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Triuokitakse alt Ul stkildisaab eslrevale ehitadeet | ga j ar g mi
Urita valti d@verband kui vajarkésktk tugesigspport)

Mustandid ki hipaksusega 0..2 paristroakid kihipy
Kasutabrinv di raft véai keste ohjektide alusele kini
Sooj endus ega kidhRLA igma abivahénditeta, ABSikdos pulgaliimiga
Soojenduseta alusele triokkimiseks kasuta pabe
Serva paksus (shell Width) 0.8 mm on hea valik

Tai t uvus25% onmdaivedlid ) 15

Objekti suuruse muutmine 2x muuda r uumal a j.a tr ki aega 8x

Vibial at i esimese paar.i ki hi troukki.mise juures
Triokipea ummi stumise korral proovi materj al (
kahjustatud materjal. ( fiimbterjalsisestadd. ot s ara | &i
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toopdhi mdttest on eeldus kvaliteetseks trukkimis

I NNf S & dragaiggltkuv masinppa ka 3D printer olema hooldatud
peab ol ema 06igel kdrgusel ja tasapind | oodis.
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Vigaon kompleksnehar va on viga U0hes pkearusieterasinad jskehva3B D pr i r
trukkimist pdbhjustab enamasti mitme parameetri/ o
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kvaliteediga, siis liigu edasi keerulisemate objektide juurde.
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3D printereid on erinevaid seega iga 3D printeri ja selle tarkvara versiooni jaoks on vaja erinevat
toofailikuimdas Umdsikis oma triakipead | iigutama peec
Seda faili kutsutakse -igpodiks (gcode), mis on levinud as ust i k erinevate au
juhtimiseks. &ood on defineeritud ISO 6983 [HA R&74D standardigaagaigab ot j a vo&i b t e
sinna muudatusi ja taiendusi -soed&egiaruugiellaomeakeht e t a
sobivad. Samas enami k t oot j-looddfail rrsisuliselbtekgifdilhkuk & s u d
on Kkirjas koi k 3Dapnmer geabniegdnza, emalmiksnsooyitud objekikdddi,
kasutavad ka koijka awted npa antgsi edd, flraeseesr | 0 itekelised d, 3D
likuvad masinad. GKoodist saab pikemalt lugedaittp://www.ene.ttu.ee/leonardo/cnc/

Tavakasutaja ei pea enamasti is&apdist aru saama ja-kpodi genereerib spetsiaalne tarkvara
automaatselt. Enimlevinud tarkvarad millega 3D printerite jaok#aile (*.gcode)ette valmistatakse
on Curg MakerBot DesktopSlic3r CaftWare, Netfabbja teised.
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http://www.ene.ttu.ee/leonardo/cnc/
http://software.ultimaker.com/
http://www.makerbot.com/desktop
http://slic3r.org/
http://www.craftunique.com/craftware
http://www.netfabb.com/

Cura 15.06 — Mudeli ettevalmistamine 3D printimiseks

Tarkvarasvaadete muutmiseks saab kasutadasakut (3D objekti ligutamiseksparemat (vaate
nurga muutmiseks) jeskmist(vaate asendi mutmiseks)hiireklahvi. Rullikugasaabsuurendada

ONKSywadR(t ouchpadi | k-ahfkeligntiseya).gObjekiasikikiiteklahy valib
3D mudeliparemhiireklahvavab v o6i mal i kud | i sategevused (naite
voOisbetaada mitu erinevat 3D mudelit (kdéikide trdk]|

Lihtsa ja
detailse 3D printeri
seadistuse valimire

3D mudeli
avamine ja

Tarkvara
seaded

salvestamine valimine

ura

File Edit Machine Extensions Settings Help

E—' Print Setup

3D mudeli /
kihilise vaate

[ 3D mudeli seggse

. valimine

(STL faili) muutmine Layer Height
ava.mlne Shell Thickness
3D printimise Top Thickness
Seadete Bottom Thickness

muutmine
g Bottom/Top Pattern | Lines ¥
(kvaliteet) e

|||||||| Material
Enable Retraction E

€7 Speed

Print Speed

Top/Bottom Speed

Travel Speed | 150

il

Infill Density

3D mudeli
peegeldamine

Infill Pattern | Lines ¥

v
5y Cooling

(poolte vahetamine)
Estimated Print-time 1 hours 51 minutes 1.20m materia

@ Q TN
A
Objexi 3D objekti [ Salvestamine
keeramine suuruse
t

D printimiseks kuluv
aeg ja materjal

Salvestuskoha
valimine

Umber muutmine
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Cura 15.06 — Kihiline vaade

Enne printimist on soovitatav oma prinditav objekti vaadata kihilicagdrg vaatesKihiline vaade

voi mal dab u uetdilsglet eti &@p odljtekjta ki ht ki hilt enne pri
viguKi hili ses vaates on vadi ma(suppor),u uraii dau vpmfdi)en tmunsit sre
kinnit bénjjditei see (mui du mittenadhtavate seadete moj
onpunane—obj ekti valisseinad (va&bbmekeinahtagsskiht])]
kiht) ,kollane—t &di de e hk t u ginine-eabimaterjal, toedgaikiondnt ,us aar i s.

© cura - O *
File Edit Machine Extensions Settings Help
i N\
ﬁ‘- ADvancen ¥ ummakerz Y
ihilisevaate -
; = Print Setup

|

cura. SRR

2 L r——
Kihtide valimine Infil
(saab kas-alaa
nooleklahve ja hiirega

ligutada) 0 Infill Pattern | Lines

Infill Density |30

Tugistuktuur
(support)

% Cooling

Enable Cooling Fan | O

[ Support

Tuglstuktuu” Enable Support | O
Seaded Placement | Touchi...

Overhang Angle Everywhere

1

X/ Distance | 0.7

Z Distance | 0.15

Use towers.

Pattern | Lines

I

Platform Adhesion

-lq X0
1Y .
g 7 o Type | Brim

0| Snap Scaling | O | Uniform Scaling Brim Line Count | 20

E <1 seadistamine
(brim)

Save to Disk

I
-
[._.

HHITSA &5 oo [ M OBOTIMEISTER O

Eesti
Sihtasutus Euroopa Sotsiaalfond tuleviku heaks




Cura 15.06 seadete eestikeelsed seletused ja soovituslikud vaartused:
YpAl &dzdzNHza SR YA ff2AvF § QKN SIANK&WMYId 6 QQ @& QQ y I Jdz

Quiality — Kvaliteet (mida kvaliteetsem seda aeglasem)

Layer Height-t r G ki ki hi paksus-0.l2u5b,a tsuodo vviathuesmiikk 00..015. P a

| ainelisema objekti valispinna ja vaike kilht
muutmine O0.11lt O0.2ni vahendab triakiaega umkt
Initial Layer ThicknessEsimese kipak sus, soovitusl ik kihi paksus
voi b tekitada olukord kus trokipea kaib vas
Shell Thicknessseinap a k u s mi ni maal ne | ub aextrulertiamédter;pea ava
Ultimaker 2 korral 0.4), peaks olentati k i pea avause kordne ehk 0
jn&oovituslik vaartus 0.8, vdib proovida Kk:
Wall Line Count-seinapaksus r i ki pea avause kordsena. Antud par

Thi cknessi |apvutjtakse dukomaatseait)h e s t
Wall LineWdth—-s ei na Uhe ki hi | ai us. Enamasti on trdkip

Top ThicknessUl emi se ki hi (ehk | ae) pR&kKkddypsaksmolemakiBioovi t u
paksuse (Layer He ikord 0.4, 0.5 @&, @810, 204ne.t ek s 0. 1

Top LayerssUl emi se ki hi paksus Kkihtide arvuna

Bottom ThicknesssAl umi se ki hi paksus -20nkuid ppakoolemakihis | i k v aar
paksuse (Layer Height) kordne20Oméai teks 0.1 Kk

Bottom Layers Alumise kihi paksus kihtide arvuna
Bottom/Top Pattern—U|l e mi s e/ a | u miises-joénedhconcemtrics ringjas .
Material - Materjali seaded.

Printing Temperature-Tr 0 ki pea t emperatuur ,stPOARIG@ddi pri nteri s
Celsiust, ABS 260 kraadi.

Bed Temperature-Tr U ki al us e—RLAGAjgreadi 2ABSIAD kraadi
Diameter—t r G ki mat er j al i materjal.i (Il d8nga, johvi) pak

Flow—Mat er j ali ett es 00t avalised sudréendatakss 1%pmuutuseskehtatkald e s . T
kraadi tvebhmrprer at uur i et parandada materjal.

Enable Retraction-Tr 0 ki mat erj ali tagasi todmbamise funktsi c
l ii Kkumi se korr al Uhest kohast tei se, kui r e
|l iigset ja Uleliigse materjali sattumist Ve

RetractionDistance— Kui palju materjali tagasi liigutatakse

Seed-Tr Ukki mi se kiirus (prindipea |iikumise Kiiru:
kdoi gepealt suurendada ki hi paksust

PrintSpeed-t r Gki pea | ii kumi se kimm/isilsAjapABS kortal. mi sel . Soo
Eri materjalide naiteks (flex, nailon) Kkorre

Infill, Shell, Outer, InnerSupport Speed-T ai di s e, valisseina, vali mi se |
trukkimise kiiruse seadistamine.
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Top/Bottom Speed-U| e mi s e/ atl ruimk ksiemikd enki i r us

Travel SpeedLi i kumi se kiirus kui ei toimu aktiivset ti
avausest)

Infill-T&i tuvus

Infill Density—-T&i t uvus protsentides. Liiga vaike ei toet
objektgab nodr k, l'iiga suur vaartus votab paljt
vahemikus1 0 % on soovituslik.-gMina tridkin enama

Infill Pattern—T &ai t emat er jal Fraoudksmulkterjikigradkmed i @lks kkih
trukiithalesei di jooned ja kiht selle peal tel
kasutatakse suurte tadituvuste 30% ja edasi

Qooling-Jahutus (iga eelnev koht peab vei dsamgsaht uma
ei tohi objekt liga maha jahtuda, muidu tekivad materjali pinged)

Enable CoolingFand ahut usventil aatori | ubami ne, enami ke t

Fan FullonatLayer Mi t me ki hi t r 0Kk kjahotusegeatilagtar maksshsinS iamy ws @ b
(esimesed kihid vodoi triokitakse tavaliselt i
objekt haakuks paremini trdkialusel e)

Enable SupportLubada/ keel ata toed truokkimisel. Juhul k
negatiivseid kaldeis uur emai d kui 60 kraadi (dl eri ppuv:
funktsiooni.

Overhang Angle-i |l er i ppuvate osade nurga maaramine, vaik

X/Y/Z distance- X , Y, Z tasandis vahe abi kotmwhelr ukt si ooni

Placement-tugede paigutamine; everywherei gal e pool e kus esineb 0dhtu
Ul erippuvaid osas-Ad;nutlaudhuign g | bawidlid jpal atrelk
(aitab parandada naiteks obijedkt it ithak k wiv lesti
Ul eripped ei ole nii olulised kui al umi sed)

Use towers— Tugitornide kasutamine lubamine/keelamine, aitavad paremini objekti toetada suurte
objektide korral.

Pattern- Tugede muster; Linesj ooned, kerge eemal dada, nédrgad mo
ruudustik-t ugevad (t oet aewaddda tkidub palju)materjpliaZgkey e
sikksakk ehk |l aineline, kus jooned on omavahe

kesktee grid jaithes valiku vahel).
Platform Adhesion-t r Gt ki al usel e kinnitumine (vaga oluline

Type—none, brim, raft None—t r G ki t akse tr ki pskid( ipkuh ajsd am)i sterkisk ic
obj ekt imber (enBxima&é&rii s1,0 nionj @Hhaithteagkhfle de G h e

paksune &&ris, aitab objekti triakkimise aje
(saab kasutada ainult s Ratjmksemaslesg a al usel e
trukkimine (sobilik mitte sotdglmilledusega al us
kokkupuude aluspinnaga on vahene). Samuti s
aluspinda ja/vodi trukialus on ebatasane ( r
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NETFABB

Kui te olete ise endale 3D mudel i gstanuseksentsaun ud v 0O
tdendaosus, et teie mudel sisaldab mdningaid viagu
STL fail voi b sisaldada tuhandei d kol naswa ki j a
kasutatav Netfabb Basic tarkvara, mi§ vmal dab probl emaatiliste STL

redigeerimist enne 3D printimist.

Netfabb tarkvara oskab parandada naiteks jargmis

1 Imepisikesed avauseda nnab t ul emuseks Uhtse il ma aukude

f aNNNI YFdF LI |{-<0¢za&3bsé&§Aay ke Raksusegasainainoke 80a
printimiseks sobilikud. Tarkvara eemal dab nec¢

M Vale orientatsioon-3 D mudel i tasapindadel on oluline o
sisemine ljiamimd .l i Meet fvadbb t ar kvaras punane kiul
tasapinda.

1 Sulgemata mudelid-3D printimiseks on vaja et objekt oleks ruumiliselt suletud ja tervik.
f aNNNI YFdF adzdzyl @pikdialSytRagad pilinmadApyeduRrad moo
il ma avausteta ruumilise keha, Ukski tasapinc

3D mudeli kontrollimiseks laettp://www.netfabb.com/ lehelt alla Netfabb basia paigalda see oma
arvutisse. Kai vitamisel oot a 10 sekundi t, mi |
kasutustingi mustega ja vajutage nupule ,Later“.
ot sige punast + ma r krisprotsessSalvestage gparandatidp3D Imedel (5aLr a n d a
failina.

=== netfabb Basic 6.4 - mePrint3.fabbproject - [m| X
Project Edit Part Extras  View Settings Help Upgrade now!
WAGB 000000 SVO0BQO(LL (2 9RO $g =v
] o ff7 %5 Parts i
/ - - @@ mePrint3 (100%
Ava 3}6 Vaadete 3D mudeli B =B mepims oo -
mudeli fail muutmine alustasapinna | —/ ¢
valimine Mudeli asendi 3D mudeli
Ja suuruse parandamine
3D skan cuts
saadud mudel O « > Ol —
Y:C] < > mm
Z:C] < > mm
<cutting disabled= v

Execute cut Reset

3D mudel
on vigane

Information

Length: 47.02 | mm  Volume:

Width: 47.02 | mm  Area:

Height:

rotate/move move and rotate the selected parts by the mouse and the cursor keys
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http://www.netfabb.com/downloadcenter.php?basic=1

