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EINLEITUNG

Das HSRW-Visier besteht aus einem flexiblen Stirnband und einem
breiten Gesichtsschutz, der das ganze Gesicht bedeckt. Das Visier
ermOglicht ein angenehmes Tragen, selbst bei lingerem Gebrauch. Das
HSRW-Visier wurde vom St. Bernhard-Hospital Kamp-Lintfort getestet
und erwies sich als sehr hilfreich.

HIER FINDEN SIE
DIE DATEIN

BY

HSRW Visor



https://www.st-bernhard-hospital.de/startseite.html
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THE HSRW VISOR

Das HSRW-Visier besteht aus einem flexiblen
Stirnband und einem breiten Gesichtsschutz, der das
ganze Gesicht bedeckt. Das Visier ermoglicht ein

angenehmes Tragen, selbst bei laingerem Gebrauch.
Das HSRW-Visier wurde vom St. Bernhard-
Krankenhaus Kamp-Lintfort getestet und erwies sich
als sehr hilfreich.
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MATERIALIEN & AUSRUSTUNG

LASERSCHNEIDER Checkliste

Fiir die Herstellung des HSRW-Visiers wird einen Laserschneider O
benotigt. Um die Materialien erfolgreich schneiden zu konnen,
muss der Laserschneider die folgenden Anforderungen erfiillen: [ O

Die folgenden zusitzlichen Spezifikationen werden fiir den [~ Q
Laserschneider empfohlen, um ein prézises Schneiden zu

gewihrleisten und eine effizientere Bearbeitung mehrerer Teile [ O
gleichzeitig zu ermoglichen:

MATERIALIEN

Die zur Herstellung des Schildes erforderlichen Grundmaterialien
sind wie folgt:

{¥ PETG FOIL TRANSPARENT
PETG FOLIE, TRANSPARENT,
DICKE 0.5mm

POM-C PLATTE, 6 mm DICK

1 3%

GUMMIBAND

C02 LASERQUELLE
MINIMALE LEISTUNG: 60 W

MINDESTSCHNITTFLACHE
450X400mm

AIR ASSIST

EINSTELLUNGEN FUR GEPULSTEN
CO2-LASER UND / ODER
FREQUENZ / PPI

LASERLEISTUNGSKOMPENSATION

BREITER SCHNITTBEREICH (EG
1000X600mm)
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PETG-FOLIE

Stellen Sie sicher, dass die von lhnen gekaufte PETG-Folie transparent und speziell als durchsichtig
deklariert wurde. Manche Hersteller verkaufen transparente oder klare PETG-Folie, allerdings kann das
Material an der Oberflache etwas verschwommen sein, was das Fokussieren erschweren kann. Achten Sie auf
Material, das vom Hersteller als durchsichtig bezeichnet wird oder fiir die Verwendung in Produktdisplays
vorgesehen ist. PETG wurde gewihlt, da es in einem Laserschneider sauber und prézise geschnitten werden
kann und es zudem mit industriellen Vakuumformtechnologien verarbeitet werden kann. Dadurch ergibt
sich die Mdglichkeit, die Visiere in die industrielle Produktion zu bringen.

Die folgenden zwei Abbildungen zeigen Weitere Materialspezifikationen finden Sie unter
Beispiele fiir das PETG, das zur Herstellung der folgendem Link PETG Erogertieé
Schildprototypen verwendet wird:

POM-C

POM-C hatsich laut St. Bernhard-Hospital Kamp-Lintfort, als desinfizierbar und robust erwiesen. Es handelt
sich dabei um einen Kunststoff mit hervorragenden mechanischen Festigkeits- und Abriebeigenschaften. Die
Verarbeitung von POM-C kann durch Laserschneider oder CNC-Fréser erfolgen. Die folgende Abbildung
zeigt das POM, das fiir die Herstellung des Tragers und des Halters verwendet wird:

Weitere Materialspezifikationen finden Sie unter
folgendem Link POM-Acetal Dropertﬁ
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http://St. Bernhard-Hospital Kamp-Lintfort
http://www.matweb.com/search/DataSheet.aspx?MatGUID=4de1c85bb946406a86c52b688e3810d0&ckck=1
http://www.matweb.com/search/DataSheet.aspx?MatGUID=c3039ef87c9245448cdebe961b19a54c&ckck=1

PRODUKTION

Die neueste Version des Designs und die neuesten Updates finden Sie hier:
https://fablab.hochschule-rhein-waal.de/visier

DATEIVORBEREITUNG

Dateien werden in den folgenden Formaten bereitgestellt:

F3D (Fusion 360)
SVG
STL
PNG

Fiir die Anwendung mit Laserschneider werden sowohl DXF- als auch SVG-Dateien empfohlen, da es sich
um Vektordateiformate handelt, die die Konstruktionsschnittlinien am prézisesten darstellen. Um Zeit und
Material zu sparen, konnen mehrere Teile in einem Laserschnitt-Vorgang gefertigt werden, wenn diese nach
Materialtyp sortiert werden. Es empfiehlt sich auch, die einzelnen Objekte moglichst eng beieinander zu
platzieren und/oder sie vor dem Schneiden zu verschachteln, um die Herstellung zu beschleunigen und den
Verschleifl der Maschine zu reduzieren. Insgesamt miissen fiir jedes Visier vier Teile gefertigt werden. Die
Teile und ihre Abmessungen sind wie folgt:

{¥ POMémm Tréiger, 208x142mm
Halter, 140x60mm

Stirnband, 250x24mm
i} PETG 0.5mm Schild, 360x397mm

Hier ein Beispiel, wie Triger und Halter beim Schneiden von 6 mm-POM verschachtelt werden konnen:

o> o fd

HSRW Visor


https://fablab.hochschule-rhein-waal.de/visier

Hier ein Beispiel fiir ein Layout zum Schneiden des Schilds und des Stirnbandes aus 0,5 mm PETG:
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Steht ein grofiformatiger Laserschneider zur Verfiigung (z.B. 1000x600mm oder grofler), dann ist es
moglich, gleichzeitig mehrere Teile zu schneiden, um Material und Zeit zu sparen und den Verschleif3 der
Maschine zu minimieren.

Hier ist ein Beispiel, wie gleichzeitig mehrere Triager und Halter beim Schneiden verschachtelt werden
konnen:
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Abschlielend ein Beispiel fiir ein Layout mit mehreren verschachtelten Schildern und Stirnbanden:
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LASEREINSTELLUNGEN UND PRODUKTION

Als Anhaltspunkt zum Einrichten Ihrer eigenen Maschine finden Sie hier die Einstellungen, die wir fiir
unseren Laserschneider verwendet haben:

POM 6MM

PETG 0.5MM

PETG 0.5MM

EPILOG FUSION M60 60W LASEREINSTELLUNGEN FUR
CO2-LASEREINSTELLUNGEN LASERSCHNEIDER, DIE IN

mm / s ARBEITEN:

Schnitteinstellungen fiir den Triger und den Halter

Leistung: 100% Leistung: 100%

Frequenz: 100% Geschwindigkeit: 4 mm /s
Geschwindigkeit: 2%

Leistungskompensation: aktiviert

Gravureinstellungen fiir die Schildbiegelinie

Leistung: 100% Leistung: 100%

Frequenz: 100% Geschwindigkeit: 40 mm / s
Geschwindigkeit: 65%

Leistungskompensation: aktiviert

Schnitteinstellungen fiir Stirnband und Schild

Leistung: 100% Leistung: 100%

Frequenz: 100% Geschwindigkeit: 25 mm /s
Geschwindigkeit: 20%

Leistungskompensation: aktiviert
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/ \ Sollten Sie diese speziellen Materialien
noch nie auf Ihrem Laserschneider
geschnitten haben, empfehlen wir
o o Ihnen, einen Schneidetest mit einem
kleinen Stiick (z.B. 10mm Kreis)
durchzufiihren, um etwaige Probleme
beim Schneiden der groferen Teile zu
vermeiden.

Q SCHNITT
Q HALBSCHNITT ( FALTLINIE )
\ o o o /

Zu beachten ist, dass die Schild-Datei eine mittige, in der obigen Abbildung rot markierte Linie aufweist,
entlang welcher der Kunststoff gefaltet wird. Diese Linie muss graviert werden und darfnicht durchgeschnitten
werden. Es ist erforderlich, sie bis zur Hilfte der Gesamtdicke des Materials zu gravieren. Zur Vermeidung
von ungewollten Abweichungen und daraus resultierenden Ungenauigkeiten wird empfohlen, zuerst diese
Linie zu gravieren und dann den Rest des Designs (die schwarzen Linien) auszuschneiden.

Achten Sie beim Einlegen der Materialien in den Laserschneider darauf, dass sie vollig flach liegen. So
vermeiden Sie unterschiedliche Fokusldangen, die zu unfertigen Schnitten fithren kénnen. Wenn die von
Ihnen verwendete PETG-Folie einige gebogene Stellen oder Kanten aufweist, kann das Problem mit
Abdeckband behoben werden. enn trotz dieser Vorbereitung am Ende einige unvollstindigen Schnitte
vorliegen sollten, empfehlen wir Thnen, das Material nicht zu entfernen und den gleichen Schneidevorgang
noch einmal zu starten, damit der Laserschneider den Auftrag beim zweiten Durchgang ordnungsgemaf
beenden kann.

Hier ist ein Beispiel eines gebogenen Randes und die richtige Methode zur Behebung des Problems mit
Klebeband:

ACHTUNG: gebogene Bereiche Veeien - ACHTUNG: Beheben Sie das Problem mit

Klebeband.

FabLab Kamp-Lintfort 2020



MONTAGEANLEITUNG

Entfernen Sie vor dem Montieren des Visiers die gegebenenfalls vorhandenen Schutzfolien von allen
Materialien.
Folgende Teile miissen fiir ein funktionsfahiges HSRW-Visier montiert werden:

D - —?

A = Stirnband

RAL "

W
o
"
m

Schild

Beziehen Sie sich auf diese Abbildung in der folgenden Montageanleitung.
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BEFESTIGUNG DES STIRNBANDES

Als erstes wird das Stirnband am Trager befestigt.
Bei diesem Vorgang miissen Sie das Stirnband
zunéchst an einer Seite befestigen, bevor Sie es auf
der anderen Seite anbringen. Das Ende des Trigers
wird durch das groBite Loch des Stirnbands (d)
geschoben - siche untere Abbildung.

Zum Befestigen einer Seite des Stirnbandes
schieben Sie das Stirnband durch die kleinen
Einschnitte (C) und driicken dann das rechteckige
Loch (E) fest auf die quadratische Noppe (d). Die
Befestigung einer Seite soll wie in der néchsten
Abbildung aussehen:

Nachdem Sie ein Stirnbandende befestigt haben,
befestigen Sie das andere Ende auf die gleiche
Weise:

Das folgende Bild zeigt das Stirnband komplett
montiert und befestigt:
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ANBRINGUNG DES SCHILDES

So befestigt man das Schild an den Noppen des
Tréagers.

Befestigung des Schilds an den Noppen der
Vorderseite:

Als néchstes wird der Schild am Tréager befestigt.
Zuerst wird der Schild entlang der eingravierten
Linie vorsichtig um einige Grad gebogen. Im
Idealfall 6ffnet sich das PETG-Schild ein wenig und
weist eine leicht gebogene Fliche auf. Die Seite, in
die die Knicklinie (die zuvor erwihnte rote Linie)
eingraviert wurde, wird als die AuBenseite des
Schildes bezeichnet. Um den Schild zu befestigen,
stiilpen Sie die Locher (a) liber die Noppen (A) des
Triagers. Dies funktioniert am besten, wenn der
Schild schrédg eingefiihrt und dann auf die andere
Seite gezogen wird

Nachdem der Schild an den Noppen der Vorderseite
befestigt ist, kann er iiber die seitlichen Noppen
befestigt werden. Der Schild kann von Hand
gebogen werden, um die Locher (b) iiber die
Noppen (B) zu stiilpen:
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Als letzter Schritt der Befestigung des Schildes an Sobald die beiden oberen Locher an den seitlichen
den Trdger werden die oberen 2 Locher (b*) im Noppen befestigt sind, ist die Montage des Schilds
Schild iiber die Noppen (B) des Trigers gestiilpt: am Triger komplett:

BEFESTIGUNG DES HALTERS GUMMIBAND-ANPASSUNG
Der néchste Schritt ist die Befestigung des Halters. Zum Schluss wird das Gummiband seitlich am
Dieses Teil ist notwendig, damit der untere Teil des Triager befestigt und die Anpassung des Visiers
Schilds den richtigen Durchmesser erhélt, um einen wird am Kopf des Tragenden tiberpriift:

direkten Kontakt mit dem Gesicht des Tragenden
zu vermeiden. Um die zwei Teile miteinander zu
befestigen, stiilpen Sie die Locher (f) des Schildes
iiber die Noppen (F) des Halters:
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Layout von Adriana Cabrera
Ubersetzung von Susanne und William Megill
Fotos von Christian Spiell, TROK-MEDIA

WARNUNG

Dies ist kein zertifiziertes Medizinprodukt. Bitte
beachten Sie, dass die Herstellung und Verwendung
auf eigenes Risiko geschieht.

HOCHSCHULE RHEIN-WAAL

Friedrich-Heinrich-Allee 25
Fakultit Kommunikation und Umwelt
47475 Kamp-Lintfort

Kontakt

Prof. Dr. Karsten Nebe

FabLab Direktor

Telefon: +49 2842 908 25 — 233

Dr. Martin Kreymann
FabLab Manager
Telefon: +49 2842 908 25 — 271

fablab.hochschule-rhein-waal.de

E-Mail: fablab@hochschule-rhein-waal.de
https://www.facebook.com/fablabkamplintfort/
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