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04.1 Bestandsformaten
04.2 Printgrootte
04.3 Kleinst printbare onderdelen
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...een tastbare manier van printen.
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Of je nu werkt in ‘google sketchUp 6’ of ‘SketchBpo 6’, beide programma’s zijn zeker geschikt om
modellen te genereren voor Z Corporation’s 3D prsitEchter SketchUp kan niet automatisch bestanden
aanleveren die direct als input voor de printetsrg&t kunnen worden. SketchUp maakt bij het opbeuw
van de modellen gebruik van Polyframes en geennegires. Het is belangrijk alle volumes gesloten te
houden zodat er geen gaten in de volumes onts¥aor. 3Dprinting dient u waterdicht te modellerefen
model op deze wijze gemodelleerd wordt kan dezeleioproblemen geprint worden met een 3d-prtinter .

SketchUp kent een aantal tools om mee te tekemawifth tools). Er zijn een zestal drawing toolsitgte

vinden in het linker zij-menu.

In dit menu staan aan de rechter zijde drie lijmowmndo’s en aan de linkerzijde drie vliak

D / commando’s. Modellen in SketchUp worden voornarkelpgebouwd uit lijnen. Viak
commando’s zijn in feite een aantal combinatiesljaoommando’s die het tekenen van

C bekende vormen vergemakkelijken. Een combinatienviemimaal 3 lijnen in hetzelfde

W @ oriéntatie vlak (xy, yz, xz) achterzijde oriéntatids deze vlakken worden uitgebouwd tot een
volume dan zal SketchUp vanzelf de buitenzijde @bidnenzijde van het volume herkennen.

“ALLEEN DEZE VOLUMES KUNNEN GEPRINT WORDEN MET EED-PRINTER”.

Deze volumes dienen geheel vrij te zijn van gatemeeten overal goed met de buitenzijde oriéntatie

gedefinieerd zijn om printbare volumes op te lexere

LIINEN >> VLAKKEN >> SHELLS >> VOLUMES
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Om op een zo prettig mogelijke manier te kunnerkemin SketchUp in combinatie met 3Dprinting, vindt
hieronder een aantal opmerkingen en voorinstelfinge

03.1 Default Material (download hiervoor de cadspatiree tool)

Werk altijd in het ‘default’ materiaaHet basismateriaal heeft een herkenbare voor deragbe. Mochten
deze bij sommige vlakken zijn verwisseld dan iswg#teen als zodanig herkenbaar.
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Transparency quality: |Faster 'I




03.2 X-ray & Sections

Om te kunnen verifiéren of er binnenin het te ginvolume nog verdwaalde lijnen of vlakken aanwegiy
kunnen twee methodes gebruikt worden. Door de »xxragius te gebruiken, worden alle vlakken in het ehod
doorzichtig alsof het gehele model van glas wdfdn andere methode is het gebruik van doorsneden,
hiermee

kan op specifieke plekken het model gecheckt warden
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1 | Default Style Perspective py

Om te het onderscheid te zien tussen lijnen didddijk volumes
begrenzen en losse lijnen of gaten is het van bedahde optie

Default colors. Shaded @

adth it facadtvia “profiles” aan staat in het style menu. Deze ptefiestaan als
Sky enabled. Brown r

o standaard instelling in SketchUp maar mocht decle tatstaan dan
dienen de volgende stappen te worden gevolgd.

Select [Edit | | Mix |

@@D@m Edge !

[v Display Edges "+# $ (6 2= =>> A83 %B" : #1' ("
" HH 2 558 >> 3 % """ " '#
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I Extension [—
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I Jitter
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Het werken in componenten (components) is een gareh veel gebruikte toepassing in SketchUp. Echter
voor de uiteindelijke print bestanden is het ontzerdig hier componenten in te laten staan. Ditrkamelijk
resulteren in dubbele lijnen binnen het model @arda voor problemen bij het printen kunnen zorgen.
Echter om het model op te bouwen is het gebruikoaanponenten zeker aan te raden. Om het model

uiteindelijk component vrij te krijgen kan gebruikbrden gemaakt van de explode tool. Volg hienamr
volgende handelingen:
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Bij het verwijderen van lijnen of vlakken binnemeslume kan het soms handig zijn enkele vlakken of
volumes tijdelijk onzichtbaar te maken waardoobtenzijde van het model zichtbaar wordt. Dit

verbergen(hide) van onderdelen in het model wdsktalgt:
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04.1 Bestandformaten

In “Google SketchUp” kan het model maar als 1 befttype worden opgeslagen, namelijk een skp. bestan
voor verschillende versies van SketchUp. Deze kapmgna worden aangeleverd voor de 3d printer. De
exportbestanden in “Google SketchUp” geven geeanmradtieven voor het aanleveren van bestanden. Vanui
“Google SketchUp” Pro zijn er meer opties. Naasbpglag mogelijkheden als skp. zijn ook de export
(EXPORT=>> 3D MODELI) opties naar 3ds. en wrl. bestanden een optie.

04.2 Printgrootte

Voordat een file gemaakt, gerepareerd of gehetsireerd wordt, moet er goed gekeken worden naar de
schaal van het te printen object. Deze schaalezatidimale dikte bepalen die gebruikt kan wordearae
verschillende elementen in het model.

04.3 Kleinst printbare onderdelen

De waarden zullen verschillen per project, matéeagorintinstellingen. Een veilige minimale dikteor
objecten die een beetje gewicht moeten drager2tsrim. Voor delen die helemaal niets hoeven dragen
het minimum 0,5 mm. Delen die echt vastgepakt nmlket@nen worden of die veel gewicht van het model
dragen, moeten minimaal 3 mm zijn. Als de kraclyexter worden, is 5 mm de gewenste dikte. Voorleeeld
van dragende onderdelen zijn muren en kolommervernangende delen. Deze maten zijn minimaal en
moeten alleen gebruikt worden als het echt nodasnders zijn grotere maten gewenst. Voor overhaigen
onderdelen kan er ook altijd een verwijderbare ostdening worden meegetekend zodat deze delengijde
het uitgraven uit de machine stevig genoeg zijntifdelijke constructie kan na het printen worden
weggegooid.

04.4 Details

Als details volledig worden ondersteund door eddkeli deel van de constructie dan kan de minimadettg
ook omlaag. Voor deze delen is de kleinst printloiikee 0.2 mm. Deze delen moeten dan wel goed
ondersteund worden, want zodra er een deeltjeeakstlan breekt dit veelal af. De 3D printer werkt
weliswaar met een hoge resolutie, maar bij tenkleielen is het gewoonweg niet meer heel uit ddhimade
halen.



0 ) #- 1#$ $ #

$# (9 $ %S HS 9 - "$ GI' "H G S$#H1' %
(/ $ 0
# # ! % 9 &
1 # o % &
&S HSS (<
CH-UHE(9 # Hs #
& %## " 1 -8 &
I K%
" #( L %
"4 92 :-3 g2 3% $
O e MY
"H0$ " B o' -2 %3 %
I $
BOS # ESHTE S # $#2 g e " TR (- ( % #"
6
 #
#0188 #28 "# # 3
B# $("
G? 2 @/ H2" # L g 3
) #
#H # O 9E (" E' 2% "# # 3
B# $("
G? @/H2E "# # #8 3

% & Y#



(1 23

(&
‘Bad edges’ zijn lijnen in het model die mogelijiugis tot fouten kunnen leiden bij het printen. Dézgnen
ontstaan doordat:
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Als het model eenmaal binnen is bij 3Dprinting @ahet volgende proces worden doorlopen.
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4 S35 oMo gy . Part Information
9 # &™ # '$$K' 1( % Partame  [soacinag g
Bmens Min Max Delta
X [0,000 100,000 (100,000 mm
Y [255,600  [355,600 (100,000  mm
z [-0,003 99,997 100,000  mm
Mesh info : =
# Triangles | 240 #Points | 123
Properties
Vome  |923362,404 A3
Surface 49999,748 mm#2
Diagnostics
Inv.Normals |38 ~ The part contains errors!
BadEdges s A
hels T3 o toFix my Part?]




