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3DWOX Desktop — Handbuch
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* Lesen Sie vor Verwendung des Produkts dieses Handbuch und bewahren Sie es greifbar in der Nahe des Gerats auf.
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1.

Grundelemente der Benutzeroberflache

- Die flrr die Benutzeroberflache und das Handbuch das Druckers verwendete Schriftart ist ,,NANUM* von

NAVER.

Doppelklicken Sie nach Abschluss der Installation auf das auf Ihrem Desktop erstellte Symbol.

Ein Fenster wie das folgende erscheint.

Im Folgenden finden Sie Informationen zu den Elementen.

1 2 3 4
'V 3D\['OX Desktop - a X
Datei 'Modus Einstellung | Anzeigen Drucker Analyse Hilfe
Erweiterte|- Madus PeTED
5
13
6
14 s 7
8
3DWOX 9
15 T 2=
5 £
Z
i,
h
10
11 12
Nr. Name Erlauterung
1 Standardmeniileiste Uber diese Navigationsleiste kdnnen Sie auf die meisten Funktionen zugreifen.

2 3D-Ansicht

3 Blickwinkel auswahlen

4 Arbeitsraum von
Drucker

5 Ansichtmodus
auswahlen

Bewegen

6

7 MaRstab
8 Drehen
9

Drucken

10 Farbige Schicht

Darunter fallen unter anderem das Offnen von Dateien, das Laden von voreingestellten
Werten, der Export von Programmwerten usw.

Zeigt durch die dreidimensionale Darstellung das ins Programm abgerufenes 3D-Modell an.

Hiermit kann 3D-Modell je nach gewiinschten Blickwinkeln dargestellt werden: Front-,
Ober-, linke und rechte Seite usw.

Stellt den Arbeitsraum Druckers dreidimensional dar, um die tatsachliche Grofke und die
Position des Modells im Drucker anzuzeigen.

Auf der rechten Leiste sind drei Ansichtsmodi auszuwahlen: Anzeige von 3D-Modell,
Stutze bearbeiten und Schichten-Anzeige.

Bewegt das Modell auf der XY-Ebene.

Passt GroRRe und VergroRerungsfaktor von Modell auf jeder Achse an.

Dreht das Modell mit benutzerdefiniertem Winkel um jede Achse.

Druckt durch Herstellung lokaler sowie der Netzwerkverbindung ein aufgeschnittes Modell.

Hiermit kann die Farbe jeder zu druckenden Schicht ausgewalt werden.




Nr.

Name

Erlauterung

1" Markierung zur Zeigt auf dem Bildschirm an, in welche Richtung sich die Frontseite des Druckers richtet.
Frontseite
12 3D-Modell 3D-Modelldaten, die auf dem Bildschirm angezeigt werden.
13 3D-Modell abrufen Ladt druckbare 3D-Modelldatei in das Programm.
14 Einstellung Konfiguriert Parameter der Profileinstellung, die fiir Aufschneiden benétigt werden.
15 Filamentdatenanzeige | Zeigt Informationen Uber die im Drucker eingelegten Filamenten der Kartusche an. Bietet
einen schnellen Uberblick iber Material an, Farbe und (ibrige Menge des Filaments.
2X und 2X DP303 zeigen zwei unterschiedliche Balken an, wenn beide Kartusche geladen
sind.
16 (2X/2X DP303)
Einstelling  Anzeigen Drucker Analyse Hilfe
Erweiterter Modus P TEHO
i
®
Nr. Name Erlauterung
16 Kartusche Wird nur fir 2X und 2X DP303 aktiviert. Hiermit werden die geladene Kartuschen angezeigt.
auswahlen Sind zwei oder mehrere Modelle ins Programm abgeruft, werden eine dementsprechend

aktivierten mehreren Zeilen mit Kartuschenauswahl angezeigt. Darauf kdnnen Sie eine
Kartusche auswahlen und je nach Masche bzw. Modell erfolgt das Drucken.




2.2

Funktionen und Informationen

Laden
Ruft ein druckbares 3D-Modell auf und zeigt es auf dem Bildschirm an.
Derzeit werden die Formate ply, obj, stl (binar, ascii), amf unterstitzt.

Ausfiihrliche Beschreibung

EB Klicken Sie links auf dem Bildschirm die Schaltflache @] an.

A Nach dem Auswahl einer Modelldatei wird das Modell wie die Positionierung auf dem Heitzbett angezeigt.

W Modell wird abgerufen..
Datei wird abgerufen..
13%

Profileinstellungen
Das Drucken nach dem Aufschneiden erfodert zahlreiche Einstellungsparameter, z.B. Filamentmaterial,
die Hohe der Schichten und Druckgeschwindigkeit usw.

Ausfuhrliche Beschreibung
[EB Klicken Sie auf der linken Leiste die Schaltflache & an.

A Je nach Ansichtmodus wird ein entsprechendes Pop-Up-Fenster gedffnet, so dass Sie Parameter der

Profileinstellung festlegen kénnen.




Einfacher Modus
- Im einfachen Modus sind Einstellungen hinsichtlich Druckgeschwindigkeit, Qualitat, Material, Stiitzstruktur

und Fillung maéglich.

Ei
Einstell fur Schnelldruch izbettfixierung
O Schnelle Geschwindigkeit - Niedriger Qualitatsdruck Kartuschen-Nr Kartusche(1) A
® dardgeschwindigkeit - dardqualitatsdruck
O Leise Geschwindigkeit - Standardqualitatsdruck Kartuschen-Nr. Kartusche(1) .
O Langsame Geschwindigkeit - hochwertiger Druck Erstellungsort | Nicht verwendet -
Material Zickzack-Struktur <
Kartusche 1 PLA < Wipe Tower
Kartusche 2 - Wipe Tower aktivieren

- Fir 2X und 2X DP303 ist ,,Kartuschen-Nr.“ aktiviert.

Einstellungen fiir Schnelldruck 5 ierung
O Schnelle Geschwindigkeit - Niedriger Qualitétsdruck Kartuschen-Nr. Kartusche(1) -
® B ialitatsdruck Untes
O Leise Geschwindigkeit - Standardqualitatsdruck Karluschen-Nr.  Kartusche{2) -
(@] Langsame Geschwindigkeit - hochwertiger Druck Erstellungsort | Nicht verwendet -
Material Zickzack-Struktur i
Kartusche 1 PLA - Wipe Tower
Kartusche 2 PLA M Wipe Tower aklivieren O
Abbrschen

Erweiterter Modus

» Standardeinstellung

s i
Riickzug /Kihlung ~ MultiDise & Formfehlerkorrektur

Standardeinsteliung Filament

@ schicntnahe (mm) Wiaterial PLA =

Disentemperatur (C) Durchmesser (mm)

@ Bettemperatur (C) ) 100 2

Flidichte (%) 5
Unterstitzung  Heizbettfixierung
Heizbetfixierung
Heizbettfderungstyp Fundament (Raft) =~
Fundamentgrse (mm) Luftspatt (mm)
Linienspalt (mm) Luftspalt zur ersten Drucksehicht (mm)
Basisdicke (mm) 0.30 [+ Anzahl der O!
Grundiinientreite (mm) Dicke der Oberiachensehicht (mm)
Dicke bei der Schnitistelle (mm) 027 ] greite der o (mm)
Linienstarke bei der Schnittelle (mm) Adiet den Einsatz des Fundamentrahmens o
Aktiviert die Seitenneigung Verstarkungsrahmen-Offset (0—1 mm 050 [+
Temperaturkontrolle einschalten ()

o

- Fur DP201 und DP202 werden Einstellungsparameter fir eine Temperatur von Heizbett und ein
Filamentmaterial deaktiviert.




Uberschneidungsschichtanzahl

Uber dungsmuster

Erweiterter Modus X

ElE

Lineare Struktur

1:
Riickzug /Kiihiung  Multi-Diise & Formfehlerkorrektur
Kartusche(2) Standardeinstellung Filament
& schichthhe (mm) Material PLA -
Dssentemperatur (‘) 200 [ | Durchmesser (mm)
@ Bettemperatur (C) (%) 100
Fallgichte (%)
Unterstiitzung  Heizbettfixierung
Unterstitzung
Erstellungsort [Ooeral =] Karuschenur [Kartusche(t) <]
Stizstruktur [Zickzack Struktur  ~| Dichte (%)
X¥Richtungsspalt (mm) [ osp (@rad)
ZRichtungsspal (mm)
Stiitzs chichtuberschneidung )

- Far 2X und 2X DP303 werden zwei Kartuschen aufgelistet, so dass die Einstellung jeder Kartusche

angenommen werden kann.

- Die mit ,,# “ makierten Parameter werden fiir beide Kartusche synchronisiert.

Solche Parameter kdnnen nur abhangig von

einander eingestellt werden.

- OK: Alle Parameter werden gespeichert und danach wird das Fenster geschlossen.
- Ubernehmen: Alle Parameter werden gespeichert, aber das Fenster ist noch gedffnet.

- Abbrechen: Das Fenster wird geschlossen, trotzdem werden die Anderungen nicht gespeichert.

* Qualitat/Fiillung

- Legt die Parameter fur Fillgrad des Objekts und Dicken der AuRenwand und der Ober-und Unterseiten

von Objekt fest.

Erweiterter Modus X
Kartusche 1 : F
Kartusche(1) i Q 0 Rilckzug /Kublung ~ MultiDise & Formfehlerkorrektur
Qualitat Innenbefillung
Dicke der 080 =] Fuirorm Automatische Einstellung ~
Dicke der uBenwand (mm) 080 [ -
(%) 15 %
& Liniendicke der (mm) [ 0.00 [5]
Filllung der oberen Augenwand
Linienbreite der Bodenschicht (%) 100 [+
Fullung der unteren AuBenwand
Combing beim Riickau Alle -
o o Fillung zuerst m]
Oberfiachenrahmen [m]
Oberfiachenstruktur Lineare Struktur -

- Die mit ,,# “ makierten Parameter werden fir beide Kartuschen synchronisiert.
Solche Parameter kdnnen nicht unabhangig von einander eingestellt werden.

* Geschwindigkeit

- Steuert Druck- und Bewegungsgeschwindigkeiten.

Erweiterter Modus X
Kartusche 1 : F
Kartusche(1) Riickzug /Kuhlung ~ Multi-Dise & Formfehlerkorrektur

Geschwindigkeit

D s der 0k

(mmis) 180 2] Auer (mmisy

Geschwindigkeit des Fundaments (mmis) 10 [#] Innere AuBenwandges chwindigkeit (mn nis) [IE

der (mms) 0k

- Wenn Sie ein groRes Objekt mit hohlem Inneren drucken, reduzieren Sie bitte die

Bewegungsgeschwindigkeit.




* Riickzug/Kiihlung

- Legt die Steuerungsparameter fiir den Filamentriickzug und den DusenlUfter fest.

Erweiterter Modus

Kartusche 1: F
i Riickzug/Kihlung  Wulti Dise & Formfehlerkorrektur

Riickzug Kiihlung

Rilckeug aktiviersn = %)
Geschwindigkeit (mmis) 30 indestet pro Sehicnt (Ssk)
Lénge (mm) Liifters akiiieren =)
Mindestbewegungs distanz (mm) 150k (mm) [ e
Mindestextrusionsmenge vor dem Ruckzug (mm) | 002 5] i (mmis)
Senkt das Heizbett wahrend des Ruckzugs ab (mm) Absenken des Heizbetts fur die Mindestzeitim Standby ]

e Multi-Diise

- Wird nur fir 2X und 2X DP303 aktiviert.
- Legt die Parameter fur Filamentsteuerung sowie Erstellung von Abwischturm beim Drucken mit
Disenaustausch fest.

Erweiterter Modus

1:F
Rickzug /Kuhlung ~ MultiDiise & Formfehlerkorrektur
Kartusche(2) Disenaustauschausgabe Wipe Tower (Abstreifer)

Rickzugslange (mm) @ Wipe Tower aktivieren &
Rilckzuggeschwindigkeit (mmis) @ hosirifrgrote (mm)
@ Heizbetiabsenkung (mm)

Posiions anpassung neu starien (mm) @ hurenwanddicke des Abstreifers (mm)
Geschwindigkeitseinstellung neu starten (mm/s) @ postreiferfiilung (%)
Standbytemperatur festiegen O & sostreierposition
Standbytemperatur beim Betrieb ('C) 20000 %

Ausgangstemperatur im Standby (C) soog 5 & Tower Ran Groe (mm)

- st die Hohe des Objekts zu groR, kann der begleitende Abwischturm einstiirzen.
In diesem Fall sollte die Breite des Abwischturms dementsprechend vergrofRert werden.

% Wozu dient der Abwischturm?

- Beim Drucken einer Schicht mit zwei Kartuschen ist empfehlenswert, diese Funktion anzuwenden.
1. Bei der Verwendung anderer Diise wird das ausgelaufene Filament aus der wartenden Dise abgewischt.

2. Durch Extrudieren von Filament auf dem Abwischturm wird fiir die Gewahrleistung glatter
Objektoberflache die Peripherie um die wartende Dise gereinigt.

ihlung  MultiDise & Formfehlerkorrektur

Wipe Tower (Abstreifer)

@Wipe Tower aklivieren ]

- Im Fall der Kombination von PLA- und PVA-Filamentmaterialien wird die Héhe des Objekts groéRer,
sollte die Breite des Abwischturms grof3er als 12 mm betragen.

- Setzen Sie fir das Drucken von groRem Objekt mit Multi-Diise den Wert fiir Absenkung von
Heizbett groRer als den Standardwert von 0,2 mm (0,8 mm empfehlenswert).




' ﬁ @ @ ﬁ 25td. 39Minute Kartusche(1): 2.51Meter 7.5Gramm
Kartusche(2) : 2.63Meter 7.9Gramm

- Wahlen Sie [Erweiterter Modus]-[Abwischturm aktivieren] und [Schichten-Anzeige], um den
Abstreifer anzeigen zu lassen.

* Formfehlerkorrektur

- Bietet Funktionen zur Korrektur von Maschenfehlern, z.B. Nur die Oberflache des Modells drucken.

Erweiterter Modus X
Kartusche 1: F i
i QualitatiFillung indigeit  Riickzug/Kiihlung ~ MultiDiise & Formfehlerkorrektur

Formfehlerkorrektur

Rahmenpolygonspiralisierung O
Nur die Aufienwand des Modells ausgeben O
Formenintegration — Option A
Formenintegration — Option B O
SchlieBung der ofenen Oberflache [m]
Umfangreiches Stitching [m}

e Stiitze

- Wird verwendet, um Parameter fiir Position und Struktur der Stiitzen einzustellen.

Unterstitzung  Heizbettfixierung

Unterstiitzung

Erstellungsort Uberall =] Kartuschen-Nr. Kartusche(1) k3
Stitzstruktur Zickzack-Struktur ~] Dichte (%)
X¥Richtungsspatt (mm) 080 [ (Grag)
Z-Richtungsspalt (mm) 020 '+
Stitzschichtiberschneidung [m]

Uberschneidungsschichtanzahl 3k

Lineare Struktur

* Adhasion am Heizbett
- Wird verwendet, um Parameter fiir Art der Adhasion am Heizbett einzustellen.

Unterstitzung  Heizbettfixierung

Heizbettfixierung

Heizbettfiderungstyp Rand (Brim) -
Randlinienanzan!

- Bitte wahlen Sie als Art der Adhasion am Heizbett Rand(Brim) aus, falls flexibles Filament fir das
Drucken von Objekt mit schmaler Bodenflache verwendet wird. So vermeiden Sie, dass Objekt sich
verzieht oder nicht am Heizbett gehaftet wird.

- Beim Drucken von grofRem Objekt mit einer gro3en Menge von ABS-Material kann es vorkommen,
dass sich Objekt und Fundament von einander I6sen, weil der Randbereich von Objektboden wahrend des
Druckens verwdlbt. In diesem Fall reduzieren Sie ,, Luftspalt zur ersten Druckschicht® oder erhéhen Sie
,» Luftspalt zur ersten Druckschicht“ in [Standardeinstellung], bevor Sie das Objekt drucken.




2.3

2.4

Filamentdatenanzeige

Stellt mittels automatischer Ermittlung von Filamentinformationen im Drucker den aktuellen Filamentzustand
auf der Anzeige dar.

Ausfuhrliche Beschreibung

—— Name des derzeitigen Standarddruckers. IDWOX

Aktuelle/r Menge, Zustand und eingelegtes IIIIIIIIII PLA

) Filamentmaterial im Drucker.
| HEMRR va

<DP200/DP102, DP201/DP202> <2X/2X DP303>

Auswaiahlen von Ansichtmodus

Auf der rechten Leiste der Benutzeroberflache finden Sie die links gezeigten Schaltflachen.

Wenn Sie sie anklicken, werden drei Ansichtsmodi zur Auswahl angezeigt. (Von oben nach

unten: Anzeige von 3D-Modell, Stiitze bearbeiten, Schichten-Anzeige).

Um die Aktivierung von Modusauswahl anzuzeigen, wird die entsprechende Schaltflache mit Grau
gefullt.

Ausfuhrliche Beschreibung
Anzeige von 3D-Modell

Dieser Modus zeigt durch die grafische Darstellung das geladene 3D-Modell auf dem Bildschirm an.
In diesem Modus kénnen Sie Position, Winkel und Grofte des 3D-Modells anpassen und das Modell
drucken.

Stiitze bearbeiten

Wenn das Modell eine Oberflache mit steiler Neigung hat, sollte eine Stiitze an solcher Oberflache
| I hinzugefiigt werden, um ein gutes Druckergebnis zu erzielen. Dieses Modus bietet die Moglichkeit
k

zur Bearbeitung der Stlize an, um am gewlinschten Oberflachenbereich Stitze aufbauen zu kdnnen.

Schichten-Anzeige

In diesem Modus wird das 3D-Modell zum Drucken aufgeschnitten. Durch Anklicken dieser
Schaltflache wird das 3D-Modell mit der Ubernahme von Parametern in Profileinstellungen in der
mit der Heizbettebene parallelen Richtung aufgeschnitten und die solche Ergebnisse werden auf
dem Bildschirm dargestellt.




2.5

2.6

2.7

Bewegen eines Modells

Lasst das auf Bildschirm angezeigte Modell auf der XY-Ebene bewegen.

Bewegen

Eﬂ

Eﬂ

Y (mm)

Wendet Werte auf das Modell an. (Entspricht der Eingabetaste.)
Stellt das Modell in die Mitte der Heizbettebene um.
m Bewegt das Modell zur urspriinglichen Position beim Laden.

‘ Bewegt ein ausgewahltes Modell auf der zwei Achesen (in mm).

Anpassen der ModellgroRe

Passt Mal und analogen Vergroé3erungsfaktor des gewahlten Modells auf jeder Achse an.

Magstab
X-Achse-Verhaltnis
Y-Achse-Verhiltnis 1.00 E— Passt VergrofRerungsfaktor auf jeder Achse an.

Z-Achse-Verhaltnis
X-Achsenrichtung (mm)

=

Y-Achsenrichtung (mm) 0.00 =1

Z-Achsenrichtung (mm)
Festgelegtes Verhalins ————— Behalt Propotionen zwischen aller Achsen bei.
Passt das Modell auf die maximale Druckgrofie an.
ml Setzt auf die OriginalgréRe zurtck.

Passt Mal auf jeder Achse an.

Drehen eines Modells

Lasst das ausgewahlte Modell um die drei Achsen drehen.

Q

Drehen

rse 0 D) D
Y¥Achse (Grad) EID o —— Passt Drehwinkel um jede Achse an.
e s D) (D

Ubernehmen Wendet den eingegebenen Wert auf das Modell an. (Entspricht der Eingabetaste.)

Lasst das Modell zu urspriinglichen Winkeleinstellungen beim Laden drehen.

GUIL CELTRLI AT E ————— Neigt sich das Modell, werden durch Anklicken dieser Schaltflache
Winkeleinstellungen automatisch so angepasst, dass das Modell an der
Heitzbettebene komplett haftet.
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2.8 Drucken

Druckt durch Herstellung lokaler sowie der Netzwerkverbindung ein aufgeschnittenes Modell.
l (1] I

PRINT

2.9 Standardmeniileiste

Datei Modus Einstellung  Anzeigen Drucker Analyse  Hilfe

Beinhaltet die Funktionen Dateien, Einstellungen und Netzwerkdrucker und befindet sich oben im
Programmfenster.

2.10 Auswaihlen der Kartusche

- [Aktivierung nur bei 2X und 2X DP303] Beim Laden von zwei Modellen bzw. von einem Modell mit

mehreren Maschen wird jede Kartuschennummer pro Modell bzw. Masche so bestimmt, dass solche Modelle

bzw. Maschen mit unterschiedlichen Kartuschen gedruckt werden.

- Driicken Sie die @ -Taste, um die Filamentmenge jeder Kartusche zu Uberprifen.

PeTHT

Kartuschendaten

Benutzerdefinierte Farbe verwenden []

rartuschet | [[[[II00000)  pra
I(armsdmz A L

[P Im Fall der Deaktivierung von Farbige Schicht, [Kartusche auswéhlen].

Mochten Sie Masche 1 mit Kartusche 1 und Masche 2 mit Kartusche 2 drucken, wahlen Sie die Kartusche
fur die jeweilige Masche wie oben dargestellt aus.

[ Nl Es

L) ] g ]

N

| |
_~
[F3 Im Fall der Aktivierung von Farbige Schicht, [Kartusche auswihlen].

Bei der Aktivierung von Farbige Schicht ist das Anklicken auf dem 3D-Modell mit rechter Maustaste
nicht verflugbar. (Zum Léschen bzw. Bewegen von Modell usw.)

<0 (0D

m

3
| @

Y| O

13



« Fiir DP200/DP102 und DP201/DP202

PuTHH

Schicht Kartusche

Starten
Pausieren
Pausieren
Pausieren
Pausieren
Pausieren
Pausieren

Beenden

Hinzufiigen

Gleichverteilung

Laschen

Zuriicksetzen

- Beim Drucken von bestimmten Schichten wird der Druckvorgang temporar angehalten und somit erfolgt
das Entladen eingesetzter Kartusche im Drucker automatisch, um mit der neuen Kartusche den
Druckvorgang fortzusetzen.

< Fiir 2X und 2X DP303

[EB Die Funktion Farbige Schicht erméglicht, fir jede Schicht eine Kartusche auszuwéahlen.
Durch Verschiebung des Schiebereglers wird nach der Reglerposition jede Schicht grafisch dargestellt und
nacheinander durchnummeriert.
Verschieben Sie den Regler zur Schicht fiir einen Wechselpunkt der Kartusche driicken Sie die
[Hinzufligen]-Taste unten.

Pe=CL0

Schicht Kartusche

0 Kartusche 1 -

539 Beenden

Hinzufiigen

Gleichverteilung

Laschen

Zuriicksetzen




[FA Danach wird ein weiterer Tab zum Wechselpunkt der Kartusche erstellt.
Verschieben Sie den Regler und driicken Sie die [Hinzufiigen]-Taste, um weitere Wechselpunkte der
Kartusche hinzuzufligen.

[N =t S8

Schicht Kartusche

0 Kartusche 1

Kartusche 1

Beenden

Hinzufiigen

2 Gleichverteilung

Laschen

Zuriicksetzen

Querschhittsﬂéche des Grenzbereichs

- Die obere Abbildung stellt ein folgendes Beispiel dar: Fur Drucken von Schichten 0 bis 27 wird
Kartusche 1 verwendet und die Schichten 28 bis 69 werden mit Kartusche 2 gedruckt.

- Ist die Querschnittsflache des Grenzbereichs von ,,Farbige Schicht“ klein, sollten Sie der Fullgrad von
Objekt erhéhen, um die Festigkeit von Objekt zu verbessern.

15



2.11 Gleichverteilung

Geben Sie die gewlinschte Schichtanzahl ein und driicken Sie dann die Taste [Gleichverteilung], um die
Schichten gleichmafig aufzuteilen.

[ N th=t EINE

@

Hinzufiigen

2.12 Zusammensetzen und Abtrennen

Bewegen zur Mitte
Objekt I6schen

Objekt kopieren
Am Heizbett befestigen
Modelle zusammenfiihren

Modell trennen
Alle Objekte Ioschen
Alle Objekte abrufen

- ./ - /—‘ |\ |}

- Diese Funktion ist nicht verfiigbar, wenn [Farbige Schicht] aktiviert ist.

Modelle zusammensetzen

Die Funktion ,,Modelle zusammensetzen“ dient zur Zusammenpassung der Achsen von mehreren Modellen
um den Nullpunkt. Wahlen Sie mittels Strg- sowie linker Maustasten mehrere Modelle aus, dann klicken Sie
nach dem Rechtsklick auf ,,Modelle zusammensetzen®, um die ausgewahlten Modelle zusammenzusetzen.
Nach der ,,Modelle zusammensetzen”“ werden im ,,Kartusche auswahlen“ alle zusammengesetzte Modelle
als entsprechende Maschen von Gesamtmodell anerkannt und eine Kartusche kann je nach Masche zum
Drucken ausgewahlt werden.

Modell abtrennen

Nach dem Rechtsklick klicken Sie auf ,,Modell abtrennen®, damit die durch ,,Modelle zusammensetzen*
zusammengesetzte Modelle jeweils abgetrennt werden.
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Ausfiihrliche Beschreibung

Datei
Modell abrufen  — L&dt das 3D-Modell. (Entspricht der Load-Taste.)
Modell speichern — Speichert das geladene Modell in einer anderen Dateiart oder unter einem anderen Namen.
G-Code abrufen —— Ladt eine G-Code-Datei von Modell zur Anzeige des Druckweg.
G-Code speichemn —— speichert die G-Code-Datei nach dem Aufschneiden von geladenem Modell.
Ausgabe
Modus

3DWOX bietet zwei Einstellungsmodi zum Aufschneiden von Modell an.
[Einfacher Modus] dient zu vordefinierten Einstellungen fiir schnelles und einfaches Drucken.

Mit [Erweiterter Modus] ist verfugbar, Einstellungsparameter fir ein benutzerdefiniertes Drucken zu konfigurieren.

Einfacher Modus

®  FErweiterter Modus

Einstellung

Sie kénnen zahlreiche Einstellungsparameter zum Aufschneiden konfigurieren (Gerats-, G-Code-und
Profileinstellungen).

Druckereinstellungen
Kartuschendaten
G-Code starten/beenden

Profil importieren
Profil exportieren

Profil zurlicksetzen

* Druckereinstellungen

Druckeinstellungen X

Druckermodell DP200 < Dusenanzahl 1
Druckersteuerung Maximale Ausgabegrie
E-Schritie/1 mm Filament [o | Brete@mm 210
Bettbenheizungsfunktion Tiefe (mm) 200
Slicing-Nullpunktkorrektur (entsprechend Gerateursprung) [] Héhe (mm) 195
E-Mail

Empfanger | ‘

Versendungsanzahl 0 -

- Druckermodell: Zeigt ein verbundener Standarddrucker.

- Diisenanzahl: Zeigt die Diusenanzahl des Druckers an.

- E-Schirtte/1mm Filament: Ist die Schrittzahl des Drehmotors bei Extrusion von 1 mm-Filament.
Wird dieser Wert auf O gesetzt, wird der Vorgang ohne Berlicksichtigung dieser Funktion sondern mit dem
Standardwert in der Firmware ausgefihrt.

- Bettbeheizungsfuktion: Nur auswahlen, wenn die solche Funktion verflugbar ist.
Bei der Deaktivierung dieser Funktion wird kein G-Code fur die Beheizung von Heizbett erstellt.
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- Slicing-Nullpunktkorrektur (anhand des Maschinennullpunkts): Ordnet das Modell auf dem Heizbett um

Maschinennullpunkt (0,0) an.

- Maximale DruckgroBe: Zeigt die maximale DruckgréRRe des verbundenen Druckers an.

- E-Mail: Versendet den Druckstatus an die eingegebene E-Mail-Adresse.
Geben Sie unter ,,E-mail“ die E-Mail-Adresse(n) des Empfangers ein und wahlen Sie aus, wie oft die
Benachrichtigung via E-Mail versendet werden soll.

Zusatzliche Empfangeradressen kdnnen getrennt mit Semikolons (;) eingegeben werden
(z. B. recipient1@test.com;, recipient2@test.com; recipient3@test.com).

Die Nachricht via E-Mail kann maximal bis zur 10 Mal versendet werden.

Mit der Aktivierung dieser Funktion wird an die eingegebenen E-Mail-Adresse eine Standardnachricht zur
Funktionspriifung gesendet, deswegen wird insgesamt einmal haufiger als die eingegebene Anzahl der
Benachrichtung die Nachricht versendet.

Die Anzahl der Benachrichtung darf jedoch 10 Mal nicht tberschreiten.
(Wahlt der Nutzer 10 Mal aus, wird die Nachricht via E-Mail 10 Mal versendet.)

+« Fir DP200/DP102

- Die folgende Abbildung stellt den Einsellungen-Bildschirm von 3DWOX DP102.

Druckeinstellungen X

Druckermodell

DP102

Dusenanzahl 1

Druckersteuerung

E-Schritte/1 mm Filament

Bettbeheizungsfunktion

E-Mail
Empfanger

Versendungsanzahl

[C—

Slicing-Nullpunktkorrektur (entsprechend Gerateursprung) []

Maximale Ausgabegrie
Breite (mm) 210
Tiefe (mm) 200

Héhe (mm) 195

Bestatigen Abbrechen

- Der Einstellungen-Bildschirm und die Funktionen des Druckers sind identisch mit denen des DP200.

< Fiir DP201/DP202

- Fur den 3DWOX DP201 wurde der Einstellungen-Bildschirm wie folgt geéndert.

Druckeinstellungen X

Druckermodell

DP201

Dusenanzahl 1

Druckersteuerung

E-Schritte/1 mm Filament

Bettbeheizungsfunktion

b ]

Maximale Ausgabegrie
Breite (mm) 210

Tiefe (mm) 200

Slicing-Nullpunktkorrektur (entsprechend Gerateursprung) [] Hohe (mm) 189

E-Mail

Empfanger ‘ ‘

Versendungsanzahl 0 -

Bestatigen Abbrechen

- Bettbeheizungsfunktion: Diese Funktion ist fir den DP201 deaktiviert.
Das Ubrige von Einstellungen-Bildschirm ist identisch mit denen von DP200.

< Fir 2X/2X DP303

- Fur den 2X wurde der Einstellungen-Bildschirm wie folgt geandert.
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Druckeinstellungen X

Druckermodell 2X - Dusenanzahl 2
Druckersteuerung Maximale Ausgabegrofie
E-Schritie/t mm Filament [o ] Griemm 2s
Bettheheizungsfunktion Tiefe (mm) 200
Slicing ekiur (entsprechend Gerateursprung) [] Hohe (mm) 300
E-Mail
Empfanger [ |
Versendungsanzahl 0 -

Bestatigen Abbrechen

- Im 2X/2X DP303 werden zwei Disen eingesetzt.

- Das Ubrige von Einstellungen-Bildschirm ist identisch mit denen von DP200.

A Achtung

- Um die Funktion ,,E-Mail“ zu verwenden, sollte entsprechende Einstellungen im Menii der
Benutzeroberflache zuerst konfiguriert werden. Weitere Details finden Sie unter Kapitel 2

[UI-Meniifunktion] des Druckerhandbuchs.
* Kopf- und FuBzeilen G-Code

Zeigt die vordefinierte Kopf- und Ful3zeilen von G-Code an und erméglicht die Bearbeitung dieser Zeilen fiir
Anwendung im G-Code von aufgeschnittenem Modell.

G-Code starten/beenden X
G-code starten
w07 fan of

G200 inozzle dleaning

G21 ‘metricvalues

G90 ;absolute positioning
GO2E20  zerothe exruded length

;M190 Si{printer bed temperature)

applied from dialog
;109 S(printer nozzle temperature)

;applied from dialog

G-code beenden

u2 :g-code end code for 3DWOX.

* Profileinstellungen importieren/exportieren

Diese Funktion dient dazu, vordefinierte Profileinstellungen zum Aufschneiden zu importieren bzw. exportieren.
Das Dateiformat fir Profileinstellungen ist *.ini und die Bearbeitung ist mit [Editor] verfigbar

Profil importieren

Kartusche auswahlen

Kartusche (1) i
Kartusche (1)

Kartusche (2)

Fir 2X/2X DP303 erfolgt je nach Kartusche diese Funktion.
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* Profileinstellungen zuriicksetzen

Setzt alle Parameter der Profileinstellungen auf die Standardwerte zuriick.

Anzeigen

Bietet die Moglichkeit, auf dem Bildschirm drei Ansichtmodus auszuwahlen. Das entspricht den Schaltflachen
auf der rechten Leiste der Benutzeroberflache. Weitere Details finden Sie unter der Schaltflache fir

[Auswéhlen von Ansichtmodus] auf S.11.

Drucker

Dient dazu, zur Verwaltung den Drucker im Netzwerk zu suchen oder hinzuzufiigen.

¢ Meinen Drucker verwalten

Dient zur Verwaltung der vom Nutzer hinzugefligten Drucker.
Wenn der Standarddrucker im Programm schon eingestellt wird, werden ohne weitere Einstellungen bei der
Wiederholung von Aufschneiden Druckauftrage an den Standarddrucker geschickt.

Meinen Drucker verwalten X

Typ Druckername Modell P Default Laschen

Metwork ~ 3D2XA

Metwork ~ 3DWOX DP201 10.15.
Metwork ~ 3DWOX DP200 10.15.

Eiigen Sie einen Netzwerkdrucker hinzu )

Figen Sie einen lokalen Drucker hinzu

* Einen Netzwerkdrucker hinzufiigen

Sucht im Netzwerk verfiigbare Drucker automatisch.

Wabhlen Sie aus den gefundenen Druckern den gewunschten Drucker aus und klicken Sie auf
[Hinzufiigen].

Dies fugt den ausgewahlten Drucker zum Menu ,,Meinen Drucker verwalten® hinzu.

Fagen Sie einen Drucker hinzu X

Druckername Modell P

e

Finden Sie einen Drucker anhand einer IP-Adresse




¢ Anhand einer IP-Adresse Drucker suchen

Dient zum Hinzufiigen von einem Drucker durch Eingabe einer IP-Adresse.
Nach Eingabe der IP-Adresse klicken Sie auf [Hinzufiigen]. Ist die IP-Adresse verflgbar, wird der Drucker
mit dieser IP- Adresse zum Men( ,,Meinen Drucker verwalten* hinzugefligt.

Finden Sie einen Drucker anhand einer IP-Adresse X

Bitte geben Sie eine IP-Adresse ein.

[ ] || ||
Cincuogen | mtrcren)

* Einen lokalen Drucker hinzufiigen

Sucht den Drucker automatisch, der Giber das USB-Kabel verbunden ist, und zeigt ihn auf dem Bildschirm an.

Wenn Sie nach Auswahl des Druckers auf [Hinzufiigen] klicken, wird der Drucker zum Men
»,Meinen Drucker verwalten“ hinzugefugt.

Fagen Sie einen Drucker hinzu X

Druckername Modell Modell-Nr.

Finden Sie einen Drucker anhand einer IP-Adresse

¢ Live-Webcam von Drucker

Ermoglicht, mittels Webcams von dem mit Programm verbundenen Netzwerkdrucker den jeweiligen Zustand
in Echtzeit anzuzeigen.

A Achtung

- Kompatible Browserversionen sind Internet Explorer 11, FireFox 40.0, Chrome 47.0 oder hoher.

Manche Funktionen funktionieren moglicherweise mit dlteren Versionen als den oben genannten
nicht ordnungsgeman.

3DWOX Cam

© 0 hours 23 min

3DWOX Cam

Linetest_2 170628 cancel
- Print

CuteOcto
Nozzle 2 Bed Nozzle 1

Nozzie 60 'C

iAo (HEDEN — PLA  (NEEEN)
<DP200/DP102, DP201/DP202> <2X/2X DP303>
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Analyse

Dient zur Analyse von 3D-Modell und informiert den Benutzer iber Probleme, die auftreten kdnnen.
(Siehe Erweiterte Funktionen)

Hilfe

Bietet Innen Zugang zu Informationen zu Sprache, Tastenkurzel, Online-FAQs und Programmupdates.
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3. Drucken (Grundfunktionen)

Hiermit wird das Drucken von 3D-Modell mit Grundfunktionen im Programm beschreibt.

3.1 Laden von 3D-Modelldateien

Klicken Sie die Schaltflache [LOAD] auf der linken Leiste der Benutzeroberflache an und wahlen Sie eine
3D-Modelldatei aus, die Sie abrufen mochten. (Alle Funktionen sind genauer in den detaillierten Beschreibungen
erlautert). Das ausgewahlte Modell befindet sich in der Mitte der Heizbettebene.

3.2 Einstellung der Basisparameter

—0 Klicken Sie auf der Schaltflache [SETTINGS], um die Parameter der Profileinstellungen zu andern.
—o— (z. B. eine Anderung von Parameter der Schichthéhe, die die Qualitat der Druckausgabe beeinflusst,

pll  oder eine Aktivierung der Stiitzenanwendung)

3.3 Aufschneiden (Slicing)

Nach Bestatigung der Befestigung von Modell an der Heizbettsebene werden durch Auswahl von
Schichten-Anzeige die konfigurierte Parameter angenommen und dementsprechend wird das

Modell aufgeschnitten.

Eirclerie oses L L ety S E vt asus B e e
W Slicing lauft.
G-Code wird erstellt.
| | 21%

z

i, i,

In Schichten-Anzeige wird das Ergebnis auf dem Bildschirm angezeigt.
In diesem Modus erfolgt die Darstellung von Modell nicht aus Maschenebenen des Modells sondern aus der
Querschnittlinien der Schichten. Jede Schicht des Modells kann mittels Schiebregler im unteren Bereich von

rechter Leiste der Benutzeroberflache analysiert werden.
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3.4

Gesamtanzahl der Schichten
Schieberegler fur Analyse von gewlinschter Schicht

Die aktuell dargestellte Schicht

Weg
Zeigen

rs—— GEROET e oM R s @ P GRS s se=EsS

Drucken

Es gibt die drei Methode, das aufgeschnittene Modell zu drucken.

Uber ein USB-Stick

[EN Schneiden Sie das Modell auf und klicken Sie auf [G-Code speichern] im Menii ,,Datei“.

A Speichern Sie die G-Code-Datei auf dem USB-Stick.

JDWOX Desktop

0 Die G-Code-Datei wurde gespeichert.

Bestatigen

[EJ Stecken Sie den USB-Stick in den USB-Anschluss an der Frontseite des Druckers ein und laden Sie die
G-Code-Datei, um das Modell direkt zu drucken.

Uber ein Netzwerk

Um diese Funktion zu verwenden, muss der Drucker mit einem Netzwerk verbunden sein.
Weitere Details finden Sie in den Funktionen <Meinen Drucker verwalten> und <Einen Netzwerkdrucker

hinzufiigen>.

Benutzeroberflache an bzw. wahlen Sie die Funktion [Drucken] im Menu ,,Datei“.
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A Bestatigen Sie mittels Live-Webcams kein Problem mit Drucker(Siehe die untere Abbildung), driicken Sie
die Schaltflache ,,Drucken®, um mit dem Drucken zu beginnen.

Desktop

Bestitigen Sie den folgenden Inhalt
und driicken Sie die [Ausgabe]-Taste,
wenn Sie kein Problem feststellen.

+ Verbleibt ein Output auf dem Heizbett,
entfernen Sie ihn, bevor Sie die nachste
Ausgabe starten.

Abbrechen

[E} Der G-Code wird liber das Netzwerk gesendet und der Drucker beginnt zu drucken.

% Slicing |3uft.. 3DWOX Desktop

G-Code wird erstellt..
0 Die Datei wurde iibermittelt.

-

Uber eine lokale Verbindung
Um diese Funktion zu verwenden, muss der Drucker Uber das USB-Kabel verbunden sein.
Weitere Details finden Sie in den Bereichen <Meinen Drucker verwalten> und <Einen lokalen Drucker

hinzufiigen>.

Benutzeroberflache an bzw. wahlen Sie ,,Drucken* im MenU ,,Datei‘.

A Bestatigen Sie mittels Live-Webcams kein Problem mit Drucker(Siehe die untere Abbildung), driicken
Sie die Schaltflache ,,Drucken®, um mit dem Drucken zu beginnen.

3DWOX Desktop

Bestitigen Sie den folgenden Inhalt
und driicken Sie die [Ausgabe]-Taste,
wenn Sie kein Problem feststellen.

\ Verbleibt ein Output auf dem Heizbett,
entfernen Sie ihn, bevor Sie die nachste
Ausgabe starten.

Abbrechen
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[EX Der G-Code wird tber das USB-Kabel gesendet und der Drucker beginnt zu drucken.

W Slicing [Auft.. 3DWOX Deskiop

G-Code wird erstellt..
o Die Datei wurde ubermittelt.

-




Erweiterte Funktionen

Bearbeitung der Stutze

3DWOX bietet dem Benutzer an, sowohl die automatisch berechneten Stiitzen einzusetzen, als auch die
benutzerdefinierten Stlitzen zu bearbeiten, d.h. die weiteren Stiitzen kdnnen hinzugefligt bzw. entfernt werden.
Diese Funktion wird im Ansichtmodus ,,Stiitze bearbeiten* ausgefiihrt.

Ansichtmodus ,,Stiitze bearbeiten*
3D-Modell

Laden Sie zunachst das 3D-Modell in das Programm.

£ R
Wechsel zum Ansichtmodus ,,Stiitze bearbeiten”

Klicken Sie auf der rechten Leiste der Benutzeroberflache die Schaltflache fiir das Ansichtmodus

,»Stitze bearbeiten* an.

Nach dem Wechsel zu dem Ansichtmodus werden die begleitenden Stlitzen mit dem Modell wie unten

dargestellt angezeigt.

Bearbeitungsquerschnitt
der Stitze

Zu erstellende Stltze

Inaktives Feld (blau)
Bereich, in dem
keine Stitze erstellt wird

Aktives Feld (rot)
Bereich der zu aktuellem
Querschnitt vertikal zu

erstellenden Stiitzen ‘ !

Grundsatzlich werden Stitzen auf dem in die Richtung der Z-Achse projizierten Querschnitt erstellt, d.h. die
Stltzen sind nur in die zu dem Querschnitt senkrechte Richtung erstellbar und ein Bearbeitungsquerschnitt
der Stitze zeigt das Feld, in dem innerhalb aktuelles Querschnitts die Stiitzen maximal erstellt werden

kdnnen.
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Erstellen und Entfernen von Stiitzen

e Erstellen von Stiitzen

Um Stitzen zu erstellen, klicken Sie zum Auswahlen das inaktive Feld(blau) von Bearbeitungsquerschnitt.
Dann farbt das ausgewahlte Feld sich rot und Sie kénnen die Erstellung senkrechter Stiitzen bestatigen.

e Entfernen von Stiitzen

Um Stiitzen zu entfernen, halten Sie die Strg-Taste(die Command-Taste fiir das Betriebssystem Mac OS)
gedrickt und klicken Sie zum Auswahlen auf das aktive Feld von Bearbeitungsquerschnitt.
Dann farbt das ausgewahlte Feld sich blau(inaktiv) und die entsprechenden Stiitzen werden entfernt.

Verschieben von Bearbeitungsquerschnitt der Stiitze

Die Lange der Stiitze wird um den Bearbeitungsquerschnitt der Stltze bis Erreichung der Polygonen von Modell
in die obere sowie untere Richtungen bestimmt, d.h. wenn andere Polygone sich zwischen oberen und unteren
Polygonen befinden, dementsprechend wird der Bereich der Stitzenerstellung abgetrennt und somit sollte im
jeden abgetrennten Bereich die Bearbeitung von Stltzen separat erfolgen.

Im Beispiel von unten gezeigtem Modell ist aufgrund der Polygonen in der Mitte des Modells nur der untere
Bereich des Modells verfiigbar zur Stitzenbearbeitung, obwohl die Bearbeitung von Stlitzen innerhalb des
Zylinders gewtinscht wird.

Daher werden die Stiitzen nur im unteren Bereich entfernt und die Stltzen innerhalb des Zylinders bleiben
immer noch.
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Aufgrund der Polygonen in der Mitte des Modells wird der Bereich der Stiitzenerstellung abgetrennt.

Aktuelle GroRe von
Bearbeitungspinsel

Schiebregler zum Verschieben von
Bearbeitungsquerschnitt der Stiitze

é MindestgroRRe von Bearbeitungspinsel

.
Maximalgrée von Bearbeitungspinsel

Um die Stltzen innerhalb des Zylinders zu bearbeiten, sollte mittels Schiebereglers der
Bearbeitungsquerschnitt der Stiitze verschoben werden.

Verschieben Sie zur Stltzenbearbeitung den Bearbeitungsquerschnitt der Stiitze in den Bereich der

Stltzenerstellung.

Durch Klicken auf dem Bearbeitungsquerschnitt der Stltze kénnen auch die Stiitzen innerhalb Zylinders

bearbeitet werden.
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4.2

Endgiiltige Erstellung von Stiitzen

Nach dem Abschluss der Stiitzenbearbeitung schneiden Sie durch Wechsel zum Ansichtmodus
»Schichten-Anzeige“ das Modell auf.
Nach dem Ergebnis von Aufschneiden kénnen Sie die Anwendung der bearbeiteten Stlitzen bestatigen.

Analyse von 3D-Modell

3DWOX verfugt durch Analyse von Polygonen des 3D-Modells tber die Funktion, vor dem Druckbeginn die
problematische Bereiche im Voraus zu informieren. Hiermit wird um den Querschnitt zum Aufschneiden die
Polygondicke des Modells bzw. die Gegenneigung des Polygons in der Richtung der Z-Achse analysiert.

Auswahl von 3D-Modell
Wurde ein 3D-Modell abgeruft, klicken Sie zur Auswahl das Modell an.
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Funktion ,,Dicke/Gegenneigung® im Menu ,,Analyse*

Analyse = Hilfe

Optimale Ausgaberichtung

Wahlen Sie im MenU ,,Analyse“ oben auf dem Bildschirm die Funktion [Dicke/Gegenneigung] aus.
Bei Ausfuihrung dieser Funktion wird der Analyseprozess auf dem Bildschirm angezeigt und erscheinen die
berechneten Ergebnisse sowie das Einstellungsfenster ,,Analyse®.

[ N W=t S1=

Dicke
Minimale Dicke

Gegengradient
[ Gegengradient zeigen
Grad 50

abgeschlossen

Einstellungsfenster ,,Analyse*“

Analyse
Dicke
Minimale Dicke | 0.40 —— Legt die minimale Dicke des Polygons fest.
Gegengradient

[] Gegengradient zeigen
Grad 50 —— Die Funktion fir Anzeige der Gegenneigung an/aus.

|— Legt den Winkel der Gegenneigung fest.

Analyse von Dicke

Stellt die Polygone auf dem Bildschirm dar, die ihre diinnere Dicken als der Wert der minimalen Dicke im
Einstellungsfenster haben. Wird der Wert der minimalen Dicke bei 0,4 mm konfiguriert, werden einige Polygone
im Rot angezeigt, die ihre kleinere Dicken als 0,4 mm haben, wobei andere Polygone im Blau angezeigt werden,
die ihre gréRere Dicken als 0,4 mm haben. Dadurch kénnen die problematische Bereiche im Voraus informiert
werden.

<Polygondicke ist groRer als der festgelegte Wert.> <Polygondicke ist kleiner als der festgelegte Wert.>
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4.3

Analyse von Gegenneigung

Beim Drucken ist fUr Schichterstellung vorteilhaft, dass die Polygone senkrechter zu der Heizbettebene
gerichtet werden, nachteilig, dass die horizontaler dazu gerichtet werden.

Wird der Winkel in der horizontalen Richtung kleiner, werden Stitzen erforderlich sein.

In der Funktion fiir Analyse von Gegenneigung werden durch Berechnung von Flache der Polygone mit
Gegenneigung dem Benutzer die problematische Bereiche beim Drucken informiert.

Analyse

Dicke

Minimale Dicke 0.40

Gegengradient

Gegengradient zeigen
Grao

abgeschlossen

Berechnung der optimalen Druckrichtung

3DWOX bietet dem Benutzer die Funktion dafiir an, mittels der Vorberechnung optimale Druckrichtung
vorzuschlagen.

Von der Heizbettebene werden sechs Druchrichtungen vorgeschlagen. Die Berechnung jeder Druckrichtung
erfolgt unter Berlicksichtigung der vordefinierten Bewertungsbasis und daraus wird die optimale Druckrichtung
dem Benutzer auf dem Bildschirm informiert.

Die Bewertungsbasis besteht aus drei Kriterien und jedes Kriterium wird folgend erlautert.

Geschatzte Fehlflache beim Drucken

Unter Verwendung der Funktion fiir Anlayse von Polygondicke wird die Flache der Polygone mit ihrer als
Dusendurchmesser kleineren Polygondicke im Voraus berechnet.

Die Polygone mit ihrer als Disendurchmesser kleineren Polygondicke kénnen dem Modell gemaf nicht
gedruckt werden.

Daher berechnet das Programm diese im Voraus, um Druckfehler zu bertcksichtigen.

Flache der Gegenneigung

Durch Analyse der Gegenneigung werden die problematische Bereiche beim Drucken im Voraus berucksichtigt.
Je kleiner die Flache der Gegenneigung wird, desto besser wird die Qualitat von Objekt.

Unter der umgekehrten Berticksichtigung von berechneter Flache der Gegenneigung wird die optimale
Druckrichtung bestimmt.

Stiitzenmenge

Beinhaltet das Modell die Polygone mit Gegenneigung, sind Stlitzen erforderlich, um Schicht fir Schicht
drucken zu kdénnen.

Je mehrere Stutzen erstellt werden, desto geringer wird die Qualitéat der mit Stiitzen kontaktierten
Objektoberflache und desto langer dauert das Drucken.

Das Programm berucksichtigt die vorberechnete Stiitzenmenge, um die optimale Druckrichtung zu erlangen.

32



EB Wainhlen Sie ein 3D-Modell aus

Wenn Sie das 3D-Modell geladen haben, klicken Sie auf dem Modell, um es auszuwahlen.

F3 Winhlen Sie im Meni ,,Analyse“ die Funktion [Optimale Druckrichtung] aus.
Ein Fenster wie das folgende erscheint.

Bewertungskriterien

m b Ausgaberichtung

A: Bi | ich, in dem der Ausgabefehler erwartet wird

S B
. beginnen
C: Unterstitzungsmenge

Ergebnisse als
Balkendiagramm
nach drei
Bewertungskriterien

Nach dem Klicken auf Schaltflache ,,Analyse“ wird die Berechnung flr alle sechs Druckrichtungen beginnt.
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I3 Die Berechnungsergebnisse der alle sechs Druckrichtungen werden auf dem Bildschirm angezeigt und je
nach Druckrichtung wird die Rangfolge der Ergebnisse informiert.
Unter Bericksichtigung der Ergebnisse nach den Bewertungskriterien wird die optimale Druckrichtung auf
dem Bildschirm markiert und die Ergebnisse werden je nach Bewertungskriterium grafisch dargestellt.

Optimale Ausgaberichtung X

B : Gegengradientflache

C: Unterstiitzungsmenge

Auswahlen Empfohlen 1

A: Bereich, in dem der Ausgabefehler erwartet wird

Empfohlen 2

ABC

Empfohlen 5

ABC

e,

-

Empfohlen 6

ABC

Empfohlen 3

%

ABC

Empfohlen 4

&

ABC

Je héher der Balken ist, desto hoher ist die erhaltene Punktzahl fur das entsprechende Bewertungskriterium.
Nach dem Summieren aller Punktzahlen werden die Empfehlungsrangfolge der sechs Druckrichtungen auf

dem Bildschirm angezeigt.

3 Durch Klicken auf [Auswahlen] zum Auswahl der gewiinschten Druckrichtung konnen Sie bestéatigen,

dass das Modell nach der ausgewahlten Druckrichtung gedreht wird und auf der Heizbettebene liegt.
(Fur die untere Abbildung wurde die Druckrichtung von Platz 2 aus der oberen Abbildung ausgewahlt.)
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