Blocke mit Scheiben

Abb. 15: Die Gruppenaufnahme zeigt, wohin die ganzklihe
gefihrt hat.
==>

Von dem Ursprung der Idee, eine
Kraftverstarkung durch Seilztige zu
erreichen, erzahlt die alte Legende vol
Holzernen Kumpel:

Die Schoénheit eines frithzeitlichen
Morgens wurde nur getriibt durch den
Umstand, dal3 einer der neanderthaler
Steinhauer seinen Kumpel seltsam ste
neben sich liegend fand. Aus Erfahrun
wul3te er, dafld der Mann nicht mehr zu
Steintransport zu gebrauchen war. Da
harte Zeiten keine Zeit zur Trauer —
lassen, band er das Ende des Seils, an dem sangisepel gezogen hatte, an
einen Baum, legte wie gewohnt den Strick um demezachiebenden Steinbrocken
und zog an seinem Ende - auch wie gewohnt. Alsdacim der Stein genau so
bewegte, wie er es unter dem Zug von zwei Mannetanghatte, verschlug's inm
den Atem und sein hilfloses Gestammel verhallt&mvald. Wieder seiner
Sprache méachtig lief die Nachricht von der wundaesa Kraftverstarkung von
Hohle zu Hohle, und angesichts der Rationalisiesawiglichkeiten, die sich
hieraus ergeben wirden, kam helle Freude auf. @p@tnerationen haben dann
noch den Reibungswiderstand durch eine Rolle vatentnSonst hat sich bis heute
nicht viel geéndert.

Und damit sind wir beim Thema: der Rolle oder, weeder Seemann nennt, dem
Block. Die generelle Aufgabe eines Blocks ist dimalehkung eines Seils. Die
kraftverstarkende Wirkung ergibt sich aus der Karabon mehrerer Blocke bzw.
Scheiben. Die vorher erzahlte Ursprungsgeschishtanar ganz nett aber bei der
Herstellung von Blécken im Modellmaf3stab hilft Berzlich wenig. Was aber hilft
ist zuerst einmal eine stark vergroRerte Zeichnbeg.Mal3stab 10: 1, den man bei
solchen Kleinteilen wahlen kann, hat neben derrgUtigersieht noch den Vorteil,
dal3 man ermittelte Mal3e und Radien einfach durckefzen des Kommas
Uubernehmen kann.

Blocktypen

Die verschiedensten Blockarten und -formen werdenih zwei
Fertigungsgruppen eingeteilt, wobei fir jede Grupeaigstens ein Musterbeispiel
gewahlt wurde, das die Ableitung leicht modifizeerAusfiihrungen erlaubt.
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Abb. 1: Nuten-Bohr-Frasmaschine Abb. 2: Fertigungseinrichtung zur Scheibgattfrasung

= Gruppe 1:
Blécke oder sonstige Scheibentrager mit etwa reklgem Querschnitt, die

sich zu einer Leiste zusammenfassen und zur Beanlgeiter
Scheibenschlitze (Scheibgats) in Langsrichtung 2veiszwei
Fuhrungsleisten verschieben lassen.

=  Gruppe 2:
Scheibentrager wie zum Beispiel Masten oder Nag&&deren
AuBenform diese einfache Vorschubbewegung nickifuwind die statt
dessen auf einen Schlitten gespannt werden missen.

Unabhéngig von der AuRenform bzw. der Vorschubnetgkit besteht der
eigentliche Fertigungsschwerpunkt in der Herstgjldar Durchbriiche. Von den
Fertigungsschwierigkeiten hierbei zeugt neben amdatie Tatsache, dald haufig
der Schlitz mit Scheibe durch eine einfache Bohrensgtzt wird. Eine derartige
Vereinfachung wird jedoch spéatestens bei einerlgiohe von 3 mm sichtbar. Da
die Durchbriche fir alle Blocke und Scheibeneimmegleich sind und mit den
gleichen Fertigungsschwierigkeiten behaftet, istkkrtigungseinrichtung hierfir
vorab zu beleuchten.
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Abb. 3: Rucklaufsperre Abb. 4: Haufigste Blockform mit Mehrscheibenberechming;
s = Scheibendicke,
z = Zwischenwand.
D (3 - Scheibenblock) =D + 2 (z + s)

Fertigungseinrichtung zur Scheibgatfrasung

Das in Abbildung 1 dargestellte Maschinchen istidasistiick des Ganzen. Zu der
Maschine selbst ist nicht viel zu sagen, nur vielie dal? der kleine Bohrdrehgriff
fur den minutiésen Bohr-Fras-Vorgang sehr guinstigind der Schalter auf eine
bequeme Stelle gelegt wurde. Die paar werkstuckisgpezen Hilfsmittel sind auf
dem Foto sichtbar und in der Folge beschriebenstalerst eine
Werkstiickaufnahme, bestehend aus einer Grund#dite 2) mit einer festen und
einer beistellbaren Fuhrungsleiste (nur fir Gruppe

Ein weiterer Zusatz ist die exzentrische Scheibe deeBohrsaule. Hierbei

handelt es sich um eine etwas absonderliche, atfack herstellbare
Rucklaufsperre (Abb. 3). Die Herstellung ist aus Sleizze erkennbar. Zur
Funktion ist noch zu sagen, dal3 der kleine Gewkdoisf die Kurvenscheibe bei
Zustellung immer in Kontakt mit der Saulenhdlle hédt so durch Selbsthemmung
den normalen Ricklauf der Bohreinheit verhindertgbRer die Scheibe,
verbunden mit einer geringeren Steigung der Exziemtee, desto grol3er ist auch
die Selbsthemmung. Diese ist um so geringer, jadtalie Scheibe ist.

Die Kurvenscheibe wurde hier so klein gewéhlt, d&¥3Hemmung gerade noch
ausreicht, wenn die Laufflache der Scheibe mit groBehmirgelleinen aufgerauht
wird. Um eine gleichmé&Rige Steigung zu erreichand yeder Strahl (siehe



Konstruktionsschema) dem vorherigen gegeniber umgldéchen Betrag (hier 1
mm) verlangert. Die Bohrung "Xx" dient zur Aufhebuhgy Sperrfunktion. Dann
bedarf es noch einer Bohrtiefenbegrenzung, hiestdeine einfache Schraube
gelost.
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Abb. 5: skizzierter Arbeitsablauf, Operationen 1-18

Blocke der Gruppe 1



Als beste Erklarung dient ein konkretes Beispiepfasentativ flr diese Gruppe
wurde der in Abbildung 4/A dargestellte Block ausghlt. Die H6he "H" ist mit
10 angegeben. Daraus ergibt sich das Verhéltes atideren Mal3e zu "H". Bel
dieser Gelegenheit hier noch einige Relationen,vdéan nicht beachtet, oft das
schonste Modell verderben.

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

Der Hanger oder Schenkel (das Seil, an dem dekRlefestigt ist) hat einen
Durchmesser von etwa einem Sechstel der Hohe:, 3.6 Q.

Der Durchmesser des Stropps (des Seils, das uBldek gelegt wird) liegt etwas
Uber dem Durchmesser des Laufers, wobei die Wukmg@urchmesser noch
leicht erhdht. Andere Zahlen ergeben sich darausedgsprechend dem Einsatz
oft mehrere Scheiben nebeneinander liegen: Prdzigs@r Scheibe verbreitert
sich der Block um S + Z. (Abb. 4/B)
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Abb. 6: Gratingsschlitten, fur Blécke umgerustet; H= Blockhthe ' [ . QO OO O I
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Abb. 10: Klemmpinzette, gekirzt und beklebt Abb. 7: a) Schablone fur 0,8e-Bohrer und grofier;
b) verstarkt fur kleinere Durchmesser,
c¢) Stopfnadel mit Hut.

Der Fertigungsablauf gestaltet sich so (Abb. 5):

= 1. Sagen 1:
Leiste auf 4 x 7 mm x Lange fur etwa zehn Stlick (Bedung fir diese

Begrenzung bei Arbeitsgang 3).

= 2. Sagen I
Langsnuten auf den Schmalseiten mit 1,2-rnm-Sadeiaat mit 1-mm-
Blatt auf Umschlag oder Versatz des AnschlagesTizge entspricht der
Wodlbungsuberhdhung tber Schlitzkante.
Sagen lll: Mittelriss auf Breitseite: 0,5 breit XLGief (oder manuell mit
Schieblehre), als Markierung fur die Stroppkerben.

= 3. Sagen 1V:
Langeneinteilungen (Abb. 6). Hierbei leistet dech¢imodifizierte
Gratingsschlitten gute Dienste (vorgestellt in efinéheren MW-Ausgabe).
Der Vorgang ist der gleiche wie bei den Gréatings:
Der vorher gesagte Schlitz wird zum Sagen des téclasf das
Teilungsblech aufgedrickt. Der Schlitzabstand undiddie Blockhohe "H"
entsteht durch den mit dem Langsanschlag einzustielieAbstand von



Sageblatt zu Blech. Um Teilungsfehler, die sich el wirden, gering zu
halten, mul3 das Werksttick beim Sagen immer zuclgtai Seite gedriickt
werden. In Abhangigkeit von der Schlittenbreiterkam langerer Stab
entweder von zwei Seiten vorgetaktel werden, odeiDdirchlauf wird
durch einen niedrigen Langsanschlag ermdglicht.

4. Zentrieren bzw. Anbohren der Scheibgatbohrungen.

Die auf Scheibgatbreite gesagten Langsnuten bastenMdglichkeiten:

a. Anbohren mit einer minutiosen Bohrschablone. Dier@e nach
unten durfte fir eine einfache Blechschablone behier
angenommenen Schlitzbreite von 1,2 mit einer Bajpseon 0,8 mm
liegen. Bei einer verstarkten Version gibt es naaten keine Grenze.
(Abb. 7)

b. Ankoérnen mit einer Stopfnadel mit Hut. Wiederumrdidie Nute -
wenn auch nur optisch - dazu, die Zentrierung asiiitte zu
bringen. Beim anschlielienden Anbohren mit einenr&aim
Klébchen kann die Mittellage noch etwas beeinfluBtden. Bei
einzelnen Sticken oder bei Blécken unter einer H@me5 mm ist je
nach Veranlagung des "Kunstlers" die Stopfnadelodkth
vorzuziehen. Die Herstellung einer Bohrschablonel wi diesem
Bereich immer schwieriger. Letztlich entscheidet@pik, ob's
geklappt hat oder nicht.

5. Zum Einrichten

der Maschine gehoren das Einstellen der bewegliEiibrungsplatte auf
Werkstiickbreite, das Ausrichten der Spindel aufrBogsmitte und die
Einstellung der Bohrungstiefe auf zwei Drittel dexhBung mit Einrichtung
der Rucklaufsperre.

6. Pro vorgebohrter Bohrung

die Bohrungsmitte durch Verschieben des Werkstaokasten, Maschine
einschalten und mit 1,2 mm bohren. Hohe Tourenzatillangsamer
Vorschub verhindern das Verlaufen des Bohrers.

7. Wenden des Werkstiicks

und Wiederholung der Operation 6.

8. Austauschen des 1,2-mm-Bohrers

gegen einen 1,2-mm Kugelfraser. Ausrichten aufythehe Tiefe und
Einstellen der Rucklaufsperre.

9. Antasten der Bohrung

durch Verschieben des Werkstticks. Was bei dem Bofpawng der
Vorschub war, ist bei dieser Operation die ZustgjllNachdem die
Rucklaufsperre aktiviert ist, wird der Kugelfrasen etwa die Hélfte des
Kugeldurchmessers zugestellt. Da der Fraser duecBgkrre in seiner
Position verharrt, hat man zwei Hande frei, um\@asksttick gefuhlvoll hin
und her zu bewegen, so lange, bis der Bohrungsgmuradtht ist. Gelingt
einem dies ohne Ricklaufsperre, also mit einer Hanau verschiebenden
Werkstiick und der anderen am Bohrgriff, ist deradivand wesentlich
geringer. Die Bedingung ist stets, dal3 das Werkstiatz geringen Spiels




leicht verschiebbar ist. Wenn's mal klemmt, kanm mamer auf die Sperre
zurtckgreifen.

10. Die Operation 9 wiederholt sich auf der and&eite.

Man kann die ganze Aktion auch von einer Seite lziehien, aber nur,
wenn die andere Seite nicht darunter leidet.

Wahrend bei der gerade beschriebenen Version dikAélegachse vertikal
lag, folgt nun die horizontale Version mit eineragarecht eingespannten
Kleinbohrmaschine und einem vorgebauten, hohereldraten Tisch (Abb.
8). Beide Hande stehen zur Verfigung, um das Wiackstowohl nach vorn
als auch hin und her zu bewegen. Der Bohrwinkedvistr manuell
beeinfluRbar, aber die Handhabung einfacher alsndidem Bohrstander.
Und wenn auch das Fehlen einer Zwangsfihrung ured Bitacklaufsperre
etwas mehr Feingefuhl verlangt, dirfte doch diéchke Qualitat erreicht
werden. Alles in allem sollte man die Wahl zwisclden beiden
Moglichkeiten von den vorhandenen Einrichtungen aglggamachen. 12.
Sagen von vier 30-Grad-Schragen in einer Formfitdh(db. 9). Die
Fuhrung erstreckt sich Uber einen Bereich von @anéh vor und hinter der
Angriffsstelle der Sage. Sie wird in einer Gewinoletung auf dem
Séagetisch befestigt und durch ein Langloch verstiaiegemacht. Den
Versuch, die Sage einfach schrag zu stellen, sobite sich verkneifen. Das
gibt nur Arger und ist in hohem MaRe fingerunfrelisid

11. Die letzte Glattung

der Innenwande des Scheibgats geschieht mit eimar gleschliffenen Feile
bzw. einer feinen Rundteile.

15. Schmirgeln

aller Radien, soweit es an dem jeweils vordereriBraoglich ist, mit
220erbzw. 400er-Schmirgelholz unter Bertcksichtggdar sich ergebenden
Kanten an der umlaufenden AuR3enflache. Es ist ddasg¢e, nach der die
Nachwelt Ihren Block beurteilen wird. Au3erdem wesrdvor dem
Abtrennen noch die Stroppnuten am freien Ende éigelas
angewachsene Ende wird so weit gerundet wie maglich

16. Abtrennen des fast fertigen Blocks.

Das ubernimmt die Kreissdge mit einem 0,5erMeteifigageblatt oder die
Laubsage, die man zu diesem Zweck am Griff festsparéitrend man das
Werkstiick wie auf einem Waschbrett bewegt. Diesthbtée hat Ubrigens
den Vorteil einer abrissfreien Trennung.

17. Bearbeiten der Abtrennseite.

Die Vorgange sind die gleichen wie in Operation2&r Haltevorgang ist
jedoch erschwert. Fir ihn eignet sich eine Pinzaigeeinem Pinzettensatz
von Selva, und zwar die mit Schlitz in jedem Scletnkd der eingesetzten
Niete zur Klemmung. Fur die Block-, aber auch &idg andere Bearbeitung
von Kleinteilen werden die beiden Spitzen um et@arin gekirzt und
etwas beigefeilt. Die Greifflachen werden mit Ledder 240er-
Schmirgelpapier beklebt (Abb. 10).

18. Das Finale

besteht aus einer Glattung der Oberflache mit 2&@bmirgel und 000-




Stahlwolle. Eine weitere Mdglichkeit fur das Festialbei den beiden
letzten Arbeitsgangen ist die Aufnahme im Schhizf einem Stab oder
einer Feile. Diese Aufnahme ist besonders geeigmeBearbeitung der
Breitseiten und der Stroppnuten.

Alternative fir die Operationen 5-11:

13. Feilen mit Schmirgelholz: Radius r = 7,5 Ublergesamte Lange.
14. Einfeilen aller Nuten auf der Schmalseite nmeeVierkantfeile und
Verbreiterung mit dem Schmirgelholz.
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Abb. 8: waagerecht liegende Kleinbohrmaschir Abb. 9: Schragfiihrung, auf dem S&getisch befesti¢
mit hohenverstellbarem Tisch, P = manueller Druck.

x = Bedienerposition.

Block-Gruppe 1 a

Scheibentrager, die zwar nicht als einfache Bldakbezeichnen sind, aber in die
erste Gruppe gehoren, weil sie einfach zwischen keisten vorgeschoben
werden kdnnen, sind in Abbildung 11 dargestellth&sdelt sich um glatte S&ulen
von Nagelbéanken, Kattdavits, Schotund ViolinblocBe& lassen sich zwar genauso
bearbeiten wie die vorher behandelten Blocke, annldie Langsnut nicht
ausgefuhrt werden: bei den Pfosten nicht, weiRlile nicht durch die Rundung
verschwindet (Abb. 5: Vergleiche Op. 4 mit Op. B/lund bei den ubrigen nicht,
weil die Form einen Sageschnitt meist nicht zul&8tmussen die Kérnung und
das Anbohren ohne die helfende Rille vorgenommeaxeve
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Abb. 11: Rolleneinheiten, Gruppe 1 ¢ Abb. 12: Rolleneinheiten der Gruppe .
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Blocke der Gruppe 2

Hierbei handelt es sich, wie eingangs angedeutefl eile, die zum Bohren und
Frasen des Schlitzes auf einen Schlitten gespagnten missen: Rollen in
Mastfulzen, Mastspitzen, Rahspitzen und Nagelbaskgrfcetc. (Abb. 12). Auch

sie haben den bei der Gruppe 1 a angesprochendmelNadas Fehlen der gesagten
Langsnute. Der Schlitten ist eine ganz einfache &@ihrung mit einer
werkstuckspezifischen Auflage und mit einfachemréigel.
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Abb. 13: Schlitten mit werkstiickspezifischer Aufnaime "w". Abb. 14: Bohrvorrichtung.
1) Bohrschablone,
2) Aufnahmeplatte,
3) Grundplatte,
a) Schwenkpunkt,
b) Absteckbohrung.

Blocks und Scheibeneinheiten mit drehbaren Scheiben

Aus welchen praktischen oder philosophischen Gniirgadeh immer sich jemand
entscheiden sollte die Scheiben drehbar zu masbeast hier eine durchaus
gangbare Mdoglichkeit aufgezeigt: Die Bohrung fun @®lzen wird unmittelbar
nach der Fertigung des Scheibgats eingebrachtiesenh Punkt des Ablaufs lafdt
sich das Scheibenzentrum mit Berticksichtigung @éddiBchgangs am besten
finden.



Die Scheibenfertigung: Der Drehvorgang fur die Sobe ist &hnlich der in MW
2/1999 beschriebenen Juffernfertigung.

Die dort beschriebene Bohrvorrichtung eignet siobngalls. Da die Scheibe nur
eine Mittelbohrung hat, kann hier die Zentrierunig,dlurch das Anbohren durch
die Bohrschablone in die Aufnahmeplatte entstargktials Bohrmittelpunkt fir
die Aufnahmeplatte dienen (Abb. 14).

Es bietet sich an, vor Bohrbeginn einen Kontrolknain die Zentrierung zu legen.
Wer mit dem blo3en Erscheinungsbild des Blocks edén ist, spart sich
allerdings 'ne Menge Arbeit. Es dreht sowieso keensth mehr

daran.

Abb. 16: So wird ein Block eingebunden.
==>

Die Montage: Wenn alle Mal3e eingehalten wurderdastEinbau
der Scheibe reine Routine: Scheibe rein, ausricigtf
(seemannisch: Nagel) rein. Doch ab 5 mm Blockhdtteweniger |
bekommt die Routine Haken: Je kleiner der Blocldwitesto
schwieriger ist es, den Winzling zu halten.

Da gibt es zwei mdgliche Abhilfen:

Erstens, der Block wird schon vor dem Einsetzen dkeeife in
das Halteseil (Stropp) eingebunden. Daran la3tesiod provisorische Leine
befestigen. Die hat dann etwa die gleiche Funkii@ndie Leine, mit der sich die
Astronauten anbinden, damit sie nicht im Weltrawerioren gehen.

Der Nachteil dieser Methode ist, dal3 der Nagelldden Stropp kaum noch
reingeht. Die zweite, bessere Methode besteht ddalh man die Scheibe
unmittelbar vor dem Abtrennen einbaut und somit®teb als Handgriff dient.
Aber auch dies hat einen Nachteil: Zur BearbeitusrgAbtrennseite ist man auf
eine Zange oder Pinzette angewiesen. Der Schlitessttzt. Eine
Gruppenaufnahme (Abb. 15) zeigt wohin die ganze é/jgfihrt hat. Als
Abschluf3 noch eine Darstellung, wie ein Block emgelen ist (Abb. 16).

Wie die vorbildgetreue Ausfuihrung zu Stande konimtlet sich zusammen mit
anderen Seiltricks in einem kommenden Artikel.



