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Einleitung

Slic3r ist das Werkzeug, das du zur Umwandlung von digitalen 3D Modellen in
Druckanweisungen fiir deinen 3D Drucker [den sogenannten G-Code] benétigst. Es schneidet
das Modell in horizontale Scheiben (Ebenen), generiert Werkzeugpfade um diese auszufiillen
und berechnet die zu extrudierende Materialmenge.

Ubersetzte Fassung der Beschreibung von slic3r.org

In der Praxis erledigt Slic3r noch eine ganze Menge mehr. und ich wiirde sagen, dass Slic3r
das am weitesten entwickelte Slicing-Werkzeug ist und eine fiir das Produktionsumfeld
geeignete Losung zur G-Code-Erstellung darstellt. Zudem ist Slic3r Open Source, kostenlos
und wird aktiv weiterentwickelt. Slic3r besitzt eine Unmenge an niitzlichen Features und
Einstellungsmoglichkeiten, die kein anderes Slicing-Werkzeug auf dem Markt bieten, die
jedoch auch viele Einsteiger abschreckt. Slic3r besitzt eine 2D- und 3D-Ansicht zur
Positionierung der Druckobjekte im Druckbereich, eine 2D- und 3D-Pfad-Vorschau sowie ein
ausgefeiltes Managementsystem zur Verwaltung von Druckeinstellungen. Zudem ist

die Echtzeit-Slicing-Engine von Slic3r mit Multithreading fiir Mehrkernprozessoren eine der
schnellsten und stabilsten auf dem Markt.

Nach so viel Lobhudelei muss natiirlich auch gesagt werden, dass sich auch andere Slicing
Programme weiterentwickeln und durchaus ihre Berechtigung in eurer Werkzeugkiste haben.

Dieser Artikel bezieht sich auf die Version ,,1.2.6 experimental“ von Slic3r mit
aktiviertem Expert Mode (Preferences -> Mode -> Expert) und wird stindig erweitert.
Unsere Beispiel beziehen sich auf die Version 1.2.9


http://slic3r.org/

Plater | PrintSettings | Filament Settings | Printer Settings

ECO 2| E ©  Layerheight
all -nd 1 Layer height: 0.25 mm
< InFill First layer height: 0.35 mm or %
(= skirt and brim
Lil Support material Vertical shells
J Speed Perimeters: 3 - | (minimum)
i Multiple Extruders i -
# Advanced Spiral vase:
% Output options
1 Notes Horizontal shells
Solid layers: Top:| 3 - | Bottom:| 3 -
Quality (slower slicing)
Extra perimeters if needed: &
Avoid crossing perimeters: [
Detect thinwalls: [~
Detect bridging perimeters: &
Advanced

Seam position: Aligned v

External perimeters Ffirst:

Print Settings

Layers and perimeters

Layer height (Empfehlung: 0,25 mm)

Die Layer height (dt. Schichtdicke) ist die Dicke einer gedruckten Schicht in Millimeter.
= Einfluss auf die Druckqualitat

Sie beeinflusst in erster Linie die Oberfldche und vertikale Auflésung des Drucks, diinnere Schichtstérken
ergeben feinere Druckoberflachen.

= Einfluss auf die Stabilitit des Drucks

Eine geringere Schichtdicke steigert die Stabilitdt des Drucks, da die einzelnen Schichten naher
zusammengebracht werden und die eingebrachte Schmelzwérmeleistung pro gedrucktem Kunststoffvolumen
hoher ist. Hierzu existieren eine Vielzahl an unterschiedlichen Theorien im Web.

= Einfluss auf die Druckdauer

Die Druckdauer wéchst i.d.R. umgekehrt proportional mit der Schichtstirke. Halbe Schichtstdrke -> Doppelte
Druckzeit. Um etwas Zeit zu sparen, kann die Option ,,Combine infill every n layers® genutzt werden.

= Einfluss auf Uberhinge



Werden Objekte mit starken Uberhingen ohne Supportmaterial und mit groBer Layer Height gedruckt, kann der
Druck fehlschlagen und/oder die Qualitdt beeintriachtig werden, da die Uberhangflache pro Schicht mit
zunehmender Schichtdicke ebenfalls zunimmt. Als Faustregel: Ist der Uberhang pro Schicht gréBer als die hilfte
der Extrusion Width (Extrusionsbreite), sollte die Schichtdicke verringert oder die Extrusionsbreite vergrofSert
werden.

= Einfluss auf Briicken

Werden Objekte mit Briicken bei niedriger Schichtstdrke gedruckt, kann dies dazu fiihren, dass die Briicken beim
Drucken einreilfen, da die extrudierte Kunststoffmenge zu gering ist, um die Briicke zu halten. Innerhalb
gewisser Grenzen kann In diesen Féllen kann die Bridge Flow Ratio erhoht werden, um die Briicken zu stérken.
Allerdings beeinflusst dieser Parameter nur die Briicke selbst, und nicht die Bertihrpunkte zwischen Briicke und
Kante.

First layer height (Empfehlung: 0,35 mm)

Die First layer height (dt. Schichtdicke der ersten Schicht) ist die Dicke der ersten gedruckten
Schicht und damit der Schicht, die das gedruckte Objekt mit der Druckplatte verbindet.

= Einfluss auf die Haftung an der Druckplatte

Es kann gewollt sein, die erste Schichtdicke besonders diinn zu drucken, um die Haftung des Objektes mit der
Druckoberfldache zu erh6hen.

= Sonstige Effekte

Es kann ebenfalls hilfreich sein, die erste Schichtdicke besonders dick zu drucken, um Unebenheiten in der
Druckoberfldche auszugleichen.

Perimeters (Empfehlung: 3)

Die Option ,,Perimeters“ steht fiir die Anzahl der Aulenlinien, die bei jeder Druckschicht
mindestens gedruckt werden. Diese Auflenkonturen bilden iiber alle Ebenen hinweg die
vertikale AuBenhaut und damit den gréBten Teil der AuRenhaut eines Druckobjektes. Uber die
Option ,,Extra Perimeters if needed” kénnen bei Bedarf zusdtzliche Auflenlinien hinzugefiigt
werden.

= Einfluss auf die Druckzeit

Die Druckdauer wéchst mit der Anzahl der AuBenkonturen, da diese in der Regel langsamer, als der Infill
gedruckt werden.

= Einfluss auf die Druckqualitat

Zu viele oder zu wenige Perimeter kdnnen die Druckqualitit negativ beeinflussen. Zu wenige Perimeter konnen
zu Lochern in der AuRenhaut des Objektes fithren. Zu viele Perimeter konnen unter gewissen Umstdnden die
Detailgenauigkeit beeintrachtigen, sind aber in der Regel bis auf die hdhere Druckzeit kein Problem.

= Einfluss auf die Stabilitit des Drucks

Eine grollere Anzahl an Perimetern steigert die Stabilitdt des Drucks, kann aber unter Umstéanden auch zu mehr
Bananaing fiihren.



Spiral Vase

Wird die Option ,,Spiral Vase® aktiviert, so wird das Objekt nicht schichtweise gedruckt, sondern in Form einer
Spirale, was sich hauptsachlich oder sogar ausschlieBlich, fiir das Drucken von Vasen oder vasenahnlichen
Objekten eignet.

= Einfluss auf die Druckqualitét

Da die Druckdiise beim Drucken der Spirale nicht bei jeder Druckebene an- und absetzten muss, treten daraus
resultierende Fehler oder sogar Locher in der Oberfldche nicht auf.

= Einfluss auf die Druckzeit

In der Regel dauern solche Spiraldrucke nicht sehr lange, dies liegt aber hauptsachlich daran, dass nur ein
Perimeter gedruckt wird. Generell finden bei Spiraldrucken aber natiirlich auch keine Travel Moves statt, was
zusdtzlich Zeit sparen kann.

Solid layers = Horizontal shells (Empfehlung: 3 + Layer height)

Die Option ,,Solid layers” legt fest, aus wie vielen Schichten mit 100% Infill die horizontalen
AuRenkonturen des Objektes bestehen. Sie sind sozusagen das horizontale Aquivalent zu der
Option ,,Perimeters®, die ja die die Anzahl der vertikalen Aulenlinien festlegt. Hier kann
zusdtzlich unterschieden werden, wie viele ,, Top“, also obere Solid layers und wie viele
,Bottom*“, also untere Solid Layers gedruckt werden sollen.

= Einfluss auf die Druckqualitat

Zu wenige Solid layers kénnen die Druckqualitdt dahingehen negativ beeinflussen, als dass Tops oder Bottoms
Unebenheiten oder Locher aufweisen konnen. Zu viele Solid Layers konnen auf schlecht kalibrierten Druckern
ebenfalls Unebenheiten verursachen.

= Einfluss auf die Stabilitit des Drucks

Eine groRere Anzahl an Solid layers steigert die Stabilitdt des Drucks, kann aber unter Umstédnden auch zu
mehr Bananaing fiihren.

= Einfluss auf die Druckzeit

Solid layers werden mit 100% Infill gedruckt und benétigen deshalb mehr Zeit, als Ebenen, die mit weniger
Infill gedruckt werden. Mehr Solid layers fiihren zu einer langeren Druckzeit.

Extra perimeters if needed (Empfehlung: aktiviert)
Ist diese Option aktiviert, werden innerhalb mancher Ebenen zusétzliche
AuBenlinien gedruckt, falls dies aus verschiedenen Griinden innerhalb der Ebene oder im
Verbund mit anderen Ebenen erforderlich sein sollte.
= Einfluss auf die Druckqualitat
Die Aktivierung dieser Option steigert in der Regel die Druckqualitét.

= Einfluss auf die Stabilitit des Drucks

Die Aktivierung dieser Option steigert in der Regel die Stabilitdt des Drucks.



= Einfluss auf die Druckzeit

Die Aktivierung dieser Option steigert die Druckzeit geringfiigig.
Avoid crossing perimeters (Empfehlung: aktiviert)

Wird die Option ,,Avoid crossing perimeters® aktiviert, so werden Verfahrwege beim Drucken
optimiert und so geplant, dass moglichst wenig Schnittpunkte mit den Aufenkonturlinien des
Druckobjektes entstehen. Schnittpunkte werden zudem gezielt an unauffilligen konkaven
Stellen plaziert.

= Einfluss auf die Druckqualitit

Die Aktivierung dieser Option steigert in die Druckqualitdt deutlich. Da jede Uberquerung der
AuRenkonturlinien unschone Unebenheiten auf der spateren AuBenhaut des Objektes hinterldsst, erhoht diese
Option die Oberflachengiite des Druckergebnisses.

= FEinfluss auf die Druckzeit

Die Aktivierung dieser Option steigert die Druckzeit. Auch der Rechenaufwand beim Slicen steigt durch die
Pfad-Optimierung ebenfalls deutlich, der Slicing-Prozess selbst dauert also ebenfalls langer.

Detect thin walls (Empfehlung: aktiviert)

Objekte, mit feinen Strukturen und diinnen Wénden (,,thin walls*) kénnen ohne Aktivierung
dieser Option haufig nicht zufriedenstellend gedruckt werden. Das liegt daran, dass der Slicer
normalerweise die Aullenkonturen anlegt. Normalerweise werden also die durch die Option
,Perimeters“ ausgewdhlte Anzahl an Auenkonturen um das Objekt gelegt, an feinen Stellen
wiirde der Slicer zwar auf zusétzliche Perimeter verzichten, jedoch miisste beispielsweise eine
diinne Wand immer noch aus zwei Drucklinien bestehen, da ja eine Umlaufende AuSenkontur
angelegt wiirde. Die Wand koénnte also nur gedruckt werden, wenn sie eine Dicke von
mindestens zwei Mal der Extrusion width aufweist. Diese Vorgehen schlief8t allerdings aus,
dass feine Druckdetails aus weniger als zwei Drucklinien bestehen, auch wenn die
mechanische Auflésung des Druckes in der Lage ist, auch einzelne Linien zu drucken. Hier
kommt die Option ,,Detect thin walls“ ins Spiel: Wird diese Aktiviert, priift der Slicer das
Objekt auf Objektdetails und legt diese gezielt als einzelne Linien an.

= Einfluss auf die Druckqualitit

Durch die Aktivierung dieser Option konnen feinere Details gedruckt werden. Bei Objekten mit feinen Details
fiihrt dies zu einer Steigerung des Detailreichtums im Druckergebnis. Die Aktivierung dieser Option ist
allerdings keine Garantie, fiir ein besonders gutes Druckergebnis, es hdngt vielmehr davon ab, ob der Drucker
den gewiinschten Detailgrad mechanisch umsetzen kann, ob das Druckmaterial diesen Detailgrad zulédsst und
letztendlich auch vom individuellen Druckobjekt. Bei Objekten ohne feine Details hat diese Option keinen
Einfluss auf das Druckergebnis.

= Einfluss auf die Druckzeit

Die Aktivierung dieser Option hat in der Regel keine groRen Auswirkungen auf die Druckzeit. Allerdings
benotigt diese Option zusatzlichen Rechenaufwand, wodurch der Slicing-Prozesses ldnger dauern kann.

Detect bridging Perimeters (Empfehlung: aktiviert)



Der Slicer besitzt Optionen, um Briicken, also Drucklinien, die frei hdangend gedruckt werden,
anders zu behandeln, als Drucklinien, die auf eine vorherige Ebene gedruckt werden.
Normalerweise sind AulSenkonturen (Perimeter) von dieser Ausnahmebehandlung
ausgenommen. Mit der Aktivierung dieser Option werden Auenkonturen in die
Sonderbehandlung fiir Briicken miteinbezogen.

= Einfluss auf die Druckqualitat

Wird diese Option aktiviert, werden Briicken in den AufSenkonturen geméR der entsprechenden Einstellungen
mit einer anderen Geschwindigkeit, Filamentmenge und/oder Beschleunigung gedruckt. Dies kann zu einer
sichtbaren Beeintrdchtigung oder Schwankungen in der Oberfldchenqualitét fithren. Nur in Ausnahmefallen, bei
besonderen Materialien, Objekten oder Druckerkonfigurationen, kann es erforderlich sein, diese Option zu
aktivieren, damit Briicken stabil gedruckt werden kénnen.

= Einfluss auf die Druckzeit

Wenn die Geschwindigkeits-Einstellung fiir Briicken sehr niedrig ist, kann die Aktivierung dieser Option zu
einer gesteigerten Druckzeit fithren.

Seam (,,Saum*) Position (Empfehlung: Aligned)

In jeder Druckebene besitzt die AuRenkontur einen Anfangs- und Endpunkt, den sogenannten
Saum (Seam). Dieser ist auf der Aullenhaut des fertigen Objektes in der Regel als kleine
UnregelmaRigkeit erkennbar. Slic3r bietet an, die Anfangs- und Endpunkte nach bestimmten
Schemas zu positionieren:

Option ,,Random“

Wird diese Option gewdhlt, so wéhlt Slic3r einen zufélligen Punkt auf der AufSenkontur aus,
um den Saum zu positionieren. Dadurch entstehen normaler kleine, gleichmaRig zuféallig
verteilte Plinktchen auf der Aulenhaut des Druckobjektes. Diese Option benétigt etwas mehr
Druckzeit.

Option ,,Nearest*

Wird diese Option gewdhlt, so plaziert Slic3r den Saum an der Stelle, die dem vorher
gedruckten Punkt gerade am ndchsten liegt. Dadurch entsteht normalerweise ein Mix aus
kleinen, schragen oder geraden Néhten und Piinktchen auf der AuRlenhaut des Druckobjektes.
Diese Option benétigt am wenigsten Druckzeit.

Option ,,Aligned“

Wird diese Option gewdhlt, so legt Slicer die Sdume aufeinanderfolgender Ebenen nach
Moglichkeit direkt iibereinander. Dadurch entsteht eine saubere, gerade Naht auf der
AuBenhaut des Druckobjektes. Diese Option benétigt etwas mehr Druckzeit.

External perimeters first (Empfehlung: deaktiviert)

Wird durch die Option ,,Perimeters® oder die Option ,,Extra perimeters if needed” mehr als
eine Auenkontur angelegt, so werden diese normalerweise von innen nach auen gedruckt,
das heildt die am weitesten innen liegende AufSenkontur wird zuerst gedruckt. Die Aktivierung
dieser Option dreht diese Reihenfolge um, das heiflt die am weitesten aullen liegende
AuBenkontur wird zuerst und alle folgende von aullen nach innen gedruckt.



= Einfluss auf die Druckqualitit

Die Aktivierung dieser Option fiihrt in der Regel zu einer schlechteren Oberfldchenqualitédt, da der Saum dadurch
meist deutlicher zu sehen ist. Allerdings werden detailreiche Konturen mit scharfen Kanten durch diese Option
auch etwas detailgetreuer.

= Einfluss auf Uberhénge

Die Aktivierung dieser Option kann bei Objekten mit starken Uberhéngen zu einer Degeneration des
Druckergebnisses in den Bereichen der Uberhénge fithren. Werden die inneren Konturen zuerst gedruckt, so
finden die duleren Konturen an diesen zusétzlichen Halt, was zu einem besseren Verhalten beim Drucken von
Uberhéngen fiihrt.
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Fill density (Empfehlung: 15 %) (mehr als 30 % bringen keine zusatzliche
Stabilitat)

Die in Prozent einstellbare ,,Fill density” oder Fiilldichte gibt an, wie viel

Kunststoff das Objektes im Inneren enthalten wird. Wahlt man hier 0 %, so erhdlt man ein
hohles Objekt, das nur aus seiner AuSenhaut besteht, wahlt man 100%, so erhélt man ein
massives Kunststoff-Objekt. Alles dazwischen fiihrt dazu, dass das Objekt eine mehr oder
weniger dichte Fiillung aus Kunststoff erhélt, die zudem verschiedene Formen (Gitter,
Bienenwaben, u.v.m) annehmen kann. Der Einfluss der Fiilldichte auf die Eigenschaften des
Druckergebnisses sind vielféltig und eng verzahnt.

= Einfluss auf die Druckzeit

Bei Druckobjekten, bei denen die Fiillung einen volumetrisch groen Anteil des Druckobjektes ausmacht (z.B.
Kugeln, Quader, etc.) fiihren hohe Infilldichten zu einer deutlich langeren Druckzeit. Bei Objekten, die bereits
selbst eine geringe Dichte aufweisen (z.B. Gitter, feine Details, diinne Wénde. etc.), ist der Einfluss auf die
Druckzeit geringer.

= FEinfluss auf die Stabilitét

Mehr Fiilldichte bedeutet stabilere, tragfdhigere Druckergebnisse. Jedoch ist der Zusammenhang nicht allzu hoch
zu bewerten. Zwar ist ein Objekt mit 90 % Fiilldichte robuster als eines mit 10 %, jedoch wéachst mit
zunehmender Fiilldichte auch die Problematik des Delaminierens (Risse zwischen Ebenen) aufgrund thermischer
Spannungen im Objekt. Deswegen gibt es abhédngig von verschiedenen Rahmenbedingungen eine Obergrenze
fiir die Fiilldichte, ab der unerwiinschte Nebenbeneffekte auftreten kénnen. In der Regel liefern 30 % Fiilldichte
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bereits robuste Ergebnisse, 50 % Infill sind meistens bereits stabiler, als fiir ein gedrucktes Teil zweckmaRig ist,
Aufnahmen davon gibt es natiirlich immer.

= Einfluss auf die Druckqualitat

Werden Objekte mit sehr niedrigen Fiilldichten 0 % bis 10 % gedruckt, so werden die horizontalen AuBenebenen
(Top Solid Layers) nicht oder nur wenig abgestiitzt. Dies kann zu Lochern in diesen AuRenebenen, anderen
Druckfehlern oder zu fehlgeschlagenen Drucken fiihren. Auch kann eine sehr niedrige Fiilldichte zu
Einschniirungen der AuRenkonturen fiihren, da diese ebenfalls unzureichend von der Fiillstruktur abgestiitzt
werden. Eine zu hohe Fiilldichte kann hingegen dazu fiihren, dass Objekte sich beim Drucken durch thermische
Einfliisse verformen oder dass die Formtreue des Objektes unzureichend ist. Eine maximale Formtreue wird in
der Regel bei etwa 50 % Fiilldichte ereicht.

Fill Pattern (Empfehlung: Honeycomb)

Das Fill Pattern oder Fiillmuster beschreibt die Art der Struktur, die verwendet wird, um das
Objekt zu fiillen. Die Option ,, Top/bottom fill pattern“ beschreibt das Muster, mit dem die
Horizontalen AuRenebenen (Top- und Bottom Solid Layers) gefiillt werden. Es gibt eine
Vielzahl an Auswahlméglichkeiten, von denen hier nur die praktikabelsten besprochen
werden.

Option ,Rectlinear*

Eine regelméRige gerade Schraffur mit Fiilldichte-abhdngigem Linienabstand. Eine gute Option als Top/bottom
fill pattern.

Option ,Line“
Eine schrédge Zick-Zack-Schraffur mit Fiilldichte-abhidngigem Linienabstand.

Option ,,Honeycomb*

Eine Bienenwaben-Muster Fiilldichte-abhédngiger Zellengrofe. Eine besonders stabile Fill
Pattern Option.

Option ,,Concentric*

Zur AuBBenhaut konzentrische Linien mit Fiilldichte-abhdngigem Linienabstand.
Top/bottom fill pattern (Empfehlung: Rectlinear)

Die Option ,, Top/bottom fill pattern“ beschreibt das Muster, mit dem die Horizontalen
AuRenebenen (Top- und Bottom Solid Layers) gefiillt werden. Die Auswahlméglichkeiten
sind dieselben wie bei der Option ,,Fill Pattern“ wobei hier nur die Fiillmuster auswéhlbar
sind, die fiir 100 % Fiilldichte geeignet sind (Ein Bienenwabenmuster mit 100 % Dichte ist
nicht sinnvoll).

Combine infill every n layers (Empfehlung 1 + Layer height)

Diese Option ermdglicht es, die Infill-Struktur (nicht die Top/bottom infill) mehrerer Ebenen
zusammenzufassen. So kann hier zum Beispiel bei einer ,,Layer height“ von 0,1 mm
,Combine infill every 2 layers*“ gewdhlt werden, sodass die AuSenkontur zwar mit der sehr
feinen Schichtdicke von 0,1 mm gedruckt wird, die Infill-Struktur jedoch mit einer
Schichtdicke von 0,2 mm, also effektiv alle zwei Schichten. Hier muss jedoch darauf geachtet
werden, dass die Dicke der Infill-Ebenen nicht den Diisendurchmesser iiberschreitet.
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= Einfluss auf die Druckzeit
Durch das Zusammenfassen mehrerer Infill-Ebenen kann die Druckzeit deutlich verkiirzt werden.
= Einfluss auf die Druckqualitit

Da die Aullenkonturen mit unverdnderter Schichtdicke gedruckt werden, hat das Zusammenfassen der Infill-
Ebenen in der Regel keinen negativen Einfluss auf die Druckqualitét.

= Einfluss auf die Stabilitat

Da die Infill-Ebenen durch die vergrofRerte Schichtdicke nicht so nah zusammengebracht werden und auch die
zugefiihrte Schmelzwéarmemenge dadurch geringer ist, kann das Zusammenfassen der Infill-Ebenen einen
negativen Einfluss auf den Zusammenhalt der Schichten haben.

Only infill where needed (Empfehlung: deaktiviert)

Wird diese Option aktiviert, so werden nur dort Fiillstrukturen gedruckt, wo diese als
Unterstiitzung fiir die oberen Aullenebenen als Stiitze benotigt werden.

= Einfluss auf die Druckzeit

Je nach Beschaffenheit der zu druckenden Geometrie kann bei Aktivieren dieser Option durch das Weglassen
eines gewissen Teils der internen Fiillstrukturen die Druckzeit deutlich verkiirzen.

= Einfluss auf die Druckqualitat

Da diese Option fiir die Formtreue der Aullenhaut wichtige interne Fiillstrukturen weglésst, kann das
Ergebnis von Einschniirungen der AuRenhaut betroffen sein.

= FEinfluss auf die Stabilitat

Da diese Option fiir die Stabilitdt des Druckobjektes wichtige interne Fiillstrukturen wegldsst, kann die Stabilitat
des Druckergebnisses stark negativ beeintrachtigt werden.

Solid infill every n layers (Empfehlung: 0 bzw. deaktiviert)

Wird bei dieser Option etwas anderes als ,,0“ gewdhlt, so fiillt Slic3r jede n-te Ebene mit 100
% Infill aus. Das Auswdahlen der ,,0“ deaktiviert die Option.

= Einfluss auf die Druckzeit
Das Ausfiillen der Ebenen benétigt zusatzliche Druckzeit.
= Einfluss auf die Druckqualitat

Die betroffenen Ebenen werden in der Regel auf der AuRenhaut als UnregelméRigkeit erkennbar sein, was die
Druckqualitdt negativ beeinflussen kann. Je nach Druckerkonfiguration kann die Druckqualitét auch unverandert
bleiben.

= FEinfluss auf die Stabilitat

Die zusétzlichen Ebenen mit 100 % Fiilldichte konnen dem Druckergebnis zusétzliche Stabilitét verleihen.
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Fill angle (Empfehlung: 0°)

Bei fast allen Fiillstrukturen kann durch verdandern dieser Option die Ausrichtung (=Drehung
entlang der Z-Achse) des Fiillmusters verdreht werden. Auf3er der Tatsache, dass die Struktur
der oberen und unteren Aullenebenen sich mit dieser Option ebenfalls dreht, hat dies hat in
der Regel keinen nennenwerten Einfluss auf das Druckergebnis.

Solid infill threshold area (Empfehlung: 70 mm?)

Feine Strukturen weisen fiihren oft zu keinen Flachenabschnitten in den einzelnen
Druckebenen, die demnach héufig in den Zwischenbereichen liegen liegen, der von keinem
Segment der Fiillstruktur ausgefiillt werden. Um zu verhindern, dass diese Bereiche keinerlei
Infill aufweisen, fiillt diese Option Fldchen, die kleiner sind als die angegebene Fliche,
vollstandig aus.

Only retract when crossing perimeters (Empfehlung: aktiviert)

Retraction, also das schnelle Zuriickziehen des Filaments zur Erzeugung eines Unterdrucks in
der Diise, der verhindert, dass bei Travel Moves (,,Springen“ von einer Druckbewegung zur
ndchsten) ist ein wirksames Mittel zur Verhinderung von Tropfenbildung oder Fadenbildung.
Bei Travel Moves innerhalb der Aullenkonturen eines Objekte ist dieser Vorteil allerdings
nicht von Bedeutung, da Tropfen oder Faden im spéter im Inneren des Objektes
verschwinden. Hier greift diese Option und vermeidet unnétige Retractions bei Travel Moves
innerhalb der Aulenkonturen.

= Einfluss auf die Druckqualitit
Das Aktivieren dieser Option hat keine dulerlich sichtbaren Auswirkungen auf die Druckqualitét.
= Einfluss auf die Druckdauer

Das Aktivieren dieser Option kann die Druckdauer merklich verkiirzen, da eine Vielzahl von Retractions
ausgelassen werden kann.

Infill before Perimeters (Empfehlung: deaktiviert)

Normalerweise legt Slic3r in jeder Ebene zuerst die Aulenkonturen an und fiillt diese Spéter
mit der Fiillstruktur aus. Das Aktivieren dieser Option kehrt diese Standardreihenfolge um
und druckt in jeder Ebene zunachst die Fiillstrukturen und dann erst die AulSenkonturen.

= Einfluss auf die Druckqualitat

Das Aktivieren dieser Option kann sich negativ auf die Druckqualitdt auswirken, wenn nicht das Infill Pattern
,»Concentric“ ausgewdhlt wird, da sich in der Regel die Verbindungspunkte der Fiillstruktur mit der Aulenkontur
auf der AuBenhaut des Druckergebnisses abzeichnen.

= Einfluss auf Multi-Color oder Multi-Material Drucke mit Switching Hotends

Bei Switching Hotends, also Hotends, die mehrere Eingdnge fiir die Zufiihrung von verschiedenen Filamenten,
aber nur eine Diise besitzen, kann das Aktivieren dieser Option den Vorteil haben, dass der Materialiibergang
von einem auf das andere Material in der Fiillstruktur platziert wird. Dadurch ensteht ein scharfer Farb- oder
Materialiibergang auf der Auenhaut.
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Skirt and Brim

Plater | Print Settings | Filament Settings @ Printer Settings

| ECO E @  skirt
@ Layers and perimeters Loops (minimum): | 0 -
2% Infill Distance from object: mm
Skirtand brim skirt height: - layers
‘-”_1 Support material Minimum extrusion length: |D | mm
(&) Speed
¥ Multiple Extruders )
Brim
& Advanced o . .
2 Output options Brim width: |:D :| mm
.| Notes Brim connections width: |_D | mm
Brim: (,Kragen”): ist notwendig, wenn die HOhe das dreifache des
Standdurchmessers betragt
Support Material
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
| ECO :/EH @ support material
& Layers and perimeters Generate support material: _@
24 Infill Overhang threshold: 65 g
skirt and brim Enforce support for the first: |-D - layers
J5k support material
© speed Raft
¥ Multiple Extruders —
Raft layers: 0 - | layers
& Advanced - |— -
= Output options
@l Notes Options for support material apd raft
Contact Z distance: 0.2 (detachable) | ¥ | mm
Pattern: ‘.honeycomb | * |
Patternspacing: |:2.5 | mm
Pattern angle: | 90 g
Interface layers: |'3 - layers
Interface patternspacing: | 0.01 | mm
Don't support bridges: ]




Speed

Plater Prinl:SeI:tings| Filament Settings | Prinker Setkings

l ECO

=K

|| Layers and perimeters
= Infill
Skirt and brim
L5l Support material
© Speed
"1?’ Multiple Extruders
ﬁ Advanced
g Output options
|| Motes

Perimeters:

Small perimeters:
External perimeters:
Infill:

Solid infill:

Top solid infill:

Support material:

Support material interface:

Bridges:

Gap Fill:

Speed for non-print moves

Travel:

Modifiers

First layer speed:

Acceleration control (advanced)

Perimeters:
Infill:
Bridge:
First layer:

Default:

Autospeed (advanced)
Max print speed:

Max volumetric speed:

25

3

=]

T

mimy's ar %

5 mimys or %

o]

2

mimy's ar %
mimys or %

mimy's ar %

i3

3

—_

5 mmy's or %

mimys?
mmys?
mmys?
mimys?

i

T

mm?s
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Multiple Extruders

Plater | Print Settings ‘ Filament Settings | Printer Settings

| ECO 2B ©  Extruders
@ Layers and perimeters Perimeter extruder:
<2 Infill Infill extruder:

skirt and brim

E Ssupport material Solid infill extruder:

® speed support material/raft/skirt
= ) extruder:
h§ Multiple Extruders support material/raft
éy Advanced interface extruder:
= Output options
«| Notes Ooze prevention
Enable:

Temperature variation:

Advanced

Interface shells:

U

U

A°C
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Advanced

Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

 ECO = @  Extrusionwidth
B Layers and perimeters Default extrusion width: |0 ' mm or % (leave 0 For auto)
X Infill First layer: |150% | mm or % (leave O for default)
skirt and brim Perimeters: |0.44 ' mm or % (leave 0 For default)
Lzl Support material External perimeters: |0.44 ' mm or % (leave 0 for default)
'9 Spee'd Infill: |0.44 ' mm or % (leave 0 for default)
¥ Multiple Extruders solid infill 044 | % (leave 0 for default)
tf’ olid infill: . mm or % (leave 0 for defau
3 Output options Top solid infill: |0.44 ' mm or % (leave 0 for default)
.| Notes Support material: | 0 | mm or % (leave 0 for default)
Overlap
Infill/perimeters overlap: |0 mm or %
Flow
Bridge flow ratio: 1
Other
XY Size Compensation: |'0 mm
Threads: 2 =
Resolution: | 0.05 mm
Output Options
Plater | Print Settings ‘ Filament Settings | Printer Settings
| ECo = BE © sequential printing
@i Layers and perimeters Complete individual objects: []
< Infill Extruder clearance (mm): Radius: mm Height: mm
skirt and brim
L5l support material Output file
{? Spee.d Verbose G-code: )
¥ Multiple Extruders Output filename Format: [[input_ﬁlename_base].gcode
& Advanced

N Oukput options

| Notes Post-processing scripks



