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1. Sinterit STUDIO 2019 softveér - instalacia

Technické poziadavky na instalaciu Sinterit STUDIO 2019: 64-bitovy
procesor, Windows 7 alebo vy$Si, minimalne 1 GB volného miesta na disku,
miniméalne 2 GB RAM, graficky adaptér kompatibilny s OpenGL 3.0 alebo
vySSsi.

Pripojte jednotku USB Flash, ktora je su€astou supravy, k portu USB pocitaca.
Vyhladajte priecinok Sinterit Studio.

Otvorte SinteritStudioSetup.exe.

Vyberte jazyk inStalacie.

Postupujte podla sprav na obrazovke instalacie.

Po instalacii je softvér pripraveny na pouZitie.

O ORwWNE

y - Setup - Sinterit Studio 2019 = X
Jezyk instalacji X it N R
i< RO Xt Ly

\/,  Wybierz jezyk uzywany podczas instalacji: et 1t e o ere Areenert. T etz et of vl o Pacls 2015 i ot et e

7o\

N\ —_—

Setup - Sintent Studio 2019 - X

» END USER LICENSE AGREEMENT (further referred to
as: the JEULAY)

PLEASE READ CAREFULLY:

Enﬁsh 4 The EULA is a legal agreement between (1) you (cither an
individual or legal entity, frther referred to as: the “Licensee”)

b =

@ gecept the agreement
E A ; Miderotcot hasgemnint Atieast 0,746 o e dk sosce i reqred.

== == ==
Setup - Sinterit Studio 2019 x Setup - Sintent Studio 2019 X instalacja - Sinterit Stucio 2019 %
Select Start Menu Folder % Ready to Install N\] Instalacta N

Vihere shoud Setp place the progyan's shartats? &L Setup s now resdy to begn retsling Sntet Studo 2019 on your camputer &L Pocrekal, at ratalstor z3nstskge scikack Sitert Studo 2019 ns korouterze. [P

2 ik Instal t contirue with the nstaliaton, or cick Back f you want to review or Dekompressa plkaw.
Senp il crete the programs shortauts n the folowng Start Men foder oo e e A S F I el
To contrue, ik Next. 1f you woukd e 1 sekct a dferent folder, ik Bromse y .
Browse..
A
Add o shortauts
Create =
= e wox [ | o

Indtalacia Sinterit STUDIO 2019.

0 POZOR!
Nezabudnite si pozorne precitat’ licenéné zmluvy a prijat ich.

2. Prehlad kariet v aplikacii Sinterit STUDIO
2019

Program sa sklada z piatich zakladnych kariet.

e PRESET nastavenie parametrov tlace, napr. Typ prasku, vyska vrstvy);
e MODELY (usporiadanie modelov vo vizualizacii PRINT BED);
e SLICE (delenie modelov na vrstvy a uloZenie suboru na tlac);
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e PREVIEW (nahfad vrstiev pred tlaou);
PRINTERS (zobrazenie nahladu stavu tlaciarni pripojenych cez Wi-Fi).

Printer Madel:  Lisa

Models

Powder Type:  PA12 Smaoth

Layer Height [mm
yer Height (mm). 0078

> Advonced Options

0,100

0,160

0,175

Slice

v

v

0200

Preview Printers
PA12 1L
A Polyamide 12 powdor (nylon based compound)
with good mechanical properties and excellent
surface resolution, sultable for chemical resistant
applications and parts that poed 10 tolerate heat,
Applications:

o detalled printouts,

« shctural of mechanical(with complicated
Intesnal geomelry) olements,

o tunetional prototypes of final parts,

Polyamide 12

REFRESHING ratio

30%

Obr. 1. Pohlad na hlavny panel.

hornej &asti panela najdete karty na pracu na projekte: SUBOR, UPRAVA, POMOC.

File Edit Help
New Ctrl+N
Open Ctrl+0
Save Ctrl+S
Save as...
Load SCode
Exit

|

Help

Undo
Redo

Ctrl+Z
Ctrl+Y

File Edit

Help

Check for update...
Update printer...
Manuals

About

Obr. 2. Pohl'ad na horné karty so vSetkymi dostupnymi funkciami.

e SUBOR - umoir‘mu{e otvorit’ novy subor (novy), otvorit uz uloZeny subor (otvorit),

ulozit’ (ulozit, ulozit ako ...)

projekt vo formate * .sspf alebo * .sspfz. alebo otvorte

subor * .scode (Load SCode) na tla¢. Na ukon&enie pouzite tlaCidlo Ukondit.
e EDIT - umoziuje vratit spat zmeny (Spat) alebo obnovit stav pred vratenim spat’

(Opakovat).

e POMOC - karta pomocnika, na ktorej mézete:
v skontrolujte a stiahnite si najnovSie aktualizacie programu Sinterit STUDIO

(skontrolujte aktualizaciu ...);
aktualizujte firmvér tlaCiarne Sinterit LISA (Update Printer ...);

prezerat priru¢ky (Prirucky);
skontrolovat’ licenciu (About).

AN
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Typy suborov v aplikacii Sinterit Studio: _

e * sspf - zdkladny format projektu v Sinterit STUDIO, neobsahuje subory modelov;

e * sspfz - subor * .sspf komprimovany spolu s modelmi pouzitymi v projekte. Je to uzitocné
pri prenose projektu do externého zariadenia alebo jeho odoslani online;

e * scode - nakrajany subor, prig_raveny na tla¢ Pomocou LISA alebo LISA PRO;

e * stl, * .fbx, * .dxf, * .dae, * .obj, *.3ds, * .3mrf - formaty suborov podporované
programom Sinterit STUDIO

e MODEL TLACIARNE - vyber modelu vasej tlagiarne. Po vybere typu tlagiarne sa
zobrazia dostupné materialy.

PA11 Onyx je k dispozicii, iba ak vyberiete LISA PRO, ale PA12 Smooth je

k dispozicii pre tlaCiarne LISA aj LISA PRO.

e TYP PRASKU: umoziiuje vyber typu tladového prasku. Ak vyberiete vhodny typ
prasku, na ostatnych kartach sa zobrazia ur¢ené parametre tlace. PoCet
dostupnych materialov zavisi od verzie softvéru (pozri kapitolu 6).

m Models Slice Preview Printers

Printer Model:  Lisa PRO

Powder Type:  PA12 Smooth X
PA12 Smooth PA12
PAT1 Onyx
Flexa Black (More Flexib!
Flexa Black (More Rigid)
> Advanced Options Flexa Grey (More Flexible)
Flexa Grey (More Rigid)

Layer Height [mm} A Polyamide 12 powder (nylon based compound)

with good mechanical properties and excellent
surface resolution, suitable for chemical resistant
applications and parts that need to tolerate heat

Applications: —
-

« detalled printouts, . -

o structural or mechanical(with complicated ;

internal geometry) elements,
« functional prototypes o final parts 00

s
Obr. 3. Zmena typu prasku.

e VYSKA VRSTVY: parameter pre vyber vysky vrstvy. Je vybrany podla typu prasku.
Vrstva mézZe byt vyrobena tensia / hrubsia, to vSak vyZaduje zmenu €asu a presnosti
tlaCe.

ZvySenie vySky vrstvy z 0,100 na 0,125 [mm] znizuje Cas

tlacCe, ale suCasne znizuje presnost tlaCeného objektu. LavEh

THICKNESS
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“ Models Slice Preview Printers

Printer Model:  Lisa PRO N

Powder Type:  Flexa Black (More Rigid) v FLEXA BLACK
Layer Height [mm} (MORE RIGID)

0,075 0,100 0125 150 0175 0,200

TPU material, giving possibility to create prints
with good quality of surface and feature detalls at
the same time. Models printed from Flexa Black
are elastic and possess good formability (after
load release - returns 1o Its Initial shape).

> Advanced Options

Applications:

« flexible parts or objects,

« medical devices, fantoms,
« cable jacketing

Obr. 4. Zmena parametra vysky vrstvy.

ROZSIRENE MOZNOSTI: dalSie nastavenia, ktoré umozfuju hibsie prispdsobenie procesu
tlace.

e LASER POWER RATIO: parameter na zmenu vykonu lasera. Vykon lasera sa moze
zvysit alebo znizit, aby sa dosiahla pozadovana Zivotnost tlace

1.0 je Standardna sila pre Specificky typ prasku (100%).
ZvySenie vykonu (napr. Na 1,3) umoznuje dosiahnut
V4GSiu trvanlivost tlageného objektu, ale tieZ zniZuje T
presnost (,rozliatie® roztaveného prasku, nedostatok
detailov) av niektorych pripadoch (TPU, rigidnejSie)
rychlost tlace.

SPEED
SPEED

e TLACOVA TEPLOTA POVRCHU TLACE: zmena tohto parametra sa odportéa iba po
starostlivom preskumani vlastnosti prasku. UmoZznuje opatovnu kalibraciu parametrov
(znizenie / zvySenie vnutornej teploty). Odporu¢ame experimentovat iba s vefmi
malymi hodnotami +/- 0,5 ° C alebo +/- 1,0 ° C, nie vyS$Simi.

Ak je tlac€ prehriata a tazko sa da odstranit, musi sa teplota znizit. Ak tla¢
nema dostato¢nu prilnavost alebo su jej okraje skrutené, musi sa teplota
zvysit.

POZOR!

Aj ked je kazdy stroj kalibrovany, odporuc¢a sa nacitat’ kratku tlaCovu skusku,
aby sa skontrolovalo nastavenie parametrov v programoch Sinterit STUDIO a
Sinterit LISA, najma pri prvom uvedeni zariadenia do prevadzky.
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Models Slice Preview Printers

Printer Model:  Lisa PRO v
Powder Type:  PA12 Smooth v PA1 2
Layer Height [mm]: . A Polyamide 12 powder(nylon) with good
0075 0100 0125 0150 0175 0200 mechanical properties and excellent surface
- resolution, suitable for high - temperature
Advasced Options applications and parts that need to tolerate heat.
Laser Power Ratio: 1,00 Applications:

functional prototypes,

final product,

detailed objects,

complex spatial shapes,
temperature resistant objects,
chemical resistant objects.

Print Surface Temperature Offset [°C]:

Shrink Ratio in XY axes: 1,00

Shrink Ratio in Z axis: 1,00

REFRESHING ratio

& F

Obr. 5. Zmena parametra teploty.

e Pomer zmrstenia materialu v osiach X a Y alebo Z. Model sa rozsiri pozdiz Sirky
tlacového 16Zka tak, Ze po zmrsteni bude mat oCakavanu velkost. Povoleny rozsah
0.9-1.1

Models Slice Preview Printers

Printer Model:  Lisa PRO S
Powder Type:  PA12 Smooth v PA1 2
Layer Height [mm]: | . A Polyamide 12 powder(nylon) with good
0075 0100 0125 0150 0175 07200 mechanical properties and excellent surface
G . resolution, suitable for high - temperature
Advanced Options applications and parts that need to tolerate heat.
Laser Power Ratio: 1,00 Applications:

functional prototypes,

final product,

detailed objects,

complex spatial shapes,
temperature resistant objects,
chemical resistant objects.

Print Surface Temperature Offset ["C]: Ly .

Shrink Ratio in XY axes: 1,00 }
Shrink Ratio in Z axis: 1,00

7 REFRESHING ratio
y . i

6. Zmena parametra osi zmensenia XY a Z.

KROK: tlagidlo, ktoré vas prepne na dalSiu kartu.

lw ]
(£<

AL
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% * - SintenitStudio
File Edit Help

Printer Model:

Powder Type:

Layer Height [mm]:

~ Advanced Options

Laser Power Ratio:

Print Surface Temperature Offset [*C]:

Shrink Ratio in XY axes:

Shrink Ratio in Z axis:

Models Slice
Lisa PRO v
PA12 Smooth N

0075 0100 0125 0,150 0175 0200

1,00

1 Tl TR R R T T I G
1,00

1,00

Preview

PA12

A Polyamide 12 powder(nylon) with good
mechanical properties and excellent surface
resolution, suitable for high - temperature

applications and parts that need to tolerate heat.

Applications:

 functional prototypes,

o final product,

* detailed objects,

« complex spatial shapes,

* temperature resistant objects,
 chemical resistant objects.

NEXT STEP

Printers

REFRESHING ratio

30%

MELTING point

182°C

/ NexT sTeP [

Obr. 7. Tlacidlo pre dalsi krok.

B. Karta modely

Tato karta obsahuje vizualizaciu PRINT BED. Pohlad je rozdeleny na oblasti, kde 1 Stvorec

jelcm2.

* - Sintesit Studio
File Edit Help

Preset

© a

Move axis
X OY 02
30,26 mm 0,00

Move

+ Add model % Show Collisions

Rotation axis

» fo, Ho ]

Rotate

Slice

Preview

Obr. 8. Pohlad na kartu Modely.

- o Ea

Zamkn:

Printers

NEXT STEP

A RuOomoO™ &

Pre polyamidove prasky (PA11, PA12) su k dispozicii 3 hlavné oblasti:

>

>

vSak poskodit / zdeformovat' tlac.

zelena: spravna oblast tlaCe. Modely najvySSej a najodolnejSej kvality.

ZIta: prijatelna oblast tlace. Jednotlivé malé prvky sa tam méZu dostat von, mézu
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> Cervena: ochranna oblast vytlackov. Usporiadanie vytlatkov sa neodporuca (prvky sa
moézu zdeformovat a znicit’ celu tlag).

Pre materialy FLEXA a TPE suU na prednej strane PRINT BED dve hlavné oblasti (zelena a
cervenda) a mala zlta oblast

> spravna oblast tlaCe. Modely najvysSej a najodolnejSej kvality.

> Cervena: ochranna oblast vytlaCkov. Usporiadanie vytlackov sa neodporuca (vytlacky

sa mbézu zdeformovat’ a znicit' celu vytlacky).

> Zzlta: prijatelna oblast tlace. Jednotlivé malé prvky sa tam mdzu dostat von, mézu
vSak poskodit / zdeformovat' tlac.

Obr. 9. Pohlad na pracovnu plochu pre PA12 SMOOTH (1) a FLEXA BLACK (2).

a. Funkcie na karte Modely

File Edit Help

Preset

Slice

+ Add model @ Show Collisions

© 0 keychain_x3

E Move axis

= X OY OZ
L] mm

Move

10

© fa

Preview

Preset

keychain_x3

Rotate

@& Show Collisions

Sinterit Studio 2019 POUZIVATELSKY MANUAL

Printers

NEXT STEP

Reoomoaw #
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Obr. 10. Zvacseny nahlad funkcii na karte Modely.

e PRIDAT NOVY MODEL: umoziuje pridavat modely na tlaé (podporované formaty
suborov su: * .stl, * .fbx, * .dxf, * .dae, * .obj, * .3ds, * .3mf);

o REMOVE MODEL: umoziiuje odstranenie jedného modelu (tato funkcia je k
dispozicii aj po stlaeni klavesy Delete na klavesnici).

e ZOBRAZIT KOLIZIE - kliknutim na toto tlagidlo mézete skontrolovat usporiadanie
modelov v PRINT BED. Kontroluje, ¢i modely:

= s0 umiestnené v zelenom poli - zIta vystrazna znacka

« s umiestnené v PRINT BED - &ervena znacka (1]

= neruSia sa navzajom - Cervena vystrazna znacka

Po nacitani modelu su na lavej strane viditelné dve ikony: visiaci zamok a oko.
e Otvorené oko ( © ) - model je viditelny v PRINT BED;
e Prazdny symbol oka ( ) - viditelny je iba obrys modelu;

e PreSkrtnuté oko ( g ) - model je neviditelny, ale stale existuje v PRINT BED.
Je to uzitoCné najma vtedy, ked je v PRINT BED vela modelov alebo je
usporiadanie obzvlast komplikované;

e Otvoreny zamok ( d ) - objekt sa mbdze pohybovat a otacat;

e Uzavrety zamok ( a ) - model je zamknuty a neda sa pohybovat ani otacat.
Ak chcete zmenit stav / viditelnost modelu, kliknite na ikonu, kym sa
nezobrazi poZadovany stav..

Preset m Slice Preview Printers

+ Add model @ Show Collisions

©aw 3. N o n
©a 1. E
© a O  keych 2
=isis 3 'l
Move axis Rotation axis ﬁ
X O¥ 0 X oY 0z (7
mm 109,46 V
NEXT STEP
...... EEa

%
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Obr. 11. Skontrolujte tlacidlo Kolizie s prikladom jeho pouzitia. Umozriuje odhalovat chyby, ktoré neviditelné pre internet
[udské oko.

b. Funkcie a vlastnosti modelu

Po nacitani modelu sa v lavej €asti okna zobrazia podrobné informacie o jeho vlastnostiach:

pocet vybranych modelov (vybrané modely),

informacie o modeli (podrobnosti),

poloha v PRINT BED (Position),

uhlové usporiadanie modelu v pracovnej oblasti (rotacia),
mierka (mierka),

modeluje rozmery v mm (rozmery).

YyVvVvyvyYvYy

Selected models 1 v Rotation C
v Details Pitch (X) 0,0
Path C:/Users/Komputer/Downlo.. Yaw (Y) 0,00
Faces 31854 Roll (Z) 0,00
v Position v Scale
X 71,93 mm X 100,00 %
Y 94,70 mm Y 100,00 %
Z 0,29 mm z 100,00
Rotation v Dimensions
Scale X 52,21 mm
Dimensions 32,45 mm
8,60 mm
v
E Move axis Rotation axis E Move axis Rotation axis
®x Oy OZ OX @Y OZ @X QY O7 Ox @y O7
. o
-4,35 mm 109,46 J 435 mm 109,46

Obr. 12. ZvacSeny pohlad na vlastnosti nagitaného modelu.

Detaily - na tejto karte najdete cestu k suboru (cesta) a urover komplikacii modelu oznacenu
ako tvare (pocet trojuholnikov, z ktorych je model vyrobeny). Pozicia - tento parameter meni
poziciu modelu v PRINT BED. Hodnoty je mozné zadavat ru€ne pre kazdu rovinu (X, Y, Z).

Otacanie — tento parameter zmeni rotaciu na vybranej osi. Hodnoty je mozné zadavat ruéne
pre kazdu os (rozte€, vybocCenie, naklananie) alebo po pohybe ukazovatela mysi nad
vybranu rovinu (po prepnuti na os otacania). Tato vlastnost je zvlast uzitoéna pre uhlové
usporiadanie modelov: 90 °, 45 °, 135 ° atd.

Rozsah — tento parameter meni velkost modelu a je vyjadreny v percentach.

Velkosti je mozné menit jednotlivo pre kazdu os (X, Y, Z).

Rozmery - parameter zobrazujici rozmery modelu v mm. Zavisi to od rozsahu.

Tymto parametrom nie je mozné manualne menit rozmery.

Kazda z tychto informacii méze byt upravena tak, aby ¢o najlepSie zodpovedala tlatenému
modelu.
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MOVE AXIS / ROTATION AXIS: panel uréeny na pohyb alebo rotaciu modelu.
ROTATION AXIS - rotacia modelu v troch osiach. Po stlaceni tlacidla v lavej

dolnej Casti obrazovky sa zobrazia manipulatory s osami XYZ. Ak chcete
@_ zmenit polohu alebo usporiadanie modelu, kliknite na pozadovanu os a

zadajte spravnu hodnotu (potvrdte tlagidlom OTOCIT) alebo kliknite na os v
modeli a presunte ju ruéne.

© a keychain_x3 . /L ) —
| s
T model Rotation axis g \
Selected models 1 \
> Details @X OY Oz
> Position
> Rotation 0,00 ‘\\
> Scale b,
> Dimensions Rotate b
N
b
.\\
//
/ i
Move axis Rotation axis
>

OX Oy @z @X OY Oz
2 -29,61 mm 0,00 *
A T

Obr. 13. Funkcia oto¢enia modelu a pohlad na osi rotacie v modeli.

MOVE AXIS - pohyb modelu v troch rozmeroch. Kliknutim na tlacidlo v lavej
dolnej Casti obrazovky odhalite manipulatory s osami XYZ. V predvolenom

@_) nastaveni by sa malo pouzivat lavé tlacidlo mySi po posunuti ukazovatelfa mysi
nad zobrazenu os. Mozete tiez zadat pozadovanu hodnotu a potvrdit ju

tlagidlom MOVE.

%% * - SinteritStudio
File Edit Help

Preset m Slice Preview

+ Add model % Show Collisions
© a

keychain_x3

1 model e Move axis
Il |-
Selected models 1 -
> Details OX QY @z
> Position
> Rotation £ '29,61 mm

> Scale

> Dimensions
«/IN Move

1 Move axis Rotation axis

OX OY @z @X Oy Oz
29,61 mm 0,00 - I

A T ST

. 14. Funkcia Premiestnit model a pohlad na roviny v modeli.
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GLOBALNY / MIESTNY KOORDINATOVY SYSTEM - na ulah&enie
usporiadania modelov v aplikacii Sinterit Studio 2019 mdZete prepinat medzi
globalnym a miestnym (pre dany model) suradnicovy systém.

c. Kontextové menu modelu

Preset m Slice Preview Printers

©a keychain 3. puplicate Models
Remove Models
Add Models
Move Models % Bottom 5
1 Split Models into Submeshes Front D )
View » Duplicate Models...
Remove Models ﬁl
Add Models... . Vo 7
Move Models Y = /
Split Models into Submeshes
= View LS Reset View
]
Bottom
Left
Right '
Front
Back ‘j
hove e Rotation ais e
== ®X OY 02 OX @Y OZ ® Ortho Camera ﬁ
11,99 m  -525 i
T P =

Obr. 15. Pravym tlacidlom mysi kliknite na kontextovu ponuku modelu.

Kliknutim pravym tlacidlom mysi na model (alebo nazov modelu) zobrazite kontextové menu,
v ktorom mézete:

> skopirujte model, t. J. Duplikat n-krat do kazdej mriezky (duplikatny model);

POZNAMKA: V ponuke Duplikovat model je zadanym &islom po&et modelov po

duplik&cii. Ak teda ponechate hodnotu ,1%, model nebude duplikovany.

> vymazat’ model (Odstranit model);

> pridat model (Pridat modely);

> posunte ju k spodnej €asti alebo k okrajom zelenej zény PRINT BED (Move

Models: bottom, front, left, back, right);

> Rozdelit na model na jednotlivé Casti alebo skupinu modelov na jednotlivé prvky

(Rozdelit modely na pod sietou);

> zmente zobrazenie PRINT BED na modely umiestnené vo vnutri (pohlad: zhora,

zdola, vlavo, vpravo, spredu, zozadu). Mézete tiez zmenit zobrazenie (Perspective

Camera / Ortho Camera). MézZete tiez pouZit ikony v lavej dolnej Casti obrazovky.
PERSPEKTIVNA KAMERA - trojrozmerné zobrazenie kamery, najlep$ie na zobrazenie
ukazky celého usporiadania tlacovej postele. V predvolenom nastaveni sa fotoaparat otaca
pomocou pravého tlacidla mysi.

ORTHO KAMERA - ortogonalny priemet modelu do roviny (dvojrozmerny pohfad v pracovnej
oblasti). Je to uzitoCné na presné usporiadanie objektov v pracovnej oblasti. Obzvlast sa
odporuca s osou Z (pohlad zhora). V predvolenom nastaveni je pravé tlacidlo mysi.
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Slice Preview Printers b Slice Preview Printers

moomoo™ H

T SE (s

NEXT STEP NEXT STEP

Obr. 16. Porovnanie pohladov z perspektivnej kamery (1) a orto kamery (2) v osi Z.

C. Karty

Tato karta pripravuje model na konecnu tla¢. Pouzitie tladidla SLICE umozriuje uloZenie
suboru (s priponou * .Scode); potom je model ,nakrajany“ na vrstvy. V zavislosti od velkosti
suboru to moéze trvat niekolko minut.

Po dokonceni procesu sa v dialégovom okne zobrazia informécie potrebné na pripravu
tlaciarne Sinterit LISA na tla¢. Mali by ste si ich pozorne preditat.

Poc¢as oznaCovania suboru projektu, ak je oznaCenad moznost Vytvorit spravu, sa uloZi aj

sprava v * .txt spolu so suborom scode (odporu¢ame vytlacit).

Preset Models Preview Printers

Printer software version:

Newest iz 0%
O Generate report SCode file: aaa.scode
Material: PA12 Smooth
Layer height: 0.100 mm
m Estimated total print time: 2h 51m
Estimated powder needed in feed bed (volume): 1.54 L

Refresh powder needed after print (volume): 0.20 L
~ Additional info

Laser power multiplier: 1.00

Surface temperature offset: 0.00 °C

Total model layers count: 0

Models volume: 0.00 cm3

Estimated powder needed in feed bed (height): 3.9 cm

Total print height: 2.00 cm

Estimated warmup time: 1h 4m

Estimated active print time: Oh Om

Estimated cooldown time: 1h 47m
Models:

Obr.17. Karta SLICE pred ,rezanim®.

\Y/
>/\< SINTERIT

www.sinterit com



Preset Models Preview Printers

7 x_1.00 — Notatnik - (=] X
Plik Edycja Format Widok Pomoc
|bCode file: x_1.scode
|Material: PA12 Smooth
Layer height: ©.125 mm
Estimated total print time: 8h 56m
Estimated powder needed in feed bed (volume): 3.29 L _
| Refresh powder needed after print (volume): @.75 L

Laser power multiplier: 1.0

Surface temperature offset: 0.08 °C SCode file: x_1.scode

Total model layers count: 444 Material: PA12 Smooth

|Models volume: 8.84 ca3 Layer height: 0.125 mm

Estimated powder needed in feed bed (height): 8.2 cm Estimated total print time: 8h 56m

Total print height: 7.57 cm Estimated powder needed in feed bed (volume): 3.29 L
Estimated warmup time: 1h Sm Refresh powder needed after print (volume): 0.75 L

Estimated active print time: 6h 2m

Estimated cooldown time: 1h 48m

Models: ~ Additional info
kardan ruchomy z logiem.stl

Laser power multiplier: 1.00

Surface temperature offset: 0.00 °C

Total model layers count: 444

Models volume: 8.84 cm3

Estimated powder needed in feed bed (height): 8.2 cm
Total print height: 7.57 cm

Estimated warmup time: 1h Sm

Estimated active print time: 6h 2m

Estimated cooldown time: 1h 48m NEXT STEP

Models:
kardan ruchomy z logiem.stl

Obr.18. Sprava zobrazena po procese rezania spolu s dal$imi relevantnymi informaciami pre dalSiu
pracu s tlaciarfiou Sinterit LISA.

POZOR!
Informacie zobrazené po procese krajania modelu, ktory je potrebny na
dalSiu pracu s tlaciarfiou Sinterit LISA.
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Zakladné informéacie:

n&zov suboru (subor SCode),

pouzity prasok (material),

vysSka vrstvy (vyska vrstvy),

odhadovany celkovy ¢as tlaCe (odhadovany celkovy €as tlace)

odhadované mnozstvo prasku potrebného v FEED BED - objem v L
(odhadovany prasok potrebny v FEED BED),

mnozstvo CERSTVEHO PRASKU, ktoré je potrebné pridat po tla¢i do
PRINT READY PRWDER - objem v L (po tladi je potrebné obnovit prasok),

Dodatoéné informacie:

- vykon lasera (multiplikator vykonu lasera),
- Zmena teploty (vyrovnanie povrchovej teploty),

- pocCet vrstiev v modeli (celkovy pocet vrstiev modelu),
- kapacita modelu v cm3 (objem modelu),

odhadované mnozstvo prasku potrebného v FEED BED - vySka v cm

(odhadovany prasok potrebny v FEED BED),

- celkova vyska tlace v cm (celkova vyska tlace),

- odhadovany ¢as zahrievania (odhadovany ¢as zahrievania),

- odhadovany aktivny Cas tlae (odhadovany aktivny Cas tlace),

- odhadovany ¢as chladenia (odhadovany €as chladenia),

- Cisla a nazvy krajanych modelov obsiahnutych v projekte (Modely).

Tato karta umozriuje zobrazit’ ukézku jednotlivych vrstiev modelu po faze ,krajania“. To umoziiuje
starostliva kontrolu krdjaného modelu a zistovanie moznych chyb, ktoré nie su viditelné vo faze

pripravy suboru.

Na tejto karte mdZete skontrolovat jednotlivé vrstvy ,krajaného“ modelu v 2D alebo 3D zobrazeni (1).
PoZadovanu vrstvu mozete zvolit ruéne kliknutim na ,<“ alebo ,>“ v blizkosti ikony Vrstva (2) alebo
pomocou posuvaca (3). Je tiez mozné sledovat proces tlace jednotlivych vrstiev filmovym spdsobom
(Previewicon) pri poZadovanej rychlosti prehravania (4).

Pomocou funkcie Nacitat zo suboru (5) mbZete skontrolovat aj iny subor * .scode.

\Y
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Preset Models Slice Printers

File loaded: xxx.scode

Load from file 5
[] T

235 - —

w
) ZooEn0™ §

Obr. 19. Karta Ukazka a zobrazenie dostupnych funkcii

File loaded: xxx scode

View:
» N
Preview:
x1 x2 HH
Layer:
H-E

File loaded: xxx.scode

Load from file

2.

235

-]

Obr. 20. Pohlad na 118. vrstvu modelu v zobrazeni 3D (1) a 2D (2)..

.. . . \/
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E. Tlac

Karta TlaCiarne sa pouziva na kontrolu stavu a teploty tlaCe vo vnutri tlaCiarni Sinterit LISA
(1) pripojenych cez Wi-Fi (pokyny na pripojenie tladiarne k sieti Wi-Fi najdete v prirucke
Sinterit LISA). Model pripojenej tlaiarne je znazorneny ikonou umiestnenou v lavej Casti
okna programu (2). Je to uzitocné najma vtedy, ked je tlaiarefi umiestnena v inej miestnosti
/ budove.

Send File - tdto karta optimalizuje pracu jednoduchym spdsobom a umoziuje nacitanie
iného suboru do tlaciarne (3).

pes Ml e S i |

A

2 A
._U P SN Loaded file Surface temperature: 51.7°C =3
1.
- )
]
o Time to finish: .
P SIN Loaded file: Sutface temperature: 58.4°C  send e
\ Time to finish
_ P SIN. Loaded file: Surface temperalure: 37.4°C
Time to finish: -
- ﬂ P SIN Loaded file: Sutface temperature: 31.4°C 3 .  cend e
Y ﬂ 0% Time to finish: - [ oot 110 IS

Obr. 21. Karta TlacCiarne a stav tlaCe tlaciarni pripojenych cez Wi-Fi.

3. Pozicia tlaciarne

Prvym pravidlom pri usporiadani tlae v technoldgii laserového spekania je ¢o najmensi
prierez solidneho modelu, ktory zaru€uje najlepSi pomer kvality a trvanlivosti. Na velkych
plochach prierezu sa vo vnutri tlace hromadi teplo, ¢o méze viest k vnatornému namahaniu
materialu a vysledkom mdze byt, Ze okraje tlate sa zvinia nahor alebo nadol, najma v
pripade tlacov s pravymi uhlami.

Sinterit STUDIO ma niekolko nastrojov na ufahCenie usporiadania modelov. Na karte Modely
mozete manipulovat s nastaveniami modelu posunutim, otodenim a mierkou. Snazte sa
udrziavat modely vzdy v zelenom obdiZniku zobrazenom na obrazku, ¢o vam umozni ziskat
spravne sintrovanu 3D tlac.

Tipy uvedené nizSie sa tykaju tlace z materialu PA12 SMOOTH a PA11 ONYX. Pri pouzivani
praskov FLEXA alebo TPE su tieto pravidla stéle platné, ale nemaju taky vyrazny vplyv na
vytlacky.

A. Rovné povrchy

Na rovnych a tenkych povrchoch sa vyskytuje vela vnutorného namahania a zmrStovania.
Neumiestriujte svoje modely rovno! Nahromadené teplo vo vrstvach moéze spdsobit
deformé&ciu modelu.

SC SINTERIT
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NajlepSie rieSenie pre tento druh modelov je tlacit' ich otoCené o 45 stupfiov v kazdej osi.
Poméze to minimalizovat' prierez povrchu a uvolnené teplo, o vedie k dobrej tladi.

VYNIMKA:
Ploché povrchy do 12 cm? alebo pozostavajlce iba z jednej vrstvy (napr. Strana brozury).

. 22. Nespravne usporiadanie plochého modelu. V oboch pripadoch méze dojst k hromadeniu tepla.

Obr. 23. Spravne usporiadanie plochého modelu.

B. Pevné bloky a boxy

Hlavnym pravidlom pri usporiadani potlaCe hustého modelu, ako je to v pripade plochych
povrchov, je urobit ¢o najmensiu plochu prierezu. V pevnych blokoch a Skatuliach dochadza
k vyznamnému hromadeniu tepla vo vnutri bloku a miestnemu vnatornému naméhaniu, ktoré
mobze deformovat konecny produkt. Ohyb alebo zakrivenie bloku sa zvy€ajne vyskytuje v
rohoch.
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a. Rovné povrchy

Pevné bloky, pravouhlé (pravouhlé kvadre) a ostré hrany (pyramidy, iné polygény) musia byt
umiestnené tak, aby Ziadna strana bloku nebola rovnobezna alebo kolma na steny PRINT
BED. Odporuca sa oto€it model do troch osi v rozsahu 15 az 85 stupriov (45 stupriov pre
kazdu os je optimalne). Usporiadanie modelov pod uhlom znizuje hromadenie tepla v dalSich
vrstvach.

Pri blokoch s nepravidelnymi uhlami alebo zaoblenymi povrchmi plati pravidlo najmensej
moznej plochy profilu.

Obr. 24. Nespréavne usporiadanie plnych blokov s rovnymi stranami.
Ziadna strana vzorovych modelov nie je rovnobezna alebo kolma na povrch PRINT BED a

povrch prierezu v spodnej Casti je velmi maly, o znizuje hromadenie tepla a znizuje riziko
deformacie tlace.

\
‘\\\
\
\\
A\
\\
\
\n
\
\
\ &
Obr. 25. Odporucané usporiadanie modelov.
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b. Boxy

Odporucanie usporiadania pre boxy a uzavreté bloky je rovnaké ako pre pevné bloky. Okrem
toho nezabudnite také modely, najma krabice, poloZit hore nohami a / alebo zakryt ich
vekom, ak sa dodavaju s jednym. Aj ked su strany modelu tenké, teplo nahromadené vo
vnutri Skatule méze tla¢ deformovat.

Odporuca sa usporiadat tieto modely do troch osi a dole. Volny priestor je mozné vyuzit pre
iny model.

Obr. 26. Nespravne usporiadanie modelov skrinky.

Obr. 27. Spravne usporiadanie boxov a priklad vyuzitia vnutorného priestoru.

.. . . \/
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C. Gule, valce, rurkové valce a iné zaoblené
predmety

Vzhladom na ich vonkaj$i povrch (t. J. Vrstvy na osi Z, ktoré su na displeji), sa odporuc¢a
tlacit’ valce a rurkové valce usporiadané zvislo. Ak je model prili§ velky a nezmesti sa na
PRINT BED, mal by sa naklonit o 15 az 85 stupriov.

Ak maju modely aj dalSie podrobnosti (vlozky alebo iné vyCnievajuce prvky), ktoré musia byt
odolné ako hlavny blok, usporiadajte ich tak, aby sa zabezpecil o najmensi povrch sekcie.
Cim viac vrstiev maju, tym silnejSie a bezpe&nejsie bude ich spojenie s hlavnym blokom.

Obr. 28. Vzhladom na ich vonkajs$iu Upravu sa neodporuca usporiadat’ zaoblené valcové predmety, ako je to zndzornené na
obrazku vyssie.

To zaru€uje najlepSiu povrchovu Upravu a trvanlivost modelu.
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D. Ostré detaily vs. Hladké detaily

Ak ma model nejaké podrobnosti, nasmerujte podrobny povrch nahor. Detailny povrch bude
ostry, zatial ¢o spodny povrch bude hladsi.

a. Ostré detaily

Ak jeden z povrchov obsahuje podrobné prvky a chcete, aby boli dobre viditelné, model by
sa mal umiestnit tak, aby detail smeroval nahor. Je ddlezité, aby plocha prierezu bola ¢o
najmensSia - tla€ tak bude silnejSia a odolnejSia proti mechanickému poskodeniu.

POZOR!

o Ploché modely s ostrymi detailami by mali byt usporiadané pod kaZzdou stupnicou
v uhle 45 stuphov tak, aby podrobnosti smerovali nahor.
Tento uhol umozni spravnu tla¢ rovného povrchu a definovany a silny detail.

Obr. 30. Definované podrobnosti, napriklad napisy, by mali byt usporiadané licom nahor.

b. Hladké detaily

Ak chcete mat’ detaily hladké, nie také ostré, model by mal byt usporiadany tak, aby detaily
smerovali nadol.
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Obr.31. Usporiadajte jemné, zaoblené detaily licom nadol

E. Otvory a dierky

Ak je to mozné, akékolvek otvory v modeli by mali byt poloZzené rovne (osi X a Y) a otoCené
nahor. Usporiadanie zvisle méze mat za nasledok zmenu tvaru otvoru, napr. z gufatého na
ovalny a / alebo nezachovavajuci zamyslanu velkost po tlaci.

NEXT STEP

Obr. 32. Spravne a prijatelné usporiadanie modelov s otvormi.

V pripade, Ze neexistuje iny spdsob (model je prili§ velky alebo su rovné povrchy ohnuté),
model s otvormi by mal byt usporiadany pod vSetkymi uhlami pod vSetkymi uhlami. Majte na
pamati, Ze okruhle tvary sa m6zu potom zdeformovat.

F. Pohyblivé Casti

Ak model obsahuje pohyblivé &asti, umiestnite ich kolmo / rovnobezne s tlaiarenskou

komorou. Tymto spésobom budu spoje najpresnejSie a ak su spravne navrhnuté, model by
mal byt pohyblivy.
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d NEXT STEP

Obr. 33. Toto usporiadanie by malo poskytnut pohyblivy model

Ked sa pohyblivy model oto&i, kiby by neboli také presné. To méze sposobit, Ze sa napriklad
otoény kib stane nehnutelnym.

NEXT STEP

Obr. 34 Nespravne usporiadanie, ktoré moze spdsobit prilepenie pohyblivych ¢asti k povrchom.

G. Naplnenie komory na zostavenie

Ak chcete Uplne vyplnit pracovny priestor tladiarne, v prvom rade postupujte podla pokynov z
predchadzajucich Casti v zavislosti od pouzitych modelov. Malo by sa vS8ak poznamenat, ze
pocet modelov a ich objem v komore vyznamne ovplyvriuju ¢as tlace.

Podobne ako v inych pripadoch sa odporiéa usporiadat modely do zeleného obdiznika v
programe Sinterit STUDIO.

Aby ste vyplnili priestor, ktory je k dispozicii, umiestnenim viacerych modelov zvisle do
komory na zostavenie, udrziavajte medzi nimi minimalnu vzdialenost 1 mm, aby sa vytisky
nelepili. Aby sa minimalizovali pohyby pri volnobeznych otackach, vytlatky by mali byt
usporiadané navzajom najviac 4 mm.

.. . . \Y%J
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Preset
© a SINTERIT keychain N
© a SINTERIT keychain
© a SINTERIT_keychain v

17 models

© o ostrostup
© a sze$cian
© a szedcian
© walec_pion
© d Zrywka
© a Zrywka
© a Zrywka v
9 models
Move axis Rotation axis

Move axis Rotation axis
@X OY O X ®Y O
mm 364
Move Rotate

Slice Preview Printers

NEXT STEP

a noomoa~ B

Obr. 35 Spravne a prijatel'né usporiadanie modelov

. X ®Y Oz @®X Y Oz
ﬁ -8,64 mm 3234 2

&

Move Rotate

Slice Preview Printers

comoo~ @

NEXT STEP

Obr. Nespravne usporiadanie.

Po usporiadani modelov nezabudnite pomocou symbolu skontrolovat, €i
sa objekty navzajom nezrazaju
TlaCidlo KONTROLA KOLICII.

TIP

27

H. ZavereCné poznamky

Rozhodnite sa, ktory povrch je pre vas prioritou. Ak vdm najviac zaleZi na vonkajSom

prevedeni, usporiadajte svoje vytlacky hore nohami - vrstvy sa skryji pred zobrazenim
(Z-krokovanie).
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Pri usporiadani vytlackov optimalizujte usporiadanie tak, aby sa dodrziavalo ¢o
najviac z vysSie uvedenych zasad.

Mozno budete chciet niektoré z tipov vynechat, aby ste skratili Cas tlace alebo
zvacsili kapacitu tlace, ale to méze suvisiet s nizSou kvalitou.

Ak mate akékolvek pochybnosti a otazky tykajuce sa usporiadania tlace,
kontaktujte technicku podporu spolo€nosti Sinterit.

4. Priprava suborov na tla€ v Sinterit Studio

A. Priprava nového projektu .sspf

1.

2.

Ak chcete vytvorit novy projekt, vyberte SUBOR // NOVY.
Na karte PRESET vyberte typ tlaCiarne a praSok. Mézete zmenit' nastavenia tlace
alebo ponechat predvolené nastavenia pre prislusny typ prasku (odporucané).
Prejdite na kartu MODELY // PRIDAT MODEL // a vyberte subory (podporované
forméaty suborov: * .stl, * .fbx, * .dxf, * .dae, * .obj, * .3ds, * .3mf)
* - SinteritStudio
File Edit Help
New Ctrl
Open Cul+0 Models Slice A
Save Ctel+S 1
Lind S .
L ] Printer Model: ~ Lisa PRO Models Slice Previev
Powder Type:  PA12 Smooth
Layer Height [mm]: T O Printer Model:  Lisa PRO / 2 .
> Advanced Options Powder Type:  PA12 Smooth N
o .. E— = PA12
L Height [mm}: PA11 Black Smooth i il ) wil
Ny
> Advanced Options Flexa Gray (More Flexible) apphcauoﬁsandpanslhg! needlot;
Flexa Gray (More Rigid)
Applications:
b 5% * - SinteditStudio « functional prototypes,
¢ « final product,
File Edit Help * detailed objects,
* complex spatial shapes,
Preset Models Slice Previey * temperature resistant objects,

« chemical resistant objects.

+ Add mo+~ |l ~ Remove model || @ Show Collisions

3.

Obr. 37. Kroky pri vytvarani nového projektu.

4. Na karte MODELY pripravte vybrané modely na tla¢ podla pokynov na usporiadanie

vytlackov (najma v pripade PA12 SMOOTH a PA11 ONYX).

Mbzete napriklad:

> pridavat alebo odoberat modely (PRIDAT MODEL / REMOVE MODEL);

\
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presuvat a usporiadat modely v troch rozmeroch (MODEL POHYBU alebo
POLOHA);

otacat modely v troch osiach (ROTATE MODEL alebo ROTATION);
zmenit velkost modelu v kazdej dimenzii (SCALE);

skontrolovat, ¢i sa modely vzajomne prekryvaju alebo nepresahuju zelenu plochu
(ZOBRAZIT KOLISIE);

> duplikujte model n-krat v PRINT BED (DUPLICATE MODEL).

YVYy

Vsetky vySSie uvedené funkcie su k dispozicii na lavej strane karty MODELY alebo po
presunuti kurzora mysi nad nazov modelu / modelu a kliknutie pravym tlacidlom mysi.
Podrobné vysvetlenie kazdej funkcie je uvedené v kapitole 1 na karte MODELY.

Preset m Slice Preview Printers

+ Add model @ Show Collisions

© o Cardan_logo ‘

4l
3
7
=
N
=
=

Obr. 38. Priprava modelov na ,krajanie” na karte Modely.

5. Ak chcete projekt ulozit (na fiom pracovat neskér alebo ho ,rozdelit”), kliknite na:
FILE // SAVE AS ... /[ ndzov projektu * .sspf alebo * .sspfz.

6. Skontrolujte, i su vSetky modely v tlaci PRINT BED spravne usporiadané a prejdite
na kartu SLICE.

7. Ak si chcete ulozit vSetky parametre segmentovaného modelu do textového suboru,
vyberte GENERATU SPRAVA. V3etky informécie sa uloZia do suboru * .txt s rovhakym
nazvom, aky ma subor * .scode.

8. Kliknutim na tlac¢idlo SLICE ulozte subor s priponou * .scode (odporuca sa najskér ho
ulozit’ na lokalny disk a potom ho skopirovat na jednotku USB Flash) a pockajte, kym ho
subor nepripravi. , Toto méze trvat’ niekolko minut.
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Preset Models

Printer software version:
Newest

™ Generate report

Cancel

SCode file: x_1.scode
Material: PA12 Smooth
Layer height: 0.125 mm

Obr. 39. Prebieha krajanie modelu.

9. Po dokonceni procesu sa zobrazi sprava ,SLICING FINISHED"

10. Dokonc¢ite kliknutim na OK. Model je rozdeleny na vrstvy.

11. Zobrazia sa vSetky informacie tykajuce sa projektu, ako_ napriklad trvanje tlace,
pozadované mnozstvo PRINT READY POWDER pred tlacou (odhadovany prasok
potrebny v FEED BED) a mnozZstvo Cerstvého praskového mlieka, ktoré je ‘potrebné
pridat po tlaci (Refresh prasok potrebny po tlaci). v dialdgovom okne.

12. Ak mate viac ako jednu tlaciaren, odporu¢ame vam vytlacit subor * .txt obsahujuci
informacie potrebné na tla¢, aby sa ulah&il pracovny tok (ak bola zaciarknuta polozka

GENERATE REPORT).

Preset Models

3 x_1.6¢ — Notatnik

Plik Edyca Format Widok Pomoc
ECode file: x_1.scode
Material: PA12 Smooth
Layer height: ©.125 mm
Estimated total print time: 8h 56m
Estimated powder needed in feed bed (volume): 3.29 L
Refresh powder needed after print (volume): ©.75 L
Laser power multiplier: 1.00
Surface temperature offset: 0.00 °C
Total model layers count: 444
Models volume: 8.84 cm3
Estimated powder needed in feed bed (height): 8.2 cm
Total print height: 7.57 cm
Estimated warmup time: 1h 5m
Estimated active print time: 6h 2m
Estimated cooldown time: 1h 48m
Models:
kardan ruchomy z logiem.stl

SCode file: x_1.scode

Material: PA12 Smooth

Layer height: 0.125 mm

Estimated total print time: 8h 56m

Estimated powder needed in feed bed (volume): 3.29 L
Refresh powder needed after print (volume): 0.75 L

v Additional info

| Laser power multiplier: 1.00

| Surface temperature offset: 0.00 °C

‘Tolal model layers count: 444

| Models volume: 8.84 cm3

‘Eslimated powder needed in feed bed (height): 8.2 cm
Total print height: 7.57 cm
Estimated warmup time: 1Th 5m

| Estimated active print time: 6h 2m

| Estimated cooldown time: 1h 48m NEXT STEP
|Models:

J kardan ruchomy z logiem.stl

Obr. 40. Kompilovany proces rezania modelu spolu s dalSimi relevantnymi informaciami pre dalSiu pracu s tlaciarfiou Sinterit

13. Na karte PREVIEW si mbzete zobrazit vrstvu tlaCe po vrstve a skontrolovat mozné

chyby.

Mbzete si vybrat’ medzi 2D a 3D zobrazenim a skontrolovat’ vrstvu projektu po vrstve
pomocou jazdca (1) alebo kliknutim na <alebo> v lavej dolnej €asti obrazovky (2).
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Projekt je mozné zhruba skontrolovat’ aj pomocou tlaCidiel PLAY / STOP s
nastavitefnou rychlostou prehravania (3).

(4).

Vrstvy predtym uloZeného suboru * .scode je mozné zobrazit na karte PREVIEW.
Kliknite na PREVIEW // LOAD FROM FILE /I a vyberte pozadovany subor * .scode

Preset Models

File loaded: x_1.scode

\
446 4-

»

Preview:

s2 x4 xe

B — o
-

Layer:

1914_2

1

'04—1

Printers
B
4
i
7
|
7
L
| o=

Obr. 41.Kontrola projektu rezania na platky v zalozke PREVIEW.

14. Ak je v projekte vSetko v poriadku, mézZete prepnut’ na nasledujucu kartu s nazvom
TLACIARNE a odoslat stbor do tlagiarne (ODOSLAT SUBOR), ak je pripojeny k
rovnakej sieti Wi-Fi, v ktorej je pocitaC. Ak nie je, skopirujte sibor na USB flash disk,
preneste ho do tlaCiarne Sinterit LISA alebo Sinterit LISA PRO a postupujte podla

pokynov na obrazovke tlaCiarne.

Preset Models Slice Preview “
A
L Time to finish:
)¢
4 \\. [ R—— « Surface temperature: 31.4°C
« v 4 » Tenkomputer » Pulpit > scode file v & | Praeszukaj: scode file )
Organizyj = Nowy folder e T @O
| Nazwa - Data modyfikacji Trp Rozmiar Time to finish: m
1B [ xscode 2018-10-31 0827 Plik SCODE 1375%B Surface temperature: 28.3°C
j wecscode 2018-10-26 045 Plik SCODE 14To KB
N J | Time to finish:
T~ [
| Time to finish:
Send fil
-] Surface temperature: 29.8°C
Mazwa pliku: | | SCode fies (scode) )
s
\\_// m 0% Time Lo finish: [ cond f1. INA
Obr. 42. Odoslanie suboru do tlagiarne pomocou siete Wi-Fi.
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B. Praca na uloZzenom subore .sspf

1.
2.

Ak chcete otvorit’ existujuci projekt, vyberte: FILE // OPEN // * .sspf typ suboru.
Po nacitani mbze byt projekt upraveny a / alebo rozrezany na platky ako novy
projekt.

NEZABUDNITE!

Ak potrebujete kopirovat’ alebo poslat’ existujuci projekt s priponou * .sspf na
iné datové médium / pocita&, budete tiez potrebovat’ zdrojové subory modelov
pre tento projekt (* .stl, * .obj alebo iné stubory podporované programom
Sinterit STUDIO).

Inak nebude mozné spravne nacitat’ projekt na iny pocitac.
Toto pravidlo sa nevztahuje na subory s priponou * .sspfz a * .SCode.

5. Duplikujuce modely

Ak potrebujete tlacit vela modelov naraz, velmi uzitonou funkciou su DUPLICATE
MODELY. Umoznuje duplikovat vybrany model v uréenom podéte €asov v troch osiach (XYZ).

1.

Vlozte pozadovany model do vizualizacie PRINT BED (karta MODELY // PRIDAT
MODEL).

Usporiadajte model podla pokynov (najma v pripade PA12 SMOOTH alebo PA11
ONYX) a umiestnite ho €o najblizSie k lavému rohu zeleného pola. Mdzete to urobit
pomocou MOVE MODELS / LEFT, ktoré su dostupné v kontextovej ponuke (pravym
tlaCidlom mysi).

Uistite sa, Ze nepresahuje zelenu plochu (ZOBRAZIT KOLICIE)

Pravym tlacidlom mysi kliknite na model, ¢im sa aktivuje kontextové menu a vyberte

funkciu DUPLICATE MODELS.

Preset m Slice Preview Printers
+ Add model & Show Collisions
© o kardan ruchomy z logiem n
OOOMEOEmAE
DECDOEDECORE [j’
1] ] ] ;
tch (X 0,00 L] @
- — i |
= . NW- 1
X 00,00 vl ol
Y 100,00 % E A 1
r .
Dimensions Du
Remove Models ﬁ
Add Models...
M axi Rotation
E Move Models
OX @Y O @X OY Oz Split Models into Submeshes @
: = :
8,64 mm -32,34
1 NEXT STEP
L T ST &

Obr.43. Aktivacia funkcie DUPLICATE MODELS.
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5.

Po kliknuti na objekt sa zobrazi tabulka, v ktorej mdézete zadat pocéet vytlaCkov
(COUNT), ich celkové rozmery (DIMENSIONS) v kazdej osi a medzeru medzi nimi
(GAP). V&etky nastavenia mézZete skontrolovat pomocou tlacidla PREVIEW.

< Sinterit Studio 2019 ? X
Count: Gap [mm]: Dimensions [mm]:

X1 3 35,78

¥a 3 35,78

L i 3 55,56

0K | Cancel | Preview

Obr. 44. Tabulka DUPLICATE MODELS.

NEZABUDNITE!

Predvolena medzera medzi modelmi je 3 mm. V pripade velkych alebo
pevne vyplnenych predmetov by medzera medzi modelmi mala byt
najmenej 5 mm.

Po zadani vSetkych parametrov sa vytvori mriezka duplikovanych modelov. Kazdy z
nich méze byt individualne nastaveny alebo odstraneny, aby sa optimalizovalo
plnenie PRINT BED.

6. Aktualizacia tlaciarni Sinterit LISA

pomocou programu Sinterit STUDIO

Interny softvér Sinterit LISA a LISA PRO je mozné aktualizovat' tak, aby pracoval s
najnovsim dostupnym softvérom Sinterit STUDIO 2019. Najprv vam odporucame
skontrolovat, €i je k dispozicii nova verzia (POMOC // KONTROLA AKTUALIZACII).

Aktualizacia tladiarne:

1.
2.
3.

Prejdite na kartu HELP // UPDATE PRINTER.

Vyberte model tlaiarne, ktory chcete aktualizovat.

Vlozte USB flash disk do USB portu vasho pocitaa a potom kliknite na CREATE
UPDATE USB DRIVE. Tento proces mdze trvat’ niekolko minut.

Po skopirovani suborov sa zobrazi sprava o bezpe¢nom odstraneni jednotky USB

Flash, vlozeni do portu USB na tla€iarni a postupujte podla pokynov na obrazovke.
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¢ * - Sinterit Studio

Choose printer model:

Lisa PRO v
Insert an empty USB drive into the computer
F:/ v

Create Update USB Dni.

4.

; & 3% Sinterit Studio 2019 ? X
File Edit Help 2
Check forupdate.: = | Choose printer model:
Update printer... Models
Manuals Lisa v
Enter product key fiiea 3
About e
— Lisa PRO
Printer Model: Lisa PRO
Powder Type:  PA11 Onyx m Create Update USB Drive
3% Sinterit Studio 2019 ? X %% Copying files succeeded X

1) Safely eject USB drive from this computer
2) Insert it into a turned off printer

3) Turn it on and follow the instructions shown on the printer screen

—

Obr. 45. Stahovanie aktualizacii pre Sinterit Lisa.

POZOR!

V pripade akychkolvek pochybnosti a otazok kontaktujte technicku
podporu spoloc¢nosti Sinterit contact@sinterit.com alebo telefon: +48

570 967 860

7. Odomykanie pokrocilych verzii

Pre majitel'ov profilov / otvorenych / rozSirenych verzii

Pokrocilé verzie softvéru vam umoznuju pracovat s otvorenymi parametrami tlaiarne (ak

testované prasky spifiaju poziadavky tlagiarne).

V ponuke kliknite na polozku Pomocnik // Zadajte kéd Product Key
Zadajte svoj individualny produktovy kld¢ od spolo¢nosti Sinterit
Po uspeSnom zadani kédu Product Key budete méct pouzivat nové softvérové
funkcie. Bude mozné pracovat s praskami tretich stran, ktoré spifiaju hardvérové
poziadavky vasej tlaCiarne.

1.
2.

3.

T Tudie

Help
a Check for update...

Update printer...

Manuals
Enter product key
About

& Show Collisions

2,

Models Slice

 Senest Stucia 213

Product key

AAANA-BBEBB-COCCO-DDDDD-EEEEE

Preview

x
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mailto:contact@sinterit.com

Sintest St 2019

T x
Product key:
AAAAABBBBE-COCCE-DDODD EEEEE

ccccccccc

I
‘ 3- Models Slice Preview|

Obr. 46.Zamknite otvorené parametre.

8. Poziadavky na hardvér

poziadavky na Sinterit Studio 2019
e 64-bitovy procesor,
Windows 7 alebo vyssi,
Minimum 1 GB miesta na disku,
Minimum 2 GB RAM,
Adaptér kompatibilny s OpenGL 3.0 alebo vy3$Sim.

9. VSeobecné pravne informacie

Ak sa v tejto priruc¢ke odkazuje na spolo¢nost Sinterit alebo na spolo¢nost, znamena to
spolo¢nost Sinterit sp. z 0.0. so sidlom v Krakove, zapisanou v Obchodnom registri
Okresného stdu pre Krakov-Srédmiescie v Krakove, Xl Obchodna divizia registra narodnych
sudov pod Cislom: 535095, NIP (darové Cislo): 6793106416, so zakladnym imanim k datumu
uverejnenia tato prirucka vo vyske 78 350 PLN (povedzme: sedemdesiatosem tisic tristo
patdesiat).

Tento dokument obsahuje material chraneny autorskymi a priemyselnymi zdkonmi. To
znamena, ze dokument nesmie byt, okrem iného, reprodukovany alebo upravovany bez
suhlasu spolo¢nosti Sinterit.

Tato priru€ka sluzi na pomoc pri spravnom pouzivani Sinterit STUDIO 2019.

Tato priruCka obsahuje obsah uréeny vyluéne na poskytovanie informacii.

Z dovodu neustaleho vyvoja vyrobkov spolo¢nosti Sinterit sa informacie uvedené v tejto
prirucke, technické udaje a oznacenia m6zu zmenit' bez predchadzajuceho upozornenia.

Aj ked bolo vynaloZzené maximalne usilie na poskytnutie presnych informacii o produkte
Sinterit STUDIO 2019, spoloCnost Sinterit nenesie ziadnu zodpovednost za akékolvek
nespravne informacie alebo opomenutia.

\Y/
>/\< SINTERIT

www.sinterit com



¢

Spolo¢nost’ Sinterit si vyhradzuje pravo napravit akékolvek chyby a vylu€uje akukolvek
zodpovednost v situaciach vyplyvajucich z tychto chyb.

Spolo¢nost’ Sinterit nezodpoveda za akékolvek pouzitie tychto informacii vo vztahu k inym
vyrobkom alebo materialom (spotrebnym materialom) inym ako tie, ktoré spolo¢nosti Sinterit
poskytne kupujucemu.

Spoloénost’ Sinterit nezodpoveda kupujucemu produktu ani Ziadnej tretej strane za
akékolvek skody, vratane, ale nielen, strat alebo uslych ziskov vyplyvajidcich z nespravneho
pouzitia produktu Sinterit STUDIO 2019, najma nie v sulade s touto priru¢kou, alebo uprav
neopravnenych spoloénostou Sinterit.

Akakolvek ina zodpovednost spolo¢nosti Sinterit za chyby v programe Sinterit STUDIO 2019
je vylu€ena v rozsahu povolenom platnymi zakonmi.

Nazov a logo SINTERIT, ako aj nadzov Sinterit LISA su registrované ochranné znamky
spolo¢nosti (alebo boli vyplnené potrebné navrhy na registraciu ochrannych zndmok).

Sinterit udeluje kupujucemu neprenosnu licenciu bez prava na sublicenciu na pouZivanie
Sinterit STUDIO 2019 za podmienok stanovenych po dohode medzi kupujucim tlaciarne
Sinterit LISA a spolonostou.

SINTERIT Sp.z o.0.
ul. Kalwaryjska 69/9 30-504 Krakéw, Poland
www.sinterit.com
Kontakt: +48 570 967 854
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