Druck-Konfigurator - Handbuch

Der Druck-Konfigurator berechnet passende Startwerte fiir den Anycubic Kobra S1 (Combo) und den
Snapmaker U1 und schreibt sie direkt in eine Projektdatei fiir OrcaSlicer. Du ladst ein Modell, das Tool
prift MaBe und Uberhénge, schlagt die beste Lage auf dem Bett vor und liefert eine 3MF-Datei, die in
Orca sofort mit den richtigen Werten offnet.

Alles lauft lokal in deinem Browser. Es werden keine Modelle oder Daten ins Internet geschickt.

Hinweis: Alle Werte sind Startwerte ohne Gewahr. Filamente unterscheiden sich je nach Hersteller
und Charge — die Angaben auf der Rolle haben Vorrang. Die Slicer-Vorschau immer priifen. Nutzung
auf eigene Verantwortung — den vollstandigen Haftungsausschluss findest du in der README und
im Tool unter ? — Haftungsausschluss.
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1. Installation und Start

Online: https://wolfb63-del.github.io/druck-konfigurator/ — ohne Download, auch auf Mac, Linux und
Tablet. Die Live-Abfrage vom Drucker geht dort nicht; ,Belegung eintragen” schon. Eigene Filamentwerte
speichert der Browser getrennt von der heruntergeladenen Version.

Voraussetzungen: Windows, macOS oder Linux mit einem aktuellen Browser (Chrome, Edge, Firefox oder
Safari) und OrcaSlicer. Getestet ist Windows mit Chrome; auf Mac und Linux sollte es genauso laufen.
Keine Installation n6tig. Nur wer die Filament-Belegung live vom Drucker lesen will
(Rinkhals/Moonraker), braucht zusatzlich Python (Version 3.8 oder neuer).

1. Das Projekt als ZIP herunterladen (auf GitHub: Code — Download ZIP) und in einen Ordner
entpacken, z. B. C:\Druck-Konfigurator .


file:///C:/3dView/docs/README.md#haftungsausschluss
https://www.python.org/

2. Starten — zwei Moglichkeiten:

© Normal: Doppelklick auf index.html . Alles funktioniert; die Filament-Belegung tragst du
einmal im Export-Dialog ein (siehe Kapitel 9).

o Mit Live-Abfrage (nur Rinkhals/Moonraker, braucht Python): unter Windows Doppelklick auf
Konfigurator starten.cmd ; unter Mac/Linux im Projektordner im Terminal python3
tools/serve.py eingeben und im Browser http://127.0.0.1:8765 Offnen. Es 6ffnet sich
ein schwarzes Fenster (lokaler Webserver) und der Browser mit dem Tool. Das Fenster offen
lassen, solange du das Tool benutzt. Der Server ist nur auf deinem PC erreichbar. Direkt
geoffnet ( index.html ) blockiert der Browser die Antworten der Drucker.

Deine eigenen Filamentwerte speichert der Browser getrennt je Startart. Bleib deshalb bei einer
Startart — oder Ubertrage die Werte UGber Profile — Profile exportieren/importieren.

2. Die Oberflache

ANYCUBIC

Datei Profile Export
DI’UCkEr 04mm v Geharteter Stahl F

3D-Ansicht ((ZZED

Einstellungen

EINSTELLUNGEN FUR TEIL

pilz.stl MODELL ModeliSiinen STARTPROFIL - ANYCUBIC KOBRA S1 COMBO

Sit I e Anycubic PLA High Speed - Funktionsteil -
| . Ausgewogen
pilzstl

Lx4ex25 mm 40,0 = 40,0 x 25,0 mm - Getestet | Am Kobra 51 getestetes Startprofil (0,4-mm-Werksdise,
Smooth Plate). Dise: 0,4 mm Geharteter Stahl.

FILAMENT | Getestet

pilz-2.stl

Anycubic PLA High Speed ~ R

. Werte anpassen  + Neues Filament g MACHSTER SCHRITT
pilz-3.stl —— _ . .
Uextex25 mm stutze Fertige Projektdatei fiir OrcaSlicer: Alle Werte unten, die Stitzen und 3MF fur OrcaSlicer speichem
OBJEKT der gewahlte Filament-Slot landen direkt in einer 3MF-Datei. In OrcaSlicer

nur noch Datei — Projekt &ffnen und slicen. &ffnet den Dialog zur Siot-Wahl

Funktionsteil ~ LAGE AUF DEM BETT pilzstl
Aktuelle Lage: 1.422 mm? Stiitzen (alle vom
i Bett) - Auflage 100 mm?

HRIGRITAT BFCARTUNG . Dise (2 Heizbett (2 Schichthéhe / erste Schicht (2
Ausgewogen v Mittel ~ Besser: andere Seite 215°C 50 °C 0,20 f 0,20 mm
aufs Bett —keine Obernehmen Smoath Plate

SUPPORT Stitzen, Auflage 1.600
PR
(i, (R 222 s AuBenwand / Innenwand (2 Fuillung / Travel (2 Wandilinien (2
Automatisch entscheiden v
Flache aufs Bett ... uX oy vz 100/1!'5 mm/s 180/300 mm/s 3
STUTZREDUZIERUNG (2 Original Obere / untere Schichten (7 Fulldichte / Muster (2 Lifter (2
Ausgewogen v Alle Teile nach Vorschlag ausrichten 4[4 20 % / Gyroid 100 %
BOHRLOCHER VERSTARKEN Max. Volumenstrom (7 Beschleunigung (7 Rickzug (7
Keine runden Locher erkannt. 18,0 mm?/s Werksprofil beibehalten Orca-Standard
Uber 45° ca. 1.422 mm? (28,4 % der bei Ringing reduzieren R\ct\\t):i; 0,6 mm / 35 mm/s (am 51
Oberflache, Bodenflache ausgenommen) Eai==
Support (7 Brim (7
imiDiches Ja - Baumstiitzen 5-8 mm

Kleine Aufstandsfliche erkannt (100 mm?)

* Kopfzeile: Drucker umschalten (Kobra S1 /U1 / Anderer Drucker ...), DisengroBe und
Dlsenmaterial.

Anderer Drucker

Uber Anderer Drucker ... wahlst du aus rund 990 Druckern von 63 Herstellern — dieselbe Liste wie in
OrcaSlicer. Hersteller wahlen, Namen eintippen (z. B. ,Ender”, ,MK4", ,P1S"), Drucker mit passender Dise
anklicken.



Drucker wahlen

Alle Drucker aus den Orcaslicer-Profilen. Geschwindigkeiten kommen aus dem Orca-Profil des
Druckers, Temperaturen und Materialwerte aus den Tests am Kobra 51 (allgemeine Startwerte).

Hersteller | Creality (100)

Suchen [| Ender-3 V3

Dein Drucker ist nicht dabei?

Eigenes Profil aus OreaSlicer einlesen — die Anleitung kommt im néchsten Schritt.
Eigenes Orca-Profil verwenden

Creality Ender-3 V3
Diise 0,40 mm - Bett 220 x 220 mm

Creality Ender-3 V3
Diise 0,60 mm - Bett 220 x 220 mm

Creality Ender-3 V3 KE
Diise 0,20 mm . Bett 220 x 220 mm

Creality Ender-3 V3 KE
Diise 0,40 mm . Bett 220 x 220 mm

Creality Ender-3 V3 KE
Diise 0,60 mm - Bett 220 x 220 mm

Creality Ender-3 V3 KE
Diise 0,80 mm - Bett 220 x 220 mm

SchlieBen

* Geschwindigkeiten, Beschleunigung und Volumenstrom hochstens so hoch wie im OrcaSlicer-
Profil des Druckers — ein langsamer Drucker bleibt bei seinen Werten, TPU trotzdem langsam.

¢ Temperaturen und Materialwerte stammen aus den Tests am Kobra S1 und gelten hier als
allgemeine Startwerte.

* Die 3MF enthalt Druckerprofil, Prozessprofil und passende Filamentprofile des Herstellers aus
OrcaSlicer; Orca ladt beim Offnen genau diese Profile.

* Heizt der Start-G-Code eines Herstellerprofils fest auf eine Temperatur (bei rund 20 Profilen, z. B.
LONGER LK10), warnt das Datenblatt — Orca wiirde sonst mit dieser festen Temperatur drucken.

* Kobra S1 und U1 nutzen weiterhin deine eigenen Orca-Vorlagen und die Live-Abfrage.

Drucker nicht dabei? In der Auswahl direkt unter dem Suchfeld auf Eigenes Orca-Profil verwenden
klicken. Das Tool liest dann dein eigenes OrcaSlicer-Profil ein:

1. In OrcaSlicer deinen Drucker anlegen bzw. auswahlen (Hersteller-Profil oder eigene Werte fiir Bett,
Duse, Firmware).

2. Ein neues, leeres Projekt mit diesem Drucker — es muss kein Modell geladen sein.
3. Datei — Projekt speichern unter ... als .3mf.

4. Diese Datei im Dialog auswahlen. Der Drucker erscheint oben als Eigener und bleibt im Browser
gespeichert.

Alle so angelegten Drucker stehen danach in der Auswahl unter % Eigene Drucker ganz oben in der
Herstellerliste — dort wieder auswahlen oder Gber Entfernen |6schen.

Keine Makerworld-Datei verwenden: Eine Datei von Makerworld enthalt das Druckerprofil des
Designers (meist ein Bambu-Drucker), nicht den auf der Seite gewahlten Drucker. Das Tool erkennt solche



Dateien und lehnt sie hier ab — Makerworld-Dateien Gber Modell 6ffnen laden und oben deinen Drucker
wahlen.

Einschréankung: Filamentprofile werden nicht nach Materialtyp (PLA/PETG/...) gewechselt — jeder Slot
behalt das Profil, das beim Speichern in Orca eingestellt war. Nach dem Export in Orca ggf. das passende
Filamentprofil je Slot wahlen. Temperaturen und Geschwindigkeiten aus dem Datenblatt landen trotzdem
in der 3MF.

* Meniis:

o Datei — Modell 6ffnen, Modell entfernen

o Profile — Filamentwerte anpassen, neues Filament, eigene Profile, Import/Export, Disen-
Umrechnung, Drucker-Verbindung

o Export — 3MF fir OrcaSlicer, Filament-/Process-JSON, Drucken/PDF, als Text kopieren
© ?—Kurzhilfe
* Registerkarten: Einstellungen (Auswahl und Datenblatt) und 3D-Ansicht.

* Neben vielen Werten steht ein ? — mit der Maus darauf zeigen (oder antippen) fiir eine Erkldrung.

3. Modell laden

Uber Datei — Modell 6ffnen oder einfach per Drag & Drop ins Fenster. Méglich sind:

Datei Was passiert

STL Wird eingelesen; stecken mehrere getrennte Korper darin, werden sie als einzelne Teile
erkannt.

mehrere STLs Alle zusammen als ein Projekt mit Teileliste.

3MF Objekte, Platten und Slot-Zuweisung werden Gbernommen (Modifier und Hilfskérper

werden nicht als Teil gezahlt).

ZIP (z. B. von Wird entpackt. Liegt genau eine 3MF darin, wird diese verwendet, sonst alle STLs.
Makerworld)

Korper, die sich berlihren oder iberlappen, bleiben ein Teil — z. B. Hohlkdrper oder unverschmolzene
Exporte aus Tinkercad.

4. Mehrere Teile

Bei mehreren Teilen erscheint in der Modellkarte eine Teileliste. Jede Zeile zeigt Name, Mal3e, Slot und ob
das Teil Stitzen braucht.

¢ Anklicken wahlt ein Teil. Das Formular links, das Datenblatt und die 3D-Ansicht gelten dann fir
dieses Teil — oben im Formular steht ,,Einstellungen fiir Teil” mit dem Namen.

* Jedes Teil merkt sich eigenes Filament, Objektart, Prioritit, Belastung, Support und
Stiitzreduzierung.

e Uber Slot kannst du jedem Teil einen eigenen Filament-Slot geben. ,Wie beim Export gewahlt”
bedeutet: Das Teil bekommt den Standard-Slot aus dem Export-Dialog.



5. Lage auf dem Bett

ANYCUBIC

Kobra S Drucker .. 0Amm v  Gehareter Stahl v L3 Lchie (=

—
Einstellungen 3D-Ansicht

FILAMENT  Getestet

A bic PLA High Speed HMORELL Modell Sffnen STARTPROFIL - ANYCUBIC KOBRA 51 COMBO
nycubic igh Spee v il . . . .
pilz.stl
D Daecke Anycubic PLA High Speed - Funktionsteil -
. Werte anpassen  + Neues Filament
; ; Ausgewogen
OBJEKT LAGE AUF DEM BETT
Aktuelle Lage: 1.422 mm? Stiitzen (alle vom 40,0 = 40,0 x 25,0 mm - ( Getestet | Am Kobra 51 getestetes Startprofil (0,4-mm-Werksdiise,
Funktionsteil ~ Bett) - Auflage 100 mm?. Smooth Plate). Dise: 0,4 mm Geharteter Stahl.

Besser. andere Seite

PRIORITAT BELASTUNG E —
aufs Bett — keine Gbernh NACHSTER SCHRITT 3 ] )
Ausgewogen v | Mittel . Stitzen, Auflage 1600 men Fertige Projektdatei fiir OrcaSlicer: Alle Werte unten, die Stiitzen und 3MF fur OrcaSlicer speichem

mm?, Hehe 25,0 mm. der gewihlte Filament-Slot landen direkt in einer 3MF-Datei. In OrcaSlicer
affnet den Dialog zur Slot-Wahl

nur noch Datei — Projekt &ffnen und slicen.
SUPPORT

Flache aufsBett... || UX || LY || ©OZ
Automatisch entscheiden v 5
Snozal Dise (2 Heizbett (2 Schichthche / erste Schicht (2
o o
STUTZREDUZIERUNG (? O E S ECETE 215 °C 50 °C 0,20 / 0,20 mm
i Smooth Plate
Ausgewogen w Keine runden Locher erkannt.
Ober 45°: ca. 1.422 mm? (28,4 % der AuBenwand / Innenwand (2 Fullung / Travel (7 Wandlinien (2
Oberflache, Bodenfliche ausgenommen). 100 / 145 mm/s 180 / 300 mm/s 3
Obere / untere Schichten (2 Filldichte / Muster (2 Lifter (7
4[4 20 % / Gyroid 100 %
Max. Volumenstrom (7 Beschleunigung (7 Rickzug (7
18,0 mm?/s Werksprofil beibehalten Orca-Standard
bei Ringing reduzieren Richtwert 0,6 mm / 35 mm/s (am S1
getestst)
Support (7 Brim (7
Ja - Baumstiitzen 5-8 mm

kleine Aufstandsflache erkannt (100 mm?)

Unter Lage auf dem Bett bewertet das Tool, wie viele Stiitzen die aktuelle Lage braucht und wie viel
Auflageflache das Teil hat. Es prift die groBen ebenen Flachen des Teils als mdgliche Auflage und schldgt
eine bessere Lage vor, wenn sie deutlich weniger Stiitzen braucht.

e Stiutzen, die auf dem Teil selbst oder in Lochern stehen, zahlen dreifach: Sie gehen schwerer ab
und hinterlassen Spuren.

¢ Sehr wenig Auflageflache (Kippgefahr) wird ebenfalls berlicksichtigt.
¢ Ubernehmen dreht das Teil in die vorgeschlagene Lage.

* Flache aufs Bett ... — wechselt in die 3D-Ansicht; die Flache anklicken, die unten liegen soll (Esc
bricht ab).

e LX/UY/UZ-um90°drehen. Original — Lage aus der Datei.
® Bei mehreren Teilen: Alle Teile nach Vorschlag ausrichten.
® Unter der Modell-Karte zeigt eine kleine 3D-Vorschau das gewahlte Teil in seiner aktuellen Lage -

rot eingefédrbte Flachen brauchen Stitzen. Ziehen dreht die Ansicht, das Mausrad zoomt.

Bei 3MF-Projekten bleibt die Lage des Designers erhalten; Drehen ist dort gesperrt.
Bohrlocher verstirken

Unter Bohrlocher verstirken listet das Tool die runden Locher des gewéhlten Teils auf — senkrecht und
waagerecht, mit Durchmesser, Tiefe und Lage. Nichts wird automatisch gedndert: Setze ein Hakchen bei
den Lochern, die Last tragen (z. B. Schraubenl&cher). Beim 3MF-Export bekommt jedes angehakte Loch in



Orca einen Modifikator: einen Ring von 3 mm rund um das Loch mit 100 % Fiillung. Dort ist das Teil
dann massiv und verteilt die Last der Schraube besser.

® Nach einer Drehung wird neu erkannt, die Hakchen werden zuriickgesetzt.
® Nur bei STL-Teilen; Makerworld-Projekte bleiben unverdndert.

® In Orca erscheint der Modifikator unter dem Objekt als ,Verstarkung Loch ...” und lasst sich dort
anpassen oder l6schen.

6. Einstellungen und Datenblatt

Links wahlst du Filament, Objektart, Prioritat, Belastung, Support und Stiitzreduzierung. Rechts steht
das Datenblatt mit den wichtigsten Werten (Temperaturen, Schichthdhe, Geschwindigkeiten, Wande,
Fillung, Stltzen, Brim) und aufklappbar:

¢ Einstellungen in Slicer-Reihenfolge — alle Werte in der Reihenfolge der Slicer-Registerkarten
e Stiitzparameter — alle Stiitzwerte (Abstande, Schnittstelle, Baum-Parameter)
* Hinweise — Warnungen, z. B. zu Material und Dise

® OrcaSlicer-Import (JSON) — Alternative zum 3MF-Export

Wasserdicht / Behilter: Diese Objektart setzt mindestens 4 Wandlinien, 5 Deck- und 6 Bodenschichten, 5
°C mehr Disentemperatur, eine langsamere AuBenwand und in Orca ,Lickenfillung tberall”. Die Hinweise
nennen weitere Tipps (Vasenmodus fir einfache GefaBe, Epoxid-Beschichtung). Nicht fur Trinkwasser oder
Lebensmittel — nach dem Druck mit Wasser testen.

Stiitzen: Das Tool empfiehlt Baumstiitzen, wenn das Teil relevante Uberhidnge hat. Der Abstand zwischen
Stltze und Teil entspricht einer Schichthéhe (PETG 0,05 mm mehr, weil es starker haftet) — so halten die
Stlitzen sicher und lassen sich trotzdem I6sen.

Diisen-Umrechnung: Fiir 0,2/0,25/0,6/0,8 mm und andere Diisenmaterialien rechnet das Tool die Werte
um. Der 3MF-Export ist derzeit nur mit der 0,4-mm-Diise moglich.

1. Eigene Filamentwerte und Profile

* Werte anpassen (unter der Filament-Auswahl oder im Meni Profile): eigene Temperatur,
Geschwindigkeit, Lufter usw. speichern. Alle Empfehlungen rechnen danach mit deinen Werten.

* Neues Filament: zusatzliches Profil, z. B. fiir eine bestimmte Marke.

* Profile exportieren/importieren: eigene Werte als Datei sichern oder auf einen anderen PC
Ubertragen.

8. Drucker-Verbindung (Filament-Belegung live)

Nur mit Klipper/Moonraker. Mit der Werksfirmware geht das bei keinem der beiden Drucker — dann
stattdessen die Belegung im Export-Dialog unter ,Belegung eintragen” von Hand angeben (siehe
Kapitel 9).



Unter Profile — Drucker-Verbindung tragst du die IP-Adressen deiner Drucker im Heimnetz ein und
testest die Verbindung. Das Tool fragt dann beim Export die tatsdchliche Filament-Belegung (Typ und
Farbe je Slot) ab.

Voraussetzung: Moonraker. Das bringt bei beiden Druckern eine Fremd-Firmware mit — nicht vom
Hersteller, Installation und Nutzung auf eigene Verantwortung, Anleitung jeweils beim Projekt selbst:

¢ Anycubic Kobra S1: Rinkhals

* Snapmaker U1: Extended Firmware von paxx12
Weiteres:

e Das Tool liest nur — es sendet keine Befehle an den Drucker.

* Lauft der Drucker ohne Moonraker (Werksfirmware), bleibt die Belegung aus deiner Orca-Vorlage —
oder trage sie unter ,Belegung eintragen” selbst ein.

* Antwortet der Drucker trotz Moonraker nicht, wird ebenfalls die Vorlage verwendet.

9. 3MF fir OrcaSlicer speichern

3MF fiir OrcaSlicer

2 Teile - Anycubic PLA High Speed - Vorlage: Anycubic Kobra S1 0.4 nozzle (Orcaslicer 2.4.2)

1. Unten den Filament-Slot wahlen (oder Belegung eintragen/vom Drucker laden).
2. 3MF speichern anklicken — die Datei landet in deinem Download-Ordner.
3. In OrcasSlicer Gber Datei — Projekt 6ffnen laden (nicht ,Importieren”) und slicen.

STANDARD-SLOT (FUR TEILE OHNE EIGENEN SLOT)
Belegung unbekannt — wahle den Slot, in dem dein Filament steckt Belegung eintragen Vom Drucker laden

Wihle den Slot, in dem dein PLA steckt — die Werte in der Datei gelten fir PLA.

o @ St ‘ [ © @ St2 ] o @ St ‘ ‘ O @ Stots

unbekannt unbekannt unbekannt unbekannt

Teile

Teil slot Filament Eigene Werte

pilzstl 2 Anycubic PLA High Speed -
Standard

pilz-2.stl 2 Anycubic PLA High Speed
Standard

> Was geandert wird (33 Werte)

Druckerprafil, Start-G-Code, Riickzug und alle ibrigen Werte kommen unverdndert aus deiner Orca-Vorlage. Nach dem

Gffnen in OrcaSlicer die Vorschau priifen.
Abbrechen 3MF speichern

Der Knopf ,,3MF fiir OrcaSlicer speichern” direkt oben im Datenblatt (oder Export — 3MF fiir
OrcaSlicer ... im Menu) 6ffnet den Dialog:

1. Belegung priifen — was steckt in welchem Slot? Belegung eintragen 6ffnet je Slot eine Auswahl
fiir Filamenttyp und Farbe; das bleibt gespeichert, bis du es anderst (z. B. nach einem
Spulenwechsel). Eingabe 16schen entfernt sie wieder. Ohne Eingabe oder Live-Abfrage zeigt das
Tool nur die Slot-Nummern — welches Filament wo steckt, weiBt du selbst am besten. Mit
Rinkhals/Moonraker holt Vom Drucker laden die Belegung automatisch.


https://jbatonnet.github.io/Rinkhals/
https://github.com/paxx12-snapmaker-u1/SnapmakerU1-Extended-Firmware

2. Slot wahlen — bei einem Teil der Slot, bei mehreren der Standard-Slot fiir Teile ohne eigenen Slot.

3. Bei mehreren Teilen zeigt die Tabelle Teil - Slot - Filament - eigene Werte. Passt das Filament eines
Teils nicht zum Slot, hilft ,,Filament ... passend zur Belegung wahlen”.

4. Was gedndert wird — alle Werte, die gegeniiber deiner Orca-Vorlage geandert werden.
5. 3MF speichern — die Datei landet in deinem Download-Ordner, z. B. modell_KobraS1_Slot2.3mf .

6. Die Datei in OrcaSlicer Uber Datei — Projekt 6ffnen laden (nicht ,Importieren”) und dort slicen —
bei Rickfrage ,Projekt-Einstellungen Gbernehmen” wahlen.

In der Datei stehen: Druckerprofil aus der Vorlage, die berechneten Filament- und Prozesswerte (auch
Lufter in der ersten Schicht und Z-Hop je Filament sowie die Beschleunigung, wenn das Datenblatt eine
vorgibt). Der Riickzug bleibt beim Orca-Standard: Er hangt von Filament, Temperatur und Extruder ab,
und das Orca-Filamentprofil des Slots bringt passende Werte mit, die Stitzen, je Teil der Slot und
abweichende Werte als Objekt-Einstellung. Mehrere Teile werden nebeneinander aufs Bett gelegt; passt
nicht alles, kommt eine weitere Platte dazu.

Die Schichthohe gilt in Orca fur die ganze Platte. Empfiehlt das Tool fiir einzelne Teile eine andere,
steht das als Hinweis im Dialog.

10. Makerworld-Projekte umstellen

Viele Makerworld-3MFs sind flir Bambu-Drucker eingestellt. Ladst du so eine Datei, zeigt die Modellkarte
LUrspriinglich far: ...". Beim Export:

* bleiben erhalten: Geometrie, Lage, Platten, Farbzuweisung und Bemalung des Designers,

* werden ersetzt: alle Drucker-, Filament- und Prozesseinstellungen durch dein S1- bzw. U1-Profil
mit den berechneten Werten,

¢ jede Platte wird auf die Bettmitte deines Druckers geriickt.

Ist eine Platte groBer als dein Bett, erscheint ein Hinweis.



11. 3D-Ansicht

ANYCUBIC

LETEY Profile Export ?

Drucker 04mm ~  Geharteter Stahl v

——
Einstellungen 3D-Ansicht

pilzstl — 40,0 x 40,0 x 25,0 mm — 24 Dreiecke Wireframe Achsen Schnitt Messen Flache aufs Bett X vy

Uberhangwinkel < (7

Breite X 40,0 mm  Tiefe Y 40,0mm Hohe Z250 mm  Volumen 10,0 em®
bett @ unk vinks iber Grenzwinkel

.enommen).

* Maus: links ziehen drehen, rechts ziehen verschieben, Rad zoomen.

¢ Uberhangwinkel (unten): Fldchen steiler als dieser Winkel werden rot markiert; grau = liegt auf
dem Bett.

* Wireframe, Achsen, Schnitt (Schnittebene je Achse verschieben), Messen (zwei Punkte anklicken).
¢ Flache aufs Bett, U X, U Y — wie in der Modellkarte.

¢ Mehrere Teile: Oben links unter der Modellinfo mit « / » oder der Auswabhlliste zwischen den
Teilen wechseln — dieselbe Auswahl wie in der Teileliste der Einstellungen.

12. Grenzen und bekannte Einschrankungen

® Getestet sind die Werte am Kobra S1 mit PLA High Speed und TPU. Die U1-Werte sind
tbernommen und noch nicht am U1 gegengetestet — vorsichtig beginnen.

* 3MF-Export nur mit 0,4-mm-Diise (daflr gibt es die Orca-Vorlagen).

* Bohrlocher werden nur erkannt, wenn sie rund sind und entlang einer Achse des Teils verlaufen (bis
etwa 3° Neigung). Schrage Locher, Sechskant-Aussparungen fiir Muttern und Senkungen
erscheinen nicht in der Liste.

¢ Die Uberhang-Erkennung ist eine Geometrie-Naherung. Bei beschadigten Netzen (verdrehte
Flachen) kann ein Uberhang tibersehen werden.



13. Probleme losen

Problem

Fehlermeldung beim Laden
nach einem Update, z. B. ...
is not defined”

.Drucker antwortet nicht”

,Python wurde nicht
gefunden”

MenUpunkt ,3MF fir
OrcaSlicer” ist grau

Werte in Orca weichen ab

Eigene Filamentwerte sind
weg

Lésung

Der Browser hat alte Dateien gespeichert. Einmal Strg + F5 driicken.

IP priifen (Profile — Drucker-Verbindung — Testen), Drucker eingeschaltet und im
selben Netz? Das Tool muss Uber Konfigurator starten.cmd laufen. Der

Kobra S1 antwortet manchmal langsam — Vom Drucker laden erneut klicken.

Python installieren (beim Setup ,Add python.exe to PATH" anhaken) oder
index.html direkt 6ffnen.

Zuerst ein Modell laden und die 0,4-mm-Dise wahlen.

Die 3MF Uber Datei — Projekt 6ffnen laden (nicht als Modell importieren — dann
Ubernimmt Orca nur die Geometrie).

Werte hangen am Browser und an der Startart (Doppelklick vs. Konfigurator
starten.cmd ). Uber Profile exportieren/importieren (ibertragen.
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