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Anleitung 3D Druck Grundlagen - PrusaSlicer & Druckbare Modelle — BASIC

Wichtig!
- Offnen und Modifizieren Sie unter keinen Umsténden den Drucker.
- Schrauben Sie unter keinen Umstanden am Drucker. Kalibrierungen & Einstellungen dirfen nur
vom DC-Lab Team vorgenommen werden.
- Bei einer Fehlermeldung oder Aufforderung eine Kalibrierung durchzuflihren, melden Sie sich um-
gehend beim DC-Lab Team.

Durch falsches Handeln kann der Drucker irreparabel beschadigt werden und zu einem Totalschaden fih-
ren.

Grobfahrlassiger Umgang und absichtliche Beschadigung wird in Rechnung gestellt.

1. Ansprechpersonen
Das Team der 3D-Drucker steht gerne bei Fragen zur Verfligung.

Samuel Ackermann Michael Mangold Juri Jerg
samuel.ackermann@hslu.ch michael.mangold@hslu.ch juri.jerg@hslu.ch
+41 41 349 37 45 +41 41 349 35 47 +41 41 349 38 32

2. Aufbau Schulung
Die Schulung fir die 3D-Drucker sind in mehrere Stufen unterteilt gemass untenstehendem Diagram.

3D-DRUCK PRUSA MK 3.9/4 PRUSA XL

GRUNDLAGEN TON 3D-DRUCK
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3. 3D-Druck Einmaleins

3D-Modell ===

2,

Heruntergeladenes Modell
aus dem Internet

¥4

Individuell angefertigtes Modell

>

r- 4 4 4
OBJ-Datei AME-Datei
-
Prusa-Datei

v

<

HSLU

Slicer

a7

_o_ Werkzeugweg
(Maschinenanweisungen)

Parameter und Konfiguration — -

P

Filamenttyp
Falldichte
Temperaturen
Stitzen
Schichthohe

Anzahl der Perimeter

G-code Datei

A

Objektmanipulation

Platzierung
Anzahl der Kopien
Skalierung
Rotation

3D-Drucker

-
e

Separate Anleitung flir jeden einzelnen Drucker
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4. 3D-Modelle fiir den 3D-Druck
Die Modellierung fir den 3D-Druck bringt einige Herausforderungen.

4.1. Uberhinge und Stiitzmaterial

3D-Drucker kénnen nicht in der Luft drucken, jede Schicht muss auf die vorherige Schicht gelegt werden.
Achte bei der Konstruktion auf diese Einschrankung und vermeide steile Uberh&dnge. Oder verwende Stiit-
zen, die anschliessend entfernt werden miissen. Allerdings kénnen kurze horizontale Briicken ohne Stiit-
zen gedruckt werden.

Modell druckbar ohne Stiitzen Modell, das viele Stiitzen bendtigt

4.2. Diinne Wande und minimale Merkmalsgrosse

Die Standarddisengrosse betréagt 0.4 mm bei einer Extrusionsbreite von 0.45 mm. Beachte diese Zahl,
besonders wenn diinne Wande oder winzige Merkmale gedruckt werden miissen. Diese Einschrankung hat
Einfluss auf die Stabilitdt des Druckes.

4.3. Toleranzen
Wenn mehrere Teile gedruckt werden, welche anschliessend ineinanderpassen sollen, muss eine Toleranz
(einen Spalt) hinzugefligt werden.

Toleranz Passform

0.1 mm Sehr eng anliegend Beispiel: Wenn ein Zylinder in ein kreisférmiges Loch
0.15 mm Eng anliegend passen soll, dann muss der Durchmesser des Zylinders
0.20 mm Lose mindestens 0,1 mm kleiner sein.

4.4. Verrundung vs. Fase

In Richtung Druckbett ausgerichtet, erzeugen Verrundungen einen sehr steilen Uberhang, der sich negativ
auf die Oberflache des Objekts auswirkt. Verwenden Sie daher stattdessen eine Fase, wenn eine perfekte
Teileoberflache im Vordergrund steht.

f l‘: ll i
flLEHL
Verrundung Fase
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4.5. Modell aus mehreren Teilen

Sowohl die visuellen als auch die mechanischen Eigenschaften des Modells kénnen durch die Aufteilung in
mehrere Teile verbessert werden. Es ist oft besser, ein komplexes Objekt in mehrere Teile aufzuteilen, die
sich leichter auf der Druckplattform platzieren lassen. Auf diese Weise kann die Anzahl der benétigten
Stitzen minimiert werden. Danach kann das Objekt zusammengeklebt werden.

Eine in zwei getrennten Teilen gedruckte Kugel, die miteinander verklebt sind.

5. Slicen

Um 3D-Modelle drucken zu kénnen, muss das 3D-Modell in eine Anleitung fir den Drucker namens
G-Code konvertiert werden.

G-Code ist ein Dateiformat, das von 3D-Druckern gelesen werden kann. Die Datei enthélt Informationen wie die Bewe-
gung der Diise, die zu extrudierende Filamentmenge, Temperatureinstellungen oder Liifterdrehzahlen.

Es gibt verschiedene Slicer-Softwares. Am haufigsten wird PrusaSlicer (empfohlen), Cura oder
Simplity3D verwendet. Diese Anleitung basiert auf dem PrusaSlicer.

5.1. Installation

PrusaSlicer jetzt herunterladen!
Die neueste stabile Version ist immer unter prusaslicer.com verfligbar.
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5.2. Ersteinrichtung PrusaSlicer
Offne den Konfigurationsassistent: Konfiguration (obere Menuleiste) > Konfigurationsassistent

In diesem Abschnitt wird anhand eines Mac erklart, diese Schritte sind bei Windows identisch.

Original Prusa MK3.9 Input
Shaper
0.4 mm Diise
Alternative Diisen:
0.25 mm Dise

0.3 mm Diise
0.5 mm Dise
0.6 mm Dise

0.8 mm Dise

Um Fehler beim Drucken zu verhindern, ist es wich-
tig, hier den richtigen Drucker auszuwahlen.
Original Prusa MK3.9 Input Shaper (nicht 3.9s)

Fur die kleinen Drucker ist der auf dem Bild darge-
stellte Drucker zu wahlen.

@ @  brussice- Konfigurations-Assistent @ @  brussice- Konfigurations-Assistent

Prusa MSLA Technologle Drucker * wammen Andere Hersteller

sssssss o
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ece Prusasiicer - Konfigurati

Benutzerdefinierte Drucker-Einrichtung

P

ece PrusaSlicer - Konfigurations-Assistent

® Willkommen Filament Profile Auswahl

® Prusa FFF
Drucker Hersteller:

® Prusa MSLA
Prusament ASA

(Alles) (Alles) (Alles)
® Andere Hersteller (Vorlwgen) LA Mde for Pruse Prusament PAT1 Carbon Fiber
® Benutzerdefinierter Drucker Original Prusa i3 MK3S & MK3S+ PETG Prusa Polymers Prisamant PC Bland
A8S 3D-Fuel Prusament PC Blend Carbon Fiber
s Filamente Ash addnorth Prusament PETG
FLEX AmazonBasics Prusament PETG Carbon Fiber
Updates HPS ASF Prusament PETG VO certified

Prusament PLA

ColorFabb
Prusament PV8

Das Filament
Devil Design
€30

Downloads
Neuladen von Festplatte

Anzeigemodus Eolas Prints

Esun
EUMAKERS
Extrudr
Fiberlogy
Fiberthree

PLA Tough Filament PM

METAL Filamentworld

PET Filatech
Fillamentum
Floreon3D
FormFutura

Polymaker
PrimaSelect

Print With Smile
Printed Solid
SainSmart

Smart Materials 30
Spectrum

Taulman

Verbatim

Alle Kein

Filamente, die mit * markiert sind, sind nicht mit einigen installierten Druckern kompatibel.

Alle installiorten Drucker sind mit dem ausgewahiten Filament kompatibel.

Whia alle Standarddrucker < Zurick Beenden  Abbrochen

Filamentwahl:
Wir empfehlen die verwendung von Prusament.
Mehr zum Thema Filament (Seiten 14-15) findet ihr weiter unten.
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ece Prusasiicer - Konfigurations-Assistent

Automatische Updates

Downloads von URL

Integrierten Downion

Wenn diese Option akli
einzigen Kiick offnen

K
sine PrusaSiicer Logo-Schaltflache).

Downloadpfad:

ece Prusasiicer - Konfigurations.

Neuladen von Festplatte

Anzeigemodus

Einfach, Fortgeschritten und Experte.

sie sind filr fortg:

© Einfacher Modus
Fortgeschrittener Modus

Expertenmodus

Die GroBe des Objekts kann in Zoll angegeben werden

Zoll verwenden

4

nen Sie Modelle aus der print

Online-Datenbank mit einem

Die Benutzeroberflachen von PrusaSlicer sind in drei Varianten erhiltlich:

Der einfache Modus zeigt nur die am haufigsten verwendeten Einstellungen, die fir den
reguléren 3D-Druck relevant sind. Die beiden anderen bieten eine immer anspruchsvollere
i bzw. erfahrene Anwender geeignet.

‘““W

Fur den Einstieg wird der Anzeigemodus «Einfacher
Modus» empfohlen. Es kann jederzeit auf die ande-

ren Moden gewechselt werden.

HSLU
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Anleitung 3D Druck Grundlagen - PrusaSlicer & Druckbare Modelle — BASIC

5.3. PrusaSlicer

O 00

fle Edt wlm View  Configr
(O] Plater & Print Settings Wil

R

® ® O

Offnet detaillierte Druck-, Filament- und Druckereinstellungen
Die Schaltflache Hinzufligen wird verwendet, um ein 3D-Modell in die

Umschalten zwischen Einfach, Erweitert und Expertenmodus
Qualitat- und Geschwindigkeitseinstellung eines Drucks
Materialauswahl
Druckerauswabhl
Schnelleinstellungen fir Infill-Dichte, Stitzen und Rand
Informationen zur Modellgrésse / Druckzeit (nach dem Slicen)
. Slicen / Export Schaltflachen
. Rechtsklick auf das Modell 6ffnet ein Kontextmena
. Modell-Vorschau in 3D
. Wechsel zwischen 3D-Editor und Vorschau

CoONOONAWNH

e e
A WDNRLO

zeuge

HSLU

No ertor

%0

100
4 |[15872

[Dinches

15474 15472 x320.00 Volume: 119925238

;1567672 (2 shells)

s detected

Szene zu importieren.

Léschen und Alle 16schen Schaltflachen entfernen das/die Modell(e) aus dem PrusaSlicer

. Bewegen, Skalieren, Drehen, auf Flache legen, Schneiden, Aufmal-Stitzen, Aufmal-Nahte Werk-
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6. Arbeitsablauf PrusaSlicer
1. PrusaSlicer starten
2. Dropdown-Menu (rechts)
a. Drucker: Original Prusa MK3.9 (Nr. 7 in Abbildung Prusa Slicer)
e Original Prusa MK3.9 (Empfehlung) - ist mit Input Shaper
e Original Prusa MK4 - ist ohne Input Shaper und wird flr Filamente empfohlen,
welche nur langsam gedruckt werden kdnnen.
b. Schichthéhe: 0.15 mm bietet sehr gute Ergebnisse, meist ist jedoch 0.20 mm mehr als
ausreichend (Nr. 5 in Abbildung Prusa Slicer)

© B 0.20mm SPEED ‘ .

————— Systemvoreinstellungen
© B 0.10mm FAST DETAIL
© B 0.15mm SPEED
© B 0.15mm STRUCTURAL
&) B 0.20mm SPEED
© B 0.20mm STRUCTURAL

c. Infill: Empfehlung 5-20% (Nr. 8 in Abbildung Prusa Slicer)
Mehr Infill bedeutet ein haltbareres Modell, aber es dauert langer, bis es gedruckt ist, und es wird mehr Ma-
terial verbraucht. Fur den allgemeinen Gebrauch macht es keinen Sinn, mehr als 40% Infill zu verwenden, es
sei denn, Ihr Projekt erfordert es wirklich. Um starkere Modelle zu erhalten, muss der Perimeter / Aussen-
hulle erhéht werden.
d. Druck-Material: (Nr. 6 in Abbildung Prusa Slicer)
Bitte beachten Sie, dass die Standardprofile eine getestete spezifische Einstellung fir jede
Art von Filament haben. Wenn Sie ein anderes Profil wahlen, kann sich dies negativ auf die
Druckqualitat auswirken.
Import von 3D-Objekte folgende Formate sind méglich: STL, OBJ, AMF, STEP & 3MF
4. Das Modell kann nun bearbeitet werden: Werkzeuge sind in der linken Seitenleiste (Verschieben,
Skalieren, Drehen, ...)
I Wenn ein Objekt blau ist, bedeutet dies, dass es nicht in das Druckbett passt und verschoben
oder verkleinert werden muss!!!
Als allgemeine Regel gilt, dass das Modell umso besser halt, je grésser die flache Oberflache ist,
die das Bett berlihrt. Versuche also, die grosste flache Oberflache des Modells nach unten
zu positionieren. Sie kénnen die Funktion «Auf Flache legen» (Taste F) verwenden, um dies
schnell zu tun. (Nr. 14 in Abbildung Prusa Slicer)
5. Werden Stitzen benétigt?
6. Ist ein Rand vorteilhaft?

w

6.1. Verwendung von Stiitzen

Stltzen sind gedruckte Strukturen, die einem Baugertst dhneln. Sie werden flir den Druck komplexer Ob-
jekte verwendet. Nach dem Druck kénnen Sie leicht vom Druckergebnis getrennt werden.

Wenn Sie ein Objekt mit Wanden drucken, die in einem Winkel von weniger als 45° ansteigen, fliihren
diese Uberhénge zu Problemen mit der Druckqualitdt. Denke daran, dass der Drucker nicht mitten in der
Luft drucken kann. In solchen Fallen sind Stlitzen erforderlich.

Tipp:

Im Slicer-Vorschau werden Uberhdngende Teile blau dargestellt. Zudem warnt die Software, falls Sie
empfiehlt Stiitzen zu generieren. Uberpriife vor jedem Druck selbst, ob Stiitzen benétigt werden.
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6.1.1. Stiutzen-Muster
Anpassungen der Stlitzengenerierung:
Druckereinstellungen (Nr. 1 in Abbildung Prusa Slicer) > Stitzmaterial

ece *Unbenanat - Prusasiicer-2.6.1 basiert aut Slic3r
Oruckplatte

DODDDD

DOD

DD D DDPDDDDDOOD DD D

DD D ODDD

- Aktiviere: Generiere Stutzmaterial
- Fur anderer Stitzen-Stil kann unter Stil die Art geandert werden
- Mit den weiteren Werten kann experimentiert werden...

6.2. Druckgeschwindigkeit vs. Druckqualitat
Die Druckgeschwindigkeit wird von mehreren Faktoren beeinflusst:
1. Schichthdhe
0.15mm STRUCTURAL ist voreingestellt, aber der Druck kann beschleunigt werden, indem
0.20mm SPEED. Auf diese Weise weisen gedruckte Modelle weniger Details und mehr sichtbare
Schichten auf.
a. Qualitat vor Geschwindigkeit: 0.10 mm (FASTDETAIL)
b. Empfehlung: 0.20 mm

2. Profile
a. Quality - langsameres Drucken von Perimetern und Infills, verbessert die Oberflachen-
qualitat
b. Speed - schnelleres Drucken von Perimetern und Infills, ohne die Oberflachenqualitat zu

sehr zu beeintrachtigen

[E—
10 mm

[
10 mm

[o—
10 mm

®&1h 51m & 0h 57m & 0h 39m
DETAIL 0.10mm SPEED 0.20mm DRAFT 0.30mm
PLA 1.75mm PLA 1.75mm PLA1.75mm
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6.3. Infill

Das Infill beeinflusst die Druckgeschwindigkeit, die Starke und das
Aussehen des Objekts. Objekte, die mit dem FFF/FDM-Verfahren
gedruckt werden, haben in der Regel im Inneren eine bestimmte
geometrische Struktur. Sie kann verschiedene Formen annehmen,
von einfachen quadratischen Gittern oder Sechsecken bis hin zu
komplexeren Mustern. Der Zweck des Infills ist es, das Objekt von
innen zu versteifen. Die meisten Modelle werden mit 10-15% In-
fill gedruckt, aber wenn eine wirklich solide Struktur benétigt wird,
kann eine héhere Dichte gewahlt werden.

6.4. Rand

Der Rand dient dazu, die Haftung am Bett zu erhéhen und das
Risiko des Verziehens zu verringern. Das macht vor allem dann
Sinn, wenn das Modell das Bett nur in einem kleinen Bereich be-
rohrt. (Nr. 8 in Abbildung Prusa Slicer)

Nach dem Drucken kann der Rand in der Regel leicht von Hand ent-
fernt werden, oder Sie kénnen ein Messer oder Skalpell verwenden.

6.5. Drucken von Objekten, die grosser als das Druckvolumen sind
Wenn Sie ein Objekt drucken méchten, das in seiner Originalgrésse
zu gross flr das Druckbett ist, kénnen Sie es in mehrere kleinere
Teile schneiden. Verwenden Sie dazu das Schneidewerkzeug aus
dem linken MenU (oder driicken Sie den Buchstaben C). Platzieren
Sie die Schnittebene entweder manuell oder legen Sie eine exakte
Hohe im Dialogfeld des Schneidewerkzeugs fest. Wahlen Sie, ob Sie
nur das Teil Gber dem Schnitt, unter dem Schnitt oder beides be-
halten méchten.

6.6. Mehrfarbige Objekte / Objekte im Objekt einschliessen
Farbige Schichten oder Druckpausen (um z.B. Magnete wahrend dem Druck einzubauen), kénnen einfach
direkt in PrusaSlicer eingerichtet werden:

1. Wechseln Sie Gber die Schaltflache in der linken unteren
Ecke zur Ansicht der Schicht (Vorschau).

2. Verwenden Sie den Schieberegler auf der rechten Seite, um
die Schicht auszuwahlen, in der Sie die Farbe andern méch-
ten.

3. Klicken Sie auf das orange Plus-Symbol.

4. Es wird sofort eine Vorschau angezeigt. Sie kénnen die Far-
banderung rickgangig machen, indem Sie auf das graue
Kreuz klicken, das anstelle des orangefarbenen Pluszei-
chens erscheint.

5. Exportieren Sie den G-Code und Sie kénnen das Drucken
beginnen!

6. Sobald der Drucker die Schicht erreicht, in der der Farb-
wechsel geschehen soll, halt der Drucker an und zeigt eine
Aufforderung auf dem Bildschirm an. Folgen Sie den Anwei-
sungen auf dem Bildschirm, um den Filamentwechsel abzu-
schliessen.
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6.7. Slicen und Exportieren

Eine der wichtigsten Phasen des Slicing-Prozesses ist die abschliessende Uberpriifung des geslicten Ob-
jekts in der Vorschau.

Mit dem Schieberegler auf der rechten Seite kdnnen Sie alle gedruckten Schichten des Objekts nacheinan-
der Uberprifen. Dies hilft Ihnen, problematische Stellen zu erkennen - zum Beispiel, wenn die Unterseite
des Objekts nicht gut auf dem Bett haftet oder wenn einige der Teile keine Stiitzen haben und "in der Luft
hangen".

Bevor Sie das Modell als G-Code exportieren, prifen Sie es immer zuerst in der Vorschau. Das ist der
beste Weg, um Fehler beim Drucken zu vermeiden.

7. Filament

Wir haben verschiedene Filament-Hersteller getestet. Das beste Filament wird von Prusament hergestellt.
Das Drucken mit anderen Filament-Herstellern erfolgt auf eigene Verantwortung und bei einem Defekt
darf kein anderer Drucker verwendet werden. Es muss auf die vollstandige gewartet werden.

Haufige Probleme: nicht korrekt gewickelte Rollen, Verstopfte Disen, Qualitat des Filaments ist nicht
durchgangig in der ganzen Rolle gleich, Filament bricht stéandig, Druckqualitat...

Filament nimmt Feuchtigkeit aus der Luft auf. Das Filament muss daher in einer wiederschliessbaren Ver-
packung mit einem Trockenmittelbeutel gelagert werden. Zuviel Feuchtigkeit kann zu Problemen beim
Drucken flhren.

Achtung

Das Drucken mit folgenden Rollen ist verboten:

1. Die Rollen sind sehr schlecht gewickelt und sehr oft verknotet.
-> Die aktuelle Druckergenerationen im DC-Lab gehen so kaputt!

2. Die Rolle féllt sehr regelmassig auseinander.

Um trotzdem mit diesem Filament zu drucken, muss das Filament auf eine
Prusa-Rolle umgewickelt werden.

Das DC-Lab Team empfiehlt daher mit folgendem Filament zu drucken:
Prusament, eines der besten Filamente auf dem Markt, kann zu einem sehr guten Preis beim DC-Lab
Team im DC-Lab (E403) gekauft werden.

Original Prusament

Material Gewicht/Rolle Preis/Rolle Preis / Gramm
PLA 1 kg 30 Fr. 0.03 Fr.
PETG 1 kg 30 Fr. 0.03 Fr.
Woodfill 1 kg 40 Fr. 0.04 Fr.
Recycling 2 kg 45 Fr. 0.03 Fr.

Es gibt weiter Materialien, die das DC-Lab auf Lager hat, doch die gangigsten sind PLA und PETG.

Woodfill ist auf seiner Basis ein normales PLA. Aber der Zusatz von recycelten Holzfasern ermdglicht eine
wirklich interessante natirliche Holz-Optik.

Bei Interesse an weiteren Materialien oder anderen Farben? Melde dich beim DC-Lab Team.
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7.1. Kosten

Das Filament kann als ganze Rolle oder nach Verbrauch wahrend den Offnungszeiten beim DC-Lab-Team
bezogen werden. Wenn das Filament nach Verbrauch bezogen wird, muss Ausweis als Depot hinterlegt

werden. Die Preise sind in der untenstehenden Tabelle zu entnehmen.

Filament
PLA
Recycled PLA

PETG
Recycled PETG

Woodfill

ASA

PETG Carbon Fiber
PVA (Wasserldslich)

*Mindestbetrag: 5 Fr.

Rolle
1 kg
2 kg

1 kg
2 kg

1 kg
850 ¢
1 kg
750 g

Preis/Rolle

30 Fr.
45 Fr.

30 Fr.
45 Fr.

40 Fr.
30 Fr.
55 Fr.

Preis/Gramm#¥*
0.03 Fr.
0.03 Fr.

0.03 Fr.
0.03 Fr.

0.04 Fr.
0.04 Fr.
0.06 Fr.
0.08 Fr.

Es gibt weiter Materialien, die das DC-Lab auf Lager hat, doch die gangigsten sind PLA und PETG.

Woodfill ist auf seiner Basis ein normales PLA. Aber der Zusatz von recycelten Holzfasern ermdglicht eine

wirklich interessante naturliche Holz-Optik.

Bei Interesse an weiteren Materialien oder anderen Farben? Melde dich beim DC-Lab Team.

HSLU
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7.2. PLA

PLA ist das am haufigsten verwendete Material fur den 3D-Druck. Es lasst sich leicht drucken und Drucke
aus PLA sind sehr hart. Die perfekte Wahl flir das Drucken grosser Objekte aufgrund der geringen
Schrumpfung (die Drucke verziehen sich nicht auf dem Bett) und fur das Drucken detaillierter kleiner Mo-
delle.

Vorteile Nachteile
- Einfach zu drucken, geeignet fiir - Spréde und unflexibel
Anfanger - Geringe Temperaturbestandigkeit
- Einfaches Drucken von kleinen, detaillier- (50-60 °C)
! - Schwierige Nachbearbeitung
ten Modellen - Nicht flr den Einsatz im Freien geeignet
- Stérungsfreier Druck von grdsseren (geringe UV- und Temperaturbestandig-
Objekten keit)

- Nahezu geruchlos
- Erschwinglich
- Grosse Auswahl an Farben

Typische Verwendungszwecke:
Prototypen, Spielzeug, Actionfiguren, Schmuck und kleine detaillierte Modelle im Allgemeinen, Architek-
turmodelle und mehr!

Tipps und Tricks:
Druckblech
- glattes (oder satiniertes) Druckblech
Nachbearbeitung
- am besten nass schleifen, um bessere Ergebnisse zu erzielen
(Wenn Sie Schleifpapier trocken verwenden, kann die durch die Reibung erzeugte Hitze das ge-
druckte Objekt verformen.)
Auflosen
- Chemikalien wie Chloroform oder erhitztem Benzol
Kleben
- hochwertiger Sekundenkleber

Diisentemperatur: 215 °C

Betttemperatur: 50 - 60 °C
Druckoberfldche: Sauberes Druckblech, zum Entfetten: Isopropyl (in Sprihflaschen bei den Drucker)
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7.3. PETG

PETG ist eines der beliebtesten Materialien fur den 3D-Druck. Es ist eine gute Wabhl fir Teile, die mechani-
schen Belastungen ausgesetzt sind. Im Vergleich zu PLA hat es eine hohere Temperaturbestandigkeit, es
ist flexibler und weniger spréde. Dank seiner geringen Warmeausdehnung halt es gut auf dem Bett und
verzieht sich nicht. Das Drucken damit ist fast so einfach wie mit PLA, aber im Gegensatz zu PLA bietet es
viel bessere mechanische Eigenschaften. Teile der Prusa-Drucker werden mit PETG gedruckt!

Vorteile Nachteile
- Hohe Temperaturbestdndigkeit - Nicht geeignet fur den Druck klei-
- Einfach zu drucken ner/hoch detaillierter Modelle
- Geringe thermische Ausdehnung - Die Dise kann dinne Filamente hinter-
- Robust und haltbar lassen (Fadenbildung)
- Einfache Bearbeitung (Schleifen) - Schlechtes Bridging und Uberhénge
- Fast geruchlos gedruckt - Starke Haftung auf dem Druckbett
- Glanzende Oberflache - Kann nicht mit handelsiblichen Lésungs-
- Gute Schichthaftung mitteln geglattet werden

- Stitzen kénnen schwer zu entfernen sein
- Druckoberflache nicht mit IPA reinigen,
Trennmittel kdnnte erforderlich sein

Typische Verwendungszwecke:
Mechanische Teile, Halterungen und Etuis, wasserfeste Drucke (Blumentdpfe).

Tipps und Tricks:
Fadenbildung / Stringing

- Bedeutet: feine Kunststofffaden auf der Oberflache des Drucks (die relativ leicht entfernt werden
kénnen).

- Die Fadenbildung kann durch einen angemessenen Einzug und die Verwendung niedrigerer Druck-
temperaturen reduziert werden - wir empfehlen, sich an die Werte in den PrusaSlicer-Profilen zu
halten.

- Der Druck muss gut gekihlt sein - er weist bessere Details auf und das Stringing kann bis zu ei-
nem gewissen Grad verhindert werden.

Diisentemperatur: 240 °C

Betttemperatur: 70 - 90 °C

Druckoberflache: Sauberes Druckblech, zum Entfetten: kein Isopropyl, Wasser reicht aus, Trennmit-
tel kénnte erforderlich sein (Haftspray als Trennmittel in Sprihflasche)
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8. Waeiterfiihrende Unterlagen
E-Book: Grundlagen des 3D-Drucks mit Josef Prusa (www.prusa3d.com)

9. Niitzliche Links

Offiziell DC-Lab-Ilias 3D-Druck-Modelle

https://elearning.hslu.ch/ilias/goto.php?tar- www.printables.com/de/model

get=crs 6050306 rcodedW484nrEEu&cli- www.thingiverse.com/

ent id=hslu www.myminifactory.com/
www.pinshape.com/

Offizielle Prusa Hilfe WWW.youmagine.com/

www.help.prusa3d.com/de www.cults3d.com/

PrusaSlicer

www.prusa3d.com/de/page/prusaslicer 424/

Materialtabelle
www.help.prusa3d.com/de/materials

10. Quellen

Diese Anleitung basiert auf Inhalten, die aus verschiedenen Webseiten, Dokumentationen und Anleitungen
zusammengetragen wurden. Um den Lesefluss und die Verstandlichkeit zu verbessern, wurde auf die Nen-
nung der Quellenangaben im Text verzichtet. Die Inhalte wurden sorgféltig ausgewahlt und aufbereitet,
mit dem Ziel, praxisrelevantes Wissen kompakt und versténdlich zu vermitteln.

Prusa
Inhalt & Bild
https://www.prusa3d.com/de/

Anderungsverzeichnis

Version Datum Status Anderungen und Bemerkungen Bearbeitet von
Nr. 1 10.02.2024 definitiv Erstellung der Anleitung Michael Mangold
Nr. 2 19.08.2025 definitiv Anpassung Anleitung Corinne Leutert
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