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Bienvenue

Cher client:
Merci d'avoir choisi l'imprimante 3D AccuFab-D1.

AccuFab-D1 est une imprimante 3D qui peut imprimer des mode¢les d'une large gamme
de matériaux dans le domaine dentaire.

Ce manuel a pour but de vous aider a comprendre rapidement I'AccuFab-D1 et a étre en
mesure d'utiliser correctement. Veuillez le lire attentivement avant utilisation.

Et conservez-le correctement en cas de besoin.
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1. Sécurité

1.1. Symboles et avertissements

NO. Symbols Description

Printer Serial Number

{ A\ 4 WARNING
‘ i Warning!
2 ® Do not open the hood during printing.
FTED A2 o P55 4T
Faa], N Beware of UV damage.
ENF= AT
Do not open the hood
during printing.

Beware of UV damage.

(%% WARNING )
 Watch yourhand Warning!
3 \ g pars
e Watch your hand.
A SR F Do notyut our hand onto the moving parts
EDHFHN | put y g parts.
SHINING 3D
Device Name : DLP 3D Printer
Device Model : AccuFab-D1 C €
4 Power Supply : == 24V 5A Printer Imformation

Company : Shining3D Tech Co.,Ltd
Address : No.1398 Xiangbin Road,Xiaoshan,
Hangzhou,China

1.2. Matériel

L'imprimante AccuFab-D1 utilise une résine photopolymere développée
indépendamment par Shining 3D.

Ce type de matériau est stable et sr. Aucun cancérigéne pour le corps humain
trouve dans le test, bien qu'il puisse provoquer des réactions irritatives indésirables
aprés contact direct / inhalation. Les opérateurs de l'imprimante doivent suivre
strictement les instructions de la fiche de données de sécurité (FDS) pour chaque
matériau. Il est recommandé de porter des GANTS EN NITRILE et des lunettes de

protection pendant I'impression et le post-traitement.
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1.3. Premiers secours pour travailler avec des matériaux d'impression

En général, essayez de demander le contact direct avec le matériel d'impression non
durci. En cas de contact avec la peau ou les yeux, lavez immédiatement et
soigneusement la zone avec de 1'eau et suivez les instructions de premiers soins ci-
dessous.

Contact avec la peau

Si un matériau d'impression non durci entre en contact avec la peau, lavez
immeédiatement et soigneusement la zone affectée avec du savon et de 1'eau froide, puis
retirez les vétements contaminés. Portez une attention particuliere au ringcage des
cheveux, des oreilles, du nez et d'autres parties du corps qui ne sont pas faciles a

nettoyer.

Contact avec les yeux

Utilisez de 1'eau froide pour empécher les pores de la peau de s'ouvrir, de sorte que le
matériau liquide ne pénétre pas facilement la peau. ¢ N'utilisez pas de solvants pour
nettoyer la peau. ¢ Si de grandes surfaces cutanées ont été exposées ou si un contact
prolongé entraine la formation d'ampoules, consulter un médecin. Dans tous les cas, si
I'irritation persiste, consultez un médecin. « Evitez le transfert accidentel de matériel
d'impression des mains vers d'autres zones du corps, en particulier vers les yeux. ¢ Si
une créme protectrice a été utilisée, ne la réappliquez pas tant que la peau n'a pas été
complétement nettoyée.

Si1 un matériau d'impression non durci entre en contact avec les yeux, rincez
immeédiatement a grande eau pendant 15 minutes et consultez un meédecin.

Le port de lentilles de contact lors de la manipulation de matériaux d'impression
liquides n'est pas recommandé. Si le liquide éclabousse les yeux lorsque des lentilles
de contact sont portées, retirer immédiatement les lentilles et rincer les yeux avec de

I'eau.
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Ingestion

Nettoyez et désinfectez les lentilles contaminées. ¢ Ne portez pas de lentilles de
contact jusqu'a ce que l'irritation oculaire disparaisse.
Si du matériel d'impression est avalé, reportez-vous aux instructions fournies avec

la cartouche. Consultez immédiatement un médecin.

Inhalation
Les vapeurs des matériaux d'impression peuvent étre irritantes pour le systéme
respiratoire. Si une irritation respiratoire se produit, exposer immédiatement la
victime a l'air frais.
« Evitez la lumiére du soleil, la lumiére fluorescente et les autres sources de
rayonnement ultraviolet. Si la victime a cessé de respirer, pratiquer la respiration
artificielle ou la réanimation cardio-pulmonaire.
* Consultez immediatement un médecin.
* Gardez le patient au chaud mais pas chaud.
* Ne jamais rien donner par voie orale a une personne inconsciente.

* L'oxygene doit étre administré uniquement par du personnel autorisé.

1.4. Laser
Lorsque I'imprimante et I'équipement du four de post-polymérisation fonctionnent, le
laser émet un laser de 405 nm. Ce qui peut endommager les yeux humains, veuillez
¢éviter le contact direct. Assurez-vous de garder la porte de la chambre pendant le

processus d'impression.
1.5. Solvant a 'alcool (IPA)

® | ¢ solvant alcoolique est un produit chimique inflammable et explosif. Veuillez
conserver dans un endroit frais et un environnement ventilé et garder le

couvercle du récipient fermé. Tenir hors de portée des enfants.
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® Portez des gants jetables lors de la manipulation des piéces et des surfaces avec

de 'alcool ou résine non durcie pour éviter tout contact direct avec la peau.

1.6. Accessoires Sharp

Les accessoires de I'imprimante 3D AccuFab-D1 comprennent des outils tranchants,
notamment des pinces a épiler a bout plat, des lames de nettoyage, des couteaux a
graver et des couteaux utilitaires. Une protection de sécurité personnelle est requise

lors de I'utilisation de ces outils pour le dénudage du modg¢le et le retrait du support.

1.7. Interférence électromagnétique
Les interférences radio générées par l'imprimante 3D AccuFab-D1 et le four de post-
polymérisation AccuFab-D pendant 1'utilisation ont réussi le test de la FCC et sont
conformes aux limites des appareils numériques de classe A. Veuillez suivre le manuel

d'installation et d'utilisation.
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2. Exigence de préparation du site

2.1. Exigences du site

Imprimante 3D AccuFab-D1

Source de courant 100-240V/60W

Température  20-30°C

Humidité <60%
Environnement Evitez la lumicére directe du soleil ou la lumiére de la piéce, pas
d'impression d'équipement poussiéreux autour. Gardez la piece bien ventilée.

Four de post-polymérisation AccuFab

Source de courant 100-240V

Température  20-30°C

<Environnemen La plate-forme de travail doit étre plate et bien rangée, proche de
tdetravail 1'alimentation électrique, éviter la lumiere dans la piece et la maintenir aérée.

2.2. La configuration d'un ordinateur

3DDIp Logiciel

Systéme d’ exploitation WIN7 / 8 / 8.1 / 10 (Configuration recommandée: WIN10)

CPU I3 3240 identique et supérieur (Configuration recommandée: I5 8500)

RAM 8G identique et supérieur (Configuration recommandée: 16G)

Graphics Card  HD610 identique et supérieur (Configuration recommandée: GTX1050)

2.3. Stockage de matériel

Matérielle

Température 10°C-30°C

Stocké dans une piece fraiche et ventilée, a 'abri de la lumicre directe du soleil.
La bouteille doit étre maintenue fermée tout le temps pour éviter tout contact
avec des sources d'incendie.

Agitez le flacon pendant environ 1 minute avant utilisation.

Conditions de
stockage
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3. Principaux composants
3.1. Imprimante

3.1.1. En un coup d'oeil

Chamber Door
Porte de la chambre

Build Platform

Plateau

Building Platform Bracket
Support Plateau

Resin Tank

Bac de résine

Touch Screen
Ecran Tactile

Power Button . # USE P
Allumer/éteindre bouton g ort

Port USB

DEVANT

Port Réseau Prise d'alimentation

Network Port Power Port

o mQo

Port USB Bouton Marche

B-type USB Port Power Botton
|

DERRIERE
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3.1.2. données techniques

données techniques

modcle du produit

AccuFab-D1

XY Résolution

0.075mm

Volume du batiment

144mmx*8 I mmx180mm(x,y,z)

Dimension emballée

640mmx>x640mmx1000mm

Epaisseur de couche

0.025mm~0.2mm

Source de lumiére

405nm (High Energy UV)

Matériaux

Résine photopolymere développée

pour I'imprimante AccuFab

Format pris en charge

STL. SLP2

Logiciel 3DDIp (Développé par SHINING3D)
Impression hors ligne Oui
Transmission réseau Oui
Nivellement automatique Oui

Source de courant

100-240V/60W

Dimension de la machine

394*406*755mm

Poids net

30kg

Poids emballé

70kg
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3.2. accessoires standards

Module d'équipement Composants Quantité

Cable d'alimentation 1

Adaptateur secteur 1

Imprimante

Construire la plate-forme 1

Support de plate-forme de construction 1

Certification de qualité 1

Guide de démarrage rapide 1

Cl¢é Allen 1

Tissu de lentille 2

Brosser 1

Thermométre 1

Pince 1

Grattoir 1

Couteau a graver 1

Coupeur 1

Kit de démarrage

Carte en plastique 2

Chiffon non pelucheux 6
Gants jetables 10

Boite de nettoyage 2

Lecteur Flash 1

Dongle pour logiciel 1

Cable Internet 1

Ligne de données USB 1

Réservoir en résine 2

Matériau du modéle 1KG 1
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3.3. Unité de polymérisation
Veuillez consulter le  {Manuel d'utilisation du four de post-polymérisation

AccuFab) pour obtenir des instructions détaillées.

Chamber Door

Acrylic Turntable

: ' | Power Botton
Screen+ Knob ‘ @®e | powerPort

— -—

4. Configuration 4.1.

Déballage

Remove the printer's package and place the printer on a stable table. Open
thechamber door.Retirez 'emballage de I'imprimante et placez I'imprimante sur une

table stable. Ouvrez la porte de la chambre.

Etape 1: Retirez la premiére mousse (1) a l'intérieur de l'imprimante.
Etape 2: perdez le bouton fixe de la base de la plate-forme de construction et
retirez la plate-forme de construction (2).

Etape 3: Retirez la deuxiéme mousse (3) a l'intérieur de l'imprimante.

10
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4.2. Installation du réservoir de résine et de la plate-forme de construction

Etape 1: Ouvrez la premiere mousse, et enlevez la mousse (4), sortez le réservoir de

résine (5) placé dans la fente.

A Mise en garde:

Ajoutez de la résine dans le réservoir.Notez que le niveau de résine doit se situer entre

les lignes indicatrices de minimum et maximum.

Etape 2: Insérez le réservoir de résine dans la position (6) comme le montre la photo.

Etape 3: Verrouillez la position en tournant les vis a oreilles (7) dans le sens des

aiguilles d'une montre aux deux extrémités.

11
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Etape 4: Desserrez la vis supérieure (9) sur la plate-forme et insérez (2) dans

le support de plate-forme de construction (8).

Etape 5: Fixation de la plate-forme du batiment en resserrant la vis supérieure (9).

A\ Attention : Faites attention au guide entre le support et la plate-forme.

4.3. Mettre I'imprimante sous tension

Connectez le cable (10) a I'adaptateur (11), connectez I'imprimante a I'alimentation

12
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alimentation (12). Une fois connecté a I'alimentation (14), appuyez sur le bouton
d'alimentation pour allumer (13).

4.4. Plateforme de niveau
La plate-forme de construction doit étre mise a niveau lorsque:

e Remplacement du nouveau réservoir de résine

e Un probléme de construction de partie

Le niveau de la plateforme est crucial pour une impression réussie. Il est tres
important d'effectuer une procédure appropriée.

Il y a quatre vis sur les cotés gauche et droit de la zone A / B sur le support
d'impression. Ils controlent la planéité de la plate-forme de construction, dans les axes X
et Y. Toutes les vis doivent €tre en position serrée lors de leur premiere arrivée.

Procédure:

Assurez-vous que le réservoir de résine est vide et exempt de toute particule, sinon
cela peut endommager le réservoir de résine dans les étapes suivantes.

Etape 1: Desserrez les vis dans la zone A. Jusqu'a ce que vous trouviez que la plate-
forme est desserrée et peut tourner

13
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Etape 2: Apres vous étre connecté. Recherchez «Paramétres - Parameétres de la machine -

Réglage de la plate-forme - Niveau manuel» dans le panneau de commande. Et appuyez sur le bouton.

2018.12.04 Tue PM 02:52:51

Z-Axis

Software Settings
Machine Settings >
X-Axis

1 Move to Top T Move to Bottom

Platform Adjustment

h — d

Etape 3: La plate-forme se déplacera ensuite vers le bas. Poussez et maintenez la

Network Settings

Projector Settings

position serrée entre la plate-forme et le réservoir de résine, verrouillez les vis dans la
zone A. Vérifiez la mise a niveau. Si le probléme sur l'axe Y, répétez a partir de 1'étape
1. En cas de probléme sur I'axe X, passez a I'étape 4. S'il n'y a pas de probléme. Finissez

de niveler et passez au chapitre suivant.

14
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Etape 4: Desserrez les vis de la zone B. Et maintenez la position serrée entre la plate-
forme et le réservoir de résine. Et verrouillez les vis. Vérifiez la planéité. Si le probléme
dans l'axe X, répétez a partir de 1'étape 1. Si le probléme est sur I'axe Y, répétez I'étape 4. S'il

n'y a pas de probléme. Finissez de niveler et passez au chapitre suivant.

Vérification de la planéité:
Vérification de la planéité a 1'aide d'un papier. Essayez d'insérer le papier sous la plate-

forme. Si son blocage. Ensuite, c'est pass€. Sinon, répétez les étapes en conséquence.

Le probléme en axe X:

15
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4.5. Ajouter du matériel

Bien agiter avant de verser le matériau dans le réservoir de résine.

Notez que le niveau de résine doit tre maintenu entre les lignes indicatrices de

minimum et maximum.

16
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Remarque :
Vous pouvez également ajouter le matériau en résine pendant le processus

d'impression. Il suffit de suspendre 1'impression avant de le faire.

=, Jl
o

4.6. Connexion de l'imprimante

4.6.1. Connexion Ethernet

[o(=00)

(19)

® Trouvez "Cable Ethernet (15)" dans le kit d'accessoires, branchez-le sur le port RJ-45

(16) sur le panneau arriere de I'AccuFab-D1. Et connectez I'imprimante a Internet.

Sélectionnez «Paramétres - Parameétres réseau» sur le panneau de commande. Et
réglez le LAN

Réseau afin que 1'état soit "On" et changez 1'é¢tat DHCP sur "Oui".

2018.12.04 Tue PM 02:52:04

Lan Network

Software Settings

Status : On

Network Settings > DHCP :
IP Address

Machine Settings

Yes

Projector Settings

DNS Address 0.0.0.0
[ 1

17
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® Maintenant, l'appareil est connecté au réseau.

4.6.2. WI-FI connexion

® S¢lectionnez l'interface «Parameétres - Parametres réseau» sur le panneau
de commande et changez 1'état du réseau sans fil sur «On» et changez
1'état du DHCP sur «Ouiy.

2018.12.04 Tue PM 02:52:04

Software Settings
Wireless Network

Network Settings > S m o
Select Wifi : NULL

Machine Settings

Network Verification :

Projector Settings DHCP : m Bes

P

® (Cliquez sur Sélectionner Wi-Fi et sélectionnez le réseau auquel vous

souhaitez vous connecter. entrer le mot de passe WIFI et cliquez sur
«OK» pour confirmer.

2018.12.04 Tue

2018.12.04 Tue PM 02:52:51

Software Settings Unconnected Software Settings Password : m
— L
3dzao = a 3dzao =
Network Settings > v Network Settings > 2el
shining3ds, l’—:?\ a shining3d
Machine Settings achine Setting
SHINING3D_CONFERENCE < a
Projector Settings
3608 PWIFi-6A = a
Admin Settings HP-Print-1c-Laserjet Pro M202dw = 0
D-Link

® Vous pouvez revenir a I’interface «Paramétres-Paramétres réseau» pour
vérifier Adresse IP.

18
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4.7. Logiciel
Le logiciel 3DDIp est un logiciel de traitement développé pour lI'imprimante 3D

Accufab. Qui accepte les fichiers STL. Il est convivial et facile a utiliser.

29

L'imprimante 3D AccuFab-D1 prend en charge «*. format slp2 Avant

I'impression, les fichiers STL doivent étre traités par le logiciel 3DDIp et découpés en

«*. fichier slp2 ™. Voici les introductions du logiciel 3DDIp sous Windows:

4.7.1. Instruction
Etape 1: Localisez le fichier 3DDIp 2. 1. 0. xxx.exe dans le dossier extrait du flash

lecteur et double-cliquez.
< _

Etape 2: Cliquez sur «Suivant» dans la fenétre d'invite.

. 3DDIp 2.1.0.145 Setup - e

Welcome to 3DDIp 2.1.0.145 Setup

Setup will guide you through the installation of 30DIp
2.1.0.145,

It is recommended that you dose all other applications
before starting Setup. This will make it possible to update
relevant system files without having to reboot your
computer.

Click Mext to continue,

19
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Etape 3: Acceptez l'écran du contrat de licence et cliquez sur «J'acceptey.

& 3DDlp 2.1.0.145 Setup = x
License Agreement
Please review the license terms before installing 300Ip 2. 1.0, 145, <

Press Page Down to see the rest of the agreement.

| SHINIMG3D 3DDIp END USER LICENSE AGREEMENT A
PLEASE READ THIS EMD USER LICENSE AGREEMENT {THE AGREEMENT) CAREFULLY
BEFORE USING THIS SOFTWARE,

NOTICE TO USER-BY RECEIVIMG AMD/OR USIMG THIS SHIMING3D TECH CO., LTD.
(SHINING3D) SOFTWARE YOU ACCEPT AMD AGREE TO EE BOUND BY THE FOLLOWING
USER AGREEMENT, THIS AGREEMENT IS A BINDING LEGAL AGREEMENT BETWEEM
SHIMING3D AMD THE PURCHASERS, IUSERS OR EVALUATORS (YOU) OF THIS
SOFTWARE, IF YOU DO NOT AGREE TO BE BOUND BY THIS AGREEMENT, remove this
Software from Your computer now and, if applicable, promptly return to SHINING3D by
mail any copies of this Software and related documentation and packaging in Your (V]

If you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must acgept the
agreement to install 300Ip 2.1.0. 145,

< Back Cancel

Etape 4: Sélectionnez le chemin d'installation et cliquez sur «Installer.

. 3DDIp 2.1.0.145 Setup - x

Choose Install Location
Choose the folder in which to install 3DDIp 2. 1.0. 145, <>

Setup will install 30DIp 2.1.0.145 in the following folder. To install in a different folder, dick
Browse and select another folder. Click Install to start the installation.

Destination Folder

Browse...

Space required: 134.7 MB
Space available: 445.5 GB

< Badk Install Cancel

Etape 5. Installation.
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& 3DDlp 2.1.0.145 Setup —

Installing
Please wait while 3DDIp 2.1.0. 145 is being installed. <

Execute: "C:\Program Files (x88)'30DIpY2. 1.0. 126 \uninst.exe” /5 _?=C:\Program Files (x36)\

Show details

Etape 6. Cliquez sur "Terminer", Installation terminée.

L 3DDIp 2.1.0.145 Setup ez

Completing 3DDIp 2.1.0.145 Setup

30DIp 2.1.0. 145 has been installed on your computer,

Click Finish to close Setup.

[ Run 30DIp 2.1.0.145

View Update Log
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4.7.2. Interface

u
)
P2
@
b

Etapes de traitement. Ajouter un fichier, déplacer,
2 Menu principal
faire pivoter, mettre a 1'échelle, prendre en charge

Paramétres de connexion du logiciel et de I'imprimante et A
propos.

6 Affichage principal Affichage du mod¢le

4 Parametres

22
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4.7.3. Description de la fonction

No. | Emplacement: Nom du sous-menu: Jcon Descriptions fonctionnelles
1 Nowveau" Ctrl+N" /  Nettoyer le modele d'origine
2 OQuvert"Ctrl+O" /  Ouvrir le modéle STL local
3 Ajouter"Ctrl+T" [~ b Ajouter le modéle STL au modéle d'origine
4 File Récent /  Lien vers le modéle STL le plus récemment utilisé
5 Sauvegarder"Ctrl+S"  /  iEnregistrer le modele actuel
6 Enregistrer sous: /  Enregistrez le modeéle actuel sans couvrir le modéle d'origine.
) Quittez 3DDIp (s'il y a actuellement des documents non enregistrés, l'utilisateur sera
7 Sortir |ﬂinvité a les enregistrer avant de fermer, puis le logiciel sera fermé.)
8 Tout sélectionnerr /  :Sélectionnez tous les modéles
9 Copie"Ctrl+C" /  iCopier le modele sélectionné
10 Coller"Ctrl+V": /  Coller le modéle dupliqué
11 Effacer /  Supprimer le modéle sélectionné
12 Deplacement ; | 1-*-0 Déplacer le modele a partir des directions axiales XYZ
Editer .
13 Tourner { O Faire pivoter le modéle a partir des directions axiales XYZ
14 Escalader | I‘I—J | Mettre le modele a 1'échelle a partir des directions axiales XYZ
| Intelligente | . _. Positionnez la composition intelligente du modéle chargé dans le plan XY
5 . | -
Composition (en cours de test!)
Customize \ . . \
16 Il | Mettre en place la prise en charge des fichiers de modéle;
Support
[ Le fichier de chemin "* .slp2" est généré pour les données qui impriment les
17 Tranche = . ) ) o
~ ' paramétres et 'emplacement d'exportation du chemin est défini.
18 Vue par défaut Observer le modeéle du point de vue du «dessus»
19 Vue Vue de face - Observer les modeles du point de vue du «positif & venir
20 Vue arriére mf Observation du modele du point de vue de «l'arriére positify
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21 Vue de gauche ' Observation du modéle du point de vue du «co6té gauche positif»
22 Vue de droite ' Observer le modéele du point de vue du «c6té droit positify
23 Vue de dessus Observer le modéle du point de vue du «dessusy»
24 Vue de dessous - Observer le modéle du point de vue du «dessous»
. a. Configurez les paramétres d'impression du modéle, y compris I'équipement,
25 Paramétres | | ﬁ | . .
le matériau, le support et d'autres paramétres.
26 Télécommande Le dispositif de connexion WIFI est utilisé pour envoyer a distance les données du modele
d'impression.
Tools
27 Langue / Réglez la langue (Chinois / Anglais) .
78 Mettre & jour le logiciel / Accepter la mise a jour, pousser une mise a jour dans des conditions
réseau normales.
29 A propos i | Informations sur la version de l'appareil et 'accés au chien de cryptage.
Romote . T
30 Help . /  ‘Assistance a distance
Assistance
En relation avec le
31 verrouillage de /  Installation du pilote de verrouillage de cryptage et enregistrement du verrou de

cryptage

cryptage

4.7.4. Procédures

Ajouter des fichiers

Le logiciel 3DDIp est une préparation de logiciel de positionnement et de tranchage pour la 3D

imprimante. Les utilisateurs peuvent ouvrir le modele en cliquant sur le menu "Fichier" -
"Ouvrir / Ajouter" ou cliquez sur

(s

?, sélectionnez la STL, puis cliquez sur "OK" pour charger le fichier.

®EO
ia ) =
[ ]
»
I
o) o -
L

24




% SHINING 3D’ Manuel de I'utilisateur AccuFab-D1 V4.0

Vue

L'utilisateur peut modifier la vue en sélectionnant le menu d'affichage.

|
|
|
'I

Default View
vue par defaut

il

] M
Front View Back View
vue de face vue arriere
\
L 3 - P L 5 |
Left View Right View
vue de gauche vue de droite
‘r
Top View Bottom View
vue du deSSUS vue dU deSSOUS

A Mise en garde:

La fonction de vue du modele aide l'utilisateur a visualiser la position du mode¢le sur la

plate-forme de construction sous différents angles, ce qui permet d'ajuster la position d'impression
du modele.
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Move

File(F) I:E!!EI View(V) Tools(T} Help(H) ~ ——

__./'”‘\\ Y Vo P P # ‘/‘_\
Select AllGA) Ctri+A E‘7 \ /[ \ f\'\ / \ /zam\ [ e
s | | | =P
S copyto Ctrl+C (\ "t) '@ l'b ] "\{I ] lia) R Mﬂlﬂ J 2 J
e \\_,_/ 3 o S e e \—._.—’
Delete(D) Del x
Move (Ctrl + Left Mouse Button)
# Rotate
scele X |0.00mm s ¥ |0.00mm Iz 150mm SRR )
Intelligent Composition
Customize Support Binding X Axis Binding Y Axis ® Binding Z Axis Binding Z Plane
Slice

Cliquez sur: ' «Menu-Edition-Déplacer» ou
Raccourci clavier : Ctrl + Bouton gauche de la souris

¥ | 0.00mm > Y: | 0.00mm Sl Z | 1.50mm

Affichez la position du modéle sur la plate-forme de construction actuelle.

Tapez la valeur et appliquez pour changer la position.

» Lorsque le modele est au centre de la plate-forme, valeur de coordonnée XYZ (0,0,0).
» Entrez d'autres valeurs dans la case a cocher de la valeur des coordonnées de 1'axe
XYZ, cliquez sur "Entrée",

la position du modele se déplacera en conséquence.

Bout, cliquez%sur le bouton, déplacez le modele vers le bas de la plate-forme

de traitement, la valeur dans la zone d'édition Z devient 0.
Déplacer au centre, Cliquez i sur le bouton, déplacez le modéle vers le

centre de la plate-forme de traitement, et la valeur dans la zone d'édition XYZ devient 0.

Reset, Cliquez «sur le bouton, la position du modele reviendra a son original.
Axe X de liaison : Le modele se déplace uniquement le long de 1'axe X de la plate-

forme.

Axe Y de liaison @ Le modé¢le se déplace uniquement le long de 'axe Y de la plate-
forme.

Liaison de I'axe Z : Le mod¢le se déplace uniquement le long de 1'axe Z de la
plate-forme.

Plan Z lié @ Le mod¢le se déplace uniquement le long du plan Z de la plate-forme.

Icone d’ aperg¢u de 1’ espace objet :
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A Mise en garde:

» Lorsque le mode¢le est affiché en couleur rouge, cela signifie que le modéle est en dehors
de la boite. Il faut donc utiliser la fonction «mise en page automatique» ou la fonction
«déplacer» pour déplacer le modele vers la position raisonnable de la plate-forme.

Avant Apres
» Avant le réglage des paramétres de support, les coordonnées de 1'axe Z doivent étre 0
(X,Y,0).

27



i SHINING 3D" Manuel de I'utilisateur AccuFab-D1 V4.0

Rotate

File(F) View(M) Tools(T) Help(H)

R o G @® Q@ E W)

Mate[i‘

Delete(D) Del = x
SUPW‘ Move Rotate (Ctrl + Right Mouse Button)
® Rotate . _ h <=
Scale | X 0000 2 Y oo sz |oor | 1 ) f_r,"i 9
Intelligent Compaosition
Customize Support ‘ Binding X Axis ' Binding Y Axis ® Binding Z Axis
Slice

Cliquez sur: (<* «Menu-Edition-Rotation» ou
Raccourci clavier - Ctrl + bouton droit de la souris

X | 0.00° ~ I 0.00° l 2 |oooe =

-

Affichez I'angle actuel du modéele sur la plate-forme. Tapez la valeur et
appliquez pour modifier 1'angle.
» Les valeurs des coordonnées XYZ sont basées sur la position de chargement initiale du
model, et les valeurs initiales sont(0°, 0°, 0°).

> Entrez d'autres valeurs dans la case a cocher de la valeur des coordonnées de 1'axe
XYZ, cliquez sur "Entrée", I'angle du modéle se déplacera en conséquence.

= . . .
Retourner, .~ bouton, en fonction de la perspective actuelle du modgle,
cliquez sur le 180 °.

® Réinitialiser, Cliquez sur le h bouton, la position du mod¢le reviendra a sa

position initiale.

Sélectionnez I'emplacement du bas, Cliquez sur i le bouton, cliquez sur
la surface et le logiciel la reconnaitra comme la face inférieure et fera pivoter le modele

en conseéquence.
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» Par exemple, comme les images suivantes montrent la rotation d'un mode¢le.

EICIEIGICIOIO) EOEIEEIOON

Rotate (Ctrl + Right Mouse ) x Rotate (Ctrl + Right Mouse Button)
% 000 [ v |00 12z oo z] lo
. Binding X Axis ) Binding Y Axis ® Binding Z As

% [oo0r 2 ¥ Jooor [z |ooor R e

® Binding Z Asdis

. Binding ¥ Axis

) Binding X Axis

A Attention

La clé de réinitialisation de la rotation du mode¢le peut entrainer la position de I'axe XYZ
au centre de la plaque-forme de construction. Sans toucher le fond, les utilisateurs ont besoin
d'une fonction de mouvement de modele auxiliaire pour ajuster la position.

Axe X de liaison : Le modele tourne uniquement le long de 'axe X de la

plate-forme.

Axe Y de liaison @ Le mod¢le tourne uniquement le long de I'axe Y de la
plate-forme.

Liaison de I'axe Z : Le mod¢le tourne uniquement le long de 1'axe Z de
la plate-forme.
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Scale

File{F) R=:fi(a) View(M) Tools(D) Help(H)

. Select All(A) Ctri+A
Device Copy(©) Ctri+C Q ,—ﬂ O @ Q .
N

Materi

Delete(D) Del
e Move scale
Rotate . )
X |4923mm  [2[ ¥ [ss7omm 2]z [137amm 3 (0 4w
Intelligent Composition ' ' s B %
Customize Support To: | 100.00% = V! Scale All

Slice

® Cliquez sur : «Menu-Edit-Scale» ou « @)”

X 49.23mm > ¥: 5579mm S Z 13.74mm 2

To: | 100.00% - v Scale All
» La valeur de I'axe XYZ indique Ia taille réelle du mod¢le dans la plate-forme

actuelle, changer les valeurs entrainera le changement de tailles.

» La valeur TO est le facteur d'échelle, 100% est I'original, la modification de la
valeur peut agrandir ou réduire la taille de la piece en conséquence.

Mettre a I'échelle toutes les tailles XYZ changeront simultanément lors de la sélection.
sur le bouton pour mettre a I'échelle le modele actuel

Echelle a la taille maximale Cliquez |

la taille maximale dans I'enveloppe d'impression.

Réinitialiser, Cliquez « sur le bouton et la taille du modéle reviendra a 1'original.
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Composition intelligente

BPo@E

Intelligent Composition

File(E) [RMHE)] View() Toolsd) Help(H)
Select All(A) Ctri+A
Ctrl+C

Delete(D) Del

Move

Rotate

Scale

® Intelligent Composition

Spacing : | 1.00mm i:| Level : (1

Customize Support

Slice

® C(liquezsur . «Menu-Edit-Intelligent Composition» ou «»@

® La composition intelligente positionne intelligemment le modéle chargé dans le plan
XY. Espacement: la différence de distance la plus courte entre les modeéles a disposer.

Niveau: définissez la précision de composition intelligente avec la plage de 1 a 10, plus

le niveau, meilleur est I'effet de mise en page, plus cela prend du temps.

L'image montre 1'affichage de la composition générale et de la composition intelligente:

Résultats de composition intelligente
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Générer du support

File(F) JZ[ia)] View() Tools@ Help(H) N AN ’R\ A= ;—;\ A
Select All(A) Ctri+A (m’ L"I") (‘b ) (of ) 15_:5) (\w

Device ~ s p 7N J N\
Copy(Q) Crri+C et R e -

Matefl Customize Support X
Delete(D) Del

Al — Base Type : Outer Contour = Base Height : 0.50mm S
Rotate Top Radius : 0.25mm > Bottom Raidus : 0.50mm =
Scale

| - - -
Intelligent Compaosition Height : 1.50mm + Spacing: 2.50mm =
* Customize Support = [
& v Inclined Inner v Reinforce “I‘,. [_‘x" EHE,'.,) i_,|‘,\
ice b

Les structures de support améliorent la fiabilité de I'impression. Apprenez a
configurer diverses géométries d'impression pour obtenir les meilleurs résultats. 3Ddlp
propose des parametres de support de base.

Différents modéles nécessitent une structure de support différente.Certains

modeles doivent étre supportés artificiellement pour étre imprimés avec succes.

Cliquez sur : «Menu-Edit-Customize Support» ou « | i
Type de base : Type de base pour la structure de support.

i F s

Top View-1 Top View-2

. h &

% % 7

Normal Projection Outer Contour Bounding Box

.

N

N

Type de base
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® Autres parameétres des parametres de support

» Hauteur de labase @ L'épaisseur
Top Radius

de la base.

» Rayon supérieur : Le rayon de

'extrémité supérieure du support.

Bottom Raidus

» Rayon inférieur : Le rayon

Common Support  Inclined Support e 15 sructure de support inférieure.

» Hauteur: La hauteur minimale a laquelle le support peut étre généré.
» Espacement : L'espacement entre les structures de support.

» Support incliné : Si coché, le support générera une structure inclinée pour tenir

certaines positions.

» Supportintérieur : Sile support intérieur est coché, une structure de support
d'arbre renforcée be generated.

> Renforcer: si coché Renforcer le soutien

» Génération de support automatique: il

iy B iy B

Use Support peut générer automatiquement un

Edit Suppor .
e support pour la taille et la forme.

Clear All Suppores

-Auto Support Generation

» Effacer tout le support : Jeter le

éditeur actuel pour le support.

» Modifier le support : Modifier le support manuellement.
» Utilisez l'assistance : Confirmez et quittez 1'édition.
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® Edit Support

EPO@aW®

Cliquez sur la surface pour

Customize Support
Base Type : Outer Contour  ~ | Base Height: 0.50mm

Top Radius | | Bottom Raidus

générer un support. Et cliquez sur le

point existant pour supprimer le

support.
Remarque: évitez d'ajouter des
points de support plusieurs fois dans

la méme position.

® Ajouter un style de support a la machine actuelle

L'utilisateur peut ajouter un style de support au matériau / a I'imprimante.

Ouvrez le panneau des parametres, sélectionnez le périphérique / matériau en haut
de l'interface, cliquez sur le matériau sélectionné sur le c6té gauche du panneau et

cliquez avec le bouton droit de la souris pour sélectionner «Ajouter un supporty.

i : P . J
oo T I * ¢ oW " -
Device : |AccuFabPP-CNAHO009J19 -] Material : [DC11 -] Support : [New Support -
Name Type Properties Value
O oFACD91489 Virtual Device |> MName DC11
& AccuFabPP-CNAH0005J15 Device I -Type Material
© Dci1 a © Material Settings
L New J Add Support Support |-+ Contour Offset (mm) 0.000
I Exposure Time Offset (s) 0.00

Cliquez sur la sélection «Valeur» sur le c6té droit de I'interface, l'utilisateur peut

definir manuellement les parameétres de support, et cliquez sur «OK» pour enregistrer.
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L Settings - I I - T c { - ‘. —

Device : [AccuFabPP-CNAH0009/19 - Material : [DC11 - Support: |New Support -

Name Type Properties Value
© OFACD91489 Virtual Device |
© AccuFabPP-CNAH0009J19 Device -y Support
© DCiL Material [~]
I—INew Sippor o Outline
| 050
| L Generate Base for Supports Only [7] Ves
© Support Settings
|- Top Radius (mm) 025
|- Bottom Radius (mm) 050
|- Height (mm) 150
|- spacing (mm) 150
|- Inclined Support [ Ves
L Inner Support [ No

v

OK Cancel

Tranchage
Une fois que 'utilisateur a confirmé les parametres de position / angle / taille /
support, cliquez sur le bouton "Générer une tranche" pour générer un fichier "*. Slp2".

| EPO@EWER, |

% Input File Name
" v| o] | search AccuFabpp-CNAHO0., £

*

T+ <« Documents > 3DDIpDocuments? > DipGenerateQut > AccuFabpp-CNAH0003/19

Organize *  Mew folder

Bl Desktop # ™ Name Date modified Type
& Downloads
|5 Documents #

Size
Mo items match yfr search.

& Pictures #

4G5

B Music

Testmodel
B videos
‘& OneDrive
[ This PC

w USB Drive (E)
bin

[FICLER N Test-Model_12171436.5lp2

Saveactyps HecRC Tl \ )
~ Hide Folders Cancel

Cliquez sur le bouton "Enregistrer" pour enregistrer le fichier a la position

souhaitée. L'exportation du fichier modele peut étre enregistrée localement ou

directement sur un périphérique USB.

A Attention:

Seul *. Le format Slp2 peut étre reconnu par I'imprimante.
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Software Dongle

;l % Continue?

Encryption lock not found or have expired, Slicing function is limited!

[ ok || cancel |

La fonction compléte du
logiciel 3DDIp nécessite un

"dongle". Si le logiciel affiche

un avertissement comme le montre

l'image, il

signifie que votre logiciel n'a pas de dongle ou que le dongle expire. Veuillez

contacter le support technique pour obtenir de 1'aide.

Mettre a jour le logiciel

Tools(T) | Help(H)

Settings

Remote Control
Language L2

Update Software

Cochez "Outils - Mise a jour du

logiciel - Accepter la mise a jour

Push". Le logiciel peut recevoir des

v | Accept Update Push

notifications de mise a jour d'une

Assistance a distance

nouvelle version

[ TeamViewer =

TeamViewer

QuickSupport

connect to your desktop:

Your ID

| About(&)

Remote Assistance

Encwptiﬂ‘n LDCk RElatEd h @ Not ready. Please check your connaction

Password

wwnart iewer.com

Allow Remote Control

Please tell your partner the following ID to

*

Cancel

Cochez «Aide-Assistance a distance». Informez le support technique de 1'ID / mot

de passe de la page pop-up pour une assistance a distance en temps réel.

Assurez-vous d'installer le logiciel TeamViewer sur votre ordinateur avant

['assistance a distance.
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S. Impression 5.1. Flux de travail

1 .Model Editing

+ Move | === e mm-------

IT .Send Files

</ Rotate

%) Add Files —=View—| < Scale . ‘1 Slice
Cstl) " .

, Intelligent
& Compgsition

) Customize
Support

(R W

——Export to U Disk | (8 Remote
1

Contro!

Send by LAN
Send by WIFI

Network Print |

Local Disk III.Print

5.2. Imprimer le fichier local

L'utilisateur peut sélectionner les fichiers "*. Slp2" déja présents sur le
disque local a imprimer.

Etape 1: Allumez l'imprimante AccuFab-D1 et cliquez sur le bouton

«Impression locale».

2018.12.04 Tue PM 02:48:38

Local Print Network Print Settings

h

Etape 2: Cliquez sur le bouton "Disque local".
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2018.12.04 Tue PM 02:49:04
Local Diskﬁ

Etape 3: Cliquez pour ouvrir le fichier a imprimer.

2018.12.04 Tue PM 02:49:19

C:/home/work

Date: 2018/11/16 13:54:33
Test-Model1.slp2!
Size: 10421KB

Date: 2018/11/16 13:54:33

Test-Model2.slp2
Size: 10421KB

Démarrez le processus d'impression en suivant l'assistant d'impression.

2018.12.04 Tue PM 02:49:46 2018.12.04 Tue PM 02:49:58
Print Wizard Print Wizard
Please make sure build platform is clean. If there has any residual on frlfe?-:ehransazs Sl:ersi(‘;isairistt;:er;isgi?‘l‘ Iel\;eal;:lceuarseebs;itrtgfnsilr; Pé’:’f:;lr):-tg
the surface, please remove build platform and clean carefully. Y clelaﬁ Y

Cure Bottom Layer

A Attention:
L'assistant d'impression est principalement utilisé pour rappeler a I'opérateur d'effectuer

des opérations normalisées. L'assistant peut polymériser le matériau sous-jacent pour garantir
de meilleurs résultats d'impression.

5.3. Imprimer via un lecteur flash

Imprimez via un lecteur flash. Est de stocker le fichier "*. Slp2" sur le lecteur Flash, puis
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insérez le lecteur flash dans I'imprimante.

Etape 1: Enregistrez le fichier découpé sur le lecteur flash.

| EPO@OaWRe |

4 InputFile Name

4 <« Documents > 3DDIpDocuments2 > DipGenersteQut > AccuFabpp-CNAHEEOEIIS v &/ | Search AccuFabpp-CNAHD00.. £

Organize *  New folder
B Desktop i Name
& Downloads  #
[£ Documents

Type Size

No items match your search,

| Pictures »
4G5

D Music
Testmodel

& Videos

@& OneDrive

[ This PC
USB Drive (E)

- 2

bin
v

[ st \iodel_12171436.5Ip2

Save as type: | Slice File (*s1p2)

e .@mnm

Etape 2: Aprés avoir inséré le lecteur flash dans l'imprimante AccuFab-Dl1,

cliquez sur le bouton «Impression localey.

2018.12.04 Tue PM 02:48:38

Etape 3: Dans la liste des fichiers du disque U, cliquez pour sélectionner le modéle

a imprimer et allumez le périphérique pour imprimer automatiquement en fonction de

l'assistant d'impression.
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2018.12.04 Tue PM 02:49:46 2018.12.04 Tue PM 02:49:58

Print Wizard Print Wizard
Please make sure build platform is clean. If there has any residual on fr']eei:ehra”:zs Sl:ersigisanllr]isi;:erglsgiw 'el‘;e;;:lce;::;:trtgfns'lf; P;’:’E:;lr):-tg
the surface, please remove build platform and clean carefully. y clelaﬁ y

Cure Bottom Layer

A Attention:

1. Le lecteur flash au format FAT32 est accepté par I'imprimante AccuFab-D1.
2. L'emplacement de sauvegarde par défaut des données découpées est:

Ordinateur / Document / 3DDIpDocuments2 / DlpGenerateOut / correspondant au
dossier avec le nom du numéro de série de I'imprimante.

5.4. Imprimer via le réseau

L'imprimante via le réseau consiste a imprimer le modele via l'interface de

controle a distance du logiciel 3D Dlp.

Etape 1: Cliquez sur "Outils - bouton pour ouvrir la t€lécommande

Télécommande" ou sur le panneau.

% Remote Control 3

NIC: |WLAN (10.80.135.157) =

Please make sure the printer and computer connected to the same Wi-Fi or LAN network. If machine list failed to acquire,
please close your firewall and try again.

Devices IP Address Status

12345 o Off Line

GS :10.80.135.160 Finished

08 = Off Line
009 10.80.135.186 Finished
012 10.80.135.203 Printing (209%) [Time Left : 01:00:29]
AccuFab-Demo = Off Line
AccuFabTA-CNAHO003L12 52 Off Line
PP18G2010 = Off Line
Send to IP Address|

Send Send and Print | Local Files Pause Stop Cancel

40



x:» SHINING 3D° Manuel de I'utilisateur AccuFab-D1 V4.0

A Attention:

Sur le panneau de commande a distance, I'imprimante du méme LAN sera affichée dans
la liste. Si I’utilisateur ne trouve pas I’imprimante, vérifiez la configuration IP de
I’imprimante. Et essayez d'ajouter manuellement.

Envoyer al'adresse IP . silimprimante ne peut pas voir dans la liste. Qui est en
fait dans le méme LAN. Ensuite, I'utilisateur peut envoyer a l'adresse IP, pour envoyer le
travail a I'imprimante spécifique.

Envoyer : Cliquez sur I’imprimante répertoriée et cliquez sur «Envoyer»,
sélectionnez *. slp2 et envoyez-le a I'imprimante pour impression. Ensuite, l'utilisateur
peut accéder a I'imprimante et lancer 1'impression.

Envoyer et imprimer : cliquez sur le bouton Envoyer et imprimer, le processus
est similaire, mais l'imprimante commencera a imprimer une fois le transfert de fichier
terminé et l'utilisateur cliquera sur la confirmation de la fenétre de notification.

Fichiers locaux : Cliquez sur le bouton «fichier local» pour ouvrir le fichier
enregistré dans I'imprimante, sélectionnez le fichier et cliquez sur OK ou double-cliquez
pour imprimer.

Pause / Stop : Controle du processus de transfert.

Etape 2: Dans la liste des périphériques de contrdle a distance, sélectionnez le
numéro de périphérique que vous souhaitez imprimer, cliquez sur «kEnvoyer» pour
envoyer un fichier, vous pouvez envoyer un package de tranche, puis vérifiez la barre de

progression pour attendre la fin du transfert de fichier.

NIC: |WLAN (10:80.135.157) = =
Please make sure the printer and computer connected to the same Wi-Fi or LAN network. If machine lit failed to acquire, 2018.12.04 Tue PM 02:51:09 E‘ A
please close your frewall and try again.

1P Address Status Receiving mode, waiting for file to be sent...

Pregress:100%

Oft Line TestModel.slp2 Size:1223.32KB/1223.32KB
i Completed Date:2018/12/04 14:30:03

12345 -
8Gs 10.80.135.160

TestModelslp2
640,05 KB / 1223.32 KB
26296KB /S

2s

52%

Send to IP Address
Send | [Send and Print [Local Files | Pause Stop Cancel
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A Attention:
Pendant la transmission, vous pouvez cliquer sur le bouton d'impression LAN pour accéder a

l'interface d'impression LAN et voir les fichiers en cours de transfert et ceux qui ont été
transférés. Vous pouvez cliquer sur le fichier qui a été transféré dans la liste de transfert pour

l'impression.
Etape 3: Cliquez sur le bouton "Impression réseau” sur l'imprimante AccuFab-D1;

2018.12.04 Tue PM 02:48:38

Local Print Network Print Settings

3

Dans la liste, sélectionnez le modele a imprimer une fois la transmission terminée.

2018.12.04 Tue PM 02:51:09
Receiving mode, waiting for file to be sent...
TestModel.slp2 ‘ﬁ Size:1223.32K8/1223 32KB
Completed Date:2018/12/04 14:30:03

Démarrez le processus d'impression en suivant l'assistant d'impression.

2018.12.04 Tue PM 02:49:46 2018.12.04 Tue PM 02:49:58
Print Wizard Print Wizard
Please make sure build platform is clean. If there has any residual on f:‘eeizehran::s Sl:ersigijris'(t;:er;isgizt Iel\;ea‘lé:lceLlarseel)s;it;gfnsilr; pe":’f:;lg'tg
the surface, please remove build platform and clean carefully. Y clelaﬁ Y

Cure Bottom Layer
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5.5. Controle d'impression
Une fois que le périphérique a commencé a imprimer, les utilisateurs peuvent

afficher et controler I'état de 1'impression dans le panneau de commande.

2018.12.04 Tue

Test-Model1.slp2 Print Specs

Device : AccuFabPP-CNAH0009J19
Material : DC11

Support : New Support

Thickness : 0.05mm

Progress:0 % Layers:0/315 Time :00:00:00/01:11:36

File parse succeed, ready to print...

» Imprimer: lancez I'impression.

» Pause: interrompre 1'impression, continuer.

» Arréter: arréter I'impression; annuler I'impression.

» Retour: retour au menu précédent.

» Progression: progression de l'impression et couche actuelle, informations de temps.
» Détail: afficher le paramétre de fichier.

A Calque actuel: affichage du calque actuel.
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6. Post-traitement 6.1. Supprimer la plate-forme

Une fois I'impression terminée, attendez-les quelques minutes avant de retirer la

plate-forme pour éviter les gouttes de matériau sur l'imprimante.

Utilisez la carte en plastique fournie dans le kit d'accessoires pour gratter la résine non
durcie au bas de la plate-forme de fabrication.

Retirez la plate-forme de construction en desserrant la vis supérieure de la plate-forme,
placez la plate-forme de construction sur la table de travail et sélectionnez la lame de
nettoyage / couteau de gravure dans la liste des accessoires pour retirer le modele de la plate-

forme de construction.

—
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6.2. Supprimer la piéce imprimée de Build Platform
Utilisez «Scraper Knife / Carving Knife / Cutter» du kit d'accessoires pour retirer

le modéle imprimé de la plate-forme de fabrication.

6.3. Nettoyage

Etape 1: Utilisez la «Boite de nettoyage (2 piéces, numérotées 1 et 2) dans le kit
d'accessoires, et versez l'alcool séparément (la concentration est supérieure a 95%,).
L'alcool (IPA) est utilis¢é comme solution recommandée pour le nettoyage des matériaux

non durcis.

Etape 2: placez la piéce dans la boite de nettoyage n ° 1, remuez légérement
pendant 30 secondes (le nettoyeur a ultrasons est encore mieux) et laissez tremper

pendant 2-3 minutes. Cette opération ¢limine la résine non durcie sur la piece.
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Etape 3: Retirez le modéle d'impression trempé dans la boite de nettoyage n © 1,
placez-le dans la boite de nettoyage n ° 2 et laissez tremper pendant 2-3 minutes

supplémentaires.

@2-3Mins
A Attention :

Pour les pieces plus petites, le temps de trempage peut étre réduit en conséquence, et un
trempage trop long conduira a ramollir la picce.

Etape 4: Retirez la piéce dans la boite de nettoyage n © 2, utilisez le chiffon sans
poussicre dans le kit d'accessoires pour sécher la piece.L'utilisateur peut également

utiliser de l'air a haute pression pour sécher la picce.
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6.4. Post-polymérisation

Les piéces imprimées nécessitent un deuxiéme séchage afin d'obtenir les propriétés

nécessaires.

Le mode¢le apres le durcissement secondaire a une durée de stockage plus longue et
ne causera pas d'irritation a la peau humaine. Et les propriétés globales (douceur, duret¢,

etc.) du modele sont meilleures.

1

” |
| ([H |

Acrylic Turntable | Bowar Bolion
Knob '—H-‘;—Power Port

Chamber Door

-

Etape 1: Mettez le modéle dans le four de polymérisation
Portez des gants jetables, ouvrez la porte de la chambre avant du four de séchage,
placez le modé¢le nettoy¢ uniformément au centre du plateau tournant en acrylique,

fermez la porte de la chambre.
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Etape 2: configurer le temps de durcissement
Appuyez sur le bouton d'alimentation du four de séchage. Tournez le bouton en
fonction du "Temps de durcissement recommandé des matériaux" pour régler le temps

de durcissement. Appuyez sur le bouton pour confirmer.

Etape 3: Guérir
Une fois 1'heure réglée, la lumiére est allumée, le plateau

tournant commence a tourner.

Curing
'No Touching!

Remarque: Ouvrez la porte de la chambre pendant le processus de durcissement, cela
arrétera le processus.
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Etape 4: Retirez la piéce
Une fois le durcissement terming, le four de séchage bourdonnera, puis vous

pouvez retirer la piece.

Attention: une fois le durcissement termin€, nettoyez le plateau tournant et le four
de durcissement a temps pour garder le four de polymérisation propre et range.
6.4.1. Temps de durcissement recommandé pour différents matériaux en résine
En général, il faudra plus de temps pour durcir le modele avec une paroi plus
¢paisse. Prolonger le temps de durcissement aidera le mode¢le a se solidifier

completement. Et cela n'affectera pas la propriété du modele.

L. . Temps de durcissement | Nombre de durcissement
Matériel de résine . ,
recommandé recommandé
Modgéle dentaire 15mins 1
Masque gingival 5mins 1
Guide chirurgical 5mins 1
Jeter 5mins 1

49



{ep SHINING 3D’

Manuel de l'utilisateur AccuFab-D1 V4.0

Modéle ortho

15mins

6.5. Supprimer le support

Utilisez les outils tels que «lame, couteau a graver, couteau utilitaire ou mainy»

dans le kit d'accessoires pour décoller la structure de support du modele.

Remarques :

® [ es outils comme les couteaux sont tranchants, veillez a éviter les rayures sur la plate-

forme pendant le post-traitement

® Retirez la plate-forme de construction avant de retirer le réservoir de résine pour

eviter les gouttes de résine sur 1'objectif.

Différents réglages de parametres pour différents matériaux.

Soyez prudent lorsque vous retirez des modéles de la plate-forme, car les picces

peuvent Etre jolies serré. Evitez de blesser accidentellement d'autres personnes

ou vous-méme.
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7. Maintenance
. Maintenance .
Contenu de maintenance o Période Remarques
Conditions d'échantillonnage

Apparence de l'appareil

Gardez bien rangé

1 jour / heure

En cas d'éclaboussure de résine sur le rail de guidage ou sur le

couvercle, essuyez-le avec de l'alcool a temps et gardez-le propre.

Alcool dans le

boite de nettoyage

Garder propre

lorsqu'il est utilisé

2 jours / heure

de cire.

Le type de cire ne peut pas étre trempé dans de 'alcool pendant trop

longtemps, un trempage prolongé entrainera le ramollissement du type

Lentille optomécanique

Confirmez si cela
fonctionne
correctement

1 semaine / heure

Construire une plateforme

nivellement

Confirmez qu'il

se nivelle

30 jours / heure
section 4.4.

Pour la méthode de mise a niveau, reportez-vous a la

Rail et vis

Gardez lubrifié

3 mois / heure

Utilisez de I'huile lubrifiante pour maintenir la lubrification.

8. Dépannage

No Phénoméne Raison possible Solutions
1 Drop lorsque le modele en La poussiére des vitres anti-fuites ;Essuyez la poussiére.
rmpression est poussiéreuse
La hauteur d'i i dele est . . .
2 — dimpression du modéle s Vis de 'axe Z desserrée Serrez la vis de l'axe Z.
Il est recommandé d'appliquer une
lumi¢re compléte pendant 15 a 25
'secondes pour éliminer les impuretés.
' ' Lorsque vous retirez le matériau de
3 Les impressions de modéle ont un Impureté collée au fond du séchage inféricur, veillez & ne pas casser
moulage sous-jacent médiocre réservoir de maticre le film et utilisez une carte en plastique
pour pelleter la couche durcie au fond du
AccuFab réservoir de matériau.
D1
Il y a un bruit anormal lorsque le | L'épuisement de 'huile de )
) o ) i Lubricate the lead screw of the
4 dispositif d'inclinaison est décollé de | graissage augmente la résistance .
leaning motor.
haut en bas au frottement
La plate-forme en pente revient ; .
. - o . Clapet de l'interrupteur de fin de | Contactez le fabricant pour le
5 a sa position d'origine pour avoir . ) .
course perdu / endommagé service aprés-vente.
un son "charlatan"
Si cela n'affecte pas l'impression,
. y .
6 L'interface d'impression est Erreur de programme veuillez  redémarrer  l'imprimante
I r 14 1 . . . . 7
désordonnée pendant I'impression une fois I'impression terminée.
7 Une seule plate-forme de construction fonctionne:Le dispositif de nettoyage n'est pas affleurant Serrez la vis pour remettre le
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pendant I'impression

‘avec le réservoir de matériau ou la
plate-forme de construction n'est pas
nivelée

construire la plate-forme.

Disque U pour le traitement antivirus
ou de formatage (nécessite le format

8 L'affichage de I'imprimante aun Le disque U peut avoir un virus
¢cran de démarrage FAT32).
9 L'affichage de I'imprimante se fige Crash du programme Redémarrez 'imprimante.
) L ) o Ajustez le modéle dans la plate-
1 La taille du fichier dépasse la La taille du fichier dépasse la .
limite! plate-forme de construction forme de construction.
Cliquez sur le modéle pour
2 Aucun modéle sélectionné! Actuellement aucun modéle sélectionner au moins un modele,
sélectionné puis effectuez d'autres opérations.
Veuillez revérifier votre connexion
3 Le périphérique cible ne La connexion réseau de l'appareil réseau avant d'autres opérations.
répond pas! est interrompue
4 Interruption inconnue! Interruption du transfert de fichiers
Le coté périphérique n'a pas pu lire )
5 Erreur de lecture! . Re-découper / renvoyer /
le fichier slp2. recharger le disque U
Une erreur s'est produite lors de
6 Erreur d'impression l'impression du fichier slp2 c6té Réimprimer / redémarrer l'appareil
périphérique
7 DD mauvais mot de passe! Entrée de mot de passe incorrecte iVeuillez ressaisir le mot de passe
p
Un nombre excessif de trous a
8 La tranche STL a échoué la surface du modéle entraine Réparer puis trancher
une rupture de tranche
oo . . Aucun équipement ni matériel Sélectionnez 'appareil ou le matériau
9 Aucun équipement ni matériel avant d'effectuer d'autres opérations.
Une vulnérabilité a été détectée ) ) )
o . [l y a des trous sur la surface des {Option pour ignorer / supprimer /
11 dans le modéle importé. Voulez- . . ) .
) modeles chargés réparer les modéles
vous le réparer?
Un nombre excessif de trous a la Réduisez le nombre de réparations
12 La réparation a échoué surface du modele a entrainé et ¢conomisez pour plusieurs
I'échec de la réparation réparations
Aucun dongle ou dongle détecté Rechargez le dongle / faites une
13 n'a expiré, la fonction de tranche  Dongle non chargé ou expiré nouvelle demande auprées du fabricant

est limitée!

pour obtenir l'autorisation d'utiliser le
dongle
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