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Vor Erstinbetriebnahme

Gewindespindeln fetten

Version3 - 07.04.2016 4

a3 dLMACHR...



Inbetriebnahme

HARLIWM 1,0,2

Startbildschirm
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TeilmachrS03 ready.

Einstecken Teilmachr ist bereit.
Version3 - 07.04.2016 5

dLMACHR...



Homing

Durch das ,Homing* fahrt der Drucker zu den Endstopps, so Durch das

dass der Drucker seine Position weiss. Das heisst, die Z-Achse Driicken und

fahrt hoch, der Extruder nach links und die Druckplattform Drehen am

nach hinten. Drehknopf
steuert man

Im Fall der Erstinbetriebnahme wird auch gerade das Fett auf durchs

den Trapezgewindespindeln verteilt. Menii.

Einmal driicken

Nun sind wir im

bringt die .Prepare“-
Meniubersicht Menu. Mittels
hervor. Drehen den
Drehen nach Menupunkt
rechts verschiebt »LAuto home*

die Auswabhl. auswahlen und
.Prepare” durch Driicken
auswahlen und bestétigen.
driicken. .
o T T
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Drucktisch Kalibrierung

¢ Drucker ,homen*

e Tisch mittels 3 Hohen-Stellschrauben ganz nach
unten (d.h. ca. 3-4 mm Abstand zur Druckerdiise)
positionieren, dann von Hand noch leicht nach unten
driicken und Federn wieder entspannen (verhindert
das Verkanten der Schrauben).

* an Steuerkonsole wahlen: ,Control“ — ,Bed
Calibration* - ,Calib. Position 1“

» Stellschraube unter Position 1 (unter linker
Druckerdiise PL1) soweit verstellen, bis ca. 1 mm
Luft zwischen Spiegel und Dise

* an Steuerkonsole wahlen: ,Control* - ,Bed
Calibration* — ,Calib. Position 2*

« Kalibrierung wie unter Position 1 (ca. 1 mm Luft)

* an Steuerkonsole wahlen ,Control* - ,Bed
Calibration* - ,Calib. Position 3"

» Kalibrierung wie unter Position 1 und 2 (ca. 1 mm
Luft)

* an Steuerkonsole wahlen: ,Control* — ,Bed
Calibration* - ,Calib. Position 1“

» Stellschraube unter Position 1 (unter linker Hain
Druckerdiise PL1) soweit verstellen, bis ein zwischen -
linker Duse und Spiegel geschobenes Papier
(80g/m2) leicht klemmt, dann Stellschraube
zurlickdrehen, bis Papier wieder frei beweglich ist.

* an Steuerkonsole wahlen: ,Control* - ,Bed
Calibration* - ,Calib. Position 2“

» Kalibrierung wie unter Position 1 wiederholen.

* an Steuerkonsole wahlen: ,Control* - ,Bed
Calibration* — ,Calib. Position 3“

» Kalibrierung wie unter Position 1 und 2 wiederholen.
* Den Vorgang Pos. 1 - 3 ca. 1 bis 2 x wiederholen, bis
genau kalibriert. Die Dlse darf den (ev. nicht ganz
planen) Spiegel auch auf der Fahrt zwischen den 3

Positionen nicht berthren.

Falls der Weg der Z-Achse zu kurz oder zu lang ist,

kann durch vertikales verstellen des Z-Endstopps

der Nullpunkt angepasst werden
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Druckbett Haftbriicke

Die Druckplattform muss dafur sorgen, dass das zu druckende Objekt gut daran haftet, sich aber nach dem Druck auch wieder davon I6sen lasst.

Haarspray (ABS, PLA, PVA, HIPS)

Haarspray ist das Mittel meiner Wahl. Sehr einfache Anwendung, einfach die Druckplatte einsprayen. Leider funktioniert nicht jeder.

Garnier Fructis "Extra Strong" und "Big Volume" habe sich bei verschiedenen Materialien (ABS,PLA, HIPS) als sehr gut erwiesen. Auch funktioniert Garnier Fructis,
zumindest fur PLA mit kaltem Druckbett.

Coop Prix Garantie funktioniert sehr gut mit ABS, braucht jedoch unbedingt ein Heizbett (110°). Ldst sich beim Abkalten von alleine.

Printtstift oder UHU-Stick (ABS, PLA, PVA, HIPS, PA)

Eine weitere Mdglichkeit ist der Klebestift wie z.B. PRITT oder UHU-Stick. PLA lasst sich auf ein kaltes Druckbett drucken und haftet sehr gut darauf. Ein Nachteil
hier ist, dass sich die Objekte etwas schwerer ablésen lassen. Tipp: Legen Sie die Glasplatte samt Druck in den Kihlschrank, bis das Objekt ganzlich runter
gekuhlt ist. Danach sollte sich das Objekt von selbst, oder zumindest leichter entfernen. Klebesticks funktionieren mit PLA, ABS, PVA, HIPS und Nylon

ABS Juice (ABS)

Auf 100ml Aceton 30cm zerstlickeltes ABS Filament zugeben.. Das Material 16st sich Uber Nacht relativ gut auf, schitteln Sie die Lésung vorsichtig vor der
Anwendung. Danach kann der Juice mit einem Papier oder Pinsel (nur Naturhaar) auf die Druckplattform diinn aufgetragen werden. Ein milchiger Film sollte im
Anschluss sichtbar sein. Eine Druckbett-Temperatur von 110 Grad ist empfohlen. Die Diisentemperatur betragt ebenfalls fur die erste Linie die gewohnten 235
Grad. Bitte vorsichtiger Umgang mit Aceton. Nur in gut gelufteten Rdumen oder im Aussenbereich verwenden. Achtung, Aceton ist feuergefahrlich.

Borosilikatglas (PLA)
ABS und PLA Drucke haften auf Borosilikatglas besser als auf gewdhnlichen Glas. Dieses Glas ist sehr bruchfest sowie hitzeresistent. Die oben genannten
Zusatze lassen sich ausnahmslos auf diesem Spezialglas verwenden und funktionieren auch entsprechend besser.

Kapton (ABS)
Ist eine Polyimid Folie, die in einem grossen Temperaturberich stabil bleibt (-269 bis- +400 °C). Vor allem ABS halt wunderbar bei einer Druckbetttemperatur von
110°. Das Abldsen der Objekte ist aber schwierig und meist wird dabei die Folie verletzt. Auch ist das Aufbringen der Folie schwierig.

Blaues Malerklebeband (PLA)
Blaues Malerklebeband funktioniert gut mit PLA. Muss jedoch oft gewechselt werden. Gibt es nur in max. 50mm Breite und die Spalten zwischen den Bahnen sieht
man auch auf dem Objekt.

Verschiedene Haftbriicken von denen ich gehort , aber bis jetzt noch nie ausprobiert habe
Zuckerwasser, Weizenbier, Zitronensaft,
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Druckbett Haftbriicke

Kaptonklebeband

Eher teuer

Mihsam anzuwenden
Nur ABS

Braucht Heizbett

Haarspray ,,Prix Garantie* -
e Gut erhaltlich v

* Einfach anzuwenden -
« NurABS
* Braucht Heizbett

Haarspray Garnier Fructis Blaues Malerklebeband

» Schwer erhaltlich : ,
« Einfach anzuwenden « Keine glatte Flache am Objekt Boden
* Einfach anzuwenden

Version3 - 07.04.2016 9

a3 dLMACHR...




Software

Druckprozess Ubersicht
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Software

Slicer

Die Slicer Software wandelt ein 3D-Modell (STL-Datei) in Werkzeugpfad (G-
Code) um.

Es gibt verschiedene Slicer Software, von einfach bis komplex und von gratis
bis teuer. Der empfohlene Slicer fur Teilmachr ist die Open Source Software
Cura. Cura ist sehr schnell und sehr einfach zu bedienen.

Cura kann man hier herunterladen:
https://lultimaker.com/en/products/cura-softwarel/list

Alternative Slicer

« Simplify3D (Kommerziell, Closed Source, sehr viele Einstellungs-
Maoglichkeiten, erstellt sehr gute Stltzstrukturen)

 Slic3r (Open Source, schnell, erlaubt verschiedene Eigenschaften im selben

Objekt)

KISSlicer (Kommerziell, Closed Source)

MatterControl (Kommerziell, Closed Source)

CraftWare (Kommerziell, Closed Source)

Kiri:moto(Browser basiert)

Version3 - 07.04.2016 11
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Cura Anleitung

Download und Installation

Cura gibt’s hier gratis zum Download:
https:/lultimaker.com/en/products/cura-softwarel/list

Nach der Installation wird der ,,Frist time run wizard“ aufgerufen der einem durch die Konfiguration hiift.

& configuration Wizard @ configuration Wizard

First time run wizard Select your machine
Welcome, and thanks for trying Cura! What kind of machine do you have:
This wizard will help you in setting up Cura for your machine. O Ultimaker 2+
Select your language: @ - O Ultimaker 2 Extended+
] O Ultimaker 2

O Ultimaker 2 Extended

O Ultimaker 2 Go

O Ultimaker Original

O Ultimaker Original+

O Printrbot

O Lulzbot TAZ

O Lulzbot Mini

® |Other (Ex: RepRap, MakerBot, Witbox)

The collection of anonymous usage information helps with the continued improvement of Cura.

This does NOT submit your models online nor gathers any privacy related information.
Submit anonymous usage information: &

For full details see: http://wiki.ultimaker.com/Cura:stats

<Back [MMext= 'Abbrechen__ < Back Next > ‘_Abbrechen

Die gewilinschte Sprache auswahlen. Den Drucker auswahlen. In unserem Fall ist das ,Other”.

Version3 - 07.04.2016 12
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Cura Anleitung

Download und Installation

@ configuration Wizard

Other machine information

The Following pre-defined machine profiles are available

Note that these profiles are not guaranteed to give good results,
or work at all. Extra tweaks might be required.

If you find issues with the predefined profiles,

or want an extra profile.

Please report it at the github issue tracker.

BFB
~ DeltaBot
© Hephestos
> Hephestos_XL
= Kupido
© MakerBotReplicator
 Mendel
0 Ord
© Prusa Mendel i3
- ROBO 3D R1
O Rigid3D
> Rigid3d_Zero

M DimiADAR

< Back | Next> Abbrechen

Hier muss man das Modellspezifische Maschinen Profil auswéhlen.

Im Moment ist das durch einen Software Bug gar nicht so einfach, da die
untersten Eintrage nicht mehr sichtbar sind. Hier kann man sich mit der
Tabulatortaste helfen. Einfach so lange die Tabulatortaste driicken, bis der
Fokus auf ,Next" liegt, dann mit Shift + Tabulatortaste eins zuriick. Dann hat
man die richtige Auswabhl.

Version3 - 07.04.2016

@ configuration Wizard

Custom RepRap information

RepRap machines can be vastly different, so here you can set your own settings.
Be sure to review the default profile before running it on your machine.

IFyou like a default profile For your machine added,

then make an issue on github.

You will have to manually install Marlin or Sprinter firmware.

Machine name ilmachr
Machine width X (mm) 250
Machine depth Y (mm) 250
Machine height Z (mm) 200
Nozzle size (mm) 04 |
Heated bed O

Bed centeris 0,0,0 (RoStock)

< Back { Finish Abbrechen

Hier nimmt man nun die Modellspezifische Einstellungen vor:
Machine Name: Teilmachr503

Machine width X (mm) 250

Machine depth Y (mm) 250

Machine height Z (mm) 200

Nozzle size (mm) 0.4

Heat bed nur anwéhlen, falls man ein Heizbett hat.

13
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https://ultimaker.com/en/products/cura-software/list

Cura Anleitung

Schaltflachen um ein Objekt zu laden und zu
speichern.

Wenn eine SD-Karte erkannt wird, wechselt
das Disketten-Symbol zu einem SD-Karten
Symbol. Zusétzlich wird die geschatzte
Druckdauer und der Materialverbrauch

Cura - 15.04.4 ANgeseie Auswahl der
Parameter zum j\wﬂ Fortgeschritten Erweiterungen * gleetr\?\-lfggzngtszg
'\E/Iingteull?n }/)vi_e %as Qualitat - neben ,,Ngrmal,, ist
odell (.stl) In G- Schichtdicke (mm) 0.1 53Viintten! “ i
Code (.gcode) Starke der AuRenhiille (mm) ﬁ e 'éll_c?gzze Elﬁ;nelrnlgisen
umgewandelt wird. Riickzug einschalten 5 [ Schichten anzeigen
Fillung R wie sie gedruckt
Starke Unten/Oben (mm) 1 werden.
Filldichte (%) 20 i
Geschwindigkeit und Temperatur
Druckgeschwindigkeit (mm/s)\so—\
Drucktemperatur (C) [2107\
Stutzmaterial
Art des Stitzmaterials [keine A
Platform Adhasionstyp keine g ™
Druckmaterial
Durchmesser (mm) \175—\
Fluss (%) \1000—\
Maschine
GroRe der Druckdiise (mm) /04—\
Werkzeug um das
Objekt zu drehen,
skalieren oder zu
spiegeln.
Version3 - 07.04.2016 14
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Cura Anleitung

Grundlegend

| Grundlegend  Fortgeschritten Erweiterungen *

Qualitat » Schichtdicke: Dicke der einzelnen Schichten. 0.1 = fein, 0.3 grob, empfohlen 0.25
Schichtdicke (mm) 01 | + Stédrke der Aussenhiille: (Vielfaches von der Diise) Normal 0.8 (2x), dick 1.2 (3x)
Starke der AuRenhiille (mm) (0.8 | * Rickzug: Einschalten damit das Filament zuriickgezogen wird um den

Riickzug einschalten " [ Materialausfluss zu stoppen. (Siehe weiter unten)

Fallung » Starke Unten/oben (mm): wie viele Schichten oben und unten solid gedruckt
Starke Unten/Oben (mm)  [1 | werden.

Filldichte (%) 0 | * Filldichte (%): Wie engmaschig die Gitterstruktur im Innern des Objekts ist. 0% =

hohl, 100% = solid. Empfohlen um die 25%.

Geschwindigkeit und Temperatur

bruckgeschwindigkeit (mg[50 | * Druckgeschwindigkeit (mm/s): 50mm/s ist empfohlen.
B A zm:| * Drucktemperatur (C): Je nach Material. )
CEETPErE ' + Art des Stitzmaterials: ,keine", falls Objekt keine Uberhange hat. Sonst ,iberall”

SLOIEmMBtani - + Plattform Adhéasionstyp: Empfohlen ,keine“. Falls Haftungsprobleme ,Rand"
Art des Stiitzmaterials Ikeine v |l . Durchmesser (mm) 1.75
Platform Adhasionstyp keine 4| * Fluss: 100% Die Menge an zu extrudierendem Druckmaterial.
Druckmaterial * Grosse der Druckdiise (mm): 0.4
Durchmesser (mm) :1.75 I
Fluss (%) |100.0 | Plattform Adhéasionsty Fulldichte
Maschine
GroRe der Druckdiise (mm) |0.4 |

Rand Keine 0% 20% 100%

Stéarke der Aussenbhiille

<)
AN
0.4 (1 Spur) 0.8( 2 Spuren) 1.2 (3 Spuren)
Version3 - 07.04.2016 15
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Cura Anleitung

Riickzug

Minimale Leerfahrt-Distanz (mm) 155
Lécher umfahren All
Minimaler Vorschub vor nachstem Riickzug (mm)|0.02

Z anheben vor Riickzug (mm) 0.0

Ok
Fillung

Oben geschlossen @
Unten geschlossen &

Fiillung Uberlappung (%) |15
Infill prints after perimeters O

Ok
Stiatzmaterial
Art des Stiitzmaterials Grid
Uberhangwinkel fiir Stiitzmaterial (in Grad)| 60
Filldichte (%) 15
Distanz X/Y (mm) 0.7
Distanz Z (mm) 0.15
Ok
Skirt
Anzahl Linien 1

Start Distanz (mm) (3.0
Minimale Lange (mm) 150.0

Ok

Version3 - 07.04.2016

ElLR)

Detaileinstellungen zum Riickzug

Minimale Leerfahrt Distanz (mm): Fur kurze Leerfahrten kann man den Riickzug
abschalten

Ldcher umfahren: Locher werden umfahren um Tropfen innerhalb der Lécher zu
vermeiden

Minimaler Vorschub vor nachstem Riickzug (mm): Kompensiert verlorenes
Material.

Z anheben vor Riuckzug(mm): Hebt die Diise vor jedem Riickzug.

Detaileinstellungen zum Fiillung

Oben geschlossen: Ein und Ausschalten der Deckschicht.

Unten geschlossen: Ein und Ausschalten der Bodenschicht.

Fiillung Uberlappung (%): Grosse der Uberlappung zwischen Fiillung und
Aussenhdille.

Infill prints after perimeters: Fillung vor oder nach der Aussenhulle drucken.

Detaileinstellungen zum Stitzmaterial

Art des Stutzmaterials: Geometrie der Stutzstruktur

Uberhangswinkelfir Stiitzstruktur (in Grad): Ab welchem Winkel soll eine
Stitzstruktur erstellt werden. Wenn man ganz sicher sein will 45, dauert dann halt
langer

Fllldichte (%): wie eng soll die Stitzstruktur sein.

Distanz: Abstand zum Objekt.

Detaileinstellungen zum Skirt

Anzahl Linien: wie viele Male eine Linie um das Objekt gezogen wird.
Start Distanz (mm) : Abstand zum Objekt
Minimale Lange(mm): Bei einem kleinen Objekt ist eine Linie vielleicht zu kurz

I
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Cura Anleitung

(x) Cura - 15.04.4

<« Grundlegend | Fortgeschritten | Erweiterungen *

Riickzug

Geschwindigkeit (mm/s) 40.0
Distanz (mm) 4.5

Qualitat

Dicke der ersten Schicht (mm) 0.3

Linienabstand der ersten Schicht (%) 100
Objekt unten abschneiden (mm) 0.0

Doppelextrusion Uberlappung (mm) 0.15

Geschwindigkeit
Leerfahrt Geschwindigkeit (mm/s) 100.0
Geschwindigkeit unterste Schicht (mm/s) 20

Flllgeschwindigkeit (mm/s) 0.0
Top/bottom speed (mm/s) 0.0
Geschwindigkeit duRere Hille (mm/s) 20.0
Geschwindigkeit innere Hiille (mm/s) 0.0
Abkuhlen

Minimale Druckzeit pro Schicht (s) 5
Lifter einschalten &

Abkiuhlen

Lifter Maximum in Héhe (mm) 05
Lufter Geschwindigkeit min (%) |100
Lifter Geschwindigkeit max (%) |100

Minimale Geschwindigkeit (mm/s)|10
Druckkopf zum Kiihlen anheben

Ok

Version3 - 07.04.2016
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Fortgeschritten

Rickzug, Geschwindigkeit: Wie schnell wird das Filament zuriickgezogen. Empfohlen 40mm/s
Riickzug, Distanz: wie viel mm wird das Filament zuriickgezogen. Empfohlen 4.5mm

Dicke der ersten Schicht (mm): Die erste Schicht etwas dicker drucken hilft Unebenheiten in der
Druckplattform auszugleichen. Empfohlen 0.3mm

Linienabstand der ersten Schicht(%): Empfohlen 100%

Objekt unten abschneiden(mm): Emfohlen 0.

Leerfahrt Geschwindigkeit (mm/s): 100mm/s ist empfohlen.

Geschwindigkeit unterste Schicht (mml/s): Um die Haftung zu verbessern die erste Schicht
langsam drucken. Empfohlen 20mm/s

Fullgeschwindigkeit (mm/s): Geschwindigkeit in der die Flllung gedruckt wird. O bedeutet keine
Abweichen der Normalgeschwindigkeit. Empfohlen 0

Top/bottom speed:Geschwindigkeit in der die Boden und Deckel gedruckt wird. O bedeutet keine
Abweichen der Normalgeschwindigkeit. Empfohlen 0

Geschwindigkeit aussere Hiille (mm/s): Um bei der dussersten Hille Vibrationen zu vermeiden
diese langsamer drucken. Empfohlen 20mm/s.

Geschwindigkeit innere Hiille (mml/s): Geschwindigkeit in der die innere Hille gedruckt wird. O
bedeutet keine Abweichen der Normalgeschwindigkeit. Empfohlen 0

Abkiihlen, Minimale Druckzeit pro Schicht (s): Empfohlen 5

Liifter einschalten: Je nach Material

Abkiuihlen

Lifter Maximum in H6he (mm): ab welcher H6he soll maximal gekihlt werden.
Liifter Geschwindigkeit min (%): Minimale Luftergeschwindigkeit

Liifter Geschwindigkeit max (%): Maximale Liftergeschwindigkeit

Minimale Geschwindigkeit (mml/s): Auch wenn der Druck verlangsamt wird, wird
er nie langsamer als der eingestellte Wert.

Druckkopf zum Kiihlen anheben: Damit die minimale Druckzeit erreicht wird,
kann zwischen den Schichten der Druckkopf angehoben werden.

dLMACHR...
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Cura Anleitung

Erweiterungen und Start/End-GCode

o Cura - 15.04.4

<« Grundlegend Fortgeschritten | Erweiterungen »

Erweiterungen: ?

Tweak At Z 4.0.2
Pause at height

A"
aktivierte Erweiterungen

OFffne Erweiterungs-Verzeichnis

Version3 - 07.04.2016

~Erweiterungen” ist eine Moglichkeit
noch genauer in die G-Code
Erstellung einzugreifen.

Man kann diverse Erweiterungen
downloaden, oder auch selber
welche programmieren.

Mit der Erweiterung ,Tweak At Z*
kann man zum Beispiel die
Parameter fir bestimmte Schichten
anders einstellen.

X Cura - 15.04.4

1 Erweiterungen Start/End-GCode

start.gcode
end.gcode

;Sliced at: {day} {date} {time}

;Basic settings: Layer height: {layer he
;Print time: {print time}

;Filament used: {filament amount}m {fila
;Filament cost: {filament cost}

;M190 S{print_bed_temperature} ;Uncommen
;M109 S{print_temperature} ;Uncomment to

G21 ;metric values

G90 ;absolute positioning

M82 ;set extruder to absolute mod
M107 ;start with the fan off

G28 X0 YO ;move X/Y to min endstops
G28 Z0 ;move Z to min endstops

Gl Z15.0 F{travel speed} ;move the platf

G92 EO ;zero the extrud
Gl F200 E3 ;extrude 3mm of
G92 EO ;zero the extrud

Gl F{travel speed}
;Put printing message on LCD screen
M117 Printing....

Start- und End-G-Code ist eine
Maoglichkeit, bestimmte Befehle vor
und nach dem Druck ausflihren zu
lassen.
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Filament einspannen

Bevor das Filament ein- oder ausspannt werdenkann,
muss der Extruder aufgeheizt werden.

Info screen

Driicke den Drehknopf und drehe zum Auswahlen von ,Preheat PLA" (oder ABS)
auswahlen von ,Prepare”

Auswahlen von ,Preheat PLA1" Nun wird links oben auf dem Info Screen die  Und unter dem Extrudersymbol wird die
Zieltemperatur angezeigt. Isttemperatur angezeigt.

Version3 - 07.04.2016 19
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Filament einspannen

Fir diese Aufnahmen wurde der Extruder-
Ventilator entfernt um eine bessere Sicht auf
das innere des Extruders zu haben.

In echt sieht das natrlich anders aus.

Teflon-Filamentfihrung aus dem Extruder
Block ziehen.

Filament durch die Teflon-Filamentfiihrung Filament sollte gut 20cm aus der Teflon-
stossen. Filamentfuhrung hervorschauen.
Version3 - 07.04.2016 20
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Filament einspannen

Filament einflihren bis es am Extruderrad

ansteht. v

Extruder-Hebel driicken um das Filament
zwischen Extruder-Rad und Kugellager zu
schieben.

Danach das Filament weiter schieben. Die
Rader sollten das Filament schon in den
Lauf fihren.

Falls es ansteht, versuche mal das Filament
schréag abzuschneiden.

Nun das Filament weiter reindriicken, bis
Material zur Diise raus kommt

Version3 - 07.04.2016 21
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Filament herausnehmen

Danach den Hebel driicken und das
Filament zuigig herausziehen.

Zuerst das Filament das woma@glich schon
weich geschmolzen ist rausdriicken.
Soloange Fialment herausdriicken bis es
schwer geht.

Das ist sehr wichtig, sonst kommen beim
herausziehen weiche Teile hoch, die dann
den Weg zwischen Lauf, Rader und Block
verstopfen kdnnen.

Version3 - 07.04.2016 22
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Info Screen

Heizbettsymbol, falls in der Mitte ein
Punkt dunkel ist, heizt es gerade.

Zieltemperatur Extruder Isttemperatur Heizbett Zieltemperatur Heizbett

Extrudersymbol, falls in der Spitze Isttemperatur Extruder
ein Punkt dunkel ist, heizt er gerade.

Objektventilator Indikator und
Geschwindigkeit

Isttemperatur Extruder N _
Extuderposition, stimmt nur

falls vorher ein ,Homing"
gemacht wurde.

.Flow Rate", f T
Druckgeschwindigkeit, kann ; FF 1 E 1 i !
durch drehen am Drehknopf "

i - -
" TeilmacheS503

Bisherige Druckzeit

verstellt werden, auch

wéahrend dem Drucken. Fortschrittsbalken

Statuszeile

Version3 - 07.04.2016 23
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Menu

Hauptmenu

Zuruck zum ,Info Screen”
.Prepare” wird durch , Tune" ersetzt wenn es druckt.

TInfo screesn
Fl - -

Print from 5D

Menu ,Prepare”

Menu Preheat PLA (ABS)

tHain T  Zuriick zum Hauptment T

Dizable stepper Ausschalten der Schrittmotoren

tPrepare Zurlick zum MenU ,Prepare”

Auto home ,Homing* Endstopps anfahren Preheat F‘LH . Vorheizen Extruder 1 und optionales Heizbett
Set home offsets ,Home Offsets" (nicht verwenden) Preheat FLA 2 Vorheizen Extruder 2 und optionales Heizbett
Pl st PLA Freheat. PLA A Vorheizen aller Heizelemente

Preheat FLA Eec Vorheizen optionales Heizbett

Preheat RES .
oo ldown Heizelemente ausschalten

Switch power off Ausschalten, funktioniert NICHT
Mowve axis Achsen und Extruder bewegen

tFrepare Zuriick zum Menii ,Prepare*

Hove 10mm In 10mm Schritten bewegen
Howe dmm In Imm Schritten bewegen

Mo O, Lmm In 0,1mm Schritten bewegen

Zurtick zum Menul ,Move Axis"
X-Achse bewegen

Y-Achse bewegen
Z-Achse bewegen

Extruder bewegen
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Menu ,,Control*“

Hauptmenu

Zurick zum ,Info Screen”
Frepares
Control

Zum ,Control“ Menu
Breint fr

Temperatur von Extruder 1 einstellen
Temperatur von optionalem Extruder 2 einstellen
Temperatur von optionalem Heizbett einstellen

Ventilator Geschwindigkeit einstellen. Unter 60 lauft er nicht.

e +Autotemp* und ,PID* diese Einstellungen sind nur
*PITI-F fur Spezialisten

PID 1: -

Pl

L
=

Konfiguration der Vorheizwerte.

Ventilator Geschwindigkeit einstellen.
Gewaunschte Extruder Temperatur
Gewiinschte Heizbett Temperatur

Diese Einstellungen missen gespeichert
werden sonst gehen sie nach dem
Ausschalten verloren.

Store memory

Zum ,Temperatur Menu

~Motion* diese Einstellungen sind nur Spezialisten
.Bed Calibration” siehe Seite 7 (Drucktisch Kalibrierung)
~Filament” diese Einstellungen sind nur Spezialisten

,LCD contrast* funktioniert nicht mit diesem Display

,Store memory* speichert Anderungen Nur was fiir Spezialisten
¥ ~Load memory" 1&dt Einstellungen aus dem Speicher
SEEEREE .Restore failsafe* Wiederherstellung

Store mem
Load memory

Version3 - 07.04.2016
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Die ersten Ausdrucke

Herunterladen des Bedienknopfes (rotary _knob.stl) von Teilmachr https://goo.gl/eDWkfh
und lokal speichern.

rotary_knob.stl in Cura 6ffnen G-Code auf SD-Karte speichern

Cura - 15.04.4 Cura - 15.04.4

j Grundlegend

ARSich

=1 iz)| BT éb

j Grundlegend‘ Fortgeschritten Erweiterungen * Fortgeschritten Erweiterungen *

EIHIw™

Qualitat . Qualitat -
— 27 MIiEn — jgMintitern;
Schichtdicke (mm) ‘0_25 ‘ 02N etedelGratmm Schichtdicke (mm) ‘0_25 ‘ FNSA{NAEteBIG ramm)
Stéarke der AuRenhiille (mm) ‘0.8 \ Stérke der AuRenhiille (mm) ‘0.8 \
Riickzug einschalten 4 ) Riickzug einschalten ] s
Fuallung Fillung
Starke Unten/Oben (mm) \1 \ Stérke Unten/Oben (mm) \1 \
Filldichte (%) EIE Fiilldichte (%) s .

Geschwindigkeit und Temperatur
Druckgeschwindigkeit (mm/s) 50 |

Geschwindigkeit und Temperatur

Druckgeschwindigkeit (mm/s) 50 |

Drucktemperatur (C) 210 Drucktemperatur (C) 20
Stutzmaterial Statzmaterial

Art des Stiitzmaterials [keine vl Art des Stiitzmaterials [keine e
Platform Adh&sionstyp [keine vl Platform Adhdsionstyp [keine e
Druckmaterial Druckmaterial

Durchmesser (mm) ‘1757\ Durchmesser (mm) ‘1757\
Fluss (%) ‘10007\ Fluss (%) ‘10007\
Maschine Maschine

GréRe der Druckdiise (mm) (0.4 | GréRe der Druckdiise (mm) 0.4 |

Saved as /mediaflitwan/FC30-3DA9/rotary_knob.gcode & X
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Die ersten Ausdrucke

EinfGhren der Display zeig
SD-Karte, .card
Kontakte inserted an.
nach oben.
Drehknopf Drehknopf zur
driicken und gewulnschten
zum Datei drehen.
- Menupunkt S | hain 1 Zum starten
Etapare » ,Print from : des Drucks,
SD* drehen < Drehknopf
' ‘ und driicken. dricken.
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https://goo.gl/eDWkfh

Die ersten Ausdrucke

Nach dem ...sieht es nun
Drucken... SO aus.
Objekt mit Dann kann
Spachtel von der frisch
der gedruckte
@ Druckplatte Drehknopf
.. entfernen. eingesetzt
werden.

28
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Spulennaben Adapter

TEIL3 - Die 3D-Druckerei - - Mozilla Firefox

T TEIL3-Die 3D-Druck... x W&
ww.keil3.ch/app/openscad/spoolhubjsc | @ ||Q Suchen $F & wE QO =28 = =

€)@ hetps:

ek

Spulennaben-Generator

inch/mm

Parameters:

Innendurchmesser Spule(mm)[38 |

Update & Instant Update
Ready. Teil hinzufigen

Download STL

TEIL3 - Simon Litwan, Vulkanstrassa 114, B048Ziirich, Schweiz, 076 564 03 33, info@teid.ch

Innendurchmesser der Spule messen. Spulennaben-Generator unter
https://www.teil3.ch/app/openscad/spoolhub.jscad.html
aufrufen.
Innendurchmesser der Spule eingeben. STL-Datei herunter
laden.
Version3 - 07.04.2016 29
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Spulennaben Adapter

Cura-15.04.4

Grundlegend Fortgeschritten | Erweiterungen * S ﬁ:
] cordn RO TLin Qura offnen
Schichtdicke (mm) 0.25 v.m u n d O bJ e kt
Stérke der AuBenhiille (mm) 0.8 .
Rickeug enschalten . L vervielfachen.
Fallung
Stérke Unten/Oben (mm) 1
Filldichte (%) 25

Vervielfachen

) Wie viele Kopien wollen Sie?

Geschwindigkeit und Temperatur
Druckgeschwindigkeit (mmys) 50
Drucktemperatur (C) 210

{ u \

" AufPlattform zentrieren . =
Statzmaterial Losche Objekt Anzahl der Kopien
Art des Stiitzmaterials keine i Vervielfache Objekt
Platform Adhésionstyp keine Teile Objekt auf

Lésche alle Objekte |Abbrechen| | OK

Druckmaterial alle Objekte neu laden —
Durchmesser (mm) 175 Reset all objects positions
Fluss (%) 100.0 Reset all objects transformations
Maschine

GroRe der Druckdiise (mm) 0.4

Spulennabe
ausdrucken.

\ Eine Spulennabe
auf Rollenhalter
schieben.

Cura-15.04.4
G F »

8e

Qualitat
Pl )

Schichtdicke (mm) 025 158 Mt U1 G
Starke der AuRenhille (mm) 0.8
Riickzug einschalten s [
Fillung
Starke Unten/Oben (mm) 1
Filldichte (%) 25

Geschwindigkeit und Temperatur
Druckgeschwindigkeit (mm/s) 50
Drucktemperatur (C) 210

Statzmaterial

=g

Art des Stiltzmaterials keine
Platform Adhasionstyp keine
Druckmaterial

Durchmesser (mm) 1.75
Fluss (%) 1000
Maschine

GroRe der Druckdiise (mm) 0.4

G-Code auf SD-
Karte kopieren und
drucken.

Kugellager F608
einlegen.

Materialrolle und
die zweite
Spulennabe
montieren und mit
Fligelmutter
befestigen.
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https://www.teil3.ch/app/openscad/spoolhub.jscad.html

Makerslide Anpressdruck anpassen

Falls der Extruder-Schlitten oder das Druckbett wackelt, kann der Anpressdruck der Rader mit Hilfe der Exzentermutter angepasst werden. Dazu wird
ein 8mm Gabelschlissel verwendet.
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