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IMPRIMAREA 3D FDM

Acest document va oferi o privire in profunzime la toate componentele care fac o
imprimanta 3D rula, de la piese mici la cele mari. Imprimantele 3D FDM ar putea fi
clasificate in dou3 tipologii principale, pe baza miscirii capului extruderului. In special,
daca miscarea tiparitd se bazeaza pe coordonate carteziene sau polare, va fi o
imprimanta carteziana sau o imprimanta delta. Mai exact, acest document se
concentreaza pe imprimante carteziene 3D, care sunt cele mai recomandate pentru

incepatori.

CARTESIAN DELTA

Font: https://3dinsider.com/delta-3d-printers/

Imprimantele carteziene 3D au un aranjament mecanic diferit pe cadru decat
imprimantele delta 3D. Cartezii au un aranjament XYZ simplu, in timp ce deltele au
trei brate care se misca peste tot. Imprimantele Delta 3D sunt, de fapt, mult mai reci

de vizionat in timp ce imprima.

Sa vedem in detaliu toate componentele care alcatuiesc o imprimanta 3D, raspunzand

la intrebarea frecventa: "Cum functioneaza o imprimanta 3D?"
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1.1 Cap de imprimare

Font: https://www.crea3d.com/en/ultimaker-3/53 | -print-core-aa-025mm.html
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Font: https://www.alibaba.com/product-detail/Metal-Hotend-Kit-Extruder-Printing-
Head 625498902 15.html?spm=a2700.galleryofferlist.0.0.722f45e6uRéqg3

Capul sau miezul de imprimare este componenta care topeste plasticul si modeleaza
strat cu strat structura produsului, transformand filamentul intr-un model 3D. Este
realizat din doua parti principale: un capat rece numit si extruder si un capat fierbinte,
unde exista rezistenta termica, termistorul, ventilatorul si duza. Mai simplu spus,
capatul rece fixeaza filamentul si il impinge pana la capatul fierbinte, in timp ce capatul
fierbinte, care se termina cu o duza, topeste filamentul si il depune pe platforma de

constructie.

Extruderul este alcatuit din piese mai mici, fiecare cu propria functie dedicata, ar putea
fi asamblat langa duza sau departe intr-un punct fix pe sasiul imprimantei, reducand
vibratiile si imbunatatind imprimarea. Angrenajul de actionare a filamentului sau
angrenajul extruderului Tmpinge filamentul in capatul fierbinte. Radiatorul si
ventilatorul radiatorului se asigura ca filamentul nu se topeste inainte de a ajunge la
duza, in timp ce cartusul de incalzire este cel care incalzeste filamentul. Termistorul
sau termocuplul este senzorul de temperatura pentru capatul fierbinte. Si, in cele din
urma, ventilatorul de racire raceste filamentul imediat ce este depus pe patul de
imprimare, ajutandu-l sa-si mentina forma. Comportamentul ventilatorului de racire

depinde de tipul de filament.

Duza este locul unde iese filamentul topit. Vine in diferite dimensiuni.
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1.2 Extruder (capat rece)

Font: https://www.alibaba.com/product-detail/Best-Price-3D-Printer-Extruder-
TITAN 62547425580.html?spm=a2700.details.deiletaié.5.7f8f64 | 2Rzsvda

Imprimantele carteziene si delta 3D utilizeaza fie un sistem de alimentare Bowden, fie
un sistem de alimentare directi. Intr-o configuratie Bowden, capitul rece si capatul
sunt separate unul de celdlalt si prin care ne referim la capatul rece este plasat intr-o
locatie diferita pe cadru. O configuratie Bowden utilizeaza un tub cu filament pentru a
directiona filamentul in capatul fierbinte. Datorita incarcarii mai usoare, capul de
imprimare se misca mai repede, ceea ce inseamna ca obtineti imprimari mai rapide.
intr-o configurare directs, capitul rece si capitul fierbinte sunt conectate. Desi o
configuratie Bowden este, de asemenea, capabila sa produca rezultate excelente atunci
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cand imprima cu un material flexibil, multi oameni apeleaza adesea la o configurare
directa atunci cand se ocupa de acest tip de material.

1.3 Duza

Fonturi: https://www.alibaba.com/product-detail/2020-printing-diy-Digital-3d-
Printer 1600088096697 .html?spm=a2700.galleryofferlist.0.0.722f45e6uR6qg3
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Font: https://www.alibaba.com/product-detail/High-quality-3d-printer-nozzle-
compatible 6243 1581657.html?spm=a2700.galleryofferlist.0.0.304a74a7 orBmxt

Duzele de 0,4 milimetri sunt implicite pentru majoritatea imprimantelor 3D. Cu cat

duza este mai mica, cu atat este mai mare detaliul de imprimare. Pe partea flip, cu cat

duza este mai mare, cu atat viteza de imprimare este mai_ mare. Din fericire, puteti

schimba cu usurinta duzele, astfel incat sa puteti schimba configuratia in functie de cat

de repede doriti sa imprimati sau cat de detaliate doriti sa fie modelele 3D.
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1.4 Arata
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CONTROL

O imprimanta 3D cu o interfata lcd cu utilizatorul poate functiona ca o masina
independenta. Ecranul permite controlul imprimantei si citirea parametrilor principali.
Exista diferite tipuri de interfete de utilizator, dintre care cea mai comuna este o
interfata LCD de baza operata printr-un buton, un cadran sau un set de butoane.
Unele imprimante 3D vin cu un ecran tactil color complet. Cu alte cuvinte, il puteti
controla fara o conexiune la computer. Majoritatea imprimantelor 3D vin cu o
interfata montata pe cadru, dar exista unele modele care vin cu o cutie de controler

separata care gazduieste interfata.

O interfata de utilizator incorporata va permite sa verificati si sa reglati parametrii
masinii, precum si sa initiati procesul de incarcare/descarcare a filamentului. In plus, o
imprimanta 3D cu un sistem de nivelare automata sau un sistem de nivelare

semiautomat include o optiune pe interfata care activeaza sistemul de nivelare.

Exista, de asemenea, imprimante 3D cu conectivitate Wi-Fi, permitandu-va sa va

conectati la o retea locala doar trecand printr-o configurare simpla pe interfata de
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bord. Cu o configurare Wi-Fi, puteti porni, gestiona si monitoriza amprentele de pe

computer sau smartphone/tableta in timp ce va aflati intr-o alta camera.

1.5 Placa

ez

Placa de baza ar putea fi considerata creierul imprimantei. Muta componentele pe baza
instructiunilor trimise de pe un computer si, in acelasi timp, interpreteaza semnalele
de la senzori. Precizia si viteza de imprimare se bazeaza pe calitatea placii de baza. Mai

bine este aceasta parte, mai bine va fi imprimarea obtinuta.

De fapt, datorita unei placi de baza bune, este posibil sa obtineti imprimare de inalta
performanta de la o imprimanta 3D. Chiar daca alegeti toate piesele bune, dar cu o

placa de baza neperformanta, imprimanta 3D nu ar fi foarte functionala.
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1.6 Motoare

Font: https://www.alibaba.com/product-detail/3d-Printer-Nema- | 7-Linear-
Stepper_62358045944.html?spm=a2700.galleryofferlist.0.0.7f187c2{3f168 | &fullFirstScreen=true

Motoarele pas cu pas, care sunt conduse de drivere pas cu pas, sunt cheile miscarii
mecanice a unei imprimante 3D. Motoare pas cu pas sunt conectate la toate cele trei
axe si conduce patul de imprimare, capul de imprimare, precum si tije filetate sau
leadcrews. Acestea fac o rotatie completa in trepte sau trepte, de unde si numele,
facandu-le mai potrivite pentru imprimantele 3D decat un motor dc normal. Capul de
imprimare vine, de asemenea, cu un motor pas cu pas care conduce miscarea de

alimentare a extruderului.

1.7 Curele
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intr-o imprimanta carteziana 3D, de obicei, dar nu de fiecare data, curelele sunt cea
mai comuna parte utilizata pentru a garanta miscarea de la motor la axe. De fapt,
datorita centurilor, care sunt conectate la motoare, exista miscarea axei X si a axei Y
dintr-o parte in alta si sunt parte integranta a vitezei si preciziei generale de
imprimare. ntr-o imprimanti delta 3D, curelele sunt adesea folosite pentru a conduce
miscarea pe axa Z. O curea libera poate ruina un intreg imprimeu. De aceea, multe
imprimante 3D vin cu dispozitive de tensionare. Dispozitivele de tensionare a centurii
mentin centurile in etanseitate optima si ofera o modalitate usoara de a regla

etanseitatea centurii.

1.8 Endstops

Opririle de capat sunt senzori mecanici sau optici care ne permit sa intelegem unde
este pozitia axelor, in special oferind pozitia 0 pentru fiecare axa. La fel ca markerii
care permit imprimantei 3D sa identifice locatia sa de-a lungul celor trei axe,

impiedicand-o sa se deplaseze dincolo de gama sa, ceea ce poate duce la deteriorarea

hardware-ului.
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1.9 Unitate de alimentare cu energie electrica (PSU)

In ceea ce priveste fiecare dispozitiv electronic , unitatea de alimentare furnizeazi
energie intregii imprimante 3D. Nu este nevoie de o explicatie elaborata pentru
aceasta componenta. PSU este fie montat pe cadru sau adapostite intr-o cutie de
controler separat, impreuna cu interfata cu utilizatorul, in ceea ce priveste notebook-
uri. Este mult mai bine 1n cazul in care PSU este montat pe cadru, deoarece se traduce
la o amprenta mai mica a masinii de ansamblu, dar, in acelasi timp, aceasta creste

vibratiile masinii.

Daca doriti sa imprimati cu materiale mai avansate in mod regulat, asigurati-va ca aveti
PSU dreapta pentru locuri de munca, deoarece unele nu sunt construite pentru
printuri la temperaturi ridicate. Imprimantele 3D ieftine vin adesea cu un PSU
insuficient de puternic suficient de bun pentru PLA, dar nu si pentru ABS si alte
materiale care au nevoie de incalzire sustinuta pentru o perioada lunga de timp. De
asemenea, asigurati-va ca PSU este compatibil cu tensiunea utilizata in tara in care
locuiti. Multi utilizatori au facut greseala de a nu acorda atentie setarii tensiunii inainte

de a-si conecta masinile intr-o priza de alimentare.
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1.10 Pat

Patul de imprimare este locul in care extruderul depune filamentul pentru a forma un
obiect solid. Revenind la analogia imprimantei 2D mai devreme, patul de imprimare
este echivalentul unei bucati de hartie. Este fie incalzita, fie neincalzita, aceasta din
urma fiind comuna in randul imprimantelor 3D de pornire. Un pat de imprimare
neincalzit este suficient de bun pentru PLA, dar pentru materialele la temperaturi
ridicate, un pat de imprimare incalzit este o necesitate de a reduce problemele de

deformare, imbunatatind calitatea generala a imprimarii.

Majoritatea imprimantelor 3D vin cu un pat de imprimare din aluminiu, dar exista si

modele care au un pat de imprimare din sticla din cutie. Ambele tipuri de paturi de
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imprimare vin cu argumente pro si contra. Un pat cu imprimeu din aluminiu se
incalzeste mai repede, in timp ce un pat cu imprimeu din sticla este mai plat si mai
usor de intretinut. Atunci cand alegeti intre cele doua, este adesea o chestiune de

preferinta personala.

Partea superioara a patului ar putea fi numita suprafata patului de imprimare. Dupa
cum sugereaza si numele, suprafata patului de imprimare sau suprafata de constructie
este ceea ce se intampla deasupra patului de imprimare. Acesta fixeaza imprimarea pe
pat ajutand obiectul imprimat sa se lipeasca de platforma si sa permita indepartarea
mai usoara a obiectelor finalizate. Exista diferite tipuri de suprafete de imprimare, ele

pot fi in diferite materiale si pot fi fixate sau detasabile. De asemenea, poate fi de unica

folosinta ca banda vanzator sau durabil ca sticl3.

Toate tipurile de suprafete de imprimare au argumente pro si contra, astfel incat
alegerea ta depinde de preferintele personale si, de asemenea, de tipul de material cu
care vrei sa imprimi. Atunci cand suprafata de imprimare nu este suficient de lipicioasa
sau are prea multa aderenta, utilizatorii recurg adesea la alte materiale pentru o

eficienta suplimentara, dintre care cele mai populare sunt fixativul si adezivul.

1.11 Sistem de nivelare a patului

Font:https://www.matterhackers.com/articles/3d-printer-bed-leveling
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Pentru a garanta o imprimare 3d precisa, trebuie sa fie necesar sa se garanteze
ortogonalitatea intre toate axele si, in special, intre pat si duza. Din acest motiv,
sistemul de nivelare a patului permite uniformizarea distantei dintre duza e suprafata
de imprimare. Setarea acestui parametru ar putea fi manuala sau automata. O
imprimanta 3D cu un sistem manual de nivelare a patului are un set de rotite sub patul
de imprimare. Aceste mecanisme mici sunt folosite pentru a regla alinierea patului de
imprimare. Unele imprimante 3D sunt usor de nivelat, in timp ce altele pot fi o
durere, uneori din cauza designului slab al thumbwheels. Pe de alta parte, exista
imprimante 3d cu un sistem automat de nivelare a patului, datorita unui senzor de
proximitate care intelege, corecteaza si stabileste o distanta uniforma intre piese. De

obicei, o distanta corecta este egala cu grosimea unei foi de hartie.

O imprimanta 3D cu un sistem automat de nivelare a patului sau un sistem de nivelare
manuala asistata a patului vine, de asemenea, cu un senzor sau o sonda pe capul de
imprimare. O sonda la nivel automat scaneaza mai multe puncte de pe patul de
imprimare pentru a determina alinierea platformei de construire. O imprimanta 3D cu
un sistem de nivelare automata face toata munca grea, in timp ce o imprimanta 3D cu
un sistem de nivelare asistatd necesiti inci o ajustare manuala prin utilizarea

thumbwheels.
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1.12 Cadru

Cadrul este sasiul imprimantei 3D. Acesta tine celelalte componente impreuna si este
direct responsabil pentru stabilitatea si durabilitatea masinii. In aceste zile, ramele
imprimantelor 3D sunt realizate fie din acrilic, fie din metal, dar in primele zile ale

imprimantelor 3D la nivel de consumator, lemnul este adesea materialul cadru.

Imprimantele 3D cu cadru metalic sunt cele mai recomandate pur si simplu pentru ca
sunt mai stabile si mai durabile. A opta pentru o imprimanta 3D cu rama metalica nu
inseamna neaparat ca trebuie sa tusesti multi bani, totusi. Exista imprimante 3D de

buget sub 300 € care vin cu un cadru din aluminiu.

Unele imprimante 3D au, de asemenea, un cadru inchis, care le pr‘otejeazé de praf si
alte particule, precum si degetele curioase care nu au nicio treaba sa fie in apropierea
componentelor incalzite. O incinta permite o temperatura mai stabila in zona de
imprimare, ceea ce este benefic pentru anumite materiale avansate. Exista si
imprimante 3D semi-inchise, care vin de obicei cu laturi acoperite, dar au o fata si/ sau

un varf deschise.
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1.13 Componente de miscare

Componentele de miscare sunt piesele responsabile pentru miscarea imprimantei 3D
in cele trei axe. Acestea sunt cele care muta patul de imprimare si capul de imprimare
(depinde de tipul si modelul imprimantei). Practic, placa de controler directioneaza
modul in care imprimanta 3D ar trebui sa se miste, in timp ce componentele de
miscare sunt cele care permit miscarea efectiva reducand efectul de frecare in timp ce

piesele se rotesc sau aluneca.
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2.1 Introducere in Materiale.

O imprimanta 3D deschide usa unui univers de posibilitati. Fie ca este vorba de
ceva functional, cum ar fi protetica sau piesele de agrement, cum ar fi piesele de
jocuri de masa, existd o nevoie comuna de a lega totul impreuna: filamentul
imprimantei 3D. Existd o abundenta de optiuni de filament de imprimanta 3D
disponibile. Aici, vom acoperi filamentele comune "sofer zilnic", cum ar fi PLA si
PETG, plus lucrurile fanteziste care va permit sa obtineti reale. Pe baza tehnologiei,
este posibil sa imprimati orice fel de material, deoarece inseamna doar depunerea
oricirui tip de material pe o suprafati. in acest fel, este posibil si imprimati din
beton in ciocolata, de la ceramica la fier. Pentru tehnologia FDM este obisnuit sa

se utilizeze filamente din plastic, uneori pure (cum ar fi PLA, ABS PETG,...), uneori

amestecate cu materiale diferite (cum ar fi pulberea de lemn, aluminiul sau
carbeniul). In plus fati de termoplasticele care cuprind tipurile comune de
filamente de imprimanta 3D (cum ar fi PLA si PETG mentionate mai sus),
filamentul imprimantei 3D poate fi (sau poate consta din) place de nailon,
policarbonat, fibra de carbon, polipropilena si multe altele. Exista chiar si

amestecuri speciale care pot conduce electricitatea sau stralucirea in intuneric. Cu
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atat de multa varietate oferitd, este mai usor ca niciodata sa creati imprimeuri
functionale, izbitoare vizual si de Tnalta performanta intr-o varietate de materiale
interesante. Avand in vedere acest lucru, urmatoarea este o lista a filamentului
imprimantei 3D. impartiti pe trei sectiuni si veti gisi 25 de categorii de materiale

cu filament in total.

2.2 PLA

2.2.1 Ce este PLA?

In domeniul imprimirii 3D de consum, acidul polilactic (PLA) este rege. Desi este
adesea comparat cu ABS - probabil urmatorul in linie la tron - PLA este cu usurinta cel

mai popular tip de filament de imprimanta 3D si pe buna dreptate.
2.2.2 Mai multe informatii

in primul rand, PLA este usor de imprimat cu. Are o temperaturi de imprimare mai
mica decat ABS si nu se deformeaza la fel de usor, ceea ce inseamna ca nu necesita un
pat de incalzire (desi ajuta). Un alt beneficiu al utilizarii PLA este ca nu da un miros
offputting in timpul imprimirii (spre deosebire de ABS). In general, este considerat un
filament inodor, dar multi au raportat fum dulce mirositor de bomboane, in functie de

tipul de PLA.
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Un alt aspect atragator al PLA este ca este disponibil intr-o abundenta aproape
nesfarsita de culori si stiluri. Dupa cum veti vedea in sectiunile exotice, multe dintre
aceste filamente de specialitate folosesc PLA ca material de baza, cum ar fi cele cu
proprietati conductive sau stralucitoare in intuneric sau cele infuzate cu lemn sau

metal.

In cele din urmi, ca un termoplastic biodegradabil, PLA este mai ecologic decit
majoritatea tipurilor de filament de imprimanta 3D, fiind fabricat din resurse

regenerabile anuale, cum ar fi amidonul de porumb sau trestia de zahar.

2.2.3 Cand ar trebui sa utilizez filamentul imprimantei PLA

3d?

In acest caz, intrebarea mai buni ar putea fi, Cdnd nu ar trebui sd folosesc PLA? in
comparatie cu alte tipuri de filament de imprimanta 3D, PLA este fragil, asa ca evitati
sa-| utilizati atunci cand faceti elemente care ar putea fi indoite, rasucite sau
abandonate in mod repetat, cum ar fi carcase de telefon, jucarii cu uzura ridicata sau

manere de scule.

De asemenea, ar trebui sa evitati sa-l utilizati cu elemente care trebuie sa reziste la
temperaturi mai ridicate, deoarece PLA tinde sa se deformeze in jurul temperaturilor
de 60 ° C sau mai mari. Pentru toate celelalte aplicatii, PLA face o alegere generald

buna in filamentul imprimantei 3D.

Imprimeurile comune includ modele, jucarii cu uzura redusa, piese prototip si

containere.
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2.3.1 Ce este ABS?

Stirenul butadien acrilonitril (ABS) se claseaza de obicei ca al doilea cel mai popular
filament de imprimanta 3D, dupa PLA. Dar asta inseamna doar ca este al doilea cel mai
frecvent utilizat. In ceea ce priveste proprietitile sale materiale, ABS este de fapt
moderat superior PLA, in ciuda faptului ca este putin mai dificil de imprimat cu. Din
acest motiv, ABS se gaseste in multe bunuri de uz casnic si de consum fabricate,

inclusiv caramizi LEGO si casti de bicicleta!
2.3.2 Mai multe informatii

Produsele din ABS au o durabilitate ridicata si o capacitate de a rezista la temperaturi
ridicate, dar pasionatii de imprimante 3D ar trebui sa fie atenti la temperatura ridicata
de imprimare a filamentului, la tendinta de deformare in timpul racirii si la fumul intens,
potential periculos. Asigurati-va ca imprimati cu un pat incalzit si intr-un spatiu bine

ventilat (sau cu o incinta).
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2.3.3 Cand ar trebui sa utilizez filamentul imprimantei ABS

3d ?

ABS-ul este dur — capabil sa reziste la stres si temperatura ridicata. Este, de asemenea,
moderat flexibil, desi exista cu siguranta optiuni mai bune pentru ca in continuare in jos
pe lista. Impreuns, aceste proprietiti fac din ABS un bun filament de imprimanti 3D de
uz general, dar unde straluceste cu adevarat este cu elemente care sunt frecvent
manipulate, abandonate sau incalzite. Exemplele includ carcase de telefon, jucarii cu

uzura ridicata, manere pentru scule, componente de echipare auto si carcase electrice.

2.4 PETG (PET, PETT)

2.4.1 Ce este PETG?

Polietilen tereftalat (PET) este cel mai frecvent utilizat plastic din lume. Cel mai bine
cunoscut sub numele de polimer utilizat in sticle de apa, se gaseste, de asemenea, in
fibre de imbriciminte si recipiente pentru alimente. in timp ce PET-ul "brut" este rar
folosit in imprimarea 3D, varianta sa PETG este un filament de imprimanta 3D din ce in

ce mai popular.
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2.5 Mai multe informatii

"G" din PETG inseamna "glicol modificat", iar rezultatul este un filament care este mai
clar, mai putin fragil si, cel mai important, mai usor de imprimat decat forma sa de
baza. Din acest motiv, PETG este adesea considerat o cale de mijloc buna intre ABS si
PLA, cele doua tipuri cele mai frecvent utilizate de filament de imprimanta 3D,

deoarece este mai flexibil si durabil decat PLA si mai usor de imprimat decat ABS.

Trei lucruri de care pasionatii de imprimante 3D ar trebui sa tina cont atunci cand

utilizeaza PETG:

PETG este higroscopic, ceea ce inseamna ca absoarbe umezeala din aer. Deoarece acest
lucru are un efect negativ asupra materialului, asigurati-va ca depozitati filamentul

imprimantei 3D intr-un loc racoros si uscat.

PETG este lipicios atunci cand este imprimat, ceea ce face ca acest filament de
imprimanta 3D sa fie o alegere slaba pentru structurile de sprijin, dar bun pentru

aderenta stratului. (Doar sa fie atent cu pat de imprimare!)
Desi nu este fragil, PETG zgarie mai usor decat ABS.

Polietilena coTrimethylene Terephthalate (PETT) este o alta varianta PET. Putin mai
rigid decat PETG, acest filament de imprimanta 3D este popular pentru a fi

transparent.

2.6 Cand ar trebui sa folosesc filamentul
imprimantei 3d PETG (pet, pett)?

PETG este un bun all-rounder, dar iese in evidenta de multe alte tipuri de filament de
imprimanta 3D datorita flexibilitatii, rezistentei si rezistentei sale atat la temperatura
ridicata, cat si la impact. Acest lucru il face un filament de imprimanta 3D ideal pentru a
fi utilizat pentru obiecte functionale care ar putea suferi stres sustinut sau brusc, cum

ar fi piese mecanice, piese de imprimanta si componente de protectie.
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2.7 TPE, TPU, TPC (flexibil)

2.7.1 Ce este TPE?

Dupa cum sugereaza si numele, elastomerii termoplastici (TPE) sunt, in esenta,
materiale plastice cu calitati asemanatoare cauciucului, ceea ce le face extrem de
flexibile si durabile. Ca atare, TPE este utilizat in mod obisnuit pentru a produce piese

auto, aparate de uz casnic si materiale medicale.
2.7.2 Mai multe informatii

in realitate, TPE este o clasa larga de copolimeri (si amestecuri de polimeri), dar este
totusi folosit pentru a eticheta multe tipuri disponibile in comert de filament de
imprimanta 3D. Moi si extensibile, aceste filamente pot rezista la tipul de pedeapsa
fizica pe care nici ABS, nici PLA nu o pot tolera. Pe de alta parte, imprimarea nu este

intotdeauna usoara, deoarece TPE poate fi dificil de extrudat.

Poliuretan termoplastic (TPU) este o varietate speciala de TPE si este in sine un
filament popular imprimanti 3D. in comparatie cu TPE generic, TPU este putin mai
rigid - ceea ce face mai usor de imprimat. De asemenea, este putin mai durabil si Tsi

poate pastra mai bine elasticitatea in frig.
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Copoliester termoplastic (TPC) este o alta varietate de TPE, desi nu la fel de frecvent
utilizate ca TPU. Similar in cele mai multe privinte cu TPE, principalul avantaj al TPC

este rezistenta sa mai mare la expunerea chimica si UV, precum si caldura (pana la 150

° C).
2.7.3 Cand ar trebui sa folosesc filamentul imprimantei tpe,

tpu sau TPC 3d?

Utilizati TPE sau TPU atunci cand creati obiecte care trebuie sa se uzeze foarte mult.
Daca partea tiparita 3D se va indoi, intinde sau comprima, aceste filamente de
imprimanta 3D ar trebui sa fie gata pentru sarcina. Exemplele de imprimeuri pot
include jucarii, carcase de telefon sau dispozitive portabile (cum ar fi bratarile). TPC
poate fi folosit pentru aplicatii similare, dar se descurca foarte bine in medii mai dure,

cum ar fi In aer liber.

2.8 Nailon

FONT:HTTPS://IMAGES.APP.GOO.GL/MWMSUIASBYYFKAN26
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2.8.1 Ce este nailonul?

Nailonul, o familie populara de polimeri sintetici utilizati in multe aplicatii industriale,
este campionul la categoria grea al lumii profesionale de imprimare 3D. In comparatie
cu majoritatea celorlalte tipuri de filament de imprimanta 3D, acesta se claseaza ca
concurentul numarul unu atunci cdnd Tmpreuna se iau in considerare rezistenta,

flexibilitatea si durabilitatea.
2.8.2 Mai multe informatii

O alta caracteristica unica a acestui filament de imprimanta 3D este ca il puteti vopsi,
fie inainte, fie dupa procesul de imprimare. Partea negativa a acestui lucru este ca
nailonul, la fel ca PETG, este higroscopic, ceea ce inseamna ca absoarbe umezeala, asa ca
nu uitati sa-l depozitati intr-un loc racoros si uscat pentru a mentine filamentul in stare

primara, asigurand amprente de calitate mai buna.

In general, exista multe clase de nailon, dar printre cele mai comune pentru utilizarea

ca imprimanta 3D, filamentul sunt 618 si 645.
2.8.3 Cand ar trebui sa folosesc filament de imprimanta
nylon 3d?

Profitand de rezistenta, flexibilitatea si durabilitatea nailonului, acest tip de filament de
imprimanta 3D poate fi utilizat pentru a crea unelte, prototipuri functionale sau piese

mecanice (cum ar fi balamale, catarame sau angrenaje).

Pagina 32 de 400



ROBOT@3DP
A Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905 Ef’;;urﬂfff gfog'rimme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU EESM o the European Union
IMPRIMAREA 3D FDM

2.9 PC (policarbonat)

2.9.1 Ce este PC-ul?

Policarbonatul (PC), pe langa faptul ca este unul dintre cele mai puternice filamente de
imprimanta 3D prezentate in aceasta lista, este extrem de durabil si rezistent atat la
impactul fizic, cat si la caldura, capabil sa reziste la temperaturi de pana la 110 °C.
Este, de asemenea, transparent, ceea ce explica utilizarea sa in articole comerciale, cum

ar fi sticla antiglont, masti de scuba si ecrane electronice de afisare.

2.9.2 Mai multe informatii

In ciuda faptului ci este prezentat in cazuri de utilizare similare, PC-ul nu trebuie
confundat cu acrilic sau plexiglas, care tind sa se sparga sau sa crape sub stres. Spre
deosebire de aceste doua materiale, PC-ul este moderat flexibil (desi nu la fel de mult
ca nailonul, de exemplu), permitandu-i sa se indoaie pana cand se deformeaza in cele
din urma.

Filamentul imprimantei PC 3D este higroscopic si capabil sa absoarba apa din aer, asa ca
nu uitati s2 o depozitati intr-un loc ricoros si uscat pentru a asigura imprimari de o

calitate mai buna.
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2.9.3 Cand ar trebui sa utilizez filamentul imprimantei PC

3d?

Datorita proprietatilor sale fizice, PC-ul este un filament de imprimanta 3D ideal
pentru piesele care trebuie sa-si pastreze rezistenta, duritatea si forma in medii cu
temperaturi ridicate, cum ar fi componentele electrice, mecanice sau auto. De
asemenea, puteti utiliza claritatea optica pentru proiecte de iluminat, ecrane si alte

aplicatii care necesita transparenta.

2.10 Lemn

2.10.1 Ce este filamentul de lemn?

Interesat de imprimarea obiectelor care arata si se simt ca lemnul? Ei bine, puteti! Nu e
chiar lemn, desigur - care nu ar face pentru un filament de imprimanta 3D foarte bun -

este PLA infuzat cu fibra de lemn.
2.10.2 Mai multe informatii

Multe amestecuri de filamente de imprimanta 3D din lemn-PLA exista pe piata astazi.

Acestea includ soiurile de lemn mai standard, cum ar fi pin, mesteacan, cedru, abanos
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si salcie, dar gama se extinde si la tipuri mai putin obisnuite, cum ar fi bambus, cirese,

nuca de cocos, pluta si masline.

Ca si in cazul altor tipuri de filament de imprimanta 3D, exista un compromis cu
utilizarea lemnului. In acest caz, atractia estetica si tactila vine cu pretul unei flexibilitati

si rezistente reduse.

Ai grija la temperatura la care printezi lemnul, deoarece prea multa caldura poate duce
la un aspect aproape ars sau caramelizat. Pe de alta parte, aspectul de baza al creatiilor
din lemn poate fi mult imbunatatit cu un pic de prelucrare post-imprimare! Filamentul
din lemn poate provoca, de asemenea, uzura duzei imprimantei 3D, asa ca retineti

acest lucru inainte de a utiliza acest material.
2.10.3 Wgaina ar trebui sa folosesc filament de lemn?

Lemnul este popular cu elemente care sunt apreciate mai putin pentru capacitatile lor
functionale si mai mult pentru aspectul lor natural. Luati in considerare utilizarea
filamentului imprimantei 3D din lemn atunci cand imprimati obiecte care sunt afisate pe
un birou, pe o masa sau pe un raft. Exemplele includ boluri, figurine si premii. O
aplicatie cu adevarat creativa a lemnului ca filament de imprimanta 3D este in crearea

de modele la scara, cum ar fi cele utilizate in arhitectura.
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2.11 Metal

2.11.1 Ce este filamentul metalic?

Poate ca esti in cautarea unui alt tip de estetica in imprimeurile tale — ceva putin mai
voluminos si mai stralucitor. Ei bine, pentru asta puteti folosi metal. La fel ca filamentul
imprimantei 3D din lemn, filamentul metalic nu este complet fabricat din metal. Este
de fapt un amestec de pulbere de metal si fie PLA sau ABS. Dar asta nu opreste

rezultatele sa aiba aspectul metalului.

Chiar si greutatea este asemanatoare metalului, deoarece amestecurile tind sa fie de

cateva ori mai dense decat PLA sau ABS pur.
2.11.2 Mai multe informatii

Bronz, alama, cupru, aluminiu, si otel inoxidabil sunt doar cateva dintre soiurile de
filamente metalice de imprimanta 3D, care sunt disponibile in comert. lar daca exista
un aspect specific care te intereseaza, nu-ti fie teama sa lustruiesti, sa intemperii sau sa
patezi obiectele metalice dupa imprimare — un pic de post-procesare poate merge un

drum lung.

Poate fi necesar sa inlocuiti duza putin mai devreme ca urmare a imprimarii cu metal,

deoarece boabele sunt oarecum abrazive, ducand la o uzura crescuta a duzelor.
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Cele mai frecvente amestecuri de filamente de imprimanta 3D tind sa fie in jur de 50%
pulbere metalica si 50% PLA sau ABS, dar exista si amestecuri care sunt de pana la 85%

metal.
2.11.3 cand ar trebui sa folosesc filament metalic?

Metalul poate fi folosit pentru imprimare pentru estetica si functionalitate. Figurinele,
modelele, jucariile si jetoanele pot arata foarte bine atunci cand sunt imprimate 3D in
metal. Si atita timp cat nu trebuie sa faca fata unui stres prea mare, nu ezitati sa
utilizati filamentul metalic al imprimantei 3D pentru a crea piese cu scop, cum ar fi

unelte, gratare sau componente de finisare.

2.12 Biodegradabil (bioFila)

2.12.1 Ce este filamentul biodegradabil?

Filamentele de imprimanta 3D biodegradabile alcatuiesc o categorie unica, deoarece
caracteristica lor cea mai valoroasa nu consta in natura lor fizica. Dupa cum pot atesta
majoritatea pasionatilor, nu orice imprimeu se dovedeste asa cum iti doresti, iar acest
lucru duce la necesitatea de a arunca o tona de plastic. Filamentele biodegradabile
incearca sa anuleze impactul asupra mediului pe care deseurile de plastic il au asupra

planetei noastre.
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2.12.2 Mai multe informatii

Asa cum am mentionat mai devreme in acest articol, PLA este un filament

biodegradabil, dar altele includ linia bioFila a doiBEars si Biome3D, de biomeplastice.

2.12.3 Ccand neing filament biodegradabil imprimanta

3d?

Indiferent de motivul lor principal pentru care exista fiind ecologice, tipurile de
filamente de imprimanta 3D biodegradabile pot produce in continuare elemente de
calitate fizica sanatoasa. Utilizati-le oricand nu aveti cerinte specifice pentru rezistenta,
flexibilitate sau rezistenta. lar daca vrei cu adevarat sa profiti de oferta de filamente
biodegradabile de imprimare fara vinovatie, incearca sa le folosesti in proiecte care

necesita prototipuri.

2.13 Stralucire-in-intuneric
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2.13.1 Ce este filamentul glow-in-the-dark?

Filament de imprimanta 3D glow-in-the-dark — destul de explicativ. Lasati imprimeul in
lumina pentru o vreme, apoi scuturati comutatorul si priviti acea stralucire verde

stranie.

Nu trebuie sa fie verde, desigur. Alte culori stralucitoare in intuneric includ albastru,
rosu, roz, galben sau portocaliu. Dar verde tinde sa fie cel mai popular si reproduce

acel stil clasic de stralucire.
2.13.2 Mai multe informatii

Deci, cum functioneaza? Totul se rezuma la materialele fosforescente amestecate cu
baza PLA sau ABS. Datorita acestor materiale adaugate, un filament de imprimanta 3D
stralucitor in intuneric este capabil sa absoarba si mai tarziu sa emita fotoni, care sunt
un fel de particule mici de lumina. Acesta este motivul pentru care imprimeurile tale
vor straluci doar dupa ce vor fi in lumina — trebuie sa stocheze energia inainte de a o

putea elibera.

Pentru cele mai bune rezultate, luati in considerare imprimarea cu pereti grosi si putina

umplere. Cu cat peretii sunt mai grosi, cu atat stralucirea este mai puternica!

2.13.3 Cand ar trebui sa utilizez filamentul imprimantei

3d glow-in-the-dark?

Gandindu-ne la acea stralucire verde stranie, aproape ca nici macar nu pare necesar sa
sugeram utilizarea unui filament de imprimanta 3D stralucitor in intuneric pentru
proiecte de Halloween, cum ar fi jack-o'-lanterne sau decoratiuni pentru ferestre. Alte
exemple de unde aceste filamente stralucesc cu adevarat - er, strdlucire - includ

wearables (cred bijuterii), jucarii, si figurine.
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2.14 Magnetic

2.14.1 Ce este filamentul magnetic?

Imprimeurile metalice si conductive nu sunt suficient de interesante pentru tine?! Bine,
atunci, ce zici de printuri magnetice! Acest filament exotic al imprimantei 3D, o
incrucisare intre PLA sau ABS si fierul pudra, are un finisaj granulat, gunmetal si,

desigur, se lipeste de magneti!
2.14.2 Mai multe informatii

Un lucru de remarcat: In ciuda numelui, acest tip de filament de imprimanta 3D este de
fapt feromagnetic, ceea ce inseamna ca, desi este atras de campuri magnetice, nu are
campuri proprii. Cu alte cuvinte, obiectele pe care le imprimati se pot lipi de magneti,

dar nu vor fi de fapt magneti.

2.14.3 cand ar trebui sa folosesc filamentul
imprimantei magnetice 3d?

Utilizati acest tip de filament de imprimanta 3D ori de cate ori doriti ca amprentele sa
se lipeasca de ceva magnetic. Ornamentele (in special pentru frigider) sunt cel mai

evident exemplu, dar de ce sa nu incorporam un magnetism in jucarii sau unelte?
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2.15 Schimbarea culorilor

2.15.1 Ce este filamentul care schimba culoarea?

Va mai amintiti de acele tricouri din anii '80, cele care si-ar schimba culoarea in functie
de temperatura corpului? Sau ce zici de starea de spirit inele? Ei bine, aceasta este
aceeasi idee, deoarece filamentele imprimantei 3D care schimba culoarea isi schimba,

de asemenea, culoarea in functie de schimbarile de temperatura.
2.15.2 Mai multe informatii

Filamentele din aceasta categorie tind sa se schimbe intre un gradient de doua culori,
de exemplu de la violet la roz, albastru la verde sau galben la verde. Ca si in cazul altor

tipuri exotice de filament de imprimanta 3D, filamentul care schimba culoarea exista in

amestecuri de PLA si ABS.

2.15.3 Cand ar trebui sa utilizez filamentul imprimantei

3d care schimba culoarea?

Fara caracteristici fizice, tactile sau functionale speciale, acest tip de filament de
imprimanta 3D este proiectat exclusiv pentru aplicatii bazate pe estetic. Utilizati-l ori

de cate ori v-ar folosi in mod normal, PLA sau ABS, dar dorinta de faptul ca flare
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vizuale suplimentare. Proiectele bune ale candidatilor includ carcase de telefon,

dispozitive portabile, jucarii si containere.

2.16 Argila/Ceramica

2.16.1 Ce este filamentul argilos/ceramic?

Dupa cum reiese din acest articol, plasticul tinde sa domine imprimarea 3D ca material
principal de imprimare. Am explorat deja alte optiuni non-plastic si iata o alta: argila.
Oferind proprietati de faianta, filamentul de imprimare 3D din lut contine de obicei un

amestec de argila si polimer.
2.16.2 Mai multe informatii

Exista cateva companii diferite care ofera filamente pe baza de piatra/pamant, argila
(adesea comercializata ca ceramica) fiind cea cu poate cel mai puternic caz de utilizare:

faux-ceramica.

O caracteristica comuna impartasita intre aceste filamente este fragilitatea, ceea ce
inseamna ca este necesara ingrijirea pentru a le manipula si imprima in mod

corespunzator.
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LAY Filament's LAYCeramic este un exemplu de filament ceramic care obtine rezultate
aproape autentice. Inflamabil intr-un cuptor dupa imprimare, polimerul care leaga
particulele ceramice in de-se leaga pentru a lasa in urma o usor micsorata, dar
imprimarea finald intarita poate fi spruced cu o glazura ceramica si alte efecte post-

procesare.

2.16.3 cand ar trebui sa folosesc filament de

imprimanta 3d argila/ceramica?

Atunci cand sunteti in cautarea unui aspect de faianta lucrat manual, asociat cu

repetabilitatea imposibil de precisa pe care o ofera imprimarea 3D.

2.17 Fibra de carbon

2.17.1 Ce este filamentul din fibra de carbon?

Atunci cand tipurile de filament de imprimanta 3D precum PLA, ABS, PETG si nailon
sunt intarite cu fibra de carbon, rezultatul este un material extrem de rigid si rigid, cu o
greutate relativ mica. Astfel de compusi stralucesc in aplicatii structurale care trebuie

sa reziste la o mare varietate de aplicatii de utilizare finala.

2.17.2 Mai multe informatii
Compromisul este uzura crescuta a duzei imprimantei, mai ales daca este fabricata

dintr-un metal moale, cum ar fi alama. Chiar si cat mai putin de 500 de grame din acest
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filament exotic de imprimanta 3D va creste considerabil diametrul unei duze de alama,
asa ca, daca nu va bucurati de inlocuirea frecventa a duzei, luati in considerare

utilizarea uneia realizate din (sau acoperite cu) un material mai greu.
2.17.3 Cand ar trebui sa folosesc filamentul

imprimantei 3d din fibra de carbon?

Datorita rezistentei sale structurale si densitatii scazute, fibra de carbon este un
candidat fantastic pentru componentele mecanice. Cauti sa inlocuiesti o piesa din

masina sau avionul tau model? Incercati acest filament de imprimanta 3D.

2.18 PVA

2.18.1 Ce este PVA?

Alcoolul polivinilic (PVA) este solubil in apa si exact de asta profita aplicatiile
comerciale. Utilizari populare includ ambalaje pentru detergent de vase "pastai" sau
pungi pline de momeala de pescuit. (Aruncati punga in apa si urmariti-o cum se dizolva,

eliberand momeala.)
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2.18.2 Mai multe informatii

Acelasi principiu se aplica si in cazul imprimarii 3D, ceea ce face din PVA un material de
sprijin excelent atunci cand este asociat cu un alt filament de imprimanta 3D intr-o
imprimanta 3D cu extrudare dubla. Avantajul utilizarii PVA peste HIPS este ca poate fi

folosit pentru a suporta mai multe materiale decat abs.

Compromisul este un filament de imprimanta 3D care este putin mai dificil de
manevrat. De asemenea, trebuie sa aveti grija atunci cand il depozitati, deoarece
umiditatea din atmosfera poate deteriora filamentul inainte de imprimare. Cutiile
uscate si pungile de silice sunt o necesitate daca intentionati sa pastrati o bobina de

PVA utilizabila pe termen lung.

2.18.3 Cand ar trebui sa utilizez filamentul imprimantei

PVA 3d?

Filamentul PVA este o alegere excelenta ca material suport pe imprimeuri complexe cu

console.

2.19 Polipropilena (PP)
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2.19.1 Ce este PP?

Polipropilena (PP) este dura, flexibila, usoara, rezistenta la substante chimice si sigura
pentru alimente, ceea ce ar putea explica gama sa larga de aplicatii, inclusiv materiale

plastice de inginerie, ambalaje alimentare, textile si bancnote.
2.19.2 Mai multe informatii

Din pacate, la fel ca un tip de filament de imprimanta 3D, PP este notoriu dificil de
imprimat cu, prezentind adesea warpage grele si aderenta strat lackluster. Daca nu
pentru aceste probleme, PP s-ar putea sa se fi confruntat cu PLA si ABS pentru cele
mai populare tipuri de filamente de imprimanta 3D, avand in vedere proprietatile sale

mecanice si chimice puternice.

Interesant este ca, din moment ce multe obiecte de uz casnic sunt realizate din PP, este
de fapt posibil sa reciclati gunoiul vechi si sa-I transformati intr-un nou filament de

imprimanta 3D.

2.19.3 cand ar trebui sa folosesc filamentul
imprimantei pp 3d?

Daca puteti smulge pp deformare sub control, atunci cele mai multe printuri de
asteptare pentru un material rezistent si lumina s-ar potrivi PP. Cu toate acestea, este
important sa retineti ca, in timp ce materialul vede o mare utilizare in ambalajul
consumabilelor si medicamentelor pentru proprietatile sale sigure pentru alimente,
procesul de imprimare 3D FDM neaga acest lucru cu sute (daca nu mii) de linii de strat

in care bacteriile sa stea - cel mai bine sa nu incercati.
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2.20 Acetal (POM)

2.20.1 Ce este filamentul acetal (POM)?

Polioximetilena (POM ), denumita si acetal si Delrin, este bine cunoscuta pentru
utilizarea sa ca plastic de inginerie, de exemplu in piese care se misca sau necesita o

precizie ridicata.
2.20.2 Mai multe informatii

Acetal ca material vede utilizarea comuna ca angrenaje, rulmenti, mecanisme de

focalizare a camerei si fermoare.

POM se comporta exceptional de bine in aceste tipuri de aplicatii datorita rezistentei,
rigiditatii, rezistentei la uzura si, cel mai important, coeficientului sau scazut de frecare.
Datorita acestei ultime proprietati, POM face un filament de imprimanta 3D atat de

mare.

Pentru majoritatea tipurilor de filament de imprimanta 3D din aceasta lista, exista un
decalaj semnificativ intre ceea ce se face in industrie si ceea ce puteti face acasa cu
imprimanta 3D. Pentru POM, acest decalaj este ceva mai mic; natura alunecoasa a
acestui material inseamna ca imprimeurile pot fi aproape la fel de functionale ca piesele

produse in masa.
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Asigurati-va ca utilizati un pat de imprimare incalzit atunci cand imprimati cu filament

de imprimanta POM 3D, deoarece primul strat nu doreste intotdeauna sa se lipeasca.
2.20.3 Cand ar trebui sa folosesc filament de
imprimanta acetal (pom) 3d?

Orice piese In miscare trebuie sa fie reduse la frecare si dure. Ne imaginam ca
mecanismele de angrenare in proiecte care utilizeaza motoare (cum ar fi masinile RC)

ar putea fi un domeniu aplicabil pentru POM.

2.21 PMMA (acrilic)

P T A -

2.21.1 Ce este filamentul PMMA ?

Ai auzit vreodatda de polimetil metacrilat (PMMA)? Poate ca nu. Ce zici de acrilic, sau
plexiglas? Asa este, vorbim despre acelasi material care este cel mai adesea folosit ca o

alternativa usoara, rezistenta la spargeri la sticla.
2.21.2 Mai multe informatii

Imprimarea 3D cu filament de imprimanta PMMA 3D poate fi putin dificila. Pentru a

preveni deformarea si pentru a maximiza claritatea, extrudarea trebuie sa fie
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consecventa, ceea ce necesita o temperatura ridicata a duzei. De asemenea, ar putea

ajuta la inchiderea camerei de imprimare pentru a regla mai bine racirea.

2.21.3 cand ar trebui sa folosesc filamentul

imprimantei PMMA 3d?

Rigid, rezistent la impact si transparent, utilizati acest filament de imprimanta 3D
pentru orice ar trebui sa difuzeze lumina, indiferent daca este vorba de o fereastra de
inlocuire sau de o jucarie colorata. Doar nu-l utilizati pentru a face ceva care ar trebui

sa indoiti, ca PMMA nu este foarte flexibil.

2.22 FPE

2.22.1 Ce este filamentul FPE?

Poliester flexibil (FPE) este o eticheta generica data unui filament de imprimanta 3D
care combina polimeri rigizi si moi. Astfel de filamente sunt comparabile cu PLA, dar
sunt mai moi si mai flexibile. Flexibilitatea specifica depinde de polimerii duri si moi

utilizati si de raportul dintre acestia.
2.22.2 Mai multe informatii

Doua aspecte notabile ale FPE includ o buna aderenta strat-la-strat si rezistenta
moderat ridicata la caldura si o varietate de compusi chimici. Avand in vedere gama

larga de filament de imprimanta FPE 3D care este disponibil, poate cel mai util mod de
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a face diferenta intre gama larga de FPE disponibile este valoarea Shore (cum ar fi 85A

sau 60D), unde un numar mai mare indica mai putina flexibilitate.

Pentru a rezuma, urmand un tabel care exprima pur si simplu temperaturile si costurile

pentru fiecare dintre materialele principale. Este o posibila intelegere a modului in care,

cu o temperatura maxima de cel putin 260 ° C, este posibila imprimarea unei

posibilitati uriase de materiale.

Plastic Product name Supplier Color Cost [$/kg]” Print T [°C]
PLA Polylite PLA Polymaker True Blue 25 205
PETG PETG Octofiber Natural 53 225
Eastma3n31;.{r]n phora nGen Colorfabb Lulzbot green 52 230
Eastman Amphora nGen Colorfabb Red 52 230

3300
PP PP Ultimaker Natural 98 235
ABS ABS IC3D Green 40 245
Easma{};g&“phm Inova-1800  Chroma Strand Blue 80 245
ASA ASA Extrafill Fillamentum Traffic Black 42 250
Polyamide copolymer-

Nylon 6/69 Alloy 910 taulman3D Black 79 255
PET t-glase taulman3D Green 66 255
PC PC-Max Polymaker Black 61 255

Font: https://www.researchgate.net/fisure/3-D-printing-materials-arranged-by-3-D-printing-nozzle-

temperature_tbll 326697946
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O imprimanta 3D fara un model 3D pentru a fi imprimate nu este foarte util. Exista
diferite modalitati de a obtine un obiect de imprimat, in general, este posibil sa-l

impartiti in 3 posibilitati diferite:
1. Descarcarea unui obiect existent
2. Scanarea unui obiect real

3. Proiectareaign un obiect

Sa vedem profund care este diferenta dintre fiecare grup.

3.1 Descarcarea unui obiect existent

Vorbind de imprimare 3D, de obicei, inseamna vorbind de partajare. Internetul este
plin de modele 3D care urmeaza sa fie tiparite si exista o multime de depozite in care
este posibil sa se gaseasca diferite tipuri de modele 3d in fiecare sector, de la bricolaj
la gatit, de la automobile la gadget-uri, de la jucarii la unelte. Oricine isi poate incarca
propriul model online sau poate descirca unul, 1l poate modifica si incirca din nou.
Exista modele gratuite sau platibile bazate pe platforma si modelul de afaceri al

depozitului unde 1l gasiti. lata o lista cu cel mai important depozit pentru site-urile

web de imprimare 3D:
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3.1.1 Thingiverse

Thinglverse SORRD £ DLICATION EAT &

Featured
MAAKEZRDOT LIVE WESCAST SERIES
. / THE BEST 3D PRINTING
J LESSON PLANS FOR
/ THE CLASSROOM
i b Pacisle and |sam haw she operates
g #he SMAAT Lab—an FETC award-winning
sechnolegy space focused an
Feat STEM ectcations
NICHOLE THOMAS - ]
Insiructional Facilifaior of Technalogy

Global Feed Featured Collections
.-. _:!. . -
1"
[FRT
m - "

o man

in timp ce Thingiverse nu este singura sursi de fisiere de imprimanti 3D, este cu
usurinta cel mai bun site web pentru modelele de imprimare 3D. Aici, veti gasi o
colectie excelenta de descarcari imprimabile 3D. Este complet gratuit si se mandreste
cu peste un milion de modele 3D pentru utilizare. Este usor de navigat, iar pagina de
pornire include colectii recomandate cu modele de vacanta organizate si multe altele.
In céteva clicuri, veti fi bine pe cale de a perusing ingrijite proiecte imprimabile 3D.
Desi totul este complet gratuit pentru a descarca, puteti si ar trebui sa, designeri sfat.
Puteti descarca fisiere, cum ar fi proiecte, le puteti adauga in colectii si chiar puteti
remixa creatii pentru o noui rotire pe o incircare preferati. in afara de fisiere, veti
gasi tutoriale si continut educational. Sectiunea sa de educatie este plina de resurse
puturos pentru DIYers de imprimare 3D de toate nivelurile de calificare. Deoarece
MakerBot ruleaza Thingiverse, nu este de mirare ca aceasta este cea mai buna sursa

3D de fisiere imprimabile 3D. Este un must-bookmark.
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3.1.2 Yeqgi

geggi Search in 1,928,063 modeis ..

Search Engine for 3D printable Models

try: action figure avengers halo stormbreaker apex legends dragon ball s mons ® » popular »  # random »

» \-\
% o rick and morty
:'.li
I = ‘ ) . |

Yeggi ramane unul dintre motoarele de cautare de top 3D imprimabile model

disponibile. Este un pic diferit de site-uri, cum ar fi Thingiverse. Mai degraba decat un

site dedicat pentru fisiere STL 3D si alte descarcari de imprimare 3D, este, in esenta,
Google de imprimare 3D. Pur si simplu cautati Yeggi, apoi descarcati fisierele. Este un

motor de cautare fantastic, cuprinzator de imprimare 3D.
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3.1.3 Culte

) THE GREATEST 30 MODELS
TER

FEATURED

30 PRINT FILE 30 ZIPGLY
SRIDER ASMOR

Pe Cults, veti gasi o multime de active de imprimare 3D descarcabile. Exista totul, de
la modele de baza la modele de top, de calibru profesional. Cand sunt incarcate,
desenele sau modelele sunt revizuite pentru imprimare, iar organizarea site-ului este
superba. Veti putea sorta in functie de tipurile de continut, cum ar fi arta, moda,

bijuteriile si arhitectura. Printre proiectele superbe, you will gasi pe Cults 3D.

3.1.4 Pinshape

% Categories

Find, Share and Sell 3D Print Files

# Trending Models

Cur 30 communiy thinks these ane a few of the best things to 30 print. Get these 30 models today whie they're hot!

iStein - House Stark Sigil (GoT) fanal fantasy 15 ring of the lucil Alliethe of Trodl
120 & 1 108 9% 1 w 18 o 15 12
a | o L] o
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Pe Pinshape, veti gisi mii de fisiere STL gratuite si plitite pentru descarcare. In timp ce
multe site-uri web de active de imprimare 3D se mandresc in cea mai mare parte cu
lucrari de arta gratuite, sectiunea de fisiere premium Pinshape ofera descarcari platite.
Aceasta este o atingere fantastica care accepta creatorii de continut. Mai mult decat

atat, software-ul sau cloud 3DPrinterOS permite creatorilor sa transmita modele de

pe piata Pinshape direct pe multe imprimante 3D populare. Este o inovatie uriasa in
spatiul de imprimare 3D. La fel ca Cults, navigarea este lina si este o comunitate

fantastica.

3.1.5 MyMiniFactory

i MyMiniFactory catecores  sToRe [ OUSIGK COMPITITIONS  HOW T WORNS E3E wwan | @ oy |

Discover. Only $11.90
3D pnnt Gunpla Bundle
By CKLAB

Enjoy.

e Check now

Join the MyMiniFactory community, home to 60,000+ free and paid
3D printable files & models and 13,000+ designers.

Cu peste 60.000 de fisiere imprimabile 3D gratuite si premium platite de la peste
13.000 de producatori, exista o tona de utilitate atat pentru pasionatii de imprimare,
cat si pentru designeri. Pagina sa de concursuri asigura faptul ca DIYers ramane pe
partea de sus a jocului lor, si ofera posibilitatea de a castiga premii, cum ar fi
imprimante 3D. In plus, MyMiniFactory include o multime de categorii, de la bijuterii la

sport, upcycling, educatie si chiar construirea unei imprimante 3D.
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3.1.6 Threeding

.........

DESIGN YOUR OWN
BUILDINGS WITH 3D PRINTING

AME Personalirad Onsl Chety Mamywerth s
Hair Barrete. Thar

Dispunand de mii de active de imprimare 3D pentru a descarca, Threeding este una
dintre pietele de imprimare 3D de top in jurul. Sportive atit modele gratuite, cat si
platite, puteti descarca si imprima o varietate de obiecte. Organizarea este
spectaculoasa, cu categorii precum Modele recomandate, Modele noi, Electronica si
Tehnologie, Arta si multe altele. in plus fata de fisierele STL descarcabile, veti gasi un
blog robust cu tone de continut de imprimare 3D, inclusiv modele gratuite de
imprimare 3D ale saptamanii, inovatii in imprimarea 3D si articole cu cele mai recente

tendinte.
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3.1.7 YouMagine

@ Designs Eollectiors g & Login

YouMagine inteligent-intitulat se postuleaza ca un spatiu pentru factorii de decizie de a
publica modele 3D. YouMagine gizduieste peste 15.000 de modele. in timp ce multe
site-uri de imprimare 3D ofera atat descarcari gratuite, cat si premium platite,
YouMagine gazduieste exclusiv fisiere deschise. Ca atare, este unul dintre cele mai
bune site-uri pentru fisierele de imprimanti 3D. In citeva clicuri, veti fi pe cale de a
churning dintr-un OpenRC FI dual-color Mclaren Edition, Flexi articulat gecko, si de

tone de alte modele ingrijite 3D imprimabile.
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3.1.8 Shapetizer

TSFlTBElEt'lZEf Fostwod  Expiors Creals Guide chool A
i w
Y i e T Adisi 0 b

1l
VR

Shapetizer 3D Printing Market ceasuri in ca unul dintre cele mai bune site-uri pentru
modele de imprimare 3D. O fuziune a unui depozit gratuit si a unei piete premium,
Shapetizer touts design web luxuriant si active de imprimare 3D de inalti calitate. in
timp ce majoritatea comunitatilor de imprimare 3D evidentiaza design-uri, Shapetizer

include designeri prezentati, o pofta de mancare revigoranta care ofera credit

creatorilor, nu doar continutului.

3.1.9 Depozit 3D

i 3D Warehouse

THEERICH | uingronm] roiecess |
|G

IZO Alias

==
. l CONPOC

O [P N |
ManawWal

A

B-

2019 Salone del Mobile
2o a tsieer Cate. Chems

i EE ! !
I '- T ‘Gbﬂl Tnzts 3
& s':ﬂl.'-'n.'..f."-“ BNUp S r Shatcbdin [DCI.EUI'T]

aRcunze

tencer P

Profile Buikier 3 TibLip S0 - St Podium Bropse Pockitsl

Pagina 58 de 400


https://www.electromaker.io/uploads/images/Blog/Best%20Websites%20for%203D%20Printing%20Models%3A%20Best%20Sites%20for%203D%20Printer%20Files/best-3d-printing-websites-shapetizer.JPG
https://www.electromaker.io/uploads/images/Blog/Best%20Websites%20for%203D%20Printing%20Models%3A%20Best%20Sites%20for%203D%20Printer%20Files/3d-warehouse-best-sites-for-3d-printing.JPG

ROBOT@3DP
m Proiect nr. 2019-1-ESO1-KA202-065905 . - *ﬁ E:;_;L:'QS :f Sryothreamme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU LA 9

of the European Union
IMPRIMAREA 3D FDM

o]
b

De la SketchUp vine 3D Warehouse, un agregat cuprinzator de modele si fisiere
imprimabile 3D. Aici, veti gasi orice, de la modele la colectii, inclusiv tastaturi, dulapuri
MAME si multe altele. in special, 3D Warehouse dispune de tone de modele pentru
active conceptuale de imprimare 3D. Check out sale de peste 3 milioane de modele

3D, toate gratuit.

3.1.10 GrabCAD

The largest online community of

professional designers, engineers,
manufacturers, and students

o B 2

Free CAD Library Tutarials Challenges

Pe GrabCAD, veti descoperi milioane de modele si fisiere imprimabile 3D complet
gratuite. Cu usurinta unul dintre cele mai bune site-uri de imprimare 3D pe care le
puteti gasi, este printre cele mai mari comunitati online de imprimare 3D. Compus
dintr-o demografie mixta, de la ingineri si designeri profesionisti la producatori, veti
gasi o biblioteca CAD gratuita, precum si tone de tutoriale. in afari de fisiere, va

puteti conecta cu peste 6 milioane de membri pentru ideatie si colaborare.
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3.1.11 STL Finder

e FHrnder

O FiNnder

The sesrch engine for 3d modeds

Search free 3d models from ihe mejor repostonies in Internet
3 ecadiets for 3 printing evaiiabis ko downinad
Sat professacnal 3d models for your 3d desgn pogcts

Free 3d models searches
A CHE W

R Co-funded by the
8 B Erasmus+ Programme
i of the European Union

Aptly numit STL Finder este, ei bine, un motor de cautare pentru fisiere STL. Este

similar cu Yeggi prin faptul ca este un motor de cautare, mai degraba decat un depozit.

Web design lasa un pic de dorit, dar este Google de imprimare 3D. Cu o

caracteristici de cautare robustd, inclusiv colectii de modele 3D , rezultate de

cautare si posibilitatea de a crea modele preferate, plus uita-te la istoricul de cautare,

STL Finder este motorul de cautare definitiv pentru modelele 3D.
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3.1.12 Embodi3D
embodi 3

The Bomedscal 30 Printing Community

Downioad 30 Models Custom 30 Printing democratiziD Community

Intrucit majoritatea site-urilor web pentru fisiere de imprimare 3D prezinti modele
care variaza de la obiecte practice la miniaturi de cultura pop. Embodi3D se
concentreaza pe indeplinirea unei nevoi diferite. Imprimarea medicala 3D este in
crestere, iar Embodi3D (pronuntat intruchipat), se concentreaza doar pe asta. Site-ul
de imprimare 3D biomedicalid oferd o multime de resurse. In cateva clicuri, puteti
converti scanarile medicale in fisiere imprimabile 3D, puteti descirca modele
imprimabile 3D ale diferitelor organe, oase si multe altele, plus puteti utiliza tutoriale
medicale de imprimare 3D. in plus, Embodi3D se mandreste cu o pagina robusti de
blog care acoperi subiecte medicale de imprimare 3D , cum ar fi modelele de
top gratuite de angiograma CT 3D imprimabile, cum sa creati un model de schelet de

caine folosind imprimarea 3D si modelele de anatomie musculara imprimabila 3D.
3.2 Ganduri finale pe depozite

Cu popularitatea imensa si accesibilitatea crescanda a imprimarii 3D, exista o multime
de site-uri web pentru modele si active de imprimare 3D. Indiferent daca sunteti in
cautarea unui motor de cautare a fisierelor imprimabile 3D, a unei comunitati pentru

imprimarea 3D sau a ceva intre ele, exista un site web pentru dvs.
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3.3 Scanarea unui obiect real

Prin scanare 3D, desenarea acestuia direct pe un software de modelare 3D, prin
intermediul site-urilor web cu o biblioteca de fisiere disponibile unde puteti descarca

modelul care urmeaza sa fie tiparit.
3.3.1 Cum functioneaza scanerele 3D cu imprimantele 3D?

Scanarea 3D poate fi un cal de lucru subapreciat care sustine magia imprimarii 3D.
Unele proiecte de imprimare 3D nu au nevoie de ele, cum ar fi cele care utilizeaza
modele open source sau achizitionate 3D pre-facute si gata de utilizare. Dar atunci
cand un proiect necesita crearea (sau remixarea pentru a crea) un model 3D original
dintr-un obiect din viata reald sau o sursa de inspiratie, un scaner 3D va poate ajuta sa
sariti o tona de munca suplimentara. Fara un scaner 3D, modelele trebuie sa fie
construite de la zero folosind un program de proiectare. Aceasta inseamna
inregistrarea masuratorilor exacte ale obiectului fizic la referinta si desenarea
planurilor din care sa lucrati. Ca sa nu mai vorbim de nevoia de abilitati de proiectare

3D la nivel inalt.

Scanerele 3D va pot ajuta:
e Digitizarea unui obiect fizic pentru productia de masa
e Accelerati procesul de prototipare sau de proiectare

e Model cu un material fizic, mai degraba decat de a construi de la zero in

software-ul de calculator

3.3.2 Aducerea productiei de masa la mase cu un scaner

obiect.

Mestesugarii pot petrece foarte mult timp facand obiecte functionale sau de arta
individuale de vanzare. Unii artisti vor vinde pe baza ideii de "handmade" sau se vor
bucura de procesul repetat de creare a marfurilor lor manual. Dar poate veni un timp,
pentru a intensifica productia pentru a satisface cererea crescuta, sau dorinta de mai

mult timp pentru a experimenta si de a dezvolta noi produse, atunci cand un artizan
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sau un producator ar putea sta pentru a introduce un element de productie de loturi
mici in procesul lor de afaceri. Scanarea unui obiect va permite sa imprimati mai multe
copii ale unui produs rapid si eficient, cu avantajul de a reproduce cea mai buna
versiune a unui articol, eliminand fluctuatiile de calitate care vin cu obiecte realizate

manual.

Acesta este doar punctul de pornire odata ce intelegeti cum sa utilizati un scaner 3D
pentru imprimarea 3D. Cu ajutorul unor programe de calculator precum Autodesk si
Meshlab, un artist poate face variatii pe un produs existent fara a fi nevoie sa inceapa
de la zero.3D scanarea pune procesul de proiectare in hyperdrive, eliminand munca si

creand noi posibilitati.

Sa presupunem ca trebuie sa dubleze sau sa inlocuiasca o mica parte pentru un proiect
care, poate, o parte rara sau un angrenaj care nu poate fi usor preluat de la magazinul
de hardware (si nu poate fi cumparat). Un scaner 3D poate reproduce piesa ca fisier
imagine 3D pe computer, care poate fi apoi imprimat in materialul ales de dvs. (cu
anumite imprimante 3D puteti imprima in metal, lemn, ceramica, plastic si multe
altele). Sau ar putea avea o parte usor diferitd de cea de care aveti nevoie, care
aproape se incadreaza intr-un proiect pe care il construiti, dar are nevoie doar de o
usoara ajustare. Digitizarea piesei folosind un scaner 3D va va permite sa efectuati
aceste mici modificari la scanarea modelului 3D in software si sa imprimati partea
modificata pentru a o utiliza. Mult mai rapid decat masurarea si construirea piesei de la

zero in 3D.

333 Un combo tehnologic care transforma fiecare

industrie.

Scanarea si imprimarea 3D au deblocat o forma de prototipare rapida si inginerie
inversi peste tot in productia si productia avansati. in cazuri speciale, este folosit
pentru a ajuta la schimbarea vietii oamenilor in moduri mai personale. Ambionics, o
companie din Nordul Tarii Galilor in prezent in studii beta, creeaza membre protetice
personalizate pentru copii atat de mici incat si-ar depasi membrele protetice intr-un

ritm rapid. Copiii nu sunt adesea echipati cu un brat cu tehnologie de senzori pana la
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varsta de trei sau patru ani, desi cercetarile arata ca copiii sub varsta de doi ani se
adapteaza mai usor la utilizarea unui membru protetic. Solutia Ambionics este de a
utiliza imprimarea 3D pentru a oferi proteze hidraulice eficiente din punct de vedere
al costurilor pentru sugari si copii mici. Parintii sunt rugati sa surprinda o scanare 3D a
copilului in timp ce dorm, pe care Ambionics o foloseste pentru a finaliza designul

pentru membrul protetic, pe care il poate produce in mai putin de cinci zile!

in lumea productiei, scanerele 3D pot rade procesele de prototipare de luni de zile

pana la cateva siptimani. Pentru pasionati, economiile de timp si comoditatea pot
face diferenta intre a renunta la o idee sau a o urma pana la finalizare. Cele mai bune
scanere 3D necesita incd, de obicei, unele cunostinte de modelare 3D pentru a curata
O scanare si a o pregati pentru imprimare, dar acesta este un proces mult mai usor si
mai accesibil de invatat decat sa o faceti de la zero. Timpul petrecut pentru curatarea
unui model in software variaza in functie de calitatea echipamentului si in functie de
nevoile proiectului dvs., dar chiar si un scaner 3D ieftin capabil sa capteze geometria
de baza economiseste o cantitate imensa de timp si efort suplimentar. Adaugarea unui
scaner 3D intr-un makerspace sau intr-o sala de clasa va poate ajuta sa obtineti un flux

de proiect de imprimare 3D de succes in cel mai scurt timp.

Un scaner 3D este un dispozitiv cu adevarat uimitor care capteaza un obiect fizic si 1l
transforma intr-o copie digitala. Astazi, exista mai multe tipuri de scanere 3D acolo,

dintre care unele sunt mai potrivite pentru a fi utilizate cu o imprimanta 3D.
3.4 Proiectarea unui obiect

Alegerea software-ului afecteaza procesul de proiectare si, intr-o anumita masura,
modul in care va ginditi la design. Existd software de proiectare CAD gratuit sau
de platit, dar, in general, fac mai mult sau mai putin aceleasi lucruri. in functie de nevoi,
este posibil sa incercati diferite solutii si sa alegeti una care sa se potriveasca mai bine.
Pentru acest articol, vor exista doar instrumente open-source cross-platform. O
optiune populara pentru lucrul 3D in_Blender. Blender este un instrument foarte
puternic de modelare si animatie. Blender este, de asemenea, un modelator de plasd,

ceea ce inseamna ca desenele tale sunt realizate din plase triunghiulare. Puteti forma
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apoi aceste ochiuri in desenele dumneavoastra. Un instrument ca creditor Beste o
optiune buna, daca va place sa sculpteze sau "simt" desenele noastre in timp ce
lucrati. OpenSCAD este un modelator CSG (geometrie solida constructiva). Aceasta
inseamna ca va creati obiectul prin combinarea formelor primitive. OpenSCAD nu
sculpteaza. Foloseste un proces de proiectare asemanator codului, la fel ca POV-RAY
sau alte programe de ray-tracing. Daca va place sa proiectati forme matematice sau
va place foarte mult sa scrieti cod, OpenSCAD este pentru dvs. (are pentru bucle).
OpenSCAD are o caracteristica deosebit de puternica: variabile. Posibilitatea de a
atribui dimensiuni unei variabile si apoi de a genera obiectul din acestea va permite sa
faceti modele parametrice. Un lucru important pentru a pastra in partea din spate a
mintea ta este asigurandu-vi ci desenele sunt multiple. In interesul timpului, vi refer la
acest articol excelent pe aceasta tema. Este mult mai usor sa faci obiecte non-multiple

cu un modelator de plasa decat cu un modelator CSG.
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4 Structuri de sprijin

Structurile de sprijin sunt printre cele mai importante elemente pentru producerea cu
succes a pieselor imprimate 3D. Cel mai important avantaj al imprimarii 3D este
capacitatea sa de a crea geometrii libere si complicate. O mare parte din libertatea de
proiectare oferita de imprimarea 3D ar fi imposibila fara utilizarea structurilor de
suport. Suporturile sunt cruciale pentru prevenirea distorsiunii si a colapsului intr-o
parte, printre alte utiliziri. In acest capitol, vom face o scufundare profundi in lumea
sistemelor de asistenta, a diferitelor specificatii tehnologice si a modului de reducere a

utilizarii acestora.

“x
/L ‘M!“
(a) (b}
In imprimarea 3d, care necesiti o metodologie bazati pe extrudare, este necesari
structura de sprijin. FDM (Fused Deposition Modeling) este un exemplu tipic in acest
sens, n cazul in care structura de sprijin este format numai atunci cand este necesar in
timpul imprimarii. Necesitatea structurii de sprijin este definita de elementul care
urmeaza sa fie imprimat, in cazul in care obiectul are o forma de consolare, apoi o

structura de sprijin este imprimata pentru a servi ca o fundatie pentru componenta

care trebuie sa fie imprimate.

4.1 Ce este structura de suport?

Imaginati-va ca un model individual in pozitie verticala este desenat, este posibil sa

imprimati acel strat cu strat. Dar cand bratele persoanei sunt intinse, cerneala care
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este imprimata pentru a crea sectiunile bratului nu va ramane intacta impotriva
gravitatiei. Aici structura de suport joaca rolul de a actiona ca o platforma pentru

imprimarea obiectului necesar.
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Utilizate cu aproape toate imprimantele 3d, structurile de suport incearca sa asigure
calitatea imprimarii unei piese in timpul procesului de imprimare 3D. Suporturile pot
ajuta la reducerea deformarii pieselor, pot asigura securitatea unei piese la patul de
imprimare si se pot asigura ca piesele sunt conectate la corpul principal al partii
imprimate. La fel ca grinzile de sprijin, suporturile sunt utilizate pe tot parcursul
procesului de imprimare si apoi eliminate imediat. Suporturile pot actiona, de
asemenea, ca disipatatori de caldura in procesele care necesita temperaturi ridicate,

cum este cazul imprimarii 3D in metal.

4.2 De ce sunt necesare structuri de sprijin?

Aproape toate tehnologiile de imprimare 3D necesita sa luati in considerare sistemele
de asistenta intr-o anumita masura. Imprimantele 3D FDM ajuta la construirea unui

obiect 3D prin depunerea stratului peste stratul de termoplastice. In acest proces,

stratul de dedesubt trebuie sa suporte fiecare strat nou. Daca modelul are o consola
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care nu este acceptata de nimic mai jos, trebuie adaugate structuri suplimentare de

suport pentru imprimarea 3D pentru a asigura imprimarea cu succes.

Overhangs Overhangs

Bridge

De obicei, putem imprima o consola fara pierderi de calitate de pana la 45 de grade, in
functie de continut. La 45 de grade, 50 la suta din stratul anterior sustine hartia nou
tiparita. Acest lucru ajuta sa se bazeze pe suport adecvat si aderenta. Suportul este
necesar peste 45 de grade pentru a se asigura ca stratul nou imprimat nu sari in jos si

departe de duza.
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Cel mai bine demonstreaza aceasta caracteristica cu literele Y si T. In litera Y, cele
doua console au un unghi mai mic de 45 de grade fata de verticala. Deci, daca ati vrut

sa imprimati litera Y, puteti scapa fara a utiliza niciun sistem de asistenta pentru

imprimarea 3D!

| "“l

Jllh

Consolele din litera T, pe de alta parte, au un unghi de 90 de grade cu verticala. Deci,
va trebui sa utilizati sisteme de sprijin de imprimare 3D pentru a imprima litera T, in
caz contrar, asa cum se arata mai jos rezultatul ar fi o mizerie. Cand este imprimata cu
o consola de peste 45 °, o caracteristica se va indulci si necesita material dedesubt

pentru a o mentine in sus.

-
*

Overhang of less than 45 degrees Owerhang of more than 45 degrees
No support is needed Support is needed

Nu toate podurile au nevoie de protectie, la fel ca consolele. Regula de baza aici este:

Daca un pod are o lungime mai mica de 5 mm, imprimanta il poate imprima fara a fi
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nevoie de structuri de suport pentru imprimarea 3D. Pentru a face acest lucru, un
proces numit punte este utilizat de imprimanta - in cazul in care se raspandeste
continutul fierbinte pentru distante scurte si reuseste sa-I imprimati in jos cu sagging
minim. Cu toate acestea, daca podul este mai lung de 5 mm, tehnica nu functioneaza.

In acest scenariu, trebuie sa adaugati sisteme de suport pentru imprimarea 3D.

5mm

4.3 Tipuri de asistenta:

Cea mai obisnuita forma de sprijin este suportul lattice. Ele sunt renumite deoarece
pentru majoritatea modelelor 3D sunt usor de personalizat, rapid de generat si
functioneaza bine. Dezavantajul este ca suporturile vor lasa urme pe modelul finit daca

nu sunt imprimate corect, ceea ce poate fi o problema de eliminat.
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Tipul de suport implicit in Cura este suportul de zibrele pentru modelele de retea,
ceea ce este adecvat, deoarece modelele de grila servesc ca o forma perfecta de
suport pentru toate scopurile. Dar exista de fapt 7 tipuri de sprijin pentru a alege de
sub capota (dintre care unele sunt ilustrate mai sus). Alegeti un model de asistenta

care se potriveste cu forma modelului dvs.
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Suporturile pentru copaci au o structura asemanatoare trunchiului care se ramifica in
mai multe directii pe modelul dvs. Setarile, pe care le vom discuta mai tarziu in detaliu,
va permit sa monitorizati modul in care creste copacul si unde se termina ramura cad.
Aceste sfaturi finale sustin structura de jos in mod eficient si pot fi imprimate goale
sau cu o densitate specifica de umplere. Retineti ca aceste acceptari nu fac parte din
categoriile de asistenta implicite. In schimb, le veti gasi in sectiunea de setari a Curei
"E . - - - . .
xperimental”. Vi se vor oferi cateva optiuni suplimentare de control dupa activarea

acestuia.
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in anumite cazuri, desenele sunt de asa naturi incit ar trebui si stea pe suprafetele
modelului daca s-ar folosi suporturi conventionale. Aici este locul unde aceste
suporturi au un beneficiu distinct. "Trunchiul" unui suport de copac nu intra in model
si, din moment ce ramurile ies din structura principala, acestea sunt pozitionate doar
acolo unde sunt necesare. Cu alte cuvinte, datorita utilizarii suporturilor, modelul in
sine nu are artefacte lisate in urmi. In cazul tipurilor organice, cum ar fi camenii si
animalele, acest lucru este deosebit de util.
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4.4 Comentarii despre materialul folosit pentru
imprimare:

In ceea ce priveste tehnologia FDM, cele mai utilizate materiale de pe piati sunt ABS si
PLA. intr-un singur extruder, tipul de structura de sustinere este acelasi cu cel al
cadrului. Dar intr-un extruder dublu, continutul sistemului de sprijin este determinat

numai de materialul selectat pentru elementul care urmeaza sa fie imprimat.
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Proprietatile materialului tintei si ale materialului sistemului de sprijin trebuie sa se
completeze reciproc, pentru a face posibila separarea in timpul procesului post.
Materialul sistemului de suport utilizat de obicei pentru ABS este HIPS si este PVA

pentru PLA.

4.4.1 ABC-urile (sau YHTs) de suport FDM

Luati in considerare literele Y, H si T si un set de modele 3D asociate.

e Bratele unui model al literei Y pot fi imprimate cu usurinta. Chiar daca bratele
lui Y sunt intinse, deoarece se extind la 45 de grade sau mai putin, ele nu
necesita sprijin.

e Litera H este un pic mai complicata, dar daca podul central este sub 5 mm,
acesta poate fi imprimat fara suport sau orice sagging. Peste 5Smm si de sprijin
vor fi necesare. Pentru acest exemplu, podul central este de peste 5 mm si

este nevoie de sprijin.

e Litera T necesita sprijin pentru bratele scrisorii. Nu exista nimic pentru bratele
exterioare care urmeaza sa fie imprimate pe si materialul va cadea doar fara
sprijin.

Imaginea de mai jos ilustreaza YHT cu materialul de sprijin prezentat in gri deschis.
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4.4.2 Aderenta patului:

Perfectionarea primului strat de imprimare 3D este o miscare atit de importanta incat
au fost scrise manuale lungi si cuprinzatoare pe el. Prea mult poate merge prost, care
va va impiedica sa aiba dreptul de primul strat, ceea ce face un predictor decent de cat
de departe restul de imprimare va merge. Primul strat este, de asemenea, un moment
bun pentru a depana, deoarece puteti prevedea probleme care pot aparea in restul

imprimarii fara a pierde prea mult timp si continut de filament.

Successful first layer Build plate too close to nozzle Build plate to far away from nozzle

Desigur, atunci cand incercati sa obtineti primul strat ideal, multe consideratii joaca un
rol. Un astfel de considerent este optiunea de imprimare a paturilor. Patul de
imprimare potrivit ar trebui sa faca doua lucruri: sa ofere o aderenta ampla la
mentinere si sa evite deformarea materialului filamentului. O imprimare care nu se
lipeste de patul de imprimare se va lipi in schimb de extruder, rezultand un glob
necaracteristic de filament topit. Deformarea are loc atunci cand materialul din partile
interioare de la marginile exterioare ale primului strat se raceste la o rata mai mare in

comparatie cu restul, rezultand o fundatie deformata.
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Interfata de utilizare trebuie sa fie curata si cat mai simpla posibil pentru orice
program, iar Simplify3D le ofera pe ambele. Designul este usor, cu doar cateva bare
de instrumente pe ecranul principal, ceea ce face interfata cu utilizatorul superba. Dar
nu lasa concizia sa te pacaleasca. Simplify3D este printre cele mai puternice seturi de
instrumente de pe piata pentru configurarea optiunilor si setarilor de personalizare.
Rational, setarile avansate de control, poate caracteristica sa de baza, sunt impartite in

file care pot accelera fluxul de lucru.
4.4.3 Cum se adauga o parte la pat:

Trebuie avute in vedere urmatoarele aspecte:
e Notiuni de baza primul strat dreapta.
e Prevenirea coliziunilor capului de imprimare.

e Mentinerea unei temperaturi stabile.

4.4.4 Plute de imprimare 3D:

O pluta de imprimare 3D formeaza primul strat al unei plase orizontale de filament
depus direct pe platforma de constructie. Pe acest prim strat, se depune imprimarea.
Plutele sunt utilizate in general in timp ce lucrati cu filament ABS, deoarece are o
sansa mare de deformare. O pluta de imprimare 3D nu este importanta doar pentru a

evita deformarea, ci si pentru a imbunatati aderenta patului, ajutand straturile initiale
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IMPRIMAREA 3D FDM

4.4.5 Brim de imprimare 3D:

O margine de imprimare 3D este un strat de material care se extinde de-a lungul
patului de imprimare de la marginile unei imprimari 3D. Brims ajuta la imbunatatirea
aderentei patului si la prevenirea deformatiei. Spre deosebire de o pluta, o margine nu

ajunge sub imprimeu. n acest fel, poate fi ginditi si ca o fusti care nu atinge marginea

imprimeului.

Multi utilizatori depind doar de o pluta pentru a-si imbunatati sansele de imprimare de
succes, dar o margine poate fi la fel de utila. De fapt, in multe cazuri, este mai bine

decat o pluta. Acest lucru se datoreaza faptului ca este usor de indepartat, iroseste

7 Print Setup

Material: PLA

Profile: Low Quality

= quality

I shell

£ nfill

[l material

7] Speed

* Travel

%7 Cooling

L\ Support

%= Build Plate Adhesion
Build Plote Adhesion Type 5] Raft
Raft Air Gop 2|01
Initial Layer Z Overlap 005
Raft Top Layers |2
Raft Print Speed | 30.0

/R Dual Extrusion

T snarial Modas

mai putin material si nu afecteaza finisajul stratului inferior al imprimarii.
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Print Setup Recommended

= Quality

I shell

3 infill

| material

) speed i
T Travel

4% cooling

ey I el - A

& Support
+ Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesion Type ¥ | Brim g

Brim Width " |10

Brim Line Count 5
Ik Dual Extrusion <

i} special Modes <

in general, putem controla doui setiri importante pentru margini: litimea brim si
numarul de linii. Latimea brim este definita in milimetri, in timp ce numarul de linii este
numarul de linii de contur din margine. Cu cat liniile sunt mai multe, cu atat puterea va
fi mai buna, pana la o anumita distanta. Cu toate acestea, de asemenea, devine mai

greu pentru a elimina marginea de la imprimare.

4.4.6 Fuste de imprimare 3D:

O fusta este un contur care inconjoara partea ce urmeaza a fi imprimata. Fusta nu
atinge piesa ca in cazul unei pluta sau a unei margini, ci este controlata mai mult sau
mai putin intr-un mod similar. Este util in a ajuta la prim-extruder. Se asigura ca
extruderul incepe un flux neted de material Tnainte de a incepe efectiv imprimarea.
Desi nu accepta imprimarea in nici un fel, ca si in cazul unei pluta sau al unei margini,
este foarte util sa intelegeti fluxul de material, nivelarea patului, aderenta stratului si

alte proprietati ale stratului stabilite in slicer.
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Ik Dual Extrusion <

7 Special Modes <

Cele doua setari importante pentru a controla o fusta sunt Skirt Line Count si Skirt
Distance. Numarul de linii al fustei defineste numarul de linii imprimate in contur, in

timp ce distanta fustei defineste distanta dintre imprimeu si fusta.

In general, chiar si o singura linie de fusta este suficienta, dar daca zona de imprimare
este mica, atunci este posibil sa nu apara o amorsare adecvata. Intr-un astfel de caz, 3

linii sunt ideale pentru a asigura o amorsare adecvata.

4.5 Cum se creeaza suport (Meshmixer):

Pentru a genera automat suport pentru modelul dvs., in Meshmixer.
e Faceti clic pe modelul pe care doriti sa il sustineti.

e Faceti clic pe "Analiza" pe bara de instrumente din stanga si apoi pe "Console"
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8 Meshmixer Ffile Acions View Help Feedback LCOQAD® %O 3 T4 G Mon20ss Q=

8nA

Autodesk Meshmixer - UM-MM-v1.mix

ol ol
5 j P ]

9
e

® In meniul "Overhang", asigurati-va ca "Autodesk Ember" este selectat in meniul

derulant de sus.

Faceti clic pe "Generati asistenta", iar suporturile vor fi create automat pentru

modelul dvs.
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8 Meshmixer Ffile Acions View Help Feedback bO® AW ® %0 2 T Gk Mon2l22z Q =

8nA

Autodesk Meshmixer - UM-MM-v1.mix

= Overhangs

Autodesi Embor

Anglo Theesh

——

Contact Tol

Suporturile individuale pot fi sterse facand clic secundar pe ele
0 Pe Mac: CMD+clic
o In Windows: CTRL+clic

Faceti clic pe "Terminat" pentru a salva suporturile

Repetati pentru toate modelele neacceptate
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5Imprimare 3D

5.1 . Cum se imprima folosind Cura sau Repetier

Imprimarea 3D este un proces de incercare de a face un obiect fizic dintr-un model
digital tridimensional, in general prin asezarea mai multor straturi subtiri ulterioare de
material. Aceasta implica aducerea unui obiect digital, adica reprezentarea CAD a unui
obiect la forma sa fizica, prin adaugarea strat cu strat de materiale. Exista diverse
tehnici de efectuare a imprimarii 3D. Imprimarea 3D ajuta la aducerea cu sine a doua
progrese importante: manipularea obiectelor in formatul lor digital si producerea de

noi forme prin adaugarea de materiale.

PLA SLS SLA/DLP

Conceptul cel mai fundamental si distinctiv din spatele imprimarii 3D este ca este o
metoda de fabricatie aditiva. Si aceasta este intr-adevar cheia, deoarece imprimarea
3D este un proces de fabricatie fundamental diferit, bazat pe o tehnologie inovatoare
care creeaza piese in straturi in mod aditiv. Acest lucru este radical diferit de toate

celelalte metode conventionale de fabricatie care exista deja.

Pagina 81 de 400



Erasmus+ Programme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU of the European Union
IMPRIMAREA 3D FDM

ROBOT@3DP
n Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905 Co-funded by the

o]
b

1 EcubMaker

5.2 Cum functioneaza imprimarea 3d?

Punctul de plecare al imprimarii 3d este un model 3D. Puteti construi unul dintre ele
pe cont propriu sau il puteti importa dintr-un depozit 3D. Exista mai multe software-
uri disponibile, de exemplu.3D scaner, aplicatie, unitate haptica sau software de
modelare 3D pentru construirea unui model 3d. Exista diferite optiuni software
disponibile pentru modelarea 3D. Software-ul de dimensiuni industriale poate costa cu

usurinta mii pe licenta pe an si puteti obtine, de asemenea, software gratuit.
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Cand aveti un model 3D, urmatorul pas este sa configurati fisierul de imprimanta 3D
pentru aceasta. Aceasta este cunoscuta sub numele de feliere. Felierea imparte un
model 3D in sute sau chiar mii de straturi orizontale si se face cu software- ul. Unele
imprimante 3D au un slicer integrat care permite alimentarea cu apa bruta. stl, .obj,
sau chiar fisiere CAD. Dupa feliere fisierul deveni gata pentru imprimanta 3D pentru a

fi alimentat in. Acest lucru poate fi realizat prin USB, SD sau web. Modelul 3D feliat

este acum pregatit pentru imprimare 3D.

Aspectul cheie al acestei tehnici este ca chiar si modelele complexe pot fi formate cu
usurinta, folosind mai putine materiale decat tehnicile mai vechi de fabricatie. Exista o
reducere a nevoilor de transport, deoarece produsele pot fi tiparite la fata locului. lar
produsele unice pot fi create ieftin si ieftin, fara a fi nevoie sa va faceti griji cu privire la

economia de scara - care ar putea fi un schimbator de jocuri pentru prototipuri
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rapide, fabricatie personalizata si produse extrem de personalizate. Materialele folosite
in timpul imprimarii 3D, de altfel, pot fi aproape orice: plastic, cu siguranta, dar si

metal, pulbere, beton, lichid si chiar ciocolata.

5.3 Cura Software-ul.

Ultimaker Cura este un software open-source si este gratuit. Este folosit pentru a felia
modele 3d si general G-Code, apoi G-Code va fi trimis la imprimanta 3d pentru
fabricarea obiectelor fizice. Majoritatea imprimantelor 3d desktop accepta aceasta
aplicatie. Accepta mai multe fisiere in format: OBJ, STL, X3D, 3MF etc. Accepta o
mare varietate de software, inclusiv Repetier, Marlin, Mach3, Makerbot, Griffin si
altele. Cura sustine extrudari duble. Cura poate fi folosit cu aproape orice imprimanta
3D, in ciuda numelui sau, deoarece este un slicer open-source. Software-ul este
perfect pentru incepatori, deoarece este rapid si simplu. Cel mai bun dintre toate, este
usor de utilizat. Utilizatorii mai avansati pot utiliza inca 200 de setari pentru a-si

perfectiona imprimarile.

& UltimakerCura File Edit View Settings Extensions Plugins Help AVE®O 7 2 T B Mniis L Q =
L K (3 uitimaker Cura

cu r“ ’ Prepare . d e -
.m et T —— ~—m = ‘ Extruder @ ] Extruder @

uniBoi.s1i

\ Ultw\aker

Material PLA -

Print core MDA v

Print Setup [ Recommended Custom
W, ; Layer Height 0.06 0.1 015 0.2
Print Speed Slower Faster

20%

I i nfil ———
| [ | Enable gradual
1 Generate Supporl [ !
T Build Plate Adhesion ,!

Need help improving your pri rs’
Read the

Ready to slice
04h 23min

UM3 UltiBolt o oo Prepare
€0.0x693x85.0mm S83m /- 26y
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5.3.1 Cura Software-ul de descarcare si instalare:

v

Cura este disponibil pentru toate cele 3 sisteme de operare desktop majore. Este
disponibil pentru Windows (ca o aplicatie pe 32 de biti si pe 64 de biti), este disponibil
pentru Mac si este disponibil si pentru Linux. Un expert de configurare rapida va
poate ajuta sa instalati Cura pe un PC care ruleaza Windows. Vi se va cere sa adaugati
o imprimanta (Ultimaker, Custom sau Altele) si sa o atasati la imprimanta atunci cand
ati terminat cu aceasta si lansati Cura pentru prima data. Daca nu sunteti conectat la
imprimanta, o unitate USB portabila poate fi utilizata pentru a transmite fisiere la
imprimanta.

Cura are o interfata buna si usor de utilizat, ceea ce ar trebui sa faca mai usor sa va
dati seama cum sa utilizati aceasta aplicatie. Daca nu va puteti da seama lucrurile
imediat, atunci trebuie sa stiti ca un manual cura detaliat si cuprinzator este disponibil
online. Du-te peste ea pentru a intelege tot ceea ce se poate face cu aceasta

imprimanta gratuita imprimanta 3D feliere aplicatie software.

Incepand cu scrierea acestui ghid, Cura este in versiunea 4.6. Functioneaza pe toate
platformele comune de sistem de operare: Windows, Mac si Linux. Cerintele minime

de sistem pentru Cura sunt:
e Windows Vista sau mai nou
e Mac OSX 10.7 sau mai nou
e Linux Ubuntu 15.04, Fedora 23, OpenSuse 3.2, ArchLinux sau mai nou

Puteti descarca si rula versiuni mai vechi daca computerul nu indeplineste cerintele

pentru cea mai noua versiune.

Pentru a instala Cura, mai Intai, descarcati-l pentru sistemul de operare de pe aceasta

pagina. Cand descarcarea este complets, iata ce trebuie sa faceti pe fiecare platforma.
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5.3.1.1 Cura Descdrcare si instalare: Windows

Rulati programul de instalare si parcurgeti pasii obisnuiti. Singura parte non-triviala a
instalarii este urmatorul ecran, care va ofera optiunea de a instala componente

suplimentare.
Selectati componentele Cura
Asigurati-va ca sunt selectate urmatoarele elemente:
e Instalati drivere Arduino
e Deschiderea fisierelor STL cu Cura
e Dezinstalati alte versiuni Cura
Puteti selecta si celelalte tipuri de fisiere daca le veti utiliza.

Faceti clic pe Instalare pentru a continua procesul de instalare. Faceti clic pe

Urmatorul sau pe Da daca vi se solicita.
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G Ultimaker Cura 4.4 Setup

Select components to install:

Space required: 558.2MB

Choose Components
Choose which features of Ultimaker Cura 4.4 you want to install.

Check the components you want to install and uncheck the components you don't want to
install. Click Install to start the installation.

= X

Ultimaker Cura
Arduino Drivers

[] Open 3MF files with Cura
[] Open AMF files with Cura
[] Open CTM files with Cura
[ ] Open DAE files with Cura
[ ] Open GLB files with Cura
[ ] open gITF files with Cura

I ~ ~ - ol -~

Install Visual Studio 2015 Redistributable

< Back

Install

Cancel

Daca doriti sa importati modele 3MF, OBJ sau X3D in Cura 3D, bifati aceste casete si

continuati. Odata ce instalarea se termina, Cura ar trebui sa se deschida automat.

5.3.1.2 Cura Download and Installation: Mac OSX

Dupa descarcarea programului de instalare a software-ului, deschideti programul de

instalare si rulati expertul de instalare pentru a finaliza instalarea. Usor de mazare.

Puteti gasi Cura 3D in folderul de programe.

5.3.1.3 Cura Descdrcati si instalati: Ubuntu

Pentru Ubuntu, fisierul descarcat se numeste Cura-4.4.1.Applmage. Acesta este un

executabil binar. Ar trebui sa copiati programul de instalare Cura intr-o locatie

convenabila si sa oferiti utilizatorului curent dreptul de a executa fisierul.
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5.3.2.1 Cura 3D: Configurarea imprimantei 3D
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La prima incarcare Cura, vi se va cere sa selectati o imprimanta. Daca nu, sau daca

doriti sa configurati o imprimanta noua, selectati Setari > imprimanta. Acum va veti

confrunta cu o selectie de multe imprimante. Daca ati descarcat prin linkul din partea

de sus, atunci imprimantele listate vor fi toate Ultimaker. Pentru toate celelalte

imprimante faceti clic pe Altele si daca aveti noroc, atunci imprimanta va fi listata.

gt "
/ @ Add Printer X I Profile
{.' !I
A . ! III
7 Add a printer (. = Quali
| 1 =
4 Il shel
Add a networked printer | P2 nfil
| \ [l mate
L . Add a non-networked printer | | ) speer
i || | -
1 ™ Ulimaker BV. E] = Trave
l.l ® Ultimaker 55 | 5 Cooli
| ; I | S
1 O Ultimaker 53 |! I| k' Suppi
(O ultimaker 3 / | = 5
=|I () ultimaker 3 Extended | | e L
| (O Ultimaker 2+ | f /R Dual
| O Utimaker 2 Extended | | EL Mesh
O Ultimaker 2 |r l
| (O ultimaker 2 Extended ,il /2, Speci
| (O untimaker 2 Extended with Olsson | -
i O Ultimaker 2 Go I I
| £ Recomme
\ (O Ultimaker 2 with Olsson Block /
| (O uttimaker Original |
| (O ultimaker Original Dual Extrusion |
1 ) ultimaker Original+
| > Custom |
III Printer name | Ultimaker 55 I||
1 |
| |
II II|
| /
1 Cancel I
| =77 =777 T - o i b il T |
BT e
| T = o —1= |
- = ‘N

5.3.2.2 Addugarea unui model de imprimantd 3D la Cura (Addugarea unei

pdrtila pat)

Dupa ce ati configurat Cura pentru imprimanta, este timpul sa importati un model in

software-ul Cura. Pentru a importa un model, puteti fie sa faceti clic pe pictograma
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folderului flotant din stanga, fie sa selectati Fisier > Deschidere fisiere din meniul de

sus. Selectati un fisier STL, OBJ sau 3MF de pe computer si Cura il va importa.

(3 Uttimaker Cura - [m] b4

File Edit Wiew Settings Extensions Preferences Help
Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR

Generic PLA 2 -
AR D4 AADA m

k" ‘ Print settings X
T | |
] |I Profile Fine v

Ultimaker 55 Fine-0.1mm

Quality
Shell
Infill

Ultimaker ' Il material
t9) Speed

=R

: EEEEEEET

Travel

% Cooling

L' Support
I | % Build Plate Adhesion

A A A A A A A A A A

1 il Ik Dual Extrusion

| { Recommended

o
| |

5.3.2.3 Vizualizari model in Cura

In software-ul Cura, exista trei modalitati de baza pentru a vizualiza modelul. Fiecare

este util din diferite motive, mai ales atunci cand apare o problema cu printurile tale.

Solid: Vizualizarea implicita a Curei va permite sa va faceti o idee buna despre cum va
arata modelul atunci cand este imprimat. Acesta va va arata dimensiunea si forma

legate de platforma de imprimare.

Radiografie: Gasita sub Previzualizare, aceasta caracteristica este excelenta pentru
momentele in care imprimarile nu merg bine si va permite rapid sa vedeti parti din
structura interna a imprimarii.

Straturi: De asemenea, sub Previzualizare, daca o imprimare esueaza de fiecare data la

un moment dat sau ati facut ceva inteligent si doriti doar sa verificati daca o parte a

imprimarii este OK, puteti comuta la Vizualizare strat.
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(3 uitimaker Cura — m] *
Fie Edit View Settings Extensions Preferences Help
Ultimaker Cura PREPARE MONITOR
e X-Ray view v = Fine-0.1mm 251 20% Kl Off =% On s
Layer view Print settings %
X-Ray view
1 = profiles 006 0.1 015 0.2 03 04
Default o0—=ea—O_0—20
Visual o—o—10
Engineering o—=0
Draft o)
B4 il (36) & =
g 0 20 40 60 8O 100 5 ]
Gradual infill |
&' Support
= Adhesion i
Custom >

5.3.2.4 Panoul de setdri cura

Poate cea mai importanta parte a ferestrei Cura este panoul de setari din dreapta.
Trebuie sa alegeti setarile corecte din acest panou pentru a obtine calitatea dorita a
imprimarii. Panoul de setari al Curei este impartit in doua sectiuni. Sectiunea cea mai
de sus este Setarile imprimantei, iar sectiunea urmatoare se numeste Configurare

imprimare.
5.3.3 Setari Printer

Aceasta sectiune va permite sa selectati imprimanta si materialul potrivit.

Imprimanta: Aceasta este imprimanta pe care ati selectat-o in primul pas. Daca aveti

mai multe imprimante, atunci acestea pot fi configurate si apoi selectate din acest

meniu vertical.
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5.3.3.1 Material si temperatura:

Selectati rapid materialul si duza pe care le utilizeaza imprimanta, iar temperaturile vor

fi ajustate automat.

5.3.3.2 Generati un fisier de cod G cu Cura

Modelul este acum gata de imprimare si tot ce trebuie sa faceti este sa exportati
fisierul din Cura pe un card SD sau sa il trimiteti direct la imprimanta. Cura se va
ocupa acum de tot ceea ce converteste STL 3D sau OBJ in fisierul de cod G cerut de
imprimanta.

e Salvati fisierul de imprimare 3D: Faceti clic pe butonul Salvare in fisier, Salvare

in SD sau Trimitere la imprimanta din partea dreapta jos a ferestrei.

e Estimarea timpului pentru imprimarea 3D: Cura va va oferi o estimare
aproximativa a duratei de timp pe care o va dura pentru ca imprimanta sa

imprime piesa.

e Pornirea imprimarii 3D
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(3 uitimaker Cura

Fle Edt View Settings Extensions Preferences Help

Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR
e Layerview < Color sche Material Color # :—- Fine - 0.1imm {'.’3 20% |, Off = On &
227
@ 3 hours 42 minutes o
1l 13g - 1.64m

5.4 Repetier Software-ul:

Acest software de slicer open-source accepta trei motoare diferite de feliere; Slic3r,
CuraEngine si Skeinforge. Repetier poate manipula, de asemenea, pana la 16 extrudere
cu diferite tipuri de filament si culori simultan si puteti vizualiza rezultatul final Tnainte
de imprimare. Exista o multime de personalizare si o multime de tinkering implicate,
ceea ce face Repetier ideal pentru utilizatorii mai avansati. De asemenea, obtineti

acces de la distanta la imprimante cu gazda Repetier.
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File  View Config Promter  Server  Took  Help

O3 ».

Duconnect Load  Stast Print
D Vew  Temperstune Curve

% @

Printer Settings  Easy Mode Emergency Sop
Your Printer
Obpect Plascement  Sicar  Prani Previsw  Marwal Contrnd 50 Cand

RO 4L o a b

;r-lkﬂhnllmtm

: a
z |42 PM
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Connected: Your Printer Extruder: 185.2/185°C Bed: 48 6/45"C Idle

5.4.1 Cerinte preliminare pentru instalare:

Inainte de a incepe instalarea, ar trebui si verificati daci computerul indeplineste
cerintele. In prezent, computerele disponibile nu ar trebui si aibi probleme deloc.
Daca aveti un computer vechi care executa Windows XP este posibil sa aveti
dificultati. Gazda functioneaza pe Windows XP si versiunile ulterioare si pe Linux.
Daca aveti un computer Macintosh, cautati Repetier-Host Mac pe acest site. Tot ce ai
nevoie este .NET framework 4.0 sau o instalare recenta Mono daca executati Linux.
Singura alta cerinta este o placa grafica cu OpenGL. Pentru o performanta buna de
randare, este necesar OpenGL 1.5 sau o versiune ulterioara. Cu versiunile mai mici,

este posibil sa aveti probleme de viteza cu previzualizarea in direct.

Obtinerea software-ului
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Accesati pagina de descarcare si preluati cea mai recenta versiune pentru sistemul de

operare.

5.4.1.1 Instalare Windows

Versiunea Windows vine cu un program de instalare. Dupa descarcarea rula
programul de instalare si ati terminat. Programul de instalare contine deja Slic3r si

Skeinforge pentru feliere si python si pypy, care sunt necesare pentru a rula

Skeinforge.

5.4.1.2 Instalare Linux

Versiunea Linux vine ca un fisier gudron gzip. Mutati-l acolo unde doriti fisierele si
despachetati continutul si rulati scriptul post-instalare:

gudron -xzf repetierHostLinux_1_03.tgz

CD RepetierHost

sh configureFirst.sh

Dupa aceea, aveti un link in / usr / bin la instalare, astfel incat sa il puteti incepe cu
repetierHost. Asigurati-va ca aveti toate bibliotecile Mono necesare instalate. Daca
aveti indoieli, instalati Mono develop, care are toate bibliotecile necesare ca
dependente. O problema pe care o au majoritatea distributiilor Linux este ca
utilizatorii normali nu au voie sa se conecteze la o consola seriala. Trebuie sa va puneti

utilizatorul in grupul potrivit. Pe Debian puteti apela:
usermod -a-G dialout numele de utilizator

pentru a adauga utilizatorul la dialout-ul de grup.

5.4.2 Cum se adauga o parte la un pat (Repetier)

Pregatiti toate obiectele pe care doriti sa le imprimati, astfel incat imprimanta sa le
poata imprima. Aflati cum sa le aranjati pe patul de imprimare. Rotiti-le si scalati-le

dupa cum va place.
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@) Repetier-Host — O >

File View Config Printer Server Tools Help

g |[H D 0OY= R

Disconnect | Load Start Print Leg Printer Settings  Easy Mode Emergency Stop
30 View | Temperature Curve | Object Placement | Slicer | Prirt Previgw I Manual Cortral | SD Card |
@ Rotate Object [ X |
$ e |5D | | +30 | ‘a Reset Rotation
Y 0 +50
Q z [0 [+ ] @ Lay Fiat
® SOOI C AN
= ol ¢
>
& o
‘Oﬂ @@ Marcus 1:0range - 3 m
W
¥4
L F e
Connected: Your Printer Extruder: 20,0°C/Off Bed: 20,0°C/Off Idle

L.I Aici puteti exporta toate obiectele afisate simultan. Daca le salvati ca fisier .amf,
gruparea obiectelor si atribuirile de materiale raman intacte, daca il salvati ca fisier .stl

sau .obj, totul este combinat intr-un singur obiect.
@Adéuga’;i ObjectHere puteti adauga obiecte in format .stl, .obj, .amf si .3ds.

@ Copiati obiectele aici puteti duplica obiectul (obiectele) marcat(e) de cate ori

Faceti clic aici pentru a plasa toate obiectele astfel incat acestea sa se potriveasca pe

oo
pat O

@Obiect centralAceasta functie centreaza obiectul marcat in centrul patului.
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Scalare obiect (S)Cu aceasta functie puteti scala obiectele marcate dorite.

5.4.2.1 Cum de a stabili temperatura (Repetier):

Controlul manual este cea mai importanta functie pentru Repetier-Host. Acum, va
rugam sa treceti la sectiunea "control manual" din "zona de functii". Exista doua
moduri intr-un mod simplu sau complicat, puteti comuta cu usurinta butonul "Mod
usor” de pe bara de instrumente, si luim modelul non-simplu, de exemplu. inainte ca
imprimanta sa nu fie conectata, butoanele de control manual sunt atit de gri si
inactive. Sectiunea de control manual este formata din patru parti, "Trimiteti codul G",
"comutatorul de control si extruderul", "setati temperatura, viteza ventilatorului si

suprascrie" si "optiunea de reglare".

G-Code: Send

5.5 Utilizarea Cura cu Repetier-Server:

® Asigurati-va ca Repetier functioneaza
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e in Cura, sub Gestionare imprimante, selectati imprimanta.
e Selectati "Conectare la Repetier" pe pagina Gestionare imprimante.

e Faceti clic pe adaugare si asigurati-va ca potriviti numele pe care il dati in

plugin, cu numele imprimantei din Cura.

e Completati IP-ul si portul, daca aveti securitatea activata, faceti clic pe caseta

de selectare avansata si introduceti informatiile respective

e Faceti clic pe butonul Obtineti imprimante, ar trebui sa populeze meniul

vertical pentru a selecta imprimanta.

e Faceti clic pe OK, aceasta va afisa din nou imprimanta in lista Imprimante, dar
apoi solicitati cheia APl Repetier. Odata ce este umplut, puteti verifica optiunile

suplimentare daca aveti o camera web si trebuie sa o rotiti.

e Daca nu doriti sa imprimati imediat, dar aveti activitatea de imprimare stocata,

debifati "Porniti automat activitatea de imprimare dupa incarcare"

® Din acest moment, monitorul de imprimare ar trebui sa fie functional si ar

trebui sa puteti comuta la "Print to Repetier" in partea de jos a barei laterale.

T

General -
Settings Printers ]
e P m— wems CONNect to Repetier

Profiles Local printde Selact your Repetier instance from the list below:

“ The name you give the‘gr_inter_ in Cura must match the Instance Name

ANotherPranar
Tarantula . Add Edit Remaove Refresh

ANotherPrinter B Manually added Repgtier instance X
Tarantula
Instance Name ANotherPrinter

IP Address or Hostname 192.168.1.250

Port Nurnber 3344

/
Clicking "Get Printers" will populate the drop down < Get Printers S
to show the Repetier Printer names you're assigning oSk PInter

to the Cura Printer. ¥ Show security options (2 Tarantula

-

Use IITTPS
HTTP user name Vmanx

HTTP password ssssssas

These options are to authenticate to the Repetier server if you have
security setup.

Cancel

Close
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5.5.1 Conexiune la masina USB (Conectarea imprimantei la

computer)

Pentru imprimarea 3D, trebuie sa parcurgeti cativa pasi cu computerul. Deoarece
imprimantele 3D pentru utilizatorii casnici sunt relativ noi, masinile nu sunt adesea

masini plug-and-play. in general, trebuie indepliniti urmitorii pasi:
e Pentru a conecta imprimanta, trebuie sa o conectati utilizand USB.

e Computerul trebuie sa instaleze software-ul de driver al imprimantei la fel cum

se intdmpla atunci cand se utilizeaza alte dispozitive USB, cum ar fi un mouse

USB.

® Ar trebui instalat un software de imprimare care fie vine cu imprimanta, fie
trebuie descarcat. Exista un software care va poate preprocesa modelul 3D

pentru imprimare numit Repetier-Host.

® Deoarece acest Repetier-Host poate fi utilizat pentru orice imprimanta 3D,

trebuie sa cunoasca specificul imprimantei.

In functie de sistemul de operare, driverele de imprimanti pot fi instalate automat.
Adesea, sistemele de operare mai noi, cum ar fi Windows 10, pot face acest lucru. De
asemenea, este posibil sa existe un software de driver de imprimanta 3D care a fost,
de asemenea, livrat cu imprimanta. Instalati-l asa cum ati folosit pentru a instala

software-ul de driver pentru mouse-ul computerului cu ceva timp in urma.

In cazul in care aveti un sistem de operare vechi si niciun software de driver nu a fost
livrat impreuna cu imprimanta dvs., acesta trebuie instalat manual. Doi soferi lucreaza

de obicei:
e Drivere Arduino

e Drivere CH340/CH341
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5.5.1.1 Setarea automatd a asistentei in Cura:

Unele modele au piese suspendate, ceea ce inseamna ca parti ale modelului plutesc in
aer mediu atunci cand ati imprima modelul. In acest caz, trebuie sa imprimati o
structura de sprijin sub model pentru a preveni caderea plasticului. Acest lucru poate

fi realizat prin activarea "Genera suport”.

ire Monitor @ G w70 |layerview | Creality CR-10 “

Color scheme »
Material PLA v
Line Type v
~ | Extruder

| ¥ | Show Travels L]

[+ show Helpers - Print Setup Recommended

o Ve | ] ShowShell B ot CR 10 PLA Standard * v
+ | Show Infill
Top / Bottom [Search...
Inner Wall L]
Generate Support PN |-
> ° Support Plocement & |Everywhere v
Support Overhang Angle £ |50
Support Pattern & |ZigZag ~
— 3 Support Density F 0 M2 %]
232 Support Z Distonce & (02 mm
Support Top Distance Loz mn
Support Bottom Distance & 0 016
Support X/¥ Distance &# o8
Minimum Supp..X/¥ Distance £ ) @ | 0.2
Enable Support interface & |v
Enable Support Roof P |
Enable Support Floor &[v
Support Interface Thickness f |1
Support Interface Density 0 |80
et Support Roof Density L 0 |8
ura Support Settings =g
Support Floor Density & |80

Ready to Save to File
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6 Calitatea pieselor

6.1 Introducere

Multe companii folosesc imprimarea 3D, o forma de fabricatie aditiva, pentru
prototiparea sau transformarea pieselor de productie. Este un proces bazat pe
calculator care stabileste strat dupa strat al unui produs pana cand acesta este
complet. Procesul utilizeaza metal sau materiale plastice si incepe cu un model digital

3D al obiectului final.

Conceptul cel mai fundamental si distinctiv din spatele imprimarii 3D este ca este o
metoda de fabricatie aditiva. Si aceasta este intr-adevar cheia, deoarece imprimarea
3D este un proces de fabricatie fundamental diferit, bazat pe o tehnologie inovatoare
care creeaza piese in straturi in mod aditiv. Acest lucru este radical diferit de toate

celelalte metode conventionale de fabricatie care exista deja.

in acest capitol, vom analiza problemele comune de imprimare 3d care ar trebui
rezolvate pentru a creste calitatea imprimarii. Fiecare numar are o fotografie clara de
inalta rezolutie, o explicatie detaliata a subiectului si o lista de verificare a rezolvarii
problemelor pentru modul de imbunatatire a calitatii imprimarii 3D. Aceasta include
instructiuni pentru setarile software-ului si chiar cele mai bune practici pentru anumite

imprimari si materiale, daca este cazul.

6.2 Probleme la primul strat

Stratul cel mai semnificativ, eventual, este primul strat de imprimare. Ca baza pentru
intreaga imprimare, aderenta corecta la placa de constructie este importanta. Multe
probleme comune cu imprimarea 3D provin dintr-un prim strat slab. Exista cateva

lucruri care pot merge prost atunci cand imprimati primul strat.

Daca duza este prea aproape de patul de imprimare, ar exista putin spatiu pentru ca

plasticul sa iasa din extruder. Puteti obstructiona in mod eficient deschiderea facand
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duza prea aproape de suprafata imprimarii, astfel incat nici un plastic sa nu poata fi
extrudat. Puteti identifica rapid aceasta problema atunci cand primul dintre cele doua
straturi de plastic nu este extrudat de imprimanta. Utilizati optiunile Live Change Z si

First Layer Calibration pentru a regla inaltimea duzei.

TOO FAR TOO CLOSE
printing in air PERFECT not enough room

nice squish to come out smoothly

the GAP between your nozzle the GAP between your nozzle the GAP between your nozzle
and build surface is too far! and build surface is just right! and build surface is too close!
your filament is coming out in your filament is being compressed your filament is being compressed
the air and not being squished between the nozzle tip and build too much between the nozzle tip
into the bed, it will not get good surface as it is coming out. and build surface as it is coming out.
adhesion, and probably will get Your first layer will lay down This will create too thin of a first layer,
dragged around corners and not precisely, complete fills nicely, inconsistent first layers,may prevent
lay down precisely. and stick. This will make or break the filament from coming out, and

all future layers! may even block up the nozzle!

TOO LOW TOO HIGH

- 1450 mm - 1.100 mm - 0.800mm
@ Values just for illustration, yours will differ

Daca pasii descrisi mai sus nu au ajutat, incercati sa reduceti viteza de imprimare. Cel
mai simplu mod de a face acest lucru este prin rotirea butonului in timpul procesului

de imprimare. Anti-sensul acelor de ceasornic = scaderea vitezei, in sensul acelor de
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ceasornic = cresterea vitezei. Va sugeram sa reduceti viteza la aproximativ 75% pentru
primele trei straturi, apoi sa o readuceti la normal. Asigurati-va ca utilizati duza
recomandata si temperaturile incalzite - PrusaSlicer le va configura corect pe baza
materialului selectat, astfel incat sa nu fie nevoie sa reglati manual temperaturile pe
imprimanta in sine. Daca experimentati cu materiale noi care nu adera bine, puteti
incerca si cresteti temperatura patului incilzit cu 5-10 °C. In acest fel, plasticul se va

lipi un pic mai bine.

6.3 Sfaturi pentru a obtine de imprimare pentru a
lipi

Pentru multe imprimante 3D, aceasta este una dintre cele mai frecvente probleme. in

cazul in care aderenta dumneavoastra lipseste, puteti ajunge la imprimare rasucite -

sau nici o imprimare, la toate in afara de o mare mizerie de filament incurcat pe pat.

Urmatoarele sunt diferitele motive pentru esecul aderentei patului Tnainte sau in

timpul unei imprimari.
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6.3.1 Pat nivelare

Daca imprimanta are un pat reglabil si aveti probleme cu lipirea, verificati daca nivelul
patului este plat. Un pat neuniform ar putea insemna ca o parte este mai aproape de
duza, in timp ce cealalta parte este prea departe, creand un mediu de imprimare dificil.
in plus, in cazul in care patul este neuniform, aceasta poate duce la deformarea sau

ruperea imprimarii. Procesul de nivelare a patului depinde de imprimanta.
6.3.2 Duza la distanta de pat

Exista un anumit loc dulce intre pat si duza. It's like Goldilocks — not too close, and
not too far, but just right. Daca imprimarea 3D nu se lipeste de pat, verificati distanta

dintre pat si duza. Va trebui sa experimentati pentru a vedea ce functioneaza cel mai
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bine pentru filamentul pe care il imprimati. In mod ideal, duza ar trebui si fie suficient

de aproape de pat, astfel incat filamentul sa fie usor inclinat pe suprafata patului.
6.3.3 Viteza duzei

Viteza duzei poate juca, de asemenea, un rol important in imprimarea 3D care nu se
lipeste de pat. Similar cu distanta duzei, trebuie sa gasiti un anumit loc dulce pentru

viteza duzei, mai ales atunci cand imprimati primele cateva straturi.

Incetinirea vitezei duzei ofera plasticului mai mult timp pentru a se lega de pat si
pentru a obtine o aderenta mai buna. Daca imprimati prea repede, filamentul nu se

poate lipi de pat, deoarece plasticul se raceste prea repede.
6.3.4 Temperatura patului

Ultimul lucru la care te poti uita este temperatura patului tau. Daca utilizati un pat
incalzit pe amprentele dvs., verificati de doua ori daca utilizati temperatura
corespunzatoare pentru filamentul specific. Diferite materiale de imprimare 3D

necesita temperaturi diferite ale patului.
6.3.5 Adezivi

Daca ati verificat dublu si triplu toate setarile patului si duzei si inca aveti probleme de
aderenta la pat, atunci este timpul sa aduceti cateva instrumente de rezerva. Daca tot
nu puteti obtine imprimarea 3D pentru a va lipi de pat, utilizati un adeziv chiar pe

patul unde filamentul va ateriza.

Exista cateva optiuni diferite pe care le puteti lua in considerare, inclusiv bastoane de
lipici, banda de pictor, fixativ sau adezivi specifici de imprimare 3D, cum ar fi Magigoo.
Utilizarea unui adeziv special conceput pentru imprimarea 3D va asigura ca veti putea

spala corect adezivul de pe imprimare odata ce acesta este terminat.
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6.4 Extrudare inconsecventa: Sub extrudare si peste
extrudare:

Imprimarea 3D sub extrudare este o forma de extrudare inconsecventa (cealalta fiind

peste extrudare). Din pacate, poate avea o multitudine de cauze. Nici un ghid de

depanare imprimanta 3D ar fi completa fara lista completa de cauze. Semnele de sub

extrudare sunt usor de observat: ajungi la imprimeuri slabe care se prabusesc, se sparg

sau se rup sub un stres chiar si usor, ai goluri vizibile in obiectele tale, iar peretii incep

sa devina vizibili, deoarece zonele solide prezinta in schimb patch-uri spongioase.

In timp ce, In caz de extrudare excesiva, prea mult plastic iese din duza. Veti putea
vedea acest lucru pe imprimare (daca nu atunci cand iese din duza) liniile vor fi groase,

inegale si "blobby" in unele zone.
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6.4.1 Sfaturi pentru indepartarea sub extrudare:

e Daca extruderul nu impinge suficient filamentul, cel mai evident curs de actiune
este de a creste setarea multiplicatorului de extrudare (sau a fluxului) in slicer.

Optimizati aceasta setare cu 2,5% pana cand gasiti locul potrivit.

e Temperatura duzei este un factor extrem de semnificativ atunci cand incercati
sa remediati sub-extrudarea. Cresteti temperatura de imprimare cu
incremente de 5 grade pana cand gasiti temperatura potrivita pentru masina si

materialul dvs.

6.4.2 Sfaturi pentru a elimina peste extrudare:

Recalibrati valoarea treptelor /mm a extruderului pentru a va asigura ca extruderul
ofera cantitatea corespunzatoare de filament solicitatd. Odata ce pasii pe mm sunt
setati corect, urmatorul pas pentru o calibrare corecta este sa setati multiplicatorul de
extrudare (numit si rata de alimentare) in mod corespunzitor pentru a combate

imprimarea 3D de extrudare. Atat pasii/mmi, cat si multiplicatorii de extrudare sunt
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dependenti de filament si s-ar putea chiar sa se schimbe in timp. Sau ar putea fi pur si
simplu o chestiune de a schimba multiplicatorul de extrudare pentru o imprimare
recenta si de a uita sa-l resetati in slicer. Temperatura poate juca un factor in
imprimarea 3D peste extrudare, astfel incat sa va asigurati intotdeauna ca imprimati la

capatul mai rece al spectrului pentru materialul dvs.
6.4.3 Colmatare:

Deformarea poate fi cauzata de cateva variabile diferite, dar este destul de usor de
recunoscut si de rezolvat. Cititi mai jos pentru mai multe informatii despre deformare
si cum sa o remediati. De obicei, incepe in colturi si poate progresa daca imprimarea

nu este oprita. Imprimeul va incepe sa se ridice si pare sa se indeparteze de pat.

e Echilibrati imprimarea si temperatura camerei / camerei. Imprimati un pic mai
rece in functie de temperatura initiala de imprimare. Pentru a imprima racitorul
- incepeti de la temperatura curenta a duzei si lucrati temperatura duzei in

trepte de 5 °C.

e Imprimati straturi mai subtiri. De exemplu, incepand de la o inaltime tipica a
stratului de 0,2 mm, incercati inaltimea stratului de 0,15 mm sau chiar 0, mm.

Acest lucru va reduce stresul din partea ta in timpul imprimarii.

® Asigurati-va ca nu setati temperatura patului aproape de temperatura de

tranzitie a sticlei filamentului (ramaneti la 10 °C mai jos).

v - COOL AIR CAVSES
CONTRACTION
—— WARP
/
A i~ HB
.-'f 3
i--\- z"- i
-

- 4
ENARERNNERRERERDN - HEAT ELEMENT
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6.4.4 Probleme cu filamentul:

Calitatea si starea filamentului joaca un rol vital in succesul si calitatea imprimeurilor

tale. lata cateva probleme comune cu filamentul de care trebuie sa aveti grija:

e Extruderul este filament de strivire: Un semn de poveste al filamentului zdrobit
este ca acesta pare deformat. Daca extruderul este echipat cu o forma de
reglare a tensiunii la ralanti, reduceti tensiunea. Lipsit de faptul ca ati putea
modifica alimentatorul intr-un alt mod (de exemplu, scurtarea arcului de ralanti
sau inlocuirea acestuia cu un arc mai moale). Sau incercati un alt tip de filament

sau o marca diferita, mai dura.

e Extruder este de slefuire filament: Filament de slefuire nu este niciodata
binevenita si nu ceea ce doriti sa vedeti, dar sa pastreze lectura cu privire la
modul de a fata locului si de a rezolva problema. Utilizati etriere bune sau o
mai buna inca un indicator cu surub micrometru pentru a masura diametrul
filamentului care iese de pe bobina si verificati daca este rotund sau a fost
aplatizat. Daca este mai groasa decat ar trebui sa fie sau nu mai este perfect
rotunda, returnati bobina producatorului / vanzatorului pentru o inlocuire.
Calibrati extruderul si reduceti fluxul de materiale. Mai ales atunci cand treceti
la dimensiuni mai mici ale duzelor, setarile de extrudare trebuie sa fie la fata

locului.
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6.4.5 Supraincalzire:

Una dintre cele mai urate forme de imprimeuri 3D proaste este supraincalzirea. lata
cateva informatii despre cum sa-|I detectati, de ce se intampla si cum sa-I remediati:
Imprimarea are forma generala corecta, dar a deformat unde s-a supraincalzit. Acest
lucru poate fi la inceputul de imprimare sau partway prin intermediul. lata sfaturile

pentru a evita sau a reduce supraincalzirea:

e Mariti ventilatoarele de racire a pieselor. Daca nu utilizati 100% parte
ventilatoare de racire puteti incerca sa creasca pana la 100%, care ar trebui sa
ajute. Acest lucru nu poate fi potrivit pentru toate filamentele, desi astfel incat

sa fie sigur de a verifica recomandarile producatorului.

® Incercati sa imprimati mai rece, pentru inceput. Uneori puteti scapa cu o
temperatura de imprimare mai rece pentru restul imprimarii cu acelasi rezultat.
Alternativ, reduceti temperatura atunci cand imprimanta se apropie de zona cu

probleme.

e Imprimati mai lent, oferind imprimarii mai mult timp sa se raceasca. Luati in
considerare regula de 15 secunde: timpul pentru ca duza sa revina la acelasi

punct de pe obiect nu trebuie sa fie mai mic de |5s.

e Daca slicerul il accepta, setati un timp minim pe strat pentru a asigura o racire

adecvata. Acest lucru duce, de obicei, la incetinirea dinamica a vitezei de
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imprimare de catre slicer pentru a asigura timpul minim al stratului, ceea ce, in

acest caz particular, nu va ajuta atat de mult.

6.4.6 Straturi nealiniate:

Unele probleme de imprimare 3D ca aceasta, apar ca evenimente complet aleatorii si
izolate. Exista unele verificari care pot fi ficute pentru a remedia problema, desi asa ca
pastrati lectura pentru a afla mai multe. Din pacate, astfel de probleme se pot intampla
la intdmplare si adesea partial printr-o imprimare. Sectiunea "Cum sa remediati:" de
mai jos poate fi, de asemenea, utilizata ca o lista de verificare inainte de a seta
imprimarea pentru a preveni acest lucru. lata sfaturile pentru a evita sau a reduce

deplasarea stratului sau straturile nealiniate:

® Incercarea de a imprima prea repede va face ca motoarele sa sara, ducand la
schimbarea stratului de imprimare 3D. Incercati sa reduceti viteza si sa rulati

imprimari de testare.

e Daca va confruntati, de asemenea, deformare sau curling, ar putea fi faptul ca
HotEnd pur si simplu sa prabusit intr-o sectiune care a curbat in sus. Aceasta

imagine cu toate acestea, nu arata nici un semn de deformare sau curling.

e Verificati daca imprimanta se misca liber de-a lungul acestei axe, curatati si
lubrifiati piesele mecanice, cum ar fi tijele netede, suruburile de actionare sau

sinele si verificati daca exista rulmenti rupti.

e Curele pierde sau nu in mod corespunzator stranse scripeti va provoca straturi

pentru a schimba ca cantitatea necesara de calatorie nu va fi atins. Deci,
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verificati cureaua (curelele) pentru axa afectata si, daca este necesar, strangeti-
o in conformitate cu specificatiile producatorului imprimantei. De asemenea,
verificati daca toate scripetii sunt stranse in mod corespunzator la arborii

motorului pentru axa in cauza.

6.4.7 Goluri si gauri:

Acesta este un defect comun si exista multe motive pentru lacune in imprimare, in
functie de locul in care se afla. Merita sa verificati tot ceea ce este mentionat in
aceasta sectiune, astfel incat sa nu pierdeti cauza exacta. Probabil una dintre cele mai
evidente probleme la fata locului intr-o imprimare. In urma sunt sfaturi pentru a evita

sau de a reduce lacunele si gauri:

e Imprimati mai rece sau cresteti vitezele ventilatorului. O racire mai buna
imbunatateste performanta de punte si asta facem practic atunci cand

imprimam peste umplere.

e Utilizati un procent mai mare de umplere. Mai multe umplutura inseamna

lacune mai mici, care sunt mai usor de acoperit.
e O alta cauza posibila pentru lacunele din stratul superior este sub-extrudare.

e Nu sunt suficiente straturi superioare - cresteti numarul de straturi superioare,

astfel incat sa imprimati cel putin | mm grosime.

® Imprimarea prea fierbinte - imprimati la o temperatura mai scazuta, astfel incat

plasticul sa se aseze in pozitie mai repede.
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e Imprimarea prea rapida - incetiniti viteza de imprimare. Acest lucru permite
plasticului extrudat sa se raceasca mai mult inainte de urmatoarea trecere a
duzei. Daca este pastrat prea cald, stratul se va decoji inapoi de unde a fost

imprimat.

e Optiuni de perete subtire - O multime de slicere astazi au optiuni speciale de
perete subtire, faceti-va familiarizati cu ele si vedeti unde va pot duce.
e Ajustarea latimii liniei - Ajustati (nu neaparat mariti) latimea liniei sau numarul

de contururi pentru a forta slicerul sa construiasca peretele in mod diferit.

6.4.8 In caz contrar sprijina:

in caz contrar, suporturile nu sunt ceea ce are nevoie oricine atunci cand utilizeazi
asistenta. Din pacate, se intampla si se poate intampla chiar si cu mai multe suporturi
independente esuate, cum ar fi in imaginea afisata. De obicei, utilizati suporturi,
deoarece acestea sunt necesare pentru imprimarea dvs. In cazul in care accepti nu
reusesc, acesta va fi foarte vizibil ca imprimarea nu va fi completa. Stalpii de sustinere,
mai ales atunci cand configuratia folosind o densitate scazuta de sprijin, nu sunt cele
mai stabile lucruri si vor fi in pericol tot mai mare de rasturnare peste cele mai inalte

pe care le obtin. In urma sunt sfaturi:
e Evita turnuri izolate, locul suporturile in grupuri mai mari.
e Reduceti viteza de imprimare pentru asistenta.

e Utilizati o densitate de suport mai mare si daca slicerul il accepta - un model de

suport diferit.
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e Daca slicerul il accepta, adaugati o margine sau un strat inferior solid la

suporturile dvs.

6.4.9 Bridging saraci:

Bridging, adica imprimarea (mai mult sau mai putin) pe distante lungi neacceptate pe
aer subtire este o afacere dificila. Necesita setari diferite fata de imprimarea obisnuita,
de obicei vitezele si racirea sunt cheia succesului. Liniile saggy din imagine arata
performante slabe de punte. Software-ul slicer avansat detecteaza cand este necesara

bridging-ul si va va permite sa aplicati setari diferite pentru pod.
e Cresteti multiplicatorul de extrudare pentru pod.

e incercati viteze diferite, mai lent este de obicei mai bine, dar rezultatele pot

varia, astfel incat experimentarea este cheia.

e Cresteti viteza ventilatorului pentru poduri. Vrem ca materialul sa se intareasca
rapid, fara a se scufunda. Este posibil sa nu fie potrivit pentru toate materialele,

verificati cu producatorul / vanzatorul.

e Asigurati-va ca slicerul utilizeaza de fapt modul de punte. Daca utilizati

Simplify3D, asigurati-va ca este activata puntea contururilor.

e Optiuni mai avansate de punte, cum ar fi directia liniilor care alcatuiesc podul

sau cresterea zonei de inceput si de sfarsit a unui pod pot ajuta, de asemenea.
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e Mai bine decat incercarea de a optimiza performanta punte este incercarea de
a evita poduri, pentru a incepe cu. Daca este posibil, reorientati partea pe placa
de constructie, astfel incat sa fie necesare mai putine poduri sau sa adaugati
suporturi pentru podurile dvs. Cu suporturi sub pod, nu va putea sa scada la fel

de mult.

Font: https://help.prusa3d.com/en/article/poor-bridging 1802
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7Intretinerea masinii.

7.1 Introducere in mentenanta

O imprimanta 3D poate fi o piesa hardware delicat, si nu doriti sa se ocupe cu o
problema cu filament sau defalcare chiar in mijlocul de a face munca ta cele mai
recente de geniu. Ca orice masina, trebuie sa aveti grija de ea. Aceasta regula se aplica
imprimantelor 3D mai mult decat majoritatea, deoarece - sa recunoastem, calitatea
fabricarii majoritatii imprimantelor 3D de consum nu este chiar acolo unde ne-am dori

sa fie.

Aici intervine intretinerea imprimantei 3D. Pentru a reduce costul hardware-ului,
unele (nu toate, dar unele) companii au incercat sa scape cu componente de calitate
inferioara, solicitaind proprietarilor sa faca mult mai multa intretinere si modding
regulat decat pe aparatele de uz casnic standard (sau chiar pe vechea imprimanta non-
3D - va amintiti ultima data cand ati pus orice intretinere in asta)? Calitatea

imprimantelor 3D vine, dar in acest moment, este ceea ce este.

Sa nu se teama. Sa trecem peste unele dintre cele mai bune modalitati de a avea grija
de imprimanta 3D si de a o mentine fericita. Fiecare imprimanta 3D este diferita, iar
forumurile online pot fi utile pentru anumiti producatori, dar iata cateva sfaturi

generale de intretinere a imprimantei 3D care se aplica peste tot.

7.2 Cum sa inlocuiti duza

Duza este una dintre cele mai importante parti ale unei imprimante 3D. Daca nu este
curat materialul nu va iesi si va exista o problema serioasalem cu imprimarea finala.
Daca imprimanta nu functioneaza bine si este clar vizibil faptul ca filamentul nu iese
intr-o cantitate corecta de debit, cel mai probabil duza este murdara sau ocluzata. in
primul rand lucrurile este necesar sa incercati sa-I curatati cu un ac, dupa incalzirea ut

imprimanta.
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Font: https://youtu.be/STACwWC9diQY

Aceasta parte poate fi sabotata de resturile care se acumuleaza dupa mai multe lucrari
de imprimare 3D. in primul rind, desurubati extruderul de la imprimanti. Scoateti
capacul extruderului. Veti avea nevoie probabil de unele chei hex pentru a scoate
suruburile care detine ventilatorul in loc. Tn functie de model, va trebui si faceti un pic
mai multa dezmembrare inainte de a ajunge la extruder, unde puteti utiliza un
instrument ascutit pentru a razui gunk-ul. lati citeva instructiuni generale de

retinut pentru inlocuirea unei duze:

1. Obtineti un acces mai bun la duza prin mutarea extruderului (axa Z) cat mai

sus posibil. De obicei, procedura este urmatoarea:

Accesati meniul LCD - Setdri - Mutare axd - Mutare Z. Rotiti butonul pentru a regla

inaltimea.

2. Desurubati cele doua suruburi de pe ventilatorul de imprimare si surubul unic

care fixeaza giulgiul ventilatorului. Eliminati ambele parti (imaginea de mai jos).
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Font: https://help.prusa3d.com/en/article/changing-or-replacing-the-nozzle 2069

3. Preincalzirea duzei la temperatura de fuziune a materialului este introdusa in

imprimanta

Desigur, aceasta operatie trebuie facuta cu cel mai Tnalt nivel de precizie, deoarece

piesele incalzite pot provoca arsuri grave.
4. Descarca filamentul din meniul LCD - Descarca filamentul sau manual daca nu
exista posibilitatea pe imprimanta.
5. Tineti blocul de incalzire cu o cheie.

Fiti foarte atenti in jurul incalzitorului fragil de capit fierbinte si firele termistorului

pot fi rupte.

1. Desurubati duza folosind clestii furnizati. Faceti-o cu atentie, duza este inca
fierbinte! Deci, din acest motiv, acesta trebuie sa fie plasat din drum pe o suprafata

neinflamabila.

2. Asigurati-va ca temperatura setata nu s-a schimbat. Tinand blocul de incalzire cu un

spanner, insurubati cu atentie noua duza si strangeti-o ferm.
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Trebuie sa existe intotdeauna un spatiu (~ 0,5 mm) intre duza si blocul de incalzire
(imaginea din stanga). Duza trebuie sa fie stransa / fixata in blocul de incalzire si
blocata impotriva pauzei de caldura, in timp ce este incalzita. Daca nu faceti acest

lucru, veti provoca scurgeri (imaginea corecta).

=
v

7.3 Cum se schimba materialul

Schimbarea materialului pe o imprimanta 3D este ceva frecvent. Din acest motiv, se

intdmpla probleme cum ar fi cele de mai jos:
- Filament blocat in capatul fierbinte.

- Necesitatea de a utiliza forta excesiva pentru a scoate filamentul.
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- Avand un timp de greu de alimentare filamentul inapoi in locul potrivit.
- Avand rezultate proaste de imprimare dupa schimbarea filamentului.

Daca nu este facut corect, se poate deteriora hotend. Nu numai ca vor exista
imprimeuri de slaba calitate, intr-o zi hotend-ul va renunta si va opri extrudarea. Se
sugereaza ca trebuie sa arunce cateva capete fierbinti. Pentru a evita ca toate acestea
sa se Intample, tot ce aveti nevoie este sa urmati ghidul nostru pas cu pas pentru
schimbarea filamentului. Tnainte de a incepe, se sugereaza sa aveti informatiile si

instrumentele de mai jos gata.
7.3.1 Information:

Setarile de temperatura de extrudare atat pentru filamentele de curent, cat si pentru

cele de inlocuire (pe baza recomandirilor producitorului)
7.3.1.1 Material - Temperatura recomandatd de extrudare

e ABS - |50 pana la 260C

e PLA -200 pana la 220C

e NEO-PLA - 188 - 200C

o Filaglow Glow in the Dark - 205 - 225C
o Filastic flexibil - 220 - 240C

e Filatron Conductiv - 200 - 220C

e reFilactive reflectorizante - 230 la 240C

7.3.1.2 Tools:

e O pereche de foarfece
e O pereche de pensete
e Filament de curent

¢ Filament de nlocuire
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7.3.1.3 Emovalul R al filamentului actual

Pasul |: Preincalziti capatul fierbinte pe baza orientarilor de temperatura ale

filamentului curent.

Pasul 2: Asteptati pana cand capatul fierbinte se incalzeste pana la temperatura

necesara.

Pasul 3: Extrudati manual o mica parte a filamentului.
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Pasul 4: Desfaceti filamentul

Pasul 5: impingeti filamentul prin capatul fierbinte pini cind filamentul topit se stoarce

din duza. Acest proces asigura extractia usoara a filamentului.

Pasul 6: impingeti in jos cuplajul pentru a elibera filamentul de la capitul fierbinte.
Pasul 7: Deconectati usor filamentul de la capatul fierbinte.

Pasul 8: Taiati capatul blob-like al filamentului.

Pasul 9: Relaxati filamentul inapoi la suportul bobinei.
Pasul 10: Desfaceti filamentul

Pasul |I: Incet vant-le inapoi pe suportul bobinei. Va rugam sa retineti: asigurati

capatul liber in orice moment.

Pasul 12: Fixati capatul liber prin orificiul suportului bobinei sau legandu-l cu o clema

sau banda cu filament.
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e Pasul |3: Eliminati bobina curenta.

7.3.1.4 FILAMENT DE INLOCUIRE A SARCINII

Pasul |: Incarcati bobina de inlocuire pe fanta filamentului.

Pasul 2: Preincalziti capatul fierbinte pe baza orientarilor de temperatura ale

filamentului de inlocuire.
Pasul 3: Desfaceti filamentul si alimentati filamentul prin si pana la capatul fierbinte.

Pasul 4: Pregatiti aproximativ |0cm de filament gata pentru a fi introduse in capatul

fierbinte.
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Pasul 5: Asteptati pana cand capatul fierbinte se incalzeste pana la temperatura

necesara.

Pasul 6: Incepeti sa alimentati filamentul in capatul fierbinte pani cind filamentul topit

incepe sa se stoarca din duza.
Pasul 7: Asigurati cuplajul.

Pasul 8: Fortati manual 3-4cm de filament prin capatul fierbinte pentru a alunga
filamentul vechi. Va rugam sa retineti: materialul flexibil poate lua mai mult filament

pentru a alunga complet.

Pasul 9: Taiati cu atentie orice filament in exces din duza cu o pereche de pensete. Va

rugam sa retineti: nu atingeti varful duzei de alama.

Pasul 10: Raceste-ti capatul fierbinte.

I

Font: https://botfeeder.ca/blogs/tips-tricks-and-guides/how-to-properly-change-3d-printer-filament
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7.3.2 Cum se calibreaza placa de constructie

—‘!' I'“dl(er " —

- —im.

Daca imprimanta ahs, nu au un sistem automat de calibrare, este posibil sa se utilizeze
butonul pentru a fixa inaltimea Z. Asa cum am spus anterior, se sugereaza utilizarea
unei foi de hartie (0, mm inaltime) pentru a intelege care este distanta corecta dintre
duza si suprafata patului. Incercati si mutati foaia, in cazul in care este pur si simplu
inclinat distanta este prea mult, in cazul in care este blocat este prea putin. Exista o

distanta corecta atunci cand exista o frecare, dar care permite totusi o miscare a foii.
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Daca imprimanta are o masurare automata a distantei de ridicare z, aceasta va rula o
faza de calibrare. In timpul acestei operatiuni, imprimanta va seta automat o parte de
calibrare Z, va masura distanta dintre duza si placa si va calibra axa Z la distanta

corecta.

Este foarte important sa pastrati o distanta corecta intre pat si duza: dintr-un singur
loc permite pastrarea primului strat fixat pe pat, in acest fel nu se va desprinde
accidental in timpul imprimarii. Pe de alta parte, duza nu poate fi foarte aproape de pat

pentru a garanta un flux corect de material in timpul imprimarii.

7.4 Sfaturi generale

7.4.1 Pastrati-va imprimanta 3D Lubrificated

La fel ca in cazul unui motor auto, o multime de piese metalice in miscare pot duce la
opriri daca nu impiedicati tijele si lagarele liniare sa se apuce. Nu utilizati ulei de
motor, totusi. Uleiul masinii de cusut functioneaza bine. Doar o picatura sau doua pe
sine si tije va face truc. Alte tipuri de lubrifianti pot functiona - asigurati-va ca sunt in
siguranta pentru a fi utilizati cu plastic. Nu exagera - prea multa grasime poate guma
de fapt, pana lucrari prin atragerea de praf si murdarie. lata un grund bun cu privire la

modul de a face acest lucru curtoazie de Jimmy Younkin pe YouTube.
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7.4.2 Inlocuiti banda Kapton uzatd sau suprafata de

constructie

Zona pe care construiti poate fi zgariata, afectand aspectul si integritatea creatiilor 3D.

Usor de rezolvat, aici.

7.4.3 Intretinere de  rutina recomandata pentru

imprimantele 3D

Pentru a garanta o functionalitate corecta de imprimare 3d, se recomanda efectuarea
urmatoarelor lucrari de intretinere de baza pe o imprimanta 3D, astfel incat sa fie

intotdeauna gata de imprimare
Zilnic
o Curatati orice praf si ramaneti din interiorul masinii inainte de a-| utiliza.
e Verificati tijele netede si miscarea axei.

e Verificati daca profilurile de imprimare sunt corecte.

Saptamanal

o Curatati suprafata de imprimare (asezati patul in apa fierbinte si utilizati o

spatula pentru a indeparta orice reziduu de fixativ).

o Efectuati calibrarea si ajustarea decalajului. Acest lucru ar trebui sa se faca, de

asemenea, daca o axa a fost modificata, daca imprimanta a fost livrata sau daca

Hot-End a fost eliminat.
e Utilizati peria de sarma si acul de curatare pentru a curata rapid Hot-End.
Lunar
o Calibrarea completa a masinii.

o Verificati daca exista actualizari de firmware disponibile pentru computer.
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o Curatati tijele netede (X si Y) cu o carpa din microfibra.

e Lubrifiati tijele netede (X si Y) si lagarele cu flansa (daca exista) cu ulei de

masina de cusut.

e Utilizati un prosop de hartie pentru a indeparta grasimea din plumbul axei Z,

apoi lubrifiati cu unsoare industriala cu litiu.
Trimestriale

o Efectuati o curatare in profunzime a extruderului prin indepartarea

ventilatorului si a radiatorului. Curatati orice pla ramane cu o pensula.

e Verificati cablajul extruderului, avand in vedere ca sufera o multime de miscari
atunci cand imprimanta este in functiune. De asemenea, verificati conexiunile la

placa de baza. Se aplica numai kiturilor de bricolaj
o Verificati firele, suruburile si arcurile (daca exist).
o Verificati tensiunile centurii (axele X si Y). Se aplica numai kiturilor de bricolaj
o Faceti o copie de rezerva si formatati cardul SD.

o Verificati tubul PTFE (se incalzeste la 200 ° C, apoi utilizati manusi termice sau
clesti pentru ao indeparta) si inlocuiti-l daca este necesar (aplicabil numai

extruderelor DDG). La fiecare 250 de ore de imprimare
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8 MESHMIXER -

8.1 CUM SE IMPARTE UN MODEL 3D IN DIFERITE
PARTI

I. Pentru a imparti un model 3d in diferite parti exista software diferit. Multe dintre
acestea ar putea fi scumpe, dar unul dintre cele mai bune software-ul disponibil gratuit
(o sursa deschisa) este, fara indoiala, Meshmixer. Primul lucru pe care trebuie sa-l
faceti pentru a continua impartirea in parti ale modelului este sa il importati in
Software. Figura | Meshmixer arata cum arata modelul odata incarcat.

@ Autodesk
Fie_ctons

lerman_Bust_v1.04.stl o a x

Ultimaker 7+ Extended

Bl O scivi qui per esequire l rcerca oo m B » € H O L A~ B E g, B
Figura | Meshmixer

2. Odata ce modelul a fost importat in Software, faceti clic pe meniul "Editare"
(prezent in stinga, asa cum se arata in Figura 2 Meshmixer) si alegeti functia "Plane
Cut". Aceasta functie va permite sa generati o previzualizare a planului de taiere si

utilizatorul poate incepe procedura de taiere a modelului ales.
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& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust 10451 - a %
Fis_Acions View bielp _Fasdback

Ultimaker 2+ Extended

Blo m e @ =

Fi3

O Scrivi qui per eseguire la ricerca o o m @ -~ € B O @  93% § "!'“”)ﬁw!rﬁznu L3

Figura 2 Meshmixer

3. Meshmixer ofera posibilitatea de a muta planul de taiere de-a lungul celor trei axe
principale x, y, z cu ajutorul sagetilor (in figura 3 Meshmixer acestea sunt indicate cu
cele trei culori albastru, rosu si verde) sau prin mentinerea triunghiului cu mouse-ul
(in figura verde si rosu). in plus, este posibil si rotiti partea de sus pentru a obtine
taieturi care au o anumita inclinatie (la alegerea dvs.) in raport cu orizontala,

intervenind asupra pictogramei in forma de arc (verde sau rosu in figura).

an_Bust 104t

Ultimaker 2+ Extended

1707

@ EE ~ B E 0 B

88 O Scrivi qui per eseguire la ricerca O H ma G n € E (]
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Figura 3 Meshmixer

4. Odata ce pozitia definitiva a planului de tadiere a fost decisa, utilizatorul trebuie sa
aleaga elementul "Slice (Keep Both)" din meniul pop-up " Cut Type "si apoi sa faceti

clic pe butonul "Accept” (asa cum se arata in Figure 4 Meshmixer).

Ultimaker 2+ Extended

17:08
21/01/2021 %.\

88 O scrivi qui per eseguire la ricerca o At G n € E [} @ 86% PN 0

Figura 4 Meshmixer

5. Dupa aceasta operatie, utilizatorul trebuie sa revina la meniul "Editare" si sa faca clic
pe functia "Separati shell-urile". Aceasta functie va aduce un tabel care indica cele doua
parti care au fost create cu taietura (indicata cu numele original al modelului de
pornire, urmata de formularea "shell 1" si respectiv "shell2"), asa cum se indica in figura

5 Meshmixer.
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Ultimaker 2+ Extended

=Eomed x|
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88 O scrivi qui per eseguire a ricerca o H & G " 210172021 L3
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Figura 5 Meshmixer

6. Facand clic pe pictograma ochi din tabelul din dreapta numelor ambelor modele (asa
cum se arata in figura 6 Meshmixer), utilizatorul poate alege sa ascunda una sau,
respectiv, cealalta parte (Figura 7 Meshmixer) pentru a salva modelele in diferite
formate separat. Pentru a salva, faceti clic pe meniul "Export” din stinga jos si apoi
alegeti formatul in care preferati sa salvati (e. g. "STL ASCIl Format", care este cel

care apare in mod implicit).

& S W
i

Ultimaker 21 Extended ¥
=/
e
Bl > s i per e aviceren o s m B n € Q ® ® 4 AN, B
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Figura 6 Meshmixer

Ultimaker 2+ Extended

1721

19% B o
o R & 212021 %}

Figura 7 Meshmixer

8.2 CUM SA ADAUGATI ELEMENTE PENTRU A
ASAMBLA PIESELE SEPARATE (GAURI SI PIVOTI)

I. Meshmixer ofera utilizatorului o alta caracteristica importanta. Dupa impartirea
modelului in parti, prin crearea de gauri pe ambele parti (atat pe "Shell 1", cat si pe
"Shell 2") si un pivot comun, este posibil sa asamblati modelul de pornire inainte de a-l

imprima.
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Figura 8 Meshmixer

2. Mai intii faceti vizibil modelul "Shell 1" si ascundeti modelul "Shell 2". In meniul
"Meshmix", selectati geometria in forma de cilindru (definita ca "Pivot" - Figura 9
Meshmixer)) si glisati aceasta geometrie pe model cu mouse-ul. Software-ul permite sa
scalati (atdt ca diametru de baza, cat si ca Tnaltime) Pivotul si sa-l mutati in punctul

corect.

o X

Ultimaker 2+ Extended v

B O sciviqui per eseguire la ricerca o H m O w B € ® @ B S e

26/01/2021 ! )

Figura 9 Meshmixer
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3. Dupa scalarea si pozitionarea Pivotului, utilizatorul trebuie sa aleaga "Creare obiect
nou" din meniul pop-up "Mod compozitie" (Figura 10 Meshmixer).

A Autodesk Meshrmixer - Spiderman_Bust ¥1.04st1 [- IS
Ty

Ultimaker 2+ Extended ¥

D16 1@ IS 18 (L 1D i+

1@ i

Bl O scriviqui per eseguire laricerca 0 o m @ = B € ® @ O ~) @

_— * 260172021 L)

Figura 10 Meshmixer

4. La sfarsitul acestei operatiuni, in tabelul care ofera rezumatul modelelor prezente in

planul de lucru, un al treilea model va aparea automat numit "Partea abandonata |"
("Pivotul" nostru - Figura || Meshmixer).

& Autadesk Meshmixer - Spiderman_Bust_v1.04.stl
File Actons View Heip Feedback

Ultimaker 2+ Fxtended

@ Q@ 1B R L D i

@0

B8 O scrivi qui per eseguire la ricerca O H m O = B € o @ B B ~ oz, 2

3
* 26/0172021 a\!'

Figura | | Meshmixer
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5. Pentru a continua, trebuie sa cream 2 copii ale Pivotului (o copie care urmeaza sa
fie utilizata pentru a crea gaura pe "Shell 1", o copie care sa fie utilizata pentru a crea
gaura pe "Shell 2" si in cele din urma o copie pentru a fi utilizatd ca un pivot real).
Utilizatorul trebuie s3a selecteze modelul "Dropped Part |" cu mouse-ul (care va
deveni evidentiat in gri) si sa faca clic de doua ori pe pictograma evidentiata cu un cerc

rosu in Figura 12 Meshmixer.

Ultimaker 2+ Extended ¥

Bl O scrivi qui per eseguire la ricerca o m 0@ -~ B € S @ ) ~ ) & m“uf:z‘uz\ =

Figura 12 Meshmixer

6. Aceasta operatiune genereaza alte doua modele in tabelul rezumat (Figura 6
Meshmixer) numit "A scazut partea | (copie)" si "a scazut partea | (copie |)", care
sunt cele doua copii ale Pivot necesare pentru a fora modelele. Dar este necesar sa
ascundeti cele doua copii care tocmai au fost create (facand clic pe pictograma ochilor
din tabel, asa cum se arata in Figura |13 Meshmixer), deoarece acestea vor fi necesare
mai tarziu.
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Uitimaker 2+ Extended v

B O scrivi qui per eseguire la ricerca o H Mm@ -~ B € ® @& a1

" 2600172001 .!-

Figura 13 Meshmixer

7. In acest moment, utilizatorul trebuie si selecteze simultan modelele "Shell 1" si
"Dropped Part |". Pentru a efectua corect aceasta operatie, trebuie s3a selectati
modelul "Shell 1", sa tineti apasata tasta "Shift" si, de asemenea, sd faceti clic pe al
doilea model "Dropped Part 1" (OSS: selectia modelelor nu trebuie facuta facand clic
pe numele respective din tabel, ci direct in zona de lucru). Odata selectat, va fi afisat

un tabel, iar utilizatorul trebuie sa aleaga functia "Diferenta booleana" (Figura 14
Meshmixer).

a X

Uitimaker 2+ Extended v

B O Scrivi qui per eseguire la ricerca o H Mm@ -~ B € ® @& Sl

" 2600172001 .!-

Figura 14 Meshmixer
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8. Functia "Boolean Difference" permite utilizatorului sa vizualizeze gaura de pe model

(Figura 15 Meshmixer) si genereaza o masa pop-up in stanga sus.

& Autodesk Meshmier - Spiderman_Bust 1045t
Fis dclons View Hsip Fssdbsck

Ultimaker 2+ Extended

- ) = 5 — ; 1246
88 O Scriviqui per eseguire la ricerca o H m O »~ B € ® @ J A e '11'

Figura 15 Meshmixer

9. Pentru a incheia procedura, in ecranul pop-up care a fost generat, utilizatorul

trebuie:

- debifati elementul "Auto - Reduce rezultatul" si verificati elementul "Utilizati curbele

de intersectie" in schimb;

- introduceti valoarea 0.5 in elementul "Scala de margine tintd" si faceti clic pe

"Accept". Procedura este prezentata in figura 16 Meshmixer.
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Uitimaker 2+ Extended v

Bl © 5o quipereseque b ceca o mB ~ B EC O @ i A e W)

Figura 16 Meshmixer

10. Procedura de creare a gaurii in modelul "Shell I" este terminata. In tabelul care
rezuma modelele din zona de lucru, utilizatorul vede acum 4 si nu mai 5 (functia
"Diferenta booleana" a combinat cele doua parti "Shell 1" si "Dropped Part 1" creand

un singur model - Figura 17 Meshmixer).

& Autodesk Meshmier - Spiderman_Bust_v1.0d st
File Actons _View Heip _Feedvack

Ultimaker 2+ Extended

{1 =1 T R SRR o e

12:49
26/01/2021 ?p

88 O Scrivi qui per eseguire la ricerca o H m @ = B € ® @ J

~ )

Figura 17 Meshmixer

Pagina 138 de 400



ROBOT@3DP
A Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905 P Eg:;:gsef gl}’oth;mme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU Dy el 9

of the European Union
IMPRIMAREA 3D FDM

o]
b

I'l. Se va proceda prin ascunderea modelului combinat tocmai a creat, si de a face
vizibile "Shell 2" si "a scazut partea | (copie |)". Pentru a face acest lucru, faceti clic pe
pictograma in forma de ochi din tabel, asa cum se arata in Figura 18 Meshmixer.

@ Autodesk Meshmixee - Spiderman_Bust v1 04t s x
Fis Acions View Help_Fe

Ultimaker 2+ Extended v

B ° scrivi qui per eseguire la ricerca [o 3~ ~ I C | n B € o @ ) e, B

Figura 18 Meshmixer

12. Cele doua modele "Shell 2" si "Dropped Part | (exemplarul 1)" sunt acum vizibile
(Figura 19 Meshmixer)) si utilizatorul poate repeta aceeasi procedura pentru a crea

gaura.

& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust_v1 04 st - a ®
Fie ns_View Heip Fesdback

Ultimaker 2+ Extended

81 O scrivi qui per esequire la ricerca o H m O »~ B € ® @ J

1253
A e ?1'

Figura 19 Meshmixer

Pagina 139 de 400



ROBOT@3DP
A Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905 Eg:;:gsef g?’ot;';mme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU Dy el of the European Uniion
IMPRIMAREA 3D FDM

o]
b

I3. Selectati cele doua modele in acelasi timp (tindnd apasata tasta "Shift") si in meniul

"Editare" faceti clic din nou pe functia "Diferenta booleana" (Figura 20 Meshmixer).

Ultimaker 2+ Extended v

1253

B scrivi qui per eseguire la ricerca [o 3~ ~ I C | n B € ® & AU B oo B

Figura 20 Meshmixer

I4. Toate operatiunile sunt repetate si odata ce faceti clic pe "Accept", utilizatorul va

vizualiza, de asemenea, gaura din modelul "Shell 2" (Figura 21 Meshmixer).

@ Autodesk Meshmixes - Spiderman_Bust v1,04st s x

Ultimaker 2+ Extended

1254

" . P i v 00% ) &
Bl O scrivi qui per eseguire la ricerca L ~0 & 26/01/2021 !-

Figura 21 Meshmixer
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I5. Procedura de creare a gaurii in modelul "Shell 2" este terminati. in tabelul care
rezuma modelele din zona de lucru, utilizatorul vede acum 3 si nu mai 4 (ca si inainte,
"Diferenta booleana" a combinat cele doua parti "Shell 2" si "A scazut partea | (copia
[) " creand un singur model - Figura 22 Meshmixer).

@ Autodesi Mesh

Bustv1.04511

Uitimaker 2+ Ext

1256

B O scrivi qui per eseguire la ricerca o 0 m O ~ B € o @ AW E e B

Figura 22 Meshmixer

16. Utilizatorul poate continua sa salveze fisierele in format .stl. Facand clic pe
pictograma in forma de ochi din tabelul de rezumat (asa cum se arata in Figura 23
Meshmixer), utilizatorul poate alege sa ascunda una sau mai multe parti pentru a salva

modelele separat in diferite formate. Pentru a continua salvarea, modelul "Shell 1" este
facut vizibil (iar celelalte sunt ascunse), faceti clic pe meniul "Export" din stinga jos,
apoi selectati formatul in care preferati sa salvati (e. g. : ". STL ")
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o X

Uitimaker 2+ Extended |

257

B O scrivi qui per eseguire la ricerca O H kd G ;1 ﬁ ¢ ® & Aun)'ﬁ‘m:u,‘mzl !'

Figura 23 Meshmixer

I7. Modelul "Dropped Part |" este facut vizibil (ascunzand "Shell 1" si "Shell 2") si
fisierul este salvat in ". STL " format.

o X

Meshmixer - Bust_v1.04511

Ultimaker 2+ Extended v

1258

B O Scriviqui per eseguire la ricerca O H ma O ;-.7 B € o @& A E et W)

Figura 24 Meshmixer

18. n cele din urmi, modelul "Shell 2" este ficut vizibil (ascunzind "Shell 1" si "A

scazut partea |") si fisierul este salvat in ". STL " format.
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& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust 1045t - o X
Fis_Acions View bielp _Fasdback

Ultimaker 2+ Extended

EQwmwe @ =

F2

12:56
2670172021 q\g

88 | O scrivi qui per eseguire laricerca o 0O m O -~ B € e &

~ Q) 7

Figura 25 Meshmixer

8.3 CUM SE CREEAZA SUPORTURI CU MESHMIXER

I. Meshmixer este cel mai utilizat software pentru crearea (intr-un mod optimizat) a
materialului suport necesar pentru succesul unei imprimari 3D. Pentru a incepe
procedura, utilizatorul trebuie sa importe modelul in zona de lucru software (Figura
26 Meshmixer).

@ Avtodes '

Fie_actons ew nep Fessoack

Ultimaker 2+ Extended

e

L

o

s

88 P scrivi qui per eseguire |a ricerca o ot a G r E ¢ e E & & 0 5] [ 100% [ DR 09/:752:2902| %'

Figura 26 Meshmixer
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2. Odata ce modelul a fost incarcat, faceti clic pe meniul "Analizd" (in stanga, asa cum
se arata in Figura 27 Meshmixer) si alegeti functia "Console". Aceasta functie va
permite sa generati o previzualizare a partilor critice ale modelului in cazul in care va fi
necesar sa introduceti suportul.

& Autodesk Meshmixer - 1xTouro_v2_original_mmasti _ a x
Fie Achons View Help Fesdoack

Ultimaker 2+ Extended

88 O Scrivi qui per eseguire la ricerca o B m O n~ B € e 6 @« O DO 100% I8 ’\lqﬂ}’ﬁw:)ﬁz::on B,

Figura 27 Meshmixer

3. Cu cat este mai mare valoarea introdusa in elementul "Angle Thresh", cu atat partile
mai critice vor fi indicate pe model (acestea sunt indicate prin halouri rosii cu contur
albastru). Utilizatorul poate alege un unghi intre 0 ° si 90 °. O valoare optima pentru a
intra este de 25 ° (Figura 28 Meshmixer). Dupa alegere, utilizatorul trebuie sa faca clic
pe comanda "Generare suport".

& Autodesk Meshmier - 1 original_mm.sti - a x
Fie_Actons ¥ o _F

Ultimaker 2+ Extended

B o scriviqui per eseguire la ricerca o mE ~n B EC e®m o 0B J [100 REEE TEORZG i &

Figura 28 Meshmixer
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4. Aceasta operatiune ofera o previzualizare a structurii materialului de sprijin. Cu
toate acestea, pentru a putea face alte modificari, este necesar sa faceti clic pe
comanda "Eliminati suportul" (in caz contrar, modificarile valorilor altor parametri nu
vor fi afisate corect), asa cum se arata in Figura 29 Meshmixer.

@ Autodesk I original_mm.st! - a %
Fils_Actons

Ultimaker 2+ Extended

88 O scrivi qui per eseguire laricerca o H m O =~ B € e & @ O@On AR g B

e e Rl — " 090272021 %_‘

Figura 29 Meshmixer

5. Utilizatorul are capacitatea de a schimba mai multi parametri. Pentru a le vizualiza
pe toate si a interactiona cu software-ul, utilizatorul trebuie sa faca clic pe sageata din
meniul "Generator de suport” si va aparea un meniu derulant cu toate elementele:
"Unghi maxim", "Densitate”, "Iniltime strat", "Diametru post", "Diametru post",
Diametru varf "si" Diamenter de baza "(Figura 30 Meshmixer).
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@ Autodesk Meshmixer - 1xTouro_v2_original_mm.st!
Fis_Acions View bielp _Fasdback

Ultimaker 2+ Extended

15:57
09/02/2021 %_‘

S8 O scrivi qui per eseguire la ricerca o H m O » B € 2 @ 6 « OO i/

~ B o)z

Figura 30 Meshmixer

6. Unul dintre acesti parametri (care influenteaza cel mai mult timpul de imprimare si
cantitatea de material utilizat) este densitatea materialului suport. Utilizatorul poate
modifica optional valoarea din elementul de meniu "Densitate" (intervalul de valori
merge de la 0 la 100 €%), dar valoarea optima este de 50%. Figura 31 Meshmixer
ofera o previzualizare a valorii "Densitate” de 100%.

& Autadesk Meshmirer - 1xTouro_v2_original_mmistl
Fis_éctons _view Hwp_Fesdoack

Ultimaker 2+ Extended

88 O Scrivi qui per eseguire |a ricerca O H na G . E ¢ ¢« & & @ 0 B [100% RPN S W

09/02/2021 %'

Figura 31 Meshmixer

7. Figura 32 Meshmixer arata in schimb o densitate a suportului la 50% (diferenta cu o
densitate de 100% in ceea ce priveste materialul utilizat este evidenta).
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Ultimaker 2+ Extended

% O Scriviqui per eseguire laricerca o H m O =~ B € e & @ OO - 1005 NP T B

09/02/2021 %_'

Figura 32 Meshmixer

8. Dupa ce toti parametrii au fost decideti, utilizatorul trebuie sa faca clic pe

"Convertiti la solid". In fereastra pop-up generati faceti clic pe "Obiect nou" (Figura 33
Meshmixer).

& Meshmixer Ultimaker 2+ Fxtended

biscard Existing Support?

Would you lke to Generate a New Object, or repiace your existing
support structure? I you R isting, you wi not be able to
edit the support afterviards, We suggest you save a .mi fie before

contr

Raplace Exiting Cancel

8 © scrivi qui per eseguire la ricerca O H m @ ~ BH € 8 & @« OO / - [100% RN W0 IS

03
_— o Bl “ 09/02/2021 %,‘

Figura 33 Meshmixer

9. La sfarsitul operatiunii, va fi afisat un tabel care arata modelele prezente in zona de
lucru. Se poate observa ca in acest moment modelele devin doua: modelul original si
materialul suport (indicat cu numele modelului original urmat de "Suport”, care este
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considerat de software ca o entitate separata). Figura 34 Meshmixer prezinta tabelul
cu numele celor doua modele.

& Autodesk Meshmixer - 1XTouro_v2_original_mm.stl
Fis_Actons View bielp _Fasdback
2 Ultimaker 2+ Extended

— ; 1606
A1) E o %_,‘

88 P Scrivi qui per eseguire la ricerca

Figura 34 Meshmixer

10. Va fi la latitudinea utilizatorului sa decida daca sa exporte modelele impreuna sau
separat (facand modelele vizibile sau ascunzandu-le alegand pictograma ochilor din
dreapta numelor, asa cum se arata in Figura 35 Meshmixer).

@ Autodesk Meshmixer - 1xTouro_v2_original_mm.st!
Fis_Acions View bielp_Fasdback
Ultimaker 2+ Extended

1600

G~ BC€ @@ 00/ E® B ma 1oz, m

% O Scriviqui per eseguire laricerca O H ia

Figura 35 Meshmixer
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I'l. Pentru a salva ambele modele, selectati-le impreuna (asa cum se arata in Figura 36
Meshmixer) si faceti clic pe meniul "Export". In mod implicit, extensia utilizata de
Meshmixer este ". STL ". Redenumiti modelul tocmai creat si faceti clic pe "Salvati".

L
Fils_Actions _vie
Ultimaker 2+ Fxtended

& Bport Mesh
4 1 « Deskiop > Meshmirer Manual v O

Nuova cartell

LAVORI 5

[ video

& OneDiive

Nome file: ||

Salva come{(STL ASCII Fermat {*stl)

A Nascondi cartelle Salva Annulia

rlachiavi Uomo 4
donna 3D nal_mm

5! Geron it Micshaines Mauol

210201 Vito Leo

file vettoriali

Mesamicer Man N
Portachiavi uor Touro w2 origi Spiderman part1 Spiderman part2 / i

88 © Scrivi qui per eseguire la ricerca o H m @ »~ H € ¢ ® 6 O E o O 100% I8 Alm’\’&mﬂlnz?oat B

Figura 36 Meshmixer

9Design de baza cu
Tinkercad

9.1 Introducere

Tinkercad este probabil cel mai simplu instrument pentru a incepe in proiectarea 3D
pentru cei din formarea profesionala sau pentru cei care nu sunt familiarizati cu
designul 3D pentru fabricarea aditiva. Designul 3D este o completare necesara pentru
a putea avea prototipuri adaptate elementelor mecatronice care sunt dezvoltate. In
mod normal, scopul este de a proiecta piese pentru a gazdui electronica, sub forma de

carcase, care nu necesita foarte multe cunostinte tehnice.

In mod logic, daca ciclul de instruire implica lucrul in proiectarea 3D, va fi disponibil un
software mai puternic pentru a efectua proiectele necesare. Dar utilizarea Tinkercad

are avantajul ca nu necesita o licenta, fiind libera de utilizat, fara a fi nevoie de instalare
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pe orice dispozitiv, care nu se limiteaza la diferitele sisteme de operare si, prin

urmare, a fost selectata ca instrument de initiere pentru aceste evolutii.

in acelasi mod, se propune o listi de 40 de piese de bazi pentru dezvoltarea de
cunostinte suficiente in Tinkercad pentru a putea sa se antreneze in cunostintele de
baza in proiectare pentru dezvoltarea de prototipuri care urmeaza sa fie utilizate
combinate cu electronica pentru Industria 4.0. Pentru fiecare dintre piesele propuse

proiectate, setarile necesare pentru fabricarea aditiva sunt stabilite de experti.
9.2 Ce este Tinkercad

Tinkercad este un software de prototipare 3D si consta dintr-un set de aplicatii care
alcatuiesc grupul Autodesk Apps (anterior Aplicatii 123D). Aceste aplicatii va permit

sa faceti urmatoarele:

e Proiectarea pieselor 3D din cifre pre-proiectate.

e Crearea obiectelor 3D utilizand cod.

In lumea 3D, este ideal pentru crearea de obiecte si apoi exportul lor la imprimante

3D unde vor fi fabricate cu fabricatie aditiva.
TinkerCAD este online si functioneaza din orice browser.

Este limitat prin faptul ca nu va permite sa faceti acelasi lucru ca un program 3D
profesional, dar pentru 90% din design-urile pe care le facem este mai mult decat

suficient.

TinkerCAD este practic un program de proiectare 3D care functioneaza prin crearea

de piese prin operatiuni booleene prin unirea poligoanelor.
Caracteristici si avantaje tehnice:

e Este o aplicatie online.
e Este gratuit. Trebuie doar sa va inregistrati pentru a-l accesa si a-| utiliza.
e Este format din 3 module principale: 3D Design, Electronica si Codeblocks. Ne

vom concentra pe 3D Design.
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e Vom putea crea modele reutilizabile. Odata ce o piesa a fost proiectata, o
putem salva ca un bloc si putem crea parti mai complexe din mai multe blocuri.
e Accepta cele mai comune formate pentru imprimarea 3D. Toate desenele sau

modelele pot fi importate si exportate in formate .stl, .obj si .svg.

Galeria comunitatii Tinkercad. Puteti descarca modele deja facute din galeria

Tinkercad: https://www.tinkercad.com/things/featured .

Tinkercrafting. Puteti importa modele Minecraft si le puteti edita in editorul Tinkercad
sau puteti exporta in Minecraft folosind MCEdit partea creata de la zero sau

descarcata din galerie.
9.2.1 Inregistrarea in Tinkercad 3D

Pasi pentru a crea un cont Tinkercad:

o Accesati site-ul web www.tinkercad.com.

e Faceti clic pe butonul "Start Tinkering".

e Creati un cont Autodesk.

e Pentru a crea contul, trebuie sa intram in tara noastra de resedinta si data
nasterii.

e Introduceti adresa de e-mail si creati o parola.

e Odata ce contul este creat, putem face clic pe butonul "Terminat". Nu uitati sa
verificati contul de la adresa de e-mail.

e Odata ce contul este creat, putem face clic pe butonul "Conectare" si vom

avea acces imediat la tabloul nostru de bord (panoul de control).

Deoarece este online, nu este nevoie sa descarcati TinkerCAD.
9.2.2 Schimbarea limbii in Tinkercad

Cand intram in Tinkercad, de obicei gasim nevoia de a schimba limba pe care o doriti:

e Logandu-ne la sesiunea Tinkercad, trebuie sa mergem in partea de jos si sa
cautam logo-ul Autodesk.

e Acolo veti vedea o lista verticala de limbi.
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e Faceti clic pentru a afisa limbile disponibile.

e Selectati limba preferata.
9.2.3 Principalele controale Tinkercad

Controalele TinkerCAD sunt foarte simple si cu ele va veti putea deplasa peste tot:

e Faceti clic dreapta: Rotire.
e Mutati roata mouse-ului: Zoom.
e Apasati roata mouse-ului: Traducere.

e Apasati butonul din stanga al mouse-ului: Selectie multipla.

in plus, puteti muta un cub in stinga sus pentru a muta intregul obiect si daca faceti

dublu clic pe fetele sale, puteti pozitiona vizualizarea perpendicular pe acel plan.

9.3 40 de modele proiectate si configurate pentru
imprimare 3D
9.3.1 Partea 1: Boomerang

9.3.1.1 Boomerang Design

1. Alegeti forma de extrudare curbata din pagina a 8-a a tuturor categoriilor.
Introduceti -15 mm in curburi | si 2. Se introduc 20 mm in lungimile | si 2 cu o
latime a curbei de 3 mm. Dimensionati-l la 150x69.8x5 mm si centrati-l in

planul de lucru.
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2. Duplicati bumerangul si selectati modul gaura, treceti la inaltimea de 3 mm si

rotiti-l cu -1 grad. Modificati latimea curbei la 4 mm.

E!i Boomerang u ;ﬁ\ a 5‘, "
ODoBpoaE « © N meorar Exporiar | Enviara
& cunadeextrus. @ @ T [L__
® ¢ e :
-0
00 c
3 Cc @
-0 P
-0
2 ) @ €
~ @
é‘:: Boomerang E :P‘?; - EQQ
B Q0 « @ db e emorar  ears
A cuvadeextrus. @ @ [ﬂ []: Ea
® @ ——
-0
| Cc @
ong -0 aniliop
b i -0
° ) & €
o O

3. Duplicati bumerangul in modul gaura facand asimetrie in directia verticala. Apoi

mutati-l la inaltimea de — 4 mm.
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4. Selectati toate obiectele si apasati grupul.
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5. Acum, bumerangul este terminat.

[Tl
ag Boomerang
[<iaio]

[ -

9.3.1.2 Bumerang 3D infiltrari de imprimare.

Filamentului

PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%
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Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm) |EI. 1 | Initial layer thickness (mm) |IZI.3 |

Shell thickness {mm) |D.B | Initial layer line width (%) |115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) (0.0 |
|

Dual extrusion overlap {mm} |IZI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Spead

Temperatura de imprimare - 215 (C) Tl ] |5|:|

Temperatura patului - 60 (C) M. |3|:|

Speed and Temperature Infill speed (mm/s) |I:I.I:I
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.D
Printing temperature (C) |21III | Outer shell speed (mm/s) |35
Bed temperature {C) |6EI | Inner shell speed (mm/fs) |5EI
Tip suport Support
Support type Touching buildplate -~
Nici unul / Touching Buildplate / Matform adhesion type. | TERE =
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft
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9.3.2 Partea 2: Caramida de constructii

9.3.2.1 Construirea Caramida Design

1. Alegeti cubul si dimensionati-l la 10x10x5 mm. Duplicati-l, selectati modul gaura
si dimensionati-l la 9x9x4 mm. Aliniati-va in centrul primului cub, selectati
ambele obiecte si apasati pe grup pentru a goli miezul cubului.

]
@3E0 = Building brick
[clle]

ODeeT«

g Building brick E m - 8°o
5 = I 7 R ) A o ot || o
- | 9
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(s iR =R o 1o [l | 7 Nt i
A shapes(2) s @ E L @
® . -

an
EE Building brick
[clAlD}

B + @

2. Selectati forma cilindrului, dimensionati-l la 3,12x3,12x| mm si mutati-l la
inaltimea de 5 mm. Mutati-l pentru a face centrul cilindrului sa se potriveasca cu
un colt al cubului, apoi mutati 2x2 mm in centru. Copiati acest cilindru de trei
ori in miscare de 5 mm fin fiecare directie. Selectati atat obiecte, cat si grup de

presa.
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[TTi]8
gE0 B Building brick
[clalo] B

ODedTg e«

GO0
[el Building brick
[clalo]
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Eg; Building brick ?-5 P E‘Q

[B - © Importar  Exportar  Enviara
Planade Regla Hotes.
b

Formas basicas

Cubo

ﬁ; Building brick E }'ﬁ ™ SBQ
ODoEon « )] DB B dh o oponer e
b
A shapes(s) a9 D} L} @

@ @ 5

Formas basicas

) Cubo Cilindro
® «

Scribble

Techa cono

3. Selectati forma tubului, dimensionati-l la 4,53x4,53x4 mm si aliniati-l in centrul

cubului. Selectati atat obiecte, cat si grup de presa.
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E>= 230

Importar  Exporter  Enviara

E»= 30

Do~ A|L Importar  Exporter  Enviara

=

A Shapes(z) 2 0
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[Tl

Acum, caramida cladirii este terminata. Aceasta forma poate fi scalata pentru a

face it mai mare sau puteti duplicat-o pentru a face dublu dimensiunea sa, dar

stergerea peretelui central ca imaginile de mai jos.

@A [E Building brick

ano

®

-
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éﬁ; Building brick E ?‘\) ] 80Q
E] - . @ Importar  Exportar  Enviara
L O
§ v
) cuto Citindre
g:} Building brick E ?ﬁ ™Y Sag
oo o @] bl @ re) A'L Impor Exportar  Enviara

Formas basicas

f . § v
4 &
L) ey

9.3.2.2 Construirea Caramida 3D infiltratii de imprimare.

Filamentului

PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Calitate
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Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality

Layer height {mm]) |EI. i |
Shell thickness {mm) |III.B |
Enable retraction

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s)
Temperatura de imprimare - 215 (C)
Temperatura patului - 60 (C)

Speed and Temperature

ROBOT@3DP
Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905

LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU
IMPRIMAREA 3D FDM

Print speed (mm/s) |?5

Printing temperature (C) |21E|

Bed temperature (C) |6E|

Tip suport

Nici unul / Touching Buildplate /
Peste tot

Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft

Quality

R Co-funded by the
8 B Erasmus+ Programme
i of the European Union

Initial layer thickness {mm) |U-3

Initial layer line width (%) | 115

Cut off object bottom (mm) |IZI.EI

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Speed

Travel speed (mm/s) |6III
Bottom layer speed (mm,s) |3III
Infill speed (mm,s) |I:I.I:I
Top/bottom speed {mm/s) |EI.I:I
Outer shell speed (mm/=) |35

Inner shell speed (mm/s) |5III

Support
Support type
Platform adhesion type

Maone

Touching buildplate -~

Wt
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9.3.3 Partea 3: Cactus
9.3.3.1 Cactus Design

1. Alegeti forma de icosaedron, dimensionati-o la 24,27x25,51x28,53 mm si

mutati-o la Z 0 mm.

E“ F cactus n?ﬁ L] 8‘00
B0 « @ AN tmortar  Exportar  Emvara

@®

P
®

b L )

o

3. Alegeti forma cubului in modul gaura, dimensionati-l la 30x30x20 mm si mutati-|
la o indltime de -20 mm si aliniati-I in centru. Selectati atat obiecte, cat si grup
de presa. Apoi alegeti o forma de cub in modul gaura, dimensionati-o la
30x30x16 mm si mutati-o la o indltime de 16 mm si aliniati-o in centru. Alegeti

atat obiecte, cat si grup de presa.
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4. Alegeti forma cilindrului in modul gaura si dimensionati-l la 16x16x20 mm si

mutati-l la Tnaltimea de 12 mm. Apoi aliniati-va in centru. Selectati atat obiecte,

cat si grup de presa.

o
[ ] Cactus
[c[+lo]

v = I

E»a 20

/jlk Importar  Exportar

i@
®
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[T
@O0 [ Cactus
[cixo] =

= EXCIER

= I 1 © DB R Alh Importar  Exportar  Enviara
& shapesiz) a9
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)
§i;_ cactus ?i‘: - &Q
= = 1 © A o e Emiace

& roma a9 2] L

Hotes

Formas basicas
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O»= 20
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) cubo cilindro

.

@4

L

5. Alegeti forma cilindrului si dimensionati-l la 16x16x| mm si mutati-l la indltimea

de 12 mm. Apoi aliniati-va in centrul cubului.

[laf

g\'l‘ @ cactus
L@@ «~ )
A  Form:
=
x ®
o}
o
5 o

1200
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6. Selectati cubul de forma si dimensionati-l la 8x8x30 mm cu raza de 10 mm.

Mutati-l la inaltimea de 5 mm in inaltime si alit ign in centru.

[T[i]
[ [€] Cactus
(clAln]

ODo&d «~
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7. Selectati cubul si duplicati-l de cotitura -30 de grade. Dimensionati-I la 5x12x20

mm si mutati-l la inaltimea de 18 mm aliniindu-I cu primul cub.

T > = 20
OE QW « © Ak meortsr | Exportar  Emiara
A  Forma s 9 L

- . -
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i o
o
o
i)
[ [E] Cacty
ui; actus
ODooT «~ ©
A  Forma
@
.4
—o
o
o
o

98
o~

4 4
Q-

8. Duplicati al doilea cub rotindu-I la 22,5 grade, dimensionati-I la 8x4x20 mm si
mutati-l la inaltimea de |3 mm. Deplasati-va in partea opusa si aliniati-va cu

primul cub.
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BEom - ﬂlh Importar  Exportar  Enviara
Forma ae E L
= S reale totes
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EE; Cactus n A - 8"0

o o m - £I|L Importar  Exportar  Enviara
Forma ae ’\Llj G
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Omo o « @ 5]|L Tiportar || Expocar || Enviara
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9. Acum, cactusul este terminat.

oo
[x]E] - Cactus. o
oo ™ E;h =

9.3.3.2 Imprimarea cactus 3D se infiltreaza.

Filamentului
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PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm) |E|- 1 | Initial layer thickness {mm) |U-3 |

Shell thickness {mm) 0.8 | Initial layer line width (%) ~ [115 |

Enable retraction Cut off ohject bottam (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de imprimare - 215 (C) el ] |5,:,

Temperatura patului - 60 (C) A |3|:|

Speed and Temperature Infil speed (mm/s) |I:|.|:|
Print speed {mm/s) |I-"5 | Top/bottom speed (mm/s) |EI.EI
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mmjs) |35
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)s) |5III
Tip suport Support
Support type Touching buildplate  ~

Nici unul / Touching Buildplate /

Platform adhesion type Mone 4
Peste tot
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Tipul de aderenta a platformei - None / Brim / Raft

9.3.4 Partea 4: Cupa
9.3.4.1 Cupa de proiectare

1. Alege forma noastra de baza: Paraboloid

(]t In]
Lo B o E?ﬂ - 8°Q
lE] @ @ - @ ﬂlh Importar  Exportar  Enviara

&  Forma a Q L @

Plano de Regla Notes.

- trabaio

Formas basicas

o =

Media esfera Poligono

Paraboloide Toroide
AjustarRejilla 1mm = - L
2. Sixe-l la 40x40x50 mm (x,y,z)
[TTo] =
g'm Cup ?53 . 890
|_T‘"_| @ 'm' - @ AIL importar  Exportar Enviar a
&  Forma a Q L
Plano de Regla Notes

trabajo

-
Formas basicas

e @

Media esfera Poligono
Paraboloide Toroide

e - G R

3. Pentru a crea o baza plana pentru ceasca, alegem cubul si il punem Th modul
gaura
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(Tl ing
[l Cup M B
(clalD] !! °
P
@ Il =~ @ AlL Importar  Exportar Enviar a
4  Forma ] Q i %]
. Plana de Regla Notes
ONTAL trabaio
o @ -
-
Formas basicas
Sélido Hueco
; Cubo Cilindro
[e) 0
— 10
O 20 )
Cubo Cilindra
O 20
o]
. ﬂ"’\‘i
Esfera Scribble
: Ed. rejills
= AjustarRejilla’ 1mm
N A

4. Schimbati masurile pentru a-l face mai mare si plasati-l in partea de sus a

paraboloidului.

[T
@Es [=] Cup
[c[alo] =

o
| O ] « ©
“  Forma -
FRONTA 7
Solido Hueco
Radio O
Pasos —0
Longitud (&}
~  Anchura (o]
s = Altura O
e

Ajustar Rejilla 1 mm

5. Apasand Shift si selectand paraboloidul si cubul, selectati grupul

El»= 20

pi| N

Importar Exportar Enviara
Plano de Regla Notes
trabaio
Tinkercad
- -
Formas basicas
Cubo Cilindro
20 ) ' .
Cubo Cilindro
20
20
A (i
. I \!ﬁ
Esfera Scribble
. A
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ITIIN}
[E0 Cup ;ﬁ € 8
c[a[o] L]
o
@ 111} - @ |E’ Alh Importar Exportar Enviar a
. Qo
L
5 e Plano de Reala Notes
FRONYa; i
10hTA / trabzio
-~ . / Tinkercag
4
Formas basicas X
Salido Hueco
= cubo cilindro

+ : — .
z - Cubo Cilindro
Esfera Scribble
AjustarRejilla | 1mm =
a A

[ ]nl q
EEEI Cup E ?’::l ] 8{;
@ Q i« @ @ AIB Importar | Exportar Enviar a

— . ; - . 4  Forma s @ [im @

Plano de Reqla Notes

P =
FRONTA | % 5 Y = 2 z > / trabaio

Formas basicas

Sélido Hueco

Cubo Cilindro

) 2 z i - % 2 Cubo cilindro
| - < 2 - = : = -
= e - 7 > = = Esfera Seribble

=3
£d. rejilla
AjustarRejilla 1 mm -
i, A

6. Acum, vom roti cupa la 180 de grade

El> = 230

lcIA D)

oo
@ @ N = @ @ Alt Importar  Exportar  Enviara
£ - s a9 @ L O
FRONTa; ) : 7 - 3 Plano de Regla Notes
RONTAY § O / trabajo
- / Tinkercad
~4
Formas basicas e
Solido Hueco
Cubo Cilindro
t+ 4 £
: . . .
5 - Cubo Cilindro
. % f
i A
e, Esfera Scribble
2 “AjustarRejilla | 1 -
4 - A

Pagina 179 de 400



ROBOT@3DP
Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905

LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU
IMPRIMAREA 3D FDM

R

2

7. Copiati forma paraboloida si dimensionati-o la 38x38x34 mm, apoi a
centrul formei originale. Il vom folosi mai tarziu pentru a goli miezul.
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m pus in

(T]ein]
@A =] Cup
lc[AlD] =

B>« 20

.
Iﬁ % I @ @ dlb Importar  Exportar Enviar a
Duplicar y repetir 4  Forma = Q 1 @
5 g Plano de Regla Notes
Py o
NTAL / trzbzio
~ s /
e Tinkercad
@ e |[— )
Formas basicas
Solide Hueco
Cubo Cilindro
g ~ Cubo Cilindro
= £
ez, = >
- = atly
== .
Esfera Scribble
rejitla
Ajustar Rejilla | mm
- A
(v liin]
Eoo B o B R
[clAlD] L]
<
@ @ Il = @ @ Alb Importar  Exportar Enviar a
&  Forma a Q 1 @
Fhongy " Plano de Regla Notes
; trabaio
4 o -
Formas basicas
Sehdo Hueco
Cubo Cilindro
= Z — Cubo Citindro
==
e
Esfera Scribble
Ed. rejilla
Ajustar Refilla 1 mm
N A
BRI
EE0 Cup HH ?{, B 8
(clAlD] o
o
@ Q | <= @ @ AIL Importar  Exportar Enviar a
h 4  Forma ] Q g @
SUPERIOR! Plano de Regla Notes
trabaio
4 e -
: Formas basicas
¥ ] Slida Hueco
o | Cube cilindro
!
4y I
Cubo Cilindro
Esfera Scribble
Ed. regills
Ajuster Refilla. 1 mm
+ - A

P
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EE
Plano de Regla Notes
trabaio
Tinkercad
Fo -
Formas basicas
Cubo Cilindro
= Cubo Cilindro
= 7 2 2 =i £ 2 : % Esfera Scribble
o L e S £ g == / ” Ed. rejilla
e O - -' Z . : Ajustar Refflls 1 mm
: = . g : o A

8. Pentru a crea manerul, alegeti tor in modul de culoare si rotiti-l pentru a pune

in partea dreapta sus a paharului. Apoi, apasand shif si selectarea ceasca si tor

grup de presa pentru a fuziona ambele.

i
k|| Cup ?55 i 8
[c]|AlD] ©
e
@ Il t]lh Importar ~ Exportar Enviar a
a roma a0 = &
1} ';I Plano de Regla Notes
{FRONTAY ' trabaio
— /4/ Tinkercad
: -4 : v
— Formas basicas
Solido Hueco
Cufa Piramide
Radio Q
Tubo O
Lados —0 16 ) .
Pasos Q 2 Media esfera Poligono
£ Paraboloide Toroide
Ed. rejilla
— ZAjustar Refilla | 1 mm
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Plano de Regla Notes

trabaio
@ @ e .

Formas basicas

Solido Hueco
o . T— T—
= = Cufia Piramide
Radio (o] 527
Tubo (o] 25
Lados o] 5 ) .
Pasos Q 2 Media esfera Paligono
0 |
= Paraboloide Toroide
Ed. rejilla

Ajustar Rejilla. 1 mm

o 0> 20
I OO « ©

|E' Alk Importar | Exportar Enviar a

‘B - B Lo

FRONTAL Plano de Regla Notes

E@_, e
= @0 =

P -
Formas basicas
Solido Hueca
Cuda Pirdmide
Y 7 7 .
L 7 y g 7 r £E
/ F s - / i
il g2 7 717 £ - .
LR, £ / TR ' i e
CEESEIEEE FA T2 z E 7 ot
/ 7 / i & LET AV ALY v o Media esfera Poligono
Ao L 3 L i / 7 ]
£ /
/ oL /.
£ 7 FELToS e
e 77 . = : 2 1dd i i
1 ELF T i, / / I AT =4
7 4 f — —f "o
ALl S A Jis 7 i
o i S g / v % iy Paraboloide Toroide
LI, 7 /. Ed.rejilla
7 s =6, v =44 / e ey
./ / 7 7igds 7 oo AustarRefilla 1mm -
i / / o / L2

9. Selectati paraboloidul mai mic pe care l-am creat inainte si alegeti modul gaura.

Selectati ambele entitati apasand tasta Shift, apoi selectati grup pentru a goli

miezul.
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G @ - ~» @ @ AlL Importar  Exportar  Enviara
“4 Forma = Q % L @
Vi plano de Regla Notes
FRONTAL trabajo
2 -
L 2" — Formas basicas
Lok Sélido fueco
Cufia Piramide
— e == Z Media esfera Poligono
% , =2 — = Paraboloide Toroide
= = = = Ed. rejilla

Q @ - @ @ @ 15‘ AlL Importar ~ Exportar  Enviara
&  Shapes(2) ] Q % L @

PR W Plano de Regla Notes
ONTAL £ trabaio
— (/// Tinkercad
~ 2" Formas basicas i
= e salido
T— T—
Piramide
Poligono

Paraboloide Toroide
= = 75 = == e 7 - e
. -
10. Acum, cupa este terminata.
@En [E] Cup
[c[alo] -,
o~ @ Importar Exportar Enviar a
FRONTAL /| 7_7_ 3 : F:l;l: |d: Regla Notes
— Tinkercad
e ———— Formas basicas 2
N e
27 —— —
{ Cufia Piramide
o ey S : 77 P Media esfera Poligono
; z Paraboloide Toroide
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9.3.4.2 Ceasca de imprimare 3D semdndtoare

Filamentului

PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm) |E|- 1 | Initial layer thickness {mm) |U-3 |

Shell thickness {mm) 0.8 | Initial layer line width (%) ~ [115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de imprimare - 215 (C) el ] |5,:,

Temperatura patului - 60 (C) A |3|:|

Speed and Temperature Infil speed (mm/s) |I:|.|:|
Print speed {mm/s) |I-"5 | Top/bottom speed (mm/s) |EI.EI
Printing temperature () |21IZI | Quter shell speed (mmjs) |35
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)s) |5III
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Tip suport Support
Support type Touching buildplate
Nici unul / Touching Buildplate / Matform adheson tyoe TR =
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft

9.3.5 Partea 5: Door Gear
9.3.5.1 Usd Gear Design

1. Alegeti forma metrica a angrenajului din pagina a 3-a a tuturor categoriilor si
modificati inaltimea la 10 mm. Acum alegeti forma cilindrului, dimensionati-I la
5x5%20 mm si aliniati-va in centrul angrenajului, selectati atat obiectele, cat si

grupul de presa.

[T]i]N
BEa Door gear n 0 Q
BRE = Ao 2
EI m \Q [LJ-TI- -~ @ AlL Importar  Exportar Enviar a
f 4  Engranaje métr... 3 Q @
Planode Regla Notes
© l ( Generadares de formas
g Todos v
sélido Hueco

Neumatico Engranaje

Médulo e}

; Nimero De = {5@
Dientes e} 1d il
1%0 LY
Angulo De 2!
O 0
L. Sepamcin engranaje Pro Engranaje atil
Engranaje métri_  cone metric gear

AjustarRejilla 1mm - ¢ a i 5 )
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A 4
TN
[ E] Door gear Q Q
e Y A a2
B ‘Q @] - @ Alh Importar Exportar Enviar a
&  Forma ﬂ Q @
Plano de Regla Notes
trabaio
Formas bésicas v
solido H
: L Lados -0 20 -
500 1 1 Bevel o 0 \ / -
i ) Cubo Cilindro
Segmentos O 1
5.00 |
Cubo Cilindra
Ed. rejilla e
[rTi]]
[K[E] Door gear m o] g
[c[alo] i Ce
m -~ @ Importar  Exportar  Enviara
Plano de Regla Motes
trabaio

Generadores de formas

-
Todos
Extrude an Aust Wall 30
Brickwall BrickWall
Casa con cédigo  Casa personaliz

Ajistar Rejilla | 1 mm - ¢ n;"a 3 & 5 >

2. Alegeti forma suportului de viteze din pagina a 2-a a tuturor categoriilor si
aliniati decalajul dintre primul si al doilea dinte cu axa centrala a angrenajului.
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moo
IK[E] Door gear
clAlD]

@

Ajustar Rejilla

[T]1 N
ﬂﬂl Door gear
[<[AlD]

e

R Co-funded by the
8 B Erasmus+ Programme

of the European Union

Elnm 30

Importar

Exportar

B L

Planode

Enviar a

E

Regla Notes

b} Escaleras cremallera

&y

Text with newli texto de fuente

Elrm 20

Importar Exportar Enviar a

H L C

planode

Regla
trabaio

Notes

Generadores de formas
-
Todos

N g

) Escaleras cremallera

By

Text with newli texto de fuente

3. Selectati forma cubului pentru a crea usa, dimensionati-o la 35x5x20 mm si

aliniati marginea stanga cu ea in al treilea dinte al suportului de viteze.
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E; Door gear E:‘ - gea
m @ [E = @ Alk Importar  Exportar Enviar a
&  Forma s 9? L} @
i % P.l.a;f;.ﬁf Regla Notes
© {:,74 Tinkercad
] , Formas basicas i
35.00 | | sélido Hiiatd
Fas —0 0 b\v
Longitud o 5 ) Cubo Cilindro

Anchuz

Altura o] 2 . .

Cubo Cilindro

£d. rejilla -
=
Ajustar Refilla 1 mr - . &
[T 1 |n}

@aE Door gear

ana m A 8@‘ ‘
E] -~ @ Importar  Exportar  Enviara
I
SUPE Plano de Reqgla Notes
trabaio
Tinkercad
: -
Formas basicas
&.v !
) Cubo Cilindro
T Cubo Cilindro

£d. rejilla e
a-\e
AustarRejilla 1mm - . ‘ h\e

4. Copiati usa pentru a incepe sa faceti peretele si deplasati-va pentru a alinia

partea dreapta a noului cub cu partea stanga a usii in axa X. Trebuie sa lasam un

decalaj in axa Y, cum ar fi imaginea de mai jos.
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[T]i]N]
[i|E] Door gear ?:'.l = 8
c[AlD] L]
E] @ [ﬁl - @ Alh Importar  Exportar  Enviara
- Q [ 3 @
Forma 3 v
SUPERIOR Plano de Regla Notes
| © / trabajo
& Tinkercad
i v Formas basicas h
[y selido Hueco
Radio o) ~
B ‘
Pasos 70 R
Cilindro
Longitud (o] 20 )
Anchura O £
I Alwra (@) Fo] ' .
Cubo Cilindro
AjustarRejilla’ 1 mn - @ 4
[T]i]N]

gm Door gear E?{l i 8‘,0
E] @ @ - @ Alh Importar  Exportar  Enviara

&  Forma 3 Q L @

plano de Regla Notes

© % ot

Formas basicas

solido Hueco
Pasos —0 b

) Cilindro
tongitud O 20

anchura O

]
Altura e} 20 . '

Cubo Cilindro

AjustarRejilla 1 mn

5. Copiati cubul de perete, rotiti-l la 90 de grade , dimensionati-l la 40x5x20 mm

si mutati-l pentru a se potrivi cu primul perete ca imaginea de mai jos.
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A 4
[TTiTH]
@EL [i=] Door gear o
e = EICYEN
@ @ @ - @ Alh Importar | Exportar  Enviara
ML L ©
SUPERIOR Plano de Regla Notes
© ‘/,‘/‘ trabaio
Tinkercad
/; Formas basicas E
salido Hueco
w Radio O ‘
5 k.
Pasos —0 .3
) Cilindro
Longitud o
Anchura O
Altura le] . .
Cubo Cilindro
Py
AustarRejila 1mm - 0\
gm Door gear E ?ﬁ B Q
[clalD] 8‘?
@ @ [E - @ Alﬁ Importar  Exportar  Enviara
A L O
SUPERIOR Plano de Regla Notes
© J//‘,’ trabaio
Tinkercad
‘// Formas basicas v
sslido Hueco
(3 Radio o) ‘
Pasos ] y 0N
e ) Gilindro
tongitud O 20
Anchus O 1)
Altura fe) 20 .
Cubo Cilindro
Ajustar Rejilla 1 mm - .
gm Door gear
c|A[D]

Do@O «

SUPERIOR

©

El>m» 30

Importar  Exportar Enviar a
&  Forma a Q @
Planode Regla Notes
/ trabaio
Tinkercad
© Y , .
Formas basicas
Solido Hueco
Pasos —0 a3
) cilindro
tongitud QO
Anchura O 2
Cubo Cilindro

Ajustar Rejilla’ § mm

o
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6. Copiati al doilea cub de perete, rotiti-l la 90 de grade si dimensionati-l la

70x5%20 mm si mutati-I pentru a se potrivi cu al doilea cub de perete, cum ar fi

imaginea de mai jos.

Lo

EE Door gear E .?h =] Seo

DohoO « ©

Alk Importar  Exportar Enviar a

! . T T T 4  Forma B Q Lﬂ @
SUPERIOR|

Plano de Regla Notes

trabajo
@ @ )

Formas basicas

Radio fo) ul
+ \
Pasos —0 R
H ) Cubo Cilindro
tongitud O

Anchura Q

Altura (o] 20 ' .

Cubo Cilindro

O
|Ajustar Rejilla 1
[N} o
D
EE oor gear m;ﬁ = 8‘,
E] @ ['T'] - @ Alh Importar  Exportar  Enviara

Plano de Regla Notes

@® @ Wty

Formas basicas

. I I A  Forma a Q B‘;"’i @
SUPERIOR|

selido Hueco
: : Radio (o] E
i — 1
Pasos o] .
) Cilindro
Longitud o
70.00
Anchura [o) 20
Altura 20 . .
5.00 Cubo Cilindro

b | =
Ajustar Rejilla. 1 mn - %
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E; Door gear m ?:'_l iy 8" o
m - Importar  Exportar Enviar a
SUPERIOR plano de Regla Notes
| trabaio
F::-naz basicas h
) Cilindro
Cubo Cilindro

Ajustar Refilla 1 mn - .

7. Copiati al doilea cub de perete si mutati-l pentru a se potrivi cu al treilea cub
de perete, cum ar fi imaginea de mai jos. Selectati cele patru cuburi de perete si

apasati align. Apoi selectati usa si angrenajul rack-ului si grupul de presa.

T[N
Egm Door gear

[c[AD] E?Pb.gggo
Eﬁl@%@l‘“ ©

ﬁlh Importar  Exportar Enviar a

i | | s a0 @ L @
SUPERIOR

plano de Regla Notes

trabaie
»f?/), Tinkercad
> o -
Formas basicas

Radio o

Pasos —0

Cilindro
Longitud fe]

Anchura Q

Altura (o] 20 ' .

Cubo Cilindro

| Ed. rejilla @ i
G
Austrfejila 1mm - .
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El> w30

E] - @ Importar Exportar Enviar a
H L @
SUPERIOR Plano de Regla Notes
trabaio
Tinkercad
Formas bésicas M
o
b
) Cilindro
Cubo Cilindro
. ol
Ajustar Rejilla 1 mm - d
[T]1]

|
[@EL ;=] Door gear
c[AlD] E

OomoW «

Uregyar

(T[]
[[E] Door gear
[c|AlD]

Doham «

Bl m 2600

@ @ |E' AlL Importar  Exportar  Enviara

4  Shapes(4) = Q L} @

Plano de Regla Notes

trabaio
4 v
Solido Hueco

Formas basicas

¥ Cubo cilindro
Cubo Cilindro

S . Y
AjustarRejilla 1 mn = .
%6

i PUL S

@ !5 é]lk Importar ~ Exportar  Enviara

e a9 L. G

Plano de Regla Notes

-~ trabaio
s, Tinkeread
O Z , -
Formas basicas
Solido Hueco

Cilindro

Cubo Cilindro

/ ald
AjustarRejilla. 1mm = »
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8. Acum, angrenajul usii este terminat.

(T]1jn]

EE Door gear E ?:3 [ Sea
i

Importar  Exportar  Enviara

H L @

plano de Regla Notes
trabaio

inkercad
Formas basicas

) Cubo cilindro

Cubo Cilindro

/Ajustar Rejilla” 1 mm e .

-

S

9.3.5.2 Usd Gear 3D de imprimare infiltratii

Filamentului

PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Qua rl_t1_|_|r _ Qua lity

Layer height (mm) |D.1 | Initial layer thickness (mm) |D.3 |

Shell thickness {mm) |D-8 | Initial layer line width (%) |115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |I]. 15
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Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de imprimare - 215 (C) St k] |5,:,

Temperatura patului - 60 (C)

Bottom layer speed (mm/s) |3III

Speed and Temperature Infill speed (mm/s) ||:|.|:| |
Print speed {mm/s) |I-"5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.EI |
Printing temperature (C) |21IZI | Outer shell speed (mm/s) |35 |
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)fs) |5III |
Tip suport Support
Support type Touching buildplate  ~
Nici unul / Touching Buildplate / Matform adhesion type  |IRRE =
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft

9.3.6 Partea 6: Cheie fixa
9.3.6.1 Boomeran Design

1. Alegeti forma cilindrului si dimensionati-I la 20x20x5 mm.

[1]
@a. [E) Fixed wrench n Q Q
g B A a2

ODmol « © AN imeonar Esponiar Envi

a0
® W
e 4
o ™
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2. Alegeti forma cubului si dimensionati-I la 50x10x5 mm si aliniati-l cu cilindrul in

axa Y. Asigurati-va ca ambele obiecte se ating reciproc.

=)

Jic[E] Fixed wrench
[clalo}

[al
BE&O - ) o
& rorma @
: y b
.

s
4 6

on =

i [E Fixed wrench m E 8@

= = R ® i) I8 b e o Eovers
4 shapes(2) a @ G L @

)
~ Formas basicas
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B @ s 0> 20
] - @ Importar  Exportar  Enviara

e s 2

2 6

3. Alegeti forma tubului si dimensionati-l la 15x15x5 mm cu grosimea peretelui de
5 mm si aliniati-l cu cilindrul in axa Y. Asigurati-va ca ambele obiecte se ating

reciproc. Selectati cele trei obiecte si apasati grupul.

ég; Fixed wrench m ?‘l - 85‘)
i = = I ® Ab  vorsr | corsr | envara
& rorma s @ Eﬂ L @
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E;; Fixed wrench m E 8°Q
ODRE O « © ) I8 Jn  swporar  Exporiar  envara
& shapes(s) a9 L &
% :

&

Media esfera Polig
paraboloide  Toran o

onn
[xE] Fixed wrench
jclAln)

o -« ©

AjgstarRepila | 1mm

4. Alegeti forma poligonului si dimensionati-l la 17x14,32x5 mm in modul gaura,
rotiti-l la 90 de grade si aliniati-l cu cheia in axa Y. Mutati-l la 14 mm de la prima

atingere la stanga unul pe celalalt.
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oo

[n} Fixed h
Bao ixed wirenc| Em P 8°Q
oo - © AT

a  forme s @ L @
Notes

Plana de Regla

® e - -

Formas basicas

siido
Techa curvo Texta
Cufa Piramide
Madia Poligona
Paraboloide Toroide
-90°

Tubo corazon

[Til8]
g @ Foeawrenen EE - Ena
B OO « © Oh  mporm | Exorer  Envirs

a | o ao L, &
i Formas basicas

ados —0

Bevel [s]

Tubo Corazén

187 ¥ . Hustarpails |
& + : -

ﬁgg Fixed wrench E ﬁ ™ 850
(I = B 1 N © ON meere | mposer  emars

e a0 @ L B

Regla

basicas
seiido

he Text:

Lados —o 6

Bl O o

Sagmentas @ 1
Cufa Prvamids
Media esfera Poligona
Parabolotde Torode

. i S " - ’
< & B o™ Tubo. Corazon
Austarfiefila | 1 mm

e
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5. Selectati atat obiecte, cat si grup de presa.

éE; Fixed wrench E o 8‘,0
OB OO « @ ? B I8 Ap  mwons  eonar  envara
& Shapes(2) - @
® @

; e ®
6. Acum, cheia fixa este terminata.
g; Fixed wrench E A 8.Q

@ - @ Importar  Exportar  Enviara

Austar zetla tmm -
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9.3.6.2 S-au fixat cheie de imprimare 3D semdndtoare

Filamentului

PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality

Layer height {mm) |E|- 1 |
Shell thickness {mm) |III.B |
Enable retraction

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s)
Temperatura de imprimare - 215 (C)
Temperatura patului - 60 (C)

Speed and Temperature

Print speed {mm/s) |I-"5

Printing temperature (C) |21EI

Bed temperature (C) |6IZI

Tip suport

Nici unul / Touching Buildplate /
Peste tot

Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft

Quality
Initial layer thickness {mm}) |U.3
Initial layer line width (%) | 115

|
|
Cut off object bottom (mm]) |IZI.EI |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Speed

Travel speed (mm/s) |EIII

Bottom layer speed {mm/s) |3III

Infill speed (mm,=) |EI.III

Top/bottom speed {mm/s) |EI.III

Cuter shell speed (mm,s) |35

Inner shell speed (mm/fs) |5III

Support
Support type Touching buildplate
Platform adhesion type Maone o
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9.3.7 Partea 7: Ciocanul

9.3.7.1 Hammer Design

1. Selectati forma poligonului si modificati-o la 4 laturi si 1,5 mm brevel. Rotiti-l 45

de grade in primul rand si 90 de grade mai tarziu, in alt mod.
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2. Mutati-l la inaltimea de 25 mm. Dimensionati poligonul la 30x15x15 mm.
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3. Pentru a crea manerul, selectati un cilindru si dimensionati-l la 5x5x42 mm cu

brevel de 0,5 mm

B @ o E»e:20
=R = R © AN imporar  Expotar  enviara
A Form FI) E} L @
@ ' .
e {e}
, @ N
T
500
== 500
B @ Hammer
ann
OmoON « @
gmenics O
, @ Ny
i

4. Selectati ambele obiecte si apasati optiunea aliniati si selectati punctele centrale

din cele doua directii ale planului de lucru.
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5. Acum ciocanul este terminat
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9.3.7.2 Hammer 3D de imprimare seetings

Filamentului

PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality

Layer height (mm) |III. | |
Shell thickness {mm) |III.B |
Enable retraction

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)

Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s)
Temperatura de imprimare - 215 (C)
Temperatura patului - 60 (C)

Speed and Temperature

Quality

R Co-funded by the
8 B Erasmus+ Programme
i of the European Union

Initial layer thickness (mm}) |IZI.3

Initial layer line width (%) | 115

Cut off object bottom (mm) |III.I:I

Dual extrusion overlap {mm} |IZI. 15

Speed

Travel speed (mm/s) |6IZI

Print speed {mm/s) |I-"5

Printing temperature (C) |21|:|

Bed temperature (C) |6IZI

Tip suport

Nici unul / Touching Buildplate /
Peste tot

Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft

Support
Support type
Platform adhesion type

Bottom layer speed {mm/s) |3III

Infill speed {mm/s) |IZI.III

Top/bottom speed {mm/s) |EI.III

Cuter shell speed (mm,=) |35

Inner shell speed (mm/fs) |5III

Touching buildplate  ~

Mone w
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9.3.8.1 Jug Design

1. Alege forma cilindrului si dimensioneaza-| la 40x40x50 mm cu brevel de Imm.

> =20

Q 'ﬁi’ - @ dlk Importar  Exportar Enviar a
A  Forma s @ 1 %}
Plano de Regla Notes

Formas basicas

r;:,.”,m trabaio
@ @ .

sslido Hueco
For U T | ados 0 20
i Bevel o 0 ' .
e ] N Segmentos 1 )
3 . . 7 1 I 9 Cubo Cilindro
. 5 , % I ¢ _a
; Esfera Scribble

Ajustar Rejilla | 1 m - . .

2. Duplicati cilindrul si selectati modul gaura. Dimensionati-l la 38x38x46 mm,

aliniati-va in centrul primului cilindru si treceti la inaltimea

i PN 0 )

e
@ Q N 4~ @ Alh Importar  Exportar Enviar a
A  Forma ] Q l @
Plano de Regla Notes
TAL trabaio
Formas basicas i
Sélido Hueco
To—
T8 Lados -0 20
. - - : ' .
e __ o i |l
Fae i e Cubo Cilindro
Py 2 7 7 i { -
; ; Esfera Scribble

AjustarRejilla | 1mm - A—A;
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7 g 2 | i A Esfera Scribble

AjustarRejilla | 1mm - A A
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@ M| -~ @ dlL Importar  Exportar Enviar a
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_— Plano de Regla Notes
FRON ¥
RONTAL ﬁ 2.00 trabaio
Formas basicas z
selido Hueco
- Lados -0 20
+
Bevel —0 1
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Cubo Cilindro
o o
gl
)
Esfera Scribble
Ajustar Rejilla - . .

3. Selectati un cilindru nou si mutati-l la inaltimea de 50 mm. Aliniati-va in centrul

primului cilindru.
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Cubo CGilindra
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rejill
AjustarRejilla | 1mm = . ‘

4. Duplicati al doilea cilindru, selectati modul gaura si dimensionati-I la 18x18x25

mm. Apoi mutati-l la inaltimea de 47 mm si aliniati-va in centru.
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5. Selectati cei doi cilindri in modul solid si apasati grupul, apoi selectati toate

obiectele si apasati din nou pe grup.
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6. Acum, ulciorul este terminat.
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9.3.8.2 Jug 3D de imprimare seetings

Filamentului

PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm) |D-1 | Initial layer thickness (mm) |D.3 |

shell thickness (mm) 0.8 | Initial layer line width (%) ~ [115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) |n.n |
|

Dual extrusion overlap {mm) |U. 15
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Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de imprimare - 215 (C) el ] |6I]

Temperatura patului - 60 (C)

Bottom layer speed (mm /) |30

Speed and Temperature Infill speed {mm/s) |D.U
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed (mm/s) |D.D
Printing temperature (C) |210 | Quter shell speed (mmjfs) |35
Bed temperature (C) |6D | Inner shell speed (mm)fs) |5l3l
Tip suport Support
Support type Touching buildplate  ~
Nici unul / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe  [ERE =
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft

9.3.9 Partea 9: Cheie
9.3.9.1 Design cheie

1. Alegeti forma cilindrului si dimensionati-I la 30x30x5 mm.
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2. Alegeti forma cubului si dimensionati-I la 40x10x5 mm cu raza de | mm si

aliniati-l pe axa Y cu cilindrul. Apoi mutati cubul pentru a pune in aceeasi pozitie

a imaginii de mai jos.
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3. Selectati ambele obiecte si apasati pe grup pentru a le imbina.
[T]1in]
B El &3
B = o 2
Iﬁ @ -m- % |E' Alt Importar Exportar Enviar a
4  Shapes(2) = Q 3 @
Plano de Regla Notes
@ ’y trabaio
Tinkercad
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{ £ ) Sélido Hueco
5= 8 Ny
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= I ) Cubo cilindro
I Cubo Cilindro
Ed_rejills .
Ajustar Rejilla’ 1 mm -

4. Alegeti forma acoperisului in modul gaura dimensiune-| la 5x5x20 mm si mutati-

| 90 de grade. Apoi mutati-l in partea stanga a cheii si duplicati-l miscandu-I in

sus si in jos pentru a crea diferitele despicaturi.
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5. Selectati toate obiectele si apasati align pentru a elimina forma acoperisului.
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6. Alegeti forma cubului in modul gaura si dimensionati-l la 8x15x5 mm cu raza de
I mm si mutati-l la indltimea de -3 mm. Apoi aliniati-va in axa Y si mutati-o in

partea cilindrica a cheii. Selectati atat obiecte, cat si grup de presa.
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7. Acum, cheia este terminata.
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9.3.9.2 Cheie de imprimare 3D seetings

Filamentului
PLA

Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%
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Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm) |EI. 1 | Initial layer thickness (mm) |IZI.3 |

Shell thickness {mm) |D.B | Initial layer line width (%) |115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) (0.0 |
|

Dual extrusion overlap {mm} |IZI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Spead

Temperatura de imprimare - 215 (C) Tl ] |5|:|

Temperatura patului - 60 (C) M. |3|:|

Speed and Temperature Infill speed (mm/s) |I:I.I:I
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.D
Printing temperature (C) |21III | Outer shell speed (mm/s) |35
Bed temperature {C) |6EI | Inner shell speed (mm/fs) |5EI
Tip suport Support
Support type Touching buildplate -~
Nici unul / Touching Buildplate / Matform adhesion type. | TERE =
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft
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9.3.10 Partea 10: Sabia Miniecraft
9.3.10.1 Minecraft sabie Design

1. Alegeti forma cubului si dimensionati-I la 5x5x10 mm, selectati culoarea verde

si mutati-o in pozitia de referinta.

Eé Minecraft sword n ] iqon
- @ Importar Exportas Enviar a
B L ©
S
y cuts
® W
||

4 6
Q ™

2. Duplicati-l de 6 ori cu aceeasi culoare pentru a face un patrat. Apoi copiati una

dintre ele in centru si schimbati culoarea in albastru.
Eﬁ [E Minecraft sword n ;}";'. [ ] ’Qoo
- @ Importat  Exportas Enviar a

B L @

LA
® N
Qe §
&L "y
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n 48
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3. Duplicati cubul de trei ori schimbandu-se la o culoare maro deschis si inchis,
selectati aceste trei cuburi si duplicati-le o singura data. Selectati cubul maro
deschis si copiati o singura data

T E>s 20

) “ ©

g & ¢
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4. Duplicati un cub si schimbati culoarea in verde, apoi duplicati de noua ori.
Duplicati un cub si schimbati culoarea in albastru si puneti-l in centru ca
referinta. Apoi copiati cubul verde de opt ori pentru a crea forma de mai jos.

Copiati cubul albastru in goluri.
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Selectati cubul central albastru si duplicati-I de trei ori. Selectati cubul verde si

duplicati de doua ori
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6. Selectati cele trei cuburi albastre si cele doua cuburi verzi apasand shift si
duplicati-le si mutati-le in sus si la dreapta de sase ori. Apoi duplicati un cub

albastru in centru si trei cuburi verzi pentru a completa forma.
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7. Acum, sabia Minecraft este terminata.

M ff d
Eliﬂls ] linecraft swort n :3‘:3 L °
m® - @ Imparia ra

9.3.10.2 Minecraft sabie 3D de imprimare seetings

Filamentului
PLA

Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%
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Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm) |EI. 1 | Initial layer thickness (mm) |IZI.3 |

shell thickness (mm) (0.8 | Initial layer line width (%) |15 |

Enable retraction Cut off object battam (mm) ||:|.|:| |
|

Dual extrusion overlap {mm} |IZI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de imprimare - 215 (C) el ] |5,:,

Temperatura patului - 60 (C) A |3|:|

Speed and Temperature Infil speed (mm/s) |I:|.|:|
Print speed {mm/s) |I-"5 | Top/bottom speed (mm/s) |EI.EI
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mmjs) |35
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)s) |5III
Tip suport Support
Support type Touching buildplate  ~
Nici unul / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe [RE =
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft
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9.3.11 Partea 11: Nuci M10

9.3.11.1 Piulita M10 Design

1. Alegeti forma poligonului si dimensionati-l la 17x18.4x10 mm cu 6 laturi.

[T
@O [E NutMio
(clalo] &

Deem -

@
|

2. Apoi alegeti firul izometric al formei din generatoarele de forma recomandate.

Dimensionati-l la 10 mm diametru si 0,75 mm pas si | | mm inaltime si puneti-|

in modul gaura.

e 3 RO
ODmOoOo « © A|h Importar | Exportar  Enviara
a rorma s H L, G
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3. Centrati firul metric in poligon. Selectati ambele forme apasand shift si selectati

grup.
|5 EX RS
5 O © Ab  tmeorer  exporar  Emiars
&  poscametrical. @ @ @ WL‘ @:
\_,,
o 0
=2
= ) Extrusier Rotacién d
o 5
fa XK
) SoftBox Muelle
]
~ e
~ &
E:n;_: Nut M10 nﬁ L 800
Bmgh - @ 3 |& N imporer  xporter  envara

4. Acum, piulita este terminata.

& Shapes(2) a9 m B:I @
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9.3.11.2 Nut M10 3D de imprimare seetings
Filamentului
PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%
Calitate
Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)
Densitate de umplere - 20 (%)
Quality Quality
Layer height (mm) |D.1 | Initial layer thickness (mm) |D.3 |
Shell thickness {mm) |D.B | Initial layer line width (%) |115 |
Enable retraction Cut off object bottom (mm) |D-U |

Dual extrusion overlap {mm} |EI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
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Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Speed
Temperatura de imprimare - 215 (C) Traeh apecd o] |5,:,

Temperatura patului - 60 (C)

Bottom layer speed (mm/s) |3III

|

|

Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:| |

Print speed (mm)/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.III |

Printing temperature (C) |21IZI | Outer shell speed (mm/s) |35 |

Bed temperature (C) |EEI | Inner shell speed (mm/fs) |5III |

Su Support

T_ip_ppo_rt Suppart type Touching buildplate  ~
Platform adhesion type Mone W

Nici unul / Touching Buildplate /
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None / Brim / Raft

9.3.12 Partea 12: Peg Top

9.3.12.1 Peg Top Design

1. Selectati paraboloidul si dimensionati-l la 30x30x30 mm.

Rotiti-l la 180 de grade

o B
(i)

Peg toj
800 «

B>s 20
© b tmportar  exportar | nviara
A foma a9 L’] s @

Q@ =
w

A

Pagina 234 de 400



2

ROBOT@3DP
n Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905 Eg;‘i:gsef g?’ot;r‘:mme
N LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU Dy el of the European Union
oo IMPRIMAREA 3D FDM
B @ o E»a 20
ODEon « G AN tmpotar  exorar  enviara
A Forma s 9
| Qe
| o -
A )

L=
2. Selectati jumatatea de sfera si dimensionati-o la 30x30x15 mm si mutati-o la
inaltimea de 30 mm. Apoi centrati cu parabolidul.
ES Peg top mm - Sea
OooOm « © ﬂlh Importar  Exportar  Enviara
A Forma a9 11: [3

@ @
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3. Selectati cilindrul si dimensionati-l la 5x5x10 mm si mutati-l la inaltimea de 44

mm si centrati-l cu jumatatea sferei.

[EOD
[K[E] Peg top
(clalo] &8

OB OO0 « @
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4. Acum, cuier de sus este terminat
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9.3.12.2 Peg Top 3D infiltrari de imprimare

Filamentului

PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm) |EI. 1 | Initial layer thickness (mm) |IZI.3 |

Shell thickness {mm) |D.B | Initial layer line width (%) |115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm} |IZI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Spead

Temperatura de imprimare - 215 (C) Tl ] |5|:|

Temperatura patului - 60 (C) M. |3|:|

Speed and Temperature Infill speed (mm/s) |I:I.I:I
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.D
Printing temperature (C) |21IZI | Outer shell speed (mm/s) |35
Bed temperature {C) |6EI | Inner shell speed (mm/fs) |5EI
Tip suport Support
Support type Touching buildplate  ~
Nici unul / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe  |[TRE =
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft
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9.3.13 Partea 13: Breloc
9.3.13.1 Design breloc

1. Alegeti forma cubului si dimensionati-l la 37x47x5 mm.

on
[ & ] Phote keychain
Gnn

omwed - @

2. Duplicati forma cubului in modul gaura si dimensionati-l la 33x43x5 mm,

aliniati-I cu primul cub si mutati-I la inaltimea de 3 mm
Eg;} Photo keychain n ?:‘\] ] E‘nn
0 @ % i © b meorer  exporter  Envare

& | rorma a9 _ ﬂt‘ @

Techa

> o @&
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3. Duplicati al doilea cub in modul gaura si dimensionati-l la 35x50x0,5 mm,
aliniati-l numai in axa X. Asigurati-va ca cele 2 cuburi in modul gaura sunt in

inaltime de 3 mm. Selectati cele 3 obiecte si grupul de presa.

[

EE\: [E Photo keychain n 3 B éleg
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4. Alegeti forma torului si dimensionati-l la 8x8x3 mm si aliniati-I cu cubul n axa
X. Mutati-l in axa Y pentru a va asigura ca ambele obiecte se ating reciproc.

Pagina 242 de 400



2

a ROBOT@3DP

Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905 Eg;li:l‘j‘sef g&lot;; .
% LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU Dy el of the European Union
e IMPRIMAREA 3D FDM
EL; Photo keychain

Db oD «

Eg;: Phota keychain m A - }_Eaa
OEoa - © D B IF b mworer  eponsr  emaars
& | chupest
®
-
\)( o
@ e . .
%; Photo keychain n A o &Q
[ = = A (] A Exportar | Enviars

Pagina 243 de 400



Erasmus+ Programme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU of the European Union
IMPRIMAREA 3D FDM

ROBOT@3DP
A Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905 Co-funded by the

o]
b

5. Selectati torul si cubul si grupul de presa.

gﬁu Photo keychain n‘?{' M 8"0
&0 « © I% B g Alk Importar  Exportar  Enviara

a  shapes(2) F EH L 6
Hanade Regia otes

6. Acum, brelocul foto este terminat.

9.3.13.2 Keychain 3D imprimare seetings

Filamentului

PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)
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Quality Quality
Layer height (mm) |D- 1 | Initial layer thickness {mm) |U-3 |
shell thickness (mm) (0.8 | Initial layer line width (%) |15 |
Enable retraction Cut off object battom (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de imprimare - 215 (C) et ] |5,:,

Temperatura patului - 60 (C) i ey |3|:|

Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:|
Print speed (mmj/s) |?5 | Top/bottom speed (mm/s) |EI.EI
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mm/s) |35
Bed temperature (C) |6I:I | Inner shell speed (mm/s) |5El
Tip suport Support
Support type Touching buildplate  ~
Nici unul / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe [ RE =
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft
9.3.14 Partea 14: Barca cu vele

9.3.14.1 Sailing Boat Design

1. Alegeti forma rotunda a acoperisului, dimensionati-o la 50x30x10 mm si rotiti-o

la 180 de grade.
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£d.rejilla
AjustarRejilla | 1mm =+ . &

2. Duplicati-l in modul gaura, dimensionati-I la 48x28x8 mm, mutati-l la indltimea
de 2 mm si aliniati-va in centrul primului acoperis rotund. Selectati atat obiecte,

cat si grup de presa.
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3. Selectati forma cilindrului si dimensionati-l la 5x5x38 mm, mutati-I la inaltimea
de 2 mm si aliniati-va in centrul acoperisului rotund.
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4. Selectati forma acoperisului , dimensionati-l la 20x5x25 mm, rotiti-I la 90 de
grade si treceti la indltimea de |8 mm. Apoi aliniati-va cu cilindrul
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> )
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o
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i
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FRONTAL trabajo
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J/
AjustarRejilla 1 mm - E
Cufia Piramide

Pagina 249 de 400



ROBOT@3DP
Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905

LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU

e, Co-funded by the
LN Erasmus+ Programme
i of the European Union

Lo} Lo}
oo IMPRIMAREA 3D FDM
ooo o a
R} Sailing boat
el g E A 2
@ Ilil Q .m- - @ AIL Importar  Exportar Enviar a
L s a0 L ©
SUPERIOR Plano de Regla MNotes
| @ // trabaio
| Tinkercad
| // Formas basicas &
(7“ Solido Hueco
o &
L"i" C """ Techo Cono
e ) I
Techo curvo Texto
|
! Ed. rejlls . ‘
i SIS 3 mm = Cufia Piramide
5. Acum, barca cu vele este terminat.
Hoo o g
[E [”] Sailing boat
o ’ E A 2
Illl -~ @ Importar Exportar Enviar a
m
L G
| Plano de Regl Note:
‘FRUNTAL\ lraaham i i
Tinkercad

—

(4R =
=
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9.3.14.2 Sailing Boat 3D de imprimare seetings

Filamentului

PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

£d. rejilla

1mm

Formas basicas

< &

Techo Cono
Techo curvo Texto

w 4

Piramide

Pagina 250 de 400



ROBOT@3DP
m Proiect nr. 2019-1-ESO1-KA202-065905 . - *i E:;_;L:':S :f Sryothreamme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU LA 9

of the European Union
IMPRIMAREA 3D FDM

o]
b

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm) |EI. 1 | Initial layer thickness (mm) |IZI.3 |

Shell thickness {mm) |D.B | Initial layer line width (%) |115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) (0.0 |
|

Dual extrusion overlap {mm} |IZI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Spead

Temperatura de imprimare - 215 (C) Tl ] |5|:|

Temperatura patului - 60 (C) M. |3|:|

Speed and Temperature Infill speed (mm/s) |I:I.I:I
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.D
Printing temperature (C) |21III | Outer shell speed (mm/s) |35
Bed temperature {C) |6EI | Inner shell speed (mm/fs) |5EI
Tip suport Support
Support type Touching buildplate  ~
Nici unul / Touching Buildplate / Hathrmadhesontyoe  [HIR =
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft
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9.3.15 Partea 15: Skate

9.3.15.1 Skate Design

1. Alegeti forma tubului, dimensionati-l la 15x15x8 mm cu perete gros de 6 mm si

rotiti-l la 90 de grade. Apoi mutati-l la Z 0 mm.

Eé [E) skate n?‘j = L%Q
OmoOm « @ N oo exports
a roma a0 B L @&
:
o
Q
—c
o
)
I
s
g Skate
OoRdd« @ ob

2. Alegeti forma cilindrului, dimensionati-I la 6x6x50 mm, rotiti-l la 90 de grade si
aliniati-l in centrul tubului. Apoi copiati tubul si mutati-I in partea opusa pentru

a face a doua roata si copiati tot setul de 50 mm in partea stanga.
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cubo cilindro
) Cubo cllindro

®

4 4

o

3. Alegeti forma cubului si dimensionati-I la 80x30x5 mm si mutati-I la inaltimea de
I mm. Apoi aliniati-va in centrul setului.
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4. Alegeti forma rotunda a acoperisului si dimensionati-l la 30x5x15 mm si mutati-
| la inaltimea de || mm si marginea dreapta a cubului. Apoi aliniati-va in centrul

cubului. intoarceti-l la 60 de grade si aliniati-va cu marginea din dreapta a

cubului
ﬁ; [ skate
=3 = I 1 5
) &) "
e @
Er; Skate E - 800
e e © A meoner Emoner Envera
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[TTi[A
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i = = BT @ An e oot emrs
A form s 9
® @&
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Selectati forma rotunda a acoperisului si apasati duplicat + oglinda si mutati-o la
marginea din stanga a cubului. Selectati cubul si cele doua acoperisuri rotunde si
grupul de presa.
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6. Acum, patina este terminata.

]
@as (5] skate
[clale] &

@ -

Bowmatl
—

9.3.15.2 Imprimarea skate 3D se infiltreaza

Filamentului

PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)
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Quality Quality
Layer height (mm) |D- 1 | Initial layer thickness {mm) |U-3 |
shell thickness (mm) (0.8 | Initial layer line width (%) |15 |
Enable retraction Cut off object battom (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Spead

Temperatura de imprimare - 215 (C) Seaidsredan] |6,:,

Temperatura patului - 60 (C) A |3|:|

Speed and Temperature Infill speed {mm;s) |I:|.|:| |
Print speed {mm/s) |I-"5 | Top/bottom speed (mm/s) |EI.EI |
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mm/s) |35 |
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)jfs) |5III |
Tip suport Support
Support type Touching buildplate
Nici unul / Touching Buildplate / o s == =
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft

9.3.16 Partea 16: Caseta de sortare
9.3.16.1 Caseta de sortare Proiectare

1. Alegeti forma cubului si dimensionati-I la 120x80x55 mm cu raza de | mm si

centrati-l in planul de lucru.

Pagina 260 de 400



2

A ROBOT@3DP

Proiect nr. 2019-1-ESO1-KA202-065905 P Eg;‘i:gsef g?’othr‘:mme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU Dy el 9

e of the European Union
> IMPRIMAREA 3D FDM
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Eﬂ - @ tmportar  Exportar  Enviara

2. Alegeti forma cubului in modul gaura si dimensionati-l la | 10x70x60 mm cu

raza de | mm si mutati-l la indltimea de 5 mm

E;'l Sorting box mm - 800
= I © A|L Importar  Exportar  Enviara

oy
. . ’
44
L "
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r:; [E Sorting box m - 8°o
B 0O W « © A|h Importar  Exportar  Enviara

3. Selectati ambele obiecte si apasati align pentru a centra ambele piese. Apoi

selectati ambele obiecte si apasati pe grup pentru a goli cubul.

ggi-ﬂ Sorting box il Soa
) @ @ . @ D \‘:? ﬂlk Importar  Exportar  Enviara
&  shapes(2) s @ L [a
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4. Alegeti forma cubului in modul gaura si dimensionati-I la 80x100x5 mm cu raza
de | mm si mutati-l la indltimea de 10 mm. Apoi aliniati-va in centrul primului

cub si asigurati-va ca apare in ambele parti.

%Eh [E sorting box m . :’\‘,Q
BEeo E‘Il - @ /]|& Importar  Exporiar  Enviara
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Formas basicas
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5. Selectati cubul in modul gaura, apasati duplicat si mutati-l cu o inaltime de 20
mm. Apoi apasati de doua ori duplicat pentru a face automat. Dupa aceea,

selectati toate obiectele si grupul de presa.

‘D Sorting box E% - &Q
BE OO0 « @ AN imporar | exporiar  Enviara
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. @
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6. Alegeti forma cubului in modul gaura si dimensionati-I la 140x40x5 mm cu raza
de | mm si mutati-l la indltimea de 10 mm. Apoi aliniati-va in centrul primului

cub si asigurati-va ca apare in ambele parti.
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7. Selectati cubul in modul gaura, apasati duplicat si mutati-l cu o inaltime de 20
mm. Apoi apasati de doua ori duplicat pentru a face automat. Dupa aceea,

selectati toate obiectele si grupul de presa.
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8. Acum, caseta de sortare este terminata.

@0
@A [E] Sorting box
[clalB] E

@ -

Sortarea setarilor de imprimare box3D
9.3.16.2 Sortarea setadrilor de imprimare box3D

Filamentului

PLAN
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Pagina 268 de 400



ROBOT@3DP
m Proiect nr. 2019-1-ESO1-KA202-065905 . - *i E:;_;L:':S :f Sryothreamme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU LA 9

of the European Union
IMPRIMAREA 3D FDM

o]
b

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm) |EI. 1 | Initial layer thickness (mm) |IZI.3 |

shell thickness (mm) (0.8 | Initial layer line width (%) |15 |

Enable retraction Cut off object battam (mm) ||:|.|:| |
|

Dual extrusion overlap {mm} |IZI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de imprimare - 215 (C) el ] |5,:,

Temperatura patului - 60 (C) A |3|:|

Speed and Temperature Infil speed (mm/s) |I:|.|:|
Print speed {mm/s) |I-"5 | Top/bottom speed (mm/s) |EI.EI
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mmjs) |35
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)s) |5III
Tip suport Support
Support type Touching buildplate  ~
Nici unul / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe [RE =
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft
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9.3.17 Partea 17: Sfera in cub
9.3.17.1 Proiectare sferd in cub
1. Alegeti forma cubului si dimensionati-l la 40x40x40 mm cu raza de | mm.
0> = 20
= @ Mmoot coors e
3 — ae E [L: @
B ’ ;
)
® W
@ 6
L "=
2. Alegeti forma cilindrului in modul gaura si dimensionati-l la 30x30x40 mm si

copiati de doua ori 90 de grade. Apoi aliniati-va cu cubul. Selectati toate

obiectele si apasati grupul.

El»= 20

© Fi N
oy s H L &
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Alegeti forma sferei si dimensionati-o la 40x40x40 mm in modul gaura si

aliniati-o cu cubul pe toata axa. Selectati atat obiecte, cat si grup de presa.

BEE [ soeinate E»=a 20
REOf « )] A|L Importar  Exporiar  Enviara
a Forma ao [H L E)
® @ .
L
. = R
) cube Glindro
o W
&L "y
B @ s E»= 20
Bo OO - © 0 DGR A e s s
& Shapes(2) Y D ﬂ:J [3
o
=
|
W
@y

Alegeti forma sferei si dimensionati-o la 35x35x35 mm si aliniati axa X si Y cu

cubul.
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Acum, sfera din cub este terminata.
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9.3.17.2 Setdri de imprimare 3D Sferd in cub

Filamentului

PLAN
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm) |E|- 1 | Initial layer thickness {mm) |U-3 |

Shell thickness {mm) 0.8 | Initial layer line width (%) ~ [115 |

Enable retraction Cut off ohject bottam {mm) |n.n |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de imprimare - 215 (C) el ] |5,:,

Temperatura patului - 60 (C) A |3|:|

Speed and Temperature Infil speed (mm/s) |I:|.|:|

Print speed {mm/s) |?5

Printing temperature (C) |21EI

Bed temperature (C) |6IZI

Tip suport

Nici unul / Touching Buildplate /
Peste tot

Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft

Top/bottom speed {mm/s) |EI.III

Cuter shell speed (mm,s) |35

Inner shell speed (mm/fs) |5III

Support
Support type Touching buildplate  ~
Flatform adhesion type Mone W
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Partea 18: Spinner

Spinner Design

centrul primului cilindru.

* ¥ x
* *
* *
* *

* 4 x

Co-funded by the
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of the European Union

Alegeti forma cilindrului si dimensionati-l la 20x20x5 mm. Apoi alegeti forma

cilindrului in modul gaura si dimensionati-l la I8x18x5 mm si aliniati-va in

BEC o coime El»= 20
Omeof « AN imporee exportac envira
SCSREE N

@ .

2 S

° ] '

o &’/ b

% f
) wpo Cingr
® W
EE“‘ Spinner
» @
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Selectati ambele forme si copiati-le de doua ori mutandu-le cu 30 mm la stanga

si la dreapta.

Selectati forma cubului, dimensionati-l la 60x20x5 mm si puneti-l in centrul

celor trei cilindri. Apoi selectati toate obiectele si apasati grupul.
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ani

- spier n A M ’S,,Q

R = ® 0 B dh wew c
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®
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Acum trebuie sa taiem objetul in jumatate. Selectati cubul in modul gaura si

mariti-l mai mare decat jumatatea obiectului. Apoi selectati ambele obiecte

apasand Shift si apasati pe grup.
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Selectati obiectul, apoi apasati duplicat , rasturnare si sageata orizontala pentru
a crea o copie. Mutati-I pentru a-| face sa se potriveasca in partea centrala.

Selectati atat obiecte, cat si grup de presa.

»u a0
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Acum, ne vom roti de doua ori 60 de grade.

B 4||; Importar  Exportar  Emviara
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Selectati toate obiectele si apasati ungroup. Apoi selectati trei si stergeti-le.
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Selectati cele trei obiecte si apasati pe grup pentru a le fuziona intr-un singur

obiect.
EE: Spinner m 3 goa
b QO « 2] B B 8 b rmeonsr  eponar Eoviacs

& shapes(3) = Q

® o

Soikdo

Acum, spinner-ul este terminat.
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9.3.18.2 Spinner 3D de imprimare se infiltreazd
Filamentului
PLAN
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%
Calitate
Iniltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - |,2 (mm)
Densitate de umplere - 20 (%)
Quality Quality
Layer height (mm) |U- 1 | Initial layer thickness (mm) |U.3 |
Shell thickness {mm) |U-B | Initial layer line width {%4) |115 |
Enable retraction E' Cut off object bottom (mm) |'3|-f3I |

Dual extrusion overlap {mm) |U. 15
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Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de imprimare - 215 (C) S rad |6,:,

Temperatura patului - 60 (C) i S |3|:|

Speed and Temperature Infill speed (mm/s) ||:|.|:|
Print speed (mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.III
Printing temperature (C) |21IZI | Cuter shell speed (mm/fs) |35
Bed temperature {C) |6III | Inner shell speed (mm/fs) |5III
Tip suport Support
Support type Touching buildplate  ~
Nici unul / Touching Buildplate / Peste . . . boe BB 5
tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft

9.3.19 Partea 19: Tabel
9.3.19.1 Design de tabel

1. Vom sta cu designul cu picioarele de masa. Mai intdi alegeti cubul si

dimensionati-l la 5x5x25 mm si schimbati raza optiunii pentru a-I rotunji.
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2. Copiati piciorul de trei ori intr-o pozitie dreptunghiulara.
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3.

Pentru a crea tabelul, alegeti cubul si dimensionati-l la 70x50x5 mm. Apoi vom
trece la inaltimea de 25 mm.
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OBOOH « © Alklal
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®

10.

Pagina 285 de 400



ROBOT@3DP
2 Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905 N (E::’a;‘;:jsef S?’Oth;mme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU Dy el 9

A e of the European Union
ko IMPRIMAREA 3D FDM
E>» =20
oD@ « © Alh Imporiar  Expartar  Enviara
a | Forma a9 L @

\_/ R R >
G O_U @ U
® W
& ¢
L) Ty

4. Pentru a centra masa in picioare, selectam modul gaura si il mutam. Dupa

2500

aceea, vom selecta din nou modul de culoare. Selectati tabelul si modificati

raza pentru a-l rotuniji.

B B>« 20
[ =l =} @ - @ A|Is Impartar  Exportar  Enviara

- | Fama a9 [:} i [a
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5. Acum, masa este terminata.

Forma a9 L, &
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Hotes

oo
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nu &

& -

9.3.19.2 Tabelul 3D imprimarea semdndtoare

Filamentului

PLA
Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%
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Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm]) |E|- 1 | Initial layer thickness {mm}) |U-3 |

Shell thickness {mm}) |D-B | Initial layer line width {%%) | 115 |

Enable retraction Cut off ohject bottam (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Viteza si temperatura

Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)
Viteza stratului inferior - 30 (mm/s) Spead

Temperatura de imprimare - 215 (C) Tl ] |5|:|

Temperatura patului - 60 (C) M. |3|:|

Speed and Temperature Infill speed (mm/s) |I:I.I:I
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.D
Printing temperature (C) |21III | Outer shell speed (mm/s) |35
Bed temperature {C) |6EI | Inner shell speed (mm/fs) |5EI
Tip suport Support
Support type Touching buildplate
Nici unul / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe | HHRE =
Peste tot
Tipul de aderenta a platformei - None
/ Brim / Raft
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9.3.20 Partea 20: Masina de jucarie
9.3.20.1 Design auto de jucdarie

1. Alegeti forma tubului, dimensionati-I la 20x20x10 mm cu perete gros de 5 mm

si 40 de laturi si rotiti-l la 90 de grade. Apoi mutati-l la Z 0 mm.

o

BEE @ rovcer naa;j - [;on
Doog -« © b meoter  exportar Emviars

A Forma a9 [ i G
.,",.\. s izt

1
S
75 : ) -
@ ©
» &
EE‘ ] o cac E ﬁi [ /“\ao
ODomo6H - © db mverter esons
iR FR EH L &

-y

2. Alegeti forma cilindrului, dimensionati-l la 10x10x80 mm, rotiti-I la 90 de grade
si aliniati-l in centrul tubului. Apoi copiati tubul si mutati-l in partea opusa

pentru a face a doua roata si copiati tot setul de 60 mm in partea stanga.
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3. Alegeti forma cubului si dimensionati-I la 80x50x20 mm si mutati-l la indltimea

de I5 mm. Apoi aliniati-va in centrul setului.
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4. Alegeti forma rotunda a acoperisului si dimensionati-I la 80x50x20 mm si
mutati-l la inaltimea de 35 mm. Apoi aliniati-va in centrul cubului.

[<1i)
@Es @ Teycar
@ou

ODmao«
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5. Selectati jumatatea de sfera a formei, dimensionati-o la 15x15x7,5 mm si rotiti-
o la 90 de grade. Mutati-l cu o inaltime de 17 mm si aliniati-va cu partea dreapta

a cubului. Apoi duplicati jumatatea sferei pentru a face a doua lumina.
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6. Acum, masina este terminata.
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1. Masina de jucarie 3D de imprimare infiltrari

Filamentului
PLA

Diametru - 1,75 (mm)
Debit - 100%

Calitate

Inaltimea stratului - 0,2 (mm)
Grosimea initiala a stratului - 0,3 (mm)
Grosimea cochiliei - 0,8 (mm)
Grosime jos/sus - 1,2 (mm)

Densitate de umplere - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm) |U. 1 | Initial layer thickness (mm) |U.3 |

Shell thickness {mm) |D-B | Initial layer line width {%4) |115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |U. 15
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Viteza de imprimare - 50 (mm/s)
Viteza de deplasare - 90 (mm/s)

Viteza stratului inferior - 30 (mm/s)
Temperatura de imprimare - 215 (C)
Temperatura patului - 60 (C)

Speed and Temperature

R Co-funded by the
8 B Erasmus+ Programme

of the European Union

Speed

Travel speed (mm/s) |EEI

Bottom layer speed (mm/s) |3III
Infill speed {mm/s) |E|.|:|

Print speed (mm)/s) |?5

Printing temperature (C) |21U

Bed temperature (C) |5E|

Tip suport

Nici unul / Touching Buildplate /

Peste tot

| Top/bottom speed {mm/s) |EI.III
| Outer shell speed (mm/fs) |35

| Inner shell speed (mm/fs) | 50

Support
Support type Touching buildplate  ~
Platform adhesion type Mone W

Tipul de aderenta a platformei - None

/ Brim / Raft

9.3.21

9.3.21.1

Partea 21: Avion

Planul de proiectare

1. Construiti un ananas, din lista generatoarelor de forme, si intoarceti-I la 90 de

grade.

E; [ Avion
Ompod «
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2. Desenati o banana noua, faceti-o mai plata si indoiti-o editand curbura.

u
30 [ avion
Ao =

E»= 30
Bn Ol - © db e opomar ey
Ppe— TR - B
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Aiitar Rejita - b‘ -
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3. Intoarceti-l la 90 de grade, scalati-l pAni cind se potriveste cu corpul principal.

Asezati-l ca coada avionului.
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4. Copiati coada pentru a créate aripile. Scalati-le si plasati-le ca in imaginea de

mai jos. Aliniati totul. Apoi apasati butonul de grup.

§: Avion u?ﬁ - F’*en
Bn @O - @ 0D D IE M mew owou | s
~awem a9 [ L @
@

-_—_ -

) ‘, .

i »

=

5. Acum, uita-te pentru "Maturat NACA" in generatoare de forme. Puneti-|

deasupra cozii si scalati-l pana cand se potriveste cu restul f planul. Aliniati-l cu

corpul si grupati-le.
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9.3.21.2 Plane 3D de imprimare se vedeatings

I. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.
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IMPRIMAREA 3D FDM

PREVIEW

PREPARE

Ultimaker Cura
|i Ultimaker 2+

MONITOR signin |

< 1| Ultimaker Transparent Nylon <

- 2
= = s
i = Draft Quality - 0.3mm
Print settings X
Profile Draft Quality * v
= Quality v
Layer Height 9 |3 nm
x 0
-3 T s JU shell v
g i Wall Thickness 5} | 3 i
ﬂ m . Wall Line Court [N IS
ol Top/Bottom Thickness s ]
Lock Model O
% sal 2
Zl u“'lM ake Top Layers D@ s
Bottom Thickness X | o |
I Bottom Layers e s
LoR Horizontal Expansion 0 mm
‘"l' ER  Infill v
| T Inffll Density D |6
Il material v
Enshia Batrartinn v
< Recommended
A Objectlist ® 13 minutes o

Il 2g-031m

Preview Save to File

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,

umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

n . . n
Previzualizare

PREVIEW

scheme Line Type I

Ultimaker Cura

PREPARE MONITOR

View type Layer view < | Colo = Draft Quality - 0.3mm Bise &lon = off &

/
\ Print settings x
Profile Draft Quality * v 1w

£ rop wien revaen

4% Cooling v
Enable Print Cooling v

Fan Speed 1000

L' Support v
Generate Support LN

Support Placement & ¥) | Everywhere v
Support Overhang Angle &L a5

Support Pattern & | Lines v
Support Density &L s

Support X/Y Distance & |06 mm
== Build Plate Adhesion

Build Plate Adhesion Type ® ) | skirt v
Skirt Line Count LN |s '
/& Dual Extrusion v

< Recommended

® 15 minutes o

Il 2g:023m

Save to File

3. In acest moment pot salva ". Gecode" fisier pentru a trimite la masina.
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Ultimaker Cura

4 Ultimaker 2+ < 1 Ultimaker Transparent Nylon
04amm
1

(3 save toFile

« o5 Y « 210423 Cesar > File da stampare > Avion v O

Organizza~>  Nuova cartella

= Questo PC
I Desktop
[ Documenti

¥ Download

Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca

&=l Immagini
b Musica

¥ Oggetti 30
B video

& Windows-SSD (C

¥ Rete %5

£ Cercain Avion

= v

Nome file: | UM2_Avion

Salva come: | G-code File (*.gcode)

Salva

A Nascondi cartelle

Annulla

A Objectlist

9.3.22 Partea 22: Mingea

9.3.22.1 Ball Design

- Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

- *
* *
* *
* 3

* 4k

< = DraftQuality - 0.3mm

Print settings

Profile Draft Quality

£ rop vnen revauss
% Cooling

Enable Print Cooling

Fan Speed

L' Support

Generate Support

Support Placement

Support Overhang Angle

Support Pattermn

Support Density

Support X/Y Distance

== Build Plate Adhesion

Build Plate Adesion Type

-
@ o

< Recommended

ER 15% &L On

1000

" |v

& ¥ | Everywhere
& &5

Lines

kS

% % %

06

& )| skirt
€M |5

@ 15 minutes

il 29-033m

=+ off #

x

v

Preview Save to File

2. Desenati o sfera, modificati masuratorile la 50 x 50. Copiati-l si schimbati

masuratorile celui de-al doilea la 48x48. Transformati acest lucru in modul

gaura. Aliniati-le pana cand sunt una in centrul celeilalte si grupati-le impreuna.

Qo
o
an

(G = R

B soiss

(9

Wy
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3. Construiti un Rams 5 din lista generatorului de forme. Modificati masuratorile
la 46 de diametru. Mariti inaltimea pana cand depaseste diametrul mingii.

Aliniati toate obiectele. Transformati Rams 5 in modul gaura si grupati-I cu

mingea.
u- olas D?ﬁ - f.,ﬂ
B @ - © b ew eor e
P— ae B L 8
® g
o ~
¥ N
07 e
G W
a "
g: Bolas nx = ‘450
R ) B ® fp rowor oowe  envers
- a0 e E
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s
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Creati o matrice circulara (12 copii, dimensiunea 6, raza 25, inaltimea 4).

Aliniati matricea cu mingea. Transformati-l in modul gaura si apasati butonul de

grup.

5. Acum, desenati 3 sfere cu diametrul 14. Asezati-le in interiorul sferei mari,
acordati atentie sa nu le suprapuneti. Puteti ascunde o mare pentru a fi sigur ca
decat bilele mici sunt floting in interiorul withoug atinge reciproc. Puteti
ascunde o mare pentru a fi sigur ca decat bilele mici sunt floting in interiorul

B o E';Q - 20
m - S Ml ot e s
H L @
§ ©
® W
A7 Bene
- A R CO» =20
(o= I R ® M Fxors
- C H L fj
.‘

withoug atinge reciproc.
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9.3.22.2 Imprimarea cu bile 3D semdndtoare

|. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.

Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR
2 Ultimaker 2+ < 6 3§‘:ﬂ':e’T’ﬂ"SPﬂ'e"tNy‘u” < = Draft Quality - 0.3mm FH15% K\ On = off &
Print settings X
Profile Draft Quality * v

P —
5 Cooling v

ﬂ Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000

i . Support v
Generate Support £ v

ﬁ - ~ ™ Support Placement 7 | Everywhere v

4B PR e Support Overhang Angle &f s

Zl | snapRotation Support Pattern & Lines v
Support Density & 5

ﬁ% Support X/Y Distance & e mm
== Build Plate Adhesion

i

'"L. Build Plate Adhesion Type & M) | skirt v
Skirt Line Count " |5
/K Dual Extrusion v
< Recommended

(© 2 hours 27 minutes [ ]
Il 22g-305m

Preview Save to File

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,
umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

n . . n
Previzualizare
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2

PREPARE PREVIEW MONITOR

View type Layer view < Cc scheme Line Type 4 _E Draft Quality - 0.2mm @ 15% ﬂ on = Off s
Print settings x
Profile Draft Quality * v w @
= Quality v
Layer Height & o0z mm
5 U shell v
Wl Thickness n [z mm
ﬂ Wil Line Count e +
ﬂ Top/Bottom Thickness AE mm ‘
- ~ N =
Top Thickness PN}
&5 2 g ‘
Zl Top Layers D@ |s
¥ | Snap Rotation Bottom Thickness 2] nm
'y Bottom Layers DO s
Horlzontal Expansion 0 mm
I P9 Infill e -
MIE:: Infill Density ¥ |As
’ ®
Infill Pattern Grid v
Wl aaararial ~
< Recommended
A Objectlist @ 3 hours 46 minutes o
& UMBolas 1l 23-312m
497x497 X495 mm

swaTeo >

3. In acest moment pot salva ". Gcode" fisier pentru a trimite la masina.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR arketplace | [ signin |

4 Ultimaker 2+ < | IRA Ljmaermanpaientision < | = praftquality-0.2mm BH1s% &on + of ¢
(3 save to File X Print settings x
v <« > > v O Cercain Bolas »
« 1 210423 Cesar > File da stampare > Bolas © || o CercainBolas 5o P .
Organizza~  Nuova cartella = - @ -
S < =
Questo RG Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. - ;
B Desktop = Quality v
| Documenti Layer Height & 02 mm
4
& Download 44 shell v
Wall Thickmess
= Immagini
D Musica Wall Line Count
B Oggetti 3D Top/Bottom Thickness
& video Top Thickness
2. Windows-SSD (¢ Top Layers
Bottom Thickness
@ v
Rete
Bottom Layers N s
Nome file: | UM2_Bolas o
Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: G-code File (*.gcode) v
P Infil o v
Infill Density 12 ME]
~ Nascondi cartelle

Annulla
Infill Pattern Grid ~
Mataghl ~

< Recommended

A Objectlist

(© 3 hours 46 minutes (i ]

Il z3g-32.12m

Preview Save to File
]
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9.3.23 Partea 23: Bomboane
9.3.23.1 Candy Design

1. Desenati un ananas v1.0 (in generatoare de forme), rotiti-l la 90 de grade.
Modificati masuratorile la 20 x 50. Modificati numarul de noduri si benzi pentru

a-| face mai fatetat.

ja
=]
T i
=1
+

[}

o
.y
i B
D

© i
~ Pnesppievio @ @ = . @
@
.
o
=] e .
R
o
- W

.‘0_
| »

o -

2. Buid o stea mare. Schimbati inaltimea la 60 si plasati-o langa celalalt corp.

7 828

o
E} Hi
e ¢

'

@

P » & 0 @
'..@-

3. Copiati steaua si plasati-o pe a doua ca in imaginea de mai jos. Transformati-l in

modul gaura si grupati-l cu cealalta stea.
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4. Faceti o simetrie a stelei goale pe care am obtinut-o si plasati-o in cealalta parte

a corpului central. Aliniati-le pe toate si imbinati-le apasand butonul de grup.

frii]
I [« A
Hi @ corometo

B> =20
Lol « ] Ab  wmeortar Exportar | Envisra

“oeeaa @@ [ L, B

oo
] Caramelo
[l

S =l R

9.3.23.2 Candy 3D de imprimare seetings

I. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < B s\;;ﬁmanspmnmy\m < | = Draft Quality - 0.3mm

Print settings x

Profile Draft Quality * v

Wi wiaeiarn
Enable Retraction v
(9 Speed v
Print Speed a5 mm/s
Infill speed 45 mm/s
Wwall speed a0
Outer Wall Speed £
Inner wall speed a0 mm/s
Top/Bottom Speed 1) mm/s
Support Speed & mm/s
Travel Speed @ 150 mm/s
2 Travel v

2 Hop When Retracted

o 7
S5 Cooling v
Enable Print Cooling v

< Recommended

/> Objectlist ® 4 hours 5 minutes o
& UMz Caramelo lijl 23g-592m
1232x424x224mm
Preview Save to File
S wJ 0o

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,

umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

"Previzualizare"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

wtype Layer view <

\eme  Line Type # = Draft Quality - 0.3mm Ef10% Rglon = off &

Print settings x
Profile Draft Quality * v [ )
= Quality v
Layer Height PO 3 mm
J{ shell v
Wall Thickness " (3 mm |
Wall Line Count D0 s
Top/Bottom Thickness [z mm
Top Thickness e ‘ mm ‘
Top Layers DO s
Bottom Thickness 2 e mm
Bottom Layers 0 s
Horizontal Expansion 0
B mfill o v
Indill Density " |10
Infill Pattern Grid v ‘
Tl Maaearial -

< Recommended

A Objectlist

(© 3 hours 15 minutes (i ]

 Caramelo ijl 365 40m

x123.2mm »
Save to File
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3. In acest moment pot salva ". Gcode" fisier pentru a trimite la masina.

PREVIEW MONITOR

Ultimaker Cura

PREPARE

) Ultimaker 2+ ¢ | R Lok mesareit o < ™ DraftQuality - 0.3mm B 10% &lon = off ¢
3 save to File X Print settings x
« ~ 4 1 <« 210423 Cesar > File da stampare > Caramelo v 0 Cerca in Caramelo profile R *® i~
Organizza *  Nuova cartella = - -
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criter di ricerca. — .
I Desktop = Quality v
= Layer Height # 9 |03 mm
= Documenti o
J%§ Shell g
¥ Download L
Wl Thickness 9|3 m ‘
&= Immagini
D Musica Wil Line Count DO 2
¥ Oggetti 3D Top/Bottom Thickness ) |a mm
B video Top Thickness PN ] ‘ 1 mm
& Windows-SSD (C Pl D6 s
Bottom Thickness e ‘ mm
@ Rete > —_—
Bottom Layers 20 s
Nome file: | UM2_Caramelo
Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: G-code File (*.gcode)
73 Infill o v
Infill Density D (10 3
Annulla
 Nascondi cartelle Infill Pattern Grid v
1l anaeaght ~

9.3.24

9.3.24.1

1.

s
[
i

=)

< Recommended

(]

@ 3 hours 15 minutes

1l 365 2.90m

Preview Save to File

Partea 24: Casa

Casa de design

Construiti un cub.
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2. Modificati masuratorile la 40 x 40 x 20.

e
og Casa
an

Oomoa -

R Co-funded by the
L Erasmus+ Programme
i of the European Union

3. Acum construiti acoperisul si schimbati latimea la 45 si Adancimea la 40.

e
] Casa
<Al =

DEmQoo
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4. Ridicati acoperisul pana la 20 de naltime.

ﬁ%; casa
omoD -~ ©
A" ] 0.00
=
6. Aliniati ambele figuri selectand cele doua apasand "Shift".
Eg: Casa
e en - @ O

R Co-funded by the
L Erasmus+ Programme
i of the European Union

B>« 20

A meenar oporar  envara
R ]:] D_j @
. N
® W

4 &

A, —
E»n 800

|7 A imwover  Bporar  Envars

& shapesi2) ‘@ E‘J L @

&
®

§ ¢

989
ol

T e

A Eeee
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7. Apoi, apasati "Grup" pentru a le imbina intr-unul singur.

[F 4n

Erasmus+ Programme
of the European Union

Co-funded by the

[]5*"0 &5 ;Aoﬂ

oL oo

8. Selectati un cub nou si modificati masuratorile la 7 latime si 5 inaltime.

]

BEB»= 20

iy B L ©

§©

90

s N
2.

A s
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9. Acum, desenati un "acoperis rotund", 7 latime si 3,5 inaltime. Ridicati-l pana la 5
inaltime.

B»e=:0
=N =l R @ At || o | oo eoce
- foma ae FH L @

ekl

ol
@ &
u ol
w 4

10. Selectati cubul si acoperisul rotund si aliniati-le. Apoi, grupati-le.

B o E» = 2R
OE o0 « © ) 8 A meener  Eotar  enviera
P— i [ . S

® W
@ &
Q.r
w4
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11. Asezati usa in centrul casei si schimbati-o in modul gaura. Apoi, grupati-le.
B»= 20
onoE - ® DD R A
o shopest) ae B L @
L)
o ® N
, @ &
&L
- BB
12. Utilizati un cub 7 x 7 pentru a face fereastra. Asezati-l in partea din fata a casei.
e B> =20
Om o6« @ B iveoue bowu | s
4 roma ae \[Tj L, @&

. @8

99
®
o

AT Emee
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13. Copiati aceasta fereastra apasand butonul "Alt", mutati-l pe cel nou in cealalta

parte. Apoi schimbati-le in modul gaura si grupati casa si cele doua Ferestre.

14. Casa este terminata.

s
aos

B
+
@

9.3.24.2 Casa de imprimare 3D semdndtoare

(1) Dispozitiile alin. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati

piesa in cel mai bun mod de a fi imprimata.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR @

[ Ultimaker 2+ < 1 UU[:"’j‘a"fe'T'ﬂ”SPﬂfe"‘NY‘“” < = Draft Quality - 0.3mm ER10% &l On = Off &
Print settings x
Profile Draft Quality * v
Travel Speed ® 150 mm/s
= Travel v
ﬂ |0 m ZHop When Retracted
0 n %% Cooling v
ﬂ 2 Il _— Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
Lock Model
ﬂ ! Support v
Generate Support P v
Z‘ Support Placement & ¥ Everywhere v
Support Overhang Angle &P a5
| ¥
jay § Support Pattern & | Lines v
- Support Density &S |
ik
Support X/Y Distance & s m
== Build Plate Adhesion ~
Build Piste Adhesion Type &£ ) | skirt
< Recommended
A~ Objectlist ® 1 hour 22 minutes ﬂ
i)l 16g- 2:19m

Preview Save to File

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,
umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

n . . n
Previzualizare

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

e Layer view < Line Type ¢ = DraftQuality - 0.3mm B3 10% = ¢
—
Prmts *
Profile Draft Quality * v
Travel Speed @ 150 mm/s
i = Travel v
B |0 i 7 Hop When Retracted
0 n Y5 Cooling v
ﬂ w5 = Enable Print Cooling v P
Fan Speed 1000
Lock Model
ﬁ k! Support v
Generate support LN v
Zl Support Placement & ¥) | Everywhere v
Support Overhang Angle &P a5
) V2
OR Support Pattern & | Lines v
" Support Density &P 5
‘" by SupportX/¥ Distance &# os mm
= Build Plate Adhesion v
Build Plste Adpesion Type & ) | skirt v

< Recommended

( 1 hour 22 minutes i ]

1 16g-215m

Save to File

450x40.0%30.0mm

swow g > °
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3. In acest moment pot salva ". Gcode" fisier pentru a trimite la masina.

Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ & . ;J[:‘:‘a':erTfa”SPﬂ'e"‘NY‘ﬂ" < = DraftQuality - 0.3mm g2 10% Kklion *off ¢
|
(3 save toFile X Print settings X
v « > > v O Cercain Casa
« N 210423 Cesar > File da stampare > Casa O Cerca in Ca Profile vt uusky * v
Organizza ~  Nuova cartella =~ @ =
. Ll -
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. TR @ |150 s
I Deskto
P T Travel v
| Documenti
E X 0 = 2 Hop When Retracted
¥ Download =
q 4  Cooling v
i & immagini
Enable Print Cooling v
Z\q D Musica
Fan Speed 100.0
ﬂ ¥ Oggetti 3D
Support N
8 video J ul ER
Generate Support P v
. Windows-55D (C e/
5 Support Placement & *) | Everywhere v
7 H
i & Rete o Support Overhang Angle Fars
oE Nome file: | UM2_Casa -] Support Pattern & | Lines v
- Salva come: | G-code File (*gcode) & StpEoHDR AP
ik, [ T e
A Nascondi cartelle il == BuihPlate Adhesion v
Buitd Plate Adhghion Type P P | skirt v

< Recommended

® 1 hour 22 minutes o

Il 169-2.19m

25041 Preview Save to File
SwodJug

9.3.25 Partea 25: Rocket

9.3.25.1 Design de rachete

ﬁ '@ W
@ &
&L ™

1. Construiti un cilindru. Asezati-l la 20 deasupra planului de lucru si schimbati

inaltimea la 50.
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2. Desenati un con si aliniati-I cu cilindrul. Apoi, grupati-le.

o
| Cohete
(<Al &

DEob «

3. Uita-te pentru "tub de inalta rezolutie ..." in generatoare de forme si puneti-|

sub cilindru. Modificati masuratorile: Diametru de sus 20 si Diametru de jos

52 @ cohete n;h " 990
ODopob « © b imeertsr  Exportar | Enviera
A dighResolutio- @ @ !Li (. EJ
\'i
o
o e @
"o
O @ o
o O
< » A >

30. Iniltimea 20. Aliniati-le si grupati-le.
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4. Construiti un "NACA maturat” si schimbati dimensiunile dupa cum aveti

nevoie.
;7 B conete uﬂ - '?90
anen - 2 Sileel ol
s vt @ @ B B, B
@
-~ o

s akdda.

Copiati Naca maturata si puneti-o in cealalta parte. Apasati butonul de simetrie.

an
oo

[ 1 ceen D}Q. 'sQ
PROB - :
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6. Copiati aceste doua piese si rotiti-le pentru a obtine patru bucati in total.

B @ conene E»= 20
D oa « C] D ®

ammewy a9 H L @
@
- N

~ N

qr-

P o=

LAY Ty
7. Selectati cele doua naca colineare maturate, aliniati-le si grupati-le. Repetati

aceasta actiune cu celelalte doua.

E': ] Cohete I:I 5 .-'0‘1
oo o - ~ @ o § Oh | e || 5
- a B L Q
[ .
- N
- Yy
) 1 it arat
- 4
P =

8. Aliniati acum corpul principal al rachetei cu naca 4 miturati. imbinati toate
partile apasand butonul "Grup".
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BE»m 203
DB F 4 e
w39 [ L @
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- Ny
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9.3.25.2 Racheta 3D de imprimare infiltratii

|. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.

Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR
- Ultimaker 2+ < e B < = Draft Quality - 0.2mm B 1o &lon = off #
Print settings x
\ e Profile Draft Quality * v
1 s
1 "‘
|
| — w
\ Al TopBattom speed 2 rmfs
2L xe i / Support Spaed @ » m
= | | ravel Speed @
il 1 = Travel -
z)o |
s 2 Hop When Retractesd
?§ Lock Model 4% Cooling ~
v
ﬂ 1000
&l Support v
AR Ganerate supaort #9 v
£ verywhere ~
- Support overhang Angle & =
Support Pattam & lines ~
Support Density &£ =
< Recommended
oy (© 1 hour 55 minutes [ ]
ey Wl 159-209m

Preview Save ta File

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,
umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

n . . n
Previzualizare

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

View type Layer view < | Colorscheme Line Type # = Draft Quality - 0.2mm 3 10% KL Off =+ Off &
Profile Draft Quality * v
= Quality v
Layer Height P 02 mm
B J§  shell v
Wall Thickness " (2 mm | 19
ﬂ Wil Line Count [oN P
Top/Bottom Thickness » (2 mm |
ﬂ Top Thickness DO | mm
Top Layers DB s
Zl Bottom Thickness ne| mm
A7 Bottom Layers N s
Ja¥ § Harizontal Expansion 0 mm
i||'1 Infill o v
Infill Density Lok ]
Infil Pattern Grid v
WL maaearial

< Recommended

A Object list @ 1 hour 41 minutes 0

& uvzconee < Il 14g-1.93m

540x54.0%90.0 mm siofliny 7 : .
C . Save to File

= &
LN |
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3. In acest moment pot salva ". Gecode" fisier pentru a trimite la masina.

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

Layer view < | Colorscheme Line Type ¢ | = DraftQuality-0.2mm B2 10% &l Off =+ off ¢
|
(3 save to File X Print settings x
« v 4 1 « 210423 Cesar > Filedastampare > Cohete v |o £ Cercain Cohete Profile P * v
Organizza~  Nuova cartella = - @ -
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. -
[ Deskt = Quality [0
esktop
- Layer Height & 02 mm
B x| dl = Documenti =
# Download agehel hd
9 3 mm
ﬂ & Immagini Wall Thickness |3 ‘ 229
z | o D Musica Wall Line Count. DO |
B Ogoetti 3D Top/Bottom Thickness LEE mm |
ﬂ I Video Top Thickness DO | mim
Zl . Windows-SSD (C == Top Layers DO s
b Rete &
iz Bottom Layers DO s
nx Nome file: | UM2 Cohete -
Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: | G-code File (*.gcode) v

Infill 0 v
[ k p— n [0 :
~ Nascondi cartelle Annulla —

nfill Pattern Grid v

[T BVIeS) 1

< Recommended

@ 1 hour 41 minutes o

Il 149 -1.93m

Save to File

A Objectlist

& UMz Cohete

540 54.0%90.0 mm

TN

9.3.26 Partea 26: Strainer
9.3.26.1 Proiectare filtru

1. Incepeti cu jumitate de sfera si modificati masuratorile la 30x30 apisare shift,

pentru a pastra proportiile.

=

=] Incredible Albar-Lappi n
g & = El»m g

BEo0 « )] b

@ |
-
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2. Copiati aceasta jumatate de sfera, apasand butonul Alt si scalati-o la 28x28.
Schimbati-l in modul gaura si faceti o altd copie cu aceeasi dimensiune. Apoi,
aliniati prima jumatate de sfera si una dintre celelalte. Cu aceste doua forme

selectate, apasati butonul de grup.

w 4L

o ¥
T} 0 e
@ o

» P
3. Acum uita-te pentru Rams 5 in generatoare de forme. Dati-i o masuratoare de

......

Convertiti Berbecii 5 in modul gaura. Selectati berbecii 5 si jumatatea sferei si

apasati butonul de grup.

o

omea - © DD IE 4 men s
A Shapes(2] - i P
@
~
¥ N
g@ L
(U
o
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4. Selectati noua jumatate de sfera cu gauri si cea veche pe care am creat-o.

Aliniati-le. Dupa aceea, créate un trapez circular. Modificati masuratorile la 5 si

3 in diametru si 29 lung. Asezati-l langa jumatatea sferei.

B B Incredible Albar-Lappi
aa

[a R =

oo
B0 [E) Incredible Albar-Lappt
Ao

omoa -

@ ©

~ O

5. Dupa ce l-ati aliniat, apasati butonul becului pentru a ascunde jumatatea sferei

de mai sus. Apoi, selectati trapezul si jumatatea sferei in modul gaura si apasati

butonul de grup. Dupa aceea, apasati butonul becului de mai sus, iar jumatatea

an
o [E) incredible Albar-Lappi
&o

OEea -«

[

87 20
B 0 E

] e @
@ o
ﬁ 7°
- s
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6. Creati un cilindru de gaura. Scalati-l la 6 x 6 si plasati-l in capatul manerului.

mog
i)

Incredible Albar-Lappi

@0+~ @

=]

Selectati totul si apasati butonul de grup.

9.3.26.2 Strecuratoare 3D de imprimare seetings

D A . ‘:L,,Q

H L &

° «
o &

|. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.
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Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW MONITOR ‘

- Ultimaker 2+ ¢ | Gl ypmoker Tronsparent yion < = Draft Quality - 0.3mm g8 10% &l on = off ¢
/

/ Print settings X

Profile Draft Quality * v

Wall Speed 2 mm/s

Outer Wall speed E) m/s

Inner Wall Speed P mm/s
Top/Bottom Speed b1)

Support Speed &f 0 mm/s

Travel Speed @ 150 mm/s

= Travel v

& 2 »

2 Hop When Retracted

o B E B

+ | snap Rotation ¥ Cooling Y
Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
- &' Support v
il Genstesuppor v
Support Placement & ¥ | Everywhere v
Support Overhang Angle & a5

< Recommended

A Objectlist

@ 22 minutes o

Il 29+ 0.42m

Preview Save to File

& UM2 Colador

62.0x300x150mm

e Ju00J

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,
umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din
"Previzualizare"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

cheme  Line Type

Draft Quality - 0.3mm B 10% & on = off &
i

Print settings x
Profile Draft Quality * v 5 @
Layer Height & 03 mm
J§  shell v
wall Thickness 2] 77“‘
wall Line Count DO s
Top/Bottom Thicknass n /7.-‘
Lock Model Top Thickness e o
Top Layers DO s
Bottom Thickness N ) ‘:
Bottor Layers DO s
Horizontal Expansion 0 -
EH  Infil 0o v
Infil Density » 10
Infill Pattern Grid A .
[l materiat v

< Recommended

(© 22 minutes (i)

Il 3q-0.2m

Save to File

3. In acest moment pot salva ". Gcode" fisier pentru a trimite la masina.
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PREPARE

@3DP

* ¥ x
* *
* *
* *

* 4 x

PREVIEW MONITOR

i < = DraftQuality - 0.3mm
.4mm
|
(3 save to File X Print settings
« v 4 | « 210423 Cesar > File da stampare > Colador v O O Cerca in Colador o EeGiy
Organizza~  Nuova cartella =- @
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca.
Layer Height
I Desktop
= Ji  Shell
B | [& Documenti
Wll Thickness:
& Download
g = . Wall Line Count
'y & Immagini
z |0 D Musica Top/Bottom Thickness
g ¥ Oggetti 3D Top Thickness
8 video Top Layers
Zl & Windows-SSD (C Bottom Thickness
@ ” Bottom Layers
4 Rete
A7 Horizontal Expansion
nx Nome file: | UM2_Colador v
g Infil
Salva come: | G-code File (-.gcode) v
i [
ME: Infil Pattern
~ Nascondi cartelle Annulla

A Objectist
&
630x300x150 mm

o TN

UM2_Colador

/

9.3.27 Partea 27: Floar

9.3.27.1 Design de flori

1.

o B8
[ii]

=

e

< Recommended

© Fi N €
. v B L O
~—— *

Wt
— P =

NS W

© 22 minutes

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

x
* v
£ " o3 mm
v
N |3 mm
DO s

e s
o) —
e s
0 am
0 v
2R ] 3
Grid v
v

Il 39-022m

Preview Save to File

Construiti o matrice circulara. Selectati modul profil personalizat pentru a

desena forma petalelor. Alege marimea, raza, inaltimea... pe care le preferati.
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2. Desenati un cilindru in mijloc. Adaptati dimensiunea, aliniati-o cu petalele.

Adaugati tesituri si segmente pentru a vedea coltul cilindrului rotunjit si moale.

& forma a9

=
® ?
=]
*

@
i |

=]
[l |

3. Selectati cilindrul si petalele si alaturati-le apasand grupul.

B»= 20

Ap oo

.e
..
2

A B
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Infiltrari de imprimare 3D cu flori

* ¥ x
* *
* *
* *

* 4 x
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|. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.

Ultimaker Cura

PREPARE

PREVIEW

MONITOR

-4 Ultimaker 2+

Lock Model

= B [E P [

s

794X79.4% 120 mm

SwJOo

¢ 4 Ultimaker Transparent Nylon
0.4mm

< = Draft Quality - 0.2mm 10% &S Off == Off &
Print settings X
Profile Draft Quality * v

Top/Bottom Thickness L7 ) ‘ 3 mm ‘

Top Thickness PN ] ‘ mm

Top Layers DO s
Bottom Thickness e nm
Bottom Layers DO s

Horizontal Expansion 0 m
B2 mfil o v
Infill Density " (10
Infll Pattern Grid v
Il material v
Enable Retraction v
@  speed v
Print Speed s mmfs

Infill speed 4 m,
< Recommended

(© 1 hour 51 minutes (i)
Il 15g-2.03m

Preview Save to File

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,

umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

n . . n
Previzualizare

Ultimaker Cura

PREPARE

PREVIEW

MONITOR

] [Fom

Lock Model

SR AL A

Al

/

/

¢ = Draft Quality - 0.2mm
Print s

/ Profile Draft Quality
Top Layers

Bottom Thickness
Eottom Layers
Horizontal Expansion
£5 Infill
Infil Density
Infill Pattern
Il material
Enable Retraction
9 speed
Print Speed
Infil Speed
Wall Speed
Outer Wall Speed

Inner Wall Speed

< Recommended

3 10% &l off = off ¢

x
* v
Do s
e nm
0 s
0 mm -
o v
10
arid v
v
v
v
4 mm/s
a5 m
w0 m
0
« m
(© 1hour 51 minutes (i)
il 15g-203m

Save to File

Pagina 333 de 400



m ROBOT@3DP
Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905

LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU
IMPRIMAREA 3D FDM

o]
b

3. In acest moment pot salva ". Gecode" fisier pentru a trimite la masina.

Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW

R Co-funded by the
8 B Erasmus+ Programme
i of the European Union

-2 Ultimaker 2+

Ultimaker Transparent Nylon
0.4mm

1

A Objectlist

9.3.28

< | ™ DraftQual

B save tofile Print settings
« v 4 1 « 210423 Cesar > file da stampare > Flor v | O | P cCerainFlor . [P
Organizza~  Nuova cartella -
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. Top Layers
I Desktop Bottom Thickness
[ Documenti
B x ol = Bottom Layers
Download
q * Horizontal Expansion
ﬂ &=l Immagini % Infill
nTil
z|9 b Musica
Infil Density
¥ Oggetti 30
m Infill Pattern
Video
- Il material
2. Windows-SSD (¢
Enable Retraction
cte -
) Ret: . @ speed
l ¥ - U
nx Nome file: | UM2 Flor Print Speed
Salva come: | 3MF file (*3mf) Infil Speed
1 ] s
A Nascondi cartelle Annulla o yall speed
speed

< Recommended

Partea 28: Svrajitoare
9.3.28.1 Comutare de proiectare

1. Incepeti cu un cub 50 x 30 x 10.

o

=]

[ Tnterruptor
B

0 « @ o

o

ity - 0.2mm BH 10% &l Off = off &
X
uality * v
D s
e mm
D6 s
o mm
o v
" 1
Grid v
v
0
v
45 mm/s
45 mm/s
o mm/s
0 m
w mm/s

(© 1 hour 51 minutes (i ]

Il 15g- 203m

Preview Save to File

C W
o
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2. Copiati deb, puneti-l la 9 inaltime si schimbati masuratorile la 40 x 20 x 10.

e
1=

3 Interruptor u% - I‘l{en
Bed - 3] D o || oo [] oo
8 L o

g

Aliniati-l cu celalalt cub.

gﬁ | @ interruptor D 2= "‘?en
e = BV TR I16 (12 A ot | | s
“wmem a9 H L &

3. Schimbati cubul de sus in modul gaura si grupati ambele figuri.
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4. Desenati inca doua cuburi. Rotiti-I pe al doilea la 40 de grade si plasati-l ca in

imaginea de mai jos. Aliniati-le si grupati-le.

i [ termpior
=R = 1 R

5. Scalati aceste doua cuburi grupate si plasati-le in centrul celeilalte figuri. Aliniati-

le pe toate si apasati Grup.

EE.‘ [E Interruptor
Oon o « © B
()
éﬁ-: Interruptor u}j ™ 8,,“
Umfl=l =l (5] DB 5 b o soomr v

: ;
ammen a0 FH L B

g
80

4 4
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Eé; [E Interruptor E L Sba
BEOE - . -

=
& -

w 4
e B

6. Creati un text si scrieti "ON". Selectati tipografia si tesirea pe care le preferati.

7. Scalati-l si plasati-l ca in imaginea de mai jos. Creati o copie si scrieti "OFF".

o
B3 [ interruptor
o}

B»a= 20
B e @ « @ Imoorwe || Exponar | Envir

Vi N

o roma ae B L, &

Q ™
w 4
e ®
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8. Opriti textul "OFF" la 40 de grade si plasati-l in fata inclinata pe care am facut-o

inainte. Aliniati corpurile de text cu celelalte figuri.

B B v Eb»= 20
@ O - © Oh  moorer  exormr  enias

g;; [E interruptor B ﬂ - «Q‘on
BeoE - @ Q5 2 A o | v | s
-l c 8B L ¢
. / }‘.‘ ‘
)
&L "

w4
e §

9. Selectati toate corpurile (apasand "shift") si apasati butonul Grup.

9.3.28.2 Comutarea semdndtoarelor de imprimare 3D

I. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < . g‘;"““’m”*“"‘“‘y‘"” < | ™ praftQuality - 0.3mm PH 10% gl Off =+ off &
Print settings X
Profile Draft Quality * v
nner wa speeu w s
\-\ Top/Bottom Speed 0 mm/s
ﬂ \\ Travel Speed @ 130 nm/s
2 Travel <
ﬂ 2 Hop When Retracted
. = ,) Makerl+ ¥ Cooling v
ﬂ P ~ " " Enable Print Cooling v
R T e ' > Fan Speed 1000 %
Zl v | snap Rotation &l Support ¥
\ Generate Support &P
&7 @ . 7
nx +  Build Plate Adhesion v
Build Plate Adhesion Type P 9 | skirt ~
ik, kit ne count &0 s
ya /K Dual Extrusion v
P special Modes <

< Recommended

A Object list @ 46 minutes o
& Umzinterruptor 1 8g-1.16m

500%30.0x 166 mm . -
Preview Save to File

S Juod

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,
umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

"Previzualizare"

Ultimakel’ Cura PREPARE MONITOR

View type Layer view < | Colorscheme Line Type # = DraftQuality - 0.3mm B3R 10% &l off =+ off &
1
Prmls x

Profile Draft Quality * Vv

peeu au

Top/Bottom Speed 2 mm/s

B Travel speed @ 150 mm/s
;" Travel v

ﬂ 7 Hop When Retracted
¥ Cooling ~

ﬁ - ~ Enable Print Cooling v

> <7 Fan Speed 1000
v
Zl | Snap Rotation k' Support
= Generate Support &

) V2 % - :

OR +  Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesion Type ® M) | skirt v
Skirt Line Count £ s = :
/R Dual Extrusion v
2l special Modes <

< Recommended

® 46 minutes 0

Il sg-1.16m

Save to File

3. In acest moment pot salva ". Gcode" fisier pentru a trimite la masina.
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PREPARE PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < 0 Bl bl < | = DraftQuality - 0.3mm B8 10% &% off = off ¢

0.4mm
1

(3 save to File X Print settings X
« v 4 | « 210423 Cesar > File dastampare > Interruptor v U £ Cercain Interruptor profile Sttty * v
Organizza ~ Nuova cartella = - (] -

|5 Documenti (2
Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. wnner wan speeu v
&I Immagini
Top/Bottom Speed 0 mm/s
LAVORI 5
Travel Speed @ 10 mm/s
Caramelo -
—= Travel v
Cohete
7 Hop When Retracted
Flor :
%  Cooling N
Interruptor % 4
Enable Print Cooling v
@ OneDrive Fan Speed 1000
= Questo PC L' Support g
1B Deskton i Generate Support &
Nome file: | UM2_Interruptor = Build Plate Adhesion g
Salva come: | G-code File (*gcode) Build Plate Adkesion Type P ) | skirt v
Skirt Line Count LM s
[P =
A Nascondi cartelle 7k Pua|Extrusion v
Py specia)Modes <
< Recommended

(© 46 minutes ]

lijl 8g-1.16m

Preview Save to File

9.3.29 Partea 29: Creionul
9.3.29.1 Creion de proiectare

1. Construiti un poligon cu 6 laturi. Modificati masuratorile la 10 x 8.66 x 70.

E" B ek D?“ = 5@0

=R =i ] 2 Y

Faceti o copie a acesteia si transformati-o in modul gaura.

2. Creati un cub mai lat decat poligonul si plasati-I deasupra acestuia. Ridicati

poligonul modului gaura pentru a-l plasa ca in imaginea de mai jos si grupati-l.
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O 20
[ e = I I R @ b meorar | mporar  Enviara
A g ae B L @
) . N
&
éﬁ:‘ Lapiz n 2 - zf”.\‘ga
[ =R @ Ah o Bt awn
i a9 i, ©
*o® - _

3. Transformati forma in modul gaura. Si apasati butonul becului pentru a-I

ascunde.
B»=:0
[ = R S} B b e Boots Ewera
L e s i B L U
e @ =

="

- =
-
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Desenati un con, plasati-l deasupra poligonului. Modificati raza de baza la 6 si

inaltimea la 18. Aliniati-l cu poligonul. Imbinati poligonul si conul. Acum apasati

butonul becului de mai sus pentru a arata cubul pe care |-am ascuns Tnainte.

o 58
=

oD en - @

5. Selectati ambele corpuri si apasati butonul de grup.

2 Q LN

El»= 20
5 Frwia avy @ 5]

A
@ W
o 6
QI'I'

B»e
DB IF A -
awey a9 [EF L @&

2,0

— =

) . \N.

° s

@ $
il

Pagina 342 de 400



ROBOT@3DP
m Proiect nr. 2019-1-ESO1-KA202-065905 . - *ﬁ E:;_;L:':S :f Sryothreamme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU LA 9

of the European Union
IMPRIMAREA 3D FDM

o]
b

9.3.29.2 Imprimarea creionului 3D

|. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < A | ekt < | ™ DraftQuality- 0.3mm BB 10% &l off =+ off &
/ Print settings X
Profile Draft Quality * v
nner wan spesu w
Top/Bottom Speed b
5 x[o Travel Speed @ 150 mm/s
» 2 Travel v
ﬂ 2 Hop When Retracted
zlo
S5 Cooling v
ﬁ Lock Model Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
Zl Ll Support v
Generate Support &
| ¥ e i G
Nk +  Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesion Type P ¥ | skirt
‘"L Skirt Line Count f7 (s
/K Dual Extrusion n
Bl special Modes <
< Recommended
® 16 minutes o

il 2g- 0s0m

Preview Save to File

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,
umplerea, suportul, viteza, temperatura, ...) si verific eventualele probleme din

"Previzualizare"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

Viewtype Layer view < | Color scheme Line Type ¢ = DraftQuality- 0.3mm BFow &loff = off o
LY VS //
a '( Pmms x
Qpr 2+

Profile Draft Quality * v

= Quality 7
Layer Height PO o2 mm
R i :
Shell 7
o m
e m Wall Thickness 2] ‘ 3 mm ‘
.G , s se s
Top/Bottom Thickness o] ‘ 3 mm
ﬂ Lock Model E——
Top Thickness N ‘ mm ‘
Zl Top Layers 98 s
Bottom Thickness [N ‘ mm ‘
iz Bottom Layers e s
JAb Horizontal Expansion 0 mm
3 mfin v
il Density o ®
Il material v

@ 16 minutes o

il 49-053m

Save to File
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3. In acest moment pot salva ". Gcode" fisier pentru a trimite la masina.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

|i Ulteisiearias: < + Ultimaker Transparent Nylon < = DraftQuality - 0.3mm

& o s
0.4mm
1 i
(@ save tofile x Print settings %
« v op <« 210423 Cesar > File da stampare > Lapiz v O R CercainLapiz Profile Draft Quality * v
Organizza~  Nuova cartella =~ @ =
N Questo PG Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. = .
= Quality -
I Desktop 20 =
r Layer Height " o3 mm
B x [l 5 Documenti =
§ shell .
™ ¥ Download [
° 5 . Wall Thickness " (3 mm
ﬂ = Immagini
Z|q b Musica Wall Line Count Do s
ﬁ ¥ Oggetti 2D Top/Bottom Thickness " (3 mm |
Video Top Thickness ne| mm |
Zl & Windows-SSD (C Top Layers e s
& Rete X ,
7 Bottom Layers DO s
K Nome file: | UM2_Lapiz < & |
Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: | G-code File (*.gcode) = E
I [ ] w o =
L £ il pensity R
A Nascondi cartelle Sl - .a| v
I

© 16 minutes o

Il <g-053m

Preview Save to File

o f\n a4/ / 7

9.3.30 Partea 30: Rim
9.3.30.1 Design jante

1. Construiti un cilindru de 50x50x30. Copiati-I si modificati al doilea cilindru la
40 x 40 si suprapuneti putin primul din partea de sus. Selectati-o pe a doua si
apasati butonul gaura.

'] =1 Uant. y
B >« a0

oDB&T - © A

A e
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Creati un tub, schimbati raza la 30, grosimea 7, indltimea 15. Aliniati ambele

r,: [E Uanta n_% - ;,‘bo
DEodE - © ZiN v "
- é B L &
@
O C °
® ©
; :
» B
® ©
& e

corpuri. Schimbati tubul in modul gaura. Apoi selectati cele doua corpuri si

grupati-le.

3. Desenati o matrice circulara. Selectati modul profil personalizat pentru a
desena forma gaurilor asa cum doriti. Adaptati dimensiunea, copiile, unghiul... la
design-ul dvs. Chang matricea la modul gaura. Aliniati designul cu cilindrul si
apasati butonul de grup.

R O»e« 20
BEog - ® S
. = e
7, R
Y
e P o
ne o
| N
4. Acum, trageti un cilindru de gaura si plasati-l in centrul celuilalt corp. Grupati-

le.
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5. Creati o alta matrice circulara (5 copii, cercuri). Faceti-l mai mic pana cand se

Eu@ Lsnta n;;a - Aon
[ I = R @ B 1 2R e || v || e
s a8 @ L @
® ;
= o
y U
9 e
A e
B = > s 50
oEen - @ A= E
A Matriz circul a9 [ ij 6
o — 2 ity e
{
VRN
- P o=
ne e
n "

6. potriveste in centrul designului, in jurul gaurii centrale. Alaturati-va cu celalalt

corp.

9.3.30.2 Rim 3D de imprimare seetings

I. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

|i Ulimakear2:+ < 1 Ultimaker Transparent Nylon ¢

o = Draft Quality - 0.2mm Box &lon = off &
Print settings x
Profile Draft Quality * v
wall Speed a0 mm/s
Outer Wall Speed 0 mm/s
B oy - Tnner Wall Speed a0
9 m Top/Bottom Spaed 20 mmjs
ﬂ z|o nm Support Speed & a mm/s
ﬁ S Travel Speed @ 150 mm/s
T Travel ~
Z Hop When Retracted
Zl ¥5 Cooling v
K7 Enable Print Cooling v
AL Fan Speed 1000
i"l" L' Support v
Generate Support LD v
Support Placement & ¥) | Everywhere v
S B G PPN

< Recommended

A Objectlist

® 3 hours 0 minutes o

& UMzlinta Il 23g-321m

500x500x 19.0mm

sy J0o

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,

umplerea, suportul, viteza, temperatura, ...) si verific eventualele probleme din

"Previzualizare"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

me Line Type 7/ [E= ity - m 3 10% &t on =+ ”
| / | .
\ / Profile Draft Quality w* v

= Quality v
: Layer Height &P 02 mm
\ I%  shell v > @
\ Wall Thickness 2 ‘ 3 mm ‘
wall Line Count: 20 4
\ Top/Bottom Thickness " |3 mm |
Top Thickness o ] ‘ mm ‘
\ Top Layers D0 s
Bottom Thickness D0 | mm
Bottom Layers 70 s
Horizontal Expansion 0 mm
ES Infill o v
Infill Density n |10
Infill Pattern Grid v ®
Il naararial 3

< Recommended

A Objectlist

(© 2hours 47 minutes (i)

Il 19g- 266m

Save to File

& umzlanta
500x500x19.0mm

swoGa > — D

——
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3. In acest moment pot salva ". Gcode" fisier pentru a trimite la masina.

Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW MONITOR

-4 Ultimaker 2+ < b ::w;a':mransparenmymn < = Draft Quality - 0.2mm ¥3 10% &l on = off &
) ——e e
(3 save toFile X Print settings x
« e P <« 210423 Cesar > File da stampare > Llanta v (4] A CercainLlanta Profile Draft Quality * v
Organizza ~ Nuova cartella = - ) _
‘ ~ -
"= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. — .
[ Desktop =  Quality v
Layer Height &L o2 mm
[& Documenti il
it
¥ Download A shell e
B immagini Wall Thickness 9 & mm
Do Walf Line Count. Ne s

B Oggetti 30 Top/Bottom Thickness RE] mm
B ~e

. Windows-SSD (C Top Layers e s
st etrss ne
& Rete b
Bottom Layers DO s
Nome file: | UM2_Llanta <
Horlzontal Expansion o mm
Salva come: | G-code File (*.gcode) ~

Infill Denstty {0 6
~ Nascondi cartelle Annulla

Tnfill Pattern Grid v

< Recommended

A Objectlist @ 2 hours 47 minutes o
& v L il +59-26m

SR Preview Save to File
SwJ0g

9.3.31 Partea 31: Keyring
9.3.31.1 Keyring Design

1. Tncepeti cu un cub. Modificati masuratorile la 60x30x10. Adaugati o raza de 3.

E: & Uawro D?’ u 20
(I = © M e e

L G J

Pagina 348 de 400



ROBOT@3DP
A Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905 Eg:;:gsef g?’ot;';mme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU Dy el of the European Uniion
IMPRIMAREA 3D FDM

o]
b

2. Adaugati un tor, schimbati raza la 4 si tubul la |. Selectati doua piese apasand

Shift si aliniati-le. Grupati-le.

=
BEE

@ Uawro nﬁg - 9°o
OB+ © D S b e opear €

3. Creati un text, scrieti un cuvant sau un numar scurt, am scris "10", schimbam
tipografia, tesim... dupa cum preferati. Scalati-l si plasati-I aliniat cu partea
superioara a cubului pe care |-am creat. In cele din urma, selectati ambele

corpuri si imbinati-le apasand butonul de grup.

) o O» e 50
Goo8 - @ fh o oo s
| . a9 (_] 2 7
*
) &) .y

w4
Ll

4. Puteti adauga, de exemplu, o stea langa numar. Scalati-l si plasati-l ca in imaginea

de mai jos si grupati-le.
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: 3 Uawero u.ﬂ - .8,“
BEo6 « @ U DB F R o o e
& shapes(z) a9 E H_ O
L ©
@ e
)
5 B
@ o
Q@ °
J“u‘_‘l.lavem nx - 890
o - @ Inpodsr  Exportar  Enviara
H L @
L ©
® e
)
» =
(=]

9.3.31.2 Keyring 3D de imprimare seetings

Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.
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PREPARE PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < ' :‘;‘Erﬂm””a'mwy'“" < = Draft Quality - 0.3mm 1o Llion +of &
Bz g
/ Print settings x
B #
/ Profile Draft Quality * v
/
= Quality v
. Layer Height M |o3
- : J%  shell v
d Weall Thickness [5) ‘«7
209 Wil Line Count: DO 2
Lock Model Top/Bottom Thickness ) /<7,

Top Thickness e mm |

i~ AR ARl i

Top Layers [N K]
Bottom Thickness X"} mm ‘
Bottom Layers e s
Horizontal Expansion 0 mm
P2 mfil [
Infill Denssity n (w0
Infill Pattern Grid ~
Ll naaearial o

< Recommended

(© 50 minutes [i ]

Il sg-1.27em

P al Preview Save to File
) @ © O

2. Introduceti toti parametrii de imprimare corect (inaltimea stratului, bifarea

peretelui, umplerea, suportul, viteza, temperatura, ...) si verificati daca exista probleme

din "Previzualizare"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR Marketplace

2

View type  Layer view < | Colorscheme Line Type s | = ity - 3 10% gion = off ¢
7 | /
Y\\ Print s X

Profile Draft Quality * v

\ = Quality v
\ Layer Height & M |03 mm
\ J§  shell v
\ Wall Thickness E mm |
\ WalLine Count e s 5
\ Top/Bottom Thickness n ‘ 3 mm ‘
\ Top Thickness ” e mm |
‘\ Top Layers DB s
\ Bottom Thickness ne| mm |
\ Bottom Layers DO s
\ Horizontal Expansion 0 mm
\ 7 mfill o -
Infil Density (RN
Infil Pattern Grid v
Wil Kakarial o)

< Recommended

(© 50 minutes [i ]

Il 5g-1:27m

Save to File

66.0x30.0x 147 mm

e J 0 » B

3. In acest moment pot salva ". Gecode" fisier pentru a trimite la masina.
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PREPARE PREVIEW MONITOR

|i Ultimaker 2+ < 1 Ultimaker Transparent Nylon & = Draft Quality - 0.3mm B 10% & on = off ¢

0.4mm

|

‘<\6 Save to File

Print settings x
« v 4 | « 210423 Cesar > File dastampare > Llavero v | O R Cercain Llavero i o * 5
\ Organizza ~  Nuova cartella = - -
= =
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. — =
= Quality v
I Desktop
= Layer Height &£ |3 mm
= Documenti =
J§ Shell v
& Download =
Wall Thickness n [z mm |
& Immagini
D Musica Wall Line Count DO 4
B Oggetti 30 Top/Bottom Thickness n[s mm
B video Top Thickness X ‘ i ‘
€. Windows-S5D (¢ Top Layers e s
Bottom Thickness e mm
wb Rete Y
Bottom Layers D@ s
Nome file: | UM2_Llavero
Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: | G-code File (*.gcode)
B3 mfin 0o v

InfiDensity o |0

Infil Pattern Grid v
L e

< Recommended

A Nascondi cartelle

A Objectlist

@ 50 minutes o

1] 5g-127m

Preview Save to File

& umz Llavero

9.3.32 Partea 32: Butterfly

9.3.32.1 Butterfly Design

1. Construiti un cilindru. Rotiti-l la 90 de grade si modificati masuratorile la

[3x13x25.

B B vanvons E»m 58
i = I R @ an |
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2. in lista de generatoare de forme, cautati un Ogive. Desenati unul si faceti-I mai
subtire si mai lung. Dupa aceasta, desenati un Tangent Ogive, schimbati

masuratorile la 16x16.

3. Selectati toate corpurile si aliniati-le. Apoi grupati-le.

B @ o E» =20
DDeT - B 0D o : -

@ Borrar - g & @ 3 Listo x

4. Acum, in formele de baza, alegeti instrumentul mazgalit si faceti clic langa corpul

central pe care |-am construit. Desenati una dintre aripi cu forma pe care o

preferati.
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5. Scalati aripa pana cand aveti dimensiunea corespunzatoare, comparand-o cu
corpul principal.

B 50
L[ r=R = I I @ A vt || Boeiar || &
Slt= av B L @
40
® W
a ‘ ‘
A e

6. Copiati aripa si utilizati butonul de simetrie. Aliniati aripile cu corpul si grupati-

le pe toate.

: [ Mariposs Dg - -"..Q
= = I (=] s

6

A
7. Adaugati un alt mazgalit si desenati antenele. Cand sunt gata, adaptati inaltimea

si plasati-le in capul corpului.
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8. Selectati totul si apasati butonul de grup.

Bl B Mariposa

Ao
® - ©

9.3.32.2 Imprimarea 3D fluture

R Co-funded by the
8 B Erasmus+ Programme
i of the European Union

E» = 363

§ 6
LA

® «
o &

I. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

3 Ultimaker 2+ < A ket yion < | ™ Draft Quality - 0.3mm EB10% &l on =+ off &
Print settings X
Profile Draft Quality * v
e vyan speeo a
Top/Bottom Speed 20
Support Speed &f |0
Travel Speed @ 150 mm/s
2 Travel v

Z Hop When Retracted

o MM

= ~ 5 ¥ Cooling v
b & & Enable Print Cooling v
7 smagaiaten Fan Speed 1000
K\ Support v
Generate Support P
Support Placement & *) | Everywhere v
”ll Support Overhang Angle &P |
Support Pattern & | Lines v
Support Density & |5

< Recommended

@ 2 hours 39 minutes o

[l 265+ 360m

Preview Save to File

A Objectlist

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,
umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

"Previzualizare"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

View type Layer view < | Colo me Line Type # = DraftQuality - 0.3mm 1w Elon = off &
'
\\-\‘ Print settings x
Profile Draft Quality * v
Travel Speed @ 150 mm/s
2 Travel v
B x|0 mii 2Hop When Retracted
0 m $% Cooling v
ﬂ A= - Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
ﬂ Lock Model
L\ Support v 116
Generate Support LD v
Zl Support Placement & ¥) | Everywhere v
Support Overhang Angle k)
| Y2
Jay § Support Pattern ® | Lines v
” Support Density P |z
l"__“ Support X/ Distance & o6 mm
= Build Plate Adhesion L2
Build Plste Adhesion Type P 9 | suirt v
< Recommended
® 2 hours 39 minutes ﬂ
[} 269 2.0m
Save to File

Pagina 356 de 400



ROBOT@3DP
Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905

LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU
IMPRIMAREA 3D FDM

R

o]
b

R Co-funded by the
8 B Erasmus+ Programme
i of the European Union

3. In acest moment pot salva ". Gcode" fisier pentru a trimite la masina.

PREVIEW

Ultimaker Cura MONITOR

PREPARE

Ultimaker Transparent Nylon
0.4mm

Ultimaker 2+ <

r 4

(3 save to File X

« v 1 < 210423 _Cesar > File dastampare > Mariposa v | O

Organizza > Nuova cartella =- @

= Documenti

ssun elemento corrisponde ai criteri di ricerca

= Immagini
LAVORI 5
Interruptor
Lépiz
Llanta

Llavero
@ OneDrive

= Questo PC
I Deskton 2,

Nome file: | UM2_Mariposa

Salva come: G-code File (*gcode)

~ Nascondi cartelle

111.0x 140 x925 mm

S e Tud

9.3.33 Partea 33: Omul de zapada

9.3.33.1 Design om de zdpadd

A . - |

< = Draft Quality - 0.3mm FA 10% &' on =+ off &
Print settings X
Profile Draft Quality w v

Travel Speed @ 150 mm/s

= Travel v

ZHop When Retracted

% Cooling v
Enable Print Cooling v

Fan Speed 1000

&' Support v
Generate Support &8 A

Support Placement & ) | Everywhere v
Support Overhang Angle P 45

Support Pattern & | Lines v
Support Density P |2

Support X/ Distance & |os it

T BumekPlate Adhesion v

Build Plate Adhegion Type & M) | skt
< Recommended

(© 2 hours 39 minutes ;]
Il 269 -2.60m

Preview Save to File

1. Desenati trei sfere cu diametre diferite, de exemplu 35, 25 si 20. Asezati-le unul

deasupra celuilalt si selectati-le pe toate pentru a le alinia vertical. Apoi, grupati

sferele.
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2. Construiti un cub, faceti-l mai mare sa bronzeze sferele si puneti-l sub ele, putin

deasupra planului de lucru. Schimbati-l in modul gaura si grupati-I cu sferele. In

acest fel obtinem o baza plata pentru omul de zapada.
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AEeD - © 0 BDRM e
& shapes(z) a e \LT Bl i [:]
N @ i

® W
e 4
A B

3. Cu un paraboloid vom face nasul. Modificati masuratorile la 4 x 4 x 15. Rotiti-|
la 90 de grade si puneti-l in capul omului de zapada. Selectati corpul si nasul si
aliniati-le. Apasati butonul Grup.

ﬁ.rj‘ B Muieco de nieve El% - Faﬂ
Pmof « ® Bl el

.
0o = > 3
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4. Utilizati un cilindru pentru a face un ochi. Scalati la 6 x 6 x 2 si puneti-I
deasupra nasului, pe o parte. Copiati-l si puneti-l in cealalta parte. Cand le-ati

pozitionat, apasati butonul de grup.

ﬁé‘ [E Mufeco de nieve
mmed - @
- 5 a o
100

® W

A B
ﬁ;il [B) Muieco de nieve
I = I ®
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i
o
I
i
2

o 88
v& 2
+ 2
@
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-
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9.3.33.2 Om de zdpadd 3D de imprimare seetings

I. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

[ Ultimaker 2+ < : ;ﬁi';E':E'T'E”SPE'E”‘NY‘W < = DraftQuality-0.3mm Elowx Llon ==o0n ¢
L
Print settings X
Profile Draft Quality * v
Support Speed P mm/s
ﬂ e Travel Speed @ 150 mm/s
= Travel v
i 2 ZHop When Retracted
zpe &5 Cooling v
ﬂ Lock Model Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
Zl Ll Support v
Generate Support N v
ﬁ% Support Placement & 9 | Everywhere v
Support Overhang Angle &P a5
i"lL Support Pattern & | Lines v
Support Density P |2
SupportX/Y Distance & |os mm

< Recommended

® 44 minutes e

A Objectlist

& UM2Muneco de nieve Il 9g-121m

350x37.5x59.0mm
Preview Save to File

e 0 d
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2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,
umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

"Previzualizare"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

e Layer view < | Colc

eme  Line Type ¢ Draft Quality - 0.3mm Blow klon +on &
I
Print s x

Profile Draft Quality * v % @

Support Speed ] imys
Travel Speed @ 150 mm/s
T Travel v

ZHop When Retracted

¥ Cooling v

Enable Print Cooling v

Fan Speed 1000

L. Support v

Generate Support P

Support Placement & ¥ Everywhere v

Support Overhang Angle P s

Support Pattern & | Lines v

Support Density P |5 3 ‘
Support X/¥ Distance & os "

< Recommended

(© 44 minutes (i)

Il 9g-121m

Save to File

& UM2 Muneco de nid

350 37.5%590mm

=

U T09

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR 7 @

=4 Ultimaker 2+ < : ::";::NT“”SPE’E”‘NY‘U” < = praftQuality - 0.3mm Box gion =on ¢

(3 save to File X Print settings x
« ~ 1 | « Filedastampare > Mufieco de nieve v |0 P Cerca in Mufieco de nieve Profile ottty *x v
Organizza ~  Nuova cartella =- @ -
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. L | | eeeemeeeee -
I Desktop Support Speed & mm/s
| Documenti Travel Speed @ 150 mm/s
¥ Download -2 Travel v
=] Immagini Z Hop When Retracted
b Musica 3%  Cooling v
B Ogoetti 30 Enable Print Cooling v
& video Fan Speed 1000
. Windows-55D (€ L support &
W Rete bt Generate Support LD v
Nome file: | UM2_Muneco de nieve ~ Support Placement & ) | Everywhere hd
Salva come: | G-code File (*geode) o Support Overhang Angle & as
_ Support Pattern & [ones v
A Nascondi cartelle Annulla SupportRensity ®|=
~ - . _ Support X/ Distynce P os mm
< Recommended
=~ Z / (© 44 minutes (i ]
: / 1l 5g-12m

350%37.5x 59.0mm

e JU0I

Preview Save to File
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9.3.34 Partea 34: Pion
9.3.34.1 Design pion

1. Construiti o sfera 35x35. Ridicati-l pana la 50 de inaltime.

ﬁ,i B Peon n?{‘ = 5,0
ODem - ® Mo F

& rorma ae = H

__ e
o5 .o

A . g“h
o

2. Creati un inel, schimbati forma pentru a obtine ceva similar cu imaginile de mai

— O»= 50
ooo [ﬁl - @ th e e s
- B B L &
w —
o
- ® ®
)
»
@ ©

®
[ 9

jos.
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3. inlista generatoarelor de forme, cautati Con parabolic. Editati masuratorile
(Raza de sus 25, raza mica 12, iniltimea 50). Intoarceti-I la 180 de grade.

Asezati-l sub sfera.

e~
BnOn -
i
m -
}
Q e
5,; @ pesn um - 8.0
Broa - @ o o T
- macoe @9 @ L B
® o
D | I
O
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4. Desenati un alt con parabolic (raza superioara 5, raza mica 30, inaltimea 20).

Aliniati-l cu celelalte corpuri.

i & e n}“ - 20
OO0 «~ @ b e o

5. Construiti un Toroid 53x53x4. Ridicati-I pana la 9. Aliniati toate corpurile si

apasati butonul de grup.

R == 20
o - © Importar  Exportar  Emier
H L @

o ¥

O e

e @

B

@ ©
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9.3.34.2 Amanet 3D de imprimare seetings

I. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

- Ultimaker 35 ¢ 1 Ultimaker Transparent Nylon < = Draft Quality- 0.3mm F¥ 15% &l on = off &

0.4mm

Print settings X
Profile Draft Quality * v
o weunny v
Enable Print Cooling v
B x 0 m Fan Speed 1000
v
e - &' Support
ﬂ Generate Support FfD v
7)o mm
Support Placement ® ¥ | Everywhere v
ﬂ Lock Model Support Overhang Angle P |5
Support Pattern & | Lines v
Zl Support Density L |
Support X/Y Distance & s mm
| ¥ e . .
RE = Build Plate Adhesion N
Build Plate Adhesion Type &P ) | skirt v
‘"L_ Skirt Line Count LD 3
Jk Dual Extrusion v
P special Modes <
< Recommended
A Object list @ 3 hours 32 minutes e
& umzpeon Il 22g-5.72m

60.0x60.0x85.0mm . >
Preview Save to File

N e Sl
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2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,

umplerea, suportul, viteza, temperatura, ...) si verific eventualele probleme din

"Previzualizare"

Ultimaker Cura

PREPARE

Viewtype Layer view <

D

)) WinEmjﬁ

Ultimaker Cura

PREVIEW

MONITOR

Color scheme  Line Type # | ™ Draft Quality - 0.3mm

1
Print settings

Profile

Ultimaker -

= Quality
Layer Height
J§  shell

Wall Thickress

Draft

Wall Line Count
Top/Bottom Thickness
Top Thickness
Top Layers
Bottom Thickness
Bottom tayers
Horizontal Expansion
B3 fil
Infill Density

1nfill Pattern

Bl masearian

< Recommended

PREPARE

PREVIEW MONITOR

I

Quality

P8 15% R\ On =+ Off &
x
w v
v
® " 03 mm
v
"B i 154
DO 2
"ol ]
D0 s
O —
D@ s
= m
o v
s
Grid v
(© 3 hours 32 minutes [ ]
] 429 5:7em

Save to File

4 Ultimaker 2+ < A DTN < | = Draft Quality - 0.3mm
4mm
e
(@ save to File Print settings
v « > > v O 1 Peor
« 2 210423 Cesar » File dastampare > Peon U || P CercainPeon o
Organiza > Nuova cartella = -

= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca - .
[ Desktop = sty
2 Layer Height
(=l Documenti o
¥ Download A4 i

Wall Thickness
= Immagini
} Musica Wwall Line Count
¥ Oggetti 3D Top/Bottom Thickness
B video Top Thickness
& Windows-SSD (C Top Layers

> o1 Bottom Thickness
Rete
Bottom Layers
Nome file: | UM2_Peon

Salva come: | G-code File (*gcode)

~ Nascondi cartelle

A Object list
& UmZzPeon

£0.0%60.0% 85.0mm

s J0g9

Horizontal Expansion

2 mfill

Infil Density

Infill Pattern
Tl na

€ Recommended

Salva

Annulla

Draft Quality

B3 15% gl on = off ¢
x
* v
v
PO o3 m
cd EN)
e s
o m]
e mm
e s
D e mm |
DO s
0 e
o v
s
arid v

(© 3 hours 32 minutes (i)

|l azg-s5.78m

Preview Save to File
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9.3.35 Partea 35: Caracter
9.3.35.1 Design de caractere

1. Construiti o sfera 30x30. Ridicati-l pana la 30 de inaltime.

[T
o Personaje
an

il = 1

R Co-funded by the
L Erasmus+ Programme
i of the European Union

ae
® «
o &

2. Creati un paraboloid si plasati-l sub sfera. Selectati ambele corpuri si apasati

2 4

butonul de grup.

E>= 20
- -
L o
® e
»
@ o
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3. Desenati un cilindru 4x4x14 si apoi o jumatate de sfera 9x9. Aliniati-le si

E: B Personaje D » - /",,Q
Bel « ) 3 B e
a shm@a @ @ L &

. W)
o ¥
et

grupati-le asa cum puteti vedea mai jos. Faceti o copie.

O»= 0

- BeE

e &

PR a0 | J|

w o
LA
e
@ ©

» B

4. Aliniati si grupati ambele picioare si plasati-le aliniate sub corp. Selectati toate

corpurile si grupati-le.

B @ rersonaje D% - &,Q
Gron - GIRID O] A | e[ wus

4 shapestz) a9

q r
L) -

e ¥
O
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5. Desenati un nou paraboloid (9x9). Inclinati-I putin si plasati-l ca in imaginea de
mai jos.

6. Construiti o sfera si schimbati masuratorile la 3x3x7. Faceti 2 copii, aliniati-le si

o
o

grupati-le. Asezati-le sub ultimul parabolid. Grupati paraboloidul si cele 3 sfere.
opeB -

nf-':‘ L) un
C] b
®
o~ 3
W ¢
a0
[ Wy
o &
A S
B ) e E»>=2A
ORoE - G] B 5 e
P ae = L =]
()

@ m_\‘
o 4

A B
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7. Faceti simetria acestei ultime figuri si plasati-o pe cealalta parte a corpului

principal. Aliniati ambele brate ale grupului de furnici. Apoi aliniati bratele cu

§5377 (@ Ppersonaje
o

i EB>e 30
ol 3= I AR

=] © I

o
e

° «
e

restul corpului. Grupati-le pe toate.

8. Construiti cateva sfere pentru a crea ochii. De exemplu, facem o sfera 14x14 si

o sfera 12x12. Asezati-le in fata.

an
85 =

§5 B personae n% ™ :'on
Dme - © : P

W
o &

9. Schimbati doua sfere in modul gaura. Grupati-le cu corpul principal. Acum

desenati cateva sfere mici (4x4) si plasati-le in centrul ochilor. Selectati si

grupati totul.
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Personaie

= © I

g
»
2

o 58

® W
o &
A B
9.3.35.2 Imprimarea caracterelor 3D se infiltreaza

|. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR Ma signin

4 Ultimaker 2+ < : ;‘[:";a"f*’T'E"SPE'*"‘NV‘°” < = DraftQuality - 0.3mm B1x & on = off ¢
Print settings x
Profile Draft Quality * v
Wall Speed © mmys
Outer Wall Speed 0 mm/s
Inner Wall Speed « /s
Top/Bottom Speed 0
Support Speed & /s
Travel Speed @ 150 mm/s
Lock Model = Travel =

2 Hop When Retracted

o B 5 B

% Cooling v
Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
- L\ Support v
‘"L.: Generate Support PP v
Support Placement & ¥) | Everywhere v
Support Overhang Angle & | s

< Recommended

A Object list 5 =L @57minu(es 6
& UM personale Tl 10g-1:37m

30.0x30.0x57.0mm . .
Preview Save to File

Sw 00
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2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,

umplerea, suportul, viteza, temperatura, ...) si verific eventualele probleme din

"Previzualizare"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

View type  Layer view < | co # = DraftQuality - 0.3mm Bl 10% gion == off &
/ Print settings x
Profile Draft Quality * v
\
\ Wall Speed a0
Outer Wall Speed Ell
x o m Inner Wall speed a0
o mm Top/Bottom Speed 20
Support Speed & 30
zlo m
Travel Speed @ 150 mm/s
Lock Model = Travel o

ZHop When Retracted

SRR A

¥ Cooling v
Enable Print Cooling v
Fan speed 1000
. K% Support v
i ll‘ Generate Support PN v 2 :
Support Placement & *)  Everywhere ~v
Support Overhang Angle &P a5

< Recommended

® 57 minutes o

1l 10g-137m

Save to File

A Objectlist

& UMz Personaje

300x300x 57.0mm

swouog > °

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

2 Ultimaker 2+ < | Ytimaker Tansparent ion < | = DraftQuality - 0.3mm EZ10% &l on = off ¢
l I ==
(3 save toFile X £ | Printsettings x
« > Fil i3 v o rca in Persona
T 210423 _Cesar > File da stampare > Personaje O | P Cercain Personaje profile Draft Quality * v
Organizza~  Nuova cartella =~ @ —
= Questo PC Wall Speed o
[ Desktop Outer Wall Speed n
| Documenti Inner Wall Speed 40
¥ Download Top/Bottom Speed 20
= UM2_Personaje
Immagini Support Speed & 3
d Musica Travel Speed @ 150
Oggetti 3D
¥ 0gg: = Travel ¥
8 video

2 Hop When Retracted
& Windows-SSD (€

4 Cooling v
¥ Rete & Enable Print Cooling v
Nome file: | UM2_Personaje Fan speed 1000
Salva come: | G-code File (*gcode) &% Support ™
Generate Support P v
A~ Nascondi cartelle Rizgement & Everywhere ™
Support Overhalg Angle & s

< Recommended

@ 57 minutes 0

Il 109 1:37m

Preview Save to File

A Objectlist
& UM2Personaje

30.0x30.0x57.0mm

e Ju0J
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9.3.36 Partea 36: Pestii
9.3.36.1 Design de peste

1. Construiti o banand noud. Schimbati inaltimea la 24.

[t

o n.ﬁ [ uun
BomeO « ® b oo | vooac e
e 29 @ L @
@
-_

)

oo
| »

> =

2. Cu o alta banand noud créate coada de peste. Faceti-l mai plat (inaltimea 3) si

indoiti-l editand curbura. Plasati-l asa cum puteti vedea mai jos. Selectati ambele

corpuri si apasati butonul de grup.

(=

Pez

oo«

=)
>=1]

=
O m

@

E» =20
/Ilh Importar poitar || s

wae @ B L G
o

3. Desenati din nou o banana noua, indoiti-o ca in imagine si faceti-o mai mica.
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wo
Jxlst Pez
Eoo E

Dpod «~

4. Intoarceti-l la 90 de grade in ambele directii si plasati-l ca in a doua imagine de

mai jos. Selectati totul si apasati butonul de grup.

B~ O» =20
BEO6 « @ Mmoo trvaea
- wae @ 9 [ L, G
® %
: e &
-_ -
v -

5. Utilizati o banand noud, modificati putin curbura si schimbati inaltimea la 3.

Intoarceti- la 90 de grade.
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6. Asezati aceasta ultima forma deasupra corpului principal. Apoi aliniati si grupati

totul.

7. Cu cateva sfere, faceti ochii. Grupati-le mai intai si apoi aliniati cele doua sfere

cu corpul principal. Selectati totul si grupati-le.
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. B»= 20
SRR EAENE S EE EETe
A shapesia) LI (&3] s @

-y W

)

I »

" o =
=: B re n = S‘n

oo« B D I§ db ot Eworar emara

asmey a0 [ L, @
oo negts Notes

§8€
80

4 s
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9.3.36.2 Imprimarea 3D a pestilor

|. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < 1 ‘U";‘ga;*”"“”’e"‘NY‘“” < | = DraftQuality - 0.2mm 1o gion +=on &
Print settings x
Profile Draft Quality * v
%% Cooling v
ﬂ Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
ﬂ \ K\ Support v
\ G £ v
& o ~ Support Placement @ 9 | everywhere v
43 | |\ L Support Overhang Angle e |
ZI Support Pattern & Lines v
+ | snap Rotation
Support Density P =
| ¥ sy mm
A pport X/ Distance & s .
Ja? §
= Build Plate Adhesion L
N li‘ Build Plate Adhesion Type ) | Brim
I Typ
' Brim Line Count LDe
/X Dual Extrusion v
< Recommended
A Object list @ 36 minutes ﬂ
& umrre 1l 2g-0s0m

521x223%288 mm

Preview Save to File

W w TN

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,
umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

"Previzualizare"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

View type  Layer view < | Color scheme Line Type # | = DraftQuality - 0.2m 10 Klon =on &
Print sef | x

Profile Draft Quality * v 5 @
3% Cooling v
Enable Print Cooling v
Fan Speed 100.0
&' Support v
Generate support LD v
Support Placement & ) | Everywhere v
Support Overhang Angle &P as
Support Pattern &® | Lines v
Support Density P |2
SupportX/Y Distance & 05
== Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesion Type & 9 | erim
Brim Line Count PO 2 [ ]
/X Dual Extrusion v
< Recommended
® 34 minutes o
& uvzpe Tl 25+ 059m

28.8x223x521 mm

Save to File

s Ju09
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3. In acest moment pot salva ". Gecode" fisier pentru a trimite la masina.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR signin

4 Ultimaker 2+ < . (‘]‘_[:‘Zi\ke’T’a”SPa’“”‘NV‘“” < ™ Draft Quality - 0.2mm 1% Kon +on &
|
(3 save to File X Print settings X
« v |« 210423 Cesar > File dastampare > Pez v O P CercainPez Brfile Rty *
Organizza > Nuova cartella =- @ -
s =
¥ Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca e e
[ Desktop S5 Cooling ~
= Documenti Enable Print Cooling v
¥ Download Fan Speed 1000
&=/ Immagini L' Support v
d Musica Generate Support D |
# Oggetti 3D Support Placement & %) | Everywhere v
[ video Support Overhang Angle & 4
& Windows-SSD (¢ L Support Pattern & | Lines N
W Rete ¥ Support Density & |5
Nome file: | UM2_Pez 2l SupportX/Y Distance & o6 mm
Salva come: | G-code File (-gcode) v = Build Plate Adhesion v

_ Build Plste Adhesion Type &£ Brim
A Nascondi cartelle Aduggie count £ 90 n

Eytrusion Ve

< Recommended

@ 34 minutes o

Il 4g-059m

Preview Save to File

& umzrpe

288%223 %521 mm

ww I uOo

9.3.37 Partea 37: Mouse-ul
9.3.37.1 Mouse-ul de proiectare

1. Tncepeti cu jumatate de sfera si modificati masuratorile la 40 x 20 x 15.

T

‘EI,_;_ERamn Dﬁ- ‘on
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2. Adaugati o sfera, scalati-o la 6 in diametru. Aliniati-l cu corpul principal si

apasati butonul de grup.

Hi & Raen n‘ﬂ = %“G

o =l ] D B oo

LA
: A
-l
- oD

3. Cu alta sfera, schimbandu-si masurile la 5 in diametru, vom face un ochi. Puneti-
| in locul potrivit, si copiati-l yo face acelasi lucru in cealalta parte. Selectati-le si

imbinati-le cu celelalte figuri apasand Grup.

B ® raen D;“- 20
DRom « ] B b e oot

) - ae B L @

@
§ e
LA

)

L ® W
o8
&L
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4. Construiti o jumatate de sfera, rotiti-o si scalati-o la 9 x 4,5. Asezati-l in spatele

unui ochi.
EE‘E Ratdn D};\ ™ ;an
oDmee «- & B | [Fromim | et [
a | rome a9 t_‘ [J
o

5
0 e
e

S

5. Copiati urechea si plasati-o in cealalta parte. Apoi selectati-le pe toate si apasati

butonul de grup.

B @ raen El»= 230
[w I = R © M weoner  owonar  enviara

oo ‘o ¥§:
7 e 0 @ D>

6. Creati un "mazgilit" si plasati-l acolo unde va fi coada.
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7. Apoi se va deschide o alta fereastra. Desenati forma dorita pentru coada.

Ratén

8. Schimbati inaltimea la 3 si plasati-o in centrul corpului. Alaturati-va coada la

corpul apasand butonul de grup.
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9.3.37.2 Mouse-ul de imprimare 3D se vedeatings

I. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

2 Uttimaker 24 < b (\]ﬂ;w:a”fervansnarentrvy\wn < | = praftQuality-0.2mm f310% kion +=on &

Print settings x
Profile Draft Quality * v
v Luunny e
Enable Print Cooling v

5 Fan Speed 1000
\ Support v
o k! Supp:
i -u] 1, i M 'ke'r ATt SO £ v
T Support Placement & ¥) | Everywhere v
ﬂ P ~ ~ . N Support Overhang Angle & |as
4o | | L | | & = Support Pattern & | Lines v
|- e
Support X/¥ Distance & os m
Rz % Build Plate Adhesi v
nx +  Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesion Type & | Brim v
|||l~~. Brim Line Count PLFODB o
/K Dual Extrusion v
2L Special Modes <

< Recommended

(© 27 minutes (i ]

] <g-02m

Preview Save to File

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,
umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

n . . n
Previzualizare

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

type Layer view <

# = Draft Quality - 0.2mm P 10% &lon = off &
Print sqttings X

Profile Draft Quality * v
7 ooy %
Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
Ll Support v
Generate Support P v
Support Placement & ¥) | Everywhere v
Support Overhang Angle &P a5
Support Pattern ® | Lines v
Support Density P |25
Support X/Y Distance P 06 mm 2
= Build Plate Adhesion £
Build Plate Adhesion Type & ) | skirt v
Skirt Line Count: "N |3
/K Dual Extrusion v

P special Modes

< Recommended

@ 25 minutes o

Il 3g: 048m

Save to File

Pagina 384 de 400



ROBOT@3DP
R Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905 BRIl Co-funded by the
* * Erasmus+ Programme

LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU R o e Europsan Union
IMPRIMAREA 3D FDM

o]
b

3. In acest moment pot salva ". Gcode" fisier pentru a trimite la masina.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

[ Ultimaker 2+ < oJ] UttimakerTransparentNylon < | = praftQuality - 0.2mm g8 10% &ion = off &

04mm

RS, =SS

(3 save to File Print settings X
« v | « 210423 Cesar > File da stampare > Raton v 0 £ CercainRaton profile —— * v
Organizza ~  Nuova cartella = - —
% Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca, v Loy ~
[ Desktop Enable Print Cooling v
[£] Documenti Fan Speed 1000
¥ Download L\ Support v
& Immagini Generate Support £ v
b Musica Support Placement @ M Everywhere v
B Oggetti 30 Support Gverhang Angle & |as
B video Support pattern & | Lnes v
. Windows-SSD (¢ N & =
& Rete i SupportX/Y Distance & s mi
Nome file: | UM2_Raton = Build Plate Adhesion v
Salva come: | G-code File (*gcode) Build Piate Adhesion Type & ¥) | skirt v
\ Skirt Line Count R |3
\ A Nascondi cartelle L—Dual Extrusion 27
odes <

< Recommended

® 25 minutes o

1l 3g- 048m

Preview Save to File

A Objectlist

& umzRaton

657%23.0x150mm

L e i

9.3.38 Partea 38: Robotul
9.3.38.1 Robot de proiectare

1. Construiti un cub, ridicati-l la 60 de inaltime.

07«0

B OT « @ Z/N

Pagina 385 de 400



2

A ROBOT@3DP

Proiect nr. 2019-1-ES01-KA202-065905 E:’a'g“l‘ff g?’ot;‘;mme
LINII DIRECTOARE DE PROIECTARE PENTRU Dy el of the European Union

IMPRIMAREA 3D FDM

2. Adaugati alt cub (30x30x30). Puneti-I sub celalalt. Ridicati-I 30. Aliniati ambele

cuburi si alaturati-le.

E'r.: [E Robot DR- ‘:Ba
Do « ® o S b e | man || 6

)
l

3. Faceti un cilindru 6x6x36. Adaugati o jumatate de sfera si scalati-o la 15x15.

E; [ Robot n;;; - L‘on
op@D - © D F Jh e egorar
a spen) @ 6 | B
®
L "
W L
o ¥
L ©

Apoi aliniati cilindrul si jumatatea sferei, asa cum puteti vedea mai jos, si apasati

butonul de grup.
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4. Creati o copie a piciorului, aliniati ambele picioare si grupati-le. Apoi puneti-le

aliniate sub cuburi. Selectati-le pe toate si apasati butonul de grup.

": [E) ovor n?” - :bn
Onea « ] DB FF M £ o ] =

= T PO

&

F
o @ > 3}

5. in lista generatoare de forme, gasiti tubul curbat. Setati valorile ca in imaginea

de mai jos.

[ gG8
]

e g
G
*
@
o

~
- &
——~ [ Y |
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6. A construit o sfera cu diametrul de |3. Puneti-l in varful tubului. Grupati tubul
si mingea. Asezati-l langa cubul mai mare si scalati-l pana cand pare
proportional.

’; [ Robot u}-‘) ™ r:»on
DEO0 « ] © il
cem a9 @ L O
® e -
v
. A
o W
AR, j .

7. Duplicati bratul si faceti o simetrie. Asezati noul brat in cealalta parte a cubului

principal. Aliniati ambele brate. Apoi aliniati bratele si corpul. Selectati totul si

apasati butonul de grup.

5 5

2
@

]

0
Y
B
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8. Utilizati cateva sfere mici pentru a crea ochii. Grupati-le cu restul de bucati.

EL: B Rovot u:’f'a Bl ,:ho
DEodF « © o F b ivwon :

L)

9.3.38.2 Robot de imprimare 3D seetings

I. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < . ﬂ“_‘;‘zj:“”’a”sf’mt“y‘“” < | = DraftQuality-0.3mm B 10% g\ Oon = Off &
Print settings x
Profile Oraft Quality * v
7 oonny 2
Enable Print Cooling v
B | Fan speed 1000
197494 Kl support h
ﬂ Generate Support P v
= Support Placement & ¥) | Everywhere v
ﬁ Lock Model Support Overhang Angle & | s
Support Pattern & | Lines v
Zl Support Density P =
Support X/Y Distance ® o i
g% == Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesion Type & ) | skirt v
i s o5
/L Dual Extrusion v
2 special Modes <
< Recommended
A Object list @ 2 hours 13 minutes o
& UM2_Robot Il 259 3.46m

50,0 30.0x80.0 mm :
Preview Save to File

S Ju0d
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2. Introduceti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,

umplerea, suportul, viteza, temperatura, ...) si verificati daca exista probleme din

"Previzualizare"

Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR
View type Layer view < 4 _! Draft Quality - 0.3mm @ 10% ﬂ on = Off 4
—
\ \ Print settings x
Profile Draft Quality * v
ooy &
Enable Print Cooling v
B X 2331 mm Fan Speed 1000
157050 e Esingor &
ﬂ Generate support PN |v
z o m
il Support Placement & ¥)  Everywhere v
ﬂ Lock Model Support Overhang Angle P |as
Support Pattern & | Lines v
Kk supportDensity P |z
Support /Y Distance & s mm
1 ¥ s T 7
nK = Build Plate Adhesion 2
Build Piste Adhesion Type &£ ) | skirt v
I
|||lu. SKirt Line Count £ N3 ! :
/K Dual Extrusion v
\ P Special Modes S
< Recommended
® 2 hours 13 minutes 0
[} 25g-346m

Save to File

3. In acest moment pot salva ". Gcode" fisier pentru a trimite la masina.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

=4 Ultimaker 2+ < A smsepareatiyon < | = DraftQuality - 0.3mm g8 10% &lon = off ¢
(3 save to File X Print settings X
« v | « 210423 Cesar > File dastampare > Robot v |0 £ Cercain Robot Profile Draft Quaity x v
Organizza~  Nuova cartella =- @ —
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca, v Lounny %
[ Desktop Enable Print Cooling v
{5 Documenti Fan Speed 1000
¥ Download k! Support v
= Immagini Generate Support £ v
D Musica Support Placement @ M Everywhere v
B Oggetti 3D Support Overhang Angle P las
& video support Pattern P nes v
. Windows-5SD (C S pport Bénsily &
& Rete e Support X/¥ Distance & s m
Nome file: | UM2_Robot % Build Plate Adhesion i
Salva come: | G-code File (*.gcode) Build Piate Adhesion Type & ¥ | skirt v
Skirt Line Count £ D3

A Nascondi cartelle A DwalExtrusion v
B speciallModes <

€ Recommended

(© 2 hours 13 minutes (i )

il 25g-3.26m

59.0x30.0x80.0mm : i
Preview Save to File

v T 00

9.3.39 Partea 39: Tiller
9.3.39.1 Tiller Design

1. Construiti un tub 40x40x2. Copiati-l si faceti-l mai mic. Aliniati-le.

EH &) Timen nf;} - s.ﬂo
=l =R ) =] 8] & b i e

ae 1 &)
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2. Adaugati o matrice circulara. Alegeti profilul personalizat si desenati ceva de

genul in imaginea de mai jos. Setati dimensiunea si raza pentru a obtine un

design proportional.

3. Selectati matricea si cele doua tuburi si preselectati butonul de aliniere. in cele

din urma, apasati butonul de grup.

i n}"‘- L-'or”

! =

9.3.39.2 Tiller 3D imprimare seetings

I. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

% — < 2 UimaerTransparnt Nylon < | ™ DraftQuality - 0.3mm B 1% &lon =+ off &
/ Print settings x
/ Profile Draft Quality * v

2Hop When Retracted

%% Cooling v
B x |0 Enable Print Cooling v
0 Fan Speed 1000
U 5[5 L Support v
Generate Support fPH|v
ﬂ o Support Placement £ )| everywhere v
Support Overhang Angle & | as
Zl Support Pattern & | Lines v
Support Density & |5
ﬁ% Support X/Y Distance & s nm
i == Build Plate Adhesion .
ill“_ Build Plate Adhesion Type P | skin v
Skirt Line Countt R 3
/K Dual Extrusion v
< Recommended
A Objectlist ® 9 minutes ﬂ
& uM2Timon Il 2g-022m

551

5.1%2.0mm .
Preview Save to File

Sy J00

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,
umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

"Previzualizare"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR warketplaca | [Signin

View type Layer view < | Color scheme Line Type # | = Draft Quality- 0.3mm ER10% Kion ¥ off ¢
]

Print settings x

Profile Draft Quality * v

= Quality N
Layer Height & " |o3 mm
2 xb " JT shell v
o i Wl Thickress |3 mm ‘
ﬂ z|o m Wall Line Count. D 2
ﬁ vockmnd Top/Bottom Thickness 2] ‘3
Top Thickness PN ]
Top Layers DO s
Zl Bottom Thickness o X" ‘ mm
') Bottom Layers 2@ s
oR Horizontal Expansion o mm
g fill o v ;
Infill Density n (w0 z
Infill Pattern Grid v
Wl naaearial e

< Recommended

@ 10 minutes ﬂ

Il 25023

Save to File
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3. In acest moment pot salva ". Gcode" fisier pentru a trimite la masina.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

=4 Ultimaker 2+ < : g‘;";f:””“swe"““y‘“” < ™ Draft Quality - 0.3mm 3 10% Kl on =+ off ¢
)

(3 save toFile X

i

Print settings X

« v 4 1 « 210423 Cesar > Filedastampare > Timon v 0 O CercainTimon Profile Draft Quality * v

Organizza *  Nuova cartella =~ @ _
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. = .
= Quality v
1B Desktop
= Layer Height ® D |3 mm
5 xo [ Document =
I Shell W
¥ Download o
g Wl Thickness ] ‘ 3 mm |
'Y & Immagini S i
z|q ) Musica Wall Line Count Do 2
ﬁ B Oggetti 30 Top/Bottom Thickness » s o |
B video Top Thickness D6 nm
Zl & Windows-SSD (C Top Layers De s
Bottom Thickness e mm |
@ Rete x
iz T Bottom Layers N\ s
nE Nome file: | UM2_Timon ~J A
Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: |G-code File (*gcode)
73 mfill o v
Infill Density " (10
aiiepndicarslie Tofil Pattern Grid v
T masearifn o

< Recommended

@ 10 minutes ﬂ

[l 2g-023m

Preview Save to File

9.3.40 Partea 40: Badminton shuttlecock
9.3.40.1 Badminton shuttlecock Design
1. Construiti o jumatate de sfera 20x20x10. Ridicati-I la 55.

B & voame suamintn n PN o)

DR eO -~ ® i

= ./
| ’.'
0o
e ®
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2. Adaugati un cilindru de 20x20x8, ridicati-l la 47. Aliniati-l cu jJumatatea sferei si

grupati-le.
2: @ te bagminton n:”'ﬂ - ‘.'an
(Sl =l IR @0D0EMA
a  shapesiz) & L G

|
)\
J

> o &
z

3. In generatoarele de forme, gisiti Limpet. Modificati masuratorile la 50x50x78.
Copiati-l si plasati noua copie aliniata cu cealalta, dar putin mai mica.

Transformati-l in modul gaura si grupati-le.

mog
pag
]

E»>a 20
B 0o « ] ’]‘B e bt
- limpe aQ B i j
@

o B

= @

) . :

A o

® 9

a >
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Eg_ [ Volante badminton n S .- 5::0
Doho@ « E] Ah meorter  Exportar tnee
- v @ L ©
@
: o D
® @
) s
< B 3
4. Aliniati rezultatul cu celelalte forme si grupati-le.
E: [ Volante badminton n F fﬂ,n
m - = T
J : [j
©c 9
b
e @
) e
B »

9.3.40.2 Badminton shuttlecock 3D de imprimare seetings

I. Importati fisierul pe software-ul de feliere ("Cura") si orientati piesa in cel mai bun

mod de a fi imprimata.
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Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR
4 Ultimaker 2+ < A JHmekerTaispaEit Aoy < | ™ praftQuality - 0.2mm B3 10% &l off =+ off &
Print settings x
Profile Draft Quality * v
e waspeeu w
Top/Bottom Speed 20 nm/s
B x|o Travel Speed @ 150 mm/s
5 = = Travel ~
ﬂ 2 Hop When Retracted
z0 7 =
5 Cooling v
ﬂ Lock Model Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
Zl L\ Support v
Generate Support &£
A% < Build Plate Adhesi v
Iy ¢ ; ull ate esion
Build Plate Adhesion Type & ¥ | skirt ~
‘"L_ Skirt Line Count LM |3
/K Dual Extrusion ~
P special Modes <
< Recommended
~ ob) (© 1 hour 39 minutes (i ]

& UM2Volante badminton Jjl 11g-1.28m

50.0%50.0 X588 mm
Preview Save to File

w w00

2. Introduc toti parametrii de imprimare corecti (inaltimea stratului, bifarea peretelui,

umplerea, suportul, viteza, temperatura, ..) si verific eventualele probleme din

n . . n
Previzualizare

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

Line Type # = Draft Quality - 0.2mm BB klon +off &
Print s x

Profile Draft Quality * v
° e wan speea au
] t | M ] L " — - —p
x|o i a ( e r Support Speed & 3 mm/s
a o Travel Speed @ 150 mm/s
2 Travel ~
zlo m
2 Hop When Retracted
Lack Model 3% Cooling v
Enable Print Cooling v o
Fan Speed 1000
L\ Support v
Generate Support LD v
Support Placement & *) | Everywhere v
Support Overhang Angle P 4
Support Pattem & | Lines v
Support Density. L |

< Recommended

(© 2 hours 11 minutes (i )

1l 13-1.81m

Save to File

3. In acest moment pot salva ". Gcode" fisier pentru a trimite la masina.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

-4 Ultimaker 2+ < 3 (‘1’_“:"':3':9”""593’9"”“3"“” < | ™ praft Quality - 0.2mm Bl 10% glon =+ off &
\ 1 |
(3 save to File X Print settings b 3
« v o1 <« File da stampare > Volante badminton v O P Cerca in Volante badminton Profile Draft Quality * v
Organizza~  Nuova cartella = - @ =
® Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca, e vean speen v s
[ Desktop Top/Bottom Spead 20 mim/s
B x o = Documenti Support Speed A mm/s
4 & Download Travel speed @ 10 mm/s
't & Immagini 2 Travel ™
=4 b Musica Z Hop When Retracted
A B Oggetia %% Cooling v
& video Enable Print Cooling v
Zl . Windows-55D (C —_— rpn
b Rete v L. Support -
gl Nome file: | UM2_Volante badminton Generate Support PN v
Salva come: | G-code File (*.gcode) Support Placement & ) everywhere v
i"l:: Support Overhang Angle &P |45
Annulla & | Lines v

~ Nascondi cartelle

&£ |5
< Recommended
~ @ 2 hours 11 minutes o
& UM2.Volante badminton lijl 13g-181m

500x50.0x 588

v JUOJ

Preview Save to File
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10 Piese STL & Video &
GCode & Download-uri

Acest manual este o compilatie a tuturor materialelor educationale create si care sunt

colectate atat pe site-ul proiectului (www.robot3dp.eu ), cat si pe platforma

ROBOT@3DP de e-learning (https://elearning.robot3dp.eu/ ) unde puteti afla mai

multe despre tehnologii.

In sectiunea web, pe langa vizualizarea videoclipurilor de proiectare a fiecarei parti,
setarile pentru imprimarea 3D si videoclipul modului in care este imprimata piesa, este
de asemenea posibil sa descarcati toate fisierele aferente: modelul 3D in format STL,
pregatit pentru imprimare.

Fisierul in format pdf cu parametrii de imprimare corespunzatori definiti de experti si

testati in fabricarea sa.

Exista, de asemenea, fisierul GCode care este utilizat de imprimanta 3D si, in cele din

urma, fisierul de proiectare al modelului.

Zona de descarcare: https://www.robot3dp.eu/training-3d-models/

DOWNLOADS
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in plus fati de site-ul web si platforma de e-learning, puteti viziona toate videoclipurile

de pe canalul YouTube ROBOT@3DP:

https://www.youtube.com/channel/UCot2SwGyRfuQWA8ZATg344¢g/videos

Liste video:

e ROBOT@3DP Parte Design Video:
https://www.youtube.com/watch?v=GAi-YLivYHo&list=PL-
stpbVChp9KwbeZvKnkbLgT p4ypNsFY

e ROBOT@3DP STL Printing Settings Video:
https://www.youtube.com/watch?v=cP705 | WNFRU&list=PL-
stpbVChp9)3YbcH_BuliSnKzZCiFl-a

e ROBOT@3DP parte de imprimare Video:

https://www.youtube.com/watch?v=xVx4a3EB9]U&list=PL-
stpbVChp9I5UrN0XnODS8Vkzf]60 | re
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