
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

              Oficjalny Dystrybutor w Polsce 

 

 

 

 

 

INSTRUKCJA UŻYTKOWANIA 
 

  



 

 

Gratulacje 

 

Właśnie kupiłeś nowy model drukarki 3D, wykorzystującej technologię drukowania 

Daylight Polymer Printing (DPP). Jest to opatentowana metoda kreacji obrazu, która 

utwardza żywicę za pomocą światła pochodzącego z ekranu LCD. Ten rewolucyjny 

system to nowy wymiar drukowania, który wykorzystuje światło dzienne, jako źródło 

zaopatrujące w energię do zainicjowania polimeryzacji, niezbędnej do zamiany płynnej 

żywicy w utwardzony obiekt. 

 

Zasada działania kryjąca się za twoją drukarką 
 

Są aż dwie zaskakujące zalety nowej technologii drukowania DPP: 

i) Jesteśmy w stanie wykorzystać tanie ekrany LCD o wysokiej rozdzielczości, które 

są ogólnie dostępne (jako monitory, tablety, telefony komórkowe oraz 

telewizory) i dzięki temu dostarczają sporą oszczędność pieniędzy, którą my 

bezpośrednio przekazujemy Tobie. To właśnie dzięki temu nasze urządzenia są o 

rząd wielkości tańsze niż urządzenia o podobnych osiągach. 

ii) Zużycie energii przez drukarki Liquid Crystal jest również o rząd wielkości niższe 

niż zużycie towarzyszące porównywalnym systemom. Jest to korzystne dla 

twoich rachunków za energię oraz dla ekologii. Ogromną zaletą drukarki jest 

również to, że nie jest wytwarzana niepotrzebna energia. Wszystkie dostępne 

fotony uderzają w fotoinicjatory, przekazując im swoją energię. W 

porównywalnych systemach opartych na cyfrowych projektorach oraz w 

systemach laserowych obserwujemy nadmiar energii, co może prowadzić do 

nadmiernego prześwietlania. 

 

Informacje dotyczące bezpieczeństwa 
 

Przeczytaj dokładnie instrukcję użytkowania. Proszę zachować niniejszy dokument, aby 

mieć możliwość dostępu do niego w przyszłości. Zwróć uwagę za wszystkie ostrzeżenia 

oraz instrukcje widoczne na produkcie. 

Przestrzegaj następujących wytycznych podczas podłączania oraz odłączania zasilania 

zasilacza zewnętrznego: 

- Zamontować zasilacz przed podłączeniem przewodu zasilania do gniazda prądu 

zmiennego. 

- Odłączyć przewód zasilający przed odłączeniem zasilacza od drukarki. 

- To urządzenie charakteryzuje się cichą pracą. 

- Użytkować na stole lub na płaskiej i stabilnej powierzchni w taki 

sposób, aby urządzenie nie mogło spaść oraz było wypoziomowane. 

- Nie użytkować na zewnątrz. 

- Nie pozwalać żywicy lub jakimkolwiek cieczom na dostanie się do wnętrza 

obudowy, natychmiast zetrzeć rozlaną ciecz. 

- Jeśli drukarka nie jest użytkowana, przechowywać ją w oryginalnym 

opakowaniu. 
- Odłączyć drukarkę od zasilania prądem zmiennym przed przechowywaniem 

lub w razie jeśli nie jest użytkowana przez długi czas. 

 

 



 

 

Zasilanie elektryczne 
 

Niniejsza drukarka 3D podłączana jest do sieci elektrycznej o wejściu 110 lub 240 VAC, 

50/60 Hz oraz posiada napięcie robocze 12 V. 

 

- Nie pozostawiać żadnych przedmiotów na przewodzie zasilającym. Nie 

pozostawiać produktu w miejscach, gdzie ludzie mogą przechodzić po 

przewodzie zasilającym. 

- Jeśli produkt podłączony jest do przedłużacza, upewnić się, że łączne natężenie 

prądu sprzętu podłączonego do przedłużacza nie przekracza dopuszczalnego 

natężenia przedłużacza. Ponadto, upewnić się, że łączne natężenie wszystkich 

sprzętów podłączonych do gniazda ściennego nie przekracza wartości prądu 

znamionowego bezpiecznika. 

- Nie przeciążać gniazda zasilania lub listwy zasilającej poprzez podłączenie zbyt 

dużej ilości urządzeń. 

- Użytkować produkt wyłącznie z dostarczonym zestawem przewodów zasilających. 

W razie potrzeby wymiany zestawu przewodów zasilających, upewnić się, że 

nowy przewód zasilający spełnia następujące wymogi: przewód odłączalny, z 

certyfikatem UL/CSA, zatwierdzony przez VDE lub odpowiednik, o maksymalnej 

długości 4.5 m (15 stóp).  

- W razie awarii natychmiast odłączyć drukarkę z sieci. 

- Nie naprawiać produktu na własną rękę. Otwarcie lub usunięcie pokryw może 

narazić użytkownika na kontakt z elementami pod wysokim napięciem lub inne 

ryzyka. Wszelkie naprawy kierować do wykwalifikowanego personelu 

serwisowego. Prosimy o przesłanie wiadomości e-mail, w celu skontaktowania 

się z serwisem technicznym, do krajowego dostawcy lub na następujący adres e-

mail info@photocentricgroup.com 

 

Odłączyć produkt od gniazda ściennego oraz skierować do wykwalifikowanego 

personelu w celu przeglądu technicznego w następujących przypadkach: 

 

- Przewód zasilający lub wtyczka uległa zniszczeniu, przecięciu lub postrzępieniu. 

- Ciecz została rozlana i dostała się do wnętrza produktu. 

- Produkt został narażony na deszcz lub wodę. 

- Produkt został upuszczony lub obudowa została uszkodzona. 

- Produkt wykazuje wyraźną zmianę w działaniu, wskazując na niepoprawne 

działanie. 

- Produkt nie działa poprawnie po zastosowaniu się do instrukcji obsługi. 

- Trzymać drukarkę poza zasięgiem małych dzieci. 

 



 

 

Wskazówki dotyczące utylizacji 
 

Nie wyrzucać niniejszego urządzenia elektrycznego do śmieci w celu pozbycia się 

urządzenia. Aby zminimalizować zanieczyszczenie oraz zapewnić najlepszą ochronę 

środowiska naturalnego należy poddać urządzenia procesowi recyklingu lub zwrócić 

go do Photocentric celem recyklingu. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Przydatne wskazówki 
 
 

Zalecany nadzór osoby dorosłej, jeśli urządzenie użytkowane jest przez osobę 

niepełnoletnią. 

 

Żywica działa drażniąco na oczy i skórę. W każdym przypadku kontaktu z płynną 

żywicą zaleca się noszenie rękawic ochronnych. Żywice były przez nas użytkowane i 

opracowywane przez ponad 13 lat i dzięki temu mamy duże doświadczenie w tej 

materii. Są one przyjazne dla zdrowia oraz bezpieczne, jednakże w wyjątkowych 

przypadkach ludzie mogą wykazywać wrażliwość na żywicę, skutkującą 

podrażnieniami skóry lub wysypką. W celu uniknięcia tej możliwości, należy zawsze 

nosić rękawice ochronne.  

 

Drukarka powinna być użytkowana na stabilnej oraz wypoziomowanej powierzchni, 

najlepiej bez narażenia na bezpośrednie światło otoczenia oraz przy użyciu 

wystarczającej ilości miejsca do zdejmowania pokrywy. 

 

Pudełko zawiera 
 

- Drukarkę 3D Liquid Crystal 10” LCD z czerwoną pokrywą oraz platformą roboczą 

- Zasilacz drukarki (P.S.) 

- Zbiornik na żywicę z folią 

- Kabel VGA do połączenia drukarki 3D z dodatkowym wyjściem wideo komputera 

(2) 

- Kabel USB do połączenia drukarki z komputerem 

- 2 wymienne folie do zbiornika na żywicę 

- Sitko oraz małą szpatułkę  

- 250g żywicy Daylight 

- Rolkę taśmy dwustronnej 
 
 

Zalecane akcesoria 
 

- Rękawice 

- Ręczniki papierowe 

- Dostęp do zlewu z gorącą wodą do oczyszczenia wydruku 

- Miękka szczoteczka lub gąbka do oczyszczenia wydruku 

- Plastikowy pojemnik do późniejszego naświetlania wydruku 

 

Minimalne wymagania sprzętowe 
 

- Procesor Dual Core lub nowszy 

- Windows lub Linux OS 

- Oprogramowanie NIE jest kompatybilne z systemem MAC 

- Pamięć 4 GB RAM lub większa 



 

 

- Karta graficzna z dwoma wyjściami wideo (jedno dla monitora użytkownika 

oraz drugie dla VGA drukarki) z pamięcią 500MB lub większą. Możliwe jest 

wykorzystanie laptopa z podwójnym wyjściem wideo (VGA) 
 
 
 

                       Instalacja oraz instrukcja montażu 
 

 
1. Jeśli użytkownik nie otrzymał nośnika pamięci Pendrive, należy przejść pod 

adres www.photocentric3d.com  oraz pobrać oprogramowanie oraz sterownik 

do drukarki z działu „Support”. Zawsze dostępna jest najnowsza wersja. 

 

2. Zainstalować sterownik „CypressDriverinstaller_1” na swoim komputerze, aby 

port USB był w stanie rozpoznać drukarkę Liquid Crystal. Ponownie uruchomić 

komputer. 

 

3. Uruchomić program Creation Workshop poprzez podwójne kliknięcie myszą na 

ikonie „CreationWorkshop.exe”. Jeśli program wymaga wprowadzenia numeru 

licencyjnego, wprowadzić dostarczony numer licencyjny (naklejka z tyłu 

drukarki). 

 

4. Otworzyć pudełko i ostrożnie wyciągnąć drukarkę. Nie wyciągać urządzenia 

pociągając za prowadnice. Ustawić drukarkę w strefie roboczej użytkownika.  

 

5. Przy wyłączonej drukarce podłączyć:  

A. Dostarczony kabel VGA do komputera oraz do drukarki 3D. 

B. Dostarczony kabel USB do komputera oraz do drukarki 3D. 

C. Kabel zasilający do zasilania (teraz można włączyć drukarkę). 
 
 

6. Przejść do pulpitu komputera, za pomocą prawego przycisku myszy otworzyć 

opcję „Rozdzielczość ekranu”. Ustawić ekrany na opcję „Wiele ekranów” oraz 

„Rozszerz te ekrany”, zachowując swój monitor jako główny ekran. W 

ustawieniach karty graficznej dla ekranu drukarki wpisujemy „na sztywno” 

rozdzielczość 1024x600 (w razie problemów proszę posiłkować się nagraniami z 

sekcji „Support” www.photocentric3d.com/#!video-tutorials/bbwm4 

 
 

7. Skonfigurować komputer tak, aby nie pojawiał się wygaszacz ekranu oraz 

upewnić się, że tryb oszczędzania energii nie jest włączony. Jeśli te czynności nie 

zostaną wykonane, komputer może zamknąć się w połowie procesu, a drukarka 

zostanie wyłączona. 

 

8. W katalogu z programem Creation Workshop, z podfolderu „Profiles” usunąć 

wszystkie istniejące profile i zastąpić je nowymi, pobranymi ze strony 

www.photocentric3d.com z zakładki „Support”. Znajdują się tam zawsze 

najnowsze profile druku dla żywic Daylight. 

 



 

 

9. Uruchomić program Creation Workshop. Włączyć drukarkę za pomocą włącznika 

z tyłu urządzenia (główny włącznik zasilania) oraz z przodu (włącznik ekranu 

LCD). 

 

10. W programie Creation Workshop, kliknąć na „Configure”, a później w 

podfolderze na „Configure Machine”. W folderze konfiguracji połączyć drukarkę 

z komputerem poprzez kliknięcie na przycisk „Configure” w sekcji „Connection 

Setup”. Wybrać port USB, do którego urządzenie zostało podłączone oraz 

ustawić prędkość na wartość 115200 oraz bity danych na wartość 8. Nacisnąć 

„OK” i na końcu nacisnąć na „Apply Changes”. Teraz kliknąć na  w celu 

połączenia komputera z drukarką Liquid Crystal. 

 

11. W razie problemów z uruchomieniem lub połączeniem drukarki, prosimy o 

wejście na naszą stronę www.photocentric3d.com oraz odwiedzenie sekcji 

“Support”. Można tutaj znaleźć nagrania wideo, które przeprowadzą 

użytkownika przez problemy, które można napotkać z powodu specyficznych 

ustawień komputera.  

 

Jeśli ciągle pojawiają się problemy, należy skontaktować się z krajowym 

dostawcą lub wysłać wiadomość e-mail na adres info@photocentric.co.uk. 

 

 

                               
 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Przygotowanie drukarki Liquid Crystal do drukowania 

 
 

Teraz drukarka jest już zainstalowana i skonfigurowana. Należy zapoznać się z 

niniejszymi instrukcjami dotyczącymi oprogramowania w celu zrozumienia różnych 

ustawień przed rozpoczęciem pracy. 
 

Zacznijmy od wydruku pierwszego obiektu przy użyciu twardej żywicy daylight oraz 

niech wydruk zostanie wykonany przy najmniejszej rozdzielczości, aby test nie potrwał 

długo. Można znaleźć kilka obiektów testowych (pliki STL) w folderach dostarczonych 

razem z oprogramowaniem. 
 

1. Włącz komputer oraz dwa włączniki na drukarce Liquid Crystal. Otwórz program i 

załaduj obiekt (STL, OBJ lub AMF). 

 

2. Po wczytaniu obiektu oraz zorientowaniu go w przestrzeni konstrukcyjnej sprawdź 

ustawienia profilu wydruku. Przejdź do ekranu „Configure” i otwórz zakładkę 

„Configure Slicing Profile”. Wybierz profil drukowania, z listy „Machine Profiles”, który 

odpowiada danej żywicy oraz wymaganej rozdzielczości, np. “Hard Daylight 100micron” 

lub “Standard Daylight 100micron”.  

 
3. Ustawić wartości w polach „Settings” na: 

- grubość warstwy =  0.100 mm,  

- czas naświetlania = pomiędzy 18.000 a 22.000 ms 

- dla innych żywic i rozdzielczości sprawdzić określone czasy naświetlania 

- czas naświetlania dla warstw dolnych = pomiędzy 100.000 a 120.000 ms 

- liczba warstw dolnych = pomiędzy 3 a 5 

Niniejsze ustawienia mogą zostać dopasowane zależnie od złożoności wymaganego 

obiektu. Na koniec kliknij na „Apply Changes”, aby zapisać wartości, które zostały 

zmienione, jeśli nie zostanie to zrobione, ustawione dane nie zostaną zapisane.  

 

Ekran powinien wyglądać następująco:  

 



 

 

 
 

4. Teraz kliknij na „3D View” oraz sprawdź czy obiekt został odpowiednio umieszczony w 

przestrzeni drukowania. Wciśnij przycisk cięcia („Slice”) , aby zapoczątkować 

operację cięcia na warstwy. Powinno wyskoczyć okienko potwierdzenia: 

 

 
 

 

Można ponownie sprawdzić czy wykorzystywany jest odpowiedni profil, a jeśli nie, 

należy odpowiedni zaznaczyć. Zawsze używać przycisku „Slice”, jeśli układ zostaje 

zmieniony w jakikolwiek sposób. 

 

5. Przełącz widok na zakłądkę „Slice View” w celu upewnienia się czy pierwsza warstwa 

każdego obiektu pozostaje w bezpośrednim kontakcie z podstawą konstrukcyjną. Jeśli 

jest ona powyżej platformy konstrukcyjnej, nie będzie przylegać. W przypadku 

kliknięcia w ramkę podglądu zlokalizowaną w lewym dolnym rogu, można 

przewijać obraz do przodu przez podglądy cięcia przy użyciu suwaka oraz 

sprawdzić czy obiekt jest zawsze w przestrzeni konstrukcyjnej. Upewnij się, że 

obiekty są oddalone o co najmniej 2 pola od krawędzi pokazanej przestrzeni roboczej.  

 



 

 

 
 

6. Umieść zbiornik na żywicę na górze ekranu LCD i zaciśnij zaciski trzymające Z, aby go 

zabezpieczyć. Jeśli zaciski zostaną zaciśnięte zbyt mocno, ekran LCD stanie się biały na 

krawędziach. Tacka nie powinna mieć możliwości podniesienia.  

 

7. Wsuń platformę na ramię platformy oraz dokręcić centralne pokrętło. Poluzować dwa 

pokrętła po bokach tak, aby platforma mogła się swobodnie poruszać w górę i w dół 

(WAŻNE jeśli pokrętła nie są całkowicie luźne, może to spowodować rozbicie dolnego 

ekranu podczas opuszczania go przy użyciu funkcji „Home”). Nałożyć z powrotem 

pokrywę na drukarkę (w celach bezpieczeństwa drukarka nie działa mechanicznie 

dopóki nie ma na sobie założonej pokrywy).  

 
8. Naciśnij przycisk „Home” w celu opuszczenia platformy na ekran. Platforma poruszy się 

w dół, aby spocząć na ekranie (poziom 0 na osi Z) oraz zatrzyma się. Przytrzymaj jedną 

ręką środek szklanej platformy do dołu, a drugą ręką dokręcić obie śruby boczne. Teraz 

3 pokrętła powinny być dokręcone. Można sprawdzić czy platforma jest w 

bezpośrednim kontakcie z ekranem poprzez delikatnie naciśnięcie jej i kiedy 

rzeczywiście jest, ekran stanie się biały na rogach. Można sprawdzić czy ekran działa 

poprzez naciśnięcie przycisku „Show Calibration”, zlokalizowanego w zakładce 

„Control”, powinna pojawić się kratka kalibracyjna. Platforma robocza jest teraz 

zablokowana w pozycji „Home”.  

 

9. Umieść z powrotem pokrywę na drukarce i wyłącz ekran LCD poprzez przełączenie 

włącznika przedniego. Naciśnij przycisk „+ 10 steps” w zakładce „Control” i platforma 

podniesie się wystarczająco, aby wlać żywicę pod nią. Usuń osłonę i wypełnij zbiornik 

żywicą. Wydruki nie zużywają dużej ilości żywicy, zbiornik wypełniony do ¼ wystarczy 

do wykonania wydruku średniej wielkości. Uwaga, jeśli drukowanie się rozpoczęło, nie 

może ono zostać zatrzymane, a zbiornik nie będzie mógł zostać ponownie napełniony. 

Bezpieczniej jest wlać większą ilość żywicy oraz wykorzystać ją ponownie. Załóż z 

powrotem osłonę na drukarkę oraz przesuń platformę z powrotem do pozycji zerowej 

poprzez naciśnięcie przycisku „-1 step” 10 razy, pozostawiając kilka sekund pomiędzy 

wciśnięciami, aby umożliwić żywicy rozmieszczenie. Upewnij się, że jest ona należycie 

rozmieszczona przed rozpoczęciem wydruku. W razie pomyłki w liczeniu, bezpieczniej 

jest nacisnąć przycisk raz jeszcze. Platforma nie poruszy się dalej, jeśli jest prawidłowo 

umiejscowiona.  

 



 

 

10. Drukarka jest gotowa do wydruku. Włącz ekran LCD oraz naciśnij „Play”. Kiedy 

drukowanie zostanie zakończone, urządzenie pokaże komunikat „Print 100% 

complete” oraz się zatrzyma. Nie zdejmuj osłony podczas drukowania, ponieważ 

drukowanie się zatrzyma.   



 

 

 

Czyszczenie urządzenia i wydruków 
 
 

Następujące kroki zredukują ryzyko jakiegokolwiek wycieku żywicy oraz pozwolą na 

zachowanie czystości urządzenia. 

 

1. Przejdź do „Control” i unieś platformę do takiego poziomu, że podstawa 

drukowanego obiektu pozostaje poza zasięgiem zbiornika na żywicę. Usuń 

pokrywę i całkowicie poluzuj pokrętła górne i boczne na platformie wydruku. 

Przechyl platformę do tyłu w celu ścieknięcia nadmiaru żywicy z powrotem do 

zbiornika.  

 

2. Za pomocą ręczników papierowych umieszczonych pod platformą usuń 

całkowicie platformę oraz umieść ją na równym podłożu, tak aby nie zostało ono 

dotknięte oddziaływaniem żywicy. Nałóż od razu pokrywę na drukarkę, aby 

ochronić żywicę przed działaniem światła. 

 

3. Usuń jakikolwiek nadmiar polimeru przy użyciu ręczników papierowych. Umieść 

platformę w misce do mycia lub w zlewie i usuń obiekty za pomocą szpachelki, 

wsuwając ją od podstawy. Zmyj cały płynny polimer bieżącą ciepłą wodą. 

Możliwe jest delikatne mycie przy użyciu miękkiej szczotki lub gąbki, uważając 

aby nie uszkodzić platformy, obiekt nie osiągnie pełnej twardości dopóki nie 

zostanie potraktowany światłem. Jeśli użytkownik posiada myjkę 

ultradźwiękową, można za jej pomocą wyczyścić wydruk bez obawy o jego 

uszkodzenie. 

 

4. Sprawdź czy wydruk jest dokładnie oczyszczony, następnie umieścić go w 

pojemniku na 10-20 minut w miejscu z jasnym światłem słonecznym. Można 

wykorzystać światło z lampy, jednakże zajmie to więcej czasu. Dodanie 

detergentu do wody pomaga przyśpieszyć proces. Po całym procesie wydruk 

będzie mocniejszy oraz będzie miał suchą powierzchnię. Można zauważyć, że 

kolor ulegnie przyciemnieniu po wystawieniu na światło. Wysuszyć obiekt oraz 

sprawdzić czy jest całkowicie suchy, jeśli nie, proces powtórzyć. 

 

5. Oczyść platformę konstrukcyjną gorącą wodą z mydłem, zeskrob utwardzoną 

żywicę i wysusz platformę przed włożeniem jej z powrotem do drukarki. 

 

6. Należy opróżnić zbiornik na żywicę oraz oczyścić go za każdym razem w 

przypadku kiedy istnieje ryzyko pozostania twardych kawałków na dnie, jako że 

nie pozwoliłoby to platformie na właściwe wrócenie do pozycji „Home”. Poluzuj 

zaciski Z oraz wyciągnij zbiornik z drukarki, przelej żywicę z powrotem do butelki 

przy użyciu sitka. Umieść zbiornik na płaskiej powierzchni i przetrzyh podstawę 



 

 

zbiornika ręcznikiem papierowym. Upewnij się, że zbiornik jest czysty oraz 

nieuszkodzony. Jeśli nie jest płaski, czysty oraz naciągnięty jak powierzchnia 

bębenka, usuń folię oraz wymień ją na nową. 

 

7. Jeśli na ekran wycieknie żywica, łatwo jest ją usunąć, kiedy jest już utwardzona, 

bez uszkodzenia ekranu za pomocą tępego, nieząbkowanego noża. 

 

Szczegółowe instrukcje dotyczące oprogramowania Creation Workshop 
 

Zgodność Systemowa 

Creation Workshop to aplikacja .NET 3.5 napisana w języku C#. Jest to rodzima aplikacja 

systemu operacyjnego Windows, jednakże działa ona również na rozmaitych wersjach 

systemów Linux/Posix, wykorzystując Mono Framework http://www.mono-

project.com/Main_Page . Na komputerach opartych o system Linux będzie potrzeba 

pobrania i zainstalowania Mono. Dla użytkowników Windowsa może być konieczne, aby 

uruchomić aplikację jako Administrator.  

  

Główny ekran 

 

 
 

 

 

Kliknij, aby otworzyć pliki w jednym z następujących formatów: .STL, .OBJ, 

.3DS lub .AMF. Można również otworzyć pliki scen o rozszerzeniu .CWS. 

 

Kliknij, aby zapisać bieżący obiekt jako plik .STL lub .CWS. Format .CWS 

umożliwia przygotowanie sceny do drukowania jej ponownie w przyszłości, 

razem z supportami i pozycjonowaniem.  

 

Kliknij, aby rozpocząć połączenie pomiędzy komputerem a drukarką 3D 

Liquid Crystal. Kiedy przycisk stanie się szary, oznacza to, że połączenie 

zostało nawiązane. 



 

 

 

 

Kliknij, aby odłączyć drukarkę od komputera. Jeśli przycisk stał się szary, 

oznacza to, że urządzenie jest aktualnie odłączone. 

  

Następujące trzy przyciski uruchamiają, wstrzymują oraz 

zatrzymują drukowanie. Stają się one aktywne jeśli obiekt 

został pocięty już na warstwy. 

 

Kliknięcie tego przycisku pozwoli na widok obiektów 3D 

razem z ich ramką ograniczającą. W tej funkcji można 

dodać supporty. 

 

 

Kliknięcie tego przycisku umożliwia widok ekranu 

„Slicing”. Można tutaj zobaczyć pojedyncze warstwy, które 

zostały wygenerowane, jak i G-Code. 

 

 

Ten przycisk umożliwia sterowanie silnikiem osi Z, 

ustawienie jej w pozycji „Home” oraz jej uniesienie po 

zakończonym drukowaniu. 

 

To jest przycisk ekranu ustawień, który umożliwia 

konfigurację profili cięcia na warstwy i drukowania. 

 

1. Ładowanie modelu  

 

 
 



 

 

 

Kliknięcie tego przycisku pozwala na „załadowanie” pliku. Kilka obiektów może 

zostać załadowanych oraz być przerabianych niezależnie. Można również 

otworzyć pliki scen o rozszerzeniu .CWS. 

 

2. Ekran „Scene” 

 

 

 
 

Widok scen pozwala na przerabianie różnych aspektów scen.  

 

Wybieranie 

Można wybrać model poprzez podwójne kliknięcie na model lub zaznaczenie go w widoku 

scen.  

 

Usuwanie modelu 

Model usunąć można poprzez kliknięcie prawym przyciskiem myszy na jego nazwę w 

wykazie scen oraz zaznaczenie „Remove”.   

Znak minus „-” również usuwa bieżący model.   

Ponadto, model może być usunięty poprzez wybranie go i naciśnięcie klawisza  „Delete” na 

klawiaturze.  

 

Klonowanie modelu 

W celu sklonowania modelu można wybrać model w widoku scen i nacisnąć znak “+”. 

Sklonowany obiekt pojawi się w widoku scen.  

 

3. Informacje o obiekcie 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. Ekran „Move” 

Funkcja „Move” pozwala na przemieszczenie obiektów na platformie konstrukcyjnej, 

wzdłuż osi x:y:z, poprzez wprowadzenie odpowiedniego dystansu przesunięcia.  

 

Innymi narzędziami od lewej do prawej są:  

Przycisk „Place on Platform” ustawi spód modelu tak, że będzie on spoczywał na spodzie 

platformy konstrukcyjnej.  

Przycisk „Center” wycentruje model do pozycji (0,0,0).   

• „Auto-Arrange” automatycznie wpasuje modele do platformy konstrukcyjnej. Każdy model, 

który nie jest dopasowany do platformy konstrukcyjnej zostanie przeniesiony na zewnątrz 

przestrzeni konstrukcyjnej.  

 

5. Kopiowanie obiektów względem osi 

 

 

 

Ekran „Mirror” pozwala na stworzenie 

odbicia lustrzanego wybranego obiektu 

względem określonej osi. 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

6. Skalowanie obiektów  

 

 

 

Skalowanie (zmniejszanie lub 

powiększanie) obiektu jest możliwe 

poprzez zaznaczenie go oraz użycie 

ekranu „Scale”, aby wprowadzić nową 

wartość skalowania.  Nacisnąć przycisk 

„ptaszek”, aby przeskalować obiekt.  

 

 



 

 

 

 

 

 

 

7. Obracanie obiektów – ekran „Rotate” 

 

 

Obracanie modelu działa w 

podobny sposób jak poruszanie 

modelem. Należy wybrać model, z 

którym użytkownik chce pracować 

oraz użyć przycisków X/Y/Z  +/-, aby 

obrócić model o określone przez 

użytkownika stopnie.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8. Ekran „View Options” 

 

Ekran „View Options” pozwala na 

przełączanie pomiędzy różnymi 

widokami oraz modelami.   

 

 

W górnym rzędzie od lewej do 

prawej:   

• Przycisk „50% Alpha-

Blending toggle”. Umożliwia 

patrzenie przez obiekty w scenie, 

aby zobaczyć geometrię.  

• Przycisk „Show Slice 

Preview on Scene”. Po cięciu 

włącza/wyłącza ekran widoku 3D 

bieżącej warstwy cięcia, jak zaznaczono na pasku przesuwania.   

• Przycisk „Show Console”. Pokazuje lub ukrywa okno „Debug Widnow”. Okno 

wykorzystywane jest dla celów wyszukiwania i usuwania błedów.   

 

W dolnym rzędzie od lewej do prawej zlokalizowane są narzędzia do zmiany sposobu w 

jakim obiekt pojawia się na ekranie:   

• „Show objects with a bounding box” – pokaż obiekty z ramką ograniczającą 

• „Show objects with an outline” – pokaż obiekty w zarysie 



 

 

• „Show selected objects in a different color“ – pokaż wybrane obiekty w różnych 

kolorach 

  

 

 

 

 

9. Praca z narzędziami „Model Support”   

 

 
 

 

 

 
 

 



 

 

Wykorzystywanie supportów  

Czasami wymaga się wykorzystania supportów, aby właściwie przymocować model do 

przestrzeni konstrukcyjnej. Ze względu na charakter DPP, dolne warstwy muszą być 

wsparte wspornikami, chyba że model posiada szeroką powierzchnię pierwszych warstw.  

 

Dodawanie pojedynczego supportu   

Pojedynczy support może zostać wygenerowany poprzez kliknięcie przycisku „Manual 

Support”.  

 

Przesuwanie supportów  

Po tym jak został wygenerowany support, ręcznie lub automatycznie, pojedyncze supporty 

mogą być przesuwane na płaszczyźnie x:y. W ten sam sposób można przesuwać modele. 

Support można zaznaczyć poprzez podwójne kliknięcie na niego, dalej można go przesuwać 

przy wciśniętym klawiszu „Shift”, poruszając myszką. Supporty zostaną automatycznie 

przeskalowane pionowo względem miejsca na modelu, które podpierają.  

  

Supporty odchylone pod kątem  

Supporty mogą zostać pochylone do wewnątrz, w kierunku do obiektu, który podpierają. 

Często może to prowadzić do rozwiązania kwestii odstępów pomiędzy supportami 

pionowymi. Support pionowy można zamienić na support pochylony poprzez wybranie 

odpowiedniego supportu, przytrzymanie klawisza „Ctrl” oraz kliknięcie na model, który ma 

zostać podparty.   

 

Ręczna konfiguracja 

Pod widokiem „Support Generation”, można kliknąć „Show downward facing polys”. 

Podświetli to wszystkie wieloboki w modelu, które są skierowane w dół o określonym 

stopniu. Pomaga to w ręcznym umiejscowieniu supportów pod niepodpartymi 

skierowanymi w dół obszarami modelu.   

 

Opcja „Automatic Supports” na siatce  

Po tym, jak model został załadowany w scenie oraz wybrany można automatycznie 

wygenerować „łoże fakira” dla wybranego modelu poprzez wybranie opcji „bed of nails”. 

Można określić przestrzenie siatki pomiędzy supportami oraz rozmiar generowanych 

supportów. Jeśli użytkownik chce wygenerować supporty tylko na wielobokach 

skierowanych do dołu, należy zaznaczyć kratki „Support general” oraz „Generate only 

downward”.  

 

Supporty dostosowywane  

Można dodać supporty do obszarów modelu, które nie są podparte. Istnieją 2 algorytmy, 

które pomogą w dokonaniu tego.  

 

10. Zapisywanie sceny 

 

 

Kliknij, aby zapisać bieżący obiekt jako plik .STL lub .CWS. Format .CWS 

pozwala na przygotowanie sceny do przyszłego ponownego wydruku, razem 

z supportami i pozycjonowaniem.  

 



 

 

Po tym jak jeden lub więcej modeli zostało załadowanych oraz zmienionych na platformie 

konstrukcyjnej, cała scena może zostać zapisana jako model STL na przyszły użytek. Należy 

w tym celu kliknąć na menu „File->Save Scene STL”, aby zapisać scenę modelu. Spłaszczy to 

wszystkie modele w scenie do pojedynczego pliku STL. Sceny mogą być również zapisywane 

w plikach CWS. Te pliki scen mogą być wykorzystywane do tworzenia scen z supportami, 

cięcia sceny oraz później załadowane do wydruku sceny bez potrzeby ponownego cięcia na 

warstwy.  

 

 

11. Ekran „Slice View” 

 

Ekran „Slice View” wyświetla następujące informacje:  

 

 

 
 

 

 

Są dwa przyciski dla każdej z dostępnych opcji. 
 

- Pierwsza opcja ma taką samą nazwę jak nazwa ekranu („Slice View”). W tym 

ustawieniu można zobaczyć (jak pokazano na zdjęciu) każdą kolejną warstwę 

wygenerowanego „cięcia”. Za pomocą dolnego paska można przewijać przez 

cały wynik cięcia, aby sprawdzić każdą z warstw. W lewym górnym rogu można 

sprawdzić całkowitą liczbę warstw, które zostały wygenerowane. W lewym 

dolnym rogu znajduje się przycisk ( ), który włącza projektor oraz naświetla 

wybraną warstwę. Może być to przydatne do sprawdzenia pozycjonowania 

zbiornika z żywicą 

- Ekran „G-Code View”: Na tym ekranie można zobaczyć G-Code 

wygenerowany podczas operacji „cięcia”. Ta opcja przeznaczona jest dla 

zaawansowanych użytkowników. Zaleca się pozostawienie tego ekranu bez 

ingerencji. 

 

 

12. Ekran „Control” 

Uruchomienie ekranu „Control” ukazuje następujące dialogi 



 

 

 

 
 

Z tego ekranu można kontrolować silniki drukarki (Uwaga osłona musi być na 

drukarce), co oznacza przesuwanie podstawy konstrukcyjnej na osi Z, jak i również 

kontrolę nad ekranem LCD. 
 

W tej sekcji ekranu „Control” znajdują się przyciski, które pozwolą na zmianę pozycji 

Z platformy konstrukcyjnej. Jak można zauważyć, są 4 przyciski dla 

każdego kierunku, 50, 10, 1 oraz 0.1 mm. Wykorzystując wartość 

określoną jako „z Rate” (na spodzie) można zmienić prędkość postępu 

mierzoną w milimetrach / minutę. Można tutaj znaleźć również 

przycisk „Home”. Jest on podobny w swojej funkcji do przycisku 

opisanego powyżej w sekcji ekran „3D View” to znaczy, że jeśli 

przycisk zostanie naciśnięty, cała podstawa konstrukcyjna uniesie się 

do granicy detektora, gdzie będzie szukała zerowej pozycji każdej osi, 

a później obniży się do niższej pozycji. Obniżenie odbywa się na początku szybko i 

później zwalnia. „Home” zawiera również etap, gdzie podstawa konstrukcyjna unosi 

się do wyższej pozycji, tak aby przygotować urządzenie do uzupełnienia żywicy, a 

podstawa pozostaje w gotowości do opuszczenia i zaczęcia drukowania. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Za pomocą tego okna można kontrolować obraz eksponowany przez ekran LCD, 
używając następujących opcji: 

- „Show Calibration”: Wyświetla się czerwona 

siatka. Pozwala to na sprawdzenie czy projektor 

został dobrze skupiony na spodzie zbiornika. 

- „Show Blank”: Ukazuje się czarny ekran, co 

oznacza ekran, który nie pozwoli na 

natychmiastowe utwardzenie żywicy. 

- „Hide”: Ta opcja ukrywa ekran projekcji cięcia, 

pozwalając projektorowi na wyświetlenie 



 

 

głównego tła pulpitu (części rozszerzonej). 

- „Edit Commands”: Ta opcja pozwala na edytowanie komend w celu sterowania 

projektorem. Nie zaleca się używać pól pod spodem.  
 
 

 

13. Zakładka „Configure” 

 

13.1 Ekran „Configure Machine” 

 

Połączenie urządzenia przez port COM  

 

Kiedy profil „Machine” został już wybrany, przycisk „Configure” w oknie „Machine 

Connection” może zostać użyty, aby pokazać ekran „Connection setup”.  

Ten ekran pozwala na wybranie właściwego portu COM oraz prędkości komunikacji z kartą 

sterownika drukarki za pomocą łącza szeregowego.   

*UWAGA – Bieżąca wersja aplikacji zezwala na połączenia do 115200 bps. Należy upewnić 

się, że oprogramowanie sterownika zostało skonfigurowane dla wybranej prędkości.  

 

 
 

 
 

Ustawianie urządzeń wyświetlacza 



 

 

 

„Available Displays” – Dostępne wyświetlacze  

Ta opcja pokazuje dostępne skonfigurowane oraz podłączone wyświetlacze w systemie. 

Można odświeżyć listę wyświetlaczy poprzez kliknięcie na przycisk „Refresh”. Przycisk „+” 

doda wyświetlacz do listy wyświetlaczy skonfigurowanych w ramce „Configured Displays”.  

 

„Configured Displays” – Skonfigurowane wyświetlacze 

Obszar pokazuje wyświetlacze, które zostały wykorzystane do projekcji w obrębie systemu. 

Kiedy wyświetlacz zostanie już dodany do tej listy, może zostać wybrany do konfiguracji 

kontroli LCD. Zazwyczaj używany jest tylko jeden wyświetlacz. Creation Workshop wspiera 

do dwóch projektorów – każdy o tej samej rozdzielczości oraz  orientacji 

projekcji w formacie albo poziomym albo pionowym.  

 

Sterowanie urządzeniem:  

Na ekranie konfiguracji urządzenia po prawej stronie znajduje się 

kolumna kratek do zaznaczenia, nazwana „Machine Controls”. 

Zaznaczenie kratek pozwala na dostosowanie różnych elementów 

sterujących urządzeniem, co pokazuje się na ekranie „Manual Control”. 

Należy wybrać te elementy, które są zgodne i właściwe dla danego 

urządzenia.  

Opcje, które zostały pokazane na ekranie są sugerowane do rozpoczęcia 

pracy z ekranem drukarki. 

 

Zapisywanie zmian  

Po udanej konfiguracji profilu urządzenia, upewnić się co do naciśnięcia przycisku „Save 

Changes”, aby zapisać oraz wdrożyć zmiany.  

 

 

 

 

 

 

13.2 Ekran „Configure Slicing Profile”  

 

 



 

 

 
 

 

W celu pocięcia modelu, trzeba najpierw ustawić profil cięcia. Domyślny profil został 

stworzony podczas pierwszego uruchomienia aplikacji. Można utworzyć nowe profile cięcia 

oraz zarządzać nimi w ten sam sposób, w jaki zarządza się profilami urządzenia. Zakładka 

„Slice Profiles Config” pozwoli na tworzenie, usuwanie lub edytowanie oraz konstruowanie 

profilu.   

  

Z lewej strony ekranu można zauważyć następujące opcje: 
 

o „Profile in Use”: Jest to ramka z menu rozwijanym, gdzie możemy wybrać profil, 

który aktualnie używamy, spośród listy wcześniej dostępnych profili. 

Oprogramowanie zostaje już wstępnie przygotowane i poszerzone o listę wcześniej 

ustawionych profili, bazujących na naszych żywicach. Zaleca się używanie 

rozdzielczości XY na poziomie 100 µm. Za pomocą tego profilu można wykonać 

swoje pierwsze wydruki z dostarczonych wartości testowych. 

 

o „Configured Slicing Profiles”: W tym oknie można zobaczyć listę wszystkich 

dostępnych profili. Oprogramowanie jest już wstępnie przygotowane z kilkoma 

profilami, stworzonymi dla różnych rodzajów rozdzielczości (100 oraz 50 µm) oraz 

dla różnych żywic. Profile będą stale aktualizowane oraz dostępne w zakładce 

„Support” na stronie producenta. Dane profile powinny być wystarczające przy 

założeniu wielu wydruków, różniących się złożonością oraz grubością warstw. 

Można również stworzyć swój własny profil przy użyciu przycisku oraz skasować 

profil naciśnięciem przycisku. W razie chęci stworzenia nowego profilu, zaleca się 

dokładne przeczytanie sekcji „Creation of new printing profiles”. 

 

„Slice Thickness”: To pole wykorzystuje się do ustawienia grubości każdej warstwy cięcia w 

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

 

 

„Exposure Time per Layer”: Ta wartość czasowa określa jak długo projektor będzie 

wyświetlał obraz na zasadzie „na warstwę”.  



 

 

 

„Bottom Layer exposure time”: W celu upewnienia się, że model zostanie dobrze 

przymocowany do dna zbiornika,  można wykorzystać zwiększony czas naświetlania dla 

określonej liczby dolnych warstw.  

 

„# Bottom Layers”: Ta opcja określa liczbę „dolnych warstw”, które będą poddane 

dłuższemu czasowi naświetlania.  

 

„Blanking time between layers”: Jest to opóźnienie czasowe, które pozwala urządzeniu na 

wykonanie „Podnieś/odchyl/wsuń”. Może być potrzeba eksperymentowania z tą wartością, 

aby ustalić optymalny czas dla danego urządzenia.  

 

„Resin Price per liter”  

 Można określić koszt wykorzystanej żywicy. Jest to używane do obliczenia kosztów 

drukowania i dostępne w menu „File->Calculate Volume & Costs”.  

 

„Lift and Sequence Time”:  

 Ta wartość czasowa określa w milisekundach jak długo przebiega sekwencja uniesienia i 

wycofania. Można użyć przycisku „Auto Calc”, aby wygenerować szacunkowy czas 

potrzebny na uniesienie i wycofanie. Może wystąpić potrzeba zmiany tej wartości, 

opierając się na prędkości danego urządzenia.  

 

„Lift Distance”: Jest to dystans, o który drukarka uniesie lub opuści oś Z po tym jak odbyło 

się już naświetlanie.  

 

„Z Lift Speed”:   

Kiedy warstwa jest oddolnie drukowana, oddzielenie suwaka od zbiornika może wymagać 

dużych nakładów siły. Ta prędkość wskazuje jak szybko powinno odbyć się podniesienie, 

mniejsza prędkość może być wymagana dla odpowiedniego oddzielenia od zbiornika.  

 

„Z Lift Retract speed”:  

Po odbyciu się podnoszenia, ta prędkość wskazuje z jaką prędkością oś z powinna wrócić do 

wstępnej pozycji startowej.  

 

„Slide/Tilt Value”: dla urządzenia z mechanizmem suwakowym lub uchylnym połączonym z 

osią X, ta wartość określa w jakim stopniu ma odbyć się ruch w połączeniu z podnoszeniem.  

 

„X/Y Pixel Offset”: Ta wartość X/Y pozwala na utworzenie odstępów renderowanego 

obrazu poprzez określoną liczbę pikseli.  

 

„Build Direction”: Odgórna lub oddolna. Ta wartość określa w jakim kierunku zachodzi 

podnoszenie. Dla urządzenia oddolnego, jest to używane do obrania modelu ze spodu 

zbiornika konstrukcyjnego, czasami w połączeniu z uchylaniem/suwaniem. Dla urządzenia 

odgórnego tworzy to operację podnoszenia zanurzając w żywicy.  

 

 

„Export Options” opcje eksportu pociętego obrazu  

 



 

 

Ta opcja pozwala na kontrolę nad tym w jakich plikach zapisane zostaną warstwy obrazu 

oraz g-code. Istnieje opcja eksportu do pliku Zip lub do podkatalogu kiedy zaznaczona jest 

kratka „Export Images and GCode”. Jeśli nie zostało to zaznaczone, warstwy oraz g-code 

nadal zostaną wygenerowane, jednakże nie zostaną zapisane na dysku.  

 

14. Cięcie modelu 

Kiedy jeden lub więcej modeli zostało już załadowanych, skonfigurowany 

został profil urządzenia oraz skonfigurowany został profil konstrukcji oraz 

cięcia, można dokonać cięcia modelu. Należy teraz wybrać ikonkę cięcia z 

paska narzędzi, aby pokazał się ekran cięcia „Slicing Screen”.  

  

Można zmienić wybrany aktualnie profil cięcia.  

Kliknąć przycisk „Slice”, aby zacząć cięcie na warstwy. Można przerwać operację poprzez 

naciśnięcie przycisku „Cancel”. Jeśli profil cięcia został skonfigurowany również do eksportu 

obrazów, pojawi się tutaj pasek postępu. 

W innym przypadku wygenerowany zostanie wyłącznie g-code dla sceny, a obrazy będą 

renderowane podczas czasu konstrukcyjnego.   

 

15. Podłączanie oprogramowania do drukarki Liquid Crystal  

Można połączyć się z drukarką 3D za pomocą narzędzia „Connect”. 

Należy się upewnić, że profil urządzenia został poprawnie skonfigurowany 

oraz, że został ustawiony odpowiedni port COM przed połączeniem. 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


