PrusaSlicer 2.9.4 — Prusa CORE One HFO0.4

PrusaSlicer 2.9.4
Wyczerpujgcy przewodnik po opcjach
Drukarka: Prusa CORE One — dysza HF 0.4 mm

Materiaty: PLA i PETG
Warianty: wydruki duze / mate, niska / wysoka szczegotowo$c

Tryb interfejsu: Ekspert « Polski
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1. Wprowadzenie i filozofia PrusaSlicer

PrusaSlicer to aplikacja Prusa Research bazujgca na otwartozrédtowym Slic3r. Wersja 2.9.4
wprowadza wsparcie dla drukarki Prusa CORE One — pierwszego seryjnego modelu Prusy
w architekturze CoreXY z zamknietg komorg i gtowicg Nextruder z opcjonalng dysza
wysokoprzeptywowg HF (high-flow). Twoja konfiguracja to drukarka ,Prusa CORE One HF0.4
nozzle”, wiec wszystkie zalecenia w tym dokumencie odnoszg sie doktadnie do niej.

Slicer dzieli ustawienia na trzy niezalezne grupy: ustawienia druku (geometria — wysoko$¢
warstwy, obrysy, wypetnienie, predkosci), filamenty (wtasciwosci materiatu — temperatura,
chtodzenie, retrakcja) oraz drukarki (parametry sprzetu — limity maszynowe, G-code, dysza).
Te trzy grupy fgcza sie dopiero w momencie ciecia (slicing) modelu i mozna je dowolnie
mieszac¢. Dzigki temu jeden plik filamentu ,Prusament PETG” dziata zaréwno z profilem
QUALITY jak i DRAFT — to projekt nazwany ,dziedziczeniem profili” i jest fundamentem
PrusaSlicera.

Zasada ogodlna

Wiekszos¢ uzytkownikéw nigdy nie powinna modyfikowac profili systemowych Prusa. Zamiast
tego: kliknij ikone dyskietki obok nazwy profilu i zapisz wtasng kopie. Profile systemowe sg
zablokowane (ktédka przy nazwie), bo Prusa testuje je na tysigcach drukarek i sg punktem
odniesienia w zgtoszeniach problemow.

Tryb interfejsu (lewy dolny rdég): Prosty, Zaawansowany, Ekspert. W Trybie Ekspert
(wlaczonym na Twoich zrzutach) widzisz wszystkie opcje — kropki obok nazw oznaczajg
poziom: zielona = prosty, zétta = zaawansowany, czerwona = tylko ekspert. Pole ,Wpisz
wyszukiwang fraze” w prawym gérnym rogu pozwala znalez¢ dowolne ustawienie po nazwie.

Stowo o wersji 2.9.4 — w stosunku do 2.8 najwazniejsze nowosci to: usprawniony generator
obryséw Arachne, dynamiczna predko$¢ zwiséw (overhangs), dynamiczne predkosci
wentylatora, podpory organiczne (drzewiaste) jako stabilna funkcja, lepszy import/eksport
binarnego G-code (.bgcode) dla MK4/CORE One oraz tryb Modificator obstugujgcy ,Statg
grubo$¢ powtoki pionowej”.

2. Trzy zakladki: Ustawienia druku, Filamenty,
Drukarki

Goérny pasek aplikacji ma szes¢ zakladek: Zawartos¢ Stotu (przygotowanie modeli),
Ustawienia druku, Filamenty, Drukarki, Printables (integracja z bazg modeli printables.com)
oraz Prusa Connect (panel zdalny). W codziennej pracy korzystasz z trzech srodkowych — i
to one sg przedmiotem niniejszego przewodnika.

Zaktadka Co sie tam ustawia Jak czesto to ruszaé

Geometria druku: wysokosc¢
warstwy, liczba obrysow, gestos¢ =~ Czesto — to TUTAJ wybierasz ,szybko i
Ustawienia druku i wzor wypetnienia, podpory, brzydko” vs ,wolno i pieknie”. Wiekszosé
predkosci, przyspieszenia, zmian dotyczy tej zaktadki.
parametry skirtu/brimu.
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Zaktadka Co sie tam ustawia Jak czesto to ruszac¢

Wrtasciwosci materiatu:

temperatura dyszy/stotu, Przy zmianie szpuli na inng marke —
Filamenty predkos¢ wentylatora, retrakcja, ewentualnie. Dla Prusament zostawiasz
korekta przeptywu, kompensacja domysine.
skurczu.

Parametry sprzetu: rozmiar stotu,

Srednica dyszy, dysza HF Bardzo rzadko. Edycja tylko gdy
Drukarki tak/nie, limity maszynowe zmieniasz dysze na inny rozmiar lub
(predkosé, przyspieszenie, jerk), wymieniasz fizycznie podzespét.

G-code startowy/koncowy.

U gory kazdej zaktadki widzisz liste rozwijang z aktywnym profilem oraz ikonki: dyskietka
(zapis profilu), znak zapytania (pomoc online z prusa3d.com), ktédka (zablokowany profil
systemowy) oraz kota zebate (poréwnanie/przetgcznik wariantéw). Po lewej — drzewo
podsekcji konkretnej zakfadki.

3. Profile druku Prusa — przeglad

Prusa dostarcza dla CORE One z dyszg HF0.4 zestaw nazwanych profili druku. Kazdy z nich
to inny kompromis miedzy predkoscig, jakoscig i wytrzymatoscig. Wybierasz je z listy
rozwijanej w zaktadce ,Ustawienia druku”.

Wysokosé
m Obrysy | Top/Bottom Charakter

Najszybszy. Widoczne warstwy. Do
prototypow, makiet, zabawek,

DIRAEY L580 2 S wieszakéw — czegokolwiek gdzie
wyglad ma drugorzedne znaczenie.
Szybki przy zachowaniu sensownej

SPEED 0,20 mm > 4/3 jakosci. Domysinie agresywne

predkosci — uzywaj gdy zalezy Ci na
czasie.

DomysIny kompromis — to ten, ktory
BALANCED 0,20 mm 3 5/4 taduje sie przy starcie. Dobry punkt
wyjscia dla 80% wydrukow.

Jak BALANCED, ale z mocniejszg
skorupg — wiecej obrysow, wieksza
wytrzymatos¢é mechaniczna. Twgj

STRUCTURAL 0,20 mm 4 5/4 :
aktualny profil. Polecane do
uchwytéw, narzedzi, czeSci
obcigzanych.
Drobniejsze warstwy = mniej widoczne
QUALITY 0,15 mm 3 6/5 linie. Wolniej. Dla figurek, modeli

architektonicznych, obudow
elektronicznych.

Bardzo drobne warstwy. Czas
DETAIL 0,10 mm 3 8/7 wydruku ro$nie ~2x wzgledem
BALANCED. Do drobnych
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Obrysy | Top/Bottom Charakter
warstwy

mechanizmoéw, elementéw ozdobnych,
elementéw z gwintami.

Maksymalna jako$¢. Tylko dla matych
modeli — przy wiekszych czas
ULTRADETAIL 0,07 mm 3 11/9 wydruku staje sie absurdalny.
Wymaga stabilnej drukarki i
sprawnego chtodzenia.

Profile sg punktem startu, nie konca

Kazdy z tych profili mozna po wczytaniu modyfikowac pojedynczymi parametrami (np. wezytac
BALANCED ale podnies¢ wypetnienie do 30%). Nie musisz tworzy¢ nowego profilu dla kazdej
kombinacji — wystarczy zmieni¢ wartosc przed cieciem.
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4. Zaktadka ,,Ustawienia druku” — szczegdétowo

Ta zaktadka jest sercem slicera. Po lewej widzisz drzewo: Warstwy i obrysy, Wypetnienie,
Skirt i brim, Materiat podporowy, Predkos¢, Kilka ekstruderéw, Zaawansowany, Opcje
wyjsciowe, Notatki, Zaleznosci. Kazdg sekcje omawiam ponizej z odniesieniem do
widocznych na zrzutach wartosci profilu STRUCTURAL @COREONE 0.4.

4.1 Warstwy i obrysy

Wysokosé warstwy
Najwazniejsza decyzja w catym slicerze. Wysokos¢ warstwy decyduje o czasie druku i
widocznych liniach. Reguta kciuka: wysokos¢ warstwy nie moze przekracza¢ 75-80%
srednicy dyszy. Dla dyszy 0,4 mm bezpieczny zakres to 0,07-0,32 mm. Twoja drukarka
raportuje min. 0,07 / max. 0,3 mm w profilu Ekstruder 1.

* 0,07 mm — ULTRADETAIL — ekstremalna jakos¢, dtugi czas.

* 0,10 mm — DETAIL — drobne mechanizmy, gwintowanie.

* 0,15 mm — QUALITY — figurki, ozdobne.

* 0,20 mm — BALANCED/STRUCTURAL/SPEED — typowy kompromis.

* 0,25-0,30 mm — DRAFT — szybkie prototypy.
Wysokos$¢ pierwszej warstwy zwykle ustawiasz tak samo jak warstwe zwyktg lub odrobine
grubiej (0,2 mm). Grubsza pierwsza warstwa wybacza drobne nieréwnosci stotu i poprawia

adhezje. Cienka pierwsza warstwa daje ostrzejsze szczegoty na spodzie modelu, ale jest
wrazliwa na kalibracje.

Obrysy (perimeters)
Liczba zewnetrznych scian kazdego ciecia poziomego. Definiuje wytrzymatos¢ na zginanie i
Scinanie skuteczniej niz wypetnienie. Prusa pisze pomocniczo ,zalecana grubos¢ sciany
modelu dla wysokosci warstwy 0,20 i 2 linii: 0,86 mm; 4 linii: 1,67 mm” — projektujgc w CAD
warto trzymac Scianki jako wielokrotnos¢ tych wartosci, zeby slicer nie musiat kompensowac
generatorem Arachne.

* 2 obrysy — minimum, dla wzrokowych modeli i prototypow.

* 3 obrysy — BALANCED, wiekszo$¢ przypadkéw.

* 4 obrysy — STRUCTURAL, czesci pod obcigzeniem.

+ 5-7 obryséw — uchwyty narzedzi, czesci od dziadka.
»1ryb wazy” (vase mode) — alternatywa, w ktérej caty model drukowany jest jako jedna spirala

(1 obrys, 0% wypetnienia, brak top layers). Daje tadne dekoracyjne wazy, kubki, lampki. Nie
nadaje sie dla modeli funkcyjnych.

Powtoka pozioma (top/bottom)

Liczba petnych warstw na gorze i dole modelu. Cienka powtoka peka albo przepuszcza
wypetnienie. Prusa pokazuje obok pomocniczg podpowiedz — np. ,Gorna powtoka ma 1 mm
grubosci dla warstwy 0,20 mm. Minimalna grubos¢ gérnej powtoki to 0,7 mm”. Warto trzymac
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dolng powtoke co najmniej 0,5 mm i gérng co najmniej 0,7 mm — to klucz do tadnego
wykonczenia gornych powierzchni i braku dziur w przeswitach.

Jakosé (wolniejsze ciecie)

Stata grubos¢ powtoki pionowej — gdy wigczone (Twoje ustawienie), slicer dba
zeby pochyte powierzchnie miaty takg samg realng grubosc jak sciany pionowe. Bez
tego cienkie pochytoSci stajg sie przezroczyste.

Wykrywanie cienkich scian — szuka geometrii cienszej niz jeden obrys i rysuje
pojedynczg sciezke. Wigcz dla detali ponizej 0,4 mm.

Grube mosty — pogrubia warstwe mostka, lepsze zwisanie nad pustymi
przestrzeniami.

Wykrywanie mostkéw przy obrysach — Twoje wtgczone, zalecane. Slicer
specjalnie traktuje obrysy biegngce w powietrzu.

Pozycja szwu

Szew (seam) to miejsce, gdzie zaczyna sie i konczy kazda petla obrysu — zawsze tam jest
mata kropka materiatu. Pozycje:

Wyréwnany — Twoje ustawienie. Szew zawsze w tym samym pionie, ukryty na
jednej krawedzi.

Najblizszy — szuka najblizszego punktu — minimum ruchu, ale szew rozsiany po
catym modelu.

Tylny — zawsze z tylu modelu. Dobre dla figurek.

Losowy — rozktada szew, ale daje dziwny ,rozsypany” wzér.

Malowany szew — reczne wskazywanie krawedzi w widoku 3D. Najlepsze dla
figurek o znanej geometrii.

Generator obryséw Arachne (Twoje ustawienie) jest aktualnie domysiny — dynamicznie
zmienia szeroko$¢ ekstruzji w waskich miejscach, zeby unikngé dziur lub nadlewek. Stary
,Klasyczny” generator zostawia nudne waskie luki — Arachne je wypetnia inteligentnie.
Zostaw Arachne.

4.2 Wypelnienie

Gestos¢

Whbrew intuicji wypetnienie nie jest gtdwnym czynnikiem wytrzymatosci — ten tytut nalezy do
obrysow. Wypeinienie gtdéwnie wspiera gorng powioke (zeby sie nie zapadata) i nadaje
sztywnosé. Wartosci:

0% — tylko z grubg powtokg gorng (8+ warstw zwartych). Lekkie modele
dekoracyjne.

10% — zwykle wystarczy dla figurek, makiet, dekoraciji.

15% — Twoje ustawienie. Dobry kompromis dla wigkszosci modeli funkcyjnych.
20-25% — czesci pod lekkim obcigzeniem.

40-50% — czesci pod statym naciskiem, obudowy nosne.
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* 100% — wieczko/ptaska czes¢, w zasadzie bez sensu — taniej da¢ jg jako solidny
kawatek z mniejszg warstwa.

Wz6r wypetnienia

Wzoér ma wieksze znaczenie niz sie wydaje. Niektére sg szybkie, inne mocne, inne tadnie
wygladajg w potprzezroczystym filamencie. Najczesciej uzywane:

m Predkos¢ Wytrzymatosé Kiedy wybrac¢

Linie Bardzo Niska Tylko jesli chodzi o czas i nie ma wymagan
szybko mech.
Kratka (grid) Szybko Srednia Twoje ustawienie. Dobry uniwersalny wzér.
Plaster miodu Srednio Wysoka Klasyczny wzér dla czesci mechanicznych.
Szes_menne Srednio Wysoka 3D Wzmacr_ne_l rowniez w osi Z, do czesci
(cubic) obcigzanych z réznych stron.
Bardzo
Gyroid Wolniej wysoka, rowna Najlepszy stosunek wytrzyrpa_iosm do wagi.
we wszystkich Estetyczny w przeswitach.
osiach
. . . - Tylko podpora Idealnie szybkie wydruki dekoracyjne
=IEfiiiming] NElEE et top layer (figurki). Nie trzyma obcigzenia.
Concentric Wolno Srednia Ozdobne, gdy w przeswitach widaé wzor.

Wzory gornej i dolnej warstwy
Niezalezne od wypetnienia objetosciowego — to wzdr ostatnich warstw zwartych, czyli tego,
co widac. Warianty:
* Monotoniczny — Twoje ustawienie dla dolnej. Wszystkie linie w tym samym
kierunku, jedna obok drugiej. Najczystszy wzor.

* Linie monotoniczne — Twoje ustawienie dla gornej. Podobnie, ale z optymalizacjg
kolejnosci. Mniej widoczne fgczenia.

» Concentric — spirala. Ladny, ale czasem wida¢ szwy miedzy pasami.
* Hilbert curve — wzor labiryntu. Ozdobny.

Prasowanie (ironing)
Po skonczeniu warstwy gornej slicer przejezdza jeszcze raz tg samg powierzchnie — z
minimalnym przeptywem (Twoje 15%) i odstepem 0,1 mm — wygtadzajgc jg. Efekt to niemal
lustrzana powierzchnia. Wady: dodaje 5-15 minut na warstwe gorna, dziata najlepiej na PLA,
na PETG dorzuca pasm.

U Ciebie obecnie wytgczone. Wigcz, gdy chcesz lustrzanej powierzchni dla dekoracji lub
matrycy. W ,Rodzaj prasowania” wybierz ,Tylko najwyzsza powierzchnia” zeby nie tracic¢
czasu na kazde mate plateau.

Kat wypetnienia
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Domyslnie 45°. Wypetnienie obraca sie 0 90° co warstwe, co tworzy strukture krzyzowg. Jesli
widzisz, ze szwy wypetnienia wpadajg zawsze w te same krawedzie — zmien na 30° lub 60°.

4.3 Skirti brim

Skirt

Skirt to obrys wokét modelu, drukowany przed nim, NIE przylega. Jego rola: oczyszcza dysze
z resztek filamentu po zmianie temperatury i pokazuje, czy pierwsza warstwa idzie réwno.
Petle: 0 (wytgczone — wymaga wiezy czyszczacej), 1-3 (typowo).

Brim
Brim to ptaska obwddka przyczepiona do pierwszej warstwy modelu — zwieksza pole
kontaktu ze stotem. Ratuje wydruki o matej podstawie albo wysokie i waskie.
* Tylko zewnetrzny brim — Twoje ustawienie. Brim tylko na zewnatrz, nie wchodzi w
wewnetrzne otwory.
* Tylko wewnetrzny — rzadko uzywane, dla modeli z duzym otworem na srodku.
* Bez brimu — gdy model ma duzg podstawe (jak ptyta).

Szerokos$¢ brimu: 3-5 mm dla modeli wysokich i waskich, 8 mm dla wymagajgcych
przypadkow. Szczelina oddzielajgca brim 0,1 mm (Twoje) — pomaga go odtamac.

Brim a PETG

PETG przylepia sie do PLA brimu na wieczne lata — odtamanie zostawia brzydki slad, czasem
urywa fragment modelu. Dla PETG zwykle wystarcza dobra adhezja PEI (komora 35°C, stot
85°C) i brim NIE jest potrzebny. Jesli model i tak sie odkleja, uzyj draft shieldu albo radykalnie
podgrzej stét do 90°C.

4.4 Materiat podporowy

Druk FDM nie umie drukowa¢ w powietrze pod kgtem wigkszym niz ok. 50—60° od pionu (czyli
przy zwisach ,bardziej poziomych niz 50°”). Dla takich miejsc slicer generuje tymczasowe
podpory, ktére po wydruku odtamujesz.

Generator podpér — trzy tryby
*  Wylaczone — brak podpér. Tylko gdy model jest pewny.
+  Wszedzie — Twoj wybdr (,Generuj materiat podporowy” + niezaznaczone
»<Automatyczne”). Slicer pokrywa wszystkie zwisy ponizej kgta progowego.

* Automatycznie — wykrywa miejsca wymagajgce podpory na bazie geometrii.
* Tylko zaznaczone — reczne malowanie podpér w widoku 3D. Najlepsze dla figurek.

Prég zwisu

Twoje 40° — dla kazdej powierzchni nachylonej bardziej (czyli ,bardziej poziomej”) niz 40° od
pionu, slicer generuje podpore. Warto$¢ 50-55° dla modeli technicznych jest agresywniejsza
i daje mniej podpor. Wartosé 30° dla figurek zapewnia czystsze wykonczenie.

Styl podpor
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* Przylegajace (snug) — Twoje ustawienie. Podpora przylega do modelu. Dobrze
odtamuije sie, ale zostawia wyrazny $lad.

* Drzewiaste (organiczne) — jak gaftezie. Idealne dla figurek z wieloma zwisami.
Mniej materiatu, tatwiej odtamac.

* Hybrydowe — tgczy obydwa.

Odstep od modelu

,Odstep gory w osi Z” — Twoje 0,2 mm (jedna warstwa). To kluczowy parametr — za mato =
podpora przyspawa sie do modelu, za duzo = zwis nie ma na czym oprze¢ i zwisa. Dla PLA
0,15-0,2 mm. Dla PETG 0,25-0,3 mm (mocniejsze przyleganie warstw).

Tratwa (raft)

Petna platforma pod modelem. Aktualnie wytgczona (0 warstw). Wigcz tylko gdy: (a) model
ma punktowg podstawe, (b) walczysz z wypaczeniami przy ABS/PA, (c) drukujesz na
uszkodzonym stole. W innych przypadkach raft to strata materiatu i czasu.

Podpory organiczne

Sekcja widoczna nawet gdy generator podpdr ma styl ,przylegajgcy” — uaktywnia sie, gdy
zmienisz styl na ,organiczny”. Srednica gatezi 2 mm, kat rozgatezien 25-40°, gesto$é 30%.
Przy mocno detalicznych figurkach zmniejsz srednice koncéwki do 0,4-0,6 mm — tatwiej
odtamad.

4.5 Predkos¢

PrusaSlicer rozréznia kilkanascie roznych predkosci — kazda dla innego typu ekstruzji.
Drukarka i tak na koricu zwolni do limitu maszynowego (Twoje 350 mm/s w X/Y, ale 300 mm/s
globalnie z ,Maksymalna predkos¢ druku”), ale slicer planuje zachowanie pod te wartosci.
Wartosci w Twoim profilu STRUCTURAL:

S e e omana |

Obrysy (wewnetrzne) 70 mm/s Scianki niewidoczne. Mozna szybciej.

Krétkie scianki — wolniej, zeby unikngé

Mate obrysy 50 mm/s rozhustania.

Obrysy zewnetrzne 50 mm/s TO WIDAC. Im onmg, tym tadniej. 30 mm/s
dla figurek.

Wypetnienie 120 mm/s Niewidoczne — szybko.

Zwarte wypenienie 140 mm/s Bottom layers — szﬁjko, niewidoczne od

Zwarte wypelnienie géme 80 mm/s TO WIDAC. Wolnlleajyzeertsyy tadnie wyszty top

Materiat podporowy 120 mm/s Niewidoczny — szybko.

Mosty 50 mm/s Wolniej dla lepszego rozciggniecia nici nad

pustka.
Pierwsza warstwa 45 mm/s Adhezja stotu. Nigdy nie ruszaj powyzej 50.
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T e oo |

Jatowy (travel) 350 mm/s Ruchy bez ekstruzji. Tutaj mozna szalec.

Dynamiczna predkos¢ zwiséw (overhang speed)

Twoje wigczone — slicer zwalnia automatycznie nad zwisami. Dla 0% naktadania (czyli most
catkowity) — 15 mm/s, 25% naktadania — 25 mm/s, 50% — 45 mm/s, 75% — 90% predkosci
obrysu. To DUZY skok jakosciowy: zwisy wychodzg czyste bez recznej kalibracji wentylatora.

Przyspieszenia
Drugi po predkosci parametr decydujgcy o czasie i jakosci. Przyspieszenie = jak szybko
drukarka rozpedza sie do zadanej predkosci. Niskie przyspieszenia = tagodne ruchy = lepsza
jakos¢, ale wolniej. Wysokie = ostre szarpniecia + ringing (ghost echoes na $cianach).

* Obrysy zewnetrzne 1500 mm/s? — spokojnie, tadne scianki.

*  Wypetnienie 6000 mm/s? — niewidoczne, mozna agresywnie.

* Pierwsza warstwa 500 mm/s? — tagodnie, zeby nie zerwac¢ adhezji.

4.6 Kilka ekstruderéw (wieza czyszczaca)

CORE One ma jeden ekstruder, wiec wiekszosc¢ tej zaktadki Cie nie dotyczy. Sekcja staje sie
relewantna tylko jesli kupisz MMU3 (multi-material upgrade — modut zmieniajgcy 5
filamentéw na jednym ekstruderze).

Jedna rzecz, ktorej warto dotkngé — Wieza czyszczgca (Wipe Tower). Kiedy wtgczona dla
MMU, drukarka miedzy kazdg zmiang materiatu przejezdza po dodatkowej, kwadratowej
kolumnie obok modelu, czyszczgc dysze. U Ciebie z jednym ekstruderem zostaw to
wytgczone (paradoksalnie u Ciebie w STRUCTURAL wida¢ Wigcz=tak — to przektamanie ze
starszego profilu, ale przy 1 ekstruderze i tak nic nie wygeneruje).

4.7 Zaawansowany

Szerokosc¢ ekstruzji
Szeroko$¢ Sciezki, jakg slicer planuje. Reguta: 100—110% $rednicy dyszy dla obryséw (czyli
0,40-0,45 dla dyszy 0,4 mm). Twoje wartosci:

*  Domyslna 0,45 mm — generalna.

* Pierwsza warstwa 0,5 mm — szersze Sciezki, lepsza adhezja.

+ Obrysy 0,45 mm.

*  Wypetnienie 0,45 mm.

* Zwarte wypetnienie gorne 0,42 mm — odrobine wezsze = drobniejsze szczegdbty na
widocznej powierzchni.

* Materiat podporowy 0,4 mm — wasko, zeby sie tatwiej odrywato.

Generator obryséw Arachne — parametry
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Tu kontrolujesz, jak agresywnie Arachne dostosowuje szeroko$¢. Domysine wartosci u Ciebie
sg optymalne — kat graniczny 10°, minimalna szerokos$¢ 85%, minimalny rozmiar detalu 25%.
Zmieniaj tylko jesli widzisz dziury w cienkich sciankach (zmniejsz minimalng szerokos$¢ do
70%) lub odwrotnie — nadlewy w waskich miejscach (zwigksz minimalny rozmiar detalu do
35%).

Ciecie — parametry zaawansowane

* Tryb ciecia — ,Zwykty” (Twoje) generuje liniowy G-code, ,Arc fitting” fgczy tuki w
polecenia G2/G3 (Twoje wigczone) — krotszy plik, gtadsze tuki.

+ Korekta wymiaréw XY — wymusza kompensacje zwezenia/poszerzenia catego
modelu. Domysinie 0. Wigcz tylko po precyzyjnej kalibracji testowe;.

+ Kompensacja stopy stonia (elephant foot) — Twoje 0,2 mm. Zmniejsza pierwszag
warstwe o0 0,2 mm bo gorgcy stot rozptaszcza brzeg. To DOBRY parametr zeby
pozostawi¢ bez ruszania.

4.8 Opcje wyjsciowe

Tu konfigurujesz nazwe pliku G-code i sposob jego generowania. Twoja konfiguracja wzorca
nazwy:
{input_filename_base} 0.4n_{layer_height}mm_{printing_filament_types}_{printer
_model} {print_time}.gcode
To genialna nazwa — automatycznie wstawia: nazwe modelu, srednice dyszy, wysokosé
warstwy, materiat, model drukarki, czas wydruku. Po cieciu pliku ,karoseria.stl” dostaniesz np.
.karoseria_0.4n_0.2mm_PLA_COREONE_2h35m.gcode”. Nie ruszaj tego.

Drukowanie sekwencyjne (model po modelu) — gdy masz kilka modeli na stole, drukarka
konczy jeden, potem drugi, zamiast warstwa-po-warstwie wszystkich. Plus: brak stringingu
miedzy modelami. Minus: gtowica moze uderzy¢é w juz wydrukowany model — Prusa
wbudowata geometrie gtowicy CORE One, wiec to powinno byé bezpieczne, ale nadal
sprawdzaj wizualnie podglad ciecia.
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5. Zakladka ,,Filamenty”

Tutaj definiujesz wiasciwosci materiatu. Kazda szpula PLA/PETG, ktérej uzywasz, powinna
mie¢ swoj profil — Prusament dla CORE One HFO0.4 jest juz gotowy.

5.1 Filament — witasciwosci i temperatury
Sekcja ,Filament” zawiera fizyczne parametry materiatu:
+ Srednica — zawsze 1,75 mm dla CORE One. Je$li widzisz co$ innego, profil jest
nieprawidiowy.
*  Wspotczynnik ekstruzji (flow ratio) — Twoje 1,00. Mnoznik objetosci materiatu. Po
kalibracji statej K (linear advance) ten parametr moze wymagac 0,95-1,05.
+ Gestos¢ — PETG 1,27 g/cm?3, PLA 1,24 g/cm?3. Slicer uzywa do obliczen wagi i
kosztu.
+ Koszt — wpisz cene za kg, slicer policzy koszt kazdego wydruku.
*  Waga szpuli — Twoje 278 g. Wplywa na bilans pozostatego filamentu.

Temperatury — kluczowa sekcja

Dvsza pierwsza Dla zwyktej dyszy 0,4 PETG =
ysza p 215°C 255°C 240°C. HF wymaga +15°C bo

warstwa C .
strumien jest wiekszy.
Dysza inne warstwy 215°C 255°C Trzymaj te samg jak pierwsza.
Stot pierwsza 60°C 85°C PETG potrzebuje gor§tszego
warstwa stotu dla adhez;ji.
Stét inne warstwy 60°C 85°C Dla PETG zostaw 85°C catos¢ —
pomaga w komorze.
o : o . PLA — komora chtodna lub drzwi
Komora e (el e (quW' otwarte. PETG — lekko
otwarte) zamkniete)
podgrzana.
Temp. bezczynnosci 150°C 130°C Ll el Gl — emee i

pomiedzy zmianami filamentu.

PLA w zamknietej komorze

Zamknieta komora to wygoda dla ABS i PETG, ale PRZESZKODA dla PLA. Bez aktywnego
chtodzenia powietrza w komorze PLA zaczyna sie oblepia¢ i traci¢ szczegdty powyzej 30—
35°C otoczenia. Otwoérz drzwi i opcjonalnie wymontuj drugg szybe dla PLA przy diugich
wydrukach.

5.2 Chtodzenie

Wentylator chtodzacy pracuje w warstwie zaraz po jej wydrukowaniu, krzepigc materiat. Zte
ustawienia = albo deformacje (za mato chtodzenia), albo pekniecia warstw (za duzo dla
PETG).
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Tryb giéwny
*  Wentylator zawsze wlgczony — Twoje. Wentylator nigdy nie zatrzymuje sie
catkowicie.

+ Wiacz automatyczne chlodzenie — Twoje. Slicer dynamicznie zwigksza wentylator
dla cienkich warstw.

Logika spowalniania

Twoje ustawienie: jesli warstwa bytaby drukowana krécej niz 9 sekund, drukarka zwalnia, zeby
da¢ warstwie czas na schiodzenie. Minimalna predkos¢ 15 mm/s. To jest niezbedne dla
matych modeli — bez tego stozek wiezy figurki topnieje.

Predkosci wentylatora dla PETG

*  Min: 30%, Max: 60% — PETG potrzebuje umiarkowanego chtodzenia. Peiny
wentylator powoduje pekniecia warstw.

*  Mosty: 60% — wyzsze, zeby most sie ustabilizowat.
*  Wylacz wentylator pierwsze warstwy: 3 — pierwsze 3 warstwy bez chtodzenia, dla
przylepienia do stotu.

* Petna predkos¢ od warstwy: 5 — stopniowy wzrost.

Predkosci wentylatora dla PLA
*  Min: 35%, Max: 100% — PLA wymaga maksymalnego chtodzenia od ~3-4 warstwy.
*  Wylacz wentylator pierwsze warstwy: 1 — PLA przylepia sie dobrze juz po jednej
warstwie.

Dynamiczne predkosci wentylatora

Twoje wigczone — przy zwisach (overhangs) wentylator dostaje boost. Dla 0% naktadania
(most) wentylator skacze do 60%, pomagajgc stabilizowaé zwisajgce $ciezki. Swietna funkcja,
zostaw.

5.3 Filament — Zaawansowany

Maksymalny przeptyw objetosciowy
Twoje 24 mm?s dla PETG HF — to jest GORNY LIMIT, jaki materiat wytrzyma bez podptynigé.
Slicer bez tego limitu prébowatby drukowaé np. wypetnienie 200 mm/s x 0,2 mm x 0,45 mm
= 18 mm3/s — w granicach. Ale przy DRAFT i 250 mm/s przekroczytbys limit i materiat nie
zdazytby sie stopi€. Dla:

* PLA na dyszy zwyktej: 11-13 mm3/s

+ PLA HF: 22-26 mm?/s

+ PETG na dyszy zwyktej: 810 mm?¥/s

+ PETG HF: 18-24 mm3/s

Retrakcja (sekcja Nadpisywanie ustawien)
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Retrakcja — slicer cofa filament o N mm w ekstruderze przed ruchem jatowym, zeby przerwac
wyciekanie z dyszy. Zbyt mata = stringing (pajeczyny), zbyt duza = utykanie filamentu,
klikniecia, dziurkacz.

* PETG: 0,8 mm — Twoje. Direct drive Nextrudera nie wymaga dtugich retrakcji.

*  PLA: 0,7 mm — widoczne w profilu drukarki.

* Predkos¢ retrakcji: 45 mm/s, powrét 25 mm/s — Twoje, w profilu drukarki.

PETG ZAWSZE pajeczynuje. Nawet z idealng retrakcjg zostawia drobne nitki przy dtuzszych
ruchach jatowych. Wigcz ,Czyszczenie przy retrakcji” (Twoje) — gtowica robi czyszczgcy ruch
przed retrakcjg, zostawiajgc resztki na Scianie obrysu.

Wznoszenie jalowe (Z-hop)
Po retrakcji gtowica unosi sie o N mm i dopiero wykonuje ruch jatowy — zapobiega
zaczepianiu o juz wydrukowane fragmenty. Twoje:
*  Wysokosé: 0,2 mm w drukarce, 0,15 mm w filamencie (filament nadpisuje)
* Wznoszenie po rampie: tak — zamiast skoku w pionie, tagodna rampa. Mniejsze
szarpniecia, mniej sladéw na obrysie.
* Maksymalne wznoszenie po rampie: 1,5 mm, kat rampy: 1° — optymalne dla CORE
One.

Kompensacja skurczu

Kazdy materiat kurczy sie przy stygnieciu. Wartosci realnego skurczu:
+ PLA: 0,2-0,5% — typowo niezauwazalne, slicer ignoruje.
+ PETG: 0,3-0,8% — zwykle bez kompensacji.
* ABS: 1,5-2% — TUTAJ wartos¢ kompensacji ma sens.

Twoje 0% jest poprawne dla obu materiatéw. Witacz kompensacje tylko gdy projektujesz
precyzyjne taczenia mechaniczne (osie, gwinty).
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6. Zaktadka ,,Drukarki”

Tutaj parametry sprzetowe — wiekszosci nie ruszasz nigdy. Profil ,Prusa CORE One HF0.4
nozzle” jest dostarczany przez Pruse i kalibrowany na fabrycznej maszynie. Edytujesz tylko:
G-code startowy/koncowy (jesli dorabiasz makra), a dla zaawansowanych — limity
maszynowe.

6.1 Ogodlne i firmware
Najwazniejsze parametry, ktére widzisz na zrzucie:

* Maksymalna wysokos¢ wydruku: 270 mm — petna wysokos¢ Z dla CORE One.

» Z offset: 0 — korekta wysokosci stotu, zostaw na 0 (kalibracja first layer w drukarce).

*  Firmware Marlin 2 — typ G-code.

* Wspiera tryb Stealth: tak — cichy tryb druku, nizsze limity predkosci i przyspieszen.

* Obstuga pozostatego czasu druku: tak — wyswietlacz pokazuje pozostaty czas.

* Obstuga binarnego G-code: tak — pliki .bgcode sg mniejsze i szybsze niz zwykty
.gcode. CORE One swietnie sobie z nimi radzi.

* Zmienna wysoko$¢ warstwy: tak — ten sam profil moze mie¢ rézne warstwy w
réznych miejscach modelu (wiecej w sekcji wysokoszczegodtowych).

6.2 Limity maszynowe — Normalny vs Stealth

PrusaSlicer wpisuje limity predkosci i przyspieszenia do G-code. Drukarka NIGDY ich nie
przekroczy, niezaleznie od ustawieh slicera. To bezpiecznik.

S e oy | st bomenta |

Maks. posuw X/Y 350 mm/s 160 mm/s Sieslily— ehulere i

jak kotek.
Maks. posuw Z 12 mm/s 12 mm/s Z zawsze powolny.
Stealth ~25%
Maks. przyspieszenie X/Y 10000 mm/s? 2500 mm/s? normalnego — DUZA
réznica.
Maks. przyspieszenie ekstruzji 7000 mm/s? 2500 mm/s? REEITS PR
podczas wydruku.
Maks. jerk X/Y 10 mm/s 8 mm/s S PRl EEE oy

zmianie kierunku.

Tryb Stealth wybierasz na ekranie drukarki przed wydrukiem. Jest okoto 20-30% wolniejszy,
ale praktycznie bezgtosny — przydatne nocg lub gdy drukujesz w pomieszczeniu uzywanym.

6.3 Ekstruder 1
+ Srednica dyszy: 0,4 mm — jes$li zmienisz fizycznie dysze, ZMIEN TUTAJ.
+ Dysza high-flow: tak — flaga informujgca slicer, ze moze pusci¢ wiekszy przeptyw.
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* Limit wysokosci warstw: 0,07-0,3 mm — mechanika i hot-end nie utrzymajg warstwy
spoza tego zakresu.

* Retrakcja 0,7 mm @ 45 mm/s, powrot 25 mm/s — bazowa, filament moze nadpisac.

» Retrakcja przy zmianie warstwy: tak — niewielka retrakcja przy kazdym przesunieciu
Z.

6.4 G-code startowy i koncowy

G-code startowy CORE One robi ZNACZNIE wiecej niz starsze drukarki — sprawdza model
dyszy, model drukarki, kalibracje G-code, robi level mesh, czeka na temperatury, ustawia
komore. Nie ruszaj go.

Jedyny sensowny dodatek to skrypt post-processingu — sekcja na samym dole zakfadki
,Opcje wyjsciowe”. Mozna dorobi¢ np. skrypt Pythona, ktéry modyfikuje plik G-code po
wygenerowaniu (np. wstawia M600 zmiany koloru na konkretnej warstwie).
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7. Parametry dla DUZYCH wydrukéw

,Duzy” = ponad 15 cm w ktérymkolwiek wymiarze, lub czas druku ponad 6 godzin. Tu liczy sie
stabilnos¢ cieplna, niezawodnosc¢, szybkos¢ — szczegoty sg drugorzedne.

7.1 Profil bazowy

Zacznij od BALANCED (0,20 mm) lub SPEED (0,20 mm szybszy). Dla rzeczy naprawde
duzych (cata wysoko$¢ 270 mm) — DRAFT (0,30 mm).

7.2 Konkretne ustawienia

Parametr Wartos¢ Uzasadnienie

Wysokos¢ warstwy

Obrysy
Top/Bottom
Wypetnienie

Wzér wypetnienia

Skirt

Brim

Predkos¢ obrysow zewn.
Predkos¢ wypetienia

Pierwsza warstwa
Wentylator (PLA)
Wentylator (PETG)

Komora (PETG)

Komora (PLA)

7.3 O czym pamietaé

0,25-0,30 mm

2
3/3
10-15%

Gyroid
1 petla, 6 mm
0 (PLA i PETG)
60-80 mm/s
150-200 mm/s

45 mm/s
100% od 3 warstwy
30-50%

35°C, drzwi
zamkniete

drzwi otwarte

Mniej warstw = mniej godzin. Dla dyszy 0,4
to OK.

Wystarczy, jesli model nie jest nosny.
0,75 mm grubo$ci — wystarczajace.
Gyroid lub Lightning.

Najlepsza wytrzymatosé:waga, réwna we
wszystkich osiach.

Tylko jako primer dla dyszy.

Stét CORE One trzyma bez brimu. Wigcz
tylko jesli widzisz odklejanie.

Mozna szybciej dla duzych ptaskich Scian.

Niewidoczne — petna predkosé pod limitem
przeptywu.

Bez ryzyka.
Maksymalne chtodzenie.

Stabilizacja warstw przy diugim druku.
Stata temperatura — bez warpingu.

Bez tego PLA sie gryzie po 3 godzinach.

» Stabilno$¢ pradu — dtugi wydruk + zanik prgdu = 12 godzin pracy w piach. CORE
One pamieta wydruk po wytgczeniu pradu (resume), ale zawsze warto. Dla waznych

wydrukow UPS.

* Suchy filament — przy 12+ godzinach wilgo¢ w PETG czyni cuda. Trzymaj szpule w
pojemniku z silikazelem.

+ Sequencyjne drukowanie — dla kilku duzych modeli na stole NIE uzywaj

sekwencyjnego (kolizje). Uzyj normalnego.

Marekuczy.pl - Strona 18 / 30



PrusaSlicer 2.9.4 — Prusa CORE One HF0.4

Drukuj w pionie czy poziomie? — pion daje mniej minut na warstwe — fatwiej
deformacja, wiecej czasu. Poziom daje wiecej minut — lepsze chtodzenie, czystsze
Sciany.

Stopa stonia — przy 270 mm i ciezkiej masie pierwszych warstw drukarka moze
wygnies¢ dot. Wigcz kompensacje stopy stonia 0,2 mm.
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8. Parametry dla MALYCH wydrukow

.Maly” = ponizej 3 cm w najwiekszym wymiarze. Klasyk: figurki, breloki, koraliki, drobne
mechanizmy. Gtéwny wrdg — przegrzanie warstwy (kazda jest tak krétka, ze materiat nie
zdazy zastygnac).

8.1 Profil bazowy

QUALITY (0,15 mm) lub DETAIL (0,10 mm). Dla figurek z wieloma drobnymi szczegotami —
ULTRADETAIL (0,07 mm), ale uwaznie sprawdz, czy zysk wizualny jest tego wart.

8.2 Konkretne ustawienia

Parametr Wartos¢ Uzasadnienie

Wysokos¢ warstwy

0,10-0,15 mm

Drobne szczegéty wymagajg drobnych

warstw.
Obrysy 2-3 Mate — i tak nie zmie$ci sie wiecej.
Wykrywanie cienkich scian tak DELEID el 0’;022"'2? (ITEEIS Selolts
Top/Bottom 5/4 0,75/ 0,6 mm — wystarczy.
Wypetnienie 15% Mata objetos¢ — wypetnienie ledwo istnieje.
Wzbr wypetnienia Gyroid Estetyczny, gdy widac przez sciany.
Skirt 3 petle Primer + amortyzator dla waskiej podstawy.
Brim 3-5 mm Mate podstawy sie odklejajg — brim ratuje.
Predkosc¢ obryséw zewn. 25-35 mm/s bl S el m;ng*;zz;étka RS h
Predkos¢ wypetnienia 40-60 mm/s Po co szybciej — wypetnienie i tak mate.
E:gge}::ii(;;jzenia (eEngive 30 sek. Slicer zwolni kroétkie warstwy.
Min. predkosc¢ chiodzenia 10 mm/s Nawet wolniej niz domysine 15.

Wentylator (PLA)
Wentylator (PETG)

Pozycja szwu

100% od 2 warstwy
50-70%
Tylny lub Malowany

8.3 Triki dla malych modeli

+ Drukuj kilka naraz — stawiajac 4 figurki obok siebie, kazda dostaje 4x wiecej czasu
na chtodzenie warstwy. Jakos¢ rosnie.

Kazda sekunda chtodzenia sie liczy.
Wyzej niz dla duzych — krotkie warstwy.

Ukryjesz szew z tytu figurki.

* Wieza chtodzaca (cooling tower) — jesli drukujesz pojedynczo, dodaj cylinder o
Srednicy 5 mm obok jako ,rozbieg dyszy”. Slicer drukuje go wraz z modelem, dajac

chwile na chtodzenie.

Marekuczy.pl - Strona 20 / 30



PrusaSlicer 2.9.4 — Prusa CORE One HF0.4

Druk sekwencyjny — NIE — mate modele drukuj warstwa po warstwie wszystkie
naraz.

Podpory drzewiaste — dla figurek lepsze niz przylegajgce. Mnigj sladéw, tatwiej
odtamac z delikatnych miejsc.

Malowany szew + malowane podpory — inwestycja 5 minut przed drukiem, zysk 2
godziny obrébki reczne;j.
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9. Parametry dla MALO szczego6towych wydrukéw

Pojecie ,mafo szczegdtowy” oznacza modele bez drobnych elementéw — proste bryty,
uchwyty, podstawki, organizery, klocki. Tutaj liczy sie czas druku i wytrzymatosc, nie precyzja.

9.1 Profil bazowy

DRAFT (0,30 mm) — szybkos¢ ponad wszystko. Lub jesli to co$ nosnego — STRUCTURAL
z podniesionymi predkosciami.

9.2 Konkretne ustawienia

Parametr Wartos¢ Uzasadnienie

Wysokos¢ warstwy 0,28-0,32 mm Maksimum dla dyszy 0,4.

2 (lub 3 dla : - .
Obrysy nognych) Nie ma drobnych $cianek do detali.
Generator obrysow Arachne Zawsze, zostaw.
Wykrywanie cienkich $cian nie Brak cienkich detali — wytgcz, slicer szybciej

tnie.

Top/Bottom 3/3 Niska, skoro nie ma na czym oprzec¢

doktadnosci.
Wypetnienie 15-20% Dla nosnych. Dla dekoracji 5-10%.
Wzér wypemienia Linie lub Kratka Szybsze ciecie.
Skirt 1 petla Tylko primer.
Brim 0 Duza podstawa — niepotrzebny.

100 mm/s wewn.,

Predkos¢ obrysow 70 mm/s zewn.

Ptaskie $ciany — nic nie widac.

Predkos¢ wypeienia 200 mm/s Maksimum pod limitem przeptywu.
Maksymalny przeptyw 20 mm3/s (PLA HF) Gorny limit dla dyszy HF.

45 mm/s,

szerokos¢ 0,5 mm SRS,

Pierwsza warstwa

9.3 Co mozna pominaé

* Prasowanie — wylacz (gérna powierzchnia i tak nie bedzie idealna).

» Stata grubos¢ powtoki pionowej — wytacz (brak pochytosci).

* Dynamiczna predkos¢ zwiséw — wytgcz (jesli model nie ma zwiséw).

* Top/Bottom monotoniczny — Linie (szybsze od monotonicznego, brzydsze, ale
niewidoczne).

Profilem do tych ustawien warto zapisa¢ jako ,COREONE_DRAFT_szybki” zeby mie¢ go pod
reka.
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10. Parametry dla WYSOCE szczego6towych
wydrukéw

Figurki, modele do skali, replicas, bizuteria, elementy ozdobne, detale architektoniczne. Tu
jakosc¢ ponad wszystko, nawet jesli wydruk trwa 24+ godziny.

10.1 Profil bazowy

DETAIL (0,170 mm) lub ULTRADETAIL (0,07 mm). Dla bardzo matych figurek warto zejs¢ na
0,07 — réznica jest widoczna.

10.2 Konkretne ustawienia

Parametr Wartosé Uzasadnienie

Wysokos¢ warstwy
Wysokos¢ pierwszej
warstwy

Obrysy

Generator obrysow
Wykrywanie cienkich $cian

Stata grubos¢ powtoki
pionowej

Top/Bottom

Wzér top layer

Prasowanie

Wypetnienie

Wzér wypetienia
Brim

Predkos¢ obrysow zewn.
Predkos¢ obrysow wewn.
Predkos¢ wypetnienia
Pierwsza warstwa

Przyspieszenie obryséw
zewn.

Pozycja szwu
Wentylator (PLA)

Podpory

0,07-0,10 mm

0,15 mm

Arachne

tak
Wigczone

817
Monotoniczny
Tylko najwyzsza
powierzchnia, 15%,
0,1 mm
20%

Gyroid

0 (PLA z dobrg
adhezjg)

20-25 mm/s
40 mm/s
80 mm/s

30 mm/s
800 mm/s?

Malowany lub Tylny
100% od 2 warstwy
Drzewiaste, kat 35°

Maksymalny detal, mikroskopijne linie.
Pierwsza musi by¢ grubsza dla adhezji.

Detale pochodzg z obryséw, nie z
wypetnienia.

Niezbedny dla detali ponizej 0,4 mm.
Wiacznik kluczowy.

Nawet 30° pochyto$¢ ma petng grubosé.
Powierzchnie idealnie zwarte.
Najczystszy wzor.

Lustrzana gérna powierzchnia.
Wsparcie dla detali na powtoce gorne;.
Estetyczny w przejrzystych miejscach.
Brim psuje brzeg figurki.

Bardzo wolno. Wynagrodzi sie estetyka.
Niewidoczne, mozna szybciej.
Niewidoczne.

Powolna i pewna.
tagodnie, bez ringingu.

Ukryty z tytu figurki.
Maksimum precyzji.

tatwiej odtamac z drobnych elementéw.
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10.3 Zmienna wysokos¢ warstwy (Variable Layer Height)

Genialna funkcja PrusaSlicer — pozwala mie¢ cienkie warstwy tylko tam, gdzie potrzeba
szczegotow (np. glowa figurki) i grubsze gdzie nie ma znaczenia (np. cylindryczna podstawa).
Aktywuje sie przyciskiem ,Zmienna wysokos¢ warstwy” w panelu narzedzi modelu.

Workflow: kliknij na model, wybierz narzedzie zmiennej wysokosci warstwy, zobaczysz
wykres. Slicer automatycznie wybiera optymalne warstwy (rézowy = cienkie, niebieski =
grube). Mozesz nadpisac recznie — pedzelkiem zaznaczasz fragment i ustawiasz np. 0,07

mm.

10.4 PETG do wysokoszczegotowych — uwaznie

PETG i detale

PETG niemal nigdy nie da takiego detalu jak PLA, niezaleznie od ustawien. Jego wyzsza
lepkos¢ i temperatura powoduje, ze drobne wystajgce elementy zaokraglajg sie. Dla
figurek/detali ZAWSZE wybieraj PLA. PETG zostaw dla czesci funkcyjnych. Wyjatek: PETG
silk wyglada przepieknie w przeswitach gyroid.

Marekuczy.pl - Strona 24 / 30




PrusaSlicer 2.9.4 — Prusa CORE One HF0.4

11. PLA vs PETG — rdéznice

Te dwa materiaty to ~95% Twoich wydrukéw. Majg rézne charaktery i to wptywa na cate

ustawienia, nie tylko temperature. Tabela ponizej grupuje wszystkie roznice.

11.1 Tabela poréwnawcza — wszystko na raz

Parametr

Temperatura dyszy
Temperatura stotu
Temperatura komory
Maksymalny przeptyw
Wentylator min/max

Wentylator pierwsze
warstwy

Retrakcja
Stringing sktonnos¢
Adhezja stotu

Brim potrzebny?

Druk podpér — odstep Z

Wytrzymatos¢ na zginanie
Odpornos¢ na temperature

UV / pogoda
Kontakt z zywnoscig
Drobne detale

Toksycznos¢ oparow

Higroskopia (wchtanianie
wilgoci)

11.2 Kiedy co wybraé

Wybierz PLA gdy

» Drukujesz figurki, modele, detale wymagajace precyzji

PLA
215°C
60°C
0°C (drzwi otwarte)
11 (zwykta) / 24 (HF) mm?/s
35% / 100%

1 wytaczona, 100% od 3
0,7 mm
Niska
Bardzo dobra

Rzadko

0,15-0,2 mm

Srednia, krucha
55-60°C
Marna (kruszy sie)

Mozna (ale chropowata
powierzchnia)

Swietnie
Niska (zapach mleczny)

Srednia

PETG (HF)

240°C zwykta / 255°C HF
85°C
35°C (drzwi zamkniete)
9 (zwykta) / 24 (HF) mm3/s
30% / 60%

3 wytgczone, 60% od 5

0,8 mm

WYSOKA — zawsze
pajeczynuje

Bardzo dobra na 85°C

PRAKTYCZNIE NIGDY
(przykleja sie za mocno)

0,25-0,3 mm (PETG MOCNO
przylega)

Wysoka, elastyczna
75-80°C
Dobra

Mozna (PETG to standard
butelek)

Stabo (zaokragla)
Niska (lekki zapach)

Wysoka — sucho lub uchwyt
suszacy

» Czas druku jest priorytetem — PLA drukuje sie najszybciej i najpewniej

* Element nie bedzie eksponowany na stonnice ani wysokie temperatury

» Tworzysz prototyp do oceny wizualnej, nie funkcjonalnej
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* Lekarz nakazat druk z PLA (Twdj przypadek nie, ale zdarza sie dla zabawek)

Wybierz PETG gdy
» Element bedzie uzywany funkcyjnie (uchwyty, klucze, narzedzia, mocowania)
* Konstrukcja wymaga elastycznosci (zawiasy zaprojektowane jako elastyczne)
* Element trafi na zewnatrz lub w samochéd (UV, ciepto)
* Potrzebujesz odpornosci chemicznej (kontakt z olejami, stabymi kwasami)
*  Wymagana wyzsza odpornos¢ cieplna (do 75°C)
Generalnie: jak nie masz pewnosci i to nie funkcyjne — daj PLA. Jesli funkcyjne — daj PETG.
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12. Najczestsze problemy i ich rozwigzania

12.1 Pajeczyny / stringing (giéwnie PETG)
* Zwieksz retrakcje z 0,8 do 1,0 mm.
*  Wiacz ,Czyszczenie przy retrakcji” (jesli wytaczone).
+ Zwiegksz predkos¢ ruchéw jatowych do 350 mm/s — szybciej = mniej czasu na
wyciek.
* Obniz temperature dyszy o 5°C i sprawdz ekstruzje.

12.2 Stopa stonia (rozszerzenie pierwszej warstwy)

» Zwieksz kompensacje stopy stonia z 0,2 do 0,3 mm.

*  Obniz temperature stotu po pierwszej warstwie o 5°C (Filamenty — G-code — po
pierwszej warstwie M140).

+ Zwigksz chtodzenie pierwszej warstwy (pierwsza warstwa wentylatora 0% — zmien
na 30%).

12.3 Warping (odklejanie rogéw)
*  Wigcz brim 5-8 mm dla PLA.
*  PETG: zwieksz stét do 90°C + ustaw komore na 40°C.
» Sprawdz czystos¢ PEI — wystarczy IPA (alkohol izopropylowy).
* Pierwsza warstwa wolniej — 30 mm/s zamiast 45.

12.4 Stabe warstwy / pekniecia (gidwnie PETG)

+ Obniz wentylator do 30% (PETG nie lubi szybkiego chtodzenia).

* Podnies temperature dyszy o 5-10°C.

* Dla cienkich $cianek: zwieksz overlap obryséw do 25% (Zaawansowany —
Naktadanie wypetnienia na obrysy).

12.5 Brzydka gérna powierzchnia (pillowing, dziurki)

» Zwieksz liczbe top layers z 5 do 7.

*  Zmien wzér top layer na Monotoniczny.

* Wiacz prasowanie (tylko najwyzsza powierzchnia).

+ Zwieksz wypetnienie z 15 do 25% — top layer ma na czym lezec.

12.6 Ringing / ghost echoes (powtarzajace sie fale za naroznikami)
* Zmniejsz przyspieszenie obryséw zewn. z 1500 do 800 mm/s2.
*  Zmniejsz predkos¢ obryséw zewn. do 30-35 mm/s.
+ Sprawdz nacigg paskow X/Y fizycznie w drukarce.
*  Wykonaj tuning Input Shapera (menu drukarki).
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12.7 Nieczyste mosty (zwisajace nici)

*  Zmniejsz predko$¢ mostoéw z 50 do 25 mm/s.
+ Zwigksz wentylator dla mostéw do 100%.
*  Wigcz ,Grube mosty” (Warstwy i obrysy — Jakosc).
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13. Stownik pojec

Arachne

Brim

CoreXY

Direct drive

DXA

Elephant foot

Extruder calibration

Filament
Flow ratio

G-code

Gyroid

Hilbert curve

High-flow nozzle (HF)
Infill / wypetnienie

Ironing / prasowanie

Jerk

Layer height

Linear advance /
Pressure advance

MMU3

Monotoniczny

Overhang / zwis

Perimeter / obrys

Generator obryséw dynamicznie dostosowujacy szerokos¢ sciezki —
domysiny w PrusaSlicer 2.9. Lepszy dla detali niz klasyczny generator.

Ptaska obwddka wokdt pierwszej warstwy modelu, zwiekszajgca
przyczepnosc¢ do stotu.

Architektura ruchu drukarki, w ktérej dwa silniki napedzajg jednoczesnie
0$ X iY przez paski. Szybsza i sztywniejsza niz klasyczna kartezjanska.

Ekstruder zamontowany bezposrednio nad dyszg (jak Nextruder w
CORE One). Krotsza droga filamentu = mniejsza retrakcja.

Twentieths of a Point — jednostka miary uzywana w plikach .docx i
wewnetrznie przez PrusaSlicer. 1440 DXA = 1 cal.

Stopa stonia — rozszerzenie pierwszej warstwy spowodowane gorgcym
stotem. Kompensowane parametrem ,Kompensacja stopy stonia”.

Kalibracja faktycznej dtugosci wyttoczonego filamentu vs zadanej. Robi
sie przez ,pomiar 100 mm filamentu po komendzie wycisniecia 100

”

mm”.
Drut materiatu (najczesciej 1,75 mm) uzywany jako surowiec drukarki.
Wspétczynnik ekstruzji — mnoznik objetosci materiatu. Domysinie 1,00.
Jezyk sterujgcy ruchami drukarki. Plik wyjsciowy slicera.

Wzor wypetnienia w postaci spirali 3D — najlepszy stosunek
wytrzymatosci do materiatu.

Krzywa wypetniajgca przestrzeh — uzywana jako wzér ozdobnych
powiok.

Dysza o wiekszym wnetrzu, pozwalajgca na wyzszy przeptyw
objetosciowy. CORE One ma HF 0.4 — przeptyw do 24 mm?3/s.

Wewnetrzna struktura modelu, niewidoczna z zewnatrz.

Drugi przejazd dyszy po gérnej powierzchni z minimalnym przeptywem
— wygtadzanie.

Maksymalny skok predkosci przy zmianie kierunku. Niski = tagodne
ruchy, wysoki = ostre szarpniecia.

Wysokosé warstwy — najwazniejszy parametr decydujgcy o jakoSci i
czasie.

Algorytm kompensujgcy zwioke ekstruzji przy zmianach predkosci.
CORE One ma wbudowany.

Multi Material Upgrade 3 — modut Prusy zmieniajgcy 5 filamentow.

Wzér top layer, gdzie wszystkie linie sg rownolegte i drukowane w
sgsiedztwie.

Powierzchnia pochylona pod katem wiekszym niz prég wymagajacy
podpor.

Zewnetrzna Sciezka warstwy. Liczba obrysow = liczba Scian.
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Pillowing

Raft / tratwa

Retraction / retrakcja
Ringing

Seam / szew

Skirt

Slicing / ciecie

STEALTH

Stringing

Top/Bottom layers

Travel / ruch jatowy
Vase mode / tryb wazy

Wipe tower / wieza
czyszczaca

Z-hop / wznoszenie
jatowe

Dziurawienie gornej powierzchni — wypetnienie nie ma na czym oprze¢
top layera.

Petna platforma pod modelem. Rzadko potrzebna na CORE One.
Cofniecie filamentu w ekstruderze przed ruchem jatowym.

Pofalowane echo na $cianach modelu po przejsciu naroznika. Efekt
rezonansu mechaniki.

Punkt rozpoczecia/zakonczenia obrysu — widoczna kropka materiatu.

Obrys wokét modelu, NIE przylegajacy — tylko czysci dysze i pokazuje
pierwszg warstwe.

Proces zamiany pliku 3D (.stl/.3mf) na G-code.
Cichy tryb druku w MK4/CORE One. Nizsze predkosci i przyspieszenia.

Pajeczyny — cienkie nitki materiatu miedzy oddzielonymi cze$ciami
modelu.

Liczba petnych warstw na goérze/dole modelu — definiuje grubosé
powtoki.

Ruch gtowicy bez ekstruzji — miedzy fragmentami modelu.
Druk catego modelu jako jedna spirala. Tylko 1 obrys, bez wypetnienia.

Dodatkowa kolumna obok modelu, uzywana przy zmianie filamentu
(MMU).

Uniesienie gtowicy o N mm po retrakcji, przed ruchem jatowym.

— koniec —
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