlich an StahlguBistiicken zu beachten, aus denen

man die Kerne vielfach in noch heiem Zustande
entfernen muf}, um ein Zerreifen der Wandungen in-
folge der starken Schwindung zu verhiiten. Lage,
Grofie und Anordnung der Kernlocher soll der Kon-
strukteur bestimmen. Sie sollen nicht dem Modell-
tischler oder dem Former iiberlassen bleiben, welche
sie leicht an Stellen setzen werden, wo sie storen,
etwa das Anbringen von Schrauben verhindern, oder
wo die Verschlisse mit andern Teilen zusammen-
stolen.

Kernstiitzen sind an zu bearbeitenden Flichen
und bei hohen Anforderungen an die Dichtheit der
Stiicke zu vermeiden, weil in ihrer Nahe leicht porose
Stellen entstehen. v

So ist fiir den Pumpenkolben, Abb. 202a, die
stehende Anordnung der Form der liegenden vor-
zuziehen, wegen der geringern Neigung zu Kernver-

Abb. 201 und 202. Ausbildung von Augen.

legungen und wegen der Moglichkeit, Kernstiitzen
an der zu bearbeitenden Lauffliche zu umgehen.
Zur Stiitzung des Kerns sind am oberen Ende vier
kleine Offnungen, am unteren eine einzige, aber sehr
weite vorgesehen, die zur Entliftung wéhrend des
Gusses dient und die das Herausbrechen des Kerns
samt seinem Eisengerippe erleichtert.

Oft konnen Modelle durch geeignete Gestaltung
fiir verschiedene Zwecke, altere Modelle unter ge-
ringen Anderungen bei Neuausfithrungen wieder ver-
wendet werden. Abb. 202b zeigt eine Formplatte,
welche Lagerbocke mit zwei verschiedenen Ausladun-
gen durch Abdammen oder Wegnehmen einzelner
Modellteile herzustellen gestattet. Das hat der Kon-
strukteur durch Verwendung gleicher Querschnitte
und gleicher Neigungen an den schrigen Armen er-
reicht.

Bei Gegenstianden, die auf Maschinen eingeformt
werden sollen, muf} haufig auf die Eigenart der Form-
maschinen Riicksicht genommen werden.
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Abb. 202a. Einformen eines Pumpen-
kolbens. M. 1:30.

Abb. 202b. Formplatte fiir zwei Lager-
biécke verschiedener Ausladung.

b) GuBspannungen und Lunkerbildungen.
Infolge ungleichmaBiger Abkiihlung entstehen in den Guflstiicken Spannungen und
Hohlrdume, auf deren Verminderung schon der Konstrukteur hinarbeiten soll, wenn



