FRANKENSTEIN 3D PRINTER
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Summary

1. Forbered din 3d model.
1.1. Filen skal vaere enten STL, 3MF eller en STEP fil.
1.2. Leeg filen pa et USB og indszet i computeren

2. Aben Orca slicer & indsaet din fil
2.1. Loaddin fil

3. Indstil slicer indstillinger.

3.1. Veelg materiale, der bliver tilfgget flere med tiden, men hvis du er i tvivl, veelg standart
(Materiale)

3.2. Veelg kvaliteten af printet

3.2.1. Der er tre optimerede profiler lavet pa forhand “Gotta Go Fast”, ”Middle Ground” og
"Engineering”

3.2.2. "Gotta Go Fast” er som navnet forklarer en profil til at printe hurtigt. Det skal dog
noteres at sma dele samt dimensioner ikke kommer til at vaere sa preecise som de
andre profiler. Denne profil burde kun bruges hvis der skal printes en prototype, hvor
dimensioner ikke er kritiske.

3.2.3. ”Middle Ground” er et godt middelpunkt mellem hastighed og printkvalitet, dette
burde vaere din standart profil.

3.2.4.”Engineering” er en langsommere og mere konservativ profil, der kun fokuserer pa at
give en dimensional praecision og bedre print kvalitet.

3.3. Andre pa parametre
3.3.1. Infill, Walls, Support osv, osv.
3.4. VIGTIGT
3.4.1. Duma andre sa meget du har lyst til pa profilerne, men venligst ikke andre pa noget

du ikke har styr pa hvad gar, i disse tilfaelde spgrg Kasper eller Anders og vi vil kunne
hjeelpe dig. Du ma derudover helst ikke gemme over profilerne, hvis det sker kontakt

Kasper da han har backups.



Step by Step
1. Forbered din 3D-model

e Filen skal vaere enten STL, 3MF eller STEP fil.

2. Aben Orca Slicer & indsaet din fil

e Loaddin fil ved blot at traekke filen ind pa pladen eller tryk pa knappen som vist
nedenfor

@ Printer

MyKlipper 0.6 nozzle

Bed type
@ Filament + - ®
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G Process (EEPObes Advanced B (3
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Layer height 02
First layer height 02
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3. Juster slicer indstillinger

Velg

O Fie

@

materiale:

Valg materiale. Flere materialer vil blive tilfgjet med tiden, men hvis du er i tvivl,
veelg standard (My Generic Materiale).

Umiddelbart er det kun PLA og PETG som printeren kommer til at printe med, men
hvis du har lyst til at printe i andre materialer som TPU, kan du kontakte Kasper
Schmidt, og spgrge om han kan hjzlpe dig med at implementere materialet, samt
lave en profil der passer til det.

(Da materialet skal testes og profilen skal tunes, skal du forvente at det vil kraeve ca.
30 til 50 gram materiale f@r materialet er indstillet. Mdske mere for eksotiske
materialer)
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© Prepare < Pre B Project

(S pomer 5 | ‘ T

FRANKSTEIN 0.4 nozzle @ %

Bed type

10 Filament

B W e oo |
,,,,,, User presets — PLAMETABLACK \

My Generic PETG - Copy 1 Untitied
PLA 3DE Premium

Il PLA META BLACK

M Polymaker PLA PolyTerra

= Line wiam
Default 04
First layer 045
Outer wall 04
Inner wall 045
Top surface 04
Sparse infill 045
Internal solid infill 04
Support 04
[] seam
Seam position Aligned

------ ystem presets ————
My Generic PETG

My Generic PLA

------ Add/Remove filament ------

Staggered inner seams

Seam gap 10%

Role base wipe speed

Scarf joint seam (beta) None
Wipe speed 80% g

Wipe on loops



Valg af kvalitets profil

Der er tre optimerede profiler lavet pa forhand:

Gotta Go Fast: Som navnet forklarer, er denne profil til at printe hurtigt. Bemaerk, at sma

dele samt dimensioner ikke vil vaere sa praecise som de andre profiler. Denne profil bgr kun
bruges, hvis der skal printes en prototype, hvor dimensioner ikke er kritiske.

standardprofil.

Middle Ground: Et godt middelpunkt mellem hastighed og printkvalitet. Dette bgr veere din

dimensi

Drie @

© Prepare

@
I

[ Printer

FRANKSTEIN 0.4 nozzle
Bed type

(0 Filament
B WU e sk

© Process (RN Objects

Engineering: En langsommere og mere konservativ profil, der fokuserer pa at give

onal przecision og bedre printkvalitet.

[ Device

B Project

Advanced @) E%

Dg Untitied
Viddie Ground —1

e

~ Engineering

T Fast

! & Middie Ground

' sonic

[ 0.08mm Extra Fine @MyKlipper ot ‘
f 0.12mm Fine @MyKlipper

¢ 0.15mm Optimal @MyKlipper

| 0.20mm Standard @MyKlipper

1 0.24mm Draft @MyKiipper

Internal solid infill
Support

Seam

Seam position
Staggered inner seams
Seam gap

Scarf joint seam (beta)
Role base wipe speed
Wipe speed

Wipe on loops

04
04

Aligned

10%
None
80%

&



Juster parametre:

Juster parametrene alt efter hvad printet skal bruges til (infill, Walls osv.) og tilfgj evt support,
raft eller andet, hvis det skulle veere ngdvendigt. Hvis du er i tvivl, sa undlad at foretage
&ndringer.
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@ Printer % T

FRANKSTEIN 0.4 nozzle g%
Bed type

(i) Filament = %

Bl WP veTA BLACK

Middle Ground 2B

Quality  Strength  Support  Others

1% Layer height

Layer height 024
First layer height 024
[ Seam
Seam position Aligned
(11 Precision
Precise wall =2

7] Walls and surfaces

Ty e WA oI eop
surfaces

Only one wall on first layer

Slice model

Nar du har sat alle indstillinger, skal du blot trykke pa “Slice plate”. Herefter bliver du taget hen
til preview af G-koden. Hvis preview ikke abner op automatisk, kan du trykke i toppen af
overview som markeret nedenfor.

Prepare - Slice plate

3] Printer

FRANKSTEIN 0.4 nozzle
Bed type

10 Filament !
B WPoymoker PLA

Process

Middle Ground

Advanced ()

jothes
LL skirt
Skirt loops 2
Skirt height 1
L Brim
Brim type Auto
Brim width 5
Al Prime tower
Enable
< Flush options.
Flush into objects’ infill
Flush into objects’ support
Special mode
Print sequence By layer
Spiral vase > Orca

Slicer

Fuzzy skin None




Inden du starter printet, er det altid en god ide at tjekke at alt er som du gerne vil have det.
F.eks, er der support alle steder der er behov for det, er der nok infill osv. Du kan se printet lag

for lag ved at justere pa slideren ude i hgjre side.

3] Printer

FRANKSTEIN 0.4 nozzle

Bed type

0 Filament d

B WPoymaker

Process (S Advanced (B 1%
* Middle Ground
Strength  Support  Others
[l Support
L]
© - Tree(manual)
Threshold angle 30
On build plate only
11 Filament for Supports
Support/raft base Default

Support/raft interface Default




4. Start print & Klipper

Start print

Nu hvor modellen er klar til at blive printet er det pa tide at sende den hen til printeren. Tryk pa
“Print” & “Upload and Print”

Dre 8 | B StanfordBunny. Super HGH F

R O rrepwe | S Preview & Device @ Project

FRANKSTEIN 0.4 nozzle
Overhang wall 39

Bed type

Filament
Bl WPolymoker PLA PolyTers

Process (R Ovects Advanced
* Middle Ground
Others
£ skirt
Send G-Code to printer bost x

Skirt loops 2 » Sesms

Skirt height 1 [imil Super-HIGH RES Smoothed Fixed PLA 3h0mitSaty Total estimation
%0 Brim ‘ Use forwardglashes (/) as a directory separator if needed.

Brim type Auto [Upload and Print. IREETD)

Brim width
Al Prime tower

Enable

Flush options

Flush into objects'infill

Flush into objects' support

Special mode

Print sequence By layer

Fuzzy skin None

Klipper

Nu hvor printet er sat i gang, skal vi navigere hen til printerens Ul. Hvis du ikke bliver fgrt derhen
automatisk, kan du trykke pa 'Device' gverst i programmet. Her kan du se alle relevante oplysninger
om printeren, sdsom temperaturen pa hotend og byggepladen, hastigheder, aktive prints og en
masse yderligere information. Det er ikke noget, du behgver at ndre, men der kan dog veere nogle
ting, der kan vaere ngdvendige at justere bade fgr og under printet.

de B | B®
© Prepare ) Device @ Project
frankenstein

(0 oasHBOARD
© Standby i§t Temperatures 2 Webcam
@ wescAM
Name

CONSOLE Extruder
16 extra screen for laptop v2_PLA_20m8.
Flament: 3970 men /11,84 . Pret Time: 20m 85

T s Heater Bed
16 extra screen for laptop v2_PLA_20m2.

G-CODE FILES
G-CODE VIEWER

() HISTORY
cable-chain-adapt

Flament 1474 m
MACHINE

=i+ Toolhead
>. Console

W Machine o ode
G - Type to get a list of available comsands
- Click on the "2 button to get a searchable 1ist

20000

previous entries




Forvarmning af buildplate

"Da det er en stor glasplade, der skal varmes op, kan det tage lang tid for den at na sin
temperatur. Derfor er det ofte en god idé at saette temperaturen, inden man gar i gang med at
opsaette sin fil til slicing. Dette gg@res ved blot at skrive temperaturen i feltet vist nedenfor,
efterfulgt af Enter."

we 8| ©
© Prepare 2 @ Device 3 Project

frankenstein

rintin i§ Temperatures e cam
0% Printing T 2 Webx
Name
Extruder

Heater Bed

L G-CODE FILES
30 G-CODEVIEWER
£ wisTORY

& macHmE
Filament
0OmmYs  000mm  Oofs23
>- Console
Sticer Total A
- 0:00:08 )
Wi Machine

= Toolhead 54.;0 5

© Position: absolute Acoseation
20000




Exclude objects

En smart feature ved Klipper er, at hvis der printes flere objekter pa samme plade, og et af dem fejler,
behgver man ikke at stoppe hele printet for at starte forfra. Man kan blot fjerne det fejlede objekt i

2 n

Klipper og fortseette med at printe resten. Ved at trykke pa “Exclude Objects” kan man veaelge
objekter fra, og printeren vil stoppe med at printe videre pa det pagaldende objekt.

« 8| B
© Prepare < Preview ) Device (@ Project

frankenstein

i§ Temperatures 8 Webcam
Name

Extruder

> I8 V ) J
- '/
Heater Bed
- <
Vv oL
G-CODE FILES ). ) -
- o~ &

G-CODE VIEWER
L3
D HISTORY

R MacHmE #PS:00
Speed Flow
omm/s  0.0mmYs
>- Console

Estimate Slicer

Wi Machine

%+ Toolhead 500

20000

© Prepare S Preview & Device @ Project

X} Exclude Object




%} Exclude Object

CANCEL

VIGTIGT

DU MA Z£NDRE SA MEGET, DU HAR LYST TIL PA PROFILERNE, MEN VENLIGST IKKE £NDRE PA NOGET,
DU IKKE VED HVAD G@R. | DISSE TILFALDE, SP@RG KASPER ELLER ANDERS, OG DE VIL KUNNE
HJALPE DIG.

HVIS DU VIL FORETAGE £NDRINGER, MEN ER USIKKER PA HVORDAN DU G@R ER DU VELKOMMEN
TIL AT KONTAKE KASPER.

DU MA DERUDOVER HELST IKKE GEMME OVER PROFILERNE. HVIS DET SKER, KONTAKT KASPER, DA
HAN HAR BACKUPS.



Q&A

Z R = R = R

Hvorfor kan jeg ikke fa forbindelse til printeren?

Der kan vaere mange grunde til at du ikke kan fa forbindelse til
printeren, sgrg for at du er pa det korrekte netvaerk og at printeren er
taendt. Hvis du stadig ikke kan fa forbindelse sa gd ind i ” DEVICE ” og
tjek om der kommer nogen advarsler fra klipper. Hvis der er en fejl,
kan du trykke ”Restart firmware” og det burde fikse problemet. Hvis
du stadig ikke kan fa forbindelse sa kontakt Kasper eller Anders og de
ville kunne hj=lpe.

Klipper bliver ved med at give fejl, hvad sker der?

Hvis Klipper bliver ved med at give fejl, kan du ligesom fgr se hvilken fejl den giver og oprette
fejlen. Ofte skal du blot trykke restart efterfulgt af “firmware restart” for at fikse problemet.
Hvis det ikke g@r noget, skal du spgrge Kasper eller Anders.

Hvilke materialer ma jeg printe med?

Da der kun er en standart nozzle pa kan du ikke printe med andet end PLA og PETG. Du kan
teknisk set printe med ABS og Fleksible materialer ogsa, men da printeren ikke er specifikt
bygget til det kan resultatet ikke garanteres. Hvis du har et specielt materiale i tankerne du
gerne vil printe med, kan du kontakte Kasper for at fa input til om det kan lade sig ggre, samt
fa lavet en profil til det materiale. PS DER MA ALDRIG BRUGES SELVLYSENDE MATERIALER

Hvordan laver jeg en profil til mit materiale?

Hvis du er vandt til at bruge orcaslicer og Klipper, er du velkommen til at lave en custom
profil til dit materiale, ellers skal du kontakte Kasper eller Anders for at fa det tunet. Veer
opmaerksom pa at det kraever minimum 30g filament fgr det er tunet. Det er ikke altid
ngdvendigt at tune materialet, hvis materialet er af den samme slags (fx PLA) men fra en
andet maerke.

Hvorfor sidder mit print ikke fast pa pladen?

Der kan ofte komme snask pa pladen i form af stgv, olie fra fingre og andre kilder. Hvis printet
ikke sidder fast, skal du tage en alkohols serviet og tgrre pladen godt og grundigt af. Det skal
lige siges at nogle maerker af materialer har svaerere ved at sidde fast end andre. Sa hvis du
vil have anbefalinger til materialer, kan du spgrge Kasper eller andre der har erfaring med
forskellige maerker.

Hvorfor ser ham der har lavet printeren sa godt ud?

Det er desveaerre ikke noget jeg kender svaret til.. Det ggr han bare.
Kan jeg bruge Cura i stedet for Orca slicer?

Nej.. Eller rettere det kan du, men det er langt fra det optimale.
Kan jeg starte et print uden at vaere ved printeren?

Nej. Vi vil gerne have at man saetter printet over mens man star ved printeren.



Er det mulig at holde gje med printet hjemme fra?

Ikke som det star lige nu, men vi har implementeret det, vi skal bare finde den bedste made
at give andre tilladelse til det.

Er det tilladt at lave sin egen indstillings profil?

Ja det er det, blot giv det et navn der genkendeligt f.eks. "Bjarnes PLA Profil” og ikke gem
over andres profiler.



