Qualitat

Schichthéhe
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Prézision

Glatten

Wandgenerator

Erweiterte Einstellungen

Filament Typ:

Diise:

PETG Translucent klar

0,4 Druckart:

0,12 mm fine

Schichthohe

Héhe der ersten Schicht

Standard

Erste Schicht

AuBenwand

Innere Wand

Oberflache

Fullung

Innere massive Fillung

Stiitzen

Nahtposition

Nahtplatzierung entfernt v.
Uberhéngen

Intelligent Schragnaht
Anwendung

Schragnaht Anwendungswinkel
Schwellenwert

Schragnaht um die gesamte
Wan

d
Schragnahtverbindungen fur
Innenwénder

Filament Schragnaht Einstellung
iberschreiben

Rollenbasierte
Wischgeschwindigkeit

Sdice Liickenschlussradius

Aufldsung

Bogenanpassung

X-Y-Loch Kompensation

X-Y-Komnturkompensation

ElefantenfuBkompensation

Prazise Z-Hohe

Glatten Typ

Reihenfolge der Wande
Zuerst die Fullung drucken
Briicken Flussrate

Dicke Briicken

Nur eine Wand auf den oberen _
Flachen

Nur eine Wand auf der ersten
Schicht

Bereich mit sanfter
Geschwindigkeitsdnderung

Glattungskoeffizient

Vermeiden von
Wandiiberauerungen

Geschwindigkeit der
Wandglattung entlang 7




Starke

Wiénde

Obere/Untere Schicht

Fiillung

Erweiterte Einstellungen

Wandlinien

Einbetten der Wand in die Fillung

Diinne Wande erkennen

Muster der Oberflache

Dichte der obersten Schicht

Obere Schalenschichten

Dicke der oberen Schale

Obere Farbschichten

Muster der untersten Flache

Dicke der untersten Schicht

Untere Schalenschichten

Dicke der unteren Schale

Untere Farbschichten

Internes massives Fiillmuster

Filldichte

Mehrzeilige Flllung

Fullmuster

Lange des Fiillungsankers

Max. Lange des Flllungsankers

Uberlappung Fiillung/Wand

Richtung der Fillung

Richtung der Briicke

Mindestschwelle der Fullung

Kombinieren der Fiillung

Erkennen einer schmalen
internen soliden Fillung

Sicherstellung der vertikalen
Wanddicke

Schwebende vertikale Schalen
erkennen




Geschwindigkeit

Geschwindigkeit der
ersten Schicht

Geschwindigkeit der
restlichen Schichten

Fahrgeschwindigkeit

Beschleunigung

Erste Schicht

Fullung der ersten Schicht

AuBenwand

Innere Wand

Kleine Wande

Schwellenwert fiir kleine Wéande

Fullung der ersten Schicht

Innere masive Fillung

Vertikale Schalengeschwindigkeit

Oberflache

Verlangsamen bei Uberhangen 10%:
25%:

Uberhanggeschwindigkeit 50% :

75%:

100% :

Verlangsamen nach Hohe

Uberbriickung

Luckenflllung

Stltzen

Stutzstruktur-Schnittstelle

Eilgang

Normales Drucken

Eilgang

Bewegungsgeschwindigkeit erste
Schicht

Erste Schicht

AuBenwand

Inner Wand

Oberflache

Flllung der ersten Schicht




Stiitzen

Stiitzen
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Filament fiir Stiitzen

Erweiterte Einstellungen

Stiitzstruktur aktivieren

Typ

Stil

Schwellenwinkel

Nur auf Druckplatte

Kleine Uberhinge entfernen

FloBschichten

Stutz-/FloBbasis

Stitz-/FloBschnittstellen

Dichte der ersten Schicht

Ausdehnung der ersten Schicht

Stutzwandschlaufenb

Ober Z-Abstand

Unterer Z-Abstand

Basismuster

Abstand des Grundmusters

Winkel des Musters

Obere Schnittstellenschichten

Untere Schnittstellenschichten

Schnittstellenmuster

Oberer Schnittstellabstand

Normale Stiitzerweiterung

Stltzen/Objekt XY-Abstand

Briicken nicht unterstiitzen

Unabhangige Stltzstruktur-
Schichthéhe




Sonstiges
Druckbetthaftung

Reinigungsturm

Optionen fiir die
Diisenreinigung

Spezialmodus

Erweiterte Einstellungen

G-Code-Ausgabe

Nachbearbeitungsskripte

Schiirzenschlaufen

Schiirzenhohe

Randtyp

Randbreite

Llcke zwischen Rand und Objekt

Aktivieren

Uberspringpunkte

Innere Verrippung

Breite

Max. Geschwindigkeit

Randbreite

Flllungslicke

Rippenwand

Zusétzliche Rippenlénge

Rippenbreite

Wand fullen

Dise in der Fullung des Objekts
reinigen

Slicing-Modus

Druckreihenfolge

Spiralvase

Zeitraffer

Fuzzy Skin

Fuzzy Skin Punktabstand

Fuzzy Skin Starke

Klumpenerkennung aktivieren

Verwende Interlock-Strukturen

Ineinandergreifungstiefe eines
segmentierten Bereichs

Ruickzug bei der Fullung
verringern




