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1Komponentestroja FDM

Ta projekt je bil financiran s podporo Evropske komisije. Ta publikacija odraza stalica le avtorja in Komisija ne more biti
odgovorna za vsako uporabo informacij, ki jih vsebuje.
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Ta dokument bo poglobljeno pogledal vse komponente, ki naredijo 3D tiskalnik zagon,

od majhnih delov do velikih. FDM 3D tiskalnike bi lahko razvrstili v dve glavni tipogi,

ki temeljita na gibanju glave ekstruderja. Ce gibanje tiskanega temelji predvsem na
kartezijskih ali polarnih koordinatah, bo to kartuzijski tiskalnik ali delta tiskalnik.
Natanéneje, ta dokument se osredotoca na kartezijske 3D tiskalnike, ki so

najbolj priporocljivi za zacetnike.

CARTESIAN DELTA

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

Kartezijski 3D tiskalniki imajo na okvirju drugacno mehansko razporeditev kot delta
3D tiskalniki. Kartezijani imajo preprost XYZ aranzma, delte pa tri roke, ki se
premikajo po vsem mestu. Delta 3D tiskalniki so pravzaprav veliko hladnejsi za

gledanje, medtem ko tiskajo.

Podrobneje poglejmo vse komponente, ki so 3D tiskalnik in odgovarjajo na pogosto

vprasanje: »Kako deluje 3D tiskalnik?«
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1.1 Natisni glavo

Pisava: https://www.crea3d.com/en/ultimaker-3/53 | -print-core-aa-025mm.html
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Pisava: https://www.alibaba.com/product-detail/Metal-Hotend-Kit-Extruder-Printing-
Head 625498902 15.html?spm=a2700.galleryofferlist.0.0.722f45e6uR6qg3

Tiskalna glava ali jedro je sestavni del, ki plast plastike in oblikuje plast po plast,
strukturo izdelka , ki filament spremeni v 3D model. Izdelan je iz dveh glavnih
delov : hladnega konca, imenovanega tudi ekstruder, in vrocega konca,
kjer so toplotna odpornost, termostor, ventilator in Soba . Ce povem
preprosto, hladna koncna spona z zarilno nitjo potisne navzdol do vrocega
konca, medtem ko vroci konec, ki se konca z sobo, stopi zarilno nit in ga

polozi na gradbeno ploséad.

Iztisnik je izdelan iz manjSih delov, vsak s svojo namensko funkcijo , lahko bi ga
sestavli blizu Sobe ali dalec na fiksni tocki na Sasiju tiskalnika, zmanjsali
vibracije in izboljsali tiskanje . Pogonska prestava z Zarilno nitjo ali iztisni

pogonska prestava potiska zarilno nit v vroci konec. Grelni pomivalnik in ventilator
toplotnega umivalnika poskrbita, da se filament ne stopi, preden doseze Sobo, medtem
ko grelni vlozek segreva filament. Termostor ali termokupelj je temperaturni senzor

za vroci konec. In koncno, ventilator za hlajenje hladi Zarilno nit takoj, ko se odlaga na
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tiskalno posteljo, kar mu pomaga drzati obliko. Obnasanje ventilatorja za hlajenje je

odvisno od vrste zarilne nit.

Soba je tam, kjer stopljena Zarnica pride ven. Prihaja v razli¢nih velikostih.

1.2 Ekstruder (hladni konec)

Pisava: https://www.alibaba.com/product-detail/Best-Price-3D-Printer-Extruder-
TITAN_62547425580.html?spm=a2700.details.deiletaié.5.7f8f64 | 2Rzsvda
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Kartuzijski in delta 3D tiskalniki uporabljajo bodisi bowdenski napajalni sistem bodisi
sistem neposrednega podajalnika. V nastavitvi Bowden sta hladni konec in konec
locena drug od drugega, s tem pa mislimo, da je hladni konec na drugem mestu na
okvirju. Setup Bowden uporablja cev z zarilno nitjo za usmerjanje zZarilne nitke v vroci
konec. Zaradi lazje obremenitve se tiskalna glava premika hitreje, kar pomeni, da dobis
hitrejSe odtise. V neposredni nastavitvi sta hladni konec in vroci konec povezana.
Ceprav je bowdenska nastavitev zmozna ustvariti tudi odli¢ne rezultate pri tiskanju s
prilagodljivim materialom, se mnogi pogosto obrnejo na neposredno nastavitev, ko se
ukvarjajo s to vrsto materiala.

1.3 Soba

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

0,4-milimetrska Soba je privzeta za vecino 3D tiskalnikov. Manjsa kot je Soba, visja je

podrobnost tiskanja. Na strani flipa, veéja kot je Soba, hitrejsa je hitrost tiskanja.

K sreci lahko enostavno zamenjate Sobe, tako da lahko spremenite nastavitev glede na

to, kako hitro zelite natisniti ali kako podrobno Zelite, da so 3D modeli.
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1.4 Prikaz
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3D tiskalnik z uporabniskim vmesnikom LCD lahko deluje kot samostojni stroj. Zaslon
omogoca nadzor tiskalnika in branje glavnih parametrov. Obstajajo razlicne vrste
uporabniskih vmesnikov, od katerih je najpogostejSi osnovni LCD vmesnik, ki se
upravlja prek gumba, klica ali nabor gumbov. Nekateri 3D tiskalniki imajo zaslon na
dotik v polni barvi. Z drugimi besedami, nadzorujte ga lahko brez racunalniske
povezave. Vecina 3D tiskalnikov prihaja z vmesnikom, namescenim v okvir, vendar
obstajajo nekateri modeli, ki prihajajo z locenim krmilnim poljem, v katerega je

namescen vmesnik.

Uporabniski vmesnik na krovu omogoca preverjanje in prilagajanje parametrov stroja
ter zacetek postopka nalaganja/razkladanja z Zarilno nitjo. Poleg tega 3D tiskalnik s
sistemom samodejnega nivinga ali pol-auto leveling sistemom vkljucuje moznost na

vmesniku, ki aktivira sistem za niviranje.

Obstajajo tudi 3D tiskalniki z Wi-Fi povezljivostjo, ki vam omogoca, da se povezete z

lokalnim omrezjem samo tako, da greste skozi preprosto nastavitev na vmesniku na
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krovu. Z nastavitvijo Wi-Fi lahko med bivanjem v drugi sobi zazenete, upravljate in

spremljate odtise iz racunalnika ali pametnega telefona/tablicnega racunalnika.

1.5 Motherboard

4= 2‘32ﬂlﬂll.':l_ EO 1-2

Maticne plosce lahko Stejemo za mozgane tiskalnika. Premika komponente na podlagi
navodil, poslanih iz rac¢unalnika, hkrati pa interpretira signale iz senzorjev. Natancnost
tiskanja in hitrost temeljita na kakovosti maticne plosce. Bolje je, da je ta del, boljSi bo
pridobljeni odtis.

Pravzaprav, zahvaljujo¢ dobrem motherboard, je mogoce dobiti visoko zmogljivost

tiskanja iz 3D tiskalnika. Tudi e izberete vse dobre dele, vendar z

neudelujoco materno plosco, vas 3D tiskalnik ne bi bil zelo funkcionalno.
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1.6 Motor

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

Stepper motoriji, ki jih vodijo gonilniki stepperja, so klju¢i mehanskega gibanja 3D
tiskalnika. Stepper motoriji so prikljuceni na vse tri sekire in vozijo tiskalno posteljo,
tiskalno glavo in navojne palice ali svincnice. Naredijo popolno vrtenje v prilivih ali
korakih, od tod ime, zaradi Cesar so bolj primerni za 3D tiskalnike kot obicajni DC

motor. Tiskalnica ima tudi stepper motor, ki vozi gibanje hranjenja iztisnika.

1.7 Pasovi
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V kartuzijskem 3D tiskalniku, obicajno, vendar ne vsakic, pasovi so najpogostejsi del, ki

se uporablja za zagotavljanje gibanja iz motorja na sekire. Pravzaprav je zaradi pasov,
ki so povezani z motoriji, gibanje X-osi in Y-osi od strani do strani in so sestavni del

celotne hitrosti tiskanja in natancnost. V delta 3D tiskalniku se pasovi pogosto

uporabljajo za pogon gibanja na Z-osi. Odetis lahko unici celoten odtis. Zato veliko 3D
tiskalnikov prihaja z napenjanje. Naprave za napenjanje pasu pasove ohranjajo v
optimalni tesnosti in zagotavljajo enostaven nacin za prilagajanje stiska

pasu.

1.8 Endstopi

Konéna postajalid¢a so mehanski ali optiéni senzorji, ki nam omogocajo, da
razumemo, kje je polozaj sekir, zlasti zagotavljanje 0-poloZaja za vsako sekiro.

Tako kot markeriji, ki omogocajo 3D tiskalniku, da prepozna njegovo lokacijo vzdolz
treh ses, kar preprecuje, da bi se premaknil mimo svojega obsega, kar lahko povzroci

poskodbe strojne opreme.
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1.9 Enota za napajanje (PSU)

Kot za vsako elektronsko napravo, napajalni enoti napajalnik napaja celoten 3D

tiskalnik. Ni potrebe po podrobnejsem pojasnilu za to komponento. PSU je namescen

na okvir ali pa je nameséen v locenem krmilnem polju skupaj z uporabniskim

vmesnikom, kar zadeva zvezke. Veliko bolje je, ¢e je PSU namescen na okvir, saj

prevaja na manjsi skupni strojni odtis, hkrati pa povecuje vibracije stroja.

Ce Zelite redno tiskati z naprednejsimi materiali, se prepricajte, da imate pravi PSU za
delo, saj nekateri niso zgrajeni za visokotemperaturne odtise. Poceni 3D tiskalniki
pogosto prihajajo s premalo moénim PSU dovolj dobro za PLA, vendar ne za ABS in
druge materiale, ki potrebujejo trajno ogrevanje za daljSe obdobje. Prav tako se
prepricajte, da je PSU zdruzljiv z napetostjo, ki se uporablja v drzavi, v kateri Zivite.
Veliko uporabnikov je naredilo napako, ko niso bili pozorni na nastavitev napetosti,

preden so svoje stroje prikljudili v vticnico.
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1.10 Postelja

Natisnjena postelja je tam, kjer iztisnik odlaga Zarilno nit, da tvori trden predmet. Ce
prej poklicete nazaj k analogiji 2D tiskalnika, je tiskalno lezis¢e enakovredno kosu
papirja. Greje se ali se ne segreva, slednji pa je pogost med zacetnimi 3D tiskalniki.
Negreta tiskalna postelja je dovolj dobra za PLA, za visokotemperaturne materiale pa

je treba ogreto tiskalno leziSCe zmanjsati pri vprasanjih z izostritvijo, kar

izboljsa splosno kakovost tiskanja.

Vecina 3D tiskalnikov ima aluminijasto tiskalno posteljo, obstajajo pa tudi modeli, ki
imajo stekleno tiskalno posteljo iz Skatle. Obe vrsti tiskalne postelje imata prednosti in
slabosti. Aluminijasta postelja za tiskanje se hitreje segreje, steklena tiskana postelja pa
je laskava in enostavnejSa za vzdrzevanje. Pri izbiri med obema je pogosto stvar

osebne preference.
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Zgorniji del postelje bi lahko poimenovali povrsina tiskane postelje. Kot Ze ime pove, je

povrsina tiskalne postelje ali graditi povrsino tisto, kar gre na vrhu tiskalne postelje. To
popravekes  odtis na postelji, ki pomaga predmet, ki se natisne drzijo
platforme in omogoca lazje odstranjevanje dokon&anih predmetov. Obstajajo
razliéne vrste tiskanih povrsin, lahko so v razlicnih materialih, in se lahko

fiksne ali odstranljive. Prav tako je lahko za eno ali ve€ kot trak prodajalca ali

trpezen kot steklo.

Vse vrste tiskanih povrsin imajo prednosti in slabosti, zato je vasa izbira odvisna od
osebne Zelje in tudi od vrste materiala, s ki ga Zelite natisniti. Ko povrsina za tiskanje ni
dovolj lepljiva ali ima prevec adhezije, se uporabniki pogosto zatecejo k drugim
materialom za dodatno ucinkovitost, med katerimi sta najbolj priljubljena prsilo za lase

in lepilo.

1.11 Sistem za uravnavanje postelj

Pisava:https://www.matterhackers.com/articles/3d-printer-bed-leveling

Da bi zagotovili natanéen 3d  tisk, je treba zagotoviti ortogonalnost med vsemi
sekirami in zlasti med lezi§&em in Sobo. Zato sistem za nigiranje postelj omogoca

enotno razdaljo med Sobo in povrsSino za tiskanje. Nastavitev tega parametra

je lahko rocna ali samodejna. 3D tiskalnik z ro¢nim sistemom za nigiranje postelje ima
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pod tiskalno posteljo komplet paléev. Ti majhni mehanizmi se uporabljajo za

prilagoditev poravnave tiskalne postelje. Nekateri 3D tiskalniki so enostavni za raven,
drugi pa so lahko bolecina, v€asih zaradi slabo zasnove palcka. Po drugi strani pa
obstajajo 3d tiskalniki s samodejnim sistemom za nigiranje postelje,
zahvaljujo¢ senzorju blizine, ki razume , popravlja in doloca enotno

razdaljo med deli . Obiéajno je pravilna razdalja enaka debelina lista papirja.

3D tiskalnik s samodejnim sistemom za niviranje postelj ali s pomocjo roc¢nega sistema
za nigiranje postelje ima tudi senzor ali sondo na tiskalni glavi. Sonda samodejne ravni
skenira vec¢ tock na tiskalnem leziscu, da doloci poravnavo gradbene platforme. 3D
tiskalnik s sistemom za samodejno niviranje naredi vse trdo delo, medtem ko 3D

tiskalnik s sistemom za pomod¢ pri nivingu Se vedno zahteva rocno nastavitev z

uporabo palénih palcev .

1.12 Ogrodje

Okvir je sasije 3D tiskalnika. Druge komponente drzi skupaj in je neposredno

odgovoren za stabilnost in vzdrzljivost stroja. Te dni so okvirji 3D tiskalnika izdelani
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bodisi iz akrila bodisi kovine, v zgodnjih dneh potrosniskih 3D tiskalnikov pa je les

pogosto go-to frame material.

3D tiskalniki s kovinskim okvirjem so najbolj priporocljivi preprosto zato, ker so
stabilnejSi in trpeznejsi. Iti za kovinsko okvirje 3D tiskalnik ne nujno pomeni, da je
treba kasljati veliko denarja, ceprav. Obstajajo proracunski 3D tiskalniki pod 300 €, ki

prihajajo z aluminijastim okvirjem.

Nekateri 3D tiskalniki imajo tudi zaprt okvir, ki jih $¢iti pred prahom in drugimi delci,

pa tudi radovedni prsti, ki se jim ne tice biti v blizini sezganih komponent .

Ohisje omogoca stabilnejSo temperaturo v obmocju tiskanja, kar je koristno za
dolocene napredne materiale. Obstajajo tudi poloslocni 3D tiskalniki, ki obicajno

prihajajo s pokritimi stranmi, vendar imajo odprto spredaj in/ali vrh.

1.13 Komponente gibanja

Komponente gibanja so deli, odgovorni za premikanje 3D tiskalnika v treh sekirah. So
tisti, ki premikajo tiskalno posteljo in tiskalno glavo (odvisna je od vrste in modela

tiskalnika). V bistvu krmilna plosca usmerija, kako naj se 3D tiskalnik premika, medtem
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ko so komponente gibanja tisti, ki omogocajo dejansko premikanje zmanjSanje

trenja ucinek, medtem ko se deli obracajo ali drsite.
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2.1 Uvod v materiale.

3D tiskalnik odpira vrata vesolju moznosti. Naj bo to nekaj funkcionalnega, kot je
proteza ali rekreacijski kot tablicni deli za igre na sreco, obstaja ena pogosta
potrebna vezava vsega skupaj: 3D tiskalnik filament. Na voljo je obilo moznosti 3D
filamenta tiskalnika. Tukaj bomo pokrivali navadne "dnevne voznikove" filamente,

kot sta PLA in PETG, plus fancy stvari, ki vam dovoljejo, da se resni¢no. Na podlagi
tehnologije je mogoce natisniti katero koli vrsto materiala, saj to pomeni
le odlaganje kakrsne koli vrste materiala na povrsino. Na ta nain je
mogoce tiskati iz betona v Cokolado , od keramike do Zeleza. Pri FDM
tehnologiji je obicajno uporabljati plasticne filamente, vcasih Ciste (kot
so PLA, ABS PETG,..), vcasih mesane z razlicnimi materiali (kot so lesni
prasek , aluminij ali karbenij). Poleg termoplastike, ki obsega skupne 3D tipe

filamentov tiskalnika (kot sta zgoraj navedeni PLA in PETG), je lahko 3D filament
tiskalnika (ali sestavljen iz) podobnih najlona, polikarbonat, ogljikovih vlaken,

polipropilen in Se veliko vec. Obstajajo celo posebne mesanice, ki lahko vodijo

elektriko ali Zarijo v temi. S tako veliko raznolikostjo v ponudbi, je lazje kot
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kdaj koli prej ustvariti funkcionalne, vizualno presenetljive in visoko
izvedljivih odtisov v razli¢nih razburljivih materialov. S tem v mislih je
naslednji seznam 3D filamenta tiskalnika. Razdelite na tri odseke in  skupaj

boste nasli 25 kategorij materiala z Zarilno nitjo.

2.2 PLA

2.2.1 Kaj je zdravilo PLA?

V kraljestvu potro$niskega 3D tiska je polilaktiéna kislina (PLA) kralj. Ceprav je
pogosto v primerjavi z ABS — verjetno naslednji v vrsti s prestolom — PLA je enostavno

najbolj priljubljena 3D tip filamenta tiskalnika, in iz dobrega razloga.
2.2.2 Vec€ informacij

V prvi vrsti je PLA enostaven za tiskanje. Ima nizjo temperaturo tiskanja kot ABS, in ne
warp tako enostavno, kar pomeni, da ne zahteva grelne postelje (Ceprav pomaga).
Druga korist uporabe PLA je, da ne daje offputting vonj med tiskanjem (za razliko od
ABS). Na splosno velja za filament brez vonja, vendar so mnogi porocali o vonju

sladkarij podobnih hlapov, odvisno od vrste PLA.

Drugi privlacni vidik PLA je, da je na voljo v skoraj neskoncno obilo barv in stilov. Kot

boste videli v eksoticnih delih, mnogi od teh posebnih filamentov uporabljajo PLA kot
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osnovni material, kot so tisti z prevodnimi ali Zari-v-temnih lastnostih, ali tisti, ki so

prezeti z lesom ali kovino.

Kot biolosko razgradljiva termoplastika je PLA okolju prijazneje od vecine vrst 3D
filamenta tiskalnika, ki so izdelani iz letno obnovljivih virov, kot sta koruzni Skrob ali

sladkorni trs.
2.2.3 Kdaj naj uporabim PLA 3d filament tiskalnika?

V tem primeru bi lahko bilo boljSe vprasanje, kdaj ne bi smel uporabljati PLA? V
primerjavi z drugimi vrstami filamenta 3D tiskalnika je PLA krhka, zato se izogibajte
uporabi pri izdelavi predmetov, ki bi lahko bili ugasnjeni, zviti ali veckrat padli, kot so

primeri telefonov, visoko obute ali rocaji za orodje.

Izogibajte se tudi uporabi s predmeti, ki morajo izprehajati visje temperature, saj se pla
nagaja, da se deformirate okoli temperatur 60 °C ali visje. Za vse druge aplikacije pla

omogoca dobro splosno izbiro v filamentu 3D tiskalnika.

Obicajni odetisi vkljucujejo modele, nizko oblacitvene, prototipne dele in posode.

2.3 ABS
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2.3.1 Kaj je zdravilo ABS?

Acrylonitrile butadiene styrene (ABS) obicajno uvrsca kot drugi najbolj priljubljen 3D
tiskalnik filament, po PLA. Ampak to pomeni, da je druga najpogosteje uporabljena.
Glede svojih lastnosti materiala je ABS dejansko zmerno boljsi od PLA, kljub temu, da
je nekoliko tezje tiskati z. To je iz tega razloga, da ABS najdemo v Stevilnih
proizvedenih gospodinjskih in potrosniskih dobrin, vkljucno z LEGO opeke in

kolesarske celade!
2.3.2 Vec€ informacij

Izdelki iz ABS se ponasajo z visoko trpeznostjo in zmogljivostjo, da vzdrzijo visoke
temperature, vendar 3D-tiskalnik navdusenci morajo paziti na visoko temperaturo
tiskanja z zZarilno nitjo, nagnjenost k warp med hlajenjem in intenzivne, potencialno
nevarne hlape. Natisnite z greto posteljo in v dobro prezradevanem prostoru (ali z

ohisjem).

2.3.3 Kdaj naj uporabim ABS 3d filament tiskalnika?

ABS je zZilav — sposoben vzdrzeti visok stres in temperaturo. To je tudi zmerno
prilagodljivo, Ceprav so zagotovo boljSe moznosti za to Se naprej na seznamu. Skupaj s
temi lastnostmi naredi ABS dobro splosno namen 3D tiskalnik filament, vendar tam,
kjer resnicno sije je z artikli, ki se pogosto ravnajo, pade ali se greje. Primeri vkljucujejo
telefonske kovce, visoko obute, rocice z orodjem, avtomobilske komponente za

obdelovanje in elektri¢ne ograde.
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2.4 PETG (PET, PETT)

2.4.1 Kaj je zdravilo PETG?

Polietilen tereptalat (PET) je najpogosteje uporabljena plastika na svetu. Najbolje
poznan kot polimer, ki se uporablja v steklenicah vode, ga najdemo tudi v oblacilnih
vlaknih in posodah za hrano. Medtem ko se "surovi" PET redko uporablja pri 3D

tiskanju, je njegova varianta PETG vse bolj priljubljena 3D tiskalnik filament.

2.5 Vec€ informacij

"G" v PETG pomeni "glikol-modificiran”, rezultat pa je filament, ki je bolj jasen, manj
lomen in kar je najpomembnejSe, lazji za tiskanje s svojo osnovno obliko. Iz tega
razloga petg pogosto velja za dobro sredino med ABS in PLA, dvema najpogosteje
uporabljena tipa 3D tiskalnika filamenta, saj je proznejsa in trpeznejsa od PLA in lazja za

tiskanje kot ABS.
Tri stvari 3D tiskalnik navdusenci morajo imeti v mislih pri uporabi PETG:

PETG je higroskopski, kar pomeni, da absorbira vlago iz zraka. Ker to negativno vpliva

na material, poskrbite, da filament 3D tiskalnika shranite na hladnem, suhem mestu.
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PETG je lepljiv, ko se tiska, zaradi cCesar je ta 3D tiskalnik filament slabo izbira za
podporne strukture, vendar dobro za plastno adhezijo. (Bodite previdni s tiskalno

posteljo!)
Ceprav ni krhko, PETG praska lazje kot ABS.

Polietilen coTrimethylene Terephthalate (PETT) je Se ena PET varianta. Nekoliko bolj

tog kot PETG, ta 3D tiskalnik filament je priljubljen za preglednost.

2.6 Kdaj naj uporabim 3d filament 3d tiskalnika
PETG (pett, pett?

PETG je dober vseokrozen, vendar izstopa iz Stevilnih drugih vrst 3D filamenta
tiskalnika zaradi svoje prilagodljivosti, trdnosti in odpornosti tako na visoko
temperaturo kot na udar. Zaradi tega je idealen 3D tiskalnik filament za uporabo za
funkcionalne predmete, ki bi lahko doziveli trajni ali nenaden stres, kot so mehanski

deli, deli tiskalnika in zascitne komponente.

2.7 TPE, TPU, TPC (Prilagodljivo)
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2.7.1 Kaj je TPE?

Kot Ze ime pomeni, so termoplasticni elastomi (TPE) v bistvu plastika z gumijastimi
lastnosti, zaradi Cesar so izjemno prilagodljivi in vzdrzljivi. Kot tak se TPE obicajno
uporablja za proizvodnjo avtomobilskih delov, gospodinjskih aparatov in medicinskih

potrebsdin.
2.7.2 Vec€ informacij

V resnici je TPE Sirok razred kopolimerov (in polimernih zmesi), vendar se kljub temu
uporablja za oznacevanje Stevilnih komercialno razpolozljivih vrst 3D filamentov
tiskalnika. Mehki in raztegljivi, ti filamenti lahko prenesejo vrsto fizicne kazni, ki je niti
ABS niti PLA ne morejo prenasati. Po drugi strani pa tiskanje ni vedno enostavno, saj je

TPE lahko tezko iztisniti.

Termoplasticni poliuretan (TPU) je posebna sorta TPE in je sam priljubljen 3D tiskalnik
filament. V primerjavi s generi¢no TPE je TPU nekoliko bolj tog — kar olajsa tiskanje. Je

tudi nekoliko bolj trpezna in lahko bolje obdrzi svojo elasticnost v mrazu.

Termoplasticni kopoliester (TPC) je druga vrsta TPE, ¢eprav ne tako pogosto uporablja
kot TPU. V vecini primerov je glavna prednost TPC njegova viSja odpornost na

kemiéno in UV izpostavljenost, pa tudi toplota (do 150 °C).

2.7.3 Kdaj naj uporabim tpe, tpu ali TPC 3d filament

tiskalnika?

Uporabite TPE ali TPU pri ustvarjanju predmetov, ki morajo vzeti veliko obrab. Ce se
bo vas 3D tiskani del upognil, raztegnil ali stisnil, bi morale biti te filamente 3D
tiskalnika pripravljene za opravilo. Primeri natisov lahko vkljuéujejo tudi strani,
telefonske kovce ali nosilne (na primer zapestne trake). TPC se lahko uporablja za

podobne aplikacije, vendar pa Se posebej dobro v ozji okoljih, kot na prostem.
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2.8 Najlon

FONT:HTTPS://IMAGES.APP.GOO.GL/MWMSUIASBYYFKAN26

2.8.1 Kaj je najlon?

Najlon, priljubliena druzina sinteticnih polimerov, ki se uporabljajo v Sstevilnih
industrijskih aplikacijah, je prvak v tezki kategoriji profesionalnega 3D tiskarskega sveta.
V primerjavi z vecino drugih vrst 3D filamenta tiskalnika, se uvrsca kot Stevilka ena, ko

skupaj preuci mog¢, prilagodljivost in vzdrzljivost.
2.8.2 Vec€ informacij

Druga edinstvena znacilnost tega 3D tiskalnika je, da ga lahko posojate pred ali po
postopku tiskanja. Negativna stran tega je, da najlon, tako kot PETG, je higroscopic, kar
pomeni, da absorbira vlago, zato ne pozabite, da ga shranite na hladnem, suhem mestu,

da bi filament v stanju pra, zagotavljanje boljSe kakovosti odtisov.

Na splosno obstaja veliko razredov najlona, vendar med najpogostejSimi za uporabo

kot 3D tiskalnik, je filament 618 in 645.
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2.8.3 Kdaj naj uporabim najlon 3d filament tiskalnika?

Z uporabo najlonske modi, prilagodljivosti in trpeznosti se ta vrsta 3D filamenta
tiskalnika lahko uporablja za ustvarjanje orodij, funkcionalnih prototipov ali mehanskih

delov (kot so tecaji, sponke ali zobniki).

2.9 PC (polikarbonat)

2.9.1 Kaj je pc?

Polikarbonat (PC), poleg tega, da je eden najmocnejSih 3D tiskalnik filamentov,
predstavljenih na tem seznamu, je izjemno vzdrzljiv in odporen tako na fizi¢ni vpliv kot
tudi na toploto, ki lahko prenese temperature do 110 °C. Pregleden je tudi, kar
pojasnjuje njegovo uporabo v komercialnih predmetih, kot so neprebojno steklo,

maske za potapljanje in zasloni za elektronski zaslon.
2.9.2 Vec€ informacij

Kljub temu, da so predstavljeni v podobnih primerih uporabe, PC ne bi smeli zamenjati
z akrilom ali pleksi steklom, ki se nagajajo raztrgati ali razpoke pod stresom. V
nasprotju s temi dvema materialoma je PC zmerno prilagodljiv (¢eprav ne toliko kot

najlon, na primer), kar mu omogoca upogibanje, dokler se na koncu ne deformirate.
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PC 3D filament tiskalnika je higroskopski in zmozen absorbirati vodo iz zraka, zato ne

pozabite, da jo shranite na hladnem, suhem mestu, da zagotovite kakovostneje odtise.
2.9.3 Kdaj naj uporabim pc 3d filament tiskalnika?

Zaradi fizi¢nih lastnosti je pc idealen 3D tiskalnik filament za dele, ki morajo obdrziti
svojo trdnost, zilavost in obliko v visokotemperaturnih okoljih, kot so elektricne,
mehanske ali avtomobilske komponente. Prav tako lahko vzvod njegovo opticno

jasnost za svetlobne projekte, zaslone in druge aplikacije, ki klicejo k preglednosti.

2.10 Les

2.10.1 Kaj je lesna nit?

Vas zanima tiskanje predmetov, ki izgledajo in se pocutijo kot les? No, lahko! To

seveda ni les — ki ne bi bil zelo dober 3D tiskalnik filament — je PLA, poln lesnih vlaken.
2.10.2 Vec€ informacij

Na trgu danes obstajajo Stevilne mesanice 3D filamentnih filamentov wood-PLA.
Mednje spadajo bolj standardne lesne sorte, kot so Bor, Breza, Cedar, Ebony in
Willow, vendar se razpon razsiri tudi na manj pogoste vrste, kot so Bamboo, Cherry,

Coconut, Cork in Olive.
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Kot pri drugih vrstah 3D filamenta tiskalnika, obstaja tudi trgovina z uporabo lesa. V

tem primeru je estetska in takti¢na pritozba na stroske zmanjSane proznosti in moci.

Bodite previdni s temperaturo, pri kateri tiskate les, saj lahko prevec toplote povzroci
skoraj zazgan ali karameliziran videz. Po drugi strani pa je osnovni videz vasih lesenih
kreacij lahko z malo obdelave po tiskanju zelo izboljSan! Lesna nit lahko povzrodi tudi
nosnje in raztrgane Sobe 3D tiskalnika, zato to imejte v mislih pred uporabo tega

materiala.
2.10.3 When naj uporabim lesno Zarilno nit?

Les je priljubljen pri predmetih, ki jih manj cenijo zaradi svojih funkcionalnih zmoznosti,
bolj pa zaradi naravnega videza. Pri tiskanju predmetov, ki so prikazani na mizi, mizi ali
polici, razmislite o uporabi lesne 3D filamentne filamente tiskalnika. Primeri vkljucujejo
sklede, figurice in nagrade. Ena res ustvarjalna uporaba lesa kot 3D tiskalnik filamenta je

pri ustvarjanju modelov lestvice, kot so tisti, ki se uporabljajo v arhitekturi.

2.11 Metal
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2111 Kaj je kovinska Zarilna nit?

Morda v odtisih iScete drugacno vrsto estetike — nekaj malo bolj razseznega in
svetlecega. Za to lahko uporabljas kovino. Kot lesna 3D filamentna filamentna ni v
celoti izdelana iz kovine. Pravzaprav je mesanica kovinskega prahu in PLA ali ABS.

Toda to ne ustavi rezultatov, da bi imeli videz in obcutek kovine.

Tudi teza je kovinsko podobna, saj so mesanice navadno veckrat goste kot Cisti PLA ali

ABS.
2.11.2 Vec€ informacij

Bron, medeina, baker, aluminij in nerjavece jeklo so le nekaj sort kovinskih 3D tiskalnik
filamentov, ki so komercialno na voljo. In e obstaja dolocen videz, ki vas zanima, se ne
bojte lakiranja, vremena ali kaljenja kovinskih predmetov po tiskanju — malo po

obdelavi lahko gre dalec.

Morda boste morali svojo Sobo zamenjati nekoliko prej kot rezultat tiskanja s kovino,

saj so zrna nekoliko abrazivna, kar ima za posledico povecano obrabe Sob.

Najbolj pogoste mesanice 3D filamentnih filamentov so obicajno okrog 50% kovinskega

prahu in 50% PLA ali ABS, obstajajo pa tudi mesanice, ki so do 85% kovine.
2.11.3 Kdaj naj uporabim kovinsko Zarilno nit?

Kovina se lahko uporablja za tiskanje za estetiko in funkcionalnost. Figurice, modeli,
toys in Zetoni lahko izgledajo odlicno, ko je 3D natisnjena v kovini. In dokler se jim ni
treba ukvarjati s prevec stresa, lahko uporabite kovinsko 3D tiskalnik filament, da

ustvarite dele z namenom, kot so orodja, grate ali konéne komponente.
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2.12 BioloSko razgradljiva (bioFila)

2.12.1 Kaj je bioloSko razgradljiva Zarnica?

Biorazgradljive 3D filamente tiskalnika so edinstvena kategorija, saj njihova najbolj
dragocena znadilnost ne lezi v njihovi fizi¢ni naravi. Kot vecina hobiistov lahko posvjeje,
se ne izkaze vsak odtis, kot si Zelite, in to ima za rezultat, da je treba zavreci tono
plastike. Biolosko razgradljive filamente si prizadevajo za izniciti vpliv na okolje, ki ga

imajo plasti¢ni odpadki na nas planet.
2.12.2 Vec€ informacij

Kot je bilo Ze omenjeno v tem clanku, JE PLA biorazgradljiva filament, drugi pa

vkljuCujejo dveBEars's bioFila line in Biome3D, biom bioplastika.

2.12.3 Koomenimo biorazgradljivo 3d Zarilno nit

tiskalnika?

Ne glede na njihov primarni razlog za obstojece okolju prijazne, lahko biorazgradljivi
3D tipi filamentov tiskalnika Se vedno proizvajajo predmete zvocne fizicne kakovosti.
Uporabite jih kadarkoli, ko nimate posebnih zahtev za moc, proznost ali vzdrzljivost. In
Ce res zelite izkoristiti ponudbo biorazgradljivih filamentov brez krivde, jih poskusite

uporabiti pri projektih, ki zahtevajo prototipiranje.
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2.13 SvetlecCi-v-temi

2.13.1 Kaj je Zareca Zarilna nit?

Zari-v-temi 3D tiskalnik filament — precej samo-obrazlozitev. Za nekaj ¢asa pustite

odetis v svetlobi, nato pa preklopite stikalo in glejte ta srhljivo zelen sijaj.

Ni treba, da je zelena, seveda. Druge barve zarilne Zzarilne niti vkljucujejo modro,
rdeco, roza, rumeno ali oranzno barvo. Toda zelena je najbolj priljubljena in repromate

tisti klasi¢ni slog Zarenja.
2.13.2 Vec€ informacij

Torej, kako deluje? Vse se pritozi na fosforrescentne materiale, pomesane z bazo PLA
ali ABS. Zahvaljujo¢ tem dodanim materialom lahko Zareca 3D filamentna 3D tiskalnika
absorbira in kasneje oddaja fotone, ki so nekako kot drobni delci svetlobe. Zato bodo
vasi odtisi Zareli Sele po tem, ko bodo v svetlobi — energijo morajo shraniti, preden jo

bodo lahko sprostili.

Za najboljse rezultate razmislite o tiskanju z debelimi stenami in malo vlivanja. Bolj ko

so vase stene debele, mocnejsi je sijaj!
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2.13.3 Kdaj naj uporabim Zarece 3d filamente

tiskalnika?

Ce pomislimo na ta srhljivo zeleni sijaj, se skoraj niti ne zdi potrebno predlagati
uporabe Zarilnega 3D tiskalnika za projekte Noci carovnic, kot so jack-o'-lanterns ali
okenske dekoracije. Drugi primeri, kjer ti filamenti res sijejo — er, sijaj — vkljuéujejo

nosivke (think nakit), strani in figurice.

2.14 Magnetno

2.14.1 Kaj je magnetna nit?

Ali kovinski in prevodni odetisi niso dovolj vznemirljivi za vas? Kaj pa magnetni odtisi? Ta
eksoticni 3D tiskalnik filament, kriz med PLA ali ABS in Zelezo v prahu, ima zrnato,

pistolo zakljucek, in seveda se drzi magnetov!
2.14.2 Vec€ informacij

Nekaj je treba omeniti: Kljub imenu je ta 3D tip filamentnih filamentov pravzaprav

feromagneticen, kar pomeni, da medtem ko ga privlacijo magnetna polja, nima svojih
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polj. Z drugimi besedami, predmeti, ki jih natisnete, se lahko drzijo magnetov, vendar

ne bodo magneti.

2.14.3 Kdaj naj uporabim magnetno 3d tiskalnik

filament?

To vrsto filamenta 3D tiskalnika uporabite kadarkoli Zelite, da se vasi odtisi drzijo
necesa magnetnega. Ornamenti (predvsem za hladilnik) so najbolj ociten primer, zakaj

pa ne bi vkljucili nekaj magnetizma v stvari ali orodja?

2.15 Spreminjanje barve

2.15.1 Kaj je barvno spreminjajoce se zarilno nit?

Se spomnis tistih majic iz 80-jih, tistih, ki bi spremenile barvo glede na telesno
temperaturo? Ali pa obroci za razpolozenje? No, to je ista ideja, saj spreminjajoce
barve 3D tiskalnik filamenti spreminjajo barvo tudi na podlagi temperaturnih

sprememb.
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2.15.2 Vec€ informacij

Filamenti iz te kategorije se spreminjajo med prelivom dveh barv, na primer iz vijolicne
v roza, modro v zeleno ali rumeno v zeleno. Kot pri drugih eksoti¢nih vrstah filamenta

3D tiskalnika, tudi filament, ki spreminja barvo, obstaja v mesanicah PLA in ABS.
2.15.3 Kdaj naj uporabim barvni 3d tiskalnik filament?

Brez posebnih fizikalnih, taktilnih ali funkcionalnih lastnosti je ta vrsta 3D filamenta
tiskalnika povsem zasnovana za estetsko gonjene aplikacije. Uporabljajte ga kadarkoli
obicajno uporabljate PLA ali ABS, vendar si zazelite to dodatno vizualno baklo. Dobri

projekti kandidatk vkljucujejo telefonske primere, nosivke, zabojnike in zabojnike.

2.16 Glina/keramika

2.16.1 Kaj je glina/keramicna Zarnica?

Kot dokazuje ta ¢lanek, plastika prevladuje 3D tisk kot primarni tisk material. Raziskali
smo Ze nekatere druge ne-plasticne moznosti, in tukaj je Se ena: glina. Ponasa se z
lastnostmi zemeljske posode, glinena 3D tisk filament obicajno vsebuje mesanico gline

in polimera.
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2.16.2 Vec€ informacij

Obstaja nekaj razlicnih podietij, ki ponujajo kamen/zemljane materialne filamente, z
glino (pogosto trzi kot keramika), ki je tisti z morda najmocnejSo uporabo primer:

ponaredek-loncarstvo.

Skupna znacilnost, ki jo delimo med temi filamenti, je krhkost, kar pomeni, da je

potrebna nega za pravilno upravljanje in tiskanje.

Lay Filament's LAYCeramic je en primer keramicne filamente, ki dosega skoraj
verodostojne rezultate. Ogenj v peci po tiskanju, polimer, ki vezavo keramicnih delcev
znotraj de-vezava za pustiti za seboj nekoliko shrunken, vendar je kaljeno, kon¢ni odtis

lahko spruc up s keramicno glazuro in drugimi ucinki po predelavi.
2.16.3 Kdaj naj uporabim glineno/kerami¢no 3d

tiskalnik filament?

Ko is¢ete rocno izdelan zemeljsko posodo, ki je zdruzena z nemozno natancno

ponocljivostjo 3D tiskanja daje.

2.17 Ogljikova vlakna

2171 Kaj je ogljicna vlakna filament?

Ko so vrste 3D filamentov tiskalnika, kot so PLA, ABS, PETG in najlon, ojacane z

ogljikovimi vlakni, je rezultat izjemno trd in tog material z relativno malo teze. Taksne
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spojine sijejo v strukturnih aplikacijah, ki morajo izpolnjevati najsirso paleto aplikacij za

konéno uporabo.

2.17.2 Vec€ informacij

Zamenjava je povecana nosnja in solza na Sobi vasega tiskalnika, Se posebej, Ce je
narejena iz mehke kovine, kot je medevina. Tudi kar 500 gramov te eksoticne 3D
tiskalnik filament bo znatno povecal premer medenih sob, tako da razen e uzivate

pogosto zamenjavo Sobe, razmislite o uporabi enega iz (ali premazi z) tezje materiala.
2.17.3 Kdaj naj uporabim 3d filament 3d tiskalnika iz
ogljikovih vlaken?

Zaradi svoje strukturne trdnosti in nizke gostote je ogljikova vlakna fantasti¢en
kandidat za mehanske komponente. ISéete zamenjavo dela v vaSem modelu avtomobila

ali letala? Poskusite s to 3D zarilno nitjo tiskalnika.

2.18 PVA
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2.18.1 Kaj je zdravilo PVA?

Polivinil alkohol (PVA) je topen v vodi, in to je tocno tisto, kar komercialne aplikacije
izkoristijo. Priljubljene uporabe vkljucujejo embalazo za pomivalni detergent "stroks" ali
vrecke, polne ribolovne vabe. (Vrzi vrecko v vodo in glej, kako se raztaplja, in izpusti

vabo.)
2.18.2 Vec€ informacij

Enako nacelo velja pri 3D tiskanju, zaradi ¢esar je PVA velik podporni material, ko se v
dvojnem ekstrusionem 3D tiskalniku zdruzi z drugo 3D filamentom tiskalnika. Prednost
uporabe PVA pred HIPS je, da se lahko uporablja za podporo ve¢ materialov kot samo

ABS.

Trgovanije je 3D tiskalnik filament, ki je nekoliko tezje ravnati. Pri shranjenju je treba
paziti tudi na to, saj lahko vlaga v ozracju pred tiskanjem poskoduje Zarilno nit . Suhe
Skatle in silicijeve tobogane so mora, e nameravate na dolgi rok drzati zlico PVA, ki je

na dolgi rok na voljo.
2.18.3 Kdaj naj uporabim filament PVA 3d tiskalnika?

PVA zarilna nit je odlicna izbira kot podporni material na kompleksnih odtisih s

overhangs.
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2.19 Polipropilen (PP)
i [ 4 B

2.19.1 Kaj je PP?

Polipropilen (PP) je trd, fleksibilen, lahkoten, kemicno odporen in varno za hrano, kar
bi lahko pojasnilo njegovo Siroko paleto uporabe, vkljuéno z inzenirsko plastiko,

embalazo hrane , tekstili in bankovci.
2.19.2 Vec informacij

Na zalost, kot 3D tiskalnik filament tip, PP je razvpito tezko tiskati z, pogosto
predstavlja tezko warpage in lackluster plast adhesion. Ce ne za te tezave, PP morda
pomeni pla in ABS za najbol;j priljubljene 3D tipe filamentov tiskalnika, glede na njene

mocne mehanske in kemicne lastnosti.

Zanimivo, ker je veliko gospodinjskih predmetov narejenih iz PP, je dejansko mogoce

recikliranje stare smeti in ga spremeniti v novo 3D tiskalnik filament.
2.19.3 Kdaj naj uporabim pp 3d filament tiskalnika?

Ce lahko rokovanje PP je warping pod nadzorom, potem vedina odtisov, ki pozivajo za
trdo in lahko material bi ustrezalo PP. Pomembno pa je, da upostevamo, da ceprav

material vidi veliko uporabo v embalazi potrosnega materiala in zdravil za svoje
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lastnosti, varne za hrano, proces FDM 3D tiskanja to zanemaja s sto (Ce ne tisoCi)

plastnih linij za bakterije, v katero se lahko druzijo — najbolje, da ne poskusite.

2.20 Acetal (POM)

2.20.1 Kaj je acetalna (POM) filamenta?

Polioksimetilen (POM), imenovan tudi acetal in Delrin, je dobro znan po svoji uporabi

kot inZenirska plastika, na primer v delih, ki se gibljejo ali zahtevajo visoko natancnost .
2.20.2 Vec informacij

Acetal kot material vidi skupno uporabo kot zobniki, lezaji, mehanizmi za izostritev

fotoaparata in zadrga.

POM izjemno dobro opravlja v teh vrstah aplikacij zaradi svoje trdnosti, togosti,
odpornosti na nosnje, in kar je najpomembnejSe, njegov nizek koeficient trenja.

Zahvaljujoc tej zadnji nepremicnini poM naredi tako odli¢cno 3D tiskalnik filament.

Za vecino vrst 3D tiskalnika filament na tem seznamu, obstaja velika vrzel med tem, kar
je narejeno v industriji in kaj lahko naredite doma s svojim 3D tiskalnikom. Za POM je
ta vrzel nekoliko manjsa; spolzka narava tega materiala pomeni, da so lahko odtisi

skoraj tako funkcionalni kot mnozi¢no proizvedeni deli.
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Pri tiskanju z 3D filamentom tiskalnika POM se prepricajte, da boste pri tiskanju

uporabili grelno posteljo za tiskanje, saj se prva plast ne Zeli vedno zalegati.

2.20.3 Kdaj naj uporabim acetalno (pom) 3d tiskalnik

filament?

Vsi gibni deli morajo biti nizki trenja in tezki. Predstavljamo si, da bi bili mehanizmi

prestav v projektih z uporabo motorjev (kot so avtomobili RC) lahko veljavno polje za

POM.

2.21 PMMA (akril)

2.21.1 Kaj je PMMA Zarnica?

Ste kdaj slisali za polimetil metakrilat (PMMA)? Mogoce ne. Kaj pa akril ali Plexiglas?
Tako je, govorimo o istem materialu, ki se najpogosteje uporablja kot lahka, odporna

proti raztresenim alternativam za steklo.
2.21.2 Vec€ informacij

3D tiskanje s filamentom 3D tiskalnika PMMA je lahko malo tezko. Da bi prepredili

izpiranje in povecali jasnost, mora biti ekstrudiranje dosledno, kar zahteva visoko
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temperaturo Sob. Prav tako lahko pomaga pri vkljucevanju tiskalne komore, da bi bolje

regulirali hlajenje.
2.21.3 Kdaj naj uporabim pmma 3d filament tiskalnika?

Togo, odporno na udarce in prosojno uporabite to 3D filamentno filamento tiskalnika
za vse, kar bi moralo razmahati svetlobo, ne glede na to, ali je to nadomestno okno ali
barvita. Samo ne uporabljajte ga, da bi bilo kaj, kar bi se moralo upogniti, saj PMMA ni

zelo prilagodljiva.

2.22 FPE

2.22.1 Kaj je filament FPE?

Prilagodljiv poliester (FPE) je generi¢na nalepka, ki je dana 3D filamentu tiskalnika, ki
zdruzuje toge in mehke polimere. Taksne filamente so primerljive s pla, vendar so
mehke in proznejSe. Specificna prilagodljivost je odvisna od uporabljenih trdih in

mehkih polimerov ter od razmerja med njimi.
2.22.2 Vec€ informacij

Dva vidna vidika FPE vkljucujeta dobro plastno lepilo in zmerno visoko odpornost na
toploto in razlicne kemicne spojine. Glede na Sirok nabor FPE 3D filamenta tiskalnika,
ki je na voljo, je morda najbolj uporaben nacin za razlikovanje med Sirokim obsegom
FPE, ki je na voljo, vrednost Shore (kot 85A ali 60D), kjer vecje Stevilo kaze na manj

proznosti.
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glavni material. Mozno je razumevanje , kako je z maksimalno temperaturo vsaj 260°C

moZno natisniti ogromno moznost materialov.

of the European Union

Plastic Product name Supplier Color Cost [$/kg]”  Print T [°C]
PLA Polylite PLA Polymaker True Blue 25 205
PETG PETG Octofiber Natural 53 225
Easunagn?}fg([]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
Eas““aﬁa‘gg‘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

temperature_tbll 326697946
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3D tiskalnik brez 3D modela, ki ga je treba natisniti, v resnici ni uporaben. Obstajajo
razliéni nadini za pridobitev predmeta za tiskanje , na splosno, je mogoce
razdeliti na 3 razliéne moznosti:

1. Prenos obstojecega predmeta

2. Skeniranje resni¢nega predmeta

3. Nacrtovanjepodigni predmet

Poglejmo, kaksna je razlika med vsako skupino.

3.1 Prenos obstojecega predmeta

Ko smo ze pri 3D tiskanju, obicajno pomeni, da govorimo o skupni rabi. Internet je
poln 3D modelov, ki jih je treba natisniti in obstaja veliko repositorije, kjer je
mogoce najti razlicne vrste 3d modelov v vsakem sektorju, od DIY do
kuhanja, od avtomobilskih do pripomockov, od igral do orodij. Vsak lahko
nalozi svoj model na spletu ali pa prenese enega, ga spremeni in ponovno

nalozi. Obstajajo brezplaéni ali placljivi modeli, ki temeljijo na platformi in
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poslovnem modelu skladisca, kjer ga najdete. Sledi seznam najpomembne;sih

skladis¢ za 3D tiskanje spletnih mest:

3.1.1 Pretvornik stvari

Thingiverse
Featured

MAAKEREOT LIVE WEBCAST SERIES
THE BEST 30 PRINTING
LESS0ON PLANS FOR
THE CLASSRCOM

Soin FacFole and learrs how she ooenbes.
e SMAST Lap—an FETC award-winning
sechincloy ipice focused an

STEM echacatiord

Faaturing B |
NICHOLE THOMAS
Instructional Facilitatar of Technaology .

Global Feed Fealured Collections

reEspan

Medtem ko Thingiverse ni edini vir 3D datotek tiskalnika, je preprosto najboljsa
spletna stran za 3D modele tiskanja. Tukaj boste nasli odlicno zbirko 3D natisljivih
prenosov. Popolnoma brezplacno je in se ponasa z vec kot milijonom 3D modelov za
uporabo. Na voljo je enostavno krmarjenje, na domaci strani pa so predstavljene
zbirke s kuriranimi pocitniskimi modeli in Se vec. V nekaj klikih, boste dobro na poti
do perusing lepo 3D tiskanje projektov. Ceprav je vse popolnoma brezplaéno za
prenos, lahko, in bi morali, nasvet oblikovalci. Datoteke, kot so projekti, lahko
prenesete v zbirke in celo ustvarite remix za nov vrtljaj na priljublienem

prenosu. Poleg datotek boste nasli vaje in izobrazevalne vsebine. Njegova
izobraZevalna sekcija je polna premostitvenih sredstev za 3D tiskanje DIYers

vseh ravni spretnosti. Ker MakerBot tece Thingiverse, to ni presenecenje to je

najboljsi 3D vir 3D tiskanje datotek. To je mora-zaznamek.
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3.1.2 Jeggi

geggi Search in 1,928 063 models

Search Engine for 3D printable Models

try: action figure avengers halo stormbreaker apex legends dragon ball » more » » popular » » random »

rick and morty

dog

Yeggi ostaja eden izmed najboljsih 3D natisljivih modelov iskalnikov, ki so na voljo. Je
nekoliko drugacna od strani, kot je Thingiverse. Namesto namenske strani za 3D STL
datoteke in druge prenose 3D tiskanja, je v bistvu Google 3D tiskanja. Samo preisciTe

Yeggija, nato pa prenesite svoje datoteke. To je fantasticen, celovit 3D iskalnik za

tiskanje.
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3.1.3 Kulti

D THE GREATEST 30 MODELS
R

FEATURED

30 PRINT FILE 30 ZIPGLY
SRIDER ASMOR

Na Cults, boste nasli bevy prenosljive 3D tiskanje sredstev. Tu je vse, od osnovnih

modelov do vrhunskih, profesionalnih kalibrskih modelov. Pri nalaganju so nacrti
pregledani zaradi tiskanja, organizacija mesta pa je odli¢na. Razvri¢ali boste lahko po
vrstah vsebine, kot so umetnost, moda, nakit in arhitektura. Med super projekti,

boste nasli na Cults 3D.

3.1.4 Pinshape

% Categories

Find, Share and Sell 3D Print Files

# Trending Models

Cur 30 community thinks these ane 2 few of the best things to 30 print. Get these 30 models today whie theyre hot!

3 -,
S
b dikikk @ 5 deddrk
ISkein - Howse Stark Sigil (GaT) Lega Tape fnal fantasy 15 ring of the luci Alittle of Troll
120 35 i 108 L] i by 18 ] 15 12
| Dow | o L] o
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Vec na Pinshape, boste nasli na tisoCe brezplacnih in placanih STL datotek za prenos.
Ker se Stevilne spletne strani 3D tiskalnega sredstva ponasajo predvsem z
brezplaénimi umetninami, pinshape's premium files section ponuja placane prenose. To

je fantasticen dotik, ki podpira ustvarjalce vsebin. Poleg tega njegova 3DPrinterOS
cloud programska oprema omogoca ustvarjalcem pretakanje modelov iz

Pinshape trznice neposredno na Stevilne priljubljene 3D tiskalnike. To je velika novost
v 3D tiskovnhem prostoru. Kot Cults je tudi navigacija gladka in je fantasti¢na

skupnost.

3.1.5 MyMiniFactory

A My MiniFactory cateGormes  sToRr [ OUSIGE COMPITITIONS  WOTW T WORKS E3A wian | @ |

Discover. Only $11.90
3D prlnt Gunpla Bundle
Enjoy. By CKLAB

‘etcome to MyMiniFactary

o Check now

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

Z vec kot 60.000 brezplacnimi in premium placljivimi 3D tiskanimi datotekami vec kot
13.000 proizvajalcev, je tona uporabnosti tako za navdusence tiskanja kot za
oblikovalce. Njegova stran z natecaji zagotavlja, da DIYers ostanejo na vrhu svoje igre
in zagotavlja priloznost za osvojitev nagrad, kot so 3D tiskalniki. Plus, MyMiniFactory
vkljucuje obremenitve kategorij, od nakita do Sporta, kolesarjenje, izobrazevanje, in

celo gradnjo 3D tiskalnika.
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3.1.6 Trojjenje

.........

DESIGN YOUR OWN
BUILDINGS WITH 3D PRINT!

Touch unigque archited
felp of innovative 301

/|

AME Personalirad Onsl Chety Mamywerth s
Hair Barrete. Thar

Cortes Man [Snery moaty
Modely

Ponuja na tisoce 3D sredstev za tiskanje za prenos, Threeding je eden od najboljsih 3D

tiskanje trznice okoli. Sportni tako brezplaéni kot placani dizajni, lahko prenesete in
natisnete razliéne predmete. Organizacija je spektakularna, z kategorijami, kot
so Featured Models, New Models, Electronic & Technology, Art, in Se vec. Poleg
datotek STL, ki jih je mogoce prenesti, boste nasli robusten blog s tonami
3D tiskanja vsebine, vklju¢no z brezplacnimi modeli 3D tiskanja v tednu,

inovacijami v 3D tiskanju in ¢lanki z najnovejsimi trendi.
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3.1.7 YouMagine
@ a Diis  Collichi ;Mg & tegin

T Featered design

CREEC E1 Dl Cotor Sl aten EETIN

Pameten naslov YouMagine se predstavlja kot prostor za makers za objavo 3D
modelov. YouMagine gosti vec kot 15.000 modelov. Ker veliko 3D strani za tiskanje
ponuja brezplacne in premium placane prenose, YouMagine gosti izkljucno odprte
datoteke. Kot tak je eno najboljSih mest za 3D datoteke tiskalnika. V nekaj klikih boste

na poti, da churning ven OpenRC F| dvobarvno MclLaren Edition, Flexi artikuliranje

gecko, in tone drugih c¢ednih 3D tiskanje modelov.

3.1.8 Oblikovalec oblike

EFl_aEletizel Fomtwod  Expors Creal uside Schecl BERRLH

- T n " -
o o o o
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Shapetizer 3D Printing Market ure v kot eno najboljsih mest za 3D modele tiskanja.
Fuzija brezplacnega skladis¢a in premium trznice, Shapetizer touts bujno spletno
oblikovanje in visokokakovostna 3D-tiskalniSka sredstva. Medtem ko vecina 3D

tiskanje skupnosti poudarjajo modele, Shapetizer vkljucuje znacilne oblikovalce,

osvezujole zasuka, ki daje zasluge ustvarjalcem, ne samo vsebine.

3.1.9 3D skladisce
I

IHEERIGH | busngroam] roflecesn |
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rocurzo l ST TR

Pockitsl 4 enrn Ta Use duk tencer M

Iz SketchUp prihaja 3D Warehouse, celovit skupek 3D tiskanje nacrtov in datotek.
Tukaj boste nasli vse od modelov do zbirk, vkljuéno s tipkovnicami, omarami MAME in
se veC. Predvsem 3D Warehouse ima tone modelov za konceptualna 3D tiskalniska

sredstva. Oglejte si vec kot 3 milijone 3D modelov, vse brezplacno.
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3.1.10 GrabCAD

The largest online community of

professional designers, engineers,
manufacturers, and students

2 B 9

Free CAD Library Tutorials Challenges

Na GrabCAD boste odkrili milijone popolnoma brezplac¢nih 3D tiskanih modelov in
datotek. Preprosto eno najboljsih spletnih strani za 3D tiskanje, ki jih lahko najdete, je
med najvecjimi 3D tiskanjem spletnih skupnosti. Sestavljen iz mesane demografske, od
inZenirjev in poklicnih oblikovalcev do proizvajalcev, boste nasli goveje brezplacno
CAD knijiznico, kot tudi tone vaj. Poleg datotek se lahko povezete z vec kot 6 milijoni

¢lanov za ideologijo in sodelovanje.

3.1.11 STL Finder
RO Hnder

(&p1_Finder

The search engme [or 3d modeds

Search free Jd models from ihe major repesiones in inbernet
3 models for 3 printng availabie ke downkad
ial prolessonal 3d models for your 3d desgn progcis

Free 3d models searches
UMY Chair with cup okier
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Ime STL Finder je iskalnik za datoteke STL. Podobno je Yeggiju, ker je iskalnik in ne
skladiSce. Spletna zasnova pusca nekaj Zelenega, vendar je google 3D tiskanja. Z
robustno funkcijo iskanja, vkljuéno z zbirkami 3D modelov, rezultati iskanja
in moznostjo priljubljenih modelov in pogled na zgodovino iskanja , JE STL

Finder dokonéni iskalnik za 3D modele.
3.1.12 Embodi3D
embodi 3D

The Bomedcal 30 Printing Community

Downioad 30 Models Custom 30 Printing democratiziD

- '|- j ;.
% %e orlyeri W= cliczlf

Vecina spletnih strani za 3D-tiskanje ima obliko, ki sega od prakti¢nih predmetov do
miniatur pop kulture. Embodi3D se koncentrira na izpolnjevanje drugacne potrebe.
Medicinski 3D tisk je v porastu, embodi3D (izrazeno utelesano), pa se koncentrira
samo na to. Biomedicno 3D mesto za tiskanje ponuja veliko virov. V nekaj klikih, lahko
pretvorite medicinske preglede v 3D tiskanje datotek, prenos 3D tiskanje modelov

razli¢nih organov, kosti, in ve¢, plus peruse medicinske 3D tiskanje vaje. Poleg tega se

Embodi3D ponasa z robustno blog stran, ki zajema medicinske 3D tiskanje teme, kot
so top brezplacno prenesete CT angiogram 3D tiskanje modelov, kako ustvariti
pasje okostnjak model z uporabo 3D tiskanje, in 3D tiskanje miSicne

anatomije modelov.
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3.2 Konéne misli o repositorijah

Z veliko priljubljenostjo in vse vecjo dostopnostjo, 3D tiskanja, obstajajo obremenitve
spletnih strani za 3D tisk modelov in premozenja. Ne glede na to, ali iScete 3D iskalnik

datotek, skupnost za 3D tiskanje ali nekaj vmes, obstaja spletno mesto za vas.
3.3 Skeniranje resni€nega predmeta

S 3D skeniranjem ga narisete neposredno na 3D programsko opremo za modeliranje,
preko spletnih strani s knjiznico datotek, ki so na voljo, kjer lahko prenesete model, ki

ga Zelite natisniti.
3.3.1 Kako 3D skeneriji delujejo s 3D tiskalniki?

3D skeniranje je lahko nizkocenovnik, ki podpira éarovnijo 3D tiskanja. Nekateri
projekti 3D tiskanja ga ne potrebujejo, kot tisti, ki uporabljajo odprtokodno kodo ali
kupili 3D modele vnaprej izdelane in pripravljene za odhod. Ko pa projekt zahteva
ustvarjanje (ali remiksiranje za ustvarjanje) izvirnega 3D modela iz
predmeta v resnicnem zivljenju ali vira navdiha , lahko 3D skener pomaga
preskoditi tono dodatnega dela. Brez 3D skenerjev je treba modele zgraditi iz nic¢ z
uporabo oblikovalskega programa. To pomeni belezenje tocne meritve vasega
fizicnega predmeta glede na referencne nacrte in nacrte za delo . Da ne
omenim, da potrebujem visoko raven 3D spretnosti oblikovanja.
3D skenerji vam lahko pomagajo:

¢ Digitalizacija fizicnega predmeta za mnozi¢no proizvodnjo

e Pospesite proces prototipiranja ali oblikovanja

e Model s fizicnim materialom namesto graditi iz ni¢ v racunalniski programski

opremi

Stran 59 od 396



A ROBOT@3DP

Projekt $t. 2019-1-ES01-KA202-065905 R Co-funded by the
SMERNICE ZA OBLIKOVANJE FDM 3D oA Erasmus+ Programme
o} o} TISKANJA of the European Union
A 4

3.3.2 MnoZiéno proizvodnjo v mnoZice s skenerjem

predmetov.

Obrtniki lahko porabijo ogromno casa rocno izdelavo posameznih funkcionalnih ali
umetniskih predmetov za prodajo. Nekateri umetniki bodo prodajali na podlagi ideje o
"rocno izdelani" ali uzivali v ponavljajo¢em se procesu ustvarjanja svojih proizvodov
rocno. Lahko pa pride cas, da povecamo proizvodnjo, da bi zadostili povecanim
povprasevanjem ali Zelji po vec Casa za eksperimentiranje in razvoj novih izdelkov, ko
bi lahko obrtnik ali izdelovalec uvedel majhen element proizvodnje v svoj poslovni
proces. Skeniranje predmeta omogoca hitro in ucinkovito tiskanje vec kopij izdelka z
ugodnostjo reprodukcije najboljSe razlicice elementa, odpravljanje nihanja kakovosti, ki
prihajajo z rocno izdelanimi predmeti.

To je samo tocka skakanja, ko boste razumeli, kako uporabljati 3D skener za
3D tiskanje. S pomo¢jo ra¢unalnikih programov, kot sta Autodesk in Meshlab, lahko
umetnik naredi spremembe na obstojecem izdelku, ne da bi ga bilo treba
zaceti od zacetka.3D skeniranje postavi postopek oblikovanja v
hiperpogon, odpravo dela in ustvarjanje novih moznosti .

Recimo, da mora podvojiti ali zamenjati manjsi del za projekt, ki je morda redek del ali
orodje, ki ga ni mogoce enostavno pobrati v strojni trgovini (in ga ni mogoce kupiti).

3D skener lahko replicira del kot 3D slikovne datoteke v racunalniku, ki jo lahko nato

natisnete v materialu po vasi izbiri (z dolocenimi 3D tiskalniki lahko tiskate v kovini,

lesu, keramiki, plastiki in $e veC ). Ali paima morda nekoliko drugacen del, kot
ga potrebujete, ki se skoraj ujema s projektom, ki ga gradite, vendar

potrebuje le rahlo prilagoditev. Digitalizacija dela z 3D skenerjem vam bo
omogocila, da naredite te majhne spremembe v 3D modelu skeniranja v programski

opremi in natisnete spremenjeni del, ki ga boste uporabili. Veliko hitrejsi od izvida in

gradnje dela iz nic v 3D.
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3.3.3 TehnoloSka kombinacija, ki spreminja vsako industrijo.

3D skeniranje in tiskanje sta odklenil obliko hitrega prototipiranja in obratnega
inZeniringa na vse strani v napredni proizvodnji in proizvodnji. V posebnih primerih se
uporablja za lazje spreminjanje zivljenja ljudi na bolj osebne nacine. Ambionics, podjetje
iz Severnega Walesa, trenutno v beta preizkusnjah, ustvarja prilagojene proteti¢ne ude
za otroke tako mlade, da bi prerascali svoje proteticne udov hitro. Otroci niso
pogosto obdelani z roko s senzorsko tehnologijo do treh ali stirih let, ceprav raziskave
kazejo, da se otroci, mlajSi od dveh let, lazje prilagodijo uporabi protetskega uda.

Ambionics je reSitev za uporabo 3D tiskanja za zagotavljanje stroskovno ucinkovite

hidravliéne protetike za dojencke in maléke. StarSe prosimo, da med spanjem
ujamejo 3D skeniranje otroka, ki ga Ambionics uporablja za dokoncanje

zasnove za proteticni ud, ki ga lahko proizvede v manj kot petih dneh!

V proizvodnem svetu lahko 3D skenerji obrjejo ve¢ mesecev trajajoce procese

prototipiranja do nekaj tednov. Za hobiista lahko prihranki casa in prirocnost
naredijo razliko med obupom nad idejo ali sledenjem do zakljuéka. Najboljsi
3D skenerji Se vedno obicajno zahtevajo nekaj znanja o 3D modelovaniju,
da ocistijo skeniranje in ga pripravijo za tiskanje, vendar je to veliko lazji in
bolj dostopen proces, da se naucijo, kot da to pocnejo od zacetka. Cas

porabljen za ciScenje modela v programski opremi se razlikuje s kakovostjo vase
opreme in glede na potrebe vasega projekta, vendar celo poceni 3D skener, ki je

sposoben zajem osnovne geometrije prihrani ogromno casa in dodatnega truda.

Dodajanje 3D skenerja v makerspace ali udilnico lahko pomaga priti do

uspesnega 3D tiskanja projekt tok tece v trenutku.

3D skener je resnicno neverjetna naprava, ki zajame fizi¢ni predmet in ga pretvori v
digitalno kopijo. Danes obstaja veliko vrst 3D skenerjev tam zunaj, od katerih so

nekateri bolj primerni za uporabo s 3D tiskalnikom.
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3.4 Oblikovanje predmeta

Izbira programske opreme vpliva na vas postopek oblikovanja in do te mere, kako

razmisljate o oblikovanju. Obstaja brezplacna ali placliiva CAD Design Software,
vendar na splosno, pocnejo vec ali manj iste stvari. Na podlagi potreb je
mogoce poskusiti razlicne resitve in izbrati tisto, ki se bolje prilega. Za ta

Clanek boste uporabljali samo odprtokodna orodja za navzkrizno platformo. Ena

priljubliena moznost za 3D delo v _Blenderju. Blender je zelo mocno orodje za
modeliranje in animacijo. Blender je tudi ocesni modeler, kar pomeni, da so vasi
modeli narejeni iz trikotnih oles. Te ofese lahko oblikujete v svoje modele.
Orodje, kot je B najemnik je dobra moznost, e Zelite sculpt ali "¢utiti" nase
modele, kot ste delali. OpenSCAD je CSG (konstruktivna trdna geometrija)

modeler. To pomeni, da svoj predmet naredite tako, da zdruzite primitivne oblike.

OpenSCAD ne skace. Uporablja postopek oblikovanja, podoben kodi, podobno kot
POV-RAY ali drugi programi za sledenje zarkom. Ce radi oblikujete matematicne
obrazce ali imate radi pisanje kode, je OpenSCAD za vas (ima za zaoke).

OpenSCAD ima eno posebej zmogljiv funkcijo: spremenljivke. Ce lahko dodelite
dimenzije spremenljivki in nato ustvarite predmet iz teh, vam omogoca, da

parametricne nacrte. Ena od pomembnih stvari, ki jih je treba obdrzati v hrbtni strani

vaSega uma je, da poskrbite, da so vasi modeli razgibani. V interesu casa Vvas

napotujem na ta odlicen ¢&lanek na to temo. Veliko laZje je narediti nenavezane

predmete z modelerjem za oceso kot s CSG modelerjem.
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4 Podporne strukture

Podporne strukture so med najpomembnejSimi elementi za uspesno izdelavo 3D
tiskanih delov. Najpomembnejsa prednost 3D tiskanja je njegova sposobnost
ustvarjanja svobodne in zapletene geometrije. Veliko oblikovalske svobode, ki jo
ponuja 3D tisk, bi bilo nemogoce brez uporabe podpornih struktur. Podpore so
kljuénega pomena za preprecevanje izkrivljanja in kolapsa znotraj dela, med drugim
uporabe. V tem poglaviu se bomo globoko potopiti v svet podpornih sistemov,

razli¢nih tehniénih specifikacij in kako zmanjsati njihovo uporabo.

b
- | -~ A
! - ~ 3 —
(a) (b)
Pri 3d tiskanju, ki zahteva metodologijo na osnovi ekstruzije, je potrebna podporna
struktura. FDM (Fused Deposition Modeling) je tipicen primer tega, kjer se podporna
struktura oblikuje le, kadar je to potrebno med tiskanjem. Nujnost podporne
strukture je dolocena z elementom, ki ga je treba natisniti, ¢e ima predmet

overhanging obrazec, potem je struktura podpore natisnjena tako, da sluzi kot temelj

za komponento, ki jo je treba natisniti.

4.1 Kaj je struktura podpore?

Predstavljajte si, da se nariSe posamezen stojeci pokoncni model, to plast je mogoce
natisniti po plasti. Ko pa se razsirjajo roke osebe, crnilo, ki je natisnjeno za ustvarjanje
odsekov roke, ne bo ostalo nedotaknjeno proti teznosti. Tu ima podporna struktura

vlogo, da deluje kot platforma za vtisnitev zahtevanega predmeta.
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Podporne strukture, ki se uporabljajo pri skoraj vseh 3d tiskalnikih, si prizadevajo
zagotoviti kakovost tiskanja dela med postopkom 3D tiskanja. Podpora lahko pomaga
zmanjsati deformacijo dela, zagotoviti varnost dela na tiskalnem leziscu in zagotoviti,
da so kosi povezani z glavnim telesom natisnjenega dela. Podobno kot podporni gredi,
se podpora uporablja v celotnem postopku tiskanja in nato takoj odstrani. Podpora
lahko deluje tudi kot toplotni disipaterji v procesih, ki zahtevajo visoke temperature,

kot je to v primeru 3D tiskanja v kovini.

4.2 Zakaj so potrebna podporna struktura?

Skoraj vse tehnologije 3D tiskanja zahtevajo, da do neke mere upostevate podporne
sisteme. FDM 3D tiskalniki pomagajo graditi 3D objekt z deponiranje plasti nad plastjo
termoplastike. V tem procesu mora plast pod seboj podpreti vsako novo plast. Ce ima
vas model overhang, ki ga spodaj ne podpira nic, je treba dodati dodatne 3D strukture

za podporo tiskanju, da se zagotovi uspesno tiskanje.
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Overhangs Overhangs

Bridge

Obicajno lahko natisnemo overhang brez izgube kakovosti do 45 stopinj, odvisno od
vsebine. Pri 45 stopinjah 50 odstotkov prejsnje plasti podpira na novo natisnjeni papir.

To pomaga graditi na ustrezni podpori in prileganju. Podpora je potrebna nad 45

stopinj, da se na novo natisnjena plast ne odskoci navzdol in stran od Sobe.
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To funkcijo najbolje pokaze s ¢rkama Y in T. V ¢rki Y imata navpicni kot manj kot 45
stopinj. Torej, Ce ste Zeleli natisniti ¢rko Y, lahko pobegnete brez uporabe vseh

podpornih sistemov za 3D tiskanje!

i
B

ol ;“

Na drugi strani pa imajo kot 90 stopinj z navpi¢nim kotom. Zato morate za tiskanje
crke T uporabiti podporne sisteme za 3D tiskanje, sicer bi bila, kot je prikazano pod
rezultatom, omehcena. Ko je natisnjena s overhang preko 45 °, funkcija bo sag in

zahteva material pod njim, da ga Se napre;j.

-
%+

Overhang of less than 45 degrees Overhang of more than 45 degrees
No support is needed Support is needed
Vsi mostovi ne potrebujejo zasCite, kot tudi preosnazevanja. Pravilo palca je tukaj: Ce
je most dolzine manj kot 5 mm, ga lahko tiskalnik natisne brez potrebe po podpornih
konstrukcijah za 3D tiskanje. Za to tiskalnik uporablja postopek, imenovan
premostitev — kjer Siri vroco vsebino za kratke razdalje in ga uspe natisniti navzdol z
minimalnim poveSenjem. Ce je most dalj§i od 5 mm, pa tehnika ne deluje. V tem

scenariju morate v 3D tiskanje dodati podporne sisteme.
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5mm

4.3 Vrste podpore:

Najbolj pogosta oblika podpore je podpora Lattice. So znani, ker za vecino 3D
modelov so enostavno prilagoditi, hitro ustvariti in dobro delujejo. Ce ni pravilno
natisnjen, bodo podporne naprave pustile sledi na konénem modelu, kar je lahko

tezava pri odstranjevanju.

Concentric Grid Lines Triangle Zig Zag

N

Privzeta vrsta podpore v Curi je podpora za mrezne vzorce, kar je primerno, ker

4
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vzorci mreze sluzijo kot popoln obrazec za podporo vsem namenom. Obstaja pa
dejansko 7 vrst podpore, med katerimi lahko izbirate pod pokrovom (nekatere so na

sliki zgoraj). |zberite vzorec podpore, ki se ujema z obliko modela.

Drevesni podpori imajo konstrukcijo, podobno prtljazniku, ki se razveja v ve¢ smereh
na vas model. Nastavitve, o katerih bomo kasneje podrobneje razpravljali, vam
omogocajo, da spremljate, kako raste drevo, in kjer se veja konéa padec. Ti koncni
nasveti ucinkovito podpirajo strukturo od spodaj in jih je mogoce natisniti votlo ali s
specificno gostoto vlivanja. Upostevajte, da te podpore niso del privzetih kategorij
podpore. Namesto tega jih boste nasli v Curinem razdelku »Eksperimentalno«. Po

aktiviranju vam bodo na voljo dodatne moznosti nadzora.
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V nekaterih primerih so modeli taksni, da bi morali stati na modelnih povrsinah, ce bi
se uporabljale obicajne podpore. Tu imajo te podpore zelo korist. "Prtljaznik" za
oporo drevesa ne vstopa v model in ker veje prihajajo iz glavne strukture, so
pozicionirane le tam, kjer so potrebne. Z drugimi besedami, zaradi uporabe podpor

sam model nima za seboj nobenih artefaktov. Pri organskih vrstah, kot so ljudje in

zivali, je to Se posebej koristno.
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4.4 Komentarji o materialu, ki se uporablja za
tiskanje:

Kar zadeva tehnologijo FDM, sta najbolj razsirjena materiala na trgu ABS in PLA. V
enem ekstruderju je vrsta podporne strukture enaka kot v okvirju. Toda v dvojnem
ekstruderju je vsebina podpornega sistema dolocena samo z gradivom, izbranim za
tiskanje artikla. Lastnosti materiala cilja in materiala podpornega sistema se morajo
dopolnjevati, da bi omogocili lo¢itev med postopkom objave. Material za podporni

sistem, ki se obicajno uporablja za ABS, je HIPS, in je PVA za PLA.
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4.4.1 Abcs (ali YHT) podpore FDM

Upostevajte crke Y, H in T ter nabor povezanih 3D modelov.
e Roke modela érke Y lahko enostavno natisnete. Ceprav so roke Y iztegnjene,
saj se raztezajo pri 45 stopinjah ali manj, ne potrebujejo podpore.

e Crka H je malo bolj zapletena, &e pa je sredinski most pod 5mm, ga je mogoce
natisniti brez podpore ali kakrsnega koli povesanja. Ve¢ kot 5mm in podpora
bo potrebna. V tem primeru je sredinski most ¢ez 5mm, potrebna pa je tudi

podpora.

e Crka T zahteva podporo za roke pisma. Nicesar ni za natisnjene roke, material

pa bo padel brez podpore.

Spodnija slika ponazarja YHT s podpornim materialom, prikazanim v svetlo sivi.
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4.4.2 LeziSce Adhesion:

Izpopolnjevanje prve plasti 3D tiskanja je tako pomembna poteza, da so na tem
napisani dolgi in celoviti prirocniki. Prevec lahko gre narobe, ki vam bo pomagalo, da bi
imeli prvi sloj desno, zaradi cesar je spodoben napovednik, kako dale¢ bo Sel preostali
odtis. Prva plast je tudi dober cas za odpravljanje tezav, saj lahko predvidite tezave, ki
se lahko pojavijo v celotnem preostalem tiskanju, ne da bi zapravljali prevec casa in

vsebine z zarilno nitjo.

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

Seveda pri poskusu, da bi dobili idealno prvo plast veliko premisleke igrajo vlogo. Ena
od taksnih premislek je moznost tiskanja postelj. Pravo tiskalno lezisSce mora narediti
dve stvari: zagotoviti obsezna lepila za drzati in se izogniti warping materiala z Zarilno
nitjo. Odtis, ki se ne drzi tiskalne postelje, se bo namesto tega prilegal ekstruderju, kar
bo povzrocilo nekarakteristicno globo staljene filamente. Warping se zgodi, ko se
material v notranjih delih na notranjih robovih prvega sloja ohladi z viSjo hitrostjo v

primerjavi z ostalimi, kar ima za posledico deformen temelj.
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Ul mora biti ¢ist in ¢im enostavnejSi za vsak program in Poenostavi3D zagotavlja
oboje. Zasnova je enostavna, z le nekaj orodnimi vrsticami na glavhem zaslonu, zaradi
Cesar je uporabniski vmesnik odlicen. Ampak ne dovoli, da te je omamnost preslepla.
Simplify3D je med najmocnejsimi orodji na trgu za konfiguriranje moznosti in
nastavitev prilagajanja. Racionalno so napredne nastavitve nadzora, morda njegova

osnovna funkcija, razdeljene na zavihke, ki lahko pospesijo potek dela.
4.4.3 Kako dodati del v posteljo :

V mislih je treba imeti naslednje tocke:
e Prva plast je prava.
® Preprecevanje trkov tiskalne glave.

e Ohranjam stabilno temperaturo.

4.4.4 3D tiskalni splavi:

3D tiskalni splav je prva plast vodoravne ocese Zzarilne nite, ki se odlaga neposredno na
gradilni ploscadi. Na tej prvi plasti se odtis odlaga. Splavi se obicajno uporabljajo med
delom z ABS Zarilno nitjo, saj ima veliko moznosti za izpiranje. Splav za 3D tiskanje ni
pomemben samo zato, da se izognete warpingu, temvec tudi izboljSate pridih postelje,
kar pomaga zaletnim plastem tiska ohraniti celoten odtis. |zberite nastavitev, ki je

podana na spodhniji sliki za 3d tiskanje s splavom.

Material: PLA

Profile: Low Quality

= Print Setup Recommended

= Quality
I shell
£ infill
I material
%) speed

T Travel
3‘7’5 Cooling
k. Support

= Build Plate Adhesion

Build Plate Adhesion Type “) | Raft

Raft Air Gap 101

Initial Layer Z Overlap 005

Raft Top Layers 2

Raft Print Speed | 30.0
!k pual Extrusion

. snacial Modas
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4.4.5 3D tiskanje brim:

3D tiskalni rob je plast materiala, ki se razteza vzdolz tiskalne postelje od robov 3D
tiska. Brims pomaga izboljSati pridih postelje in prepreciti warping. Za razliko od
splava, brim ne seze pod odtisom. Na ta nacin je mogoce misliti tudi kot na krilo, ki se

ne dotika roba odetisa.

Mnogi uporabniki so odvisni le od splava, da izboljSajo svoje moznosti za uspesen tisk,
vendar je brim lahko prav tako uporaben. Pravzaprav je v mnogih primerih boljsi od
splava. To je zato, ker je enostavno odstraniti, odpadki manj materiala, in ne vpliva na

spodniji sloj konca odetis.

Print Setup Recommended
= Quality <
I shent <
P4 infill <
Il material <
i7) speed i<
T Travel <
3 cooling <
[ Support <
+ Build Plate Adhesion >
Build Pigte Adhesion Type 2 | Brim v
Britm Width |10
Brim Line Count .25
!k Dual Extrusion <

[El special Modes 3

Na splosno lahko nadziramo dve pomembni nastavitvi za opekline: Sirino in Stevilo crt.
Brim Sirina je dolocena v milimetrih, medtem ko je stevilo ¢rt v obodu. Vec kot bodo
crte, boljsSa bo mo¢, do dolocene razdalje. Vendar pa je tudi tezje odstraniti opek iz

tiska.

4.4.6 3D tiskanje krila:

Krilo je oris, ki obdaja del, ki ga je treba natisniti. Krilo se ne dotika dela kot v primeru
splava ali obrobe, ampak je nadzorovano bolj ali manj podobno. To je koristno za
pomoc pri pranje ekstruder. Zagotavlja, da iztisnik zaéne gladek pretok materiala,

preden dejansko zaéne tiskati. Ceprav ne podpira tiska na noben nacin, kot pri splavu
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ali opek, je zelo koristno razumeti pretok materiala, uravnavanje postelje, plast

adhezija, in druge lastnosti plasti, nastavljene v rezalni.

Print Setup [

= Quality
i shell
£2 nfill
Il material
7 speed i
= Travel
3f cooling
& Support
+ Build Plate Adhesion
Build Plote Adhesion Type ) | Brim

o [0 i il Bt Sl Bt i

Brim Width " |10

Brim Line Count 5
Ik Dual Extrusion <

7 Special Modes <

Dve pomembni nastavitvi za nadzor krilo sta Skirt Line Count in Skirt Distance. Stevilo
¢rt za krilo doloca Stevilo vrstic, natisnjenih v orisu, medtem ko razdalja krilo doloc¢a

razdaljo med tiskanjem in krilom.

Na splosno zadostuje tudi ena crta za krilo, e pa je podrocje tiskanja majhno, se
morda ne bo zgodilo ustrezno primiranje. V takem primeru so 3 linije idealne za

zagotovitev ustreznega priminga.

4.5 Kako ustvariti podporo (Meshmixer):

Ce 7elite samodejno ustvariti podporo za vas model v programu Meshmixer-.
e Kliknite model, ki ga Zelite podpreti.

o Kliknite »Analiza« v levi orodni vrstici in nato »Overhangs«
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® V meniju »Overhang« se prepricajte, da je v zgornjem spustnem meniju izbrana

moznost »Avtodesk Ember«.

e Kliknite »Ustvari podporo« in za vas model bodo samodejno ustvarjene

podpore.
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= Overhangs

Autodesi Embor

Anglo Theesh

——

Contact Tol

Posamezne podpore lahko izbrisete s sekundarnim klikom na njih
O V racunalniku Mac: CMD+kliknite
oV sistemu Windows: CTRL+kliknite

Kliknite »Koncano« za shranjevanje podpore

Ponovite za vse modele, ki niso podprti
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5 3Dtiskanje

5.1 . Kako tiskati z uporabo zdravila Cura ali Repetier

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

3D Printing je proces poskusa izdelovanja fizicnega predmeta iz digitalnega
tridimenzionalnega modela, na splosno z dolocitvijo vec naslednjih tankih plasti
materiala. Vkljucuje vnasanje digitalnega predmeta, torej CAD prikazovanja predmeta
v fizicno obliko z dodajanjem plasti po plasti materialov. Obstajajo razlicne tehnike za
izvajanje 3D tiskanja. 3D Printing pomaga s seboj prinesti dva pomembna napredka:
ravnanje z predmeti v njihovi digitalni obliki in izdelavo novih oblik z dodajanjem

materiala.

PLA SLS SLA/DLP

Najbolj temeljen in razlocljivo koncept za 3D tisk je, da je metoda za proizvodnjo
dodatkov. In to je res klju¢, saj je 3D tisk bistveno drugacen proizvodni proces, ki
temelji na inovativni tehnologiji, ki ustvarja dele v plasteh aditiven. To se radikalno

razlikuje od vseh drugih obicajnih proizvodnih metod, ki Ze obstajajo.
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5.2 Kako deluje 3d tiskanje?

Izhodisce 3d tiskanja je 3D model. Enega lahko zgradite sami ali pa ga uvozite iz 3D
skladis¢a. Na voljo je ve¢ programov, .3D skener, aplikacija, hapticna enota ali
programska oprema za modeliranje 3D za gradnjo 3d modela. Na voljo so razlicne
moznosti programske opreme za 3D modeliranje. Industrijska velika programska
oprema lahko enostavno stane tisoce na licenco na leto in lahko tudi brezplacno

programsko opremo.
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TISKANJA
l.BD How it Works
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[ ] Paper
[ ] Plastic
[ ] Rubber
OUTPUT
toys car parts hearing aids aircraft parts and more...

Ko imate 3D model, je naslednji korak nastavitev datoteke 3D tiskalnika za to. To je
znano kot rezanje. Rezanje deli 3D model na stotine ali celo tisoce vodoravnih plasti in
se opravi s programsko opremo. Nekateri 3D tiskalniki imajo integriran rezalnik, ki
omogoca hranjenje surovega. stl, .obj ali celo CAD datoteke. Po rezanje datoteke
postanejo pripravljeni za vas 3D tiskalnik, da se hranijo v. To lahko dosezete prek

USB, SD ali spleta. Vas narezan 3D model je zdaj pripravljen za 3D tiskanje.

.....

tem pa uporabijo manj materialov kot starejSe tehnike izdelave. Prometne potrebe se
zmanjsujejo, saj je mogoce izdelke natisniti na mestu. In enkratne izdelke je mogoce
ustvariti poceni in poceni, ne da bi bilo treba skrbeti za ekonomijo obsega — ki bi lahko

bil game-changer za hitro prototipiranje, izdelavo po meri in visoko prilagojene
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izdelke. Materiali, ki se uporabljajo med 3D tiskanjem, poleg tega, lahko skoraj vse:

plastika, zagotovo, ampak tudi kovina, prah, beton, tekocina, in celo cokolada.

5.3 Cura Programska oprema.

Ultimaker Cura je odprtokodna programska oprema in je brezplacna. Uporablja se za
rezanje 3d modelov in splosne G-kode, nato pa bo G-Koda poslana na 3d tiskalnik za
izdelavo fizicnih predmetov. Vecina namiznih 3d tiskalnikov podpira to aplikacijo.
Podpira vec datotek v obliki: OBJ, STL, X3D, 3MF, itd. Podpira Siroko paleto
programske opreme, vkljucno z Repetier, Marlin, Mach3, Makerbot, Griffin in drugimi.
Cura ima dvojne ekstrude. Cura se lahko uporablja s skoraj vsakim 3D tiskalnikom
kljub imenu, saj je odprtokodni rezalnik. Programska oprema je kot nalas¢ za
zacetnike, ker je hitra in enostavna. Najbolje od vsega je, da je uporabniku prijazen.

Naprednejsi uporabniki lahko z dodatnimi 200 nastavitvami izpopolnijo svoje odtise.

# UlimakerCura File Edit View Settings Extensions Plugins Help Q9D O 7« £ T o) B Moo L Q =
e0e® (3 unimaker Cura

cur“ ‘ Prepare . ° S -
[m — Dote liogfied e e w Extruder G_) ] Extruder @

UltiBol.

Material PLA -

I \ UII'IMaker _

Print Setup | Recommended Custem

Layer Height 0.06 [:5] 0.5 0.2

Print Speed Slower Faster

20%

1 ! i nfil P ——
[ | Enable gradual
1 { Generate Support [ !
T Build Plate Adhesion v !

ieed help improving your pri rs’
Read the

Ready to slice
04h 23min

UM3URIBOlt & b —
60.0 x 69.2 x 65.0 mm S83m /-~ 46g
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5.3.1 Cura Programska oprema prenos in namestitev:

Cura je na voljo za vse 3 glavne namizne operacijske sisteme. Na voljo je za Windows
(kot 32-bitna in 64-bitna aplikacija), na voljo je za Mac, na voljo pa je tudi za Linux.
Carovnik za hitro namestitev vam lahko pomaga namestiti Curo v racunalnik s
sistemom Windows. Od vas bodo zahtevali, da dodate tiskalnik (Ultimaker, Custom ali
Other) in ga prilozite tiskalniku, ko koncate s tem in prvi¢ zazenete Curo. Ce niste

povezani s tiskalnikom, lahko prenosni pogon USB prenesete datoteke na tiskalnik.

Cura ima ceden in uporabniku prijazen vmesnik, ki bi moral olajsati domisliti, kako
uporabljati to aplikacijo. Ce ne morete takoj ugotoviti stvari, potem morate vedeti, da
je podroben, celovit Cura prirocnik je na voljo na spletu. Pojdite cez to razumeti vse,
kar je mogoce storiti s to brezplacno 3D tiskalnik rezanje programske opreme

aplikacije.

Od pisanja tega vodnika je Cura v razli¢ici 4.6. Deluje na vseh skupnih platformah OS:

Windows, Mac in Linux. Minimalne sistemske zahteve za Curo so:
e Windows Vista ali novejsi
e Mac OSX 10.7 ali novejsi
e Linux Ubuntu 15.04, Fedora 23, OpenSuse 3.2, ArchLinux ali novejsi
StarejSe razli¢ice lahko prenesete in zazenete, Ce racunalnik ne izpolnjuje

zahtev za najnovej$o razlidico.

Ce Zelite namestiti Curo, ga najprej prenesite za os s te strani. Ko je prenos konéan,

je to, kar morate storiti na vsaki platformi.

5.3.1.1 Cura Prenos in namestitev: Windows

Zazenite namestitveni program in pojdite skozi obicajne korake. Edini nepomembni del
namestitve je naslednji zaslon, ki vam omogoca namestitev dodatnih komponent.

Izberite Komponente cure

Preverite, ali so izbrani ti elementi:
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e Namestite gonilnike Arduino
e Odprite datoteke STL s curo
e Odstranite druge razlicice cura
Izberete lahko tudi druge vrste datotek, e jih boste uporabljali.

Kliknite na Namesti, da nadaljujete s postopkom namestitve. Ce ste pozvani, kliknite

Naprej ali Da.

G Ultimaker Cura 4.4 Setup — X

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.

Select components to install: Ultimaker Cura A

Arduino Drivers

Install Visual Studio 2015 Redistributable
[ ] 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

1 -~

~ e al -~

Space required: 558.2MB

< Back Install Cancel

Ce Zelite uvazati modele 3MF, OB ali X3D v Cura 3D, preverite ta polja in nadaljujte.

Ko se namestitev konca, se mora Cura samodejno odpreti.
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5.3.1.2 Cura Prenos in namestitev: Mac OSX

Ko prenesete namestitveni program, odprite namestitveni program in zaZenite
Carovnika za namestitev, da dokoncate namestitev. Lahko graho. Cura 3D lahko

najdete v mapi programov.

5.3.1.3 Cura Prenos in namestitev: Ubuntu

Za Ubuntu se prenesena datoteka imenuje Cura-4.4.1.Applmage. To je binarna
izvrSitev. Namestitveni program Cura morate kopirati na prirono mesto in

trenutnem uporabniku dati pravico do izvrsitve datoteke.

5.3.2 Vodnik za hitri zacetek Cura:
5.3.2.1 Cura 3D: nastavitev 3D tiskalnika

Pri prvem nalaganju cure boste morali izbrati tiskalnik. Ce ne ali ¢e Zelite nastaviti nov
tiskalnik, izberite Nastavitve > tiskalnika. Zdaj se boste sooCili z izborom Stevilnih
tiskalnikov. Ce ste prenesli preko povezave na vrhu, potem bodo nasteti tiskalniki vsi
Ultimaker. Za vse druge tiskalnike kliknite Drugo in ce imate sreco, bo vas tiskalnik

naveden na seznamu.
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1 I
| |
| |I|
| Cancel m |
|
1
|
1
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T |

5.3.2.2 Dodajanje modela 3D tiskalnika Curi ( Dodajanje dela v posteljo)

Ko nastavite Curo za tiskalnik, je cas, da uvazate model v programsko opremo Cura.
Ce zelite uvoziti model, lahko kliknete na ikono plavajoce mape na levi strani ali pa v

zgornjem meniju izberete > odpri datoteke. V racunalniku izberite datoteko STL, OB
ali 3MF in cura jo bo uvoziti.
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(3 Uttimaker Cura = ] >4

File Edit Wiew Settings Extensions Preferences Help

Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR
Ultimaker 55 ¢ 1 Generic PLA 2 Generic PLA < Fine -0.1mm |§ 200 E( off < on >
AADA AADA

Quality
Shell
Infill

: | i ' Il Material
Y | Ultimaker Il materia
il ) Speed

Travel

5% Cooling

k' Support
Build Plate Adhesion

E S S N

Ik Dual Extrusion

{ Recommended

5.3.2.3 Pogledi na modele v Curi
V programski opremi Cura obstajajo trije osnovni nacini za ogled modela. Vsak je
uporaben iz razlicnih razlogov, Se posebej, ko se pojavi tezava z odtisi.

Trden: Privzeti pogled Cure vam omogoca, da se dobro predogledate, kako bo model

izgledal ob tiskanju. Prikazala vam bo velikost in obliko, povezano s tiskalno platformo.

X-Ray: V predogledu je ta funkcija odlicna za to, ko gre za napacno tiskanje in vam

hitro omogoca, da si ogledate dele notranje strukture vasega tiska.

Plasti: Tudi v predogledu, ce na doloceni tocki odtis ne uspe vsakic, ali ste naredili
nekaj pametnega in Zelite le preveriti, da je del tiskanja v redu, lahko preklopite na

Pogled plasti.
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3 uttimaker Cura - o %

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
Lager i Print settings x
X-Ray view | °
| 'M « = profiles 006 01 015 02 03 04
o . € oetaue o—e—0—0
E Visual o—o—10
Engineering o—=0
Draft o)
B4 il (36) & =
) 0 20 40 60 80 100 = |
Gradual infill |
&' Support
= Adhesion ¥

Custom >

5.3.2.4 Cura je nastavitev plosco

Morda je najpomembnejsi del okna Cura na desni plosci z nastavitvami. Na tej plosci
morate izbrati pravilne nastavitve, da boste dobili Zeleno kakovost tiskanja. Cura je
podokno z nastavitvami razdeljeno na dva odseka. V zgornjem razdelku so nastavitve

tiskalnika in naslednji odsek se imenuje Nastavitev tiskanja.
5.3.3 Nastavitve Printerja

V tem razdelku lahko izberete pravi tiskalnik in material.

Tiskalnik: to je tiskalnik, ki ste ga izbrali v prvem koraku. Ce imate ve

tiskalnikov, jih lahko nastavite in nato izberete v tem spustnem meniju.
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5.3.3.1 Material & Temperatura:

Hitro izberite material in Sobo, ki jo uporablja tiskalnik, in temperature bodo

samodejno prilagojene.
5.3.3.2 Ustvarite datoteko G kode s Curo

Model je zdaj pripravljen za tiskanje in vse kar morate storiti je, da izvozite datoteko iz
Cure na kartico SD ali jo posljete neposredno v tiskalnik. Cura bo zdaj ravnala z vsem

pretvorbo 3D STL ali OBJ v G-kodno datoteko, ki jo zahteva tiskalnik.

o Shranite 3D tiskalno datoteko: Kliknite bodisi Shrani v datoteko, Shrani v SD ali

Poslji na tiskalnik gumb na dnu desno od okna.

® Ocena casa za 3D tisk: Cura vam bo dala grobo oceno casa, ki ga bo vas

tiskalnik vzel za tiskanje.

e Zagon 3D tiskanja
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(3 uitimaker Cura - O e

Fle Edt View Settings Extensions Preferences Help

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

e Layer view 4 Color sche Material Color # = Fine-0.1mm 3 20% L Off = On s

@ 3 hours 42 minutes o

Jl 13g - 1.64m

5.4 Programska oprema za ponavljanje:

Ta odprtokodna programska oprema za rezanje podpira tri razli¢ne rezanje motorjey;
Slic3r, CuraEngine in Skeinforge. Repetier lahko obravnava tudi do 16 ekstruderjev z
razli¢nimi vrstami filamentov in barvami hkrati, pred tiskanjem pa lahko vizualizirate
konéni rezultat. Obstaja veliko prilagoditev in veliko tinkering vkljucen, zaradi cesar
Repetier idealen za naprednejse uporabnike. Dostop do tiskalnikov na daljavo lahko

dostopate tudi z gostiteljem repetierja.
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File  View Config Promter  Server  Took  Help
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Duconnect Load  Stast Print
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Printer Settings  Easy Mode Emergency Sop
Your Printer
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Connected: Your Printer Extruder: 185.2/185°C Bed: 48 6/45"C Idle

5.4.1 Predpogoji za namestitev:

Preden zacnete z namestitvijo, preverite, ali rac¢unalnik izpolnjuje zahteve. Trenutno
razpolozljivi ra¢unalniki ne bi smeli imeti tezav. Ce imate stari racunalnik s sistemom
Windows XP, imate morda tezave. Gostitelj deluje v operacijskem sistemu Windows
XP in novejsi in v Linuxu. Ce imate racunalnik Macintosh, preverite, ali je mac
repetier-host na tem mestu. Vse kar potrebujete je .NET framework 4.0 ali nedavna
namestitev Mono, ce uporabljate Linux. Edina druga zahteva je graficna kartica s
OpenGL. Za dobro izvedbo upripritega je potrebna OpenGL 1.5 ali visja. Pri nizjih

razli¢icah imate morda tezave s hitrostjo s predogledom v zZivo.
Pridobivanje programske opreme

Pojdite na stran za prenos in prinesite najnovejSo razli¢éico za svoje operacijske

sisteme.
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5.4.1.1 Namestitev sistema Windows

Razlicica sistema Windows je na voljo z namestitvenim programom. Po prenosu
zazenite namestitveni program in ste koncali. Namestitveni program ze vsebuje Slic3r

in Skeinforge za rezanje ter pithon in pypy, ki sta potrebna za zagon Skeinforge.

5.4.1.2 Namestitev Linuxa

Linux razlicica prihaja kot gzipped katran datoteko. Premaknite ga tja, kamor Zelite
datoteke, razpakirate njeno vsebino in zaZenite skript po namestitvi:

tar -xzf repetierHostLinux_|_03.tgz

cd RepetierHost

sh configureFirst.sh

Po tem imate povezavo v /usr/bin namestitvi, tako da jo lahko zacnete z repetierHost.
Preverite, ali imate names¢ene vse potrebne knjiznice Mono. Ce ste v dvomih,
namestite Mono develop, ki ima vse potrebno knjiznice kot odvisnosti. Ena od tezav,
ki jih ima vecina distribucij Linuxa, je, da obicajni uporabniki ne smejo vzpostaviti
povezave s serijsko konzolo. Morate dati svojega uporabnika v pravo skupino. V

Debianu lahko poklicete:
usermod -a -G dialout vase uporabnisko ime

Ce zelite dodati uporabnika v klicno okno skupine.

5.4.2 Kako dodati del v posteljo (Ponovitev)

Pripravite vse predmete, ki jih Zelite natisniti, tako da jih lahko tiskalnik natisne.
Preberite, kako jih razporedite na svojo posteljo za tiskanje. Zasukajte in jih privlecite

na svoje.
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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 |
(‘I‘) X [s0 | [+90 ] { %\ Reset Rotation
Y 0 +50 =
Q z [0 [+ ] @ Lay Fiat
& F] \
® COREEOTCAM
=
& o
< @@ Marcus 1:0range - 3 m
[
W
3D PRINTER -

¥4

L F e
Connected: Your Printer Extruder: 20,0°C/Off Bed: 20,0°C/Off Idle

- .
L.I Tukaj lahko izvozite vse prikazane predmete hkrati. Ce jih shranite kot datoteko
.amf, zdruzevanje predmetov in dodelitve materiala ostanejo nedotaknjene, ce jo

shranite kot datoteko .stl ali .obj, se vse zdruzi v en predmet.
@Add ObjectHere lahko dodate predmete v .stl, .obj, .amf in .3ds obliki.

@ Kopiraj predmete Tukaj lahko podvojite oznaceni predmet(-e) tolikokrat Kliknite
=

tukaj, da postavite vse predmete, tako da se prilegajo na posteljo. 1]

@Center ObjectTo funkcija centri oznaceni objekt v sredisc¢u postelje.
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Object (S)S to funkcijo lahko razmagate oznaceni predmet.s, ki ga zZelite.

5.4.2.1 Kako popraviti temperaturo ( Ponovitev):

Rocni nadzor je najpomembnejsa funkcija za Repetier-Host. Zdaj preklopite na
razdelek »rocni nadzor« iz »funkcijske povrsine«. Obstajata dva nacina na preprost ali
zapleten nacin, lahko enostavno preklopite gumb "Easy Mode" v orodni vrstici,
vzemimo na primer ne-preprost vzorec. Preden tiskalnik ni prikljuéen, so gumbi
rocnega nadzora tako sivi in neaktivni. Rocni kontrolni oddelek je sestavljen iz Stirih
delov, "Poslji G-kodo", "kontrolni premik & iztisnik", "nastavljeno temperaturo, hitrost

ventilatorja in preglasi” in "prilagodi moznost".

G-Code: Send

5.5 Uporaba storitve Cura s streznikom Repetier-

Server:

® Prepricajte se, da je repetier v teku
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® V curi v razdelku Upravljanje tiskalnikov izberite tiskalnik.
e Na strani Upravljanje tiskalnikov izberite »Povezi se z ponavljalnikom«.

e Kiliknite dodaj in se prepricajte, da se ujemate z imenom, ki ga dajete v vticnik,

z imenom tiskalnika v Curi.

e Izpolnite IP in vrata, ce je varnost vklopljena, kliknite napredno potrditveno

polje in vnesite te informacije

o Kliknite gumb Dobi tiskalnike, napolniti mora spustni meni, da izberete

tiskalnik.

e Kliknite V redu, to bo znova prikazalo tiskalnik na seznamu Tiskalniki, nato pa
prosite za svoj api klju¢ ponovitve. Ko je to napolnjeno, lahko preverite

dodatne moznosti, Ce imate spletno kamero in jo morate zavrteti.

o Ce ne 7elite natisniti takoj, vendar je va$ tiskalni posel shranjen poCistite

»Samodejno zazeni tiskalni posel po nalaganju«

o Od te tocke naprej mora biti zaslon za tiskanje v funkciji in na dnu stranske

vrstice lahko preklopite na »Print to Repetier«.

G -

General

setngs  Printers )
Printers e = remo CONNECt to Repetier

Materials

Profiles Local printd Select your Repetier instance from the list below:

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

ANotherPrarar
Tarantulz - Add Edit Remave Refresh

ANotherPrinter G Manually added Reagtier instance >
Tarantula
Instance Mame AMotherPrintel

IP Address or Hostname 192.168.1.250

Port Number 3344

/
Clicking "Get Printers" will populate the drop down < Get: Printers S
to show the Repetier Printer names you're assigning Test_Printer
to the CUI’a Prfnter, ¥ | Show security options (a3 Tarantula

Usc IITTPS
HTTP user name Vmao

HTTP password LTTTYYTTS

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

Cancel

Close
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5.5.1 USB strojna povezava (povezovanje tiskalnika z

racunalnikom)

Za 3D tiskanje morate z racunalnikom dokoncati nekaj korakov. Ker so 3D tiskalniki
za domace uporabnike razmeroma novi, stroji pogosto niso stroji za vtikanje in

igranje. Na splosno je treba izpolnjevati naslednje korake:
o Ce zelite prikljuciti tiskalnik, ga morate prikljuciti z usb-jem.

e Racunalnik mora namestiti gonilniSko programsko opremo tiskalnika tako kot

pri uporabi drugih naprav USB, kot je miska USB.

o Namestiti je treba programsko opremo za tiskanje, ki je na voljo s tiskalnikom
ali pa jo je treba prenesti. Obstaja programska oprema, ki lahko vnaprej obdela

vas 3D model za tiskanje imenovan Repetier-Host.

o Ker se ta repetier-Host lahko uporablja za kateri koli 3D tiskalnik, mora vedeti

podrobnosti vasega tiskalnika.

Glede na operacijski sistem se lahko gonilniki tiskalnika namestijo samodejno. Pogosto
lahko to storijo novejsSi operacijski sistemi, kot je Windows 10. Morda obstaja tudi
programska oprema gonilnika 3D tiskalnika, ki je bila prav tako odstavljena s
tiskalnikom. Namestite ga, kot ste ga uporabili za namestitev programske opreme

gonilnika za racunalniSko misko pred nekaj casa.

V primeru, da imate star operacijski sistem in s tiskalnikom ni bila odstavljena nobena
programska oprema gonilnika, jo je treba namestiti rocno. Dva voznika obicajno

delata:
® Arduino vozniki

o VOZNIKI CH340/CH34I

5.5.1.1 Samodejna nastavitev podpore v curi:

Nekateri modeli imajo nadohodne dele, kar pomeni, da deli modela plavajo sredi
zraka, ko bi natisnil model. V tem primeru morate natisniti podporno strukturo pod
modelom, da prepredite padec plastike. To je mogoce doseci z omogocanjem "Ustvari

podporo".
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6 Kakovost dela

6.1 Uvod

Veliko podjetij uporablja 3D tisk, obliko proizvodnje dodatkov, za prototipiranje ali
izklop proizvodnih delov. Gre za racunalnisko zasnovan proces, ki po plasti izdelka
poleze plast, dokler se ne konca. Proces uporablja kovino ali plastiko in se zacne s 3D

digitalnim modelom koncnega predmeta.

Najbolj temeljen in razlocljivo koncept za 3D tisk je, da je metoda za proizvodnjo
dodatkov. In to je res klju¢, saj je 3D tisk bistveno drugacen proizvodni proces, ki
temelji na inovativni tehnologiji, ki ustvarja dele v plasteh aditiven. To se radikalno

razlikuje od vseh drugih obicajnih proizvodnih metod, ki Ze obstajajo.

V tem poglavju bomo preuciti pogoste tezave s 3d tiskanjem, ki bi jih bilo treba resiti,
da bi povecali kakovost tiskanja. Vsaka tezava ima jasno fotografijo visoke locljivosti,
podrobno razlago teme in kontrolni seznam za reSevanje tezav, kako izboljsati
kakovost 3D tiskanja. To vkljucuje navodila za nastavitve programske opreme in celo

najboljSe prakse za doloéene odtise in materiale, kjer je to primerno.

6.2 TeZave s prvo plastjo

Najpomembnejsa plast je morda prva plast vasega tiska. Kot osnova za celoten odtis je
pomembno pravilno prileganje na gradilno plo$¢o. Stevilne pogoste tezave s 3D
tiskanjem izvirajo iz Sibke prve plasti. Obstaja nekaj stvari, ki lahko gredo narobe, ko

natisnete prvi sloj.

Ce je Soba prevec blizu tiskalnega leZisca, bi bilo malo prostora za plastiko, da bi se
izvlekle iz ekstruderja. Odprtino lahko ucinkovito ovirate tako, da je Soba prevec blizu
povrsine tiska, da ne bi bilo mogoce iztisniti plastike. To tezavo lahko hitro
prepoznate, ko tiskalnik ne iztiska prve od dveh plasti plastike. Uporabite Moznosti

umerjanja V zivo Spremeni Z in Prvo plast, da pomnocite visino Sobe.
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TOO FAR

printing in air

the GAP between your nozzle
and build surface is too far!

your filament is coming out in
the air and not being squished
into the bed, it will not get good
adhesion, and probably will get
dragged around corners and not
lay down precisely.

TOO LOW

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

PERFECT
nice squish

the GAP between your nozzle

and build surface is just right!
your filament is being compressed
between the nozzle tip and build
surface as it is coming out.

Your first layer will lay down
precisely, complete fills nicely,

and stick. This will make or break
all future layers!

- 1.100 mm

TOO CLOSE
not enough room

to come out smoothly

the GAP between your nozzle

and build surface is too close!

your filament is being compressed
too much between the nozzle tip
and build surface as it is coming out.
This will create too thin of a first layer,
inconsistent first layers,may prevent
the filament from coming out, and
may even block up the nozzle!

TOO HIGH

- 0.800 mm

Ce opisani koraki niso pomagali, poskusite zmanjsati hitrost tiskanja. Najlazji nacin za

to je vrtenje gumba med postopkom tiskanja. Proti urini kazalci urinega kazalca =

zmanjsajte hitrost, V smeri urinega kazalca = povecajte hitrost. Predlagamo zmanjsanje

hitrosti na priblizno 75% za prve tri plasti, nato pa jo vrnemo v normalno stanje.

Prepricajte se, da uporabljate priporoceno sobo in se grete temperature — PrusaSlicer

jih bo pravilno konfigurirali na podlagi izbranega materiala, zato vam ni treba prilagajati

temperatur rocno na samem tiskalniku. Ce eksperimentirate z novimi materiali, ki se

ne ujemajo dobro, lahko poskusite temperaturo gretja za 5-10 °C. Tako se bo plastika

bolj zaletela.
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6.3 Nasveti za tiskanje

Za 3tevilne 3D tiskalnike je to ena najpogostejsih tezav. Ce vase lepilo manjka, lahko
koncate z zvito tiskanje — ali pa sploh nobenega tiskanja poleg velike zmesnjave z
zapleteno Zzarilno nitjo na vasi postelji. V tem primeru so razlicni razlogi za okvaro

prileganja postelje pred ali med odtisom.
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6.3.1 Postelja uravnavanje

Ce ima tiskalnik nastavljivo posteljo in imate tezave z lepljivim, preverite, ali je raven
postelje ravna. Neenotena postelja bi lahko pomenila, da je ena stran blizje sobam,
medtem ko je druga stran predalec, kar ustvarja tezko tiskano okolje. Poleg tega, e je
vasa postelja neuspela, lahko povzrodi tiskanje ali zlom. Postopek za zravnavanje

postelje je odvisen od tiskalnika.
6.3.2 Soba do razdalji od postelje

Med posteljo in Sobo je dolocena sladka tocka. To je kot Zlatolaska — ne prevec blizu,
in ne predale¢, ampak ravno prav. Ce se va$ 3D odtis ne drzi postelie, preverite
razdaljo med posteljno ploscico in Sobo. Morali boste eksperimentirati, da boste videli,
kaj najbolje deluje za zarilno nit, ki jo tiskate. V idealnem primeru mora biti Soba

dovol;j blizu postelje, tako da je filament rahlo zgnjecen na povrsino postelje.

Stran 99 od 396



ROBOT@3DP
A Projekt §t. 2019-1-ES01-KA202-065905

SMERNICE ZA OBLIKOVAN]JE FDM 3D
TISKANJA

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

o]
b

6.3.3 Hitrost Sobe

Hitrost Sobe lahko igra pomembno vlogo tudi pri vasem 3D odtisu, ki se ne drzi
postelje. Podobno kot razdalja Sob, morate najti doloceno sladko tocko za hitrost

Sobe, Se posebej pri tiskanju prvih nekaj plasti.

Upocasnitev hitrosti Sobe daje plastiki vec ¢asa za vezanje na posteljo in boljsi oprijem.
Ce prehitro tiskate, se zarilna nit morda ne bo prilegala postelji, ker se plastika

prehitro ohladi.

e w

6.3.4 LezisCe Temperatura

Zadnja stvar, ki jo lahko pogledate, je temperatura vase postelie. Ce na odtisih
uporabljate grelno posteljo, dvokliknite, ali uporabljate ustrezno temperaturo za
doloceno zarilno nit. Razlicni 3D materiali za tiskanje zahtevajo razlicne temperature

lezisca.
6.3.5 Lepila

Ce ste dvojno in trojno preverili vse nastavitve lezis¢a in $obe in imate $e vedno
teZave z oglasanjem postelje, potem je ¢as, da prinesete nekaj varnostnih orodij. Ce Se
vedno ne morete dobiti 3D odtisa, da se drzi postelje, uporabite lepilo desno na

postelji, kjer bo zarilna nit pristala.

Obstaja nekaj razlicnih moznosti, ki jih lahko preucite, vkljuéno z lepili, trakom za
slikarje, prsilom za lase ali 3D tiskanjem specificnih lepil, kot je Magigoo. Uporaba
lepila, ki je posebej zasnovano za 3D tisk, zagotavlja, da boste lahko lepilo pravilno

izplili iz tiska, ko bo koncano.

6.4 Nesoglasno ekstrudiranje: pod ekstrudiranje in
nad ekstrudiranje:

3D tisk pod ekstrudiranje je ena oblika nesoglasnega iztiskanja (druga je nad

ekstrudiranje). Na Zalost ima lahko neSteto vzrokov. Noben vodnik za odpravljanje

tezav s 3D tiskalnikom ne bi bil dokoncan brez popolnega seznama vzrokov. Znake

pod ekstruzijo je enostavno opaziti: koncate s Sibkimi odtisi, ki se drobijo, razpokajo

Stran 100 od 396



ROBOT@3DP

n Projekt $t. 2019-1-ES01-KA202-065905 RN Co-funded by the
SMERNICE ZA OBLIKOVANJE FDM 3D L Erasmus+ Programme
o} o} TISKANJA of the European Union
A 4

ali raztrgajo pod celo majhnim stresom, imate vidne vrzeli v predmetih, stene pa

zacnejo postajati vidne, ker trdna obmocja namesto tega kazejo spongljive oblize.

V primeru ekstruzije pa iz Sobe prihaja prevec plastike. To boste lahko videli na vasem
odtisu (Ce ne pri izhodu iz Sobe) bodo crte debele, neeven in "blobby" na nekaterih

podrogdjih.
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6.4.1 Nasveti za odstranjevanje pod ekstrudiranje:

e Ce vas ekstruder ne potiska dovolj filamenta, je najbolj o€itno, da povecate
nastavitev ekstrudnega multiplierja (ali pretoka) v rezilnem stroju. To

nastavitev potegni za 2,5%, dokler ne najdes pravega mesta.

e Temperatura Sobe je izredno pomemben dejavnik, ko poskusamo popraviti
podeseno ekstruzijo. Povecajte temperaturo tiskanja za 5-stopinjske povecave,

dokler ne najdete ustrezne temperature za stroj in material.

6.4.2 Nasveti za odstranjevanje nad ekstrudiranje:

Ponovno kalibrirajte vrednost korakov/mm iztisnika, da zagotovite, da vas iztisnik
zagotovi ustrezno koli¢ino zahtevane zarilne nit. Ko so koraki na mm pravilno
nastavljeni, je naslednji korak do ustrezne umeritve, da pravilno nastavite iztisni
mnozilnik (imenovan tudi hitrost vira) za boj proti iztisnjenju 3D tiskanja. Tako
koraki/mm kot tudi ekstrudiranje multipliers so odvisni od filamenta in se lahko celo

spreminjajo skozi cas. Ali pa je preprosto stvar, da spremenite multiplikater ekstruzije
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za nedavni tisk in pozabite, da ga ponastavite v rezilo. Temperatura lahko igra faktor
3D tiskanja nad ekstrudiranje, zato vedno zagotovite, da ste tiskanje na hladnejsi konec

spektra za svoj material.
6.4.3 Upogibanje:

Warping lahko povzroci nekaj razli¢nih spremenljivk, vendar je dokaj enostavno
prepoznati in razresiti. Preberite spodaj za vec informacij o warping in kako ga
popraviti. Obicajno se zacne v kotih in lahko napreduje, Ce tiskanje ni ustavljeno. Odetis

se bo zacel dvigati in se zdi, da se bo olupil stran od postelje.

e Uravnoteziti tisk in sobno/komorno temperaturo. Natisni malo hladneje glede
na zacetno temperaturo tiskanja. Za tiskanje hladilnika - zacnite pri trenutni

temperaturi Sobe in delajte temperaturo Sobe navzdol v 5°C prirascanja.

e Natisni tanjSe plasti. Na primer, zacensi s tipicno visino 0,2mm plasti, poskusite
0,15mm ali celo 0,Imm viSine plasti. To bo zmanjsalo stres na vasi strani med

tiskanjem.

e Poskrbite, da temperature postelje ne nastavite blizu temperaturi prehoda

stekla v filamentu (ostanite 10 °C spodaj).

v B COOL AlR CAUSES
CONTRACTION
—— WARP
-'/
4~ HB
o
e o
D
ENNEERRRERRAREER - HEAT ELEMENT

6.4.4 TeZave z Zarilno nitjo:

Kakovost in stanje vasega filamenta igrata kljucno vlogo pri uspehu in kakovosti vasih

odtisov. Tukaj je nekaj pogostih tezav z zZarilno nitjo, ki jo je treba poiskati:
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® Iztisnik drobi zarilno nit: Znak za drobljenje Zarilne nite je, da se zdi deformen.
Ce je va$ iztisnik opremljen z nekaksno obliko nastavitve napetosti v
nespremenjenem, zmanjsajte nhapetost. Ce ne boste mogli spremeniti
napajalnika na drug nacin (na primer skrajSanje vzmeti ali zamenjava z mehkso

vzmeti). Ali pa poskusite drugacno, trSo vrsto ali znamko z Zarilno nitjo.

e Ekstruder je brusenje filament: Brusenje filament nikoli ni dobrodoslo in ne
tisto, kar zelite videti, ampak Se naprej branje o tem, kako opaziti in odpraviti
vprasanje. Za merjenje premera filamenta, ki prihaja iz Zlice, uporabite dobre
kalibracije ali Se boljsi, Se bolj mikrometerski vijak in preverite, ali je okrogla ali
je bila splos¢ena. Ce je debelejsa, kot bi morala biti ali ne ve¢ popolnoma
okrogla, vrnite zZlico proizvajalcu/prodajalcu za zamenjavo. Umerite iztisnik in
zmanjSajte pretok materiala. Se posebej pri prehodu na manjse velikosti $obe

morajo biti nastavitve iztiskanja na mestu.
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6.4.5 Pregrevanje:

Ena izmed najgrsih oblik slabih 3D-odtisov je gretje. Tukaj je nekaj informacij o tem,
kako ga opaziti, zakaj se zgodi in kako ga popraviti: vas tisk ima pravilno splosno
obliko, vendar je deformiran, kjer se je prehud. To je lahko na zacetku tiskanja ali

delno skozi. Sledi nasveti za preprecevanje ali zmanjsanje sevanja:

e Povedajte del hladilne ventilatorje. Ce ne uporabljate 100% del ventilatorjev za
hlajenje lahko poskusite povecati do 100% kar bi moralo pomagati. To morda
ni primerno za vse filamente, vendar se prepricajte, da preverite priporocila

proizvajalca.

e Poskusite tiskati hladneje, za zacetek. Vcasih se lahko izvlecete s hladnejso
temperaturo tiskanja za preostanek tiska z enakim rezultatom. Druga moznost

je, da zmanjsate temperaturo, ko se tiskalnik priblizuje tezavnem obmocju.

e Tiskanje pocasneje, dajanje tiskanja veC casa za ohlajanje. Razmislite o |5-
sekundnem pravilu: ¢as za Sobe, ki se vraca na isto tocko na vasem predmetu,

ne sme biti manjsi od I5s.

o Ce ga rezalnik podpira, nastavite najmanj ¢asa na plast, da zagotovite pravilno
hlajenje. To obicajno ima za rezultat dinamicno upocasnitev hitrosti tiskanja, da
se zagotovi najmanjSi Cas plasti, ki v tem posebnem primeru ne bo veliko

pomagala.
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6.4.6 Neusmiljene plasti:

Nekatere tezave s 3D tiskanjem, kot je ta, se pojavijo kot popolnoma nakljucni in
izolirani dogodki. Obstaja nekaj pregledov, ki jih je mogoce storiti, da ga popravite,
Ceprav zato Se naprej branje, da bi izvedeli vec. Na Zalost se lahko taka vprasanja
zgodijo nakljuéno in pogosto delno skozi odtis. Spodnji razdelek "Kako popraviti:" se
lahko uporablja tudi kot kontrolni seznam, preden nastavite tiskanje, ki bo preprecilo,
da se to zgodi. Sledi nasveti za preprecevanje ali zmanjsanje premikanja plasti ali

neusmerjenih plasti:

® Prehitro tiskanje bo povzrocilo preskocitev motorjev, kar bo povzrocilo
premikanje 3D plasti tiskanja. Poskusite zmanjsati hitrost in izvajati testne

odtise.

e Ce se prav tako soocate z varjenjem ali curlingom, lahko to pomeni, da je
HotEnd preprosto strmoglavil v odsek, ki se je zletel navzgor. Ta slika pa ne

kaze znakov izrisa ali curlinga.

® Preverite, ali se tiskalnik prosto premika vzdolz te osi, odistite in podmazite
mehanske dele, kot so gladke palice, svinéni vijaki ali tirnice in preverite, ali so

lezaji zlomljeni.

® Izguba pasov ali ne pravilno zategnjenih pulonic bo povzrodila premik plasti, saj
zahtevana kolicina potovanja ne bo dosezena. Zato preverite pasove za
prizadeto os in ga po potrebi zategnite v skladu s specifikacijami proizvajalca
tiskalnika. Preverite tudi, ali so vsi koloti pravilno pritegnjeni na motorne grede

za zadevno os.
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6.4.7 Vrzeli in luknje:

To je pogosta napaka in obstaja veliko razlogov za vrzeli v vasem odtisu, odvisno od
tega, kje se nahajajo. Vredno je preveriti vse, kar je omenjeno v tem oddelku, da ne
zamudite natanénega vzroka. Verjetno eden od najbolj oditnih tezav, ki jih je treba

opaziti v odtisu. Sledi nasveti za preprecevanje ali zmanjsanje vrzeli in lukeni:

o Tiskajte hladneje ali povecajte hitrosti ventilatorja. BoljSe hlajenje izboljsa
premostanje zmogljivosti, in to je v bistvu tisto, kar po¢nemo pri tiskanju preko

infill.

e Uporabite visji odstotek vloska. Vec infill pomeni manjse vrzeli, ki jih je lazje
pokriti.

e Se en mozen vzrok za vrzeli v zgornjem sloju je pod ekstrudiranje.

® Premalo zgornjih plasti - povecajte Stevilo zgornjih plasti, tako da tiskate

debeline vsaj Imm.
e Tiskanje prevec vroce - tiskanje pri nizji temperaturi, tako da se plastika hitreje
postavi v polozaj.

e Tiskanje prehitro - upocasni hitrost tiskanja. To omogoca ekstrudiranje
plastike, da se ohladi ve¢ pred naslednjim prehodom $obe. Ce bo preveé toplo,

se bo plast odluscila od tam, kjer je bila natisnjena.

e Tanke moznosti stene - Veliko razclenjev ima danes posebne tanke moznosti
stene, se seznanite z njimi in si oglejte, kam vas lahko odpeljejo.
® Prilagodite Sirino crte - Prilagodite (ne nujno povecati) Sirino crte ali Stevilo

obrisanih crt, da prisilite vas rezilnik, da zgradi svojo steno drugace.
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6.4.8 Neuspele podpore:

Neuspele podpore niso tisto, kar kdorkoli potrebuje pri uporabi podpore. Na zalost
se to zgodi in se lahko zgodi celo vec¢ neodvisno neuspeli podpori, kot na prikazani
sliki. Obicajno uporabljate podpore, ker so za vas tisk potrebna. Ce vase podpore ne
uspejo, bo zelo vidna, saj vas tiskanje ne bo dokoncano. Podporni stebri, Se posebej,
ko nastavitev z uporabo nizke gostote podpore niso najbolj stabilne stvari in bodo v

vedno vedji nevarnosti, da se znebil nad visjim, ki ga bodo dobili. Naslednji so nasveti:
® Izogibajte se izoliranim stolpom, postavite svoje podpore v vecje skupine.
e Zmanjsajte hitrost tiskanja za podporo.

e Uporabite vedjo gostoto podpore in ¢e jo vas rezalec podpira - drugacen

vzorec podpore.

e Ce ga vas rezalnik podpira, imate na opornik dodan opek ali trdno spodnjo

plast.

6.4.9 Uboga premiscevanje:

Premostitev, torej tiskanje (bolj ali manj) dolgih razdalj, ki niso podprte na tankem
zraku, je zapleten posel. Za uspeh je potrebna drugaéna nastavitev kot navaden tisk,

obicajno hitrosti in hlajenje. Saggy linije na sliki kazejo slabo premostitev zmogljivosti.
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Napredna drsna programska oprema zazna, kdaj je potrebno premostitev in vam bo

omogocila uporabo razli¢nih nastavitev za most.

Povecajte ekstrudiranje multiplier za most.

Poskusite razlicne hitrosti, pocasneje je obicajno bolje, vendar se rezultati

lahko razlikujejo, zato je eksperimentiranje klju¢nega pomena.

Povecajte hitrost ventilatorja za mostove. Zelimo, da se material hitro orde, ne
da bi se zasukalo. Morda ni primeren za vse materiale, preverite pri

proizvajalcu/prodajalcu.

Prepridajte se, da rezalnik dejansko uporablia premostitveni nacin. Ce

uporabljate poenostavitev3D, preverite, ali je omogocen premostitev obseze.

Bolj napredne premostitvene moznosti, kot so smer linij, ki so vas most ali

povecanje zacCetnega in koncnega obmocdja mostu lahko pomagajo tudi.

Bolje kot poskusati optimizirati premostitvene zmogljivosti je poskusajo izogniti
mostove, za zaletek. Ce je mogoce, preusmerite svoj del na gradilno plosco,
tako da je potrebnih manj mostov ali dodajte podporo mostom. Z oporami

pod mostom ne bo mogel pustiti toliko.

Pisava: https://help.prusa3d.com/en/article/poor-bridging_1802
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7Vzdrzevanje stroja.

7.1 Uvod v vzdrZevanje

3D tiskalnik je lahko finicky kos strojne opreme, in ne zZelite se ukvarjati s problemom
z zarilno nitjo ali razclenitev prav sredi izdelave vasega najnovejSega dela genija. Kot
vsak stroj, moras poskrbeti za to. To pravilo velja za 3D tiskalnike vec kot vecina, saj —
sprijaznimo se, kakovost izdelave vecine potrosniskih 3D tiskalnikov ni ravno tam, kjer

bi si to radi.

Tu prihaja vzdrzevanje 3D tiskalnika. Da bi znizali stroske strojne opreme, so se
nekatera (ne vsa, ampak nekatera) podjetja poskusala izmakniti z manj kakovostnimi
komponentami, od lastnikov pa zahtevajo, da naredijo veliko bolj redno vzdrzevanje in
modding kot na vasih standardnih gospodinjskih aparatih (ali celo na vaSem starem ne-
3D tiskalniku — se spomnite, kdaj ste nazadnje v to dali kaksno vzdrzevanje)? Bliza se

kakovost 3D tiskalnikov, vendar je prav zdaj to, kar je.

Ne bati se. Preis¢éimo nekaj najboljsih nacinov, da poskrbimo za vas 3D tiskalnik in ga
ohranimo srecnega. Vsak 3D tiskalnik je drugacen, spletni forumi pa so lahko koristni
za dolocene proizvajalce, tukaj pa je nekaj splosnih nasvetov za vzdrzevanje 3D

tiskalnikov, ki veljajo po vsej tabli.

7.2 Kako zamenjati Sobe

Soba je eden najpomembnejsih delov 3D tiskalnika. Ce ni &st material ne bo
prisel ven in bo resen problem s konénim odtisom. Ce tiskalnik ne deluje
dobro in je jasno vidno, da filament ne prihaja ven v pravilni kolicini
pretoka, je najverjetneje Soba umazana ali izklopjena. Prva stvar, ki jo je

treba poskusiti oCistiti z iglo, po segrevanju ut tiskalnika.
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Ulitfimaker

Pisava: https://youtu.be/STACWC9diQY

Ta del lahko sabotirajo ostanki, ki se kopicijo po veC 3D tisk delovnih mest. Najprej

odvlecite iztisnik iz tiskalnika. Snemi pokrov ekstruderja. Za sneti vijake, ki drzijo
ventilator na mestu, boste potrebovali nekaj hex kljucev. Odvisno od modela, boste

morali narediti malo ve¢ degradiranje, preden pridete do ekstruder, kjer lahko
uporabite oster orodje za strganje iz gunk. Sledi nekaj splosnih navodil, ki jih je

treba imeti v mislih za zamenjav Sobe:

1. Pridobite boljSi dostop do Sobe tako, da iztisnik (Z-os) premaknete ¢im visje.

Obicajno je postopek naslednji:

Pojdite v LCD meni - Nastavitve - Premakni os - Premakni Z. Zavrtite gumb, da nastavite

visino.

2. Odpvijte dva vijaka na ventilatorju za tiskanje in en vijak, ki Sciti ventilator.

Odstranite oba dela (slika spodaj).
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Pisava: https://help.prusa3d.com/en/article/changing-or-replacing-the-nozzle 2069

3. V tiskalnik vstavite Sobo do fuzijske temperature materiala.

Seveda je treba to operacijo opraviti z najviSjo stopnjo natancnosti, ker lahko greni deli

povzrocijo hude opekline.

4. lzvleci zarilno nit iz LCD menija - Raztovarjajte zarilno nit ali rocno, ¢e na

tiskalniku ni  moznosti.
5. Drtzite blok grelnika s klju¢em.

Bodite 3e posebej previdni okoli krhkega vrodega konénega grelnika in

termistor zice se lahko zlomi.

1. Z prilozenim kles¢em odvijte Sobo. Naredite to previdno, soba je Se vedno vroca!

Zato ga je treba izvledi s poti na nevnetljivo povrsino.

2. Prepricajte se, da se nastavljena temperatura ni spremenila. Blok grelnika drzite s

Spenerjem, previdno privijte novo Sobo in jo trdno zategnite.

Med $obo in blokom grelnika (leva slika) mora biti vedno vrzel (~0,5mm). Soba mora

biti pritegnjenalpritrjena v grelnem bloku in  zaklenjena proti toplotnemu
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premoru, medtem ko segreva. Ce tega ne storite, boste povzrocili uhajanje

(desno sliko).

7.3 Kako spremeniti material

Spreminjanje materiala na 3D tiskalniku je nekaj pogostega. Zato se zgodijo teZave,
kot je spodaj:

-Zarnica je obticala na vrocem koncu.

- Rabim prekomerno silo, da izvlecem zarilno nit.

Tezko hranim zarilno nit na pravem mestu.

-Slab rezultat tiskanja po menjavi zarilne nite.
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Ce ne naredite pravilno, lahko poskoduje hotend. Ne samo, da bodo odetisi slabo

kakovosti, nekega dne bo hotend obupati in prenehati ekstrudiranje. Predlaga se, da se

vrze ven nekaj vrodih koncih. Da bi se izognili vsemu temu, kar potrebujete, je,
da sledite nasemu vodniku korak za korakom za menjavo Zarilne nitve. Pred

zaletkom je predlagano, da imajo spodaj pripravljene informacije in orodija.
7.3.1 Iobvestilo:

Nastavitve temperature iztiskanja za tekoce & nadomestne filamente (na podlagi

priporocil proizvajalca)
7.3.1.1 Material - Priporocena temperatura ekstruzije

e ABS - 150 do 260C

e PLA -200 do 220C

e NEO-PLA - od 188 do 200C

o Filaglow Glow in the Dark - 205 do 225C
o Filasti¢na prilagodljiva - 220 do 240C

e Filatron prevodni - 200 do 220C

¢ reFilactive Reflective - 230 do 240C

7.3.1.2 Tools:

Skarije
e Par pincete
e Trenutna zarilna nit

¢ Nadomestna zarilna nit
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7.3.1.3 Removal trenutne Zarilne nite

Korak I: Vroci konec zazgajte na podlagi temperaturnih smernic trenutne Zarnice.

Korak 2: Pocakajte, da se vrodi konec segreje do zahtevane temperature.

Korak 3: Rocno iztisnite majhen del zarilne nite.

Korak 4: Odvleci zarilno nit
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Korak 5: Potisnite zarilno nit skozi vroci konec, dokler se taljena filamenta ne iztisne iz

Sobe. Ta proces zagotavlja enostavno ekstrakcijo zarilne nite.

Korak 6: Potisnite navzdol sklopko, da spustite Zarilno nit iz vrocega konca.
Korak 7: Nezno izklopite Zarilno nit z vrocega konca.

Korak 8: Izrezite del zarilne nitve.

Korak 9: Odvlecite zarilno nit nazaj na drzalo za Zlico.
Korak 10: Odvleci zarilno nit

Korak [|1: Pocasi jih navijte nazaj na drzalo za zlico. Prosimo, upostevajte: ves cas

zavarujte prost konec.

Korak 12: Zavarujte razhlapni konec skozi luknjo drzala za Zlico ali jo pritrdite s

sponko ali trakom z Zarilno nitjo.
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e Korak |3: Odstranite trenutno zlico.

/.3.1.4 NADOMESTEK OBREMENITVE

Korak I: Namestite nadomestno zlico na rezo z zarilno nitjo.

Korak 2: Vroéi konec zaZgajte na podlagi temperaturnih smernic  nadomestne
Zarnice.

Korak 3: Odcesnite zarilno nit in nahranite zarilno nit skozi in do vrocdega konca.

Korak 4: Pripravite priblizno 10cm filamenta, pripravljenega za nahranitev v vroci

konec.
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Korak 5: Pocakajte, da se vrodi konec segreje do zahtevane temperature.

Korak 6: Za&nite nahraniti Zarilno nit v vrodi konec , dokler se taljena nit ne
zacne iztisniti iz Sobe.

Korak 7: Zavarujte sklopke.

Korak 8: Rocno silite navzdol 3-4cm filamenta skozi vrodi konec, da izplaknite staro
zZarilno nit. Prosimo, upostevajte: prilagodljiv material lahko vzame vec zarilne nit, da

popolnoma izplakne.

Korak 9: S parom pincete previdno odstrizete odvecno zarilno nit iz Sobe.

Upostevajte: ne dotikajte se konice medenine.

Korak 10: Ohladite svoj vroci konec.

I

Pisava: https://botfeeder.ca/blogs/tips-tricks-and-guides/how-to-properly-change-3d-printer-filament
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7.3.2 Kako umeriti graditveno plosco

—‘!' I'“dl(er " —

- —im.

Ce tiskalnik nima samodejnega kalibracijskega sistema , je mogoce s pomocjo
gumba popraviti visino Z. Kot je bilo Ze receno, je predlagano , da
uporabite papirni list (viSina 0,1 mm), da bi razumeli, kaksna je pravilna
razdalja med Sobo in povrSino postelje. Poskusite premakniti list, Ce je
preprosto posevna razdalja je prevec , ce je obticala je premajhno. Obstaja

pravilna razdalja, ko je trenje, vendar to omogoca premikanje lista.
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Ce ima tiskalnik avtomatsko merjenje razdalj Z, bo zagnal fazo kalibracije. Med to
operacijo bo tiskalnik samodejno nastavil del umerjanja Z, izmeriti razdaljo med

Sobo in plosco ter umeriti Z-os na pravilno razdaljo .

Res je pomembno drzati pravilno razdaljo med posteljo in Sobo: z ene strani omogoca,

da je prva plast pritrjena na posteljo, na ta nacin se med tiskanjem ne bo pomotoma
oddaljila . Po drugi strani Soba ne more biti res blizu postelje, da bi

zagotovila pravilen pretok materiala med tiskanjem.

7.4 SplosSni nasveti

7.4.1 Naj bo vas 3D tiskalnik lubrificiran

Tako kot pri avtomotoriju lahko veliko kovinskih gibljivih delov pripelje do zaustaviteyv,

e palic in linearnih lezajev ne zadenes navzgor. Ne uporabljas motornega olja. Olje za

Sivalni stroj deluje dobro. Samo kapljica ali dve na tirnicah in palicah bo naredila trik.

Druge vrste maziva lahko delujejo — samo poskrbite, da so varni za uporabo

s plastiko. Ne pretiravajte — preve¢ masti lahko dejansko pozvizga dela s privabljanjem
prahu in smusenja. Tukaj je dober primer o tem, kako to storiti vljudno Jimmy

Younkin na YouTube.
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7.4.2 Zamenjaj izrabljene kapton trak ali gradilno povrsino

Obmodje, na ki ga gradite, se lahko izpraska, kar vpliva na videz in integriteto vasih 3D

kreacij. Enostavno popraviti, tukaj.

7.4.3 Priporoceno rutinsko vzdrzevanje 3D tiskalnikov

Za zagotavljanje pravilne funkcionalnosti 3d tiskanja je predlagano, da na 3D tiskalniku

izvedete naslednje osnovno vzdrzevanje, tako da je vedno pripravljeno za tiskanje
Dnevno
e Pred uporabo odistite vsak prah in ostanete iz notranjosti stroja.
e Preverite gladke palice in gibanje osi.

e Preverite, ali so profili za tiskanje pravilni.

Tedenski

o Odistite tiskarsko povrsino (posteljo postavite v vroco vodo in uporabite

lopatko za odstranjevanje ostankov prsila za lase).

o Opravite kalibracijo in prilagoditev odmika. To je treba storiti tudi, ¢e je bila os

spremenjena, e je bil tiskalnik odposlan ali ce je bil odstranjen hot-end.
e Z Zico in distilno iglo hitro odistite hot-end.
Mesecno
e Celovita kalibracija stroja.

o Preverite, ali je za racunalnik na voljo kakSna posodobitev strojne programske

opreme.
o Gladke palice (X in Y) ocistite s krpo iz mikrovlake.

o Gladke palice (X in Y) in prirobne lezaje (Ce jih je) namazite s strojnim oljem za

sevanje.

Stran 121 od 396



2

ROBOT@3DP

Projekt $t. 2019-1-ES01-KA202-065905 R Co-funded by the
SMERNICE ZA OBLIKOVANJE FDM 3D t‘”: Erasmus+ Programme
o} TISKANJA of the European Union

S papirno brisaCo odstranite mast iz svinénika Z-osi, nato pa podmazite z

industrijsko litijevo mastjo.

Cetrtletno

Opravite globinsko ciscenje ekstruderja tako, da odstranite ventilator in grelni

umivalnik. Odistite vse ostanke PLA s copic.

Preverite nazigalnik ekstruderja glede na to, da se ob obratovanju tiskalnika
veliko premika. Prav tako preverite povezave na mati¢ne plosce. Uporablja se

samo za diy komplete

Preverite niti, vijake in vzmeti (Ce jih je).

Preverite napetost pasu (X in Y sekire). Uporablja se samo za diy komplete
Naredite varnostno kopijo in oblikujte kartico SD.

Preverite PTFE cev (toplota na 200°C, nato uporabite toplotne rokavice ali
klesCe, da jo odstranite) in jo po potrebi zamenjajte (velja le za DDG

ekstruderje). Vsakih 250h tiskanja
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8 MESHMIXER -

8.1 KAKO RAZDELITI 3D MODEL NA RAZLICNE DELE

|. Deliti 3d model na razlicne dele obstajajo razlicne programske opreme. Veliko teh
bi lahko bilo drago, vendar je ena najboljsSih programska oprema na voljo brezplac¢no
(odprta koda) je nedvomno Meshmixer. Prva stvar, ki jo je treba storiti, da nadaljujete

z delitvijo na dele modela, je, da ga uvozite v programsko opremo. Slika | Meshmixer

prikazuje, kako model izgleda enkrat nalozen.

M Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust_v1.04.sti = =} x
Fis_actons visw _Ha

Ultimaker 2+ Extended

B O Scrivi qui per eseguire la icerca o H m O ~n C B © o ARG e B

Slika | Meshmixer

2. Ko je model uvozen v programsko opremo, kliknite na meni "Uredi" (prisotni na

levi, kot je prikazano na sliki 2 Meshmixer) in izberite "Plane Cut" funkcijo. Ta funkcija

omogo¢a ustvarjanje predogleda nacrta rezanja in uporabnik lahko zacne

postopek za rezanje izbranega modela.
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& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust 10451 - a %
Fis_Acions View bielp _Fasdback

Ultimaker 2+ Extended

88 O scrivi qui per eseguire a ricerca O H & G n € ﬁ (]

— 1657
@ B ~AB0a 0 B

Slika 2 Meshmixer
3. Meshmixer ponuja moznost premikanja rezalne ravnine po treh glavnih sekirah x, y,
z puséicami (na sliki 3 Meshmixer so oznacene s tremi barvami modro, rdeco
in zeleno) ali z drzanjem trikotnika z misko (na sliki zelena in rdeca ). Poleg
tega je mogoce zavrteti vrh, da bi dobili reze, ki imajo dolocen nagelj (po
vasi izbiri) glede na vodoravno s posegom na ikono v obliki loka (zelena ali
rdeca na sliki).

& Autadesk Meshmixer - Spiderman_Bust 1,04t - o %
He

Ultimaker 2+ Extended

{ o B

Bl O Scrivi qui per eseguire la ricerca o B m @ =~ € B O & B ~3ua m::x?z?un L}
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Slika 3 Meshmixer

4. Ko je dokonéno mesto rezalnega letala odloc¢eno, mora uporabnik izbrati "Rezanje
(Obdrzite oba)" element v" Cut Tip "pop-up meni in nato kliknite na gumb "Sprejmi"

(kot je prikazano v Figure 4 Meshmixer).

& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust 1,04t - a X

Ultimaker 2+ Extended

s = 2 1708
B o scrivi qui per eseguire la ricerca O H m @ = € B © @ EEd A~ 3G 0 B

Slika 4 Meshmixer

5. Po tej operaciji se mora uporabnik vrniti v meni "Uredi" in kliknite na funkcijo
"Locene lupine". Ta funkcija bo prinesla tabelo z navedbo dveh delov, ki sta bila
ustvarjena z rezom (oznacena z izvirnim imenom zacetnega modela, ki mu sledi

besedilo "shelll" in "shell2"), kot je navedeno na sliki 5 Meshmixer.
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& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust 10451 - a %
Fedvact

Fis dclons View Hsip Fe:

Ultimaker 2+ Extended

88 O scrivi qui per eseguire a ricerca o H & G n € E (]

- ; [EH
A~ E e B

Slika 5 Meshmixer

6. S klikom na ikono ocesa v tabeli desno od imen obeh modelov (kot je prikazano na
sliki 6 Meshmixer), se lahko uporabnik odloci za skrivanje enega ali drugega
dela (slika 7 Meshmixer), da shrani modele v razli¢nih formatih posebej. Ce
zelite shraniti, kliknite meni »lzvoz« spodaj levo in izberite obliko, v kateri Zelite

shraniti (e. g. "STL ASCII Format", ki je privzeto prikazan).

Ptodesk Meshmizer - Spiderman_Buss il 4.5 -
& futooesk M Spidk Eug_ul.04sl a 4

Ultimaker 24 Extended

@ 1 D1 G 1 1 1L

" . 1720
BB O Scriviqui per eseguire fa ricerca o 4 O ~ B B
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Slika 6 Meshmixer

Ultimaker 2+ Extended

B 2 Scriviqui per esequice la ricerca O H m B -~ € O e & ~ R @ 21,:1?;01, 3

Slika 7 Meshmixer

8.2 KAKO DODATI ELEMENTE ZA SESTAVO LOCENIH
DELOV (LUKNJE IN VRTINE)

I. Meshmixer ponuja uporabniku Se eno pomembno funkcijo. Po delitvi modela na
dele, z ustvarjanjem lukenj na obeh delih (tako na "Shell 1" kot na "Shell 2") in skupen

pivot, je mozno sestavo zacetnega modela pred tiskanjem.
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& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust v1.04.st1 - @ %
i \ Fedoact

Fis dclons View Hsip

Ultimaker 2+ Extended

88 O scrivi qui per eseguire la ricerca o H na G - E ¢ S & B [ 1009 SO 25,102‘;2502‘ =~!'

Slika 8 Meshmixer
2. Najprej naredite model "Shell |" viden in skrijete model "Shell 2". V meniju
"Meshmix" izberite geometrijo v obliki jeklenke (opredeljeno kot "Pivot" - slika 9
Meshmixer)) in povlecite to geometrijo na model z misko. Programska oprema
omogoca, da lestvico (tako kot osnovni premer in kot viSino) Pivot in da ga

premaknete na pravilno tocko.

@ Autadesic Meshmixer - Spiderman_Bust.v1 04st 8 x

Uitimaker 2+ Extended v

B O Scivi qui per eseguire la ricerca 0O o m O w B € ® ¢ O ~ ol & 26;:1;;021 L)

Slika 9 Meshmixer
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3. Po razclenitvi in postavitvi pivota mora uporabnik izbrati »Create New Object« iz

pojavnega menija »Nacin sestave« (Slika 10 Meshmixer).

piderman_Bust v1 045t a x

Ultimaker 2+ Extended ¥

B O Scrivi qui per eseguire la ricerca 0O o m @ = B € o @ 0 PN )

—_— " 26/01/2021 L)

Slika 10 Meshmixer

4. Na koncu te operacije se v tabeli, ki vsebuje povzetek modelov, prisotnih v
delovnem nacrtu, pojavi tretji model, ki se samodejno imenuje "lIzpusceni del I" (nasa
"vrtilna tocka" - slika | | Meshmixer).

& Autodesk Meshmix
FieActans view

Bust v1.04stl

Ultimaker 2+ Extended

1 JH SRR <R SRS Ol

@0

88 O Scrivi qui per eseguire |a ricerca O H N G - E ¢ e @ B M Aq""@zs;nzw;;mw Ey

Slika | | Meshmixer

5. Za nadaljevanje moramo ustvariti 2 izvoda pivota (kopijo, ki jo je treba uporabiti za

ustvarjanje luknje na "Shell 1", kopijo, ki jo je treba uporabiti za ustvarjanje luknje na
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"Shell 2" in konéno kopijo, ki jo je treba uporabiti kot pravi Pivot). Uporabnik mora
izbrati model »lzpusceni del |« z miSko (ki bo oznacena v sivi barvi) in dvakrat klikne

na ikono, oznaceno z rdecim krogom na sliki 12 Meshmixer.

n_Bust.v1 045t a x

Ultimaker 2+ Extended ¥

B O Scrivi qui per eseguire la ricerca o o m @ =~ B € ® @ 5 ] PN

A1
" 2600172021 .1-

Slika 12 Meshmixer

6. Ta operacija ustvari dva druga modela v tabeli s povzetki (slika 6 Meshmixer),
imenovani "Izpusceni del | (kopija)" in "lzpusceni del | (kopija 1)", ki sta dve
kopiji vrtalnika, ki sta potrebna za vrtanje modelov. Vendar je treba skriti
dve izvodi, ki sta bili pravkar ustvarjeni ( s klikom na ikono ocesa v tabeli,
kot je prikazano na sliki 13 Meshmixer), ker bodo potrebni kasneje.

@ Autadesic Meshmixer - Spiderman_Bust.v1 04st s x

Ultimaker 2+ Extended ¥

B O Scrivi qui per eseguire la ricerca o H Mm@ -~ B € ® @& G 1

" 2600172021 .1-
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Slika |3 Meshmixer

7. V tem trenutku mora uporabnik hkrati izbrati modele "Shell 1" in "Padli del I". Ce
zZelite pravilno izvesti to operacijo, morate izbrati model »Shell 1«, drzati tipko »Shift«
in klikniti tudi na drugi model »Padli del 1« (OSS: izbira modelov se ne sme opraviti s
klikom na ustrezne imena v tabeli, ampak neposredno v delovhem obmocdju). Ko je

izbrana, se prikaze tabela in uporabnik mora izbrati funkcijo "Boolean Difference"
(slika 14 Meshmixer).

& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust v1.04st! =] X
i

Ultimaker 2+ Extended i

B O Scrivi qui per eseguire la ricerca O H pd G ;'l ﬁ ¢ ® @& J Am}ﬁm’ﬂf;lsm\ .!'

Slika 14 Meshmixer

8. Funkcija "Boolean Difference” omogoca uporabniku, da si ogleda luknjo na modelu

(slika 15 Meshmixer) in ustvari popup tabelo zgoraj levo.
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@ Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust v1.04.5t - fa %
Fis dchons _View bielp_F

Ultimaker 2+ Extended

D @ K R i

;@?L‘l‘

@8 O Scrivi qui per eseguire la ricerca O H m @0 -~ B € S @& J ~e)

Sl ™ eV % /0172021 '11!

Slika |15 Meshmixer

9. Za zakljuéek postopka mora uporabnik na pojavnem zaslonu, ki je bil ustvarjen,:

- pocistite polje »Samodejno - zmanjsaj rezultat« in namesto tega preverite element

»Uporabi krivule krizis¢a;

- vnesite vrednost 0.5 v element "Merilo cilijnega roba" in kliknite na "Sprejmi".

Postopek je prikazan na sliki 16 Meshmixer.

o Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust_v1.045tl a X

Ultimaker 2+ Extended v

B scrivi qui per eseguire la ricerca on m @ -~ B € ® @& PN

e el 2600172001 !.

Slika 16 Meshmixer
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10. Postopek za ustvarjanje luknje v modelu "Shell 1" je konéan. V tabeli, ki povzema
modele v delovhem obmocju, uporabnik zdaj vidi 4 in ne vec 5 (funkcija "Boolean
Difference" je zdruzila dva dela "Shell 1" in "Padli del I", ki ustvarjata en sam model -

Slikal7 Meshmixer).

& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust_v1.04.st
\ew _Help _Fesdback:

Ultimaker 2+ Extended

=Epmed

i3

12:49
26/01/2021 E‘

B O Scrivi qui per eseguire la ricerca O H na G e E ¢ S @ I/ ~ Q) 7

Slika 17 Meshmixer

I'l. Nadaljuje se s skrivanjem kombiniranega modela, ki je pravkar ustvarjen, in izdeluje
vidne "Shell 2" in "Padli del | (kopija 1)". Ce Zelite to narediti, kliknite ikono v obliki
oCi v tabeli, kot je prikazano na slikil8 Meshmixer.

a ] x

@a ust v 0451

Uitimaker 2+ Extended v

B O Saivi qui per eseguire la ricerca o - /I~ C | :17 B € ® @ J "u”)'ﬁm,nf:;ml !'
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Slika 18 Meshmixer

12. Zdaj sta vidna dva modela "Shell 2" in "Padli del | (kopija 1)" (slikal9 Meshmixer))

in uporabnik lahko ponovi isti postopek za ustvarjanje luknje.

n_Bust v1.04stl a *

Ultimaker 2+ Extended

88 O scrivi qui per eseguire la ricerca O H m O ~ B € e & J 100% B8 ’\“’»ﬁzw:)ﬁzguzw .;1'

Slika 19 Meshmixer

I3. Izberite dva modela hkrati (tako da drzite tipko "Shift" ) in v meniju "Uredi" znova

kliknite na funkcijo "Boolean Difference" (slika 20 Meshmixer).

a ] x

Uitimaker 2+ Extended v

B 5 scivi quis pereseguire la fideca o0 m O ~ B €

" - : 1253
® & AN E e By

Slika 20 Meshmixer
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4. Vse operacije se ponavljajo in ko enkrat kliknete na "Sprejmi" si bo uporabnik

ogledoval tudi luknjo v modelu "Shell 2" (slika 21 Meshmixer).

-] X

Bustv1.04stl

Ultimaker 2+ Extended v

1254

B O Scrivi qui per eseguire la ricerca O H m O ;', B € o @& A E et W)

Slika 21 Meshmixer

I5. Postopek za ustvarjanje luknje v modelu "Shell 2" je konéan. V tabeli, ki povzema
modele v delovhem obmocju, uporabnik zdaj vidi 3 in ne vec 4 (kot prej je "Boolean
Difference" zdruzila dva dela "Shell 2" in "Padli del | (kopija 1) " ustvarjanje enega

modela - Slika 22 Meshmixer).
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@ Autadesic Meshmixer - Spiderman_Bust v1,04st o x

Uitimaker 2+ Extended ¥

B O scrivi qui per eseguire la ricerca o2 -~ C |

|2t
=51}
|®

; - 1256
® @ AU @ oo B

Slika 22 Meshmixer

16. Uporabnik lahko nadaljuje s shranjevanje datotek v .stl formatu. S klikom na ikono
v obliki oéesa v tabeli s povzetki (kot je prikazano na sliki 23 Meshmixer), se lahko
uporabnik odlodi za skrivanje enega ali vec delov, da lahko modele shrani
lo¢eno v razli¢nih oblikah. Ce Zelite nadaljevati s shranjevanje, je model
»Shell I« viden (ostali pa so skriti), kliknite meni »lzvoz« spodaj levo in
nato izberite obliko, v kateri Zelite shraniti (e. g. : ". STL")

n_Bust_v1.045tl o X

Ultimaker 2+ Extended ¥

{1 o =1 TR <R NEE

@i

1257

S & AN E i B

B O Saivi qui per eseguire la ricerca O H m O

|2t
(1]
|®

Slika 23 Meshmixer

I7. Model "Padli del 1" je viden (skrivanje "Shell I" in "Shell 2") in datoteka je shranjena
v". STL " format.
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o X

Uitimaker 2+ Extended |

B O scrivi qui per eseguire la ricerca O H pa G " ﬁ ¢ o @& -/ ~t) @ 20

“ 26/01/2021 !-

Slika 24 Meshmixer

I8. Konéno je model "Shell 2" viden (skrivanje "Shell I" in "Padli del 1") in datoteka je

shranjena v ". STL " format.

& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust 1045t
Fils_dctons alp_Fadback

Ultimaker 2+ Extended

[0 |1
Eeome O =

P
&z

e |

8 P Scrivi qui per eseguire la ricerca o H m O » B € o @& 003 AP I

- Bl " 280172021 a\)

Slika 25 Meshmixer

8.3 KAKO USTVARITI PODPORE Z MESHMIXER
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I. Meshmixer je najbolj uporabljena programska oprema za ustvarjanje (na optimiziran
nacin) podpornega gradiva, potrebnega za uspeh 3D tiska. Za zacetek postopka mora
uporabnik uvazati model v delovho podrodje programske opreme (slika 26
Meshmixer).

L
[l

Ultimaker 2+ Extended

Bl O scrivi qui per eseguire fa icerca o m @ -~ BEEC a3 06 & 006 00 AN RLORR

Slika 26 Meshmixer

2. Ko je model nalozen, kliknite na meni "Analiza" (na levi, kot je prikazano na sliki 27
Meshmixer) in izberite funkcijo "Overhangs". Ta funkcija vam omogoca, da
ustvarite predogled kriticnih delov modela, kjer bo potrebno vstaviti
podporo.

& Autadesk Meshmirer - 1Touro_v2_original_mmistl - I} x
view

Ultimaker 2+ Extended

88 O scrivi qui per eseguire la ricerca o H na G n E C s & © @ 0 o | [ 100% 1Y Alm}ﬁo@:o;:on %)

Slika 27 Meshmixer
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3. Visja kot je vrednost vnesena v tocko "Kotni prag", bolj kriticni deli bodo navedeni
na modelu (oznaceni so z rdecimi halosi z modrim orisom). Uporabnik lahko izbere
kot med 0 ° do 90 °. Optimalna vrednost za vnos je 25 ° (slika 28 Meshmixer). Po
izbiri mora uporabnik klikni na ukaz "Ustvari podporo".

@ Autodesk Meshmixer - 1xTouro_v2_original_mm.sti _ a x
Fils Acions View bielp_Fasdback

Ultimaker 2+ Extended

%8 O Scrivi qui per eseguire la ricerca o H m @ =~ H € ¢ @ ¢ @« OB A~ bo)a ;5;;02‘ B

o9

Slika 28 Meshmixer

4. Ta operacija zagotavlja predogled strukture podpornega materiala. Da bi lahko
naredili druge spremembe, pa je treba klikniti na ukaz "Odstrani podporo" (sicer

spremembe vrednosti drugih parametrov ne bodo pravilno prikazane), kot je
prikazano na sliki 29 Meshmixer.

& Autodesk Meshmixer - TxTouro_v2_original_mmistl _ & %
Fis Achons View Help _Fesdback

Ultimaker 2+ Extended

88 O Scrivi qui per eseguire la ricerca o O m @ »~ B € @ & « O8O 7/ O ~ 8o S

e eReteetl oW B8 S sl “ 09p02/2021 %)

Slika 29 Meshmixer
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5. Uporabnik ima moznost, da spremeni veliko parametrov. Ce si jih Zelite ogledati in
delovati v interakciji s programsko opremo, mora uporabnik klikniti puscico v meniju
"Generator podpore" in spustni meni bo prikazan z vsemi elementi: "Max Kot",

"Gostota", "Visina plasti", "Premer objave" "," Premer konice "in" Osnovni diamenter
"(slika 30 Meshmixer).

& Autodesk Meshmi
il

r - 1xTouro_v2_original_mm.sti =} x
o _Actons dsacy

Ultimaker 2+ Extended

T oH m B -~ HE @ 6 #0001 MR ~ 8o G o W

Slika 30 Meshmixer

6. Eden od teh parametrov (ki najbolj vpliva na cas tiskanja in koli¢ino uporabljenega
materiala) je gostota podpornega materiala. Uporabnik lahko po zelji spremeni
vrednost v menijskem elementu »Gostota« (obseg vrednosti gre od 0 do 100 €%)

vendar je optimalna vrednost 50%. Slika 31 Meshmixer ponuja predogled
vrednosti "Gostota" 100%.
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o Aurodesk Meshmixer - 1XT00r0_v2_original_mm.stl
Fis_Acions View bielp_Fasdback

Ultimaker 2+ Extended

8 O scrivi qui per eseguire la ricerca O 0 m O -~ B € o2 & &« OO i/ [100% RPN SN e

_— oo el L 09/02/2021 %_‘

Slika 31 Meshmixer

7. Slika 32 Meshmixer namesto tega kaze gostoto podpore pri 50 % (razlika z
gostoto pri 100% glede uporabljenega materiala je ocitna).

@ Autodesk Mesh 2_original_mmstl - B %
Fie_Actons

Ultimaker 2+ Extended

88 O Sscrivi qui per eseguire la ricerca o H m O »n B € e & @ OB i/ B HE ~ 8o o0

“ o9r02/2021 %\

Slika 32 Meshmixer

8. Ko so vsi parametri odlo¢ni, mora uporabnik klikniti na "Pretvori v trdno". V
pojavnem oknu, ki je ustvarjen kliknite na "Nov predmet” (slika 33 Meshmixer).
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& Meshmixer Ultimaker 2+ Fxtended

Discard Existing Support?

Wouid you Ike to Generate a New OBJECT, o replace your exsting
support structure? I you Replace Existing, you vel not be able to

edit the support afterviards, We suggest you save a .mi fie befare
contining.

Repuce Bxitng  Cancel

1603

88 P Scrivi qui per eseguire la ricerca 09/02/2021 %_J

C Hi

S0 -~ B6*8 04006/ W maioe

Slika 33 Meshmixer

9. Na koncu operacije bo prikazana tabela, ki prikazuje modele, ki so prisotni na
delovnem obmocju. Lahko se vidi, da v tem trenutku modeli postaneta dva: originalni
model in podporni material (oznacen z imenom prvotnega modela, ki mu sledi
"Podpora", ki jo programska oprema steje kot locen subjekt). Slika 34 Meshmixer
prikazuje tabelo z imeni dveh modelov.

& Aurodesk Meshmixer - 1XT00r0_v2_original_mm.stl
Fie Achons View Hielp _Fesdoack

Ultimaker 2+ Extended

88 O scrivi qui per eseguire laricerca o H m O ~n B € e ®m & Q E e HIA ' ~ oz o0

09/02/2021 %_'

Slika 34 Meshmixer
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10. Uporabnik se bo moral odloditi, ali bo modele izvozil skupaj ali lo¢eno (tako da
bodo modeli vidni ali skriti tako, da izberete ikono ocesa na desni strani imen, kot je
prikazano na sliki 35 Meshmixer).

& Autodesk Meshmixer - 1xTouro_v2_original_mm.st|
Fis_Actons _View Heip _Fesdbact

Ultimaker 2+ Extended

z

QB Qi

i

{ o BN

B £ scrivi qui per eseguire lariterca O H m O =~ H € e @ & QO E o O ARG g W

Slika 35 Meshmixer

I'l. Ce Zelite shraniti oba modela, jih izberite skupaj (kot je prikazano na sliki 36

Meshmixer) in kliknite na meni "lzvozi". Privzeto je razsiritev, ki jo uporablja
Meshmixer, ". STL ". Preimenujte model, ki je pravkar ustvarjen in kliknite na "Shrani".

Ultimaker 7+ Fxtended

& Bxport Mesh
4 1 « Desktop * Meshmixer Manual v o 3 Cercain Meshmixer Manal

Organizza = Nuova cartella

LAVORIS o *

210201 Vito Leo
et

file vettoriali

Meshmixer Mant

[ video mnmu.m uamo \xluu 0, v2 uugl Spiderman part1 Spiderman part2

donna 3
& OneDrive
= Questo PC
v
Nome file: || v
Salva comex(STL ASCI Format ("5t} i

88 O Scrivi qui per eseguire la ricerca o H m @ =~ H € ¢ 6 QO 4 08 100% I Alm)”‘oemyzun i'

Slika 36 Meshmixer
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90snovna zasnova z
Tinkercad

9.1 Uvod

Tinkercad je po moznosti najenostavnejSi orodje za zacetek v 3D design za tiste v
poklicnem usposabljanju ali tiste, ki niso seznanjeni s 3D oblikovanje za proizvodnjo
dodatkov. 3D zasnova je nujen dopolnjevanje, da se lahko prototipi prilagodijo
mehatronskih elementov, ki so razviti. Obicajno je cilj zasnovati dele za namestitev

elektronike, v obliki stanovanj, ki ne zahtevajo veliko tehnicnega znanja.

Logicno, ce cikel usposabljanja vkljucuje delo v 3D oblikovanju, bo na voljo
zmogljivejSa programska oprema za izvajanje potrebnih modelov. Vendar ima uporaba
zdravila Tinkercad prednost, da ne zahteva licence, saj je prosta za uporabo, brez
potrebe po vgradnji na katero koli napravo, ki ni omejena na razlicne operacijske

sisteme in je bila zato izbrana kot orodje za zacetek za ta razvoj dogodkov.

Na enak nacin je predlagan seznam 40 osnovnih kosov za razvoj zadostnega znanja v
Tinkercadu, da se lahko usposabljajo v osnovnih znanjih iz oblikovanja za razvoj

prototipov, ki se bodo uporabljali v kombinaciji z elektroniko za Industrijo 4.0. Za

vsak od predlaganih delov, ki so zasnovani, nastavitve, potrebne za

proizvodnjo dodatkov, dolocijo strokovnjaki.

9.2 Kaj je zdravilo Tinkercad

Tinkercad je 3D prototipna programska oprema in je sestavljena iz nabora aplikacij, ki
sestavljajo skupino Autodesk Apps (prej 123D Apps). Te aplikacije vam omogocajo, da

naredite naslednje:

e Oblikovanje 3D delov iz vnaprej oblikovanih Stevilk.

e Ustvarjanje 3D predmetov s kodo.
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V 3D svetu je idealen za ustvarjanje predmetov in jih nato izvozite v 3D tiskalnike, kjer

bodo izdelani z aditivno proizvodnjo.
TinkerCAD je na spletu in deluje iz katerega koli brskalnika.

To je omejeno v tem, da ne omogoca, da storite enako kot profesionalni 3D program,

vendar za 90% modelov, ki jih po¢nemo, je vec kot dovoli.

TinkerCAD je v bistvu 3D Design program, ki deluje skozi ustvarjanje delov z Boolean

operacije prek unije poligonov.
Tehniéne znacilnosti in prednosti:

e To je spletna aplikacija.

e Zastonj je. Registrirati se morate le za dostop in uporabo.

e lzdelan je iz 3 glavnih modulov: 3D Design, Electronics in Codeblocks.
Osredotocili se bomo na 3D Design.

e Lahko bomo ustvarili modele, ki jih je mogoce ponovno uporabiti. Ko je del
zasnovan, ga lahko shranimo kot blok in ustvarimo kompleksnejse dele iz vec
blokov.

e Podpira najpogostejsi format za 3D tiskanje. Vse modele je mogoce uvoziti in

izvoziti v .stl, .obj in .svg formate.

Galerija skupnosti Tinkercad. Ze narejene modele lahko prenesete iz galerije

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

Tinkercrafting. Modele Minecraft lahko uvozite in jih urejate v urejevalniku Tinkercad
ali izvozite v Minecraft z uporabo MCEdit dela, ustvarjenega iz nic¢ ali prenesenega iz

galerije.
9.2.1 Registracija v Tinkercad 3D

Koraki za ustvarjanje racuna Tinkercad:

e Dostop do spletnega mesta www.tinkercad.com.
e Kliknite na gumb "Start Tinkering".
e Ustvarite racun autodesk.

e Za ustvarjanje racuna moramo vnesti drzavo prebivalis¢a in datum rojstva.
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e Vnesite svoj e-postni naslov in ustvarite geslo.

e Ko je racun ustvarjen, lahko kliknemo na gumb "Konéano". Ne pozabite

preveriti racuna z e-postnega naslova.

e Ko je racun ustvarjen, lahko kliknemo na gumb "Prijava" in bomo imeli takojsen

dostop do nase Nadzorne plosce (nadzorna plosca).

Kot je na spletu, ni treba prenesti TinkerCAD.
9.2.2 Spremeni jezik v Tinkercad

Pri vstopu v Tinkercad ponavadi najdemo, da je treba spremeniti jezik, ki si ga Zelite:

e Prijava v Tinkercad sejo, moramo iti na dno in poiskati autodesk logotip.
e Tam boste videli spustni seznam jezikov.
e Kliknite, Ce Zelite prikazati jezike, ki so na voljo.

e |zberite Zeleni jezik.
9.2.3 Glavni kontrolniki Tinkercad

Kontrole TinkerCAD so zelo preproste in z njimi se boste lahko premikali povsod:

e Z desno tipko miske kliknite: Zasukajte.
e Premikanje kolesa miske: povecava.
e Pritisnite misko kolo: prevajanje.

e Pritisnite levi gumb miske: vec izbor.

Poleg tega lahko kocko premaknete zgoraj levo, da premaknete celoten predmet in ce

dvokliknete na njegove obraze, lahko postavite pogled pravokotno na to ravnino.
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9.3 40 modelov, zasnovanih in nastavljenih za 3D
tiskanje
9.3.1 Del 1: Bumerang

9.3.1.1 Oblikovanje bumeranga

1. lIzberite ukrivljeno obliko iztiskanja na 8. strani vseh kategorij. Uvajamo -15 mm
v ukrivljenosti | in 2. Vpelji 20 mm v dolzini | in 2 s Sirino krivule 3 mm.

Velikost je 150x69,8x5 mm in jo centri v delovnem letalu.

e O>= 20
o o © Importar  Exportar  Enviara
H L @
C @
) @ €
o O
o4
< 5 n o
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2. Podvojite bumerang in izberite nacin luknje, premaknite se na viS§ino 3 mm in ga

obrnite -1 stopinjo. Sirino krivunje spremenite na 4 mm.

Eg‘ Boomerang u A - "o"
oo « © Y T Ewiia
A curve deext a9 I\ﬁj il; L;[
@ .
N i
. c @
y @ €
o @
§é‘: Boomerang n 3 oM S‘,Q
o0« © Ip  trporter  Ewortar  Emvara
a wvagesns. @ © 7[;:] i, &
® @ ;
-0
| o
| g o @
; -0 aniliop
[N e -0
o ) @& €
o O
ymbro 3|ustab. HD Torus (overl

3. Podvojite bumerang v nacinu luknje in naredite asimetrijo v navpicni smeri.

Nato ga premaknite na visino — 4 mm.
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4. lzberite vse predmete in pritisnite skupino.
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5. Bumerang je koncan.

[Tl
ag Boomerang
[<iaio]

[ -

©

[@ I b imporar  exportar

4 shapes(s) = @
Hotes
@ :
C @

capsuls

) @ €

Torodeintalige.  hacer girar un

~ @
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High Resolution. Curw l
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9.3.1.2 Boomerang 3D seetings za tiskanje.

Filamentov

PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%
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Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

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

TISKANJA

Quality

Layer height (mm) |III. 1
Shell thickness {mm) |III.B
Enable retraction

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezisca - 60 (C)

Speed and Temperature

Quality
Initial layer thickness (mm}) |IZI.3

Cut off object bottom (mm) |III.I:I

|
Initial layer line width (%) | 115 |
|
|

Dual extrusion overlap {mm} |IZI. 15

Print speed (mm/s) |?5

Printing temperature (C) |21E|

Bed temperature (C) |6E|

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Support

Support type
Platform adhesion type

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) |U-U

Outer shell speed (mm/=) |35

Inner shell speed (mm/s) |5III

Touching buildplate -~

Maone A
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9.3.2 Del 2: Stavbna opeka

9.3.2.1 Gradnja opeke Design
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1. Izberite kocko in jo velikosti 10x10x5 mm. Podvojite ga, izberite nacin luknje in

ga velikosti 9x9x4 mm. Poravnajte v sredini prve kocke, izberite oba predmeta

in pritisnite skupino, da izpraznite jedro kocke.

’E‘éu (=] Building brick
& O -

on
[ ] Building brick
Gnn

omgdO -
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[Tl
[xlEd
[clale]

[= Building brick ﬁ ] 8‘,0

[ B T © 2 [§ Ab  mporer oo

rar  Enviara

A shapes(2) s @ a L @
Plana g egla Notes

[T

@0 [E] Building brick
[clAlD} &

]

2.

& C]

Izberite obliko jeklenke, jo velikosti 3,12x3,12x| mm in premaknite na visino 5
mm. Premaknite ga, da se sredina jeklenke ujema z enim kotom kocke, nato pa
premaknite 2x2 mm na sredino. Trikrat kopirajte ta valj, ki se giblije 5 mm v

vsako smer. Izberite oba predmeta in pritisnite skupino.
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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}“ ™ SBQ
ODoEon « )] DB B dh o oponer e

a Shape{?[s) ae [H L B
X :

Formas basicas

) Cubo Cilindro
® «

Scribble

Techa cono

3. lzberite obliko cevi, jo velikosti 4,53x4,53x4 mm in jo poravnajte v sredini

kocke. |zberite oba predmeta in pritisnite skupino.
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Regla Notes
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‘.a 2

w 7

= Form,
seid Hue

4. Gradbena opeka je konéana. To obliko je mogoce meriti tako, da bom vecji ali

pa jo lahko podvojite, da bo dvojna njegova velikost, vendar brisanje

osrednje stene, kot slike spodaj.

[T]il]
@0 [E] Building brick
[clale] 2 "

(B «-
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9.3.2.2 Zgradba Brick 3D seetings za tiskanje.

Filamentov
PLA

Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost
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Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

R Co-funded by the
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i of the European Union

TISKANJA

Quality

Layer height {mm) |E|- 1
Shell thickness {mm) |III.B
Enable retraction

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezisca - 60 (C)

Speed and Temperature

Print speed (mm/s) |?5

Printing temperature (C) |21E|

Bed temperature (C) |6E|

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Quality
Initial layer thickness {mm}) |IZI.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) |U-U

Outer shell speed (mm/=) |35

Inner shell speed (mm/s) |5III

Support
Support type Touching buildplate -~
Platform adhesion type Mone L
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9.3.3 Del 3: Kaktus
9.3.3.1 Oblikovanje kaktusov

1. Izberite obliko icosahedrona, velikost na 24.27x25.51x28,53 mm in jo

premaknite na Z 0 mm.

B & oo O» =20
BROE - @ R e [ e e
a a9 \__] ‘.i’l L:(

e o

) ;

» B

e @ ©

® e

2. lzberite obliko kocke v nacinu luknje, velikost na 30x30x20 mm in jo
premaknite na viSino -20 mm in jo poravnajte v sredini. Izberite oba predmeta
in pritisnite skupino. Nato izberite obliko kocke v nacinu luknje, jo velikosti na
30x30x16 mm in jo premaknite na viSino 16 mm in jo poravnajte v sredini.

Izberite oba predmeta in pritisnite skupino.

B @ o E»>= 230
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3. lzberite obliko cilindra v nacinu luknje in jo velikosti na 16x16x20 mm in jo

premaknite na visino 12 mm. Nato poravnajte v sredini. Izberite oba predmeta

in pritisnite skupino.
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4. lzberite obliko cilindra in jo velikosti na 16x16xl mm in jo premaknite na visino

2 mm. Nato poravnajte v sredini kocke.
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[x]E]

[clAl
(u}

[E cactus
L @d «

Stran 164 od 396



“ ROBOT@3DP

Projekt $t. 2019-1-ES01-KA202-065905 RN Co-funded by the
SMERNICE ZA OBLIKOVANJE FDM 3D WP Erasmus+ Programme
i of the European Union

o]
b

TISKANJA
A 4
B @ o E»= 20
Bom - © DB 8 4 e ocoter  envars

& shapes(z) a9 EI nLL-_—. Ej

5. lIzberite kocko oblike in jo velikosti 8x8x30 mm s polmerom [0 mm.

Premaknite ga na viSino 5 mm v visino in alit ign v srediscu.

B w o 1> = 20
ODEon « @ AN impotar  exportar  enviara
& roma ae B L

Aegle Hotss
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6. lzberite kocko in jo podvojite, ki se obraca -30 stopinj. Velikost je 5x12x20 mm

in jo premaknite na viSino 18 mm in jo poravnajte s prvo kocko.
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-
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7. Podvojite drugo kocko, ki jo obraca za 22,5 stopinj, velikost je 8x4x20 mm, in
jo premaknite na visino |3 mm. Premaknite se na nasprotno stran in poravnajte

s prvo kocko.
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9.3.3.2 Kaktus 3D sej za tiskanje.

Filamentov

PLA

Premer - 1,75 (mm)

Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)

Debelina lupine - 0,8 (mm)

Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)

Gostota polnila - 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]) |IZI.EI |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezisca - 60 (C)

Speed and Temperature
75 |

Print speed {mm/s)

Printing temperature (C) |21IZI |
60 |

Bed temperature (C)

Support
Support type
Flatform adhesion type

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

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

Touching buildplate  ~

Mone b
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9.3.4 4. del: Pokal

9.3.4.1 Oblikovanje pokala
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1. Izberite naso osnovno obliko: Paraboloid
[Tt ]n]
g m o B>« 20
lﬁ @ @ - @ ﬂlh Importar  Exportar  Enviara
&  Forma a Q L @
Plano de Regla Notes.
trabaio
O @ — )
o A — S el Formas basicas
— o P
== Media esfera Poligono
Paraboloide Toroide
Ajustar Rejilla 1 mm - -

2. Seste na 40x40x50 mm (x,y,z)

[r]1]n] =
KR Cup Fﬂ ] &,o
|_T‘"_| @ 'ﬁ - @ AIL importar  Exportar Enviar a
& Forma a Q L @
FROM Plano de Regla Notes
J trabajo
‘Flgt::s basicas 4
= - =t ) .
\ 3 Media esfera Poligono
Paraboloide Toroide
Ajustar Refilla 1 mm - -_
3. Da bi ustvarili ravno podlago za skodelico, izberemo kocko in jo damo v nacin
luknje
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@ Il =~ @ AlL Importar  Exportar Enviar a
4  Forma ] Q i @
: plano de Regla Notes
ONTAL trabaio
-
Formas basicas
Sélido Hueco
Cubo Cilindro
Radio o 0
L pasos —0 10
! longitid 20 )
Cubo Cilindro
Anchura fe) 20
] Altura fe) 20
¥ \ a
{ 5 . iiﬁ
2 T Esfera Scribble
= : Ed. rejills
& . Ajustar Rejills™ 1 mm
N A

4. Spremenite ukrepe, da bo vedji in ga postavite v vrh paraboloida.

v [ il
G [ cup Zi M 2
[clAlD] L]
o
@ @ 1] - @ AIB Importar  Exportar Enviar a
&  Forma ﬂ Q i @
Ronra: b Plano de Regla Notes
NTAL trabaio
- -
Formas basicas
Solido Hueco
Cubo Cilindro
Radio o a
'
Pasos —1a) 10
Longitud (&} 20 )
5 & Cubo Cilindro
~ Anchura o 20
% / 2 2 - ~ 2 2 “ Altura O 20
> Sy 7 v
o : - Esfera Seribble
Ajustar Rejilla | 1 mm -
. A

5. Pritisnite Shift in izberite paraboloid in kocko, izberite skupino
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7. Kopirajte paraboloidno obliko in jo velikosti na 38x38x34 mm, nato pa damo v
sredisce izvirne oblike. Uporabili ga bomo kasneje, da izpraznimo jedro.
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= EX N

postavite na desno stran skodelice. Nato pritisnite Sif in izberite skodelico in

skupino za stiskanje torusov, da zdruzite oboje.

@ Importar Exportar Enviar a
L, ©
Plano de Regla Notes
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Tinkercad
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= Cubo Cilindro
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s = o Ajustar Rejills 1 mm
: e : o A
8. Ce zelite ustvariti rocico, izberite torus v barvnem nadinu in ga zavrtite, da ga

s
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9. lzberite manjsi paraboloid, ki smo ga ustvarili pred in izberite nacin luknje.
Izberite obe entiteti, ki pritiskata tipko Shift in nato izberite skupino, da

izpraznite jedro.
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9.3.4.2 Skodelica 3D sej za tiskanje

Filamentov

PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

Quality

Layer height {mm) |E|- 1 |
Shell thickness {mm) |III.B |
Enable retraction

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezisca - 60 (C)

Speed and Temperature

Print speed {mm/s) |I-"5

Printing temperature () |21|:|

Bed temperature (C) |6IZI

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

ROBOT@3DP
Projekt §t. 2019-1-ES01-KA202-065905

SMERNICE ZA OBLIKOVAN]JE FDM 3D
TISKANJA

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) |D.EI |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Support
Support type
Flatform adhesion type

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

Touching buildplate  ~

Mone b
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9.3.5 Del 5: Orodja za vrata

9.3.5.1 Oblikovanje vratne prestave

1. Izberite obliko metricne prestave s 3. strani vseh kategorij in spremenite visino

na 10 mm. Zdaj izberite obliko cilindra, jo velikost na 5x5x20 mm in

poravnajte v srediscu zobnika, izberite tako predmete kot skupino

za stiskalnica.

[T]i]H]
IxE] Door gear ;:',I B 8
[c[AlD] L]
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A  Engranaje métr.. Q L"_'l @
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Neumatico Engranaje
Modulo o
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Dientes le) 18 ) ‘
1k ; i
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Spengy P : | G a 4

[ T] 0 ]n}
Door gear H Q Q
BRE = o O» s 4

>

Enviar a

&

Notes

Cilindro

Cilindra
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[rTi]]
@E Door gear E‘ ES (C)‘gg

[clAlD]
m - @ Importar Exportar Enviar a
Plano de Regla Motes
trabaio

Generadores de formas

Todos
Extrude an Aust Wall 30
Brickwall BrickWall
Casa con cédigo  Casa personaliz

Aftistar Rejilla . 1 mm . ¢ n ;'., 3 # = 3

2. lIzberite obliko prestavnega stojala na 2. strani vseh kategorij in poravnajte vrzel
med prvim in drugim zobom s centralno osjo orodja.

TN
[K[E] Door gear Ej h 8{;0

c[A D]
[E! e @ Importar Exportar Enviar a
Plano de Regla Notes
trabaio

Generadores de farmas

v
Todos
\ ) Escaleras cremallera
Text with newli texto de fuente
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Ajustar Rejilla 1 mmv -

poravnajte levo obrobo z njo v tretjem zobnik zobnika stojalo.

T
Eg Door gear
[c|AlD]

DD om «

SUPERIOF

35.00

© Vil

&  Forma 3 Q

® 2

Radio [o] 0 ﬁ
Pasos —) 10 &
) cubo Cilindro
tongiud 20
Anchura o] 20
Altura o] 2 . .
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r"f'_\ée
Ajustar Refilla 1 mu
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§ L ©

plano de Regla Notes
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Generadores de formas

-
Todos

) Escaleras cremallera
Text with newli texto de fuente

%3

Izberite obliko kocke, da ustvarite vrata, jo velikosti na 35x5x20 mm in

El>w 30

Importar  Exportar  Enviara

E L @

plano de Regla Notes
trabaio

Tinkercad

Formas basicas
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e

SUPERIOR Plano de Regla Notes
I trabaio
Tinkercad

Formas basicas

Cilindro

Cubo Cilindro

Ajustar Rejilla 1 mm - .

4. Kopirajte vrata, da zacnete delati steno in premaknite desno stran nove kocke z

levo stranjo vrat v osi X. Pustiti moramo vrzel v osi Y, kot je slika spodaj.
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[[E] Door gear
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plano de Regla Notes
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® 2 - _

Formas basicas

Pasos —0 4,3
) Cubo cilindro
tongitud O 20
Anchura O 20
Altura o) 2 . '
Cubo Cilindro

AjustarRejilla 1 mn

5. Kopirajte stensko kocko, jo obrnite za 90 stopinj , velikost na 40x5x20 mm in

jo premaknite, da se ujema s prvo steno, kot je slika spodaj.
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6. Kopirajte drugo stensko kocko, jo obrnite za 90 stopinj , in jo velikost na

70x5%x20 mm in premaknite, da se ujema z drugo stensko kocko, kot je slika

spodaj.
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7. Kopirajte drugo stensko kocko in jo premaknite, da se ujema s tretjo stensko
kocko, kot je slika spodaj. Izberite Stiri stenske kocke in pritisnite poravnavo.

Nato izberite vrata in stojalo prestavo in pritisnite skupino.
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8. Zdaj je oprema za vrata koncana.

E; Door gear m ;:J il goa
&

Importar Exportar Enviar a

H L ©

Plano de Regla Notes
trabaio

inkercad
Formas basicas

N

Cilindro

Cubo Cilindro

Ed rejilla rr\{
JAjustar Rejilla” 1 mm - \

)

9.3.5.2 3D sejmi za tiskanje vratne prestave

Filamentov

PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

Quality _ Quality

Layer height {mm]) |D-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) |I]. 153
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Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s) Speed

Temperatura tiskanja - 215 (C) St k] |5,:,

Temperatura lezisca - 60 (C) b s e i |3|:|

Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:|
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.EI
Printing temperature (C) |21IZI | Outer shell speed (mm/fs) |35
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm/fs) |5III
Vrsta podpore Support
Support type Touching buildplate  ~

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Platform adhesion type Mone W

9.3.6 Del 6: Fiksni klju¢
9.3.6.1 Boomeran Design

1. Izberite obliko cilindra in jo velikosti 20x20x5 mm.

n Fixed wrench n 2 8‘,0
Omol « @ N meenar Esportar o
& roma i H L 0O

e E
= ; S S ‘W‘
el o SN L
gmentos Q Sk &

® W

o ™
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2. lzberite obliko kocke in jo velikosti 50x10x5 mm in jo poravnajte z jeklenko v

osi Y. Prepricajte se, da se oba predmeta dotikata drug drugega.

E;u;J Fixed wrench m ;"\3 BS 839
OB OO + @ AN tmeorier  Exportar | Enviara

& roma ae [ L @

tongitus Q =
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- = i : . .
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" — ® w

é.‘ [= Fixed wrench n % - .gaa
= I = R T ] D & Ah  mporar | exporar enara
A shapesi2) a9 El B: @
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Eé; Fixed wrench E % - &,Q
@& - @ Importar  Exportar  Enviara

e s 2

S
®

4 &

3. lzberite obliko cevi in jo velikosti na 15x15x5 mm z debelino stene 5 mm in jo
poravnajte z jeklenko v osi Y. Prepricajte se, da se oba predmeta dotikata drug

drugega. Izberite tri predmete in pritisnite skupino.

E';; Fixed wrench m 3 SQQ
[ =0 = I 1 © Alk Importar | Exportar  Enviara

« | Forma a0 L. &

Notss

Formas basicas =

Techo curve Texto

- .
e -. .
e =p -
cula Piramide
s O L '
Media esfera Poligono
Paraboloide Toroide:

Tubo corazen
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E;;; Fixed wrench m E 8°Q
ODRE O « © D & AN mponar  mpoar  enuara
&  shapes(3) s @ ﬂ__m @
s s
® @ .
o o Formas bésicas
_[}
) @
Media esfera Poligs
o
barabotcide Torol o

Ajustar Refilla 1

onn
[xE] Fixed wrench
jclAln)

o -« ©

AjgstarRepila | 1mm

4. lzberite obliko in velikost poligona na 17x14.32x5 mm v nacinu luknje, jo
obrnite za 90 stopinj in jo poravnajte s klju¢em v osi Y. Premaknite ga 14 mm

od leve, prvi dotik drug drugega.
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o
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Formas basicas

»
e ¥
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5. lzberite oba predmeta in pritisnite skupino.

1 Tvi]
@ao [ Fixed wrench
<alo}

=

E»a 20

© DB |F Ah eotsr oeonar  enars
I

4 shapes(2) a @ L @

Fagle oles

® @

6. Fiksni kljuc je koncan.

ooo
@O Fixed wrench
jclaln]

I} -

Piramide

Ajustar Rejilla: mm =

9.3.6.2 Fiksni klju¢ 3D sej za tiskanje

Filamentov

PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%
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o]
b

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

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

TISKANJA

Quality

Layer height (mm) |III. 1
Shell thickness {mm) |III.B
Enable retraction

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezis¢a - 60 (C)

Speed and Temperature

Print speed {mm/s) |I-"5

Printing temperature (C) |21EI

Bed temperature (C) |6IZI

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Quality
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) |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 Del 7: Kladivo

9.3.7.1 Oblikovanje kladiva

R Co-funded by the
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1. Izberite obliko poligona in spremenite na 4 strani in |,5mm brevel. Zasukajte ga
za 45 stopinj najprej in 90 stopinj kasneje v drugo smer.
i @ omne O»« 20
i =T = A (1 @ b mporat  Bponar Envare
com  dv @ L ©
) &
e §
0 -
B @ vomner = EXTIEN 2
BeoD - ® A s s
a | 239 E] Dw: %}

-45°

''''''''
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Fa— s Y
DO « ® Ap ey eporar emvara
56l (bhaicn 2 @ F,} n"ﬁ F\_;]
® o -

2. Premaknite ga na viSino 25 mm. Velikost poligona je 30x15xI5 mm.

E‘Euammer u}\\) -y
0 m @@ -~ @ fﬁﬁ Eraadion || Emor
& form IR, EE| rL__ @
L
" [S
, & -
e ¥
VAN —
:EHammml n?ﬁ - °o
DeEon - ) /]lh portar | Exporta
cem 39 @ L ©
@®
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3. Ce Zelite ustvariti rocaj, izberite valj in ga velikosti 5x5x42 mm z 0,5 mm brevel

E»= 20
B OO « © AN tmotar  Expottar  Enviara
A Forma a9
@
]
o
, @ N
% B
'
L "
g] @ Hammer n;a - &Q
B OO « © Ab meorsr xponar Envars
&  Forma
gmentos O
, @ N
()

4. Izberite oba predmeta in pritisnite poravnavo moznosti in izberite osrednje

tocke v dveh smereh delovne ravnine.
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Qoo [E Hammer
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A Shapes(2)
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5. Zdaj je kladivo konéano.
i) © v H>= 20
® & @ R ||
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9.3.7.2 Kladivo 3D sej za tiskanje

Filamentov

PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

Quality

Layer height {mm]) |EI. i |
Shell thickness {mm) 0.8 |
Enable retraction

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)

Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezis¢a - 60 (C)

Speed and Temperature

TISKANJA

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)
Bottom layer speed (mm/s) |3III
Infill speed (mm,s)

Print speed (mmj/s) |?5

Printing temperature (C) |21EI

Bed temperature {C) |6I:I

| Inner shell speed (mm/s)

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Support
Support type

Platform adhesion type Maone

| Top/bottom speed {mm/s) |III.I:I
| Outer shell speed (mm/fs) |35

|6IZI

0.0

|5|J

Touching buildplate  ~

St
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9.3.8 Del 8: Vrc

9.3.8.1 Oblikovanje vrca

1. lIzberite obliko cilindra in jo velikosti 40x40x50 mm z Imm brevel.

El»m 20

€]
[Al
Q 'ﬁi’ - @ dlk Importar  Exportar Enviar a
A  Forma s @ 1 %}
Plano de Regla Notes

Formas basicas

FRONTA / trabaio
/ Tinkercad
© Z 2

sslido Hueco
R Lados 0 Y
IS sevel o 0 ' .
P =y o fuli] i | Wt Segmentos O 1 )

3 . . 7 i I Cubo Cilindro

<3 , . A e

e o e 7 ” . I \r

ol o B 7 +

4 Esfera Seribble

Ajustar Rejilla | 1 m - . .

2. Podvojite jeklenko in izberite nacin luknje. Velikost je 38x38x46 mm,

poravnajte v sredis¢u prvega cilindra in premaknite na visino

B> s 20

o
@ Q N 4~ @ Alh Importar  Exportar Enviar a
A  Forma ] Q
B
Plano de Regla Notes
RONTA trabaio
5 -
Formas basicas
Sélido Hueco
TR 2dos 0 2
8 Bevel —0 1 ' .
= B e A Segmentos O 1 )
A ; amamy Cubo Gilindro
: ; i I 3e.00 [
L i ; :
: 4 : i Esfera Scribble

AjustarRejilla | 1mm - A—A;
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TN
[En [El Jug E Q
[c[A[D] = % 5 8@
@ Q -m- -~ @ D |=|c Alﬁ Importar  Exportar Enviar a
[EE
4 Sshapes(2) s Q &m @
o Plano de Regla Notes
RONTA trabaio
. ® 2
//’ Formas basicas i
Sélido Hueco
) ' .
Cubo Cilindro
Esfera Scribble
rejilla
AjustarRejilla | 1mm - . A
TN
@En [E Jug a o
c[A[D] [= % L 8@
@ -m’ -~ @ dlk Importar  Exportar Enviar a
4  Forma ] Q L @
FRONTAL ] A — Plira;;a ﬁ,e Regla Notes
Formas basicas z
solido Hueco

Lados

Bevel

. Segmentos O

. N

Cubo

Cilindro
& Esfera Scribble
Ajustar Rejilla | | mm - A A

3.

Izberite nov valj in ga premaknite na visino 50 mm.
cilindra.

Poravnajte v sredini prvega

Stran 202 od 396



ROBOT@3DP
A Projekt §t. 2019-1-ES01-KA202-065905

e, Co-funded by the
,v\ SMERNICE ZA OBLIKOVANJE FDM 3D
o] o] *

Erasmus+ Programme
TISKANJA of the European Union
A 4
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& o«

@ dl& Importar  Exportar Enviar a
A M 50.00 4  Forma s © Eg l @
FRONTAL Pllra;bo_i)e Regla Notes
S /// Tinkercad
@ v Formas basicas %
Solido Hueco
= Lados -0 ]
+ 5
Bevel e} o
. Segmentos 1 )
= 2 Cubo Cilindro
e ; e T
= s x .
Esfera Scribble
Ed. rejilla
AjustarRejilla 1mm - . '
TN
[k[E]] Jug ;:'.I B 8
[c[A[D] L)
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@ Q I 4= @ D |n:| AlL Importar  Exportar  Enviara
50PER10,

Plano de Regla Notes

& shapes(3) s 9 3 %]
‘.‘f”"”‘".

/, trabaio
/ Tinkercad
® 2 . -
Formas basicas
Sélido Hueco
= . I
Cubo CGilindra
Esfera Scribble
rejill
AjustarRejills | 1mm - . A

Podvojite drugi valj, izberite nacin luknje in ga velikosti na 18x18x25 mm. Nato

ga premaknite na visino 47 mm in poravnajte v sredini.
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5. lzberite dva jeklenka v trdnem nacinu in pritisnite skupino, nato pa izberite vse

predmete in znova pritisnite skupino.

[T 1in}

B & ™o El>m 30

Iﬁ @ i o« @ % |E' dlt Importar ~ Exportar  Enviara
& Shapes(2) s Q L %—I

Plano de Regla Notes
trabaio

@ o - .

FRONTAL ¢ 4

<
S
Formas basicas

Cubo CGilindra

® W

Esfera Scribble

AjustarRefilla. 1mm - ‘ A

TN
Ao i E o
[c[alo] all 8"
~ @ Importar Exportar Enviar a
[
]
e A Plano de Regla Notes
RONTAL I‘ trabaio
— Tinkercad

Formas basicas

. N

Cubo Cilindro

Esfera Scribble

Ajustar Rejilla ;‘|-a\ - . A

6. Vrc je koncan.
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Ajustar Refilla: 1 mm

Plano de Regla Notes
trabaio

Tinkercad

Formas basicas

. N

Cubo Cilindra

® .
Esfera Scribble
S A

1. 3D sejmi za tiskanje vr¢

Filamentov

PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 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) |u.n |
|

Dual extrusion overlap {mm) |U. 15
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Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezis¢a - 60 (C)

Speed and Temperature

Print speed {mm/s) |?5

Printing temperature (C) |210

Bed temperature (C) |ED

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod

Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

9.3.9 Del 9: Kljué

9.3.9.1 Nacrtovanje kljucev

TISKANJA
Speed
Travel speed (mm/s) |ED |
Bottom layer speed (mm/s) |30 |
Infill speed {mm/s) |D.U |
| Top/bottom speed {mm/s) |I].[J |
| Outer shell speed (mm/fs) |35 |
| Inner shell speed (mm/fs) |5I] |
Support
Support type Touching buildplate  ~

Platform adhesion type

Mone w

2. lzberite obliko cilindra in jo velikosti na 30x30x5 mm.

[FTiIN]
BE0 =] Key
[c[alo] &

| D i «
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Elrm 20
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%
Ajustar Refilla = 1 mm -
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3. lzberite obliko kocke in jo velikosti 40x10x5 mm s polmerom | mm in jo

poravnajte na osi Y z jeklenko. Nato premaknite kocko, da postavite v isti

polozaj spodnje slike.

B - 0>« :0
| Qo « - © N
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/ : - - & rforma = &E @
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J ] Plano de Regla Notes
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=um
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{ Cubo Cilindre
Lo T )
(e
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/ trabaio
Tinkercad
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= Bevel o

Cubo Cilindro

Segmentos O

Cubo Cilindro

AjustarRejitta 1 mm £

4. lzberite oba predmeta in pritisnite skupino, da jih zdruzite.

[T]1]n]
@E [E] Key ﬁ o
[c]alD] [ % L 8@
Iﬁ @ S @ % |E' dlL Importar ~ Exportar  Enviara
| i | g L ©
SUPERIOR f B * |[Fher) s 9
. | T Plano de Regla Notes

trabajo

@ o =7

Formas basicas
Solido Hueco

2 | ) Cubo Cilindro
Cubo Cilindro

Ajustar Rejilla’ 1 mm " .

5. lIzberite obliko strehe v nacinu luknje velikost ga na 5x5x20 mm in ga
premaknite za 90 stopinj. Nato ga premaknite na levi del kljuca in ga podvojite,

da ga premaknete navzgor in navzdol, da ustvarite razli¢ne razdelje.
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Izberite obliko kocke v nacinu luknje in jo velikosti 8x15x5 mm s polmerom |

mm in jo premaknite na visino -3 mm. Nato poravnajte os Y in jo premaknite

na cilindricni del kljuca. Izberite oba predmeta in pritisnite skupino.
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9.3.9.2 Kljucni 3D tiskalni sejmi

Filamentov
PLA

Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%
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Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

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

TISKANJA

Quality

Layer height (mm) |III. 1
Shell thickness {mm) |III.B
Enable retraction

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezisca - 60 (C)

Speed and Temperature

Print speed (mm/s) |?5

Printing temperature (C) |21E|

Bed temperature (C) |6E|

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Quality
Initial layer thickness (mm}) |IZI.3

Cut off object bottom (mm) |III.I:I

|
Initial layer line width (%) | 115 |
|
|

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) |U-U

Outer shell speed (mm/=) |35

Inner shell speed (mm/s) |5III

Support
Support type Touching buildplate
Platform adhesion type Maone o
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9.3.10 10. del: Miniecraft mec
9.3.10.1 Minecraft sword Design

1. Izberite obliko kocke in jo velikosti na 5x5x10 mm, izberite zeleno barvo in jo

premaknite na referencni polozaj.
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2. Podvojite ga 6-krat z enako barvo, da bi kvadrat. Nato kopirajte enega od njih v
sredisce in spremenite barvo v modro.
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3. Podvojite kocko trikrat spreminjajo v svetlo in temno rjavo barvo, izberite te
tri kocke in jih podvojite enkrat. Izberite svetlo rjavo kocko in enkrat kopirajte

Eg. Minecraft sword E 3= 3
* - @
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4. Podvoijite eno kocko in spremenite barvo v zeleno, nato pa podvojite devetkrat.

Podvojite eno kocko in spremenite barvo v modro in dajte v sredisce kot

referenco. Nato kopirajte zeleno kocko osemkrat, da ustvarite obliko spodaj.

Kopirajte modro kocko v vrzeli.
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Izberite modro centralno kocko in jo trikrat podvaojite. Izberite zeleno kocko in
dvakrat podvojite
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6. lzberite tri modre kocke in dve zeleni kocki, ki pritiskata na premik in

podvojene ter jih premikajte navzgor in desno Sestkrat. Nato podvojite eno

modro kocko v sredini in tri zelene kocke, da dokoncate obliko.
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R Co-funded by the
L Erasmus+ Programme
i of the European Union

)

. @ ®

o

o

o

B> 20

,1||, Importar  Exportar  E

20 @ L O

) ubo Cilind

=

4 4

E>a 230

Ab mportar exp enviara

ao[j]r%j@

Stran 223 od 396



ROBOT@3DP

A Projekt $t. 2019-1-ES01-KA202-065905 R Co-funded by the
SMERNICE ZA OBLIKOVANJE FDM 3D oA Erasmus+ Programl_me
o} o} TISKANJA of the European Union
A 4
EI‘B’ Minecraft sword n ;\3‘5 L] 800
@ = @ Importar  Exportar  Enviara
B L @

9.3.10.2 Minecraft mec 3D tisk sejke

Filamentov

PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 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) 0.0 |
|

Dual extrusion overlap {mm) |III. 15
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Hitrost in temperatura
Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s) Speed
Temperatura tlsvl%lflja -215(0) R |5|:| |
Temperatura lezis¢a - 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.EI |
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mmjfs) |35 |
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)fs) |5EI |
Vrsta podpore Support
Support type Touching buildplate  ~
None / Touching Buildplate / Povsod Matform adhesion tyoe  [ERE 5

Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

9.3.1 Del 11: Nut M10

9.3.11.1 Nut M10 Design

1. Izberite obliko poligona in jo velikosti |7x18.4x10 mm s 6 straneh.

gg‘ Nut M10 nm [ 1 /‘:Q
OomoWm « @ AIB ,,,,,,, Eepattic
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b3 ) Q m
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9.3.11.2

Filamentov

PLA

Premer - 1,75 (mm)

Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)
Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

Kljucni 3D tiskalni sejmi

Quality Quality

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

Shell thickness {mm}) |L‘I.B | Initial layer line width (%) |115 |

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

Dual extrusion overlap {mm) |U. 153
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Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s) Speed

Temperatura tiskanja - 215 (C) Tavdiored Gl |6,:,

Temperatura lezis¢a - 60 (C) R |3|:|

Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:|
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed (mm/s) |EI.EI
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mmjfs) |35
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)fs) |5EI
Vrsta podpore Support
Support type Touching buildplate  ~

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Platform adhesion type Maone o

9.3.12 10. del: Miniecraft mec
9.3.12.1 Minecraft sword Design

8. Izberite obliko kocke in jo velikosti na 5x5x10 mm, izberite zeleno barvo in jo

premaknite na referencni polozaj.
ri [E] Minecraft sword n ] 1Q.,0
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9. Podvojite ga 6-krat z enako barvo, da bi kvadrat. Nato kopirajte enega od njih v
sredlsce in spremenite barvo v modro.

E: [ Minecraft sword n ] ’200
B - ] Importar Exportar  Enwiara
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é‘ Minecraft sword ?\3 L] FO‘QQ
® - 2
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10. Podvoijite kocko trikrat spreminjajo v svetlo in temno rjavo barvo, izberite te
tri kocke in jih podvojite enkrat. Izberite svetlo rjavo kocko in enkrat kopirajte
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11. Podvojite eno kocko in spremenite barvo v zeleno, nato pa podvojite devetkrat.
Podvojite eno kocko in spremenite barvo v modro in dajte v sredisce kot
referenco. Nato kopirajte zeleno kocko osemkrat, da ustvarite obliko spodaj.

Kopirajte modro kocko v vrzeli.
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12. Izberite modro centralno kocko in jo trikrat podvojite. |zberite zeleno kocko in
dvakrat podvojite
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13. Izberite tri modre kocke in dve zeleni kocki, ki pritiskata na premik in

podvojene ter jih premikajte navzgor in desno Sestkrat. Nato podvojite eno

modro kocko v sredini in tri zelene kocke, da dokoncate obliko.
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9.3.12.2 Minecraft mec 3D tisk sejke
Filamentov

PLA

Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

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

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) |D.EI |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezisca - 60 (C)

Speed and Temperature
75 |

Print speed (mm/s)

Printing temperature (C) |21IZI |
60 |

Bed temperature (C)

Support
Support type
Platform adhesion type

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Speed

Travel speed (mm/s) |6EI

Bottom layer speed (mm/s) |3III

Infill speed (mm,s) |I:I.I:I

Top/bottom speed {mm/s) |U-U

Outer shell speed (mm/=) |35

Inner shell speed (mm/s) |5III

S

Touching buildplate

Mone -
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9.3.13 Del 11: Nut M10

9.3.13.1 Nut M10 Design

R Co-funded by the
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i of the European Union

2. lzberite obliko poligona in jo velikosti 17x18.4x10 mm s 6 straneh.

i =N RN @

»
e @

3. Nato izberite obliko iso metric nit iz znacilnih oblik generatorjev. Velikost je 10

mm premer in 0,75 mm smola in | | mm viSine in dal v nacin luknje.

i [>a a0
L = 7 © Ab mportar exportar Enviara
Forma a9 m L, [gj

4. Metricno nit centrite v poligon. Izberite obe obliki, ki pritiskata premik in

izberite skupino.
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EL} Nut M10 E?h & 890
D ® @ @J‘ - @ AIL Importar  Exportar | Enviara
a roscaméticor. @ @ [] L %]
N
EEL: Nut M10
ooa «

5. No, oreh je koncan.
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§§E Nut M10 n o g‘oa
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P
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9.3.13.2 Nut M10 3D tisk sej
Filamentov
PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%
Kakovost
Visina plasti - 0,2 (mm)
Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)
Quality Quality
Layer height (mm) |D.1 | Initial layer thickness (mm) |D.3 |
Shell thickness {mm) |D.S | Initial layer line width (%) |115 |
Enable retraction Cut off object bottom (mm) |U-U |

Dual extrusion overlap {mm} |EI. 15
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Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezis¢a - 60 (C)

Speed and Temperature

ROBOT@3DP
Projekt §t. 2019-1-ES01-KA202-065905

SMERNICE ZA OBLIKOVAN]JE FDM 3D

TISKANJA

Print speed (mm)/s) |?5

Printing temperature (C) |21U

Bed temperature (C) |5E|

Su

vrsta pporta

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

9.3.14 12. del: Peg Vrh

9.3.14.1 Peg Top Design

Support
Support type

Platform adhesion type

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

Speed

Travel speed (mm/s) |EEI

Bottom layer speed (mm/s) |3III

Infill speed {mm/s) |E|.|:|

Top/bottom speed {mm/s) |EI.III

Outer shell speed (mm/fs) |35

Inner shell speed (mm/fs) |5III

Touching buildplate  ~

Mone w

1. Izberite paraboloid in ga velikosti na 30x30x30 mm. Zasukajte ga za 180 stopinj.

a, Peg to nﬁ ™ &,Q
ODBoO « © b meortsr  exortar  enviars
;| Forma a® L’] s @

Q =

-4
0 °
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b LA o
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; L "
3 )
_,u’
O ©
2. lzberite polovico krogle in jo velikosti na 30x30x15 mm in jo premaknite na
viSino 30 mm. Potem se zboli s parabolidom.
! Peg top mm - Seo
OmBEOd « © Alh Importer  Exportar  Enviara
2 Forms a0 53 11:. [gr
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SUPERIOR
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E»= 20

@ ﬂlh Importar  Expo
& foma aoQ ﬁ,__, &)

3. lzberite jeklenko in jo velikosti na 5x5x10 mm in ga premaknite na visino 44

mm in ga centrate s poloviko kroglo.

[EOD
[K[E] Peg top
(clalo] &8

OB OO0 «
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@oo (5] Pegtop
< (<] &
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E»= 20

@O o « © I e et e
s L @
regia Notes
@ @ ;
i s Formas basicas
R N
© Cube Cilind
seqmentzs O
Cubo Cilinde
)
4400
® W
estera Scribble
Techo Cono.
ODohaOon « ©
= A  Forma - @
SUPERIOR
7
@ @ Formas basicas ¥
- - §®
el - Cubo Cilindro
mentos O

4. Zdaj je vrh peg koncan.

Cubo cilindro
i

Esfera Scribble
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9.3.14.2 Peg Top 3D seetings za tiskanje

Filamentov

PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm) |U- 1 | Initial layer thickness (mm) |U.3 |

shell thickness (nm) |03 | Initial layer line width (%) | 115 |

Enable retraction Cut off object bottom {mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |U. 15
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Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s) Speed

Temperatura tiskanja - 215 (C) Tavdiored Gl |6,:,

Temperatura lezis¢a - 60 (C) R |3|:|

|

|
Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:| |
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm)s) |EI.EI |
Printing temperature (C) |21III | COuter shell speed (mm,s) |35 |
Bed temperature (C) |6IZI | Inner shell speed (mm/fs) |5lII |

Vrsta podpore Support
Support type Touching buildplate  ~

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Platform adhesion type Maone o

9.3.15 Del 13: Privlecek za kljuce
9.3.15.1 Oblikovanje privlecka za kljuce

1. Izberite obliko kocke in jo velikosti 37x47x5 mm.

§g Photo keychain n§‘1 - 800
DooO -« © b weotsr  Exportar  envisrs

SHENN N
el
L
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2. Podvaojite obliko kocke v nacinu luknje in jo velikosti 33x43x5 mm, jo

poravnajte s prvo kocko in jo premaknite na visino 3 mm

0
En Photo keychain
(claio]

@Eﬂ%iﬂl\”'— ©

Duplicar y repetir ~  Forma

L1]N
EEI Phata keychain

ann
DEod «~ @
@
- - 8§ 9
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E‘u; Photo keychain E % - 8°Q
Be o0 « =] D A'L Importar  Exportar | Enviara

= m
& Shapes(2) s @ E] L
Plaro de Aegla Notes

an
e} Photo keychain
ano

Dood -

3. Podvojite drugo kocko v nacinu luknje in jo velikosti na 35x50x0,5 mm,
poravnajte le v osi X. Prepricajte se, da sta 2 kocki v nacinu luknje v visini 3

mm. Izberite 3 predmete in pritisnite skupino.
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Shapes(3)
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§u Photo keychain E =TE 800
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4. Izberite obliko torusa in jo velikosti na 8x8x3 mm in jo poravnajte s kocko v osi
X. Premaknite jo v osi Y, da se oba predmeta dotakneta drug drugega.

BOT
[xlE] Photo keychain
[cialo]

BEOO B
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Eﬁﬁ [E Photo keychain
il = N
- =
@ e . .
‘_’ [E Photokeychain n?ﬁ - E-,Q
oDEoE - @ Oh e sorwr  tnears
a e a9 E} L E]
e ®
0 [=2
@ e
5. lzberite torus in kocko in pritisnite skupino.
'{_L Phato keychain E m S,Q
o0 « (C] B IF b meonw evotsr  emara

& shapes(2) = 9 G l:‘:: @

€ °
B

6. Foto prikljucek za kljuce je koncan.
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9.3.15.2 3D sejki za tiskanje s kljuci
Filamentov

PLA

Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

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

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]) |IZI.EI |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezisca - 60 (C)

Speed and Temperature
75 |

Print speed {mm/s)

Printing temperature (C) |21IZI |
60 |

Bed temperature (C)

Support
Support type
Flatform adhesion type

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

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

Touching buildplate  ~

Mone b
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9.3.16 Del 14: Jadrnica

9.3.16.1 Oblikovanje jadrnice

R Co-funded by the
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1. Izberite okroglo stresno obliko, jo velikosti 50x30x10 mm in obrnite za 180

stopinj.
[TTi]s]
[K[ER] Sailing boat }-ﬂ i) 8
[c|alD] L]
=
@ m @ 1 < @ AIB Importar  Exportar Enviar a
a Eg
= a9 L G
Plano de Regla Notes
FRONTAL trabaio
/// Tinkercad
4 i -
’ - Formas basicas
b 1 sélido Hueco
fiih L
......... AT Wt e v AR W .
% b ‘
L Techo Cono
30.00
Techo curvo Texto
Ed. rejilla
Ajustar Refilla 1 mm -
[T iln]
BED Sailing boat }-a ) 8
[cAlD] L]
=
m Q m L o @ AIL Importar  Exportar Enviar a
& Forma i Q E @
Plano de Regla Motes
FRONTAL @ trabalo
/7 Tinkercad
// Tind
Formas basicas =
Selido Hueco
Techo ono
Techo curvo Texto

Ed. rejilla
AjustarRejilla | 1mm . &
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Podvojite ga v nacinu luknje, ga velikosti 48x28x8 mm, premaknite na visino 2

mm in poravnajte v sredini prve okrogle strehe. Izberite oba predmeta in

pritisnite skupino.

T 1IN
K [E R Sailing boat
[clAlD

ODobhOoOm « © 0N
4  Forma a Q
FRONTAL O i
Sélido Hueco

Ajustar Rejilla 1 mm

[Tl oing
[K[E[R Sailing boat
[clalD]

© “ ©

FRONTAL

AlustarRejilla 1mm  ~

| PN @

Importar  Exportar Enviar a
iR
i

Plano de Regla Notes
trabaio

Tinkercad

Formas basicas

< 6

Techo Cono

Techo curvo Texto

w4

E»w 20

Importar Exportar Enviar a
]
L

Plano de Regla Notes
trabaio

Tinkercad

Formas basicas

Gilindro

3. lIzberite obliko jeklenke in jo velikosti na 5x5x38 mm, jo premaknite na visino 2

mm in poravnajte v sredini okrogle strehe.
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B a
] Sailing boat
BR @ ssunovos B» = g

@ m Q Illj]- - @ Alh Importar  Exportar  Enviara
4  forma s @ L @

Plano de Regla Notes

FRONTAL / trabaio
ey / Tinkercad
@ 4 2

Formas basicas

(5 sélido Hueco
; Lados 2 m
' ° ,‘
Bevel o] l\. /
= ) Cilindro

_ Segmentos O

3 3N 53 X £d. rejilla
AN ustarRegille. 1mm -

1]
Eg Sailing boat ﬁ .E:' i) 8"0
E‘ IE] Q -ﬁ -~ @ D [B InI: AIB Importar  Exportar Enviar a
4  Shapes(2) = Q &1’3 @
Plano de Regla Notes

Formas basicas

FRONTAL / trabaio
— / Tinkercad
@ 74 =

Sélido Hueco

b cubo tilindro
cubo Cilindro

3 £d. rejilla
S eiR 3 \
& AjUstzrRepifla- 1 mm .

4. lzberite stresno obliko, velikost je 20x5x25 mm, obrnite jo za 90 stopinj in se
premaknite na visino 18 mm. Nato poravnajte z jeklenko
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(

El>»= 20

@ AIL Importar  Exportar Enviar a
A forma s Q EE E @
Plano de Regla Notes

/ trabajo
/ Tinkercad
@ 7 3

Formas basicas

Selido Hueco
Techo Cono
= Techo curvo Texto
N
AjustarRejilla 1 mm & s " :
Cufia Piramide

El»w 20

Alk Importar Exportar Enviar a

&  Forma s @ &1’1 %

Plano de Regla Notes
trabaio
// Tinkercad
4 , v
Formas basicas

sélido Hueco

®

Techo Cono
> )
= Techo curvo Texto
AjustarRejilla | 1mm = =~ . m
\ Cufia Piramide

[rTi]n]
@@ [:=] Sailing boat 0
s H»« -,

e
@ |3] @ (1 ) @ AIE Importar  Exportar  Enviara
4  Forma s @ Eg L @
i oy 15.50 Plano de Regla Notes
trabajo
=] @ //// Tinkercad
L Formas basicas (3
Sélido Hueco
5 Techo Cono
Techo curvo Texto
\/
AustarReplla 1mm -
Cufa Piramide
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2
(
e}

Eté Sailing boat o3 i E ?:I ik 8"0
@ Iln'l @ 'fﬁ' -~ @ v \ AIL Importar  Exportar Enviar a
| NS Y L ©

Plano de Regla Motes

| ’ trabaio
© //// Tinkercad
8 Formas basicas &
i sélido Hueco
J— ‘ ‘
E
\
- C ......
Techo Cono
Techo curvo Texto
i
| |
| | Ed. rejilla
E Austar Rejilla = 1 mm =
i Cufia Piramide

5. Zdaj je jadrnica koncana.

%‘é Sailing boat E §;) i gog

m " i “« b @ -_ N Importar Exportar Enviar a
HEE

L G

| Plano de Regla Notes
‘FRDNTAL‘ trabaio

Tinkercad
Formas basicas

4 6

-

Techa Cono
Techo curvo Texto
Ed. rejilla . b
Ajustar Rejilla 1 mm .
Cufia Piramide

9.3.16.2 Jadrnica 3D tisk setingi

Filamentov
PLA

Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%
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Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

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

TISKANJA

Quality

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

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezis¢a - 60 (C)

Speed and Temperature

Quality
Initial layer thickness {mm}) |IZI.3

Initial layer line width (%) | 115

|
|
Cut off object bottom (mm]) |IZI.EI |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Print speed {mm/s) |I-"5

Printing temperature (C) |21EI

Bed temperature (C) |6IZI

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Support
Support type
Platform adhesion type

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

Touching buildplate

Mone -
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9.3.17 Del 15: Drsanje
9.3.17.1 Oblikovanje drsalk

1. Izberite obliko cevi, velikost na 15x15x8 mm z debelo steno 6mm in jo obrnite

za 90 stopinj. Nato ga premaknite na Z 0 mm.

Eé [E) skate n?‘j = gon
OmoOm « @ N meoner  exporter  Enviars

@ ©
_ » B

B & s B> 20
O T 1 I 1 R © b meotar  Expertar  Envisra
Y= ao i,

oroide

2,

2. lzberite obliko cilindra, jo velikosti 6x6x50 mm, obrnite za 90 stopinj in jo
poravnajte s sredino cevi. Nato kopirajte cev in jo premaknite na nasprotno

stran, da bo drugo kolo in kopirajte vse nastavljene 50 mm na levo stran.
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3. lzberite obliko kocke in jo velikosti na 80x30x5 mm in jo premaknite na visino

I'l mm. Nato poravnajte v sredini nabora.
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Izberite okroglo obliko strehe in jo velikosti 30x5x15 mm in jo premaknite na
viSino || mm in desni rob kocke. Nato poravnajte v sredini kocke. Obrnite ga

za 60 stopinj in poravnajte z desnim robom kocke
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Izberite okroglo obliko strehe in pritisnite dvojnik + ogledalo in jo premaknite
na levi rob kocke. Izberite kocko in dve okrogli strehi in pritisnite skupino.
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6. Drsanje je koncano.
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Bowmatl
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9.3.17.2 Skate 3D tisk sejki

Filamentov

PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)
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Quality Quality
Layer height (mm) |D- 1 | Initial layer thickness (mm) |n.3 |
Shell thickness {mm) |':'-B | Initial layer line width (%) |115 |
Enable retraction Cut off object bottom {mm}) |D.EI |

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s) Speed

Temperatura tiskanja - 215 (C) Seaidsredan] |6,:,

Temperatura lezisca - 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 |

Vrsta podpore Support
Support type Touching buildplate

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Platform adhesion type Mone W

9.3.18 Del 16: Razvrs€anje polje
9.3.18.1 Nacrtovanje razvrs¢anja

1. Izberite obliko kocke in jo velikosti 120x80x55 mm s polmerom | mm in jo

centrirujte v delovnem letalu.
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2. lzberite obliko kocke v nacinu luknije in jo velikosti na | 10x70x60 mm s

polmerom | mm in jo premaknite na visino 5 mm

E;'l Sorting box mm - 800
= I © A|L Importar  Exportar  Enviara

-
4
L

)
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3. lzberite oba predmeta in pritisnite poravnavo za sredino obeh kosov. Nato

izberite predmete in pritisnite skupino, da izpraznite kocko.

El; Sorting box S S‘og
ODEo0 « ~+ © D [§ b torts Evorsr Enviara
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4. lzberite obliko kocke v nacinu luknje in jo velikosti 80x100x5 mm s polmerom
| mm in jo premaknite na visino 10 mm. Nato poravnajte v sredini prve kocke

in se prepricajte, da se pojavi na obeh straneh.
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5. lIzberite kocko v nacinu luknje, pritisnite dvojnik in jo premaknite 20 mm v
visino. Nato pritisnite dvakrat podvojeno, da bo samodejno. Nato izberite vse

predmete in pritisnite skupino.
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6. lzberite obliko kocke v nacinu luknje in jo velikosti 140x40x5 mm s polmerom
I mm in jo premaknite na visSino 10 mm. Nato poravnajte v sredini prve kocke

in se prepricajte, da se pojavi na obeh straneh.
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7. lzberite kocko v nacinu luknje, pritisnite dvojnik in jo premaknite 20 mm v
viSino. Nato pritisnite dvakrat podvojeno, da bo samodejno. Nato izberite vse

predmete in pritisnite skupino.
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8. Razvrscanje je koncano.
[; [E Sorting box E‘}“ =] 800

@ - @ Importar  Exportar  Enviara

9.3.18.2 Razvrscanje 3D sej za tiskanje

Filamentov

PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost
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Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

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

TISKANJA

Quality

Layer height (mm) |EI- 1
shell thickness (mm) 0.8
Enable retraction

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezis¢a - 60 (C)

Speed and Temperature

Print speed (mmj/s) |?5

Printing temperature (C) |21EI

Bed temperature (C) |ED

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Quality
Initial layer thickness {mm}) |IZI.3

Initial layer line width (%) ~ [115

Cut off object bottom {mm}) |D.EI

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Spead

Travel speed (mm/s) |6EI

Bottom layer speed (mm /) |3III

Infill speed (mm,s) |EI.III

Top/bottom speed {mm)s) |EI.III

Outer shell speed (mm,s) |35

Inner shell speed (mm/s) |5U

Support
Support type Touching buildplate
Platform adhesion type Maone o
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Del 17: Krogla v kocki

Sfera v kocki Design

R Co-funded by the
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i of the European Union

1. Izberite obliko kocke in jo velikosti 40x40x40 mm s polmerom | mm.

[Ial

lel Sphi be

Luu TR

DooO «

2. lzberite obliko cilindra v nacinu luknje in jo velikosti na 30x30x40 mm in

kopirajte dvakrat 90 stopinj. Nato poravnajte s kocko. Izberite vse predmete in

pritisnite skupino.

ere in cube

- ®

> 2

i
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Izberite obliko krogle in jo velikosti na 40x40x40 mm v nacinu luknje in jo
poravnajte s kocko vse osi. Izberite oba predmeta in pritisnite skupino.
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OB &d « © D ‘Qb |8 A mportar  exporar  envara
a  shapes(z) ae B L &

a9
® W

4 ¢
Q ™

Izberite obliko krogle in jo velikosti na 35x35x35 mm in poravnajte v osi X in Y

s kocko.
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5. Sfera v kocki je koncana.
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Filamentov

PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

Quality

Layer height (mm) |III. |
Shell thickness {mm) |III.B
Enable retraction

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezis¢a - 60 (C)

Speed and Temperature

Print speed {mm/s) |I-"5

Printing temperature (C) |21EI

Bed temperature (C) |6IZI

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

ROBOT@3DP
Projekt §t. 2019-1-ES01-KA202-065905

SMERNICE ZA OBLIKOVAN]JE FDM 3D
TISKANJA

R Co-funded by the
8 B Erasmus+ Programme
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Krogla v kockah 3D sejmi za tiskanje

Quality
Initial layer thickness (mm}) |IZI.3

Cut off object bottom (mm) |III.I:I

|
Initial layer line width (%) | 115 |
|
|

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
Flatform adhesion type

Touching buildplate  ~

Mone b
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9.3.20 Del 18: Spinner
9.3.20.1 Oblika vrtljaja

1. lIzberite obliko cilindra in jo velikosti 20x20x5 mm. Nato izberite obliko cilindra
v nacinu luknje in jo velikosti na I8x18x5 mm in poravnajte v sredis¢u prvega

cilindra.

B @ soooe Elnx= 20
BoT « @ AN tmperter  Eporiar  Envera

4  Forma - @ E:' L @

2000

T[]
@Aac =] Seinner
(Al cl

2. lzberite obe obliki in dvakrat kopirajte, da jo premaknete 30mm levo in desno.
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3. lzberite obliko kocke, jo velikosti na 60x20x5 mm in dajte v sredisce treh

jeklenk. Nato izberite vse predmete in pritisnite skupino.
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4. Zdaj moramo objet prerezati na pol. Izberite kocko v nacinu luknje in velikost,
ki je vecja od polovice predmeta. Nato izberite oba predmeta, ki pritiskata shift
in pritisnite skupino.
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5. lzberite predmet, nato pritisnite podvojeno , flip in vodoravno puscico, da

ustvarite kopijo. Premaknite ga, da se ujema v osrednjem delu. Izberite oba
predmeta in pritisnite skupino.
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6. Zasukali se bomo dvakrat za 60 stopin;j.
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7. lzberite vse predmete in pritisnite razdruzevanje. Nato izberite tri in jih

-
Formas basicas

. .
izbrisite.
B @ somer m T &Q
@ - on Importar  Exportar  Enviara
A forine a9 i G

] o 2 @@

8. lzberite tri predmete in pritisnite skupino, da jih zdruzite v en predmet.
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4 shapes(3) 2 @

Ajustar Reils’ 1 m

9. Vrtljaj je koncan.
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9.3.20.2 3D sejmi za tiskanje spinner

Filamentov

PLA
Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 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 [ Cut off object bottom (mm) (0.0 |
|

Dual extrusion overlap {mm) |U. 15
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Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezis¢a - 60 (C)

Speed and Temperature
75 |

Print speed (mm)/s)

Printing temperature (C) |21IZI |
60 |

Bed temperature (C)

Support
Support type
Platform adhesion type

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /

Brim / Splav
9.3.21 Del 19: Tabela
9.3.21.1 Oblikovanje tabele

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

Speed

Travel speed (mm/s) |EEI

Bottom layer speed (mm/s) |3III

Infill speed {mm/s) |E|.|:|

Top/bottom speed {mm/s) |EI.III

Outer shell speed (mm/fs) |35

Inner shell speed (mm/fs) |5III

S

Touching buildplate

Mone w

1. Zazdeli bomo z oblikovanjem z namiznimi nogami. Najprej izberite kocko in jo

velikosti 5x5x25 mm in spremenite polmer moznosti,

da bo zaokrozena.
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DB oo -~ @

2. Trikrat kopirajte nogo v pravokotnem polozaju.

[riel
Fefet Mesa
[ 2]

omeo@ - ©

3. Ce zelite ustvariti tabelo, izberite kocko in jo velikosti 70x50x5 mm. Potem se

bomo premaknili na visino 25 mm.
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2500

El»m 20

A mporar  exportar envars

& forma a0
® @

-
- @D

@
W
é
L

4. Da bi mizo centrili v noge, izberemo nacin luknje in jo premaknemo. Po tem

bomo ponovno izbrali barvni nacin. Izberite tabelo in spremenite polmer, da

bo zaokrozena.
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5. Miza je koncana.
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9.3.21.2 Preglednice 3D sej za tiskanje
Filamentov

PLA

Premer - 1,75 (mm)
Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)
Debelina lupine - 0,8 (mm)
Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)
Gostota polnila - 20 (%)

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

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]) |IZI.EI |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezis¢a - 60 (C)

Speed and Temperature
75 |

Print speed (mm/s)

Printing temperature (C) |21III |
60 |

Bed temperature (C)

Support
Support type
Platform adhesion type

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

Speed

Travel speed (mm/s) |6EI

Bottom layer speed (mm/s) |3III

Infill speed (mm,s) |I:I.I:I

Top/bottom speed {mm/s) |U-U

Outer shell speed (mm/=) |35

Inner shell speed (mm/s) |5III

Touching buildplate

S

Mone -
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9.3.22 20. del: Avto s toy
9.3.22.1 Toy avto Design

1. Izberite obliko cevi, velikost na 20x20x10 mm z debelo steno 5mm in 40 strani
in jo obrnite za 90 stopinj. Nato ga premaknite na Z 0 mm.

ég B Toy Car n?j - lgoa
Doog -« @ AN iweoner  expoter Enviars

A Forma a9 [ i G
.,",.\. s izt

.

e ¥

o " ) ‘ -

K. O o

@ ©

» B

B B rove E?\ u 20

BE g0 - @ A e oo enino
& |7 29 T[j @

2. lzberite obliko cilindra, jo velikosti 10x10x80 mm, obrnite za 90 stopinj in jo
poravnajte s sredis¢em cevi. Nato kopirajte cev in jo premaknite na nasprotno

stran, da bo drugo kolo in kopirajte vse nastavljene 60 mm na levo stran.
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3. lzberite obliko kocke in jo velikosti 80x50x20 mm in jo premaknite na visino 15

mm. Nato poravnajte v sredini nabora.
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4. lzberite okroglo obliko strehe in jo velikosti 80x50x20 mm in jo premaknite na

visSino 35 mm. Nato poravnajte v sredini kocke.
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OG0 [(E] ToyCar
ano &

ODmeo -
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5.

Izberite polovico krogle oblike, jo velikosti 15x15x7,5 mm in obrnite za 90

stopinj. Premaknite ga 17 mm v visino in poravnajte z desnim delom kocke.
Nato podvoijite polovico, da naredite drugo luc.
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9.3.22.2 3D sejmi za tiskanje

Filamentov

PLA

Premer - 1,75 (mm)

Pretok - 100%

Kakovost

Visina plasti - 0,2 (mm)

Zacetna debelina plasti - 0,3 (mm)

Debelina lupine - 0,8 (mm)

Debelina dna/vrha - 1,2 (mm)

Gostota polnila - 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]) |IZI.EI |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Hitrost in temperatura

Hitrost tiskanja - 50 (mm/s)
Hitrost potovanja - 90 (mm/s)
Hitrost spodnje plasti - 30 (mm/s)
Temperatura tiskanja - 215 (C)
Temperatura lezisca - 60 (C)

Speed and Temperature
75 |

Print speed {mm/s)

Printing temperature (C) |21IZI |
60 |

Bed temperature (C)

Support
Support type
Flatform adhesion type

Vrsta podpore

None / Touching Buildplate / Povsod
Tip prileganja platforme - None /
Brim / Splav

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

Touching buildplate  ~

Mone b
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9.3.23 Del 21: Letalo

9.3.23.1 Nacrt letala

1. Zgradi ananas, iz seznama generatorjev oblik in ga obrnite za 90 stopinj.

oo
@i [E Avien
< lael

B>« 20
BE OO0 - ® B oo | s

a pima %9 7[] e

Todo:

: e ®

2. Narisite novo banano, jo naredite laskavo in jo upognite z urejanjem

s
30 [F] Avion
Ao =

BE»a 20
ODEOon « ] Oh veortac exporar e

a meope 39 O OL, G
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3. ukrivljenosti. Obrnite ga za 90 stopinj, ga merite, dokler se ne prilega glavhemu

telesu. Postavi ga kot rep letala.

Eu Avion
o

: El» = 20
DEom - @ B | o || vgorr | trvara

N = n
A nuevoplstane o @ &l P U

© e ‘

)

4. Kopiraj rep, da umazes krila. Tehtnico in jih postavite kot na spodniji sliki. Vse

poravnaj. Nato pritisnite gumb skupine.

B H»= 0
BRod - S O (3 e s set el [
ameny a9 [ L @
()
-_—" W
)

i »

H o=
5.

Poiscite "Swept NACA" v generatorju oblik. Postavite ga nad rep in ga

razmahnite, dokler se ne prilega preostali ravnini. Poravnajte ga s telesom in jih
zdruzite.
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3D sejmi za tiskanje ravnine
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L Erasmus+ Programme
i of the European Union

I. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.

Stran 305 od 396



ROBOT@3DP

m Projekt $t. 2019-1-ES01-KA202-065905 R Co-funded by the
SMERNICE ZA OBLIKOVANJE FDM 3D oA Erasmus+ Programme
TISKANJA ** of the European Union

o]
b

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR signin |

% Ultimaker 2+ < f (L]J\::a':eﬂransparemwy\an < ™ DraftQuality- 0.3mm ’
Print settings X
Profile Draft Quality * v
= Quality .
Layer Height 9 |3 nm
E( x 0 m
T e I shell v
0 mm Wl Thickness 2] | 3 mi
ﬂ m . Wall Line Court [N IS
Top/Bottom Thickness 2] |: m |
ﬁ Lock Model ——
Top Thickness [N ] | 1 mm |
Zl u“'lM ake Top Layers D s
Bottom Thickness e | i |
K7 Bottom Layers 2O |s
LoR Horizontal Expansion 0 mm
i £ Infill v
MIE: Infill Density B o %
Il material v
Enshia Batrartinn v
< Recommended
& cipa © 13 minutes o

Il 2g-031m

Preview Save to File

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

ype Layer view < | Color scheme Line Type # ™ Draft Quality - 0.3mm B 15% &l on =+ off &

/
\ Print settings X
Profile Draft Quality *x v 137 .

//
- / £ o Wi Rewaces
\ —\J ¥ Cooling v
Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000

L' Support v

Generate Support PN

Support Placement ® *) | Everywhere v

Support Overhang Angle &P 45

Support Pattern & | Lines v

Support Density P =

Support X/Y Distance & e

= Build Plate Adhesion

Build Plate Adhesion Type ® ) | skirt v

Skirt Line Count LN |s ‘
/L Dual Extrusion v

< Recommended

® 15 minutes o

Il 2g-033m

Save to File

3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stroj.
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Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW MONITOR

2 Ultimaker 2+ < B ;\;w:\aﬁfeﬂmnsparentwwnn < = Draft Quality - 0.3mm B8 15% &% on = off &
1
3 save toFile Print settings x
« v 4 | « 210423 Cesar > File da stampare > Avion v O O Cercain Avion Profile PEm— x v
Organizza~  Nuova cartella = - -
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca £rop wnen kevaues
[ Desktop % Cooling 7
| Documenti Enable Print Cooling o
¥ Download FanSpeed 1000
&= Immagini Lt Support v
} Musica Generate Support PN |v
# Oggetti 3D Support Placement £ M) everywhere v
8 video Support Overhang Angle & | a5
BhWindows=SSDig Support Pattern & | Lines v
¥ Rete i Support Density &L |5
Nome file: | UM2_Avion Support X/Y Distance & 085 mm
Salva come: |G-code File (~gcode) e == Build Plate Adhesion v
_ Build Plate Adheston Type ® M) | skirt v

ol i = s
- — ytrusion v

< Recommended

A Objectlist @ 15 minutes 0

il 29-033m

Preview Save to File

9.3.24 22. del: Zoga
9.3.24.1 Oblikovanje Zoge

1. Narisite kroglo, spremenite meritve na 50 x 50. Kopirajte in spremenite
meritve drugega na 48x48. Spremeni to v nacin luknje. Poravnajte jih, dokler
niso eno v srediscu drugega in jih zdruzite skupaj.

B ® B> =20
o e = I 1 )] A e | Expor x

&
o n_\\”
y
~
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2. Zgradite Rams 5 iz seznama generatorjev oblik. Spremenite meritve na 46

premera. Povecajte viSino, dokler ne presega premera krogle. Poravnajte vse

predmete. Obrnite Rams 5 v nacin luknje in ga zdruzite z Zogo.

3. Ustvarite krozno matriko (12 izvodov, velikost 6, polmer 25, viSina 4). Matriko

poravnajte z Zogo. Spremenite ga v nacin luknje in pritisnite skupinski gumb.
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4. Zdaj pa narisi tri krogle premera 14. Postavite jih v veliko sfero, bodite pozorni,
da jih ne prelodite. Veliko lahko skrijete, da bi bili prepricani, kot majhne
kroglice plavajo v notranjosti z dotikom drug drugega. Veliko lahko skrijete, da
bi bili prepricani, kot majhne kroglice plavajo v notranjosti z dotikom drug
drugega.
" [E) Bl
© - ® 9
. lN’
AT e
R = B>« 20
Deoo - © O meorsr  exporar e
- fome i L @

- @®
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9.3.24.2 Kroglice 3D sej za tiskanje

R Co-funded by the
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i of the European Union

E»= 20

H L &

I. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < . ;ﬂ:‘:jf”’“‘“’*“’“““” < | = Draft Quality - 0.3mm EJ15% K\ On + Off &
2
Print settings X
Profile Draft Quality * v
£ rup wnen Keuduen
$5 Cooling v
5 Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
ﬂ &% Support v
Generate Support £ v
ﬂ - ~ “~ Support Placement & F) | Everywhere v
OB 7 | | 4 Support Overhang Angle & |
Zl = — Support Pattern & | Lines v
Support Density &P |5
g% Support X/Y Distance & s m
== Build Plate Adhesion v
‘"L. Build Plate Adhesion Type P ¥ | skirt v
Skirt Line Count P |5
/K Dual Extrusion v
< Recommended
A Object list @ 2 hours 27 minutes ﬂ
& Um2_Bolas Il 22g: 209m

497%497%

5mm 7
Preview Save to File

w00

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

View type Layer view < | Co # = Draft Quality -0.2mm El15% mion = off ¢
Print settings x
Profile orafe qualty * v w
= Quality v
Layer Height & 02 mm
ﬂ JU shell v
Wl Thickness " [s mm
ﬂ Wall Line Count DO 4
ﬂ Top/Bottom Thickness AE mm ‘
- ~ —_—
Top Thickness 9N} ‘ n
LT
Zl Tt "o s
¥ | Snap Rotation ‘Bottom Thickness DO | mm
I Bottom Layers D@ s
JAb § Horizontal Expansion 0 mm
™ B3 mfil 0o v
ik
Infill Density n s 3 ’
InfillPattern Grid v
ML aaarariat £o3

< Recommended

(© 3 hours 46 minutes (]

Il 259-312m

Save to File

A Objectlist

& UMz Bolas

49.7x497 X495 mm

swT009 > PY
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3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stro;j.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR [ Marketpiace | [ signin |

=4 Ultimaker 2+ < D ‘u";‘gj:“’T"”WE”‘NY‘“” < | =" praftQuality-0.2mm fH15% Klon =+ off ¢
(3 save to File X Print settings x
v « v O Cercain B
« 1 210423 Cesar > File da stampare > Bolas O | P CercainBolas B Gratt Guatty * v
Organizza~  Nuova cartella =- @ -
¥ Questo PG Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca - 5
I Desktop = Quality v
= Layer Height & 02 mm
= Documenti i
& Download 44 shell v
Wall Thickness LRE i
= Immagini
D Musica Wall Line Count D 2
B Oggetti 3D Top/Bottorn Thickness 5} ‘ 3 = ‘
8 video Top Thickness N i ‘
. Windows-SSD (C Top Layers DO s
@ v Bottom Thickness X) ‘ o
Rete —
Bottom Layers D@ s
Nome file: | UM2_Bolas o
Horizontal Expansion 0
Salva come: G-code File (*.gcode) ~

Infill Density |1 3
~ Nascondi cartelle Annulla

Infill Pattern Grid ~

T Kaaeaghi

< Recommended

® 3 hours 46 minutes 6
Il z3g-3.12m

497X 49.7x495 mm y
Preview Save to File

o Jud

A Objectlist

9.3.25 Del 23: Candy

9.3.25.1 Candy Design

1. Narisi ananas v1.0 (v oblikah generatorjev), ga obrnite za 90 stopin;.

Spremenite meritve na 20 x 50. Spremenite Stevilo vretenca in trakov, da bo

bolj obrnjena.

[rixt]

'.; [E caramelo n};) Y .‘»‘},n
om0 - ® b oo g s

- mopews @ @ [{ L, G

® :
o e ‘

o
R
)

‘.‘0
| »
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2. Buid visoko zvezdo. Spremenite njegovo viSino na 60 in jo postavite zraven

drugega telesa.

[Tt i Q
Caramelo Q
Bl ™ n’ﬁ - 5

o I = 1 RS @ 'S

P » & 0 @
P > @ 6 =

3. Kopirajte zvezdo in drugo postavite kot na spodniji sliki. Spremenite ga v nacin

luknije in zdruzite z drugo zvezdo.

oo =

go [ Caramelo o 0

Bo = n A - Ce
portar | Enviara

i = U C) et e

P » 9 0 @
P > 0 O m

4. Naredite simetrijo votle zvezde, ki smo jo pridobili, in jo postavite na drugo
stran osrednjega telesa. Poravnajte jih vse in jih zdruzite s pritiskom na gumb

skupine.
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B @ caameto u?;} - ‘.Qon
Lom - e © & O i ooma o

9.3.25.2 3D sejmi za tiskanje candy

I. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR
-2 Utirnakar st ¢ T gma':erTransparentNy\nn < ™ Draft Quality - 0.3mm g4 10% K\ on * off &
Print settings x
Profile Draft Quality * v

Enable Retraction v
9 speed v
Print Speed 5 mm/s
InfillSpeed 25 mm/s
Wall speed 40 mm/s
Outer Wall Speed 30 men/s

Inner WallSpeed 40 mm/s
Top/Bottom Speed 20 mm/s
Support Speed & |30 mm/s
Travel Speed @ 150 mm/s
2 Travel v

2Hop When Retracted
4% Cooling v

Enable Print Cooling v

< Recommended

Objectlist ® 4 hours 5 minutes ﬂ
& UMz Caramelo il 23g-592m
1232x424x424mm .

Preview Save to File

o J oo

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"
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%

Ultimaker Cura PREPARE

PREVIEW

MONITOR

Viewtype Layer view < | Color scheme Line Type # | = DraftQuality - 0.3mm El10% Rkion = off ¢
Print settings x
Profile Draft Quality * v w @
=  Quality v
Layer Height £ 3 mm
J§  shell v
Wall Thickness. 9 B mm
Wall Line Count 00 ¢
Top/Bottom Thickness ) A mm
Top Thickness e ‘
Top Layers e 57
Botton Thickness [N ] mm
PBottom Layers e s
Horizontal Expansion 0 mm
73 fill o v
Infill Density D (1
Infill Pattern Grid v L4
Wl g aeariat ~

< Recommended

A Objectlist

(© 3 hours 15 minutes (i ]

I 356- 250m

Save to File

& UMz caramelo

424x424x1232mm

e e > ®

3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stro;j.

Ultimaker Cura

PREPARE

PREVIEW MONITOR

- R ¢ o W < | ™ DraftQuality - 0.3mm B 1o% &lon =+ off &
.4mm
3 save to File X Print settings x
v « > > rca in Caramelo
« T 210423 Cesar > File da stampare > Caramelo v | O Cercain Caramelo profile e ® i~
Organizza *  Nuova cartella = - s
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. — .
= Quality v
[ Deskiop
= Layer Height # 9 |03 mm
= Documenti e
J§ Shell 2l
¥ Download =
Wall Thickness B mm |
& Immagini
D Musica Wall Line Count DG 4
¥ Oggetti 3D Top/Bottom Thickness. ol - mm
1 video Top Thickness PN ] ‘ 1 mm
. Windows-SSD (C Top Layers D e s
Bottorn Thickness e \ i
@ Rete >
Bottom Layers 20 s
Nome file: | UM2_Caramelo
Horizontal Expansion 0 m
Salva come: G-code File (*.gcode)
73 mfill o v
Infill Density D (10
Annulla
 Nascondi cartelle TnfillPattern Grid v
Tl maaeaght ~
< Recommended
A Objectlist ® 3 hours 15 minutes o
& UMz Caramelo il 369 -2.90m

Preview Save to File
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9.3.26 Del 24: Hisa
9.3.26.1 Oblikovanje hise
1. Zgradi kocko.
S °

2. Spremenite meritve na 40 x 40 x 20.

o
el Casa
an

OoR&a-«- (3]

R Co-funded by the
L Erasmus+ Programme
i of the European Union
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3. Zdaj zgradite streho in spremenite Sirino na 45 in Globino na 40.
i = B» =560
[l = B )] Oh mporar  exporar  envara
- rame ae [ \}j @

§ ¢
e
s
=k

£ e
4. Dvignite streho do 20 visoko.
B ® o O0» =20
BEeBD - © e
&  forma a9 E]. Q:I E’

6. Poravnajte obe Stevilki, ki ju izberete tako, da pritisnete »Shift«.

E'i:i.:rm ux 3 r‘f‘o"“
BeoT - GRS e

§ 0
. A

-

-

A e
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7. Nato pritisnite »Group« in jih zdruzite v eno.

e 0> s 2@
OB oo « © Q’; § AN imeotar | Eporar  enwiara

8. lIzberite novo kocko in spremenite njihove meritve na 7 Sirine in 5 viSine.

Ba o O» e 20
OB o0 « © b e o en

& | Forms a9 D D: 6

980
.

.

A s
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9. Narisite okroglo streho, Sirino 7 in 3,5 viSine. Dvigni na 5 visoko.

- O» e 0
Onea - ) Y
“ rom iv H L ©
®

o &
QY e~
-5

=%
10. Izberite kocko in okroglo streho in jih poravnajte. Potem jih zdruzite.
B = o O»w= 5A
Do E « & [S) [F o | sl i
- shapesz) s B L @
® W
4 &

~js§% L =W
w4

11. Vrata postavite v sredisce hise in ga spremenite v nacin luknje. Potem jih

zdruzite.

g B =0

OBOm « © DB F B . :

o shapesiz) s B L &

. ® W

PR

o 0 n

w 4

- ®B
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12. Uporabite kocko 7 x 7, da okno. Postavite jo na spredniji del hise.

B e
o0 «

o BEE

=]

El»=a 20
@ A i
& [ arn a9 (_:] L 0]

© L‘,T &

.. § 9

N
)

® W

< 4

13. Kopirajte to okno s pritiskom na gumb "Alt", premaknite novo na drugo stran.

Nato jih spremenite v nacin luknje in zdruzite hiSo in dva sistema Windows.

El»» 38
89D g & ] s
PR N _1'5:\ 'ﬂ_ 5]

@
§ o
989

® «

Y

A e

14. Hisa je koncana.

-]

B @ o
n

El»= 20

-

Vm L @
989

® «
: e 6
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1. Hisni 3D tiskalni sejni sej

|. Uvozite datoteko v programsko opremo Za rezanje ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin, ki ga Zelite natisniti.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

[ Ultimaker 2+ < g Umimzker TranisparentNylon < = DraftQuality- 0.3mm ER10% Kl on = off &

04mm

Print settings x
Profile Draft Quality * v
Travel Speed ? 150
= Travel v
ﬂ %0 m ZHop When Retracted
0 n % Cooling v
B||.c = ;
Fan Speed 1000
Lock Model
ﬂ ! Support v
Generste support £ v
Zl Support Placement & ¥ Everywhere v
Support Overhang Angle &P |as
| ¥
jay § Support Pattern & | Lines v
m Support Density & |5
||| i} Support X/¥ Distance &£ 08 mm
= Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesion Type &£ ) | skirt v

< Recommended

(© 1 hour 22 minutes (i)

lijl 16g- 219m

Preview Save to File

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"”

Ultimakel’ Cura PREPARE MONITOR

pe Layer view < | Colorscheme Line Type # | = DraftQuality - 0.3mm A1 gion +of &

T e
/ Prmts *

Profile Draft Quality * v

Travel Speed @ 150 mm/s

T Travel ~

B %92 m 7 Hop When Retracted
0 n S5 Cooling v
ﬂ Enable Print Coolin v
zlo m = a9
Fan speed 1000
Lock Model
a4 & support v
Generate Support LN v
Zl Support Placement & ¥) | Everywhere ~v
Support Overhang Angle &P a5
| V)
jay § Support Pattern & | Lines v
I Support Density &P 5
i" i SupportX/Y Distance @ 06 mm
= Build Plate Adhesion
Build Plste Adhesion Type L D | skirt
< Recommended
A Object BE @ 1 hour 22 minutes ﬂ
& umiGss 1l 169 210m

450%40.0%30.0mm

swowog > °®

Save to File
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3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stro;j.

Ultimaker Cura

ROBOT@3DP

Projekt §t. 2019-1-ES01-KA202-065905
SMERNICE ZA OBLIKOVANJE FDM 3D

TISKANJA

PREPARE

PREVIEW

MONITOR

* ¥ x
* *
* *
* *

* 4 x

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

a Ultimaker 2+ < A LN < | ™ Draft Quality - 0.3mm B 10% &l on =+ off &
?
@ save toFile X Print settings X
v « > > Cercain Casa
« T 210423 Cesar > File da stampare > Casa v 0 Cercain Casa Profile o cuaslly x v
Organizza > Nuova cartella =~ @ =
. =
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. Travel speed @ |10 mm/s
I Deskio
L 5—' Travel hé
= Documenti
B X |0 = Z Hop When Retracted
¥ Download .
0 % Cooling N
ﬂ &= Immagini
- Enable Print Cooling v
& Musica
Fan Spead 1000
ﬁ ¥ Oggetti 3D &
Support v
B video J BB
Generate Support LD v
. Windows-SSD (C 07 2
-l Support Placement & ¥) | Everywhere v
o H
§E & Rete o Support Overhang Angle & |as
Ja¥ § Nome file: | UM2 Casa v‘ Support Pattern & | Lines v
- Salva come: G-code File (*gcode) & Support Density P s
ik, [
i SupportX/Y Distance & s m
~ Nascondi cartelle e == BuinkPlate Adhesion L7
Build Plate Adhghion Type &£ 9 | skirt v

A Objectlist

& ovzcas

450x400 x30.0 mm

ST 09

9.3.27

9.3.27.1

Del 25: Raketa

Zasnova raket

< Recommended

@ 1 hour 22 minutes

Il 155-215m

Preview Save to File

' @

W
Q &
&L "

1. Zgradite cilinder. Postavite ga na 20 nad delovno ravnino in spremenite

njegovo visino na 50.
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2. Narisite konec in ga poravnajte z jeklenko. Potem jih zdruzite.

EZ, & cohete u :,} ) A:‘,Q
BmOE - B 0D 0 IE M mow e

5 Enviara
- Sshapes(2) C

i
2 <)

Li\?

3. Poisci cev visoke locljivosti. v Oblike generatoriji in ga postavite pod jeklenko.

Spremenite meritve: Premer zgornjih 20 in Premer dno 30. Visina 20.

B o O»= 50
BB OT « ® Ay o o s

o worresoie. @ 9 B b G
° = .
o
) e @
N -
"o
i @ &
- )
® - . ° e
)
N
W - o ©
< » »

Poravnajte jih in zdruzite.
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4. Zgradite "Swept NACA" in spremenite dimenzije, kot jih potrebujete.

mn
@i [ Cohete
<l

o]

BEom -~

B»= 20

5. Kopirajte Swept Naca in ga postavite na drugo stran. Pritisnite gumb za

simetrijo.

n
Jii)
[

LB =

@ conere

o= R
4
M =
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7. lzberite dva collinear Swept NACA, jih poravnajte in zdruzite. Ponovite to

dejanje z drugimi dvema.

E“ Cohete

3 E» = 286
OB o - - @ o Ah oo e
& shapes(z) ' L_' \ij O
@ =

- N

- Yy

4

P =

alifla astas.

8. Uskladite zdaj glavno telo rakete s 4 Swept NACA. Zdruzite vse dele s

pritiskom na gumb »Skupina«.

mog
=]

e @
‘a
el o
B

D

-~ &
o
4q
P o=
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9.3.27.2 Raketni 3D sej za tiskanje

|. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.

Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR
r ® unmakerae < e o ¢ | = Draft Quality- 0.2mm EJ 1% &lon +off
Print settings x
i e I profile Oraft Quality * v
| —
\ 1 =
|
| s '—u
| £l TopfBattom speed » rmfs
E xlo | i Support Speed £ 2 m
. | Travel Speed @ 110
ﬂ | f = Travel i
z)o
SN 2 HopWhen Retracted
ég Lock Model | T 3% Cooling o
\ | | Enal v
Zl Fan 1000
'if &' Support v
Az ! enerate suppart £~
supgort £ 0 wepwhere v
IS Support Overhang Angle L
suppartpattern & nes ~
y SugpartDansy P
< Recommended
A Object s L i (© 1 hour 55 minutes [i]
s i ™ Wl 15520
e TU9

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"”

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

Layer view < | Colo eme Line Type # = Draft Quality - 0.2mm B3 10% &kl Off = off &

Profile Draft Quality * v
= Quality (5
Layer Height &P 02 mm
J§  shell ~
Wal Thickness » |3 mm | -

Wall Line Count DO |4
Top/Bottom Thickness B mm |
Top Thickness DG | mm
Top Layers Do s
Bottom Thickness D6 ‘ mm
Bottom Layers DO s
Horizontal Expansion 0 mm
Infill o v
il pensity SRET)
Infill Pattern Grid v

T mAaenviat

< Recommended

A~ Objectlist i (© 1 hour 41 minutes (i ]
& UMz Conete 4 £ Il 14g-1.93m

54.0%54.0%90.0 mm i
A i Save to File

L
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3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stro;j.

PREPARE

Ultimaker Cura

PREVIEW

MONITOR

View type Layer view < | Colorscheme Line Type ¢ | = DraftQuality - 0.2mm 10% K\ Off =+ off &
i
(3 save to File Print settings X
9 « v O Cercain Cohet
« 4 210423 Cesar > File da stampare > Cohete 13} Céiéains Cobiete _— p— .~
Organizza > Nuova cartella = - -
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai eriteri di ricerca, - i
I Desktop = Quality v
= Layer Height &P 02 mm
B x [dl = Documenti >
¥ Download J4  shell v
ﬂ k &= Immagini Wall Thickress P RE! = ‘ a9
z|9 b Musica Wall Line Count DO 4
ﬂ ¥ Oggetti 3D Top/Bottom Thickness 9 |3 mm ‘
8 video Top Thickness De | _—
Zl . Windows-SSD (C Top Layers D0 |s
@ v Bottom Thickness PN ] o
w9 Rete
7 Bottom Layers DO s
b | Nome file: | UM2_Cohete
Horizontal Expansion 0 n
Salva come: |G-code File (~gcode)
||l z R il o v
I [ v 5 [0
~ Nascondi cartelle Annulla E -
Grid v

A Objectlist
& UMz Cohete
540 54.0% 900 mm

S o TN

w

Tnfill Patterr
1] B VIRORY) 1]

< Recommended

9.3.28 Del 26: Trener S

9.3.28.1 Strainer Design

(© 1 hour 41 minutes

Il 12g-1.93m

Save to File

2. Zacnite s poloviko kroglo in spremenite meritve na 30x30 stiskajoci premik, da

se bodo delezi obdrzali.

Eu @ tocredibte Albar-Lappt Eg - on
o I @ an a
3 ao g
® .
: o @
@ |
— O o
Erl ' ‘
® o
2
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3. Kopirajte to polsfero, pritisnite alt gumb in ga pomikajte na 28x28. Spremenite
ga v nacin luknje in naredili Se eno kopijo z enako velikostjo. Nato poravnajte

sfero prve polovice in eno od drugih. S tem dvema izbrana oblikama pritisnite

gumb skupine.

B @ tcreamie ar-sapm n;ﬁ - ‘,nn
BEEE « BODDRA =

w» 4

)
F‘é | O o
e ®

» P
4. Zdaj poiscite Rams 5 v shapes generatorji. Dajte ji meritev 27 premera in

povecajte njegovo Vvisino, nato pa jo centrirajte s sfero prve polovice. Pretvorite

rame 5 v nacin luknje. Izberite ovni 5 in pol kroglo in pritisnite gumb skupine.

oo

R — Ejr; - ‘.oa
Il el = I R BODD R4 -
- 2 a (S -
®
-~ iy
Y
P =
By e
B
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5. lzberite novo polovico z luknjami in staro, ki smo jo ustvarili. Poravnaj jih.
Potem pa zamasite krozni trapezoid. Spremenite meritve na 5 in 3 v premeru in

29 dolgih. Postavite ga zraven polsfere.

B [E] Incredible Albar-Lappi Dﬁ Y ‘"u‘]
DB oE « © As oo G| e

4 Taperoidechc @ @ B s i

[T
B0 [E) Incredible Albar-Lappt ) a o
. n A . °

BE OB - B DB EM

@ ©

~ O

6. Ko ga poravnate, pritisnite gumb Zarnice, da skrijete zgornji pol krogle. Nato
izberite trapezoid in polsfero v nacinu luknje in pritisnite gumb skupine. Nato

pritisnite zgornji gumb Zarnice in znova se bo prikazala skrita polovna sfera.

bas B El» = 3

s B = O 1 Y @ QD [

Pa— a9 B i =

)D @
@ ©
- 79
@
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7. Ustvarite jeklenko za luknje. Razmahni na 6 x 6 in ga postavi na konec rocaja.

Izberite vse in pritisnite gumb skupine.

é: Incredibla Albar-Lappt D:R - ‘g‘.na
BERPO « © 7y s (e

i
B [@ incredible Atbar-Lappi
<Al

[u B = C] o] A e

9.3.28.2 Sejni seti za 3D tiskanje strainer

I. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na
najboljsi nacin za tiskanje.
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PREPARE PREVIEW MONITOR

- Ulkirnalker 3 < 1 Ultimaker Transparent Nylon < ™ Draft Quality - 0.3mm B8 10% &ion = Off &

0.4mm
/ Print settings X

Profile Draft Quality * v

Ultimaker Cura

Wall Speed F
Outer Wall speed E)
Inner Wall Speed P
Top/Bottom Speed b1)
Support Speed &f 0
Travel Speed @ 150 mm/s
= Travel v

~ [ i
&S 27

2 Hop When Retracted

AR LR b

& .
+ | snap Rotation % Cooling A
Enable Print Cooling v
RE Fan Speed 1000
&! Support v
™
ik, Generstesuppore e v
Support Placement & ¥ | Everywhere v
Support Overhang Angle & a5

< Recommended

@ 22 minutes o

Il 29+ 0.42m

Preview Save to File

A Objectlist
& UM2 Colador

62.0x300x150mm

e Ju00J

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,
podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

e Layerview e LineType Draft Quality - 0.3mm

1

Print settings X
Profile Draft Quality * v 3 @
> =
a ]( e 24 Layer Height £ 03 mm
r J&  shell v
ﬂ =2 Wl Thickriess 2] 7@
0 wall Line Count e ¢
il z/o Top/Bottom Thickness o] /‘7~‘
ﬂ Lock Model Top Thickness Do | s
Top Layers D@ s
Bottom Thickness N ‘:
Zl Bottom Layers D@ s
| ¥ rizontal Expansion 0 -
JaY Infill 6 v
Infill Denisity o E ]
Infill Pattern Grid v
[l materiat v °

< Recommended

® 22 minutes o

I 35042

Save to File

3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stro;j.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

=4 Ultimaker 2+ < A TR < = DraftQuality - 0.3mm g 10% &lon = off ¢
.4mm
|
(3 save to File X Print settings X
« v 4 | « 210423 Cesar > File da stampare > Colador v | O || P CercainColador o e x
Organizza~  Nuova cartella = - @ =
9 Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri dii ricerca.
Layer Height PP |03
I Desktop
Ji  Shell v
B [ [ Documenti
Wall Thickness |3 mm
& Download
0 ) ) Wil Line Count DO s
'y & Immagini
o T P — "
g B Ogoetti 3D Top Thickness n e mm |
8 video Top Layers N s
Zl £ Windows-SSD (¢ Bottom Thickness X mm |
@ R 2 Bottom Layers N s
4 Rete
A7 Horizontal Expansion 0 mm
1 Nome file: | UM2_Colador
o& £ il o v
Salva come: | G-code File (-.gcode) <M
I [ -
ME: Infill Pattern Grid v
~ Nascondi cartelle Annulla

I -

< Recommended

© 22 minutes [ ]

Il 39-022m

63.0x30.0x150mm »
Preview Save to File
S Juod

9.3.29 Del 27: Cvet
9.3.29.1 Oblikovanje cvetja

1. Zgradite krozno matriko. Izberite nacin profila po meri, da narisete obliko

cvetnih cvetov. Izberite velikost, polmer, visino... da vam je ljubse.

B = 0O» = 20

v = A R c] A ctar | Eadere
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2. Narisite jeklenko na sredini. Prilagodite velikost in jo poravnajte s cvetnim

papirjem. Dodajte ovinek in segmente, da vidite kot jeklenke zaokrozeno in

mehko.
E:‘v @ fe n}:) - I‘_DQ
Ok P E - ® A v :
& roma a9 [: i [3
()]

: 8 ©

e

® W

o &

A e

]
G &
w ?

(=]

t

@

td
= n
=R
B

I

o
D

o

b A B
3. lzberite jeklenko in cvetne krogle in se jim pridruzite s pritiskom na skupino.
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9.3.29.2 Cvetni 3D sejmi za tiskanje

|. Uvozite datoteko na Rezanje programske

najboljsi nacin za tiskanje.

PREPARE

Ultimaker Cura

ROBOT@3DP
Projekt §t. 2019-1-ES01-KA202-065905

SMERNICE ZA OBLIKOVAN]JE FDM 3D
TISKANJA

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

opreme ("Cura") in usmerite kos na

PREVIEW MONITOR

Ultimaker Transparent Nylon
0.4mm

Ultimaker 2+ <

Lock Model

B K1 P [

il

794x79.4% 120 mm

S w T 09

< = DraftQuality - 0.2mm ER 10% & off = off o
Print settings x
Profile Draft Quality * Vv

Top/Bottom Thickness 9] ‘ 3 s ‘

Top Thickness e ‘ mm

Top Layers D0 s
Bottom Thickness e nm
Bottom Layers 20 s

Horizontal Expansion 0 mm
F2 il o v
Infill Density 9 (10
Infll Pattern Grid v
[l material v
Enable Retraction v
) Speed v
Print Speed 45 mm

Infill Speed s nmis
< Recommended

@ 1 hour 51 minutes ﬂ
il 15g-2.03m

Preview Save to File

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"

Ultimaker Cura PREPARE

Color scheme Line Type

/

Viewtype Layer view <

Lock Model

=B oR B A

PREVIEW

MONITOR

# = Draft Quality - 0.2mm R 10% &l off = off #
/ _
/ Print sqttings x

Profile Draft Quality * v

Top Layers DO s
Bottom Thickness 9 e nm
Bottom Layers D0 s
Horlzontal Expansion 0 mm -
P2 Infil o v
Infill Density D 10
Infll Pattern Grid v
Il material v
Enable Retraction v
) Speed v
Print Speed 5 mm/s
Infill speed a5 m/s
Wall Speed @ mm/s
Outer Wall Speed £ mm/s
Inner Wall Speed P mm/s
< Recommended
® 1 hour 51 minutes o
Il 15g- 203m

Save to File
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3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stroj.

PREPARE PREVIEW MONITOR

Ultimaker Cura

=2 Ultimaker 2+ ¢ A himaer ansparent Nyn < | ™ Draft Quality - 0.2mm B3 10% &% Off = off &
1
(3 save ta File X Print settings X
« v 4 1 « 210423 Cesar > Fileda stampare > Flor v | O | O CerainFlor — [ro— % v
Organizza~  Nuova cartella = - @ —
e =
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criter di ricerca Top Layers 20 s
B Desktop Bottom Thickness e mm
B x| 8 Doamen J— ne s
& Download
0l Horizontal Expansion 0
& Immagini
Iy g £ mfil o -
z|9 b Musica
Infil Density 2R
ﬂ ¥ Oggetti 3D
Infill Pattern Grid A
18 video
lijl material v
& Windows-SSD (C
Enable Retraction ~
v
s b Rete () speed ¥
nx Nome file: | UM2_Flor Print speed 5 mm/s
Salva come: | 3MF file (+3mf) Infil Speed as mms
g Wall Speed 40
il ,
A Nascondi cartelle Annulla omecyall speed £
7 speed an m,

< Recommended

(© 1 hour 51 minutes (i)

Il 15g-203m

Preview Save to File

A Objectlist

9.3.30 Del 28: S€arovnica
9.3.30.1 Oblika stikala

1. Zacnite s kocko 50 x 30 x 10.

=]
] B3

=]
& i
G g
t

@

[ LY
20
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2. Kopirajte de kocko, jo postavite na 9 visino in spremenite meritve na 40 x 20 x
10. Poravnajte jo z drugo kocko.

B 1nterruptor n}a ™ f.‘.n
= s

oo« = (8] g &

o

5 B

§©

Spremenite zgorniji del kocke v nacin luknje in zdruzite obe Stevilki.

3. Narisi dve kocki vec. Zasukajte drugo za 40 stopinj in jo postavite tako kot na

on
gg

B @ erpeor n 5 - r?eo
[ =R = I 1 © D & b imora  eporar  enars
4 shapes(z) a9 U L G
@

§ e
.e
S
4 4

o

e Interruptor n ?“ - [Qoa
[ =R = I R © A imporer  eponar envora

a  Forma s Q m [j:‘ g

N

® W

4 4
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spodniji sliki. Poravnajte jih in zdruzite.

4. Velikost te dve zdruzeni kocki in jih postavite na sredino druge figure.

Poravnajte vse in pritisnite Group.

i O»= 260
BRO0 - @ ire) 1N portsr  Exportar  Enviera
P o ae b_l '\: U
‘. # ;:‘1;..;; a
3 N
§
3 N
® W
B & mervir E» = 88
IuiE =R (2] DB 5 4h o soonr s

A shapes(z) a0 (58] i E
e i Formas bisicas =

§9
LA

4 4

ag | & merpter n Amg 0
{5 v = 1 © b o oponsr  envers
a  Forma a9 [] L [a
@ P s
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Ustvarite besedilo in napisSite "ON". Izberite Tipografija in bevel, ki sta vam ljubsi.

5. Razmahni in postavi kot na spodhniji sliki. Ustvarite kopijo in odpisite »OFF«.

Eju}} & interruptor E% ™ -‘3\.0
BEon - @ | s e |

2 4
@ =
w 4
o §

6. lzklopite besedilo "OFF" 40 stopinj in ga postavite v navleéni obraz, ki smo ga

naredili prej. Poravnajte besedilna telesa z drugimi Stevilkami.

B Interruptor u % - I;\oo
L&O - © M meerer eporar e
s ae @ L ©

4 ¢
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7. lzberite vsa telesa (pritisnite "shift") in pritisnite gumb Skupina.

un

Ba. iE Interruptor
[clal E

=R S

9.3.30.2

Preklapljanje 3D tiskalnih sej

I. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite

najboljsi nacin za tiskanje.

Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW MONITOR

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

kos na

4 Ultimaker 2+ < . g[:‘:j“kE'T'ﬂ"spﬂ'*"‘Ny‘ﬂ" < | = DraftQuality- 0.3mm B 10% Kl Off =+ off ¢
Print settings x
Profile Draft Quality * v
et vean speeu au s
Top/Bottom Speed 0 mm/s
B Travel Speed @ 150 mm/s
2 Travel v
ﬂ 2 Hop When Retracted
4 Cooling ~
ﬂ - ~ N Enable Print Cooling v
X 7 | A Fari speed 1000 %
Zl | snap Rotation Ll support B
Generate support P
Rz = Build Plate Adhesion e
JaY § £
Build Plate Adhesion Type P M) | skirt v
'"L, Skirt Line Count X (5
/R Dual Extrusion v
Pl special Modes <
< Recommended
A Objectlist @ 46 minutes e
& UMZInterruptor lifl g-1.16m
500x30.0x 166 mm
SRR Preview Save to File
S J b0 d

2. Vnesem

vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"”
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Ultimakel’ Cura PREPARE MONITOR

View type  Layer view < | Co eme  Line Type s aft Quality - 0.3mm B8 10% &l off = off &

Print s¢f X
Profile Draft Quality * v
e —— a s
Top/Bottom Speed 0 mm/s
5 Travel speed @ |10 mm/s
2 Travel v
ﬂ 7 Hop When Retracted
¥ Cooling v
e ll—~ exsie e cootng v
o T FanSpeed 1000
v
Zl | snap Rotation &l support
Generate support &
| V) s - 7
=3 v
0K + Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesion Type ® M) | skirt ~
Skirt Line Count P s i
/R Dual Extrusion v

B special Modes

< Recommended

® 46 minutes. 0

lijl sg-1.16m

Save to File

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < : j:‘xﬁkeﬂm"spmt'“ym” < = DraftQuality - 0.3mm ES 10% &% off =+ off &
1
(3 save toFile X Print settings x
« v 4 | « 210423 Cesar > File dastampare > Interruptor v U £ Cercain Interruptor profile Sty * v
Organizza ~ Nuova cartella = - (2] -
|5 Documenti {32
Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca, Inner wan speeu v iy
&=! Immagini
Top/Bottom Speed 0 mm/s
LAVORI 5
Travel Speed @ 10 mm/s
Caramelo -
—= Travel v
Cohete
2 Hop When Retracted
Flor :
g Coolin v
Interruptor £ 9
Enable Print Cooling v
@ OneDrive Fan Speed 1000
= Questo PC k! Support v
1B Deskton b 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
A Nascondi cartelle i
<
< Recommended

A~ Objectlist (© 46 minutes (i ]

& UMzInterruptor Il 8g-1.16m
50.0%30.0 x 166 mm

. T Preview Save to File
SwoJOog

9.3.31 Del 29: Svincnik

9.3.31.1 Oblikovanje svincnika
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1. Zgradite 6 stranski poligon. Spremenite meritve na 10 x 8,66 x 70. Naredite
kopijo tega in jo spremenite v nacin luknje.

e e 20

DoRom + @ i

2. Ustvarite kocko Sirso od poligona in jo postavite nad. Povzdignite poluknjani

nacin, da ga postavite tako, kot na spodniji sliki, in jih zdruzite.

1] —— =
Bo

@ B Lapiz n?ﬁ- fqnﬁ
BroE - ® s i
T cem  ae B L O
® e
B N |
- : ,
@ W
&L
B e e 20
[ =N RN @ T o
Al ae F @
o @ ‘
0O

e
-8
-
S
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3. Spremenite obliko v nacin luknje. In pritisnite gumb Zarnice, da ga skrijete.

o
a0 [E Lapiz
- <o} B

DooD «

Farma

El»= 20
B & A e eoosr s
) ‘ N
o &
&L

4. Narisite kes, postavite ga nad poligon. Spremenite osnovni polmer na 6, visina

pa na |8. Poravnaj ga s poligonom. Zdruzite poligon in kes. Zdaj pritisnite

zgornji gumb Zarnice, da prikazete kocko, ki smo jo prej skrili.

an
3 (=] Lapiz
et E

Do &0«

Bz
g [F uek
g @

BnOE .-

a

El»= 20
@ Q Ah oot Eorr | Envsrs
) a9 L] . 5]
‘:QJ :'MI. -
) . i‘\‘
< &
&L "
0O» = 20
© DB F A e ewonar  ewiars
& Shapes(z) a9 KI;] e D
< 6
L
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5. lzberite obe telesi in pritisnite gumb skupine.

i = 0 50

9.3.31.2 Svincnik 3D sej za tiskanje

|. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < Gl | SrSker TS Ao < | = DraftQuality - 0.3mm B 0% & Off + off &

0.4mm

Print settings X
Profile Draft Quality * v

e wan speey w
Top/Bottom Speed P
5 x[o Travel Speed @ 150 mm/s
0 5—' Travel v
ﬂ 2 Hop When Retracted
zo
S5 Cooling v
ﬂ Lock Model Enable Print Cooling v
Fan speed 1000
Zl Ll Support v
Generate Support &
a8 < Build Plate Adhesion v
Build Plate Adhesion Type P ¥ | skirt
i"u Skirt Line Count fM (s
/K Dual Extrusion n
Bl Special Modes <

< Recommended

® 16 minutes 0

Il 2g: 0.s0m

Preview Save to File

& UMZ Lapiz
87x100x88.0mm

e 00
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2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

# = DraftQuality - 0.3mm P 0% &l Off = off &
-y i
N x
Qpr 2+

Profile Draft Quality * v

View type  Layer view

= Quality 627
Layer Height P oz mm
R : R
Shell 7
i m @
a mm Wall Thickness 2] ‘ 3 mm
B .G : — ne
Top/Bottom Thickness. 9. |3 mm
ﬂ Lock Model
Top Thickness [N ‘ mm ‘
Zl Top Layers DO s
Bottorn Thickness [N ‘ mm ‘
v Bottom Layers e s
A Horizontal Expansion 0 mm
g3 nfil =
Infill Density 9 |o .
lijl - material v

< Recommended

@ 16 minutes o

il 49-053m

Save to File

PREPARE PREVIEW MONITOR

Ultimaker Cura

4 Ultimaker 2+ < . g‘::anfmamm"mNy‘m < = Draft Quality - 0.3mm P o% Wl off = off &
1 iz
(3 save toFile x Print settings *
« v 1 <« 210423 Cesar > File da stampare > Lapiz v | O £ CercainLapiz ool P % U
Organizza~  Nuova cartella =~ @ -
= =
= Questo PC Nesstin elemento corrisponde ai criteri di ricerca = qQuality o
- ualil
I Desktop 2 =
2 D r Layer Height " 03 mm
B x [l = Documenti T =
™ ¥ Download e
ﬂ 2 &=l Immagini Wall Thickness 5] ‘ a o ‘
o= (S )
z|q b Musica WallLine Count Ne s
g ¥ Oggetti 3D Top/Bottom Thickness (21 mm
I video Top Thickness D e ‘ i
Zl L. Windows-5SD (C Top Layers DO s
@ & Bottom Thickness DO | mm
& Rete
iz Bottom Layers Do s
iy 4 Nome file: | UM2_Lapiz v
Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: | G-code File (*.gcode) =
vll' g B3 nfin v
s Infill Density 9 o
A Nascondi cartelle Annulia =

(© 16minutes (i)

Il 4g-053m

Preview Save to File
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9.3.32 Del 30: Rim
9.3.32.1 Oblikovanje platisca

1. Zgradite valj 50x50x30. Kopirajte in spremenite drugi valj na 40 x 40 in se malo

prekrivajte s prvim na vrhu. Izberite drugega in pritisnite gumb za luknjo.

&

:L“ Usnta n}-b - .'5“

7 [N

@
)
s}
=

A
@

=

> > 0 B

2. Ustvarite cev, spremenite polmer na 30, debelina 7, visina 15. Poravnaj obe

B e n}\a - 20
e - @ 2 il

A roma s 9 r__‘ \’I_ [\j

e
® e
) :
: » B
e e

trupli. Spremenite cev v nacin luknje. Nato izberite dve trupli in jih zdrugite.
3. Narisi krozno matriko. Izberite prilagojen nacin profila, da nariSete obliko

lukenj na Zeleni nacin. Prilagodite velikost, kopije, kot... za vas dizajn. Preklopi

matriko v nacin luknje. Nacrt poravnajte z jeklenko in pritisnite gumb skupine.

4. Narisite cilinder in ga postavite v sredino drugega telesa. Zdruzite jih.
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5. Ustvarite drugo krozno matriko (5 izvodov, krogov). Naj bo manjsi, dokler se

ne ujema v srediscu dizajna, okoli osrednje luknje. Pridruzi se drugemu telesu.

B E O» s« 20
(e O « © Ah e eowar e
o | o ae [E L @
@ : )
L o~
o P
$
VAR
T P =
U I
.
' B uanta n;“ - g.n
DB OO « @ Oh rers  oper  eners
& Mavrizccdsr @ @ r} . ‘J
1 4 o I
: 7P e
L it
UT I
.
gg B e
[ =T = @ 0B FE 4
A shapesis) a8 .D ﬁ: 8]
@

@ e
.e

-l
.e
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9.3.32.2 Platisce 3D sejmi za tiskanje

|. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.

Ultimaker Cura

PREPARE

PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < 1 (‘;l‘:x““'T“”SPthY‘U" < = Draft Quality - 0.2mm Box klon =+ off #
Print settings x
Profile Draft Quality * v
wall Speed a0 mm/s
Outer Wall Speed 0 mims
o xe =
Inner all speed a0 mm/s
9 b Top/Bottom Spaed 20 m
ﬂ z|o nm Support Speed &P a0 mm/s
ﬂ _—— Travel Speed @ 150 mm/s
=2 Travel ~
Z Hop When Retracted
Zl %5 Cooling N
A7 Enable Print Cooling v
LB Fan Speed 1000
i"l" k! Support v
Generate Support LD v
Support Placenent & ¥) | Everywhere v
S PPN

< Recommended

( 3 hours 0 minutes (i )

1l 23-321m

Preview Save to File
]

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"

Ultimaker Cura PREPARE

PREVIEW

MONITOR

pe Layer view 4

s = ity - 0.2mm B8 10% Klon = off &
/ Prints | x
/ Profile Draft Quality * v
= Quality v
Layer Height & o0z mm
\ % shell v - @
\ Wall Phickness ] mm |
wall Line Count: D0 4
Top/Bottom Thickness B mm |
Top Thickness 20| mm |
Top Layers D@ s
Bottom Thickness [N ] nm
Bottom Layers DO s
Horizontal Expansion 0 mm
F2 Infill o v
Infill Density n (10 ‘
Infill Pattern Grid v
Tl AAaravial ~
< Recommended
® 2 hours 47 minutes o
Il 19g- 286m

50.0%50.0%190mm

L i

Save to File

Stran 347 od 396



ROBOT@3DP
A Projekt §t. 2019-1-ES01-KA202-065905
SMERNICE ZA OBLIKOVANJE FDM 3D

TISKANJA

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

o]
b

3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stroj.

PREPARE PREVIEW MONITOR

Ultimaker Cura

4 Ultimaker 2+ ¢ | KA Semekeranmarent Nyion < | ™ Draft Quality- 0.2mm Bd10% &lon *+off &
Amm
yal e —————

(3 save to File X Print settings x
« v | <« 210423 Cesar > File da stampare > Lianta v O P Cercainlianta e R * v
Organizza > Nuova cartella =- @ -

| Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. — §
= Quality v
B Desktop E
Layer Height @ 02 mm
[ Documenti ;_’ d
J§ Shell v
¥ Download =
& Immagini Wall Thickness 0 |32 mm
=
D Musica Wil Line Count Ne 2
¥ Oggetti 3D Top/Bottom Thickness > NE] mm
B v ne
. Windows-SSD (C Top Layers De s
& . 5o
Rete
Bottom Layers D@ s
Nome file: | UM2 Lianta -
Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: | G-code File (*.gcode) v
B3 fill 0o v
Infill Denstty D (10 3

~ Nascondi cartelle

Annulla
Tnfill Pattern Grid v
1 1l naaraght e

< Recommended

® 2 hours 47 minutes 0

& umzLianta Il 19g - z66m

50.0%50.0x 19.0mm r
Preview Save to File

SwJ00J

A Objectlist

9.3.33 Del 31: Priklop

9.3.33.1 Oblikovanje kljuca

1. Zacni s kocko. Spremenite meritve na 60x30x10. Dodajte polmer 3.

;: B vawro D?“ YN o ]
[ = Y = an o it s
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2. Dodajte torus, spremenite polmer na 4 in cev na |. Izberite dva kosa tako, da

pritisnete premik in jih poravnate. Zdruzite jih.

E;_Eumc u% - Qeo
DD oaE - 2 D i S EEE C

3. Ustvarite besedilo, napisite kratko besedo ali Stevilko, napisali smo "10",
spremenili tipografijo, bevel... kot vam je ljubse. Razmagamo ga in poravnamo z
zgornjo stranjo kocke, ki smo jo ustvarili. Na koncu izberite obe telesi in jih

zdruzite s pritiskom na gumb skupine.

B e e 50
oo Ee - ® A e oo oo
| . a9 E] 2 &)
® :
*
) &) .y

4. Zraven stevilke lahko dodate na primer zvezdo. Velikost in postavite tako, kot

na spodniji sliki in jih zdruzite.
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TISKANJA
A4
_— O»=2A
e SO E R ]| mwom | owen | Excs
& shapes(z) L E H— O
L‘) e
@ ©
)
»
@ ©
@ °
—
- 3 © Impotst  Bxportar  Eoviare
B L @
0 e
® e
)
5 B
(=)

9.3.33.2 Priklop 3D sej za tiskanje

Uvozite datoteko v programsko opremo Za rezanje ("Cura") in usmerite kos na

najboljSi nacin, ki ga Zelite natisniti.
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PREPARE PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < ' ﬁw‘@”m“ﬂa“mw'“" < = Draft Quality - 0.3mm 1o Llion +of &
=
Print settings x
Profile Draft Quality * v
= Quality v
\
Layer Height P " o3
x o
JU  shell -
! Wall Thickess 5] ‘ 3 =
209 Wall Line Count: DO 2
k Model Top/Bottom Thickness SRE] o
Lock Model

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

660x300x 14.7mm

= Preview Save to File
s woug

2. Vnesite vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill, podpora,

hitrost, temperatura, ...) in preverite, ali so tezave iz "Predogled"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

pe Layer view < | Color scheme Line Type 7 | = ity - E310% gion = off &
Print s x

Profile Draft Quality * v
= Quality v
Layer Height &P 9D o3 mm
J§  shell v
wall Thickness 9|3 mm ‘

Wall Line Count D@ a 24
Top/Botton Thickness 5] ‘ 3 mm ‘
ToTReS X mm |
Top Layers DO s
Bottor Thickness 90| mm |
Bottom Layers D@ s
Horizontal Expansion 0 mm
Infill o v
Infill Density N (w0
Infill Pattern Grid ~
WL Agaearial )

< Recommended

® 50 minutes ﬂ

[} 3g: 1.27m

Save to File

3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stro;j.
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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
\ [ 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)
g B3 mfin 0o v

A Nascondi cartelle Salva Annulla

InfiDensity o |0

Infil Pattern Grid v
L e

< Recommended

@ 50 minutes o

1] 5g-127m

Preview Save to File

66.0x30.0%147 mm

L i i

9.3.34 Del 32: Metulj
9.3.34.1 Metulj design

1. Zgradite cilinder. Obrnite ga za 90 stopinj in spremenite meritve na |3x13x25.

B D e El» » 50
=R = I © I e e enva
T 3
)
,&kb < [ty Emm—
500 07

2. Na seznamu generatorjev oblik poiscite Ogive. Narisite eno in jo naredite

tanjSo in daljSo. Po tem narisite Tangent Ogive, spremenite meritve na |6x16.
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: [ variposs D 5 .- .bn
BEEE - @ B o v s
& tangenioghe @ @ ] R @
( .
e |
‘,\ -
S — >
- o0
e &
¥ @
3. lzberite vsa telesa in jih poravnajte. Potem jih zdruzite.
B @ e O»= 20
Bre0 - B 00 DIE I s e e
“omen a9 B G

e |
e 0
e 3
Ve

4. Zdaj pa v osnovnih oblikah izberite orodje za scribble in kliknite zraven

srediscnega telesa, ki smo ga zgradili. NariSite eno od kril z obliko, ki vam je
ljubsa.

i Borrar
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5. Krilo merite, dokler ne boste imeli ustrezne velikosti, e ga primerjate z
glavnim telesom.

[l

[ n?‘S e "oa
OPoeB - © I : L

& forms a0 H

§ e
LA

® W

6. Kopirajte krilo in uporabite gumb za simetrijo. Poravnajte krila s telesom in jih

zdruzite.

B @ s El»= 20

ODEF «~ (=)

a - a9

LA

o 6

7. Dodajte se eno piscalko in narisite anteno. Ko koncajo, prilagodite visino in jih

postavite v glavo telesa.
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8. lzberite vse in pritisnite gumb skupine.

||;'| [E] Mariposa D;} ] io".

)

> o B

9.3.34.2 Metulj 3D sejmi za tiskanje

|. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.

Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR [ Marketplace | [ signin |
4 Ultimaker 2+ < A | JmskerTanparnsin < | = Draft Quality - 0.3mm B 1% &ion + off &
Print settings x
Profile Draft Quality * v
— “
Top/Bottom Speed 20
B support speed & 2 mmls
Travel Speed @ 150 mm/s
Iy = Travel v
Z Hop When Retracted
. =
ﬂ - ~ ~ % Cooling v
o) 7 | Enable Print Cooling %
L' Support v
E% Generate Support LD v
Support Placement & ¥) | Everywhere ~
‘"L Support Overhang Angle &P a5
Support Pattern & | Lines v
Support Density &L |5

< Recommended

(© 2 hours 39 minutes (]

] 25g:360m

Preview Save to File

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"
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Ultimaker Cura
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PREPARE MONITOR

* * %

* 4k

Co-funded by the
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of the European Union

View type Layer view < Col

Lack Model

Ultimaker Cura

PREVIEW

scheme Line Type

PREVIEW MONITOR

PREPARE

# = DraftQuality - 0.3mm
i

Print settings

Profile Draft Quality

Travel Speed

2 Travel

2 Hop When Retracted
¥ Cooling
Enable Print Cooling
Fan Speed

L' Support
Generate support
Support Placement
Support Overhang Angle
Support Pattern
Support Density
Supportx/Y Distance

= Build Plate Adhesion

Build Plste Adhesion Type

< Recommended

B 10% &% on

@ 150
v
v
v
1000
¥ 16
0 v
& 9 | Everywhere v
& |as
& | Lines v
£ |z
& s mm
v
P 9 | suirt v
® 2 hours 39 minutes ﬂ
[} 265 -3.60m

[ Ultimaker 2+ < :

(3 save to File
« v 1

Organizza~  Nuova cartella

|5 Documenti & *
& Immagini
LAVORI 5
Interruptor
Lépiz
Llanta

Llavero
@ OneDrive

= Questo PC

I Desktoo i

<« 210423 Cesar > File dastampare > Mariposa v O

Ultimaker Transparent Nylon
0.4mm

Cerca in Mariposa

Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca.

Nome file: | UM2_Mariposa

Salva come: | G-code File (*gcode)

~ Nascondi cartelle

A Objectlist
& um
11.0% 140 x925mm

LI e

Mariposa

Annulla

< = DraftQuality - 0.3mm

Print settings

Profile Draft Quality

Travel speed

= Travel

ZHop When Retracted
¥ Cooling
Enable Print Cooling
Fan speed

Ll Support
Generste Support
Support Piacement
Support Overhang Angle
Support Pattern
Support Density
Support X/Y Distance
ite Adhesion

n Type

< Recommended

B 10% &% on

@ 150 mmy
v
v
v
1000
v
L0 v
& 7 | Everywhere v
&£ 45
& | Lines v
&£ |2
& s nm
@ 9 | skirt v

(© 2 hours 39 minutes (i ]

1l 269 -3.60m

Preview Save to File
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9.3.35 Del 33: SnezZak
9.3.35.1 Snowman Design

1. Narisite tri krogle z razlicnimi premeri, na primer 35, 25 in 20. Postavite jih eno

nad drugo in izberite vse, da jih poravnate navpi¢no. Nato zdruzite krogle.

“r§ Muheco u 5 . "en
B o « ® Ah e b
A a g k@
? .
Y &
§ ©
LA
® W
A m
ﬁd 8] Muheco de nieve u:& - ‘Lea
BmO@ « ® D 9 b o b poan
a snapespy a - Gl
f.\

° «
o &

2. Zgradite kocko, naredite vecjo tan krogle in jo postavite pod njih, malo nad
delovno ravnino. Spremenite ga v nacin luknje in ga zdruzite s kroglami. Tako

bomo dobili ravho bazo za snezaka.
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N

ae

E»= 20

f{= | 2

® W
4 &
AN S

S paraboloidom bomo naredili nos. Spremenite meritve na 4 x 4 x 5.

Zasukajte ga za 90 stopinj in ga postavite v glavo snezaka. Izberite telo in nos in

jih poravnajte. Pritisnite gumb »Skupina«.

5 B

@0

[ Mueco de nieve
[T

-

e !0 l »
0 @ > 3

Uporabite cilinder, da bi oko. Tehtnico na 6 x 6 x 2 in jo postavite nad nos, na

eni strani. Kopiraj in postavi na drugo stran. Ko jih postavite, pritisnite skupinski

gumb.

QL ™=
w b
e ¥
bo

P
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9.3.35.2 SneZak 3D sejmi za tiskanje
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.y
il

I. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.
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Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW MONITOR

g iimaker3s < . Uttimaker Transparent Nylon < | ™ DraftQuality-0.3mm Blox &lon +on <

04mm

Print settings X
Profile Draft Quality * v
Support Speed & | mm/s
B 25 Travel Speed @ 150 mmjs
2 Travel v
ﬂ s ZHop When Retracted
i 4% Cooling v
ﬁ Lock Model Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
Zl L\ Support v
Generate support D v
g% Support Placement @ M Everywhere v
Support Overhang Angle £ &
1 Il( Support Pattern & | Lines v
Support Density & 25
Support X/Y Distance & 06 m

< Recommended

A Objectlist

@ 44 minutes 6

Il 9g-1.21m

Preview Save to File

_Muneco de nieve

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"”

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

type Layer view < | Colorscheme Line Type # | = DraftQuality-0.3mm Fow klon +on ¢
I
Prints x

Profile Draft Quality * v [ )
Support Speed & 3 mm/s
Travel speed @ 1m0 —
T Travel v

ZHop When Retracted

4% Cooling v

Enable Print Cooling v

Fan Speed 100.0

&' Support v

Generate Support LD v

Support Placement @ ) | everywhere v

Support Overhang Angle P 4

Support Pattem & | Lines v

Support Density P s 6 ‘
Support X/Y Distance ® 06 n

< Recommended

® 44 minutes o

Il 9g:1.21m

Save to File

& UM2 Muneco de nigve
350 375%590 mm

-

S TJ09
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3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stro;j.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

=2 Ultimaker 2+ < 7 Ultimaker Transparent Nylon < = praftQuality- 0.3mm fHowx gion =on &

0.4mm

(3 save to File X Print settings x
« v 4 | « Filedastampare > Mufieco de nieve v 0 £ Cerca in Mufieco de nieve — B G, % G
Organizza ~  Nuova cartella =- @ _
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri diricerca. || | e -
I Desktop Support Speed & 3 mm/s
|5 Documenti Travel Speed @ 10 mm/s
§ Download =2 Travel v
=] Immagini 7 Hop When Retracted
) Musica 4% Cooling v
B Oggetti 3D Enable Print Cooling v
& video Fan Speed 1000
& Windows-SSD (€ & support %
W Rete b Generate Support D v
Nome file: | UM2_Muneco de nieve Suppert Placement & ) | Everywhere hd
Salva come: | G-code File (*gcode) Support Overhang Angle &P e
_ Support Pattern & | Lines v
i Support D 25
A Nascondi cartelle upport Density &
Support X/¥ Distynce & os mm

==

< Recommended

(© 44 minutes (i ]

Il sg-121m

Preview Save to File

@ UM2 Muneco de

350%37.5x 59.0mm

e JU0I

9.3.36 Del 34: Kmet
9.3.36.1 ZaloZzna zasnova

1. Zgradite sfero 35x35. Dvignite ga do 50 visin.

<&

8" @ resn DE‘ - __o
D OO « © V) N ara

b
!
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2. Ustvarite prstan, spremenite obliko, da boste dobili nekaj podobnega slikam

spodaj.

e >« 20

ODonom « ] fh e e e

o | runa ae B L &

- -

o
s ® e
)
» B
@ ©

®
(o

3. Na seznamu generatorjev oblik poiscite Paraboli¢ni cone. Uredite meritve (
Zgorniji polmer 25, nizek polmer 12, visina 50). Obrnite ga za 180 stopinj.

Postavite ga pod sfero.

Stran 362 od 396



2

m=E

" @ peon
8

BEp OB -

ROBOT@3DP
Projekt §t. 2019-1-ES01-KA202-065905

SMERNICE ZA OBLIKOVAN]JE FDM 3D
TISKANJA

- Co-funded by the

Or*' *
Erasmus+ Programme
S

of the European Union

4. Narisite Se en paraboli¢ni stozec (zgornji polmer 5, nizek polmer 30, visina 20).

Poravnaj ga z drugimi telesi.

B @ rer El» =z
oo+ T [ov | e
A rasboticcone @ @ Lj L &
@ 2 — .
.
T e
e §
M e
Hi @ e E»»= 50
DO m « Gl b e toos e
e a9 @ L @&

: L” o b
e 6
LK
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A4
e (0> = 20
Emom - ® B o o o
cem 2 @ L @
: e ¥
o 0 °
, oo -
®@ ©
5 B
@ ©

5. Zgradite toroid 53x53x4. Dvigni na 9. Poravnajte vsa telesa in pritisnite gumb

skupine.
e E>=20
[ra - © nporisr || Dxparae || Eaviera
8 L ©
o ¥
( o
e @
i .
5 &
@ ©
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9.3.36.2 3D sejmi za tiskanje v zastavljanju

|. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

|i Ultimaker 2+ < 0 gt‘gﬂ;*’T'a”SPﬂ’E"‘NY“’" < = DraftQuality- 0.3mm B 15% Klon =off ¢
Print settings X
Profile Draft Quality * v

¢ wounny

Enable Print Cooling v
B x |0 — Fan Speed 1000
v
A . &% Support
ﬂ Generate Support PO |v
zlo mm
Support Placement & *)  Everywhere v
ﬁ Lock Model Suppert Overhang Angle P |4
Support Pattern & | Lines v
Zl Support Density &P |5
Support X/Y Distance & 06 mm
) ¥ B A 7
= v
RE + Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesfon Type & ) | skirt v
e
i"L Skirt Line Count 3
/K Dual Extrusion v
PL  special Modes <
< Recommended
A Object list @ 3 hours 32 minutes ﬂ
& UM2Peon Il 42g-5.72m

60.0x60.0x85.0mm 3
Preview Save to File

geg

o
u

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

e Layerview < | Colorscheme Line Type # = DraftQuality - 0.3mm E¥ 15% &l on = off &
I |
Print settings x
Profile Draft Quality *x v

Ultiw\aker =

Quality v
Layer Height £ 03 mm
J  Shell v
Wall Thickness |3 mm
154
wall Line Court DO -

Top/Bottom Thickness " |3 mm

Top Thickness o} ‘ mm

rop Layers D@ s
Bottom Thickness PN ] mm ‘
Bottor Layers 20 s
Horizontal Expansion 0 mm
FS Infill e v
Infill Density (15
Infill Pattern Grid v
T naararial 3

< Recommended

® 3 hours 32 minutes ﬂ

Il 42 5:7am

Save to File
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3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stro;j.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

|i Ultimaker 2+ < + | Ultimaker Transparent Nylon < = Draft Quality - 0.3mm R 15 gl on =off ¢

0.4mm
e

(& save to File Print settings X
« v 4 1 « 210423 Cesar > File dastampare > Peon v o P CercainPeon i FErey * v
Organizza - Nuova cartella = - i
3B Questo PC Nessun elemento corrisponde ai eriteri di ricerca = -
19 Desktop = Quality v
[=] Documenti Layer Height £ 03 i
¥ Download IX shen v
&= Immagini Wall Thickness o
D Musica Wall Line Count DO s
¥ Oggetti 3D Top/Bottorn Thickness 5} ‘ 3 T ‘
B vieo oS g
£ Windows-SSD (C Top Layers e |s
w e Bottom Thickness D e T
fee Bottom Layers N s
ome file:| U2 Peon Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: | G-code File (*gcode) P o

A Nt e FE

Infill Pattern Grid v
L1} A 1%

< Recommended

A Objectlist @ 3 hours 32 minutes o
& umzreon il <2g-576m
60.0 % 60.0 x 85.0 mm
HEAEEIIT Preview Save to File
S T0d

9.3.37 Del 35: Znak
9.3.37.1 Oblikovanje znakov

1. Zgradite sfero 30x30. Dvignite ga do viSine 30.

A e
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2. Ustvarite paraboloid in ga postavite pod sfero. Izberite obe telesi in pritisnite

gumb skupine.

weg

e
B W

S E»= 20

b

3. Narisite 4x4x14 jeklenko in nato polsfero 9x9. Poravnajte in jih zdruzite, kot

lahko vidite spodaj. Naredi kopijo.

5"; E rersonsse Dﬂ - on
ODEeE ~ © ) 8 4 .
o supe@) a B )
®
L
w4
=
- o ®
O o

4. Poravnajte in zdruzite obe nogi in jih poravnajte pod telo. Izberite vsa telesa in

jih zdruzite.

w4
e e ¥
s o
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5. Narisite nov paraboloid (9x9). Malo ga navdahni in postavi kot na spodniji sliki.

e o o §
P e 0@ >

6. Zgradite kroglo in spremenite meritve na 3x3x7. Naredite 2 izvoda, jih

poravnajte in zdruzite. Postavite jih pod zadnji parabolid. Zdruzite paraboloid in

3 krogle.
ﬁ.‘ B Personaie n\ a on
OReH -~ ] h :
@
o
W U
g N
®
Q §
A e
B @ O» e A
OROO « C] o] s
e

. N

® W
Q 6
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7. Naredite simetrijo te zadnje figure in jo postavite na drugo stran glavnega
telesa. Poravnajte ju z obema skupinama. Nato poravnajte roke z ostalim
telesom. Vse jih zdruzite.

=‘ [E] Personae u;;“ - ‘—:a‘)
BEPO0 - © B b eotsr  Ewowr  Ewara

»
H
.
<
i
=
|
<)

® W
< &

8. Zgradite nekaj sfer, da ustvarite oci. Na primer, naredimo sfero 14x14 in sfero

I2x12. Postavi jih v obraz.

B o B>e20
oEp e - ) e e
a | rom a9 E L 5]
®

-~ a8

99

® W

A e

9. Spremenite dve krogli v nacin luknje. Zdruzite jih z glavnim telesom. Zdaj
narisite nekaj majhnih krogl (4x4) in jih postavite v sredisce odi. Izberite in

zdruzite vse.

Stran 369 od 396



ROBOT@3DP
A Projekt §t. 2019-1-ES01-KA202-065905 REER Co-funded by the
SMERNICE ZA OBLIKOVANJE FDM 3D L Erasmus+ Programme

TISKANJA of the European Union

o]
b
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[a R = RS © » =

® W
o &

A e

9.3.37.2 Znaki 3D sej za tiskanje

|. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.

Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW MONITOR

- Ultimaker 2+ ¢ | [l ysmsermanspanyen < | = DraftQuality- 0.3mm

B2 10% &lon = off &

Print settings x
Profile Draft Quality * v

Wall speed 20 mm/s
Outer Wall speed U] nm/s
Tnner Wall Speed 0 mm/s
Top/Bottom Speed b mm/s
Support Speed e mm/s
Travel Speed ® 150 mm/s
Lock Model 2 Travel v

ZHop When Retracted

BB

%5 Cooling v
Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
. k! Support v
ik, pe— 0 v
Support Placement & ¥ | Everywhere v
Support Overhang Angle &P |4

< Recommended

A Objectlist

(© 57 minutes (i)

il 10g:137m

Preview Save to File

& UMz Personaje

300x300x57.0mm

w09

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"”
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Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

View type Layer view < | Col ¢ | = DraftQuality - 0.3mm Bl 10% gion == off ¢
Print settings x
Profile Draft Quality * v
Wall Speed a0
Outer Wall Speed El
B x o mm Inner Wall speed a0 mm/s
o @ Top/Bottom Speed 20 m/s
ﬂ Support Speed & 30
zlo nm
Travel Speed @ 150
ﬁ Lock Model 2 Travel -
ZHop When Retracted
Zl ¥ Cooling v
Enable Print Coaling v
Fan Speed 1000 3
. K% Support v
il S ——— £ v ! :
Support Placement @ ¥ Everywhere ~v
Support Overhang Angle & a5

< Recommended

A Objectlist

(© 57 minutes (i ]

& umzPersonje Il 10g-137m

300x300x 57.0mm

|
swTeg >

3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stro;j.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

(ar Ultimaker 2+ < & :]J‘;*za':er”a"we"f”yh’" < = Draft Quality - 0.3mm 8 10% K&\ on =+ Off &
1 I =
@ savetoFile X = | Printsettings x
« > Fil > v e rca in Persona
T 210423 Cesar > File da stampare > Personaje O | P CercainPersonaje Profile Draft Quality * v
Organizza > Nuova cartella =~ @ —
= Questo PC Wall Speed o
I Desktop Outer Wall Speed Yl mm
[ Documenti Inner Wall Speed 0 mm/s
¥ Download Top/Bottom Speed 2 mm/s
= UM2_Personaje
Immagini Support Speed & 3
D Musica Travel Speed @ 150
Oggetti 30
B 0gg T Travel ¥
8 video
ZHop When Retracted
& Windows-SSD (¢ " =
& Cooling ™
¥ Rete i Enable Print Cooling v
Nome file: | UM2_Personaje Farispeed 1000
Salva come: |G-code File (*.gcode) &% Support ™
Generate Support P v

~ Nascondi cartelle Annulla &izgement &£ ¥ | everywhere ~

Support Overha)g Angle P |4

< Recommended

A Objectlist ® 57 minutes o

Il 109+ 1:37m

Preview Save to File

& UM2 Parsonaje

30.0%30.0%57.0mm

e Ju0J
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Del 36: Ribe

Ribja zasnova

1. Zgradi novo banano. Spremenite visino na 24.

o
G @ pa
By @

DLO@ -

2. Z novo banana kremo ribji rep. Naj bo laskava (visina 3) in jo upognite pri

* ¥ x
* *
* *
* *

* 4 x

A

pitsns 2 @ r_'| L. [J

e &
-_—"
. %
|\ -

o =

E»m 20

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

urejanju ukrivljenosti. Postavite ga tako, kot vidite spodaj. Izberite obe telesi in

pritisnite gumb skupine.

i
oo Pez
e &

Oped «~

o

3. Ponovno nariSite novo banano, jo upognite kot na sliki in jo naredite manjse.
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[
i @ e
Bea @

Do@ «

4. Obrnite ga za 90 stopinj v obe smeri in jo postavite tako kot na drugi sliki

spodaj. Izberite vse in pritisnite gumb skupine.

7@ e ih
LE L ke ® R

o8

5. Uporabite Novo banano, spremenite ukrivljenost malo in spremenite

visino na 3. Obrnite ga za 90 stopin;.
B @ u% L] .'*.Q
B meots  tww  ons

BEpen « ] 4

o =
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6. Postavite to zadnjo obliko nad glavno telo. Nato poravnajte in zdruzite vse.

e AR
e © DB E h wews oo e
a  shapesiz) -9
-
/
/
/l‘
/ -_—
N
I »
o =
— B»s= 50
B~ T OIS BF B o i s
Y o shapesid ae ‘q L, G
, e—
|
o -
B @ e O« 20
Beoa - © 0 DD R A e o o
almmn  a® [] L EJ

A e
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7. Z nekaj kroglami naredi oci. Najprej jih zdruzite in nato poravnajte dve krogli z

glavnim telesom. Izberite vse in jih zdruzite.

B @ e O0»w 20
BROT « ] B M

® W

9.3.38.2 Ribji 3D seti za tiskanje

I. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

|i Ultimaker 2+ < . (‘]";‘:ﬂ;"W”WE"‘NV‘“" < | = Draft Quality - 0.2mm 1% gion =on ¢
Print settings X
Profile Draft Quality * v
% Cooling v
B Enable Print Cooling v
Fan Speed 100.0
ﬂ K. Support v
Generate Support fD v
ﬂ P ~ Support Placement & ¥) | Everywhere v
a3 Zr Support Overhang Angle & e
Z‘ Support Pattern & | Lines v
~ | snap Rotation
Support Density P s
| ¥ su
3 ipport X/Y Distance & 06 mm
OR
== Build Plate Adhesion
i"ll Build Plate Adhesion Type & M) Brim v
Brim Line Count DO u
/R Dual Extrusion v
< Recommended
A Objectlist ® 36 minutes o
& umzpe [l 2g-060m
521x223x288
it Preview Save to File
S v Jb0d
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2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"”

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

ype Layer view < | Colorscheme Line Type ¢ = DraftQuality - 0.2m 106 klon Fon ¢
Print se| | x

Profile Draft Quality * v 5 @
4% Cooling v
Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
K\ Support v
Generate Support LD v
Support Placement & ¥) | Everywhere v
Support Overhang Angle &P 4
Support Pattern & | Lines v
Support Density &f 5
Support X/Y Distance &£ s n
= Build Plate Adhesion v
Build Plate Adhesion Type & ) | Brim v
Brim Line Count FOO 0 [ ]
/K Dual Extrusion v

< Recommended

(© 34 minutes (i )

& Uvzrer y o =/ [l 4g- 059m

28.8x223x52.1 mm —/ 4 f—t 7
T Save to File

& w0 TN °

Ultimaker Cura PREVIEW  MONITOR e

[ Ultimaker 2+ < . ;";‘:?ﬂke”’a”*a"”"“y‘“” < = DraftQuality - 0.2mm g10% Kion *=on &
)

(3 save to File X Print settings X
- v 4 | <« 210423 Cesar > File dastampare > Pez v L P CercainPez Braiile Sreti Gty *
Organizza > Nuova cartella = - @ _

8 Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. SRS R
[ Desktop % Cooling v
= Documenti Enable Print Cooling v
¥ Download Fan Speed 1000
&l Immagini Ll Support v
D Musica Generate Support e v
# Oggetti 3D Support Placement & ¥) | Everywhere v
 video Support Overhang Angle & |2
£ Windows-55D (C 8 Support Pattern & | Lines v
) Rete ¥ Support Density & |5
Nome file: | UM2_Pez v Support X/ Distance &P o6 m
Salva come: | G-code File (“gcode) v = Build Plate Adhesion o7
Build Plate Adhesion Type & ¥ | Brim v
A Nascondi cartelle Adalieconr £DO n
trusion v

g

< Recommended

@ 34 minutes o

I 4g-055m

Preview Save to File

& umzre

28.8x223 %521 mm

o TR
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9.3.39 Del 37: Miska
9.3.39.1 Oblikovanje miske

1. Zacnite s polsfero in spremenite meritve na 40 x 20 x |5.

E: = Ratén Dﬂ L "aﬂ
Q@0 « © A mom xooriar »
- rom iv @ 5]
®

e o 4§
} €@ 0 @ >

¥

2. Dodajte kroglo in jo premer premera 6. Poravnajte ga z glavnim telesom in

pritisnite gumb skupine.

B ® e El» = 2A
B o6« Ao B R e e

~  shapesi2) « 9

il
i 5

§ 0
LA

)

® W
& &
L
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3. Z drugo sfero, spreminjanje svojih ukrepov v premeru 5, bomo naredili oko.
Postavite jo na pravi kraj in jo kopirajte, naredite enako na drugi strani. Izberite

in jih zdruzite z drugimi Stevilkami, ki pritiskajo na skupino.

§; = Ratén nﬁ' - Qon
E: (E Ratén D?“ - "‘Jan' e s
BeB « @ Oy ow cover ) @
- a E @ =
()

e W
e ® &
2 R W

4. Zgradite pol krogle, ga zasukajte in pooblicite na 9 x 4,5. Postavi gar za éno oko.

5. Kopirajte uho in ga postavite na drugo stran. Nato jih izberite vse in pritisnite

skupinski gumb.

B m e B» =20
[w I = R © db wowr oo anans

> o ¥
5 @0 @ >

6. Ustvarite "scribble" in ga postavite tam, kjer bo rep.
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2;_ [ Ratén BN - uQ
] - ® e e |
= @
LA
® W
o &
&L
7. Nato se odpre drugo okno. Narisite obliko, ki jo Zelite za rep.
e
@ Borar -~ - 7 e = ] st x

8. Spremenite visino na 3 in jo postavite v sredisce telesa. Pridruzite se repu na
gumb skupine za pritiskanje telesa.

e, @ Raion nm - -;00
ODoeE ~ ® b s o o

& | . a9 f { @

§©
a9

® W
< 6
o m
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9.3.39.2 Sejke za tiskanje miske 3D

I. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

[i Ultimaker 2+ < | Uttimaker Transparent Nylon < | = DraftQuality - 0.2mm R kion =on ¢

0.4mm

Print settings x

Profile Draft Quality * v

v wuenny
Enable Print Cooling v
B Fan speed 1000
&l Support v
ﬂ Generate Support PN v
Support Placement & ¥) | Everywhere v
ﬂ - “~ ~ Support Overhang Angle P s
') 7 2 Support Pattern & | Lines ~
Zl v | snap Rotation Supriort Densily ®|=
Support X/ Distance & 06 mm
s <+ Build Plate Adhesion v
Build Plate Adhesion Type & D Brim v
i"ﬁ 8rim Line Count DB w0
Jk  Dual Extrusion v
2. Special Modes <
< Recommended
A Objectlist @ 27 minutes 6
& UMz Raton - < Il 2g-052m
657x23.0%150 mm avion
S Ju0d
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2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

cheme  Line Type ran— ity - 0.2mm B 10% &ion = off &

Print sqttings
Profile Draft Quality * v

Ultimaker?* =~

View type  Layer view <

v Loy ~
Enable Print Cooling v

Fan Speed 100.0 .

L' Support v

Generate support Fa- 2%

Support Placement & ¥) | Everywhere v

Support Overhang Angle P a5

Support Pattern & Lines v

Support Density &P |25

Suppore /Y Distance £ s - e
== Build Plate Adhesion ~

Build Plate Adhesion Type &P D | sk v

Skirt Line Count. f" |3

/X Dual Extrusion v

Pl Special Modes <

< Recommended

.y e o

] 3g-08m

i |

3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stroj.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR arketplace | [ signin |

-4 Ultimaker 2+ < A | ketiansparent tylon < | = DraftQuality - 0.2mm g 10w &lon =+ off &
KRR, > S
(3 savetoFile Print settings X
« v o <« 210423 Cesar > File da stampare > Raton ~ L £ CercainRaton Profile Draft Quality * v
Organizza > Nuova cartella —
¥ Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca v Luunny v
= Deskiop Enable Print Cooling v
=] Documenti Fan Speed 1000 3
¥ Download Lt Support 7
= Immagini Generate support FICR
D Musica Support Placement & ¥ | Everywhere v
B Oggetti 3D Support Overhang Angle P |as
B video SupportPatem & | Lines v
£ Windows-5SD (C
Support Density P
b Rete i SupportX/¥ Distance &£ 06 mm
Nome file: | UM2_Raton = Build Plate Adhesion v
A Salva come: | G-code File (*.gcode) Build Piate Adhesion Type & *) | skirt v
Skirt Line Count D 3
\ A Nascondi cartelle Oual Extrusion S
lodes <

W

/ < Recommended

A Objectlist
& umzRston

657x23.0x 150mm

e JU00

(© 25 minutes (i )

Il 3g- 0.8

Preview Save to File
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9.3.40 Del 38: Robot
9.3.40.1 Robot design

1. Zgradi kocko in jo dvigni na 60.

g ==z
B m
o) 8
=
b
@
=S

o E»>= 0

z N J
.
- ° ' .
e )

° «
o &

2. Dodajte se drugo kocko (30x30x30). Daj ga pod drugo. Dvigni za 30.

Poravnajte obe kocki in se jim pridruzite.

gg B Robot n}:g - ‘;un
’-E}EE{D@]" @ D ‘nzﬂhi.,..
& Shapesi2) a9 = V‘
..

£

Y

e

® W

4 6

AT e
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3. Naredite valj 6x6x36. Dodajte pol krogle in ga pomajte na 15x15. Nato

poravnajte jeklenko in polsfero, kot jo vidite spodaj, in pritisnite gumb skupine.

E; & Robot n;i‘_\ - oo
ODepPO « @ o F b s ego
- swey @ @ [ 0 5]
®
Q &
L
e ¥
O o

LR B»e:0
[ e = B DB F M
o Shapesiz ae g
)

Q oy

w4

o B

O e

pod kocke. Izberite vse in pritisnite gumb skupine.

5. Na seznamu Generatoriji oblik poiscite ukrivljeno cev. Nastavite vrednosti, kot

so na spodniji sliki.

Stran 383 od 396



2

ROBOT@3DP

A Projekt $t. 2019-1-ES01-KA202-065905 R Co-funded by the
SMERNICE ZA OBLIKOVANJE FDM 3D t‘*,: Erasmus+ Programme
o} TISKANJA of the European Union
A 4

: ~ e
Y~ &
—_— [ 0 |

6. Zgradil je kroglo s premerom 13. Postavite ga v konico cevi. Zdruzite cev in

Zogo. Postavite ga ob vecjo kocko in jo pomahajte, dokler ne izgleda

sorazmerno.
E’; & Robot u?a ™ C’an
OO~ @ © © Oh o oo
2 | forne ae H L B
®

99

® W
o &

7. Podvojite roko in naredite simetrijo. Novo roko postavite na drugo stran
glavne kocke. Poravnaj obe roki. Nato poravnajte roke in telo. Izberite vse in

pritisnite gumb skupine.
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8. Uporabite nekaj majhnih sfer, da ustvarite oci. Zdruzite jih z ostalimi kosi.

B @ soer n}a .0

i = =l (%) F b o

9.3.40.2 Robotski 3D seti za tiskanje

I. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.
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PREPARE PREVIEW MONITOR

-4 Ultimaker 2+ < : ;";‘EKE”’E”SPE’E”‘NY‘U” < | = DraftQuality - 0.3mm B 1w klon = off &
Print settings X
Profile Draft Quality * v
v wuunny ~
Enable Print Cooling v
B o Fan speed 1000
v
19.7494 Ll support
ﬂ Generate Support FD v
zlo
Support Placement & ¥) | Everywhere v
ﬁ Lock Model Support Overhang Angle P 4
Support Pattern & | Lines v
Zl Support Density P =
Support X/¥ Distance & | os i
| ¥ . z <
- v
nx +  Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesion Type &P ) | skirt v
‘"L Skirt Line Count M3
Jk  Dual Extrusion v
2 special Modes (4
< Recommended
A Object list ® 2 hours 13 minutes o
& UMz Robot Il 25 -3.26m

59.0% 30.0%80.0 mm ?
Preview Save to File

=

v e 009

2. Vnesite pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill, podpora,

hitrost, temperatura, ...) in preverite, ali so tezave iz "Predogled"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

View type Layer view < | Colorscheme Line Type # = DraftQuality - 0.3mm 1w klon =+ off &
—_
\ Print settings x
Profile Draft Quality * v

v ooy -
Enable Print Cooling v

5 X 2334 mm Fan Speed 1000

it v
157050 e (2 ST
i Generate Support £ v
z o mm

Support Placement & ¥)  Everywhere v

ﬂ Lock Model Support Overhang Angle P |as
Support Pattern & | Lines v

Zl A & s
Support X/Y Distance & o8 m

Rz 4 Build Plate Adhesion v

Jay 2
Build Plate Adhesion Type &P ) | skirt ~v

i"l“- Skirt Line Count 9|3 ! :
/X Dual Extrusion v
Pl Special Modes <

< Recommended

® 2 hours 13 minutes 0
[} 255 -3.46m

Save to File

> o1 .
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3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stroj.

Ultimaker Cura

R Co-funded by the
8 B Erasmus+ Programme

of the European Union

PREPARE PREVIEW MONITOR
r-4 Ultimaker 2+ < A TRy < | = praftQuality - 0.3mm Bl 1% &lon =+ off ¢
(3 save to File X Print settings x
v « > > v £ rca in Robo
« T 210423 Cesar > File da stampare > Robot [9) Cerca in Robot _—— S— x v
Organizza~  Nuova cartella =E- @ —
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca, v Loy
[ Desktop Enable Print Cooling v
[ Documenti st 1000
& Download Ll Support v
&= Immagini Generate Support PP |v
d Musica Support Placement: & ¥ | Everywhere v
B Oggetti 30 Support Overhang Angle &£ a5
B vieo Support Pattern & | Lines v
& Windows-SSD (C
Support Density P 25
P Rete i SupportX/Y Distance P s nm
Nome file: | UM2_Robot < Build Plate Adhesion v
Salva come: | G-code File (*.gcode) Build Piate Adhesion Type & ¥ | skirt v
Skirt Line Count P9 |3

~ Nascondi cartelle

A Objectlist
& UMz Robot

50.0x30.0x80.0mm

¥y oo

K]

9.3.41 Del 39: Tiller

9.3.41.1 Oblikovanje tillerja

1. Zgradite cev 40x40x2. Kopiraj in naredi manjse. Poravnaj jih.

A DwalExtrusion
Bl SpecialModes <

< Recommended

® 2 hours 13 minutes

(i]

[} 259 -3.46m

Preview Save to File
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2. Dodajte krozno matriko. Izberite prilagojen profil in nariSete nekaj podobnega

na spodniji sliki. Nastavite velikost in polmer, da boste dobili sorazmerno obliko.

-
B @ rimen

@ nﬂ- “n’n
DRLeT « 5

e
63

3. lzberite matriko in dve cevi in pritisnite gumb za poravnavo. Na koncu pritisnite
gumb skupine.
EE B Tinén n?‘.‘ ™ \.on
® - &l ! £
. L O
- iy
¥ B
P o=
' e -
a

9.3.41.2 Tiller 3D sejki za tiskanje

|. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < . s[:"'j\a"f“’T’a”SPE’“"‘NV‘“” < | ™ DraftQuality - 0.3mm B 10% Klon + of &
/ 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

551x55.1x20mm .
Preview Save to File

Sy J00

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

Viewtype Layer view < scheme  Line Type # = Draft Quality- 0.3mm £3 10% &l on =+ off &
il
Print settings x
Profile Draft Quality * v
= Quality v
Layer Height & o3 mm
% i J8 shell v
o m Wall Thickness 9 |3 mm ‘
z|o m Wall Line Count. DO 2
LockiModd Top/Bottom Thickness ) (3 nm
Top Thickness X" ] mm
Top Layers 20 |5
Bottom Thickness 20 ‘ mm
Bottom Layers e s
Horizontal Expansion o mm
Infill o v B
Infill Density (10 % :
Infill Pattern Grid v
WL naaearial 03

< Recommended

@ 10 minutes G

Il 25023

Save to File

& UM2Tim

551551 x20 mm

S@aw > —
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3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stro;j.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ ¢ | IGA MitmekerTrmasparentylon < = Draft Quality - 0.3mm g8 10% &ion = off &
| il
(3 save to File Print settings X
v « > > v O CercainTimon
« T 210423 Cesar > File da stampare > Timon O Cercain Timon Profile Draft Quality * v
Organizza ~  Nuova cartella =~ _
¥ Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. — 5
[ Desktop = Quality v
= Layer Height &* D o3 mm
5 x[a |5 Documenti =
¥ Download Al zhell h
2 Wall Thickness ] ‘ 3 mm |
i = Immagini
z 0 D Musica Wall Line Count. DO |2
¥ Oqgetti 3 Top/Bottom Thickness ] ‘ 3 mm |
ﬂ B video Top Thickness e nm
Zl . Windows-SSD (C Top Layers D\ s
- » Bottom Thickness e mm |
¥ Rete
iz Bottom Layers e s
oK Nome file: | UM2_Timon
Horizontal Expansion 0 mm
]
Salva come: |G-code File (*.gcode)
F L & v o
| Infill Density " |10

A Nascondi cartelle Salva Annulla

—

L Tnfill Pattern Grid v
LR L[] BV R ~

< Recommended

\ A Objectlist //

\ & UM2Tim r:‘L .

ssixssix2ffam |

@ 10 minutes ﬂ

Il 2g-023m

Preview Save to File

9.3.42 Del 40: Badminton shuttlecock
9.3.42.1 Badminton shuttlecock Design
1. Zgradite polsfero 20x20x10. Dvigni na 55.

-_: [E volante badminton n H m ‘700

DR ed - @ N
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2. Dodajte valj 20x20x8 in ga dvignite na 47. Poravnajte jo s polovno sfero in jih

zdruzite.
Eg [E Votsnte badminton n:'\ - Hn
Oe8f « @ [n) 5 o =
- - g J
& -
|—o
T e =
v
5 N
fe=
® W
o &

3. V generatorju oblik poisci Limpet. Spremenite meritve na 50x50x78. Kopirajte

in postavite novo kopijo poravnano z drugo, vendar malo nizje. Spremenite ga v

nacin luknje in jih zdruzite.

‘ul Volante badminton n;‘»} - ,Céoa
=T = T © dh weorsr  eporar  mvane
& umpet e BE |- E
()
(=B -
®» @
) o dece
[+ ] >
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Eg_ Volinke Uidminton D S .- Sno
Dhol « @ Ab o g grver
= s H L @
®
- o D
® @
) s
< B >
4. Poravnajte rezultat z drugimi oblikami in jih zdruzite.
E: ® v . nﬁ - :f‘;;n
o - e o e
g L O
©c 9
b
® @
) "
¢ a ,

9.3.42.2 Badminton shuttlecock 3D tiskalni sejki

I. Uvozite datoteko na Rezanje programske opreme ("Cura") in usmerite kos na

najboljsi nacin za tiskanje.
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Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR
4 Ultimaker 2+ < A JHmekerTaispaEit Aoy < | = DraftQuality - 0.2mm g3 10% k&% off + off &
Print settings x
Profile Draft Quality * v
et vvan speew a
Top/Bottom Speed 20
B x |0 Travel Speed @ 150 mm/s
0 mm é' Travel ~
ﬂ Z Hop When Retracted
e : % Cooling ~
ﬁ Lock Model Enable Print Cooling e
Fan Speed 1000
Zl L\ Support v
Generate Support &£
g% == Build Plate Adhesion v
Build Plate Adhesion Type & ¥ | skirt ~
i"lL_ Skirt Line Count P"H |3
- /K Dual Extrusion ~
P special Modes <

< Recommended

(© 1 hour 39 minutes (i ]

e badminton 1 13- 148

50.0%50.0 X588 mm
Preview Save to File

w w00

2. Vnesem vse pravilne parametre tiskanja (viSina plasti, stenska tickness, infill,

podpora, hitrost, temperatura, ...) in preverim, ali so kaksne tezave iz "Predogled"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

Layer view < | col

scheme  Line Type # = Draft Quality - 0.2mm BR1ox Klon = off &
Print s x

Profile Draft Quality * v
e wan speea av
+ Top/Bottom Speed 20 -
B o & Support Speed P 2 mm/s
a > Travel Speed @ 150 mm/s
i$ = Travel v
zlo m
ZHop When Retracted
ﬂ Lack Model 3% Cooling v
Enable Print Cooling v =
Zl Fan Speed 1000
L' Support v
g% Generate Support £ lv
Support Placement & *)  Everywhere v
Support Overhang Angle P as
Support Pattern @ | Lines v
Support Density &P |2

< Recommended

(© 2 hours 11 minutes (i ]

1 135-1.51m

Save to File

3. Na tej tocki lahko resim ". Gcode" datoteko poslati na stro;j.
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%

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

-4 Ultimaker 2+ < . (‘:_‘:"Jj:\@”""m’e"‘ NG < | ™ Draft Quality - 0.2mm Bl 1% 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
4 # Download Travel speed @ 150
't & Immagini 2 Travel ™
=4 b Musica Z Hop When Retracted
ﬂ B Oggetti 3D ¥ Cooling N
& video Enable Print Cooling v
Zl S Mindow 550/ Fan Speed 1000
& Rete > L support v
g% 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
A Nascondi cartelle Annulla & | Lines v
L |
< Recommended
A Obje

@ 2 hours 11 minutes o

& UM2.Volante badminton lijl 13g-181m

500x50.0X588 mm
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9. STL Parts & Videos &
GCode & Downloads

Ta prirocnik je kompilacija vseh ustvarjenih izobrazevalnih gradiv in ki se zbirajo tako

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

na spletni strani projekta (www.robot3dp.eu ) kot na platformi ROBOT@3DP za e-

uéenje (https:/elearning.robot3dp.eu/), kjer lahko izvete vec o tehnologijah.

V spletnem razdelku je poleg ogleda videoposnetkov oblikovanja posameznega dela,
nastavitev za 3D tiskanje in videa, kako je del natisnjena, mozno prenesti tudi vse

sorodne datoteke: 3D model v STL formatu, pripravljen za tiskanje.

Datoteka v pdf formatu z ustreznimi parametri tiskanja, ki so jih opredelili strokovnjaki

in preizkuseni v njeni izdelavi.

Tu je tudi datoteka GCode, ki jo uporablja 3D tiskalnik in konéno, oblikovna datoteka

modela.

Podrocje prenosa: https://www.robot3dp.eu/training-3d-models/

DOWNLOADS

Poleg spletne strani in platforme za e-ucenje si lahko vse videoposnetke gledate na

ROBOT@3DP YouTube Kanalu:

https://www.youtube.com/channel/UCot2SwWGyRfuQWAS8ZATg344¢/videos
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Seznami videoposnetkov:

e ROBOT@3DP videoposnetki za oblikovanje dela:
https://www.youtube.com/watch?v=GAi-YLivYHo&list=PL-
stpbVChp9KwbeZvKnkbLqT_p4ypNsFY

e ROBOT@3DP STL Nastavitve tiskanja Video posnetki:
https://www.youtube.com/watch?v=cP705 | WNFRU&list=PL-
stpbVChp9)3YbcH_BuliSnKzZCiF|-a

e ROBOT@3DP del tiskanja videoposnetkov:
https://www.youtube.com/watch?v=xVx4a3EB9|U&list=PL-
stpbVChp9I15UrNOXnODS8Vkz{]60 1 re
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