3D-PRINTERSTORE.CH

3d printer - filaments and more...

Bedienungsanleitung der Cura Software Version 14.01
(neuere Versionen sind ein ganz wenig abgeandert)

Ubersicht

Hier ist das grundlegende Benutzerinterface von Cura zu sehen. Es teilt sich in zwei Hauptregionen
auf, die linke entspricht dabei den Einstellungen und die rechte ist fir das Betrachten und
Modifizieren von digitalen Objekten (*.stl Format) gedacht. Ein wichtiges Feature von Cura ist, dass
sobald man ein Objekt geladen hat, es bei jeder Anderung der Einstellungen sofort neu in
Maschinenbefehle umgewandelt wird.

[ Cura - 1401 - o EER
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3d printer - filaments and more...

Aber zuerst die Einstellung fiir dieDruckerverbindung zu lhrer WITBOX

Offnen Sie die "Machine Settings" unter "File"

Machine settings Printer head size

E-Steps per 1mm filament |U Head size towards X min (mm) |CI.U

Maxirmum width {mm) |3GIIJ Head size towards ¥ min (mm}) |U.ﬂ

Maxirmurm height (mm) |2UU Head size towards ¥ max {mm) |U-U

|
|
Maximum depth (mm) |21U Head size towards X max (mm) |U-U |
|
|

Extruder count | i Printer gantry height {mm) |CI.U

Heated bed ] o )
Machine center 0,0 ] Communication settings

GCode Flavor |I-'-Lepﬂap (Marlin/Sprinter) | Serial port ComM2 W

Baudrate glEJrl'l;lc.]'F_' |
Qlk | | Add new machine | | Remove machine |

[

Communication settings

Serial port

Baudrate 115200

ALITO
250000

Wenn Sie unseren Anweisungen aus dem Dokument "Erstinstallation der Cura Software Version
14.01" bis anhin gefolgt sind, sollten links schon alle Abmessungen der WITBOX stehen.

Das was angepasst werden muss, sind die "Communication Settings":

e der "Serial Port" muss ausgewahlt werden (hier der Port COMS8)
e und die Baudrate muss auf 115200 gesetzt werden

Klicken Sie auf "OK"
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3d printer - filaments and more...

Die "Quickprint" Einstellung "3D-Drucken fiir Dummies" ©

Nein im Ernst, aller Anfang ist schwer und ab und zu geht es am Einfachsten, wenn man im Menu

"Expert" "Switch to quickprint" anwahlt.
File Tools Machine | Expert | Help
Select a quickprint profile: | . | Switch to quickprint... |
High quality print : : t}
Mormal quality print Switch to full settings...
Fast low guality print
Material: Open expert settings... CTRL+E
EIEAS Run first run wizard...
Diameter: Run bed leveling wizard...
1.75
| Run head offset wizard...
Other:
|:| Print support structure

Die Auswahl ist auf die 3 Qualitaten (Hoch, Normal & Tief "Low"), das Material, den Durchmesser
und den Support beschrankt und macht ganz ordentliche Ergebnisse.

Maus- Befehle

Rechte Maustaste : gedrlckt halten und Maus bewegen lasst den ganzen Bauraum rotieren.
Drehrad : Heran & Weg Zoomen des Bauraums.

Durch das Anwahlen des Modell mit der rechten Maustaste, 6ffnet sich noch ein Feld.

Delete chject

Center on platform
Multiply chject

Split object into parts
Delete all objects

Delete object : Loschen des Modells - das geht auch mit der Delete Taste

Center on platform : Mittet das Modell im Zentrum des Druckbetts ein

Multiply object : Hier kann man die Anzahl Kopien eingeben kann, die man haben will
Split object : Teilt das Modell in seine Bestandteile auf, wenn es mdglich ist

Delete all objects  : Loscht alle Objekte auf dem Druckbett
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Nun zu den Funktionen der einzelnen Bereiche:

1.

Hier werden die Einstellungen eingegeben, welche definieren, wie das Objekt (*.stl Format) in
Maschinenbefehle (G-Code) umgewandelt werden soll. Diese Region werden spater im Detail
angeschaut und machen den gréssten Teil dieser Anleitung aus.

Hier kdnnen neue *.stl Objekte geladen werden und generierte Maschinenbefehle gespeichert
werden. Der ,YM" Knopf ist dafiir gedacht, die eigenen Modelle direkt auf die eine Website
von Ultimaker (Entwickler von CURA) zu stellen und sie dadurch anderen Personen zur
Verfligung zu stellen. Diese Optionen sind ebenfalls unter ,File” zu finden. Wenn man den
Druckbereich von allen Objekten befreien méchte, kann man ,File” -> , Clear Platform”
drtcken.

Diese Knopfe erlauben es, das Objekt per Drag & Drop zu rotieren, zu skalieren oder zu
spiegeln.

Hier kdnnen verschiedene Modi eingestellt werden, um das Objekt zu betrachten.
Insbesondere der Modus , Layer” ist sehr hilfreich, da man damit Schicht fur Schicht sieht, wie
das Objekt gedruckt wird.
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Funktion der Einstellungen "1"

3d printer - filaments and more...

Mit diesen verschiedenen Parametern, kann das "slice" Verhalten verandert werden. Slicen bedeutet
das in Scheiben schneiden des Modells und das generieren des GCodes, der die X/Y/Z Position und

des Extruder bestimmt.

Tab "Basic"

File Teoocls Machine Expert Help
Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode

Quality

Layer height {mm]) 0.2
Shell thickness {mm}) 0.8
Enable retraction

Fill

Bottom,Top thickness {mm) (0.6
Fill Density (%) 15

Speed and Temperature
Print speed (mm/s) a0
Printing temperature (C) 200

Support

Support type Mone
Platform adhesion type Mone

Filament
Diameter (mm) 1.75
Flaw (%) 100.0

Layer height (mm):

e Definiert die Schichtdicke der einzelnen gedruckten Schichten. Je kleiner diese gewahlt wird,
desto detailreicher ist die Oberflache des gedruckten Objekts, jedoch erhéht sich die Druckzeit
gleichzeitig. Generell gilt: Je kleiner die Schichtdicke desto anspruchsvoller. Der Wert sollte
0.3mm (schnell, wenig Details, einfach), 0.2mm (mittleres sehr gutes Ergebnis) oder 0.1Tmm
(langsam, viel Details, anspruchsvoll) betragen. Es empfiehlt sich mit 0.3mm anzufangen und
sich dann Schritt fir Schritt bis 0.1mm vorzutasten.

Witbox
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3d printer - filaments and more...

Shell thickness (mm):

e Definiert, die Anzahl der Perimeter (Wandstarke des Objekts), die wenn moglich gedruckt
werden sollten. Dieser Wert ist immer abhangig vom DUsendurchmesser und kann nicht
kleiner als dieser sein. Je kleiner der Disendurchmesser, desto diinnere Wandstarken sind
maoglich. Dieser Wert ist stark abhangig vom Objekt, das man drucken méchte. Wenn das
Objekt wasserdicht sein soll (z.B. Vasen) empfiehlt es sich einen grésseren Wert zu verwenden.
Je grosser der Wert, desto langer dauert das Drucken. Werte zwischen 0.8 mm und 1.2mm
sollten fir die meisten Objekte passen.

Enable retraction*:

e Aktiviert das schnelle Zurtickziehen des Filaments vor einem Positionswechsel der DUse.
Dadurch wird verhindert, dass ungewolltes Material aus der Duse fliesst. Optionen werden
spater unter , Expert Settings” behandelt.

Bottom/Top thickness (mm):

e Definiert die Anzahl an komplett gefullten Schichten sowohl auf der Unterseite, als auch auf
der Oberseite des Objekts. Dieser Wert sollte immer ein Vielfaches der , Layer height” sein. Die
doppelte oder Dreifache Schichtdicke ist ein guter Wert fir die meisten Objekte. Wenn das
Objekt wasserdicht sein soll, sollte ein héherer Wert gewahlt werden.

Fill Density (%):

e Definiert, wie stark das Objekt , gefillt” wird. 0% entspricht einem hohlen und 100%
entspricht einem komplett geftllten Objekt. Je hoher der Wert, desto stabiler da Objekt,
jedoch dauert der Druck langer und es wird mehr Material benétigt. 20% ergibt schon eine
stabile Fullung.

Print Speed (mm/s):

o Definiert die Geschwindigkeit mit der gedruckt wird. Generell gilt: je schneller desto kirzer ist

die Druckzeit, jedoch leidet die Qualitat darunter. 50mm/s ist ein guter Startwert.
Printing Temperature (°C):

e Definiert die Temperatur des Hotends. Fir ABS ist ein Startwert von 240-245°C und fdr PLA
180-200°C nicht schlecht. Die Temperatur ist stark abhangig von dem Material und dessen
Lieferanten, welches verwendet wird. Generell gilt: je schneller gedruckt wird, desto hdher
muss die Temperatur sein, damit das Material gentigend schnell nachschmelzen kann.

Bed Temperature (°C):
e Definitert die Temperatur des Heizbetts (falls vorhanden). Fur ABS ist ein Wert von 100-120°C

und fur PLA 50-60°C (obwohl nicht nétig) empfehlenswert. Wie auch die letzte Einstellung, ist
diese stark vom Material/Lieferanten und der Druckplatte abhangig.

Support Type:
e Definiert, wie starke Uberhdnge durch Supportstrukturen gestitzt werden sollen. Diese Option

ist fortgeschritten und sollte am Anfang ausgeschaltet sein. Die Einstellungen werden spater
unter , Expert settings” behandelt.

Platform Adhesion Type:

e Definiert, ob ein sogenanntes Raft gedruckt werden soll, bevor das Objekt gedruckt wird. Das
Objekt wird also auf eine Art Plastikbett gedruckt, welches verhindern soll, dass sich das Objekt
von der Druckplatte 16st. Die Einstellungen werden spater unter ,Expert Settings” behandelt.

Diameter (mm)*:

e Definiert den Durchmesser des Filaments. Dieser kann mit einer Schieblehre gemessen werden,
aber bei unserem Filament ist es eigentlich immer 1.75mm.
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Flow (%)*:

e Mit diesem Wert kann die Menge des Plastiks welcher die DUse verlasst beeinflusst werden.
Wenn alles korrekt eingestellt wurde, sollte dieser Wert immer 100% betragen. Kleine Fehler
kdnnen damit jedoch kompensiert werden. Ein Wert kleiner als 100% bedeutet weniger
Material, ein grosserer Wert bedeutet mehr Material.

*muss normalerweise nicht veriandert werden!

Tab "Advanced"

File Tools Machine Expert Help
Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode

Machine

Mozzle size (mm) 0.4
Retraction

Speed (mm/s) 50

Distance {mm) 4.5
Quality

Initial layer thicdkness (mm) (0.3
Cut off object bottom (mm) (0.0

Dual extrusion overlap (mm) 0

Speed
Travel speed (mm)s) 150
Bottom layer speed (mmjs) |20

Infill speed (mm/s) 0.0
Cool

Minimal layer time {sec) 5
Enable cooling fan

Nozzle size (mm)*:

e Definiert den DUsendurchmesser. Bei der WITBOX entspricht diese 0.4mm mit der bei der
Lieferung montierten DUse.

Speed (mm/s)*:

e Definiert die Geschwindigkeit, mit der das Filament zuriickgezogen wird, wenn die DUse an
einen anderen Ort fahrt, ohne zu extrudieren. Dieses Zurilickziehen des Filaments wird auch als
»Retraction” bezeichnet und dient dazu, dass kein ungewolltes Material aus der DUse fliesst
(keine Faden, Blops). Ein Wert von 50mm/s ist ein guter Wert. Grundsatzlich gilt, dass ein
hoherer Wert zu besseren Resultaten fihrt, jedoch ist darauf zu achten, dass sich dadurch die
Transportschraube nicht ins Material frisst.
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3d printer - filaments and more...
Distance (mm)*:

e Definiert, wie viel Filament bei der , Retraction” zurtickgezogen wird. Ein Wert von 4.5mm ist
ein guter Wert.

Initial layer thickness (mm)*:

e Dieser Parameter erlaubt es, die unterste Schicht mit einer unterschiedlichen Dicke als den Rest
des Objekts zu drucken. Unserer Meinung nach sollte dieser Wert immer ,,0” sein, was
bedeutet, dass die unterste Schicht die gleiche Schichtdicke wie der Rest des Objekts hat.

Cut off object bottom (mm):

e Definiert wie viel des Objekts unten abgeschnitten werden soll. Kann zum Beispiel verwendet
werden, um eine Kugel zu drucken.

Dual extrusion overlap (mm):

e Wird nur bei mehreren Extrudern verwendet und wird erst beim WITBOX Double Extruder
behandelt.

Travel Speed (mm/s)*:

e Definiert die Geschwindigkeit der Achsen, wenn der Extruder nicht extrudiert. Je héher dieser
Wert, desto klrzer ist die totale Druckzeit. Dieser Wert ist stark vom Gesamtgewicht der
jeweiligen Achse und den Beschleunigungseinstellungen in der Firmware abhangig.

Kann auch wahrend dem Druckvorgang erhéht werden - wird nachher behandelt.
Bottom layer speed (mm/s):

e Definiert die Geschwindigkeit der Achsen, wahrend der Extruder die unterste Schicht des
Objekts druckt. Generell gilt, je langsamer, desto besser haftet das Objekt an der Druckplatte.
Ein guter Startwert ist die Halfte der normalen Druckgeschwindigkeit.

Kann auch wahrend dem Druckvorgang erhéht werden - wird nachher behandelt.

Infill speed (mm/s):

o Definiert die Geschwindigkeit der Achsen, wahrend der Extruder ein Objekt ,fullt”. Dieser
Wert beeinflusst die totale Druckzeit stark. Dieser Wert sollte also so hoch wie méglich sein,
jedoch muss stets gewahrleistet sein, dass das Objekt immer noch korrekt gefllt wird. Man
kann diesen bei "0" belassen, was der Geschwindigkeit des Print Speeds entspricht (unter Tab
"Basic). Ein guter Wert ware auch 80mm/s.

Kann auch wahrend dem Druckvorgang erhéht werden - wird nachher behandelt.
Minimal layer time (sec)*:

e Definiert die minimale Dauer, die der Drucker fir eine Schicht benétigt. Ist eine Schicht sehr
klein und wirde deshalb weniger lang dauern, so wird die Geschwindigkeit automatisch
verringert fur diese Schicht. Diese Option ist deshalb wichtig, da das Material, auf welches die
neue Schicht aufgetragen wird, bereits ein wenig abgekthlt sein muss, da ansonsten Qualitat
eingebUsst wird (Beispielobjekt: Pyramide). Ein guter Wert liegt zwischen 5 - 15s.

Enable cooling fan*:
e Schaltet den Lifter, der das gedruckte Objekt abkUhlt ein oder aus. Eine direkte Kiihlung des

Objekts wird bei PLA nicht unbedingt bendétigt, jedoch drucken wir so fast alle unserer
Modelle.

*muss normalerweise nicht veriandert werden!
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Tab "Plugins”

Das Thema ist eher fur Fortgeschrittene und wird hier nicht behandelt. Wer Interesse daran hat, was
es alles fur verschiedene Plugins gibt und was diese bewirken, kann sich hier mal umschauen:
http://wiki.ultimaker.com/Category:CuraPlugin oder einfach auf das "?" im Tab Plugins "?" drlcken.

Eile Teools Machine Expert Help
Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode
Plugins: ?

Pause at height

Enabled plugins
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30

Tab "Start/End-GCode"

Der Start-GCode wird am Anfang und der End-GCode am Schluss der generierten Maschinenbefehle
eingefligt. Unterschiedliche Hersteller haben unterschiedliche Einstellungen. Samtliche Zeichen,
welche nach einem ;" folgen, gelten als Kommentare und werden von der Steuerungssoftware
ignoriert.

Sie miissen hier nichts verandern.
Eile Tools Machine Expert Help

Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode |—

start.gocode
end.gcode

sS5liced at: {davy] {[date]l [time]

rBasic settings: Lawver height: {laver height] Walls: {wall_thickness] Fill: {£fill_ density}
sPrint time: {print time]

sFilament used: {[{filament_amount}lm {filament_weightlg

rFilament cost: [filament cost}

sM190 S{print_bed temperature}l ;Uncomment to add yvour own bed temperaturse line

FrM109 S{print temperature]l Uncomnment to add your own temperature line

21 rmetric walues

=80 rabsolute positioning

M107 rstart with the fan off

=28 XO YO rmowve XJSY bto min endstops

=28 Z0 rmowve £ bto min endstops

=1l X4 ¥4 EZ15.0 F{trawel speed]l ;move the platform down 15mm
=92 EO sEero the extruded length

=1 Fz200 E3 rextrude 3mm of feed stock

=92 EO sEeroc the extruded length again

=1l F{trawvel speed]}
sPut printing message on LCD screen

M117 Erintibdo.

File Tools Machine Expert Help
| Basic I Advanced I Plugins | Start/End-GCode |

start.gcode )
End .grode

;End GCode

M104 30 ;extruder heater off

M140 30 ;heated bed heater off (if you hawve it)

591 ;relative positioning

51 E-1 F300 ;retract the filament a bit before lifting the nozzle, toc release some of the preassure
Gl Z+0.5 E-5 ¥-20 Y-20 F{travel_speed]} ;move I up a kit and retract filament even more

G28 K0 YO ;move X/Y to min endstops, sc the head is cut of the way

ME4 ;ateppers off

590 ;absolute positicning

Gl Z200 F{travel speed}
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Nun zu den Funktionen den "Experten" Einstellungen

Offnen tut man sie unter "Expert" - "open expert settings"

FEile Tools Machine

Expert | Help

Paoe

Quality

Layer height (mm)

Shell thickness (mm)
Enable retraction

Fill

Switch to quickprint...
IEI Switch to full settings...

h Open expert settings... CTRL+E |

Run first run wizard...

Run bed leveling wizard...

Run head offset wizard...

Bottom,Top thickness {mm] oo |

Fill Density (%) 15 |

es Offnet sich ein Fenster:

Retraction

Support

Minimum travel {mm) |

Enable combing

Minimal extrusion before retracting {mm) |U-UF_'

Skirt

Line court |1

Start distance (mm) |3-U

Minimal length {mm]) |1EU.U

Cool

Fan full on at height (mm) |U.E

Fan speed min (%) |1UU

Fan speed max (3&) |1UU

Minimum speed (mm)/s) |1U

Cool head lift ]

Infill

Salid infill top
Solid infill bottom

Infill overlap (%) 15

Witbox

Fill amount (3%)

Distance X (mm)

Distance Z (mm)

Spiralize

Spiralize the outer contour

Brim

Brim line amaunt

Raft

Extra margin (mm)

Line spacing (mm)
Base thickness (mm)

Base line width (mm)

Interface thickness (mm)

Interface line width (mm})

Fix horrible

Combine everything (Type-a) [
Combine everything (Type-8) [
Keep open faces ]
Extensive stitching ]

ok
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Retraction Einstellungen*:

e Dienen dazu, die ,Retraction” erst ab einer gewissen geplanten Distanz (minimum travel
distance) und nach einer gewissen extrudierten Plastikmenge (minimal extrusion before
retracting) zu aktivieren. , Enable Combing” verhindert, dass die DUse Uber z.B. Locher fahrt,
wenn sie nicht extrudiert.

Skirt Einstellungen*:

e Wenn der ,Line Count” Parameter grésser als O und die geplante Extrudierte Lange grésser als
~Minimal length” ist, so wird eine Umrandung im Abstand von ,,Start distance” um das Objekt
gedruckt. Dies dient dazu, dass die DUse garantiert gentigend Material enthalt, wenn der
Drucker damit beginnt, das eigentliche Objekt zu drucken.

Cool Einstellungen*:
e Dienen dazu, den Lufter zum aktiven kihlen des Objekts einzustellen.

Infill Einstellungen:

e Bestimmen, ob die oberste und unterste Flache des Objekts komplett gefiillt werden sollen
oder nicht - lasst man z.B. den Infill Top bei einem Zylinder weg, so erhalt man eine Vase mit
gefillten Wanden, was man aber auch in etwa mit der Gbernachsten Einstellung machen
kann.

,Infill overlap” bestimmt, wie weit die Fullung die Wand Uberlappen soll.
Support Einstellungen:

e Diese drei Einstellungen dienen dazu, zu definieren, wie einfach die Supportstruktur vom
Objekt geldst werden kann. Je mehr Support, je langer dauert der Druck und je schwerer ist er
vom Objekt weg zu kriegen.

Spiralize the outer contour:

e Diese Option ist dafur gedacht, um Vasen zu drucken. Wenn sie aktiviert ist, wird automatisch
eine Fullung von 0% eingestellt und es wird nur ein Boden und kein Deckel gedruckt. Die
Wandstarke ist nur eine Linie und der Extruder ,, wandert” kontinuierlich spiralférmig nach
oben. Mit dieser Option kénnen also digitale Objekte, welche komplett gefullt sind
automatisch als Vasen gedruckt werden.

Brim line amount:

e Definiert die Anzahl Linien, welche zusatzlich bei der untersten Schicht gedruckt werden. Diese
sind dazu gedacht, dass insbesondere grossere oder kleine, hohe Objekte besser auf der
Druckplatte haften. Der Nachteil ist, dass diese zusatzlich gedruckten Linien am Schluss
entfernt werden mussen.

Raft Einstellungen:

e Diese Einstellungen werden nur benétigt, wenn sich ein Druck dauernd vom Bett 16st. Es wird
zuerst ein Netz auf das Bett gedruckt, worauf dann das Modell zur besseren Haftung gedruckt
wird

*muss normalerweise nicht verindert werden!
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Funktion der Einstellungen "2"

& i)

iih U5 mintites]
ghIsImete2alc am

Hier 1adt man ein .stl File, dass man auf dem Computer gespeichert hat in den
Bauraum.

Uber diesen Button kann man seine eigenen Modelle mit anderen auf der YouMagine
Platform teilen - dhnlich wie Thingiverse.com

Falls kein Drucker mit einem USB Kabel verbunden ist und Sie eine SD Karte in lhrem PC
haben, wird dieser Button, anstatt des Print-Buttons gezeigt. Nun kénnen Sie den
generierten GCode direkt auf die SD Karte speichern, wieder in den Printer schieben
und von dort aus den Druck beginnen. Von der SD Karte kénnen nur GCodes und
keine STL Files gedruckt werden.
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Uber diesen Print-Button (sofern mit dem Drucker per USB verbunden) gibt man den
Druckbefehl, der wiederum untenstehendes "Printing"- Fenster aufmacht, dass wir jetzt
noch genauer anschauen werden.

Wenn alles richtig gemacht worden ist, steht der Machine state auf "Operational”, d.h., der Drucker
ist mit dem PC verbunden.

Hier startet man den Druckvorgang, indem Sie auf den Button "Print" drlicken. Sobald die
Drucktemperatur erreicht ist, fangt der Drucker an zu drucken.

Tab "Temp"
Damit kénnen Sie wahrend des Druckes auch die Extruder-Temperatur erhéhen oder verringern.

ST‘ﬁSﬁ@ Temp | Jog | Speed | Term |
Filament: 8. 18m 24.4 .

LilnaeTE-nfznagm . Temp: | g S
Temp: 37.2

Connect
Machine state:Operational

Print

Pause

Cancel print 20
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Tab "Jog"
Damit kann der Extruder & das Druckbett auf den verschiedenen Achsen X/Y/Z verschoben werden.

Zu beachten ist, dass wenn das Bett nach unten fahren soll, man auf "Z+" @ driicken muss!!

Die Extrude & Retract Funktion zum Laden & Entladen von Filament, empfehlen wir bei der WITBOX
nicht zu gebrauchen, da Sie dies am Gerate direkt machen kénnen.

Printing = =

Statistics Temp | Jog Speed | Term
Filament: &.18m 24.41g ro z0
Line: -(203310 [1] n
Temp: 37.2 Connect };i:' 7'1':' EXTRUDE
Machine state:Operational o P
Print X i meTRacT
@ xQ X X0 X0 xXo
Pause w S N e G
=] 2
Cancel print T‘ L1
=] fA=]
#I ﬁ
r@ A=)
L[] [ ]

Tab "Speed"

Temp | Jog Speed | Term
Outer wall: | 100 = | %%
Inner wall: | 100 = | %,
Fill: 100 < | %
Suppart: 100 * | %o

Hier kdnnen Sie wahrend dem Drucken, die
Geschwindigkeiten erhdhen oder verlangsamen.
Kleine Warnung: Zu schnell ergibt schlechtere
Druckergebnisse!

Tab "Term"

Temp

echo
echo
echo
File
File

Jog Speed | Term

engueing "MZ3 revise~l_.gcoo™
engueing "MZ4™
:How fresh file: rewvise~l_gco

opened: revise~l_goo Size: 4856517
selected

Dient nur zur Information, was der Drucker gerade
macht.
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Funktion der Einstellungen "3"

Diese Button (Rotate, Scale & Mirror) erscheinen nur, wenn man auch ein Modell auf dem Bett hat
und es auch angeklickt hat.

23 bxd 1§

Der linke "Rotate" Button 6ffnet 3 weitere, Rotate, Reset & Lay Flat

Es erscheinen 3 Kreise um das Modell herum - einen Kreis anklicken, die linke Maustaste
gedriickt halten und in 15° Schritten rotieren. Wenn man zusatzlich noch die
"Shift"-Taste drlckt, kann man in 1° Schritten rotieren.

Hiermit wird das Modell wieder in seine urspringlichen Anfangsposition zurlickgesetzt.

Legt ein Modell flach auf das Bett. Kann immer mal sein, das ein Modell "schrag”
abgespeichert worden ist und es dann auch schief auf dem Bett liegen wirde.
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Der mittlere "Scale” Button 6ffnet auch 3 weitere, ein Skalierungsfeld, Reset & ToMax.

W, D, H: 216.1, 128.0, 57.9 mm

Scale X
Scale Y
Scale Z

Size X (mm) EEELIN
=STE A 177.06
Size Z (mm)

Uniform scale a

Man kann alles proportional Skalieren oder wenn man das Schloss aufmacht, indem man draufdrtckt,
dann eben seine eigenen Werte eingibt.
Proportional Skalieren geht auch, indem man auf dem Modell an den Achsen zieht.

-
Der Reset Button setzt wieder alles auf original Grésse zurlck.

Drlcken dieses Buttons bewirkt, dass das Modell den ganzen Bauraum ausfullt.
Am Grossten wird es wahrscheinlich, wenn die langste Seite des Modells auch der
langsten Seite (X) des Druckbetts entspricht.

Der rechte "Mirror" Button 6ffnet auch 3 weitere, Spiegeln in X, Y & Z.

MiTer 2

Mfirer 83 vlifrer 37

A—

X

E

Denke, dass ist Selbsterklarend.
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Funktion der Einstellungen "4"

\iew,
Dieser Button oben Rechts auf dem Bildschirm 6ffnet ein Menu von

verschiedenen Ansichten, die man vom Modell haben kann.

: | &% ¢ Normal ist die Standard-Ansicht, mit keinen Besonderheiten
lemal |

! -39 ° Overhang, zeigt in Rot an, wo eventuell Uberhdnge sind, die man
@UEIhHHg unterstltzen muasste.

&) © Transparent, ermoglicht es einem ins Innere des Modells zu schauen, um
i Fehler festzustellen.

4B X-Ray ist auch wieder um Fehler zu sehen, die in Rot gekennzeichnet sind
%': iy und einen falschen Code ausgeben kénnten.
o Layers ist wohl die interessanteste Ansicht, da man hier genau sieht, wie
!‘..r der Drucker Layer fur Layer machen wird. Man z.B. sieht, ob die Fillung
genug ist oder ob man doch mehr Support braucht.

:

liianspatent
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