Najwazniejsze informacje:

Przedstawione w tej instrukcji zrzuty ekranu nie sg podstawg do uzupetniania parametrow w

oprogramowaniu. Poprawne wartosci wczytujg sie automatycznie po zatadowaniu profilu.

Zwrd¢ uwage, aby $rednica filamentu wynosita 1.75mm (pamietaj o kropce!).

W przypadku druku na platformie perforowanej zawsze uzywaj opcji Raft.

Raft:

Layer height (mm) 0:2

Shel ickness o) 04

Enable retraction =)
Al

Bottom,Top thickness (mm) 0.8

Fil Density (%) 2 &)
Speed and Temperature

Frintspeed {m/s) s

Prifing temperatre () 0

Bed temperature {C) 0

Support

Support type \g
[ —
Filament

Diameter (mm) 175

Flow (%) 100

Surface layer line width (mm) 0.4




Wydruki, ktére wykonate$ na perforowanym stole posiadajg Raft, czyli specjalng podktadke

pomagajgcg utrzymac¢ model na stole roboczym.

Najwazniejszym parametrem, jest First Layer Airgap, ktéry odpowiada za tatwo$¢ odrywania
Raftu od gotowego elementu. W przypadku druku z réznych materiatéw nalezy ten parametr

modyfikowac.

W przypadku druku z ABS zalecamy wpisa¢ warto$¢ na poziomie od 0.15 do 0.2

W przypadku druku z PLA zalecamy wpisa¢ wartos¢ na poziomie od 0.17 do 0.22

W przypadku druku z materiatu WOOD zalecamy wpisa¢ wartos¢ na poziomie od 0.15 do
0.2

Dla pierwszych wydrukéw wpisz: dla ABS 0.19, dla PLA 0.22, dla WOOD 0.2.
Im wieksza wartos¢ parametru First Layer Airgap, tym Raft jest tatwiejszy do oderwania od

wydruku. Nalezy jednak pamigtac, ze wraz ze zwiekszaniem tego parametru spada jako$¢

spodniej warstwy wydruku.

Przykfad:

Od lewej: wydruk z poprawng warstwg dolng; wydruk ze zbyt duzg wartoécig First Layer
Airgap; wydruk ze zbyt matg wartoécig First Layer Airgap (Raft przylega na tyle mocno, ze

nie da sie go odseparowac).



Chtodzenie:

wl
Bottom/Top thickness () 0.6
Fil Density (%) 0 &=
Speed and
Minimal extrson before retracting {rm) 0.02
Print speed fomjs) £
Zhop when retracting (rm)
Pring temperatre (G} 0
Bed temperature (C) ¢ Skirt
Support. Line count + Black Magic
up) : =
Start dtance (mm) s Spisine e cuter comtour (1]
Savaiten [ S— i . = Gy folow mesh surfase 5
Fatform achesn type.  [Rafl -G il
Filament foel - o — Bl

Fan full on at heght () 0.3
Fan speedmes (5) 100
Fan speed max (%)
Yinimum speed (ms) 1

Conbesdift ] Beme ks o)
vl ‘ase e width frer)
Soid il tap [} Interface tucness ()

infl overep (%) 15
I peins after permaters i

W zaktadce Expert>0Open expert settings mozemy znalez¢ dodatkowe funkcje. Zwrdé
szczegoblng uwage na wartosci Fan speed min (%) oraz Fan speed max (%), obie warto$ci
powinny by¢ takie same. W przypadku druku z réznych materiatdw, musimy tg wartosé
dostosowywac. Zbyt duze chtodzenie w przypadku druku z ABS powoduje rozwarstwianie
sie modelu. Zbyt mate chtodzenie w przypadku druku z PLA moze spowodowac
odksztatcenia modelu.

W przypadku druku z ABS zalecamy uzywac¢ wartosci na poziomie 20% do 50 %.

W przypadku druku z PLA zalecamy uzywac¢ wartosci na poziomie 60% do 100%.

W przypadku druku z materiatu Wood zalecamy uzywac¢ wartosci na poziomie 50 % do
100%.

Im mniejszy obiekt oraz im szybciej drukujemy, tym warto$¢ chtodzenia powinna by¢
wieksza.



Przyktad:

Powierzchnia obiektu, gdy wartos¢ chtodzenia byta zbyt mata:

Powierzchnia obiektu, gdy wartoS¢ chtodzenia jest poprawna:




Druk spirala:

Funkcja przydatna przy drukowaniu donic, walcéw, wazondw. Zapobiega powstawaniu tzw.
“szwu” na $écianach wynikajgcego ze skokowego zmieniania potozenia w osi Z. Funkcja
Spiralize the outer contour znajduje sie w zaktadce Expert>Open expert settings... .
Obwiednia jest tworzona ptynnym ruchem po spirali. Sruba pociggowa osi Z porusza sie

pltynnym ruchem przez caty czas druku.

File Tools Machine Expert Help

Basc | Advanced | Plugins | Start/End-Gode |

Quality . i
Layer height (nm) 0z
Shell thidkness {mm) 04 ]

Enable retracton ] ]

L .
Bottom/Top thickness (mm) 0.6 Support
Fil Density (%) o =) BTG Jipes: z
Overhang angle for support (deg) 60
Speed and
Fill amount (%) 15

Print speed (mfe) 2

Zhop when retracting () 00 Distance X/t (mm) 07
Printng temperature (3) O

- Distance Z (m) 01

Bed temperature (C) 0 Skirt

Line count
‘Support

start distance (mm)
Supperttype one =)

Winimal lengtf (mm)
FA— =

Cool
Filament

Fan fill on at height )
Dismeter (mm) 175

— M| Fan speed min (%)

Flow (%) 100

Fan speed max (%)

Mirimum speed (mmjs)

Cool head lift

Infill

Solid infill top.

Soiid infil bottom

Infill overlap (%)

Przyktady obiektéw wydrukowanych przy pomocy funkcji Spiralize the outer contour:



Interfejs uzytkownika

Widok ogolny

File Tools Machine Expert Help -

Quality

Layer height {mm) 0.2

Shell thickness (mm) 08
Enable retraction ]
Fill

Bottom/Top thickness (mm) 0.4

Fill Density (%) 100
Speed and

Print speed (mmj/s) 50

Printing temperature (C) 0

Support

Support type

Platform adhesion type

Filament
Diameter (mm) 175

Flow (%) 100

W centralnej czesci ekranu znajduje sie stét roboczy, wraz z wezytanym modelem. Wielko$é
pola szachownicy odpowiada realnej wielkoéci stotu roboczego zdefiniowanej podczas
konfiguraciji.
Po lewej stronie ekranu znajduje sie menu ustawien podzielone na zaktadki:

e Podstawowe

e Zaawansowane

e Pluginy

e Poczgtkowy/Koncowy gcode

Ustawienia zostang szczegdtowo opisane w dalszej czesci instrukciji.



Przeksztatcenia modelu

W lewym dolnym rogu ekranu gtbwnego znajdujag sie trzy przyciski stuzgce do
przeksztatcania wczytanego pliku *.STL/*.OBJ

Obracanie

Uwaga, menu jest widoczne tylko gdy wybrany jest jakis$ model na stole roboczym.

Quality

Laver height {mm) 0.2
Shell thickness (mm) ‘0.8

Enable retraction ]
Fill

BottomTop thickness (mm) 0.4

Fill Density (%) 100

Speed and
Print speed {mm/s) 50
Printing temperature {C) 0

Support
PR A e
Filament

Diameter (mm) 175

Flow (%) 100

Po kliknieciu przycisku wokét modelu pojawig sie trzy okregi, chwytajgc za ktorys z nich
mozemy obracac obiekt wokét odpowiadajgcej mu osi. Standardowo skok obrotu ustalony
jest na 15 stopni, przytrzymujac klawisz SHIFT mozliwe jest obracanie o 1 stopien.
Dodatkowo pojawiajg sie dwa przyciski:
e Reset- cofniecie wszystkich przemieszczen
e Lay flat- oprogramowanie analizuje geometrie i wyszukuje najkorzystniejszg ptaska
powierzchnie, na ktérej zostanie potozony obiekt. Czasem trzeba powtorzy¢

kilkakrotnie dla najlepszego efektu.



Skalowanie

Quality

Layer height {mm) 0.2

shel thickness (mm) 0.8

Enable retraction =
Fill

Bottom/Top thickness {mm) 0.4

il Density (%) 100
Speed and Temperature

Print speed {mm/s) 50

Printing temperature (C) O

Support
Sugport e
Platfor adhesion e

Filament
Diameter {mm) 175

Flow (%) 100

Scale X

Scale Y

Scale Z :
Size X (mm) (RN}
Size Y (mm)

Size Z (mm)

Uniform scale

W rozwijanym menu wyswietlane sg wspotczynniki skali oraz wymiary modelu dla kazdej osi.
Obiekt mozemy zwigkszac/zmniejsza¢ postugujac sie zarébwno wspoétczynnikiem skali jak i
wpisujgc zgdany wymiar.
Ktodka znajdujgca sie na dole okna stuzy do zachowania proporcji osi XYZ podczas
przeksztatcania, otwarcie jej pozwala na deformowanie modelu.
Tak jak w przypadku menu obrotow, pojawiajg sie przyciski:

e Reset stuzacy do cofania wszystkich wprowadzonych zmian

e To max powiekszajgcy obiekt do granic obszaru roboczego



Odbicia

2] Cura-.
File Tools Machine Help
Basic st
Quality
Laver height {mm) 0.2
shell thickness (mm) 08
Enzhle retraction = (&)
Fill
Bottom/Top thickness {mm) 0.4
Fill Density (%) 100
Speed and Temperature
Print speed (mmjs) 50
Printing temperature (C) O
Support
Support type | Toud pate. ~ |
Platfor achesin te
Filament
Diameter (mm) L75¢
Flow (%) 100

Mitrep

21X

Menu pozwala na tworzenie odbicia lustrzanego obiektu wzgledem osi X,Y lub Z.

Alternatywne widoki

Poza standardowym widokiem, przyciski znajdujgce sie w prawym gérnym rogu ekranu

umozliwiajg wyswietlenie modelu w kilku innych trybach pozwalajgcych lepiej dopasowac
ustawienia druku.

Quality
Layer height (mm) 0.2
SRR R G Lo Normal J°
Enable retraction = @ o ;
verhang| 7>
5 o[
Bottom/Top thickness (mm) 0.4 iliransparent }r
Fill Density (%) 0 RER A ‘4‘.
Speed and Temperature
print speed {mmys) 50
Printing temperature (C) 0
Support
Suppert type [None =]
Pltform schesion toe
Filament
Diameter {mm) 175

Flow (%) 100




Widok normalny
Podstawowy tryb aktywny podczas wczytywania modelu

Przewieszenia

W tym widoku na czerwono zaznaczone sg wszystkie Sciany, ktére potencjalnie bedg
wymagaty zastosowania podp6r. Program dopiera te $ciany na podstawie parametru
“Overhang angle for support” z ustawien eksperckich.

Nozzle size (mm) s ﬁ m L

E—— ilctzAminttes
Eirimetei20kgram

Speed (mm/s) 80
Distance {mm) 5
Quality
Tnitial layer thickness (mm) 0.3
Initial layer line width (%) 100
Cut off object bottom {mm) 0.0
Dual extrusion overlap (mm) 0.15
Speed
Travel speed (mm/s) 30
Bottom layer speed (mmjs) 20
Infil speed (rmjs) E
Top/bottom speed (nmjs) 30
40
40

Guter shell speed (mmjs)

Inner shell speed (mm/s)

Cool

Minimallayer fime (se) 5

Eneble cooling fan e




Przezroczystos¢

r Cura - 15.042 - T
File Tools Machine Expert Help
tart/End-GCode:

Machine

i % ™M

Retacton

Speed (nmjs) iiimintites!

Distance (mm) R Ri5aimetenslgra

Quality
Initial layer thickness (mm) (0.2

Intiallayer ine wicth (%) 100
Cut off object bottom () [0
Dual extrusion overlap {mm) 015
Speed

Travel speed (mmjs)
Bottom layer speed (mm)s)
Infil speed (mnfs)
Top/bottom speed (mmjs)
Outer shel speed (nmfs)
Inner shel speed (mm/s)
cool

r————

Enable cooling fan

HEEEEE

Widok pozwala na sprawdzenie struktury wewnetrznej modelu, np. przewieszen

wymagajgcych podpbér.

X-RAY

E Cura - 15.04.2 = 0 R
File Tools Machine Expert Help

Rovonces

Machine

% ™M
Retraction

Speed (mm/s) ] [HIES

Distance ) 5 AImetedslgram|
Quality

Inital layer thickness (mm) (0.2

Initiallayer ine nicth (%) 100
Cutoffobject battom (m) [0
Dual extrusion overlap (rm) [0.15.
Speed

Travel speed (mm/s)
Bottom layer speed (m)s)
Infil speed (vm/s)
Topfbttom speed (mm)
Outer shel speed (rms)
Inner shellspeed (nms)

HEHEEEE

Cool

s nes 5|

Enable cooling fan =]




W tym widoku widoczne sg struktury wewnetrzne, na czerwono zostajg zaznaczone
naktadajgce sie krawedzie i przecinajgce powierzchnie. Pozwala to wykry¢ btedy w modelu.

Btedy te mozna naprawi¢ np. za pomocg programu Netfabb.

Widok warstw

File Tools Machine Expert Help
Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode

Quality

Layer heicht fmm)
Shell thickness (mm)
Enable retraction

0.2

0.8

=)

Hll

Bottom/Top thickness {mm) 0.4

Fill Density (%) 100 =)
Speed and Temperature

Print speed {mm/s) 50
Printing temperature (C) 0

Support
Support type Touching buldplate. ~ | [+ ]
e —T—
Filament

Diameter {mm) 175

Flow (%) 100

Jeden z najwazniejszych widokéw dostepnych w Cura. Dzieki suwakowi znajdujgcemu sie
po prawej stronie ekranu mozemy przeglgda¢ model warstwa po warstwie obserwujgc w jaki
sposob program buduje struktury.

Kolorem czerwonym oznaczone sg linie zewnetrznego obrysu,

kolorem zielonym linie obrysu wewnetrznego,

kolorem z6ttym struktury wypetienia,

kolorem morskim struktury poprawiajgce przyczepnos$¢ do stotu i podporowe.



Wczytywanie i zapisywanie plikow

(=]

SSillminttes)
@,%mﬁm‘@

Zestaw ikon znajdujgcy sie w lewym gérnym rogu ekranu stuzy do wczytywania plikbw

* STL/*.OBJ i zapisywania ich na dysku lub karcie SD. Pod ikonami wy$wietlany jest

przewidywany czas wydruku oraz diugos¢ i masa zuzytego filamentu.

Objasnienie ustawien

USTAWIENIA PODSTAWOWE

File Tools Machine Expert Help
Basic |Advanced | Plugins I Siarthnd-GCodel

Quality

Layer height (mm) 0.2

Shell thickness (mm) 0.4

Enable retraction E]
Fill

Bottom/Top thidness {mm) 0.6

Fill Density (%) i E]
Speed and Temperature

Print speed (mm/s) 25

Printing temperature (C) 0

Bed temperature (C) 0

Support

Support type [Ncne - ] E]
Platform adhesion type [F'.af't - ] E]
Filament

Digmeter {mm) 1.75

Flow (%) 100




JAKOSC

o Wysokosc¢ warstwy (mm). Rozdzielczos¢ wydruku w osi Z. Wplywa na poziom
szczegOtow wydruku, oraz czas wydruku. Zalecane wartosci 0.06; 0.1; 0.15; 0.2; 0.3
Wydruk z rozdzielczo$cig 0.1 mm trwa dwa razy dtuzej niz przy 0.2 mm

e Grubos¢ obrysu. Definiuje grubosé $cianek wydruku. Znaczgco wptywa na
wytrzymatos¢ wydruku, oraz widocznos$¢ wypetnienia. Zalecane wartosci to
wielokrotnos¢ srednicy dyszy 0.4 mm. Wprowadzenie parametru 0.8 spowoduje
wykonania obrysu skfadajgcego sie z 2 warstw filamentu.

e Retrakcja jest to wcigganie filamentu podczas ruchu jatowego. Zapobiega
powstawaniu “nitek” filamentu rozciggnietego miedzy drukowanymi obiektami. Moze
powodowaé wyboczenie filamentu w ekstruderze, gdy uzywane sg elastyczne

filamenty np. NinjaFlex

WYPELNIENIE
e Grubos¢ dolnej i wierzchniej warstwy. Parametr definiuje ilo$¢ warstw zamykajgcych
wydruk od géry i dotu. Zalecana warto$¢ to wielokrotno$é zadanej grubosci warstwy.
e Procent wypetnienia. Znaczgco wptywa na wytrzymato$¢ i czas wydruku. Zalecane
ustawianie drogg eksperymentalng z biezgcg kontrolg w widoku warstw. Dla
wydrukéw ozdobnych, nie obcigzonych mechanicznie 0-25%, dla czesci
mechanicznych 50-100%.
PREDKOSC
e Predkos¢ wydruku. Nalezy jg dostosowac w zalezno$ci od skomplikowania modelu,
oraz rodzaju filamentu. Wyzsza predkosci wptywa na pogorszenie precyzji drukarki i
jakosci wydruku. Nie zalecane przekraczanie wartosci 70 mm/s.
PODPORY
e Typ podpor
o Touching buildplate. Podpory tworzone sg tylko na powierzchni stotu
roboczego.
o Everywhere. Podpory tworzone sg na powierzchni stotu roboczego, oraz
modelu.
Podpory sg niezbedne do poprawnego wykonania $cian odchylonych od stotu
roboczego o kat wiekszy niz 45 stopni, oraz przewiséw. Czasami mozliwe jest
unikniecie stosowania podpér jednak wptywa to na jakosc tworzonych powierzchni.

Tworzone podpory w widoku warstw oznaczone sg kolorem morskim.



e Poprawa przyczepnoéci do stotu. Cura tworzy struktury zapobiegajgce odklejaniu sie
wydrukéw od stotu roboczego. W przypadku druku na stole perforowanym niezbedne
jest wykorzystanie Raftu, by uzyska¢ gtadkg dolng powierzchnie wydruku.

o Brim. Jest to seria obryséw robionych na zewnatrz wydruku. Zapobiegajg one
przesunieciu wydruku na stole. Bardzo fatwe do usuniecia.

o Raft. Jest to platforma utworzona pod wydrukiem. Skutecznie zwieksza
przyczepnos$¢ wydruku, zapobiega przesunieciu, odczepieniu i podwijaniu

rogow wydruku.

FILAMENT
e Srednica. Srednica filamentu stosowanego w drukarce Motion to 1.75 mm. Warto$é
wynika z parametrow konstrukcyjnych i jest stata.
e Przeptyw. Funkcja kompensujgca braki filamentu. llos¢ filamentu podawana do
gtowicy jest zwiekszana/zmniejszania o zadang warto$¢. Przydatna w przypadku
drukowania z elastycznych filamentoéw (zwiekszenie od kilku do kilkudziesieciu

procent poprawia druk z niektorych materiatéw elsastycznych).



USTAWIENIA ZAAWANSOWANE

File Tools Machine Expert Help
Basic | Advanced |Plugins | SErt;"End—GCode|

Machine

Mozzle size (mm) 0.4

Retraction

Speed (mmjfz) a0.0
Distance {mm}) 4,5

Quality

Initial layer thickness (mm) 0.2
Initial layer line width (%) 100
Cut off object bottom {mm) 0.0

Dual extrusion overlap (mm) 0.15

Speed

Travel speed {mm/s) 100
Bottom layer speed (mm/fs) 25

Infill speed (mms) 0.0
Top/bottom speed {mm/fs) 0.0
Outer shell speed (mm/fs) 0.0

Inner shell speed {mm,s) 0.0

Cool
Minimal layer time (sec) 5
Enable cooling fan E]
DRUKARKA
e Srednica dyszy. Warto$é 0.4 jest stata dla drukarki Motion
RETRAKCJA

e Predkos¢. Predkos¢ z jaka filament jest wciggany do gtowicy drukujgce;.
Sugerowana wartos¢: 85 mm/s
e Dtugosc. llos¢ filamentu jaka zostanie wciggnieta podczas retrakcji. Sugerowana

wartosé to 4.5 mm.



JAKOSC

Gruboé¢ warstwy poczatkowej. Zastosowanie warstwy cienszej niz podstawowa
powoduje gorsze przyleganie wydruku do stotu roboczego. Zalecane wartosci 0.2;
0.3

Szerokos¢ linii warstwy poczatkowej. Wyrazona procentowo szeroko$¢ nitki filamentu
rozktadanej na 1 warstwie. Wartosci 110-130% moga poprawi¢ przyleganie do stotu.
Przyciecie dotu modelu. Powoduje zatopienie modelu w stole roboczym. Fragment

wydruku znajdujacy sie pod powierzchnig stotu nie zostanie wydrukowany.

PREDKOSC

To menu pozwala ustawia¢ predkosci dla konkretnych fragmentéw wydruku.

Odpowiednia kontrola predkosci moze znaczgco przy$pieszy¢ proces druku nie pogarszajgc

jego jakosci

Predkos$¢ ruchu jatowego. Predkos¢ z jakg porusza sie gtowica, gdy filament nie jest
podawany (np. przejazd pomiedzy dwoma drukowanymi na raz modelami).
Sugerowana warto$¢: 80-130 mm/s

Predkoé¢ spodniej warstwy. Predko$¢ naktadania pierwszej warstwy ma znaczacy
wptyw na przyleganie modelu do stotu. Wartos¢ sugerowana 15-25 mm/s
Predko$¢ wypetnienia. Powinna byé wieksza niz predkos¢ obryséw. Jednak przy
wypetnianiu niewielkich powierzchni, moze doj$¢ do krotkich szybkich ruchéw i w
konsekwencji mocnych wibracji drukarki

Predkosci warstwy spodniej/wierzchniej. Predko$¢ przy jakiej drukowane sg
wszystkie warstwy zamykajgce obiekt od gory i dotu. Parametr ma duzy wptyw na
czas wydruku, oraz jako$¢ wykonhczenia.

Obrys zewnetrzny. Predko$¢ obrysu ma bardzo duzy wptyw na wyglad wydruku.
Zalecane wartosci to okoto 12-18 dla precyzyjnych wydrukow i zaawansowanych
materiatow, 20-35 dla fatwych materiatow i Sredniej precyzji, 35-50 dla wydrukow

koncepcyjnych

CHtLODZENIE

Minimalny czas na warstwe. Parametr ten okresla jak dlugo musi by¢ tworzona

warstwa. W przypadku bardzo smukiych obiektéw ustawienie dtuzszego czasu pozwala na

zastygniecie materiatu (gtowica czeka zadany czas obok wydruku).



USTAWIENIA EKSPERCKIE

Enable combing

Z hop when retracting {mm}
Skirt_
Line count

Start distance {mm)

Minimal length {mm})

Cool

Fan full on at height {mm)
Fan speed min (36)

Fan speed max (%)
Minimum speed (mm/s)
Coal head lift

Infill

Solid infill top

Solid infill bottom

Infill overlap (3&)

o -

Minimal extrusion before retracting {mm}) 0.02

0.0

3.0
150.0

il
E]
15

RETRAKCJA

Pozwala na pozbycie sie zabrudzonego/poprzedniego/przegrzanego filamentu z gtowicy.

przed wykonaniem retrakciji.

Parametr ma wptyw na jako$¢ wydruku.

Owerhang angle for support (deg) &0

Fill amount (%)
Distance %Y (mm)
Distance Z {mm)
Black Magic

Spiralize the outer contour
Only follow mesh surface

Brim

Brim line amount

R_El_ft

Extra margin {mm)

Line spacing (mm)

Base thickness (mm)

Base line width (mm)
Interface thidmess {mm)
Interface line width {mm}
Airgap

First Layer Airgap

Surface layers

Surface layer thickness {mm)
Surface layer line width {mm)
Fix horrible

Comi:aine ever#ﬂ.'uing fl' y'pe—A)
Combine everything (Type-E)

Keep open faces
Extensive stitching

ok |

Expert config w
Retraction Support !
Minimum travel {mm}) Structure type |Unes -

1
0.7
0.15

20

Wiacz combing. Jesli opcja aktywna, gtowica unika przejazdow nad otworami w
modelu. Ogranicza koniecznos¢ oczyszczania ich po wydruku.

Minimalna ekstruzja przed retrakcja. Jaka ilos¢ filamentu musi zosta¢ wydrukowana,

Z hop. Parametr ustala o ile zostaje podnoszona gtowica podczas wykonywanywania
retrakciji i ruchu jatowego. Pozwala unikg¢ rys na powierzchni wydruku.
SKIRT

Skirt jest to nitka filamentu roztozona przed rozpoczeciem wiasciwego wydruku.




lloS¢ lini jaka zostanie roztozona dookota modelu
Odlegtos¢ poczatku. Jak daleko od wydruku rozpoczyna sie skirt
Dtugos¢ minimalna. Jak wiele filamentu musi zosta¢ wydrukowana przed

rozpoczeciem wtasciwego modelu.

CHLODZENIE

INFILL

Petne wigczenie od wysokosci. Od tej wysokosci wentylator jest w petni wigczony,
ponizsze warstwy powstajg przy nizszych wartosciach chtodzenia, co zwieksza
przyczepnos¢

Minimalna predkosé.

Maksymalna predkosc¢. Zalecane wartosci ABS: 20-50, PLA: 60-100

Predkos¢ minimalna. Jesli minimalny czas warstwy jest wigczony, moze
spowodowac zbytnie zwolnienie gtowicy drukujgcej. Ustawienie tego parametru
zapobiega catkowitemu zatrzymaniu.

Podnoszenie zimnej gtowicy. Zaznaczenie tej opcji pozwala na podniesienie gtowicy i

czekanie az minimalny czas warstwy zostanie osiggniety

Petne zamkniecie gory. Jesli opcja nie zaznaczona, wydruki bedg pozbawione
gornej warstwy. Przydatne przy wazonach, kubkach

Petne zamkniecie dotu. Jesli opcja nie zaznaczona, wydruki bedg pozbawione dolnegj
warstwy. Przydatne przy budynkach

Nasuniecie wypetnienia. W jakim stopniu wypetnienie naktada sie na obrys. Wieksze
nasuniecie wzmacnia wydruk, ale moze wptywac na wyglad $cianek

Wypetnienie jest drukowane po obwiedniach. Parametr decyduje o kolejno$¢
wydruku, aktywowanie go moze zmniejszy¢ widoczno$¢ wypetnienia przez cienkie

scianki

PODPORY

Typ podpory. Do wyboru linie, lub siatka. Linie sg duzo fatwiejsze w usuwaniu, oraz
pozostawiajg mniej Sladéw, nadajg sie do wiekszosci zastosowan popularnych.
Siatka moze by¢ wykorzystana w przypadku bardzo ciezkich wydrukow, lub kulistych
ksztattéw w celu utworzenia fadniejszej powierzchni.

Kat przewieszenia dla podpory. Definiuje graniczny kat przewieszenia dla ktérego
tworzone sg podpory. Zalecana warto$¢ 45 stopni.

Dystans X/Y. Odlegtos¢ w ptaszczyznie XY pomiedzy modelem i tworzong podpora.
Zalecana wartos¢ 0.7

Dystans Z. Odlegtos¢ podp6r od obiektu w osi Z, zalecana warto$¢ 0.2 pozwala na
tatwiejsze oderwanie podpér. W celu uzyskania lepszej jakosci powierzchni nalezy

zmniejszy¢ odlegtosc.



BLACK MAGIC

BRIM

RAFT

Twoérz kontur po spirali. Obwiednia jest tworzona ptynnym ruchem po spirali. Sruba
pociggowa osi Z porusza sie ptynnym ruchem przez caty czas druku. Funkcja
przydatna przy drukowaniu stozkow, walcéw, wazonoéw. Zapobiega powstawaniu tzn.
“szwu” na $cianach wynikajgcego ze skokowego zmieniania potozenia w osi Z.
Drukuj tylko model. Wytgcza wszystkie dodatkowe opcje takie jak podpory,

wypetnienie, raft.

[loS¢ linii brimu. Im wiecej linii tym lepsza przyczepnos¢ wydruku do powierzchni,

jednak wydtuza to czas drukowania.

Odlegtos¢ od wydruku. Parametr definiuje o ile powierzchnia podstawki jest wieksza
od podstawy wydruku. Zwiekszenie parametru moze zapobiega¢ podwijaniu rogow
wydruku.

Odlegtos¢ miedzy liniami. Definiuje gesto$¢ pierwszej warstwy raftu. Im gestszy raft
tym lepsza przyczepnoséé, jednak za duza wartos¢ moze doprowadzi¢ do wiekszego
skurczu i podwijania rogow

Gruboé¢ pierwszej warstwy. Zmniejszenie parametru ponizej grubosci warstwy moze
poprawi¢ przyczepno$¢ do stotu

Szeroko$¢ linii pierwszej warstwy

Gruboé¢ srodkowej warstwy

Szerokose¢ linii sSrodkowej warstwy

AirGap dla pierwszej warstwy odlegto$¢ wydruku od raftu, utatwia odrywanie, jednak
moze spowodowac podwijanie rogow.

llos¢ warstw tworzgcych powierzchnie raftu.

Grubos$¢ gornej warstwy raftu

Szeroko$¢ linii gornej warstwy raftu



