3D-Drucker German PRotos V2 mit Inventor und Simplify3D
Bedienungsanleitung in Kurzform
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Objektgrésse maximal 210 x 210 x 120 mm
Filament PLA

Kosten des Druckers mit Heizbett CHF 1°333.-
1 Rolle PLA d=3.0, 2.1 kg CHF 81.-

Lieferant: Enzo Tardo
WWW.Swissreprap.com
info@swissreprap.com
Grubenacker 10, 4553 Subingen
Tel. 032 614 38 35
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a. Inventor, 3D-CAD-Programm

1. Konstruktion
Ein Einzelteil wird in Inventor erstellt.

2. Exportieren der Geometriedaten

Befehle: Datei > Exportieren > CAD-Format > STL-Dateien (*.stl)

Suchbefehle
I@I@ Exportieren
D Neu 4 Bild

Export der Datei in ein Bilddatei-Format
wie BMP, JPEG, PNG oder TIFF

@ Offnen »
PDF
Export der Datei in das PDF-Format

E Speichern (]

CAD-Format
Export der Datei in ein anderes CAD-

Speichern b
Format wie Parasolid, PRO-E oder STEP

unter

In DWG exportieren
Export der Datei in das DWG-
Dateiformat.

= Exportieren M

B (CF D g

&
3D-Modellierung Extras

Z @ &

2D-Skizze Quader Extrusion Drehung
erstellen © M

Priifen Verwalten

Rippe

Skizze Grundkarper Erstellen =

()| Allgemein -

Erhebun: Spirale
] P

% Sweeping Q Pragen

Ansicht  Umgebungen  BIM  Erste Schritte  Zusatzr

@ @ Fasen

Hiille

@ Flachenverjingung
Ande

Bohrung Rundung
[ Ableiten

x
Modell ~ [7)
7|

) 6Eck_verdreht.ipt

E:n Volumenkérper (1)

Erhebungl
Hiille 1

B Rundungl

m Extrusionl

O Bauteilende

AutaCAD DWG-Dateien

AutoCAD DWG-Dateien [*.dwa)

— CATIA VB-Bauteildateien (" CATPart)
IGES-Dateien ("igs;™ige;"iges)
JT-Dateien " ft)

Parasolid-Binardateien ("x_b)

= Parasolid- Textdateien (“x_t)

P Pro/ENGINEER Granite-Dateien {*.g)

Pro/ENGINEER Meutral-Dateien {*.neu®)

SAT-Dateien (*.sat)

STEP-Dateien (" stp

STL-Dateien (" stl)

¥GL Files " xgl)

ZGL Files (" zgl)

= ate:” step

STL-Datei speichern unter - Cptionen

Format
mit den Optionen mm Einheiten
I[Millimeher 'l I
Dateiname:  §-Eck_verdreht st Aufissung
Dateityp: STL-Dateien (st} ‘ ) Hoch
() Niedrig
[ Vorschau ] I[ Optionen... ]l
Fléchenabweichung: 0.012428
Mormalenabweichung: 15
Max. Kantenlange: 78.418139
Sejtenverhéltnis: 21,500000
["] verschieben interner Netzknoten zulassen

@) Asci

Struktur
Eine Datei
@) Mittel
() Benutzerdefiniert
0% 100%
0% 100%
0% 100%
0% 100%

Farben exportieren
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b. Simlify3D, Steuerungs-Programm

File View Models Meh Repsic Took Add-ies Help
Models {double- G50 10 0dt)
¥ LFS_Elephant

a@- N ouF eeae

Wimpot & Remove
55 Center and Arrange

Processes (doubie-dick to edt)

Bedienungselemente

Start-Icon (1) fur den Programmaufruf von Simplify3d, dem Bedienprogramm fir den 3D-Drucker.

Das Icon Machine Control Panel (2) ist fir die Handsteuerung der X-, Y-, Z-Achse, der Temperatur, dem Fila-
ment-Vorschub u.a.m.

Initialization Position Readout
Ooveomes || Pom I e X 000 | znex ,@* Handbedienung resp. Prozessdatendarstellung
Port \\\COM3 ~ Refresh Y n nn Zero Y
Baud Rate 250000 ~bits/sec (V] Verbose 3": '::= I . . .
o z X Zero Z .

e [ T S0 (A — 2.1 Jog Controls: das Register ganz rechts fir die

o m e Handsteuerung aufklappen.

100 0 Active Toolhead Taol 0 (right extruder) S N

N o] o wE B[] = 2.2 Sollwert der Temperaturen fir den Extruder
N TS| @remanae 3 3goc| Lo o und das Heizbett bei Handsteuerung.
[2]
o st fon Spend 2.3 Heizbettbewegung in X- und Y-Richtung.
x A0 g cusm comancs 2.4 Duisenbewegung in Z-Richtung.
“ l‘ -0.1 Disable Motors Enable Motors .
-1 -1 Print from SD Card Pause Current SD Print 25 Fllament_\/_quChUb"
7w\ = || Uesdto 50 Grd S 2.6 Home-Positionen fur alle Achsen
£ -100 : E [0 | Macro 1 Macro 2 Macre 3

Y z t . - . o . . .
TS | i I Hinweis: Die Home-Position der Dise in Z-Rich-
g ows S Haes B | 0 J w8 tung sollte idealerweise genau 0.2 mm oberhalb
[hamex 11 vomev | romez [ vomem | T s > 15 des Heizbettes eingestellt sein!!
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Filament wechseln oder einfadeln

Sicherstellen, dass das Netzteil am 3D-Drucker eingeschaltet ist und der Ventilator am Extruder lauft.

Um ein Filament aus dem Extruder zu entfernen muss dieser zuerst auf Betriebstemperatur gebracht werden.
Die Bedienung erfolgt mit Jog Controls, Extruder = 200°C (2.2). Nach Erreichen der Temperatur kann mit dem
Filament Vorschub (2.5) auf — 100 mm das eingesetzte Filament heraustransportiert werden.

Das neue Filament wird eingefédelt und mit dem Vorschub (2.5) 100 mm wird der Extruder ,gereinigt"

Drucker vorbereiten

Zuerst
e Den Abstand von Extruder zum Heizbett prifen resp. einstellen. Das machen Sie mit dem Jog Controls:
o Extruder etwa in die Mitte der Heizplatte positionieren.
o Der Abstand muss genau 0.2 mm zwischen Extruder und Heizplatte sein. Den Abstand mit der
Z-Positionsschraube priifen und gegeben falls einstellen.

e Das Heizbett evt. mit Benzin entfetten.

File View Models Mesh Repar Took Add-lns Help
Bl Statistics Speed (mmjmin) Preview Mode '
4530 1
3590
3120 '
2180 ¥
1710
1240
B L
W
Show in Preview
v Blld able V| Travsl moves
v Toobead Retractions.
Real-time Updates
¥ Uve preview tracking
Updite intervid 50 5 ¢
Bogin Printing over LSS
Preview By .
Save Toalpaths to Disk Pl ey Pessse e St Single ine ooy
= Exit Preview Mode Smed o tne  End 4 »
Previewing e from line 1 to 236746
c. Drucken

Einfiigen (Import) von mehreren STL-Objekten und deren Zentrierung (3).

Objekt im Druckbett (4):

Ein Doppelklick auf ein Objekt 6ffnet ein Fenster, wo das Objekte gedreht und frei angeordnet werden kann.
- Mit der gedrickten linken Maustaste kann die Ansicht verstellt werden.

- Zum Zoomen der Ansicht im Druckbett dreht man am Mausrad.

Parametereinstellungen im FFF-Format (5). Ein Doppelklick auf den ,Namen*® 6ffnet ein Fenster mit allen Einstel-
lungen fiir das Drucken. Die Einstellungen kénnen aus FFF-Dateien geladen respektive abgelegt werden. Standar-
teinstellungen sind in der Datei Normal-GIBL.fff gespeichert.

Vorbereitung zum Drucken (6). Das Modell wird in Scheiben von normal 0.2 mm aufgeteilt, Stiitzstrukturen und
Fahrwege der Dise werden berechnet und die Ansicht wechselt zum Druckfenster.

Mit einem Mausklick auf das Icon mit dem USB-Kabel startet man den Druckvorgang (7). Aufheizzeit ca. 9 min.
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File View Models Mesh Repar Tooks Add-ins Help

Buld Statistics Spead (mmymin) Preview Mode
Buld time: 2 hours 6 minstes 00
Filament length: 3325.0 me m‘m
Plastic weight: 20.3% g (0.06 Ib) 5%
Material cost: 1.35
3120
2650
2180
1710
m
300

Cofc]=®+ curF eaaa

Show in Preview

' Bulid table v] Travel moves
V' Toohwad || Retractions
Real-time Updates

¥ Uve preview tracking
Update interval 50 & sec

T

Begin Printing over USS Initiak
’g () Disconnect | 10 Pause X HE HE Zero X
Port \\\COMD * Refreh n nn
oo Y U .Uy 2oy
Save Yoolpaths to Disk Pl oy Posse o Sart Boud Rate 250000 > bitsfsec V) Verbose e
Zero 2
-~ Exit Preview Mode Speed: ® tne  End z 3 ' 'B Force Next
G-Code Library Communication Temgperatere Plot “ur
Priniewing e feom fine 1 10 236746 RECEIVED: <k 0 = Accessory Control
RECEIVED: T:49.17 /0 B:37.92 /0 68:0 ©:0 -
RECEIVED: wat Active Toolhead Tool O (right extruder)
T Q@euder 1955 Yoo sa off
RECEIVED: ck 0 =
RECEIVED: T:49.17 /0 83792 0 80:0 8:0 O HetedBed 63+ JGoc  on off
CEIVED: walt
SENT: M10S Set Fom Speed
nfczl&g. &0
RECEIVED: T:49.10 /0 B:37.92 /0 8.0 @:0
RECEIVED: walt Custom Commands
SENT: M10S
RECEIVED: ok 0 Disatie Motors Enable Motors
RECEIVED: T:49.10 /0 B:37.75 /0 82:0 @:0
RECEIVED: wealt Print from SO Card Pause Current SO Print
RECEIVED: wealt
SENT. M105 Upioad to SO Card SO Card States
RECEIVED: ¢k 0
%mmmmsnnmwoo:o Moo 1 Macro 2 Macro 3
RECEIVED: wealt
SENT: M105 Override Settings
RECEIVED: ¢k 0
RECEIVED: T:49,10 /0 B:38.00 /0 B®:0 :0 Movemaet:  100% Bdnuska:  100%
SENT: M105 0 ¢ 10 @
v \ 5
) )
Send o —
1% 200% 50% 150%

Ein Klick auf das Machine Control Panel-Icon (8) 6ffnet ein zweites Fenster, wo weitere Daten eingesehen wer-
den kénnen; siehe (2).

Hinweis:
Das Filament PLA benétigt etwas Zeit zum Abkihlen. Werden sehr kleine Modelle, oder wird am Ende eines

Druckvorgans nur noch eine sehr kleine Flachen ausgedruckt, soll der Movment Speed z.B. auf 30% reduziert
werden. Sonst kdnnen unschdne Hohlrdume an der Oberflache entstehen.
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