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Gratulacje

Wiasnie kupites nowy model drukarki 3D, wykorzystujgcej technologie drukowania
Daylight Polymer Printing (DPP). Jest to opatentowana metoda kreacji obrazu, ktora
utwardza zywice za pomocg Swiatta pochodzgcego z ekranu LCD. Ten rewolucyjny
system to nowy wymiar drukowania, ktory wykorzystuje swiatto dzienne, jako Zzrddto
zaopatrujgce w energie do zainicjowania polimeryzacji, niezbednej do zamiany ptynnej
zywicy w utwardzony obiekt.

Zasada dziatania kryjgca sie za twojg drukarka

S3 az dwie zaskakujgce zalety nowej technologii drukowania DPP:

i) JesteSmy w stanie wykorzystac tanie ekrany LCD o wysokiej rozdzielczosci, ktore
sg ogolnie dostepne (jako monitory, tablety, telefony komérkowe oraz
telewizory) i dzieki temu dostarczajg sporg oszczednos$¢ pieniedzy, ktérg my
bezposrednio przekazujemy Tobie. To wtasnie dzieki temu nasze urzgdzenia sg o
rzad wielkosci tansze niz urzgdzenia o podobnych osiggach.

ii) Zuzycie energii przez drukarki Liquid Crystal jest rowniez o rzad wielkosci nizsze
niz zuzycie towarzyszgce porownywalnym systemom. Jest to korzystne dla
twoich rachunkoéw za energie oraz dla ekologii. Ogromng zaletg drukarki jest
rowniez to, ze nie jest wytwarzana niepotrzebna energia. Wszystkie dostepne
fotony uderzajg w fotoinicjatory, przekazujagc im swojg energie. W
porownywalnych systemach opartych na cyfrowych projektorach oraz w
systemach laserowych obserwujemy nadmiar energii, co moze prowadzi¢ do
nadmiernego przeswietlania.

Informacje dotyczace bezpieczenstwa

Przeczytaj doktadnie instrukcje uzytkowania. Prosze zachowac niniejszy dokument, aby
mie¢ mozliwos$¢ dostepu do niego w przysztosci. Zwrdc¢ uwage za wszystkie ostrzezenia
oraz instrukcje widoczne na produkcie.
Przestrzegaj nastepujgcych wytycznych podczas podtaczania oraz odtgczania zasilania
zasilacza zewnetrznego:
- Zamontowac zasilacz przed podtgczeniem przewodu zasilania do gniazda pradu
Zmiennego.
- Odtaczy¢ przewdd zasilajgcy przed odtgczeniem zasilacza od drukarki.
- To urzadzenie charakteryzuje sie cichg praca.
- Uzytkowac na stole lub na ptaskiej i stabilnej powierzchni w taki
sposéb, aby urzadzenie nie mogto spas¢ oraz byto wypoziomowane.
- Nie uzytkowac na zewnatrz.
- Nie pozwala¢ zywicy lub jakimkolwiek cieczom na dostanie sie do wnetrza
obudowy, natychmiast zetrzeé rozlang ciecz.
- Jedli drukarka nie jest uzytkowana, przechowywac ja w oryginalnym
opakowaniu.
- Odtaczy¢ drukarke od zasilania pragdem zmiennym przed przechowywaniem
lub w razie jesli nie jest uzytkowana przez dtugi czas.
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Zasilanie elektryczne

Niniejsza drukarka 3D podtgczana jest do sieci elektrycznej o wejsciu 110 lub 240 VAC,
50/60 Hz oraz posiada napiecie robocze 12 V.

- Nie pozostawia¢ zadnych przedmiotdw na przewodzie zasilajgcym. Nie
pozostawia¢ produktu w miejscach, gdzie ludzie mogg przechodzié po
przewodzie zasilajgcym.

- Jesli produkt podtaczony jest do przedtuzacza, upewnic sie, ze tgczne natezenie
pradu sprzetu podtgczonego do przedtuzacza nie przekracza dopuszczalnego
natezenia przedtuzacza. Ponadto, upewnic sie, ze tgczne natezenie wszystkich
sprzetéw podtgczonych do gniazda $ciennego nie przekracza wartosci pradu
znamionowego bezpiecznika.

- Nie przecigza¢ gniazda zasilania lub listwy zasilajacej poprzez podtgczenie zbyt
duzej ilosci urzadzen.

- Uzytkowac¢ produkt wytacznie z dostarczonym zestawem przewoddw zasilajacych.
W razie potrzeby wymiany zestawu przewoddw zasilajacych, upewnic¢ sie, ze
nowy przewdd zasilajacy spetnia nastepujace wymogi: przewdd odfaczalny, z
certyfikatem UL/CSA, zatwierdzony przez VDE lub odpowiednik, o maksymalnej
dtugosci 4.5 m (15 stép).

- W razie awarii natychmiast odtgczy¢ drukarke z sieci.

- Nie naprawia¢ produktu na wtasng reke. Otwarcie lub usuniecie pokryw moze
narazi¢ uzytkownika na kontakt z elementami pod wysokim napieciem lub inne
ryzyka. Wszelkie naprawy kierowa¢ do wykwalifikowanego personelu
serwisowego. Prosimy o przestanie wiadomosci e-mail, w celu skontaktowania
sie z serwisem technicznym, do krajowego dostawcy lub na nastepujgcy adres e-
mail info@photocentricgroup.com

Odtaczy¢ produkt od gniazda Sciennego oraz skierowac¢ do wykwalifikowanego
personelu w celu przegladu technicznego w nastepujacych przypadkach:

- Przewdd zasilajacy lub wtyczka ulegta zniszczeniu, przecieciu lub postrzepieniu.

- Ciecz zostata rozlana i dostata sie do wnetrza produktu.

- Produkt zostat narazony na deszcz lub wode.

- Produkt zostat upuszczony lub obudowa zostata uszkodzona.

- Produkt wykazuje wyraing zmiane w dziataniu, wskazujgc na niepoprawne
dziafanie.

- Produkt nie dziata poprawnie po zastosowaniu sie do instrukcji obstugi.

- Trzymac drukarke poza zasiegiem matych dzieci.
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Wskazéwki dotyczace utylizacji

Nie wyrzucac niniejszego urzgdzenia elektrycznego do $mieci w celu pozbycia sie
urzadzenia. Aby zminimalizowac¢ zanieczyszczenie oraz zapewnic najlepszg ochrone
srodowiska naturalnego nalezy poddaé urzadzenia procesowi recyklingu lub zwrdcic¢
go do Photocentric celem recyklingu.
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Przydatne wskazowki

Zalecany nadzér osoby dorostej, jesli urzadzenie uzytkowane jest przez osobe
niepetnoletnia.

Zywica dziata draznigco na oczy i skére. W kazdym przypadku kontaktu z ptynna
zywicg zaleca sie noszenie rekawic ochronnych. Zywice byly przez nas uzytkowane i
opracowywane przez ponad 13 lat i dzieki temu mamy duze doswiadczenie w tej
materii. S one przyjazne dla zdrowia oraz bezpieczne, jednakze w wyjatkowych
przypadkach ludzie mogg wykazywaé wrazliwos¢ na zywice, skutkujaca
podraznieniami skory lub wysypka. W celu unikniecia tej mozliwosci, nalezy zawsze
nosic¢ rekawice ochronne.

Drukarka powinna by¢ uzytkowana na stabilnej oraz wypoziomowanej powierzchni,
najlepiej bez narazenia na bezposrednie Swiatto otoczenia oraz przy uzyciu
wystarczajgcej ilosci miejsca do zdejmowania pokrywy.

Pudetko zawiera

- Drukarke 3D Liquid Crystal 10” LCD z czerwong pokrywa oraz platforma roboczg

- Zasilacz drukarki (P.S.)

- Zbiornik na zywice z folig

- Kabel VGA do potaczenia drukarki 3D z dodatkowym wyjsciem wideo komputera
(2)

- Kabel USB do potaczenia drukarki z komputerem

- 2 wymienne folie do zbiornika na zywice

- Sitko oraz matg szpatutke

- 250g zywicy Daylight

- Rolke tasmy dwustronnej

Zalecane akcesoria

- Rekawice

- Reczniki papierowe

- Dostep do zlewu z gorgcg wodg do oczyszczenia wydruku

- Miekka szczoteczka lub ggbka do oczyszczenia wydruku

- Plastikowy pojemnik do pdzniejszego naswietlania wydruku

Minimalne wymagania sprzetowe

- Procesor Dual Core lub nowszy

- Windows lub Linux OS

- Oprogramowanie NIE jest kompatybilne z systemem MAC
- Pamie¢ 4 GB RAM lub wieksza
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- Karta graficzna z dwoma wyjsciami wideo (jedno dla monitora uzytkownika

oraz drugie dla VGA drukarki) z pamieciag 500MB lub wiekszg. Mozliwe jest
wykorzystanie laptopa z podwdéjnym wyjsciem wideo (VGA)

Instalacja oraz instrukcja montazu

1. Jesli uzytkownik nie otrzymat nosnika pamieci Pendrive, nalezy przejs¢ pod
adres www.photocentric3d.com oraz pobraé oprogramowanie oraz sterownik
do drukarki z dziatu ,Support”. Zawsze dostepna jest najnowsza wersja.

2. Zainstalowac¢ sterownik ,CypressDriverinstaller_1"” na swoim komputerze, aby
port USB byt w stanie rozpozna¢ drukarke Liquid Crystal. Ponownie uruchomic
komputer.

3. Uruchomi¢ program Creation Workshop poprzez podwdjne klikniecie myszg na
ikonie ,,CreationWorkshop.exe”. Jesli program wymaga wprowadzenia numeru
licencyjnego, wprowadzi¢ dostarczony numer licencyjny (naklejka z tytu
drukarki).

4. Otworzy¢ pudetko i ostroznie wyciggna¢ drukarke. Nie wyciggac¢ urzadzenia
pociggajac za prowadnice. Ustawic¢ drukarke w strefie roboczej uzytkownika.

5. Przy wytaczonej drukarce podtgczyé:
A. Dostarczony kabel VGA do komputera oraz do drukarki 3D.
B. Dostarczony kabel USB do komputera oraz do drukarki 3D.
C. Kabel zasilajgcy do zasilania (teraz mozna wtgczy¢ drukarke).

6. Przejs¢ do pulpitu komputera, za pomocg prawego przycisku myszy otworzy¢
opcje ,Rozdzielczo$¢ ekranu”. Ustawié¢ ekrany na opcje ,Wiele ekranow” oraz
,Rozszerz te ekrany”, zachowujac swoj monitor jako gtowny ekran. W
ustawieniach karty graficznej dla ekranu drukarki wpisujemy ,na sztywno”
rozdzielczos¢ 1024x600 (w razie problemow prosze positkowac sie nagraniami z
sekcji ,,Support” www.photocentric3d.com/#!video-tutorials/bbwm4

7. Skonfigurowaé¢ komputer tak, aby nie pojawiat sie wygaszacz ekranu oraz
upewnic sie, Ze tryb oszczedzania energii nie jest wigczony. Jesli te czynnosci nie
zostang wykonane, komputer moze zamkng¢ sie w pofowie procesu, a drukarka
zostanie wytgczona.

8. W katalogu z programem Creation Workshop, z podfolderu ,Profiles” usungé
wszystkie istniejgce profile i zastgpi¢ je nowymi, pobranymi ze strony
www.photocentric3d.com z zakfadki ,Support”. Znajdujg sie tam zawsze
najnowsze profile druku dla zywic Daylight.
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9.

10.

11.

Uruchomic¢ program Creation Workshop. Wigczy¢ drukarke za pomocg witgcznika
z tytu urzadzenia (gtéwny wtacznik zasilania) oraz z przodu (wfacznik ekranu
LCD).

W programie Creation Workshop, klikng¢é na ,Configure”, a pdiniej w
podfolderze na ,Configure Machine”. W folderze konfiguracji potaczy¢ drukarke
z komputerem poprzez klikniecie na przycisk , Configure” w sekcji ,,Connection
Setup”. Wybra¢ port USB, do ktérego urzadzenie zostato podtgczone oraz
ustawi¢ predkos¢ na wartos¢ 115200 oraz bity danych na wartos¢ 8. Nacisngc

»OK” i na koncu nacisng¢ na ,Apply Changes”. Teraz klikngé na.w celu
potaczenia komputera z drukarkg Liquid Crystal.

W razie probleméw z uruchomieniem lub pofgczeniem drukarki, prosimy o
wejscie na naszg strone www.photocentric3d.com oraz odwiedzenie sekcji
“Support”. Mozna tutaj znalezé nagrania wideo, ktoére przeprowadzg
uzytkownika przez problemy, ktére mozina napotkaé z powodu specyficznych
ustawien komputera.

Jesli ciaggle pojawiajg sie problemy, nalezy skontaktowac¢ sie z krajowym
dostawcg lub wysta¢ wiadomos¢ e-mail na adres info@photocentric.co.uk.
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Przygotowanie drukarki Liquid Crystal do drukowania

Teraz drukarka jest juz zainstalowana i skonfigurowana. Nalezy zapoznaé¢ sie z
niniejszymi instrukcjami dotyczacymi oprogramowania w celu zrozumienia rdznych
ustawien przed rozpoczeciem pracy.

Zacznijmy od wydruku pierwszego obiektu przy uzyciu twardej zywicy daylight oraz
niech wydruk zostanie wykonany przy najmniejszej rozdzielczosci, aby test nie potrwat
dtugo. Mozna znalezé kilka obiektow testowych (pliki STL) w folderach dostarczonych
razem z oprogramowaniem.

Witacz komputer oraz dwa wtaczniki na drukarce Liquid Crystal. Otworz program i
zataduj obiekt (STL, OBJ lub AMF).

Po wczytaniu obiektu oraz zorientowaniu go w przestrzeni konstrukcyjnej sprawdz
ustawienia profilu wydruku. Przejdz do ekranu ,Configure” i otwodrz zaktadke
,Configure Slicing Profile”. Wybierz profil drukowania, z listy ,,Machine Profiles”, ktéry
odpowiada danej zywicy oraz wymaganej rozdzielczosci, np. “Hard Daylight 100micron”
lub “Standard Daylight 100micron”.

Ustawi¢ wartosci w polach ,Settings” na:

- grubos¢ warstwy = 0.100 mm,

- czas naswietlania = pomiedzy 18.000 a 22.000 ms

- dlainnych zywic i rozdzielczosci sprawdzi¢ okreslone czasy naswietlania

- czas naswietlania dla warstw dolnych = pomiedzy 100.000 a 120.000 ms

- liczba warstw dolnych = pomiedzy 3a 5
Niniejsze ustawienia mogg zosta¢ dopasowane zaleznie od ztozonosci wymaganego
obiektu. Na koniec kliknij na ,Apply Changes”, aby zapisa¢ wartosci, ktére zostaty
zmienione, jesli nie zostanie to zrobione, ustawione dane nie zostang zapisane.

Ekran powinien wygladaé nastepujaco:

2
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@8 3D View 'L@ Slice View Control Q{w Configure

‘}Q Configure Machine o@ Configure Slicing Profile

Optiens | GCode

Machine Profile Liftand Sequence

Standard Amber 100 Mircon v [i=f Apply Changes Lift and Sequence Time (ms)
e
Slice Thickness (mm) 0100
Notes: 7 Lift Distance (mm) N
Exposure Time (ms) 20000
Z Lift Speed (mmi/m) 60
Botiom Exposure (ms) 110000
7 Bottom Speed (mmim) 50
# Botiom Layers 4
Z Retract S d I'
Enable Anti-Aliasing 15 etract Speed (mm/m) 100
[ Enable Slics Outlines Slide /Tilt Value 0
Resin Profiles Outline Width Inset (pix) 2 Build Direction Bottom_Up hd
Resin Default s = Outline Width Outset (pix) 0
Export Options
Calibrate Image Reflection [ Exportto CWS Export to Disk
[ Reflect X [ Reflect
Price per liter: 0 [T
Export Preview: None v

4. Teraz kliknij na ,,3D View” oraz sprawdz czy obiekt zostat odpowiednio umieszczony w

przestrzeni drukowania. Wcisnij przycisk ciecia (,Slice”) -, aby zapoczatkowac
operacje ciecia na warstwy. Powinno wyskoczy¢ okienko potwierdzenia:

n Creation Workshop - ( Stice Profile Standard Amber 100 Mircon, Machine : LiquidCrystal, Scene ;)

Control Configure

Siicel (Stice Profile: Standard Amber 100 Mirco. I

Sicng Prite: | Sancad Anber 100 Mrct v

Mozna ponownie sprawdzi¢ czy wykorzystywany jest odpowiedni profil, a jesli nie,
nalezy odpowiedni zaznaczy¢. Zawsze uzywac przycisku ,Slice”, jesli uktad zostaje
zmieniony w jakikolwiek sposéb.

5. Przetgcz widok na zaktgdke ,Slice View” w celu upewnienia sie czy pierwsza warstwa
kazdego obiektu pozostaje w bezposrednim kontakcie z podstawg konstrukcyjng. Jesli
jest ona powyzej platformy konstrukcyjnej, nie bedzie przylegac. W przypadku
klikniecia w ramke podgladu zlokalizowang w lewym dolnym rogu, mozna
przewija¢ obraz do przodu przez podglady ciecia przy uzyciu suwaka oraz
sprawdzic czy obiekt jest zawsze w przestrzeni konstrukcyjnej. Upewnij sie, ze
obiekty sg oddalone o co najmniej 2 pola od krawedzi pokazanej przestrzeni roboczej.
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6. Umies¢ zbiornik na zywice na goérze ekranu LCD i zaci$nij zaciski trzymajace Z, aby go
zabezpieczyc. Jesli zaciski zostang zacisniete zbyt mocno, ekran LCD stanie sie biaty na
krawedziach. Tacka nie powinna mie¢ mozliwosci podniesienia.

7. Wsun platforme na ramie platformy oraz dokreci¢ centralne pokretto. Poluzowa¢ dwa
pokretta po bokach tak, aby platforma mogta sie swobodnie porusza¢ w gore i w dét
(WAZNE jesli pokretta nie sg catkowicie luzne, moze to spowodowaé rozbicie dolnego
ekranu podczas opuszczania go przy uzyciu funkcji ,Home”). Natozy¢ z powrotem
pokrywe na drukarke (w celach bezpieczenstwa drukarka nie dziata mechanicznie
dopdki nie ma na sobie zatozonej pokrywy).

8. Nacisnij przycisk ,,Home” w celu opuszczenia platformy na ekran. Platforma poruszy sie
w dot, aby spoczgé na ekranie (poziom 0 na osi Z) oraz zatrzyma sie. Przytrzymaj jedng
rekg srodek szklanej platformy do dotu, a drugg rekg dokreci¢ obie sruby boczne. Teraz
3 pokretta powinny by¢ dokrecone. Mozina sprawdzi¢ czy platforma jest w
bezposrednim kontakcie z ekranem poprzez delikatnie nacisniecie jej i kiedy
rzeczywiscie jest, ekran stanie sie biaty na rogach. Mozna sprawdzi¢ czy ekran dziata
poprzez nacisniecie przycisku ,Show Calibration”, zlokalizowanego w zaktadce
»control”, powinna pojawi¢ sie kratka kalibracyjna. Platforma robocza jest teraz
zablokowana w pozycji ,Home”.

9. Umie$¢ z powrotem pokrywe na drukarce i wyfacz ekran LCD poprzez przetaczenie
wigcznika przedniego. Nacisnij przycisk ,+ 10 steps” w zaktadce ,Control” i platforma
podniesie sie wystarczajgco, aby wla¢ zywice pod nig. Usun ostone i wypetnij zbiornik
zywica. Wydruki nie zuzywajg duzej ilosci zywicy, zbiornik wypetniony do % wystarczy
do wykonania wydruku sredniej wielkosci. Uwaga, jesli drukowanie sie rozpoczeto, nie
moze ono zostac zatrzymane, a zbiornik nie bedzie mdégt zosta¢ ponownie napetniony.
Bezpieczniej jest wla¢ wiekszg ilos¢ zywicy oraz wykorzystaé jg ponownie. Zatéz z
powrotem ostone na drukarke oraz przesun platforme z powrotem do pozycji zerowej
poprzez naci$niecie przycisku ,-1 step” 10 razy, pozostawiajgc kilka sekund pomiedzy
wcisnieciami, aby umozliwi¢ zywicy rozmieszczenie. Upewnij sie, ze jest ona nalezycie
rozmieszczona przed rozpoczeciem wydruku. W razie pomytki w liczeniu, bezpieczniej
jest nacisng¢ przycisk raz jeszcze. Platforma nie poruszy sie dalej, jesli jest prawidtowo
umiejscowiona.
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10. Drukarka jest gotowa do wydruku. Witacz ekran LCD oraz nacisnij ,Play”. Kiedy
drukowanie zostanie zakonczone, urzadzenie pokaze komunikat ,Print 100%
complete” oraz sie zatrzyma. Nie zdejmuj ostony podczas drukowania, poniewaz
drukowanie sie zatrzyma.
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Czyszczenie urzadzenia i wydrukow

Nastepujace kroki zredukujg ryzyko jakiegokolwiek wycieku zywicy oraz pozwolg na
zachowanie czystosci urzadzenia.

|II

1. Przejdz do ,Control” i unies platforme do takiego poziomu, ze podstawa
drukowanego obiektu pozostaje poza zasiegiem zbiornika na Zzywice. Usun
pokrywe i catkowicie poluzuj pokretta gérne i boczne na platformie wydruku.
Przechyl platforme do tytu w celu sciekniecia nadmiaru zywicy z powrotem do

zbiornika.

2. Za pomocy recznikdw papierowych umieszczonych pod platformg usun
catkowicie platforme oraz umies¢ jg na rownym podtozu, tak aby nie zostato ono
dotkniete oddziatywaniem zywicy. Natéz od razu pokrywe na drukarke, aby
ochroni¢ zywice przed dziataniem $wiatta.

3. Usun jakikolwiek nadmiar polimeru przy uzyciu recznikdw papierowych. Umiesé
platforme w misce do mycia lub w zlewie i usun obiekty za pomocg szpachelki,
Wwsuwajac ja od podstawy. Zmyj caty ptynny polimer biezacg ciepta woda.
Mozliwe jest delikatne mycie przy uzyciu miekkiej szczotki lub ggbki, uwazajac
aby nie uszkodzi¢ platformy, obiekt nie osiggnie petnej twardosci dopdki nie
zostanie  potraktowany Swiattem. Jesli uzytkownik posiada  myjke
ultradzwiekowg, mozna za jej pomocg wyczysci¢ wydruk bez obawy o jego
uszkodzenie.

4. Sprawdz czy wydruk jest dokfadnie oczyszczony, nastepnie umiesci¢ go w
pojemniku na 10-20 minut w miejscu z jasnym Swiattem stonecznym. Mozna
wykorzysta¢ S$wiatlo z lampy, jednakzie zajmie to wiecej czasu. Dodanie
detergentu do wody pomaga przyspieszy¢ proces. Po catym procesie wydruk
bedzie mocniejszy oraz bedzie miat suchg powierzchnie. Mozna zauwazyé¢, ze
kolor ulegnie przyciemnieniu po wystawieniu na Swiatto. Wysuszy¢ obiekt oraz
sprawdzi¢ czy jest catkowicie suchy, jesli nie, proces powtorzy¢.

5. Oczys¢ platforme konstrukcyjng gorgca wodg z mydtem, zeskrob utwardzong
zywice i wysusz platforme przed wtozeniem jej z powrotem do drukarki.

6. Nalezy oprdézni¢ zbiornik na zywice oraz oczysci¢ go za kazdym razem w
przypadku kiedy istnieje ryzyko pozostania twardych kawatkdw na dnie, jako ze
nie pozwolitoby to platformie na wtasciwe wrdcenie do pozycji ,Home”. Poluzuj
zaciski Z oraz wyciagnij zbiornik z drukarki, przelej zywice z powrotem do butelki
przy uzyciu sitka. Umies¢ zbiornik na ptaskiej powierzchni i przetrzyh podstawe
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zbiornika recznikiem papierowym. Upewnij sie, ze zbiornik jest czysty oraz

nieuszkodzony. Jesli nie jest ptaski, czysty oraz naciggniety jak powierzchnia
bebenka, usun folie oraz wymien jg na nowa.

7. Jesli na ekran wycieknie zywica, tatwo jest jg usung¢, kiedy jest juz utwardzona,
bez uszkodzenia ekranu za pomoca tepego, niezgbkowanego noza.

Szczegotowe instrukcje dotyczgce oprogramowania Creation Workshop

Zgodnos¢ Systemowa

Creation Workshop to aplikacja .NET 3.5 napisana w jezyku C#. Jest to rodzima aplikacja
systemu operacyjnego Windows, jednakze dziata ona réwniez na rozmaitych wersjach
systemow  Linux/Posix, wykorzystujgc Mono Framework http://www.mono-
project.com/Main_Page . Na komputerach opartych o system Linux bedzie potrzeba
pobrania i zainstalowania Mono. Dla uzytkownikdw Windowsa moze by¢ konieczne, aby
uruchomic aplikacje jako Administrator.

Gtowny ekran

File Help

ald

“p 3DView |“B  SlceView |,  Control %3y  Configure

.l.

E: Scene
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& Object Info

:—I—» Move
'Ah Mirror

Scale

’(:) Rotate

'© View Options

Kliknij, aby otworzy¢ pliki w jednym z nastepujacych formatéw: .STL, .OBJ,
.3DS lub .AMF. Mozna rowniez otworzy¢ pliki scen o rozszerzeniu .CWS.

Kliknij, aby zapisa¢ biezacy obiekt jako plik .STL lub .CWS. Format .CWS
umozliwia przygotowanie sceny do drukowania jej ponownie w przyszfosci,
razem z supportami i pozycjonowaniem.

Kliknij, aby rozpoczgé¢ potaczenie pomiedzy komputerem a drukarka 3D
Liquid Crystal. Kiedy przycisk stanie sie szary, oznacza to, ze pofaczenie
zostato nawigzane.
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Kliknij, aby odtgczy¢ drukarke od komputera. Jesli przycisk stat sie szary,
oznacza to, ze urzadzenie jest aktualnie odtgczone.

Nastepujgce trzy przyciski uruchamiajg, wstrzymujg oraz
zatrzymuja drukowanie. Stajg sie one aktywne jesli obiekt
zostat pociety juz na warstwy.

Klikniecie tego przycisku pozwoli na widok obiektéw 3D
razem z ich ramka ograniczajacg. W tej funkcji mozna
dodad supporty.

Klikniecie tego przycisku umozliwia widok ekranu
,Slicing”. Mozna tutaj zobaczy¢ pojedyncze warstwy, ktére
zostaty wygenerowane, jak i G-Code.

Control Ten przycisk umozliwia sterowanie silnikiem osi Z,
ontro ustawienie jej w pozycji ,Home” oraz jej uniesienie po

zakorczonym drukowaniu.

To jest przycisk ekranu ustawien, ktéry umozliwia
konfiguracje profili ciecia na warstwy i drukowania.

1. tadowanie modelu

[ S =

3 3DView |“B& SliceView Control 3,  Configure

o

filaments4dllcom
Flomenis for you.

il

PhotoCent @'
4

>
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Flomeris for you.

Klikniecie tego przycisku pozwala na ,zatadowanie” pliku. Kilka obiektéw moze
zosta¢ zatadowanych oraz by¢ przerabianych niezaleznie. Mozna rowniez
otworzy¢ pliki scen o rozszerzeniu .CWS.

2. Ekran,Scene”

QQ Configure

= Scene

B Scene
giroball

Widok scen pozwala na przerabianie réznych aspektow scen.

Wybieranie
Mozna wybra¢ model poprzez podwdjne klikniecie na model lub zaznaczenie go w widoku
scen.

Usuwanie modelu

Model usung¢ mozna poprzez klikniecie prawym przyciskiem myszy na jego nazwe w
wykazie scen oraz zaznaczenie ,,Remove”.

Znak minus ,,-” rdwniez usuwa biezacy model.

Ponadto, model moze by¢ usuniety poprzez wybranie go i naci$niecie klawisza , Delete” na
klawiaturze.

Klonowanie modelu
W celu sklonowania modelu mozna wybra¢ model w widoku scen i nacisngé¢ znak “+”.
Sklonowany obiekt pojawi sie w widoku scen.

3. Informacje o obiekcie

Configure

|:: Scene

.d?) Object Info

Mirror

Scale
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4. Ekran,Move”
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Flomeris for you.

Funkcja ,,Move” pozwala na przemieszczenie obiektéw na platformie konstrukcyjnej,
wzdtuz osi x:y:z, poprzez wprowadzenie odpowiedniego dystansu przesuniecia.

Innymi narzedziami od lewej do prawej sq:

Przycisk ,,Place on Platform” ustawi spéd modelu tak, ze bedzie on spoczywat na spodzie

platformy konstrukcyjnej.

Przycisk ,,Center” wycentruje model do pozycji (0,0,0).
e ,Auto-Arrange” automatycznie wpasuje modele do platformy konstrukcyjnej. Kazdy model,
ktory nie jest dopasowany do platformy konstrukcyjnej zostanie przeniesiony na zewnatrz

przestrzeni konstrukcyjnej.
5. Kopiowanie obiektow wzgledem osi

Configure

Scene

Object Info

Move

Mirror

% A

Scale

Rotate

View Options

6. Skalowanie obiektow

Configure
Scene
Object Info
Move
Mirror

Scale

Al —| 75.0 |4V
X |—| 100.0 |4 v/
B —| 1000 [+]v
B —| 100.0 [+]v/

mm | Inch
s
Inch | mm

'(?) Rotate

<& View Options

Ekran ,Mirror” pozwala na stworzenie
odbicia lustrzanego wybranego obiektu
wzgledem okreslonej osi.

Skalowanie (zmniejszanie lub
powiekszanie) obiektu jest mozliwe
poprzez zaznhaczenie go oOraz uzycie
ekranu ,Scale”, aby wprowadzi¢ nowa
warto$é¢ skalowania. Nacisngé przycisk
»ptaszek”, aby przeskalowac obiekt.
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7. Obracanie obiektéw — ekran ,,Rotate”

Configure

=
.d?

e

8. Ekran ,View Options”

NN

T\
N\
T W W |

o

Scene
Object Info
Move
Mirror
Scale

Rotate
900 [+ v/
200 [+/v
900 [+

’GD View Options

Obje 0
Optio

A=

| &

filamentsdl.com
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Obracanie modelu dziata w
podobny sposéb jak poruszanie
modelem. Nalezy wybra¢ model, z
ktorym uzytkownik chce pracowac
oraz uzyc¢ przyciskow X/Y/Z +/-, aby
obréci¢c model o okreslone przez
uzytkownika stopnie.

Ekran ,View Options” pozwala na
przetgczanie pomiedzy réznymi
widokami oraz modelami.

W goérnym rzedzie od lewej do
prawej:

. Przycisk ,,50% Alpha-
Blending toggle”. Umozliwia
patrzenie przez obiekty w scenie,
aby zobaczy¢ geometrie.

. Przycisk ,Show Slice
Preview on Scene”. Po cieciu
wtgcza/wytacza ekran widoku 3D

biezgcej warstwy ciecia, jak zaznaczono na pasku przesuwania.
e Przycisk ,Show Console”. Pokazuje lub ukrywa okno ,Debug Widnow”. Okno
wykorzystywane jest dla celéw wyszukiwania i usuwania btedéw.

W dolnym rzedzie od lewej do prawej zlokalizowane sg narzedzia do zmiany sposobu w
jakim obiekt pojawia sie na ekranie:

»Show objects with a bounding box” — pokaz obiekty z ramka ograniczajaca
e ,Show objects with an outline” — pokaz obiekty w zarysie

o
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»Show selected objects in a different color” — pokaz wybrane obiekty w réznych
kolorach

9. Praca z narzedziami ,Model Support”

File Help
A [E] =
D =] ontro .. onfigure
l ppo

> ew Optio
VA I I 0 T
J S JE | AV W Y
/ 1 W 1
N
fed CreationWorkshop - ( Slice Profile : default, Machine : mUVe, Scene 1) = ﬁ'

=
P57 3DView | SliceView Control | %%
.

o' Configure
A Supports 'I:: Scene
Supports > .

=A% Al 2 ObjectInfo
Support shape

=02 _"' ) v :1—9 Move

s [o0
N il o=

X'—| 1.0 |4+ v
— 02 ™ e Y —| 1.0 |4
Automatic Support !
utomatic Supports el - 6 +1v
AN Mirror
Iy Scale

f 3
Supports / / | \ \ ‘ \ .(, Rotate

Suppart O
1

'<§> View Options
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Wykorzystywanie supportow o
Czasami wymaga sie wykorzystania supportow, aby wtasciwie przymocowaé¢ model do
przestrzeni konstrukcyjnej. Ze wzgledu na charakter DPP, dolne warstwy muszg by¢
wsparte wspornikami, chyba ze model posiada szeroka powierzchnie pierwszych warstw.

Dodawanie pojedynczego supportu
Pojedynczy support moze zostaé wygenerowany poprzez klikniecie przycisku ,Manual
Support”.

Przesuwanie supportow

Po tym jak zostat wygenerowany support, recznie lub automatycznie, pojedyncze supporty
mogg by¢ przesuwane na ptaszczyznie x:y. W ten sam sposéb mozna przesuwaé modele.
Support mozna zaznaczy¢ poprzez podwajne klikniecie na niego, dalej mozna go przesuwaé
przy wecisnietym klawiszu ,Shift”, poruszajagc myszka. Supporty zostang automatycznie
przeskalowane pionowo wzgledem miejsca na modelu, ktére podpieraja.

Supporty odchylone pod kgtem

Supporty mogg zosta¢ pochylone do wewnatrz, w kierunku do obiektu, ktory podpieraja.
Czesto moze to prowadzi¢ do rozwigzania kwestii odstepow pomiedzy supportami
pionowymi. Support pionowy mozna zamieni¢ na support pochylony poprzez wybranie
odpowiedniego supportu, przytrzymanie klawisza ,,Ctrl” oraz klikniecie na model, ktéry ma
zostac podparty.

Reczna konfiguracja

Pod widokiem ,Support Generation”, mozna klikng¢ ,Show downward facing polys”.
Podswietli to wszystkie wieloboki w modelu, ktdre sg skierowane w doét o okreslonym
stopniu. Pomaga to w recznym umiejscowieniu supportow pod niepodpartymi
skierowanymi w dét obszarami modelu.

Opcja ,,Automatic Supports” na siatce

Po tym, jak model zostat zatadowany w scenie oraz wybrany mozna automatycznie
wygenerowac ,toze fakira” dla wybranego modelu poprzez wybranie opcji ,bed of nails”.
Mozna okresli¢ przestrzenie siatki pomiedzy supportami oraz rozmiar generowanych
supportow. Jesli uzytkownik chce wygenerowaé supporty tylko na wielobokach
skierowanych do dotu, nalezy zaznaczy¢ kratki ,Support general” oraz , Generate only
downward”.

Supporty dostosowywane
Mozna dodaé supporty do obszaréw modelu, ktére nie sg podparte. Istniejg 2 algorytmy,
ktére pomoga w dokonaniu tego.

10. Zapisywanie sceny
Kliknij, aby zapisa¢ biezacy obiekt jako plik .STL lub .CWS. Format .CWS

pozwala na przygotowanie sceny do przysztego ponownego wydruku, razem
z supportami i pozycjonowaniem.
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Po tym jak jeden lub wiecej modeli zostato zatadowanych oraz zmienionych na platformie
konstrukcyjnej, cata scena moze zostac zapisana jako model STL na przyszty uzytek. Nalezy
w tym celu klikng¢ na menu ,File->Save Scene STL”, aby zapisa¢ scene modelu. Sptaszczy to
wszystkie modele w scenie do pojedynczego pliku STL. Sceny moga by¢ réwniez zapisywane
w plikach CWS. Te pliki scen moga by¢ wykorzystywane do tworzenia scen z supportami,
ciecia sceny oraz pdzniej zatadowane do wydruku sceny bez potrzeby ponownego ciecia na

warstwy.

11. Ekran ,,Slice View”

Ekran ,,Slice View” wyswietla nastepujgce informacje:

File  Help

@ ’ @ l"j ['] E‘ mmﬁmmmsz

s

@

=

# Layers: 980

3D View

’@ Slice View :}1 Control % Configure

L -3

Slice View G GCode View

Sg dwa przyciski dla kazdej z dostepnych opcji.

Pierwsza opcja ma takg sama nazwe jak nazwa ekranu (,Slice View”). W tym
ustawieniu mozna zobaczy¢ (jak pokazano na zdjeciu) kazdg kolejng warstwe
wygenerowanego ,ciecia”. Za pomocg dolnego paska mozna przewijaé przez
caty wynik ciecia, aby sprawdzi¢ kazda z warstw. W lewym gérnym rogu mozna
sprawdzié¢ catkowitg liczbe warstw, ktére zostaty wygenerowane. W lewym
dolnym rogu znajduje sie przycisk ’f ), ktéry wigcza projektor oraz naswietla
wybrang warstwe. Moze by¢ to przydatne do sprawdzenia pozycjonowania
zbiornika z zywica

Ekran ,G-Code View”: Na tym ekranie moina zobaczy¢ G-Code
wygenerowany podczas operacji ,ciecia”. Ta opcja przeznaczona jest dla
zaawansowanych uzytkownikéw. Zaleca sie pozostawienie tego ekranu bez
ingerencji.

12. Ekran ,,Control”

Uruchomienie ekranu ,,Contro

I”

ukazuje nastepujace dialogi

PhotoCentriC 3D
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2 Slice View sfih Control {‘}'} Configure

ﬂ Projector Control

&= Show Calibration Show Blank
2

10 Hide Edit Commands
[ 0.1 | v

mm v Send

Z Axis

Manual Gcode: Z Rate (mm/m): 200

Z tego ekranu mozna kontrolowac silniki drukarki (Uwaga ostona musi by¢ na
drukarce), co oznacza przesuwanie podstawy konstrukcyjnej na osi Z, jak i rowniez
kontrole nad ekranem LCD.

W tej sekcji ekranu ,,Control” znajdujg sie przyciski, ktdre pozwolg na zmiane pozycji
Z platformy konstrukcyjnej. Jak mozna zauwazyé, sg 4 przyciski dla

ﬂ kazdego kierunku, 50, 10, 1 oraz 0.1 mm. Wykorzystujgc warto$é
1+2] , . ” . . . P
a0 okreslong jako ,,z Rate” (na spodzie) mozna zmieni¢ predkos¢ postepu
0?1 mierzong w milimetrach / minute. Mozna tutaj znalezé réowniez
mm przycisk ,,Home”. Jest on podobny w swojej funkcji do przycisku
opisanego powyzej w sekcji ekran ,3D View” to znaczy, ze jesli
2 przycisk zostanie nacisniety, cata podstawa konstrukcyjna uniesie sie
Z Axis do granicy detektora, gdzie bedzie szukata zerowej pozycji kazdej osi,

a pdziniej obnizy sie do nizszej pozycji. Obnizenie odbywa sie na poczatku szybko i
pdzniej zwalnia. ,Home” zawiera rowniez etap, gdzie podstawa konstrukcyjna unosi
sie do wyzszej pozycji, tak aby przygotowac urzadzenie do uzupetnienia zywicy, a
podstawa pozostaje w gotowosci do opuszczenia i zaczecia drukowania.

Za pomocg tego okna mozina kontrolowa¢ obraz eksponowany przez ekran LCD,
uzywajgc nastepujacych opcji:
»,Show Calibration”: Wyswietla sie czerwona
Projector Control siatka. Pozwala to na sprawdzenie czy projektor
zostat dobrze skupiony na spodzie zbiornika.

Show Calibration Show Blank
- ,Show Blank”: Ukazuje sie czarny ekran, co
Hide Edit Commands , . .
oznacza ekran, ktory nie pozwoli na
hd . . . .
i natychmiastowe utwardzenie zywicy.
2

- ,Hide”: Ta opcja ukrywa ekran projekcji ciecia,
pozwalajgc  projektorowi na  wyswietlenie
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gtéwnego tfa pulpitu (czesci rozszerzonej).

- ,Edit Commands”: Ta opcja pozwala na edytowanie komend w celu sterowania
projektorem. Nie zaleca sie uzywa¢ pdl pod spodem.

13. Zaktadka , Configure”
13.1 Ekran ,,Configure Machine”

Potaczenie urzadzenia przez port COM

Kiedy profil ,Machine” zostat juz wybrany, przycisk ,Configure” w oknie ,Machine
Connection” moze zostac uzyty, aby pokazaé ekran ,,Connection setup”.

Ten ekran pozwala na wybranie wtasciwego portu COM oraz predkosci komunikacji z kartg
sterownika drukarki za pomoca tacza szeregowego.

*UWAGA — Biezgca wersja aplikacji zezwala na potgczenia do 115200 bps. Nalezy upewnic
sie, ze oprogramowanie sterownika zostato skonfigurowane dla wybranej predkosci.

Creation Workshop - ( Slice Profile : Standard Red 50 Mircon, Machine : LiquidCrystal, Scene 1) -8
File Help

a @ »

-

R 3D View g@ Slice View : Control Qﬁ Configure

ng Configure Machine o Configure Slicing Profile

Machine Config | User Parameters
LiquidCrystal
Build Size (mm) Machine Connection

Output Resalution (px) Machine Controls
x |22272 Port. Width 1024 [ XY Ais
At Height 768 Z Axis
v [12s28 com1a
218 microns X [ Tittcontrol
s Configure 163 microns Y [ Extruder motor
Available Displays Configured Displays [ Extruder heater

Projector Control

DISPLAY1 13667768 DISPLAY?2 10247768 O Enabie Seral [ Heated platform
Projector control

Pott  Coml
Manual GCode
Configure Port

[ Metors Onioft
Refresh = [ Enable Mask [ Shutier

Configure Mask

& »

3D View ‘B Slice View Control {}g.- Configure

Configure Machine Q Configure Slicing Profile

LiquidCrystal . = Apply Changes

Machine Canfig | User Parameters Connection Setup n
LiquidCrystal Port
Build &ize (mm} Machine Connection Output Re; ﬂ l Refresh
: Spesd
Width Pl
% o Adjust Port 115200 v
Height 2
Y 12528 coM14 =10 # Data Bits
218 rnicrrf 2
Z 180
‘:‘hnﬂg“re ‘ 163 micr
Available Displays Configured Displays |
Projector | | |
— - 0K Cancsl
DISPLAY1 1366768 DISPLAY2 1024* 768 I L L
[ Enat
Port: Com1

¥ Manual GCode

Ustawianie urzadzen wyswietlacza
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»Available Displays” — Dostepne wyswietlacze

Ta opcja pokazuje dostepne skonfigurowane oraz podfgczone wyswietlacze w systemie.
Mozna odswiezy¢ liste wyswietlaczy poprzez klikniecie na przycisk , Refresh”. Przycisk ,+”
doda wyswietlacz do listy wyswietlaczy skonfigurowanych w ramce ,,Configured Displays”.

»Configured Displays” — Skonfigurowane wyswietlacze

Obszar pokazuje wyswietlacze, ktore zostaty wykorzystane do projekcji w obrebie systemu.
Kiedy wysSwietlacz zostanie juz dodany do tej listy, moze zosta¢ wybrany do konfiguracji
kontroli LCD. Zazwyczaj uzywany jest tylko jeden wyswietlacz. Creation Workshop wspiera
do dwdch projektoréw — kazdy o tej samej rozdzielczosci oraz orientacji

projekcji w formacie albo poziomym albo pionowym.

Machine Controls

. . [ X Axis
Sterowanie urzadzeniem: e
Na ekranie konfiguracji urzadzenia po prawej stronie znajduje sie [ Ticonol

[ Extruder motor

kolumna kratek do zaznaczenia, nazwana ,Machine Controls”.

Zaznaczenie kratek pozwala na dostosowanie réznych elementéw - Etudernestr

[] Heated platform

sterujgcych urzadzeniem, co pokazuje sie na ekranie ,,Manual Control”.
Nalezy wybra¢ te elementy, ktore sg zgodne i wtasciwe dla danego
urzadzenia.

Projector control
Manuzl GCode

[ Motors Oniof

Opcje, ktore zostaty pokazane na ekranie sg sugerowane do rozpoczecia U shuter

pracy z ekranem drukarki.
Zapisywanie zmian

Po udanej konfiguracji profilu urzadzenia, upewnic¢ sie co do nacisniecia przycisku ,Save
Changes”, aby zapisa¢ oraz wdrozy¢ zmiany.

13.2 Ekran ,,Configure Slicing Profile”
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3D View @@ Slice View Control G(y Configure

Configure Machine o@g Configure Slicing Profile

Options | GCode

Machine Profile Lift and Sequence

Standard Amber 100 Mircon v hE0 BRI S Lift and Sequence Time (ms)
.l = Settings 2000 Auto Cale
Slice Thickness (mm) 0.100
Notes: Z Lift Distance (mm) 4
Exposure Time (ms) 20000
7 Lift Speed (mmim) 50
Bottom Exposure (ms) 100000
Z Bottom Speed (mm/m) 50
#Boltorn Layers 4
Z Retract Speed i
Enabls Ant-Alissing 15 etroct Speed (mmim) 100
[ Enable Slics Outiines Slide Tikt Valus o
Resin Profiles Outline Width Inset (pix) 2 Build Direction Battom_Up hd
Resin: Default v = Qutline Width Outset (pix) 0
Export Options
Calibrate Image Reflection [ Exportto CWS Exportto Disk

[] Reflectx [J Reflect
Price per litar: 0 None

Export Preview: None v

W celu pociecia modelu, trzeba najpierw ustawi¢ profil ciecia. Domysiny profil zostat
stworzony podczas pierwszego uruchomienia aplikacji. Mozna utworzy¢ nowe profile ciecia
oraz zarzgdza¢ nimi w ten sam sposdb, w jaki zarzgdza sie profilami urzagdzenia. Zaktadka
,Slice Profiles Config” pozwoli na tworzenie, usuwanie lub edytowanie oraz konstruowanie
profilu.

Z lewej strony ekranu mozna zauwazy¢ nastepujgce opcje:

0 ,Profile in Use”: Jest to ramka z menu rozwijanym, gdzie mozemy wybrac¢ profil,
ktory aktualnie uzywamy, sposréd listy wczesniej dostepnych  profili.
Oprogramowanie zostaje juz wstepnie przygotowane i poszerzone o liste wczesniej
ustawionych profili, bazujgcych na naszych zywicach. Zaleca sie uzywanie
rozdzielczosci XY na poziomie 100 um. Za pomocg tego profilu mozna wykonac
swoje pierwsze wydruki z dostarczonych wartosci testowych.

0 ,Configured Slicing Profiles”: W tym oknie mozna zobaczy¢ liste wszystkich
dostepnych profili. Oprogramowanie jest juz wstepnie przygotowane z kilkoma
profilami, stworzonymi dla réznych rodzajoéw rozdzielczosci (100 oraz 50 um) oraz
dla réinych zywic. Profile beda stale aktualizowane oraz dostepne w zaktadce
,Support” na stronie producenta. Dane profile powinny by¢ wystarczajgce przy
zatozeniu wielu wydrukéw, roznigcych sie ztozonosScig oraz gruboscia warstw.
Mozna réwniez stworzyé swoéj wiasny profil przy uzyciu przycisku oraz skasowad
profil nacisnieciem przycisku. W razie checi stworzenia nowego profilu, zaleca sie
doktadne przeczytanie sekcji ,,Creation of new printing profiles”.

»Slice Thickness”: To pole wykorzystuje sie do ustawienia grubosci kazdej warstwy ciecia w

mm. Domyslnie jest to .05mm (20 warstw na mm).

»Exposure Time per Layer”: Ta warto$¢ czasowa okres$la jak dtugo projektor bedzie
wyswietlat obraz na zasadzie ,,na warstwe”.
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»,Bottom Layer exposure time”: W celu upewnienia sie, ze model zostanie dobrze
przymocowany do dna zbiornika, mozna wykorzysta¢ zwiekszony czas naswietlania dla
okreslonej liczby dolnych warstw.

»# Bottom Layers”: Ta opcja okresla liczbe ,dolnych warstw”, ktére beda poddane
dtuzszemu czasowi naswietlania.

»Blanking time between layers”: Jest to opdznienie czasowe, ktdre pozwala urzadzeniu na
wykonanie ,Podnie$/odchyl/wsui”. Moze by¢ potrzeba eksperymentowania z tg wartoscig,
aby ustali¢ optymalny czas dla danego urzadzenia.

»Resin Price per liter”
Mozna okresli¢ koszt wykorzystanej zywicy. Jest to uzywane do obliczenia kosztow
drukowania i dostepne w menu ,File->Calculate Volume & Costs”.

»Lift and Sequence Time”:

Ta wartos¢ czasowa okresla w milisekundach jak dtugo przebiega sekwencja uniesienia i
wycofania. Mozna uzy¢ przycisku ,Auto Calc”, aby wygenerowaé szacunkowy czas
potrzebny na uniesienie i wycofanie. Moze wystgpi¢ potrzeba zmiany tej wartosci,
opierajac sie na predkosci danego urzadzenia.

»Lift Distance”: Jest to dystans, o ktdry drukarka uniesie lub opusci 0$ Z po tym jak odbyto
sie juz naswietlanie.

»Z Lift Speed”:

Kiedy warstwa jest oddolnie drukowana, oddzielenie suwaka od zbiornika moze wymagac
duzych naktaddéw sity. Ta predkosé¢ wskazuje jak szybko powinno odby¢ sie podniesienie,
mniejsza predkos¢ moze by¢ wymagana dla odpowiedniego oddzielenia od zbiornika.

»Z Lift Retract speed”:
Po odbyciu sie podnoszenia, ta predkos¢ wskazuje z jakg predkoscig 0$ z powinna wrécié do
wstepnej pozycji startowej.

»Slide/Tilt Value”: dla urzadzenia z mechanizmem suwakowym lub uchylnym potgczonym z
0sig X, ta wartosc okresla w jakim stopniu ma odby¢ sie ruch w potaczeniu z podnoszeniem.

»X/Y Pixel Offset”: Ta wartos¢ X/Y pozwala na utworzenie odstepéw renderowanego
obrazu poprzez okreslong liczbe pikseli.

»Build Direction”: Odgdrna lub oddolna. Ta warto$¢ okresla w jakim kierunku zachodzi
podnoszenie. Dla urzadzenia oddolnego, jest to uzywane do obrania modelu ze spodu
zbiornika konstrukcyjnego, czasami w potgczeniu z uchylaniem/suwaniem. Dla urzadzenia
odgdrnego tworzy to operacje podnoszenia zanurzajgc w zywicy.

»Export Options” opcje eksportu pocietego obrazu
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Ta opcja pozwala na kontrole nad tym w jakich plikach zapisane zostang warstwy obrazu
oraz g-code. Istnieje opcja eksportu do pliku Zip lub do podkatalogu kiedy zaznaczona jest
kratka ,,Export Images and GCode”. Jesli nie zostato to zaznaczone, warstwy oraz g-code
nadal zostang wygenerowane, jednakze nie zostang zapisane na dysku.

14. Ciecie modelu
Kiedy jeden lub wiecej modeli zostato juz zatadowanych, skonfigurowany
zostat profil urzadzenia oraz skonfigurowany zostat profil konstrukcji oraz
ciecia, mozna dokonac¢ ciecia modelu. Nalezy teraz wybra¢ ikonke ciecia z
paska narzedzi, aby pokazat sie ekran ciecia ,Slicing Screen”.

Mozna zmieni¢ wybrany aktualnie profil ciecia.

Klikng¢ przycisk ,Slice”, aby zacza¢ ciecie na warstwy. Mozna przerwac operacje poprzez
nacisniecie przycisku ,Cancel”. Jesli profil ciecia zostat skonfigurowany réwniez do eksportu
obrazéw, pojawi sie tutaj pasek postepu.

W innym przypadku wygenerowany zostanie wyfagcznie g-code dla sceny, a obrazy bedg
renderowane podczas czasu konstrukcyjnego.

15. Podtaczanie oprogramowania do drukarki Liquid Crystal
Mozna potaczyc sie z drukarka 3D za pomocg narzedzia ,,Connect”.
Nalezy sie upewnié, ze profil urzadzenia zostat poprawnie skonfigurowany
oraz, ze zostat ustawiony odpowiedni port COM przed potgczeniem.




