
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[bookmark: _GoBack]
[image: ]

[image: ]
[image: ]

[image: ]

[image: ]
image5.png
© PrusaSlicer-2.2.0 basiert auf Slic3r

Datei Bearbeiten Fenster Anzeige Konfiguration Hilfe
Druckplatte Druckeinstellongen  Filsmenteinstellungen Druckereinstellungen

™ GeeeTech A30

Schichten und Umnfange

@ Infill
© Schirze und Rand
Stitzstrukduren

% Enveiterte Enstellungen
Ausgabeoptionen

[l Anmerkungen

% Abhangigkeiten
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Geschwindigkeit fir Druckbewegungen
© Konturen: 8@
© Dinne AuBenkonturen: 8l
© AuBenkonturen: 8 [50%
© Infl 8e[®
© Massives Infil ae»
® Oberes massivesInfil 8l
© Stutstrukturen: 8e[®

Schnittstellenmaterialzu den
.Stmmmhmm 8« [100%
© Uberbrackungen: 8e[®
© Lickenfallung: ae»
‘Geschwindigkeit fir Bewegungen zwischen den Druckvorgangen
© Eigeng: 8«10
Verinderer

Druckgeschwindigkeit der ersten .
- Schicht: B3

Beschleunigungskontrolle (fortgeschritten)
@ Konturen: a0
@ ofl: 8e0
@ Uberbrickung: 8e0
@ Erste Schicht: 8e0
@ Standard: a0

A dsche Geschwindigleit ( y

@ Maximale Druckgeschwindigkeis 3 20

@ Maimale Volumengeschwindigkeit B |0

mm/s oder %

mm/st
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Extruder
© Umfang Extruder:
© Infill Ectruder:

© Massives Infil Extruder:

o Stitzstrukturen/Raft/Schrzen
Extruder:

Statzstrukturen/Raft Schnittstellen
Extruder:

.
Vermeidung von Nachsickern (Ooze)
® Akivieren:

@ Temperaturen:

Reinigungsturm

© Axtivieren:

@ X-Positon:

© Y-Positon:

© breite:
Rotationsuinkel des
Reinigungsturms:

@ Maximeler Uberbrickungsabstand:

o Keine spirlichen Schichten
(EXPERIMENTELL):

© Alle Druckextruder vorfallen:

Erweiterte Einstellungen
@ Schnittstellenshells:

8.

8.0
a8
8w

a-0

wc
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® Erveiterte Einstellungen
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| GeeeTech A3 v BX -
Schichten und Umfange Extrusionbreite

@ Infill -

© Sehirae und Rand © Standardextrusionsbreite:

() Statzstrukturen ® Erste Schicht:

© Geschuindigkeit © Konturen:

7 Mehrere Extruder

© AuBenkonturen:

‘Ausgabeoptionen © Infl

[ Anmerkungen © Massives Infil

© Oberes massives Infill
® Statzstrukturen:

Uberlappung
@ Infill Kontur Uberlappung:

Fluss

© Brackenflussverhltnis:

Siice
© Slce Lickenschlussradius:
® Auflosung:

@ XV-Groenausglech:

© ElcfontenfuBkompensation:

Sonstige

Beschneiden von Objekten aus
mehreren Teilen:

G

045

[

045

045

045

045

04

035

5%

0049

m oder %
m oder %
m oder %
m oder %
m oder %
m oder %
m oder %
m oder %

mm oder %
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® Farbe:
© Durchmesser
© Extrusionsfaktor:
 Dichte:

® Kosten:

Temperatur °C
® Bxtruder:
® Druckbett:

llungen Filamenteinstelngen  Druckerenstelungen

EX =

8+

Erse Schicht: 5
Erse Schicht: 5

gfem?
Kosten/kg.

205

Andere Schichten: 5 *
Andere Schichten: 5 *

210
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® Bgerte
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% Eweitete Enstellungen
% Filament Ubersteuerung
© Benutzerdefinierter G-Code
[l Anmerkungen

% Abhangigkeiten

Aktivieren
® Lifter standig laufen lassen: a-0
® Automtische Kihlung aktivieren: 3 *

Wenn die geschatzte Schichtzeit unter ~5s liegt, uft der Lufter mit 100% und die Druckgeschwindigkelt wird

reduziert, 5o dass nicht weniger als 5 fur diese Schicht verwendet werden (die Geschwindigkeit wird jedoch nie
unter 10mm/s reduziert).

Falls die erwartete Schichtdruckzeit grofer, aber noch unterhalb von ~60s ist,
proportional verringernden Geschwindigkeit zwischen 100% und 35% laufen.
Wahrend der Gbrigen Schichten, Lifter wird abgeschaltet.

jrd der Lifter mit einer sich

Lifter Einstellungen
® Liftergeschwindigkeit: Mm@ e[35 5% MxBe[0 5%
@ Brickenluftergeschwindigheit. B ¢ [100 2] %
@ Kein Lfte ur die ersten: 8. =) schicht
Kahlungsschwellwerte
haiten wenn die Schichtdruckzsit = et
st B[00 [ ungefahre Sckunden
Langsamer drucken wenn die Schichtdruckzeit 1y , 7 ngefshre Sekunden
Lo 8 =] ungefahre Sekunde
@ Vinimale Druckgeschwindigkeit: a1 mm/s

Version 2.2.0+win64 - Denken Sie an die Uberprafung auf Updates unter http://github.com/prusa3d/PrusaSlicer/releases

ellungen

® Bgerte




image10.png
© PrusaSlicer-2.2.0 basiert auf Slic3r -
Dtei Bearbeiten Fenster Anzeige Konfiguration e
Druckplatte Drucl

llungen Filamenteinstelngen  Druckerenstelungen
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Filament Eigenschaften
© Filament Typ: Befa -
% Filament Ubersteuerung © Losliches Material: B0
© Benutzerdefinierter G-Code
[l Anmerkungen
% Abhangigkeiten Korrektur der Druckgeschwindigkeit
© Maximale Volumengeschwindigkeit: £ [0 mm/s

Volumenparameter de ersten Schicht i Durchfiussmenge ist am Maximum wahrend der Druck
AuBenkonturen mit einer Volumenrate von 3.20 mm*/s mit einer Filamentgeschwindigkeit von 1.3 mm/s.
Volumetrizch die Durchflussmenge it am Maximurm wahrend dem Druck nfil mit einer Volumenrate von 3.43
mm?/s mit einer Filamentgeschwindigkeit von 1.43 mm/s.

Uberbrackungvolumen die Durchfluzsmenge st m Maximum wahrend dem Druck AuBenkonturen mit einer
Volumenrate von 7.54 mm?s mit einer Filamentgeschwindigkeit von 3.13 mm/s.

Reinigungsturm Parameter
Minimale Wischmenge im . o

. Wischturm: e[

Werkczeugwechsel-Parameter fiir MM-Drucker mit einem Extruder

@ Ladegeschwindigkeit zuBeginn: 3 3 mm/s

@ Ladegeschwindigkeit: 8.z mm/s

@ Entladegeschwindigkeit zu Beginn: 3 | 100 mm/s

@ Entladegeschwindigkeit: 8% mm/s

@ Filament Ladezeit: a0 B

@ Filament Entladezeit: a0 B

@ Verzogerung nach dem Entladen: £ |0 B

@ Anzahi der Kahlbewegungen: 8+ 5
Geschvindigkeit der ersten . s

® Cahibewegung: &[22 s
Geschvindigkeit dr letzten . s

® Cahibewegung: B34 s

@ Rammparameter Einstellungen fur das Rammen..
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JEX G- © Erioc |[® Eveier nitungen |[@ Bperte
5 Algemein Grotie und Koordinaten

@ Benutzerdefinierter G-Code

7 Extruder1 © Druckbettkontur  Setzen...

[F]l Anmerkungen
% Abhangigkeiten

© Max. Druckhshe: & e[ mm
© Z-Abstanct a0 mm

® Extruder a.-[ B

@ Einzelextruder mit Mult-Materisk £}

Hochiaden zum Druckhost

© Host Typ: 8 < [Octoprint >
© Hostname, IP oder URL: a- [CSuchen... | [Tt
© API Key / Kennwort: B

HITPS CA Datei

Auf diesem System verwendet PrusaSlicer HTTPS-Zertfikate aus dem System Zertifikatsspeicher oder Schidsselbund.
Um eine benutzerdefinierte CA-Datei zu verwenden, importieren Sie btte Ihre CA-Date in den Zertifikatsspeicher / Schidsselbund.

HTTPS-CA-Dateiist optional. S wird nur benatigt, wenn Sie HTTPS mit einem selbstsignierten Zertifikat verwenden.

Firmware

@ G-Code Typ: 8 o [RepRap/sprinter
@ Unterstitat Stealth Modus: a-
® Unterstitzt Restzeit: 8.0

Erweiterte Einstellungen
Relative Abstande fir Extrusion
benutzen:

@ Fitmuare-Einzug aktivieren:
@ Volumetrisches E benutzen:
@ Varisble Schichthohen aktivieren:
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5 Allgemein Groge

© Benutzerdefinirter G-Code )

- @ Dsendurchmesser: Befoa mm

[F]l Anmerkungen
% Abhangigkeiten

Schichthahen Grenzen
© Min: & o [00s mm
© Max: a0 mm

Position (far Mult-Extruder-Drucker)

© Extruder Offset: y:[0 Jmm
Einzug

® Linge: a2 mm (null ingeben zum Deaktivieren)

® ZHebung: a0 mm

© NurZanheben: Uberz: @ o 0 mm UnterZ @ e 0 mm
© Einzugsgeschwindigkeit: 8e[® mm/s

© Wiedereinzugsgeschwindigkeit. £ | 0 mm/s

© ExtraLinge bei Neustar: a0 mm

© Minimalbewegung nach Einziehen: £ | 2 mm

® Bei Schichtwechsel einzichen:

© Wahrend Einzug renigen:

© Einzugslinge vor einerReinigung: B @ 0 %

Einzug, wenn das Werkzeug deaktiviert st (weiterfuhrende Einstellungen far Multi-Extruder-Einrichtungen)

® Linge: B0 mm (null eingeben zum Deaktivieren)
@ ExtraLinge bei Neustar: 8e0 mm

Vorschau

® Ectruder Farbe: a- 5 Zuracksetzen auf Filamentfarbe
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L|BX - Ge

Schichten und Umfange

Infll
R Pr— B0l Jmom
() Statzstrukturen ® Hohe der ersten Schicht: Be|03 mm oder %
(© Geschwindigkeit
7 Mehrere Extruder -
% Enweitete Enstellungen Vertikale Konturhilen
[ Ausgabeoptionen ® Konturen: 8e[3 [ (Minimum)
[F)l Anmerkungen

Spirabvasenmodus: .

% Abhangigkeiten * a-0

Empfohlene Starke der dunnen Wande des Objeks fir die Schichthhe 010 und 2 Linien: 0.68 mm, 3 Linien: 1.31

mm, 4 Linien: 1.7 mm,, 5 Linien: 216 mm, 6 Linien: 259 mm

Horizontale Konturhillen

® Massive Schichten: becke Be[3 |

® Minimele Schalenstarke: Decke @+ [0 mm

Die obere Schale ist 0.3 mm stark for

Boden:

Boden:

Schichthshe von 0.1 mm. Die Mindeststarke der Oberschale betragt 0.15

Die Bodenschale ist 0.3 mm stark fir eine Schichthahe von 0.1 mm. Die Mindeststarke der Bodenschale betragt

015 mm.

Qualitat (langsameres Slicen)
@ Extra Konturen wenn notwendig:

Stelle die vertikale Hallenstarke
sicher:

@ Kreuzen der Kontur vermeiden:

© Danne Wande erkennen:

 Umfangbraicken entdecken:

Erweiterte Einstellungen
® Nehtposition: 8« [Ausgerichtet <
@ AuBenkonturen zuerst drucken: 3 # []

® Einfach

® Erveiterte Einstellungen

® Bgerte
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| GeeeTech A3 v|BEIX = =3

® Einfach || ® Erweiterte Einstellungen || @ Experte.

Schichten und Umfange il
inill
om . e oh
() Sttstrukturen ® Fallmuster: G +[0Bienenwabe  +
© Geschwindigkeit N =
S Viehrre e @ Deckenfillmuster: 8« [Geradiinig >
B Erweiterte Einstellungen ® Bodenfullmuster: [ Geradiinie v
ig
Ausgabeoptionen
[l Anmerkungen
% Abhangigkeiten Druckzeit wird verkirzt
© Infill kombinieren alle: a-f 2] schichten
Infill nur wo es notwendig st .
drucken: a-o
Erweiterte Einstellungen
@ Massives Infll alle: a0 =] Schichten
© Fallwinkel: e[ B
@ Massives nfillFichen Schwelwert: £ |70 mm
© Uberbrackungswinkel: B

@ lur bei Umfangsaberquerungen
einziehen:

@ Infill vor Kontur:
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" GeeeTech A30 v|EX = B ® Einfach |[® Erweiterte Einstellungen || @ Experte
Schichten und Urfange Scharze
@ il
8] 5<rarze und Rand] © Schleifen (minimal): a-[ =
Stotastrukturen @ Abstand vom Objekt: a-[s mm
© Geschwindigkeit i . S e
2 Mt Bt © Schirzenhohe: a-[ = schichten
% Erweiterte Einstellungen ® Windschutz: a-0
Ausgabeoptionen @ Minimale Filament Extrusionlange: 3 [0 mm
[F]l Anmerkungen
% Abhangigkeiten
Rand
® Randbreite: &[5 mm
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[£ schichtenund Umfange | statzstrukturen

© il

) Schurze und Rand ® Generiere Statzstrukturen:

Sttastrukturen automatisch
generierent

© Geschwindigkeit

7 Mehrere Extruder © Uberhangsschwellwert:

% Enveiterte Enstellungen o Ervinge Stitzstrudurenbeiden 03 g -
Ausgabeoptionen ersten:

(7]l Anmerkungen

% Abhangigkeiten Rt

Schichten

© Raftschichten: a0 =] schichten

Optionen fir Stiitzstrukturen und Raft

@ Kontakt Z-Abstand: 8 «[020owan o

© Muster: 8 « [Gersdinig <

@ Vit Umhilung der Stitzen:
© Muster Abstand: 2
@ Muster Winkel: 0
© Schnittstellen Schichten: B
© Schnittstellenmuster Abstand: a0
@ Kontaktschicifen: 8.0

Stdtastuduren nrauf dem a-0
X¥-Abstand zwschen inem Objekt 03
und seinen Stitzen:

0% mm oder %

© Bricken nicht untesttzen:
@ Wit Objektschichten synchroniseren: 3 ©
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® Einfach

® Erveiterte Einstellungen





