CraftWare: naden tweaken en Blobs voorkomen, Tips!

naden
tweaken en

blobs
voorkomen

Als de eerste prints al aardig naar tevredenheid zijn, dan steekt de kritische 3D-“printerista”
in je de kop op.

Je print lijkt bezaaid met kleine bobbeltjes. Of één van de hoeken is dikker dan bedoeld. Dat
kan niet de bedoeling zijn! Het is niet anders; uiteindelijk streef je ernaar om de print op
spuitgietwerk te laten lijken. Hoe van deze aandoening af te komen -en waarom- zal in een
volgend artikel aan de orde komen.

Die effecten hebben te maken met de naad op elke laag die geprint wordt. Uiteindelijk moet
de buitenste printbaan -de perimeter- ergens beginnen, eindigen, of naar binnen te lopen om
de loops en infill te printen.

Middels het beeldverhaal hieronder wordt er inzicht gegeven in de effecten die instellingen
in CraftWare, de advance tab, hebben op deze naden.
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@ CraftWare 1.11 beta #22333 GCode:[Unsaved GCode: /test cube.gcode]*
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@© Slice
Mode

Switch to Easy mode CraftBot.nl profiel PLA 1.11c hoekj

Preview

Deze bewegingen

ter plekke van de

naad zijn hier in te
stellen.

No hint available. (Most control elements have hints, just click on
them!)
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@ CraftWare 1.11 beta #22333 GCode:[Unsaved GCode: /test cube.gcode]*
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