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˽͙͔͙͔ͪͦ͗ͤ͡ мΦ ˹͚͙͊ͫͭͪͦ͟ ͚͔ͫ͊ͫͪ͊͡ ͒͡Ύ wŜǇŜǘƛŜǊ-Iƻǎǘ 

В зависимости от целей 3d-печати, настройки слайсера могут варьироваться. Именно поэтому мы 

рекомендуем внимательно изучить эту главу инструкции, чтобы понимать, как меняется результат 

печати при различных настройках слайсера. Так вы сможете добиться максимально эффективного и 

комфортного режима печати ваших 3D-моделей. 

В этом разделе описана пошаговая самостоятельная настройка слайсера, используемого программой 

wŜǇŜǘƛŜǊ-Iƻǎǘ, с общими базовыми настройками для сопла 0,3 мм, который изначально установлен на 

каждом принтере tǊƛƴǘ.ƻȄо5 hƴŜ. 

В wŜǇŜǘƛŜǊ-Iƻǎǘ два слайсера: {ƭƛŎоǊ и {ƪŜƛƴŦƻǊƎŜ. Мы будем использовать {ƭƛŎоǊ - на сегодняшний день он 

является одним из самых мощных и доработанных модулей для формирования G-кода, необходимого 

для вывода 3D-модели на печать 3D-принтером. 

Первая настройка {ƭƛǎоǊ может быть длительной из-за необходимости проверить и установить все 

параметры модуля. Любые последующие изменения настроек для печати различных ваших моделей 

сводятся к корректировке 4-5 основных параметров в течение двух-трёх минут. 

Приступим к настройке {ƭƛǎоǊ. 

Откройте программу wŜǇŜǘƛŜǊ-Iƻǎǘ и в правом окне параметров выберете вкладку «Слайсер». 
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В открывшейся вкладке нажмите кнопку «Настройка». 

 

Когда впервые откроются настройки, программа может предложить вам использовать утилиту 

«Configuration Wizard» для быстрой настройки. Мы рекомендуем нажать кнопку «Cancel»», чтобы 

продолжить настройку в ручном режиме. 

 

Такая рекомендация связана с тем, что посредством /ƻƴŦƛƎǳǊŀǘƛƻƴ ²ƛȊŀǊŘ вводится лишь малую часть 

настроек – самые основные для печати: тип принтера (влияет на G-код), размеры платформы, диаметр 

пластика, температура экструдера, температура стола. Остальные настройки программа оставит по 

умолчанию. Именно поэтому для качественной печати быстрой настройки недостаточно. 

Когда вы закроете окно /ƻƴŦƛƎǳǊŀǘƛƻƴ ²ƛȊŀǊŘΣ перед вами останется окно настройки слайсера с 

выбранной вкладкой ζtǊƛƴǘ {ŜǘǘƛƴƎǎη и выделенным пунктом настройки ζ[ŀȅŜǊǎ ŀƴŘ ǇǊƛƳŜǘŜǊǎη. 
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ˤ͊͒͊͟͟͡ ζtǊƛƴǘ {ŜǘǘƛƴƎǎη - ζ˹ ͚͙͊ͫͭͪͦ͟ ͔ͨ;͙͊ͭη 

[ŀȅŜǊǎ ŀƴŘ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊǎ - Слои и обводки 

Окно [ŀȅŜǊǎ ŀƴŘ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊǎ с параметрами, рекомендованными для первой печати: 

 

Внимательно изучите описание каждого параметра, которое представлено ниже. 

˻͙͔͋ͪ͊ͭͭ ͍͙͙͔ͤͣ͊ͤΣ ;ͭͦ ͍·ͫͦͭ͊ ͫͦ͡Ύ ς ͙ͦ͒ͤ ͙͘ ͫ͊ͣ·ͻ  ͍͊͗ͤ·ͻ ͔͍ͨ͊ͪ͊ͣͭͪͦΣ ͍͙͡ΎΌ΅͙ͻ ͤ͊ ͊͟;͔͍ͫͭͦ 

͔ͨ;͙͊ͭΦ ˽͙ͪ ͔͎ͦ ͍͔ͯͫͭ͊ͤͦ͟ ͔ͤͦ͋ͻ͙ͦ͒ͣͦ ͙͔͙͍ͦͪͤͭͪͦ͊ͭΈͫΎ ͤ͊ ͎͔͔͙ͦͣͭͪΌ ͔ͨ;͔͚͊ͭ͊ͣͦ ͔͙ͣͦ͒͡ ͙ 

͍͔ͪͣΎΣ ͊͘ ͔ͦͭͦͪͦ͟ ͙͔ͨ͊ͤͪͯͭͫ͡Ύ ͔ͤ͊ͨ;͊ͭ͊ͭΈ ͎͍͔ͦͭͦͦ ͙͔͙͔͒͘͡Φ ͔̉ͣ ͔ͣͤΈ΄͔ ͤ͊͘;͔͙͔ͤ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ͊ 

͍·ͫͦͭ· ͫͦ͡ΎΣ ͔ͭͣ ͒ͦ͡Έ΄͔ ͙͔͒ͭ ͔ͨ;͊ͭΈΦ 

 

[ŀȅŜǊ ƘŜƛƎƘǘ – высота слоя. Может варьироваться от 0.05 до 0.25 для сопла, диаметром 0,3 мм и от 0.05 

до 0.12 для сопла диаметром 0,15 мм. Главное правило при выставлении этого параметра: он не может 

превышать толщину используемого сопла (желательно ставить не больше ¾ от этой толщины); 

CƛǊǎǘ ƭŀȅŜǊ ƘŜƛƎƘǘ – высота первого слоя. Как правило, задается немного больше параметра Layer height 

для лучшего закрепления модели на столе; 

tŜǊƛƳŜǘŜǊǎ όƳƛƴƛƳǳƳύ – количество слоев контура модели (или количество слоев стенки модели). Чем 

меньше число, тем меньше толщина стенки модели, а значит, модель будет более хрупкая. Минимально 

– 1, оптимально – 3-4 шт.; 

wŀƴŘƻƳƛȊŜ ǎǘŀǊǘƛƴƎ Ǉƻƛƴǘǎ – случайное определение точки начала печати слоя. Включение этого 

параметра позволяет минимизировать количество видимых швов в модели; 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

˹͔ͫͣͦͭͪΎ ͤ͊ ͍͙͙͒ͣͯΌ ͙͍͔͔ͨͪ͊ͭ͟͡͡ΈͤͦͫͭΈ ͙ͫͨͦ͡Έ͍͙ͦ͊ͤ͘Ύ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ͊ wŀƴŘƻƳƛȊŜ ǎǘŀǊǘƛƴƎ ǇƻƛƴǘǎΣ 
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͙ͨͪ͊ͭ͊͟͟ ͨͦ͊͘͟·͍͔͊ͭΣ ;ͭͦ Ήͭͦ ͔ͪͯ͘͡Έͭ͊ͭ ͙ͫͨͦ͡Έ͍͙ͦ͊ͤ͘Ύ Ή͎ͭͦͦ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ͊ ͔ͣͦ͗ͭ ͙͍͔͙ͨͪͫͭ ͟ 

ͯͻͯ͒΄͔͙ͤΌ ͍͔ͤ΄͔͎ͤͦ Ή͔͙ͫͭͭ;͔͎ͫͦͦ͟ Ήͺͺ͔ͭ͊͟ ͦͭ ͍͔ͨͦͪͻ͙ͤͦͫͭ ͔͙ͣͦ͒͡Φ ˤ͟͡Ό;͔͙͔ͤ Ή͎ͭͦͦ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ͊ 

͙͔͔ͣͭ ͫͣ·ͫ͡ ͙͡΄Έ ͎ͭͦ͒͊Σ ͎ͦ͒͊͟ ͔ͨ;͔͊ͭ͊ͭͫΎΣ ͙͔ͤ͊ͨͪͣͪΣ ͙͔͒͊͡Έͤ·͚ ͼ͙͙ͤ͒ͪ͡Σ ͤ͊ ͍͔ͨͦͪͻ͙ͤͦͫͭ 

͎ͦͭͦͪͦͦ͟ ͔ͤͯ͒͊͟ ζͫ ͨͪΎͭ͊ͭΈη ͭͦ ;͙͟ ͤ͊;͊͊͡ ͔ͨ;͙͊ͭ ͎͊͗͒ͦͦ͟ ͫͦ͡ΎΣ ͊ ͙ͤ͊͡;͙Ύ ͎ͭͦͤͦͦ͟ ͨͪΎ͎ͣͦͦ ΄͍͊ 

͔͔͔ͤ͗͊ͭ͡͡ΈͤͦΦ ʕ ͋ͦ͡Έ΄͙͍͔ͤͫͭ ͫͯ͡;͔͍͊ ͙ͨͪ ͔ͨ;͙͊ͭ ͔ͤ ͔͔͔ͪͦͣͤ͒ͯͭͫ͟Ύ ͍͟͡Ό;͊ͭΈ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ wŀƴŘƻƳƛȊŜ 

ǎǘŀǊǘƛƴƎ ǇƻƛƴǘǎΦ ʕ ͭ͊ͦͣ͟ ͫͯ͡;͔͊ ͎ͨͪͦͪ͊ͣͣ͊ ͔͋ͯ͒ͭ ͫ͊ͣ͊ ͔͔ͦͨͪ͒͡ΎͭΈΣ ͍ ͊ͯ͟͟Ό ;͊ͫͭΈ ͫͦ͡Ύ ζͫ ͨͪΎͭ͊ͭΈη 

ͭͦ;ͯ͟ ͤ͊;͊͊͡ ͔ͨ;͙͊ͭ ς ͍ ͎ͯ͡· ͙͙͡ ͫͪ͟·ͭ·͔ Ή͔͔ͣͤͭ͡·Σ ͎͔͒ Ή͙ͭ ͫͭ·͙͟ ͋ͯ͒ͯͭ ͔ͤ ͍͙͒ͤ·Φ 

DŜƴŜǊŀǘŜ ŜȄǘǊŀ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊǎ ǿƘŜƴ ƴŜŜŘŜŘ – печать дополнительных обводок при необходимости; 

{ƻƭƛŘ ƭŀȅŜǊǎ – количество слоев с верхней (top) и нижней (bottom) закрывающих плоскостей модели 

(рекомендуется 4 для низа и верха); 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

˩͙ͫ͡ ͔ͤͦ͋ͻ͙ͦ͒ͣͦ ͊ͪ͘͟·ͭΈ ͔ͨͯͫͭͦͭͯ͡Ό ͔ͣͦ͒͡ΈΣ ͍͔͔͔ͤͯͭͪͤͤ ͔͙͔͊ͨͦͤͤ͘͡ ͚ͦͭͦͪͦ͟ ͍ͪ͊ͤͦ ͤͯ͡Ό ό͔ͫͭΈ 

ͭͦ͡Έͦ͟ ͍͔ͤ΄͙͔ͤ ͔͙ͫͭͤ͟ύΣ ͔ͤͦ͋ͻ͙ͦ͒ͣͦ ͍͙ͯͫͭ͊ͤͦͭΈ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ ǎƻƭƛŘ ƭŀȅŜǊǎ ǘƻǇ ͔ͤ ͔͔͔ͣͤ пΥ ͭ͊͟Σ ͙͙ͤͭ 

͔͍͎ͨͪͦͦ ͫͦ͡Ύ ͍͙ͨͪͦͫ͊ΌͭΣ ͙͙ͤͭ ͍͎ͭͦͪͦͦ ͫͦ͡Ύ ͦ͗͊ͭͫ͡Ύ ͔͔͋ͦ͡ ͍ͪͦͤͦΣ ͔͙͚ͭͪͭ ͚ͫͦ͡ ͔ͨ;͔͊ͭ͊ͭͫΎ 

͎͙ͨͦͦͣ͡ ͙ ;͔͍͔ͭͪͭ·͚ ͔ͯ͗ ͨͦͤͦͫͭ͡ΈΌ ͊ͪ͘͟·͍͔͊ͭ ͍͔ͨͦͪͻͤͦͫͭΈ ͔͙ͣͦ͒͡ ͍ͪͦͤ·ͣ ͔ͫͦͣ͡Φ 

!ǾƻƛŘ ŎǊƻǎǎƛƴƎ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊǎ – слои контура не будут пересекаться друг с другом; сопло будет объезжать 

периметр печатаемой модели без риска задеть уже напечатанные слои. Этот параметр  призван 

оптимизировать маршрут движения печатающей головки для увеличения качества печати, однако при 

этом сокращается скорость печати. 

9ȄǘŜǊƴŀƭ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊǎ ŦƛǊǎǘ – сначала печатается внешний слой контура, потом внутренний; например, если 

контур состоит из трех слоев, то, включив этот параметр, печать будет идти в следующем порядке: 

сначала внешний, потом средний, потом внутренний слой. 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

˽͙ͪ͊ͭ͊͟͟ ͨͦ͊͘͟·͍͔͊ͭΣ ;ͭͦ ͯ͡;΄͔ ͦͭ͟͡Ό;͙ͭΈ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ ŜȄǘŜǊƴŀƭ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊǎ ŦƛǊǎǘ ͙  ͫͤ͊;͊͊͡ ͔ͨ;͊ͭ͊ͭΈ 

͍͔͙͚ͤͯͭͪͤͤ ͚ͫͦ͡Σ ͊ ͨͦͭͦͣ ͍͔ͤ΄͙͚ͤΦ  ˤ ͔ͤͦͭͦͪ͟·ͻ ͫͯ͡;͊Ύͻ ͙ͪͫ͟ ͙͋͘·ͭ͊͟ ͙͙͡ ͔ͤ͒ͦͫͭ͊ͭ͊͟ ͍ ͨͦ͒͊;͔ 

͙ͨ͊ͫͭ͊͟͡ ͡Ύ͔͗ͭ ͤ͊ ͍͔͙͔ͤͯͭͪͤͤ ͙ͫͦ͡Σ ͙ ͨͦͤͦͫͭ͡ΈΌ ͙͍͔͙͔ͤͪͯͭͫ͡Ύ ͟ ͤ͊;͊ͯ͡ ͔ͨ;͙͊ͭ ͍͔ͤ΄͔͎ͤͦ ͫͦ͡ΎΦ 

{ǇƛǊŀƭ ǾŀǎŜ – модель печатается без заливки и поддержек, по контуру, без переходов. Подходит для 

спиральных и пустотелых, а также тонкостенных моделей. При включении этого параметра невозможно 

напечатать горизонтальную плоскость  -  горизонтальные слои без поддержек будут провисать. 

 

Откройте следующий пункт вкладки «Print Settings» - «Infill» 
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LƴŦƛƭƭ -˭͔͙͔͊ͨͦͤͤ͡ 

Установите параметры окна LƴŦƛƭƭ в соответствии с указанным ниже изображением: 

 

Заполнение (Infill) - это заливка пустого пространства внутри модели. 

͔̉ͣ ͍·΄͔ ͨͪͦͼ͔ͤͭ ͔͙͊ͨͦͤͤ͘͡ΎΣ ͔ͭͣ ͔ͪͨ͟;͔ ͨͦͯ͡;͔͊ͭͫΎ ͔ͣͦ͒͡ΈΣ ͤͦ ͔ͨ;͔͊ͭ͊ͭͫΎ ͙ͨͪ Ήͭͦͣ ͎ͦͪ͊͒ͦ͘ 

͒ͦ͡Έ΄͔Φ ˨͡Ύ ͋ͦ͡Έ΄͙͍ͤͫͭ͊ ͦ͋Ά͔͍ͭͦ͟ ͍͔ͨͦͤ͡ ͚͔ͨͦ͒ͦ͒ͭ ͍͔ͯͪͦͤΈ ͔͙͊ͨͦͤͤ͘͡Ύ нл-ол҈Φ 

Cƛƭƭ ŘŜƴǎƛǘȅ – процент заполнения модели сеткой: 
0 – без заполнения, 
1 – 100% заполнение; 

Cƛƭƭ ǇŀǘǘŜǊƴ – тип заливки (сетки) модели. Для увеличения скорости печати при сохранении умеренной 

жесткости достаточно выбрать ǊŜŎǘƛƭƛƴŜŀǊ. Для увеличения прочности модели при сокращении ее веса 

можно выбрать ƘƻƴŜȅŎƻƳō (медовые соты). В главе инструкции «Типы поддержек и заполнения» вы 

можете увидеть все схемы используемых заполнений. 

¢ƻǇκōƻǘǘƻƳ Ŧƛƭƭ ǇŀǘǘŜǊƴ – тип сетки, которой закрываются верхние и нижние слои; 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·Φͭ 

¢ƻǇκōƻǘǘƻƳ Ŧƛƭƭ ǇŀǘǘŜǊƴ ͦ͋·;ͤͦ ͍͙ͫͭ͊ͭͫΎ ǊŜŎǘƛƭƛƴŜŀǊΦ ˽͊ ͔ͪ͊͡͡͡Έͤ·͔ ͙͙͙ͤ͡ ͯ͒ͦ͋ͤ· ͔ͭͣΣ ;ͭͦ ͙ͻ ͔ͨ;͊ͭΈ 

͔ͣͦ͗ͭ ͨͪͦͻ͙ͦ͒ͭΈ ͤ͊ ͍·͚ͫͦͦ͟ ͙ͫͦͪͦͫͭ͟ ͙ ͙ͦͤ ͦ͗͊ͭͫ͡Ύ ͍ͪͦͤͦ ͔͋͘ ͙͡΄͙ͤͻ ͍͙͋ͪ͊ͼ͙͚Σ ͔͍͔ͫ͒ͦ͊ͭ͡͡ΈͤͦΣ 

͚ͫͦ͡ ͨͦͯ͡;͔͊ͭͫΎ ͒ͦͫͭ͊ͭͦ;ͤͦ ͦ͒ͤͦͪͦ͒ͤ·ͣΦ ͔́ͣ ͔ͤ ͔͔͔ͣͤΣ ͙͎ͤͦ͒͊Σ ;ͭͦ͋· ͨͦͯ͡;͙ͭΈ ͙͍ͪ͊ͫ͟·͚ Ήͺͺ͔ͭ͟ 

͙͍͙͊͘͟͡ ό͙͔ͤ͊ͨͪͣͪΣ ͙ͨͪ ͔ͨ;͙͊ͭ ͚ͨͦͫͦ͟͡ ͪ͟·΄͙͟ύΣ ͣͦ͗ͤͦ ͙ͫͨͦ͡Έ͍ͦ͊ͭ͘Έ ͚͊ͦ͟͟-͙͋ͦ͡ ͎͚͒ͪͯͦ ͙ͭͨ 

͊ͨͦ͘͡ ͔͙ͤͤΎ ͍͔ͪͻ͔͎ͤͦ ͙ ͙͔͎ͤ͗ͤͦ ͫͦ͡ΎΦ ˤ ͭ͊ͦͣ͟ ͫͯ͡;͔͊ ͣͦ͗ͤͦ ͙͒ͦͫͭ;Έ ͙͔͒ͦͨͦͤͭ͡͡Έ͎ͤͦͦ ͍͙ͯ͊͘͡Έ͎ͤͦͦ 

Ήͺͺ͔ͭ͊͟ ͔ͤ͊ͨ;͊ͭ͊ͤͤ·ͻ ͎͙ͦͪͦͤͭ͊͘͡Έͤ·ͻ ͍͔ͨͦͪͻ͔͚ͤͦͫͭΦ 

LƴŦƛƭƭ ŜǾŜǊȅ – параметр, определяющий слои, на которых будет происходить заливка. К примеру, если 

установлена единица, то заполняться будут все слои, если 2, то только каждый второй слой. Из-за того, 
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что принтер в таком случае будет пропускать в заполнении слой, модель будет печататься более грубо и 

менее жестко.  

hƴƭȅ ƛƴŦƛƭƭ ǿƘŜǊŜ ƴŜŜŘŜŘ – заполнение на усмотрение программы только там, где нужно; в некоторых 

местах объем частей печатаемого изделия небольшой, в таких случая программа будет считать, что 

необходимости заполнять такой объем нет. 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

ˤ͙ͤͯͭͪ ͔͙ͣͦ͒͡ ͔ͫͭΈ ͍͔͒ ͔ͨ͊ͪ͊͡͡͡Έͤ·͔ ͔͙ͫͭͤ͟ ͤ͊ ͪ͊ͫͫͭͦΎ͙͙ͤ м ͣͣ ͎͒ͪͯ ͦͭ ͎͒ͪͯ͊Φ ̉͊΅͔ ͍͔͎ͫͦ ͍ 

ͭ͊ͦͣ͟ ͫͯ͡;͔͊ ͔͙͔ͨͦͫͭͪͦͤ ͔͙͊ͨͦͤͤ͘͡Ύ ͍ ͭ͊ͦͣ͟ ͦ͋Ά͔͔ͣ ͔͋ͯ͒ͭ ͙͡΄͙ͤͣΦ ˽͙ͪ ͍͟͡Ό;͔ͤͤͦͣ ͔͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ 

hƴƭȅ ƛƴŦƛƭƭ ǿƘŜǊŜ ƴŜŜŘŜŘ ͍  Ήͭͦͣ ͍͔ͨͪͦͫͭͪ͊ͤͫͭ ͔͙͔͊ͨͦͤͤ͘͡ ͔ͨ;͊ͭ͊ͭΈͫΎ ͔ͤ ͔͋ͯ͒ͭΣ ͊ ͭ͊ͣΣ ͎͔͒ ͨͯͫͭͦͭ· 

͍͙ͤͯͭͪ ͔͙ͣͦ͒͡ ͨͦ ͦ͋Ά͔ͣͯ ͔͊ͣͭͤͦ͘ ͋ͦ͡Έ΄͔Σ ͔ͨ;͊ͭΈ ͔͙͊ͨͦͤͤ͘͡Ύ ͙ͨͪͦ͒ͦ͗ͭͫ͡Ύ ͍ ͤͦͪͣ͊͡Έͤͦͣ ͔͙͔ͪ͗ͣΦ 

{ƻƭƛŘ ƛƴŦƛƭƭ ŜǾŜǊȅ –заливка сплошного слоя внутри заполнения через указанное количество слоев; 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

˨͡Ύ ͯͨͪͦ;͔͙ͤͤΎ ͔͙ͣͦ͒͡ ͙ͨͪ ;͙͊ͫͭ;ͤͦͣ ͔͙͙͊ͨͦͤͤ͘͡ ͙ͫͨͦ͡Έ͚͔ͯͭ͘ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ {ƻƭƛŘ ƛƴŦƛƭƭ ŜǾŜǊȅΦ ́͊ ͟Σ 

͙͔ͤ͊ͨͪͣͪΣ ͔͙ͫ͡ Ήͭͦͭ ͍͔ͪ͊ͤ нлΣ ͭͦ ͊͗͒͟·͚ нл ͚ͫͦ͡ ͔ͫͭ͊͟ ͔͙͊ͨͦͤͤ͘͡Ύ ͔͋ͯ͒ͭ ͔ͣͤΎͭΈͫΎ ͤ͊ ͫͨͦ͡΄ͤͯΌ 

͙͍͊ͯ͘͟͡Φ 

Cƛƭƭ ŀƴƎƭŜ – угол печати сетки заполнения по сравнению с вертикальной осью. Так, например, если этот 

параметр равен нулю, то стенки заполнения будут расти вертикально перпендикулярно поверхности 

платформы. Для упрочнения модели угол заполнения рекомендуется установить около 45°. 

{ƻƭƛŘ ƛƴŦƛƭƭ ǘƘǊŜǎƘƻƭŘ ŀǊŜŀ – заполнение площади, меньше указанной, будет производиться 

стопроцентной заливкой. Например, для небольших пустот строить «медовые соты» (ƘƻƴŜȅŎƻƳō) нет 

смысла – они получатся слишком мелкие и не дадут должной прочности; 

hƴƭȅ ǊŜǘǊŀŎǘ ǿƘŜƴ ŎǊƻǎǎƛƴƎ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊǎ – ретракция1 только тогда, когда идет обход периметра; при 

включенном параметре процесс ретракции включается, когда сопло выходит за внешний контур 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

ˤ͟͡Ό;͔ͤͤ·͚ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ hƴƭȅ ǊŜǘǊŀŎǘ ǿƘŜƴ ŎǊƻǎǎƛƴƎ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊǎ ͎͍͙ͦͦͪͭ ͦ ͭͦͣΣ ;ͭͦ ͍͙ͤͯͭͪ ͔͙ͣͦ͒͡ ͤ͊ 

͙ͣͪͦͤ͊ͨ͟͡·͍· ͙ͨ͊ͫͭ͊͟͡ ͤ͊ ͔͙ͫͭͤ͟ ͔͙͊ͨͦͤͤ͘͡Ύ ͔͙ͣͦ͒͡ ͣͦ͗ͤͦ ͔ͤ ͦ͋ͪ͊΅͊ͭΈ ͍͙͙ͤͣ͊ͤΎΦ ˹͙͔͊ͨͪͣͪΣ ͣ· 

͔ͨ;͔͊ͭ͊ͣ ͔ͤͨͪͦͫͭͯΌ ͔ͣͦ͒͡ΈΣ ͍͙ͤͯͭͪ ͚ͦͭͦͪͦ͟ ͔ͭͦ͗ ͔ͫͭΈ ͔͔ͨͪͻͦ͒·Σ ͔ͣ͗͒ͯ ͦͭͦͪ͟·͙ͣ ͔ͭ͊͗͟ ͎ͣͦͯͭ 

͙͙͒ͭ ͦͣ͊ͤ͒͟· ͤ͊ ͔ͪͭͪ͊͟ͼ͙ΌΣ ͦͭͦͪ͟·͔ ͎ͣͦͯͭ ͔͊ͣͭͤͦ͘ ͔͊ͣ͒͘͡ΎͭΈ ͫͦͪͦͫͭ͟Έ ͔ͨ;͙͊ͭΦ ˿͔͍͔͒ͦ͊ͭ͡͡ΈͤͦΣ 

͍͟͡Ό;͔͙͔ͤ Ή͎ͭͦͦ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ͊ ͍͔͙ͯ͡;͙͍͔͊ͭ ͫͦͪͦͫͭ͟Έ ͔ͨ;͙͊ͭ ͫͦ͗ͤ͡·ͻ ͔͔͚ͣͦ͒͡Φ 

LƴŦƛƭƭ ōŜŦƻǊŜ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊǎ – сначала печатается заполнение, после чего слои периметра. Параметр играет 

роль, когда стенки модели печатаются в один слой. В таком случае этот параметр лучше включить, чтобы 

сначала печаталось внутреннее заполнение модели, а потом её контур. 

Следующий пункт {ǇŜŜŘ ς ˿ͦͪͦͫͭ͟Έ 

                                                             
1 Ретракция в 3D-печати – процесс движения пластиковой нити в сторону, обратную стороне подачи. 
Пример использования ретракции: в двух разных частях платформы одновременно печатаются два объекта. 
Наращивание уровней печатаемых объектов происходит следующим образом: сначала заполняется слой первого 
объекта, потом заполняется слой второго объекта. Когда печатающая головка по завершении печати слоя первого 
объекта перемещается к месту печати второго объекта, из сопла за время движения вытекает капля материала под 
действием температуры. Для того, чтобы эта капля не оставила след на поверхности второго печатаемого объекта, 
программа дает команду втянуть пластиковую нить обратно в экструдер на установленную длину, а при 
продолжении печати второго объекта вновь подать втянутый пластик в сопло. 
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Рекомендованные параметры пункта {ǇŜŜŘΦ 

 
˻͙͔͋ͪ͊ͭͭ ͍͙͙͔ͤͣ͊ͤΗ ˮ͙͘͡΄͔ͤ ͍·ͫͦ͊͟Ύ ͫͦͪͦͫͭ͟Έ ͔ͣͦ͗ͭ ͔͊ͣͭͤͦ͘ ͙͙ͫͤͭ͘Έ ͊͟;͔͍ͫͭͦ ͔ͨ;͙͊ͭΣ 

͔ͦͫͦ͋ͤͤͦ ͙ͨͪ ͔ͨ;͙͊ͭ !.{-͙ͨ͊ͫͭͦͣ͟͡Φ 

tŜǊƛƳŜǘŜǊǎ – скорость печати внешних слоев или контура. Основной параметр скорости, влияющий на 

качество получаемого готового изделия. Максимум – 130-150; оптимально – 40-60. 

{Ƴŀƭƭ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊǎ – скорость печати внутреннего слоя контура; 

9ȄǘŜǊƴŀƭ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊǎ – скорость печати наружного слоя контура; 

LƴŦƛƭƭ – скорость печати заполнения; 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

˿͙ͦͪͦͫͭ͟Σ ͦͭͦͪ͟·͔ ͍ ͎͔ͨͪͦͪ͊ͣͣ ͯ͊͊ͤ͘͟· ͍ ͨͪͦͼ͔ͤͭ͊ͻΣ ͫ;͙ͭ͊ΌͭͫΎ ͦͭ ͙ͫͦͪͦͫͭ͟ ͔ͨ;͙͊ͭ ͔͙͔ͨͪͣͭͪ͊ 

όtŜǊƛƳŜǘŜǊǎύΦ ˩͙ͫ͡ ͔ͫͭΈ ͔ͤͦ͋ͻ͙ͦ͒ͣͦͫͭΈ ͙ͣ͊ͫͣ͊͟͡Έͤͦ ͍͔͙ͯ͡;͙ͭΈ ͫͦͪͦͫͭ͟Έ ͔ͨ;͙͊ͭΣ ͙ͨͪ Ήͭͦͣ ͔͙ͤͫ͡Έͤͦ 

͔ͨͦͭͪΎͭΈ ͍ ͊͟;͔͍͔ͫͭΣ ͭͦ ͣͦ͗ͤͦ ͍͔͙ͯ͡;͙ͭΈ ͫͦͪͦͫͭ͟Έ ƛƴŦƛƭƭ ͙ ͫͦͪͦͫͭ͟Έ ǎƳŀƭƭ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊǎΣ ͊ ͫͦͪͦͫͭ͟Έ 

ŜȄǘŜǊƴŀƭ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊ ͯ ͔ͣͤΈ΄͙ͭΈΦ 

{ƻƭƛŘ ƛƴŦƛƭƭ – скорость печати горизонтальных плоскостей (заливка крышки, основания); 

¢ƻǇ ǎƻƭƛŘ ƛƴŦƛƭƭ – скорость печати верхней закрывающей крышки; 

{ǳǇǇƻǊǘ ƳŀǘŜǊƛŀƭ – скорость печати поддержек. Этот параметр нужно выставить чуть ниже основной 

скорости, если основная скорость более 60, так как сами по себе поддержки довольно хрупкие и если 
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печатать их быстро, то они не смогут обеспечить нормальной устойчивости поддерживаемым 

элементам; 

.ǊƛŘƎŜǎ – скорость печати мостов. Построение моста – процесс натягивания нити пластика на 

определенную дистанцию между двумя точками на одном слое; для протяжки мостов, как правило, 

обычно используется увеличенная скорость по сравнению со скоростью печати периметра, но не 

слишком высокая. Это необходимо для того, чтобы, с одной стороны, пластик успевал натянуться между 

двух точек и не успевал провиснуть, с другой – чтобы нить не прервалась из-за слишком увеличенной 

скорости её протяжки. 

DŀǇ Ŧƛƭƭ – скорость заполнения пробелов. Это скорость печати заполнения участков со 100% заливкой, 

площадь которых меньше указанного значения (Solid infill threshold area); 

¢ǊŀǾŜƭ – скорость перемещения печатающей головки при переходе с одного слоя на другой; в этот 

момент аппарат не печатает; 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

˿ͦͪͦͫͭ͟Έ ͔͔͔ͨͪͣ΅͔͙ͤΎ ¢ǊŀǾŜƭ {ǇŜŜŘ ͒ͦ͗ͤ͊͡ ͋·ͭΈ ͒ͦͫͭ͊ͭͦ;ͤͦ ͍·͚ͫͦͦ͟Σ ͭ͊͟ ͊͟͟ ;͔ͣ ͋·͔͔ͫͭͪ 

͎͍ͦͦ͊͟͡ ͔͔͔ͨͪͣ΅͔͊ͭͫΎ ͦͭ ͎ͦ͒ͤͦͦ ͯ;͊ͫͭ͊͟ ͟ ͎͒ͪͯͦͣͯΣ ͔ͭͣ ͔ͣͤΈ΄͔ ͍͙͙͙͊ͫͣͦͫͭ͘ ͦͭ ͔ͪͭͪ͊͟ͼ͙͙Φ ˽͙ͪ 

͒ͦͫͭ͊ͭͦ;͚ͤͦ ͙ͫͦͪͦͫͭ͟ ¢ǊŀǾŜƭ {ǇŜŜŘ ͙͎ͤͦ͒͊ ͣͦ͗ͤͦ ͍͔ͫͦͫͣ ͚͙ͦ͋ͦͭͫΈ ͔͋͘ ͔ͪͭͪ͊͟ͼ͙͙Σ ͨͦΉͭͦͣͯ Ήͭͦͭ 

͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ ͍͙͍͔ͯͫͭ͊ͤ͊͊ͣ͡ ͙͙͔ͨͪ͋͗ͤͤ͡·ͣ ͟ ͙ͣ͊ͫͣ͊͟͡Έͤͦ ͍ͦͣͦ͗ͤͦͣͯ͘ ͤ͊͘;͔͙ͤΌΣ ͔ͦͭͦͪͦ͟ ͔ͭͻ͙ͤ;͔͙ͫ͟ 

͍ͨͦͦ͘͡Ύ͔ͭ ͙͒ͦͫͭ;Έ ͙͔ͨͪͤͭͪΦ ˨͡Ύ tǊƛƴǘ.ƻȄо5 hƴŜ ͔ͪ ͔͔ͦͣͤ͒ͯͭͫ͟Ύ ͦͭ млл ͒ͦ мрлΦ  

CƛǊǎǘ ƭŀȅŜǊ ǎǇŜŜŘ – скорость печати первого слоя. Как правило, для лучшего прилипания модели к столу 

задается меньше остальных на 30-50%. 

 

Следующий пункт {ƪƛǊǘ ŀƴŘ ōǊƛƳ - ̑͋͟ ͙͊ ͟ ͪ͊Ύ 

Юбкой (skirt) называется окантовка вокруг модели. С помощью печатаемой окантовки вы сразу видите 

границы печатаемой модели. 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

˽͙ͪ ͔ͨ;͙͊ͭ ͔͙ͣͦ͒͡ ͍· ͔͔ͣͦ͗ͭ ͙ͫͨͦ͡Έ͍ͦ͊ͭ͘Έ Ό͋ͯ͟ όǎƪƛǊǘύΣ ;ͭͦ͋· ͍͙ͯ͊͘͡Έͤͦ ͍͔ͨͪͦͪΎͭΈ ͍͙ͨͪ͊͡ΈͤͦͫͭΈ 

͙͍͙͊͋ͪͦ͟͟͡ ͫͭͦ͊͡Σ ͔ͤ ͙͒ͦ͗͒͊ΎͫΈ ͔͙͊ͨͦͤͤ͘͡Ύ ͔͍͎ͨͪͦͦ ͫͦ͡Ύ ͔͙ͣͦ͒͡Φ ˩͙ͫ͡ ͙ͫͦ͡ Ό͙͋͟ ͍͔ͪ͊ͤͦͣͪͤͦ 

͔͔ͪ͊ͫͨͪ͒͡ΎΌͭͫΎ ͨͦ ͨ͊ͭ͡ͺ͔ͦͪͣΣ ͤ͊͘;͙ͭΣ ͨ͊ͭ͡ͺͦͪͣ͊ ͙͍ͦͭ͊͋ͪͦ͊ͤ͊͟͡ ͍͙ͨͪ͊͡ΈͤͦΦ ˩͙ͫ͡ ͙ͫͦ͡ Ό͙͋͟ 

͊ͨͦͤ͘͡ΎΌͭͫΎ ͔͍͔ͤͪ͊ͤͦͣͪͤͦΣ ͍· ͔͔ͣͦ͗ͭ ͍͙ͦͫͭ͊ͤͦͭΈ ͔ͨ;͊ͭΈ ͙ ͍͔͙ͨͪͦͪͭΈ ͙͍͊͋ͪͦͯ͟͟͡ ͫͭͦ͊͡Φ 

Краем (brim) называется расширенная область  первых слоев объекта, увеличивающая площадь 

контакта изделия с поверхностью платформы. 
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Рекомендованные настройки пункта {ƪƛǊǘ ŀƴŘ ōǊƛƳ 

 

[ƻƻǇǎ – количество окантовок (петель) вокруг моделей. Печать окантовок позволяет увидеть, насколько 

хорошо у Вас откалиброван стол в месте размещения печатаемого объекта и, если необходимо, 

подкорректировать положение стола с помощью калибровочных винтов. 

5ƛǎǘŀƴŎŜ ŦǊƻƳ ƻōƧŜŎǘ – расстояние от окантовки до объекта; 

{ƪƛǊǘ ƘŜƛƎƘǘ – количество печатаемых слоев окантовки; 

aƛƴƛƳǳƳ ŜȄǘǊǳǎƛƻƴ ƭŜƴƎǘƘ – минимальное количество пластика в миллиметрах, которое будет потрачено 

на печать юбки; 

.ǊƛƳ ǿƛŘǘƘ – ширина нижних слоев модели. Обратите внимание, что этот параметр должен быть меньше 

5ƛǎǘŀƴŎŜ ŦǊƻƳ ƻōƧŜŎǘ. Параметр .ǊƛƳ ǿƛŘǘƘ предназначен для увеличения пятна контакта. Увеличение 

этого параметра очень важно для моделей с маленькой площадью контакта с платформой и особенно 

важно при печати ABS-пластиком. 
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Переходим к настройке пункта {ǳǇǇƻǊǘ ƳŀǘŜǊƛŀƭ ς˽ ͔͙ͦ͒͒ͪ͗͟ 

 

Поддержки – это печатаемые пластиковые конструкции, изначально не являющиеся частью самой 3D-

модели и служащие в качестве вспомогательной структуры, поддерживающей выступающие и 

свисающие элементы печатаемой фигуры. 

˻͙͔͋ͪ͊ͭͭ ͍͙͙͔ͤͣ͊ͤΗ ˹͔͊ͨ;͊ͭ͊ͤͤ·͔ ͔͙ͨͦ͒͒ͪ͗͟ ͯ ͎͍͎ͦͭͦͦͦ ͙͔͙͒͘͡Ύ ͔ͤͦ͋ͻ͙ͦ͒ͣͦ ͊ͯͪ͊ͭͤͦ͟͟ 

͔͙ͦͭ͒ͭ͡Έ ͦͭ ͚ͫ͊ͣͦ ͔͙ͣͦ͒͡Φ ˽͚ͦͪͦ Ήͭͦ ͔͍ͨͪ͒ͫͭ͊͡Ύ͔ͭ  ͙ͭͪͯ͒ͤͦͫͭ ͍ ͙ͫͯ͡ ͔͙͗ͫͭͦͫͭ͟ ͙ͫͨͦ͡Έ͔ͯͣ͘·ͻ 

͔͙͍ͣ͊ͭͪ͊ͦ͡Φ ˮ͔ͣͤͤͦ ͨͦΉͭͦͣͯ ͣ· ͔͔͔ͪͦͣͤ͒ͯͣ͟ ͎ͪ͊ͫͨͦ͊͊ͭ͡Έ ͺ͙͎ͯͪͯ ͤ͊ ͔ͨ;͙͊ͭ ͙ͭ͊ͣ͟ ͦ͋ͪ͊ͦͣ͘Σ 

;ͭͦ͋· ͙ͫͦͪ͊ͭͭ͟Έ ͙ͦ͟͡;͔͍ͫͭͦ ͔ͤͦ͋ͻ͙ͦ͒ͣ·ͻ ͔͔ͨͦ͒͒ͪ͗͟ ͒ͦ ͙͙ͣͤͣ͊͡Έͤͦ ͍͎ͦͣͦ͗ͤͦͦ͘Φ ˻͋ ͙͔͔͙͙ͣͤͤ͘ 

͔͙ͨͦͦ͗ͤ͡Ύ ͔͙ͣͦ͒͡ ͙ͨͪ ͔ͨ;͙͊ͭ ͎͍͙ͦͦͪͭͫΎ ͍ ͎͍͔͊͡ ζ˹ ͊;͊ͦ͡ ͔ͨ;͙͊ͭηΦ 

˻͔͔͙͔ͭ͒ͤ͡ ͦͭ ͔͙ͣͦ͒͡ ͔͔ͨͦ͒͒ͪ͗͟ ͙ͨͪ ͔ͨ;͙͊ͭ t[!-͙ͨ͊ͫͭͦͣ͟͡ ;͊ͫͭͦ Ύ͍͡Ύ͔ͭͫΎ ͔͔͋ͦ͡ ͔͙ͭͪͯ͒ͦͣͣ͟ 

ͨͪͦͼ͔ͫͫͦͣ ͨͦ ͍͔͙ͫͪ͊ͤͤΌ ͫ ͔͙͔ͯ͒͊ͤͣ͡ ͔͔ͨͦ͒͒ͪ͗͟ ͙ͨͪ ͔ͨ;͙͊ͭ !.{-͙ͨ͊ͫͭͦͣ͟͡Φ 

DŜƴŜǊŀǘŜ ǎǳǇǇƻǊǘ ƳŀǘŜǊƛŀƭ – печатать или не печатать поддержки. Включайте эту опцию только для 

моделей с сильно выступающими или висящими в воздухе элементами; 

hǾŜǊƘŀƴƎ ǘƘǊŜǎƘƻƭŘ – порог свеса. Устанавливается угол свеса модели, при превышении которого будут 

использоваться поддержки; угол задается относительно вертикальной оси. 

9ƴŦƻǊŎŜ ǎǳǇǇƻǊǘ ŦƻǊ ǘƘŜ ŦƛǊǎǘ – печать поддержек вне зависимости от порога свеса и включения Generate 

support material. Поддержки будут печататься на указанном количестве слоев, начиная с дна модели; 

wŀŦǘ ƭŀȅŜǊǎ – печать плота. Плот – те же поддержки, только используются они, начиная с первого слоя 

модели; чаще всего построение плота применяется для подъема модели на определенную высоту, а 

также для закрепления пластика на столе в случае, если у стола есть какие-то механические дефекты; 

указывается количество слоев; 

tŀǘǘŜǊƴ – шаблон, по которому будет происходить печать поддержек и плота: ǊŜŎǘƛƭƛƴŜŀǊ – прямые линии; 

ǊŜŎǘƛƭƛƴŜŀǊ ƎǊƛŘ – сетка из прямых линий; ƘƻƴŜȅŎƻƳō – структура из ячеек в виде медовых сот; схемы 



11 
 

шаблонов печати поддержек вы можете увидеть в разделе приложения 1 «Типы поддержек и 

заполнения». 

tŀǘǘŜǊƴ ǎǇŀŎƛƴƎ – расстояние между линиями поддержки и плота в миллиметрах; 

tŀǘǘŜǊƴ ŀƴƎƭŜ – угол печати поддержек и плотов; 

LƴǘŜǊŦŀŎŜ ƭŀȅŜǊǎ – количество пропущенных слоев между объектом и материалом поддержки; 

Увеличение этого параметра используется для упрощения отделения поддержек от модели. Излишне 

высокое значение этого параметра может привести к деформации печатаемых с использованием 

поддержек элементов. 

 

Настройка пункта !ŘǾŀƴŎŜŘ ς ˽͍͙ͪͦ͒ͤͯͭ·͔ ͚͙ͤ͊ͫͭͪͦ͟ 

 

Параметры !ŘǾŀƴŎŜŘ используются опытными пользователями для настройки соотношений силы 

экструзии (объема подаваемого пластика) при печати определенных частей модели. 

5ŜŦŀǳƭǘ ŜȄǘǊǳǎƛƻƴ ǿƛŘǘƘ – количество выдавливаемого пластика в миллиметрах. Если установлено 

нулевое значение, то слайсер автоматически настраивает этот параметр в зависимости от модели; 

CƛǊǎǘ ƭŀȅŜǊ - количество выдавливаемого пластика для первого слоя в миллиметрах. Как правило, 

ставится большее значение, чем параметр 5ŜŦŀǳƭǘ ŜȄǘǊǳǎƛƻƴ ǿƛŘǘƘ, чтобы модель лучше прилипала к 

столу; 

tŜǊƛƳŜǘŜǊǎ - количество подаваемого пластика для внешних слоев модели (обводки, периметра); 

LƴŦƛƭƭ - количество подаваемого пластика для заполнения модели; 

{ƻƭƛŘ LƴŦƛƭƭ - количество подаваемого  пластика для закрывания верхних и нижних горизонтальных 

поверхностей  (опционально); 
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¢ƻǇ ǎƻƭƛŘ ƛƴŦƛƭƭ - количество подаваемого пластика для закрывания верхних горизонтальных 

поверхностей. 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

˽͊ ͔ͪ͊ͣͭͪ ¢ƻǇ ǎƻƭƛŘ ƛƴŦƛƭƭ ͣͦ͗ͤͦ ͊͒͊ͭ͘Έ ;ͯͭΈ ͔ͣͤΈ΄͔ млл҈Σ ͎ͦ͒͊͟ ͍· ͻ͙͔ͦͭͭ ͙͒ͦ͋ͭΈͫΎ ͔͔͋ͦ͡ ͎͙͊͒͟͡ͻ 

͎͙ͦͪͦͤͭ͊͘͡Έͤ·ͻ ͍͔ͨͦͪͻ͔͚ͤͦͫͭ ͔͙ͣͦ͒͡Φ  ˿͍Ύ͊ͤ͘ ͚ͭ͊ͦ͟ Ήͺͺ͔ͭ͟ ͫ ͔ͭͣΣ ;ͭͦ ͎ͦ͒͊͟ ͙͔ͨͪͤͭͪ ͔ͨͦ͒͊ͭ 

͔ͣͤΈ΄͔ ͙ͨ͊ͫͭ͊͟͡ ͤ͊ ͔ͨ;͊ͭΈΣ ͙͙ͤ͡ΎΣ ͚ͦͭͦͪͦ͟ ͔ͨ;͔͊ͭ͊ͭ ͙ͨ͊ͫͭ͟͡Σ ͍͙ͫͭ͊ͤͦͭͫΎ ͭͦͤΈ΄͔Σ ;ͭͦ 

͍ͨͦͦ͘͡Ύ͔ͭ ͍͔ͨͦͪͻ͙ͤͦͫͭΣ ͫͦͫͭͦΎ΅͔͚ ͙͘ ͙ͭ͊͟ͻ ͙͙͚ͤ͡Σ ͋·ͭΈ ͔͔͋ͦ͡ ͎͚͊͒ͦ͟͡Φ 

{ǳǇǇƻǊǘ ƳŀǘŜǊƛŀƭ - количество выдавливаемого пластика при печати поддержек. Если значение этого 

параметра задавать больше, чем значение основного параметра печати периметра, то поддержки будут 

прочнее и смогут лучше удерживать сложные подвешенные элементы, но в таком случае отделение 

поддержек от модели вызовет дополнительные трудности. Если задать параметр  {ǳǇǇƻǊǘ ƳŀǘŜǊƛŀƭ 

примерно 90%, то отделение поддержек упростится, в силу менее плотного материала поддержки по 

сравнению с плотностью самой модели.  

.ǊƛŘƎŜ Ŧƭƻǿ Ǌŀǘƛƻ– соотношение потоков при построении мостов.  Этот параметр влияет задает 

количество пластика, затрачивающегося на построение мостов. В большинстве случаев настроек по 

умолчанию (1) достаточно, тем не менее, при печати некоторых моделей уменьшение параметра может 

сократить провисание пластика при построении мостов. Если при построении мостов протягиваемая 

нить рвется, параметр .ǊƛŘƎŜ Ŧƭƻǿ Ǌŀǘƛƻ нужно увеличить (например, до 1,1). При использовании этого 

параметра не забывайте, что регулировать качество натяжки мостов можно и при помощи обдува 

модели. 

¢ƘǊŜŀŘǎ – темы. Используются для распараллеливания длительных задач. Чем больше параметр, тем 

больше скорость выполнения задач, но и больше используется оперативной памяти; 

wŜǎƻƭǳǘƛƻƴ – разрешение. 

 

Нажмите иконку «Сохранить», чтобы сохранить настройки вкладки tǊƛƴǘ {ŜǘǘƛƴƎǎΥ 

 

˻͙͔͋ͪ͊ͭͭ ͍͙͙͔ͤͣ͊ͤΗ ˿ͦͻͪ͊ͤΎͭΈ ͚͙ͤ͊ͫͭͪͦ͟ ͤͯ͗ͤͦ ͤ͊ ͚͊͗͒ͦ͟ ͍͔͊͒͟͟͡Η 
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ˤ͊͒͊͟͟͡ ζCƛƭŀƳŜƴǘ {ŜǘǘƛƴƎǎη  ζ˹ ͚͙͊ͫͭͪͦ͟ ͙͍͎ͨ͊ͫͭͦͦͦ͟͡ ͍ͦͦͤ͊͟͡η 

Пункт CƛƭŀƳŜƴǘ ς ˽͙͍͊ͫͭͦ͊͟͡Ύ ͙ͤͭΈ 

Рекомендованные настройки пункта CƛƭŀƳŜƴǘΦ 

 

˽͙͔ͦͣͤͭΗ о5 ͙͔ͨͪͤͭͪ tǊƛƴǘ.ƻȄо5 hƴŜ ͔ͣͦ͗ͭ ͪ͊͋ͦͭ͊ͭΈ ͭͦ͡Έͦ͟ ͫ ͙͍͚ͨ͊ͫͭͦͦ͟͡ ͙ͤͭΈΌ ͭͦ͡΅͙͚ͤͦ мΦтр 

ͣͣ ͭͦ͡΅͙͚ͤͦΦ ˽͔͔ͪ͒ ͔ͨ;͊ͭΈΌ ͍͔͎ͫ͒͊ ͍͔ͨͪͦͪΎ͚͔ͭ ͍͔͍͙͔ͫͦͦͭͭͫͭ ͔͔ͭͣͨͪ͊ͭͯͪͤ·ͻ ͔͙͍ͪ͗ͣͦ ͫͦͨ͊͡ ͙ 

Ή͔ͫͭͪͯ͒ͪ͊͟ ͫ ͙ͭͨͦͣ ͎͔͎͊ͪͯ͗ͤͤͦͦ͘ ͙ͨ͊ͫͭ͊͟͡Φ 

5ƛŀƳŜǘŜǊ – диаметр пластиковой нити в миллиметрах; 

9ȄǘǊǳǎƛƻƴ ƳǳƭǘƛǇƭƛŜǊ – коэффициент количества подаваемого пластика по сравнению  с основным 

значением; 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

͍̂ͫͭ͊ͤͦ͊͟ ͦ͟Ήͺͺ͙ͼ͙͔ͤͭ͊ ͨͦ͒͊;͙ ͙ͨ͊ͫͭ͊͟͡ ͦͭ лΣфо ͒ͦ лΣфр ͒͡Ύ t[! ͔͔ͦ͋ͫͨ;͙͍͊Όͭ ͔͔͋ͦ͡ ͍·͔ͫͦͦ͟ 

͊͟;͔͍ͫͭͦ ͔ͨ;͙͊ͭ ͔͙ͣͦ͒͡ ͙ ͫͦͪ͊͟΅͊Όͭ ͊ͭͪ͊ͭ͘· ͙ͨ͊ͫͭ͊͟͡Φ ˽͙ͪ ͔ͨ;͙͊ͭ Σ ͙͔ͤ͊ͨͪͣͪΣ ͔͚ͤͦͤͦͣ͡Σ ͣͦ͗ͤͦ 

͍͙ͯͫͭ͊ͤͦͭΈ ͦ͟Ήͺͺ͙ͼ͙͔ͤͭ ͙ͦ͟͡;͔͍ͫͭ͊ ͍͔͎ͨͦ͒͊͊ͣͦͦ ͙ͨ͊ͫͭ͊͟͡ ͔͔͋ͦ͡ ͔͙͙͒ͤͼ·Φ 

9ȄǘǊǳŘŜǊ – температура экструдера для первого слоя (CƛǊǎǘ [ŀȅŜǊ) и последующих слоев (hǘƘŜǊ [ŀȅŜǊǎ); 

рекомендации для двух видов пластиков: PLA - 230-215 °C, ABS - 270-270 °C); 

.ŜŘ –температура стола для первого слоя (CƛǊǎǘ [ŀȅŜǊ) и последующих слоев (hǘƘŜǊ [ŀȅŜǊǎ); 

устанавливается в зависимости от типа пластика: PLA - 75-70 °C, ABS - 115-110 °C); 
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Пункт /ƻƻƭƛƴƎ ς ˻ͻ͔͙͔͊͗͒ͤ͡ 

Рекомендованные параметры пункта /ƻƻƭƛƴƎΦ 

 

˻͙͔͋ͪ͊ͭͭ ͍͙͙͔ͤͣ͊ͤΗ ˨͡Ύ !.{ ͨ͡ ͙͊ͫͭ͊͟ ͦͻ͔͙͔͊͗͒ͤ͡ ͙ͫͨͦ͡Έ͍ͦ͊ͭ͘Έ ͔ͤ ͔͔͔ͪͦͣͤ͒ͯͭͫ͟ΎΦ 

YŜŜǇ Ŧŀƴ ŀƭǿŀȅǎ ƻƴ – вентилятор включен всегда; 

9ƴŀōƭŜ ŀǳǘƻ ŎƻƻƭƛƴƎ – вентилятор включается автоматически (при использовании для печати пластика 

t[! параметр нужно включить, при использовании !.{ – выключить); 

Cŀƴ ǎǇŜŜŘ – скорость обдува минимальная (Min) и максимальная (Max); 

.ǊƛŘƎŜǎ Ŧŀƴ ǎǇŜŜŘ – скорость обдува при печати мостов в процентах от мощности; 

5ƛǎŀōƭŜ Ŧŀƴ ŦƻǊ ǘƘŜ ŦƛǊǎǘ ƭŀȅŜǊǎ – отключение обдува для указанного количества слоев, начиная с первого; 

9ƴŀōƭŜ Ŧŀƴ ƛƴ ƭŀȅŜǊ ǇǊƛƴǘ ǘƛƳŜ ƛǎ ōŜƭƻǿ – включение обдува, если печать слоя занимает больше указанного 

количества секунд; 

{ƭƻǿ Řƻǿƴ ƛŦ ƭŀȅŜǊ ǇǊƛƴǘ ǘƛƳŜ ƛǎ ōŜƭƻǿ – замедлить печать, если время печати слоя меньше указанного 

количества секунд; 

aƛƴ ǇǊƛƴǘ ǎǇŜŜŘ –скорость печати при включении замедления согласно параметру {ƭƻǿ Řƻǿƴ ƛŦ ƭŀȅŜǊ ǇǊƛƴǘ 

ǘƛƳŜ ƛǎ ōŜƭƻǿ в миллиметрах в секунду; 

Нажмите иконку «Сохранить», чтобы сохранить настройки вкладки CƛƭŀƳŜƴǘ {ŜǘǘƛƴƎǎΥ

 

˻͙͔͋ͪ͊ͭͭ ͍͙͙͔ͤͣ͊ͤΗ ˿ͦͻͪ͊ͤΎͭΈ ͚͙ͤ͊ͫͭͪͦ͟ ͤͯ͗ͤͦ ͤ͊ ͚͊͗͒ͦ͟ ͍͔͊͒͟͟͡Η 
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ˤ͊͒͊͟͟͡ ζtǊƛƴǘŜǊ {ŜǘǘƛƴƎǎη - ζ˹ ͚͙͊ͫͭͪͦ͟ ͙͔ͨͪͤͭͪ͊η 

Пункт DŜƴŜǊŀƭ ς ˻͋΅͙͔ 

Окно с рекомендованными настройками пункта DŜƴŜǊŀƭΦ 

 

͙̏ͭ ͚͙ͤ͊ͫͭͪͦ͟ ͍͙͍ͯͫͭ͊ͤ͊͊͡ΌͭͫΎ ͙ͦ͒ͤ ͪ͊͘Φ ˤ͔ͤ ͍͙͙͙͊ͫͣͦͫͭ͘ ͦͭ ͔͍ͨ͊ͪ͊ͣͭͪͦ ͔͙ͣͦ͒͡ ͙ ͍·͎͋ͪ͊ͤͤͦͦ 

͔͙ͣ͊ͭͪ͊͊͡ ͒͡Ύ ͔ͨ;͙͊ͭ ͙͔ͣͤ͘ΎͭΈ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ· ͔ͤ ͔͔ͨͦͭͪ͋ͯͭͫΎΦ 

.ŜŘ ǎƛȊŜ – размер платформы в миллиметрах; 

tǊƛƴǘ ŎŜƴǘŜǊ – центральная точка платформы; 

½ ƻŦŦǎŜǘ – смещение платформы по вертикальной оси Z при ошибках работы концевого датчика. В работе 

с tǊƛƴǘ.ƻȄо5 hƴŜ этот параметр не используется. 

D-ŎƻŘŜ ŦƭŀǾƻǊ –тип 3D принтера для генерации G-кода. В зависимости от типа принтера меняется 

диапазон температур, их контроль и другие параметры. 

¦ǎŜ ǊŜƭŀǘƛǾŜ 9 ŘƛǎǘŀƴŎŜǎ – движение экструдера по отношению к предыдущей позиции не в абсолютном 

выражении, а в относительном; 

9ȄǘǊǳŘŜǊǎ – количество экструдеров; 

±ƛōǊŀǘƛƻƴ ƭƛƳƛǘ – лимит по вибрации в герцах; 
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Пункт 9ȄǘǊǳŘŜǊ м - ͔̏ͫͭͪͯ͒ͪ͟ м 

 

˻͙͔͋ͪ͊ͭͭ ͍͙͙͔ͤͣ͊ͤΗ ˽ͪ ͙ ͔͔ͫͣͤ ͫͦͨ͊͡ ͔ͤͦ͋ͻ͙ͦ͒ͣͦ ͔͙ͫͣͤͭΈ ͤ͊͘;͔͙͔ͤ ͔͎ͦ ͙͔͒͊ͣͭͪ͊ ͍ ͚͔ͤ͊ͫͭͪͦ͟ 

ϦbƻȊȊƭŜ ŘƛŀƳŜǘŜǊϦΦ 

bƻȊȊƭŜ ŘƛŀƳŜǘŜǊ – диаметр сопла, мм; 

9ȄǘǊǳŘŜǊ ƻŦŦǎŜǘ – смещение экструдера по осям · и ̧ (актуально только для принтеров с несколькими 

экструдерами); 

[ŜƴƎǘƘ – длина пластиковой нити при ретракции в миллиметрах (ретракция в 3d принтере – процесс 

движения пластиковой нити в сторону, обратную стороне подачи); 

[ƛŦǘ ½ – приподнимание сопла на заданное расстояние при переходе печати от слоя к слою в 

миллиметрах; 

{ǇŜŜŘ – скорость ретракции; 

9ȄǘǊŀ ƭŜƴƎǘƘ ƻƴ ǊŜǎǘŀǊǘ – дополнительная длина ретракции при перезапуске печати; 

aƛƴƛƳǳƳ ǘǊŀǾŜƭ ŀŦǘŜǊ ǊŜǘǊŀŎǘƛƻƴ – ретракция не будет срабатывать, если расстояние между точками 

печати меньше заданного в этом параметре; 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

˩͙ͫ͡ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ aƛƴƛƳǳƳ ǘǊŀǾŜƭ ŀŦǘŜǊ ǊŜǘǊŀŎǘƛƻƴ ͙͔͔ͣͭ ͤ͊͘;͔͙͔ͤ н ͣͣΣ ͭͦ ͨͪ ͙͔ͨ;͙͊ͭ ͍͒ͯͻ ͋͊΄͔ͤΣ 

ͦͭͦͪ͟·͔ ͦͭͫͭͦΎͭ ͎͒ͪͯ ͦͭ ͎͒ͪͯ͊ ͤ͊ м ͣͣΣ ͍ͦ ͍͔ͪͣΎ ͔͔ͨͪͻͦ͒͊ ͦͭ ͎ͦ͒ͤͦͦ ͦ͋Ά͔ͭ͊͟ ͔ͨ;͙͊ͭ ͟ ͎͒ͪͯͦͣͯ 

͔ͪͭͪ͊͟ͼ͙͙ ͔ͤ ͔͋ͯ͒ͭΦ ˩͙ͫ͡ ͋͊΄͙ͤ ͔ͪ͊ͫͨͦͦ͗ͤ͡· ͤ͊ ͪ͊ͫͫͭͦΎ͙͙ͤ ͍͒ͯͻ ͙ ͔͔͋ͦ͡ ͙͙͔͍ͣͣͭͪͦ͡͡ ͎͒ͪͯ ͦͭ 

͎͒ͪͯ͊Σ ͺͯͤ͟ͼ͙Ύ ͔ͪͭͪ͊͟ͼ͙͙ ͔͋ͯ͒ͭ ͔͚͍͍͊͒ͫͭͦ͊ͤ͊͘Φ 
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wŜǘǊŀŎǘƛƻƴ ƭŀȅŜǊ ŎƘŀƴƎŜ – включить ретракцию при переходе печати от слоя на слой; 

˽͙ͪ͊ͭ͟;͔͙͚ͫ͟ ͦͨ·ͭΦ 

ˤ͟͡Ό;͙͔ͭ Ήͭͦͭ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ ͎ͭͦ͒͊Σ ͔͙ͫ͡ ͍͟͡Ό;͔ͤ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ wŀƴŘƻƳƛȊŜ ǎǘŀǊǘƛƴƎ Ǉƻƛƴǘǎ ͍ͦ ͍͔͊͒͟͟͡ [ŀȅŜǊǎ 

ŀƴŘ ǇŜǊƛƳŜǘŜǊ ͒͡Ύ ͙ͫ͟͡Ό;͔͙ͤΎ ͍͙ͦͣͦ͗ͤͦͫͭ͘ ͨͦΎ͍͔͙ͤ͡Ύ ͙ͣͪͦͤ͊ͨ͟͡·͍͍ͦ ͙ͨ͊ͫͭ͊͟͡ ͤ͊ ͍͔ͨͦͪͻ͙ͤͦͫͭ 

͔ͨ;͔͎͊ͭ͊ͣͦͦ ͦ͋Ά͔ͭ͊͟ ͍ͦ ͍͔ͪͣΎ ͔ͫͣͤ· ͖͍ͫͦ͡ ͙ ͍·͋ͦͪ͊ ͫͯ͡;͚͚͊ͤͦ ͭͦ;͙͟ ͤ͊;͊͊͡ ͔ͨ;͙͊ͭ ͫͦ͡ΎΦ 

͍̂ͫͭ͊ͤͦ͊͟ Ή͎ͭͦͦ ͔ͨ͊ͪ͊ͣͭͪ͊ ͙͔ͫͤ͗͊ͭ ͫͦͪͦͫͭ͟Έ ͔ͨ;͙͊ͭΦ 

[ŜƴƎǘƘ – длина; 

9ȄǘǊŀ ƭŜƴƎǘƘ ƻƴ ǊŜǎǘŀǊǘ – дополнительная длина при перезапуске. 

Нажмите иконку «Сохранить», чтобы сохранить настройки вкладки tǊƛƴǘŜǊ {ŜǘǘƛƴƎǎΥ

 

  

˻͙͔͋ͪ͊ͭͭ ͍͙͙͔ͤͣ͊ͤΗ ˿ͦͻͪ͊ͤΎͭΈ ͚͙ͤ͊ͫͭͪͦ͟ ͤͯ͗ͤͦ ͤ͊ ͚͊͗͒ͦ͟ ͍͔͊͒͟͟͡Η 
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͙́ͨ· ͔͔ͨͦ͒͒ͪ͗͟ ͙ ͔͙͊ͨͦͤͤ͘͡Ύ 

В этой главе показаны схемы, как будет выглядеть поддержка или заполнение каждого типа и разной 

плотности. 

͙́ͨ· ͔͔ͨͦ͒͒ͪ͗͟ 
Поддержки бывают трех видов: wŜŎǘƛƭƛƴŜŀǊ, wŜŎǘƛƭƛƴŜŀǊ DǊƛŘ, IƻƴŜȅŎƻƳō. Ниже представлены формы 

поддержек. 

 

 
Поддержки Rectilinear 

 

 

Поддержки Rectilinear Grid 
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Поддержка Honeycomb 

͙́ͨ· ͔͙͊ͨͦͤͤ͘͡Ύ 
Типов заполнения больше, чем типов поддержек. Вдобавок они могут отличаться по плотности в 

зависимости от заданного процента заполнения в настройках слайсера. 

 

Заполнение [ƛƴŜ (линейное) 

 

Заполнение wŜŎǘƛƭƛƴŜŀǊ  
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Заполнение /ƻƴŎŜƴǘǊƛŎ 

 

 

Заполнение IƻƴŜȅŎƻƳō 

 

Заполнение IƛƭōŜǊǘ /ǳǊǾŜ 
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Заполнение !ǊŎƘƛƳŜŘŜŀƴ /ƘƻǊŘǎ 

 

 

Заполнение hŎǘŀƎǊŀƳ {ǇƛǊŀƭ 
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Вот так выглядит заполнение с ростом плотности (процента заполнения).

 


