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BEZPIECZENSTWO

Przed skorzystaniem z drukarki ZYXPer M20 zapoznaj sie z zasadami bezpieczenstwa:

© Podczas pracy drukarki 3D nie dotykaj gtowicy drukujgce;j B i platformy wydruku B4, gdyz
grozi to poparzeniem.

€ Podczas pracy drukarki 3D nie wktadaj rak, ani innych czesci ciata czy jakichkolwiek przedmio-
tow do urzadzenia, gdyz grozi to uszkodzeniem ciata lub drukarki 3D.

€ Nigdy nie wytaczaj drukarki 3D dopdki temperatura gtowicy drukujacej nie spadnie
ponizej 50° C.

© Nigdy nie wytaczaj drukarki 3D dopdki temperatura platformy wydruku nie spadnie
ponizej 38° C.

1. Wytacznik drukarki 3D
Z¥YXPer m20

2. Czytnik kart SD
& eco friendly 3. Wyswietlacz LCD

4. Pokretto/Przycisk funkcyjny

5. Gtowica drukujaca




6. Sktadany czujnik wysokosci stotu
7. Podgrzewana platforma wydruku
8. Prowadnica filamentu

9. Naprzemienny uchwyt filamentu

10. Regulowane noézki

BUDOWA

1. Uchwyt drukarki 3D
12. Port USB
13. Gniazdo elektryczne

14. Wytacznik gtéwny



PIERWSZE URUCHOMIENIE

PRZYGOTOWANIE DRUKARKI DO PIERWSZEGO WYDRUKU

1. Po rozpakowaniu drukarki nalezy ja ustawi¢ na docelowym miejscu i wstepnie
wypoziomowac poprzez odpowiednig regulacje przy pomocy nozek m (patrz
Budowa, str. 1-2).

2.Podtaczy¢ kabel zasilajacy do gniazdka elektrycznego drukarki i gniazdka
sieciowego.

3. Witaczy¢ wytacznik przy gniezdzie sieciowym drukarki.

4. Wtaczyd wytacznik n na ptycie czotowej drukarki.

5.Przy pomocy Pokretta/Przycisku 2l obok wyswietlacza drukarki wybra¢ i urucho-
mi¢ funkcje Auto Home (Menu Prepare/Autohome, patrz str. 6). Drukarka podniesie
stot do gdéry i ustawi gtowice w pozycji [10,10]. Wylot gtowicy powinien by¢ odsu-

niety od stotu na ok. Tmm.

|:| 6.Z menu wybra¢ funkcje Prepare/Move Axis/Move Z Imm (patrz str. 7) i opuscié stot

o ok. 50mm. Opusci¢ czujnik wysokosci E do pozycji pionowej.

7.Wybra¢ z Menu funkcje Prepare/Bed Leveling i uruchomic¢ jg (patrz str. 6). Po za-
koriczeniu pomiaru drukarka wyswietli informacje o ile zabkdw i w ktdrg strone
nalezy przekreci¢ pokretta regulacji stotu. Po ich przekreceniu zgodnie z wyswietlo-
ng informacjg funkcje Bed Leveling nalezy powtérzy¢ i ewentualnie skorygowacd
ustawienie pokretet regulacji stotu. Czynnoscé te powtarzad, az do momentu, gdy po
zakonczeniu pomiaru pojawi sie komunikat: Calibrated. Zwykle pojawia sie on po
trzech cyklach pomiaru.

8. Podtaczy¢ komputer do drukarki przy pomocy dostarczonego kabla USB. Do
gniazda SD drukarki E wtozyé dostarczong karte SD.
9. W programie Repetier Host stworzyé profil drukarki i uzyskaé potaczenie z drukar-
] | k3.
.'-. 10.Uwaga! Ten punkt kalibracji nalezy wykona¢é tylko po zmianie platformy wydruku
i (szyby). Nowa drukarka ma dane kalibracyjne nagrane na dostarczonej karcie SD
i ten krok mozna pominaé.
lT Przy opuszczonym czujniku wysokosci stotu uruchomié¢ z linii komend instrukcje
M829 ES5. Drukarka rozpocznie pomiar ksztattu stotu dla roznych temperatur stotu.
Procedura ta trwa ok. godziny. Procedura ta nagrzewa stét od temperatury otocze-
nia do 120° C w krokach, co 10° C i dokonuje pomiaru ksztattu stotu. Wyniki pomia-
row zapisywane sg na karcie SD w katalogu gtownym w postaci plikow o nazwach
xxttt.csv [xx oznacza przedrostek zalezny od oprogramowania drukarki - zwykle
jest to 64 lub 65; ttt (dwa lub trzy znaki) oznacza temperature, dla ktérej dokonano
T pomiaru]. Po zakonczeniu procedury pomiaru karte SD nalezy wyjac¢ z drukarki i
wtozyc do czytnika kart w komputerze. Nagrane pliki nalezy kolejno otwiera¢ w MS
G Excel i edytowad/sprawdzi¢ komorke Al. W komorce tej powinna byé wartoéé od-
SD powiadajaca temperaturze pomiaru (dla pliku xx40.csv powinno to byc¢ 40). W
przypadku jesli wartos¢ rézni sie od wartosci z nazwy pliku nalezy ja zmieni¢ (np.
jesli w komaorce Al w pliku xx40.csv jest wartosc 39, nalezy ja zmieni¢ na 40). Po do-
konaniu zmian plik nalezy zapisa¢ a nastepnie w Exploratorze Windows zmienic
jego nazwe na (w tym wypadku) T40.csv.
Po dokonaniu opisanych wyzej czynnosci wszystkie pliki offsetéw nalezy przeniesc
do istniejacego na karcie SD katalogu BedTemp. Po dokonaniu tych czynnosci w
katalogu BedTemp powinny znajdowac sie pliki:




a.T20.csv
b.T30.csv
c.T40.csv
d.T50.csv
e. T60.csv
f. T70.csv
g.T80.csv
h.T90.csv
i. TI0O0.csv
j. TNO.csv
k. T120.csv
Nastepnie karte SD nalezy wtozy¢ do drukarki.

0,1 mm

11. Nalezy ztozy¢ czujnik wysokosci stotu i uruchomié funkcje AutoHome.

12.Poprzez kolejne jej powtarzanie uzywajac pokretta regulacji wysokoéci gtowicy
w lewym, wewnetrznym rogu stotu (od spodu) drukarki oraz szczelinomierza
nalezy doprowadzi¢ do stanu, gdy koniec gtowicy po zakonczeniu funkcji Auto
Home bedzie znajdowat sie w odlegtosci 0.1 mm od powierzchni stotu. Uwaga -
zamiast szczelinomierza mozna uzy¢ zwyktej kartki papieru.

13.Poprawne wykonanie powyzszych czynnosci oznacza zakonczenie przygotowa-
nia drukarki do pierwszego wydruku.

14.Przed rozpoczeciem wydruku nalezy zatozy¢ filament i wprowadzi¢ go do gtowi-
cy. Po rozgrzaniu gtowicy do odpowiedniej temperatury nalezy ja napetni¢ po-
przez uruchomienie napedu extrudera (Prepare/Move Axis Exrtuder Imm) az do
momentu pojawienia sie wyptywu filamentu z dyszy.

PLA
ABS
PET
HIPS
FLEX

UWAGA - Poziomowanie stotu (punkt 7) nalezy przeprowadzi¢ jesli wydruki nie przylepiajg sie
dobrze do stotu w niektdrych fragmentach. Na ogdt dzieje sie tak kiedy stét byt mocno poru-
szony, np. przy odrywaniu od niego wydrukdw. W normalnej eksploatacji wychtodzenie stotu

po wydruku do temperatury ponizej 35° C umozliwia tatwe usuniecie wydruku.

UWAGA - Wykonanie procedury pomiaru ksztattu stotu (punkty 9 i 10) moze okazac sie
konieczne po zmianie ustawienia drukarki, np. jej przeniesieniu na nowe miejsce. Nalezy ja
wykonad jesli wydruki nie przylepiaja sie do stotu pomimo prawidtowego jego wypoziomowa-

nia (punkty 6 i 7) i ustawienia odlegtosci dyszy od stotu (punkt 12).




MENU

MENU GLOWNE

Przejscie do menu gtéwnego z ekranu startowego nastepuje po nacisnieciu przycisku w czasie,
gdy jest wyswietlany ekran informacyjny.

Menu gtdwne po uruchomieniu Menu gtowne w trakcie wydruku

[lnf'o scr
I une
Contro 3 Control
Print from SO ? FPause fFrint
Firmware F.4.3 Stor Print
irmware F.4.3

OPIS FUNKCJI

Opis poszczegdlnych funkcji menu gtdéwnego w zaleznosci od wykonywanej czynnosci: urucho-
mienie drukarki 3D badz praca drukarki w trakcie wydruku.

n INFO SCREEN

1 Aktualna temperatura gtowicy.
2. Zadana temperatura gtowicy.
3. Aktualna temperatura stotu. 6 7 8 9 10
4. Zadana temperatura stotu.
5
6

. Linia pokazujaca aktualng pozycje gtowicy.

. Predkos$¢ wydruku w stosunku do ustawionej w slicerze. Jej zmiana jest mozliwa
w trakcie wydruku poprzez pokrecenie pokrettem.
Estymowany czas do zakonczenia wydruku.

. Informacja procentowa o stanie wydrukowanego pliku modelu.

. Informacja o aktualnie wczytanym offsecie stotu.

10. Czas jaki uptynat od rozpoczecia wydruku.

O 0~



E PREPARE

Prepare - wyswietla sie po wtaczeniu drukarki, gdy nie jest uruchomiony wydruk.

1 *Main
Huto home 2

3 Bed leveling

1. Main - powrdt do menu gtéwnego.
2. Auto Home - homowanie drukarki.

3. Bed leveling - procedura poziomowania stotu.

Uruchomienie procedury wymaga odchylenia do pozycji pionowej czujnika
wysokosci stotu i spowoduje pomiar wysokosci stotu w czterech punktach
(bliskich punktom zawieszenia stotu) oraz wyswietlenie wartosci ew.
korekt, ktdére nalezy wprowadzi¢ w celu wypoziomowania stotu. Komunikat
wyswietlany jest w nastepujacej postaci (przyktad):

RBack: L1 oznacza, ze prawe
tylne pokretto regulacji stotu
nalezy przekreci¢ o jeden zabek
pokretta w lewo.

LBack: L2 oznacza, ze lewe
tylne pokretto regulacji stotu
nalezy przekreci¢ o dwa zabki
pokretta w lewo.

Right: R3 oznacza, ze prawe przednie po-
kretto regulacji stotu nalezy przekreci¢ o
trzy zabki pokretta w prawo

Procedure nalezy powtarzad, az do wyswietlenia komunikatu:
Calibrated (zwykle jest to trzy razy).




MENU

4. Move axis - ruchy osi.

Ruchy w osiach X, Y, Z mozliwe sg w zakresie O-max zasieg osi (200mm dla drukarki ZYXPer
M20).
Ruch extrudera mozliwy jest zarédwno do przodu jak i do tytu.

Nie nalezy poruszac osiami extruderdw jesli gtowica jest zimna,

n Drukarka nie ma wtaczonej blokady ruchu extruderow w przypadku zimnej gtowicy.
a filament zatadowany.

zaktada, ze znajduje sie w pozycji o wspotrzednych [0,0,0], co oznacza, ze mozliwe

n Jesli nie zostata uruchomiona wczesniej instrukcja Auto Home drukarka
jest przesuniecie poza zakres roboczy. Nalezy unikac¢ takiej sytuacji.

A *Prerare
Move 2 1 ram
C Extruder 1mm
Mouve X 18mm
E § Y 18mm
Lrm
G
A. Prepare - powrdt do menu Prepare.
B. Move Z Tmm - przesuniecie osi Z z krokiem Tmm.
C. Move Extruder Tmm - przesuniecie Extrudera z krokiem Tmm.
D. Move X 10mm - przesuniecie osi X z krokiem 10mm.
E. Move Y 10mm - przesuniecie osi Y z krokiem 10mm.

F.Move X Tmm - przesuniecie osi X z krokiem Tmm.
G. Move Y Tmm - przesuniecie osi Y z krokiem Tmm.

5. Bed temp offset.

A *Prerar
Measure =
C Hutolf t'set

Marnual off

A. Prepare - powrdt do menu Prepare.
B. Measure offset - (ta pozycja menu pojawia sie tylko przy zatozonym czujni-
ku wysokosci stotu) - uruchomienie procedury spowoduje pomiar



ksztattu stotu w 25-ciu punktach (dla biezacej temperatury stotu) i wczytanie
go do pamieci komputera drukarki. Wartosci pomiaru mozna nastepnie zapi-
sac przy pomocy funkcji Export File (ponizej). Offset ten zapisuje sie w kata-
logu BedTemp pod nazwa T.csv. Offset ten mozna wczytad przy kolejnych
uruchomieniach drukarki funkcja Load Offset (ponizej). Kolejne wykonanie
tej procedury spowoduje kolejny pomiar ksztattu stotu a jego wyeksportowa-
nie spowoduje nadpisanie pliku T.csv.

C. Auto offset - zostaje zatadowany plik offsetu odpowiadajacy aktualnej
temperaturze stotu.

D. Manual offset.

Powrot do menu Prepare

*Frerare

Load offset - zatadowanie Load off Load BoT - zatadowanie

indywidualnego pliku off- L oad boT: _ pliku offsetu dla wybranej

setu o nazwie T.csv -
(zapisanego wczesniej) Dizsable

of fset. temperatury stotu (z plikow

Export file stotu w trakcie pierwszego
uruchomienia drukarki)

Disable offset - wytaczenie

offsetu stotu

TUNE

Export File - wyeksportowanie
aktualnie aktywnego pliku off-
setu do pliku T.csv

Tune - wyswietla sie zamiast menu Prepare, gdy jest uruchomiony wydruk.

1 +

166 2
3 166

212 4
5 &6

298 6

500 8
9

1. Main - powrot do menu gtdéwnego.

2. Speed - procentowe zwiekszenie/zmniejszenie predkosci wydruku w stosunku do predko-
$ci ustawionej przez slicer.

zapisanych w trakcie pomiaru

8



MENU

3. Flow - procentowa zmiana wyptywu filamentu w stosunku do wartosci ustawionej przez
slicer (dotyczy obu extruderow).

4. Nozzle - korygowanie temperatury gtowicy w stosunku do wartosci ustawionej przez
slicer.

5. Bed - korygowanie temperatury stotu w stosunku do wartosci ustawionej przez slicer.

6. Fan Speed - ustawienie/skorygowanie predkosci wentylatora chtodzacego wydruk w sto-
sunku do wartosci ustawionej przez slicer (wartosci wyswietlane 0-255 - 255 oznacza 100%
predkosci wentylatora).

7.Baby Step H - umozliwia korygowanie wysokosci gtowicy w trakcie wydruku w celu np. lep-
szego przylepiania sie wydruku do stotu. Funkcja dziata (wyswietla sie tylko gdy gtowica
znajduje sie na wysokosci w zakresie -0,5 - Tmm. Jesli gtowica znajduje sie poza tym zakre-
sem, np. z powodu korygowania jej wysokosci ze wzgledu na odksztatcenia stotu - funkcja nie
bedzie dostepna).

8. Accel - umozliwia regulacje przyspieszen ruchdw w trakcie wydruku. Nie zaleca sie zmiany
tej wartosci.

9. Change Filament - zmiana filamentu w trakcie wydruku. Wybranie tej funkcji spowoduje
chwilowe zatrzymanie wydruku, przejazd karetki do pozycji [3,100] bez wytaczenia grzania
stotu i gtowicy oraz generowanie sygnatu dzwiekowego. Umozliwia to np. zatozenie nowej
szpuli filamentu. Ponowne nacisniecie przycisku spowoduje wznowienie wydruku od miejsca,
w ktorym zostat zatrzymany.

n CONTROL

1 *Main
Nozz ; 2

3 r

4
5

6
7

8

1. Main - powrdt do menu gtéwnego.
2. Nozzle - ustawienie temperatury gtowicy.

3. Bed - ustawienie temperatury stotu.



4. Fan Speed - ustawienie predkosci wentylatorow chtodzacych wydruk (wartosci wyswie-
tlane w zakresie 0-255 odpowiadaja predkosci wentylatorow w zakresie 0-100%.

UWAGA - Drukarka ZYXPer M20 posiada wentylator, ktory pracuje tylko przy 100% warto-
$ci. Ustawienie tej warosci ponizej 100% (255 na wyswietlaczu) nie spowoduje uruchomie-
nia wentylatora.

5. Accel - ustawienie przyspieszenia ruchow.

6. Last File - ta pozycja menu wyswietla sie po uruchomieniu/zakonczeniu
wydruku i umozliwia ponowne uruchomienie tego samego  wydruku bez
koniecznosci wyszukiwania go na liscie plikow karty SD.

7.Cool down - wytaczenie grzania gtowicy, stotu oraz wentylatoréw chtodzacych wydruk.

8. Disable stepers - wytaczenie funkcji Enable silnikdw (umozliwia reczne
przesuniecie karetki oraz reczne przesuniecie extruderdw).

PRINT FROM SD

Po uruchomieniu tej funkcji wyswietlana jest lista plikdw znajdujacych sie na karcie SD.
Wybranie pliku oraz nacisniecie przycisku spowoduje uruchomienie wydruku.

PAUSE PRINT

Funkcja mozliwia chwilowe wstrzymanie wydruku do momentu ponownego nacisniecia
przycisku - widoczna po uruchomieniu wydruku.

STOP PRINT

Funkcja zatrzymuje wydruk wyswietlajgc menu umozliwiajace opuszczenie stotu - widoczna
po uruchomieniu wydruku.

FIRMWARE F.4.3

Informacja o zainstalowanej wersji firware.

10



SPECYFIKACJA TECHNICZNA
Z¥YXPer m20

SPECYFIKACJA
DRUKOWANIE

Technologia druku FDM (FFF)

Obszar roboczy 200 x 200 x 200 mm
Grubosc¢ warstwy od 0,04 mm
Srednica filamentu 1,75 mm

Tryb energooszczedny tak

Druk w kolorze warstwowo tak

Materiaty

PLA, ABS, HIPS, PET

OPROGRAMOWANIE
Obstugiwany system

Windows7,8,XP, Linux,MacOS

Typ plikdw

stl, obj, gcode

Wspdtpracuje z programami

Repetier Host, Slick 3r, Cura, Simplify3D

GLOWICA

Liczba gtowic pojedyncza
Srednica dyszy 0,4 mm
TEMPERATURA

Temperatura extrudera max. 300° C
Temperatura stotu max. 100° C
Temperatura otoczenia 15° C-35°C
ELEKTRONIKA

Gniazdo 230V 2A
Panel LCD tak

Czytnik kart tak
GWARANCJA

Liczba miesiecy 12
WYMIARY

Wymiary (bez szpuli) 440 x 440 x 550 mm
Waga 20 kg

UDOGODNIENIA

Zautomatyzowana kalibracja

Wydruk prosto z karty pamieci SD

6 eco friendly

Dopasowanie wysokosci gtowicy w trakcie wydruku

Ogdlnodostepne filamenty

drukuje z biodegradowalnych
materiatow



DODATKOWE

INFORMACJE

WYBRANE RODZAJE FILAMENTOW

Przeglad wybranych rodzajéw filamentéw oparty na tworzywach sztucznych firmy 3D Universal.

ABS

Nylon

Niepalny, samogasnacy ABS. Gasnie natychmiast
po odstawieniu ptomienia, spetnia wymagania
ASTM.

HABS

HABS (kopolimer akrylonitrylo-butadienowo-sty-
renowy) jest materiatem relatywnie odpornym na
zarysowania, charakteryzuje sie wiekszg
twardoscig niz ABS.

Posiada bardzo dobre wtasciwosci termoizolacy-
jne, a jednoczesnie sam nie odksztatca sie w szero-
kim zakresie temperatur. HABS do celéw konstruk-
cyjnych ma gestosé 1,05-1,15, wytrzymatosé na
rozcigganie 4,5 kG/mm2, wydtuzenie przy zerwa-
niu do 60% co czyni go materiatem o wysokich
parametrach udarnosciowych. Zakres pracy
gornych temperatur siega maksymalnie 1050 °C w
krétkim okresie umiarkowanego obcigzenia. Tech-
niczng wytrzymatosé traci ponizej -150°C. Chtonie

wilgo¢ w zakresie 0,22-0,34% swojej masy.
Charakteryzuje sie niska odpornoscia na
weglowodory aromatyczne, estry i ketony.
Odporny na weglowodory alifatyczne, oleje,

alkohole i dziatanie sSwiatta; rozktada sie pod wpty-
wem stezonych kwasow utleniajgcych (co wyko-
rzystuje sie do trawienia powierzchni przed
metalizowaniem).

PC/ABS

PC/ABS(poliweglan/akrylonitrylo-butadien-
owo-styren) to mieszanka poliweglanu i tworzywa
ABS o doskonatych wtasciwosciach mechaniznych
poliweglanu (PC) i wysokiej sztywnosci.
Mieszanka charakteryzuje sie wysoka udarnoscia,
rowniez w niskich temperaturach oraz odpor-
noscig termiczng. Niski skurcz zadowoli na-
jbardziej wyrafinowane wydruki 3D, zwtaszcza tam
gdzie konstrukcja wymaga wysokiej doktadnosci
wymiarowej oraz zachowania tolerancji ksztattu.
PC/ABS przeznaczony jest do zastosowan wy-
magajgcych wysokiej odpornosci mechanicznej w
relatywnie wysokich temperaturach pracy pod
obcigzeniem (95-125°C) oraz duzej wytrzymatosci.
Jednoczesnie wykazujg swietng wytrzymatosé w
niskich temperaturach.

UniNylon to  syntetycznym  polimerem o
wyjatkowych wtasnosciach mechanicznych. Jest
tworzywem przede wszystkim konstrukcyjnym
majgcym szerokie zastosowanie w przemysle
lotniczym, maszynowym, motoryzacyjnym i
dziewiarskim.

UniNylon to materiat trudno Scieralny, dzieki
czemu idealnie nadaje sie na wszelkiego rodzaju
tozyska slizgowe, przesuwnice, prowadnice, itp.
Jest materiatem nietamliwym, posiada nadzwy-
czajna wytrzymatos¢ mechaniczng, wydtuza sie o
50% zanim ulegnie zerwaniu i dobrze obrabia sie
mechanicznie narzedziami do metali (z wyjatkiem
pilnika). Tworzywo topi sie w czasie palenia i
gasnie po wyjeciu z ptomienia. UniNylon jest
odporny na dziatanie wiekszosci rozpuszczalnikdow
organicznych (weglowodory, chloroform, alkohole,
ketony, etery, estry). Filament nie jest odporny na
dziatanie kwasow i stezonych zasad.

PET

UniPET (politereftalan etylenu) charakteryzuje sie
duzg twardoscig, sztywnoscig, niska absorpcja
wilgoci, niewielkim petzaniem pod wptywem dtu-
gookresowego obcigzenia. Niewatpliwym atutem
jest utrzymanie tych samych wtasnosci fizyko-me-
chanicznych w dtugim okresie czasu. Tworzywo
idealnie nadaje sie do druku 3D elementdw, gdzie
wymagana jest bardzo wysoka udarnosé¢. UniPET
ma niezwykta adhezje do stotu drukarki, dlatego
wysmienicie sprawdzi sie jako element pod-
budowy do wydruku 3D tam, gdzie inne tworzywa
majga problem z adhezjg do stotu.

UniPET jest tworzywem o wysokim ciezarze
wtasciwym i wynosi 1,4 [g/cm3], co moze lub nie
musi stanowi¢ jego atutu. Nie nadaje sie do druku
elementéw 3D tam gdzie ciggta temperatura pracy
przekracza 80°C, a okresowo do 95°C. Jest to ma-
teriat o niezwykte] wytrzymatosci mechanicznej.
Wytrzymatoscig konkuruje z aluminium.

PET M

Zmodyfikowana wersja UniPET uszlachetniona
wypetniaczem mineralnym. Zwiekszenia zdolnosci
samo oczyszczania dyszy gtowicy drukarki 3D.
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DODATKOWE

FLEX - guma

UniFlex to grupa tworzyw sztucznych o wtasnosci-
ach mechanicznych zblizonych lub takich, jak
witasnosci kauczuku. Wykazuje sie bardzo duza
odksztatcalnoscia np.. UniFlex 75 wydtuzenie
wzgledne do momentu zerwania wynosi 650%.
Oczywiscie wtasnosdé ta maleje wraz ze wzrostem
twardosci wg. skali Schorea. Wspodtczynnik
liczbowy przy nazwie okresla twardos¢ w skali A.
Materiat cechuje bardzo duzg odksztatcalnosé, nie
tracac przy tym wtasciwosci sprezystych.
Niezwykta wrecz adhezja wewnetrzna obiektu
drukowanego czyni z niego niezwykle spdjng bryte
mechaniczna. Jak wykazaty badania Instytucie
Przemystu Skdrzanego zerwanie filamentu UniFlex

INFORMACJE

75 wystepuje przy sile 50 [N], co plasuje go w
czotdwce swiatowe].

HIPS

UniHIPS jest polistyrenem wysokoudarowym.
Dodatek kauczuku pozwolit znacznie podniedé
udarnosé¢ polistyrenu, ktéra wzrasta wraz z
rosngcym udziatem tego dodatku. Cechuje sie
Zrownowazona kombinacja witasciwosci
mechanicznych oraz cieplnych. Jest tworzywem
ogodlnego przeznaczenia. Z uwagi na dopuszczenie
filamentu HIPS do kontaktu z zywnoscig wystepu-
je on w barwie naturalnej (mleczno-biata).

WYJATKOWE CECHY MATERIALOW DO DRUKU 3D

opornosc¢ elektryczna (interior & exterior)

PC/ABS

odpornosc¢ na oleje, smary

FLEX, ABS

praca w niskich temperaturach

ABS, HABS, PC/ABS

dopuszczony do kontaktu z zywnoscia

HIPS, PET

bardzo dobre wtasciwosci izolacyjne

HABS

obojetnos¢ toksykologiczna i biologiczna

HABS

absorpcja wilgoci

HIPS

recykling

ZASTOSOWANIE FILAMENTOW

ABS

Przedstawiamy tylko czes$é zastosowan opisywanych tworzyw sztucznych oraz wizualizacje wybranych

ABS, HABS, PC/ABS zastosowanie

HIPS zastosowanie

zabawki, dobra konsumenckie, kaski ochronne,
kotka zebate niskoobcigzone, obudowy elektroniki
sterowania, obudowy telefondw komodrkowych,
panele sterowania sprzetu AGD, dachy do
ciggnikow, obrzeza meblowe; w motoryzacji:
wewnetrzne panele drzwiowe, stupki, zaczepy, ele-
menty foteli, kratki wlotu powietrza, deski
rozdzielcze, obudowy lusterek;

Nylon zastosowanie

prowadnice, kota zebate, tozyska slizgowe, nakret-
ki na sruby pociggowe, mimosrody, kopiaty do
obrdébki skrawaniem;

komponenty reklamowe: podswietlane kasetony,
stojaki, rézne reklamy; w druku opakowan spozyw-
czych; w przemysle: elementy transportowe,
elementy mechaniki precyzyjnej, wsporniki,

obudowy urzadzen elektronicznych, elementy
nosne, elementy stosowane w chtodniach i
lodowkach: potki, zatrzaski, ostony oswietlenia
wewngtrz lodowek; zabawki, galanteria mebli bi-
urowych i uzytkowych: kotki nosne, gatki, taczniki,
suwaki; wyroby dla hobbystéw akwarystycznych:
elementy ozdobne wewnatrz akwaridéw, systemy
nawietrzania, natlenianie wody, wsporniki filtréow
wody, wsporniki termometrow; dekoracyjne
wydruki: flakony, podstawki pod doniczki, kubki,
podstawki pod akcesoria biurowe;



DODATKOWE INFORMACJE
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DODATKOWE INFORMACJE

PRZEGLAD TECHNOLOGII DRUKU 3D

PROCESY TECHNIKI PRZYROSTOWEJ

Ksztattowanie
wigzka Laminacja
elektronow

Spiekanie

Fotopolimeryzacja Wyttaczanie proszkéw

DLP FDM, FFF SLS EBF3 LOM

SLA DIW SLM

SHS

3DP

EBM

DMLS




DODATKOWE

INFORMACJE

TYP

Fotopolimeryzacja -
utwardzanie $wiattem
(Light polymerized)

Wyttaczanie
roztopionego materiatu
(Extrusion)

Spiekanie proszkéw
(Powder Bed)

Ksztattowanie wigzka
elektronéw (Wire)

Laminacja - wycinanie i
sklejanie cienkich warstw
(Laminated)

TECHNOLOGIA

Stereolithography (SLA)
Digital Light Processing (DLP)

Fused deposition modeling (FDM) or
Fused Filament Fabrication (FFF)

Robocasting or Direct Ink Writing (DIW)

Powder bed and inkjet head 3D printing
(3DP)

Electron-beam melting (EBM)
Selective laser melting (SLM)

Selective heat sintering (SHS)

Selective laser sintering (SLS)
Direct metal laser sintering (DMLS)

Electron beam freeform fabrication
(EBF3)

Laminated object manufacturing (LOM)

MATERIALY

Fotopolimery
Fotopolimery

Tworzyw termoplastyczne, tatwo topliwe
metale, materiaty spozywcze, guma,
glina, plastelina, glinki jubilerskie

Materiaty ceramiczne, stopy metali,
mieszanki ceramiczno-metalowe, kom-
pozyty ceramiczne, kompozyty metali

Prawie wszystkie stopy metali,
sproszkowane polimery, gips

Prawie wszystkie stopy metali tacznie ze
stopami tytanu

Stopy tytanu, stal nierdzewna, stopy
chromowo-kobaltowe, aluminium

Proszki tworzyw termoplastycznych

Tworzywa termoplastyczne, proszki
metal, proszki ceramiczne

Prawie wszystkie stopy metali

Prawie wszystkie stopy metali

Papier, folie metalowe, folie plastikowe
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