PrusaSlicer 2.9.4 — Suplement (CORE One HF0.4)

PrusaSlicer 2.9.4

Suplement: tabele porownawcze

| zagadnienia rozszerzone
Drukarka: Prusa CORE One — dysza HF 0.4 mm

Materiaty: PLA, PETG (oraz ASA, PC, PA, TPU jako uzupetnienie)

Czesc¢ druga: dziedziczy strukture pierwszego przewodnika.
Moze byc¢ czytana niezaleznie albo jako uzupetnienie.
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PrusaSlicer 2.9.4 — Suplement (CORE One HFO0.4)

Spis tresci
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Mistrz-tabela: wszystkie profile druku x wszystkie parametry
Mistrz-tabela: ustawienia dla 8 scenariuszy (4 typy x 2 materiaty)
Tabela materiatow: PLA, PETG, ASA, PC, PA, TPU + warianty CF
Linear Advance / Pressure Advance — kalibracja

Input Shaper na CORE One — co to jest i jak ustawi¢

Adhezja stotu: PEI gtadka / strukturalna / satynowa

Reguty projektowania CAD dla druku FDM

Suszenie filamentu — kiedy i jak

Tolerancje wymiarowe i kompensacja

Modyfikatory: paint-on, brylty modyfikatoréw, height range

Druk wielokolorowy bez MMU — technika M600

Orientacja modelu — wptyw na wytrzymatosc, czas, jakosé
Procedury kalibracji — krok po kroku

Algorytm troubleshootingu — diagram decyzyjny

Optymalizacja czasu wydruku — 12 sztuczek

Optymalizacja zuzycia materiatu

Drukowanie funkcyjnych tgczen: gwinty, snap-fit, zawiasy
G-code makra przydatne w post-processingu

Lista kontrolna przed kazdym wydrukiem
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PrusaSlicer 2.9.4 — Suplement (CORE One HF0.4)

1. Mistrz-tabela: wszystkie profile druku x parametry

Tabela na nastepnej stronie jest najgestszym streszczeniem réznic miedzy profilami systemowymi Prusy dla CORE One HF0.4. Kazdg wartos¢ pobratem

z fabrycznego profilu — co pokazuje, jak Prusa rzeczywiscie balansuje parametry. Poréwnaj swoje aktualne ustawienia z tym wzorcem przed
wprowadzeniem zmian.

Kolory: zielony — typowo szybsze ustawienie, niebieski — typowo bezpieczniejsze/jakosciowe, szary — neutralne. Dla parametréw takich jak predkosé
czy maksymalny przeptyw wartosci rosngce oznaczajg ,bardziej agresywne”, dla wysokosci warstwy odwrotnie.

Wysokos¢ warstwy [mm] 0,07

‘[’l"ny;] AR 3 0,30 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,30
Liczba obryséw 2 2 3 4 3 3 3 1
Top layers 4 4 5 5 6 8 11 0
Bottom layers 3 3 4 4 5 7 9 0
Min. grub. powtoki gora 12 0.8 10 10 0.9 0.8 0.77 .
[mm] ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’

Min. grub. powtoki dét [mm)] 0,9 0,6 0,8 0,8 0,75 0,7 0,63 =
Gestos¢ wypetnienia [%] 10 15 15 15 15 20 20 0
Wzo6r wypetnienia Krat. Gyroid Krat. Krat. Gyroid Gyroid Gyroid —
Generator obryséw Arac. Arac. Arac. Arac. Arac. Arac. Arac. Arac.
Stata grub. pionowa Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak —
Wykrywanie cienkich scian Nie Nie Tak Tak Tak Tak Tak —
e 100 100 80 70 60 50 40 30
[mm/s]

Predkos¢ obryséw zewn. 60 55 50 50 40 30 25 30
[mm/s]

Fr;ﬁ/';‘]’s'é D ELO S 50 50 50 50 40 30 25 —
Predkos¢ wypetnienia 200 180 150 120 100 80 60 —

[mm/s]
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PrusaSlicer 2.9.4 — Suplement (CORE One HF0.4)

Predkos¢ zwartego wyp.

[mm/s]

Predkos¢ zwart. gora [mm/s] 100 90 90 80 70 50 40 —
Predkos¢ mostow [mm/s] 60 55 55 50 45 40 35 —
Predkos¢ pierwszej warstwy 45 45 45 45 40 35 30 30
[mm/s]

Predkos¢ jalowa [mm/s] 350 350 350 350 350 300 250 200
HepEleib el 2000 2000 1500 1500 1200 800 500 500
zewn. [mm/s?]

o B D Gl 3500 3000 2500 2500 2000 1500 1000 1000
[mm/s?]

el T e 8000 7000 6000 6000 4000 3000 2000 —
[mm/s?]

AELE, el e 7000 7000 7000 7000 5000 3500 2500 —
[mm/s?]

Pozycja szwu Wyr. Wyr. Wyr. Wyr. Wyr. Najbl. Najbl. Wyr.
Dynamiczna predk. zwisow Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak —
Skirt — petle 1 1 1 1 1 1 1 1
Brim — szerokos$¢ [mm] 0 0 0 0 0 0 0 0
Prég podpér [°] 55 50 45 40 40 40 35 =
Lo iyl ey i 21 32 38 44 52 78 120 55
HF [min]

Czytaj przekrojowo, a nie wertykalnie

Kazda kolumna to nie odrebny zestaw, tylko punkt na spektrum. Najlepszy intuicyjny obraz
dostaniesz poréwnujgc wiersze: zauwaz jak "Predkos¢ obryséw zewn." maleje z 60 mm/s w
DRAFT do 25 mm/s w ULTRADETAIL. Reszta ustawien idzie ramie w ramie — top layers
rosng, przyspieszenia malejg. To gradient, nie schodki.

Uwaga: pole ,Czas wydruku benchy” jest szacunkiem dla dyszy HF 0.4 z filamentem PLA. Dla PETG te wartosci rosng o ~25-35% (wieksze lepkosciowe
ograniczenia maksymalnego przeptywu).
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2. Mistrz-tabela: 8 scenariuszy

PrusaSlicer 2.9.4 — Suplement (CORE One HF0.4)

Po lewej masz parametr, w 8 kolumnach po prawej — konkretne wartosci, ktére ustawiasz w slicerze, w zaleznosci czy drukujesz duzy/maty, czy
mato/wysoce szczegotowy element, w PLA czy PETG. Tabela jest gotowg $ciggg do uruchamiania nowego wydruku.

Skréty kolumn: D-PLA — duzy PLA, M-PLA — maty PLA, LD-PLA — niska szczegotowos¢ PLA, HD-PLA — wysoka szczegotowosc PLA. Analogicznie

z PETG.

D-PLA M-PLA LD-PLA HD-PLA D-PETG M-PETG | LD-PETG | HD-PETG

Profil bazowy
Wysokos¢ warstwy [mm]

Wys. pierwszej warstwy
[mm]

Obrysy

Top layers

Bottom layers
Wypetnienie [%)]
Wz6r wypetnienia
Wykryw. cienk. scian

Predk. obryséow zewn.
[mm/s]

Predk. obrysow wewn.
[mm/s]

Predk. wypetnienia
[mm/s]

Predk. mostéw [mm/s]
Maks. przeptyw [mm?/s]

Przysp. obrysow zewn.
[mm/s?]

Pierwsza warstwa [mm/s]
Temperatura dyszy [°C]
Temperatura stotu [°C]
Komora

Wentylator min/max [%]

0,25
0,25

2
4
3
10

Light.

Nie

70

100

200

50
24

2000

45
215
60

drzwi otw.

35/100

QUAL.
0,15
0,20

3
5
4
15
Gyroid
Tak

30

50

80

40
20

1000

30
215
60

drzwi otw.

50/100

DRAFT
0,30
0,30

2
3
3
10
Linie
Nie
70

100

200

50
24

2000

45
220
60

drzwi otw.

35/100

DETAIL
0,10
0,20

3
8
7
20
Gyroid
Tak

20

40

70

35
16

800

25
210
60

drzwi otw.

50/100

QUAL.
0,25 0,15
0,25 0,20
3 3
5 5
4 4
15 15
Gyroid Gyroid
Nie Tak
50 30
80 45
150 80
45 40
22 18
1500 1000
45 35
255 250
85 85
35°C 35°C
30/50 40/70
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DRAFT
0,30

0,30

2
3
3
15
Krat.
Nie
60
100

180

45
22

1500

45
260
85
35°C
30/50

DETAIL
0,10

0,20

3]
8
7
20
Gyroid
Tak

25

40

70

30
14

800

30
245
85
35°C
40/70



PrusaSlicer 2.9.4 — Suplement (CORE One HF0.4)

D-PLA M-PLA LD-PLA HD-PLA D-PETG M-PETG | LD-PETG | HD-PETG

Wentyl. wytaczony do

warstwy

zzlcvaa If)srtt?dkos'(: wentyl. 3 9 3 9 5 5 5 5
Retrakcja [mm] 0,7 0,7 0,7 0,7 0,8 0,9 0,8 0,9
Z-hop / wznoszenie [mm)] 0,2 0,15 0,2 0,15 0,2 0,2 0,2 0,2
Skirt petle 1 3 1 3 1 3 1 3
Brim szer. [mm)] 0 3 0 0 0 0 0 0
Prég zwisu (podpory) [°] 55 45 55 40 50 45 50 40
Styl podpor snug drzew. snug drzew. snug snug snug drzew.
Odstep Z podpory [mm] 0,2 0,15 0,2 0,15 0,3 0,25 0,3 0,25
Pozycja szwu Wyr. Tylny Wyr. Malow. Wyr. Tylny Wyr. Malow.
Prasowanie Nie Nie Nie Tak Nie Nie Nie Nie
Stata grub. pionowa Tak Tak Nie Tak Tak Tak Nie Tak
Prog chtodzenia [s] 9 30 5 30 9 25 5 25
Min. predkosé¢ chtodzenia 15 10 15 10 15 12 15 12

[mm/s]

Wartosci to nie wyrocznia — to punkt startu. Kazdy konkretny model i konkretny filament moze wymagac +/- 5-10°C, +/- 5 mm/s. Po pierwszym udanym
wydruku dla danego modelu zapisz aktualne ustawienia jako nowy profil PrusaSlicer (ikona dyskietki) — nastepne wydruki tego samego modelu znacznie
utatwisz sobie zycie.

Wszystkie 8 wariantow tatwo zorganizowac jako osobne profile w slicerze: w zaktadce ,Ustawienia druku”, klikasz dyskietke, nazywasz np.
,CO_DUZY_PLA”, ,CO_MALY_HD_PETG”. Po roku korzystania bedziesz miat ~15-20 nazwanych profili dopasowanych do typowych zadan i czas
wyboru ustawien spadnie z 10 minut do 30 sekund.
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PrusaSlicer 2.9.4 — Suplement (CORE One HF0.4)

3. Tabela materiatow

CORE One ze swojg zamknietg komorg i hartowanymi czesciami obstuguje praktycznie
wszystkie typowe materialy FDM. Ponizej macierz najwazniejszych wtasciwosci — pierwsze
dwa to Twoje gtéwne (PLA, PETG), reszta jako uzupetnienie wiedzy gdy zajdzie potrzeba.

Temp. dyszy [°C] 210-230 240-260 240-260 260-290 260-280 220-240
Temp. stotu [°C] 60 85 100-110 100-110 100 60
Komora [°C] 0/ otw. 35 55 60 55 0/ otw.
Maks. przeptyw
HF [mm?/s] 24 22 18 16 16 8
Wentylator
min/max [%] 35/100 30/60 0/15 0/30 0/30 30/50
Retrakcja [mm] 0,7 0,8 0,8 0,8 1,0 0,5
Wytrz. scinanie
[MPa] 60 55 40 70 75 30
Wytrz. udar [J/m] 26 55 180 650 190 —
Sztywnos¢
(mod. Young.) 3,5 2,1 1,8 2,3 1,5 0,03
[GPa]
Odporn.
termiczna HDT 55 75 100 115 90 65
[°C]
Skurcz [%)] 0,3 0,5 1,5 0,7 1,5 1,2
Higroskopia Niska Srednia Niska Wysoka B. wysoka Wysoka
Trudnos¢ druku
(1-5) 1 2 4 4 5 3
Wymaga komory Nie Pomaga TAK TAK TAK Nie
Brim potrzebny? Rzadko Nie TAK TAK TAK (raft) Czasem
Sl Opcjon. Opcjon. Opcjon. WYMAG.  WYMAG.  WYMAG.
drukiem
Pajeczyny Niskie Wysokie Srednie Srednie Wysokie Skrajne
(stringing)
UV/pogoda Stabo Dobrze B. dobrze Dobrze Srednio Dobrze
fetahie Tak Tak Nie Nie Tak Nie
zywnoscig
Klejenie / e

; Cyjano. (PETG nie!), | Aceton TAK MEK Cyjano. Cyjano.
spawanie

MEK

Cenavs PLA 1x 1,1 1,3x 2,5x 2,0x 2,2x

Warianty z wiéknem weglowym (CF) i szklanym (GF)

Materiaty ,CF” majg domieszke 10-20% rgbanego wtdkna weglowego (carbon fiber) — daje
im sztywnos¢ i mat. Wariant GF ma widkno szklane. Te materiaty WYMAGAJA
HARTOWANEJ DYSZY (CORE One ma fabrycznie dysze High Flow, ale ona jest hartowana
— sprawdz dokumentacje swojego konkretnego modelu).
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PrusaSlicer 2.9.4 — Suplement (CORE One HFO0.4)

+50% sztywnosci, +30% .
PETG-CF PETG wytrzymatosci na Srednia
Scinanie, mat

Materiat inzynieryjny —

PA-CF (Nylon CF) PA uchwyty drona, czesci Wysoka
robotéow
. Najwyzsza wytrzymatos$c
PC-CF Polikarbonat termiczna w druku FDM Wysoka
ABS/ASA-CF ABS/ASA Rz oL et oy Srednia

druku, mniej warp

Konsekwencje druku CF: dysza zuzywa sie 5-10x szybciej niz przy zwyktym filamencie
(chyba ze hartowana). Drukujesz znacznie wolniej (przeptyw 30-50% mniejszy). Scianki
widoczne sg MAT — to zaleta estetyczna ale ukrywa drobne btedy.
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PrusaSlicer 2.9.4 — Suplement (CORE One HF0.4)

4. Linear Advance / Pressure Advance

Jeden z najwazniejszych mechanizméw w nowoczesnych drukarkach FDM. Nazwa zalezy od
firmware — Marlin nazywa to ,Linear Advance”, Klipper ,Pressure Advance”. CORE One
uzywa Marlina 2 z Linear Advance.

4.1 Co to jest

Filament w bowdenie (lub nawet w direct-drive Nextrudera) zachowuje sie jak gumka — przy
wzroscie predkosci materiat Sciska sie w komorze topnienia, wymagajac dtuzszej drogi do
osiggniecia zatozonej grubosci $ciezki. Przy spadku predkosci ten ,natadowany” filament dalej
wycieka. Efekty: zaokrgglone narozniki (zewnetrzne i wewnetrzne), grubsza ekstruzja po
starcie, cienkie sciezki na koncu, ,putapy” przy zmianie predkosci.

Linear Advance to algorytm, ktéry przewiduje te zmiany i odpowiednio koryguje ekstruzje —
wciska wiecej filamentu zanim podniesie predkos¢, cofa filament zanim zwolni. Wymaga
jednego parametru: K (Marlin) lub PA (Klipper) — czas reakcji ekstrudera w sekundach.

4.2 Wartosci K dla CORE One HF

K (Linear
Advance)

PLA standardowy 0,025-0,035 Direct drive Nextruder, niska wartosc.
Prusament PLA 0,03 Fabryczna wartos¢ Prusy.

PETG standardowy 0,04-0,055 Fame potrzebujek\;vriilésézé.ej NBzestvzes
Prusament PETG 0,045 Fabryczna wartos¢.

TPU O R I e e
ABS / ASA 0,03-0,04 Niska.

PA (Nylon) 0,06-0,08 Wysoka.

PC 0,04 Srednia.

4.3 Procedura kalibracji K

Dla wigkszosci uzytkownikéw Prusa kalibruje K fabrycznie. Jesli jednak uzywasz
nieoryginalnego filamentu i widzisz ,brzuszki’ na naroznikach albo dziurawe rogi, wykonaj
test:

* 1. Pobierz , K-factor calibration pattern” z prusa3d.com lub
teachingtechyt.github.io/calibration.

2. Wczytaj do PrusaSlicer Twdj profil filamentu i wytnij.

* 3. Wstaw na poczatku G-code wzér drabinki K (np. od 0,01 do 0,1 z krokiem
0,005).

4. Wydrukuj i wybierz najczystszy poziom — to Twoja K.
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PrusaSlicer 2.9.4 — Suplement (CORE One HF0.4)

+ 5. Wstaw do G-code startowego filamentu polecenie M900 K0.045 (przykfad dla
PETG).

Linear Advance vs maks. przeplyw

Te dwa parametry sg ze sobg sprzezone. Im lepiej skalibrowane K, tym BLIZEJ teoretycznego
maks. przeptywu mozesz drukowac bez utraty jakosci. Bez kalibracji K, drukowanie powyzej
80% deklarowanego maks. przeptywu daje wyraznie gorsze wyniki niz drukowanie wolnie;.
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5. Input Shaper na CORE One

5.1 Poco

Input Shaper to algorytm filtrujgcy ruchy drukarki tak, zeby NIE wzbudzaé czestotliwosci
rezonansowej mechaniki. Bez niego drukarka przy szybkich ruchach drzy — efektem sg
,echa” widoczne za naroznikami modelu (ringing). CORE One z architekturg CoreXY i
sztywnym aluminiowym frame ma wyraznie wyzsze czestotliwosci rezonansowe niz MK4 — i
o to chodzi: pozwala drukowac szybcie;j.

5.2 Pomiar

CORE One przyjezdza z FABRYCZNIE wyznaczonymi wartosciami Input Shapera, ale
mozesz je zweryfikowac¢. Drukarka ma akcelerometr w glowicy. W menu serwisowym
uruchamiasz ,Input Shaper Calibration” — drukarka wykonuje serie szybkich ruchéw X, Y,
mierzy drgania, automatycznie wybiera filtr (zwykle El lub MZV) i czestotliwos¢.

5.3 Kiedy ponownie kalibrowa¢
* Po fizycznym przeniesieniu drukarki — rézny stét = rozne drgania.
* Po zmianie podstawy (z gtadkiego stotu na gumowe no6zki, na drewno itd.).
+ Co pot roku — paski sie rozciggaja, tozyska sie $cieraja.
« Jesli widzisz nawracajacy ringing ktdrego wczesniej nie byto.

5.4 Wplyw na ustawienia slicera
Po prawidtowo skalibrowanym Input Shaperze mozesz BEZPIECZNIE podnies¢:

* Maksymalne przyspieszenia w profilu drukarki z 7000 do 10000—-12000 mm/s2.

* Predkosci wewnetrznych obryséw i wypetnienia 0 ~20%.
NIE podnos predkosci obrysow ZEWNETRZNYCH — tutaj liczy sie jakos¢, nie szybkosé.
Ringing przy 25 mm/s nie powstanie przy zadnym profilu Input Shapera, niezaleznie od
kalibracji.

6. Adhezja stotu — typy ptyt PEI

CORE One uzywa stalowej ptyty z powtokg PEI (poliéterimid). Prusa sprzedaje trzy warianty:

Idealnie gtadki spod
modelu. PETG NIE uzywa
Smooth PEI Lustrzana PLA, PETG (uwaznie), ASA, PC | sie z separatorem (klejem)
— przykleja sie NA
WIECZNOSC.

Spdd modelu z faktura.
PETG i ASA przyklejajg
sie normalnie.
Najczestszy wybor.

Powder-coated,
Textured PEI pomaranczowy Wszystko (uniwersalny)
odcien
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PrusaSlicer 2.9.4 — Suplement (CORE One HFO0.4)

Pomiedzy dwoma —
PLA, PETG, ASA Srednia faktura, tadny
wyglad. Mniej popularna.

Satynowa, lekko

Satin PEI matowa

6.1 Pielegnacja
* Czyszczenie po kazdych 5-10 wydrukach: IPA (alkohol izopropylowy 99%) na
$cierce mikrofiber.
» Tiuszcze (skora rak!) zabijajg adhezje — chwytaj za krawedzie, nigdy za srodek.
* Po druku PETG ze Smooth PEI: woda + mydto + spokojnie wygigé¢ ptyte pod
modelem. Nie pchaj szpachla.

+ Kazdg ptyte PEI mozna odnowi¢ papierem sciernym 1500 (delikatnie, raz na 6
miesiecy maksymainie).

6.2 Awaryjne rozwigzania probleméw z adhezja

Brim 5 mm, +5°C stotu, draft shield, sprawdz drzwi (PETG potrzebuje

Rogi sie odklejaja (warping) zamknietej komory)

Caly model sie odkleja w PEI brudne — IPA. Pierwsza warstwa za szybka — 30 mm/s. Z-offset za
potowie wysoki — kalibruj first layer.

Pierwsza warstwa: 0,2 mm. Z-offset nizej. Stét +5°C. Sprébuj klej w
sztyfcie (Magigoo, kapsutki Prusa).

To Smooth PEI? Zmien na Textured. Lub po druku: schtédz stét do 30°C
— odlepi sie sama.

Pierwsza warstwa nie przylega

PETG przykleja si¢ ZA mocno

Filament zawilgocony — ususzi¢ w suszarce 4 godz. PLA 50°C, PETG

Pierwsza warstwa robi ,,bgble 65°C.
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7. Reguty projektowania CAD dla druku FDM

Modele zaprojektowane bez swiadomosci druku FDM czesto wychodzg gorzej, niz wynikatoby
z mozliwosci drukarki. Te reguty sg niezalezne od slicera — to ograniczenia fizyki.

7.1 Minimalne wymiary

Grubos¢ sciany (pojedyncza linia) 0,45 mm = Srednica dyszy + 0,05. Mniej = brak ekstruzji.
Grubos¢ sciany (2 linie) 0,9 mm Dla strukturalnej trzymaj ~1 mm.
Grubos¢ sciany (zalecana) 1,6 mm =4 obrysy STRUCTURAL. Sztywne i wytrzymate.
Wystajacy detal (relief) 0,2 mm Mniejszy ginie w ekstruzji.

Tekst grawerowany (gtebokos¢) 0,4 mm Dla widocznosci potrzebny kontrast.
Tekst wystajacy (wysokos¢) 0,8 mm Mniej = niewidoczne.

Otwor przelotowy (Srednica) 1,5 mm Mniej = zatrze¢ sie przy chtodzeniu.
Szczelina miedzy czesciami (luzna) 0,3 mm Po druku wsuwa sie luzno.
Sz_czelina e 0,15 mm Po druku wsuwa sie z oporem.
(ciasna)

Podstawa pod model (zalecana) 210 x 10 mm Dla mniejszych podstaw uzyj brimu.
RIS ME N ) SIS <6:1 Powyzej grozi odklejaniem.

podstawy

7.2 Katy zwiséw (overhangs)
Bez podpdr drukarka wytrzyma zwisy do okoto 50-60° od pionu. Powyzej zaczyna ,kapac”.
Zawsze projektuj Swiadomie:

* 0-45° (od pionu) — bez problemu. Kat 45 to klasyczna granica.

* 45-55° — wychodzi przyzwoicie z wigczong dynamiczng predkoscig zwisow.

+ 55-60° — widoczne nieczystosci, ale akceptowalne.

+ powyzej 60° — wymaga podpor lub przeprojektowania (faza, zaokraglenie).

7.3 Mosty

Most to sciezka biegngca w powietrzu miedzy dwoma podporami. CORE One z dobrym
chtodzeniem PLA wytrzymuje mosty do ~25 mm. PETG do ~15 mm. Dla dtuzszych — wstaw
kolumne pomocniczg lub podpore.

7.4 Otwory

FDM rysuje otwory pionowe okragte — az do warstw zwisowych powyzej 60°, gdzie goéra
otworu staje sie trapezowa. Dlatego otwory PIONOWE wychodzg troche owalne
(znieksztatcone u gory). Rozwigzanie: zaprojektuj otwor jako szesciokat lub kropla — tatwiej
drukowac.

7.5 Gwinty
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Gwinty drukowane (model zawiera spirale): M6 i wieksze. M4 i mniejsze trzeba
gwintowac po druku.

Inserty mosiezne (heat-set inserts): absolutnie zalecane dla M3 i M4. Weciska sie
rozgrzanym lutowiem.

Otwor pod insert M3 standardowy: @ 4,2 x 5 mm gtebokos$ci. Sprawdz
dokumentacje konkretnego insertu.
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8. Suszenie filamentu

Filament wcigga wilgo¢ z powietrza. Mokry filament bulgocze przy ekstruzji (stychaé ,pyk-
pyk”), zostawia bagble na $cianach, daje stabsze warstwy, wiecej pajeczyn. PETG, PA i TPU
sg szczegolnie higroskopijne — 2z otwartg szpulg lezgcg tydzien na poétce mozesz
zaobserwowac¢ widoczng réznice jakosci.

8.1 Tabela suszenia

o Tompersurs | Gas | Komenar

PLA 45-50°C 4-6 godzin Rzadko potrzebne, ale zauwaZaIna_l poprawa po pot
roku przechowywania.

PETG 60-65°C 4-6 godzin Czesto warto przed dtuzszym wydrukiem.

ASA /| ABS 70-80°C 4 godziny Zwykle nie wymaga (mata higroskopia).

PC 75-80°C 8 godzin ZAWSZE przed uzyciem.

PA (Nylon) 75-80°C 12 godzin ZAWSZE. Po godzinie powietrza juz mokre.

TPU 55-60°C 6-8 godzin ZAWSZE. Daje wyrazne pecherzyki bez suszenia.
8.2 Sprzet

+ Suszarka do filamentu (np. Sunlu S2/S4, eSun, FilaDryer) — dedykowane
urzadzenie, dziata w czasie druku jako podajnik (ciggte suszenie).

* Piekarnik kuchenny — dziata, ALE: termostat piekarnika ma +/- 10°C, tatwo
przegrzac i zdeformowac szpule. Nie polecam.

+ Suszarka spozywcza — tania alternatywa. Przebij w drzwiczkach otwory na
filament, podtagcz w czasie druku.

8.3 Przechowywanie
*  Wakuum-bag z silikazelem — najtansza opcja. Pakiet silikazelu mozna
regenerowac w piekarniku 100°C/2h.

* Plastikowe pudetko z uszczelkg + silikazel — szybki dostep. Dwie szpule na
pudetko, 100g silikazelu.

* Dry-box dla aktywnego filamentu — pojemnik z otworem PTFE prowadzgacym do
drukarki. Filament suchy 24/7 nawet w trakcie druku.

Dla CORE One szczegolnie warto kupi¢ dry-box jesli zaczniesz drukowa¢ PA / PC / TPU. Dla
PLA/PETG zwykle wystarcza torba z uszczelka.
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9. Tolerancje wymiarowe i kompensacja

FDM nigdy nie da tolerancji 0,01 mm jak CNC. Ale z dobrze skalibrowang drukarkg osiggasz
powtarzalnosé¢ +/- 0,1 mm na 100 mm dtugosci. To wystarcza do wiekszosci zastosowan
mechanicznych.

9.1 Realne tolerancje na CORE One

. Realna

Wymiar zewnetrzny X/Y +/- 0,15 mm Skurcz materiatu, kalibracja paska, ringing
Wymiar wewnetrzny (otwor) -0,1 do -0,3 mm Otwory zawsze SA MNIEJSZE niz projekt
Wymiar Z (wysokos¢) +/- 0,05 mm Najprecyzyjniejszy — sterowany srubg
Ptaskos¢ powierzchni o mmmna o Skurcz pierwszych warstw
Katowos¢ 90° / 45° +/- 0,2° Geometria ramy, paski
Powtarzalnosé¢ (sam model 2x) +/- 0,05 mm Przy statych warunkach

9.2 Kompensacja w slicerze
PrusaSlicer ma trzy parametry kompensujgce:

+ Korekta wymiaréw XY (Zaawansowany — Ciecie) — wartos¢ jest dodawana do
kazdego wymiaru poziomego. Wartos¢ ujemna = zmniejsza otwory wewnetrzne, ale
tez zewnetrzne. Mato precyzyjna.

* Kompensacja stopy stonia — Twoje 0,2 mm. Zmniejsza pierwszg warstwe o te
wartosé.

*  Kompensacja skurczu XY/Z (Filamenty — Zaawansowany) — procentowa.
Wymaga znajomosci realnego skurczu materiatu (test kalibracyjny).

9.3 Procedura kalibracji wymiarowej

* 1. Wydrukuj test calibration cube 20 x 20 x 20 mm.

* 2. Zmierz suwmiarkg w 3 miejscach kazdej osi (gora, srodek, dot).

+ 3. Srednia minus 20 = biad.

* 4. Wpisz korekte: jesli kostka ma 19,9 mm, wpisz Korekta XY = +0,1 mm.
* 5. Powtorz wydruk. Po 2-3 iteracjach jestes w +/- 0,05 mm.

Dla CORE One Prusa kalibruje wszystko fabrycznie — wiekszos¢ uzytkownikéw nie musi tego
robi¢. Robisz tylko jesli planujesz precyzyjne dopasowania mechaniczne (zegarki, modele
kolejowe w skali, sprzety pomiarowe).
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10. Modyfikatory: paint-on, bryly, height range

Modyfikatory to potezna funkcja PrusaSlicer pozwalajgca lokalnie zmieniaé ustawienia w
obrebie jednego modelu. Zamiast jednego profilu na caty model, masz ,w tym fragmencie
wyzsze wypetnienie”, ,tutaj brak podpor”, ,ten wycinek innym kolorem”.

10.1 Paint-on supports (malowane podpory)

Wybierasz model, klikasz narzedzie pedzla (lewy panel, ikona z paletg). Trzy tryby: Wymus
podpory (zielony), Zablokuj podpory (czerwony), Wymaz (z6tty). Maluasz po modelu w widoku
3D — slicer wygeneruje podpory doktadnie tam, gdzie chcesz, ignorujgc automatyczny prog
Zwisu.

Najczestsze uzycie: figurki z drobnymi twarzami — w automacie podpora rosnie pod nosem i
niszczy detal. Zablokowujesz tam podpory, a generujesz dodatkowe pod ramieniem.

10.2 Paint-on seam (malowany szew)

To samo narzedzie, ale w trybie szwu. Klikasz krawedz na modelu, slicer ustawi tam szew
kazdej warstwy. Idealne dla figurek — szew znika w fatdzie sukni, na linii kregostupa, w cieniu
pod broda.

10.3 Bryly modyfikatorow (Modifiers)

Dodajesz do projektu drugg bryte 3D (np. cylinder lub kostke), pozycjonujesz na modelu,
prawym klikiem — ,Modyfikator”. Kazde ustawienie slicera mozna nadpisa¢ w obrebie tej

bryty.

L o . . .
Wzmocnienie obszaru pod $rube Wypetnienie 80%, 5 obrysov;&;;llnder @ 12 mm wokot otworu
Lekkie wnetrze, mocna powloka Wypetnienie 5%. Bryta obejmujgca srodek modelu.

Lokalny gtadki top Wzér top — Hilbert curve. Bryfa z prostokgtem na widocznej

powierzchni.
Element gestego wypetnienia Wypetnienie 100%. Pod element mocowania.
Pierscien ozdobny innym wzorem Wzér wypetnienia — Concentric. Waski tor wokét modelu.

10.4 Height Range Modifier

Specjalny typ modyfikatora — definiujesz zakres wysokosci Z (np. 0—-5 mm) i ustawienia, ktére
obowigzujg tylko w tych warstwach. Najczestsze uzycie: pierwszych 5 mm modelu drukujesz
wolniej dla stabilnej podstawy, reszta normalnie.

Druga aplikacja — drukowanie reklam i wizytéwek z réznym wzorem wypetnienia, gdzie
pierwsze 0,5 mm to geste wypetnienie tta, a kolejne 1,5 mm to logo z innym wypetnieniem.
Bez modyfikatora musiatbys tworzy¢ dwa osobne modele.
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11. Druk wielokolorowy bez MMU — technika M600

CORE One ma tylko jeden ekstruder (chyba ze masz MMU3), ale to nie znaczy, ze nie mozesz
drukowa¢ w 2—4 kolorach. Polecenie M600 (filament change) pauzuje drukarke, podnosi
gtowice, czeka na reczng zmiane filamentu, i kontynuuje druk.

11.1

Procedura

1. Wytnij model w PrusaSlicer normalnie.

2. W podgladzie ciecia (zaktadka ,Podglad” na dole) przesun suwak warstw do
punktu zmiany koloru.

3. Prawym klikiem na warstwie — ,Dodaj zmiane koloru” lub kliknij ikone ,+” na
pasku warstw.

4. Slicer wstawia M600 w odpowiednim miejscu G-code.

5. W trakcie druku drukarka zatrzyma sie, wysunie filament i poprosi Cie o witozenie
nowego.

6. W6z nowy filament, kliknij ,Wczytano”, czekaj na czyszczenie i kontynuacie.
Zalecenia

Zmiana koloru najlepiej w warstwie petnej (top layer modelu lub na granicy poziomej
czesci).

Po M600 pierwsze 30 sekund druku czesto ma ,brudny” kolor (poprzedni filament).
Slicer kompensuje to matg strefg czyszczenia, ale nie zawsze idealnie.

Mozliwych zmian na jeden wydruk: bez ograniczenia, ale kazda zmiana zabiera ~3
minuty (czas operatora).

PLA — PETG (lub odwrotnie): czys¢ gtowice doktadniej. Resztki PETG w zimnym
PLA = pecznienie.

Triki dla 2-kolorowych logotypéw

Kiedy chcesz wydrukowac podstawke z czarnym tekstem: drukuj biatg podstawe, potem M600
— czarny, drukuj 0,4 mm wysokosci tekstu (= 4 warstwy 0,1 mm), potem M600 — biaty,
dokonhcz. Tekst bedzie idealnie zatopiony.
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12. Orientacja modelu — wplyw

Kazdy model mozna zorientowaé na stole na wiele sposobéw. Wybér ma OGROMNY wplyw
na czas, jakosc¢ i wytrzymatos¢é — czesto wiekszy niz dobor profilu druku.

12.1 Reguly

:j.é:‘lajmeksza [FRELE CE R T Najlepsza adhezja, brak/minimum podpor, najszybciej.
2. Krytyczne wymiary w pionie

(2)

3. Wytrzymatos¢ przeciwna do FDM jest stabe na rozdzielanie warstw. Drukuj tak, zeby sita scinata
warstw wszystkie warstwy, nie prébowata ich rozsung¢.

0$ Z ma najlepsza tolerancje — drukuj precyzyjne otwory pionowo.

4. Estetyczna powierzchnia w

gére Top layer jest najtadniejszy. Najczystsza powierzchnia — w goére.

Kazdy zwis = podpora = brzydka powierzchnia. Obracaj model szukajac

5. Minimalizuj zwis Lo .
] y kata z minimum zwiséw.

Dla czesci obcigzonych: orientacja musi by¢ pod katem dziatania sity,

2 [P GEE) = Gl nawet jesli jest brzydsza.

12.2 Przyktady

Ptaska strong do stotu, hak w gére — sita wisi pionowo, warstwy sg scinane

Wieszak na $ciane bocznie (mocno)

Pionowo (0$ tulei wzdtuz Z) — otwér bedzie idealnie okragty, sruba wkreca sie

Tuleja na srube gtadko.
Litera ,,T” ptaska Ptasko na stole, NIE na boku — dwa razy mniej zwiséw, podpory niepotrzebne.

Czesto warto OBROCIC +45° w XY — kazda powierzchnia jest pod katem 45° do

AEETEGIE [EEE 2k warstwy, ringing chowa sie w fakturze.

Ptasko na plecach (nie na nogach!). Stabilna podstawa, twarz w gére, dobre

Figurka humanoida . ;
podpory pod ramionami.
Naczynie / pojemnik Otwarte do goéry — top layer ostatni jako Scianka boczna pod katem, dno solidne.

Ptaska blaszka z

otworami Ptasko na stole. Otwory pionowe wyjdg okragte.

12.3 Auto-orientacja w PrusasSlicer

Klawisz F na zaznaczonym modelu uruchamia automatyczng orientacje. Slicer probuje
znalez¢ orientacje z najmniejszg powierzchnig podpor. Dziata niezle dla prostych modeli, ale
dla figurek / czesci funkcjonalnych zawsze warto zweryfikowac recznie.
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13. Procedury kalibracji — krok po kroku

13.1 Pierwsze uruchomienie / nowa drukarka
* 1. Self-test (menu drukarki — Self-test) — drukarka sprawdza wszystkie podzespoty.
~15 minut.

+ 2. Kalibracja bed level mesh — drukarka probnikuje 25 punktéw stotu.
Automatyczne.

+ 3. Input Shaper kalibracja — akcelerometr w glowicy mierzy drgania. Zwykle
automatyczne, czasem recznie.

* 4. First layer kalibracja — drukujesz pojedynczg warstwe spirali, regulujesz Z na
zywo az do idealnej grubosci.

* 5. Test print — Prusa logo lub dedykowany benchmark. Sprawdz wszystko:
wymiary, jako$¢ scian, mosty, zwisy.

13.2 Nowy filament (innej marki niz Prusament)
* 1. Skopiuj profil filamentu Prusy (Prusament PETG — kopia — ,Generic PETG
xxX").
+ 2. Sprawdz dokumentacje filamentu — co zaleca producent jako temperature.

* 3. Test temperaturowy (temp tower) — pobierz model, wytnij ze swoim filamentem,
dorzu¢ w slicerze 5 zmian temperatury z M104. Zobaczysz, ktéra temperatura daje
najlepsze mosty/zwisy.

* 4. Test retrakcji — mostowy model 2 wieze, sprawdzasz pajeczyny przy rdoznych
retrakcjach.

+ 5. Test maksymalnego przeptywu — specjalny test (KAMP fast flow test) lub
wydruk benchy z agresywnymi predkosciami.
* 6. Linear Advance (opcja zaawansowana) — drabinka K-factor.

13.3 Kalibracja first layer (Live Z)

Pierwsza warstwa decyduje o calym wydruku. CORE One ma czujnik load-cell, ktory
automatycznie znajduje stét, ale Live Z to reczna korekta. Procedura:
* 1. Drukuj ,first layer calibration” z menu serwisowego — wzorek pokrywajgcy stét.
» 2. Patrz na sciezki — powinny by¢ sptaszczone, ale nie rozmazane.
* 3. Pokretltem regulujesz w czasie rzeczywistym — nizej (-0,01) jesli widac linie
dyszy, wyzej (+0,01) jesli wida¢ przezroczyste paski.
* 4. ldealna pierwsza warstwa: matowa, lekka faktura, bez btyszczacych plam (za
nisko) ani widocznych linii (za wysoko).

Strona 20 / 28



PrusaSlicer 2.9.4 — Suplement (CORE One HFO0.4)

14. Algorytm troubleshootingu

Gdy wydruk wyszedt brzydko, idz wedtug tego diagramu decyzyjnego. Zaczynaj zawsze od
pierwszej warstwy — 70% problemdéw na innych warstwach ma korzen w ziej pierwszej
warstwie.

14.1 Pierwsza warstwa

T

Dysza orze stét, Sciezki cienkie Live Z +0,02 mm. Powtorz.

Sciezki nie przylepiaja sie,

Live Z -0,02 mm. Powtorz.
dysza za wysoko

e VR EHEHA B Brim 5 mm + zwieksz st6t o 5°C.

tylko w rogu
Sciezki przerwane / kropki Filament zawilgocony. Wysuszy¢ 4h.
Bable na pierwszej warstwie Filament mokry. + sprawdz temperature dyszy (za wysoka = wrzenie).

14.2 Sciany boczne

T

Ringing (echa za naroznikami) Zmniejsz przyspieszenie obryséw zewn. Sprawdz Input Shaper.

Z-banding (poziome paski co X

mm) Sprawdz $rube Z (mech. luz). PETG: zmniejsz wentylator.

SERES T e PN ] Zwieksz retrakcje +0,1 mm. Zwigksz predkos¢ ruchow jatowych.

modelu
Stabe przyleganie warstw, tamie Zwieksz temp. dyszy +5°C. PETG: zmniejsz wentylator. Sprawdz
sie szerokos¢ ekstruzji.

Rozszerzenie u géry warstwy

. Zmniejsz Flow Ratio (Wspdtczynnik ekstruzji) z 1,0 do 0,97.
(over-extrusion)

Dziury / niedopetnienia Zwieksz Flow Ratio do 1,03. Sprawdz czy dysza nie zatkana.

14.3 Goérna powierzchnia

T T S

Pillowing (dziurki, bable) Top layers +2. Wz6r monotoniczny. Wypetnienie +5%.
Falowanie powierzchni Wiacz prasowanie. Zmniejsz predkos¢ zwartego gérnego.

Widoczne taczenia warstw

zwartych Wzér: monotoniczny zamiast linie. Zwigksz overlap obrysow.
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15. Optymalizacja czasu wydruku — 12 sztuczek

Kazda sztuczka pokazuje, ile realnie skraca czas, oraz co tracisz w zamian. tacz je
inteligentnie.

B sena mm | Gowam

1 Wysokos¢ warstwy 0,30

Zamiast 0,20 -30% Widoczne warstwy. OK dla prototypow.

2 Wzér wypetnienia Lightning

- 0, — i
zamiast Gyroid 20% Brak struktury 3D — wsparcie tylko top layer.

3 Wypetnienie 10% zamiast 20% 5% Stabsza wytrzymatos¢. Top layer wymaga gestego

pokrycia.
4 2 obrysy zamiast 4 -15% Stabsze sciany. OK dla nieobcigzonych.
5 Top/Bottom 3/3 zamiast 5/4 -8% Ciensza powtoka — wigksze ryzyko pillowingu.
(] et MELS, PP ([l -15% Nic, jesli K dobre. Inaczej — gorsza jako$c.

K skalibrowane)

Zmienna wysokos¢ warstwy Tylko bardziej skomplikowane wycinanie. Jakos¢é ~

_209
u (variable layer height) A identyczna.
Drukuj kilka modeli razem 0 . . .
8 zamiast pojedynczo -30% x N Wymaga modeli pasujgcych na stot.
9 Wytacz prasowanie -5-15% Mniej gtadka powierzchnia.
10 ez dynarr_uc'zna predkosé -3% Brzydkie zwisy. Tylko jesli model nie ma.
ZWisow
11 Druk binarny G-code (.bgcode) -2% Nic — drukarka zuzywa mniej CPU.
12 Uit TEF7 CLE e BT -50% Tylko 1 obrys, 0% wypetnienia. Tylko dla wybranych.

modeli

15.1 Realny przykiad — pudetko 100x100x50 mm

Profil BALANCED 0,2 mm — szacunkowy czas 5h 20min. Po zastosowaniu sztuczek 1+2+3+4
(DRAFT 0,3 mm + Lightning + 10% + 2 obrysy): 2h 50min — czyli skrocenie o 47%. Pudetko
nadal nadaje sie do trzymania Srub. Dla wieczka tego pudetka, ktore ma sie tadnie zamykac
— wracaj do BALANCED.
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16. Optymalizacja zuzycia materiatu

PrusaSlicer pokazuje zuzycie filamentu w gramach i metrach na dole panelu po cieciu. Mozna
je zmniejszyc¢:

T e omornose | cousome

Wypetnienie 10% Gyroid zamiast 20%

Krat -12% Stabsza wytrzymatosc.
‘sl\;zr::;j(;g);r:tfs'i?r EELLGEL: ey () -3 do -5% Nic — Gyroid lepsza w obu wymiarach.
Bottom layers 3 zamiast 4 -3% Ciensze dno — przy 0,2mm wystarczy.
Brak brimu -2% Brak warpingu? Nie potrzebujesz brimu.
. Brak primera — pierwszy obrys moze mieé
_ o,
Brak skirtu 0,5% defekt.

-30% materiatu

Podpory drzewiaste zamiast snug podpor

Czasem mniej stabilne.

-50% materiatu

Prog podpor 50° zamiast 40 podpor

Brzydsze zwisy 40-50°.

Tryb wazy -60 do -80% Tylko 1 $cianka — model dekoracyjny.

Statystyka: rocznie typowy entuzjasta zuzywa 5-8 kg filamentu (PLA + PETG razem).
Optymalizacja zuzycia 0 15% to oszczednos¢ ~75 zt rocznie. Wieksza oszczednosé plynie z
drukowania SWIADOMIE pod konkretne potrzeby — czasem tansza i szybsza jest jedna
funkcjonalna czesé niz 5 ozdobnych prébek.
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17. Drukowanie tgczenh mechanicznych

171 Gwinty drukowane vs gwintowane vs inserty

Gwint w modelu Niska — gwint kruszy

sie
Gwint nacinany +5 min Srednia
Insert mosiezny (heat- +1 min Wysoka — wytrzymuje
set) 20+ demontazy
Nakretka zatopiona w +0 min Bardzo wysoka

modelu

17.2 Snap-fit (zatrzaski)

M6+, drukowane raz, nie
demontowane

Drukowany otwér bez gwintu,
naciety gwintownikiem M3-M8

Kazdy projekt z
demontowanymi czesciami

Pauza M600 w trakcie druku,
wkfadasz nakretke, drukarka
kontynuuje

Element ze sprezystym haczykiem, ktory zatrzaskuje sie w wycieciu. Drukowane z PETG
(sprezyste) sg wytrzymate na ~50 cykli przed peknieciem. Drukowane z PLA wytrzymujg 5—

10 cykli. Reguty:
» Diugos¢ haka = 5 x szerokos$é
» Kat frontu zatrzasku 30—45° (fatwy montaz)
* Kat tytu 0-15° (trzyma)

+ Element sprezynujgcy drukowaé WZDt.UZ kierunku ugiecia (nie prostopadle do

warstw!)

17.3 Zawiasy drukowane (living hinge)

Cienka tasma z PETG tgczaca dwa elementy, uzywana jako zawias. Trzy techniki:

* Cienka warstwa 0,4 mm — najprostsze. Wytrzymuje ~1000 zgie¢ w PETG. PLA

peka po 50.

+ Tkanina (multi-thin layers) — drukowane jako 3 warstwy 0,1 mm — bardziej

wytrzymate. Wymaga PETG i wolnej predkosci.

* Druk kombinowany z TPU — pauzujesz druk, wkfadasz nitke TPU jako zawias,

kontynuujesz. Najlepsze, ale skomplikowane.

17.4 Wpasowania (interference fit)
Element wciskany na site (np. kotek w otwor). Tolerancje:
* Luzny pasujgcy ruchowy: szczelina 0,3-0,4 mm
* Pasujacy z lekkim oporem: 0,2 mm
* Pasujacy na wcisk: 0,1 mm
*  Press-fit (mtotek): 0 lub +0,05 mm

Pamietaj — otwory drukowane sg ZAWSZE mniejsze niz projekt o 0,1-0,3 mm. Dlatego dla

otworu @ 5 mm nominalnego, projektujesz @ 5,2 mm w CAD.
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18. G-code makra w post-processingu

PrusaSlicer pozwala wstawi¢ niestandardowy G-code w kilku miejscach. Najczesciej uzywane
do: zmiany koloru, pauzy, nietypowych ruchow.

18.1 Miejsca wstawiania G-code

Raz na poczatku — heating, leveling, kalibracje. Nie ruszaj

G-code startowy (Drukarki) fabrycznego

G-code koncowy (Drukarki) Raz na koncu — wytgczanie, parking. Nie ruszaj.

Co warstwe. Mozesz wstawi¢ M117 [layer_z] zeby pokazywat

G-code przed zmiang warstwy wysokosé

G-code po zmianie warstwy Po kazdym przejsciu na nowg warstwe.

Wykonywany dla kazdego filamentu — wstaw M900 K dla Linear

G-code startowy filamentu Advance.

G-code koncowy filamentu Pod koniec uzycia konkretnego filamentu (przy MMU).

18.2 Przyktady przydatnych makr

Wymuszenie pauzy na konkretnej warstwie
W ,G-code przed zmiang warstwy” wstaw:
{if layer_num == 25}
M601 ; pauza
M117 Wstaw nakretke i kontynuuj
{endif}
Pikanie po skonczeniu wydruku
W ,G-code kohcowy” drukarki dorzu¢ przed M84:

M300 S440 P200 ; ton
M300 S660 P200 ; wyzszy ton
M300 S880 P400 ; finalny

Ustawienie Linear Advance K
W ,G-code startowy filamentu” dla PETG:

M990 K@.045 ; Linear Advance dla PETG

Komunikat na ekranie
M117 Wydruk: [input_filename_base]
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19. Lista kontrolna przed kazdym wydrukiem

Powies sobie te liste przy drukarce. 60 sekund sprawdzenia oszczedza 5 godzin nieudanego
druku.

19.1 Sprzet
o [ Stét czysty (IPA przed PETG, wodg i mydtem po PETG)

» [ Filament w drukarce odpowiedni do projektu

* [ Filament suchy (jesli lezat > 1 tydzieh otwarty — wysuszy¢)

* [ Wentylator hot-end dziata

+ [ Komora odpowiednio (drzwi otwarte/zamkniete zaleznie od materiatu)

« [0 Brak ztamanego filamentu w bowdenie / podajniku

19.2 Slicer
« O Profil drukarki: COREONE HFO0.4

« [ Profil flamentu: zgodny z aktualnie zatadowanym
+ [ Profil druku: dopasowany do potrzeb (DRAFT/BALANCED/QUALITY)

* [ Sprawdzony PODGLAD CIECIA — przewin warstwy zeby wykry¢ nieoczekiwane
podpory albo dziury

* [ Czas wydruku akceptowalny
« [0 Zuzycie filamentu miesci sie w pozostatej szpuli

* [ Nazwa pliku G-code zawiera materiat i czas

19.3 Model

* [ Orientacja optymalna (ptaska strona w dét, krytyczne wymiary w Z)
« [ Brim, jesli mata podstawa

* [ Podpory tam, gdzie potrzebne (sprawdz podglad)

* [ Pozycja szwu rozsadna (nie na widocznej krawedzi)

+ [0 Model nie wykracza poza pole drukowania (CORE One: 250x220%x270 mm)

19.4 Po starcie
» [ Sprawdz pierwszg warstwe — przerwij od razu, jesli zle przylega
» [ Sprawdz po pierwszych 2—3 warstwach ze nie ma deformacji
+ [ Dla wydrukoéw ponad 6h — zostaw kogos / kamere monitorujgca

* [ Notuj w logu (zeszyt, plik): co drukowates, jaki filament, jakie problemy. Po roku to
bedzie skarbnica wiedzy.
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— koniec suplementu —
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