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Die Urform eines
Viaduktbogens
wird in allen Details
aus Styrofoam
hergestellt.

Die fertige
Negativform aus
Silikonkautschuk,
mit der die Ur-
form ausgegossen
wurde.

Und das Ergebnis:
ein Abguss aus
Keramin. Nun kann
die Serienproduk-
tion beginnen.

Auch fiir weitere
Mauerteile wur-
den die Urformen
s0 erstellt.

wendenden Natursteins. Ein zweiter, fir
den Modellbauer viel wichtigerer Aspekt ist
die Festlegung der minimalen und maxima-
len Grosse der zu vermauernden Steine.
Diese Festlegung beim Original - so war
mindestens der anfingliche Gedanke -
sollte es ermoglichen, aus relativ wenig
Silikonformen doch eine betrdchtliche An-
zahl von Bauwerken herstellen zu kénnen.

Die Herstellung der Urformen ist zwar
ziemlich zeitaufwendig, aber fiir einige Bau-
gruppen kann man sich auch mit im Handel
erhéltlichen Produkten behelfen. Fiir die
Felsen wurden zum Beispiel tiberwiegend
die Silikonformen von Old Pullman verwen-
det. Eine Urform muss nicht zwingend im-
mer neu gemacht werden. Durch Zersidgen
eines bestehenden Gussteils aus solch einer
Felsform und Zusammensetzen dieser so
gewonnenen Teile lassen sich ein Unzahl
von unterschiedlichen Felsformationen
bauen. Das gleiche Vorgehen ist auch fiir
den Bau der verschiedensten Arten von Bo-
genmauerungen verwendbar. So entstand
zum Beispiel aus der Form fiir ein einspuri-
ges Tunnelportal die Urform fiir einen Spar-
bogen in einer Stiitzmauer. Nicht verheim-
licht werden soll, dass es letztendlich dann
doch eine ganz betriachtliche Anzahl von
Urmodellen und entsprechend viele Silikon-
formen geworden sind.

Anders ist das Vorgehen, wenn Urfor-
men fiir einmalige Bauwerke erstellt werden
miissen. Die Bauabteilung der BLS stellte
freundlicherweise Pléne von allen Viaduk-
ten zur Verfiigung, die es nachzubauen galt.
Nach dem massstablichen Anfertigen einer
Bauzeichnung fiir einen Bogen ging es an
den Bau der Urform. Ein Bogen wird mit
allen Details aus Styrofoam erstellt. Der
gefiillte Innenkern erspart unndétige Sili-
konmasse, die nicht ganz billig ist. Der Aus-
senrand sollte dabei mindestens 1 cm dick
sein, damit spater das eingegossene Kera-
min die Aussenwénde nicht ausbeult. Die
Urform wird vor dem Abformen kréftig mit
Trennspray eingespriiht. Dadurch lasst sich
die Silikonform leichter und ohne Kleben-
bleiben von ihr abziehen.

Nach dem Einfiillen der Silikonmasse
wird die Gussform auf einen kleinen Riittel-
tisch gestellt. Solche Gerédte sind im Fach-
handel fiir Dentalzubehor erhéltlich. Die
Anschaffung einer solchen Einrichtung
lohnt sich auf jeden Fall, den durch das Riit-
teln werden alle vorhandenen Luftblasen an
die Oberfldche des Silikons getrieben, wo
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