
 
 
 

ŻYWICA BLUE CAST X ONE (500 g).  

Dedykowana dla wszystkich drukarek LCD/DLP (385-405 nm).  

 

1.Cechy charakterystyczne żywicy: 

- doskonałe wypalaniem w każdym rodzaju investmentu i w każdym cyklu (wypala się już w 
temperaturze 680° C) 

- gładka powierzchnią wypalanych detlai 

- doskonała stabilnością wymiarową 

- niski stopień lepkości (łatwiejsza do czyszczenia i do wyjęcia z form) 

- bardzo dobra adhezja do platformy (nie potrzeba stosować primerów) 

- uniwersalna (doskonała do detali z napisami, grawerami itp.) 

 

2. Przygotowanie plików do druku.  

W celu zapewnienia wysokiej jakości wydruków zaleca się stosowanie folii FEP wysokiej jakości.  

Przed przedrukiem należy dokonać kalibracji osi Z zgodnie z zaleceniami producenta drukarki. 
Dodatkowo w przypadku drukarek Anycubic Photon oraz Elegoo Mars zaleca się przetarcie pla ormy 
papierem ściernym (150/200), aby zwiększyć przyczepność żywicy.  

Przed przedrukiem żywicę należy podgrzać (kuchenka mikroflowa – max. 30 sekund, ciepłym 
powietrzem lub w myjce ultradźwiękowej).  

Przed wlaniem żywicy do wanienki należy ją wymieszać przez 1 minutę, wlać do wanienki i odczekać aż 
znikną pęcherzyki powietrza (aby przyspieszyć usuwanie pęcherzyków powietrza można przefiltrować 
żywicę przed wlaniem do wanienki).  

Nie należy przechowywać żywicy w wanience, po każdym wydruku należy ją przefiltrować i wlać do 
oryginalnej butelki.  

Ze względu na niską temperaturę topnienia żywicy zalecane jest stosowanie niewielkiej ilości podpór, 
jednak muszą być one grubsze (nie mniej niż 0,4mm). W przypadku druku pierścieni można 
zaprojektować „wlew” i użyć go jako głównej podpory detalu.  

 

 

 



 
 

 

W niektórych przypadkach czas naświetlania może być do 30% dłuższy niż zalecany, ze względu na 
drukarkę, zastosowaną folię FEP lub stan wyświetlacza.  

 

 

3. Postprocessing wyduków.  

 

Wydruki z żywicy X-One są delikatne i bardziej kruche, należy obchodzić się z nimi delikatnie.  

Wydruki należy czyścić alkoholem etylowym (91-99%): 

- myjka ultradźwiękowa – cykl 5 minutowy 

- myjka typu washing machine – cykl 8-10 minutowy 

- w przypadku tylko zanurzenia w alkoholu należy pozostawić detal na ok. 12 minut 



 
 
Po umyciu detal należy wyczyścić go sprężonym powietrzem (lub suszarką). W czasie tego procesu 
będzie on zmieniał kolor na jasnoszary/biały. To, jak długo detal będzie stawał się biały zależy od jakości 
użytego alkoholu.  

Przed wypaleniem należy detal pozostawić na jakiś czas, tak aby cały alkohol odparował. Utwardzanie 
może przyspieszyć proces odparowywania alkoholu.  

Aby uniknąć procesu prowadzącego do „bielenia” detalu, można zamoczyć wydrukowany detal na 1 
minutę w alkoholu, a następnie utwardzać go przez ok. 15 minut.  

Powierzchnię detalu należy zmatowić papierem ściernym i nałożyć odrobinę wosku, aby zastygła na 
elemencie.  

Żywica nadaje się do szybkiego/produkcyjnego wypalania w wosku, będzie wymagała jednak 
dodatkowych wyprasek wokół detalu, aby stopiony wosk nie pozostawił drogi wyjścia żywicy.  


