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gewohnlich ausgeht. Nur die Flansche macht man 1,3 his 1,4mal stirker, was aber
beim Einschalten eines guten Uberganges auch gieftechnisch unbedenklich ist, weil sie
meist giinstige Ausstrahlungsverhiltnisse in der Form finden. Leichte Teile fiithrt man
besser getrennt von den Zylindern aus und schraubt sie spiter an. Im einzelnen héngt
die GroBe der Wandstirke sehr von den Anforderungen ab, die an die ausfiihrende
Formerei und GieBerei gestellt werden konnen.
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GuBfehler  un-
hrauchbar sein, so kann man es bei geeigneter Ausbildung des ganzen Stiickes ab-
stechen und den Zylinder unter Ansetzen eines neuen Zwischenstiickes verwenden.
In Riicksicht sowohl auf die einfache Herstellung des Modells und der Form, wie
anch der Verwendung des Zylinders an Rechts- und Linksmaschinen ist symmetri-
sche Gestaltung zu den Hauptebenen anzustreben. Mindestens soll sich das eine
Modell aus dem anderen durch Umstecken oder Auswechseln weniger Teile herstellen
lassen. Kleinere Butzen gieBt man am besten auf beiden Seiten an und bohrt sie nach
Bedarf nur auf der einen. Sehr erschwert wird das Einformen durch schragliegende
lippen, hohe Ansitze und Stutzen, sowie durch stark ausladende Fiille, die oft eine
weitere Teilung der Form oder das Einlegen von Hilfskernen, Abb. 1739, notig machen.
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