Vorbereiten eines 3D-Modells fur den Druck
mit PrusaSlicer

Vorraussetzungen

e Download und Installation von PrusaSlicer 2.3.0 oder neuer
o Beim ersten Starten wird der Konfigurations-Assistent gestartet, diesen einfach
abbrechen
e Download des Konfigurationsbundles
e Ein oder mehrere zu druckende Modelle im .stl-Format

Vorgehen

1. Offnen von PrusaSlicer
2. Importieren des Konfigurationsbundles unter Datei-=Import-Importiere
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4. Sicherstellen, dass das Modell korrekt auf der Platte liegt
1. Die Grundflache sollte eben auf dem Druckbett legen
2. Das Modell kann einfach auf eine andere Grundflache gelegt werden:
1. Modell anklicken, so dass es grun markiert ist
2. Auf der linken Seite das , Auf Flache legen” Werkzeug wahlen
3. Eine neue Grundflache anklicken, die auf das Druckbett gelegt werden soll
5. Die Korrekten Grundeinstellungen wahlen
1. Rechts oben befinden sich alle wichtigen Einstellungen
1. Druckeinstellungen: Flur einfache 3D-Drucke vorzugsweise ,,0.2mm* Schichtdicke
wahlen. 0.1mm gibt schdnere Ergebnisse, dauert aber doppelt so lange - 0.3mm
geht schneller, daftr wird gréber gedruckt
2. Filament: PLA ist UV-Stabil und hat ein mattes Finnish, PETG ist temperaturstabiler
und hat ein glanzendes Finnish.
3. Drucker: Meist sollte hier der Prusa i3 MK3(S) gewahlt werden, da diese Drucker
zuverlassiger und wartungsarmer sind.
6. Bei Bedarf weitere Einstellungen anpassen



https://www.prusa3d.de/prusaslicer/
https://wiki.fablab-karlsruhe.de/lib/exe/fetch.php?tok=9059a4&media=https%3A%2F%2Fwiki.fablab-karlsruhe.de%2F%2Flib%2Fplugins%2Fckgedit%2Ffckeditor%2Fuserfiles%2Fimage%2Ftutorial%2F3d-drucker%2Fprusaslicer_2.png
https://wiki.fablab-karlsruhe.de/lib/exe/fetch.php?tok=5a52cb&media=https%3A%2F%2Fwiki.fablab-karlsruhe.de%2F%2Flib%2Fplugins%2Fckgedit%2Ffckeditor%2Fuserfiles%2Fimage%2Ftutorial%2F3d-drucker%2Fprusaslicer_1.png

1. Stiitzen: Werden bei Uberhdngen gebraucht, da 3D-Drucker nicht auf Luft drucken
kénnen. Bis 45° sind Uberh&nge auch problemlos ohne Stiitzmaterial druckbar, bei
flacheren Uberhangen oder langeren Briicken sollte diese Option ausgewahlt werden. Im
Einfachsten Fall ,Uberall“ auswahlen.

2. Infill: Bezeichnet den ,Fullgrad” des zu druckenden Objekts. Je hoher, desto mehr Material
und Zeit wird bendtigt, daflr steigt die Stabilitat. Fur nicht-funktionale Teile reichen 15%
vollkommen aus, flr die meisten funktionalen Teile reichen 30%.

3. Rand: Wird bendtigt, wenn das Modell nur eine kleine Grundflache hat, auf der viel in die
Hohe gebaut werden soll. Die meisten Modelle bendétigen keinen Rand.
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