Инструкция по работе с фотополимерной смолой Nexis Model бесцветная/серая
Перед использованием смолы ОБЯЗАТЕЛЬНО и полностью прочитайте инструкцию от этого будет зависит Ваш результат печати и последующая эксплуатация смолы и принтера!
Представленные настройки — это отправная точка! 
Каждая банка смолы и 3D принтер в помещении со своим климатом — это уникальная система. 
Ваша задача — подстроить параметры под ваш 3D принтер!
1. Меры безопасности
⚠ Работа с фотополимерной смолой требует строгого соблюдения техники безопасности.
· Используйте нитриловые перчатки.
· Надевайте защитные очки.
· Работайте в хорошо проветриваемом помещении или используйте вытяжку.
· Храните смолу в оригинальной таре; держите вдали от детей, солнечного света и источников тепла.
2. Особенности смолы
· Низкая вязкость — заливайте аккуратно, избегая проливов.
· Не требует подогрева.
· Влияние типа источника УФ-света: Настройки экспозиции зависят от оптической системы вашего принтера.
· Пятно контакта поддержек устанавливается не менее 1.1 мм, в зависимости от модели можно устанавливать меньше. Минимальное пятно контакта должно быть не менее 0,5 мм.
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3. Подготовка к печати
3.1 Встряхните бутылку 1–2 минуты перед использованием.
3.2  Подготовка модели в слайсере:
Правильно ориентируйте модель; добавьте поддерживающие структуры; избегайте замкнутых полостей. 
3.3  Настройте слайсер в соответствии с параметрами печати, приведёнными ниже:




Таблица 1. Параметры печати с высотой слоя 0,05 мм.
После печати тестовых моделей и постобработки произведите осмотр. В зависимости от результата напечатанного изделия измените параметры печати в большую или меньшую сторону.
	Параметр
	Значение
	Примечания

	Экспозиция первых 2 слоёв
	10-15 сек
	Для хорошего прилипания к платформе можно увеличивать кратно 1 секунде

	Экспозиция последующих слоёв
	3-4 сек
	Можно корректировать под изделие

	Задержка после поднятия (первые 2 слоя)
	0-0.5 сек
	Изменять в большую сторону при образовании кратеров или пузырей на модели

	Задержка после поднятия (последующие)
	0-0.5 сек
	Изменять в большую сторону при образовании кратеров или пузырей на модели

	Подъёмы первых слоёв
	2,5 мм
	Увеличивать, если деталь остаётся на FEP-плёнке или если детали на столе имеет эффект линзы

	Подъёмы последующих слоёв
	1 мм
	Увеличивать если деталь остаётся на FEP-плёнке или если детали на столе имеет эффект линзы

	Скорость подъёма
	350 мм/мин
	На всех слоях печати

	Скорость ретракта
	100 мм/мин
	На всех слоях печати

	Температура окружающего воздуха
	23–25 °C
	Для стабильной печати изделий

	Температура печати
	20–45 °C
	Для получения заявленных характеристик









4. Процесс печати
· Очистите резервуар от пыли и остатков.
· Медленно налейте смолу в ванну до метки «Max». Не допускайте переполнения.
· Из-за высокой текучести используйте воронку для заливки, чтобы избежать проливов.
· Дождитесь печати первых 3–5 слоёв, поставьте на паузу и проверьте отсутствие дефектов (утечки, смещения, налипания, эффекта линзы).
5. Завершение печати
· Аккуратно отделите модель от платформы пластиковым шпателем.
· Протрите платформу салфеткой, смоченной в изопропиловом спирте.
· Если дальнейшая печать не планируется — слейте смолу обратно в тару через фильтр.

6. Постобработка модели
· Промывка: Погрузите модель в изопропиловый спирт на 10 минут. Для удаления остатков смолы тщательно обработайте модель механическим способом в перчатках или с помощью мягкой щётки без сильных нажатий на изделие.
·  Сушка: После промывки тщательно протрите модель насухо чистой салфеткой или сжатым воздухом. Важно: модель должна быть полностью сухой перед следующим этапом!
· Обработка поддержек: Используйте метод термического воздействия, который делает поддержки более мягкими и податливыми.
Горячая вода: Погрузите модель на 10–30 секунд в емкость с горячей водой (температурой 50–70°C). Этого достаточно, чтобы поддержки размягчились, и их стало легко отделить.
Тепловой фен: Нагревайте область с поддержками потоком горячего воздуха на расстоянии 10–15 см в течение 10–20 секунд. Постоянно перемещайте фен, чтобы избежать локального перегрева.
Удаление: Аккуратно подденьте и отделите поддержки с помощью пинцета, кусачек или маникюрных ножниц. После нагрева они должны сходить легко, с минимальным усилием.
Важно: Удаляйте поддержки до финального УФ-отверждения. Отвержденная модель становится более хрупкой, и снять поддержки, не повредив ее, будет сложнее.
· Финальное отверждение (УФ-засветка): Поместите сухую модель в прозрачную ёмкость с холодной чистой водой (альтернатива — изопропиловый спирт, глицерин). Это предотвращает нагрев и деформацию. Проведите УФ-засветку в течение 15–30 секунд при мощности УФ-лампы 30–40 Вт. Время зависит от размера и геометрии модели.
7. Техническое обслуживание
· Меняйте FEP-плёнку при появлении помутнений или царапин.
· Для детальной информации обращайтесь к руководству по эксплуатации Вашего принтера.

8. Устранение частых проблем
Таблица 2. Устранение частых проблем.
	Проблема
	Визуальные признаки / Симптомы
	Вероятные причины
	Решения и рекомендации

	Модель не прилипает к платформе
	- На платформе только первые несколько слоев «модели».
	1. Недостаточная экспозиция первых слоев.
	1. Увеличивайте экспозицию первых слоев с шагом 0,5 сек.

	
	- Основная часть модели остается на FEP-пленке.
	2. Слишком высокая скорость отрыва.
	2. Увеличьте время "Задержки после поднятия" для первых слоев до 0,5–1 сек.

	
	
	3. Низкая температура в помещении.
	3. Обеспечьте температуру в камере принтера 25–30 °C.

	
	
	4. Неровная или загрязненная платформа.
	4. Калибруйте платформу и очистите ее от остатков смолы и жира (изопропиловым спиртом).

	
	
	5. Сильное прилипание к FEP (износ пленки, недостаточный подъем).
	5. Увеличьте высоту подъема (Z-Lift) до 4 мм. Проверьте и замените FEP-пленку, если она мутная или поцарапанная.

	Обрыв поддержек
	- Модель отсутствует на платформе или ее части "потерялись", но остались на FEP.
	1. Слишком тонкие/хрупкие поддержки.
	1. Увеличьте толщину и количество поддержек в контактных точках. Используйте "тяжелые" (Heavy) поддержки для критичных мест.

	
	- Отпечатались только "пеньки" от поддержек.
	2. Неправильная ориентация модели: большие плоские поверхности создают огромную силу отрыва.
	2. Изменение ориентации модели на 30–45 градусов. Это уменьшает площадь сечения каждого слоя и силу отрыва.

	
	
	3. Недостаточная экспозиция рабочих слоев.
	3. Увеличьте экспозицию рабочих слоев на 0,3–0,5 сек.

	
	
	4. Загрязнение/помутнение FEP-пленки.
	4. Замените FEP-пленку.

	Расслоение модели 
	- Модель легко разламывается по слоям.
	1. Недостаточная экспозиция рабочих слоев.
	1. Увеличьте экспозицию рабочих слоев на 0,2–0,4 сек.

	
	- Видны горизонтальные трещины.
	2. Резкие перепады температуры во время печати (сквозняк).
	2. Исключите сквозняки и стабилизируйте температуру.

	Деформации и коробление
	- Углы модели загибаются вверх (эффект "слоновьей стопы").
	1. Недостаточная экспозиция первых слоев приводит к "недогреву" и внутренним напряжениям.
	1. Слегка увеличьте экспозицию первых слоев (на 0,5 сек) и убедитесь, что она не чрезмерна.

	
	- Модель искривлена.
	2. Недостаточное количество поддержек в проблемных зонах.
	2. Добавьте поддержки к краям и углам модели, чтобы противодействовать силе усадки.

	
	
	3. Слишком быстрое охлаждение после печати или постобработки.
	3. После печати и промывки дайте модели медленно остыть до комнатной температуры перед постотверждением.

	Пузыри и кратеры на поверхности модели
	- На верхних поверхностях видны мелкие пузырьки или вмятины.
	1. Пузырьки воздуха в смоле после заливки или интенсивного перемешивания.
	1. После заливки дайте смоле отстояться 1–2 мин. перед началом печати, чтобы пузырьки вышли.

	
	
	2. Слишком высокая скорость опускания платформы, которая "запечатывает" пузырьки воздуха под моделью.
	2. Увеличьте параметр "Задержка перед экспозицией" (Light Off Delay) с шагом 0,5 сек.

	
	
	
	3. Уменьшите скорость ретракта (опускания).

	Эффект Присоски
	- В модели присутствуют закрытые полости, которые создают вакуум при подъеме платформы.
	1. Наличие герметичных объемов в геометрии модели.
	1. Добавьте дренажные отверстия (Vent Holes) в нижней и верхней частях герметичной полости. Это уравняет давление.

	
	- Слышен громкий хлопок при отрыве.
	
	2. Ориентируйте модель так, чтобы полость не была замкнутой на протяжении печати.

	
	- Модель обрывается.
	
	

	Модель липкая после пост-обработки
	- Поверхность модели остается липкой, несмотря на мойку и УФ-отверждение.
	1. Недостаточная промывка. Неотвержденная смола остается на поверхности.
	1. Тщательно промойте модель в двух ваннах с чистой водой.
Первая — вода с мылом,
вторая — чистая вода.

	
	
	2. Отверждение в воздухе приводит к образованию ингибированного кислородом "липкого" слоя.
	2. Всегда проводите финальное отверждение модели только при её нахождении в воде (или глицерине). Это предотвращает контакт с кислородом и устраняет липкий слой.



Эта таблица покрывает 95 % всех проблем, с которыми может столкнуться пользователь. Ключ к успешному решению — системный подход! Не меняйте сразу все параметры! Вносите корректировки по одной, делайте тестовую печать и анализируйте результат. Это позволит Вам точно понять, какой параметр на что влияет.


9. Утилизация отходов
· Вода с остатками смолы: собирайте в отдельную ёмкость и утилизируйте как опасные отходы. Не сливайте в канализацию!
· Использованные перчатки и салфетки: утилизируйте в закрытом контейнере.
· Остатки смолы: отвердите на свету, затем утилизируйте как обычный мусор.
10. Контакты технической поддержки
Телефон: +7 (939) 776-90-07
E-mail: support@nex-tech.ru



image3.emf
  C OB - матрица   (Chip - On - Board) :     световые лучи падают на платформу  под углом, что может приводить к  снижению эффективной  интенсивности засветки и  неоднородности свойств модели в  разных зонах печати.   Чаще всего  модели ,   стоящие дальше от  проекции ,   требуют большей  воздействия    UV - излучения.       Для компенсации эффекта угловой  засветки время экспозиции   требуется   увеличить на 10 – 30   %   по  сравнению с рекомендуемыми  значениями для   систем   с  кол л имированной засве ткой .    
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Коллимированная ( ParalLED )  з асветка:     обеспечивает равномерную  интенсивность света по всей площади  платформы, что  способствует  стабильному качеству печати и  позволяет использовать эталонные  значения экспозиции.  


