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Auf den folgenden Seiten werden Grundfunktionen der Software CURA der Firma Ultimaker
(In der Version fiir den Dremel 3D45 Drucker) sowie Simplify3D gezeigt.
https://ultimaker.com/en/products/ultimaker-cura-software
https://dremel3d.de/pages/software

https://www.simplify3d.com/

Es wird eine Kunststofffigur MARVIN , die in Fusion 360 modelliert wurde fiir den Druck
vorbereitet.

Ich gebe keine Funktionsgarantie und erhebe nicht den Anspruch alles fehlerfrei und optimal
gestaltet zu haben. Die Prasentation ist als Begleitung zu einem Workshop gedacht.

Haben Sie Fragen und Anregungen oder Verbesserungen, dann schreiben Sie mir bitte eine Email.
Die Prasentation finden Sie auch auf www.r-a-maker.de .

In einem weiteren Tutorial zeige ich auf die Grundlagen des Modellierens mit der Software
Fusion 360 der Fa. AutoDesk

Mit der Leertaste (SPACE) konnen Sie den nachsten Schritt der Prasentation auslosen


https://ultimaker.com/en/products/ultimaker-cura-software
https://dremel3d.de/pages/software
https://www.simplify3d.com/
mailto:maker@r-a-maker.de
http://www.r-a-maker.de/
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Parametrisches Konstruieren und 3D Druck
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Ablauf: Wird in einem anderen Tutorial gezeigt.
z.B. Fusion 360

Inhalt dieses Tutorials.

5. Objekt in einem externen Programm aufbereiten fur den 3D Drucker

(= Slicer Software)

6. Die Daten an den 3D Drucker senden. (= gcode senden)




CURA

I%] Dremel DigiLab 3D Slicer
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= X
Datei Bearbeiten Ansicht Einstellungen Erweiterungen Einstellungen Hilfe
Neues Projekt... Ctrl+N
Datei(en) offnen..  Ctrl+O Dremel 3D45 v
Zuletzt geoffnet »
Auswahl als Datei speichern Material: ’ PLA v ‘
Speichern Als X ;
Projekt speichern OberfIaChe naCh Profil: ’ Medium Quahty % v ‘
Alle Modelle neu laden  F5 Programmstart
Beenden Druckeinrichtung Empfohlen C@® Benutzerdefiniert
.4
TS ichean
- N T _ |
[[ | = Qualitat <
l[ | N J{ Gehause $ %
p‘l; .!, ISR - © __fla - 7S Fiillu iv
fﬁ’iiiiii
u Alle Einstellmdglichkeiten, o i
‘[ ![ wenn B en Utze rd Eﬁ nie rt Stufenweise Fiillungsschritte ¥210.0
|| . . [l material <
|| gewdhlt ist. s ,
o o {5 Geschwindigkeit iv
= H‘ !| i| “ Druckgeschwindigkeit " [ 100 m
[[‘ 'il ||' ‘\‘ Bewegungsgeschwindigkeit ) i | 100 mm/s
[[, I! |! ‘\ “s Kiihlung
[" !I o — L} “ Kahlung fir Drucken aktivieren
l{ e e e — - \'\.\ ‘\‘ k! Stutzstruktur v
32 5 ‘ . : )
[| ,'I : \\ | Stiitzstruktur generieren D
[ \ N i‘ = Druckplattenhaftung v
|
||i I|I & ‘\‘ Druckplattenhaftungstyp ' Skirt v ‘
[ f \ 2 Sonderfunktionen v
|| ! Y
] T
| —

DREMEL
LAB

Druckreihenfolge ' Alle gleichzeitig v ‘

Bitte laden Sie ein 3D-Modell

0.0x0.0x 0.0 mm
@ 00 stunden 00 Minuten [l 0.00m/~0g
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Bearbeiten Ansicht Einstellungen Erweiterungen Einstellungen Hilfe

I] Dremel DigiLab 3D Slicer
Datei

Vorbereiten

Dremel 3D45

| Material: ‘ PLA

| Profil: ’ Medium Quality * v ‘
|

Druckeinrichtung Empfohlen (@ Benutzer

! ‘ ’ Suchen... ‘

[ | = Qualitat
ll | l'l ] J% Gehause
s; :li ! | Y% Fallung
| 1 | 1\ Fiilldichte P
| |
'!l |

50.0
[ | Stufenweise Fiillungsschritte ¥210.0
| | ‘E f [l Material

| I. ‘

] {5 Geschwindigkeit
|
| |
1 |

[ f Druckgeschwindigkeit )| 100
| L

| 1

|

. | Bewegungsgeschwindigkeit ) i [100
\ ]

\\ | $% Kihlung
| ,""
|

| Kuhlung fur Drucken aktivieren E
| k! Stutzstruktur

7 \ 5 Stutzstruktur generieren 3 D
s &S |

] o \ f = Druckplattenhaftung

1 {," N,

1

| [

»e

| Druckplattenhaftungstyp ’ Skirt
| !

¥|

e

3 s, Sonderfunktionen w,
N
3 - Druckreihenfolge
|
|/

{ Alle gleichzeitig v ‘

D3 marvincura ¢  Bereit zum Slicen (Schneiden)
240x26.4x19.4 mm
DREMEBL @ o0 stunden 00 Minuten [l 0.o0om/~0g

Vorbereiten
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Dremel DigiLab 3D Slicer / CURA 3

I=] Dremel DigiLab 3D Slicer — X

Datei Bearbeiten Ansicht Einstellungen Erweiterungen Einstellungen Hilfe

Vorbereiten Dremel 3D45

DREMEL
LAB

D3 marvincura &
240x26.4x19.4 mm
@ 00 stunden 00 Minuten |lll 0.00m/~o0g

Material: ’PLA v ‘
Profil: ’ Medium Quality * v ‘
Druckeinrichtung Empfohlen C@® Benutze niert
’ Suchen... ‘
= Qualitat <
J{ Geh&use i<
Y3 Fllung iv
Fiilldichte ¥J|50.0 %
Stufenweise Fiillungsschritte ¥ ’ 0.0
[l material <
7 Geschwindigkeit iv
Druckgeschwindigkeit 2100
Bewegungsgeschwindigkeit ) i | 100
$% Kiihlung v
Kuhlung fur Drucken aktivieren B
E Stutzstruktur v
Stitzstruktur generieren ¥ D
= Druckplattenhaftung v
Druckplattenhaftungstyp l Skirt v
2 Sonderfunktionen v

Druckreihenfolge

Bereit zum Slicen (Schneiden)

l Alle gleichzeitig v ‘

Vorbereiten
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I) Dremel DigilLab 3D Slicer

Datei

Bearbeiten Ansicht Einstellungen Erweiterungen Einstellungen Hilfe

Vorbereiten

DREMEL

SILAB

Dremel DigiLab 3D Slicer / CURA 4

Drehen

D3 marvincura ¢
240 x 19.4 x 26.4 mm
@ o0 stunden 00 Minuten [lll 0.o0m/~o0g

<

www.r-a-maker.de

7
s X
Dremel 3D45
Material: ’PLA v ’
Profil: I Medium Quality v ’

Druckeinrichtung

Empfohlen

(C® Benutzerdefiniert

i

= Qualitat
Ji Geh&use
Y3 Fillung
Fiilldichte
Stufenweise Fiillungsschritte
[l material
€7 Geschwindigkeit
Druckgeschwindigkeit
Bewegungsgeschwindigkeit
$% Kiihlung
Kuhlung far Drucken aktivieren
&\ Stutzstruktur
Stiitzstruktur generieren
= Druckplattenhaftung
Druckplattenhaftungstyp
2 sonderfunktionen

Druckreihenfolge

Bereit zum Slicen (Schneiden)

P

i

"

<
1 <
i Vv
50.0
0.0
<
i1 Vv
100 mm/s
100 mm/s
v
[ ]
| skirt v

| Alle gleichzeitig v ‘

Vorbereiten
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I%] Dremel Digilab 3D Slicer
Bearbeiten Ansicht Einstellungen Erweiterungen Einstellungen Hilfe

Datei
Dremel 3D45

Vorbereiten
| PLA

Material:

Profil | Medium Quality

Druckeinrichtung Empfohlen @2 Benutzerdefiniert

N\
¢

Graduell

!
' Einfache
Snap-Drehung . ‘ ‘ Einste”ung Stutzstruktur generieren
Drugiptattenhaftung D

Need help improving your prints?

Fu I I u ng ---“\”‘xﬁ\ Read the Dremel Troubleshooting Guides
(0)
50%
D3 marvincura ¢ Bereit zum Slicen (Schneiden)
24.0 x 19.4 x 26.4 mm
DREMEL @ 00 stunden 00 Minuten |lll 0.00m/~o0g Vorbereiten

GILAB
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CURA
%) Dremel Digilab 3D Slicer
Datei Bearbeiten Ansicht Einstellungen Erweiterungen Einstellungen Hilfe
Vorbereiten Dremel 3D45
[i
\\ Material: \PLA v ‘
\i Profil: |Medium Quality * v ‘
| e ;
Druckeinrichtung Empfohlen @ Benutzerdefiniert
\ —
Va ..0"
Fullung N\ ..A. i

50% 100 % Graduell

Stltzstruktur generieren ‘

D Snap-Drehung
\\ Druckplattenhaftung D
3 Need help improving your prints?
™~ Read the Dremel Troubleshooting Guides

.

Fertig
Gcode kann auf USB Stick

gespeichert werden

D3 marvincura ¢  Berel peichern auf Wechseldatentrager

240x19.4x26.4 mm
Speichern auf Wechseldatentrager

@ oostunde 16Minute [l 1.26 m/~3g

DREMEL
GCILAB



Dremel DigiLab 3D Slicer / CURA 7

I=] Dremel DigiLab 3D Slicer — X

Datei Bearbeiten Ansicht Einstellungen Erweiterungen Einstellungen Hilfe

Vorbereiten Dremel 3D45

Material: ’PLA S ‘

Profil: ’ Medium Quality * v ‘

Druckeinrichtung Empfohlen @O Benutzerdefiniert
\\ y

Flllung Wed

20% 50% 100 % Graduell

Stutzstruktur generieren

Druckplattenhaftung ’j‘

Need help improving your prints?
Read the Dremel Troubleshooting Guides

D3 marvincura ¢  Bereit zum Slicen (Schneiden)

240x19.4 x 26.4 mm

DR'EMEBL @ oostunde 16Minute |l 1.26 m/~3g Vorbereiten
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Dremel Digilab 3D Slicer %

Datei Bearbeiten Ansicht Einstellungen Erweiterungen Einstellungen Hilfe

Vorbereiten Dremel 3D45

Material: ’PLA > ‘

Profil: ‘ Medium Quality * v ‘
Stutzstrukturen - .

Druckeinrichtung Empfohlen @2 Benutzerdefiniert

werden rot

markiert. , ' Fillung

0% 20% 50% 100 % Graduell

Stutzstruktur generieren

Druckplattenhaftung

Need help improving your prints?
Read the Dremel Troubleshooting Guides

D3 marvincura ¢  Bereit zum Speichern auf Wechseldatentrager

() 00Stunde 20Minute Speichern auf Wechseldatentrager | v
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12
Dremel Digilab 3D Slicer — ¥

Datei Bearbeiten Ansicht Einstellungen Erweiterungen Einstellungen Hilfe

Vorbereiten Dremel 3D45

Material: ’PLA > ‘
Profil: ] Medium Quality * v ‘
Druckeinrichtung Empfohlen @2 Benutzerdefiniert

0% 20% 50% 100 % Graduell

Stutzstruktur generieren

Druckplattenhaftung

Need help improving your prints?
Read the Dremel Troubleshooting Guides

‘ ' D3 marvincura ¢  Bereit zum Speichern auf Wechseldatentrager

. Auf Wechseldatentrager INTENSO (E:) wd
DICTIeE gespeichert als D3_marvin cura.gcode (2) 00Stunde 20Minute Speichern auf Wechseldatentréger | v
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W Simpiify 3D (registriert

Datei

Modelle (Doppelklick zum Bearbeiten)

Simplify 3D - 1

Bearbeiten Ansicht Gitternetz Reparieren Werkzeuge Add-Ins Konto Hilfe

www.r-a-maker.de

‘marvin cura

/

——
g Importieren | [ a Entfernen ‘

1.~ Zentrieren und Anordnen ‘

Prozesse (Doppelklick zum Bearbeiten)

Name Typ
Process1 FFF

? Hinzufiigen i ‘ ? Loschen ‘

? Prozesseinstellungen bearbeiten‘

& Auf Druck vorbereiten! ‘

Start der Oberflache und Importieren
der STL Datei.

Auch hier ist die Ausrichtung falsch.

Doppelklick auf die Figur 6ffnet die
Einstellungen.

Name des Modells: |marvin cura

Position dndern

X-Versatz mm
Y-Versatz mm
Z-Versatz mm

Position zuriicksetzen

Skalierung dndern

GroBe (mm)  Skala (%)

X [2400 [2][100,00

[a]
>

vy [2634 2] [100,00

z [1937  [2][100,00

Einheitliche Skalierung

Skala zuriicksetzen

Drehung andern

Z-Drehung 0,00

Drehung zuriicksetzen

Fertig

X

> W

3
¥

ERedl Il Y ' NOXE

Erfolgreich analysiertes Modell mit 63254 Dreiecken
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W Simplify 3D (registriert — X
Datei Bearbeiten Ansicht Gitternetz Reparieren Werkzeuge Add-Ins Konto Hilfe

Modelle (Doppelklick zum Bearbeiten)

~

TRp——

Position dndern

X-Versatz mm
Y-Versatz mm
Z-Versatz mm

I Position zuriicksetzen ]

‘marvin cura ;

4
>
¥

Skalierung dndern

Qe83@ 0N

-90° GroBe (mm)  Skala (%)
x (2400 [2][10000 2]
drehen vy [1937 BEJfooe B | @

A

z [2634 [2][10000 2]
Einheitliche Skalierung

EEe k. Kax=l™)

I Skala zuriicksetzen ]

" Irnportieren‘ ‘ ' Entfernen ’

‘ ~ Zentrieren und Anordnen ‘

Drehung andern

X-Drehung Grad

Prozesse (Doppelklick zum Bearbeiten)

Y-Drehung |0,00 Grad
Name Typ

Z-Drehung Grad

Process1 FFF

I Drehung zuriicksetzen ]
‘% Hinzufiigen ‘ ‘ & Loschen ‘
‘% Prozesseinstellungen bearbeiten’
‘ i Auf Druck vorbereiten! ‘ I Fertig

Erfolgreich analysiertes Modell mit 63254 Dreiecken
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i ‘ FFF-Einstellungen X = X
Name des Vorgangs: |Processl| | e
Profil auswahlen: !Dremel Idea Builder 3D45(4) (modified) ¥ I Profil aktualisieren ' | Als Neu speichern | | Entfernen | Name des Modells: \!J

4
Auto-Konfiguration fiir Material Auto-Konfiguration fiir Druckqualitat Position dndern ";’
[PU\ '] @ [Medium vl, @ X-Versatz mm EI
Y-Versatz mm ™\
Allgemeine Einstellungen (]
Z-Versatz mm
Infill-Prozentsatz: . 50% Raft-Struktur miteinschlieBen Stiitzmaterial erzeugen
| Position zuriicksetzen ‘
Extruder Schicht Erganzungen Infill Stiitzen Temperatur Abkiihlen G-Code Skripte Geschwindigkeiten Andere Fortgeschritten '
g g pel p ] g g i
ierung @ndern
Extruder-Liste . - '
(Element anklicken zur Bearbeitung der Einstellungen) Prlmary EXtrUder WerkzeUQkODf GroBe (mm)  Skala (%)
= U i X 24,00 100,00 5 '
Primary Extruder Uberblick | Ejl | |
S 19,37 < [100,00 | (|
Extruder-Bearbeitungskopf Index lWerkzeug 0 v l PJI I @I L;
z 26,34 100,00 = !
Diisen-Durchmesser mm = | @H Lvl ‘ ‘
Einheitliche Skalierung !
Extrusions-Multiplikator |
Skala zuriicksetzen @
Extrusionsbreite (O) Auto (@ Manuell m mm | ‘
. Drehung &nd L
Uberquell-Kontrolle Felitng;anciestt
X-Dreh -90,00 5| Grad m
Einzug Einzugsabstand 1,00 2] mm SRR ia
Y-Drehung (0,00 % | Grad
Extra Neustart-Abstand 0,00 g] mm 9 G
Z-Drehung (0,00 5| Grad
Vertikaler Hub des Einzugs |0,00 2| mm 9 m
Dreh: riicksetz
Einzugs-Geschwindigkeit mm/Sek | TG 24 £l ‘
’ Extruder hinzufiigen ‘ |:| Ausrollen am Ende  Ausroll-Entfernung 0,20 s mm
’ T ’ [ piise abwischen Abwischabstand 5,00 2 mm
| Fortgeschritten ausblenden ‘ | Modelle auswahlen | OK I ‘ Abbrechen
‘ & Hinzufiigen ‘ ‘ % Loschen ‘
’% Prozesseinstellungen bearbeiten‘
’ li Auf Druck vorbereiten! ‘ Fertig

Erfolgreich analysiertes Modell mit 63254 Dreiecken
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W Simplify 3D (registriert
Datei Bearbeiten Ansicht Gitternetz Reparieren Werkzeuge Add-Ins Konto Hilfe

x

Druckbett-Statistiken ‘arschaumodus

Druckzeit: 0 hours 31 minutes
Rohfadenlange: 1504.7 mm
Plastikgewicht: 4.52 g (0.01 Ib)

Materialkosten: 0.21 F|g urm |t da I |e ]

4
- '-D

Stutzstrukturen.

Qedaon

i

In Vorschau anzeigen

Druckbett [] wegebewegungen
Bearbeitungskopf [ _| Einziige

Farbgebung | Bewegungsgesc| gkeit ~ [
Echtzeit-Updates

[] tive vorschau-Tracking

Intervall aktualisieren 5,0

A A -84

Drucken iiber USB-Anschluss starten

Animation Kontroll-Optionen Darzustellender Bereich (Schichten)

DIl play/Pause Vorschau nach | Schicht Y

Geschwindigkeit: [ | [[] zeige nur |1 2] Schichten

Vorschau der Datei von Zeile 1 zu 4



