Die Mitte im Visier -
der Zentrumsgucker
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Tilman Wallroth

Wer hat sich so etwas nicht
schon immer gewlinscht: einen
handlichen Apparat, der sich
wie ein normales Werkzeug in
das Bohrfutter der Bohr- oder
Frismaschine einspannen laft,
ein, zwei Blicke, und ruck, zuck
ist die Bohrmaschine hundert-
prozentig getroffen? So gut wie
jeder. Wie groB allerdings die
Genauigkeit anzusetzen ist.
wird noch zu erweisen sein.
Doch dies kurz zur Vorge-
schichte, bevor etwaige Urhe-
berrechte reklamiert werden
sollten: In einer englischen
Fachzeitschrift erschien einmal
eine Anzeige {iber solch ein Ge-
rit. das nur leider etwas zu grof3
und mit zirka DM 180,- etwas
7u teuer geraten wire. Den-
noch, das Interesse war ge-
weckt. Kurz darauf brachte die-
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Aus Plexiglas, Stahl-
und Alurundmaterial
entsteht der Zen-
trumsgucker.

selbe ,Model-Engineer*-Reihe
einen Artikel, in dem ein Nach-
bau lediglich in einer Abbil-
dung gezeigt wurde. Dank eines
schnellen Leserservices des
englischen Verlags lag aber ein
paar Tage spiiter der iiber 13
Jahre alte Baubericht als Kopie
vor. Dieser wird hier selbstver-
stindlich nicht kommentarlos
{ibernommen, ein paar Ande-
rungen und Verbesserungen
sollen schon noch einfliefien -
ohne damit die Leistung des an-
onym geblicbenen englischen
Konstrukteurs zu schmélern, im
Gegenteil.

Einfallwinkel ist
gleich Ausfallwinkel
Ob Billardspieler oder auch nur
Ballermann: Jedem ist be-
stimmt schon aufgefallen, dafy
die Kugel mit genau dem glei-
chen Winkel wieder abdriliet,
mit dem sie kurz zuvor auf die
Bande aufgetroffen ist. Ebenso
verhilt es sich in der Optik, der
Beweis liBt sich mit einem ein-
zigen Spiegel erbringen: So,
wie Sie den Blickwinkel ein-
richten. so wird auch das anvi-
sierte Objekt dargestellt. Dieses
cigentlich recht einfache Phiino-
men macht sich auch unser

,.Optizent™ zunutze - und
kommt dabei ohne eine auf-
wendige Spiegeltechnik oder
komplizierte Lichtleiter aus.
Auch die Herstellung der weni-
gen Bauteile ist keine Wissen-
schatt fiir sich.

Ein Stiick Acrylglas und
ein Alurundteil genigen
Fiir die Optik ist transparentes
Plexiglas durchaus ausreichend,
wenn auch im englischen Origi-
nal alternativ von ,.Perspex*™ die
Rede war (leider ist mir bis
heute nicht klar geworden, um
welches Material es hier geht.

Wer weil} es?). Besser ist gewify
Glas, aber wer kann dies schon
so einfach bearbeiten, ge-
schweige denn zusigen! Weite-
re Voraussetzungen sind eine
porenreine Politur an (nur) drei
Flichen und natiirlich auch die
Einhaltung der eingangs erliu-
terten Winkeltheorie. Aufer-
dem bendtigt man eine Dreh-
und Frismaschine. Nun konnen
wir mit dem Nachbau beginnen.

Fangen wir

mit der Optik an

Aus einer moglichst unzerkratz-
ten 10 mm dicken Plexiglas-
platte wird zunéchst die grobe
Winkelkontur zugeschnitten:
aber bitte mit einem Lingen-
iibermaf von mindestens 2 mm
an beiden Schenkeln. Und na-
tiirlich auch an den Sdgekanten
selber. Wer iibrigens einen Ab-
schnitt aus der Sammelkiste er-
wischt hat, der noch die origina-
le Folienschutzschicht aufweist,
sollte diese bis kurz vor dem
AbschluB aller Arbeiten nicht
entfernen. Denn jetzt kommt es
nicht nur auf die exakte Einhal-
tung des 45-Grad-Winkels, son-
dern auf einwandfreie Oberfld-
chen an. Dabei spielt eigentlich
nur die MaBhaltigkeit eine Rol-
le, d. h. daB nach Moglichkeit
genau ein quadratischer Quer-
schnitt von 10 mm x 10 mm
entstehen sollte. Dadurch wird
der spétere Einbau erleichtert,
die Genauigkeit bleibt davon
noch unberiihrt, Sie brauchen
die Angelegenheit insofern
nicht allzu verkrampft angehen.

Die Halfte

von 45 sind 22,5!

Ob nun doch etwas angekratzt
oder etwa nicht ganz exakt 10
mm im Querschnitt, ist relativ
unwichtig. Sehr wichtig ist hin-
gegen, genau symmetrisch im
Scheitelpunkt den Winkel zu
halbieren, was nur mit Hilfe ei-
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Die Einzelteile
sind fertig.

nes genauen Winkelmessers
und einer Frismaschine még-
lich ist. Auf letztere kann zwar
auch verzichtet werden, doch
dann wird es notig sein, schr
exakt zu feilen und das (Zwi-
schen-)Ergebnis mit Winkel,
MeBischieber und Haarlineal
stindig zu kontrollieren,

Wer reibt, der bleibt ...
Noch wichtiger ist ein exaktes
Oberfldchentinish des gerade
gliicklich geschafften Winkels;
und genau da liegt das Problem;
Durch allzu forsches Polieren
mit Watte und Politur - am be-

Die Nut muB exakt
eingefrdst werden.

sten hat sich iibri-
gens Metallpolitur
Marke ,,Ohne alle
Zutaten™ bewihrt -
konnen sich sehr
leicht unebene
Oberfliichen erge-
ben. Daher lieber
ein fusselfreies
Brillenreinigungs-
tuch verwenden,
das auf eine mog-
lichst plan ge-
schliffene Stahl-
platte gelegt wird.
Hat die Hin- und
Herschieberei end-
lich geklappt, zei-
gen sich sogar un-
ter der Lupe keine
Minikrater mehr, sollte die Fli-
che sofort mit einer selbstkle-
benden Folie geschiitzt werden -
allerdings ohne jeden Luftein-
schlufl oder gar irgendwelche
Staubpartikel! Sofern Sie eine
Folie mit Spiegelglanz besitzen,
schadet dies keinesfalls, hat aber
auf den eigentlichen Spiegelef-
fekt keinerlei Emfluf; lediglich
der Lichteinfall wird dadurch
ein klein wenig verbessert. Fiirs
erste Erfolgserlebnis kénnen Sie
die beiden Stirnflichen auch
schon polieren: Spitestens jetzt
werden Sie feststellen, dal es
tatsichlich moglich ist, so ein-
fach um die Ecke zu gucken,

Die Locher fiir
die Klemm-
schrauben
werden ge-
bohrt.

Bis jetzt sollte noch Uberstand
an beiden Stirnflichen verblei-
ben; eine Nacharbeit zum

Schluf bleibt also nicht erspart.

Ohne Halt
nijtzt alles nichts ...

Das cingangs genannte Alu-
rundteil ist der eigentliche Auf-
nahmekdrper, es muf} demnach
relativ exakt hergestellt werden.
Das Abplanen auf cine Linge
von 43 mm diirfie kein Problem
darstellen, auch das Andrehen
des 10-mm-Aufnahmezapfens
nicht. Nur ist letzteres nicht un-
bedingt zu empfehlen, da durch
das recht hiufige Ein- und Aus-
spannen die weiche Oberfliche
schnell beeintrichtigt wird. Da-
her licber eine genaue 10H7-
Bohrung vorsehen, in die spiiter
ein 10-mm-Rundstahl (gehirte-
ter Palfistift) mit Buchsenkleber
eingepalt wird. Zudem wird
dadurch das Friisen der 10 mm
breiten Innennut vereinfacht,
zumindest das Einspannen im
Schraubstock. Denn das Einfri-
sen der Nut ist gar nicht so ein-
fach, SchlieBlich ist der Winkel
von 45 Grad nur durch Um-
spannen und nicht etwa Verdre-
hen des Friskopfes maglich.
Und wer hat schon einen win-
kelverstellbaren Maschinen-
schraubstock? Wie dem auch
sei, Sie konnen durchaus auf

die Schrigung verzichten und
statt dessen stufenweise nur
vertikal frisen. Dann aber bitie
so, daf} unsere Optik dennoch
paligenau einzufiigen ist, also
kein Winkelversatz aufiritt.
Von Nachteil ist hierbei aller-
dings das fehlende , Fleisch* fiir
den Aufhahmedorn, was unter
Umstéinden einen lingeren
Grundkorper nétig macht.

Je genauer die Nut im Zentrum
und vor allem auch achsparallel
liegt, desto einfacher wird das
abschlieflende Justieren, und
desto weniger sind optische
Verzerrungen zu erwarten, Da-
her bitte keineswegs ungestiim
mit einem 10-mm-Zapfenfiiser,
sondern licber mit einem klei-
neren Durchmesser anfangen,
beispielsweise mit 8 mm, und
an das endgiiltige Maf schritt-
weise herantasten. Hierzu noch
ein Tip: Auch wenn Sie die
Mitte noch so genau abmessen,
einfacher ist es, sich nach den
verbleibenden drei Wandstir-
ken zu richten. Bei einem Kér-
perdurchmesser von 24 mm
und einer Kantenlidnge von 10 x
10 mm also defintiv 7 mm.

Der Aufnahmekérper
ist ausgefrast ...

Das nahezu fertiggestellte Ple-
xistiick kann nun eingefiigt
werden - was nur dann ohne
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Sorgfdltige Politur der Optikstirnseite.

Mit der ReiBnadel wird das Fadenkreuz an der Stirmseite exakt an-

gerissen.

jede Nachkontrolle durch sim-
ples Zweikomponentenverkle-
ben méglich ist, wenn tatsidch-
lich die Nutgeometri¢ hundert-
prozentig stimmt, und das wird

Zweifelsfall lieber auf Schrau-
ben zuriickzugreifen. Das setzt
entsprechende Gewindeldcher
im Korper voraus, die aber na-
turgemdl nur fiir einen seitli-

in der Regel kaum der Fall sein.
Daher die Empfehlung, im

chen Halt sorgen konnen. Der
viel wichtigere Andruck gegen

die achsparallele Nut ist man-
gels Masse vorerst ohne weite-
res leider nicht machbar, War-
um also nicht einen schmalen
Messingring nehmen, diesen
mit einer M3-Mutter versehen
bezichungsweise verldten und
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Einspann-Dorn

nach Frisen der Mut
einpassen (um ca.
10 mm kiirzen,
wenn keine Ab—
Schréqung).

Grund-Kdrper

(Rundlouf!)
Aufnahme
dem 4—Kant
anpassen.

Dorn

Fodenkreuz noch

(mit Fase, Montage

dodurch
ldngere Fihrung
in der Aufnohme— S .
Bohrung) Spann—Ring

S des 22-mm—Absatz’
Madenschraube &

{muB vorm
Aufschieben vor—
sichtig ongezogen werden)

Seitliche Klemm-Schroube
MIxE-DIN 213 \

in einer Einspannung
Drehen und Bohren

(wird erst nach Abdrehen

7 Justage der Optik aufgeschoben)

Sp.~Ring -Schra\:be—\
M3xE—DIN 913 |

Obere 'r<|emm--5£c'rtrr:-ube--\
M3x5-DIN 912

Draufsicht (von unten)

Gewindebuchse

Spann—Ring
(Driickt Optik
gegen Bosis)

Hinweis:
Optik kann auch
eingeklebt werden
(dann ohne Spann-
Ring u, Schrouben).

und

Montage-Vorschlag

Der Taster
zeigt Rund-
lauffehler an. /

ihn tiberstiilpen? Gesagt, getan,
zumal sich eine alte Gardinen-
stange geradezu dafiir anbot.
Lediglich der Innendurchmesser
mit 22 mm war etwas zu eng.
Dies ist freilich mehr als wiin-
schenswert ist, da unser Apparat
so kompakt wie maglich ausfal-
len sollte, jeder Zusatz also nur
stéren wiirde. Folglich wurde
ein kleiner Absatz auf das erfor-
derliche Mal} abgedreht.

Doch halt, immer

der Reihe nach ...

Fiir welche Befestigungstechnik
Ste sich auch immer entschie-
den haben, spitestens jetzt muf
zumindest die obere Stimflidche
der Optik exakt auf Lange bear-
beitet und vor allem genauso
sorgfiltig wie die Winkelfliche
poliert werden. Auch hier ist die
Einhaltung der Winkel ent-
scheidend, der Abschlufs muf3
demnach weitestgehend im
rechten Winkel zum Schenkel
liegen! Falls nicht, werden Sie
spiiter mit optischen Verzerrun-
gen rechnen miissen: eine Vor-
bohrung erscheint dann nicht
kreisrund, sondern elliptisch!
Falls Sie dem Ratschlag mit
dem Stahlaufnahmezapfen ge-
folgt sind, ist jetzt die Einpas-
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Jetzt

kann ge-
guckt
werden! \

sung an der Reihe. Dabei kon-
nen Sie durchaus auf die Klebe-
technik zuriickgreifen. Jede
Einpressung birgt namlich die
Gefahr, daf3 sich unliebsame
Verkantungen ergeben, mithin
die ganze Miihe mit der Nut
hinfillig werden kann.

Ab zur Drehmaschine ...
Nun mal langsam! Auch wenn
Thre Spannzange noch so genau
sein sollte, hundertprozentig ist
sic wohl ganz gewil} nicht. Je-
der kleinste Rundlauffehler -
und seien es nur ein oder zwei
Hundertstel - macht sich beim
spiteren Gebrauch bemerkbar,
Sofern ein Taster vorhanden ist,
1dBt sich dies sofort nachkon-
trollieren: Am hinteren Ende
kann sich der Fehler durchaus
auf ein Zehntel addieren, Ma-
chen Sie daher gar keine unné-
tigen Experimente, sondern dre-
hen Sie sich lieber gleich eine
sogenannte verlorene Spann-
zange! Was nichts anderes ist
als eine diinnwandige Messing-
hiilse mit Schlitz. Einziger, aber
wesentlicher Unterschied ist le-
diglich, dalB3 das gewiinschte
Palmal (in unserem Beispiel
10 mm A) erst unmittelbar im
Drehfutter hergestellt wird.
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Jetzt erst ldutt alles rund. Grund
genug, bei dieser Gelegenheit
auch gleich die vordere Stirn-
seite der Optik aufs Mal} abzu-
drehen (wir ersparen uns damit
das umstiindliche Feilen, nicht
aber die spiitere Politur!) sowie

optizen

den kleinen Absatz zur Aufnah-
me des Spannrings vorzusehen,
was naturgemal} nur mit klein-
sten Spantiefen und geringer
Drehzahl erfolgen kann. Sim-
ples Maschinend! wirkt bei Ple-
xiglas Wunder!

Im Fadenkreuz ...

Wie soll ein Anrifi oder eine
Kante ermittelt werden, wenn
kein Anhaltspunkt dafiir gege-
ben ist? Logisch, daB3 noch ¢in
Fadenkreuz an der untersten
Stirnseite der Optik angerissen

stimmt genau auf Mitte. Das ist
letztlich relativ einfach, wenn
Sie eine spitze Reilinadel dhn-
lich wie einen Drehstahl exakt
auf Mitte justieren und den
Planschieber betitigen. Die 90-
Grad-Umkehrung wird durch
Verdrehen der Drehspindel er-
reicht, wobei eine vorherige
Markierung am Riemenrad
durchaus simnvoll ist, da sicher-
heitshalber der Vorgang nach

werden mufl, und zwar ganz be-

Umschlag jeweils wiederholt
werden sollte. Aber Vorsicht, je
weniger das Zentrum getroffen
wird, desto breiter wird der An-
rif} und desto grofier die fakti-
sche Ungenauigkeit!

Ende gut, alles gut

Der Augenblick ist gekommen,
unser ,,Optizent™ kann endlich
ins Bohrfutter gespannt werden
... und die Enttduschung ist
grof. Was Sie niimlich anfangs
durch den kleinen Plexiquer-
schnitt zu sehen bekommen, ist
kaum mehr als eine Fata Mor-
gana, geschweige denn der zu-
vor angerissene Schnittpunkt
zweier Linien. Dies hat zwei
Griinde: Erstens muf3 so dicht
wie moglich an das Werkstlick
herangefahren werden - 2 bis 3
mm sind gerade richtig. Zwei-
tens kommen wir leider nicht
ohne zusiitzliche Beleuchtung
aus, beispielsweise durch einen
kleinen Halogenpunktstrahler.
Drittens und damit schluflend-
lich: Bei mangelnder Sehkraft
empfichlt es sich schon, eine
kleine Optik zu montieren, vor-
zugsweise eine Vergrofierungs-
linse zum Ins-Auge-Klemmen,
die in jedem Optikergeschiift
oder beim wohlwollenden Uhr-
macher - sofern {iberhaupt noch
aufzufinden - zu haben ist. Und
nun ab durch die Mitte!
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