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Voor je begint...

Inleiding 1

el
Een 3D-prinfer is een prinfer waarmee voorwerpen, Opgelef o . ,
gemaaki in bepaalde 3D-fekenprogramma’s, De 3D-printer zit in de Kist verankerd mef kliftenband.
gebouwd kunnen worden. Na het invoeren van een . ,
lekening maakr de prinfer automatisch alle nodige Sommige onderdelen van de prinfer zoals de

aanpassingen. Dif proces heel het CAD-CAM proces. extruders en hel printbed zijn in bedrijf hee!
De printer begint dan het werksfuk laag voor laag op
fe bouwen uir een bepaald materiaal. Hef 3D-printen
is de meest vooraanstaande fechnologie befreffende
Rapid Profofyping.

Onderdelen
Bowden — tubes (2x)
(transparante buisjes voor
geleiding filament)
Tl ’ Houder geleiding
o < I filament (met
Printbed
met
kaptonfolie

Regelschroef voor display Spoel (met filament)

- PLA (wit)

- PLA (zwart)
- PVA
Voedingskabel USB - Printerkabel




Software Repetier Host V2.0.5

hitps: //felixprinters.com/downloads/ Downloaden software
FELIX .
’ pr]_'f‘tlfri,,_., © Kies soffware
File

M 1. Pro Series
B 2. Tec and 3 Series

I 3. Software @

File ® Go naar map 2. Repefier-Hosf
.
i 1. Simplify3D

B 2. Repetier-Host @

Fil ' .
ne © Kies 1. Installation

T

B8 1. Installation @

i 2. Manuals
File
Download
1. sefupRepetierHosiFELIXPrinters 2 @ 5.exe
i old
= setupRepetierHostFELIXPrinters_2_0_5.exe I
4L Acfivatiecode Open het installatiebestand

setupRepetierHostFELIXPrinters 2 @ 5.exe en volg
RPS8bi65y9+Zi/iwdjdul/JpPUBX3RIMhF +aUGwCiM= de insfructies op



https://felixprinters.com/downloads/

Hardware verbinden

O Sluit de voedingskabel aan op de 3D-prinfer en
verbind mel de usb-kabel de 3D-prinfer mef de
PC.

Inschakelen 3D-printer

Koppelen PC met 3D-printer

Start de software op

R

Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters

Object Plaatsing L | Prnt Preview | Handmatige Besturing I SD Kaart |

[ Slice met CuraEngine

© Gao naar Printerinstellingen

Neem de gegevens van de print screen op de
volgende bladzijde over in hef soffwareprogramma.

s =

Koppelen Ontkoppelen

Koppel na overname van de gegevens de software
met de prinfer.

4L, PrintInstelingen kiezen i.f.v. het werkstuk




Prinfer insfellingen

Printer Instellingen 53 .
® 4
Printer FELIX 3 = B Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters "oocston
. . 3l . . . .
Verbinding I Printer l e | Printer Soort | Scripts I Gotvancaaad Object Plaatsing icer | Prthrevlewl Handmatige Besturing | sD Kaartl

SO SR Yetuniog ) [> Slice met CuraEngine

Let op: Je hebt een Repelier-Server-installatie. We raden het gebruik van de Repetier-Server Slicer: CuraEngine - ‘ £33 Manager ‘
connector in plaats. Klik op "Help" voor meer informatie
a
‘ =3 Configuratie ‘
Print Instellingen: &
Poort Auto v
Print Configuratie: 0-Single Head Mode -
Baud Rate. 50000 -
2 Adhesie Type: Brim -
Transfer Protocol: Autodetecteer - Kwaliteit Very High Quality (100 pm) -

Ondersteunings Type: RaaktBed -

Reset bij Noodstop Stuur noodstop commando en opnieuw verbinden -
Onvangst Cache Grootte (63 Snelheidt s
Langzaam Snel
Communication Timeout |40 [s] Print Snelheid: 60 mm/s
Buitenste Perimeter Snelheid: 40 mm/s
e Invullings Snelheid: 65
v Gebruik Ping-Pong Communicatie (Verstuur alleen na ok) Avulings Snehel . mmfs
Invullings Dichtheid '_: 45%,
De printer instellingen corresponderen altijd met de gekozen printer aan de top. M Act Kool
Zijworden opgeslagen bij iedere OK of Toepassen. Om een nieuwe printer aan ctiveer Koeling
te maken, type een nieuwe printernaam en klik Toepassen. De nieuwe printer ) )
start met de laatst geselecteerde instellingen. Filament Instellingen:
Extruder 1: 0-PLA FELIXprinters N
Extruder 2: 0- PLA FELIXprinters M
CuraEngine is een apart, extern programma ontwikkeld door David Braam. Voor meer informatie
oK | | Toepassen ] [ Annuleren bezoek https:/iwww.ultimaker.com




Prinfer insfellingen - Extruder (nozzle, ...)

@ Repetier-Host for FELIXPrinters V2.0.5 - FELIXprinters_gadget

Bestand Aanzicht Configuratie
s LH D
Ontkoppelen | Laden | Start Print

Printer

.0

v

Server Tools Help

= @ @

1 Log Filament Verplaatsing

S B ®

&

Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters Noodstop

3D Weergave | Temperatuur Curve |

DIDDO O+ D

Object Plaatsing | Slicer ~PrintPreview | Handmatige Besturing | sD I(aartl

l | b Print || M EditG-Code |
Printer Instellingen
— fFeLs De kwalireir van 3D-prinfs kan | = Saveto File || = saveforsDPint |
Verbmdmgl Printer ~ Exiruder | PrinterSoorLl Scriptsl Geavanceerdl Verbeferd Worden door fe Kleuren: @ Extruder © Snelheid
Aantal Extruders: experlmenreren mer een —Pn'nling Statistics
= NumberofFans waarde fussen 0.35 — 0.42 van Geschatte Print tijd: 36m:47s
, = de nozzlediameter(s) Aantal lagen: 25
X { T Max. Extruder Temperatuur Regels Totaal: 43657
i i ‘ : Max. Bed Temperatuur Y, Filament benodigd: 1323 mm
olgens de gegevens van de g
Max. Volume per seconde |: bgk , dg g | d Left Extruder 1323 mm
T = T ™ Printer heeft sen Mengende Extruder (een spuitkop voor, aor Onr 1S e nozzie IOmefer Right Extruder 0mm
{ | } van deze printer 0,35
1 = i ~ Extruder 1
; Naam [efBuder ~Visualisatie
Diameter. |{]4 I[mm] Temperatye Offset 0 Il I Show Travel Moves
Color: _  Tocn complete code
Offsat X R P imm " Toon enkele laag
® Toon geselecteerde lagen
 Extruder 2 =
Naam: Right Extruder E Eerste laag: [2 E -
Diameter. |04 I[mm] Temperature Offset a Icl Laatste |EEg: |3 =l
Offset X 0 Offset Y: i [mm]

é Toepassen Annuleren E : _#-
=

Tooninlog: (O Opdrachten
12:10:00.

10:00.48

12:10:00.48

QO Infos

<CuraEngine> Print time: 2356
<CuraEngine> Filament: 1308

<CuraEngine> FilamentZ:

@ Waarschuwingen

@ Fouten QO ACK @ Auto Scroll

0

W Logopschonen

[ Kopieer

Verbonden: FELIX 3

Extruder 1: 29,8°C/Uit Extruder 2: 26,2°C/Uit Bed: 25,0°C/Uit

Wachtend |



De 3D-printer gebruiken

omeuP\aatsmg} Shcer‘ Print Preview ~Handmatige Besturing ‘SDKaar\ Je benr In heT menu HOndbedlenlng

Verplaatsen sleden via software

O Verplaals in de Xen Y richfing mef de

pijliestoefsen

® \erplaals in de Z-richting met de pijlliestoetsen

' Startpositie Z-as
Flow snelheid O [0

Ventilator O 100 o )

B Temperr-sygre - E3 Verplaats de nozzle + 10mm boven hef printbed
5, JLeft Extruder - 11082°G O — 10 =
§. mmememows, o o3 44 cosrdinaat 10,00

Debug opiies

O Echo @ o ® Fouten QDroog Printen

© Druk op home-knop van de Z-as

Verplaatsen sleden via display

Druk op de de draaiknop van het hoofdscherm en

draai aan de knop for bij Position

Druk op de draaiknop

In het menu heb je nu verschillende mogelijkheden
op de XY en Z-as op een langzame of snelle manier
fe bewegen.




Laden en ontladen filament

O Spoel mef filament

® Spoelhouder

© Houders voor de geleiding van hef filament

O Bowden fube (fransparant)

Startopstelling opbouwen

© Spoel met floment
® Spoelhouder
© Houders voor de geleiding van het flament

® Bowden lube mef flament (pve-buisie, fransparant)

Plaafs de spoel met filament op de spoelhouder.

Zorg dat hef uiteinde van het filament onderaan de

spoel vertrekr en schuif hef uifeinde van hef filament
langs de onderzijde van de filamenthouder door de
filker. (Filrers dienen om filament van sfof te vrijwaren)

Steek de Bowden-tube (pvc-buisje) in de bovenzijde
van de geleiding van de filamenten mef filters,

Hef filament kan nu via de bovenkant van de
printerkop in de filamententoevoer geplaatst worden.



ObjectPlastsing | Slicer | PrintPreview Handmaige Besturing ‘sD Kaart |

6 Verwarmen Extruder

G-Code: |

@ T~
V&2 D
LEEOEOOO O
Db o
Il-. Flow snelheid O ’ﬂ
®

M

o

2
8

Ventilator O o =

Bed Temperatuur - 3346°C___ _O
Left Extruder - 110,82°
§, im0
éz Right Extruder - 12148°C O

Debug opties

O  Eche @ Info @ Fouten CDroeg Printen

2
8

Je bent in hef menu Handbediening

Laden filament via de soffware

© Stel de femperatuur van de Extruder(s) in
(De standaardinstelling sfaaf ingevuld)

als Indien één extruder gebruikl wordr = Extruder 1
Hef filament kan pas geladen of onfladen
worden wanneer de femperatuur van de
exiruder 150°C is.

® [ aden en onfladen kan mer de pijliestoefsen

© [ oad hef filament in via de opening van @

1
Opgelet hak

Extruder 1is de LINKSE extruder

1
Tip (.
Laat het filament dif £10 cm uit de nozzle spuifen

$4196.4-198°E 567 55°
mE1 DE2 Z: 15,080
&Fe?d.ua/ Flows: 18@3%

Laden filament via het display

@ Je bent in hef overzicht van het display

® Draaiknop indrukken

© Druk op de draaiknop en draai fof hef menu
Extruder

Bevestig door fe drukken op de draaiknop.



@ Siel de femperatuur van de gewenste Extruder 1in
via het draaien de draaiknop

— Temp. 1 voor Extruder 1
— Temp. 2 voor Extruder 2

© Go via back naar Quick Seltings door een druk op
de draaiknop

o ) Ll

O Druk op de draaiknop bij Quick Seffings

@ Draai aan de drukknop en ga naar Prehear PLA

Tip s
Hef filament wordr opgewarmd, via hel basisscherm
kan de femperafuur mee opgevolgd worden (via
back)

| Mul.:188%

filament
t. PLA

O Change filament

Wanneer het filament een temperafuur bereikt heeft
van 150°C kan via de draaiknop hef filament geladen
of onfladen worden.

3

© Via het draaien aan de draaiknop kan her filament
geladen of onfladen worden.




Instellingen software CuraEngine

Je benf in hef menu Object Plaatsing

+
Laden 0 Laden STL-file

T8 Kogetier Host for FELICHIters V2005 - FELIXDRAtars_gadgot s Il 8w
Bestand  Aanncht  [onfigurate  Preter  Server  Took  Help

fF BP0 . O=2 @

Crmogpelen  Laden | Star it soncon Log Flsment Verplaatsing Innter Iratcingen Fasy Mode AsicFELLGINmars Noodsiop
FEE ey pr——— Gepactiaamng | sicar | FomPiavew | Handmaage Seatung | S0 taa |
) SQOEOACA
@ CONEOTCAA
Holeer Objoct [Foteer Coject 1]
_D\ ‘a [Ew—" —
@ £ Leasbreen
@ @  FELMamlors_gadgat TLotEsndar [CI ]
Toanilog O Dporachie O wlas @ Wasschwdingan @ Fouan O ATK @ AdoSerl [ Loganshonen [T Kepes
2:0.00 ¥19.00 2:0.000 2:0.0000 3
Begin File list x|
Zod file list =

x 0 Y ® Rofeer hel werkstuk in de gewenste richling, in dit
ET @ - [m .| m I-F A Ak gevol X+90)° . J

(#) Repe! for V205 - FELIXprinters_gadgetSTL = a X
Bestand  Aanzicht Configuratie  Printer Server Tools Help

Koppelen | Laden | Log Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters

1D Weergave | Temperatur Curve ObjectPlaatsing  Sices |Fm|Fv¢-v\e~| Handmatige Bestsing | SO Kaar |

D Slice met CuraEngine

Sicer CursEngne - 3 Manager
~
€3 Configurste |

Print Configuratie 0-Single Head Mode -

Print Instellingen:

Adhesie Type: Geen -
Koalteit Extrems Qualty (50 ym) =

Ondersteunings Type:  RaaktBed -

Sneheid _—
Langzaam Snel
Print Snelhaid 40mmis.
Buitensts Perimeter Snelhaid 30 mmyjs.
Invulings Saelheid ATy
5%

¥ ActveerKoeling

Filamant Instellingan

S| Eoudec 0-PLAFELKpinters -
BExtruder2: 0-PLAFELIXprintars. )
bezoek Hips e limaker com
v
Tooninlog O Opdrachten O Infos ® Waarschawngen @ Foden O ACK @ AsoScrol  f Logopschonen  [3) Kopieer
X:52.19 ¥:204.99 2:29.500 B:0.0000 -
X:52.19 ¥:0.00 .500 £:0.0000
X:52.19 ¥:0.00 2:29.500 £:0.0000 -

Niet verbonden: FELIX 3 Extruder 1: 70.7°C/UIt Extruder 2 41.7°C/Uit Bed: 336°C/Uit Wachtend



Slicer — Basisinstellingen

@ Repetier-Host for FELIXPrinters V2.0.5 - FELIXprinters_gadget
Bestand Aanzicht Configuratie Printer Server Tools Help

& =® ®

Koppelen Log Filament Verplaatsing

Laden

S B ®

Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters

3D Weergave | Temperatuur Curve |

ObjectPlaatsing  Slicer | Print Preview | Handmatige Besturing | sD Kaartl

D Slice met CuraEngine

[
W+
® -
mé-ﬂ | 3 Configuratie |
Print Instellingen:
7 2
Print Configuratie: (- Single Head Mode ©
& X
Qa Adhesie Type: Brim -
— < PaN
@/ Kwaliteit Very High Quality (100 pm) -
- prd v
| Nz Ondersteunings Type:  RaaktBed ©
PaN 2 prd Pas
PN Pal AN
AV Snelheid
rd
b N Langzaam Snel
yv PZaN Print Snelheid: 60 mmfs
rd et 5 Buitenste Perimeter Snelheid: 40 mm/s
- AN o ¢ Invullings Snelheid: 65 mmfs
< s P N7 s Invullings Dichtheid 459,
> s I Activeer Koeling
at Pt >
S \val Filament Instellingen:
2
hvd AN
AN P
'\\ 57 Extruder 1: 0- PLA FELIXprinters =
¥ # Extruder 2: 0- PLA FELIXprinters =
Pt
CuraEngine is een apart, extern programma ontwikkeld door David Braam. Voor meer informatie
Py = el bezoek https:fwww.ultimaker.com
X
AN Pt pid )i hd
Tooninlog: (Q Opdrachten Q Infos @ Waarschuwingen @ Fouten O ACK @ Auto Scroll ﬁ' Log opschonen ﬂ] Kopiger
11:05:38 ®:0.00 ¥:0.00 2:0.000 E:0.0000 d
11:05:39 Begin file list
RN LR NV Fnd file list o
Niet verbonden: FELIX 3 Extruder 1: 0,0°C/Uit Extruder 2: 0,0°C/Uit Bed: 0,0°C/Uit Wachtend |




@ Repetier-Host for FELIXPrinters V2.0.5 - FELIXprinters_gadget

Bestand Aanzicht Configuratie Printer Server Tools Help
-

g HlE=Ee @

Koppelen | Laden| Log Filament Verplaatsing

Slicer - Print - Snelheid en Kwaliteit

|
m]

2 B8 ®

Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters

3DWeergave| Temperatuur Curve  Cura |

CuraEngine Instellingen

Print | Filamentl

ObjectPlaatsing  Slicer | PrintPrevwewl Handmatige Besturing | sD Kaanl

Sluiten

D Slice met CuraEngine

0-Single Head Mode - 2 Opslaan ‘ ‘ = Opslaanals ‘ | m Verwijder |
‘ %5 Import ‘ | [% Export |
i ~
Snelheid en Kwaliteit | Structuren | Extrusie | G-Codes | Geavanceerd | ‘ &3 Configuratie |
~Snelheid Print Instellingen:
Langzaam Snel Print Configuratie 0-Single Head Mode -
Print Jeo [100 [mm/s]
Adhesie Type: Brim -
Travel: |15’O |150 [mms]
Kwaliteit Very High Quality (100 pm) v
Eerste laag: |20 |30 [mm(s]
Ondersteunings Type RaaktBed v
Buitenste Perimeter |20 |60 [mm/s]
Binnenste Perimeter |3{) |80 [mmy/s]
|30 Ilﬂ'@ Snelheid
Invulling: [mm/s] Langzasm Snel
Skin Infill |20 |60 [mm/s] Print Snelheid: 60 mm/s
Buitenste Perimeter Snelheid: 40 mm/s
~ Kwaliteit Invullings Snelheid 65 mm/s
Standaard Kwaliteit Very High Quality (100 pm) v Invullings Dichtheid 45%
Geselecteerde Kwaliteit Instellingen. [V Activeer Koeling
High Quality (150 pm) Naam [very High Quaiy (10 _ o
Normal Quality (200 pm) Lazq Hoogte: Im— Filament Instellingen:
Draft Quality (250 pm) aag Hoogte: [mm]
Eerste Laag Dikte 0.25 [mm]
Extruder 1: 0 - PLA FELIXprinters M
First Layer Extrusion Width IISO [%] Estruder 2 0-PLA FELIXprinters .
CuraEngine is een apart, extern programma entwikkeld door David Braam. Yoor meer informatie
bezoek https:iiwww. ultimaker.com
V]
Tooninlog: (O Opdrachten Q Infos @ Waarschuwingen @ Fouten QO ACK @ Auto Scroll ﬁ Log opschonen @ Kopieer

11:05:38.97¢

X:0.00 ¥:0.00 Z:0.000 E:0.0000

SIS FLEFELC M Begin file list
ISELLEELC MY Fnd file list

Niet verbonden: FELIX 3

Extruder 1: 0,0°C/Uit Extruder 2: 0,0°C/Uit Bed: 0,0°C/Uit

Wachtend |



Slicer - Print—= Structuren 1/2

@ Repetier-Host for FELIXPrinters V2.0.5 - FELIXprinters_gadget - X

Bestand Aanzicht Configuratie Printer Server Tools Help

s Bz o S B ® 4

Koppelen | Laden| Log Filament Verplaatsing Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters
3D Weergave | Temperatuur Curve  Cura | ObjectPlaatsing ~ Slicer | F’nntPrewewl Handmatige Besturing | sD Kaarll
CuraEngine Instellingen Sluiten
Pint | Fiament [ Slice met CuraEngine
0-Single Head Mode - = Opslaan | ‘ (2 Opslaanals ‘ | @ Verwijder |
‘ % Import ‘ | [ Export |
i ~
Snelheid en Kwaliteit ~ Structuren | Extrusie | G-Codes | Geavanceerd | &3 Configuratie |
* Invulling X X . ~ Print Instellingen:
Hef prinfresulfaat is hel best wanneer dir geltal een veelvoud _ _
Shell Dikte |08 [mm] ) ) ) Print Configuratie: 0 - Single Head Mode -
Top/Bodem Dike B m is van de diameler van de spuifmond adhesie Type B .
Invullings Qverlap 5 [%] . . ' Kwaliteit Very High Quality (100 pm) -
nozzle = 0,4 (zie Prinfer Instellingen — Exiruder)
Invullings Patroon Automatisch o Ondersteunings Type RaaktBed -
[ Solide Top Invuliing [ Solid Bodem Invulling She” 9 @ 8
1
~ Ondersteuning Top/Bodem D|I,<re 9 ®‘8 B Snelheid
Support Patroon: Grid - Langzaam Snel
Print Snelheid 60 mm/s
Qverhellings Hoek: 45 1 Buitenste Perimeter Snelheid: 40 mm/s
. . . Invullings Snelheid: 65 mm/fs
Invullings Hoeveelheid: 25 [%] Invulings Dichtheid -
Afstand XY 0.25 [mm]
2 Activeer Koeling
Afstand Z: 0.2 [mm]
Fil Instellingen:
~ Skirtand Brim
Skit Regel Aantal: 0 Brim Breedte: 3 [mm]
Extruder 1 0-PLAFELIXprinters -
Skirt Afstand: 3
i n [mm] Extruder 2: 0- PLA FELIXprinters v
Minimale Skirt Lengte: 150 [mm] CuraEngine is een apart, extern programma ontwikkeld door David Braam. Voor meer informatie
bezoek https:/iwww.ultimaker.com
rRaﬂ v
v
Tooninlog: (O Opdrachten O Infos @& Waarschuwingen @ Fouten O ACK @ AutoScroll g Logopschonen  [§) Kopieer
11:05:38 ¥:0.00 ¥:0.00 2:0.000 E:0.0000 j
11:05:39. M Begin file list
pSELEFR NP Fnd file list -

Niet verbonden: FELIX 3 Oracle VM VirtualBox i Extruder 1: 0,0°C/Uit Extruder 2: 0,0°C/VUit Bed: 0,0°C/Uit Wachtend |




@ Repetier-Host for FELIXPrinters V2.0.5 - FELIXprinters_gadget.STL

Bestand  Aanzicht Printer  Server

&

Koppelen

Configuratie Tools Help
V=

s e @

Log Filament Verplaatsing

Laden

Slicer - Print— Structuren 2/2

B B ® 9

Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters

3DWeergave| Temperatuur Curve  Cura |

CuraEngine Instellingen

Print | Fllamentl

0- Single Head Mode

Snelheid en Kwaliteit ~ Structuren | Extrusie | G-Codes | Geavanceerd

ObjectPlaatsing ~ Slicer | Print Preview | Handmatige Besturing | sSD Kaartl

Sluiten

% Opslaan

| | 2 Opslaanals

i Vewijder ‘

| % Import

%5 Export ‘

Invullings Hoeveelheid: IZS— [%] "
Afstand XY 0.25 [mm]
Afstand Z o2 [mm]
r Skirt and Brim
Skirt Regel Aantal: IO— Brim Breedte: l3— [mm]
Skirt Afstand B [mmil
Minimale Skirt Lengte IIEU— [mm]
Raft
Exira Marge: l5— [mm] Lijn afstand l1— [mm]
Basis Lijn Dikte IC'J— [mm] Basis Lijn Breedte IU7— [mm]
Interface Dikte: IOZ— [mm] Interface Lijn Breedte: IUZ— [mm]
Lucht spleetlaag [ IO— [mm] Num. Opperviak Laag l1—
Lucht Spleet IO—
[~ Algemeen
G-Code Voorkeur: RepRap (Repetier/Marlin/Sprinter) -
W

[ Slice met CuraEngine

~
| £ Configuratie |
Print Instellingen:
Print Configuratie: 0- Single Head Mode -
Adhesie Type Brim -
Kwaliteit: Very High Quality (100 pm) v
Ondersteunings Type Raakt Bed ©
Snelheid
Langzaam Snel

Print Snelheid: 60 mm/s

Buitenste Perimeter Snelheid: 40 mm/s

Invullings Snelheid: B5mm/s
Invullings Dichtheid 45%,
[ Activeer Koeling
Filament Instellingen:
Extruder 1 0 - PLA FELIXprinters M
Extruder 2 0-PLA FELIXprinters @
CuraEngine is een apart, extern programma ontwikkeld door David Braam. Voor meer informatie
bezoek https:iwww ultimaker.com

W

Tooninlog: ( Opdrachten O Infos @ Waarschuwingen @ Fouten O ACK

@ Auto Scroll

W Logopschonen

[ Kopieer

| v

|

Niet verbonden: FELIX 3

Wachtend |



@ Repetier-Host for FELIXPrinters V2.0.5 - FELIXprinters_gadget

Bestand  Aanzicht Printer  Server

g

Koppelen

Configuratie

Y= @ '0))

Log Filament Verplaatsing

Laden

Tools

Slicer - Print — Extrusie

Help

S B ® 4

Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters

3DWeergave| Temperatuur Curve  Cura |

CuraEngine Instellingen

Print | Filamentl

0 - Single Head Mode

Object Plaatsing  Slicer | PrintF‘revwewl Handmatige Besturing | sD Kaanl

Sluiten

- % Opslaan ‘ ‘ % Opslaanals ..

W Verwijder |

‘ % Import

%5 Export |

[ Slice met CuraEngine

Slicer CuraEngine

:

~
Snelheid en Kwaliteit | Structuren  Extrusie | G-Codes | Geavanceerd | ﬂ Configuratie ‘
Minimale Extrusie voor Terugtrekken: (0.02 [mm] ~ Print Instellingen:
ZHop 03 [mm] Print Configuratie: 0- Single Head Mode -
Afsnijden Bodem Object 0 [mm] Adhesie Type Brim v
Nozzle Diameter. 0 [mm or 0 = use value from "Printer Settings"] Kwaliteit: Very High Quality (100 pm) -
Minimaliseer Kruisen Perimeters Mever - Ondersteunings Type: RaaktBed -
The slicer also uses parameters setin "Printer-Settings"->"Extruders"!
r~ Multi Extruder Instellingen Snelheid
r Creeer Wipe and Prime Toren [ Creeer Doze Scherm Langzaam Snel
. X Print Snelheid: 60 mm/s
Ondersteunings Extruder: Elke Extruder - Buitenste Perimeter Snelheid 40 mmjs
Terugtrekking Bij Extruder Wissel: 0 [mm] Invullings Snelheid 65 mmys
Invullings Dichtheid 45%,
Wipe and Prime Volume 50 [mm?]
7 . .
Volume Overlap: 0.05 [mm] M Activeer Kosling
~Koeling Fil Instellingen:
Fan 100% bij hoogte: 0 [mm]
Minimale Snelheid 0 [mm/s] Barudert: Y= FUAAEL T M
Extruder 2 0 - PLAFELIXprinte: M
r Optillen Kop Voor Koeling B
CuraEngine is een apart. extern programma ontwikkeld door David Braam. Voor meer informatie
bezoek https:/fwww.ultimaker.com
v
v
Tooninlog: (O Opdrachten O Infos @ Waarschuwingen @ Fouten (O ACK @ Auto Scroll g Logopschonen [ Kopieer

11:05:38.978

X:0.00 ¥:0.00 2:0.000 E:0.0000
ISELEFELME Begin file list
EEELLERLUMEYVEN Fnd file list

Niet verbonden: FELIX 3

Extruder 1: 0,0°C/Uit Extruder 2: 0,0°C/Uit Bed: 0,0°C/Uit

Wachtend |



Slicer - Print - G-codes

@ Repetier-Host for FELIXPrinters V2.0.5 - FELIXprinters_gadget - X
Bestand Aanzicht Configuratie Printer Server Tools Help
o -
g EHEe o D B ® 4
Koppelen | Laden | Log Filament Verplaatsing Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters
3D Weergave | Temperatuur Curve  Cura | ObjectPlaatsing  Slicer | F’rintF’reviewl Handmatige Besturing | sD Kaanl
CuraEngine Instellingen Sluiten
Pt | Fioment | [ Slice met CuraEngine
0-Single Head Mode M 5 Opslaan | ‘ < Opslaanals | | o Vewijder |
‘ % Import | | [ Export |
~
Snelheid en Kwaliteit | Structuren | Extrusie  G-Codes | Geavanceerd | i?’] Configuratie |
: : . Print Instelli :

;FELIXprinters | www.FELIXprinters.com | Zeemanlaan 15 3401 MV IJsselstein The Netherlands nint Insteflingen

Eind G-Code
Print Configuratie 0 - Single Head Mode -

Voor Extruder Wissel ;FELIX 3 Single head startcode d g
Ma Extruder Wissel . . .

; ; Preheat Adhesie Type: Brim -

MEOQ ; Turn on the power supply

M107 i Turn off fans Kwaliteit: Very High Quality (100 pm) -

M140 S{BED} Ondersteunings Type:  RaaktBed @

Creeer Standaard {IF_EXT0} M104 S{TEMP}

Je kan dynamische waarden {IF_EXT1} Ml[,)‘l S{TEMP1}
toevoegen. die tijdens slicen M117 Preheating Snelheid:
worden vervangen .

M1%0 S{BED} ;i Set temperature and wait bed Langzaam Snel
Temperaturen G28 ; Home AI11 Print Snelheid: 60 mm/s
{TEMPUO}. {TEMP1} Buitenste Perimeter Snelheid: 40 mm/s
{BED} ; ; Purge currently active extruder Invullings Snelheid: B85 mm/fs
Snelheden 82 EO ;i Reset extruder . o Invullings Dichtheid 459,
{Z_TRAVEL_SPEED} gi };3030]?;'?2: [.)5 Z5.0 F15240 i iove to start-line position
{TRAVEL_SPEED} . i Move z up v Activeer Koel

{IF EXT0} M10% S{TEMPO} I_ civeerfoelng
Je kan ook regels toevoegen als {IF EXT1} M10% S{TEMP1} . .
alleen een extruder of bed wordt M117 Purge Printhead Filament Instellingen:
gebruikt Om dat e doen, voeg dan Gl X127.0 ¥Y204.5 20.3 F1500.0 E15 ; Purge lst line
van deze codes aan hetbeginvan =92 EO : Reset extruder
gﬁ_r;glgzeD\} Extruder 1: 0- PLA FELIXprinters -
{IF_EXTO} M117 FELIXprinting... Extruder 2 0- PLA FELIXprinters -
Gebruik "Creeer Standaard” voor CuraEngine is een apart, extern programma ontwikkeld door David Braam. Voor meer informatie

bezoek hitps:ihwww.ultimaker.com
v

Tooninlog: © Opdrachten

11:05:38.978

1:05:39.026

Q Infos
X:0.00 ¥:0.00 %:0.000 E:0.0000
Begin file list

SRR MY Fnd file list

@ Waarschuwingen @ Fouten QO ACK

@ Auto Scroll

fi" Log opschonen @ Kopieer

Niet verbonden: FELIX 3

Extruder 1: 0,0°C/Uit Extruder 2: 0,0°C/Uit Bed: 0,0°C/Uit

Wachtend |




Slicer - Print — Geavanceerd

@ Repetier-Host for FELIXPrinters V2.0.5 - FELIXprinters_gadget -

]
X

Bestand Aanzicht Configuratie Printer Server Tools Help

g e ® €3

&

Koppelen | Laden| Log Filament Verplaatsing Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters
3D Weergave | Temperatuur Curve  Cura | Object Plaatsing  Slicer | PrintPreviewl Handmatige Besturing | sD Kaarll
CuraEngine Instellingen Sluten
prnt | Fiament | D Slice met CuraEngine
0 - Single Head Mode - % Opslaan | | [= Opslaanals ‘ | m Verwijder |
| % Import ‘ | % Export |
- ~
Snelheid en Kwaliteit | Structuren | Extrusie | G-Codes Geavanceerd ‘ £33 Configuratie |
Mesh Fouten Print Instellingen:
¥ Combinser Alles (Type A) Print Configuratie: 0- Single Head Mode -
Combi Alles (Type B
I/ Combineer Alles (Type B) Adhesie Type Brim -
[ Behouden Open Vlakken
Kwaliteit: Very High Quality (100 pm) ©
[ ExtensisfHachtan
Ondersteunings Type: RaaktBed ©
Snelheid:
Langzaam Snel
Print Snelheid B0 mm/s
Buitenste Perimeter Snelheid: 40 mm/s
Invullings Snelheid 65 mm/s
Invullings Dichtheid 48%,
v Activeer Koeling
Filament Instellingen:
Extruder 1 0 - PLA FELIXprinters h
Extruder 2 0 - PLA FELIXprinters -
CuraEngine is een apart. extern programma ontwikkeld door David Braam. Yoor meer informatie
bezoek hitps:/www.ultimaker.com
v
Tooninlog  Q Opdrachten O Infos @ Waarschuwingen @ Fouten O ACK @ Auto Scroll fii Log opschonen |ﬁ'] Kopieer
1:05:38 X:0.00 ¥:0.00 2:0.000 E:0.0000 d
1:05:39. Begin file list
PELLEE LMY Fnd file list <
Niet verbonden: FELIX 3 Oracle VM VirtualBox i Extruder 1: 0,0°C/Uit Extruder 2: 0,0°C/Uit Bed: 0,0°C/Uit ‘Wachtend |

20



@ Repetier-Host for FELIXPrinters V2.0.5 - FELIXprinters_gadget

Bestand  Aanzicht Configuratie Printer  Server Tools

& 2 ® $®

Koppelen

Laden

Log Filament Verplaatsing

Help

Slicer - Filament

Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters

3DWeergave| Temperatuur Curve  Cura |

CuraEngine Instellingen

Print Filament |

0 - PLAFELIXprinters

Object Plaatsing ~ Slicer | PrimPrevwewl Handmatige Besturing | sSD Kaanl

Sluiten

@ = Opslaan | | %5 Opslaanals

‘ | W Verwider |

| 5 Import

[ oo |

r~Filament

175 [mm]

Filament Diameter

Flow

[~ Temperatuur
Print Temperatuur: ['C]

Bed Temperatuur:

[ Koeling

Min. Fan Snelheid:

Max. Fan Snelheid:

e
i
B ra
o
o
e

Minimale Laag Tijd:

de hoogste waarden van alle extruders gebruikt.

CuraEngine ondersteund alleen een enkele extruder diameter and flow waarde, het gaat uit van identieke extruders. Als je een multi-extruder opstelling hebt, met verschillende waarden, zullen de waarden van eerste
extruder gebruikt worden voor alle. Print temperaturen worden ingesteld in de start g-code, dus het gebruiken van verschillende temperaturen voor verschillende materialen is geen probleem. Voor de koeling, word

[> Slice met CuraEngine

~
£33 Configuratie |
Print Instellingen:
Print Configuratie 0- Single Head Mode -
Adhesie Type Brim
Kwaliteit Very High Quality (100 pm)
Ondersteunings Type Raakt Bed
Snelheid
Langzaam Snel

Print Snelheid 60 mm/s

Buitenste Perimeter Snelheid: 40 mm/s

Invullings Snelheid 65 mm/s
Invullings Dichtheid 45%
2 Activeer Koeling
Filament Instellingen:
Extruder 1 0 - PLA FELIXprinters -
Extruder 2 0 - PLA FELIXprinters -
CuraEngine is een apart, extern programma antwikkeld door David Braam. Voor meer informatie
bezoek https:/www.ulimaker.com

v

TooninLog: O Opdrachten QO Infos @ Waarschuwingen @ Fouten

pELER A X :0.00 ¥:0.00 Z:0.000 E:0.0000
1:05:39.0 Begin file list
IRGLEFREE N i -yl Fnd file list

@ Logopschonen [ Kopieer

Niet verbonden: FELIX 3

Internet Explorer i

Extruder 1: 0,0°C/Uit Extruder 2: 0,0°C/Uit Bed: 0,0°C/Uit

Wachtend |



[ Slice met CuraEngine

Programma generen

Klik op Slice met Curangine

S B ® 4

Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters Noodst

ing | Slicer | Print Preview | Handmatige Besturing | sSD Kaarll

Edit G-Code

= Save to File = Save for SD Print

Kleuren: @ Extruder © Snelheid
~ Printing Statistics

Geschatte Print tijd: 36m:47s

Aantal lagen: 25

Regels Totaal: 43657

Filament benodigd: 1323 mm

Left Extruder 1323 mm

Right Extruder 0mm
~Visualisatie

™ Show Travel Moves

' Toon complete code

© Toon enkele laag

® Toon geselecteerde lagen
—
F ]

Eerste laag;

Laatste laa

(®) Repetier-Host for FELIXPrinters V205 - FELIXprinters_gadget

Bestand Aanzicht Configuratie Printer Server Tools Help

N -
g | B DI O0O=e @
Onl.lwppelen Laden Start Print Log Filament Verplaatsing
3D Weergave | Temperatuur Curve |

DXV PODTD

Tooninlog O Opdrachten O lnfos @ Waarschuwingen @ Foulen O ACK @ AutoScrol i Logopschonen  [3) Kopieer

X:0.00 ¥:0.00 2:0.000 B:0.0000
Begin file list
£nd file list

Preview lagen

O De opbouw van het product kanlaag per laag
nagegaan worden.

Programma uitvoeren via software

@® Vo Print word hef programma in g-code naar de 3D-
prinfer versiuurd.

© De file kan ook opgeslagen worden op een SD-kaart.
Hieree kan de 3D-printer rechisireeks hef werksiuk
printen zonder dat de software van de PC gekoppeld is
aan de printer.,

=

Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters Noodstop

Ob,nnPlaamngl Slicer  Priat

D Print \ ® EditG-Code |

Preien | Handmage Beskuing | SDKaa |

= Saveto File ‘ = Save for SD Print |

Kleuren: @ Extruder © Snelheid

Printing Statistics

Geschatte Print tijd: 36m:47s

Aantal lagen: 25

Regels Totaal: 43657

Filament benodigd: 1323 mm

Left Extruder 1323 mm

Right Extruder 0mm
Visualisatie

™ Show Travel Moves

€ Toon complete code

 Toon enkele laag

@ Toon geselecteerde lagen
Eerste laag: b Hw
o 2

Laatste laag:




Programma uitvoeren via het display

O Plaats de SD-kaart in hel gleufje rechts van de
USB-aansluiting van de printer

$196.4-196*B 36~ 55°

mE1l OEZ 2: 15.688
eed: 106% Flow: 188%
dle

LQ

0 Je bentin hel overzicht van het display

® Druk op de draaiknop en draai naar SD-kaart

© Kies hel gewenste programma en beveslig dit
mef een druk op de draaiknop om op fe sfarten

23



Print problemen oplossen

Prinfbed kalibreren

Bij hel gebruik van een 3D-printer is hel belangrijk dar de onderdelen zoals de exiruders en hef printbed

gekalibreerd zijn.
Hel is aan fe raden om dit in de buurt van een PC of laptop te doen en de printer om de prinfer daama niel fe

moefen verplaatsen.

1
&5 Opgeler
Hef verplaatsen van het printbed fijdens het kalibreren gebeurt mel de hand, nooif mef de inferface!

Stap 1: Kalibratie Y-as

0 Verplaars de X-as geleiding mef de exiruder met de hand naar de buurf van de home-sensor en verplaars
hef printbed mer de hand fof op ongeveer 1 mm van de spuimond (nozzle) —» @ (Starthoogte 1mm)

Starthoogte

/ 1 mm

Afbeelding 1 en 2

© Beweeg de Y-as (verwarmd bed) langzaam heen en weer «
De afsfand fussen hef prinfbed en de fip van de nozzle moel over de hele beweging van de tafel gelijk zijn.

Wanneer de afstand niet overal gelijk is moet deze @ gecorrigeerd worden met door middel van de 2

moeren onder hef bed.
Om een zo fijn mogelijke afstelling fe bekomen moet deze methode meerdere malen herhaald worden

|
Tip

De afstand kan geconfroleerd worden met bijvoorbeeld voelermaten, beweeg hef printbed langzaam!

Regelmoeren
aan de
onderkant van
het printbed

24



Stap 2: Kdlibratie X-as

Zorg voor fen minste een opening van 1 mm fussen de spuifmond (nozzle) en hef prinfoed (zie punt @)
O Verplaals het prinfbed langzaam met de hand naar het midden van hef bereik ervan.,

@ \/erplaals de X-as over het bereik van de beweging langzaam.

Confroleer fijdens de verplaarsing de afsfand fussen de spuifmond (nozzle) en hef bed.
De afstand tussen hef prinfbed en de lip van de nozzle moef over de hele beweging van de fafel gelijk zijn.

Wanneer de afstand niel overal gelijk is moet deze @ gecorrigeerd worden met door middel van de zwarte
regelschroef onder het bed,
Om een zo fiin mogelijke afsfelling fe bekomen moel deze methode meerdere malen herhaald worden

1
Tip ek
De afsfand kan geconfroleerd worden metl bijvoorbeeld voelermaten, beweeg hef prinfbed langzaam!

25



Extra Kalibratie voor dual extirusie prinfers
De volgende confrole zorg ervoor dat beide spuitmonden (nozzles) van de extruders dezelfde hoogte hebben

mef belrekking fof verwarmd bed.

1
825 ge prakiijk staat Extruder 2 iets hoger om fe voorkomen dal de spuifmond (nozzle) zou kunnen ‘slepen’
over hef prinfmodel. Zorg ervoor daf de bouten metl gelijk koppel worden aangedraaid. (advies Trideus)

Extruder 2 8
(rechts)

Filament komt niet uit de spuitmond fijdens aanvang prinfen
O Dif kan gebeuren wanneer er bevindr zich onvoldoende filament bevind! in de extruder.

Oplossing
Voer dan een manuele exirusie uif, ga hiervoor naar de instructie ‘Laden van Filament* en laaf hef filament

+10 cm uit de nozzle spuifen.

® Mogelijk is spuitmond van de extruder versfopt

Oplossing

Stel de femperatuur van de exiruder £10°C hoger in. Hierdoor wordr het filament over verwarmd.

Voer dan een manuele extrusie uif, ga hiervoor naar de insfructie ‘Laden van Filament* en laaf hef filament
+10 cm uit de nozzle spuifen.

26



Model hecht nief aan hef bed

O Hefis erg belangrik dar de eersfe laag filament van de printafdruk sterk verbonden is met het printbed..
Dit zorgf voor een goede verdere opbouw van hef model.

Oplossing
Breng een hechfingsproduct zoals een lijmsilift of 3DLac aanbrengen aan op het printbed.

Alvorens deze producten aan fe brengen is hel aan fe bevelen de prinfplaar goed zuiver fe maken.

® De nozzle staat te ver van het bed,
Oplossing
Volg de insfructies Prinfoed kalibreren op
© Printbed femperatuur

Oplossing
Conlroleer of de ingestelde prinfbed temperatuur overeenkomt mel deze die aanbevolen wordt door de

fabrikant. (3D-printer of filament)

Printmodel heeft gaten of openingen in bovenste lagen

© Onvoldoende filament bij de bovenste vaste laag

Oplossing:
Ga naar instellingen van Slicer - Print— Structuren (zie print screen) en verhoog hef aanfal volle lagen

(slices). Confroleer ook of ‘solide bodemvulling” aangevink is.

27



® Opvullingspercentage fe laag

De opvulling aan de binnenkant van hel onderdeel fungeert als de basis voor de lagen erboven.
Wanneer het opvul percenfage erg laag is kan dif grofe luchfsplefen in het voorwerp veroorzaken

Oplossing:
Vernoog hef opvullingspercentage (Infill Density)

Object Placement  Slicer | Print Preview | Manual Cortrol | 5D Card |

D Slice with CuraEngine

Slicer: CuraEngine @ [3] Manager

| ﬂ;] Configuration |

Print Settings:

Prirt Corfiguration: 0 - Single Head Mode -

Adhesion Type: MNone -
Quality: Mormal Quality (200 pm) @
Support Type: MNone @
Speed:
Slow Fast

Print Speed: 100 mm/s

COuter Permeter Speed: &0 mm/s

Irefill Soeed: 100 mm/'s
Infill Deensity 50%

© Snoeren of lekken

Dif wordt meestal veroorzaakt door plastic die uit de spuimond stroomt ferwijl de extruder naar een nieuwe
locafie verplaarst,

Oplossing
Schakel de ferugtrekking (refract) van de extruder in.

D Slice with CuraEngine

Speed and Quality | Structures Extrusion | GLodes | Advance Slicer: CuraEngine - £53 Manager

—(General Extruder Settings p
™ Spiralize Cortour ¥ Enable Retraction ‘ &3 C°”“9L?"°” ‘
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Printmodel stuikt fijdens het 3D-prinfen in elkaar

Een oorzaak ligh veelal bij het @ onvoldoende koelen van hef filament wanneer het op het prinfoed gespofen is.

Oplossing: Onvoldoende koeling
Verhoog de venfilatorsnelheid 6]

Ga naar Handmatige Bediening — Ventilafor of stel de gegevens in via de soffware CuraEngine.

Hel programma moef dan wel ferug gegenereerd worden,

@® Eenle hoog ingestelde femperatuur van de exiruder is ook een mogelijkheid omdat hef filament nog te heet

is zodar de verschillende lagen te week zijn en hierdoor insfuiken door hun eigen gewicht

Oplossing: Te hoog ingestelde femperatuur

Extruder femperatuur/printkop femperatuur lafen dalen mef de prinfkopfemperatuur 6' mef 5 fol 10°C

Ler op: bij het fe laag instellen van de femperafuur smelt hef filamenr nief meer!
Een combinatie van het verlagen van de temperatuur, en hef verhogen van de ventilatorsnelheid zal

nodig zijn.

TCEEEE”

P PEEI

=]
g
-

[e]

ObjectPlaatsing | Siicer | PrintPreview Handmatge Besturing |SDKaan|

Verwarmen Extruder

GCode: [ Versturen
0,00 ¥: 0,00 z: 10,00  LeftExiuder -
Q q (o
6 N \VJ_Q/
(CXOJOXOXOXOXO)
o- o =
Flow snelheid =
-O 100 =
Ventilator C ,ﬂ
Bed Tempermtuur SHSC (o [ 3
Left Extruder - 110,82°" ~ =
O O 190 =
Right Extruder 12146Cy () . —. [iw =
Ech ® o ® Foute QDroog Printe
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Lagen splitsen en/of scheiden

Bij hef 3D-prinfen moet elke laag voldoende hechten aan de onderliggende laag.
© Wanneer de print femperatuur fe laag is kunnen de lagen splifsen en/of scheiden.

Oplossing:
Probeer de femperatuur mef 10 graden e verhogen.

Geen filament meer lijdens het 3D-printen

Hef kan voorkomen dat fijdens het 3D-prinfen geen filament meer uif de extruder komt waardoor de opbouw van
hel 3D-model ophoudt.

Mogelijke oorzaken kunnen zijn:

O Filamentis op

Oplossing: Confroleer of er nog filament aanwezig is op de spoel.

-> Slop was voorzien: plaars een nieuwe spoel mef filament en ga door mef 3D-printen.
-> Stop was niet voorzien: Plaars een nieuwe spoel mef filament,

Verwijder hef onafgewerki model, reinig het printbed en start het
prinfen vanaf hef begin terug op.

@® Filament in de knoop

Oplossing: Ontwar het filament aan de spoel
(Je kan dif voorkomen door de spoelen mef filament horizonfaal te lageren)
Verwijder hef onafgewerkt model, reinig het prinfbed en start hef prinfen vanaf hef begin op.

30



© Filament vastgeklemd fussen hef gewalsfreesd en vrilopend fandwielije.

& Hoe losser de inbusbout wordt
gedraaid, hoe vaster of klemmender
het gewalsfreesd fandwiel ingrijpt op
hetl filament..

@ Herf gewalsfreesd fandwiel heefl onvoldoende grip heeft op het filament waardoor de foevoer in de exiruder
nier plaarsvind,

Oplossing: wijzig de spanning van hef gewalsfreesd fandwielije via de inbusbouf bovenaan de exiruder
Verwijder hef onafgewerkr model, reinig hef prinfbed en start her prinfen vanaf hef begin op.

De motor besturing van de extruder is oververhit,
De extruder motor wordt veel belast fijdens het 3D-prinfen.
Dif kan ervoor zorgen dat de elekironica van de moforbesturing oververhit geraak!,

Oplossing: Schakel de 3D-prinfer uit om af fe lafen afkoelen

Zwakke invulling van het 3D-model

De opvulling van een 3D-model wordr meestal sneller afgedruki dan eender welk ander gedeelte van de print,




© Wanneer de 3D-prinfer de soffwarematige instelling van de snelheid van de foevoer van filament nief kan

volgen zal uif de spuifmond onvoldoende filament komen.

Oplossing: Verlaag de print snelheid

D B ® 9

Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters

ObjectPlaatsing  Slicer | Pr\mF’revwewl Handmatige Besturing | sD Kaanl

[> slice met CuraEngine

Slicer. CuraEngine

Print Instellingen:

Print Configuratie: 0- Single Head Mode
Adhesie Type Brim
Kwaliteit: Very High Quality (100 pm)

Ondersteunings Type:  RaaktBed

Snelheid:

:

~
£33 Configuratie

Langzaam

Print Snelheid:
Buitenste Perimeter Snelheid

Invullings Snelheid:
Invullings Dichtheid

Snel
60 mm/s
40 mm/s
65 mm/s

[ Activeer Koeling

Filament Instellingen:

Extruder 1: 0 - PLA FELIXprinters
Extruder2: 0- PLA FELIXprinters

CuraEngine is een apart, extern programma ontwikkeld door David Braam. Voor meer informatie

bezoek hitps:/fiwww ultimaker com

Gaten en tussenruimfes in de vioerhoeken
Wanneer een 3D-model een zwakke basis heeft die wordr veroorzaakt door onvoldoende vaste lagen heeft dit
gevolgen voor de stevigheid van de hele sfructuur.

© Ook een dun plafond (fop) heeft ten gevolge van fe weinig bovenlagen een nadelige invioed op sfevigheid

van her 3Dmodel.

Oplossing: aanpassen van het aantal bovenste lagen
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CuraEngine Settings

Pirt | Flament | Speed and Gualty | Shuctres | Eusion

0- Single Head Mode ~(aeneral Bruder Setings

r Spiralize Contour ¥ Enable Refraction

| (G{odes | Advance

Speed and Qualty ~ Structures | Extrusion | G-LCodes | Advanced
Il

Shell Thickness: |1 2 [mm]
Top/Bottom Thickness: Im [mm]

Infill Overap: |5- [:E [%]

Infill Pattem:

Automatic -
¥ Salid Top Infil ¥ Solid Bottom Ifill

® Invulling percenfage is te laag

Om de afdrukkwaliteif te verbeteren is het belangrijk daf er voldoende invulling is om deze lagen te
ondersfeunen.

Oplossing: Confroleer hef percentage van de invullingsdichtheid die voor de 3D-print wordr gebruikt,
Verhoog dif bijvoorbeeld wanneer dit op 20% sfaar naar 40%.

S B @ 4

Printer Instellingen Easy Mode Ask FELIXprinters
ObjectPlaatsing  Slicer | Print Preview | Handmatige Besturing | SD Kaart |

[ slice met CuraEngine

~
£33 Configuratie

Print Instellingen:

Print Configuratie: 0-Single Head Mode
Adhesie Type Brim
Kwaliteit Very High Quality (100 pm)

QOndersteunings Type: RaaktBed

Snelheid
Langzaam Snel
Print Snelheid: 60 mm/s
Buitenste Perimeter Snelheid. 40 mm/s
Invullings Snelheid: 65 mm/s
—— P Invullings Dichtheid 45%

[ Activeer Koeling

Filament Instellingen:

Extruder 1 0- PLA FELIXprinters
Extruder 2: 0 - PLA FELIXprinters

CuraEngine is een apart, extern programma ontwikkeld door David Braam. Voor meer informatie
bezoek https:/www.ultimaker.com
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Lijnen op zijkant van de print

De zijkanten van 3D-geprinte voorwerpen ziin samengesteld uit honderden afzonderlijke laogen. Onder goede

omstandigheden, is de zijkant een viakke, gladde kan.

O Bij een verzwakie extrusie is de meest voorkomende oorzaak een slechte kwalireit van het filament.
Dir kan hef gevolg zijn van hef feveel opnemen van vocht uir de luchr.

Oplossing:

Probeer het filament alfijd e bewaren in een droge ruimte, eventueel vioeistof opnemende silica gel
pakkeljes erbij leggen.

Zwak eindvoorwerp / ongelijke extrusie

Om ervoor fe zorgen dar de 3D-prinfer nauwkeurige onderdelen kan maken, moef deze een zeer consfante

hoeveelheid kunstsfof kunnen extiruderen. Als de extrusie over verschillende delen van de afdruk varieert heeff dit
invioed op de uiteindelijke afdrukkwaliteir.

Dif probleem kan vasfgesteld worden door hef nauwkeurig observeren van het prinfen van rechte lijnen.
Deze verschillen namelijk meesfal van groofte.

Oplossing: volg de instructies van ‘Geen filament meer fijdens het 3D-printen’
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Nauwkeurigheid afmelingen
De nouwkeurigheid van de afmefingen van 3D-geprinte voorwerpen kan van groot belang zijn wanneer deze
nauwkeurig in een ander onderdeel moef passen.

© Impact van de eerste print laag
De Instellingen van de eerste print laag hebben invioed op de nauwkeurigheid van de maaivoering.

® Als de spuimond fe hoog of te laag staat voor de eerste loag van de afdruk kan dit de volgende 10-20
lagen van hef onderdeel sferk beinvioeden.
Hel wordr daarom aanbevolen om de starthoogte van de spuitmond bij elke afdruk opnieuw in fe sfellen.
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Algemene info over 3D-printen

Inleiding

De meeste spullen waarvan we in het dageliks leven gebruik maken zijn ergens anders in de wereld in
fabrieken geproduceerd. ledereen heeff in huis wel dingen sfaan waarvan er minstens honderdduizenden
kopieén zijn

Door nieuwe fechnologische ontwikkelingen worden de laatste decennia meerdere producten op maar en
lokaal geproduceerd.

Producfen kunnen zelf worden ontworpen of gedownload van het infermnef. en Daarna worden ze meestal lokaal
uifgeprint of uitbesteed aan een bedriff,

De opmars van 3D-printers is niel meer fe stuifen. In 2017 alleen zijn er meer dan 500 000 eenheden verkocht.
Omdat meer dan 30% van open-source prinfers zijn, worden ze meer en meer beschikbaar voor
particuliergebruik.

Wat is een 3D-Printer?

Een 3D-prinfer is een foestel waarmee 3D-modellen kunnen worden vervaardigd.
Hel is de meesf vooraanstaande fechnologie belreffende Rapid Profofyping.

Er ziin meerdere methodes over de manier van opbouwen van een voorwerp.

In deze handleiding wordt de mefhode verdiept waarbij voorwerpen laag voor laag worden opgebouwd.

Het CAD-CAM proces

CAD Hef onfwerpen van een virtueel model in een 3D-softwarepakket

CAM In dif proces wordr een 3D-tekening van een voorwerp omgezer in een programmataal die de
3D-printer aanstuurt om hel product te vervaardigen.
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Rapid Profotyping

Rapid Prototyping omvar alle fechnologieén waarmee profofypes snel vervaardigd kunnen worden.

Evolulie van Rapid Profotyping

Technieken van Rapid Prototyping worden al jarenlang onderzocht,

1984 - Stereolithografie (SLA - Stereolithografie-Apparaar)
Via deze methode word vioeibare hars door middel van een laserstraal een verhard

1988 - Fused Deposition Modeling (FDM)
Dunne laagjes gesmolten plastiek worden mef precisie op elkaar gedrukt,
Dit is dezelfde fechniek die moderne 3D-prinfers gebruiken.

1992 - Selective Laser Sintering (SLS)
Difis een fechniek volgens helzelflde concepf als SLA prinfing.
In de plaats van uliravioler gevoelige hars wordt echter metaal in poedervorm gebruikt,

1993 - 3D Prinfing (3DP)
Deze mefhode valr in feife ook onder de caftegorie van FDM.
De bestaande technologie van inkjet printers werd uilgebreid naar de 3% dimensie.

Na hef succesvol implementeren van deze visie werden de patenirechien overgedragen aan
veelbelovende "3D Printing" bedrijven zoals Stratasys, Z Corporations, 3D Sysfems...

Dit zorgde voor een snelle groei van deze fechnologie en de eerste particuliere 3D-printers zagen het
lichtin 1996.

De ferm 3D-prinfing is in fegenstelling fof Rapid Prototyping goed ingeburgerd.

In 2006 wordr er onder andere door hef verloop van oude patenten befreffende 3D-Prinfen een open-
source project genaamd RepRap opgestart.

Hel doel van de organisatie is om 3 zowel soffware als 3D-printers voor iedereen beschikbaar fe stellen
zodal men alle mogelijke onderdelen zelf kan printen.

De software is er dankzij de steun van vele gemeenschapsleden van RepRap die aan
soffwareontwikkeling doen.
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Gemidadelde materiaalkosten bij Fused Deposition Modeling (FDM)

Materiaalsoort PLA ABS PET

Prijs €/mefer 0,066 0,061 0,186

3D-printen bij een print service
Wie geen 3D-prinfer wil kopen heeft de mogelijkheid om bij een prinf service voorwerpen fe lafen prinfen.
Dit kan op 2 plaatsen:

Makerspace: Via een fer beschikking gestelde printer print je je eigen bestanden uif

Online service: via een upload van je bestanden worden deze op een exteme locatie uitgeprint,
Hel product wordr daarna via pakjesdiensten terug bezorgd..

3D-printer zelfoouw

Wie een beperkl budgef heeft kan zelfbouw te overwegen.
Een bouwpakkel van een 3D-printer kost vaak aanzienlijk minder dan een geassembleerd exemplaar
omdal wordf bespaard op de assemblagekosten.

Bijkomend voordeel is daf hef zelf in elkaar zeften van de prinfer je veel inzicht geelt in de werkwijze van
hel apparaat.

Dit kan later goed van pas komen lijdens hef 3D-printen, zeker als de machine moef gekalibreerd
worden en de instellingen geoptimaliseerd om een mooie prinf fe krijgen of voor het oplossen van
problemen,
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De werking van een 3D-printer
Zoals eerder aangehaald moel na her ontwerpen van de fekening in het CAD- proces, deze enkele
aanpassingen ondergaan in hef CAM-proces voor? gebruik. We beschrijven deze voor een FDM-Printer.

Afhankelijk van de gebruikte prinfer (en dus ook soffware) zijn er verschillende besfandsltypes die ondersteund
worden. Hef gefekende voorwerp moet vanuit hef tekenprogramma geéxporteerd worden naar een van deze
bestandiypes. De meest gebruikie zijn .sfl en .3mf bestanden.

Ondersfeuning model liidens printen
Om de gesmolfen lagen fe ondersfeunen worden er automatisch bij zwakiepunten

ondersteuningsbalken geplaarst.

Bepaling positie ondersteuningsbalken en definiéring zwakfepunt
Over hel algemeen wordr geaccepteerd dar een voorwerp fof een hoek van 45° geprint kan worden

zonder kwalireitsverlies.

Wanneer zich een hoek kleiner dan 45° voordoet in een 3D-print, zal de printersoftware dit herkennen als
zwakfepunt en steunbalken plaatsen die naderhand gemakkelijk afgebroken kunnen worden,

Bij een prinfer met 2 printkoppen kan als alferatief voor de ondersteuning van het werksfuk gekozen
worden voor wateroplosbaar filament. Na hel prinfen wordt hetf model in water gelegd.
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Slicen

Omdar FDM-Printers laag per laag hef werkstuk opbouwen, moef hef voorwerp ingedeeld worden in die
lagen. Hef voorwerp wordt softwarematig “gesneden” in lagen die de dikie van hel gesmolfen filament
hebben. Na het snijden in lagen bepaall de software de sturing die moel gebeuren om een goed
resulfaat fe verkrijgen. Deze sfuring gebeurt door middel van G-codes.

G-code

G-code is een veel gebruikie foeppassing van Numerische Controle (NC), zijnde de automatisatie van
machine conlrole. In een 3D-printer zeggen deze codes fegen de printer hoever de stappenmotoren
moefen draaien, welke femperatuur dat de printkop en het prinfoed moefen hebben, hoeveel
prinfmateriaal binnengefrokken moef worden enzovoort,

Prinfmaterialen

Elke sfof heeft zijn materioaleigenschappen zoals sterkte, hardneid, plooibaarheid, oplosbaarheid
enzovoort. Maar ook een nodige printkoptemperatuur om de sfof fe smelfen en printbed femperafuur om
krimping fe vermijden.
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Algemene informatie over materialen

Materiaal Prijs per Kilogram (€) Toepassingen Volledige naam
PLA 10— 40 Polymelkzuur
PETG 20 — 60 Polyethyleen

fereffalaat glycol
ABS 10 - 40 Acrylonitril-
bufadieen-siryeen
PC 40 - 75 Polycarbonaat
TPE 30— 70 ThermoPlastisch
Flastomeer
PVA 40 - 110 Polyvinyl Alcohol
Nylon 25 - 65 Polyamide
Polymelkzuur
Carbon 30 - 80 verwerkl met
Fiber Filled koolstofvezels
Polymelkzuur
50— 120 verwerkl met
Metal Filled mefaal
Wwood 2555 Polymelkzuur
Filled verwerkl mer hout




Benodigdheden en toepassingen
Er zijn enkele voorzorgsmaatregelen die genomen kunnen worden om de kans op mislukking van een

prinf fe verlagen.

Verklaring van maatregelen

e Schildertape, een lijmstift, Kapfon fape: kunnen elk gebruiki worden op hel opperviok om de
adhesie fussen hel voorwerp en het printbed te vergrofen, waardoor de kans dat her voorwerp
loskomt, verkleint,

e  Glasplaat: kan gebruiki worden als opperviak om de adhesie fussen hel voorwerp en hef

prinfoed fe vergroten, waardoor de kans dar hef voorwerp loskomt, verkleint,

e  Koelventilator: zorgt ervoor dat hef gesmolten filament dar uif de printkop komt sneller verhardt,

waardoor hef filament nier uiloopt.

e Verwarmd bed: zorgf ervoor dat het voorwerp niel kromirekr door afkoeling.

e Mefalen printkop: wordr gebruikt bij materialen die gemakkelijk de printkop stukvreten. Bovendien
zef een melalen printkop zeer weinig uif.

Hechling verbeferen van filament aan printfbed
Mef behulp van bepaalde materalen kan de eersfe laag van de 3D-prinf op hel prinfbed verstevigd

worden
Printoppervlakte Hardware vereisten
PLA Schilderstap, Lijmstift of Koelventilator
Glasplaat
PETG Lijmsfiff, Schildersfope Verwarmd bed, Koelventilator
ABS Kapfon fape Verwarmd bed
Polycarbo Lijmstift Verwarmd bed, Mefalen printkop
naat
PE Schilderstap Koelventilafor
PVA Schilderstape Verwarmd bed, Koel-ventilator
NNylon Lijmstift Verwarmd bed, Metalen printkop
Carbon Schilderstape, Lijmstift Koelventilator
Fiber Filled Glasplaat
MMetfal Schilderstape, Lijmstift Koelventilator
Filled
Wood Polyetherimide Koelventilator
Filled kunsfstofplaat

Schilderstape
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Temperatuur

Bij hef gebruik van verschillende materialen moef rekening gehouden worden met hef verschil in print

femperafuur ervan omdar de printkop nodige smelitermperatuur moef kunnen bereiken.
Indien geen rekening gehouden wordt met deze voorwaarden riskeert men een mislukle print.
Hel printbed moef ook de nodige femperatuur behalen om krimping te verminderen,

Print- Bed- Maximale Service- Uitzeltingscoéfficiént
temperatuur °C | temperafuur °C temperatuur °C Hum/m-°C

PLA 190 — 220 45 - 60 52 68
PETG 230 — 250 75— 90 73 60
ABS 220 - 260 95-110 98 90
Polycarbonaat 260 - 310 80 — 120 121 09
TPE 225 — 245 45 - 60 00 - 74 157
PVA 190 — 220 45 - 60 75 85
Nylon 220 - 270 70 - 90 80— 95 95
Carbon Fiber Filled 200 — 230 45 - 60 52 57,5

Metal Filled 190 -220 45 - 60 52 33,75
Wood Filled 190 — 220 45 - 60 52 30,5




Eigenschappen
De keuze van een prinfmateriaal hangt onder andere af van de maferiaalvereisten van her eindproduct.

Moef hel voorwerp plooibaar, zeer licht of een grofe kracht moet kunnen opvangen enz.

In de ondersfaande tabel staan een aantal belangrijke eigenschappen van verschillende materialen
gevisualiseerd.

Kracht MPa Stijfheid Levensduur Printbaarheid Gewicht
1 = onstijf 1 =slecht 1 =slecht gram/cm3
10 = zeer stijf 10 = zeer goed 10 = zeer goed
| BN | NEERY | WERRR | EEEER | o
65 MPa 7.5/10 4/10 9/10
PETG m m “ BREE 1.23
53 MPA 5/10 8/10 9/10
| S| EE | BEEE) | WEEN
40 MPa 5/10 8/10 8/10
Polycarbonaat m " m m 1.04
72 MPa 6 /10 10/10 6/10
TPE I m ] 1.19-1.23
26-43 MPa 1/10 9/10 6/10
v | S | BN | BEEDD | BN
78 MPa 3/10 7/10 5/10
40 - 85 MPa 5/10 10/10 8/10
Carbon Fiber m m n m 1.3
Filled 45 - 48 MPa 10/10 3/10 8/10
Metal Filled m 1] BRI 2-4
20-30 MPa 10/10 4/10 7/10
Wood Filled BEER 1.15-1.25
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3D-printer onderdelen

Print bed:

Hel opperviak waarop geprint wordr is vaak van glas.

Meestal is hef verwarmd zodat hel voorwerpdoor kiimpen niel van vorm veranderd doordar het 3D-
model fe snel afkoel.

Bij nief verwarmde prinfbedden bedden moeten specifieke materialen gebruikl worden zoals PLA

(polymelkzuur), watl nief erg uitzel bij opwarming of kriimpf bij afkoeling.

Extruder: Het filament wordr door de exiruder verwarmd fof zijn smelifemperatuur en sfroomf dan uit de
spuitmond of nozzle.

Alle onderdelen in hel ‘warme' gedeelte zijn vervaardigd uif mefaal zodar hogere temperaturen bereikt
kunnen worden zonder verlaging van de printkwaliret.

Hel koellichaam zorgf ervoor dar de warmte nief fot bij hel gedeelte van het filament buiten de extruder
kan geraken.

Directe aandrijving:  de spoel mef filament wordt door de extruder meegedragen

Bowden aandrijving:  de spoel mef filament wordt ergens op hel frame van de printer
bevesligd (minder gewicht meeslepen
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Onderdelen Extruder

Gewalsfreesd tandwiel

Hel reliéf van dit onderdeel grijpt in hef
filament en d?ruki hel door de extruder.
Een ander vrijlopend' fandwiel drukt hef
filament fegen hef gewalsfreesd tfandwiel.

Vrijlopend wiel
Een door een veer opgespannen
fandwiel..

Koelventilator
Dif onderdeel zorgt voor de koeling van de bovenste lagen van het
onderdeel, zodal deze een belere ondersfeuning hebben.

Spuimond of nozzle

Ditis een metalen onderdeel voorzien van een kleine mondopening waar
het gesmolten filament door vioet,

De meest gebruikie grootte is 0.4 mm maar afhankelijk van de foepassing
kan een kleinere of grotere nozzle gebruikl worden. (Felix printer ©.35mm)

Warmfesensor (fhermistor)
Meel de temperatuur die door hef verwarmingselement bereikt wordr,

Keramisch verwarmingselement
Onderdeel daf de nozzle verwarmt.

Stappenmoator en bewegingsconirole

Bij een 3D-printer is hef belangrijk om een exacte X, Y en /- positie van de
spuiimond t.o.v. hel machine referentiepunt te verkrijgen.

Stappenmotoren ideaal voor deze nauwkeurige posifioneringtoepassing.
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Functie van de sfappenmotor

Stap 1 In de begintoestand is de elekromagneet [l ingeschakeld.
De rofor staar in positie. Dif komi omdar de elekiromagneel ook is voorzien van dezelfde hoeken
als de rofor en deze in ] lijn f.o.v. elkaar sfaan.

Stap 2 Elekiromagneet f] wordr uitgeschakeld en elekiromagneer 2 ingeschakeld.
Omdat de hoeken van de rofor nief uitgelijnd staan 1.o.v. de hoeken van elekiromagneef 2 zal de
rotor blijven draaien fofdar deze t.0.v. elkaar uifgelijnd zijn.

Wanner dif gebeurd is zal de sfappenmotor in positie blijven en een volledige hoekverplaatsing
hebben afgelegd.
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