Einrichtung fur Harz von anderen Anbietern

So gehen Sie zur Einrichtung fiir Harz von anderen Anbietern:
1. Aktualisieren Sie auf die neueste Software- und Firmware-Version.
2. Verbinden Sie den Drucker mit dem PC und starten Sie XYZware_Nobel.

3. Wahlen Sie ,Export oder ,,Drucken” und anschlieRend ,Professionell* aus der Materialliste.
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[ PTOflle ) Basiseinrichtung Modelleinrichtung
. . . . Ausharten Aushérten
In diesem Abschnitt konnen Sie lhre —
E. t II f th It Basisschichten -]
Inste ungen esthailten. Aushirtungszeit (ms) 19000 Aushdrtungszeit (ms) 8300
e Anlegen eines neuen Profils: Leistungsintansitit (W/m 2} 60 Leistungsintensitst (W/m~2) 53
,Neu* auswihlen, eine gewiinschte Bezeichnung in Leistungsstufe T = = Leistungssiuf e I 5 =
die Spalte eingeben und dann auf ,Erstellen” | Wartezsit 1 (ms) 0 | Wartezeit 1 (ms) o
klicken. Abziehen Abziehen
e Laden eines vorhandenen Profils: Geschwindiglsit (mm/s) 02500 ~ Geschwindigkeit (mm/s) 02500 ~
Wihlen Sie das Profil aus der Liste aus. Sty 30 B 20
Wartezeit 2 (ms) 30000 Wartezeit 2 (ms) 0
Plattform erhoht sich Plattform erhdht sich
( Geschwindighkeit (mm/z) 02500 ~ ] Gaschwindigkeit (rmm,/s) 02500 =~
Entfernung {mm) 1] Entfernung (mm) 1]
Wartezeit 3 (ms) 0 Wartezeit 3 (ms) 0
Plattform senkt sich ab Plattform senkt sich ab
Geschwindigksit (mm/s) 02500 ~ Geschwindigkeit (mmy/s) 02500 ~
Wartezeit 4 (ms) 0 Wartezeit 4 (ms) 1]

[ Basiseinrichtung / Modelleinrichtung /

Druckparameter lassen sich fiir Grund- und Restschichten (das ,Modell*) unterschiedlich zuweisen.

In der Regel bendtigen Sie moglicherweise mehrere Schichten an der Basis (Basisschichten) und langere
Aushartungszeiten fur die unteren Schichten, um eine bessere Haftung zu erzielen.

Bei groReren Objekten kdnnten fir eine bessere Haftung an der Plattform mehr Basisschichten erforderlich sein.
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Ausharten
Das LED-Modul leuchtet auf.
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Das LED-Modul leuchtet basierend auf den Einstellungen im Abschnitt ,Aushartung*
auf.

= Aushartungszeit
Dieser Parameter legt die Dauer fir das Projizieren von LED-Licht auf den

Tankboden fest.
Bereich: 50 — 65535 ms

= Leistungsintensitat
Dieser Parameter legt die Leistungsintensitat des UV-Lichts fest.
Bereich: 63 — 100 mW

= Leistungsstufe
Dieser Parameter legt die Stufe der Leistungsintensitat fest. Zur Aushartung bei
voller Leistung sind alle 3 Parameter auszuwahlen.
Option: 15%, 33%, 52% (Sie kbnnen mehr als eine Option auswéhlen, um eine andere
Leistungsstufe zu wéhlen.)

Das LED-Licht erlischt nach dem Ausharten der gesamten Schicht und wartet.

= Wartezeit 1
Der Drucker pausiert und wartet die festgelegte Zeit lang, bis das Harz vollstan-
dig polymerisiert ist.
Bereich: 0 — 65535 ms

Die Plattform bewegt sich nach oben, um die ausgehartete Schicht vom Tank abzuz-
iehen und wartet.
= Geschwindigkeit
Die Druckplattform bewegt sich mit der festgelegten Geschwindigkeit nach oben.
Fir Harze geringerer Steifigkeit nach dem Ausharten ist moglicherweise eine
langsamere aufsteigende Geschwindigkeit notig.

= Entfernung

Eine groRere Anstiegsentfernung kdnnte bei Harzen mit hdherer Viskositat
erforderlich sein. Im Allgemeinen flhren gréf3ere Entfernungen bei Abziehen und
Plattformanstieg (in der nachsten Phase) zu einem besseren Druckergebnis.
Bereich: 0.1 - 25 mm (Eine Dezimalstelle erlaubt.)

= Wartezeit 2
Der Drucker pausiert und wartet die festgelegte Zeit lang, bis das Harz zu flieRen
aufgehort hat.
Bereich: 0 — 65535 ms

Die Plattform bewegt sich weiter nach oben und wartet. Mehr Abstand zwischen
Plattform und Tankoberflache fiihrt zu besserer Druckqualitét bei detaillierten
Merkmalen.
= Geschwindigkeit
Die Druckplattform bewegt sich mit der festgelegten Geschwindigkeit nach oben.
Schnellere Bewegung in dieser Phase kann Zeitverzogerungen beim Abziehen
kompensieren.

= Entfernung
Die Druckplattform bewegt sich basierend auf der angegebenen Entfernung nach
oben.

Bereich: 0 - 24.9 mm (Eine Dezimalstelle erlaubt; die gesamte Anstiegsentfernung der
Plattform, einschlie8lich der Einstellung fiir das Abziehen, sollte nicht mehr als 25 mm betragen.)

= Wartezeit 3
Der Drucker pausiert und wartet die festgelegte Zeit lang, bis das Harz zu flieRen

aufgehort hat.
Bereich: 0 — 65535 ms

Die Plattform bewegt sich nach unten und wartet vor dem Ausharten der nachsten
Schicht.

= Geschwindigkeit
Die Druckplattform bewegt sich mit der festgelegten Geschwindigkeit nach
unten. Eine langsamere absteigende Geschwindigkeit hilft auch beim Abkiihlen
des Harzes.

= Wartezeit 4
Der Drucker pausiert und wartet die festgelegte Zeit lang, bis sich das Harz
abgekuhlt hat.
Bereich: 0 — 656535 ms




