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ZYWICA BLUE CAST X ONE (500 g).

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

1.Cechy charakterystyczne zywicy:

- doskonate wypalaniem w kazdym rodzaju investmentu i w kazdym cyklu (wypala sie juz w
temperaturze 680° C)

- gtadka powierzchnig wypalanych detlai

- doskonata stabilnoscig wymiarowa

- niski stopien lepkosci (tatwiejsza do czyszczenia i do wyjecia z form)

- bardzo dobra adhezja do platformy (nie potrzeba stosowac primerow)

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

2. Przygotowanie plikow do druku.
W celu zapewnienia wysokiej jakosci wydrukéw zaleca sie stosowanie folii FEP wysokiej jakosci.

Przed przedrukiem nalezy dokonac kalibracji osi Z zgodnie z zaleceniami producenta drukarki.
Dodatkowo w przypadku drukarek Anycubic Photon oraz Elegoo Mars zaleca sie przetarcie platformy
papierem $ciernym (150/200), aby zwiekszy¢ przyczepnosé zywicy.

Przed przedrukiem zywice nalezy podgrza¢ (kuchenka mikroflowa — max. 30 sekund, cieptym

powietrzem lub w myjce ultradzwiekowej).

Przed wlaniem zywicy do wanienki nalezy j3 wymiesza¢ przez 1 minute, wlaé¢ do wanienki i odczekac az
znikng pecherzyki powietrza (aby przyspieszy¢ usuwanie pecherzykow powietrza mozna przefiltrowac
zywice przed wlaniem do wanienki).

Nie nalezy przechowywac zywicy w wanience, po kazdym wydruku nalezy jg przefiltrowac i wla¢ do
oryginalnej butelki.

Ze wzgledu na niska temperature topnienia zywicy zalecane jest stosowanie niewielkiej ilosci podpér,
jednak muszg by¢ one grubsze (nie mniej niz 0,4mm). W przypadku druku pierscieni mozna
zaprojektowac ,wlew” i uzy¢ go jako gtéwnej podpory detalu.
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W niektdrych przypadkach czas naswietlania moze by¢ do 30% dtuiszy niz zalecany, ze wzgledu na
drukarke, zastosowang folie FEP lub stan wyswietlacza.

3. Postprocessing wydukow.

Wydruki z zywicy X-One sg delikatne i bardziej kruche, nalezy obchodzi¢ sie z nimi delikatnie.
Wydruki nalezy czysci¢ alkoholem etylowym (91-99%):

- myjka ultradZzwiekowa — cykl 5 minutowy

- myjka typu washing machine — cykl 8-10 minutowy

- w przypadku tylko zanurzenia w alkoholu nalezy pozostawi¢ detal na ok. 12 minut
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Po umyciu detal nalezy wyczysci¢ go sprezonym powietrzem (lub suszarkg). W czasie tego procesu
bedzie on zmieniat kolor na jasnoszary/biaty. To, jak dtugo detal bedzie stawat sie biaty zalezy od jakosci
uzytego alkoholu.

Przed wypaleniem nalezy detal pozostawic na jakis czas, tak aby caty alkohol odparowat. Utwardzanie
moze przyspieszy¢ proces odparowywania alkoholu.

Aby unikng¢ procesu prowadzgcego do ,bielenia” detalu, mozna zamoczy¢ wydrukowany detal na 1
minute w alkoholu, a nastepnie utwardzac go przez ok. 15 minut.

Powierzchnie detalu nalezy zmatowi¢ papierem $ciernym i natozy¢ odrobine wosku, aby zastygta na
elemencie.

Zywica nadaje sie do szybkiego/produkcyjnego wypalania w wosku, bedzie wymagata jednak
dodatkowych wyprasek wokot detalu, aby stopiony wosk nie pozostawit drogi wyjscia zywicy.



