Ver.2 - revideret August 2019 af Steffen Nyrup au602001@post.au.dk

Guide til CraftBot2 & CraftBot2 XL- 3D printere

Udarbejdet af: Jens Mejdahl, j.mejdahl@post.au.dk
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Bedsize

Craftbot 2:
250x200x200mm (X, Y, Z)

Craftbot XL:

300x200x440mm (X, Y, Z)

Gem din model

Nar dit emne er tegnet faerdig i CAD-programmet (fx SolidWorks) skal det gemmes som en STL-fil. Dette er
ngdvendigt for at slicer-softwaren kan handtere dit emne.

1 BB Save As X
L v > Anders Bech > Dropbox (Personal) > Documents > NPF > Visitkortholder » STL v 0 Search STL P

‘ Organize v New folder B 4
| A Name Date modified Type Size
~ 3k Quick access
[ Desktop ¢ No items match your search
& Downloads

& Documents

& Maskinteknik
@ 4 Semester
&R 4. semesters | #
« Begertilinge #

Pictures

e Errors can occur if the name contain:

NPF

e 3 £, @, A, (underscore), - (hyphen), or Parentheses

Movies

Xlab

<

(<ol -l el

£® Camera Uplo #

& Google Drive #

&% Dropbox (Persona

&
@ OneDrive v
File name: || REEESEEELN) )
Save as type: §STL (*.stl) v

Description: Add a description \
[

:\ Select STL (*.stl) as file format
[ Hide Folders Cancel

Press Options button before saving

Filformatet vaelges til STL

Navnet ma ikke indeholde bogstaverne &, @ og/eller A
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Inden der gemmes trykkes der pa Options-knappen

]
i
S h Options
% search Option oy = 5
S - 0

Always use Binary

Deviation

Tolerance: | 0,06539714

\ Select desired resolution

Tolerance: ' 10,00000deg

(generally “Fine” (gives a
true to life result)

Use this setting if you are exporting an
assembly (not recommended)

« v , |  System Options Document Properties
= General File Format:
Organize v New fo| Drawings ST
4 Display Style
5 . Output as
3 Quick access Area Hatch/Fill Binary Oasal
[ Desktop Performance
Golors Resolution
& Downloads Sketch
Relati 5 O Coarse
& Documents o Ie ations/Snaps @ Fine
| Maskinteknik By
i Selection O custom
G| 4 Semester Performance
G2 4. semesters | Assemblies
Bagiertihinge External References
o : 9 8% Default Templates [ Show STL info before file saving
@ Pictures File Locations [ Preview before saving file
Screenshots FeatureManager
&) NPF SFm Box Increments
2 View
ali 30 print Backup/Recover
@ Movies ’ Hole Wizard/Toolbox
&) Xiab File Explorer
Search
£8) Camera Uplo # Collaboration
& Google Drive # Messages/Errors/Warnings
Import
2% Dropbox (Persona Export
¢& OneDrive \
File name:
Save as type: |STL
Description: Ad

Reset...

A Hide Folders

Output coordinate system:

-- default -- v

oK Cancel Help ASave canEd

Under Options... sikres det, at Output altid er Binary. Derudover anbefales det, at Resolution szettes til

Fine.

Hvis det gnskes at gemme en hel assembly i én STL-fil krydses der af i boksen Save all components of an
assembly in a single file. Det er dig ikke anbefalelsesvardigt at printe en hel assembly i én STL-fil.
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Send STL-fil til computer

Nar der logges pa computeren, der er koblet til de to 3D-printere bruges det brugernavn og adgangskode,
der er klistret nederst pa skeermen.

Nar STL-filen skal overfg@res fra din private computer til den computer, der bruges til at styre printerne, skal
dette forega via internettet. Du kan altsa sende STL-filen til dig selv pa mail, eller du gemme den i Dropbox,
Google Drev, Onedrive, etc. og logge pa din konto fra computeren i XLab og hente STL-filen ned fra skyen.

Slicer-software (Simplify3D)
Nar STL-filen er overfgrt til computeren i XLab skal den “slices” (klarggres til 3D-print) i programmet
Simplify3D. Programmet abnes fra skrivebordsgenvejen, hvorefter STL-filen overfgres vha. drag and drop.

odels (duble ik to )
x

Drag and Drop

Holder version
41

Det er dog ikke altid sikkert, at emnet er orienteret og skaleret korrekt. For at rette dette dobbeltklikkes der
pa parten, hvorefter det er muligt at mangvrere med parten, indtil den er placeret korrekt.
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o X
Account Help
(]

%

.
o+
)
~
uf
y

L
y

2 o Scaing
Reset Scale !
Wivoort || T renove Change Rotaten '
I deg
deg |
Processes couble ick to 30) Thonkaloo Bles
Nome T Reset Rotaton
—e S
P au P oo
it Process ettngs

D —

Successfully parsed model with 1622 triangles

Tryk “Done” og sa bgr din parts vaere indenfor det markeret omrade:

Er parten ikke indenfor det markeret omrade, prgv da igen ved at justere pa “Rotation” eller “Scaling”. -
Veer opmaerksom pa om Z Offset: 0.00 mm!

5 o x
ks Add-dns  Acc Help
sodeitame: [ireo X
0
o4
(%]
~
J
g
y
k
y
t
2 = L
A 1ot S remone Change Rotation

Mo xsotaon (50 3
YRowton 0,00 % i

Processes (double-cick o edit) 2zromton [200 ¢

Neme Type

PA FFF
PLA Support FFF
ABS FFF
BS Support FFF
PETG FF;
PETG Support FFF
XLPLA FFF
XL PLA Support FFE
¥ au 5 e
Edit Process Settngs
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Vzelg det rigtige filament til din opgave

\
+ +4+

Strength
Temperature tolerance
Hardness
Flexibility
Stiffness

Outdoor use
Color matching
Finish
Postprocessing
Density (g/cm”3)
Printability

Smell and gas

++ (E =3 - 4 GPa)

None

dbt
—

Ens

+ (E = 2.2 GPq)
-

-

o

+

1,27

++

None

PLA er nemmest at printe med, dernaest PETG. Overvej ngje, hvad dit print skal kunne, inden du starter et

print.

Special filament

Har du brug for et specielt filament, sa kontakt Navitas Piloter for dette. Vi kan skaffe alle typer filament til
netop din opgave! - Ogsa dem i forskellige farver (fx til robotic, hvor sensorer har lettere ved at genkende
farver som rad, grgn & rgd). Herudover kan vi bl.a. skaffe: ABS, Carbonfiber, Wood- eller Stonefilament,
Flexible, Crystal, Glown in Dark, Keramik lign. filament samt alle jernholdige filamenter.
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| |
Veaelg proces
Nu skal der veelges proces, og det ggres ved at trykke “ADD” nede i venstre hjgrne:
L]
Madels (double ek to edt) L3
o)
9
W FFF Settings 7 X b |
M o
Select Profle: | LA » Jundate Profie  Save as New Remove '
% .m!. : B
PA oo mn o e y
e e :
= [ 0— S ] :
155 Center and Arange 2
W
Processes (double-cick to edt)
=

Models (double-dick to edt) L3

.
KX
2
~
2
M FFF Settings 7 X h
procesame: [roeest v
seectrofie: [PA 5] envioms) [sonmn] [raon y
Auto-Configtpere L
ML PLA Support
A ey fele y
PL woport |
e T o
35 cETS swpart | X
o Percanta 455 Pt Clindsierart (] Generate Support 1
‘Show Advanced ‘Select Models Cancel
P | @ = v
[ pepe o
m
‘Processes (double-cick to edit)
Name Type
Process1 FFF
E 3 Dsere

Der ma KUN bruges de foruddefinerede processer, der hedder “PLA, PLA Support, PETG, PETG Support, XL
PLA, XL PLA Support, XL PETG & XL PETG Support!” Veer opmaerksom pa at du vaelger den rigtige proces til
det rigtige filament og om det er ngdvendigt med support for at printe parten (tjek for “bridge” under

”prepare to print”). Du skal sikre dig at der kun er valgt én proces, inden du trykker OK! Hvilket filament
(PLA eller PETG) der bruges, star pa siden rullen som her:
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1.75MM PLA BDE PREMIUM

325M(1000 sparentgrey

Print Temp: 190-215C

LRI

PLA17505180422B

Ydermere KAN der ogsa vaelges XL PLA, XL PLA SUPPORT, XL PETG & XL PETG SUPPORT. Disse ma KUN
bruges til Craftbot XL, da byggevolumen er vaesentlig stgrre end den almindelige Craftbot.

Nar du har valgt det rigtige filament og sikret dig, at du bruger den rigtige printer, trykker du OK - sa er du
klar til at slice din fil:

Models (double-dick to e6t)

L ]
x
Vel L B K NORE

fo 20 I

P ax 3 D
0 edt Process Settngs

 Prevare to ot
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Nar alt er kontrolleret, tryk da “Prepare To Print”

b4

el K B K NeRoRS

15 Center and Arange

Der skal under ingen omstaendigheder aendres pa de foruddefinerede processer,
ndr der printes pa Craftbots!

Sker dette alligevel, fratages ens adgang til XLAB uden varsel !!!

- Skal du have lavet en anden proces, sG kontakt piloterne for dette.
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|
Her ses data for, hvor lang tid printet vil tage, og hvor meget filament det bruger. bemaerk
veegten pa dit emne
W8 Simplify3D (Licensed to Christian Perti) o x
previewMode ?
Remember to multiply the build time with 1,35 =
i
I
| J
y
\ 3
3
how n Preview v

HlToohead [ Retractions
Coloring |Feature Type:
Real-tme Updates

[ tive preview wading
Updateinterval 50 ¢ sec

Toohesd Poston

#0200
¥: 0.000
a 2 155,000

Anmation Control Optiors. Layer Range to Show
e . Pl #taypause Preview By [Layer = w 1 i
€ DAk Speed i [Clonyshow [1 ] tayers Max 1 =E
o

Husk gang altid tiden med 1.35, da printet vil tage laengere tid end angivet.

Nede i hgjre hjgrne kan man se, hvordan printeren vil bygge de forskellige lag, og dermed tjekke, at den
gor, som man forventer. Der bgr ikke vaere pludselige udhaeng, manglende lag /dele eller andre
anormaliteter. Traek derfor altid i slideren for at se hvordan printeren vil opfgre sig.

Nar g-koden er klar, tages USB-stikket fra printerens toppanel og seettes i computeren, hvorefter der
trykkes pa Save Toolpaths to Disk og g-koden gemmes pa USB-stikket.
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Emnets navn SKAL stemme overens med det opgivet ved booking af printer!

@ Simply3D (Licensed to Chistian Perti

1
Q
X

File Edt View Mesh Repair Tools Add-lns Account Help

Bukd Statstcs Featue Typs Preview Mode

Buld time: 15 hours 12 minutes
Fianent length: 64924.6 mm

Plastic neght: 195.20 g (0.431)
Materia cost: 5,95

=TV Y Y NokoB

7ShLM n Preview
Dlsudue [ Travemores o]
PiTodheod [ Retractiors:
Coloring | Feature Type: i
Real-tme Updates
[ tive preview wadding
ikl (50 3] e

W

Begn Prntng over USB

‘Toahead Postton

¥ 69.555
¥: 161,102
a —

Anmaton ContolOptare: Layer Range to show
B g Ko Pl paypause Preview By [Layer w0 c
loyers

. P — o ¢
ot reven e ot I Oowsmfs " ] =

Previewing file from line | to 47778 (layer 1 to 96)

Som det naest vigtigste, skal du lukke programmet korrekt! Dette ggres fgrst ved at trykke ”“Exit Preview
Mode”

8 Simpiy 30 (Licenzedto Chrstian Pert)

= =] x
File Edt View Mesh Repsir Took Addins Accoumt Help
fuid Statitcs Femae Type Previen Mode
= Travel %Y
Oter Permeter 4
rnee Perkneter &
External S Extruson P
[ — C
aFil
SoldLayer L ]
il
Eridge 1
o ]
Derse Support
it v
Saferin
Prine Plar L
Oceo steld >
Showm Preven
Dsudube Ol Tiovelmoves o]
ATookesd [ Retactons W
Cdorng [Feature Troe -
ealtme Updates
7] Live preview trackng.
Update mterval B
Bear Pritng over UsB
TodhsadPostin
0000
0000
M Z 195000

Acimaton Control Options Layer Range to show

— e — = S &

"* =Pl = - 1=E

Previewing file from fine 1 to 131091 (ayer 1 t0 435)

Herefter trykkes pa den RIGTIGE “Remove”!!

- Vaelges den forkerte remove knap sletter man de forprogrammerede processer, og ens adgang til XLAB
bliver frataget.
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Nar dit emne er fjernet luk da programmet i X - Dette er MEGET vigtigt, ellers slettes alle processorerne

8 Simplify3D (Licensed to Christian Perti) $‘ | x
Fle Edt View Mesh Repair Tools Adddns Account Help
Models (double-cick to edt) L3
b1 ————y T
v
&2
~
—
I
&
L
Hooot || renoe v
155 Conter and Arrange. O
iy
Processes (double-cick o edit)
Neme Tpe ]
A liid
PLASUpport  FFF
AgS FF
ABS Support  FFF
PETG lid
PETG Suppert FFF
XLPLA P
XLPLASup.. FFE
_ P || Powe

P et rocess Settngs

o Frepore toPrintl

Kompensation gives KUN, hvis der kontaktes en pilot, som kan afhjelpe programmet!!

Inden Print

Inden printet startes skal printeren tjekkes, sa den er klar.
Tjek:

- Atdererryddet opi printeren

o Bed’en er ren, hvis stgv brug da 1-2 pift ”Alcoholic water” - t@gr derefter med NYE servietter!
o) Der ligger ikke noget lgst filament
o) Der er generelt fint og opryddet

- Atdysenerfinogren
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At der er filament nok til at feerdigggre printet

o Hvis du eri tvivl, kan rullen med filament vejes og sammenlignes med hvor meget softwaren

siger der skal bruges (den er som regel rimelig praecis med materialeforbrug)

o Printeren stopper ikke af sig selv, hvis den Igber tgr og printet vil derfor ikke kunne bruges

At bed’en sidder godt fast, sa den ikke kan rykke sig under printet

Make surethe nozzleis
clean.

3D-printeren taendes pa kontakten bag pa maskinen
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USB-stikket saettes tilbage pa plads i indgangen over skaermen.

Du er nu klar til at printe. Printet szettes i gang vha. printerens brugerflade:

USB PRINT  AXES

Tryk p3 USB PRINT
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Print: Holder version4_1

136/ 228°C - 44 [/ 60°C
195.00mm
omm/s
Calculation...

0.0% 0:00:08

S0P X % ®

Skaermen vil nu skifte til en infoskaerm, hvor temperaturen pa bed’en og dysen vises, mens den varmer op.

Veelg din fil og tryk derefter print
Efter opvarmningen vil printet ga i gang. Hold fingre ude af printerens arbejdsomrade, mens den printer!

Tjek ALTID at blaeseren ved dysen kgrer, nar dysen er varm (+150°C).

Det er YDERST VIGTIGT at du bliver og tjekker, a de f@grste 2 lag haefter, som de skal pa bed’en.
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Skift filament

Hvis det er ngdvendigt at skifte filament, undervejs i printet trykkes der pa pauseknappen

Print: Holder version4 1

136/ 228°C 44 [ 60°C
195.00mm
0mm/s
Calculation...

0.0% 0:00:08

i - = = i = = ’; fjji’”‘ = Manual Ioad
Print: Holder version4_ *

Manual unload

Her er der mulighed for manuel load og unload af filament eller at lade maskinen unloade.

Load spool Unload spool

Nar man har trykket Unload Spool kan det resterende filament traekkes af og spolen skiftes. Det nye
filament Unloades, hvor det fgres gennem plastikrgret op til dysen, hvorefter der trykkes pa Load spool.
Printeren purger nu filament igennem, indtil det gamle er presset igennem, og der kun er nyt i dysen.
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Tryk PLAY for at genoptage printet

Print: Holder version 4

Feerdigt print

Nar printet er faerdigt, skal bed-temperaturen vaere under 40°C fgr printet fjernes, da det skader printerens
pracision!

Fjern det printede emne uden at bruge vold og rens bedden for alle rester - den kan naesten altid ggres
med fingrene eller en skraber.

Rens printeren for alle rester af materiale, sa den er klart til den naeste.

- overholdes dette ikke, fratages retten til Craftbot!

Efterbehandling

Hvis emnet er printet med support, kan man ofte fjerne det med fingrene, men hvis det er ngdvendigt med
veaerktgjer, kontaktes piloterne.

Loddekolberne ma under ingen omstaendigheder bruges til andet en lodning!
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Typiske fejl

- Parten binder ikke ordentligt til bedden
o Bedden er muligvis ikke i vater - kontakt piloterne

- Parten gar i stykker pga. For meget overhang eller bridging
o Put parten i Simplify3D igen, og veelg en "Support” proces

- Printeren vil ikke starte printet, nar der trykkes pa printersymbolet
o Kontroller at filnavnet ikke indeholder £, @, A, _ (underscore) , - (bindestreg) eller
parenteser.

- Beddenerlgs
o Stram de to hvide skruer under bunden (ma ikke overspaendes - brug ikke vaerktgj)

- Bedden er ikke i vater
o Kontakt piloterne

- Der kommer ikke materiale ud af dysen
o Kontakt piloterne

Opstar andre fejl, eller er der spgrgsmal, sa tag endelig kontakt til piloterne.
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