Bedienungsanleitung
GCode

Aufgabe:

Den vorhandenen GCode einer Druckdatei fiir mehrere Druckvorgange
auf dem Forderband zu nutzen und somit einen Druckvorgang mehrerer
Teile ohne weiteren Eingriff zu ermaoglichen.



Ablauf:

GCode durch CURA erzeugen

2. GCode in Notepad++ 6ffnen und den gesamten GCode mittels ,Strg + a“
und ,Strg + c“ kopieren.

3. Mittels einem Semikolon ,,;“ vor dem Befehl ,M84 ;steppers off”in der
2. letzten Zeile, diese auskommentieren.

4. Pause von 5sec mittels des Codes ,,G4 P5000“ nach dem Befehl ,,;CURA
PROFILE_STRINGI...]“ einfligen.

5. Mittels ,Strg + v“den kopierten GCode nach dem Pausebefehl einfligen.

Geanderten GCode auf dem Wechseldatentrager speichern und
drucken.



1) GCode durch CURA erzeugen



GCode in Notepad++ 6ffnen und den gesamten

GCode

| rechteck_20_10_4.gcode = TELELIEEE T
Offnen
PDF24
7-Zip 3
CRC SHA 3

o Edit with Notepad++
Suche nach Viren...

Senden an 3

GCODE-Datei

mittels ,Strg + a

10 KE

{4

und ,Strg + c” kopieren.

|2 EA\Studium\7.Semester\Informationstechnik HIT\Projekt_Foerdertechnik 3DDruck\CAD\Rechteckirechteck 20 10_4.gcode - Notepad-++

Einstellungen Werkgeuge Makro Ausfihren Erweiterungen  Fenster

EoEho e« 0]

Datei Bearbeiten Suchen Ansicht Kodierung Sprachen
cAEBRGE|4 Dk | 48 % |

2 2T [Hrechteck_20_10_4 goode E1 ‘

[E=8 =R ==

7 [Basic settings: Laver height: 0.7 Walls: 7.5 Fill: 0
SPrint time: 0 Minuten
5 sFilament used: 0.244m 1.0g
4 ;Filament cost: 0.00
5 sUncomment to add your own bed temperature line

sUncomment to add your own temperature line

smetric values

;absolute positioning

:set extruder to absolute mode

sstart with the fan off

:move X/Y¥ to min endstops

imove Z to min endstops
G1 215.0 F6000 :move the platform down 1Smm
692 EO ;zero the extruded length
61 F200 E3
G32 E0 ;zero the extruded length again
61 F6000
But printing message on LCD screen
M117 Princing...

;Layer count: 6
SLAYER:0

M107

2 G1 F6000 E-1.00000

;TYPE :WALL-INNER
G1 20.700

G1 F6000 E0.00000

G1 F1200 X2.252 ¥-7.422 E0.72209
G1 X14.751 ¥-7.422 E4.33226
X12.751 ¥-4.922 E5.05435

G1 X2.252 ¥-4.922 E8.66452

F6000 ET.66452

@
a2

F6000 E19.79509
21.200

G0 K-0.748 ¥-1,922

TYPE :WALL-OUTER

20.700

F6000 E20.79509

F1200 X-0.748 ¥-10.422 E23.25020
X17.751 ¥-10.422 £28.59339
X17.751 ¥-1.922 E£31.04851
X-0.748 ¥-1.922 £36.39170
F6000 E35.39170

21.200

G0 X2.551 Y-6.993

STYPE : SKIN

G1 20.700

G1 F6000 E36.39170

G1 F1200 X¢.43¢ Y-6.171 E37.11530
G1 X6.556 Y-6.171 E37.89125

G1 X8.677 Y-6.171 E38.66683

G1 X10.798 ¥-6.171 E39.44241

G1 X13.629 ¥-5.461 £40.21855

G1 X13.031 ¥-7.121 E40.72818
SLAYER:1

SEEE

a2

00000
RN

a2

lenath:9424 lines: 291 Ln:l Col:l Sel:9424]291 Windows (CRLF)  UTF-8

Normal text file

NS




{4

Mittels einem Semikolon ,,;“ vor dem Befehl
,M84 :steppers off“in der 2. letzten Zeile, diese
auskommentieren.

:TYPE:SKIN

G1 24.200

Gl Fe000 E240.04901

Gl F3000 X12.535 Y¥-6.171 E240.785395
G1 X10.413 Y-6.171 E241.56189
Gl XB8.282 ¥-6.171 E242.33788
Gl X6.171 Y-6.171 E243.11387
Gl X3.356 ¥-5.477 E243.88988
G1 ¥3.839 ¥-7.121 E244.39370
Mi07

Gl Fe000 E243.39370

G1 Z4.700

GO ¥3.93% ¥-7.121 Z9.000
;End GCode

M104 S0 ;sextruder heater off

M140 S0 ;heated bed heater off (if vou have it)

G9l ;relative positioning

Gl E-1 F300 sretract the filament a bit before lifting the nozzle, to release some of the pressure
Gl Z+0.5 E-5 X-20 Y-20 F6000 ;move Z up a bit and retract filament even more

G2& X0 YO0 ;move X/¥ to min endstops, so the head is out of the way

M84 ;steppers off

G90 ;absolute positioning

;CURA_PROFILE STRING:eNrtWltv2zYUfhWM/Qg+tlijUbK9pDX00iTpS7sV5IaleRFoibK4SKIAUXGewPI9HEmLScTp0iVYb/ZDAn06hzyXT1yCOGHrrsKUi0WgR

MNormal text file

M107

Gl F6000 E243.33370

Gl Z4.700

GO X3.939 ¥-7.121 Z5.000

sEnd GCode

M104 50 sextruder heater off

M140 50 sheated bed heater off (if vou have it)

G391 srelative positioning

G1 E-1 F300 sretract the filament a bit before lifting the nozzle, to release some of the pressure
Gl Z+0.5 E-5 X-20 Y-20 F6000 ;move Z up & bit and retract filament even more

G28 X0 YO ;move X/Y to min endstops, so the head is out of the way

sM84 ;steppers off

GS0 ;absolute positioning

;CURA_PROFILE STRING:eNrtWltvZzYULfhWM/Qg+tlijUbK9pDX00iTp37sV5IaleRFoibK4SEJAUXGOWPI9HEmLScTp0jVYh/ZDAN06hzyXT1yCOGHrrsKUL0WgA+oel

n

Mormal text file



4) Pause von 5sec mittels des Codes ,G4 P5000”

nach dem Befehl ,;CURA PROFILE STRING]...]"
einfugen.

;sextruder heater off

;relative positicning

ssssssssssss
rabsolute positioning

Alternativ kann auch dieser Code eingefligt werden:

B Ende erster Druck ------------------ - -

;Druck 1 Ende - mach eine Pause fur 5sec um das Forderband zu bewegen - Starte neuen Druck
G4 P5000

e Start neuer Druck



Mittels ,Strg + v* den kopierten GCode
nach dem Pausebefehl einfigen.

Gl X6.171 Y-6.171 E243.11
Gl X3.356 Y-5.477 E243.88988
Gl X3.939 Y-7.121 E244.3 0

M107

Gl Fe000 E243.39370

Gl Z4.700

G0 X3.939 ¥Y-7.121 Z9.000

sEnd GCode

M104 S0 ;extruder heater off

M140 S0 heated bed heater off (if you have it)

G91 ;relative positioning

Gl E-1 F300 ;retract the filament a bit before lifting the nozzle, to release some of the pressure
Gl Z+0.5 E-5 X-20 Y-20 F6000 ;move Z up a bit and retract filament even more

G28 X0 YO ;move X/Y to min endstops, so the head is out of the way
:MB84 ;steppers off

G390 ;absolute positioning

Hier startet der neu
eingefligte GCode und
somit auch der Druck
des 2. Bauteils

;CURAR_PROFILE STRING:eNrtWltv2zYUfhWM/Qg+tlijUbK9pDX00iT7p5S7sV5IlaleRFoibK4SEJAUXGoWPI9HEnLScTpOIVYb/ZDAN06nzyX71yCOGMrrsEUL0NgA+0eCkuNZa FORXRREKOKDt
G4 P5000 ;Pause Ssec

;Basic settings: Layer height: 0.7 Walls: 7.5 Fill: g
:Print time: 0 Minuten

sFilament used: 0.2449m 1.0g

:Filament cost: 0.00

:M190 S0 ;Uncomment to add vour own bed temperature line
:M109 S0 ;Uncomment to add YOur own temperature line

G21 smetric values

G0 sabsolute positioning

Ma2 ;set extruder to absolute mode

M107 ;start with the fan off

G28 X0 YO :move X/Y to min endstops

G28 Z0 ;move Z to min endstops

Gl Z15.0 F6000 ;move the platform down 15mm

G92 EO ;zero the extruded length
G1 F200 E3 sextrude 3mm of feed stock
G92 EO ;zero the extruded length again
G1 Fe&000

;Put printing message on LCD screen
M117 Printing...

:Layer count: 6

;LAYER: O

M107

Gl Fe000 E-1.00000

G1 Z0.500

GO ¥2.252 ¥-4.922 Z0.700

;TYPE :WALL-INNER

G1 Z0.700

Gl Fe000 EO.00000

£ Gl F1200 X2.252 Y-7.422 EO0.72209
< i

Mormal text file length :



Geanderten GCode auf dem
Wechseldatentrager speichern und drucken.

Ansicht  Kodierung  Sprachen i - M ren Erweiterungen Fenster 2
= b - 1 =} =
|9 gl BE|= Fl == ®

Erechteck_20_10_4goode 3 |

Gl X6.556 Y-6.171 E200.82038

Gl X8.677 ¥-6.171 E201.53536

G1 X10.798 Y-6.171 E202.37154

G1 X13.62% Y-5.461 E203.14769

.121 E203.65732

Bearbeiten  Suchen

G1 F6000 E202.65732

Gl Z4.000

GO X14.751 ¥-7.422 Z4.200

; TYPE : WALL-INNER

G1 z4.200

Gl F6000 E203.65732

G1 F3000 X14.751 ¥-4.922 E204.37941
Gl X2.252 Y-4.922 £207.98958

Gl X2.252 Y-7.422 E208.71187

Gl X14.751 ¥-7.422 E212.32184

G1 F6000 E211.32184

Gl Z4.700

GD X16.251 Y-8.822

G1 24.200

Gl Fe000 E212.32184

G1 F3000 X16.251 ¥-3.422 E213.91044
Gl X0D.752 ¥-3.422 E218.38712

Gl X0.752 ¥-8.922 £219.87573

Gl X16.251 Y-E.922 E224.45241

G1 FE000 E223.45241

G1 24.700

GO X17.751 ¥-10.422

: TYPE : WALL-OUTER

G1 24.200

Gl Fe000 E224.45241

G1 F3000 X17.751 ¥-1.922 E226.90752
G1 X-0.748 ¥-1.822 E232.25071

Gl X-0.748 ¥-10.4 E234.70582

G1 X17.751 ¥-10.422 E240.04901

G1 FE000 E239.04901

G1 z4.700
GO X14.449 Y-7.025
; TYPE : SKIN

Gl 24.200

Gl Fe000 E240.04901

G1 F3000 X12.535 ¥-6.171 E240.78595
G1 X10.413 Y-6.171 E241.56189

Gl XE.292 Y-6.171 E242.33788

Gl X6.171 ¥-6.171 £243.11387

G1 X3.356 Y-5.477 £243.88988

Gl X3.839 Y-7.121 E244.38370

M107
G1 F6000 E243.39370

Gl z4.700

GO X3.939 ¥-7.121 29.000

;End GCode

104 50 jextruder neater off

M140 50 rheated bed heater off (if you have it)

G91 srelative positioning

G1 E-1 F300 sretract the filament a bit before lifting the nozzle, to release some of the pressure
G1 Z+0.5 E-5 X-20 ¥Y-20 F6000 :move Z up a bit and retract filament even more

G28 X0 Y0 rmove X/Y¥ to min endstops, so the head is out of the way

B4 ;steppers off

G20 ;absolute positioning

:CURA_PROFILE_STRING:eNrtWltv2zYULhWM/Qg+r1ijUbKIpDX00i7p57sV5TaleRFoibK45KIAUXGCWPISHEML5cTp03 VYb/ ZDAN06hzyX T 1yCOGMrraKUi OWgh+0e0kulza



