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1. WSTEP

Dla drukarek 3DGence przygotowane zostato dedykowane oprogramowanie 3DGence Slicer zawierajgce gotowe
ustawienia druku dla dedykowanych materiatéw. Kazdy z profili dostepnych w 3DGence Slicer zostat opracowany
przez zespo6t specjalistdw, a nastepnie przetestowany przez ponad 1000 godzin na wielu skomplikowanych
modelach testowych. Dlatego na poczatku przygody z drukiem 3D zalecamy korzystanie z profili domysinych.
Producent gwarantuje mozliwie najwyiszg jakos¢ modeli wytworzonych z wykorzystaniem dedykowanego
oprogramowania i materiatdw oraz przygotowanych ustawien domysinych.

Dla zaawansowanych uzytkownikéw udostepniona zostata opcja zmiany ustawien druku. Opcja ta przewidziana jest
do modyfikacji istniejgcych profili, aby uzyska¢ poprawe jakosci na materiatach niecertyfikowanych przez
producenta lub dostosowania ustawien pracy urzadzenia. Z uwagi na charakter modyfikacji parametréw producent
nie gwarantuje jakosci oraz powtarzalnosci wydrukéw przygotowanych w ten sposéb.

Prosimy pamietac, ze korzystanie z materiatéw i ustawien druku nie dostarczonych przez producenta odbywa sie na
odpowiedzialnos$¢ Klienta. Oznacza to, ze producent nie zapewnia wsparcia dotyczacego uzytkowania profili
zaawansowanych.

3DGence Slicer korzysta ze zmodyfikowanego silnika CuraEngine zachowujac nazwy parametrow, takze

doswiadczeni uzytkownicy mogg korzystaé z obszernej dokumentacji spotecznosci oprogramowania Cura. Nazwy i
dziatanie funkcji sg tozsame z oprogramowaniem Cura.

2. EDYCJA OPCJI ZAAWANSOWANYCH

Ponizej przedstawiono krétki poradnik podstawowej edycji dedykowanych profili zaawansowanych.

1. Wybierz z prawej strony menu “Profil druku”.

©@0e
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2. Woybierz opcje ,WCZYTAJ WELASNY PROFIL”.

PROFIL DRUKU
Modut [ PRO v ]
Model | FLEXFILL 98A [Fillamentum) v |
Podpora [ ESM-10 [3DGence] v |
Jako&é @® Standardowa

wizualna

Wytrzymato§té @ Standardowa

W T WCZYTA] WEASNY PROFIL DOSTOSU| USTAWIENIA DRUKU

3. Wybierz z listy profil, ktory chcesz edytowac, a nastepnie wybierz “Otwérz” (zaleca sie wybdr profilu z najnowsza
datg aktualizacji).

Rodzaj i producent Rodzaj i producent
Nazwa urzadzenia materiatu modelowego materiatu podporowego Wytrzymato§é

? ? ? ?

INDUSTRY F340 PRO ABS Verbatim + HIPS Spectrum  Draft Normal IDS9ver2.profile

% % %

Typ modutu / §rednica dyszy Jako§é wizualna Identyfikator profilu
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INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_Normal_Norm:
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_Normal_Norm:
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_Normal_Norm:
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_Normal_Enhan
NDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_Normal_Enhan
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_Normal_Enhan
INDBSTRY F340 PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_High_Normal ]
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_High_Normal |
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_High_Normal_l
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_High_Enhancec
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_High_Enhancec
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_High_Enhancec
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_Draft_Normal_
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_Draft_Normal_
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS-X Spectrum_Draft_Normal_
INDUSTRY F340_PRO_ABS Verbatim + HIPS Spectrum_Normal_Normal_

4. Po wczytaniu profilu w menu “PROFIL DRUKU” bedzie mozna zobaczy¢ zmiane nazwy profilu na ,,Custom”.
Aby przejs¢ do zaawansowanej edycji profilu materiatowego nalezy wybra¢ DOSTOSUJ USTAWIENIA DRUKU,
nastepnie nalezy wybraé TRYB EXPERT.

PROFIL DRUKU
Modut [ mM280 v |
Model | ABS [3DGence) v
Podpora [ ESM-10 [3DGence] v
Jako&6 @® Standardowa

wilzualna

Wytrzymato§é @ Standardowa

Rodzaj stolu @ Szkio

WCZYTA] WLASNY PROFIL DOSTOSU] USTAWIENIA DRUKLU
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DOSTOSU) USTAWIENIA DRUKU

Procent wyp. O, 20%
Wz6r wyp. | Grid v
Boczne Scianki O, 2
Gorne Sclanki {®) 5
Dolne Sclanki ® 4
Typ adhezjl | Raft v |

TRYB EKSPERT

Uwaga: zmiana parametrdw moze wptyngé
na jJakoS€ wydruku | doktadnoSE wymiarbw

® O

UWAGA!

Nalezy pamietaé, ze zmiany tych ustawien mogg sie wigza¢ z koniecznoscig korekty/dostosowania, innych
parametréw. Ponizej przedstawiono podstawowe zmiany, ktére nalezy zastosowaé, az do momentu uzyskania
oczekiwanych rezultatow.

Jak wynika z obserwacji - najczestsze zmiany profili domyslnych dotyczg zmian wysokosci warstwy oraz gestosci
wypetnienia.

Nizsza wysokos¢ warstwy gwarantuje dokfadniejsze odwzorowanie modelu w rzeczywistosci. Czas druku bedzie
wzrastat wraz z obnizaniem wysokosci warstwy (przyjmujac, ze zostawiamy pozostate parametry bez zmian).
Natomiast zwiekszenie wysokosci warstwy powoduje zmniejszenie czasu druku kosztem efektu wizualnego.
Przyjmuje sie, ze wartos$¢ wysokosci warstwy nie powinna przekraczaé Srednicy dyszy.

Za wytrzymatosé wydruku w gtéwnej mierze odpowiedzialne jest wypetnienie modelu. W przeciwienstwie do Scian
bocznych oraz dolnych i gédrnych warstw modelu wypetnienie moze by¢ o réznej gestosci (od 0 — 100%) im gesciej
wygenerujemy wypetnienie tym model bedzie bardziej wytrzymaty, a jego masa i czas wydruku bedg wzrastac.
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2.1. Zmiana wysokos$ci warstwy

Aby zmieni¢ wysokos$¢ warstwy nalezy w ustawieniach zaawansowanych wybraé kolejno PRINTER - QUALITY, a
nastepnie w oknie LAYER HEIGHT wpisa¢ nowg wartos¢ wysokosci warstwy.

/' Printer

Extruder TO (model)

Maching

Quality
/ Shall

Imfill

Material

Spead

Traval

Support

Codling

Adhasion

Dual Extrusion

Mesh Flxas

Speclal Modes

Exparimental

Extruder T1 [support]

EDYCJA USTAWIER
Layer Halght [ 025 mm
Initial Layer Halght /' [ 025 mm
Ling Width [ 04 mm
[ 0.4 mm
Outer Wal..ine Width [ 04 mm
fnnar Wl fng Width [[04 mm
Tap./Bottom Line Width [ 04 mm
indif Line Width [ 04 mm
Skire/Brim Lina Width [ 0.4 mm
Support Ling Width [ 035 mm
Support inte_e Ling Width [ 04 mm
Support Roof Line Width [ 04 mm

WCZYTA] PROFIL

AKTYWU PROFIL
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Podczas zmiany wysokosci warstwy z wiekszej na mniejszg (np. z 0.25mm na 0.2mm) nalezy zwréci¢ uwage

szczegodlnie na:

*  Korekte ustawien retrakgc;ji:

1st Extruder - Material - Retraction Extra Prime Amount.
Jezeli na wydrukowanym modelu zauwazymy nadlewanie materiatu po wykonaniu retrakcji wartos¢ w polu
Retraction Extra Prime Amount nalezy zmniejsza¢ stopniowo o 0.01mm?3, do momentu uzyskania pozadanego

rezultatu.

EDYCJA USTAWIER X
Retraction Speed [ 50 mm/s |
Printer Retraction Retract Speed [sommss |
Retraction Prime Speed [30mm/s |
Extruder TO [model)
FRetraction Extra Prime Amaunt [0 mms | I
Extruder TL (support) Retraction Minimum Travel [5mm |
Machine Maximum Ratraction Count X |
Duality
Shall Minimum Extrusion Oistance Window [ 5 mm |
Infill
— Limit Support Retractions
I Materlal & Iz‘
T Standby Temperature RS |
Tranvel
Support Nazzle Switch Retraction Distance [53 mm |
Cooling
Adhesion Nozzle Switch Retraction Speed [ 50 mm/s |
Dual Extrusion
Nozzle Switch Ratract Spead [ 50 mm/s |
Mesh Fixes
Epaciallidas Nazzle Switch Prime Speed [30 mm/s |

Experimantal

WCZYTA] PROFIL AKTYWU] PROFIL ZAPISZ PROFIL
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* Korekte wszystkich temperatur gtowicy:
1st Extruder - Material - Default Printing Temperature/Printing Temperature/Printing Temperature Initial

Layer/Initial Printing Temperature.

Zaleca sie zmniejszenie temperatur stopniowo o 2°C. Zmniejszajac wysoko$é¢ warstwy zmieniamy przeptyw
filamentu w czasie, niewielkie obnizenie temperatury delikatnie zwieksza opory ttoczenia materiatu, co powoduje
zmniejszenie bezwtadnosci i poprawe stabilnosci druku. Wartosci nalezy zmniejszaé, do momentu uzyskania

pozgdanego rezultatu.

EDYCJA USTAWIER

Printar Default Printlng Températurs | 200°C |
Printing Temparature [ 200°c |
Extruder TO [model o
! 2 Printing Temparature inftlal Layer [2os7c |
Initfal Printing Temperature [185°C |
Extruder T1 [support] S
Maching Final Printing Temperature | 185°C |
Quatlty Extrusion Cool Down Spead Madifiar | 0.7°C/s |
Shell
il Default Bulld Plats Temparature [ o |
I Matarlal I
Spead Build Plate Temperatire | 50°C |
Travel
Support Bulld Plate Temperature Iniifal Layer | B0°C |
Coaling
Adhesion Tendency [o |
Adhesion
Dual Extrusion Surface Enargy [ 100% |
Mash Flxes
special Modes shrinkage Ratlo [o% |
Experimeantal

WCZYTA] PROFIL

AKTYWU] PROFIL

ZAPISZ PROFIL
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Podczas zmiany wysokosci warstwy z mniejszej na wiekszg (np. z 0.15mm na 0.2mm) nalezy zwréci¢ uwage
szczegodlnie na:

* Korekte ustawien retrakgc;ji:

1st Extruder - Material - Retraction Extra Prime Amount.

Jezeli na wydrukowanym modelu zauwazymy niedolewanie materiatu po wykonaniu retrakcji wartos¢ w polu
Retraction Extra Prime Amount nalezy zwiekszy¢ stopniowo o 0.01mm?3, do momentu uzyskania pozagdanego
rezultatu.

EDYCJA USTAWIER X
Retraction Speed [ 40 men/s
Printer Retraction Retract Speod [%0 mm/s
Retraction Prime Spesd s [30mm/s
Extruder TO (modsel) v
Retraction Extra Prime Amount /' 0.3 mm*
I Extruder T1 (suppor) l Retraction Minlmum Travel » 4 mm
Machine Maximum Rotracgion Count [ 80
Quality
Shell Minimum Extrusion Distance Window { 5 mm
Infll =
Limit Support Retractions |«
| Matsrisl | il
Spats Standty Temperature 30°C
Travel 7
Suppart Nazzie Switch Retraction Distance n 8 mm
Coaling ;
Adhosion Nozzle Switch Retraction Speed | 40 mm/s
Dual Extrusion . :
Mash Fixes Nozzle Switch Retract Speed »}Aer\m/s |
o tone Nozzie Switch Prime Spaed & [30mm/s
Experimental
WCZYTA) PROFIL AKTYWLU] PROFIL ZAPISZ PROFIL
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*  Korekte wszystkich temperatur gtowicy:
1st Extruder - Material - Default Printing Temperature/Printing Temperature/Printing Temperature Initial

Layer/Initial Printing Temperature.

Zaleca sie zwiekszanie temperatur stopniowo o 2°C. Zwiekszajgc wysokos¢ warstwy zwiekszamy przeptyw filamentu
w czasie, niewielkie podwyzszenie temperatury delikatnie zmniejsza opory tloczenia materiatu, co powoduje
rozrzedzenie materiatu i doktadniejsze jego podawanie. Wartosci nalezy zwieksza¢, do momentu uzyskania

pozgdanego rezultatu.

Printar

Extrudar TO [modal)

I Extruder T1 (suppart)

Machine
Quality
Shall
Infill

Materlal

Spesd

Traval

Support
Cooling
Adhesion

Dual Extrusion
Mesh Flxes
Speclal Modes
Exparimantal
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EDWAE'STAWEFI
Default Printing Temparaturs | 200°C
Printlng Temperatura | 215°C
Printing Temparature lnftlal Layar | 215°C
Initial Printing Tamperature [ 215
Flnal Printing Tamperaiurs | 215°C
Extrusicn Cool Down Spoed Modifier [o7css
Default Bulld Plate Tomperature s
Auflef Piate Tamparature [100°c
Bulld Piate Temperature Inital Layer | 100°C
Adheslon Tendancy [o
sSurface Enargy [200%
Shrinkage Ratla [o%

WCZYTA] PROFIL

AKTYWLU| PROFIL

=
L

A

PISZ PROFIL
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*  Korekte wszystkich predkosci druku:

1st Extruder - Speed - Infil Speed/Outer Wall Speed/Inner Wall Speed/Top/Bottom Speed.

Zaleca sie zmniejszenie wartosci predkosci iteracyjnie o 3mm/s. Niewielkie obnizenie predkosci pozwala
wyeliminowac wiele btedéw wynikajgcych z wiekszej wysokosci warstwy, a takze zmniejszenie efektu “ghostingu”,
czyli zaokraglania $cian, ktére mogg by¢ bardziej widoczne przy wyzszej warstwie.

WCZYTA) PROFIL

AKTYWL] PROFIL
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EDYCJA USTAWIER
Printar Print Speed [ 50 mm/s |
infi} Speed [ 30 mm/s |
T
==t Wall Speed [30mm/s |
Duter Walf Speed [2ommss |
Extrudar T1 (support) )
- innar Walf Speed [30mmss |
Machina
Duality Top Surface Skin Speed [30mm/s |
Shedl
Infill Tap.Bottom Speed [30mm/s |
Matarlal
Spead [ 25 mmyss |
Travad .
— Suppart infll Spesd [3ommss |
Cooling Support |..ace Speed [ 20 mm/e |
Adheslon
Dual Extruslan Support ool Spaed | 20 mm/s |
Mash Fluas
Special Modes Support Floor Speed [20mmss ]
Exparimantal

ZAPISZ PROFIL
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2.2. Zmiana gestosci wypetnienia

Aby zmieni¢ gestos¢ wypetnienia nalezy w ustawieniach zaawansowanych wybrac kolejno 1ST EXTRUDER - INFILL
a nastepnie w oknie INFILL DENSITY wpisaé nowg wartos¢ gestosci wypetnienia.

EDYCJA USTAWIEN >
e il Extrudar [ 1st Extruder 30GenceboubleP255 ]
Tl Dansity [20%
Extruder TO [maodel) w /” :
I Line Distance A0 mm
iV Pattarn tr Grid L
Extruder T1 [suppori]) ~
Maching Connect infill Lines '—l
Qualiry -
Connect Infill Palygons
- ]
| Infil ] Infill Line Directions [11
Matarial
Spead Infill X Offset | 0 mm
Travel
Suppart Infill Y Offset 0 mrm
b Infill Lina Multiplier 1
Adhesion
Dual Extrusion Extra Infill Wall Count o
Mesh Fixes
Special Modes Cubic Subdivision Shall [ 0.4 mm
Exparimental
WCZYTA| PROFIL AKTYWLUJ PROFIL ZAPISZ PROFIL

Podczas zmiany gestosci wypetnienia z mniejszej na wiekszg (np. z 20% na 40%) nalezy zwrdéci¢ uwage szczegdlnie

na:
*  Korekte ustawien wypetnienia:

1st Extruder - Infill - Infill Overlap Percentage.

Jezeli na wydruku zauwazymy spietrzenie sie materiatu w punktach taczenia sie wypetnienia modelu ze $cianami
oraz wartosc parametru Infill Overlap Percentage jest wieksza od 0 nalezy zmniejszac tg warto$¢ o 2% do momentu
uzyskania pozadanego rezultatu.

1st Extruder - Infill - Skin Overlap Percentage.

Jezeli na wydruku zauwazymy spietrzenie sie materiatu w punktach tgczenia gérnych $cian ze scianami modelu oraz
warto$¢ parametru Skin Overlap Percentage jest wieksza od 0, nalezy tg wartos¢ zmniejsza¢ o 2% do momentu
uzyskania pozadanego rezultatu.

Poradnik podstawowej edycji profili materiatowych w oprogramowaniu 3DGence Slicer | wersja 02.2020

.strona13z15



Printer

Extruder TO (modal)

Extruder T1 [support]

Machine
Duality
Shall

Materlal
Spaad

Trawvel
Suppart
Cooling
Adheslon
Dual Extrusion
Mash Fixes
Special Modes
Expearimantal

EDYCJA USTAWIER

Infill X Offsat

Infill ¥ Offset

Infill Line Multiplier

Extra Infill wall Count

Cubic Subdlivision Shell

Infi Overfap Percantage
Infill Overlap

Skin Ovarfap Percantage
Skin Dvarfap

Inffl Wipe Distance

Infill Layer Thickness

Gradual Infill Steps

Gradual Infill Step Halght

WCZYTA] PROFIL AKTYWU] PROFIL

i

i

i

[ 0.5 mm

[o%

[ 0.0 mm

[o%

[ 005 mm

[ oo mm

[ 025 mm

[o

[J..Smm
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Podczas zmiany gestosci wypetnienia z wiekszej na mniejszg (np. z 40% na 20%) nalezy zwrdci¢ uwage szczegdlnie
na:

*  Korekte liczby gérnych i dolnych warstw:

1st Extruder - Shell - Top Layers/Bottom Layers.

Zmniejszajgc wypetnienie warto zwiekszy¢ liczbe gérnych i dolnych warstw. Dotyczy to zwtaszcza przypadku, gdy
uznamy, ze wypetnienie nie jest potrzebne lub chcemy tylko minimalnie wzmocni¢ wewnetrzng cze$é drukowanej
bryty stosujgc np. wypetnienie 5%. Zwiekszenie gérnych warstw jest wazne w przypadku tak rzadkiego wypetnienia,
gdyz czesto na takim wypetnieniu bedziemy musieli zbudowad ptaskg powierzchnie.

EDYCJA USTAWIER X
Top./Bottom Extrudar [ 1st Extruder ~|
Printar
Top/Bottom Thickness [ 0.8 mm |
Extruder TO [model) ~ [ 08 mm |
Top Layers /| 5 |
Extrudar T1 [support) -
| [08 mm |
Machine
Quality Bottom Layers Fe | 4 |
| Shall | / .
—— Tap./Bottom Pattarn | Lines v |
Matarial
. Bottom Pattarn Inidal Layer | Lines V|
Speed
Travel Connect Tap./Bottom Polygons |T]
Suppaort
Cooling Top/Bottom Line Directions | 8] |
Adheslon
T Duter Wall Inset [omm |
Mesh Fixes Gotimize Wall Printing Ord B
mire i, -
Special Modes g
Experimental Duter Befora Inner Walls |:|
WCZYTA)] PROFIL AKTYWU] PROFIL ZAPISZ PROFIL
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