Szczegotowe parametry druku

Plik danych: puzzle-12,13.3mf

Kategorie parametrow:

o Parametry temperaturowe |

o Warstwy i obrysy |

o Wypetnienie |

e Predkosc druku |

o Parametry ekstruzji |

o Parametry retrakcji |

o Parametry podpor |

o Dynamiczna zmiana parametrow (zakresy wysokosci) |
« Niestandardowy G-code dla okreslonych wysokosci |

Parametry temperaturowe 1

Ustawienia Filamentu -> Filament

Nazwa parametru Wartosé Jednostka Ustawienie

Temperatura dyszy

215 °C Ustawienia Filamentu -> Filament
Temperature

Temperatura dyszy dla pierwszej
warstwy 220 °C Ustawienia Filamentu -> Filament
First layer temperature

Temperatura stotu roboczego 60

°C Ustawienia Filamentu -> Filament
Bed temperature

Temperatura stotu roboczego dla
pierwszej warstwy 65 °C Ustawienia Filamentu -> Filament
First layer bed temperature

Wentylator zawsze wigczony tak

tak/nie Ustawienia Filamentu -> Chtodzenie
Fan always on 1



Wytacz wentylator przy pierwszych

Disable fan first layers

Warstwy i obrysy 1

Ustawienia Druku -> Warstwy i obrysy

Nazwa parametru

Zwarte warstwy spod
Bottom solid layers

Zwarte warstwy gorne
Top solid layers

Wysokos$¢ warstwy
Layer height

Wysokosc¢ pierwszej warstwy
First layer height

llo$¢ obryséw
Perimeters

Wz6r wypetnienia goérnej warstwy
Top fill pattern

Wz4r wypetnienia dolnej warstwy
Bottom fill pattern

Pozycja szwu
Seam position

Wypetnienie szczelin
Gap fill enabled

Prasowanie
Ironing

Rodzaj prasowania - wszystkie
powierzchnie gorne
Ironing type

Przeptyw przy prasowaniu
Ironing flowrate

Odstepy miedzy sciezkami
prasowania
Ironing spacing

Wypeinienie 1
Ustawienia Druku -> Wypetnienie

Nazwa parametru

Wzér wypetnienia
Fill pattern

Gestos¢ wypetienia
Fill density

Kat wypetnienia
Fill angle

Predkos¢ druku 1
Ustawienia Druku -> Predko$¢

Nazwa parametru
Predkos¢ druku obrysow

Perimeter speed

Warto

78
O

0.2
0.2

3
monotoniczny
monotonic

monotoniczny
monotonic

wyréwnany
aligned

tak
1

nie
0

wszystkie

powierzchnie gérne

top

15%

0.1

Wartos¢

linie rownolegte

rectilinear

10%

45

Warto

O
O

80

liczba

Ustawienia Filamentu -> Chtodzenie

Jednostka Ustawienie

liczba

liczba

mm

mm

liczba

tak/nie

tak/nie

%

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Jednostka Ustawienie

%

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Ustawienia Druku

Jednostka Ustawienie

mm/s

Ustawienia Druku

-> Warstwy i obrysy

-> Warstwy i obrysy

-> Warstwy i obrysy

-> Warstwy i obrysy

-> Warstwy i obrysy

-> Wypetnienie

-> Wypetnienie

-> Warstwy i obrysy

-> Warstwy i obrysy

-> Wypetnienie

-> Wypetnienie

-> Wypetnienie

-> Wypetnienie

-> Wypetnienie

-> Wypetnienie

-> Wypetnienie

-> Predkos¢



Predkos¢ druku obryséw
zewnetrznych
External perimeter speed

Predkos¢ druku matych obrysow

Small perimeter speed

Predkos¢ druku wypetnienia
Infill speed

Predko$¢ druku zwartego
wypetnienia
Solid infill speed

Predkos¢ druku zwartego
wypetnienia gérnego
Top solid infill speed

Predkos¢ druku pierwszej warstwy
First layer speed

Predko$¢ druku wypetnienia szczelin
Gap fill speed

Predkos¢ druku materiatu
podporowego
Support material speed

Predkos¢ druku mostow
Bridge speed

Predko$¢ ruchéw jatowych
Travel speed

Predkos¢ druku prasowania
Ironing speed

Parametry ekstruzji 1

Ustawienia Filamentu -> Filament

Nazwa parametru

Wspétczynnik ekstruzji
Extrusion multiplier

Domyslna szerokosé linii
Extrusion width

Szerokos$¢ ekstruzji obrysow
Perimeter extrusion width

Szerokos$¢ ekstruzji obrysow
zewnetrznych
External perimeter extrusion width

Szerokos$¢ ekstruzji pierwszej
warstwy
First layer extrusion width

Szerokos$¢ ekstruzji wypetnienia
Infill extrusion width

Szerokos$¢ ekstruzji zwartego
wypetnienia
Solid infill extrusion width

Szerokos$c¢ ekstruzji zwartego
wypetnienia gérnego
Top infill extrusion width

Szerokos$¢ ekstruzji materiatu
podporowego
Support material extrusion width

Parametry retrakcji 1

40
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90
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Warto

7S
O

0.45

0.45

0.45

0.45

0.45

0.45

0.4

0.35

mm/s

mm/s

mm/s

mm/s
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mm/s

mm/s

mm/s

mm/s

mm/s

mm/s
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liczba

mm

mm
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Ustawienia Druku -> Predko$é

Ustawienia Druku -> Predko$¢

Ustawienia Druku -> Predkos$é

Ustawienia Druku -> Predkos$é

Ustawienia Druku -> Predkos$é

Ustawienia Druku -> Predkos$é

Ustawienia Druku -> Predkosé

Ustawienia Druku -> Predkos$é

Ustawienia Druku -> Predkosé

Ustawienia Druku -> Predkosé

Ustawienia Druku -> Predkosé

Ustawienie

Ustawienia Filamentu -> Filament

Ustawienia Druku -> Zaawansowane

Ustawienia Druku -> Zaawansowane

Ustawienia Druku -> Zaawansowane

Ustawienia Druku -> Zaawansowane

Ustawienia Druku -> Zaawansowane

Ustawienia Druku -> Zaawansowane

Ustawienia Druku -> Zaawansowane

Ustawienia Druku -> Zaawansowane



Ustawienia Drukarki -> Ekstruder

Nazwa parametru

Dtugosé retrakcji
Retract length

Predkos$¢ retrakcji

Retract speed

Retrakcja przy zmianie warstwy
Retract layer change

Czyszczenie przy retrakcji
Wipe

Wartos¢

0.4

35

tak

tak

Parametry podpor 1

Ustawienia Druku -> Materiat podporowy

Nazwa parametru

Generuj materiat podporowy
Support material

Wz6r materiatu podporowego
Support material style

Rozstaw wzoru materiatu
podporowego
Support material spacing

Warto

nie

7S
O

kratka
grid

15

Kat wzoru materiatu podporowego 45

Support material angle

Jednostka Ustawienie

mm

mm/s

tak/nie

tak/nie

Ustawienia Drukarki -> Ekstruder

Ustawienia Drukarki -> Ekstruder

Ustawienia Drukarki -> Ekstruder

Ustawienia Drukarki -> Ekstruder

Jednostka Ustawienie

tak/nie

mm

Ustawienia Druku -> Materiat podporowy

Ustawienia Druku -> Materiat podporowy

Ustawienia Druku -> Materiat podporowy

Ustawienia Druku -> Materiat podporowy

Dynamiczna zmiana parametréw (zakresy wysokosci) 1

Zakres 1 (0-2mm)

Parametr

Wyrozniony zakres wysokosci
modelu
Range

Wysokos¢ warstwy dla danego
zakresu
Layer height

Wykrywanie cienkich $cian
Thin walls

Zakres 2 (2-2,2mm)

Parametr

Wyrozniony zakres wysokosci
modelu
Range

Predkos¢ druku obrysow
zewnetrznych
External perimeter speed

Predkos¢ druku wypetnienia
szpar
Gap fill speed

Wartos¢ Jednostka

7S
O

0-2 mm

0.2 mm

nie tak/nie

Wartos¢ Jednostka

2-2,2 mm

15 mm/s

15 mmi/s

Kategoria
ustawien

Zakres
modelu

Wysokosc¢
warstwy

Warstwy i
obrysy

Kategoria
ustawien

Zakres
modelu

Predkosé
druku

Predkosé
druku

Sciezka w PrusaSlicer

Kliknigcie PPM na model -> Modyfikator zakresu wysokosci

Kliknigcie PPM na model -> Modyfikator zakresu wysokosci

Kliknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Warstwy i obrysy -> Wykrywanie cienkich $cian

Sciezka w PrusaSlicer

Kliknigcie PPM na model -> Modyfikator zakresu wysokosci

Kliknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Predko$¢ -> Obrysy zewnetrzne

Kliknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Predko$¢ -> Wypetnienie szpar



Wysokos$¢ warstwy dla danego

zakresu 0.2
Layer height
Predkos¢ druku obrysow 15

Perimeter speed

Predkos$¢ druku matych
obryséw 5
Small perimeter speed

Predkos¢ druku zwartego
wypetnienia
Solid infill speed

15

Predkos¢ druku zwartego
wypetnienia gérnego
Top solid infill speed

15

Zakres 3 (2,2-2,6 mm)

Parametr Wartos¢

Wyrodzniony zakres wysokosci
modelu
Range

2,2-2,6

Szerokos$c¢ ekstruzji obrysu
zewnetrznego
External perimeter extrusion width

0.4

Predkos$¢ druku obrysow
zewnetrznych
External perimeter speed

15

Wypetnij szczeliny e
Gap fill enabled

Predkos$¢ druku wypetnienia
szpar

Gap fill speed

15

Predkos$¢ druku wypetnienia

Infill speed 15

Wysokos$¢ warstwy dla danego
zakresu
Layer height

0.1

Szerokos$¢ ekstruzji obrysow
Perimeter extrusion width

0.4

Predkos¢ druku obrysow
Perimeter speed

15

Predkos¢ druku matych
obrysow 5
Small perimeter speed

Predkos¢ druku zwartego
wypetnienia
Solid infill speed

15

Predkos$¢ druku zwartego
wypetnienia gérnego
Top solid infill speed

15

Zakres 4 (3,2- 3,4 mm)

Parametr Wartos¢é

Wyrodzniony zakres wysokosci
modelu
Range

32-34

mm

mm/s

mm/s

mm/s

mm/s

Jednostka

mm

mm

mm/s

tak/nie

mm/s

mm/s

mm

mm

mm/s

mm/s

mm/s

mm/s

Jednostka

mm

Wysokos$¢
warstwy

Predkosé
druku

Predkosé
druku

Predkosé
druku

Predko$¢
druku

Kategoria
ustawien

Zakres
modelu

Szerokosc¢
ekstruzji

Predkosé
druku

Warstwy i
obrysy

Predkosé
druku

Predkos¢é
druku

Wysokos¢
warstwy

Szerokos¢
ekstruzji

Predkosé
druku

Predkosé
druku

Predkosé
druku

Predkos¢
druku

Kategoria
ustawien

Zakres
modelu

Kliknigcie PPM na model -> Modyfikator zakresu wysokosci

Klikniecie PPM na dodany wczesniej zakres wysoko$ci -> Dodaj
ustawienia -> Predkos$¢ -> Obrysy

Klikniecie PPM na dodany wczes$niej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Predkos$c¢ -> Mate obrysy

Kliknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Predkos$¢ -> Zwarte wypetnienie

Kliknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Predkos$¢ -> Zwarte wypetnienie gorne

Sciezka w PrusaSlicer

Kliknigcie PPM na model -> Modyfikator zakresu wysokosci

Kliknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Szerokos$¢ Ekstruzji -> Obrysy zewnetrzne

Kliknigcie PPM na dodany wczes$niej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Predkosc¢ -> Obrysy zewnetrzne

Klikniecie PPM na dodany wczes$niej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Warstwy i obrysy -> Wypenij szczeliny

Kliknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Predkosc¢ -> Wypetnienie szpar

Klikniecie PPM na dodany wczes$niej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Predko$¢ -> Wypetnienie

Kliknigcie PPM na model -> Modyfikator zakresu wysokosci

Kliknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Szerokos¢ Ekstruzji -> Obrysy

Kliknigcie PPM na dodany wczes$niej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Predkos$¢ -> Obrysy

Kliknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Predkos$c¢ -> Mate obrysy

Kliknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Predkos$¢ -> Zwarte wypetnienie

Kliknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
ustawienia -> Predko$¢ -> Zwarte wypetnienie gérne

Sciezka w PrusaSlicer

Kliknigcie PPM na model -> Modyfikator zakresu wysokosci



Szerokos$¢ ekstruzji obrysu

Szerokosé Klikniecie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
zewnetrznego 0.4 mm

) ) i ekstruzji ustawienia -> Szerokos¢ Ekstruzji -> Obrysy zewnetrzne
External perimeter extrusion width
Wysokos$¢ warstwy dla danego Wysokosé - . -
zakresu 0.2 mm warstwy Kliknigcie PPM na model -> Modyfikator zakresu wysokosci
Layer height
Szerokosc¢ ekstruzji obrysow 0.4 mm Szerokos$¢  Kiiknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
Perimeter extrusion width ’ ekstruzji ustawienia -> Szeroko$¢ Ekstruzji -> Obrysy

Predkos¢ druku matych s
ed 0s¢ druku ma ye Predkosc Kliknigcie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj

Obrysow 5 mmis druku ustawienia -> Predko$¢ -> Mate obrysy
Small perimeter speed

Zakres 5 (3,4-3,8mm)

.z Kategoria & . . .
Parametr Wartos¢ Jednostka goria & iezka w PrusaSlicer
ustawien
Wyroézniony zakres wysokosci Zakres
modelu 3,4-3,8 mm Kliknigcie PPM na model -> Modyfikator zakresu wysokosci
Range modelu

Szerokos$¢ ekstruzji obrysu

Szeroko$¢  Kiikniecie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
zewnetrznego 0.4 mm

) ) ) ekstruzji ustawienia -> Szerokos¢ Ekstruzji -> Obrysy zewnetrzne

External perimeter extrusion width
Wypetnij szczeliny nie takinie Warstwy i Kliknigcie PPM na dodany wczes$niej zakres wysokosci -> Dodaj
Gap fill enabled obrysy ustawienia -> Warstwy i obrysy -> Wypenij szczeliny
Wysokos¢ warstwy dla danego Wysokosé - . B
zakresu 0.1 mm Kliknigcie PPM na model -> Modyfikator zakresu wysokosci

) warstwy
Layer height
Szerokos$¢ ekstruzji obrysow 0.4 mm Szeroko$¢  Kiikniecie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj
Perimeter extrusion width ) ekstruzji ustawienia -> Szeroko$¢ Ekstruzji -> Obrysy

Predkos¢ druku matych s
edkos¢ druku matyc Predkosé Klikniecie PPM na dodany wczesniej zakres wysokosci -> Dodaj

Obrysow 5 mmis druku ustawienia -> Predkos¢ -> Mate obrysy
Small perimeter speed

Niestandardowy G-code dla okreslonych wysokosci 1

Parametr G-code Znaczenie Sciezka w PrusaSlicer

Wysokos¢ 29 Zmiana filamentu (pauza

,2 mm M600

Dodaj zmiane koloru (Cigcie -> PPM na osi wysokos$ci -> Dodaj zmiane koloru)

print Z wydruku)
Wysokos¢ 22 mm M104 S225 Zmiana temperatury dyszy na  Wiasny G-code na wskazanej warstwie (Ciecie -> PPM na osi wysokosci ->
print Z ’ 225° Edytuj whasny G-code )

56 Zmiana filamentu (pauza
WySOKOSC 2,8 mm M600 ( Dodaj zmiane koloru (Cigcie -> PPM na osi wysokosci -> Dodaj zmiane koloru)
print Z wydruku)
Wysokos$¢ Zmiana temperatury dyszy na  Wiasny G-code na wskazanej warstwie (Ciecie -> PPM na osi wysokosci ->
print Z 2,8 mm M104 S225 225° Edytuj wtasny G-code )
Wysokos¢ 3 mm M104 S215 Zmiana temperatury dyszy na  Wiasny G-code na wskazanej warstwie (Cigcie -> PPM na osi wysokosci ->
print Z 215° Edytuj whasny G-code )

o Zmiana filamentu (pauza
WySOKOSC 3,4 mm M600 (P Dodaj zmiang koloru (Cigcie -> PPM na osi wysokosci -> Dodaj zmiane koloru)
print Z wydruku)

Wysokos¢ 3.4 mm M104 S225 Zmiana temperatury dyszy na  Wiasny G-code na wskazanej warstwie (Cigcie -> PPM na osi wysokosci ->
print Z ' 225° Edytuj wtasny G-code )
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