Frontplatten selbstgebauter Gerate
Helmut Stadelmeyer, OE5GPL

Die Frontplatte ist der Blickfang bei jedem
selbstgebauten Gerit. Neben Sorgfalt und
ein wenig Kenntnis in der Metallbearbeitung
sind die richtigen Werkzeuge und ein guter
Teil Erfahrung Voraussetzung fiir ein an-
sprechendes Ergebnis.

Damit denjenigen, die auf so etwas Wert le-
gen, der eine oder andere Fehler erspart
bleibt, sind hier ein paar Hinweise gesam-
melt, die zu einem besseren Arbeitsergebnis
beitragen sollen.

Sowohl Hobbyelektroniker als auch Funkama-
teure denken und verhalten sich recht unter-
schiedlich, was die Ausfiihrung selbstgebauter
Gerate betrifft:

Dem einen reicht es vollauf, wenn sie die gewlinschte Funktion erfiillen, das Aussehen eines in aller
Regel mihsam erarbeiteten Produkts ist flr ihn Nebensache. Ein Gebrauchsgegenstand wird aus so
einem Gerat nur selten. Oft geht es dem Erbauer aber auch nur darum, sich selbst oder anderen zu be-
weisen, dal der Gedankengang zum Erreichen der Funktion richtig war.

Ein anderer versucht mit allen ihm zur Verfugung stehenden Mitteln und viel Zeitaufwand, seiner endlich
funktionierenden Schopfung ein Aussehen zu verleihen, als hatte sie in einer noblen Fabrik das Licht
dieser Welt erblickt.

Jeder der beiden kann nahezu beliebig viele Griinde fiir seine Sicht der Dinge anfiihren, sodal} der Ver-
such einer Bekehrung nichts fruchten wird. Der Perfektionist wird jedoch auf lange Sicht bei weitem mehr
Freude mit seinem Geréat haben.

Ein wesentlicher Punkt ist dabei eine ansprechend gestaltete und sauber gemachte Frontplatte. Fir die-
jenigen, die auf ordentliches Aussehen ihres Selbstbaugerates Wert legen, folgen nachstehend ein paar
Uber viele Jahre hin gesammelte Erfahrungen. Und weil die Frontplatte irgendwie befestigt sein mul3, sei
in diesem Zusammenhang noch auf den Beitrag [1] verwiesen. Auf diese Art angefertigte Gehause haben
den Vorteil, dal} die Frontplatte von halichen Schraubenkdpfen weitgehend frei ist.

Material

Wegen der leichteren Bearbeitung ist es ratsam, die Frontplatte aus Aluminium anzufertigen, sofern
nicht wegen der Festigkeit oder aus einem besonderen Grund anderes Material notwendig ist. Es ist jede
Sorte geeignet, wobei zwischen weichem, halbhartem und hartem Blech unterschieden wird. Je nach
Zielvorstellung kann man noch zwischen einer blanken oder eloxierten Platte wahlen.

Abhangig von der GréRe, den Einbauten und der Festigkeit des Bleches wird man eine Dicke von 1,0
bis 2,5 mm wahlen. Hat die Blechtafel eine schone Oberflache, die man weiterverwenden moéchte, dann
ist diese Seite mit einer Klebefolie zu schitzen, die erst abgenommen wird, wenn es an das Beschriften
geht.

Werkzeug

Zur Anfertigung einer ordentlichen Frontplatte ist eine Mindestausriistung notwendig:

Laubsage mit Metallsdgeblattern Schiebelehre
Laubsagetischchen Zirkel

Winkel Kérner

MeRlineal Hammer (100 g ist ausreichend)
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Bohrstander Schreibfedern mit 0,25, 0,35, 0,5 und 0,7 mm
Bohrersatz 1-10 mm in 0,5-mm-Stufung Strichstarke

Schalbohrer (fur grofiere Lécher) Acrylharzlack matt

Bohrunterlage (Holzbrettchen) Sauberes Putztuch

Schmiermittel fur Bohrer (Spiritus oder Bohr-
milch)

Entgrater (Dreischneider)

Schlichtfeilen (rund und flach, breit und schmal)
Schleifschwamm

Drahtbirste mit Messingborsten
Gummihandschuhe

Pinsel

Tusche

Schriftschablonen

Abb. 1: Werkzeug zur Bearbeitung der Oberfldche

Bearbeitung

Zuschneiden:

Gleich vorweg: Die Oberflache der Platte soll frei sein von kraftigeren Kratzern oder gar Griibchen,
denn die bekommt man trotz aller Mihe nicht mehr weg. Leichte Kratzer sind hingegen nicht so schlimm,
wenn man ohnehin vorhat, die Oberflache zu bearbeiten. Eine von vornherein schéne Oberflache ist, wie
schon weiter oben gesagt, vor der Bearbeitung mit einer Schutzfolie zu bekleben.

Das Zuschneiden der Platte ist mit einer Laubsage durchaus machbar, aber miihsam, genauso wie das
anschlielend notwendige Glatten der Schnittrander. Hat man Zugang zu einer Spenglerei, geht das viel
einfacher und besser auf einer Tafelschere. Besonders gut sind diejenigen bedient, die in ihrer Werkstatt
eine solche Schere haben, wie sie OE5PEL vor 25 Jahren gebaut hat.

Genaue Arbeit ist unbedingt vonnéten, denn die Frontplatte soll beim fertigen Gerat ohne unschdne Spal-
ten an den Randern in das Gehause passen.

Anzeichnen und Bohren:

Vor allen weiteren Arbeiten mufd man unbedingt eine Zeichnung der Frontplatte anfertigen, in der Ab-
stédnde und Grof3en aller erforderlichen Locher ganz genau vermalfit sind. Um die Vorderseite nicht unnoé-
tig zu zerkratzen, ist es notwendig, die Male spiegelbildlich auf die Riickseite der Platte zu Ubertragen.
Dazu sind MeRlineal, Schiebelehre und Zirkelspitze die geeigneten Mittel zum Anzeichnen. Die Mittel-
punkte werden anschlieRend mit einem maRigen Hammerschlag angekornt.

Beim Bohren hat es sich bewahrt, mit der Leiterplattenbohrmaschine etwa 1,3 mm grof3e Locher vorzu-
bohren, die in einem zweiten Arbeitsgang auf 2,5 oder 3 mm aufgebohrt werden. So ist sichergestellt,
daf die Lécher wirklich dort sind, wo sie sein sollen. Ganz wichtig ist dabei, dal® die Bohrer frisch ge-
schliffen sind, weil sonst auf beiden Seiten der Platte unnétig viel Grat entsteht. Besonders grof3e Locher
sind in jedem Fall mit der geringstmdglichen Drehzahl und fest montierter Bohrmaschine stufenweise
aufzubohren. Wackelt die Maschine oder dreht sie zu schnell, beginnt der Bohrer zu rattern. Beim Bohren
keinesfalls auf das Schmieren vergessen!

Rechteckige Ausnehmungen fiir Anzeiger werden mit der Laubsage so ausgeschnitten, daf’ der Strich
gerade noch stehen bleibt; das Endmal ist mit der Schlichtfeile herzustellen. Runde Lécher mit Sonder-
mal werden mit passender Rundfeile oder, falls man hat, mit einer verstellbaren Reibahle nachgearbei-
tet. Stehengebliebener Grat ist mit Dreischneider und Feile zu entfernen, auch die scharfen Kanten der
Ldécher sind ein klein wenig zu brechen.

Zu den Laubsageblattern ein Hinweis: Die Marken EBERLE BLITZ und LUX haben sich sehr gut be-
wahrt (made in Germany). Laf3t nach einiger Zeit die Schneide nach, dann neigt das Sageblatt zum

fplatt01.doc September 2012 Seite 2 von 7



Frontplatten

Klemmen. Schneidet man unverdrossen weiter, wird es alsbald abreilien. Abhilfe schafft ein kleines Stlick
Seife, mit dem man entgegen den Zahnen lber das Blatt streift.

Hat man die Mdglichkeit, auf dem Koordinatentisch einer Werkzeugmaschine zu bohren, dann erspart
man sich das spiegelverkehrte Anzeichnen. Stattdessen macht man eine Zeichnung, in der die Verfahr-
wege in X- und Y-Richtung fir die Locher eingetragen sind. Der Ausgangspunkt (Nullpunkt) in der Mus-
terzeichnung Abb. 2 ist das untere Befestigungsloch des linken Blgelgriffes, seine absolute Position auf
dem Tisch wird mit dem Taschenrechner hinzugerechnet. So kann man die Platte unter Beachtung der
Skalenrader einigermafien bequem nach den im Tisch eingebauten MeRlinealen verfahren. Hat die Ma-
schine eine digitale Anzeige, geniigt es, den Ausgangspunkt als Nullpunkt festzulegen. Die Locher wer-
den mit einem Zentrierbohrer markiert, damit sich gréRere Bohrer nicht verlaufen kénnen.
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Abb. 2: Musterzeichnung fiir das Bohren auf dem Koordinatentisch

Oberflachenbehandlung:

Wir kennen das von Gegenstanden, die aus Edelstahl gemacht sind: Die Oberflache ist geburstet und
schaut richtig gut aus. Mit ein wenig Ubung kann man ein dhnliches Aussehen auch einer schlichten Plat-
te aus Aluminium verleihen. Die wenigen Mittel dazu gibt es in jedem Baumarkt: Man braucht die Draht-
birste, den Schleifschwamm und die Gummihandschuhe sowie ein mittelgroRes Stick Wellkarton. Hat
man als Schmiermittel zum Bohren Bohrmilch verwendet, dann ist die Platte vor der weiteren Bearbeitung
mit einem spiritusgetrankten Lappen griindlich zu entfetten.

Die fertig gebohrte Platte wird so auf den Karton gelegt, dal ihre spater waagrecht liegende Seite nach
vorne vom Korper weg zeigt. Nun birstet man unter mafigem Druck die Oberflache der Platte vom Kor-
per weg und zuriick. Mit ein wenig Ubung gelingt es bald, die Striche gerade und auf die spatere Einbau-
lage der Platte bezogen waagrecht zu fihren.

Die Messingborsten sind nicht ganz so steif wie solche aus Stahl, deshalb werden die Riefen in der
Oberflache nicht gar so tief. Ist das Ergebnis zufriedenstellend, arbeitet man mit dem Schleifschwamm
noch ein wenig nach, um die Oberflache fir das Beschriften zu glatten. Der entstandene Staub ist mit
dem Pinsel sorgfaltig von der Platte zu entfernen. Damit ist die Platte fertig zum Beschriften. Diese Me-
thode hat mir vor vielen Jahren OESNEL gezeigt.

Weil unsere selbstgebauten Gerate auch innen gut aussehen sollen, wird man bei der Gelegenheit die
Innenseite der Frontplatte ebenfalls saubern.
Die Gummihandschuhe stellen sicher, dal} die gebirstete Oberflache absolut fettfrei bleibt. Das ist not-
wendig, damit die Tusche beim Beschriften nicht verlauft und der Schutzlack gut haftet.

Diese Art der Oberflachenbearbeitung ist auch dann anwendbar, wenn eine schon fertig lackierte, aber
unansehnlich gewordene Platte neu aufgeputzt werden soll: Der trockene Schutzlack 1Rt sich mit der
Birste wieder rickstandslos wegkratzen, auch wenn es etwas langer dauert als bei einer neuen Platte.
Dall man nicht nur die Frontplatte, sondern auch die Riickwand auf diese Weise bearbeiten wird, ist nun
schon fast selbstverstandlich.
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Beschriften

Wir kbnnen wahlen zwischen Anreibebuchstaben (LETRASET und andere), der Verwendung von Zei-
chentusche oder, so man hat, einer NC-Frase. Klebestreifen, die mit einer Pragezange oder einem ent-
sprechenden Beschriftungsgerat zu beschriften sind, sehen schon sehr behelfsmaRig aus und triben das
Bild eines selbstgebauten Gerates.

Anreibebuchstaben:

Bei der Verwendung von Anreibebuchstaben soll die Platte eine glatte, geschlossene Oberflache ha-
ben. Diese Forderung erflllt vom Aussehen her nur eloxiertes Aluminium. Bei einer mit der Drahtburste
behandelten Platte verbleiben unter der angeriebenen schwarzen Folie Riefen, sodal sie nicht vollflachig
aufliegt. Die Gefahr ist grof3, dafl} beim Lackieren Flissigkeit unter die Folie dringt, die sich dann stellen-
weise abldst. Auf eloxierten Platten funktioniert das Verfahren recht gut, wie der Notfunkkoffer von
OES5PLN beweist.

Tusche:

Wer seine Tuscheschreiber noch von der Schule
her hat und sie nach der letztmaligen Verwendung
auch brav gesaubert hat, kann gleich loslegen.
Sind sie eingetrocknet, hat man ein Problem, das
sich mit einem Ultraschall-Reiniger und Spiritus als
Waschflissigkeit beheben lafkt.

Die Reinigung ist umstandlich und dauert eine
Weile, die Finger werden dabei rabenschwarz. Das
ist die Strafe dafur, dafd man die Stifte nicht gleich

gereinigt hat. Von den Fingern entfernt man die 1 !
Schwarze mit Wasser, Seife und einer Birste. 3

Wer gar keine Schreibstifte hat, wird eventuell auf iﬂ, ___J
einem Flohmarkt fiindig, denn dort wird solches
Zeichengerat hin und wieder gunstig angeboten.

Beim Neukauf ist derzeit fir einen Stift von
ROTRING mit etwa 25,- Eu zu rechnen - nicht ganz billig.

Abb. 3: Schreibstifte und Tuschebehélter

Die Tusche verrinnt auf dem gebursteten Metall kein biRchen, sie haftet darauf ausgezeichnet, die
Schriftzeichen werden tiefschwarz und haben scharf abgegrenzte Rander. Geht beim Schreiben was
daneben, ist das zum Gluck nicht schlimm, denn mit dem Putztuch, das mit Spiritus angefeuchtet ist, 143t
sich der mildratene Text rickstandsfrei wegwischen. Dabei nicht vergessen, dort verbliebene Flusen vom
Tuch vor dem Neuschreiben mit dem Pinsel zu entfernen.

Bei dieser Art der Beschriftung gibt es zwei Mdglichkeiten, wobei die einfache, aber auch umstandliche
und fehleranfallige die Verwendung von Schriftschablonen zusammen mit den passenden Tuscheschrei-
bern ist. Dabei steht man gleich vor mehreren Schwierigkeiten:

¢ Die genaue Textlange hangt von der GréRe der Zwischenrdume ab, die der Schreibende zwischen
den Zeichen macht. Deswegen ist jedes Wort auf Papier vorzuschreiben, um wenigstens einen unge-
fahren Eindruck von seiner Lange zu bekommen. Beim Schreiben des endgiltigen Textes mufd man
versuchen, zwischen den Zeichen wieder dieselben Abstéande einzuhalten. Das gelingt oft, aber nicht
immer.

¢ Die Texte sollen zumeist mittig Uber einem Bedienbauteil angeordnet werden. Zum Gelingen ist gutes
Augenmalfd und eine Portion Glick notwendig. Vorschreiben auf Papier ist dabei Pflicht.

¢ Bei untereinander liegenden Texten besteht die Gefahr des Verwischens der noch nicht vollig trocke-
nen Tusche

e Es ist sehr genau darauf zu achten, dal} die Schablone immer parallel zur Platte liegt; Gbersieht man
das, wird die Schrift schief. Die Platte ist dazu mit Klebestreifen zu fixieren. Am besten geht das auf
einem Zeichenbrett, aber wer hat das noch?

fplatt01.doc September 2012 Seite 4 von 7



Frontplatten

Die zweite Moglichkeit: In allen grofReren Konstruktionsburos sind seinerzeit wegen der genannten
Nachteile die Schriftschablonen durch sogenannte NC-Scriber ersetzt worden. Solche Gerate sind eine
handliche Kombination eines kleinen Rechners mit einem Stiftplotter, in den der Tuscheschreiber einge-
setzt wird. Besonders verbreitet war bei uns das Fabrikat ROTRING, von dem eine ganze Reihe unter-
schiedlicher Modelle angeboten worden ist.

Die drei Beispiele in Abb. 4 zeigen, daf} es diese Scri-
ber ohne und mit Display gibt. Wer die Wahl hat, wird
selbstverstandlich zu dem greifen, der eine Anzeige hat,
denn solche Gerate bieten die Moglichkeit, entweder
den Text zeichenweise unmittelbar zu schreiben (das
kdénnen alle anderen auch) oder ihn Gber maximal eine
Zeilenlange zu speichern und im Display anzuzeigen;
auf Knopfdruck wird er dann geschrieben. So lassen
sich Tippfehler erkennen und problemlos korrigieren.

Die besseren Gerate sind dann noch in der Lage, ei-
nen Text zentriert zu schreiben. Das bedeutet, dal’ der
Stift auf die gewilinschte Mittenposition zu stellen und
dann der Text einzugeben ist. Driickt man die Schreib-
taste, fahrt der Stift zuerst um die halbe Textbreite nach
links und beginnt dort zu schreiben - fiir unseren Zweck
ideal! So wie jeder Rechner hat ein solches Gerat eine
Unmenge an weiteren nuatzlichen Funktionen, die in ei-
nem umfangreichen Handbuch beschrieben sind. Ohne
Handbuch die Mdglichkeiten ergrinden zu wollen ist
eine Sisyphusarbeit mit geringen Erfolgsaussichten.

Abb. 4: NC-Scriber von ROTRING

Mechanik und Elektronik dieser Gerate sind sehr robust, die Type CS 100 hat allerdings beim Oberteil
des Gehauses ein Problem: Im Lauf der Zeit hat sich der dem Plastik beigemengte Weichmacher ver-
flichtigt, das Material ist spréde geworden und bricht um die innenliegenden Befestigungsmuttern aus.
Die obere Gehauseschale halt dann nicht mehr ordentlich. Abb. 5 zeigt eine Reparaturméglichkeit, zu der
aber spezielles Werkzeug ndtig ist.

Abb. 6: Provisorischer Stromanschlul3

Diese NC-Scriber wurden mit einem externen
Netzgerat geliefert, das zwei unterschiedlich grole
Abb. 5: Ein originaler, ein defekter und zwei reparierte Gleichspannungen abgibt: 9,5V / 150 mA / 1,4 VA

Befestigungspunkte und 14 V / 450 mA / 6,3 VA. Es enthalt einen fiir
die GehausegroRe ziemlich schmachtigen Transformator sowie einen Briicken- und einen Einweggleich-
richter, aber keinerlei Siebung. Die 14 V sind ein sehr theoretischer Wert, denn die Messung ergibt unter
Last um die 24 V. Die fur den Betrieb des Scribers notwendigen internen Spannungen werden mit einem
Schaltwandler erzeugt. Damit erklart sich der unerwartet grolRe Eingangsspannungsbereich.

Das dreiadrige Kabel zum Gerat hat bei allen Typen denselben speziellen Stecker, der leider kaum zu
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bekommen ist. Gelangt man durch Zufall an einen solchen Scriber, dann sollte man auch gleich nach
dem Netzgerat fragen.

Hat man fur sein Gerat kein Originalnetzteil bekommen, ist zumindest bei den Typen CS 100 und CS 110
noch nichts verloren: In der Nahe des Steckers ist auf der Seite ein Loch zu bohren, durch das zwei kurze
Litzendrahte mit wenigstens 0,5 mm? gefuhrt werden. Sie sind am linken und mittleren Pad des Steckers
gemal Abb. 6 festzuldten. Das linke Pad ist der positive Anschlul}, das mittlere ist der negative und zu-
gleich die Masse. Die vom rechten Pad auf der Unterseite der Leiterplatte wegfiihrende Leiterbahn endet
nach wenigen Zentimetern, sie wird in diesen Geraten nicht weiter verwendet. Aulen enden die beiden
Drahte in einem Stecker, wie er fir die 5,5-mm-Hohlbuchsen der Laptop-Netzteile paf3t. Der Stecker ist
mit einem Stlick Schrumpfschlauch gegen Kurzschlu® zu schiitzen.

Zur Versorgung ist ein Laptop-Netzteil mit einer Spannung zwischen 15 und 20 V prima geeignet. Es ist
jedoch vor dem Einschalten unbedingt die Polaritat der beim Scriber ankommenden Spannung zu prifen,
denn bei falscher Polung ist er sicher tot.

Beim Beschriften der Frontplatte ist bei einem solchen Gerét trotz des gebotenen Komforts einiges zu
beachten:

e Vor der Arbeit ist der Scriber mit Klebestreifen
auf einer Unterlage zu fixieren, die anndhernd
dieselbe Dicke hat wie die zu beschriftende
Platte. Das ist notwendig, weil sonst der
Schreibstift zu fest auf die Platte driickt und die
Schrift deswegen nicht ordentlich wird. Geringe
Unterschiede lassen sich mit dem roten Ein- — S—
stellrad ausgleichen, das beste Schriftbild sollte LT LLLLLLLLE
man vor der Arbeit durch Probieren ermitteln. &mﬂmﬁnﬂﬂmmﬁmmﬂmm‘mnm

e Den Punkt, wo bei den Zeichen die Spitze des L

Schreibstiftes aufsetzt und zu schreiben be-

ginnt, mull man ebenfalls ermitteln. Das ermdég-

licht nach einer Unterbrechung das Neuaus-

richten des Stiftes und damit ein Weiterschreiben ohne sichtbaren Versatz.

Abb. 7: Alles ist vorbereitet zum Beschriften

e Das Ausrichten der Platte wird erleichtert, wenn vor dem Gerat ein Blatt kariertes Papier genau paral-
lel ausgerichtet und fixiert ist. So erkennt man deutlich, ob auch die Platte parallel zum Scriber liegt
(Abb. 7).

NC- Fras- oder Graviermaschine:

Iﬂlﬁl"’

Abb. 8: NC-Frése mit einem Arbeitsbereich in der Gré3e von A4 Abb. 9: Vertikalschlitten mit Fréasspindel
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Wer seine Leiterplatten auf einer Frase anfertigt, wird versuchen, auch die Frontplatten weitgehend auf
dieser Maschine herzustellen. Ob sie ausreichend stabil und kraftig genug ist, zeigt ein Versuch. Der
grolRe Vorteil des Verfahrens ist, dafd auch die Zentrierlécher fiir alle Bohrungen im selben Arbeitsgang
gemacht werden kénnen. Die beiden folgenden Bilder zeigen die Maschine von OE5GHN, er hat sie al-
lerdings bis jetzt nur zur Anfertigung der Leiterplatten genutzt.

Lackieren

Anreibebuchstaben, Tuscheschrift und die Farbe auf einer gravierten Platte missen gegen Verwischen
geschutzt werden. Dazu eignet sich glasklarer, vorzugsweise matter Acrylharzlack in der Sprihdose recht
gut. Bewahrt hat sich PLASTIK 70 von KONTAKT CHEMIE. Dieser Lack trocknet in kurzer Zeit und bleibt
elastisch. Das Auftragen sollte man ein wenig Gben, bevor es an die miihsam angefertigte Frontplatte
geht. Ganz besonders ist der Hinweis zu beachten, dal® die Dose beim Spruhen nicht mehr als 35 Grad
geneigt werden soll - Ubersieht man das, beginnt der Spriihkopf zu spucken.

NETZWERKTESTER RS232 0
e -]
o
Abb. 10: Fertige Frontplatte Abb. 11: Fertige Riickwand
Unterlagen

Manuals fir die beiden genannten Scriber sind als *.pdf-Dateien bei [2] zu bekommen.

Helmut, OE5GPL

Verweise und Quellen:

[1] OAFV-HomePage, Eigenbau-Gehause: http://www.oeb.oevsv.at/opencms/technik/werkstatt/tipps/

[2] OAFV-HomePage, Rotring NC-Scriber: http://www.oeb5.oevsv.at/technik/reparaturen/manuals/
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