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1. INSTALACJA

Minimalne wymagania sprzetowe dla oprogramowania Sinterit Studio to:
64-bitowy procesor, Microsoft Windows 7 lub nowszy, co najmniej 1 GB wolnego miejsca na dysku,
co najmniej 2 GB pamieci RAM, karta graficzna zgodna z OpenGL 3.0 lub nowszym.

Podepnij pendrive do portu USB w komputerze.
Znajdz dysk oznaczony ,Sinterit Studio”.
Otworz plik ,SinteritStudioSetup.exe”.

Kieruj sie instrukcjami przedstawionymi na ekranie (rys 1.1).

»>ownN =

Jezyk instalacji X # Setup - Sinterit Studio 2019 version 1.2.0.0 -

Wybierz jezyk uzywany podczas instalac:

Engish v }

= License Agreement
Y Please read the following important information before continuing.

Please read the following License Agreement, You must accept the terms of this
agreement before confinuing nith the instaliation

Anuig END USER LICENSE AGREEMENT (further referred to ~
as: the , EULA™)
PLEASE READ CAREFULLY:
The EULA is a legal agreement between (1) you (either an
individual or legal entity, further referred to as: the “Licensee™)
e O I O I N N i1
@1 accept the agreement
(1 da not accept the agreement
%% Setup - Sinterit Studio 2019 version 1.8.0.0 — -4 % Setup - Sinterit Studio 2019 versien 1.2.0.0

Ready to Install
Setup is now ready to begin installing Sinterit Studio 2019 on your computer.

Installing
AL % Please wait whie Setup instals Sinterit Studio 2019 on your computer,
(&

Extracting files
C:\Program Files\Sinterit Studio 20 18\Qt5WebEngineCore. dil

Click Install to continue with the installation, o dick Back if you want to review or
change any settings.

Additional tasks:
Additional shortcuts:
Create a desktop shortcut

<Back Instal Cancel

3% Setup - Sinterit Studio 2019 version 1.2.0.0 - x

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would ike Setup to perform while instaling Sinterit
Studio 2019, then cick Next.

Additional shortcuts:
Create a desktop shorteut

3% Setup - Sinterit Studio 2019 version 1.8.0.0 =
Completing the Sinterit Studio
2019 Setup Wizard

Setup has finished instaling Sinterit Studio 2019 on your
computer. The application may be launched by selecting the
instaled shorteuts.

Click Finish to exit Setup.

Launch Sinterit Studio 2019

Rys. 1.1 Przeglad ekrandw widocznych podczas instalacji.
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2. PRZEGLAD ZAKLADEK

Aby przygotowac¢ swoje modele do druku 3D, musisz przej$¢ przez nastepujace pie¢ krokow:

«  PRESET - Wybierz ktorej drukarki, proszku SLS uzy¢, ustaw wysokos¢ warstwy itp.

+  MODELS - Ustaw swoje modele w polu roboczym (Print Bedzie) drukarki.

+  SLICE - Podziel (zeslicuj) modele na poziome warstwy i przygotuj plik do uzycia w drukarce.

+ PREVIEW - Zobacz podglad procesu wydruku warstwa po warstwie, jeszcze przed jego rozpoczeciem.
«  PRINTERS - status overview of the connected printers.

Podstawowe funkcje menu gtéwnego (rys. 2.1) to:

«  File - Tu mozna stworzy¢ nowy plik (New) lub otworzy¢ istniejgcy (Open), doda¢ do projektu pliki z modelami (Import
models), zapisywac projekty w plikach *.sspf- lub *.sspfz (Save, Save as ...), wczytaé plik *.scode (Load SCode) lub
zamkna¢ program (Exit).

« Edit - Tu mozna cofngé¢ ostatnig akcje (Undo) lub z powrotem jg powtérzyé¢ (Redo), anulowaé wymiane materiatu
(Undo change material) oraz wykona¢ niektére operacje w zaktadce MODELS: wybierz wszystkie (Select all), przesun
model (Move model), usuri model (Remove model), duplikuj wszystkie (Duplicate all models).

«  Settings — Tu mozna zmieni¢ ustawienia wyswietlania (Display settings) i sposéb utozenia modeli (Editing settings);
mozna tez zatadowac wtasne profile materiatéw z pliku, lub je wyeksportowac (Export oraz Import custom materials).
Mozna réwniez zmieni¢ kolory wyswietlanych modeli (Model colors), reczie doda¢ drukarke do zaktadki Printers (Add
printer IP address) oraz importowac¢ lub eksportowa¢ modele uzyte w projekcie (Import/export models).

« Help - Tu mozna sprawdzi¢ dostepnos¢ aktualizacji Sinterit STUDIO (Check for update) lub firmware drukarek (Check
for Lisa X update, Update printer), otworzy¢ instrukcje obstugi (Manuals), wpisa¢ indywidualny klucz produktu (Enter
product key) albo wyswietli¢ informacje o programie (About) i wymagane informacje prawne (Legal).

Help
Check for update...
Check for Lisa X update...
Update printer...
Manuals
Enter product key

Eile View Edit Settings Help Edit Settings Help Settings Help

New Ctri+N Undo Ctrl+Z g "
Qpen ctrl+0 Redo ctilsy . Display settings...
Import models Select All CtileA Editing settings...

save Cirl+s Remoyemodel  Del Model Goioetc
Save as. Move model M L
Load SCode Duplicatemodel ~ Ctrl+D  Lisa PRO rev.E Add printer IP address...

Printer model:  Lisa PRO rev.E
Exit Export custom materials... Legal >

Printer model: ~ Lisa PRO rev.E

Powder type:  PA12 Smooth i s —
ype:  PA12 Smooth About
Powder type:  PA12 Smooth Import custom materials... Al

Powder type:  PA12 Smooth
Powder type:  PA12 Smooth

Subprofile:  v1
Subprofile:  v1

Rys. 2.1 Menu gtéwne.

Formaty plikow obstugiwane przez Sinterit STUDIO:

« *.sspf — Podstawowy format plikdéw w Sinterit STUDIO, nie zawierajacy uzytych modeli.

o *sspfz - plik *.sspf razem z samymi modelami, uzytymi w projekcie. Format przeznaczony do wspétdzielenia
projektéw, przekazywania ich do druku na zewnatrz lub udostepniania “w chmurze”.

« *.scode - plik zawierajgcy podzielone na warstwy (zeslicowane) modele, gotowy do bezposredniego uzycia przez
drukarki Sinterit.

« *stl, *.fbx, *.dxf, *.dae, *.obj, *.3ds, *.3mf — pozostate formaty plikéw obstugiwane w Sinterit STUDIO.
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2.1 Preset

WAZNE!

Ustawienia na tej zaktadce sg globalne. Umozliwiajg one okreslenie parametréw obejmujacych
cato$é procesu wydruku. Jest to wazne dla zachowania wysokiego stopnia ponownego
wykorzystania proszku SLS oraz zarzgdzania nim w procesie wydruku.

Models Slice Preview Printers

Printer Model:  Lisa PRO rev.E v @
Powder Type:  PA12 Smooth vviv @ .
PA12 Polyamide 12
Layer Height [mm]: [~] A Polyamide 12 powder (nylon based compound)
0075 0,100 0125 0,150 0,175 0,200 with good mechanical properties and excellent REFRESHING ratio
. surface resolution, suitable for chemical resistant = 30%
~ Advanced Options applications and parts that need 1o tolerate heat.
Laser Power Ratio: 1,00 (] Applications: $
« detailed printouts,
[ - structural hanical (with complicated &
Print Surface Temperature Offset [*C]: i 4@ ' L (2] \Srur:vnglmuem:rcv)?s:\es\"; i H
MRS E 2 R a2l BB « functional prototypes or final parts. i
o - 000
shrink Ratio: X 1,000 Y 1,000 21,000 o
S —
NEXT STEP

Rys. 2.2 Widok na zaktfadke ,Preset”.

2.1.1 Podstawowe ustawienia

e Printer Model - Wybierz z listy model posiadanej — -

drukarki. Przy kazdym z nich dostepna jest lista
kompatybilnych proszkéw SLS. Na przyktad proszek

. , . Printer Model: Lisa PRO rev.D v @

PAtI‘I ESD mozna wyk'orzystywa.c .do' drukowania w e Tpe: R —
Lisie PRO rev. E, ale w Lisie rev. B juz nie. °

Layer Height [mm]: o

0,075 0,100 0,125 0,150 0,175 0,200

> Advanced Options

Rys. 2.3 Wybdr modelu drukarki.

e Powder Type - Wybierz typ proszku SLS, z ktérego . &

chcesz drukowaé. Wybér okreslonego proszku
spowoduje automatyczne przestawienie ustawien

R X Printer Model: Lisa PRO rev.D v @
w pozostatych zaktadkach na odpowiednie dla danego o Ty —
i iatd 5 PA12 Smooth ~
materlaiu.. Gama dostepnych maten‘aiov.v zalezy T — o
od posiadanego modelu drukarki i  wersji PAT1 ESD :
. . . . L, > Advanced Options Flexa Black (More Flexible)
oprogramowania. Wybierz Archived materials, by méc - glacl}&Moreﬂrﬂgg’))
7 s e e ’ . exa Grey (More Flexible,
drukowac¢ z wczesniejszych proszkéw SLS usunietych Horalim (e i
Flexa Soft
VA Oferty. TPE
Flexa Bright ~

Rys. 2.4 Wybdr typu proszku SLS.
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Subprofile — Sinterit zmienia czasem doktadny skfad “ VS Slice

proszkéw SLS dostepnych w ofercie. To ustawienie
stuzy umozliwieniu uzytkownikom wybrania wersji

Printer model:  Lisa PRO rev.A v @
produktu proszkowego sprzed zmian, jesli dalej go Powder type:  Archived materals )
posiadajg i chcg wykorzysta¢, tym samym unikajgc Achived powdertype: _Flexa Grey (More Flexible v
niedogodnien. Subprofe: 2 . @

e
[ J

Layer height [mm: \ 4
0.075 0.100 0125 0.150 0175 0.200

Rys. 2.5 Wybdr profilu proszku.
Layer Height - Ustawienie pozwala na wybor “ — i
wysokosci jednej warstwy wydruku. Ma to wplyw
na czas trwania procesu oraz jako$¢ odwzorowania
modelu na wydruku. Wyboru nalezy dokona¢ uzywajac

Printer Model:  Lisa rev.A v 0

Powder Type: PA12 Smooth vvey @

suwaka-linijki. _
Layer Height [mm]: . Y (7]
0,075 0,100 0,125 0,150 0,175 0,200
~ Advanced Options
Rys. 2.5 Wybdr profilu proszku.

PREDKOSC

WYDRUKU
WAZNE!
Zmiana wysokosci warstwy z 0,100 [mm] na 0,125 [mm)] skraca czas WYSOKO$E
trwania procesu wydruku, ale moze mie¢ znaczny negatywny wptyw na jego WARSTWY
geometrie.

JAKOSC
WYDRUKU

2.1.2 Advanced Options (ustawienia zaawansowane)

W tej zaktadce znajduja sie dodatkowe ustawienia, umozliwiajgce dostosowanie parametrow wydruku do indywidualnych
potrzeb.

Printer Model: Lisa PRO rev.E v @
Powder Type: PA12 Smooth vviv @

Layer Height [mm]: 4
Y ght [mm] 0,075 0,100 0,125 0,150 0,175 0,200 o

~ Advanced Options
Laser Power Ratio: 1,00 (7]
Print Surface Temperature Offset [°C]: 4 (7]
5 4 3 2 - 0 q 2 3 4 5

Shrink Ratio: X 1,000 Y 1,000 Z 1,000 (7]

Rys. 2.7. Widok na zaawansowane ustawienia wydruku.

Laser Power Ratio — Wybrana moc lasera zostanie ostatecznie przemnozona przez wybrany tu czynnik. Dozwolony
zakres wartosci miedzy 0,5 3.

. WYTRZYMALOSC
WAZNE! o ' ] i WYDRUKU
1,0 oznacza uzycie poziomu mocy lasera domysInego dla danego rodzaju

materiatu (100%). Jego zwiekszenie (np. do poziomu 1,3) umozliwia
uzyskanie wytrzymalszych wydrukéw 3D, kosztem jednak tez precyzji \7 'I:"A%%R A
odwzorowania (poprzez ,rozbryzgiwanie” sie spiekanego proszku SLS,

obnizajgce jako$¢ wydruku) oraz, w niektérych wypadkach (np. proszkéw

typu TPU, twardszych), czasu trwania procesu wydruku. PR

WYDRUKU
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>
¢  Print Surface Temperature Offset [°C] — Wybrana tu warto$¢ zostanie dodana do domyslnego poziomu temperatury
pola roboczego dla catosci procesu. Zaleca sie podwyzszenie temperatury 0,5 [°C] przy drukowaniu elementéw, ktére
poddawane beda znacznym obcigzeniom, oraz w wypadku, gdy proszek w Feed Bedzie nie daje sie odpowiednio
mocno ubié. Stad tez, jesli proszek w Feed Bedzie jest bardzo mocno ubity, zaleca sie obnizenie temperatury o 0,5
[°C]. Obnizenie temperatury moze utatwic czyszczenie i obrobke wydrukowanych elementéw ruchomych, ale grozi tez
wystgpieniem tzw. efektu skoérki pomaranczowej lub ,rozjechaniem sie” warstw wydruku w poziomie.

o Shrink Ratio — Wspotczynnik obkurczenia materiatu. Modele sg w praktyce drukowane w nieco wiekszej skali niz
zamierzona, tak, by po ostudzeniu wydruk osiggnat zamierzone wymiary. Wartos¢ jest prostym mnoznikiem, jej
zwiekszenie powieksza wydruk i na odwrét (rys. 2.8). Mozna jg ustawi¢ osobno dla kazdej z trzech osi (X, Y i Z).
Dozwolony zakres wartosci miedzy 0,9 1,1

Rys. 2.8. Réznice pomiedzy poziomem obkurczenia 0,9 (1) a 1,1 (2), w osi X.

e Use short warmup - Zaznacz kwadracik, aby zapisa¢ w pliku z zeslicowanymi modelami polecenie
dla drukarki, ktére znaczaco obnizy czas potrzebny na jej wstepne rozgrzanie. Dostgpne tylko przy
drukowaniu z materiatu PA12 Industrial, tylko z Sinterit STUDIO ADVANCED, na drukarkach Lisa X
z oprogramowaniem w wersji 590 lub nowszej (£% SETTINGS —» SYSTEM INFO), w modelach rewizji K
lub nowszych, ze wsparciem tej funkcjonalnosci (8% SETTINGS —» SYSTEM INFO —» ACTIVE FEATURES).

2.2 Custom Material Parameters (otwarte parametry)

Uzytkownikom pracujgcym nad rozwijaniem istniejgcych lub odkrywaniem nowych, wtasnych materiatéw udostepniony
jest szereg dodatkowych ustawien procesu wydruku. Z listy Powder Type w zaktadce Preset nalezy wybra¢ opcje Custom
Material... Pojawi sie nowa lista, opisana Custom Material Parameters.

Na samym dole listy parametréw drukowania, znajduje sie przycisk (Apply to all models), aplikujgcy ustawienia wydruku do
wszystkich istniejacych w projekcie modeli. Mozesz tez wybrac¢ (Save) albo (Delete material), by zapisac¢ lub usuna¢ profil,
bez przejezdzania na samg gore okna programu.

2.2.1 Podstawowe ustawienia

This section contains:

¢ Material name — Wpisana przez uzytkownika nazwa, pod ktdrg ustawienia zostang zapisane.

¢ Modify existing material — Istniejgcy materiat, na bazie ktérego zostang okreslone domysine ustawienia. Chcac
skorzystac z tej opcji, zaznacz kwadracik i wybierz zagdany proszek SLS z listy.

¢ Nitrogen required — Te opcje nalezy zaznaczy¢, jesli uzywany materiat jest podatny na utlenianie. Poprzez wytworzenie
w komorze drukarki atmosfery gazu obojetnego, mozliwe jest drukowanie z materiatéw szczegoélnie podatnych na
degradacje w kontakcie z tlenem.

e Refresh Ratio [%] — Parametr okre$la, jakg procentowo ilo$¢ $wiezego proszku SLS (,fresh powder”) nalezy dosypa¢
do materiatu odzyskanego po poprzednim procesie wydruku (,used powder”), aby otrzyma¢ gotowa mieszanke
(,print-ready powder”). Wspdtczynnik od$wiezania na poziomie 50% oznacza, ze do uzytego proszku nalezy dosypac
takg samg ilo$¢ swiezego proszku SLS. Uzyty proszek to, na potrzeby obliczen, proszek stanowigcy cake. Proszek
SLS odzyskany przy czyszczeniu np. Feed Beda w drukarce i obrébce samego wydruku, nalezy réwniez dotaczy¢ do
mieszanki, ale nie jest on ujmowany w obliczeniach.

o Recoater Blade required - zaznacz by wymagaé zainstalowania przesypywarki typu Recoater Blade przed
drukowaniem.

o Intake fan RPM, Exhaust fan RPM — w Lisie X znajduje sie szkto ochronne lasera, ktérego system wykorzystuje
przeptyw powietrza do ochrony powierzchni szkita przed oparami powstajgcymi podczas topnienia proszku.
Wentylatory sterowane sg za pomoca predkosci obrotowych ustawionych przez uzytkownika w zakresie (0-12600).
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W przypadku materiatéw elastycznych zaleca sig utrzymywanie zaréwno wentylatoréw nawiewu, jak i wywiewu na

poziomie 12600 obr./min, ale w przypadku innych materiatéw, np. PA12 lub PA11 zaleca sie zamiast tego obnizenie
nawiewu do 3700 obr./min, przy jednoczesnym utrzymaniu wywiewu na maksymalnym poziomie (12600 obr./min).

USED
POWDER ° POWDER

PRINT

READY
POWDER

e
=

P Filling Machine
"€paration for printing

Rys. 2.9. Proces przygotowywania proszku SLS do druku.

o Empty layer feed ratio — Jest to mnoznik, wptywajacy na to, jaka ilo$¢ proszku SLS zostanie uzyta do wypetnienia
pustych warstw wydruku, w ktérych obrebie nie umieszczono modeli. Drukarka wylicza podstawowa wartos¢ na bazie
nastepujgcej formuty:

§><(,A\+Bx—[—]—>< mm )

H [mm]=Z [mm] x5 200 [mm]

H - Pionowe odchylenie Feed Beda przed zasypaniem [mm]

Z — Wysoko$¢ warstwy [mm]

A — Wspétczynnik zasypywania pustej warstwy

B — Wspétczynnik zasypywania warstwy drukowane;j

X - catkowita dtugo$¢ modeli (w osi X) w warstwie drukowanej [mm]

Drukarka wylicza formute osobno dla kazdej drukowanej warstwy, z racji, ze ich fizyczne parametry (zapetnienie) moga sie
roznic.
o  Full layer feed ratio — Jest to mnoznik, wptywajacy na to, jaka ilo$¢ proszku SLS zostanie uzyta do wypetnienia warstw

wydruku, w ktérych obrebie umieszczono modele. Drukarka wylicza podstawowg wartos¢ na bazie nastepujacej
formuty:

H[mm]:Z[mm]x%x(A+Bx%)

H - Pionowe odchylenie Feed Beda przed zasypaniem [mm]

Z - Wysoko$¢ warstwy [mm]

A — Wspétczynnik zasypywania pustej warstwy

B — Wspétczynnik zasypywania warstwy drukowanej

X - catkowita dtugo$¢ modeli (w osi X) w warstwie drukowanej [mm]

Drukarka wylicza formute osobno dla kazdej drukowanej warstwy, z racji, ze ich fizyczne parametry (zapetnienie) moga sie
réznié
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Printer Model: Lisa PRO rev.E v @r

Powder Type: Custom Material... v @

Layer Height [mm]:
0,075 0,100 0,125 0,150 0,175 0,200

~ Advanced Options

Laser Power Ratio: 1,00 [7]

®

Print Surface Temperature Offset [°C]:
<5 o 3 =2 -] 0 1 2 3 4 5

Shrink Ratio: X 1,000 Y 1,000 Z 1,000

®

~ Custom Material Parameters
Material Name: Custom Material
Modify existing material: [ PA12 Smooth v1 ~
Nitrogen required: No v
Refresh ratio [%]: 29

Empty layer feed ratio: 1,00

SO0 ®© © ® O

Full layer feed ratio: 1,00
> Scale
> Printing temperature
> Warmup and cooldown

> Laser power .

Rys. 2.10 Widok na podstawowe ustawienia dla wtasnych materiatow uzytkownika.

e Minimum layer time - staty minimalny czas oczekiwania miedzy przesypywaniem proszku SLS dla dwdch
nastepujacych po sobie warstw wydruku.,

o  Wait time after recoating — dodatkowy czas oczekiwania na poczatku kazdej nowej warstwy wydruku.

o Recoater parking position — pozycja w drukarce, gdzie przesypywarka pozostaje w spoczynku, podczas drukowania
warstwy.

2.2.2 Scale (skala)

To ustawienie pozwala wirtualnie zmieni¢ wielko$¢ uzywanych modeli. Pozwala na zapobiezenie obkurczaniu sie wydruku

ponizej zadanych wymiaréw.

e Shrink Ratio — Wspotczynnik obkurczenia materiatu. Modele sg w praktyce drukowane w nieco wigkszej skali niz
zamierzona, tak, by po ostudzeniu wydruk osiggnat zamierzone wymiary. Wartos¢ jest prostym mnoznikiem, jej
zwiekszenie powieksza wydruk i na odwrdt. Mozna jg ustawi¢ osobno dla kazdej z trzech osi (X, Y i Z). Dozwolony
zakres wartosci miedzy 0,9 1,1.

~ Scale

Shrink Ratio: X 1,000 Y 1,000 Z 1,000 (2]

Rys. 2. 11 Ustawienia skali.

2.2.3 Printing temperature (temperatura procesu wydruku)

W tej sekcji mozna regulowaé ustawienia zespotéw grzewczych i stopniowanie obnizania temperatury ttoka.

o Feed bed temperature — Docelowa warto$é temperatury powierzchni Feed Beda - podajnika z proszkiem SLS.
Wartos¢ nie powinna nigdy by¢ réwnie wysoka jak w przypadku Print Beda, gdyz prowadzi to do szeregu trudnych do
rozwigzania problemoéw z proszkiem SLS w podajniku. Dozwolony zakres wartosci miedzy 0 [°C] a 150 [°C].

e  Print bed temperature — Docelowa warto$¢ temperatury powierzchni Print Beda - strefy wydruku. Warto$é powinna
zawsze by¢é minimalnie (o przynajmniej pare stopni) nizsza od temperatury topnienia uzywanego materiatu.
Materiatéw elastycznych praktycznie nie drukuje sie w temperaturach blisko ich punktu topnienia, natomiast materiaty
poliamidowe owszem (zwykle ok. 5 [°C] ponizej temperatury topnienia). Dozwolony zakres wartosci miedzy 0 [°C]
a210/[°C].

o Cylinder temperature — Docelowa wartos¢ temperatury grzejnikéw cylindrycznych. Warto$é powinna zawsze by¢
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minimalnie (o przynajmniej jeden stopien) nizsza od temperatury topnienia uzywanego materiatu. Podwyzszenie
wartosci moze zapobiec wyginaniu sie na wpot gotowych elementéw podczas wydruku. Dozwolony zakres wartosci
miedzy 0 [°C] a 180 [°C].

o Piston temperature — Docelowa warto$¢ temperatury grzejnikéw ttokowych. Warto$é powinna zawsze by¢ minimalnie
(o przynajmniej jeden stopien) nizsza od temperatury topnienia uzywanego materiatu. Podwyzszenie wartosci moze
zapobiec zwijaniu sie (,curling”) pierwszych warstw wydruku, ale wptywa tez niekorzystnie na stopien degradacji
termicznej proszku SLS. Dozwolony zakres wartosci miedzy 0 [°C] a 180 [°C].

e  Print chamber temperature — Docelowa warto$¢ temperatury bocznych elementéw grzewczych strefy wydruku.
Wartos¢ nie powinna nigdy by¢ réwnie wysoka jak w przypadku Print Beda, gdyz prowadzi to do szeregu trudnych
do rozwigzania probleméw z proszkiem SLS w podajniku. Przedmiotowe elementy stuzg jedynie do wstepnego
podgrzewania proszku, dlatego wartos¢ ta powinna byé ustawiona dosy¢ konserwatywnie. Dozwolony zakres wartosci
miedzy 0 [°C] a 140 [°C].

o Piston temperature reduction — Doktadna redukcja temperatury ttoka na poszczegdélnych wysokosciach wydruku
(bez wysokosci rozgrzewania — ,warmup height”). Temperatura ttoka jest wazna na poczatku procesu wydruku — na
odpowiednim poziomie, zapobiega ona odksztatcaniu sie wydrukéw. Po wydrukowaniu poczatkowych warstw, nalezy
ja obnizy¢, aby zapobiec degradacji termicznej proszku SLS.

~ Printing temperature

Feed bed temperature [°C]: 140,0 (7]
Print bed temperature [*C]: 177,5 @
Cylinder temperature [°Cl: 175,0 (2]
Piston temperature [°C]: 165,0 @
Print chamber temperature [°C]: 140,0 @
s 1
o
s 2
L=
[=]
g
Piston temperature reduction; = Print height @
Print height Temperature change
1. [00mm ] - [500mm 2] [0,0°C Sl Remove
2. [50.0mm | - [80,0mm 2] [50°C g
Add reduction point

Rys. 2.12 Ustawienia temperatury procesu wydruku.

2.2.4 Warmup and cooldown (rozgrzewanie i studzenie)

Ta sekcja umozliwia zarzadzanie czasem i wysokoscig rozgrzania i studzenia:

¢ Rising temperature warmup height — 1los¢ proszku, ktéra musi zosta¢ przesypana, zanim osiggniete zostang docelowe
wartosci kluczowych temperatur. Temperatura docelowa w procesie rozgrzewania jest o 1,5 [0C] niz poczas druku
wilasdciwego. Zbyt wysoka wartos$¢ temperatury rozgrzewania wstepnego moze prowadzi¢ do lokalnych przegrzan w
obrebie Bedéw.

e Rising temperature warmup time — Zatozony czas na rozgrzanie drukarki z 50 [0C] do poziomu temperatury docelowej
(bez czasu na przesypywanie proszku).

e Constant temperature warmup height - llo$¢ proszku, ktéra musi zosta¢ przesypana, podczas, gdy temperatura
utrzymuje sie na docelowym poziomie. Pozwala to na stabilizacje Bedéw, poprzez homogenizacje pozioméw
temperatury w komorze drukarki zanim wtasciwy proces wydruku moze sie rozpocza¢.

e Constant temperature warmup time — Zatozony czsa, przez jaki komora drukarki bedize utrzymywana w maksymalne;j
temperaturze (bez czasu na przesypywanie proszku).

e Cooldown cover height — ll0$¢ proszku, ktdéra musi zosta¢ przesypana, podczas, gdy druk wtasciwy zakonczyt sie a
temperatura docelowa wciaz jest podtrzymywana.

e Cooldown time — Czas potrzebny na obnizenie temperatury w komorze drukarki, proporcjonalnie do zatozonych
wilasciwosci wydruku, az do wytgczenia elementéw grzewczych bez drukowania kolejnej warstwy. Dla materiatéw
drukowanych w szczegélnie wysokich temperaturach, niedostateczny czas chtodzenia moze powodowaé
odksztatcenia i wygiecia gorgcych wydrukéw. Nalezy zwréci¢ uwage, ze po zakonczeniu procesu chtodzenia, drukarka
moze nadal by¢ zbyt goraca (>50 [°C]), by mozna jg byto bezpiecznie otworzyé
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~ Warmup and cooldown

Rising temperature warmup height [nm]: 3.0

Rising temperature warmup time [s]: 900
Constant temperature warmup time [s]: 2,100

Cooldown cover height [mm]: 5.0

Cooldown cover time [s]: 750

00000

Cooldown time [s]: 4,500

Rys. 2.13 Ustawienia proceséw rozgrzewania i studzenia.

e Cooldown cover time - Zatozony czas, przez jaki komora drukarki bedzie utrzymywana w temperaturze docelowe;j.

2.2.5 Laser power (moc lasera)

W tej sekcji znajduja sie opcje zwigzane z regulacjg mocy lasera:

o Energy scale — Parametr kontrolujgcy moc lasera spiekajgcego. Jest uzywany zaréwno w przypadku drukowania
wypetnienia jak i konturéw modelu. Jest to prosty mnoznik ostatecznego produktu wszystkich innych parametréw,
kontrolujgcych moc lasera w okreslonych sytuacjach.

o Max energy per cm?, infill — Jeden z parametréw okreslajgcych docelowy poziom energii lasera podczas drukowania
wypetnienia modelu. Ma stosunkowo niewielki wptyw na pierwsze warstwy wydruku, ale jest istotny w momencie
drukowania warstw gtebokich, o wysokosci wigkszej lub réwnej parametrowi ,max depth - infill". Podniesienie wartosci
np. z domysinych 250 na 260, przy maksymalnej gtebokosci wypetnienia na poziomie 0,7, spowoduje zwiekszenie
mocy lasera przy drukowaniu pierwszych 0,1 [mm] wysokosci modelu o 1,7% ale juz przy drukowaniu 0,7 [mm], wzrost
mocy wyniostby 3,4%.

e Const energy, infill - Jeden z parametréw okreslajgcych docelowy poziom energii lasera podczas drukowania
wypetnienia modelu. Ma stosunkowo duzy wptyw na pierwsze warstwy wydruku, ale jest mato istotny w momencie
drukowania warstw gtebokich, o wysokosci wigkszej lub réwnej parametrowi ,max depth - infill". Podniesienie wartosci
np. z domysinych 250 na 260, przy maksymalnej gtebokosci wypetnienia na poziomie 0,7, spowoduje zwiekszenie
mocy lasera przy drukowaniu pierwszych 0,1 [mm] wysokosci modelu o 11,7% ale juz przy drukowaniu 0,7 [mm],
wzrost mocy wyniodstby 3.4%.

o Max power depth, infill - Maksymalna moc lasera zostanie osiggnieta po wydrukowaniu warstwy na zadanej
tu gtebokosci. Przed jej osiagnieciem, moc lasera jest stopniowo zmniejszana z kazdg nastepng warstwa.
Niewystarczajgca wartos$¢ parametru prowadzi do nadmiernego spiekania pierwszych warstw powierzchni wypetnienia
wydruku. Z drugiej strony, zbyt wysoka wartos¢ skutkuje stabym przyleganiem pierwszych warstw wypetnienia do
konturéw wydruku.

o Max infill energy multiplier per repeat — jesli drukowanych jest wiele powtérzen wypetnien, mozna wykona¢ te
powtérzenia z r6zng mocg lasera. Ten parametr akceptuje liste liczb rozdzielong srednikami. Kazda liczba jest
mnoznikiem dla danego powtérzenia wypetnien. Np. ,0,3; 0,7” oznacza, ze pierwsze powtérzenie wypetnienia zostanie
wydrukowane z 0,3 mocy lasera wyliczonej z powyzszych parametréw, drugie z 0,7 mocy, a wszystkie kolejne doktadnie
z moca wyliczona.

e Max energy per cm?, perimeters — Jeden z parametrow okreslajagcych docelowy poziom energii lasera podczas
drukowania konturéw modelu. Ma stosunkowo niewielki wptyw na pierwsze warstwy wydruku, ale jest istotny
w momencie drukowania warstw gtebokich, o wysokosci wiekszej lub réwnej parametrowi ,max depth - infill”.
Podniesienie wartosci np. z domysinych 250 na 260, przy maksymalnej gtebokosci wypetnienia na poziomie 0,7,
spowoduje zwiekszenie mocy lasera przy drukowaniu pierwszych 0,1 [mm] wysokos$ci modelu o 1,7% ale juz przy
drukowaniu 0,7 [mm], wzrost mocy wyniostby 3.4%.

e Const energy, perimeters — Jeden z parametrow okreslajgcych docelowy poziom energii lasera podczas drukowania
konturéw modelu. Ma stosunkowo duzy wptyw na pierwsze warstwy wydruku, ale jest mato istotny w momencie
drukowania warstw gtebokich, o wysokosci wigkszej lub réwnej parametrowi ,max depth - infill". Podniesienie wartosci
np. z domysinych 250 na 260, przy maksymalnej gtebokosci wypetnienia na poziomie 0,7, spowoduje zwiekszenie
mocy lasera przy drukowaniu pierwszych 0,1 [mm] wysokosci modelu o 11,7% ale juz przy drukowaniu 0,7 [mm],
wzrost mocy wynidstby 3,4%.

e Max power depth, perimeters — Maksymalna moc lasera zostanie osiggnieta po wydrukowaniu warstwy na
zadanej tu gtebokosci. Przed jej osiggnieciem, moc lasera jest stopniowo zmniejszana z kazda nastepng warstwa.
Niewystarczajgca warto$¢ parametru prowadzi do nadmiernego spiekania pierwszych warstw powierzchni krawedzi
wydruku. Z drugiej strony, zbyt wysoka wartos¢ skutkuje stabym przyleganiem pierwszych warstw konturéw do
wypetnienia wydruku.

e Max perimeter energy multiplier per repeat — jesli drukowanych jest wiele powtdérzen konturéw, mozna wykona¢
te powtdrzenia z r6zng moca lasera. Ten parametr akceptuje liste liczb rozdzielong srednikami. Kazda liczba jest
mnoznikiem dla danego powtdrzenia konturéw. Np. ,0,3; 0,7" oznacza, ze pierwsze powtdrzenie konturu zostanie
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wydrukowane z 0,3 mocy lasera wyliczonej z powyzszych parametréw, drugie z 0,7 mocy, a wszystkie kolejne doktadnie
z moca wyliczona.

v Laser power

Energy scale: 1.30
Max energy per cm?, infill:  250.00

Const energy, infill:  0.50

Max power depth, infill [nm]:  0.70

Infill energy multiplier per repeat:

Max energy per cm?, perimeters:  250.00

Const energy, perimeters:  0.50

Max power depth, perimeters [mm]:  0.50

00000 OOO

Perimeter energy multiplier per repeat:

Rys. 2.14 Ustawienia mocy lasera.

2.2.6 Laser movement and geometry (ruch lasera i geometria wydruku)

o Drawing order - Jesli liczba powtérzen wypetnien lub konturéw jest wieksza niz 1, uzywany jest ten parametr
Sposéb przeplatania rysunkéw wypetnien i konturéw. Po wybraniu opcji ,Infill First, Interleave” lub ,Perimeters First,
Interleave”, wypetnienia bedg przeplatane z konturami wydruku, zaczynajgc odpowiednio od wypetnien lub konturéw.
W przypadku wybrania opcji ,All Infill First” lub ,All Perimeters First” wszystkie powtdrzenia wypetnienia (lub konturéw)
sg drukowane jako pierwsze, zanim wydrukowane zostang powtérzenia konturéw (lub wypetnien). Innym parametrem,
ktéry ma wptyw na kolejnos¢ powtarzajgcych sie modeli, jest ,Repeated scanning strategy”.

o Perimeter repeats — Kontury mogg by¢ wydrukowane wiecej niz jeden raz, w liczbie okreslonej w tym ustawieniu.
Kolejne kontury zostang wydrukowane bezposrednio po sobie. Zastosowanie powielonych konturéw moze zwigkszy¢
wytrzymatos¢ modelu oraz jakos¢ odwzorowania detali w przypadku materiatdbw wymagajacych duzego zuzycia
energii w procesie spiekania. Dziata to szczegdlnie dobrze w przypadku materiatow elastycznych.

¢ Infillrepeats — Wypetnienia wydruku moga byé wydrukowane wiecej niz jeden raz, w liczbie okreslonej w tym ustawieniu.
Warstwy wypetnienia zostang wydrukowane bezposrednio po sobie. Zastosowanie powielonych wypetnien moze
zwiekszy¢ wytrzymato$¢ modelu oraz jakos¢ odwzorowania detali w przypadku materiatéw wymagajgcych duzego
zuzycia energii w procesie spiekania. Dziata to szczeg6lnie dobrze w przypadku materiatéw elastycznych.

o Infill direction — wybierz zgdany kat podejscia lasera.

o Repeated scanning strategy — Jesli liczba powtdrzen wypetnien lub konturéw jest wieksza niz 1, ten parametr jest
uzywany do decydowania o sposobie porzadkowania powtarzajgcych sie modeli. Po wybraniu opcji ,Repeat whole
layer” wszystkie modele zostang wydrukowane raz, zanim powtorzymy je ponownie. Po wybraniu opcji ,Repeat each
model” kazdy model zostanie wydrukowany tyle razy, ile jest to wymagane, zanim zaczniemy drukowac kolejny model.
Kolejnos¢ drukowania powtarzajgcych sie wypetnien w stosunku do konturéw jest kontrolowana przez parametr
,Drawing order”.

o Number of perimeters — llo$¢ konturéw pokrywajaca wypetnienie modelu. W przypadku zastosowania wiekszej liczby
konturéw, zostang one wydrukowane blizej Srodka modelu, z odstepami definiowanymi parametrem offset between
perimeters.

Preset Models Slice m Printers

File loaded: f.scode

| (i | | : |
Rys. 2.15 Réznica miedzy modelem z jedna linia konturéw (1) a modelem z dwoma liniami konturéw (2),
podczas gdy wartos¢ parametru ,Next perimeter offset” wynosi 0,4.
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o  First perimeter offset - Odstep miedzy Sciang modelu a $rodkiem pierwszego konturu. Parametr stuzy lepszemu N\
odwzorowaniu zatozonej skali modelu. Zwiekszenie wartosci spowoduje obkurczenie modelu proporcjonalnie
dwukrotnie w stosunku do absolutnej zmiany wartosci parametru i na odwroét.

o Offset between perimeters — Odstep miedzy srodkami konturéw. Jest uzywany w przypadku, gdy liczba drukowanych
konturéw jest wieksza niz 1. Dziata w tandemie z ustawieniem number of perimeters i nie ma wptywu na powtdrzenia
konturéw, ktére to drukowane sa bez odstepéw. Zmiana wartosci tego ustawienia moze skutkowacé lepszg jakoscia
ostatecznego wydruku.

o Infill offset — Odstep miedzy koricem wypetnienia a konturem. Odlegtos¢ jest mierzona miedzy plamkami lasera
podczas drukowania wypetnien i konturéw. Zmiana wartosci tego ustawienia moze skutkowac¢ lepszym przyleganiem
konturu do wypetnienia wydruku.

e Hatch spacing — Odstep miedzy dwoma bezposrednio nastepujgcymi po sobie liniami wypetnien, definiowany
odstepem miegdzy plamkami lasera podczas ich drukowania. Ten parametr wptywa znaczaco na wytrzymatos¢
ostatecznego wydruku - jego zmniejszenie wptywa pozytywnie na odpornos¢ mechaniczng drukowanego elementu,
wydtuza natomiast czas trwania procesu. Jest to zwigzane z faktem, ze przy odpowiednio niskiej wartosci, plamka
lasera jest wieksza od zatozonego odstepu, przez co, z zatozenia osobne, linie wypetnien na siebie zachodza.

File loaded: ddd scode

Load from file

Rys. 2.16 Réznica miedzy modelem przy ustawieniu ,Hatch spacing” na pozioie 0,5 (po lewej) a 0,3 (po prawe;j).
Prawy model zostanie wydrukowany z duzg wieksza iloscia linii wypetnien.

e Model shell wall thickness — Maksymalna grubosé¢ warstwy powtoki. Grubsza powtoka skutkuje trwalszym
wydrukiem, kosztem dtuzszego czasu trwania procesu.
e Laser power ratio inside shell - Mnoznik mocy lasera podczas drukowania wnetrza powtoki.

Moze zostaé ustawiony na 0, co spowoduje wydrukowanie pustej w srodku powtoki (o ile pozostawiono w niej otwor na
usuniecie niespieczonego proszku SLS, podczas obrdébki gotowego wydruku). Inne wartosci pozwalajg na drukowanie
elementéw o réznych cechach zwigzanych z trwatoscig i odpornoscig mechaniczng, wewnatrz i na zewnatrz powtoki.

Mgy,

Rys. 2.17 Réznica pomiedzy modelami, z wartoscig grubosci powtoki 1 (1) a 5 (2).
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~ Laser movement and geometry

Drawing order:  Infill First, Interleave v o

Perimeter repeats: 1 o

Infill repeats: 1 @

Infill direction: ~ Alternate 0/Angle N o

Repeated scanning strategy:  Repeat whole layer S o
Number of perimeters: 1 @

First perimeter offset [mm]: X 0.43 Y 0.43 @
Offset between perimeters [mm]: X 0.36 Y 0.36 0
Infill offset [nm]: X 0.13 Y 0.13 0

Hatch spacing [mm]: X 0.36 Y 0.36 @&

Model shell thickness [mm]: 3.0 &
Laser power ratio inside shell:  1.00 o

Rys. 2.18 Ustawienia mocy lasera i geometrii wydruku.

2.2.7 Skeletons (szkielety)

Ta funkcjonalno$é jest przeznaczona do ochrony drobnych detali, ktére moga by¢ bardzo podatne na uszkodzenie.
Szkielety domysinie sg aktywne, ale mozna je wytaczy¢ w zaktadce ,Models”. Ta sekcja zawiera nastepujgce opcje:

Skeleton wall laser scale - To ustawienie pozwala polepszy¢ odwzorowanie drobnych i delikatnych detali. Moc lasera
zostanie przemnozona przez wartos¢ parametru, podczas drukowania cienkich, jednoliniowych $cianek w odstepie
wiecej niz 0,2 [mm)] od powierzchni modelu.

Rys. 2.19 llustracja efektéw ustawienia.

Surface skeleton wall laser scale - To ustawienie pozwala polepszy¢ odwzorowanie drobnych i delikatnych detali.
Moc lasera zostanie przemnozona przez warto$é parametru, podczas drukowania cienkich, jednoliniowych $cianek w
odstepie mniej niz 0,2 [mm] od powierzchni modelu.

Rys. 2.20 llustracja efektéw ustawienia.

Dot laser scale -—To ustawienie pozwala polepszy¢ odwzorowanie drobnych i delikatnych detali. Moc lasera zostanie
przemnozona przez wartos¢ parametru, podczas drukowania punktowych detali w odstepie wiecej niz 0,2 [mm)] od
powierzchni modelu.

Surface dot laser scale - To ustawienie pozwala polepszy¢ odwzorowanie drobnych i delikatnych detali. Moc lasera
zostanie przemnozona przez wartos¢ parametru, podczas drukowania punktowych detali w odstepie mniej niz
0,2 [mm] od powierzchni modelu. Przyktadami zastosowan tego parametru sg ostre krawedzie, wyjgtkowo cienkie
cylindry (walce) i czubki stozkow.
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Rys. 2.21 llustracja efektéw ustawienia.

~ Skeletons
Skeleton wall laser scale: 1,25
Surface skeleton wall laser scale: 1,00

Dot laser scale: 4,00

Surface dot laser scale: 1,00

Rys. 2.22 Ustawienia szkieletow.

Przejdz do nastepnej zaktadki, klikajgc Next step po prawej stronie okna (1) albo u géry okna na Models (2) (rys. 2.22).

Printer Model:  Lisa PRO rev.E v @
Powder Type: Flexa Black (More Flexible) vy @

® (FlliEO)::EEII-.e)[(:IKBLE)VZ ™

LRI e odon  oas  oise  ois  oan © i e R

 Advanced Options. 0%
Laser Power Ratio: 1,00 o
Print Surface Temperature Offset ['Ck: .+, o T,y @
shrink Ratio: X 1,000 ¥ 1,000 21,000 o

+ cani acketng

Rys. 2.23 Przechodzenie do nastepnej zaktadki.
2.3 Models (modele)
Ta zaktadka stuzy do wizualizacji utozenia modeli w obrebie Print Beda.
E TR - e s
ot | s
= =
4]
=
g
L
[

Rys. 2.24 Widok na zaktadke Models.

Nacisnij przycisk ,How to orientate models?” aby wyswietli¢ artykut, wyczerpujaco omawiajgcy zasady ustawiania modeli
w przestrzeni drukarki.
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2.3.1 Adding/removing model (dodaj lub usuri model)

e + ADD MODEL - Pozwala doda¢ model do strefy

wydruku. Obstugiwane formaty plikéw z modelami: Preset “
* stl, *fbx, *.dxf, *.dae, *.obj, *.3ds, *3.3mf.
e - REMOVE MODEL - Pozwala na usunigcie poprzednio

dodanego modelu. Mozna tez klikng¢ na model na
liscie i uzy¢ przycisku DELETE na klawiaturze.

© a czworoscian
Rys. 2.25 Dodawanie lub usuwanie modelu.

2.3.2 Kolizje

Moze sie zdarzy¢, ze na pierwszy rzut oka ciezko zauwazyé fakt zachodzenia na siebie modeli. Mozna to jednak w
tatwy sposéb sprawdzié¢. Po wybraniu opcji ,Show Collisions”, na liscie, przy modelach, ktére wzajemnie sieprzecinaja

wyswietlony zostanie informujgcy o tym symbol (1) a ptaszczyzna, na ktérej zachodzenie wystepuje, zostanie zaznaczona
na czerwono (2) (rys. 2.26).

fleset “ ClES freriew finaters
hddma ashov ool
Auto-pack models. n
-k o
i ] [tk #
pt
R__ 2
o axs st s
xov oz Xovez \

Rys. 2.26 Kolizje modeli.

2.3.3 Umieszczanie modeli w czerwonym zakresie

Przy uktadaniu modeli, nalezy pamieta¢, by znajdowaty sie one w petni w wypetnionym biatym kolorem zakresie strefy
wydruku. Wydruki wykonane choc¢by czesciowo w obrebie zaznaczonym kolorem czerwonym, beda prawdopodobnie
zdeformowane a jakiekolwiek ruchome elementy modelu nie zostang prawidtowo odwzorowane. Program wyswietla
ostrzezenie w formie odpowiedniego piktogramu na liscie przy modelach wychodzacych poza bezpieczny zakres strefy
druku (1) oraz zaznacza ptaszczyzny modeli wychodzgce poza ten obszar na czerwono w oknie wizualizacji (2).

Preset Slice Preview Printers

hdd ol | ~Remore ol | s cotlns
-
:
=
/
vvvvvv E\ /’
‘
= |

Rys. 2.27 Umieszczanie modeli w czerwonym zakresie: Znak ostrzegawczy (1) i zaznaczone na czerwono
ptaszczyzny modeli wychodzace poza bezpieczny zakres Print Beda (2).
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2.3.4 Widocznos¢ i blokowanie pozycji modeli

e Visibility of the model (1) - Model moze byé
w petni widoczny @, czesciowo przezroczysty < lub B “
calkowici ukryty 3.

e Locking the model position (2) - Pozycja modelu

zosta¢ zablokowana @, tak, zeby nie dato sie go _ ,
w zaden sposob, w szczegdlnosci omytkowo, [EIEA

przesunaé ani obrocié¢, bez wczesniejszego wytgczenia .
blokady @. Rys. 2.28 Widocznos¢ i blokowanie pozycji modelu.

czwaoroscian

2.3.5 Wiasciwosci modelu

Po lewej stronie okna programu znajduje sie karta wtasciwosci modelu (1); zostang one wyswietlone po jego kliknieciu na
liscie (2).

WAZNE!
Informacje w tym oknie dotyczg tylko wtasciwosci wybranego modelu. Chcac wybraé wiecej niz
jeden model, nalezy je kolejno klikngé na liscie przytrzymujac klawisz CTRL na klawiaturze.

lec.p

Move axis Rotation axis

Ox @y Oz @ O Oz

> 1206 mm 000 : - [Noxrsree|
oo |

Rys. 2.29 Wtasciwosci modelu.

e Selected models — Liczba wybranych modeli.

e Details - Sciezki plikéw z modelami wraz z ilo$cig wierzchotkéw 3D.

e Position — Absolutna pozycja modeli w obrebie strefy wydruku. Moze by¢ recznie zedytowana, osobno dla kazdej z
osi (X, VY, 2).

e Rotation — Obrot w kazdej z osi (obrét, nachylenie, przechyt — zgodnie z regutg prawej reki). Warto$¢ mozna wpisaé
recznie lub przy uzyciu kursora myszki w oknie wizualizacji, po kliknieciu na zadang powierzchnie (oraz zmianie
wyswietlanej osi obrotu), a nastepnie przeciggnieciu myszkg w zagdanym kierunku.

e Scale — Parametr zmienia wirtualng wielko$¢ modelu. Mozna go ustawi¢ osobno dla kazdej z osi (X, Y, Z).

o Dimensions — Fizyczne wymiary modelu.

e Laser power — Opcje zwigzane z regulacjg mocy lasera, takie same jak w zaktadce ,Preset”. Wiecej informacji mozna
znalez¢ w sekcji 2.2.5 ,Laser power (moc lasera)”.

o Laser movement and geometry — Opcje zwigzane z konturami, wypetnieniami i odstepami pomiedzy nimi, takie same
jak w zaktadce ,Preset”. Wiecej informacji mozna znalez¢ w sekcji 2.2.6 ,Laser movement and geometry (ruch lasera
i geometria wydrukéw)”.

o Skeletons - Funkcjonalno$¢ przeznaczona do ochrony drobnych detali, ktére moga by¢ bardzo podatne na
uszkodzenie; sekcja zawiera opcje takie same jak w zaktadce ,Preset”. Wiecej informacji mozna znalez¢ w sekcji
2.2.7 ,Skeletons (szkielety)”.
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2.3.6 Move/rotation axis (osie przesuniecia i obrotu)

W lewym dolnym rogu okna programu znajduje sie panel dedykowany przesuwaniu i obracaniu modeli.

N Hide / Show move manipulators — Przesuwanie modeli w trzech wymiarach. Nalezy klikng¢ na przycisk

w dolnym lewym rogu ekranu, aby wyswietli¢ manipulatory osi XYZ. Do ich obstugi mozna standardowo

@9 uzyé lewego przycisku myszy. Mozna tez recznie wpisa¢ doktadng wartos¢ przemieszczenia w polu
edycji nad przyciskiem ,Move”, po czym nacisnag¢ go, zeby zaakceptowac zmiane.

Move axis Rotation axis =
-l oxover Ox oY @2 B

9,81 mm 45

L ST ST

Rys. 2.30 Przycisk “Hide / Show move manipulators” (1), strzatki wyznaczajace osie (2),
pole edycji wartosci przemieszczenia (3).

manipulatory osi obrotu. Do ich obstugi mozna standardowo uzy¢ lewego przycisku myszy. Mozna tez
recznie wpisa¢ doktadng wartos¢ obrotu w polu edycji nad przyciskiem ,Rotate”, po czym nacisnac¢ go,

Ef Rotation manipulators — Nalezy klikng¢ na przycisk w dolnym lewym rogu ekranu, aby wyswietli¢
zeby zaakceptowac zmiane.

> Dimensions

> Laser power

> Laser movement and geometry
> Skeletons

1. Move axis Rotation axis
=3 nOx [O'Xer4 ®X OY Oz
22,81 mm 0,00 g

| voee il Rotate |

Rys. 2.31 Przyciski zmiany osi obrotu (1), wpisywanie wartosci katu obrotu (2).

Local / Global coordinate system — Przetgczanie miedzy globalnym a lokalnym uktadem wspétrzednych.
W uktadzie lokalnym, ponowne klikniecie przycisku ,Rotate” spowoduje powtoérzenie operacji, tj.
nacisniecie go dwa razy jesli w polu wartosci widnieje 30, spowoduje obrécenie modelu o 60°.

2.3.7 Menu kontekstowe

Klikniecie prawego przycisku myszy podczas gdy kursor znajduje sie nad modelem, wywotuje menu kontekstowe (rys.

2.32). Zawiera ono nastepujace opcje:

e Duplicate Models — Pozwala na powielenie wybranych modeli. Wpisana wartos¢ oznacza docelowg liczbe modeli,
stad wpisanie ,1” nie bedzie miato zadnego efektu. Wiecej informacji mozna znalez¢é w sekcji 2.3.8 ,Duplicating
models (Powielanie modeli)”.

« Remove Models

« Add Models

« Move Models — Pozwala na automatyczne przesuniecie modelu stycznie do wybranej krawedzi strefy wydruku: w déf,
do gory, do lewej lub do prawe;j.

«  Split Models into Submesh - Pozwala na rozbicie modeli na pojedyncze czesci (siatki) sktadowe.

« Packbed - Pozwala na zapetnienie Print Beda maksymalng liczba kopii modelu, ktére zmieszcza sie w jej bezpiecznym
zakresie, bez zachodzenia na siebie. Wiecej informacji mozna znalez¢ w sekcji 2.3.9 ,Auto-nesting”.

« Rest Models - pozwala na zmiane ustawien obracania modeli oraz na umieszczenie ich w konkretnym obszarze Print
Beda.

« View - Pozwala na zmiane ustawienia kamery w wizualizacji strefy wydruku, poprzez wybranie zagdanego widoku z listy
lub uzycie paska po prawej stronie okna wizualizacji. Dostepne sg kamery zaréwno ortogoniczna i perspektywiczna.

« Model properties — Pozwala na skopiowanie wtasciwos$ci (obrotu i rozmiaru) jednego modelu na inny.
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Preset “ Slice Preview Printers
i o

oa planeta

View
Model Properties

Duplicate Models.

Remove Models

Add Modes..

Move Models »

Split Models into Submeshes
¥ Reset View

=] Model Properties
100,000 %

100,000 %
100000 %

maoomnax §

Rotation axis
Perspective Camera ‘

®x Ov Oz = Ortho Camera

mm 10,58

Rys. 2.32 Menu kontekstowe modelu.

PERSPECTIVE CAMERA (1) - Tréjwymiarowy widok, dajgcy dobry oglad na zapetnienie Print Beda. Przytrzymaj prawy
przycisk myszy i przeciggnij, by obraca¢ widokiem kamery.

ORTHO CAMERA (2) - Ortogonalna (dwuwymiarowa) projekcja modeli w strefie wydruku. Stuzy prostemu oglgdowi
ustawienia modeli w strefie wydruku. Uzyteczne zwtaszcza w ustawieniu widoku wzdtuz osi Z. Przytrzymaj prawy przycisk
myszy i przeciggnij, by obraca¢ widokiem kamery.

Rys. 2.33 Poréwnanie widoku kamery perspektywicznej (1) i ortogonalnej (2) w osi Z.

2.3.8 Duplicating models (powielanie modeli)

Wysoce uzyteczna funkcjonalnos$é¢, pomagajaca w drukowaniu wiekszej liczby jednakowych modeli. Pozwala na powielanie
wczytanych modeli w zadanym obszarze w kazdej z trzech osi (XYZ).

1. Zataduj wybrany model (zaktadka ,Models” -> przycisk ,Add model”).

2. Ustaw model zgodnie z zaleceniami przedstawionymi w rozdziale 3 ,Utozenie modeli”.

3. Otworz menu kontekstowe modelu (kliknij na nim prawym przyciskiem w oknie wizualizacji).

4. Wybierz opcje ,Duplicate Models..".

_—
Duplicate Models...
Remove Models
Add Models...
Move Models r P
Pack Bed
Rest Models
View »
Model Properties  *

Rys. 2.34 Wybieranie opcji “Duplicate models” z menu kontekstowego.

Sinterit STUDIO Software wer. 1.10.7.1 Tlumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi | 19



DX
5.  Wnowo otwartym okienku ,Linear pattern” znajdujg sie edytowalne pola, gdzie mozna wypetni¢ nastepujgce parametry:
o Total number of instances — Docelowa liczba modeli.
« Gap - Odstep miedzy modelami.

« Dimensions — Informacyjnie, suma wymiaréw osobno w kazdej osi, ztozona z tgcznych wymiaréw wszystkich modeli
i luk pomiedzy nimi.

Linear pattern ? X

Total number

of instances: Gap [mm]: Dimensions [mm]:

X [ 3] 300 3] 199
Y [1 2300 ] 920
z 1 2300 2800

o[ o

Rys. 2.35 Okno ,Linear pattern” (Duplicate models - powielanie modeli).

Wypetniona tabela méwi, ze powielony zostanie model w osi Y (sg dwa modele w osi Y) a odstep miedzy nimi wynosi 10
[mm].

Rys. 2.36 Oryginalny (1) i powielony (2) model.

WAZNE!

DomysIny odstep 3 [mm] miedzy powielonymi elementami jest warto$ciag sprawdzong i celowa. Nie
nalezy go zmniejszac, w przeciwnym razie moze to odbic¢ sie negatywnie na jakosci ostatecznych
wydrukéw. Wiecej informacji mozna znalez¢ w sekcji 3.8 ,Zapetnienie pola roboczego”.

2.3.9 Auto-nesting

Funkcja Auto-nesting pozwala na automatyczne utozenie modeli w polu roboczym. To narzedzie umozliwia jak
najpetniejsze wykorzystanie strefy druku, co moze w ostatecznym rozrachunku zaoszczedzi¢ czas potrzebny na
przygotowanie procesu.

1. Dodaj model w zaktadce ,Models”.
2. Ustaw model zgodnie z zaleceniami przedstawionymi
w rozdziale 3 ,Ufozenie modeli”.

Rys. 2.37 Dodawanie przygotowanego modelu.
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3. Powiel model zgodnie z zaleceniami przedstawionymi
w sekcji 2.3.8 ,Duplicating models (powielanie
modeli)”. Nie zwracaj na tym etapie uwagi na modele
wychodzace na czerwony zakres strefy wydruku.

Rys. 2.38 Modele po powieleniu.

4. Kliknij prawym przyciskiem myszy w oknie wizualizaciji
i wybierz opcje ,Pack bed”. Modele zostang ustawione
tak, by miesci¢ sie w petni w biatym zakresie Print Beda
oraz by nie byto miedzy nimi zadnych kolizji.

Rys. 2.39 Modele po zastosowaniu funkcji ,Pack bed”.

2.4 Slice

Na tej zaktadce przygotowuje sie modele do druku, poprzez podzielenie ich na warstwy (zeslicowanie). Ze wzgledu na
ilos¢ koniecznych do przetworzenia danych, proces przygotowania pliku do drukarki moze potrwac kilka minut. Mozna
zaznaczy¢ kwadracik opisany ,Generate report”, by po zakoriczeniu procesu otrzymac wykaz jego szczegdtow. Nacisnij
»Slice” i wybierz miejsce na dysku, gdzie zapisany zostanie zeslicowany plik.

WAZNE!
Informacje wyswietlone po zakoriczeniu procesu slicowania sg wazne w dalszej pracy z drukarka.

W oknie dialogowym zostang wyswietlone informacje, konieczne do dalszej pracy z drukarka.

Podstawowe informacje:

e SCode file — nazwa pliku,

e  Material — uzyty rodzaj proszku SLS,

e Layer height,

o Estimated total print time,

o Estimated powder needed in Feed Bed — szacowana objetos$¢ proszku, ktérym nalezy zasypa¢ Feed Bed w drukarce,

o Refresh powder needed after print — objeto$¢ $wiezego proszku SLS, jaki nalezy dosypa¢ do odzyskanego po
zakonczeniu procesu wydruku materiatu, by otrzyma¢ mieszanke gotowa do druku.

Dodatkowe informacje:

e Laser power multiplier - moc lasera

o Total model layers count - ilos¢ warstw modelu
e Models volume,

o Estimated powder needed in Feed Bed (height) — szacowana ilos¢ proszku, ktérym nalezy zasypa¢ Feed Bed
w drukarce

e Total print height,

o Estimated warmup time - czas potrzebny drukarce na osiggniecie docelowej temperatury procesu wydruk

o Estimated active print time — czas trwania wtasciwego procesu wydruku

o Estimated cooldown time - czas potrzebny drukarce na ostygniecie do poziomu, na ktérym otwarcie jej jest bezpieczne
e Models — oznaczenia i nazwy uzytych w projekcie, zeslicowanych modeli

Sinterit STUDIO Software wer. 1.10.7.1 Tlumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi | 21



File Edit Settings Help

= Nuls b - pies
Printer software version:
Generate report SCode file: ddd.scode
m Layer height: 0.125
st 2 11h 131
-

m
in feed bed (volume): 3.60 L
ded after print (volume): 0.78 L

SINTERIT_man.stl
starfish ball_PAT1.stl

Rys. 2.40 Zaktadka ,Slice”.

WAZNE!

Otrzymany w tym kroku plik *.scode zostanie wystany do drukarki. Jesli nie jestes zadowolony z
rezultatéw, mozesz sie cofngé, zmieni¢ pozycje i utozenie, dodaé lub usunaé¢ modele, a nastepnie
powtdrzy¢ proces slicowania.

2.5 Preview (podglad wydruku)
Ta zaktadka umozliwia wirtualny podglad procesu wydruku zeslicowanych modeli warstwa po warstwie. Pozwala to na

inspekcje procesu i zidentyfikowanie momentéw, gdzie mogg wystgpi¢ wady wydruku, ktére nie byty oczywiste przed
podzieleniem modeli na warstwy. Dostepny jest zaréwno widok 2D (1) jak i widok 3D (2).

Rys. 2.41. Podglad (Preview) procesu wydruku w widoku 2D (1) i w widoku 3D (2).

Mozesz sprawdzi¢ pojedyncze warstwy na dwa sposoby: klikajgc za pomoca strzatek (3) lub przy uzyciu suwaka-linijki (4).
Kiedy chcesz mie¢ oglad wszystkich warstw wydrukowanych do danego momentu, nacisnij przycisk “Show all layers” (5).

Mozna tez proces zwizualizowa¢ proces wydruku pojedynczych warstw jako animacje, z mozliwoscia kontroli predkosci
(w zaktadce Preview) (6).

Jesli juz posiadasz plik *scode, uzyj brzycisku ,Load from file” (7).

scode.
: -1
(4
=
pu
view I
- ®
- ¢ | o
yer

m-mE

2 Show all layers B

Rys. 2.42 Zaktadka podgladu wydruku (Preview).
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2.6 Printers (informacje i ustawienia drukarek)

Na tej zaktadce mozesz sprawdzi¢ status i temperature drukarek Sinterit Lisa/Lisa Pro/Lisa X i NILS 480 (1). W programie
widoczne s3 tylko urzadzenia podtgczone do Twojej sieci Wi-Fi (informacje o podtgczaniu drukarek do sieci znajdziesz w
ich instrukcjach obstugi). Tutaj mozesz zdalnie $ledzi¢ proces wydruku, nawet w urzadzeniach fizycznie znajdujgcych sie
w innym pomieszczeniu lub budynku. Podstawowe dostepne informacje to:

IP — adres IP przypisany do drukarki

S/N - numer seryjny drukarki

Loaded file — nazwa wczytanego pliku

...% - Printing — postep procesu wydruku

Time to finish — przewidywany czas zakorczenia procesu wydruku
Surface temperature

Dostepne sa réwniez dodatkowe, przydatne funkcje:

Camera View — Widok z kamery wewnatrz komory drukarki. Strumien wideo mozna nagrac i zapisa¢ na dysku lokalnym
(wybierajgc opcje START RECORDING).

Name printer* — Drukarce mozna nadac wtasna nazwe.

Send Scode file — Umozliwia zdalne wystanie zeslicowanego pliku do drukarki (tylko przez Wi-Fi).

Upgrade firmware — Umozliwia aktualizacje oprogramowania przez sie¢ Wi-Fi.

Abort print" — Po wigczeniu korespondujgcej opcji w menu na ekranie drukarki, umozliwia zdalne przerywanie
drukowania z poziomu Sinterit STUDIO (tylko w maszynach typu Lisa X i NILS 480).

*Dostepne tylko w Sinterit STUDIO ADVANCED.

Slice Preview Printers

[ore T

Rys. 2.43 Zaktadka ,Printers”.

WAZNE!

Jesli drukarka nie jest podtaczona do sieci Wi-Fi, wymiana danych musi sie odbywac przy uzyciu
klucza USB. Pliki z komputera nalezy napisaé¢ na dysku wymiennym, nastepnie podtaczy¢ go do
portu na drukarce. Nalezy stosowac sie do polecen wyswietlanych na ekranie drukarki.
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3. ULOZENIE MODELI

Pierwsza zasada druku SLS jest dbanie o jak najmniejszy przekréj poprzeczny drukowanego modelu. Zapewnia to jak
najlepszy stosunek jakosci odwzorowania do trwatosci wydruku. Przy duzych powierzchniach przekroju poprzecznego,
wewnatrz Beda dochodzi do przewlektego wzrostu temperatury, co wywotuje naprezenia materiatu i podwijanie sie lub
opadanie krawedzi wydruku, szczegdlnie w przypadku drukowania pod katem prostym.

Sinterit STUDIO posiada kilka narzedzi, ktére utatwiajg odpowiednie utozenie modeli. W zaktadce Models mozesz zmieni¢
ich ustawienia — przesuwac, obracac i skalowac. Stara;j sie, aby modele zawsze znajdowaly sie w biatym prostokacie, ktéry
pojawia sie w widoku. Pozwala to na uzyskanie odpowiednio spieczonego wydruku.

Ponizsze wskazowki dotyczg drukowania za pomocg PA12 SMOOTH i PA11 ONYX. W przypadku stosowania proszkow
SLS typu FLEXA lub TPE, zasady te nadal obowigzujg, ale majg stosunkowo niewielki wptyw na uzyskane rezultaty.

3.1 Powierzchnie ptaskie

W przypadku ptaskich i cienkich powierzchni wystepujg silne naprezenia i w efekcie kurczenie. Nie uktadaj modeli ,na
ptasko” w przestrzeni roboczej! Nagromadzenie ciepta wewnatrz warstw moze spowodowac deformacje modelu.

Najlepszym rozwigzaniem dla tego typu modeli jest drukowanie ich obréconych o 45° w kazdej osi. Pomaga to
zminimalizowac przekréj powierzchni i oddawac ciepto, co skutkuje lepsza jakoscig wydruku.

WYJATEK:
Powierzchnie ptaskie do 12 cm? lub ktére sktadaja sie tylko z jednej warstwy (np. strony ksigzki).

Rys. 3.1 Btedne utozenie modelu ptaskiego. W takim przypadku moze dojsé do nagromadzenia ciepfa.

Rys. 3.2 Zalecane utozenie ptaskiego modelu.
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3.2 Duze prostopadtosciany i puste pudetka

Najwazniejszg zasada w projektowaniu wydruku modelu prostopadtosciennego, podobnie jak w przypadku powierzchni
ptaskich, jest, by pole przekroju byto jak najmniejsze. W przypadku zaréwno wypetnionych blokdw, jak i pustych pudetek,
wystepuje znaczne nagromadzenie ciepta wewnatrz bryty i lokalne naprezenia, moggce odksztatci¢ element. Zaginanie lub
przekrzywienie takiego wydruku zwykle wystepuje na rogach.

3.2.1 Duze prostopadtosciany

Masywne, prostopadtoscienne bloki musza by¢ tak utozone, by nie by¢ doktadnie réwnolegte ani prostopadte do Scian
komory drukarki. Zaleca sig, by model przechyli¢ jednocze$nie na wszystkich osiach o 15° do 85° (idealnie 45°),
Z ukosnym utozeniem modelu maleje nagromadzenie ciepta, mogace skutkowac¢ odksztatceniami.

W przypadku blokéw o nieregularnych katach lub zaokraglonych powierzchniach, zasada najmniejszego mozliwego pola
przekroju rowniez obowigzuje.

Rys. 3.3 Btedne utozenie prostopadtosciennego modelu.

Rys. 3.4 Zalecane ufoZenie prostopadfosciennego modelu.

WYJATEK
Gtadkie cylindry (walce) najlepiej ustawia¢ pionowo, chociaz utozenie ich pod katem 45° nie powinno mie¢ wyraZnie
negatywnego wptywu na ich odwzorowanie.

Rys. 3.5 Zalecane utoZenie modelu cylindra (walca).
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3.2.2 Puste pudetka N\

W przypadku pudetek i blokédw pustych w srodku obowigzujg te same zalecenia dotyczace rozmieszczenia, co w przypadku
bloczkéw petnych. Ponadto upewnij sie, ze takie modele, zwtaszcza pudetka, nie stojg do géry nogami i/lub nie sg przykryte
pokrywka, jesli sa w nig wyposazone. Nawet jesli boki modelu sg cienkie, ciepto, ktére gromadzi sie wewnatrz obrysu,
moze zdeformowac¢ wydruk.

Rys. 3.7 Zalecane utozenie modelu pudetka.

3.3 Modele sferyczne, cylindry, przekroje rur i inne-zaokraglone

Zaleca sie drukowanie cylindréw i przekrojéw rurowych pionowo. Czasami jednak taki uktad nie jest mozliwy ze wzgledu
na rozmiar modelu. W takim przypadku nalezy go obréci¢ (najlepiej pod katem 45°). Jesli zaokraglony model ma szczegéty,
réwniez nalezy go pochylié.

Rys. 3.8 Zalecane utoZzenie modelu cylindra (walca), z drobnymi szczegétami na jego powierzchni.
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W przypadku modeli o zaréwno ostrych jak i zaokraglonych krawedziach, nalezy je ustawic tak, aby scianki z detalami byty
skierowane do gory, podczas, gdy powierzchnie zaokraglone - ku dotowi. Takie ustawienie zapewnia lepsze odwzorowanie
modelu na wydruku.

3.4 Ostre a zaokraglone krawedzie

3.4.1 Drobne detale

Jesli jedna z powierzchni zawiera elementy szczegotowe i chcesz, aby byly one dobrze widoczne, model powinien by¢
umieszczony tak, aby detal byt skierowany do gory. Wazne jest, aby pole przekroju poprzecznego byto jak najmniejsze.

WAZNE!
Ptaskie modele z drobnymi detalami powinny by¢ utozone pod katem 450 na kazdej z osi, tak,
by strona z detalem skierowana byta ku gorze. Takie ustawienie umozliwia zaréowno zachowanie
ogodlnego ksztattu modelu bez deformacji, jak i odpowiednie odwzorowanie szczegdétéw na
wydruku.

Rys. 3.9 Drobne detale, np. grawerowane napisy, powinny by¢ skierowane ku gdrze.

3.4.2 Zaokraglone detale

Jesli chcesz, aby krawedz detalu byta okragta, utéz jg do gory. Jesli utozysz drukowany model detalem skierowanym w dét,
istnieje ryzyko przerostu.

Rys. 3.10 Zalecane utozenie modelu z okraggtymi detalami.
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3.5 Otwory

Wszystkie otwory w modelu powinny by¢ utozone jak najbardziej poziomo (w osiach X i Y) i skierowane do géry (rys. 3.11).
Jesli sg umieszczone pionowo, ksztatt otworéw moze sie zmienié, np. z okragtego na owalny, lub ich zamierzony rozmiar
moze nie zosta¢ poprawnie odwzorowany...

Rys. 3.11 Zalecane utozenie modelu z otworami.

Jesli nie ma innej mozliwosci (model jest zbyt duzy lub ptaskie powierzchnie wyginajg sie), model nalezy pochyli¢ z
otworami we wszystkich trzech osiach (rys. 3.12). Nalezy pamigtaé, ze okragte ksztatty mogag ulec znieksztatceniu.

Rys. 3.12 Akceptowalne utozenie modelu z otworami.

3.6 Elementy ruchome

Jesli model zawiera ruchome elementy, ustaw go prostopadle lub réwnolegle do pola roboczego. W ten sposéb czesci
funkcjonalne modelu powinny by¢ jak najdoktadniej odwzorowane na wydruku, a odpowiednio zaprojektowany model
powinien zachowa¢ zamierzong ruchomos¢.

Rys. 3.13 Przedstawione ustawienie powinno skutkowa¢ wydrukowaniem faktycznie ruchomych elementéw.

Kiedy ruchomy model jest niewspétosiowy z polem roboczym, potaczenia nie sg doktadnie odwzorowywane. W rezultacie
na przyktad przegub obrotowy moze na wydruku straci¢ swobode ruchu.
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Rys. 3.14 Btedne utozenie elementdw ruchomych, mogace skutkowaé przywieraniem
z zatoZzenia swobodnych elementdéw do ptaskich powierzchni.

3.7 Kontrola temperatury

Kiedy drukujesz wiecej niz jeden element na raz i majg one rézne wysokosci w osi Z, najlepiej jest utozy¢ elementy réwno
ze sobg od gory. Eliminuje to mozliwos¢ wystapienia ,efektu skérki pomararniczowej” i innych wykrzywie wydruku.

Rys. 3.16 Zalecane potozenie z uwzglednieniem kontroli temperatury.
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3.8 Zapetnienie pola roboczego

Jesli chcesz catkowicie zapetni¢ pole robocze drukarki, najpierw postepuj zgodnie z instrukcjami podanymi w poprzednich
sekcjach, w zaleznosci od uzywanych modeli. Nalezy jednak zaznaczy¢, ze liczba modeli i ich objetosci w komorze maja
znaczacy wplyw na czas trwania procesu drukowania. Chcac spozytkowaé maksimum dostepnej przestrzeni, umieszczajgc
wiecej modeli pionowo w komorze roboczej, zachowaj minimalng odlegto$¢ 3 [mm] miedzy modelami, tak, aby wydruki nie
sklejaty sie ani nie wypaczaty.

Jesli drukujesz duzg liczbe réznych modeli, dobrym pomystem jest drukowanie warstw zawierajgcych te same modele.
Jesli drukujesz rézne modele na tej samej warstwie, wydruku moga wyjs¢ wadliwie. Jesli jednak nie przeszkadzajg Ci
drobne wady odwzorowania, mozesz co do zasady miesza¢ modele w ramach warstw.

Rys. 3.19 Zalecane roztozenie wielu réznych modeli w polu roboczym.

WSKAZOWKA
Po utozeniu modeli nalezy zawsze sprawdzié, czy nie kolidujg one ze sobg, klikajac przycisk CHECK COLLISIONS.

3.9 Podsumowanie zasad utozenia modeli

«  Zoptymalizuj rozmieszczenie i odwzorowanie modeli, postepujac zgodnie z jak najwiekszg liczbg powyzszych
wskazowek.

« Modele réznych typéw drukowane na tej samej warstwie wptywajg na siebie nawzajem i powodujg drobne defekty,
takie jak linie, ze wzgledu na rézne czasy naswietlania warstw. Jesli chcesz unikngé takich wad, staraj sie umieszczac
tylko identyczne modele na tych samych warstwach.

«  Staraj sie rownomiernie wypetnia¢ warstwy. Jesli nie jest to mozliwe, najdtuzsze warstwy nalezy utozyé u gory, a nie
na spodzie Beda.

«  Mozesz pomingé niektére wskazéwki, aby skréci¢ czas drukowania lub zwiekszyé wydajnos$é, ale moze to spowodowac
obnizenie jakosci wydruku.

« Na koniec zawsze upewnij sig, ze modele nie kolidujg ze sobg, korzystajac z funkcji Show collisions.

« W razie jakichkolwiek watpliwosci lub pytan dotyczacych rozmieszczenia modeli w polu roboczym drukarki, prosimy
o kontakt z naszym dziatem After-Sales: support@sinterit.com.
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4. AKTUALIZACJA FIRMWARE DRUKAREK SINTERIT PRZY POMOCY
SINTERIT STUDIO

Mozliwa jest aktualizacja firmware (wewnetrznego oprogramowania) drukarek Sinterit LISA/Lisa PRO/Lisa X/NILS 480,
w celu umozliwienia pracy z najnowszymi funkcjami dostepnymi w Sinterit STUDIO. Jesli nie jestes pewien, czy masz
najnowszag wersje oprogramowania, mozesz to sprawdzi¢, wybierajgc z menu gtéwnego opcje ,Help” -> ,Check for

update...”.

Aby zaktualizowaé drukarke:

1. Wybierz Help -> Update printer.

2.  Wybierz model drukarki, ktéry chcesz zaktualizowaé
(rys. 4.7).

3. Podtacz dysk USB do portu USB w komputerze, a
nastepnie kliknij ,Create Update USB Drive". Proces
moze potrwac kilka minut (Rys. 4.1).

4. Po skopiowaniu plikéw zobaczysz komunikat, ze

mozesz wyja¢ dysk USB i podtgczy¢ go do portu USB

7 Il

Sinterit Studio 2019

Choose printer model:
Lisa v
Insert an empty USB drive into the computer

F:/ 2

Create Update USB Drive

Rys. 4.1 Przygotowanie plikow aktualizacji.

Copying files succeeded

1) Safely cjcct USB drive from this computer
2) Insert it 1nto a turned off printer
3) Turn it on and follow the instructions shown on the printer screen

wytaczonej drukarki. Wigcz drukarke i postepuj zgodnie
z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie.

Rys. 4.2 Potwierdzenie skopiowania plikéw.

5. ODBLOKOWYWANIE SINTERIT STUDIO ADVANCED

Po dokonaniu zakupu, z pomocg Sinterit STUDIO ADVANCED uzyskasz dostep do otwartych parametréw drukarki.

By aktywowac te dodatkowe funkcje, nalezy:

1. Z poziomu gtéwnego menu programu wybra¢ opcje ,Help” -> ,Enter product key”.

2.  Wprowadzi¢ swoj indywidualny klucz produktu, otrzymany od Sinterit.

3. Po poprawnym wprowadzeniu klucza produktu, mozna natychmiast korzysta¢ z dodatkowych funkcji programu.
Umozliwiajg one stosowanie proszkéw SLS dostarczanych przez firmy trzecie, spetniajgcych wymogi sprzetowe
zakupionej drukarki. Dalsze szczegoty dostepne sg w rozdziale 2.2 ,Custom Material Parameters (Otwarte parametry)”.

File Edit Seftings Help Sinterit Studio 2019 ? X
Check for update... |
Update printer... u Product kEY:
Manuals

ENTEEEE ot productkey | AAAAA-BBBBB-CCCCC-DDDDD)
About

© i cargar_Ime_smrent

m Mocete Slies
Printer Model: ~ Lisa PRO rev.D v 0"
Powder Type: Custom Material... v @
Layer Height [mm]:
0075 0100 0125 0150 0175 0200
~ Advanced Options
Laser Power Ratio: 1,00 o
Print Surface Temperature Offset ["C]:
& el 4 4 94 2 4 9 1 2 3 4 5 °
Shrink Ratio: X 1,000 Y 1,000 z 1,00 (2]
' Custom Material Parameters
Malerial Name: Custom Material (2]
Modify existing material: [ PA12 Smooth v1 v @
Nitrogen required: No v @
Refresh ratio [%]: 29 (]
Empty layer feed ratio: 1,00 )
Full layer feed ratio: 1,00 (7]

> Scale
> Printing temperature
> Warmup and cooldown

> Laser power v

Rys. 5.1 Odblokowywanie Sinterit STUDIO ADVANCED.

P
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6. WYMAGANIA SPRZETOWE

Minimalne wymagania sprzetowe dla oprogramowania Sinterit Studio to:
«  64-bitowy procesor,

«  Microsoft Windows 7 lub nowszy,

« conajmniej 1 GB wolnego miejsca na dysku twardym,

« conajmniej 2 GB pamieci RAM,

« karta graficzna zgodna z OpenGL 3.0 lub nowszym.

7. WSPARCIE TECHNICZNE

W razie jakichkolwiek pytan lub watpliwosci prosimy o kontakt z naszym dziatem After-Sales:

www: sinterit.com/support/contact-support/

e-mail: support@sinterit.com

telefon: +48 570 702 886 or +48 570 967 860

adres siedziby: Sinterit sp. z 0.0., ul. Nad Drwina 10-B3, 30-741 Krakow, Poland

Liste dystrybutorow i pomocy technicznej w poszczegolnych krajach znajdziesz na stronie www.sinterit.com.

8. INFORMACJE PRAWNE

llekro¢ w niniejszej instrukcji jest mowa o Sinterit lub Spétce lub ,nas/naszych”, rozumie sig¢ przez to Sinterit sp. z o.0.
z siedzibg w Krakowie, zarejestrowang przez Sad Rejonowy dla Krakowa-Srédmiescia w Krakowie, XI Wydziat Gospodarczy
Krajowego Rejestru Sgdowego pod numerem: 535095, NIP: 6793106416.

Niniejszy dokument zawiera materialy chronione prawem autorskim oraz prawem witasnosci przemystowe;j.
W szczegélnosci oznacza to, ze dokument ten nie moze byé powielany lub modyfikowany bez zgody Sinterit.

Niniejsza instrukcja stuzy jako pomoc w prawidtowym uzytkowaniu urzgdzenia, wykonywaniu podstawowych czynnosci
konserwacyjnych oraz, w razie potrzeby, rozwigzywaniu prostych probleméw, umozliwiajgc utrzymanie urzadzenia
w dobrym stanie.

Niniejsza instrukcja zawiera tresci przeznaczone wytacznie do celéw informacyjnych i do uzytku przez osoby, ktére zostaty
profesjonalnie przeszkolone w zakresie obstugi i konserwacji opisanego ponizej sprzetu.

Informacje zawarte w niniejszym dokumencie sg przeznaczone wytgcznie do uzytku produktu Sinterit o nazwie Sinterit
STUDIO i Sinterit STUDIO ADVANCED.

Ze wzgledu na ciggly rozwoj produktéw Sinterit, informacje zawarte w niniejszej instrukcji, jak rowniez wszelkie specyfikacje
i oznaczenia wydane lub umieszczone na produktach Sinterit przez Spétke moga ulec zmianie bez powiadomienia.

9. WYLACZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI

Sinterit nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wykorzystanie tych informacji w odniesieniu do innych produktéw.
Pomimo dotozenia wszelkich staran w celu zapewnienia doktadnych informacji o produkcie, Sinterit wytgcza, w najszerszym
zakresie dozwolonym przez obowigzujgce prawo, wszelkiej odpowiedzialnosci za jakiekolwiek nieprawidtowe informacje
lub pominiecia informac;ji oraz za wszystko, co moze wynika¢ z takich btedéw lub pominieé.

Sinterit zastrzega sobie prawo do poprawiania wszelkich btedéw i pominie¢ w dowolnym momencie. Dalsze ograniczenia

lub wytaczenia odpowiedzialnosci Sinterit mogg wynika¢ z obowigzujgcych przepisow prawa lub umoéw zawartych
z nabywcami produktow.

10. ZNAKI HANDLOWE

Logo Sinterit jest zastrzezonym znakiem towarowym Spotki.

11. LICENCJA NA OPROGRAMOWANIE

Sinterit udziela kupujgcemu niezbywalnej licencji, bez mozliwosci sublicencjonowania; do uzytku programu Sinterit
STUDIO, na warunkach okreslonych w umowie miedzy kupujgcym drukarke Sinterit, a Spotka.
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