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Instrukcja:

1)

Przygotuj platforme roboczg do przyklejenia COROPad™ Magnetic Base. Usun wszystkie
zanieczyszczenia i odttus¢ powierzchnie. Powierzchnia powinna by¢ gtadka i sucha - odczekaj do
momentu, gdy zastosowany $rodek do odttuszczania catkowicie odparuje.

Usun folie zabezpieczajacg warstwe klejowg na COROPad™ Magnetic Base i przyklej baze
magnetyczng do platformy roboczej drukarki. Zaleca sie wykorzystanie watka dociskowego w celu
doktadnego docisniecia bazy oraz wyeliminowania mozliwosci powstania pecherzy powietrza.
COROPad™ Flex Plate nalezy potozy¢ bezposrednio na COROPad™ Magnetic Base i wykalibrowac
odlegtos¢ dyszy od podktadki. Zalecany dystans: 0.1-0.2mm.

Po prawidtowej kalibracji mozna rozpocza¢ proces druku 3D. W przypadku wykorzystywania
materiatéw wymagajgcych grzanego stotu, po zakonczeniu druku poczekaj, az temperatura platformy
spadnie ponizej 35°C i dopiero wtedy zdemontuj COROPad™ Flex Plate.

Przydatne informacje:

Do odttuczenia powierzchni stotu mozna wykorzysta¢ alkohol izopropylowy, zmywacze silikonowe
lub inne rozpuszczalniki.

Jezeli konstrukcja drukarki to umozliwia, zdemontuj platforme roboczg na czas aplikacji COROPad™
Magnetic Base.

Zaleca sie stosowanie COROPad™ Magnetic Base bezposrednio na stotach szklanych ze wzgledu na
ich tolerancje prostoliniowosci i ptaskosci. COROPad™ Magnetic Base moze zosta¢ przyklejony
réwniez na inne typy powierzchni, jednakze nalezy pamietaé, ze czesto stosowane stoty aluminiowe
pod wptywem temperatury (w przypadku wykorzystania grzanych platform) znaczaco sie odksztatcajg
przez co odlegtos¢ pomiedzy podktadky, a dyszag moze sie zdecydowanie rézni¢ w zaleznosci od
potozenia wozka w osi X i Y.

Powierzchnie podktadki COROPad™ mozna czysci¢ mechanicznie przy uzyciu stalowej szpachelki
oraz alkoholu izopropylowego. Nie stosuj rozpuszczalnikéw, gdyz moga one uszkodzi¢ powierzchnie
COROPad™. Szpachelka powinna mie¢ zaokrgglone naroza, aby nie przecigé powierzchni
COROPad™.

Jezeli powierzchnia COROPad™ ulegnie zniszczeniu mozna ja wymieni¢ samodzielnie. W celu
tatwego usuniecia COROPad™ wraz z warstwg klejowg z ptyty elastycznej zaleca sie¢ zagrzanie
COROPad™ Flex Plate do temperatury ok. 35-40°C (mozna wykorzysta¢ grzany stét drukarki lub np.
suszarke). Niewielkie pozostatosci kleju na powierzchni blachy sprezystej mozna usungé przy pomocy
alkoholu izopropylowego lub zmywaczy silikonowych.

Zalecane temperatury:
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PLA - Brak grzania lub do 40°C
PET - 45-60°C

FLEXY - 60-100°C

HIPS - 70-90°C

ABS, ASA -70-100°C

Dobédr odpowiednich temperatur ma duze znaczenie na zywotnosc¢ podktadki COROPad™. Ze wzgledu na
szerokie spectrum dostepnych materiatéw i ich odmian, rozwigzan konstrukcyjnych stotéw drukarek - ich
przewodnosci cieplnej oraz jakosci samych czujnikédw pomiarowych, wartosci te stanowig punkt odniesienia
do doboru odpowiednich parametréw dla danego materiatu i drukarki 3D. Zbyt wysoka temperatura stotu
roboczego w stosunku do zastosowanego materiatu moze uniemozliwi¢ oddzielenie modelu od podktadki
COROPad™  |ub doprowadzi¢ do jej uszkodzenie w trakcie oddzielania modelu od
COROPad™ Flex Plate.



