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DER 3D-DRUCKKOPF VON STEPCRAFT

Text und Fotos: Peter Schmaring

Das Thema 3D-Druck macht schon seit einiger Zeit seine Runde, und mittlerweile gibt
es eine Vielzahl von Druckern, die zum Kauf angeboten werden. Von Profigeraten Gber
bezahlbare Drucker fUr den ambitionierten Heimanwender oder Modellbauer, uber
Bausatze und abenteuerliche Konstruktionen, die zum Teil auch aus einem 3D-Dru-
cker stammen. Peter Schmaéring hat sich das Geréat von Stepcraft ndher angesehen.

Einen genialen Weg ist Stepcraft gegangen. Der Hersteller bietet
einen 3D-Druckkopf mit einem Euro-Spannhalsdurchmesser
von 43 mm an, der in die Spindelhalterung der 3D-/CNC-Sys-
teme passt. Somit kann der Modellbauer, der schon Uber eine
CNC-Portalfrase verfligt, diese mit nur wenigen Handgriffen

in einen 3D-Drucker verwandeln. Durch die Stabilitat der 3D-/
CNC-Systeme und der sehr genauen Stellwege ist diese Varian-
te einigen 3D-Druckern weit voraus. Im soliden, aus Aluminium
gefrasten Druckkopf befinden sich die DruckdUse aus Messing,

ein Schrittmotor fUr die Filamentférderung sowie ein Lfter flr
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die Kuhlung des fertigen Druckes. Das mitgelieferte Steuergerat
dient zum einen als Filamenthalter und beinhaltet zum anderen
die Elektronik zur Temperaturregelung bzw. Steuerung des
Druckkopfes. Hier kann Uber zwei Taster die Temperatur stufen-
los geregelt werden. Diese wird in einem dreistelligen Display
angezeigt und zwei LED (Blau und Rot) signalisieren, wann sie
erreicht ist. Mit dem Druckkopf kann ein 1,75 mm breites Fila-
ment aus ABS, PLA oder HIPS gedruckt werden. Der Durch-
messer der DUse betragt 0,4 mm (Dlsen mit Durchmessern von

0,3 mm, 0,5 mm, 0,7 mm und 1 mm sind optional erhaltlich) und
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Die Frasspindel wurde entfernt und durch den 3D-Druckkopf
ersetzt. Auf dem Steuergeréat ist der Filamentrollenhalter montiert
und das Filament durch den Zuleitungsschlauch zum Druckkopf
gefthrt. Die Schraube fUr die Andruckrolle wurde entsprechend
der Stepcraft-Bedienungsanleitung angezogen. Die Temperatur-
vorwahl wurde getroffen und die blaue LED zeigte an, dass die
vorgewahlte Drucktemperatur noch nicht erreicht ist.

A

Um sich mit den Druckmodalitaten vertraut zu machen, wurden
zunachst die mitgelieferten Musterdateien gedruckt. Auf der
Druckplatte aus Plexiglas wurde das Bauteil Schicht fir Schicht
aufgebaut.
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Eine geniale Losung: der 3D-Druckkopf aus dem Hause STEP-
CRAFT wird in ein vorhandenes 3D-/CNC-System eingesetzt,
das so zum 3D-Drucker wird. Mit den hier gezeigten Kompo-
nenten kann nach Montage des Filamentrollenhalters und Ein-
setzen des 3D-Druckkopfes schon mit dem 3D-Druck begon-
nen werden. Filament wird in den unterschiedlichsten Farben
angeboten. Es gehort nicht zum Lieferumfang des Druckkopfes
und muss separat bestellt werden.

liefert sehr feine Ergebnisse. Fur die Aufbereitung der zu dru-
ckenden STL-Datei und zur Erstellung eines G-Codes dient die
Stepcraft-Drucksoftware mit dem Namen ,Repetier-Host*, die
im Lieferumfang des 3D-Druckkopfes enthalten ist. Der G-Code
fir den 3D-Druck kann mit der Software ,WinPC-NC USB* oder
LUCCNC* (seit Mai 2016 auch in Deutsch erhaltlich) weiterverar-

beitet werden, um dann den 3D-Druck zu starten.

DER 3D-DRUCK

Die Dokumentation zum Druckkopf besteht aus einer Bedie-
nungsanleitung und der Broschure ,Erste Schritte, die den
genauen Ablauf eines Druckvorganges bis zum fertigen Werk-
stlick erklart und eine gute Hilfestellung flr den Einstieg ist. So
sind die ersten Druckergebnisse garantiert. Sind dann die bei-
gefugten Muster erst einmal alle gedruckt, kann man sich tGber
verschiedene Online-Plattformen im Internet nach unzahligen

Gegenstanden fur den 3D-Druck umsehen.
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Das erste Werkstlck wurde genau nach den Vorgaben der
Anleitung ,Erste Schritte” gedruckt und das Ganze anschlieBend
gleich noch einmal mit einer anderen Filamentfarbe ausprobiert.
Bei diesem Druckvorgang wurde die Plexiglasscheibe zum Test
mit Kreppband abgedeckt, um sie etwas zu schonen und das
WerkstUck leichter abnehmen zu kdnnen.

AM ANFANG WAR DAS TOR...

...oder Garagenbau einmal anders herum! Von den ersten Fras-
versuchen mit der Stepcraft 420 (sieche DER MASS:STAB Heft
4/2015) befand sich noch ein Garagentor in der Bastelkiste,

flr das es bis dato keine Verwendung gab. Da nun ausgelotet
werden sollte, was in welcher GréBe mit dem 3D-Druckkopf

fir den MaBstab 1:87 machbar ist, reifte der Gedanke, um das
vorhandene Garagentor eine Garage zu bauen. Diese sollte
natUrlich gedruckt werden. Damit die Garage noch farblich
gestaltet werden konnte, wurde daflr weiBes Filament ausge-
wahlt. Dann musste die Garage in einem CAD-Programm erstellt
werden, was in diesem Fall mit ,Rhino 3D 5* erfolgte, aber mit
jeder anderen CAD-Software genauso funktioniert. Anhand der
MaBe des Tores wurden die Wande drumherum gestaltet und
anschlieBend ein Dach mit Uberstand und leichter Schréage nach
hinten abfallend daraufgesetzt. In der RUckwand wurde noch ein

kleines Fenster eingebaut, und schon war die Garage perfekt.
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Von den ersten Frasversuchen mit der Stepcraft 420 war noch
ein Garagentor Ubrig, flr das es bis dato keine Verwendung
gab. Da nun ausgelotet werden sollte, was in welcher GréRe
mit dem 3D-Druckkopf fir den MaBstab 1:87 machbar ist, reifte
der Gedanke, um das vorhandene Garagentor eine Garage

zu bauen. Hier sieht man schon das fertige Ergebnis. Auf den
nachfolgenden Bildern ist der Weg bis dahin beschrieben.

v

Fur die zu druckende Garage war zunachst eine dreidimensio-
nale Zeichnung erforderlich. Diese Aufgabe wurde mit Rhino 3D
5 erledigt, es kann aber genauso gut jede andere CAD-Software
verwendet werden. Anhand der AufmaBe des Tores wurden die
Wande gezeichnet und anschlieBend das Dach mit Uberstand
und einer leichten Schrage versehen. Die Rickwand erhielt ein
kleines Fenster, und schon war die Garage perfekt. Das fertige
3D-Modell konnte nun als STL-Datei abgespeichert werden.
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Wer sich mit dem Thema 3D-Druck intensiv beschaftigt,
bekommt in den einschlagigen Foren unzahlige Informationen
darUber, was sich fur das Druckbett eignet. Hier wurde das
Werkstlck auf einer Spiegelfliese (aus einem schwedischen
Moébelhaus) aufgebaut, die vorher mit Haarspray eingespriht
wurde.

A

Im Internet stehen auf den unterschiedlichen Online-Plattformen
Modelle in digitaler Form bereit, die kostenlos heruntergeladen
werden kénnen. Es wurde schon so einiges ausprobiert, um mit
der Materie 3D-Druck vertraut zu werden. Die Ergebnisse waren
nicht immer perfekt, halfen aber dabei, die Einstellungen der
Druckersoftware besser zu verstehen.

Das 3D-Modell konnte nun als STL-Datei abgespeichert wer-
den, um es dann in der Software Repetier-Host flr den Druck
vorzubereiten. Hier wurde die Garage in der X-Achse um 180
Grad gedreht und anschlieBend Uber die Funktion ,Flach legen®,
plan auf den Untergrund gelegt (die Schrage des Daches wird
ausgeglichen). Die Einstellungen des Slicer blieben zunachst
auf ,Standard” und der Slicevorgang wurde gestartet. In der
Vorschau konnte man nochmals sehen, ob alles wie geplant
ablaufen wirde, bevor der G-Code entglltig gespeichert wurde.
Nun kam die Software WinPC-NC USB ins Spiel, die fUr die
Steuerung der CNC-Maschine und des Druckkopfes zustandig
ist. Der abgespeicherte G-Code wurde geladen, bei der CNC-
Maschine eine Referenzfahrt durchgefihrt und die Einstellungen
flr den Nullpunkt (wie bei CNC-Frasen) vorgenommen. Am
Steuergeréat des 3D-Druckkopfes wurde die gewlnschte Tem-
peratur eingestellt, und als diese erreicht war, konnte der Druck-
kopf durch Vorschub der Filaments ,entliftet” werden, was gut
im Handbuch erklart wird. Jetzt stand dem 3D-Druck nichts
mehr im Wege. Nachdem die Garage fertig gedruckt war, stellte
sich die Frage ob es noch kleiner geht. Dazu wurde ein Regal im
MaBstab 1:87 gezeichnet, in dem spéter in der Garage Autorei-

fen und sonstiges Zubehdr, gelagert werden sollte. Der Arbeits-
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Die STL-Datei der Garage wurde in der Software Repetier-Host
geoffnet, in der X-Achse gedreht und anschlieBend gelegt, damit
sie plan auf dem Untergrund liegen konnte. AnschlieBend wurde
der Slicer aktiviert und ein G-Code fur den 3D-Druck generiert.

A

Als dritte Software kam nun WinPC-NC USB ins Spiel. Hier
wurde der G-Code eingelesen, und von hieraus wurde auch die
CNC-Maschine/Druckkopf angesteuert. Nach der Durchfihrung
der Referenzfahrt, Einstellung des Nullpunktes und Erreichen
der voreingestellten Temperatur am Steuergerat kann der Druck-
kopf ,entliftet” werden, um den Druck sauber zu beginnen.

>

Fur den 3D-Druck der Garage wurde weiBes Filament ausge-
wahlt, die Drucktemperatur befand sich bei 190° und der Druck-
vorgang war nach einer Stunde neun Minuten abgeschlossen.

ablauf bleibt immer gleich, von der Idee zur CAD-Zeichnung,
dann im Repetier-Host Slicen und den G-Code erstellen, um
damit dann den Druck auszuftihren. Wenn die Druck-Ergebnisse
nicht optimal ausfallen, kann man in den Konfigurationen des
Slicers die Einstellungen verandern. Es muss dann aber wieder
ein neuer G-Code erzeugt werden. Das gedruckte Regal musste
zwar mit einer kleinen Feile etwas nachbearbeitet werden, aber
das produzierte Teil Ubertraf das erwartete Ergebnis durchaus.

Es geht also doch kleiner!
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Mit diesem 3D-Druckkopf lassen sich viele tolle Sachen
machen, aber das setzt zweifellos eine Investition in die Hard-
wie auch Software voraus. Dazu kommt, dass man sich sehr
intensiv in die Programme des Geréts wie auch in die CAD-
Programme einarbeiten muss. Wer meint, man kdnnte sich nun
aus dem Internet einen super Sportwagen oder einen tollen
LKW aussuchen und dann einfach auf ,Drucken” gehen, der hat

sich gewaltig getéuscht. SchlieBlich ist eine dreidimensionale

2.5D und 3D Frasen
3 -5 Achsen
inkl. Support

Leistungsstarke
Hobby-Lizenzen
fiir wenig Geld

CAD/CAM fur Hobby und Modellbau

Sy'tQa re

www.filou.de
www.chc-toolbox.de
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Nachdem die Garage fertiggestellt war, stand die Frage im
Raum, ob es noch kleiner geht. Dazu wurde ein Regal im MaB-
stab 1:87 gezeichnet (1) und als STL-Datei gespeichert. Anschlie-
Bend wurde im Repetier-Host/Slicer (2) der G-Code erstellt. Win
PC-NC USB (3) steuerte mit dem G-Code das 3D-/CNC-System
und den 3D-Druckkopf, der dann das Regal ausdruckte (4).

>

Die Seitenteile und auch die Béden des gedruckten Regals
sind nur 0,5 mm dick. Sie mussten mit einer kleinen Feile etwas
nachbearbeitet werden, doch das Druckergebniss Ubertraf die
gestellten Erwartungen durchaus. Es geht also doch kleiner!

Zeichnung von einem jeden Einzelteil anzufertigen. Die Einzeltei-
le sind so zu konstruieren, dass sie nahtlos zusammenpassen.
Sind dann alle Einzelteile konstruiert und gedruckt worden, gilt
es, diese erst einmal nachzubearbeiten. Die Oberflachen sind
nicht glatt und auch nicht poliert. Voraussetzung dafuir ist eine
groBe modellbauerische Erfahrung, denn die Modellteile sollen ja
recht diinne und somit einigermaBen originalgetreue Wandstar-
ken aufweisen, die nicht leicht zu bearbeiten sind. Der Umgang
mit der Airbrushpistole sollte einem nicht fremd sein, selbstver-
standlich vorausgesetzt, dass man diese auch zur Verflgung
hat. Erinnern méchten wir in diesem Zusammenhang auch an

die notwendigen Lizenzen und Genehmigungen, man méchte ja

40 DER MASS:STAB

Wechdle Lag  Zeige Zeige Bemegungen Dickaseinstellungen Easy Mode Atk STEPCRAFT Form
[ o [Voachau|

< | P Slice mit Slic3r i

Scor [sex =] [ 98 Manaoer

i?

Onckenstabrg [
Crusnesenting.

S QRAOA F +Q

Isgemlog @Beee Obkds  OWarngen  @Ferier ou;.. Ohsosenl  § Lischelog & Kepveen
4834c3rs Dene. Process totk O minuzes and 0,310 sacends
S1icin Fiscenr serineds 143,30 (0.4ca8]

kein Copyright verletzen. Sind diese Voraussetzungen gesche-
hen, kann ein schénes Modell entstehen. Mit einem 3D-Drucker
lassen sich viele kleine Zubehdrteile anfertigen. Es ist sicherlich

spannend, sich mit diesem Thema auseinander zu setzen. :

Infos zum Gerat:

Eingesetzte Hardware:

e CNC-/3D-System STEPCRAFT 420

e 3D-Druckkopf flir CNC-/3D-Systeme
www.stepcraft-systems.com

Eingesetzte Software:
¢ Rhinoceros 3D 5 www.filou.de
¢ FILOU-NC120pen Hobby www.filou.de

¢ Win-PC-NC USB Burkhard Lewetz —
www.lewetz.de

Ingenieurblro

04/2016



