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Instrukcja uzycia zywicy standardowej

% Zywica standardowa to zywica ogélnego przeznaczenia do druku 3D. To jest to

nadaje sie do urzadzen do utwardzania $wiattem w pasmie 365 ~ 405 nm. Posiada

zalety dobrej sztywnosci, niskiego skurczu, dobrej wydajnosci detali,

i wysoki wskaznik sukcesu. Dotyczy animacji, kultury i

kreatywne modele figurek, szczegétowe modele, prototypy wygladu lub

konstrukgje itp.

% Instrukcje uzytkowania w nietypowych warunkach temperaturowych:

Zalecamy drukowanie zywicy w Srodowisku o temperaturze 25 ~ 30 °C.

Jesli temperatura otoczenia wynosi 15-20 °C, my

zalecamy uzytkownikom zwiekszenie czasu ekspozycji 0 30% w poréwnaniu do domysinego
ustawienie i zmniejszy¢ predkos¢ podnoszenia kosza podnosnika o 30%.

1. Srodki ostroznosci

(1) Przed kazdym wydrukiem wstrzasnij butelka/opakowaniem z zywicg, az dobrze sie wymiesza.
(2) Sprawdz folie FEP pod katem widocznych zmarszczek/uszkodzen.

Jezeli tak, nalezy wymienic folie FEP.

(3) Sprawdz, czy na urzgdzeniu nie ma widocznych zanieczyszczern/nadmiernych pozostatosci statych
powierzchni ekranu LCD. Jesli tak, wyczy$¢ go przed drukowaniem.

(4) Jezeli nie uzywate$ zywicy w drukarce 3D dtuzej niz 3 dni,

zaleca sie przefiltrowa¢ zywice za pomoca lejka filtrujgcego po a

zywice réwnomiernie do zbiornika cieczy, a nastepnie wlej z powrotem do zywicy
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pojemnik.

(5) Prosze umiescic sprzet w dobrze wentylowanym miejscu i

podczas uzywania nosi¢ maske i rekawiczki. Te srodki ochrony indywidualnej skutecznie
chroni¢ uzytkownika przed zywicg i jej zapachem. Zalecane jest stosowanie oczyszczacza powietrza
dla bardziej wrazliwych grup uzytkownikéw.

(6) Podczas upadku przez czesci zadrukowane przezroczysta/biatg zywica

po hartowaniu ich powierzchnia jest bardziej podatna na zétkniecie niz

inne kolorowe czesci. Aby tego unikng¢, mozna wykorzystac czas po zabiegu
odpowiednio zmniejszy¢.

2. Wydrukuj parametry drukarki

Najpierw sprawdz typ i marke drukarki. W ponizszej tabeli ty

domyslne parametry druku zywicy Anycubic mogg odpowiadac¢

odpowiednia drukarka (obecnie gtéwnie Anycubic).

Printer Photon § Photon Mono Photon Mono X | Photon Mono X 6K| Photon Mono 4K | Photon ultra

Thumbnail

Parameter
Settings

Layer Thickness/'mm 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
Normal Exposure
8 2 2 2 2 2
Time//s
Off Time/s 1 0.5 0.5 0.5 0.5 1
Bottom Exposure
60 40 28 23 40 35
Time's
Bottom Layers 6 6 4 6 6 4
Anti-alias 1 1 1 1 1 4
Z Lift Distance/mm 6 6 8 8 6 5
Z Lift Speedmm’s 3 4 2 2 4 2
Z Retract Speed'mm's 3 6 3 3 6 2
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Printer Photon Mono SE | Photon Mono SQ Photon M3 Photon M3 Plus | Photon M3 Max
Thumbnail i I 'j . f .‘T
Parameter .
Settings
Layer Thickness'mm 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
Normal Exposure
15 2.3 2 15 3
Time//s
Off Time/s 0.5 0.5 0.5 0.1 2.5
Bottom Exposure
30 23 23 23 50
Time/s
Bottom Layers 6 6 4 3 6
Anti-alias 1 1 1 1 1
" Z Lift Distance/mm 6 5 6 4 10
Z Lift Speed'mm’s 4 3 3 6 2
Z Retract Speed'mm’s 6 3 4 6 3

Dodamy wiecej popularnych typéw drukarek.

*Dane pochodzg z Laboratorium Anycubic i stuzg wytacznie celom informacyjnym.

*Wyniki ré6znych parametréw drukowania i proceséw przetwarzania koricowego

rézne wyniki. Jesli podczas drukowania wystapig jakiekolwiek problemy, nie wahaj sie tego zrobi¢
skontaktuj sie z Anycubic w celu uzyskania pomocy. Zrobimy co w naszej mocy.
*Parametry odniesienia przetwarzania sg prawidtowe fabrycznie

skalibrowany stan energetyczny danego sprzetu. Wydrukuj parametr

nalezy odpowiednio dostosowac, jesli ustawienie mocy UV ulegto zmianie.

3. Sugestie dotyczgce oprogramowania do krojenia
Polecamy Anycubic Photon Workshop lub CHITUBOX lub

Litchi (oprogramowanie do krojenia dla innych kompatybilnych urzadzen) do krojenia. Tam
duza szansa na pomysine wydrukowanie wspélnych czesci, jesli Twoj

ustawienia pomocy technicznej opierajg sie na ponizszych wskazéwkach.

(1) Ogélnie rzecz biorac, zalecamy klientom wyprébowanie wsparcia typu ,Sredni”.

od poczatku, jak pokazano na ponizszym rysunku, aby uzyskac szybkie ustawienia pomocy technicznej.



Macehineriaansiatet e

ANYCURIC Aby uzyska¢ dalsze wskazowki, skontaktuj sie z pomocg techniczng

(2) Zalecamy, aby gtebokos¢ osadzonej czesci

podpora 0,5 mm, a szczelina podpory 3 mm.

(3) Jezeli pole przekroju drukowanej czesci jest mniejsze lub réwne 30%

obszar przetwarzania drukarki 3D, kombinacja ,Sredni” + ,Lekki".

mozna wykorzysta¢ do uzupetnienia planu wsparcia; jesli pole przekroju czesci wynosi
30% powierzchni przetwarzania sprzetu, kombinacja

Do ukonczenia projektu podpory mozna uzy¢ opgji ,Sredni” + ,Ciezki".

Z Lift Height{mm)

Support Setting:

- Light
0 medium
- Heavy

o i Top | Middle Bottom  Raft

® Light Contact Shape

O Mediun
Medium Contact Diameter(mm)
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Contact Depth(mm)
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Parametry wsparcia warsztatu ,Srednie”. Parametry obstugi CHITUBOX ,Meduium”.
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*Obstugiwany rozmiar wydruku 30% obszaru przetwarzania urzgdzenia

z kombinacja ,Sredni” + ,lekki”.

*Format wydruku 30% powierzchni przetwarzania urzadzenia,

obstugiwane przez kombinacje ,Sredni” + ,Ciezki".

4. Operacje czyszczenia czesci

(1) Zaleca sie stosowanie 95+% etanolu/IPA lub innej skutecznej zywicy

rozpuszczalniki czyszczace do czyszczenia pozostatosci zywicy na czesciach drukowanych.
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(2) Nie zanurzaj czesci w rozpuszczalniku czyszczacym dtuzej niz 30 godzin

protokét. Dtugotrwate stosowanie rozpuszczalnika moze spowodowac obrzek i uszkodzenie
moczy¢.

(3) Po oczyszczeniu czesci uzyj dmuchawy/pistoletu pneumatycznego, aby usung¢ pozostatosci
roztwor czyszczacy na powierzchni czesci.

(4) Wiele dla skomplikowanych czesci z duzg liczbg wnek

Cykle czyszczenia/suszenia powierzchni mogg catkowicie oczysci¢ czesci.

(5) Sprawdz, czy na powierzchni modelu nie ma pozostato$ci zywicy. W takim razie,

prosze ponownie umy¢ i wysuszy¢.

X Etapy czyszczenia:

(1) OPCJA 1: Anycibuc Wash & Cure

LUB

Umiesc¢ czeSci w wiadrze do czyszczenia Czesci + platforma do wiadra czyszczacego

(2) OPCJA 2: Mycie ultradZzwiekowe
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Ultrasanie 3 min

Czyszczenie wibracyjne ultradzwiekowe

(3) OPCJA 3: Pranie bezptatne

Reczne czyszczenie w zbiorniku roztworu czyszczacego

5. Opieka nastepcza

(1) Zwykle do utwardzenia modelu wymagane jest 3-5 minut dodatkowej obrébki UV

powierzchnia. Jesli napotkamy czesci o ztozonej strukturze, hartowanie

czas ten moze zosta¢ odpowiednio wydtuzony.

(2) Przed obrébka koricowg upewnic sie, ze nie ma zadnych pozostatosci

pozostatosci zywicy i rozpuszczalnika na powierzchni drukowanej czesci (jesli wystepuja, prosze

najpierw oczys¢ i osusz powierzchnie modelu).

(3) Przed utwardzeniem upewnic sie, ze powierzchnia czesci jest sucha,

Ktére moga skutecznie unikna¢ wybielania lub niepotrzebnych pozostatosci na jego powierzchni

czes$¢ po utwardzeniu.
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6. Oczyszczanie Sciekdw

(1) NIE wlewaj roztworu czyszczgcego bezposrednio do urzgdzenia

Kanat sciekowy.

(2) Umies¢ zuzyta ciecz w przezroczystym pojemniku

Swiatta stonecznego/ultrafioletowego, poczekaj, az zywica wewnatrz catkowicie sie zuzyje
zestala sie i wytrgca, a nastepnie statg pozostato$¢ odsgcza sie. Przefiltrowany

roztwodr czyszczacy mozna ponownie wykorzystac.

(3) Po pierwsze, odpadowy IPA/etanol mozna zapakowaé w przezroczyste pudetko
pojemniku i poczeka¢, az odparuje. Drugie miejsce przezroczystosci

w pojemniku pod dziataniem Swiatta stonecznego lub ultrafioletowego w celu zestalenia pozostatosci
pozostatosci zywicy, nastepnie odpady state mozna utylizowa¢ zgodnie z przepisami
lokalne przepisy dotyczace ochrony srodowiska. Catkowicie utwardzone odpady state

mozna uznac za zwykte odpady z tworzyw sztucznych.

%

. {
$wiatto stoneczne/ = g
. Odpady state

Lampa UV

7. Cagsto zadawane pytania

(1) Komponenty nie sa przymocowane do ptyty dolnej (czesciowo/catkowicie): a.

Zwieksz czas ekspozycji dolnej warstwy o 30%; B. Zwieksz poziom

stét do formowania sprzetu zgodnie z instrukcja.
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(2) Ksztattka i wspornik muszg zosta¢ oddzielone od wspornika

potaczenie: Zwiekszanie gtebokosci podpory w oprogramowaniu do krojenia

osadzony w czesci (0,5 mm), zwiekszy¢ Srednice wspornika i a

prawidtowo obstugujg odstepy/gestosc.

(3) Wada wystepuje na catym odcinku czesci: zwiekszy¢ ekspozycje

20-30% dla normalnych parametréw ekspozycji, nastepnie zmniejsz a

predkos$¢ podnoszenia platformy.
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(4) CzeSciowa awaria elementu: Sprawdz, czy ekran LCD nie jest zabrudzony i
przetrzec¢ na czas alkoholem/IPA; B. Sprawdz, czy nie ma widocznego zuzycia

na powierzchni folii oddzielajacej. C. Na wszelki wypadek sprawdz pokrojony model

wystapit btgd lub uszkodzony plik.

(5) Wyciek zbiornika cieczy: Wla¢ zywice ze zbiornika cieczy z powrotem do zbiornika

butelka z zywica po przefiltrowaniu. Sprawdz, czy nie ma ostrych, statych pozostatosci

na dnie zbiornika cieczy/powierzchni platformy formierskiej/ekranu LCD

powierzchni, wyczy$¢ i wymien na czas nowg folie oddzielajaca.

(6) Wysoka chropowato$¢ powierzchni czedci/resztki zanieczyszczen

zbiornik: 1., zmniejszy¢ normalne parametry ekspozycji o 20-30% lub a

inna odpowiednia ilo$¢. 2., wczesdniej przefiltruj zywice w zbiorniku cieczy

przedruk.
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(7) Pozorna tekstura powierzchni: Sprawdz, czy film wydawniczy jest

zbiornik cieczy jest szczelny (starzenie sie/utrata elastycznosci); B. Zmniejsz

wspotczynnik podnoszenia platformy (30%) lub inna odpowiednia ilos¢.

(8) Po czesciach o duzych przekrojach (czesci petne) wystepujg miejscowo szorstkie powierzchnie.

drukowanie i czyszczenie: a. Zwieksz czas wytgczenia o$wietlenia (np. z 0,5 sekundy).

11
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1s); B. Zmniejsz predko$¢ podnoszenia/opuszczania platformy ksztattujgcej (30%).

(9) W procesie druku pojawia sie cata powierzchnia warstwy rozswietlajacej: a.
Sprawdz obraz plasterka catej warstwy w danych plasterka i sprawdz
czy w oryginalnym pliku stl wystepuje btad; B. Drukarka LCD

ekran wyswietla sie nieprawidtowo / maszyna $wiatta DLP wyswietla: uruchom ponownie

urzadzenie / skontaktuj sie z obstugg klienta.

U gy

SN

Cigg dalszy...

(10) Aby uzyska¢ wiecej informacji, prosimy o kontakt z naszym personelem technicznym/posprzedazowym

obstuguje i zapisuje dane pliku problemowego do komunikacji (ryc

/wideo /ustawianie parametréw krojenia/ustawianie parametréw drukowania).
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8. Parametry uzytkowe

Parametr Wartos¢ Parametr Warto$¢
Lepko$¢/mPa.s (25 °C) 150-200 Gestoé¢/g/cm3 1,05-1,25
Dtugos¢ fali/m2 405 Twardos$¢/Shore D 82D
Wytrzymato$¢ na rozcigganie/MPa 36-45 Wydtuzenie/% 8~12
Wytrzymatosé na zginanie/MPa 50-65 Modut{sprezystosci/MPa 1200-1600
Efekt przyciecia
skurcz objetosciowy% 4,555 25
sita J/m
Odwracanie ciepta
65-70 1

Okres waznosci/rok
temperatura/°C (0,45 MPa)

9. Plik MSDS

Skontaktuj sie z naszym dziatem obstugi klienta, aby uzyskac plik MSDS.



