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Druk 3D

W czwartym odcinku naszego kursu sprawdzimy, w jaki sposob dostac sie
do poszczegolnych ustawien zwigzanych z planowanym wydrukiem — po to,
by zmieni¢ parametry na najbardziej dla nas korzystne.

PRAKTYCINY
KURS DRUKU

Lekcja 4 - korygujemy
ustawienia fabryczne
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Widok 3D | Wykresy temperatur

Niektore ustawienia fabryczne nie sg idealne na roz-
poczecie pracy z nowg drukarkg. Drukarka podczas
pierwszego wydruku zachowuje si¢ niekiedy tak,
jakby miata sig za chwile rozpasé. Oprogramowanie
VERTEX 3D-Printer Repetier Host podczas insta-
lacji moze np. dokona¢ automatycznej konfiguracji
domyslnych ustawien drukarki w ramach procesu
ciecia i konwersji wirtualnych projektéw do pliku
*.gcod. Niestety, te ustawienia sg troche niefortunne
na rozpoczecie pracy, gdyz domyslnie przyjmuja
maksymalne predkosci pracy silnikéw, co powoduje
bledy podczas druku, przesunigcia oraz generuje
wspomniane niepokojace dzwigki. Réwniez do-
my$lna dokltadnos$¢ wydruku, wynoszgca 0,1 mm,
pozostaje zbyt duza na poczatek, warto wigc zmienic
niektére parametry.

Zaczynamy zmiany

Na poczatek proponuje zmniejszy¢ predkosé wydru-
ku i pracy silnikéw w przebiegach jalowych. Catos¢
tej czesci kursu zostanie przeprowadzona na bazie
wydruku uchwytu pozwalajacego na wyposazenie
drukarki we wlgcznik zasilania — plik wlacznik.stl
jest dostepny w materiatach na stronie MT.

Po otwarciu programu VERTEX Repetier Host wydruku catego zestawu, warto uzy¢ opcji ,,Podziel
nalezy wczytac¢ plik wlacznik.stl, ustawi¢ go obiekt”. Jest dostepna po naci$nieciu na ikonie ,try-
na $rodku pola wydruku, identycznie jak na fot. 1. bika”, oznaczonej na obrazku czerwonym owalem
Czasem po zakonczonym wydruku okazuje sie, i strzatka (2).
ze jedna z cze$ci moze mie¢ skaze (np. wykrzywiona Uzycie tej opcji otwiera dodatkowe okno, ktére ma
powierzchnia §ciany) i bedzie wymagala ponow- dwie sekcje. Pierwsza to informacje konfiguracyjne
nego wydruku. W tym celu, aby unikna¢ potrzeby (Settings), druga to analiza i statystyka (Analysis).
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Ustawienia drukarki

Easy Mode Ask Velleman Awanyjne zatrzymanie

gcode, uzywa sig go po wy-
® braniu odpowiednich opcji
wydruku. Ponizej znajduje sig

Widok 3D | Wykrosy temperatur
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Polozenie obiektu | Sliger | Poddlad | Kontrola reczna | Karta SD

BOMBM:G A Pad

pole wyboru silnika, najcze-
$ciej pomiedzy CuraEngine

a Slic3r, domyslnie jest aktywny
CuraEngine. Na poczatek zaleca
sie korzystanie z tego silnika.
Ponizej znajduje sie przycisk
konfiguracyjny, ale o nim za
chwile.
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AskVelleman Awaryjne zatrzymanie

Cztery pola
- o Obszar drugi zawiera cztery
— pola wyboru.

Pierwszy to ,Wybierz profil”. Mozna
wybra¢ profil dla pojedynczej glowicy
lub do dwéch gtowic. Poniewaz obecnie
drukarka ma jedng glowice, nalezy wy-
bra¢ opcje: Vertex Single Head.

Drugie pole — ,,Ustaw Brim/Raft”

— stuzy do poprawienia utrzymywania
sie wydruku na stole podczas druko-
wania. Opcja Brim wlgcza dodatkowsq

D

Odhaczona: VERTEX 30 PRINTER - Wolny.

plaszczyzne wokdt wydruku w pierwszej

I} VERTEX 3D PRINTER Repetier-Host V/1.0.6 - wlacznikstl

warstwie — jest bardzo uzyteczna pod-
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czas druku duzych ptaszczyzn (zmniej-
sza ryzyko odklejenia sie od stolu pod

Widok 3D | Wykresy temperatur

wplywem naprezen) lub gdy wydruk
ma malg powierzchnig styku ze stolem
(np. wydruku cylindra o $ciance 1 mm).
Natomiast opcja Raft dodaje grubsze
warstwy o niskim stopniu wypelnienia
i watlym polaczeniu z drukowanym
obiektem w celu latwego usunigcia

po zakonczeniu pracy — umozliwia

Odhaczona: VERTEX 30 PRINTER - Wolny.

W sekcji Settings nalezy po prawej stronie nacisngé
przycisk ,,Podziel obiekt”, zaznaczony na obrazku
czerwonym owalem (3).

Uruchomienie opcji ,,Podziel obiekt” powoduje
podzial wydruku na oddzielne elementy, a kazdy
z element6éw uzyskuje nazwe sktadowa z numerem,
w tym przypadku: ,wlacznik1/2 i 2/2” (4). Od tego
momentu kazdy z elementéw sktadowych jest trak-
towany jako odregbna cze$¢, mozna go przesuwac,
obraca¢, skalowac lub usung¢. Opcja podziatu jest
bardzo pozyteczna, a czesto wrecz niezbedna pod-
czas drukowania projektéw pobranych z Internetu.

Majac juz elementy utozone na stole, nale-
7y przej$¢ w prawym oknie z sekcji ,,Polozenie
obiektu” do sekgji ,,Slicer”. Okno to mozna po-
dzieli¢ umownie na trzy obszary. Na samej gorze
znajduje sig obszar konfiguracji i uzycia ,Slicera”.
Ponizej sg ,,Ustawienia wydruku”, a na samym dole
,Ustawienia filamentu” (5).

Zaczynajac od gory, duzy klawisz ,,Potnij progra-
mem CuraEngine” stuzy do generowania plikow

to drukowanie wysokich elementéw
o malej powierzchni styku z podlozem;
przyktadem jest wydruk kuli.

2 29y

Trzecie pole to ,,Jako$¢”. Ten parametr odnosi sig

gtéwnie do wysokosci (grubosci) warstwy. Po instalacji

aplikacja domys$lnie ma tylko jeden profil o wartosci
0,1 mm. Parametr ten ma takze przetozenie na szyb-
kos¢ wydruku,

Polozenie obiektu | Sicer | Podglad | Kortrola reczna | Katta SD

wynika on z liczby

warstw na kazdy > Potnij programem Zatrzymaj
kosci CuraEngine EEED
mm wyso
y . ‘Slicer: Curangine V|| %5 Manager
wydruku. Aby sobie .
.2 43 Configuration
to uzmystowic, Usamirt s
wystarczy rozpa- Wiybier proi VERTEX SINGLE HEAD v
A 5
trzy¢ nasz wydruk, i oiom 5
ktérego WySOkOéé Rodzaj podpory: Brak v
wynosi 30 mm. Jak
- o
fatwo policzyé¢, przy o
doktadnosci 0,1 mm i e = =
potrzebnych bedzie eSS
300 warstw, przy e homs
0,2 mm ]uz tylko Ekstruder 1 PLAL75MM .

Wolny.

150, natomiast przy
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Sekcja pierwsza sktada sie z ob-

szaru ,Speed” i ,,Jako§¢”. W tym

Widok 3D | Wykresy temperatur | Curs
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)
Bk
)
0imm
)
Roczapodsor Bk
] pese
)

sl

Gestods vopelnienia
0 Wizcz chiodzenie
0108 el Ustawienia flamentu:
02 o]

Frst Layer Bxtrusion Width: 100 w1 ||| Bendert ABS1.75MM

CuraEngine Ustawienia = » Potnij programem
Prt | Flament CuraEngine
VERTEX SINGLE HEAD V][ @z & Zepziako i U
Sicer. | CursEngne
= import = Bxpot
Preckodé  Jakoié | Siukdura | Brstuiza | G-Codes | Zaawansowane
Speed 1|/ Ustawienia wydna:
Wono Sako

VERTEX SINGLE HEAD

Curaingine s separate, extemsl program developed by David Braam. Fﬂ

pierwszym ustawia si¢ parametry
szybkosci druku, ktére na poczatek
powinny by¢ poprawne, poza opcja
,Ruch jalowy” (drugi wiersz), ktérg
nalezy zmienic¢ ze 180 do 70 mm/s.
v Zaproponowana szybkos$¢ w kon-
figuracji domyslnej jest zbyt duza

© jak na warunki rozruchu drukar-
ki. Po kilku wydrukach i tuningu
Lo wartos$ci te bedzie mozna nawet

o przyspieszyc.

Sekcja druga to konfiguracja
druku w zaleznosci od wysokosci
(grubosci) warstwy. Domy$lnie sekcja
ta zawiera tylko konfiguracje dla

Zatrzymaj
cigcie

v [ 8 Manager

£ Configuration

Odhaczona: VERTEX 30 PRINTER - Wolny.

0,25 mm — 120 warstw. Oczywiscie obniza to gltadkos¢
$cian bocznych wydruku, jednak warto sie zastanowic
czy zawsze jest nam niezbedna.

Czwarte pole to ,Rodzaj podpory”. Umozliwia ono
wydruk obiektéw, majacych réwnolegle wzgledem
stolu powierzchnie ($cianki) zawieszone w przestrze-
ni. Nalezy pamiegtac, ze kazda $cianka o nachyleniu
mniejszym niz 45 stopni grozi bledami w wydruku
(cze$¢ wydruku opadnie na stél, beda sie tworzyly
r6znego rodzaju purchle i guzy) — Scianki te powinno
sie podpierac¢. Podpory moga by¢ ustawiane wzgle-
dem stotu (,,Tylko dotyka stolu”) lub wzgledem innej
czedci obiektu (,\Wszedzie”).

Ponizej znajduja sie paski stanu, ktére umozliwia-
ja w latwy sposéb zarzadzanie szybkoscig wydruku.
Pierwszy to ,,Predkos¢ druku”. Mozna go ustawic
od Slow (42/35/48) do Fast (48/48/60). Nastepny pasek
—,Gestos¢ wypelnienia” — pozwala ustali¢ procento-
we wypelnienie obiektu. Trzeba pamigtac, ze wigksze
wypelnienie to wprawdzie dluzszy czas wydruku, ale
takze wigksza wytrzymatosé. Ta opcja powinna by¢
uzywana z rozsadkiem, a zalecana warto$¢ wynosi
ok. 40%.

Ponizej paskow stanu mozna dostrzec pole wybo-
ru, ktére odpowiada za ochladzanie wydruku. Ma
ono duze znaczenie podczas wydruku z elementami
o duzym kacie nachylenia lub gdy sq one cze$ciowo
zawieszone w powietrzu. W K8400 do ochladzania
wydruku jest uzywany malutki wentylatorek zamon-
towany przed glowica. Jego mala wydajnosc jest tak
dobrana, aby ochtadzal wydruk, ale go nie niszczyt
(zbyt szybkie ochlodzenie powoduje pekanie lub
odksztalcenie sie wydruku).

W kolejnym obszarze mozna wybrac¢ rodzaj
filamentu. Domys$lnie do wyboru sg: PLA-1,75 mm
i ABS-1,75 mm. W naszym przypadku nalezy oczy-
wiscie wybra¢ PLA-1,75.

Chcac dokonaé¢ zmian w konfiguracji domyslne;j,
nalezy wcisna¢ przycisk ,Configuration”. Otworzy
to w lewej czesci aplikacji okno konfiguracyjne (6).
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warstwy 0,1 mm. Warto wiec dodaé
konfiguracje dla 0,2 mm i 0,25 mm
— wystarczy nacisna¢ dwukrotnie przycisk ,,+” (7).

Teraz juz pozostaje tylko konfiguracja dla no-
wych grubosci warstw. W tabeli podane sg zalecane
wartosci.

Wybrane ustawienia jakosci
02mm
02mm | e i
Wysokoss warsty: o105 ol
R EE— — 02 ]

° ° st Layer Bxtrusion Width: 100 [CI

< >

Poniewaz $rednica dyszy glowicy w K8400 wynosi
0,35 mm, maksymalna wysoko$¢ warstwy nie powin-
na przekraczaé¢ 0,3 mm (wigksza wartos¢ powoduje
ostabienie wydrukéw oraz tendencje do ich rozwar-
stwiania). Nalezy pamietac, ze pierwsza warstwa
musi by¢ grubsza od pozostatych (jednak nie mozna
przekraczac 0,3 mm), poniewaz tylko wtedy wydruk
przykleja sig do stotu.

Parametry

Struktura

Kolejna sekcja konfiguracji to ,,Struktura”, w ktérej

mozna ustawi¢ parametry dotyczace konkretnego

wydruku. Mozna w nim wyrdzni¢ nastepujace obsza-

ry: Wypelnienie, Podpora, Skirt i Brim, Raft (8).
Obszar ,Wypelnienie” pozwala na ustalenie gru-

bosci $cianki bocznej. Domyslna warto$¢ to 0,7 mm,

przewidziano jg dla standardowych wydrukéw.

W przypadku wydruku obiektéw przenoszacych

obcigzenia warto te warto$¢ zwigkszy¢ np. do 1 mm.

Nastepnie mozna ustali¢ grubos¢ scian poziomych.

Domyslna warto$¢ wynosi 0,3 mm (trzy warstwy

o wysoko$ci 0,1 mm), jednak nalezy pamietac,

aby byta dostosowana do wysokosci warstwy (np.
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Minimaina dlugoéé Skitu 150 o]

mm] - Odstep miedzy iniami:
frm] Sz

frm] Sz

o] loéé warstw R 1

dla wysokosci warstwy 0,2 mm zaleca sig ustawic
0,6 mm, a dla 0,25 mm - 0,5 lub 0,75 mm).
Kolejnym waznym parametrem w tej sekcji jest
wybranie rodzaju wypelnienia. Domys$lna warto$é¢
to Automatic, czyli wypelnienie dobierane automa-

tycznie do wielkosci obszaru i poziomu wypelnienia.

Gdy wydruk bedzie miat mie¢ konkretne zastosowa-
nia, mozna manualnie ustala¢ rodzaj wypelnienia:
gird, lines, concentric lines.

Gird to struktura idealna do przenoszenia duzych
obciazen przy niskim wypelnieniu (pozwala za-
oszczedzi¢ filament bez utraty wlasciwosci me-
chanicznych). Lines to dobre rozwigzanie, gdy jest
wymagana duza szybkos$¢ wydruku (wlasciwosci
troche nizsze w przypadku sit dziatajacych na wy-
druk pod duzym katem lub bocznych). Concentric
lines to szybkie wypelnienie, stosowane tylko dla
obiektéw nieprzenoszacych obcigzen lub naciskow
prostopadlych do ptaszczyzny wydruku.

Nadszed! czas na Skirt i Brim. Skirt to linia
w pewnym oddaleniu od obiektu, ktdérej zadaniem
jest pozbycie sie starego materialu z glowicy oraz
zniwelowanie ewentualnej przerwy w podawaniu
materialu na poczatku wydruku. W tym przypadku
ustawienia domys$lne sg wystarczajace i nie ma po-
trzeby dokonywania zmian. Oczywi$cie nie dotyczy
to funkcji Brim, ktérej zadaniem jest wspominane
przytrzymanie obiektu na stole, szczegélnie wtedy

Wigez retrakcie

odeglosé bez retrakci: (0.1 o]

efore Retract: [0.02 o]

o from or 0 = use value from “Prrter Setings']
arameters set in "Pnter-Settings>"Bxruders'|

gdy obiekt jest wysoki i ma matg powierzchnie pod-
stawy (np. okragly pret o $rednicy 5 mm i wysokosci
50 mm). Zaleca sie wtedy ustawia¢ Brim co najmniej
na 3 mm (pierwsza plaszczyzna bedzie miala obrys
wiekszy o 3 mm naokoto drukowanego obiektu).
Warto pamietac, ze ustawiajac szerszy Brim niz od-
leglos¢ Skirt od obiektu, nalezy ten ostatni wylaczy¢
lub odsuna¢ na szeroko$§¢ Brim’u.

Ostatnia funkcja, Raft, stuzy do mocowania obiek-
téw na stole, majgcych tylko niewielki obszar styku
z nim - przyktadem moze by¢ wspominany wydruk
kuli. Ustawienia domy$lne sg wystarczajace, nalezy
jednak pamieta¢, aby dostosowa¢ grubos¢ linii bazo-
wej do aktualnie uzywanej wysokosci warstwy.

Ekstruzja

Kolejna sekcja to Ekstruzja. Odpowiada za konfi-
guracje parametréow podawania filamentu oraz
jego ekstruzji (9). Wszystkie parametry sgq dobrane
odpowiednio i nie powinno sig¢ dokonywaé zmian,

z wyjatkiem funkcji ,Tryb wazy”. Funkcja ta umoz-
liwia wydruk pelnej bryty tylko po jej obrysie, jest
idealna podczas drukowania wazonikéw. Pozostale
sekcje — G-codes i Zaawansowane — powinny na tym
etapie pozosta¢ bez zmian. W celu zatwierdzenia

i zapamietania zmian nalezy je zapisa¢ przyciskiem
»Zapisz” lub utworzy¢ nowa konfiguracje, przyciska-
jac ,Zapisz jako”.

Jezeli pojawi sie potrzeba dostosowania lub
utworzenia nowej konfiguracji w celu obstugi innego
filamentu (domy$lna konfiguracja jest dostosowa-
na do parametréw filamentu dostarczanego przez
producenta drukarki), nalezy w prawym oknie wejs¢
w grupe konfiguracyjng ,Filament”, na obrazku ozna-
czong czerwonym obrysem (10).

Konfiguracje rozpoczyna sig od podania $red-
nicy filamentu, ktéra jest stata dla danej drukarki
(w przypadku K8400 bedzie to najczesciej 1,75 mm).
Nastepnie podaje sig ilo$¢ ptynnego plastiku wy-
plywajacego z glowicy (ten parametr powinno sieg
regulowac jedynie w obszarze 90-110%). Jezeli ilo§¢
jest zbyt mata, mozna ten parametr zwiekszac, jesli
zbyt duza — lekko zmniejszac.

Po przejsciu do ustalania temperatury glowi-
cy i stolu warto zapoznac sie ze specyfikacja

Widok 3D | Wykresy temperatur | Cura

CuraEngine Ustawienia Zamkeri]
PLA-1,75MM ~ o Zapisz & Zapiszjeko & Usurt
& Import & Bpot

Fiamer

Srednica fiamentu 175 o]
Flow E g
Temperatura

Pirt Temperature: 210 ra
Temperaturs stolu o ra
Chlodzenie

Min. Fan Speed: 100 r
Max. Fan Speed 100 g

Minimum Layer Time: 10 o] m

CuraEngine oy supports one extruder diameter and flow value, because it assumes identical exruders. i you have
‘@ muti-extnuder setup with diferent values, the values fram the fist extruder are used for al. Pt temperatures are set
in the start g-code, so Using diferent temperatures for dfferent materals is no problem. For cooiing the highest values
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na karcie pamieci lub zasobach dysko-

eratur

otnij programem
CuraEngine

’P

Ustawienia wydruicu:

Wybierz prof VERTEX SINGLE HEAD

wych komputera. Plik zapisany na karcie
nalezy wlozy¢ do drukarki, a nastepnie
rozpocza¢ proces drukowania, wybiera-
jac po wlaczeniu drukarki z menu opcje
Print from SD, wskaza¢ plik i zatwierdzic¢
impulsatorem. W przypadku wydruku

atrzymaj

Ui Bt Bk . z komputera, nalezy drukarke podia-
. = m czy¢ kablem USB, a nastgpnie wybra¢
przycisk ,,Drukuj” na gérnym menu.

TESE Otworzy sig tryb ,Kontroli recznej”

- - drukarki, co umozliwia monitoring

i w.@é Konfguada Dukaka Nt Pomoc o . wydruku i ewentualng ingerencje w razie

08 = toeris ot coytiose savitamn sontonne | PrOblemow.

Widk 3D | Wykresy temperatu Poloterie obiekda | Sicer | Podgad | Korrolareczna | Kata SD

C "L‘i‘ii::f““ P t H d H kt

Pososiodokorica:  Ih2om24s rzygotowania do projektu

Licznik warstw: 139

Wszystkich linii

125772
losé potrzebnego flamentu: 8351 mi

Drukarka skonfigurowana, czas rozpo-
czaé przygotowania do projektowania
wiasnych elementéw. Na rynku jest
dostepnych wiele wersji oprogramo-

m

wania. W ramach tego kursu skupie sie

na dwéch programach, oba w wersji
Freeware.

Pierwszy z nich to program prze-
znaczony dla drukarek, tatwy w obstu-
dze i uzyciu, dostgpny na platforme
Windows, Linuxy i Mac OSX. Dodatkowo

Odfaczona: VERTEX 30 PRINTER

pojawila sie specjalna wersja (bardzo

parametrow wydruku, dolgczong do zakupionego
filamentu (PLA, ABS i inne). Zalecana temperatura
druku moze wynosi¢ od 185 do 240°C. Wartos¢ 210
jest zalecana dla materialéw typu PLA, dostarcza-
nych przez producenta drukarki Vertex K8400.
Jezeli drukarka jest wyposazona w podgrzewanie
stolu, jego temperatura powinna dla PLA mie$ci¢
sig w temperaturze 50-70°C, a dla ABS od 90-110.
W celu utworzenia nowej konfiguracji nalezy
klikng¢ na przycisk ,Zapisz jako”, koniecznie
podajac nowa nazwe zwigzang z uzywanym

podobna do pierwowzoru) na system
Android. Mowa oczywi$cie o oprogramowaniu
OpenSCAD, ktére mozna pobrac ze strony http://
g00.gl/SENSI5 [opis: Przykladowy screen z apli-
kacji OpenSCAD (13)]. Nalezy pobra¢ wersje
na posiadany system operacyjny i nastepnie ja
zainstalowac. Dla urzadzen mobilnych na Android
ze sklepu GooglePlay mozna pobrac i zainstalowac
aplikacje ScorchCAD, ktéra jest odpowiednikiem
OpenSCADa. Pierwsze projekty rozpoczniemy juz
od nastepnej czesci kursu.

OpenSCAD - graftleaf.scad

filamentem.

Generowanie gcode

Konfiguracja zakoniczona, nadszedt czas

na generowanie pliku gcode. W tym celu
nalezy uzy¢ przycisku ,,Potnij programem
CuraEngine”, na obrazku zaznaczonym
czerwonym obrysem (11).

Program rozpocznie proces cigcia obiektu
(grupy obiektéw) na poszczeg6lne warstwy
(w tym przypadku 0,2 mm) oraz ustali ruch
glowicy i momenty ekstruzji filamentu.

Po zakoniczeniu tego procesu program au-
tomatycznie przelaczy sie w tryb podgladu
wydruku, w ktérym mozna oglada¢ poszcze-

Compiling de
Compiling de:

gblne warstwy, a nawet edytowac plik gcode

(ale na tym etapie tego nie zalecam) (12).
Ostatnim juz krokiem jest zapisa-

nie utworzonego pliku ,,wlacznik.gcod”

Compiling de:
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Sign (CSG Tree generation)...
sign (CSG Products generation)...

PolySets in cache: 19
PolySet cache size in bytes: 4232216
CGAL Polyhedrons in cache: 7

CGAL cache size in bytes: 1642120

sign (CSG Products normalization)...

Normalized CSG tree has 108 elements
CSG generation finished.
Total rendering time: 0 hours, 0 minutes, 0 seconds




e - S U p | e m e n t wiecej na www.mt.com.pl/e-suplement

a nastepnie w drukarce wykrecic¢
w poblizu zasilacza jeden z tacznikow
i w to miejsce zamontowac¢ wydru-
kowany element z przelgcznikiem,
po czym ponownie przykreci¢. Na ko-
niec trzeba podlaczy¢ przewod zasila-
jacy pomiedzy zasilaczem a gniazdem
z przelacznikiem, wlozy¢ w gniazdo
wtyczke przewodu zasilajacego i goto-
we! Male przetaczniki mozna mon-
towac juz teraz lub w miare potrzeb.
Gotowy zamontowany element mozna
obejrze¢ na ponizszym obrazku (16).
Jarostaw Kita

view [[Buea] et @ BB 0
W razie dodatkowych pytan, prosimy
Drugim programem jest program graficzny o listy na adres: jaroslaw.kita@op.pl. Autor postara
FreeCAD. Do jego obstugi musimy mie¢ myszke, sie odpowiedzie¢ w kolejnosci naptywajacych
a jest dostepny jedynie na platformy Windows, Mac wiadomo§ci.

OSX i Ubuntu. Znajduje si¢ pod adresem:
http://goo.gl/LKpyQp [Przyktadowy screen z pro-
gramu FreeCAD (14)] Jego obstuge bedzie mozna
poznac¢ po zakonczeniu kursu OpenSCAD’a.

Projekt 3D — rozbudowa drukarki
Vertex K8400 o przetacznik zasilania
Do obecnej czesci kursu zataczono projekt cieka-
wego przelacznika, rozszerzonego o dodatkowe
przelaczniki (np. o§wietlenia). Projekt ten zostal po-
brany ze strony: https://goo.gl/7w3eTe, a zaprojekto-
wal go Emil Hallengren ze Szwecji. Wymaga zakupu
przelgcznika z gniazdem zasilajacym i bezpieczni-
kiem antyprzepieciowym (np. https://goo.gl/BjFC0C)
oraz kabla zasilajacego, ktory osobiscie pozyskatem
ze starego komputera. Ze strony MT mozna pobraé
pliki zrédtowe wlacznik.stl lub wlacznik1.stl (dwa
projekty obsluguja dwa rodzaje przelacznikow
z gniazdem zasilajgcym). Pliki nalezy wydrukowac
w jakosci 0,2 mm, z materiatu PLA (15).
Wydrukowany element trzeba oczysci¢ z ewen-
tualnych nadlewek materiatu, przykreci¢ srubami
z plaskim, stozkowym tbem (aby nie wystawat),

 Przebieg ja’fowy Czesto takze nazywany pustym przebiegiem Jest to ruch glowicy, podczas ktorego nie jest ekstrudowany filament.

é*.stl : : Plik z wirtualnym obiektem, zapisanym w postaci bryty, utworzonej z tréjkatéw. Format ten jest obstugiwany
SO | - przez oprogramowanie wigkszosci drukarek3D.
i *.gcod : Plik generowany pod konkretne ustawienia konkretnej drukarki. Nie wolno go przenosi¢ pomiedzy innymi dru-

 karkami, nawet tego samego producenta. W pliku tym zawarte sq informacje o uzytym filamencie, temperaturach
i pracy i liczbie gtowic.

Impulsator :  Przefacznik kotowy z wiacznikiem, w druku 3D uzywany do obstugi menu i zatwierdzania wybranych pozycji.
: : W K8400 znajduje sie na bocznej $ciance wyswietlacza, obok szczeliny na karte SD.
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