Slicer

was ist eine Slicersoftware?

Eine Slicer Software schneidet, wie der Name
verrat, das Volumenmodell in Scheiben und
erstellt daraus einen Hohlkorper.

Der Hohlkdrper wird dann wieder mit dem Infill
gefullt.

Die Slicer-Software generiert abschlieRend
einen G-Code, der vom Drucker gelesen
werden kann.

Im G-Code stehen die Verfahrwege,
Temperaturen und Materialvorschub fur jede
Schicht
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Slicer — Grundeinstellungen

Grundsatzlich gibt es

Druckeinstellungen

NozzlegroRe
Schichthohe
(Layerhohe)
Extrusionsbreite
Wandstarke
Boden-/Deckenstarke
Geschwindigkeit
Fullung
Stutzstruktur
Druckplattenhaftung

Filamenteinstellungen

Drucktemperatur

Drucktemperatur der ersten Schicht
Druckbetttemperatur

Flussfaktor

Kihlung

Retraction




Druckeinstellung | 0.6mm 0,6ram 0,4mm 0,3mm

NozzlegréfSe ' J ‘\. g.
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Schichthéhe — manchmal auch ,,Z-Achsenauflésung” genannt

Meistens werden Schichthéhen von 0,15mm — 0,20 mm bevorzugt

Wie sich die Schichthéhe auf die Oberflache des Objekts auswirkt
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Druckeinstellung Il

Extrusionsbreite

Dies ist die tatsachliche Breite der extrudierten Linie, sie hangt von
der verwendeten Schichthdéhe ab und ist in der Regel groRer als der

Disendurchmesser.
(Wird eine 0.4-Dise verwendet, sollte 0.4 mm gewahlt werden)

Wandstdrke

Da die meisten Dusen fur den FDM-Druck um 0,4 mm liegen,
empfiehlt sich eine Wandstarke von mindestens 0,8 mm oder
etwa das Doppelte der Duse.

Ein weiterer Ansatz ist es, das Vielfache der Dise ganzzahlig zu
halten. Das bedeutet, dass die Benutzer die Wandstarke mit x2,
X3, x4 usw. bestimmen konnen.




Druckeinstellung Il

Boden/Deckenstdirke

Zu empfehlen sind mindestens 5 Schichten, bei 0,2mm Schichtdicke
macht das 1 mm Wandstarke.

Die unteren Schichten kdnnen theoretisch etwas weniger werden, da
sie vom Druckbett gehalten werden.

Die obersten Schichten liegen ja nur auf dem Infill auf und bei weniger
als 5 Schichten kann sich das noch wellen und ist dann auch nicht stabil,

weil die durchhangenden Schichten nicht nah genug beieinander sind.

Geschwindigkeit

Die Druckgeschwindigkeit wird in Millimetern pro Sekunde
gemessen (mm/s), und die meisten 3D-Drucker sind in der Lage,
Druckgeschwindigkeiten zwischen 40 mm/s und 150 mm/s zu
erreichen. Diese Einstellung kann zusatzlich die Druckqualitat

beeinflussen: je schneller der Extruder, desto weniger prazise der
Druck.




Fiillung Druckeinstellung IV

beeinflusst die Druckzeit, die Haltbarkeit des gedruckten Objekts und
den Filamentverbrauch. Die Fullung wird in Prozent angegeben,
wahrend 0 % ein vollstandig hohles Objekt bedeutet. In der Regel
werden 10-20 % verwendet. Es ist auch maoglich, das Fullmuster zu

wahlen (siehe unten).

Fullmuster und wie sich die Dichte auf das Ergebnis auswirkt
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Druckeinstellung V

Stiitzstruktur

gerustartige Konstruktionen, die
Uberhinge oder Teile, die in der Luft
starten, tragen. Die Halterungen sind so
konzipiert, dass sie leicht zu entfernen
sind, aber sie kbnnen Spuren auf dem
Modell hinterlassen. Unser Ziel ist es, die

Anzahl der Stitzen zu minimieren, indem
wir das Objekt drehen (oder sogar
konstruieren), um eine optimale
Ausrichtung zu erreichen, bei der nur
wenige (oder keine) Stitzen bendtigt
werden. Weniger Stlitzen bedeutet
schnelleres Drucken und ein besseres
Gesamtbild des Modells.




Druckeinstellung VI

Druckplattenhaftung

Hardware:

Druckbett nivellieren

Ebenheit des Druckbetts priifen
Diise von Materialresten befreien
Druckbett reinigen

Haftmittel verwenden

Software:

Lufter fir die ersten Schichten ausschalten
Druckgeschwindigkeit der untersten Schicht
reduzieren

Druckbetttemperatur erhéhen
Druckplattenhaftung aktivieren

Erstellen von Stutzstrukturen (Brim, Raft)




Druckeinstellung VII

Weitere Stiitzstrukturen

hauptsachlich fir ABS ¢




Filamenteinstellungen |

Drucktemperatur
liegt in der Regel zwischen 200°C und 240°C

Drucktemperatur der ersten Schicht
siehe oben

Druckbetttemperatur
zwischen 60°C und 100°C

Flussfaktor

Die Flowrate (oder auf Deutsch Flussrate) gibt an, wieviel Filament
der Drucker durch das Hotend schiebt. Diese Rate hangt von der
Filametenstarke und Materialqualitat ab und hat Auswirkungen auf
zwei wichtige Punkte: Linienstarke und Linienhéhe.




Filamenteinstellungen Il

Ktihlung

Eine aktive Kiihlung blast einen Luftstrom direkt an die Stelle an
der der heiRRe Kunststoff aufgetragen wird und kihlt ihn
dadurch ab.

Der Liufter sollte bei PLA-Filament fast immer eingeschaltet sein.
Damit die gedruckten Schichten auch gut abkihlen kénnen,
wird die Liftergeschwindigkeit in der Regel auf 100%
eingestellt.

Retraction

Als Retraktion bezeichnet man das Zurlickziehen des Filaments
wahrend des Druckvorgangs. Wenn sich das Hotend deines 3D-
Druckers zu einer neuen Position fahrt (Extruder bewegt sich,
ohne zu extrudieren), konnen unschone Faden entstehen, da
geschmolzene Filament aus der Nozzle austritt.

Ublich sind Werte von 20 — 45 mm/s.




Fazit:

Die Wahl der richtigen Slicer-Parameter
ist entscheidend fiir den Erfolg eines 3D-Drucks

Jedes 3D Modell benoétigt seine individuellen Slicerparameter




