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649 Porzellan-dhnlicher Puppenkopf sowie Verfahren, Vorrichtung und Verwendung einer Giessmasse zu
dessen Herstellung.

Der porzellan-ghnliche Puppenkopf besteht aus einem

Kopfkern (6) aus geschdumtem Material, zum Beispie!
aus Styropor, oder aus leicht schmelzbarem Material, zum
Beispiel aus Wachs. Dieser Kopfkern (6) ist von einer etwa
ebenméssigen Schicht ausgehéreter, porzellan-dhnlicher
Kaltgiessmasse Uberzogen. Die Augen bestehen aus von
aussen aufgekliebten, linsenférmigen Hohlkugel-Segmenten
oder aus von innen eingesetzen Glaskugel-Augen. Zur Her-
stellung des erfindungsgeméssen Puppenkopfes wird eine
mindestens zweiteilige Negativ-Form (1, 2) eines herzustel-
lenden Puppenkopfes mit einer in Pulverform mit Wasser
angerihrten, schnell aushértenden Kaltgiessmasse ausge-
gossen. Der geringfiigig kleinere Puppenkopf-Kern (6) bil-
det beim Ausgiessen das innere, in der Negativform rund-
um auf etwa ebenméssigem Abstand gehaltene Formteil,
derart, dass dieses Formteil etwa ebenméssig mit der Kalt-
giessmasse uberzogen wird. Nach dem Aushérten der Kalt-
giessmasse und Entfernen der Negativform (1, 2) wird der
so hergestelite Puppenkopf nur noch geringfiigig nachbe-
arbeitet. Die zweiteilige Negativform (1, 2) des herzustel-
lenden Puppenkopfes weist Mittel zum form- und zugkraft-
schiissigen Zusammensetzen auf. Der innere Kopfkern (6)
weist einige etwa radial abstehende Noppen (7) auf, sodass
er gegeniber der Innenkontur (3, 4) der zusammengesetz-
ten Negativform (1, 2) etwa ebenmissig beabstandet ist.
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Beschreibung

Echte Porzellan-Puppenk&pfe sind sehr wertvolle
Erzeugnisse, deren Herstellung aufwendig und an-
spruchsvoll ist. Der klassische Porzellanversatz be-
steht in bezug auf das Gewicht aus 50% Kaolin,
25% Feldspat und 25% Quarz. Um aus diesem
Grundstoff hohle Puppenkdpfe herzustellen, wird er
als Giessporzellan aufgearbeitet. Flir die Herstel-
lung von Porzellan-Puppenkdpfen aus solchem
Giessporzellan bedarf es eines langwierigen und
komplizierten Arbeitsverfahrens, welches einige Er-
fahrung voraussetzt und stets mit dem Risiko be-
haftet ist, Misserfolge zu erzielen, indem der Por-
zellankopf im Zuge seiner Herstellung einfélit, bricht
oder beim Giessen, Entformen, Lufttrocknen oder
Brennen einen anderen Schaden nimmt. Grundsétz-
lich wird eine mindestens zweiteilige Gips-Negativ-
form eines Puppenkopfes verwendet, die mittels
Gummibindern zusammengehalten wird. Von der
Kopf-Oberseite oder vom Hals her wird fliissige
Porzellanmasse, die zum Teil erst autwendig aufbe-
reitet werden muss, in die Negativform aus Gips
eingegossen. Je nach gewtlinschter Wandstarke des
Hohlkopfes wird nach etwa 2 bis 10 Minuten das
restliche Giessporzellan aus der Form ausgeleert.
Wihrend dieser Zeit konnte der Gips der Negativ-
form aus der Randschicht des eingegossenen
Giessporzellans soviel Wasser entziehen, dass eine
dinne Schicht des Porzelians entlang der Form
etwa lederhart wurde. Der jetzt hohle Porzellankopf
muss nun mehrere Stunden ruhen und dabei soweit
ausharten, dass die Negativform entfernt werden
kann. Der Kopf-Rohling ist dann aber noch sehr
empfindlich auf Druck. Er muss sehr sorgféltig aus
der Negativform geldst werden, wobei das Porzel-
lan an der Offnung der Kopfplatte abgerissen wer-
den muss. Danach kann er behutsam mit einem
Skalpell bearbeitet werden. So werden zum Beispiel
die Augenformen mit einer speziellen Technik aus-
geschnitten, die besonders fir Ungelibte das Risiko
mit sich bringt, den Kopf dabei zu zerstéren. Von
der Innenseite des Kopfes her miissen passgenaue
Augenbetten fiir das spatere Einsetzen von kugel-
formigen Glasaugen herausgearbeitet werden. Da-
bei muss bericksichtigt werden, dass der Kopf
beim spateren Brennen um ca. 15% bis 20%
schrumpft. Nachdem die Arbeiten mit dem Skalpell
abgeschlossen sind, wird der Kopf je nach Wand-
starke Uber 1 bis 7 Tage zum Trocknen gelagert.
Danach wird der Grat, der infolge der Trennfuge
der Giessform entstanden ist, weggeschnitten oder
weggeschabt, und der obere Abschlussrand des
Kopfes wird nachgearbeitet. Zur Erzielung einer hg-
heren Festigkeit fir die weitere Bearbeitung wird
jetzt in einigen Fillen ein mehrstiindiger Schriih-
brand auf einer Temperatur von ca. 800°C bis
1000°C vorgenommen. Hierzu ist ein geeigneter
Brennofen nétig. Nach diesem Schriihbrand wird
jede Unebenheit sichtbar und man sieht jedes
Kérnchen, das vorsteht. Deshalb werden jetzt der
Kopf und alle Kanten daran sehr fein geschliffen,
wozu das Anziehen einer Staubschutzmaske zu
empfehlen ist. Nach all diesen Arbeiten erfolgt der
Scharfbrand des Rohlings bei 1200°C bis 1300°C,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

der sich wiederum Uber mehrere Stunden erstreckt.
Das ganze Brennen braucht viel Erfahrung, ist die
Brenndauer doch je nach Ofentyp und dariiberhin-
aus dessen charakteristische Brenndauer-Kennlinie
je nach der Belegung des Ofens unterschiedlich.
Nach dem Scharfbrand wird der Kopf nochmals
feinstgeschliffen und ist dann fertig zum Bemalen
mit Prozellanfarben. Der fertig bemalte Porzellan-
kopf erhdlt dann noch einen zwei- bis vierstindigen
Farbbrand auf einer Temperatur von 600°C bis
800°C. Erst jetzt werden vom Kopfinneren her die
Glasaugen mit Wachs eingesetzt und in den Au-
genbetten mit Gips fixiert, was eine sehr heikle Ar-
beit darstelit. Schliesslich wird der Kopf von oben
mit einem Deckel aus Pappe oder Kork verschlos-
sen und die Perlicke aufgesetzt.

Anhand dieser Schilderung wird klar, dass die
Herstellung wvon Porzellan-Puppenkdpfen bisher
eine aussergewdhnlich aufwendige, zeitraubende
und heikle Arbeit darstellt, die sehr viel Erfahrung
und auch eine entsprechende Ausrlistung verlangt.
Entsprechend teuer sind die so hergestellten Por-
zellan-Puppenkdpfe. Gerade weil es sich bei diesen
Porzellan-Puppenképfen um so kostbare Stilicke
handelt, erfreuen sie sich einer treuen und begei-
sterten Anhéngerschaft.

Vom technischen Standpunkt her gesehen, kon-
nen verschiedene Sachverhalte in bezug auf die
herkbmmliche Herstellung von Porzellan-Puppen-
kopfen als nachteilig angesehen werden: Erstens
kann eine herkommliche Gips-Giessform in der Re-
gel nur etwa 40 Mal verwendet werden, wenn an
die Qualitdt der Rohlinge hohe Anforderungen ge-
stelit werden. Danach nimmt die Qualitdt der ge-
gossenen Kopfe laufend ab, sodass der Aufwand
zu deren Nachbearbeitung stark ansteigt. Besten-
falls lassen sich gegen 100 Képfe aus einer Form
gewinnen.

Zweitens ist das ganze herkdmmliche Herstel-
lungsverfahren extrem zeitaufwendig. Insgesamt
sind mehrere Tage ndtig, bis nur einmal der Roh-
ling zur Bemalung fertig ist.

Drittens birgt das herkémmliche Herstellungsver-
fahren fur weniger Gelbte viele Risiken in sich,
weil die verwendeten Arbeitstechniken heikel sind
und durch kleinste Fehler oder Unachtsamkeiten
der Kopf unversehens zur Wertlosigkeit beschéadigt
oder zerstort werden kann und somit viele Arbeits-
stunden verloren gehen kénnen.

Viertens bedarf es zur eigenen Puppenkopf-Her-
stellung mittels der herkdmmlichen Technik einer
entsprechenden Ausriistung. So sind sowohl eine
Gipsform wie auch ein Brennofen nétig, welche
doch eine erhebliche Investition darstellen. Viele
Bastler schliessen sich deshalb zu Arbeitsgruppen
zusammen, um sich diese Kosten teilen zu kénnen.
Auch die bisher verwendeten Glasaugen, die in ei-
ner grossen Varietdt angeboten werden, sind recht
teuer und deren Einsetzen verlangt viel Geschick.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Hersteliung eines porzellan-dhnlichen Puppenkopfes
zu schaffen, mit welchen die erwdhnten Nachteile
vermieden werden. Weiter schiiesst die Erfindung
auch einen porzellan-ghnlichen Puppenkopf als Er-
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zeugnis an und far sich mit ein, der nach dem er-
findungsgemassen Verfahren hergestellt wurde und
einem original hergestellten Porzeilankopf in bezug
auf die &dussere Erscheinung zum Verwechseln
ahnlich kommt.

Diese Aufgabe wird geldst von den kennzeich-
nenden Merkmalen des Anspruchs 1 oder 2 sowie
mit einem Verfahren zum Herstellen eines porzel-
lan-dhnlichen Puppenkopfes geméss den kenn-
zeichnenden Merkmalen des Patentanspruchs 3.

Weiters wird die Erfindung geldst durch eine Vor-
richtung zur Auslibung des Verfahrens geméss den
Mekmalen des Patentanspruchs 6.

Schliesslich wird die Aufgabe durch die Verwen-
dung einer Kaltgiessmasse geméass den Merkmalen
des Anspruchs 10 geldst.

Die Erfindung erméglicht das einfache Herstellen
von porzellan-ahnlichen Puppenképfen, die in ihrer
ausseren Erscheinung den echten Porzellankdpfen
zum Verwechseln nahe kommen. Die Herstellung
bendtigt vergleichsweise sehr wenig Zeit. Die erfin-
dungsgemasse Herstellungstechnik ist zudem nur
noch mit minimen Misserfolgs-Riskien verbunden
und sehr kostengtinstig, da kein Brennofen bend&tigt
wird. Die Negativformen k&énnen beliebig oft ver-
wendet werden und das komplizierte Anpassen und
Einsetzen von Glaskugel-Augen entfdllt zumindest
in einer Ausflihrungsvariante. Mit der vorliegenden
Erfindung wird das Herstellen von porzellan-ghnli-
chen Puppenkdpfen als Imitation von Porzellankép-
fen einem sehr breiten Anwenderkreis zugénglich
gemacht, weil die Herstellung viel schneller, siche-
rer, einfacher und billiger vonstatten geht. Nach
dem erfindungsgemdssen Verfahren hergestelite
porzellan-ahnliche Puppenkdpfe werden damit fur
jedermann erschwinglich.

Anhand der Zeichnungen wird nachfolgend eine
beispielsweise Ausfiihrung des erfindungsgemassen
Verfahrens, der Vorrichtung zu dessen Ausiibung
sowie des damit hergesteliten porzellandhnlichen
Puppenkopfes im einzelnen beschrieben und er-
klart.

Es zeigt:

Fig. 1: Eine erfindungsgemésse Vorrichtung zur
Herstellung des porzellan-dhnlichen Puppenkopfes
aus einer zweiteiligen Negativ-Giessform aus trans-
parentem Kunststoff mit dem zugehdérigen Kopfkern
vor dem Zusammensetzen der Form;

Fig. 2: Die zusammengesetzte Negativform sowie
die dazu verwendeten Gewindebolzen und Fligel-
muttern;

Fig. 3: Das Ausgiessen der Giessform mit einer
schnell aushértenden Kaltgiessmasse;

Fig. 4: Einen nach dem erfindungsgeméassen
Verfahren hergestellten porzellan-dhnlichen Pup-
penkopf mit den dazugehdrigen, aufzuklebenden
Augen;

Fig. 5: Eine zusammengesetzte Negativform von
oben her gesehen, mit einer Schraubzwinge zum
Verspannen der beiden Formteile;

Fig. 6: Eine Negativform zum Ausgiessen von
der Seite des Hinterkopfes aus.

Zur Erlduterung der gesamten Erfindung, welche

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

in Form eines porzellan-dhnlichen Puppenkopfes
ein Erzeugnis umfasst, dann aber auch das Verfah-
ren zu dessen Herstellung sowie eine Vorrichtung
zur Auslbung des Herstellungsverfahrens ein-
schliesst, wird vorerst die Vorrichtung fiir die Her-
stellung beschrieben. Diese Vorrichtung ist in Fig. 1
dargestellt. Sie umfasst hier eine zweiteilige Nega-
tiviorm 1, 2 des herzustellenden Puppenkopfes als
Giessform. Diese Negativform besteht vorzugsweise
aus transparentem Kunststoff, zum Beispiel aus
Makrolon, und ist mittels eines herkdmmlichen
Spritzgussverfahrens hergestellt. Hierzu ist es nétig,
vorerst den Kopf als Original-Positivform zur Verfi-
gung zu haben, wie dieser in der Regel von ein-
schlagig tatigen Kinstlern und Puppenmachern ent-
worfen wird. Ausgehend von diesem Kopfmodell
wird das Kunststoff-Spritzwerkzeug nach bekannter
Technik hergestellt. Die Innenkontur 3 der transpa-
renten Negativ-Form 1 entspricht dann exakt der
Oberflaiche des zu fertigenden Puppengesichtes
und die Innenkontur 4 der transparenten Negativ-
Form 2 exakt der Oberfliche des zugehdrigen Hin-
terkopfes. Mit dem Halsansatz 5 mindet die Hohl-
form nach aussen. Als wesentlicher Bestandteil fir
die erfindungsgemésse Herstellung eines prozellan-
dhnlichen Puppenkopfes gehort ein Puppenkopf 6
aus vorzugsweise einem geschdumten Material ei-
ner geringflgig kleineren Grésse als derjenigen des
herzustellenden Kopfes mit zur Giessform. Dieser
Kopfkern 6 besteht in einer Ausflihrungsvariante
vorteilhaft aus Styropor und weist rundum verteilt
etwa radial abstehende kleine Noppen 7 auf, die in
der hier gezeigten Ausfuhrung einstlickig aus dem
Styroporkopf selbst ausgeformt sind. Diese dinnen
Noppen 7 Uberragen die Kopfoberfliche des Kopf-
kernes 6 um etwa einen bis vier Millimeter, weisen
eine runde Spitze auf und dienen als Abstandhalter,
wenn der Styroporkopf 6 in das Innere der Negativ-
form 1, 2 eingeschlossen wird. Die Noppen 7 stel-
len so sicher, dass der Styroporkopf 6 in der Nega-
tivform 1, 2 zentriert wird und rundum ein eben-
massiger Abstand zwischen seiner Oberfldche und
der Innenkontur 3, 4 der Negativform 1, 2 eingehal-
ten wird. Der Styroporkopf 6 ist hier auf einen Fuss
in der Form eines grossen, auf dem Riicken liegen-
den Reissnagels 8 gesteckt, sodass er stabil steht.
In dieser Lage lasst sich die zweiteilige Negativiorm
1, 2 leicht um den Styroporkopf 6 herum zusam-
mensetzen. Er kann aber auch in die liegende
Formhiéilfte 2 eingebettet werden, worauf dann die
andere Formhélfte 1 darlibergestiilpt wird. Auf je-
den Fall ist es sehr wichtig, dass die Rander der
Hohlrdaume 3 und 4 mit der Kontur des zu giessen-
den Puppenkopfes perfekt passgenau aufeinander
zu liegen kommen. Um das sicherzustellen, sind
die beiden Teile 1 und 2 der Negativform zum Bei-
spiel von durchgehenden Prazisions-Bohrungen 9-
12 durchsetzt, durch die dann passgenaue Gewin-
debolzen gesteckt werden. Als zusétzliche Mittel,
um das richtige und passgenaue Zusammenfiigen
der beiden Formteile 1 und 2 sicherzustellen, kon-
nen die Trennflaichen mit geeigneten Vertiefungen
und Erhéhungen versehen sein, die ineinandergrei-
fen. Im gezeigten Beispiel weist das Formteil 2 eine
keilformige Nut 13 in Horizontalrichtung und eine
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solche 14 in Vertikalrichtung auf. Zu diesen Nuten
13, 14 gehéren keilfdrmige Erhebungen 15, 16 auf
der Trennfldiche des Formteils 1 in ebenfalls Hori-
zontal- und Vertikalrichtung, welche passgenau in
die gegeniiberliegenden Nuten 13, 14 eingreifen.
Dabei richten sich die Formteile gegeneinander
aus. Selbstverstandlich kénnen auch andere Zen-
triermittel zum Einsatz kommen, zum Beispiel vor-
stehende Konusse, die in entsprechende konische
Vertiefungen einpassen. Im zusammengesetzten
und verschraubten Zustand, mit darin eingeschlos-
senem Styroporkopf 6, wird die Negativform 1, 2
gestlrzt, sodass der Halsbereich 5 oben zu liegen
kommt. Der reissnagelartige Fuss 8 wird dann zu
einem Deckel, welcher vorerst den Eingiess-Spalt
vor dem Eindringen von Staub oder sonstiger Parti-
kel schitzt.

In Fig. 2 ist die zusammengesetzte Negativiorm
mit dem darin eingeschlossenen Kopfkern 6 zu se-
hen. Das Zusammensetzen erfolgt, indem passge-
naue Gewindebolzen 30 mit endseitigen Gewinden
durch die Préazisionsbohrungen 9-12 geschoben
werden. Mittels dazugehdriger Fligelmuttern 20
werden die beiden Teille 1, 2 miteinander
verspannt. Um ein Mitdrehen der Gewindebolzen
30 zu verhindern, kann das Formteil 1 sechseckige
Ausnehmungen 32 zur Aufnahme der Schrauben-
kopfe 31 aufweisen, sodass diese in den Ausneh-
mungen 32 verdrehsicher festgehalten werden.

In Fig. 3 ist die zusammengesetzte Negativform
zu sehen, die fir das Giessen gestirzt wurde, so-
dass der Halsansatz 5 oben zu liegen kommt. Der
Deckel bzw. Fuss 8 ist entfernt worden und es wird
gerade die Kaligiessmasse 18 in den Spalt 17 zwi-
schen der Innenkontur der Negativform und der
Oberfldche des Styroporkopfes 6 eingegossen. Weil
die Negativiorm transparent ist, ist der darin einge-
schlossene Styroporkopf 6 zu sehen und ebenfalls
auch die Kaltgiessmasse 18, die bereits eingegos-
sen wurde. Diese setzt sich rundum gleichmassig
und fiillt so nach und nach den Spalt zwischen dem
Styroporkopf 6 und der Negativform auf. Dieser
Vorgang kann dank der Transparenz der Negativ-
form vom Eingiessenden laufend beobachtet wer-
den. Bei Bedarf kann die Negativform gegebenen-
falls etwas in Schieflage gebracht oder leicht ge-
schuttelt oder in Vibration versetzt werden, um
einer Blasenbildung vorzubeugen. Damit die Nega-
tivform nicht uberflllt wird, kann der Halsansatz et-
was langer gestaltet werden und eine Markierung
aufweisen, bis zu welcher die Negativiorm aufgefillt
werden soll. Der vollstandige Kopf vom Scheitel bis
zum Halsansatz 5 wird in einem Stick gegossen.
Das Kopfinnere ist also bei der hier beschriebenen
Ausflihrungsvariante am Ende des Giessvorganges
nicht mehr zugidnglich wie bei einem herkémmli-
chen, hohlen Porzellankopf, der noch mit einem
Kopfdeckel verschlossen werden muss, sondern be-
steht aus Vollmaterial, namlich aus dem jetzt um-
gossenen Styroporkopf 6, welcher ja als Kopfkern
wirkt. Die verwendete Kaltgiessmasse 18 besteht
aus einer speziell veredelten, handelsliblichen Gips-
art, die in Pulverform mit Wasser angertihrt wird.
Sie zeichnet sich durch eine besonders hohe Fe-
stigkeit bei gleichzeitig maximaler Oberfachenhéarte

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

aus. Um diese Eigenschaften zu erzielen, werden
dem Gips in flir einschlagige Hersteller von Kalt-
giessmassen bekannter Art geeignete Kunststoffe
beigemengt. Fir die erfindungsgemasse Verwen-
dung einer solchen kunststoffveredelte Kaltgiess-
masse wird diese darliberhinaus speziell eingefarbt,
um das typisch fleischfarbene Rosa der klassischen
Porzellanpuppenkdpfe oder auch andere Hautfar-
ben zu erreichen. Der in dieser Art fertiggegossene
Puppenkopf wird zum Aushérten der Kaltgiessmas-
se typischerweise bloss einige Minuten lang stehen-
gelassen. Danach kann die Negativiorm gedffnet
werden und der Rohling kann der Form entnommen
werden. Die nach dem erfindungsgemassen Verfah-
ren hergestellten Rohlinge weisen eine sehr glatte
Oberflache auf, durchaus vergleichbar mit der
Oberflache eines fertig bearbeiteten, herkommlichen
Porzellan-Puppenkopfes. Eine  Nachbearbeitung
zur Erzielung einer glatteren Oberflache kann ent-
fallen. Gegebenenfalls mussen geringfugige Grate,
die sich allenfalls an den Nahtstellen der Negativ-
form am Rohling gebildet haben, entfernt werden.
In Fig. 4 ist ein fertiger erfindungsgemasser Pup-
penkopf-Rohling dargestellt, der nach dem erfin-
dungsgemassen Verfahren hergestellt wurde. Er be-
steht letztlich aus einem Styroporkopf 6, welcher
rundum mit einer ausgeharteten Kaltgiessmasse 18
Uberzogen ist, wobei die Oberflache der Kaltgiess-
masse durch die Innenkontur der verwendeten Ne-
gativform fein geformt wurde. Dort, wo die Noppen
die Innenkontur berlihrten, bildeten sich Dunnstel-
len. Wenn die Noppen gar auf die Innenkonturen
drickten, so kdnnen sich dort helle Flecken oder
gar kleine Fehlstellen bilden. Deshalb werden die
Noppen am Styroporkopf 6 an solchen Orten ange-
bracht, wo diese allfdlligen Unregelmassigkeiten
nicht stéren oder Ubermalt werden kénnen, zum
Beispiel im Mundbereich, hinter den Augen, im
Halsbereich, hinter dem stirnseitigen Haaransatz,
auf dem Scheitel, hinter den Ohren, im Nacken
usw. Darlberhinaus hilft es, wenn das Styropor, mit
dem die Styroporképfe 6 durch Schdumen herge-
stellt werden, mit derselben Farbe eingefarbt wird,
welche die zu verwendende Kaltgiessmasse 18 auf-
weist. Anstelle von einstlickig aus Styropor ausge-
formten Noppen kdnnen auch Noppen in Form von
Stecknadeln 19 zum Einsatz kommen. Die Noppen
werden dann wie in Fig. 4 gezeigt durch die Képfe
21 der Stecknadeln 19 gebildet, und die zugehdri-
gen Nadeln 22 dienen zum Einstecken der Steck-
nadeln 19 in den Styroporkopf 6. Die Kopfe 21 kdn-
nen in einer Variante aus derselben Kaltgiessmasse
18 hergestellt sein, die zum Giessen des Puppen-
kopfes verwendet wird. Damit wird sichergestelit,
dass am fertig gegossenen Kopf keine farblichen
Veranderungen an den Noppenstelien auftreten.
Diese als Noppen wirkenden Stecknadelképfe 21
werden also beim Giessen vollends von der Kalt-
giessmasse umgossen und sind am fertigen Roh-
ling nicht mehr sichtbar. Der fertige Rohling wird im
Zuge der Nachbearbeitung noch von allfalligen Gra-
ten befreit, hat jedoch wegen der sehr glatten In-
nenkontur der verwendeten Negativform von allem
Anfang an eine porzellanahnlich feine Oberflache.
Ein sehr wichtiges Element, das den klassischen
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Porzellanpuppen ihre Ausstrahlung verleiht, sind die
Glasaugen. Weil der hier beschriebene erfindungs-
gemasse porzellan-dhnliche Puppenkopf kein Ein-
setzen von kugelférmigen Glasaugen erlaubt, wer-
den fiir die Augen anstelle von Glaskugelaugen ei-
gens hergestellte, linsenférmige Schalen-Segmente
23 aus Glas oder Kunststoff verwendet, die eben-
falls in einer &hnlichen Art wie die herkémmlichen
Glasaugen bearbeitet sind und mit denen die identi-
sche Wirkung erzielt werden kann. Solche linsenfér-
migen Augen mit ebener Klebeflache kdnnen mit ei-
nem Giessverfahren aus Glas oder Kunststoff ei-
gens hergestelt und anschliessend bedruckt
werden. Sie kdnnen auch aus Glas geblasen wer-
den, indem eine relativ dickwandige Glaskugel ge-
blasen wird, die anschliessend in Segmente ge-
schnitten wird. Die Segmente werden riickseitig
plangeschliffen und anschliessend bemalt oder be-
druckt. Anstelie des heiklen Einsetzens der kugel-
formigen Glasaugen bei einem hohlen Porzellan-
kopf, bei dem die beiden Augen peinlich genau auf-
einander ausgerichtet werden missen, kann dieser
Schritt bei diesem erfindungsgeméssen Puppenkopf
sehr vereinfacht volizogen werden, indem die vorfa-
brizieten Glas- oder Kunststoffaugen 23 in Form
von linsenférmigen Schalen-Segmenten einfach in
die dafir vorgesehenen Aussparungen 24 einge-
setzt und aufgeklebt werden. Um seitlich schweifen-
de Blicke zu erzielen, kdnnen entsprechend bemal-
te linsenférmige Glasaugen angeboten werden.

Die Bemalung des Puppengesichtes erfolgt dem
Stil nach in &hnlicher Weise wie das Bemalen der
klassischen, hohlen Porzellan-Puppenkdpfe. Im Ge-
gensatz dazu werden anstelle von Porzellan-Malfar-
ben sogenannte Kaltfarben verwendet. Weil der so
hergestellte Puppenkopf nicht gebrannt wird und
auch nicht gebrannt werden kann, kdnnen die Far-
ben nicht eingebrannt werden, sondern sie werden
mittels Uberziehen eines Seidenmattlackes versie-
gelt und fixiert, sodass sie wischfest werden. Mit ei-
ner solchen Versiegelung ist der Puppenkopf auch
vor den Einwirkungen von Schmutz und Feuchtig-
keit geschiitzt.

Fig. 5 zeigt eine weitere Negativ-Giessform in
Giessposition von oben her gesehen. Damit die bei-
den Teile 1, 2 der Negativ-Giessform beim Zusam-
mensetzen um den darin eingeschlossenen Kopf-
kern 6 genau aufeinanderpassen, weisen die
Trennflachen keilférmige Erhebungen 16 und Ver-
tiefungen 14 auf, die formschliissig ineinanderpas-
sen. Ebensolche keilférmige Erhebungen und Ver-
tiefungen verlaufen in Form von horizontalen Erhe-
bungen 15 bzw. Nuten 13 Uber die Trennflachen.
Beim Zusammensetzen werden die beiden Formtei-
le 1, 2 durch das Ineinandergleiten von jeweils Er-
hebung 15, 16 und Nut 13, 14 genau zueinander
positioniert, sodass die Rénder der Innenkonturen
3, 4 der beiden Formteile 1, 2 perfekt miteinander
fluchten. In der Regel wird es genligen, einige star-
ke Gummibander um die zusammengesetzte Nega-
tiviorm zu spannen, um die beiden Teile 1, 2 zu-
sammenzuhalten. Im gezeigten Beispiel ist jedoch
ein Rahmen 25 vorhanden, welcher die beiden Tei-
le 1, 2 umschliesst und mittels dem die beiden
Formteile 1, 2 in dieser Position zueinander sicher
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verspannt werden kénnen. Die eine Rahmenseite
33 kann dabei fest mit dem anliegenden Formteil 1
verbunden sein, wahrend das andere Formteil 2
aus dem Rahmen 25 entfernbar ist. Auf der ande-
ren Seite des Rahmens 25 ist dieser von einer
Schraube 26 mit drehbarem Fuss 27 durchsetzt,
welche mittels einer Fligelmutter 28 festziehbar ist.
Damit wird eine Schraubzwinge 25 gebildet, mittels
welcher die beiden Teile 1, 2 der Negativform leicht
miteinander verspannt werden kdénnen, wobei sie
genau zueinander positioniert werden. Oben auf der
Negativform 1, 2, die ja hier in Giessposition darge-
stellt ist, ist der Eingiess-Spalt 17 zu erkennen.

Weiter erkennt man auch den von der Negativ-
form umschlossenen Kopfkern 6 in Form eines Sty-
roporkopfes.

In Fig. 6 ist eine alternative Negativform darge-
stellt, bei welcher die beiden Teile 1, 2 in der
Giessposition nicht nebeneinander, sondern aufein-
ander liegen. Die Kaltgiessmasse 18 wird demnach
nicht vom Halsansatz aus eingegossen, sondern
vom Hinterkopf aus, der jetzt oben liegt. Damit l&sst
sich ein volistindig von Kaltgiessmasse umschlos-
sener Puppen-Kopf giessen. Das Eingiessen kann
dank der transparenten Negativform 1, 2 von aus-
sen beobachtet werden, wie das gezeigt ist. Nach
dem Ausharten der Kaltgiessmasse 18, das in we-
nigen Minuten erfolgt, werden die beiden Teile 1, 2
der Negativform sorgfaltig getrennt. Am Schluss
kann noch der am Hinterkopf durch die Eingiesséff-
nung 29 gebildete Uberschissige Stumpf weg-
geschabt werden, wonach diese Stelle zum restli-
chen Hinterkopf sauber plangeschliffen wird.

In einer Variante kann der Kopfkern aus einem
leicht schmelzbaren Material, zum Beispiel aus ei-
nem Spezialwachs bestehen. Diese Variante er-
méglicht es, nach dem Giessen und Aushérten des
Kopfes denselben soweit zu erhitzen, dass der
Kopfkern schmilzt und aus dem gegossenen Kopf
herausfiesst. Der Kopfkern kann aber auch aus ei-
nem Material bestehen, welches sich mittels nach-
traglicher Zugabe einer Flussigkeit auflést und flls-
sig wird, sodass das Material aus dem gefertigten
Hohlkopf herausfliessen kann. Man hat danach ei-
nen Hohlkopf und kommt dem herkémmlichen Por-
zellankopf noch néher. Diese Variante mag Bastler
ansprechen, die auf das konventionelle Einsetzen
von Glaskugel-Augen bestehen. Soiche Glaskugel-
Augen sind namlich auf dem Markt seit langem in
einer sehr grossen Vielfalt erhdltlich. Das Einsetzen
kann direkt nach dem Herausschmelzen des Kopf-
kernes beziehungsweise nach dem Herausschnei-
den oder Herausritzen der Augendffnungen in der
herkémmlichen Art erfolgen. Der innere Wachstber-
zug, dessen Dicke durch die Griindlichkeit des Aus-
schmelzens bestimmt werden kann, mag dabei di-
rekt ein Bett zum Anpassen und Einsetzen der Ku-
gelaugen dienen.

Die erfindungsgemasse Negativform kann viele
tausend Male verwendet werden, da sie praktisch
keinem Verschleiss unterworfen ist. Zu jedem neu
anzufertigenden Puppenkopf wird ein neuer Kopf-
kern 6 bendtigt, der jedoch kostengiinstig herge-
stellt und angeboten werden kann. Fir das erfin-
dungsgemasse Herstellungsverfahren benétigt der
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Bastler als grosste Investition eine erfindungsge-
méasse Negativform. Diese erméglicht es ihm, sehr
preisglinstig und im Vergleich zum klassischen Her-
stellungsverfahren fiir Porzellan-Puppenkdpfe in
enorm kurzer Zeit und zudem mit sicherem Erfolg
ein von seinem &usseren Erscheinungsbild her
praktisch identisches Erzeugnis herzustellen.

Patentanspriiche

1. Porzellan-dhnlicher Puppenkopf, gekennzeich-
net durch einen Kopfkern (6), welcher von einer
etwa ebenmdissigen Schicht ausgeharteter, porzel-
lan-dhnlicher Kaltgiessmasse (18) (berzogen ist,
sowie durch von aussen aufgeklebte Augen (23)
aus linsenférmigen Schalen-Segmenten aus Glas
oder Kunststoff.

2. Porzellan-dhnlicher Puppenkopf, gekennzeich-
net durch einen Hohlkopf aus einer etwa ebenmis-
sigen Schicht ausgehérteter, porzellan-dhnlicher
Kaltgiessmasse (18), sowie durch von innen einge-
setzte Gias-Kugelaugen.

3. Gewerbliches Verfahren zum Herstellen eines
porzellandhnlichen Puppenkopfes nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine minde-
stens zweiteilige Negativ-Form (1, 2) eines herzu-
stellenden Puppenkopfes mit einer in Pulverform
mit Wasser angeriihrten, schnell aushartenden Kalt-
giessmasse ausgegossen wird, wobei das Innere
des herzustellenden Puppenkopfes von einem ge-
ringfigig kleineren Puppenkopf (6) gebildet wird,
welcher beim Ausgiessen als innerer, in der Nega-
tivform rundum auf etwa ebenméissigem Abstand
gehaltener Kopfkern (6) wirkt, derart, dass dieser
Kopfkern (6) etwa ebenméssig mit der Kaltgiess-
masse (18) Uberzogen wird, und dass nach Aushar-
ten der Kaltgiessmasse (18) und Entfernen der Ne-
gativiorm (1, 2) der so hergestellte Puppenkopf nur
geringfligig nachbearbeitet wird.

4. Gewerbliches Verfahren nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass

a) die Negativform (1, 2) um den Kopfkern (6)
form- und zugkraftschllissig zusammengesetzt
wird;
b) die Negativiorm (1, 2) zum Giessen in eine
Lage gebracht wird, bei welcher der Hals oder
Hinterkopf des zu giessenden Puppenkopfes
oben liegt;
¢) vom Halsbereich (5) oder Hinterkopf aus der
Hohlraum zwischen Negativform (1, 2) und inne-
rem Kopfkern (6) mit schnell aushértender Kalt-
giessmasse (18) ausgegossen wird;
d) die ausgegossene Form zur Aushéartung der
Kaltgiessmasse (18) einige Minuten stehen ge-
lassen wird;
e) die Negativform (1, 2) entfernt wird;
f) der gegossene, porzellan-ghnliche Puppenkopf
mit Kopfkern (6) von aussen geringfugig nachbe-
arbeitet wird, indem ein allfilliger Grat entfernt
wird und vorgefertigte Augen (23) aus linsenfér-
migen Schalen-Segmenten aus Glas oder Kunst-
stoff in daflir vorgesehene Aussparungen einge-
setzt und gekiebt werden.

5. Gewerbliches Verfahren nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass
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a) die Negativform (1, 2) um einen Kopfkern (6)

aus leicht schmelzbarer oder in einer Fliissigkeit

auflésbarer Masse form- und zugkraftschliissig
zusammengesetzt wird;

b) die Negativform (1, 2) zum Giessen in eine

Lage gebracht wird, bei welcher der Hals oder

Hinterkopf des zu giessenden Puppenkopfes

oben liegt;

c) vom Halsbereich (5) oder Hinterkopf aus der

Hohlraum zwischen Negativform (1, 2) und inne-

rem Kopfkern (6) mit schnell aushértender Kalt-

giessmasse (18) ausgegossen wird;

d) die ausgegossene Form zur Aushirtung der

Kaltgiessmasse (18) einige Minuten stehen ge-

lassen wird;

e) die Negativform (1, 2) entfernt wird,

f) der gegossene, porzellan-dhnliche Puppenkopf

soweit erhitzt wird, dass der Kopfkern (6)

schmilzt und aus dem gegossenen Kopf heraus-

fliesst oder der Kopfkern aufgel6st wird und her-
nach herausfliesst;

g) der gegossene Puppenkopf geringfligig nach-

bearbeitet wird, indem ein allfalliger Grat entfernt

wird, die Augenbereiche ausgeschnitten werden
und vorgefertigte, kugelférmige Glasaugen von
innen eingesetzt und eingeklebt werden.

6. Vorrichtung zum Herstellen eines porzellan-
&hnlichen Puppenkopfes nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch eine mindestens zweiteilige Negativ-
form (1, 2) eines herzustellenden Puppenkopfes,
die mit Mitteln zum form- und zugkraftschliissigen
Zusammensetzen versehen ist, durch einen Kopf-
kern (6), der einige etwa radial abstehende Noppen
(7) aufweist oder mit einigen etwa radial abstehen-
den Noppen (19) versehen ist, derart, dass die um
den Kopfkern (6) zusammengesetzte Negativiorm
gegeniiber dem Kopfkern (6) etwa ebenméssig be-
abstandet ist, sowie dass die zusammengesetzte
Negativform (1, 2) auf der Halsseite oder Hinter-
kopfseite des herzustellenden Puppenkopfes eine
Eingiesséffnung (17) aufweist, sowie durch vorge-
fertigte Augen (23) aus linsenférmigen, auf den ge-
gossenen Puppenkopf aufklebbaren Schalen-Seg-
menten aus Glas oder Kunststoff.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Negativiorm (1, 2) aus
transparentem Kunststoff besteht, dass der Kopf-
kern (6) aus geschdumtem Material, insbesondere
aus Styropor, oder aus einem leicht schmelzbaren
Material, insbesondere aus Wachs, oder aus einem
in einer Flussigkeit auflésbarem Material besteht,
wobei dieser Kopfkern (6) einige etwa radial abste-
hende, einstiickig an ihm ausgebildete Noppen (7)
aufweist, oder auf ihn einige Stecknadeln (19) mit
als Noppen wirkenden Koépfen (21) etwa radial ein-
gesetzt sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Schnittflachen
zwischen den Teilen (1, 2) der Negativform mit zu-
einander formschlissig passenden Erhebungen (15,
16) und Vertiefungen (13, 14) versehen sind, der-
art, dass beim Zusammensetzen und Aufeinander-
pressen der Teile (1, 2) der Negativform die Teile
(1, 2) formschllssig aufeinander zu liegen kommen,
und dass die Negativform senkrecht zu den Schnitt-
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flachen von Bohrungen (9-12) durchsetzt ist, in
welche passgenaue, als Gewindebolzen wirkende
Metallschrauben (30) mit endseitigen Gewinden ein-
setzbar sind, sowie dazugehériger Fligelmuttern
(20), womit die Teile (1, 2) der Negativform mitein- 5
ander form- und zugkraftschliissig verschraubbar
sind.
9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Schnittflichen
zwischen den Teilen (1, 2) der Negativform mit zu- 10
einander formschlissig passenden Erhebungen (15,
16) und Vertiefungen (13, 14) versehen sind, der-
art, dass beim Zusammensetzen und Aufeinander-
pressen der Teile (1, 2) der Negativiorm die Teile
(1, 2) formschlussig aufeinander zu liegen kommen, 15
und dass die Mittel zum form- und zugkraftschltissi-
gen Zusammensetzen mindestens eine Schraub-
zwinge (25) einschliessen, die mit ihrer einen Seite
(33) fest mit einem Teil (1) der Negativform verbun-
den ist. 20
10. Verwendung von in Pulverform mit Wasser
anriihrbarer, eingefarbter, kunststoffveredelter Kait-
giessmasse auf Gipsbasis zur gewerblichen Her-
stellung von porzellandhnlichen Puppenkdpfen ge-
mass Patentanspruch 1 oder 2. 25
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Fig. 4
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Fig.6
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