Know-how

Ausrichten

von Werkstucken beim 3D-Druck

Aufrecht, liegend oder gar kiithn gekippt wie dieser Léwe?
Durch geschickte Platzierung und Orientierung der
Werkstiicke im Bauraum spart man Stiitzstrukturen,
optimiert die Festigkeit und erzielt ohne Nacharbeit
schone Oberflachen.

von Lydia Sloan Cline

6 Platzieren Sie detaillierte Teile
maglichst nah an der Druckplatte.

Probekapitel aus

Fusion 360
for Maker

Dieser Artikel ist eine Leseprobe aus dem neu er-
schienen Buch Fusion 360 fiir Maker — Modelle fiir 3D-
Druck und CNC entwerfen von Lydia Sloan Cline, er-

eachten Sie bei der Ausrichtung des
Modells die folgenden Tipps. Je nach
Modell kann es vorkommen, dass einige
dieser empfohlenen Vorgehensweisen ei-
nander widersprechen. Sie missen dann
die eine ignorieren, um die andere umzu-

den von der Slicing-Software er-
stellt, allerdings konnen Sie sol-
che Strukturen auch 16schen
und verschieben und andere
hinzufiigen. Nach dem Druck
miussen Sie die Stltzstruktu-

setzen. ren entfernen, indem Sie sie schienen im dpunkt Verlag. -

. . abbrechen, mit einem Tep- Eine Rezension des Buches S

Stitzstrukturen verringern pichmesser abschneiden oder lesen Sie auf Seite126; S
oder ganz vermeiden auflosen, falls sie aus einem 195 gort finden Sie auch die  FUSFe),
lichen Filament gefertigt wurden. bibliographischen - N3 4
Stltzstrukturen werden eingefligt, um Da sich Stutzstrukturen oft nur Angaben. fiir Maker
Uberhange (Teile, unter denen sich nur lee-  unter Schwierigkeiten entfernen las- it 0 s
rer Raum befindet) zu unterflttern. Sie wer-  sen oder beim Druck versagen, sollten o
; B
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@ Die 45°-Elemente brauchen keine Unter-
stiitzung (links), die horizontalen Uberhinge
dagegen miissen gestiitzt werden (rechts).

Sie lhr Modell so ausrichten, dass moglichst
wenige oder gar keine davon erforderlich
sind. Formen, die im Winkel von 45° oder
mehr von der Horizontalen stehen, brau-
chen keine Stutzstrukturen, da jede Schicht
auf der darunter befindlichen aufliegt @.

@ Wird der Schrauben-
drehergriff vertikal
ausgerichtet, so sind keine
Stiitzstrukturen nétig
(links); bei horizontaler
Ausrichtung dagegen
muss er an vielen Stellen
gestiitzt werden (unten).

Auch eine einfache Drehung des Modells
kann dafur sorgen, dass weniger oder gar
keine Stitzstrukturen benétigt werden @.
Sie konnen Stltzen auch schon in das
Modell aufnehmen oder die Konstruktion
mit |hrer 3D-Software zerlegen, sodass
jedes Teil flach auf der Druckplatte liegt,
und die Einzelteile anschlieBend zusam-
menkleben.

Festigkeit

Gedruckte Objekte weisen ihre hdchste Fes-
tigkeit innerhalb der horizontalen Schichten
auf, nicht in vertikaler Richtung tUber meh-
rere Schichten hinweg. Wenn Sie den
Schraubendrehergriff vertikal drucken,
kann er an jedem Schichtiibergang leicht
brechen. Beim horizontalen Druck verlaufen
die Ebenen Uber die ganze Ldnge, sodass
der Griff stabiler ist €.

Know-how

9 Der linke Druck bricht leicht, der rechte ist so
ausgerichtet, dass er besser hilt.

Verzerrungen verringern

Die Druckplatte ist in der Mitte besonders
eben. Teile, die Sie dort drucken, werden we-
niger stark verzerrt als Teile am Rand. Geheiz-
te Druckplatten sind auBerdem in der Mitte
heiBer. Kuhlere Stellen rufen mehr Verzer-
rungen hervor.

Treppenstufen vermeiden

Drucken Sie abgeschrdagte und gekrimmte
Oberfliachen so, dass sie vertikal stehen @.
Wenn Sie sie horizontal drucken, fihrt das zu
Treppenstufen, insbesondere bei einem fla-
chen Winkel.

Details erhalten

Duinne Schichten lassen sich besser vertikal
als horizontal drucken. Richten Sie dinne,
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0 Treppenstufen auf einem Modell mit horizontal gedruckter Oberfléache

detaillierte Modelle wie Lithophanien (3D-
gedruckte Fotos) daher wie in @ gezeigt
vertikal aus. Auf einem Drucker mit beweg-
lichem Bett werden Schichten nahe an der
Druckplatte am besten gedruckt, da sie we-
niger stark Schwingungen ausgesetzt sind
als hoher liegende Schichten. Das bedeutet,
dass sehr detaillierte Teile des Modells bes-
ser gedruckt werden, wenn sie naher an der
Druckplatte liegen. Um die Mahne des
Lowen in Bild @ optimal zu drucken,
wurde das Modell daher so gedreht, dass

sie so nah wie mdglich an die Druckplatte
herankommt.

Beim Entfernen der Stutzstrukturen
bleiben oft Makel zurtick. Richten Sie das
Modell daher so aus, dass méglichst keine
Details mit Stltzstrukturen unterflttert
werden, damit diese Einzelheiten spater
nicht ruiniert werden. Abbildung @ zeigt,
wie schon bei einer Drehung um 45° ein
GroBteil der Stutzstrukturen wegfallen
kann, die sonst die Einzelheiten verschan-
deln kdnnten.

G Richten Sie Lithophanien vertikal aus, damit die Details gut
gedruckt werden kdnnen.
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Glatte

Bei der Verwendung einer Druckplatte aus
Glas sind die Unterseiten der gedruckten
Objekte besonders glatt. Meistens ist diese
glatte Beschaffenheit an der Unterseite
des Modells jedoch verschwendet. Wenn
Ihr Modell Giber eine lange AuBenfldache
verfigt — etwa bei einer Handyschale -,
dann sollten Sie es so ausrichten, dass
diese Flache direkt auf dem Glas ruht.
—Dpek

@ Richten Sie das Modell so aus, dass Details
mdoglichst nicht mit Stiitzstrukturen unterfiittert
werden.
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