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01 - Material

Ein Herausstellungsmerkmal un-
seres Zund digital Cuttingcenters
ist die sehr groBe Vielfalt an Ma-
terialien, welche bearbeitet wer-
den kann. Durch den modularen
Aufbau kénnen sowohl weiche
Materialien wie Gummi, als auch
Pappen, Sandwichplatten etc.
geschnitten, gerillt oder markiert
werden. Durch das Frasmodul er-

Offnet sich zusatzlich die Mog-
lichkeit der spanenden Bearbei-
tung von Materialien, welche fur
den Messerschnitt zu hart sind.
So kénnen wir auch Holzwerk-
stoffe oder Hartkunststoffe bear-
beiten. Unten in der Liste sind die
Materialien aufgeflhrt, welche
wir schon erfolgreich bearbeitet
haben. Sollte das gewlnschte

Material nicht dabei sein, sind wir
fUr einen Versuch immer offen.
Die maximale Bearbeitungstarke
hangt davon ab, welche Werk-
zeuge wir gerade vorratig haben.
Weitere informationen zum Fré&-
sen sind im separatem Leitfaden
zu finden

Zeichnen Rillen Ritzen Schneiden Frdsen |Starke max.

Papier X X =

Karton X X 5mm
Wellpappen X X 15 mm
Hohlkammerplatten X X X 20 mm
Gummi X X 10 mm
Schaumstoffe X 50 mm
Leder X X 6 mm
Textil X X -

Vivak X x* X 25 mm
Acrylglas GS X X 20 mm
Polystyrolplatten X X 20 mm
Hartkunststoffe X X 20 mm
Pu Blockmaterial X X 30 mm
Styrodur/Styorpor X X X 40 mm
Folien X X X =

MDF X X 30 mm
HDF X X 30 mm
Schichtsperrholz X X 30 mm
0SB X 30 mm
Betonschalplatte X 30 mm
Sonstige Holzwerkstoffe X X 30 mm
Massivholz (abgerichtet) X X 30 mm
Kork X X X 10 mm
Automatenaluminium** X 10 mm

*Nur bis 0,5 mm

** z.B. AICuMgPb, AIMgSiPb, AICuBIPb oder AICuMg1 keine unspezifizierten Baumarktqualitaten
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02 - Schneiden, Rillen

und Markieren

Unser Zund Cutting digital Cut-
ter verfUgt Uber drei Steckplatze,
in welche unterschiedliche Be-
arbeitungsmodule  eingesteckt
werden konnen. Je nach Bearbei-
tungsmethode mit unterschiedli-
chen Modulen bzw. Werkzeugen
bestlckt werden konnen. Durch
diesen Aufbauist es moglich ganz
unterschiedliche Materialien von
Papier bis hin zu Aluminium auf
unterschiedliche Art und Weise,
von Beschriften bis hin zum Fréa-
sen zu bearbeiten.

Zeichnen

In das Zeichenmodul kdnnen ver-
schiedene Stifte, vom 0,2 mm Fi-
neliner bis hin zum dicken Filzstift
eingespannt werden. Es kdnnen
SO Markierungen fur die spéatere
Montage von z.B. Geb&uden er-
zeugt werden. Aber auch spater
sichtbare Beschriftungen oder
Schraffurmuster fur Sonderfia-
chen oder zur Markierung von
StraBen oder Schienenstrecken
erzeugt werden. StandardmaBig
verwenden wir einen schwarzen
Fineliner mit ca. 0,3 mm Strich-
stérke. Auf Rucksprache kénnen
auch andere Farben oder Strich-
stérken eingesetzt werden. So
wirkt z.B. ein grauer Stift auf hel-
lem Karton viel weniger aufdring-
lich. Papier, Karton und Pappen
sind unproblematisch zu be-
schriften, in anderen Materialien
muss vorab ein Versuch unter-

nommen werden. Sollen Markie-
rungen in Gelandemodellen nach
der Montage der Geb&ude nicht
mehr sichtbar sein, empfehlen wir
diese etwas kleiner als die eigent-
lichen Gebdude zu zeichnen.

Rillen

Mit dem Rillwerkzeug koénnen in
Papier, Pappen und Karton Knick-
linien fUr Faltmuster eingearbei-
tet werden. Ursprunglich wird
diese Technik vor allem in der Ver-
packungsindustrie genutzt, zur
Herstellung von komplexen Falt-
mustern ist die Technik jedoch
auch im Modellbau sehr hilfreich.
Zum Unauffalligen Markieren von
Montagepunkten ist das Rillen als
Alternative zum Zeichnen oder
Ritzen sehr gut geeignet.

Ritzen

Pappen und Karton werden mit
einem Messer angeritzt, jedoch
nicht  durchgeschnitten.  Die
Technik wird haufig als Alternati-
ve zu Markierungen mit dem Stift
eingesetzt, da sie zumeist etwas
unauffélliger ist. Sollen Markie-
rungen in Gelandemodellen nach
der Montage der Geb&ude nicht
mehr sichtbar sein, empfehlen wir
diese etwas kleiner als die eigent-
lichen Gebdude zu zeichnen. In
Grau- und Finnpappe ist das Rit-
zen haufig kaum Wahrzunehmen,
weshalb wir es hier fUr Stra3en-
markierungen nicht empfehlen-

Schneiden

Mit einem oszillierendem oder
ziehendem Schnitt wird auf der
gezeichneten Linie das Material
geschnitten. Ob ziehend oder o0s-
zillierend geschnitten wird, ent-
scheiden wir anhand der Kontur.
Der ziehende Schnitt kann nur
bei sehr groBBen Teilen ohne feine
Konturen eingesetzt werden. Da-
her verwenden wir fir den Modell-
bau zumeist den oszillierenden
Schnitt. Hierbei sticht das Messer
in hoher Frequenz immer wieder
wahrend der Verfahrbewegung in
das Material ein. Die Schnittkante
ist prinzipbedingt nicht absolut
gerade, sondern minimal gezackt.
Da der Schnittspalt nahezu Null
ist wird hier nicht zwischen Auf3en
und Innenkontur unterschieden,
sondern immer auf der gezeich-
neten Linie geschnitten.

Fig1 Rillen, Ritzen, Zeichnen Schneiden
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Zeichnen

Ritzen

Fig.2 Bearbeitungsmethoden digital Cutter

Rillen

Schneiden
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03 - Dateivorbereitung

FUr unseren ZUnd digital Cutter
haben wir eine Vorlage fur das
Frésen und eine gemeinsame Vor-
lage fUr das Schneiden, Ritzen,
Rillen & Markieren erstellt. In un-
seren Vorlagen gibt es eine vorde-
finierte Layerstruktur. Bitte nutzt
diese Layerstruktur und nennt die
Layer keinesfalls um. Enthalt euer
Auftrag verschiedene Material-
typen und Dicken bitten wir euch
diese auf die unterschiedlichen
Layerprafix MAT_1 bis MAT_10 zu
verteilen. Sollten mehrere Roh-
materialstiicke aus dem gleichen
Material in eurem Auftrag ent-
halten sein, jeweils vier Pappen
einen gemeinsamen Tischpréfix
zuordnen.

Ebenen

c B @ £ o |
DIh Xav 4 VO A

Ebene

ANMERKUNGEN_NOTES % m'[ ]
NULLPUNKTE_ZERQ =y |
MASCHINETISCH_MACHINE = |
MAT_1_ROHTEIL_STOCK P |
MAT_1_ZEICHNEN_DRAW Py |
MAT_1_RILLEM_CREASE TN |
MAT_1_ANRITZEMN_SCRATCH Vol
MAT_1_SCHMEIDEN_CUT =y |
MAT_1_CUT_NO_OVERCUT @
MAT_2_ROHTEIL_STOCK P |
MAT_2_ZEICHNEN_DRAW Py |
MAT_2_RILLEM_CREASE Yol
MAT_2_ANRITZEN_SCRATCH Qo
MAT_2_SCHMEIDEN_CUT s |
MAT_2_CUT_NO_OVERCUT @

Fig.3 Layerstruktur in Rhino 7

NULLPUNKTE_ZERO

Zum physischen Auflegen des
Materials nutzen wir ein Raster
mit vier Materialnullpunkten. Um
die Datei perfekt vorzubereiten,
verteilt ihr euer Rohmaterial auf
diese vier Positionen. Die Position
oben rechts bitte nur bei mehr als
drei Pappen nutzen.

MASCHINENTISCH_MACHINE
Das in diesem Layer befindliche
Rechteck zeigt euch die maxima-
le Bearbeitungsfiache des Zund
Cuttingcenters.

ANMERKUNGEN_NOTES

In diesen Layer kommen Informa-
tionen und Hinweise fUr uns. Be-
sondere Bearbeitungshinweise
bitte hier vermerken.

MAT_X_ROHTEIL_STOCK

Der Layer soll die gezeichnete
Kontur des Rohmaterials ent-
halten. Zudem sollte Uber jedem
Rohmaterialstick der Materi-
alindex, Materialtyp, Dicke und
Rohmaterialmale als Text notiert
werden. Also z.B. Mat1 Graupappe
1,5x700x100,,

MAT_X_ZEICHNEN_DRAW
Linien, die gezeichnet werden sol-
len bitte diesem Layer zuordnen.

MAT_X_ANRITZEN_SCRATCH
Linien, die angeritzt werden sol-
len bitte diesem Layer zuordnen.

MAT_X_RILLEN_CREASE
Linien, die gerillt werden sollen
bitte diesem Layer zuordnen.

MAT_X_SCHNEIDEN_CUT
Linien, die durchgeschnitten wer-
den sollen, bitte diesem Layer zu-
ordnen. AuBnahme bilden Linien
welche von anderen Linien einge-
schlossen sind (Fenster).

MAT_X_ CUT_NO_OVERCUT
Prinzipbedingt schneidet unser
Cuttingcenter immer etwas Uber
die Ecken hinaus. Innenkonturen
wie Fenster sollten daher auf die-
sem Layer angeordnet werden. So
kénnen wir den Uberschnitt Gber
die Maschinensteuerung verhin-
dern.
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Fig.4 Fenster mit und ohne Uberschnitt
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Fig.5 Beispielanordnung Rohmaterial und Bearbeitungskonturen auf Maschinentisch
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03 - Dateivorbereitung

Dateiexport

Wir bendtigen fur die Weiterver-
arbeitung der Daten eine DXF
oder Rhino 3dm Datei. in Millime-
tereinheiten. Der MafBstab soll-
te nach dem Export kontrolliert
werden. Als KontrollmaB kann der
Maschinentisch verwendet wer-
den. Dieser sollte 1800 x 2500 mm
grofB3 sein.. Die DXF Vorlage enthalt
links oben Uber dem Maschinen-
tisch einen fur den Layerimport
notwendigen Block. Diesen bitte
nach dem Importin euer CAD Sys-
tem I6schen und nicht mit expor-
tieren.

MaBstab

Unsere Maschinen arbeiten im-
mer in Millimetereinheiten. Damit
eure Modellteile imrichtigen Maf3-
stab produziert werden musst ihr
es im entsprechendem MafBstab
exportieren. Fur die gangigen Mo-
dellbaumaBstébe bedeutet das:

MaBstab |1 Meter gebaut = Im Modell
1:1000 Tm = Tmm
1:500 m = 2mm
1:200 Tm = 5mm
1:100 m = 10mm

Doppelte Linien

Doppelte Linien werden durch un-
sere Software zwar zumeist auto-
matisch entfernt, bitte pruft eure
Zeichnung bitte vorab dennoch
auf doppelte Linien, da diese
sonst auch doppelt gezeichnet

oder geschnitten werden. In Rhi-
noceros 3d geht das ganz einfach
mit dem Befehl ,seldup®.

Abstand zu Rohmaterialrand

Wir legen das Material von Hand
auf den Maschinentisch auf. Das
bringt etwas Ungenauigkeit mit
sich, so dass es sich als sinnvoll
erwiesen hat umlaufend nach in-
nen ca. 5 mm Abstand zum Roh-
materialrand zu lassen. Sonst
kann es passieren, dass ein Teil
nicht mehr ganz enthalten ist.

Mindestbauteilbreite

Mit dem Cutter sind feine Kon-
turen darstellbar, das Verfahren
hat aber seine Grenzen. Als grobe
Richtlinie kann man sagen, dass
die minimale Stegbreite in etwa
das 1,25 fache der Materialstéarke
betragen sollte. Daraus ergibt
sich z.B. bei 2mm Finnpappe eine
Mindeststegbreite von 2,5 mm.
Der Abstand zwischen zwei Kon-
turen sollte jedoch auch bei dun-
neren Pappen nie kleiner als 1,5
mm sein. Feinere Konturen lassen
sich in Pappe durch Laserschnei-
den darstellen.
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- Checkliste

Vor dem Upload ist die Datei auf folgende Punkte prufen

Datei ist im ModellbaumaBstab zu exportieren (TischgroBe 1800x2500 mm) (S.8)
Alle Linien mUssen den vordefinierten Layern zugeordnet werden. (S.6)
Es mUssen mindestens 5 mm Abstand zum Materialrand eingehalten werden. (S.8)

Der Mindestabstand zwischen zwei Linien ist einzuhalten. Dieser ergibt sich aus
der Materialstarke multipliziert mit 1,25. Mindestens betragt er 1,5 mm. (S.8)

Unterschiedlichen Materialien (vor allem Materialstarken) jeweils einen eigenen
Materialindex (MAT_1...MAT_10) zuzuordnen. (S.6)

Uber dem zu schneidenden Material ist der Materialtyp als Text auf dem entspre-
chenden Layer ,MAT_X_ROHTEIL_STOCK" zu vermerken. (S.6)

Innenkonturen auf dem Layer ,MAT_X_ CUT_NO_OVERCUT" legen. (S.6)
Es durfen maximal vier Pappen einem Materialindex zugeordnet sein. (S.6)

Bei mehr als vier Pappen ist der Tisch zu kopieren und mit dem nachsthoherem In-
dex fortzufahren. (S.6)

Die Datei ist als Rhino7, dxf oder dwg Format zu exportieren. (S.8)
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https://www.uni-kassel.de/fb06/index.php?eID=dumpFile&t=f&f=153636&token=0ad155bf0f360d367173e6ed9f5b20450af8f52e

05 - Downloads

Zip Archiv mit Vorlagen

Hier klicken fur den Download
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