Cura — den dybe vejledning

Cura er det program vi bruger til at printe 3D modeller.

det er open source, sa det kan frit downloades.

Der er flere 3D printere der kan bruge programmet, men dem vi har er bygget af dem der programmerer
det, sa det virker ekstra godt. Vi kunne ogsa bruge et andet program, men da printeren er bygget til det, er
det i de fleste tilfeelde spild af tid.

3d printere fungerer ved at laegge en tynd smeltet plastiktrad, for sa at bygge en model op.

Det er lidt som en pottemager der laegger ler i pglser for at fa en vase.

Det betyder at de modeller man far ud af printere er i sma lag.

Cura tager en 3D fil og omdanner den til maskinsprog, sa printeren ved hvor den skal sztte plastiktraden.

Der findes mange sma jul man kan dreje p3, sa printet bliver forskelligt.

Man kan for eksempel lave tyndere plastiklag, hvilket giver finere detaljer, men tager laengere at printe, da
printhovedet jo skal kgre oftere frem og tilbage. Eller man kan veelge om modellen skal vaere fast, eller skal
veaere delvist hul, hvilket har endnu stgrre indflydelse pa tiden.

Generelt er valget ofte imellem kvalitet og tid.

Men der er ogsa andre ting man skal teenke pa. For eksempel kan man lave plastikstgtter til modellen, hvis

der er noget, der ellers skulle laegges i den tomme luft.

Hvis man for eksempel har en figur af Pinocchio, sa skal der vaere en stgtte for naesen.

Hvis man ikke har nogen stgtte, sa prgver printeren at laegge naesen ud i den tomme luft, og sa falder den

varme plastiktrad ukontrolleret ned pa pladen. Og sa far man ikke nogen nase, men plastikuld.
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Det fgrste man skal g@re, er at vaelge den rigtige printer. Hvis man ikke g@r det, sa vil printeren bare ikke
kunne laese ens model.

Vi har tre forskellige printere staende, og de er lidt forskellige fra hinanden.

Alle printere kan bruges, men generelt er 2+ eren den, der giver de bedste resultater pa den korteste tid.
Sa vaelg den, hvis den er frit.

Det kan du ggre i gverste hgre hjgrne i programmet.
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Please load a 3D model
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Det naeste du skal ggre er at importere din model.
Vi anbefaler at man bruger en .stl fil, men cura kan ogsa dbne .obj
Det ggr du under File i gverste venstre hjgrne, hvor du sa vaelger Open File(s)



Din model vil nu komme frem
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Ready to Save to Removable Drive
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Du kan i nederste venstre hjgrne se hvor langt tid den regner med at printe.

Ready to Save to Removable Drive
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Dette tal er afhaengigt af hvor stor din model er, og hvor fin den er. Prgv at holde gje med den imens du
andrer indstillingerne. Og husk at jo leengere den printer, jo mere kan der ga galt.

Hvis du vil fa tiden ned, er det bedste at sendre stgrrelsen.

Afhaengigt af hvilket program du har lavet modellen i ved du maske ikke engang hvor stor den er.

Der er en meget simpel tommelfingerregel: Arbejdsfladen i programmet svarer til pladen i printeren og
hver firkant er 1x1 cm.



Hvis du vil &endre pa din model kan du bruge vaerktgjslinjen:

Abn ny fil
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Spejlvend modellen

Lav forskellige indstillinger, hvis du printer flere modeller samtidig.
Den kommer du nok ikke til at bruge.

Som du kan se kan du bade andre stgrrelsen i millimeter og procent. Som standard bibeholder den
sideforholdene, men hvis du vil kan du sla det fra under “uniform scaling”.
Laeg maerke til at x, y og z er farvet passende til de mal de sendrer.
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Modellen i billedet ovenfor er sdledes 7,6 cm hgj og 5,9 i bredden.

| billedet ovenfor kan du se nogle rgde felter. Det er de omrader, hvor printeren siger at den vil fa
problemer fordi der ikke er noget der vil stgtte den plastiktrad som den lzegger.

Hvordan kan vi sa sgrge for at der laves den ngdvendige stgtte?



Meget simpelt, vi vinger bare den lille boks af, som siger “generate support”.
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For at se hvilken effekt det far, kan vi fa vist en version af hvordan programmet regner med at printe
modellen.
Det ggr du ved at ga til den fane, hvor der lige nu star ”solid view” og skift den til “layer view”.
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Som du kan se er der nu en hel masse bjalker som stgtter modellen.




Stgtterne efteralder maerker, sa det giver mening at dreje modellen, sa at ansigtet, som har de fleste
detaljer vender opad.
Det gor du ve at trykke pa roter i venstre side:

Og bagefter pa den cirkel, der viser den retning du vil dreje, sa holder du musen nede imens du drejer
modellen, indtil den star med ansigtet opad. Det er -90 grader i dette tilfaelde, da ansigtet jo peger fremad.




hvilket betyder at der ikke efter lades

tet,
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Som du kan se, er der nu ikke flere stgtter tilbage pa

meerker.



Layer view er ogsa godt for at se indflydelsen af lagtykkelsen pa din model. Forestil dig det som at sendre
oplgsningen pa et billede. Det ggr du under "profile”.
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Profilen andre hvor hgj lagene pa modellen er. Jo mindre de er, jo finere blivere detaljerne, men jo
lengere tager det ogsa.

Jeg har som eksempel taget neeserne, hvor den fgrste er “extra fine” med 0.06 mm, den midterste "fine”
med 0.1mm og den sidste “normal” med 0.15 mm.

Som du kan se er der betydelig forskel.




Det naeste punkt vi skal forholde os til er “infill”, som groft kan oversaettes som “fyld”, ved 0% er din model
hul, ved 100% er den helt fast.

Afhaengigt af indstillingen vil modellen fyldes op med et raster af firkanter, som giver ekstra intern stgtte.
Jo hgjere procent fyld, jo flere og mindre firkanter. Som det her:

Dette punkt har selvfglgeligt en meget stor indflydelse pa printtiden.
Erfaringen viser at de 10-20% er mere end nok i langt de fleste tilfalde. Det er kun hvis du regner med at
materialet vil udszettes for betydeligt pres, for eksempel som del af en maskine, at du er ngd til at ga over.
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Hvis du kigger pa bunden af modellen kan du maske se at der er nogle maerkelige cirkler.

Det er en anden form for stgtte, som har som formal at forhindre at modellen Igser sig fra pladen.

Den er vigtigere jo mindre af modellen rgrer paden.

Den der er brugt her hedder “brim” og fungerer ved at give modellen en stor kant pa det nederste lag.

Det sgrger for at kanterne ikke Igsne sig under printet.

Den anden man kan bruge er “raft” som opbygger en plade som ligner en temmerflade, som modellen s
seettes pa.

Den tager meget laengere, til gengzeld er man sikkert pa at modellen er helt plan, og den ggr det ogsa mere
enkelt at fjerne den fra pladen. Den ser sddan ud:
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Hvis man ikke bruger dem, sa riskerer man at modellen gar i stykker, sa veelg en af dem.
Hvis du er i tvivl, sa brug ”brim” under Build plate adhesion:
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Nar du har klargjort filen, skal du gemme den pa den usb stick, eller det kort der sidder i maskinen.
Det gor du ved at tage den ud af maskinen og saette den/det i din computer i stedet.
Herefterskal du trykke pa ”save to removable drive:

Save to Removable Drive ~

Herefter skal du sa saette kortet tilbage i printeren.
Fortsaet med guiden Printvejledning 2+, for at fa vejledning til brug af selve printeren.



