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Slicer – Grundeinstellungen 

Grundsätzlich gibt es

Druckeinstellungen   und                         Filamenteinstellungen

Nozzlegröße
Schichthöhe 
(Layerhöhe)
Extrusionsbreite
Wandstärke
Boden-/Deckenstärke
Geschwindigkeit
Füllung
Stützstruktur
Druckplattenhaftung

Drucktemperatur
Drucktemperatur der ersten Schicht
Druckbetttemperatur 
Flussfaktor
Kühlung
Retraction
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Druckeinstellung I

Nozzlegröße

Extrusionsbreite

Schichthöhe – manchmal auch „Z-Achsenauflösung“ genannt
Meistens werden Schichthöhen von 0,15mm – 0,20 mm bevorzugt
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Druckeinstellung II

Extrusionsbreite

Wandstärke

Dies ist die tatsächliche Breite der extrudierten Linie, sie hängt von 
der verwendeten Schichthöhe ab und ist in der Regel größer als der 
Düsendurchmesser. 
(Wird eine 0.4-Düse verwendet, sollte 0.4 mm gewählt werden) 

Da die meisten Düsen für den FDM-Druck um 0,4 mm liegen, 
empfiehlt sich eine Wandstärke von mindestens 0,8 mm oder 
etwa das Doppelte der Düse. 
Ein weiterer Ansatz ist es, das Vielfache der Düse ganzzahlig zu 
halten. Das bedeutet, dass die Benutzer die Wandstärke mit x2, 
x3, x4 usw. bestimmen können.
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Druckeinstellung III

Boden/Deckenstärke

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 zusätzlich die Druckqualität 
beeinflussen: je schneller der Extruder, desto weniger präzise der 
Druck.

Zu empfehlen sind mindestens 5 Schichten, bei 0,2mm Schichtdicke 
macht das 1 mm Wandstärke.
Die unteren Schichten können 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 durchhängenden Schichten nicht nah genug beieinander sind.
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Druckeinstellung IVFüllung
beeinflusst die Druckzeit, die Haltbarkeit des gedruckten Objekts und 
den Filamentverbrauch. Die Füllung wird in Prozent angegeben, 
während 0 % ein vollständig hohles Objekt bedeutet. In der Regel 
werden 10-20 % verwendet. Es ist auch möglich, das Füllmuster zu 
wählen (siehe unten).
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Druckeinstellung V

Stützstruktur

gerüstartige Konstruktionen, die 
Überhänge oder Teile, die in der Luft 
starten, tragen. Die Halterungen sind so 
konzipiert, dass sie leicht zu entfernen 
sind, aber sie können Spuren auf dem 
Modell hinterlassen. Unser Ziel ist es, die 
Anzahl der Stützen zu minimieren, indem 
wir das Objekt drehen (oder sogar 
konstruieren), um eine optimale 
Ausrichtung zu erreichen, bei der nur 
wenige (oder keine) Stützen benötigt 
werden. Weniger Stützen bedeutet 
schnelleres Drucken und ein besseres 
Gesamtbild des Modells.
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Druckeinstellung VI

Druckplattenhaftung

Hardware:

• Druckbett nivellieren
• Ebenheit des Druckbetts prüfen
• Düse von Materialresten befreien
• Druckbett reinigen
• Haftmittel verwenden

Software:

• Lüfter für die ersten Schichten ausschalten
• Druckgeschwindigkeit der untersten Schicht 

reduzieren
• Druckbetttemperatur erhöhen
• Druckplattenhaftung aktivieren
• Erstellen von Stützstrukturen (Brim, Raft) 
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Druckeinstellung VII

Weitere Stützstrukturen
Rand

hauptsächlich für ABS 9



Drucktemperatur

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 hängt von der 
Filametenstärke und Materialqualität ab und hat Auswirkungen auf 
zwei wichtige Punkte: Linienstärke und Linienhöhe.

Filamenteinstellungen I

liegt in der Regel zwischen 200°C und 240°C
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Kühlung
Eine aktive Kühlung bläst einen Luftstrom direkt an die Stelle an 
der der heiße Kunststoff aufgetragen wird und kühlt ihn 
dadurch ab.
Der Lüfter sollte bei PLA-Filament fast immer eingeschaltet sein. 
Damit die gedruckten Schichten auch gut abkühlen können, 
wird die Lüftergeschwindigkeit in der Regel auf 100% 
eingestellt.

Als Retraktion bezeichnet man das Zurückziehen des Filaments 
während des Druckvorgangs. Wenn sich das Hotend deines 3D-
Druckers zu einer neuen Position fährt (Extruder bewegt sich, 
ohne zu extrudieren), können unschöne Fäden entstehen, da 
geschmolzene Filament aus der Nozzle austritt. 
Üblich sind Werte von 20 – 45 mm/s.

Retraction

Filamenteinstellungen II
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Fazit:

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

Jedes 3D Modell benötigt seine individuellen Slicerparameter
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