Herstellung von Modellblocken mit Scheiben

Historische Blocke

Blocke werden schon seit der Antike verwendet um Leinen umzulenken oder nach dem
Flaschenzugprinzip Krafte zu reduzieren. Sie werden entweder aus einem Stilick Holz
gefertigt oder sind in mehreren Schichten zusammengebaut. Neben den klassischen
Holzblécken kommen heute Uberwiegend Blocke aus Metall zum Einsatz, in diesem
Zusammenhang beschrénken wir uns jedoch auf die klassischen Blécke aus Holz.

Vor allem in friiheren Zeiten wurden Blécke aus einem Holzklotz hergestellt (geschnitzt), in
den dann Scheiben, Uberwiegend aus Holz, eingesetzt wurden. Seit dem 16. Jhd. werden
jedoch immer haufiger die Blécke aus mehreren Lagen gebaut und sind im Laufe der Zeit
zum Standard geworden, erst nur der Grof3e und Stabilitéat wegen, spater dann auch
aufgrund der wirtschaftlicheren Herstellung.

Das Aussehen von Blocken hat sich im Laufe der Zeit nur wenig verandert und die
grundsatzlichen Konstruktionsprinzipien sind gleich geblieben. Die Variationen der Blocke,
sowohl was GroRRe als auch Form betrifft, sind vielfaltig. Bereits im 15. Jhd. waren in der
englischen Marine tiber 200 Varianten bekannt. Zu diesen Varianten zéhlen Violinblock,
Schuhblock, Kinnbackenblock, um nur einige zu nennen.

Uberwiegend findet jedoch der Standardblock mit einer oder mehreren Scheiben
Verwendung. Er besteht aus den Seiten des Blockgehduses zwischen die an den Enden die
Backen eingesetzt sind, die die Offnung fiir die Scheibe(n), das Scheibgat, einschlieRen. Die
Backen sind meist mittels Schrauben miteinander verbunden. Die Blockscheibe wird mittels
eines Nagels, der die Achse bildet, im Scheibgat gehalten. Bei Blocken, die mittels eines
Stropps angebunden werden, sind auf den Gehauseseiten Kerben, die Stroppkeepen,
angebracht um so die Stropps sicher mit dem Block fixieren zu kdnnen. Insbesondere bei
moderneren Blocken werden statt der Stropps Metallbeschlage (Augen, Haken) befestigt.

Bild 1 : Beispiel eines Originalblocks [2]



Das optische Aussehen eines solchen Blocks, also ob solch ein Block nun mehr abgerundet
oder eckig, gewolbt oder flach aussehen sollte, hing mit der Tradition und Philosophie in den
verschiedenen Zeiten und Gegenden zusammen. Am immer gleichen Konstruktionsprinzip
andert dies jedoch nichts.

Blocke im Modell

Was den Aufbau eines historischen Schiffsmodells betrifft, so wird haufig viel Aufwand und
Energie auf das historisch korrekte Aussehen des Modells verwandt, den Blécken selbst wird
jedoch nicht immer die gleiche Aufmerksamkeit geschenkt. Bereits in den meisten
Modellbaubiichern wird empfohlen, Blocke nicht selbst zu bauen sondern diese als
Fertigteile zuzukaufen, was ja auch durchaus seine Berechtigung hat fir Anfanger im
historischen Schiffsmodellbau.

Schaut man sich nun diese kauflich zu erwerbenden Blocke an, so fallen einem sofort
eklatante Unterschiede zum Original ins Auge.

Die Blocke sind sehr eckig gestaltet, statt der Scheiben und des Scheibgats wird jeweils
lediglich ein Loch durchgebohrt und statt der Keepen werden um das Blockgeh&use
durchgéngige Rillen eingefrast.

Bild 2 : Beispiel eines Originalblocks [2]



Bild 3 : Produktblocke der Fa. Corel bei Arkowood [1]

Wird etwas mehr Wert auf Authentizitat gelegt, so missen die erworbenen Blocke aufwendig
nachbearbeitet werden, was zum einen die Form betrifft aber auch die durchgebohrten
Lécher missen beidseitig einen gerundeten Einlauf bekommen, damit die durchgefuhrten
Leinen nicht unnaturlich abgeknickt wirken.

Statt der Nachbearbeitung von Kaufblocken, kann man naturlich diese auch im Selbstbau
herstellen und damit der gewtinschten Form néher kommen. Auch wenn die duR3ere Form
bereits von Anfang an sich dem Original annédhert, so folgt auch hier die Bauweise oft dem
Vorbild der Kaufblécke, insbes. betreffend der eingefrésten Rillen und der Locher statt
dargestellter Scheiben.

Haufig gedullerte Aussagen hinsichtlich der Darstellung von Scheiben in Modellblécken sind:

- vor allem bei kleineren Blocken ist das kaum machbar
- es bringt nichts in der Optik
- esist keine Serienfertigung mdglich

Da ich fur mein derzeitiges Modell ohnehin keine passenden Blocke kaufen konnte, nahm ich
dies zum Anlaf3, eine Methode zu entwickeln um Modellblécke mit Scheiben herstellen zu
kénnen, und das in Serie und fur nahezu jede Grél3e.

Hier wollen wir hin;:

Herstellung von realitdtsnahen Blocken mit beweglic hen Scheiben — auch in kleinen
BaugroéRen.



Bild 4 : Beispielhaft Blocke von 2,4 bis 4,2 mm Lange

Das ist das Prinzip

- Herstellung von mehrschichtigen Leisten als Ausgangsbasis fur die Blocke
- Vereinfachte Bearbeitung durch Handhabung ganzer Leisten
- Vereinzelung und Nachbearbeitung der einzelnen Blocke
- Grundlage dafr:
Arbeitshilfen und Lehren fir eine vereinfachte Fertigung in Serie

Die Herstellung der Blocke orientiert sich an dem mehrschichtigen Aufbau realer Blocke.
Statt nun Block fur Block zu bauen, werden die Blocke erst einmal zusammenhangend uber
mehrschichtige Leisten bearbeitet. Da es vor allem bei kleinen Blécken unmdglich oder
zumindest sehr aufwendig ist, die schmalen Backen zu erstellen, werden diese einfach
verlangert, und so entstehen diese Leisten, die zwischen den verlangerten Backen die
Scheibgats enthalten.



Bild 5 : Mehrschichtige Leisten als Grundmaterial zur Erstellung von Blocken mit 1 oder mehreren
Scheiben

Der Umgang mit diesen Leisten ist wesentlich einfacher als mit jedem einzelnen Block und
so kdnnen in diesem Zustand auch noch verschiedene Arbeitsschritte leicht in Serie gemacht
werden, wie bspw.

- Bohren der Locher fir die Achsen
- Schleifen einer gewdlbten Form oder Abrunden von Kanten

Danach steht die Vereinzelung der Blocke an, die anschlieRend den Endschliff bekommen
mussen.

In der Endbearbeitung werden Scheiben mit ihren Achsen eingesetzt und die Blocke
bekommen ihre Keepen und sonstigen Beschlagteile.

Zuerst wird eine Lehre benétigt

Nun war immer die Rede von einer Lehre, die unser Vorhaben maRgeblich unterstitzen soll
und da stellt sich nun die Frage, was wollen wir alles mit ihr machen.

Zunachst soll sie dazu dienen, die Leisten zu fixieren, und dafir sorgen, dal’ exakt eine
Leiste auf die andere geklebt werden kann, ohne dal} sie zueinander verschoben sind.

Des Weiteren soll die Leiste in exakt gleichen Abstadnden weitergeschoben werden kénnen,
sodald Bearbeitungen an Blécken an den gleichen Positionen durchgefihrt werden kénnen.
Als Randbedingung soll die Lehre flr unterschiedliche Blockgréf3en und unterschiedliche
Anzahl Scheiben anpassbar sein.



Und so sieht das Ergebnis aus, auf einer Holzplatte ist an einer Seite ein Anschlag fest
angebracht, wahrend zwei flexibel verschiebbare Anschlage von der anderen Seite dagegen
driicken. Dazwischen soll die Leiste fixiert werden. In der Mitte befindet sich eine
Konstruktion mit beweglichen Anschléagen.

Bild 6 : Lehre zum Einspannen von Leisten

Der Grundtrager (Bild 7) erhalt verschiedene Schlitze durch die mittels Fligelschrauben die
beweglichen Teile verschiebbar aber auch feststellbar sind. Zu sehen ist auf Bild 7 neben der
Anschlagsleiste auch ein fest montierter Halter an dem ein beweglicher Ausleger ebenso
mittels Schrauben festgestellt werden kann. Der zweite Halter (Bild 8) ist in Langsrichtung
relativ zu dem festen Halter verschiebbar und besitzt ebenso einen beweglichen Ausleger.
Die in Querrichtung verschiebbaren Anschlage dienen zum Fixieren der Leiste.

Bild 7 : Grundtrager



Bild 8 : Beweglicher Ausleger und Anschlage



Bild 9 : Skizze der Lehre mit ihren Maf3en

Und so bekommen wir mit Hilfe der Lehre mehrschicht ige Leisten

Der erste Schritt zur Blockherstellung besteht darin, zunéachst Leisten herzustellen, die die
Breite der spateren Blocke besitzen, zuziiglich eines kleinen Schleifzuschlags. Es werden
zwei Leisten benétigt mit der Dicke, wie sie fur den oberen und unteren Gehausedeckel der
Blocke notwendig sind und, wenn es sich um mehrscheibige Blocke handelt, entsprechend
viele Leisten fur die Stege zwischen den Scheiben. AuRerdem wird gentigend
Leistenmaterial in der Dicke des Scheibgats benétigt, von denen viele exakt gleiche Stiicke
(in meinem Fall 8 mm Lange) abgeschnitten werden miissen.

Nun werden die beweglichen Anschlage so zum festen Anschlag justiert, dal3 dazwischen
die Leisten geschoben werden kdnnen ohne jedoch festgeklemmt zu sein.



Den interessantesten Teil stellen die zwei Ausleger dar. Der vordere Ausleger ist, wie bereits
beschrieben, an einem fest montierten Halter mittels einer Schraube befestigt. Dabei sollte
die Schraube so fest angezogen sein, dafd das Ende des Auslegers sich gerade noch etwas
nach oben und unten bewegen laRt. Der Ausleger am verschiebbaren Halter wird genauso
eingestellt.

Der Abstand der zwei Ausleger zueinander (Vorderkante zu Vorderkante) wird so angepasst,
dal er der Lange der kleinen Leistenstiicke zuziiglich der LAnge des Scheibgats entspricht.

Bild 10 : Justierung der Ausleger zueinander

Nun wird die erste Leiste der Block-Gehauseseite eingelegt und auf dessen Ende der erste
Leistenabschnitt aufgeklebt. Der hintere Ausleger wird heruntergeklappt, genau hinter das
erste Leistenstiick. Dann wird auch der vordere Ausleger heruntergeklappt. AnschlieRend
kann das nachste Leistenstiickchen exakt vor den vorderen Ausleger aufgeklebt werden.
Zwischen den Leistenstiickchen befindet sich nun eine Liicke mit exakt der Lange des
Scheibgats.
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Bild 11 : Anschlag des Leistenstlicks hinten

Bild 12 : Nachstes Leistenstiick zum Aufkleben

Nun muss nur noch die untere Leiste immer um ein Leistenstiickchen weitergeschoben und
der Vorgang wiederholt werden. Und schon hat man die Grundlage fir viele schdne Blécke
gelegt. Danach wird bei einscheibigen Blécken die zweite Leiste fir den Gehausedeckel,
bzw. bei mehrscheibigen Blocken eine Stegleiste aufgeklebt.

Bei mehrscheibigen Blocken muss der Vorgang mit der jeweils n&chsten Lage wiederholt
werden. Dabei ist darauf zu achten, daf? das erste Leistenstiick exakt zum unteren verklebt
wird. Es hat sich bewahrt, bei mehrscheibigen Blécken vor Beginn mit der jeweils nachsten
Lage, zunachst mit einem harten Bleistift die Anfangsposition der Leistenstickchen auf der
Stegleiste zu markieren. So lasst sich ggf. eine Verschiebung sofort erkennen.
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Bild 13 : Anschlag des Leistenstlicks hinten

Bild 14 : Nachstes Leistenstiick zum Aufkleben

Um eine exakte und saubere Verklebung der Stegleisten bzw. der oberen Gehauseleiste zu
gewabhrleisten, werden diese in mehreren Abschnitten aufgebracht. Zur exakten
Positionierung der Leisten tbereinander kann wiederum die Lehre benutzt werden.

Damit die Verklebungen zligig und problemlos von statten gehen, verwende ich generell
Sekundenkleber-Gel. In jedem Fall ist darauf zu achten, dal? der Klebstoff nicht seitlich
austritt und so die Leiste mit der Lehre verklebt.
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Bild 15 : Mehrschichtige Leisten

Weiterbearbeitung bis zur Vereinzelung

Nun wird die verklebte Leiste erneut in die Lehre eingelegt und diese so in den
Maschinenschraubstock des Bohrstanders eingespannt, daf3 der Bohrer exakt auf die Mitte
der Leiste in Langsrichtung zeigt. Um die Lehre in den Bohrstander einspannen zu kénnen,
besitzt der Grundtréger unten eine Leiste, die im Maschinenschraubstock fixiert werden
kann.

Am besten werden zur Kontrolle alle Positionen der Locher vorab kurz auf den Leisten mit
einem harten Bleistift markiert. Nun kénnen die Locher gebohrt werden, und die Leiste wird
nach und nach durchgeschoben. Wenn man exakt gearbeitet hat, kann ein Stift in das
jeweils vorher gebohrte Loch gesteckt werden (muss naturlich dann vorher bis in den Trager
gebohrt werden) und so kdnnen mit exakt den gleichen Abstédnden die Bohrungen erfolgen.
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Bild 16 : Bohren von Achsléchern

Bild 17 : Bohren von Achsldchern

Durch die Fixierung in der Justierhilfe kdnnen so problemlos schdne Locher fir die Achsen
hergestellt werden.
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Bild 18 : Fertig gebohrte Leisten

Anmerkung:

Die Lehre kann naturlich auch zum Bohren anderer Lécher oder flr Frasarbeiten genutzt
werden, denn Leisten, etc. kdnnen dort einfach eingespannt oder durchgeschoben werden.
Der Einsatz ist also nicht auf die Blockherstellung begrenzt.

Bevor nun die Blocke auf der Kreissige vereinzelt werden, wird die Ober- und Unterseite der
Leisten ggf. etwas abgerundet oder, wie in meinem Beispiel, nur die Kanten leicht
abgerundet. Dann kénnen die einzelnen Blocke abgetrennt werden. Um genau gleich lange
Blocke zu erhalten, wird der Anschlag der Kreissage benutzt.
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Bild 19 : Vereinzeln der Blocke

Einzelbearbeitung mit Spannzangen

Fir die n&chsten Arbeitsschritte miissen nun die Blocke einzeln bearbeitet werden. Da
dieses Handling insbesondere bei kleinen Blocken nicht ganz so einfach ist und das Greifen
mittels Pinzetten oder Zangen die Blocke leicht zerstéren kann, stellen wir uns Spannzangen
her, die genau auf die MalRe der Blocke angepasst sind und zur Fingerverlangerung dienen.

Diese sind leicht und schnell zu bauen. Zunachst werden zwei kleine Leisten mit 8-12 cm
Lange (je nach BlockgroRRe) bendtigt, die etwa der Breite der Blockdicke entsprechen. Diese
werden mittels eines Abstandshalters im Abstand der Blockbreite festgeklebt.
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Bild 20 : Spannzange

Bild 21 : Spannzange

Am vorderen Teil werden nun auf beiden Seiten jeweils noch kleine Leisten aufgeklebt, die
verhindern sollen, daf3 die Blocke seitlich herausfallen. Diese miissen allerdings etwas
schmaler als der Abstand zwischen den Leisten sein.

In der halben Blocktiefe wird dann noch ein kleines Holzteil eingeklebt, damit der gegriffene
Block nicht zu tief hineinrutscht. Und nun noch die Kanten oben abschragen, damit die
Blocke besser bearbeitet werden kénnen.
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Bild 22 : Vordere Aufbau der Spannzange

Bild 23 : Vordere Aufbau der Spannzange

Nimmt man nun den Halter zwischen die Finger und presst leicht diagonal die Zange
zusammen, werden selbst kleine Blocke mit nur 2 mm Lange gut gehalten. Je kleiner die
Blocke sind, desto feinfiihliger muss natirlich gegriffen werden, sonst werden sie auch mal
schnell davon geschnippt.

Da die Leisten etwas biegsam sind, kdnnen nun Blocke mit einem oder mehreren Rollen, die
ja unterschiedlich dick sind, gehalten werden. Fir jede BlockgréRe muss eine eigene
Spannzange hergestellt werden, da sonst die Blocke nicht gut genug gegriffen werden
kénnen. Da die Herstellung solch einer Spannzange nur wenige Minuten dauert, ist das auch
kein Problem.

Nun zurtick zur Bearbeitung unserer Blocke. Diese werden Stiick fur Stick in der
Spannzange gehalten und erhalten maschinell und manuell die gewlnschte Abrundung. Die
Arbeit ist zwar bei einer groReren Anzahl Blocken nicht sehr ,spannend’, aber geht mittels
Maschinen recht zligig von der Hand.
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Bild 24 : Halten eines Blocks in der Spannzange

Bild 25 : Bearbeitung eines Blocks

Herstellung kleiner Scheiben

Nun stellt zwar das Blockgeh&use erst einmal die gro3te Hirde dar, jedoch muss man nun
auch fur kleine Blocke eine Mdglichkeit schaffen, passende Scheiben herzustellen.

Bei einem Scheibendurchmesser von nur 1-2 mm und zum Teil noch darunter, verwende ich
entsprechende Messingrohrchen. Diese gibt es ausreichend fein abgestuft im Handel. Von
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diesen Messingréhrchen missen nun Scheiben abgetrennt werden und, soweit mdglich,
kénnen vorher Nuten eingefrast werden um den realen Scheiben noch naher zu kommen.

In Ermangelung eines entsprechenden Maschinenparks habe ich mir eine einfache
Konstruktion hergestellt, die es mir erlaubt, dies dennoch mit ausreichend hoher Genauigkeit
zu bewerkstelligen.

Bild 26 : Verschiebbarer Maschinenhalter

Zunachst muss eine der Maschinen in einem Halter fixiert werden, in meinem Fall handelt es
sich um einen Nachbau des ,Superdings” von Gunter Bossong. Dieser wird auf einem
grolReren Grundtrager festgeschraubt. Um auf dieselbe Héhe, wie die zweite Maschine zu
kommen, werden unter dem ,Superding” weitere Platten befestigt.

Rechts davon sind auf Bild 27 zwei aufeinander liegende Platten zu sehen, die tber
Fuhrungsnuten in zwei verschiedenen Richtungen bewegt werden kdnnen. Um den
Reibungswiederstand zu minimieren und ein leichtes Gleiten zu ermdglichen, habe ich an
den Seiten der Platten diinne Leisten aufgeklebt, auf denen die Platten dann aufliegen. So
kann nun eine zweite Maschine, die satt in einer Halterung fixiert ist, in beiden Richtungen
verschoben werden.
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Bild 27 : Verschiebeelemente des Maschinenhalters
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Bild 28 : Skizze des Maschinenhalters

Zur Herstellung der Scheiben ist es nun nur noch notwendig, von den Messingréhrchen die
bendtigten Teile abzutrennen. Fir noch mehr Realitdtsnahe kann bei Scheibenbreiten ab 0,4
mm mit der Trennscheibe vor dem Abtrennen einfach eine Nut eingefrast werden. Damit die
Kleinteile nicht davon fliegen, wird durch das mittige Loch ein diinner Metallstab geschoben
und von einem separaten Halter fixiert.

In einem Holzstick werden dann kleine Vertiefungen in der Gré3e der Scheiben
eingelassen, sodal diese dann schnell und einfach nachbearbeitet werden kénnen.
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Bild 29 : Abtrennen der Scheiben

Bild 30: Nachbearbeitung der Scheiben

Aufgespannt auf einem Draht konnen die Scheiben anschlieBend lackiert oder briniert
werden. In Bild 31 sind Scheiben mit einem Durchmesser von 1,2 mm und einer Breite von
0,3 mm zu sehen.

Als letztes mussen jetzt nur noch die Scheiben mit den Achsen (kurze Messingstabe) in die
Blocke eingesetzt und mittels Sekundenkleber fixiert werden (in Bild 32 oben). Uberstehende
Achsen abkneifen, verschleifen, und schon sind die Grundkérper der Blécke fertig.
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Bild 31 : Lackieren oder Brinieren der Scheiben

Bild 32 : Zusammenbau der Blocke

Was die Endbearbeitung der Blocke angeht, also ob bspw. Haken, Osen oder Stroppen
montiert werden mussen, hangt von ihrem jeweiligen Typ ab. Dementsprechend sind noch
Keepen bzw. die Metallbeschlagteile zu montieren.

Das Ergebnis kann dann wie in Bild 33/34 aussehen, sehr unterschiedliche Blockgrol3en, mal
mit einer mal mit zwei oder drei Scheiben, aber immer nach demselben Verfahren und mit
derselben Lehre erstellt.
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Bild 33 : Blocke und ihre Halter

Bild 34 : BlockgroéRen von 2 bis 10 mm

Wie zu Anfang beschrieben, war das Ziel, eine Methode zur Herstellung von realitdtsnahen
Blocken mit beweglichen Scheiben zu entwickeln. Wie auch die Bilder demonstrieren, ist
dies nicht nur recht einfach maglich, sondern auch fir sehr kleine Blocke durchfiihrbar und,
auch wenn es anders erscheinen mag, in Serie hergestellt, mit akzeptablem Aufwand zu
bewerkstelligen.
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