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Blocke mit Scheiben

Von dem Ursprung der ldee, eine Kraftverstarkung durch Seilztige zu errei-
chen, erzéahlt die alte Legende vom Hdlzernen Kumpel:

Die Schonheit eines frihzeitlichen Morgens wurde nur getriibt durch den Um-
stand, daf3 einer der neanderthaler Steinhauer seinen Kumpel seltsam steif
neben sich liegend fand. Aus Erfahrung wul3te er, daf? der Mann nicht mehr
zum Steintransport zu gebrauchen war. Da harte Zeiten keine Zeit zur Trauer
lassen, band er das Ende des Seils, an dem sonst sein Kumpel gezogen hatte,
an einen Baum, legte wie gewohnt den Strick um den zu verschiebenden 3
Steinbrocken und zog an seinem Ende - auch wie gewohnt. Als sich dann der Stein genau so bewegte, wie
er es unter dem Zug von zwei Mannern getan hatte, verschlug's ihm den Atem und sein hilfloses Gestam-
mel verhallte im Urwald. Wieder seiner Sprache machtig lief die Nachricht von der wundersamen Kraftver-
starkung von Hohle zu Hohle, und angesichts der Rationalisierungsmaoglichkeiten, die sich hieraus ergeben
wurden, kam helle Freude auf. Spatere Generationen haben dann noch den Reibungswiderstand durch ei-
ne Rolle vermindert. Sonst hat sich bis heute nicht viel geandert.

Und damit sind wir beim Thema: der Rolle oder, wie sie der Seemann nennt, dem Block. Die generelle
Aufgabe eines Blocks ist die Umlenkung eines Seils. Die kraftverstarkende Wirkung ergibt sich aus der
Kombination mehrerer Blocke bzw. Scheiben. Die vorher erzahlte Ursprungsgeschichte ist zwar ganz nett
aber bei der Herstellung von Blocken im ModellmalR3stab hilft sie herzlich wenig. Was aber hilft ist zuerst
einmal eine stark vergréRerte Zeichnung. Der Mal3stab 10: 1, den man bei solchen Kleinteilen wéahlen
kann, hat neben der guten Ubersieht noch den Vorteil, daR man ermittelte MaRe und Radien einfach durch
Versetzen des Kommas tbernehmen kann.

Blocktypen

Die verschiedensten Blockarten und -formen werden hier in zwei Fertigungsgruppen eingeteilt, wobei fur
jede Gruppe wenigstens ein Musterbeispiel gewahlt wurde, das die Ableitung leicht modifizierter Ausfih-
rungen erlaubt.

Abb. 1: Nuten-Bohr-Frasmaschine Abb. 2: Fertigungseinrichtung zur Scheibgattfrasung

Gruppe 1:

Blocke oder sonstige Scheibentrager mit etwa rechteckigem Querschnitt, die sich zu einer Leiste zu-
sammenfassen und zur Bearbeitung der Scheibenschlitze (Scheibgats) in Langsrichtung zwischen zwei
Fuhrungsleisten verschieben lassen.

Gruppe 2:
Scheibentrager wie zum Beispiel Masten oder Nagelbanke, deren AuRenform diese einfache Vorschub-
bewegung nicht zula3t und die statt dessen auf einen Schlitten gespannt werden mussen.
Unabhangig von der Aul3enform bzw. der Vorschubmaoglichkeit besteht der eigentliche Fertigungs-
schwerpunkt in der Herstellung der Durchbrtiche. Von den Fertigungsschwierigkeiten hierbei zeugt ne-
ben anderem die Tatsache, daf? haufig der Schlitz mit Scheibe durch eine einfache Bohrung ersetzt
wird. Eine derartige Vereinfachung wird jedoch spéatestens bei einer Blockhthe von 3 mm sichtbar. Da
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die Durchbriche fir alle Bloécke und Scheibeneinheiten gleich sind und mit den gleichen Fertigungs-
schwierigkeiten behaftet, ist die Fertigungseinrichtung hierfir vorab zu beleuchten.
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Abb. 4: Haufigste Blockform mit Mehrscheibenberechnung;
s = Scheibendicke,
z = Zwischenwand.
D (3 - Scheibenblock) =D + 2 (z + 8)

Abb. 3: Ricklaufsperre

Fertigungseinrichtung zur Scheibgatfrasung

Das in Abbildung 1 dargestellte Maschinchen ist das Kernsttick des Ganzen. Zu der Maschine selbst ist
nicht viel zu sagen, nur vielleicht, daf3 der kleine Bohrdrehgriff fur den minutiosen Bohr-Fréas-Vorgang sehr
glnstig ist und der Schalter auf eine bequeme Stelle gelegt wurde. Die paar werkstlckspezifischen Hilfs-
mittel sind auf dem Foto sichtbar und in der Folge beschrieben. Da ist zuerst eine Werksttickaufnahme,
bestehend aus einer Grundplatte (Abb. 2) mit einer festen und einer beistellbaren Fihrungsleiste (nur fur
Gruppe 1).

Ein weiterer Zusatz ist die exzentrische Scheibe tUber der Bohrsdule. Hierbei handelt es sich um eine etwas
absonderliche, aber einfach herstellbare Riucklaufsperre (Abb. 3). Die Herstellung ist aus der Skizze er-
kennbar. Zur Funktion ist noch zu sagen, dal3 der kleine Gewichtsknopf die Kurvenscheibe bei Zustellung
immer in Kontakt mit der Séaulenhlle halt und so durch Selbsthemmung den normalen Ruicklauf der Bohr-
einheit verhindert. Je grol3er die Scheibe, verbunden mit einer geringeren Steigung der Exzenterkurve, de-

sto gréRer ist auch die Selbsthemmung. Diese ist um so geringer, je kleiner die Scheibe ist.

Die Kurvenscheibe wurde hier so klein gewahlt, daR3 die
Hemmung gerade noch ausreicht, wenn die Laufflache
der Scheibe mit grobem Schmirgelleinen aufgerauht wird.
Um eine gleichmaRige Steigung zu erreichen, wird jeder
Strahl (siehe Konstruktionsschema) dem vorherigen ge-
genuber um den gleichen Betrag (hier 1 mm) verlangert.
Die Bohrung "x" dient zur Aufhebung der Sperrfunktion.
Dann bedarf es noch einer Bohrtiefenbegrenzung, hier
durch eine einfache Schraube geldst.

Abb. 5: skizzierter Arbeitsablauf, Operationen 1-18.
Blocke der Gruppe 1

Als beste Erklarung dient ein konkretes Beispiel. Repra-
sentativ fur diese Gruppe wurde der in Abbildung 4/A
dargestellte Block ausgewéhlt. Die Hohe "H" ist mit 10
angegeben. Daraus ergibt sich das Verhaltnis aller ande-
ren MalRe zu "H". Bei dieser Gelegenheit hier noch einige
Relationen, die, wenn nicht beachtet, oft das schonste
Modell verderben.

Die Starke des Laufers (des Seils, das Uber die Rolle
geht) betréagt etwa ein Achtel der Hohe des Blocks: L = 0,
125 H.

Der Hanger oder Schenkel (das Seil, an dem der Block
befestigt ist) hat einen Durchmesser von etwa einem
Sechstel der H6he: S =0, 16 H.

Der Durchmesser des Stropps (des Seils, das um den
Block gelegt wird) liegt etwas tiber dem Durchmesser des
Laufers, wobei die Wuling den Durchmesser noch leicht
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erhdht. Andere Zahlen ergeben sich daraus, dalR entsprechend dem Einsatz oft mehrere Scheiben neben-
einander liegen: Pro zusatzlicher Scheibe verbreitert sich der Block um S + Z. (Abb. 4/B)

Abb. 6: Gratingsschlitten, fur Blocke umgeristet; H = Block-
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Abb. 10: Klemmpinzette, gekrzt und beklebt. Abb. 7: a) Schablone fiir 0,8er-Bohrer und grof3er;
b) verstarkt fir kleinere Durchmesser,
c¢) Stopfnadel mit Hut.

Der Fertigungsablauf gestaltet sich so (Abb. 5):

1.

2.

Séagen 1:
Leiste auf 4 x 7 mm x Lange fir etwa zehn Stiick (Begriindung fur diese Begrenzung bei Arbeitsgang 3).

Séagen Il

Langsnuten auf den Schmalseiten mit 1,2-rnm-Sageblatt oder mit 1-mm-Blatt auf Umschlag oder Ver-
satz des Anschlages. Die Tiefe entspricht der Wélbungstiberhéhung tber Schlitzkante.

Sagen lllI: Mittelriss auf Breitseite: 0,5 breit x 0,1 tief (oder manuell mit Schieblehre), als Markierung fur
die Stroppkerben.

. S&gen IV:

Langeneinteilungen (Abb. 6). Hierbei leistet der leicht modifizierte Gratingsschlitten gute Dienste (vorge-
stellt in einer friheren MW-Ausgabe). Der Vorgang ist der gleiche wie bei den Grétings:

Der vorher gesagte Schlitz wird zum Sagen des nachsten auf das Teilungsblech aufgedriickt. Der
Schlitzabstand und damit die Blockhéhe "H" entsteht durch den mit dem Langsanschlag einzustellenden
Abstand von Sageblatt zu Blech. Um Teilungsfehler, die sich addieren wirden, gering zu halten, muf3
das Werkstiick beim Sagen immer zur gleichen Seite gedriickt werden. In Abhangigkeit von der Schilit-
tenbreite kann ein langerer Stab entweder von zwei Seiten vorgetaktel werden, oder der Durchlauf wird
durch einen niedrigen Langsanschlag ermdglicht.

. Zentrieren bzw. Anbohren der Scheibgatbohrungen.

Die auf Scheibgatbreite gesagten Langsnuten bieten zwei Mdglichkeiten:

a. Anbohren mit einer minutiésen Bohrschablone. Die Grenze nach unten durfte fir eine einfache Blech-
schablone bei der hier angenommenen Schlitzbreite von 1,2 mit einer Bohrung von 0,8 mm liegen. Bei
einer verstarkten Version gibt es nach unten keine Grenze. (Abb. 7)

b. Ankdrnen mit einer Stopfnadel mit Hut. Wiederum dient die Nute - wenn auch nur optisch - dazu, die
Zentrierung auf die Mitte zu bringen. Beim anschliel3enden Anbohren mit einem Bohrer im Klébchen
kann die Mittellage noch etwas beeinflu3t werden. Bei einzelnen Stiicken oder bei Blocken unter einer
Hohe von 5 mm ist je nach Veranlagung des "Kunstlers" die Stopfnadelmethode vorzuziehen. Die Her-
stellung einer Bohrschablone wird in diesem Bereich immer schwieriger. Letztlich entscheidet die Op-
tik, ob's geklappt hat oder nicht.

. Zum Einrichten

der Maschine gehdren das Einstellen der beweglichen Fihrungsplatte auf Werkstiickbreite, das Aus-
richten der Spindel auf Bohrungsmitte und die Einstellung der Bohrungstiefe auf zwei Drittel der Boh-
rung mit Einrichtung der Ricklaufsperre.

. Pro vorgebohrter Bohrung

die Bohrungsmitte durch Verschieben des Werkstlicks antasten, Maschine einschalten und mit 1,2 mm
bohren. Hohe Tourenzahl und langsamer Vorschub verhindern das Verlaufen des Bohrers.

. Wenden des Werkstucks

und Wiederholung der Operation 6.

. Austauschen des 1,2-mm-Bohrers

gegen einen 1,2-mm Kugelfréser. Ausrichten auf die gleiche Tiefe und Einstellen der Ricklaufsperre.

. Antasten der Bohrung

durch Verschieben des Werkstiicks. Was bei dem Bohrvorgang der Vorschub war, ist bei dieser Opera-
tion die Zustellung. Nachdem die Rucklaufsperre aktiviert ist, wird der Kugelfraser um etwa die Halfte

fib-02-06.doc Seite: 3 von 6



des Kugeldurchmessers zugestellt. Da der Fraser durch die Sperre in seiner Position verharrt, hat man
zwei Hande frei, um das Werksttick gefuhlvoll hin und her zu bewegen, so lange, bis der Bohrungsgrund
erreicht ist. Gelingt einem dies ohne Rucklaufsperre, also mit einer Hand am zu verschiebenden Werk-
stiick und der anderen am Bohrgriff, ist der Zeitaufwand wesentlich geringer. Die Bedingung ist stets,
daR das Werkstiick trotz geringen Spiels leicht verschiebbar ist. Wenn's mal klemmt, kann man immer
auf die Sperre zuruckgreifen.

10. Die Operation 9 wiederholt sich auf der anderen Seite.
Man kann die ganze Aktion auch von einer Seite durchziehen, aber nur, wenn die andere Seite nicht
darunter leidet.
Wahrend bei der gerade beschriebenen Version die Werkzeugachse vertikal lag, folgt nun die horizonta-
le Version mit einer waagerecht eingespannten Kleinbohrmaschine und einem vorgebauten, héhenver-
stellbaren Tisch (Abb. 8). Beide Hande stehen zur Verfigung, um das Werksttick sowohl nach vorn als
auch hin und her zu bewegen. Der Bohrwinkel ist zwar manuell beeinfluBbar, aber die Handhabung ein-
facher als die mit dem Bohrstdnder. Und wenn auch das Fehlen einer Zwangsfiihrung und einer Rick-
laufsperre etwas mehr Feingefiihl verlangt, dirfte doch die gleiche Qualitat erreicht werden. Alles in al-
lem sollte man die Wahl zwischen den beiden Mdglichkeiten von den vorhandenen Einrichtungen ab-
hangig machen. 12. Sagen von vier 30-Grad-Schragen in einer Formfuhrung (Abb. 9). Die Flhrung er-
streckt sich Uber einen Bereich von ca. 20 mm vor und hinter der Angriffsstelle der Sage. Sie wird in ei-
ner Gewindebohrung auf dem Sagetisch befestigt und durch ein Langloch verschiebbar gemacht. Den
Versuch, die Sage einfach schrag zu stellen, sollte man sich verkneifen. Das gibt nur Arger und ist in
hohem Malf3e fingerunfreundlich.

11.Die letzte Glattung
der Innenwénde des Scheibgats geschieht mit einer diinn geschliffenen Feile bzw. einer feinen Rundtei-
le.

15.Schmirgeln
aller Radien, soweit es an dem jeweils vorderen Block mdglich ist, mit 220erbzw. 400er-Schmirgelholz
unter Berticksichtigung der sich ergebenden Kanten an der umlaufenden AuRenflache. Es ist diese Kan-
te, nach der die Nachwelt IThren Block beurteilen wird. Aul3erdem werden vor dem Abtrennen noch die
Stroppnuten am freien Ende eingefeilt; das angewachsene Ende wird so weit gerundet wie maglich.

16. Abtrennen des fast fertigen Blocks.
Das Ubernimmt die Kreissdge mit einem 0,5erMetallkreisségeblatt oder die Laubsége, die man zu die-
sem Zweck am Griff festspannt, wahrend man das Werkstiick wie auf einem Waschbrett bewegt. Diese
Methode hat tibrigens den Vorteil einer abrissfreien Trennung.

17. Bearbeiten der Abtrennseite.
Die Vorgange sind die gleichen wie in Operation 15. Der Haltevorgang ist jedoch erschwert. Fir ihn eig-
net sich eine Pinzette aus einem Pinzettensatz von Selva, und zwar die mit Schlitz in jedem Schenkel
und der eingesetzten Niete zur Klemmung. Fir die Block-, aber auch fir jede andere Bearbeitung von
Kleinteilen werden die beiden Spitzen um etwa 10 mm gekirzt und etwas beigefeilt. Die Greifflachen
werden mit Leder oder 240er-Schmirgelpapier beklebt (Abb. 10).

18. Das Finale
besteht aus einer Glattung der Oberflache mit 240er-Schmirgel und 000-Stahlwolle. Eine weitere Mog-
lichkeit fir das Festhalten bei den beiden letzten Arbeitsgdngen ist die Aufnahme im Schlitz, auf einem
Stab oder einer Feile. Diese Aufnahme ist besonders geeignet zur Bearbeitung der Breitseiten und der
Stroppnuten.

Alternative fur die Operationen 5-11:

13. Feilen mit Schmirgelholz: Radius r = 7,5 Uber die gesamte Lange.

14. Einfeilen aller Nuten auf der Schmalseite mit einer Vierkantfeile und Verbreiterung mit dem Schmirgel-
holz.
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Abb. 8: waagerecht liegende Kleinbohrmaschine Abb. 9: Schragfiihrung, auf dem Ségetisch befestigt;
mit héhenverstellbarem Tisch, P = manueller Druck.

X = Bedienerposition.
fib-02-06.doc Seite: 4 von 6




Block-Gruppe 1 a

Scheibentrager, die zwar nicht als einfache Blécke zu bezeichnen sind, aber in die erste Gruppe gehoren,
well sie einfach zwischen zwei Leisten vorgeschoben werden kdnnen, sind in Abbildung 11 dargestellt. Es
handelt sich um glatte Sdulen von Nagelbanken, Kattdavits, Schotund Violinblocke. Sie lassen sich zwar
genauso bearbeiten wie die vorher behandelten Blécke, nur kann die Langsnut nicht ausgefuhrt werden:
bei den Pfosten nicht, weil die Rille nicht durch die Rundung verschwindet (Abb. 5: Vergleiche Op. 4 mit
Op. 15/16), und bei den Ubrigen nicht, weil die Form einen Sageschnitt meist nicht zul&f3t. So mussen die
Kdrnung und das Anbohren ohne die helfende Rille vorgenommen werden.

Abb. 11: Rolleneinheiten, Gruppe 1 a. Abb. 12: Rolleneinheiten der Gruppe 2

Blocke der Gruppe 2

Hierbei handelt es sich, wie eingangs angedeutet, um Teile, die zum Bohren und Frasen des Schlitzes auf
einen Schlitten gespannt werden missen: Rollen in Mastfii3en, Mastspitzen, Rahspitzen und Nagelbank-

pfosten etc. (Abb. 12). Auch sie haben den bei der Gruppe 1 a angesprochenen Nachteil: das Fehlen der

gesagten Langsnute. Der Schlitten ist eine ganz einfache Holzausfiihrung mit einer werksttickspezifischen
Auflage und mit einfachem Spannbugel. (Abb. 13 - siehe auch MW 1/2000, "Kleine Spiralbohrer" oder auf
dieser HP: Kleine Spiralbohrer fabrikneu schleifen; mb-04-20.htm).
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Abb. 13: Schlitten mit werkstickspezifischer Aufnahme Abb. 14: Bohrvorrichtung 1) Bohrschablone, 2) Aufnah-
"W meplatte, 3) Grundplatte,

a) Schwenkpunkt, b) Absteckbohrung.

Blocks und Scheibeneinheiten mit drehbaren Scheiben
Aus welchen praktischen oder philosophischen Griinden auch immer sich jemand entscheiden sollte die
Scheiben drehbar zu machen, so ist hier eine durchaus gangbare Moglichkeit aufgezeigt: Die Bohrung fur
den Bolzen wird unmittelbar nach der Fertigung des Scheibgats eingebracht. An diesem Punkt des Ablaufs
laRt sich das Scheibenzentrum mit Berlcksichtigung des Seildurchgangs am besten finden.
Die Scheibenfertigung: Der Drehvorgang fiir die Scheiben ist &hnlich der in MW 2/1999 beschriebenen Juf-
fernfertigung. Siehe auch: Juffern mit Beschlagen und ihre Montage; mb-04-16.htm).
Die dort beschriebene Bohrvorrichtung eignet sich ebenfalls. Da die Scheibe nur eine Mittelbohrung hat,
kann hier die Zentrierung, die durch das Anbohren durch die Bohrschablone in die Aufnahmeplatte ent-
steht, direkt als Bohrmittelpunkt fiir die Aufnahmeplatte dienen (Abb. 14).
Es bietet sich an, vor Bohrbeginn einen Kontrollkreis um die Zentrierung zu legen. Wer mit
dem blofRen Erscheinungsbild des Blocks zufrieden ist, spart sich allerdings 'ne Menge Arbeit.
Es dreht sowieso kein Mensch mehr daran.

Abb. 16: So wird ein Block eingebunden.

==>

Die Montage: Wenn alle Mal3e eingehalten wurden, ist der Einbau der Scheibe reine Routine:
Scheibe rein, ausrichten, Stift (seemannisch: Nagel) rein. Doch ab 5 mm Blockhtéhe und we-
niger bekommt die Routine Haken: Je kleiner der Block wird, desto schwieriger ist es, den
Winzling zu halten.
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Da gibt es zwei mogliche Abhilfen:

Erstens, der Block wird schon vor dem Einsetzen der Scheibe in das Halteseil (Stropp) eingebunden. Dar-
an lafit sich eine provisorische Leine befestigen. Die hat dann etwa die gleiche Funktion wie die Leine, mit
der sich die Astronauten anbinden, damit sie nicht im Weltraum verloren gehen.

Der Nachteil dieser Methode ist, daf3 der Nagel durch den Stropp kaum noch reingeht. Die zweite, bessere
Methode besteht darin, dal3 man die Scheibe unmittelbar vor dem Abtrennen einbaut und somit der Stab
als Handgriff dient. Aber auch dies hat einen Nachteil: Zur Bearbeitung der Abtrennseite ist man auf eine
Zange oder Pinzette angewiesen. Der Schlitz ist besetzt. Eine Gruppenaufnahme (Abb. 15) zeigt wohin die
ganze Mihe gefiihrt hat. Als Abschlul® noch eine Darstellung, wie ein Block eingebunden ist (Abb. 16).
Wie die vorbildgetreue Ausfihrung zu Stande kommt, findet sich zusammen mit anderen Seiltricks in ei-
nem kommenden Artikel.

Giinter Bossang
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