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EINLEITUNG

Vielen Dank, dass Sie sich fur die EP-M150 Laserschmelzanlage flir Metallpulver
(MPBF) (im Folgenden als EP-M150 bezeichnet) entschieden haben, die von EPlus 3D
Tech Co., Ltd. hergestellt wird.

EP-M150 Maschine ist eine Industriemaschine. Die Maschine wendet das Prinzip der
schichtweisen Fertigung an und verwendet Hochleistungslasertechnologie, um Pulver
Schicht fr Schicht zu schmelzen und zu Metallelementen zu formen. Das
hergestellte Produkt hat eine hohe Dichte, ist materialsparend, kann komplexe
Bauteile bilden und hat weitere Vorteile. Die Maschine wird haufig in der Luft- und
Raumfahrt, in der Medizin, zur Herstellung von Spritzgussformen oder Werkzeugen
flir den Prototypen Bau eingesetzt. Zudem findet es ebenfalls Anwendungspunkte in
der Forschung und Bildung sowie in der Forschung und Entwicklung oder einfach nur
zur Veranschaulichung von Gegebenheiten bei Schullungen. Im Vergleich zu
herkédmmlichen Fertigungstechnologien besteht der groBte Vorteil darin, dass das zu
produzierende Teil ohne Werkzeug und sehr niedrigen Zeitaufwand gefertigt werden
kann. Ebenso ist die Verarbeitungsmethode nicht durch die Form und Komplexitat
des Teils begrenzt. Es verwendet nur 3D-CAD-Software, um ein Teilemodell zu
zeichnen und es als Datei in STL, STP oder einem anderen bearbeitbaren Format zu
exportieren. Der EP-M150 produziert das von Ihnen entworfene Teil.

Im Vergleich zu Mitbewerbern hat der EP-M150 folgende Vorteile:

1) Die Maschine ist modular aufgebaut. Einfache Installation und Wartung, hohe
Stabilitat und arbeitet vollautomatisch.

2) GroBe Auswahl an bedruckbaren Materialien: Druck von Edelstahl, Formstahl,
hochfestem Stahl, Nickelbasis Superlegierung, Kobalt-Chrom-Legierung,
Titanlegierung, Aluminiumlegierung, Kupferlegierung und anderen Legierungen,
die unsere Kunden bevorzugen.

3) Hohe Effizienz: Die Maschine kann mit einem Dual-Laser- und Dual-Optik-System
ausgestattet werden, was die Druckeffizienz im Vergleich zu einer einzelnen
Lasermaschine um mehr als 65 % verbessert.

4) Hochwertiger Laserstrahl: Das optische System wird eigenstandig entwickelt und
konstruiert. Die Laserstrahlenqualitat ist im Druckbereich gleichbleibend. Die
optischen Kernkomponenten wie Laser, Scanner und F-Theta-Linsen werden von
namhaften Herstellern und Marktflihrern importiert.

5) Geringer Inertgas Verbrauch: Der Inertgas Verbrauch wahrend der Verarbeitung
betragt weniger als 2 L/min (0,3 £ 0,05 MPa).
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6) Automatische Steuerung des Kabinendrucks: Der Kabinendruck ist stabil im
Bereich von 15-35 mbar, um die Sicherheit der Ausrlistung wahrend der
Verarbeitung zu gewahrleisten.

7) GleichmaBiger Gasstrom im Bauraum: Gasgeschwindigkeit, Durchflussrate und
Richtung der Druckschnittstelle sind einheitlich, was dazu fihrt, dass
Verunreinigungen und erzeugte Nebenprodukte wahrend des Schmelzprozesses
effektiv entfernt werden.

8) Lange Filterlebensdauer: Das Staubfiltersystem ist mit einem Druckdifferenzalarm
ausgestattet, der den Filterstatus erkennen und abschatzen kann. Es zeigt den
Zeitpunkt der Anderung an. Die Filterfliche des Filterelements betragt 1,5 m2. Es
muss normalerweise alle 240 Druckstunden gewechselt werden.

9) Die Beschichter-Klinge: Es kann mit Klingen aus verschiedenen Materialien
ausgestattet werden: Gummi, Keramik, Blirsten, legierter Stahl und andere
Materialien, je nach Anforderung von Material und Bauteil.

10)Verarbeitungsprotokollaufzeichnungen: Schichtnummer, Substrattemperatur,
Kammerdruck, Sauerstoffgehalt, Form- und Pulvertankposition, Beschichter
Position, Verarbeitungszeit usw. werden wahrend des Drucks aufgezeichnet. Auf
diese Weise kann der Kunde den Prozess neu starten, wenn er unerwartet
beendet wurde.

11)Eigenstandige Entwicklung von Drucksoftware: Die unabhangige Software zur
Kontrolle des geistigen Eigentums "EP-M150TS" verfuigt Uber eine
benutzerfreundliche Oberflache, ist intuitiv und einfach zu bedienen, ermdglicht
die Funktion "One-Click-Printing" sowie offene Parametereinstellungen und eine
Anderung der Parameter wihrend des Drucks.

12)Support: Die Software ist in der Lage, Unterstlitzung in verschiedenen Formaten
zu verwenden. Mainstream-Support-Design-Software kénnen verwendet werden
oder der Benutzer kann die beste Software fiir seine Bedurfnisse auswahlen.

13)Die Scanpfadplanungssoftware "EPHatch" kann die Planung mehrerer Scanpfade
realisieren und wichtige Parameter wie Laserleistung, Scangeschwindigkeit,
Scanintervall, Linienbreite, Scanwinkel, Flllmethode und Konturintervall
erschlieBen.

Um die Maschine besser nutzen zu kénnen, lesen Sie bitte vor Gebrauch die
Bedienungsanleitung sorgfaltig durch. Bedienen Sie die Maschine streng unter
Berlicksichtigung der sicherheitsrelevanten Betriebsablaufe. Wenn Sie Fragen haben,
kontaktieren Sie uns bitte rechtzeitig, ein Service Mitarbeiter wird sich dann
schnellstmdglich um Ihr Anliegen kiimmern.

Es wird uns eine Freude sein Ihnen weiterzuhelfen zu diirfen.
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file:///D:/Eplus%203D/Dokumente%20zum%20Ubersezten/Done/EP-M150--M650%20Bedienungsanleitung_DE%20&%20EN/EP-M150%20Bedienunganleitung_DE_V1_1_20211031_L_L_%20(Needs%20to%20be%20Comfirmed).docx%23_Toc86855394
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1.ALLGEMEIN

1.1.VERZICHTSERKLARUNG

Um den effektiven und zuverlassigen sicheren Betrieb der Maschine zu
gewahrleisten, lesen und verstehen Sie bitte dieses Handbuch vor der Verwendung
der Maschine, insbesondere die Kapitel liber Sicherheitsvorschriften. Achten Sie
darauf, die Maschine gemaB den Richtlinien flir den sicheren Betrieb in diesem
Handbuch zu bedienen und formulieren Sie die entsprechenden sicheren
Betriebsverfahren. Im Falle eines Sicherheitsunfalls, z. B. von Geraten oder Personen
aufgrund der Verletzung der Richtlinien dieses Handbuchs oder der
Betriebsverfahren dieses Gerats oder der Verwendung dieser Maschine fir illegale
Zwecke, ist der Tater verantwortlich. EPlus 3D Tech. Co., Ltd. ibernimmt keine
Verantwortung.

EPlus 3D Tech Co., Ltd. iibernimmt keine Verantwortung fiir die
nachteiligen Folgen, die verursacht werden durch:

B Folgen, die durch falsche Verwendung der Maschine gemaB den Informationen in
diesem Handbuch verursacht werden.

B Folgen, die durch unbefugte Modifikation der Maschine verursacht werden.

B Keine Verwendung des von EPlus 3D Tech. Co., Ltd. spezifizierten Zubehdrs,
Maschinenschaden oder Unfdlle, die durch die Verwendung von ungetestetem
oder autorisiertem Zubehdr und Werkzeugen verursacht wurden.

B Maschinenschdaden oder Unfdlle, die durch die Nichtverwendung der reguldren
Materialien verursacht werden, die von EPlus 3D Tech. Co., Ltd. zur Verfligung
gestellt oder autorisiert wurden.

B Maschinenschaden oder Unfélle, die durch die Nichteinhaltung der
Maschinenleistungsstandards von EPlus 3D Tech. Co., Ltd. verursacht wurden.

B Maschinenausfall oder Schaden durch héhere Gewalt wie Naturkatastrophen
(Erdbeben, Taifune, etc.), Krieg.

B Folgen, die aus anderen Griinden als EPlus 3D Tech. Co., Ltd. verursacht werden

B EPlus 3D Tech. Co., Ltd. kann nicht alle Gefahren vorhersehen, die auf der
Baustelle auftreten kdnnen. Daher sollten Maschinenbetreiber und Kunden
groBen Wert auf Sicherheitsaspekte legen.

B Verschiedene Regionen, in denen die Maschine verwendet wird, wo lokale
Regierungsbehdrden strengere Betriebsvorschriften haben und diese mit den
Sicherheitsbetriebsvorschriften kollidieren, sollten die strengsten
Sicherheitsbetriebsvorschriften befolgt werden.
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EPLUS 3D TECH CO., LTD. AUFGABEN

Verantwortlich flir die Maschinenqualitat sowie die Lieferung vollstandiger und
genauer Dokumente.

Erflillen Sie die Verpflichtung des After-Sales-Service und dokumentieren Sie alle
Reparatur- und Wartungsarbeiten, die von After-Sales-Service-Mitarbeitern
durchgefuhrt werden.

Schulen Sie Maschinenbediener und Wartungspersonal nach Bedarf.

KUNDEN- ODER ANDERE AUTORISIERTE DAMIT ZUSAMMENHANGENDE
PERSONAL AUFGABEN

Relevantes Personal kann die Maschine nur bedienen und warten, wenn es
angemessen geschult wurde und den Inhalt der Bedienungsanleitung der
Maschine vollstéandig verstanden hat.

Stellen Sie sicher, dass das Personal, das die Maschine bedient und wartet, fir
diese Arbeit qualifiziert ist, und klaren Sie die entsprechenden
Verantwortlichkeiten.

Uberpriifen Sie regelméBig das Sicherheitsbewusstsein des zusténdigen Personals
bei der Arbeit.

Im Falle eines Fehlers, der die Sicherheit beeintrachtigt, sollte die Maschine
sofort gestoppt werden.

Das Servicepersonal von EPlus 3D Tech. Co., Ltd. hat das Recht, bei Bedarf
relevante Sicherheitsinspektionen an der Maschine durchzuftihren.

Zusatzlich zu den von EPlus 3D Tech. Co., Ltd. geforderten Inspektionen muss
die Maschine entsprechend den einschlagigen Vorschriften des Landes und der
Region, in der sie eingesetzt wird, inspiziert werden.

Stellen Sie eine rechtzeitige Reparatur und Wartung der Maschine sicher.
Verwenden Sie die Maschine sorgfaltig und bewusst.

PFLICHTEN ALLER BETREIBER

Wenn potenzielle Sicherheitsrisiken vorliegen, die zu Maschinenstérungen oder
potenziellen Gefahren fiihren, sollten diese rechtzeitig dem Vorgesetzten
gemeldet und rechtzeitig koordiniert und beseitigt werden.

Alle Mitarbeiter, die rund um die Ausrlistung arbeiten, mlissen alle Warnsignale
beachten und auf ihre eigene Sicherheit und die Sicherheit anderer achten.
Alle Mitglieder des Vorgangs sollten den Inhalt und die Verfahren des Vorgangs
verstehen.

Achten Sie darauf, zu beobachten, ob es eine gefahrliche Situation gibt, und
melden Sie die Gefahrenerinnerung rechtzeitig dem Bediener.
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MANAGEMENT AUFGABEN

B Stellen Sie sicher, dass die Bediener geschult sind und den Inhalt der
Bedienungsanleitung von EPlus 3D Tech. Co., Ltd. vollstandig verstehen.
Andernfalls ist es nicht erlaubt, die Maschine zu bedienen.

B Stellen Sie sicher, dass die Bediener lber ein gutes Urteilsvermdgen,
Kooperationsbewusstsein und psychologische Qualitdt verfiigen, da sie sonst die
Maschine nicht bedienen oder warten diirfen.

m Stellen Sie sicher, dass Sie das Sicherheitsbewusstsein des Betriebs jedem
Bediener bekannt machen und den Bediener klar Gber die Sicherheitsaspekte
informieren, die wahrend des Betriebs beachtet werden sollten.

Haftungsausschluss: EPlus 3D Tech. Co., Ltd. behalt sich das Recht vor,
Anderungen an der Maschine vorzunehmen, ohne den Kunden zu benachrichtigen.

1.2.GARANTIE

EPlus 3D bietet eine 12-monatige Garantie fir dieses 3D-Druckermodell ab dem
Datum der Installation, das in der Rechnung des Handlers angegeben ist.

Zusatzliche Garantiepldne zur Verlangerung dieses Zeitraums kdnnen erworben
werden. Bitte konsultieren Sie EPlus 3D fir weitere Informationen.

Die Garantie erlischt bei Reparaturen durch unbefugtes Personal oder bei
Verwendung von Geraten oder Zubeh6r, die nicht von EPlus 3D geliefert, genehmigt
oder empfohlen werden. Gleiches gilt, wenn die Seriennummer wahrend der
Garantiezeit entfernt oder geandert wird.

Die Garantie umfasst nicht die Reinigung der Maschine und die regelmaBige Wartung
wie unten angegeben.

Mangel, die nicht eindeutig auf Material- oder Herstellungsfehler zuriickzufiihren
sind, werden nur von EPlus 3D-Mitarbeitern oder einem von uns angegebenen
Wiederverkaufer geprift. Wenn die Reklamation ungerechtfertigt ist, werden alle
Kosten flir die Reparatur und / oder den Austausch von Teilen dem Kaufer in
Rechnung gestellt.

In jedem Fall schlieBt die Garantie aus: unvorhergesehene und Transportschaden,
Schaden aufgrund von Fahrlassigkeit, unsachgemaBer Verwendung oder
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Nichtbeachtung der Anweisungen im Handbuch sowie Prozesse, die nicht mit der
normalen Verwendung oder dem Betrieb des Gerats zusammenhangen. EPlus 3D
Ubernimmt keine Haftung flir mégliche Personen- oder Sachschaden durch
unsachgemaBen Gebrauch der Maschine.
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2.SICHERHEIT

2.1.ALLGEMEIN

Vor dem Einsatz dieser Maschine muissen die Bediener den Sicherheitsinhalt
sorgfaltig lesen, um unnoétige Maschinen- und Personenschaden zu vermeiden.

2.1.1 SICHERHEITSHINWEISE

Der Sicherheitsbeauftragte ist verpflichtet, die Arbeiter iber die Gefahren zu
informieren, die mit der Verwendung dieser Maschine verbunden sind.

Die Arbeitnehmer missen auch angemessen geschult werden, um ihre eigene
Gesundheit und die anderer zu schitzen.

Ein Ausfall aufgrund der Nichtbeachtung der grundlegenden Sicherheitsvorschriften
und VorsichtsmaBnahmen kann zu Unfallen wahrend des Betriebs, der Wartung und
Reparatur des 3D-Druckers fiihren. Unfalle konnen oft verhindert werden, indem
man einfach mdgliche Gefahrensituationen erkennt. Der Bediener muss sich der
potenziellen Gefahren bewusst sein und tber die Ausbildung, die Fahigkeiten und die
Ausrustung verfligen, die flr die korrekte Ausfiihrung der Arbeit erforderlich sind.

EPlus 3D haftet nicht flir Unfélle oder Schaden, die sich aus der Nutzung des 3D-
Druckers durch unzureichend geschultes Personal, unsachgemaBer Verwendung
oder Nichtbeachtung der in diesem Handbuch aufgefiihrten Sicherheitsvorschriften
und Bedienungsanleitungen ergeben.

Die VorsichtsmaBnahmen und Hinweise sind in diesem Handbuch und auf dem
Produkt selbst angegeben. Werden diese Gefahrenhinweise nicht befolgt, kann der
Bediener Unfalle mit schwerwiegenden Folgen flir sich und andere erleiden.

EPlus 3D ist nicht in der Lage, alle Umstande vorherzusehen, die zu einer potenziell
gefahrlichen Situation flihren kdnnten.

Die Anweisungen in diesem Handbuch und auf dem Produkt sind daher nicht
exklusiv.

Werden Gerate oder Arbeitstechniken eingesetzt, die von EPlus 3D nicht ausdricklich

empfohlen werden, hat der Betreiber dafiir Sorge zu tragen, dass keine Gefahr flr
sich selbst oder andere besteht.
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Bitte verwenden Sie nur Original EPlus 3D Ersatzteile. EPlus 3D Ubernimmt keine
Haftung flir die Verwendung anderer Teile als der Originalersatzteile.

2.1.2 LASERSICHERHEIT

EP-M150 ist mit einem 200 W oder 500 W wassergekiihlten Faserlaser mit einer
Wellenldnge von 1060-1090nm ausgestattet, der ein Laser der Klasse 1V ist.

Der Laser der Klasse IV emittiert Laserenergie mit hoher Dichte, die bei Kontakt mit
Menschen schwere Verletzungen oder Feuer verursachen kann. Wenn der Laser
nicht funktioniert, wenden Sie sich bitte an EPlus 3D Tech Co., Ltd. Den Bedienern
ohne Wartungsqualifikation ist es untersagt, das Lasersystem zu 6ffnen oder zu
reparieren.

Professionelle Techniker miissen bei der Wartung des Lasersystems die folgenden
Grundsatze befolgen:

1) SchlieBen Sie die Tur des Werkstattladens; verbieten Sie unbefugtem Personal
das Betreten; bringen Sie die Sicherheitswarnungen ,Laser Warnung" an der Tur
der Werkstatt an. Die Bediener missen eine Schutzbrille tragen, und die
Schutzbrille muss in der Lage sein, Lichtwellen mit einer Wellenldnge von 1060-
1090nm zu blockieren.

2) Vor dem Betrieb ist die vordere Schutztlir der Maschine zu schlieBen, um zu
verhindern, dass der Laser von der Kammer reflektiert wird.

3) Unter keinen Umstanden kdnnte der Bediener in direktem Blickkontakt mit dem
Laser sein, auch wenn er eine Schutzbrille tragt.

4) Es ist verboten, das Lasersystem zu bedienen, wenn das
Glasbeobachtungsfenster beschadigt oder die Schutztiir nicht geschlossen ist.

5) Das Entfernen und Reinigen des Laserfensters kann nur durchgefiihrt werden,
wenn die gesamte Maschine ausgeschaltet ist.
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2.1.3 MECHANISCHE SICHERHEIT

1) Die Schutztiir der Maschine ist aufklappbar. Wenn Sie die Schutztiir schlieBen,
kommen Sie nicht in die Nahe des Scharniers, um ein Einklemmen zu verhindern.
Offnen und schlieBen Sie die Schutztiir mit beiden Handen. Wenn die Maschine
lauft, muss die Schutztlir vollstandig geschlossen werden.

2) Wenn die duBere Schutztir der Maschine gedffnet wird, achten Sie auf Ihren
Kopf, um Prellungen zu vermeiden.

3) Der Beschichter in der Baukammer ist ein bewegliches Teil. Bei der (manuellen
oder automatischen) Inbetriebnahme muss die Schutztiir geschlossen sein und
sichergestellt werden, dass sie sich frei entlang der Baukammer bewegen kann.

4) Abhdngig vom verwendeten Metallpulver kann das zu tragende Pulver schwer
sein. Achten Sie beim Laden des Pulvers darauf, ein Verschitten zu verhindern.

5) Die Bauplattform besteht aus Metall. Verwenden Sie beim Austausch der
Bauplattform beide Hande, um zu verhindern, dass die Bauplattform herunterfallt
und die Maschine beschadigen kann. Achten Sie auch darauf, sich nicht zu
verletzen. Wenden Sie sich an eine zweite Person, wenn die Bauplattform zu
schwer ist.

2.1.4 ELEKTRISCHE SICHERHEIT

Bitte beachten Sie bei der Bedienung der Maschine die folgenden Richtlinien:

1) Die Maschine muss geerdet sein.

2) Nicht-Autorisierten ist es strengstens untersagt, den Schaltschrank zu 6ffnen.

3) Schalten Sie die Maschine aus, bevor Sie den Stromkreis Uiberholen. Ergreifen Sie
gute elektrische SicherheitsmaBnahmen, um einen elektrischen Schlag zu
verhindern.

4) Dem Bediener ist es untersagt, Teile der Maschine mit dem Etikett "Elektrische
Warnung" zu manipulieren.

5) Es ist verboten, ohne Zustimmung von EPlus3D Anderungen an der elektrischen
Verkabelung der Maschine vorzunehmen.

6) Befolgen Sie den gesunden Menschenverstand und die Sicherheitsvorkehrungen
fur die Verwendung mechanischer und elektrischer Maschinen.

7) Bitte sorgen Sie flir elektrische Sicherheit.

Warnung:

Das Unternehmen Ubernimmt keine Verantwortung flir Maschinenausfalle, die durch
die unsachgemaBe Verwendung von Strom durch Kunden verursacht werden.
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2.1.5 SICHERHEIT BEI DER PULVERVERWENDUNG

Es wird empfohlen, dass Kunden Pulvermaterial zu verwenden, das von EPlus 3D
qualifiziert wurde, da Metallpulvermaterial unter bestimmten Bedingungen brennbar
und explosiv werden kann und durch statische Elektrizitat in einer nicht inerten
Umgebung entziindet werden kann. AuBerdem kann das Einatmen UibermaBiger
Mengen an Pulver Pneumokoniose verursachen. Bei der Verwendung von Pulver
tragen Sie bitte eine staubdichte Maske (z. N95/FFP3), Schutzkleidung, Brille und
Handschuhe, um direkten Kontakt mit Strom zu verhindern.

Wahrend der Lagerung verursacht GibermaBige Feuchtigkeit in der Umgebung
Feuchtigkeit im Pulver und beeintrachtigt die qualitat des Teils erheblich. Daher sind
die folgenden Grundsatze der Pulververwendung zu beachten:

1) Stellen Sie sicher, dass Metallpulver in einer trockenen und gut bellfteten
Umgebung gelagert und verwendet werden.

2) Das Metallpulver ist in einem Raum mit einer Umgebungstemperatur zwischen
21-25 °C und einer Luftfeuchtigkeit von weniger als 40 % zu lagern.

3) Das Metallpulver muss in einem Raum mit einer Umgebungstemperatur zwischen
15-30 °C und einer Luftfeuchtigkeit von weniger als 50 % betrieben werden.

4) Das auf dem Boden verschiittete Metallpulver ist rechtzeitig zu reinigen, damit
das Personal nicht ausrutscht und verletzt wird.

5) Rauchen und brennbare Gegenstande sind in dem Bereich, in dem Metallpulver
verwendet wird, verboten.

6) Wahrend des Prozesses der Pulversiebung oder anderen Kontakt mit Pulver
mussen staubdichte Masken, Schutzkleidung, Brillen und Handschuhe gemaB den
lokalen Standards getragen werden.

7) Es ist verboten, brennbare und explosive Gefahrgtter im Lagerbereich Metall-
pulver zu platzieren.

8) Metallpulverbehalter sind geschlossen zu halten und bei Nichtgebrauch mit
Trockenmittel zu versehen.

9) Der vordere Arbeitsbereich der Maschine muss mit geerdeten antistatischen
Einrichtungen ausgestattet sein.

10)Bei der Reinigung des Restmetallpulvers muss ein ATEX-Staubsauger mit voller
Erdungsfunktion verwendet werden. Weitere Informationen finden Sie unter 4.4

Verwendet der Kunde Materialien, die nicht durch EPlus 3D qualifiziert sind, auf der

Maschine, was zu Sicherheitsproblemen oder Schaden an der Maschine flihrt, tragt
EPlus 3D die entsprechende Verantwortung nicht.
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2.1.6 SICHERHEIT BEI DER VERWENDUNG VON INERTGASEN

Wahrend des Betriebs der Maschine muss das Innere der Kammer mit Inertgas
geflllt werden, um zu verhindern, dass das Metallpulver in einer relativ
sauerstoffreichen Umgebung oxidiert, entzlindet und explodiert.

Beim Drucken von Teilen entladt die Maschine das Gas, wenn es mit Inertgas gefillt
ist oder der Kammerdruck zu hoch ist. Es ist darauf zu achten, Personenschaden zu
vermeiden, die durch die Verringerung des Sauerstoffgehalts im Raum aufgrund der
Inertgas Emission verursacht werden. Daher ist es notwendig, einen Detektor mit
niedrigem Sauerstoffgehalt und einem Alarm in der Nahe der Betriebsumgebung der
Maschine zu installieren, um die Sauerstoffkonzentration in den Innenrdumen in
Echtzeit zu Gberwachen. Sobald der Sauerstoffgehalt zu niedrig ist, miissen die
Bediener rechtzeitig in einen sicheren Bereich evakuiert und die Bellftung in der
Betriebsumgebung der Maschine verbessert werden. Bitte beachten Sie bei der
Bedienung der Maschine folgende Punkte:

1) Die Luftungsanlage muss im Raum gedffnet werden, um eine gute Belliftung
aufrechtzuerhalten.

2) Es wird empfohlen, ein Sauerstoff-Atemschutzgerat in einer auffalligen Position
im Raum zu platzieren.

3) Der Sauerstoffgehalt Detektor muss im Gebauderaum installiert werden.

4) Der Maschinenbediener muss einen Sauerstoffgehalt Detektor mit Alarmfunktion
tragen.

5) Der Sauerstoffkonzentration Alarm ist jederzeit wahrend des Arbeitsvorgangs zu
beachten. Wenn der Sauerstoffgehalt weniger als 18 % betragt, ist es dem
Bediener untersagt, den Maschinenarbeitsplatz zu betreten.

6) Achten Sie darauf, das richtige Inertgas zu verwenden:

Flr Pulver vom Typ A: Stickstoff; fur Typ B Pulver: Argon
Typ A Pulver: 316L, MS1, IN625, IN718, HX, CoCrMo, Eisen/Nickel/Kobalt.
Typ B Pulver: TC4, AISi10Mg, andere aktive Metallpulver.
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2.1.7 SICHERHEITSZEICHEN

Maschinen betriebsbezogene Schutzmarken, wie in Tabelle 1-1 dargestellt, werden
verwendet, um den Bediener an VorsichtsmaBnahmen zu erinnern.

Tabelle 1: Kennzeichnung von Sicherheitszeichen

Warnung vor gefahrlicher Laserbestrahlung

Die Lasersicherheitsstufe EP-M250 PRO ist Stufe 4. Nicht-Profis
dirfen das optische System nicht selbst einstellen.
Laserbestrahlung ist extrem gefahrlich. Direkte Aussetzung der
Augen kann Blindheit verursachen, und Aussetzung der Haut
kann Hautverbrennungen verursachen.

Warnung vor Staub

Es gibt eine gewisse Staubbelastung wahrend der Fltterung,
Kommissionierung, Pulversiebung und Nachbearbeitung.
Bediener sollten professionelle PSA tragen und auf Be- und Abluft
achten.

Achtung Rutschgefahr

Pulverpartikel sind sehr kleine und meist kugelférmige Partikel,
das auf dem Boden liegende Pulver bringt somit eine hohe
Rutschgefahr mit sich. Achten Sie darauf, rutschfeste Schuhe
(Sicherheitsschuhe) zu tragen und das Pulver rechtzeitig auf dem
Boden zu reinigen.

Warnung vor gefahrlicher elektrischer Spannung
Offnen Sie nicht den elektrischen Schaltschrank und die interne
Verkabelung der Maschine durch Nicht-Profis.

Warnung vor statischer Elektrizitat

Wahrend der Pulverhandhabung und -verarbeitung kann
statische Elektrizitdt erzeugt werden, die zu einer Pulverexplosion
fuhren kann. Beseitigen Sie statische Elektrizitdt vor dem Betrieb.

>p b P b P

Warnung vor Ventilation
Wahrend der Arbeit der Maschine wird Inertgas nach auBen
abgeleitet. Rechtzeitige Belliftung verhindert das Auftreten von
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lokal niedrigem Sauerstoffgehalt und reduziert die
Staubkonzentration in der Luft.

Warnung vor heiBBer Oberflache:

Berlihren Sie die Bauplattform und die fertigen Teile nicht mit
den Handen, nachdem die Bauplattform erhitzt wurde, um
Verbrennungen zu vermeiden. Dasselbe gilt, wen der
Druckvorgang oder wenn das System die Kiihlung nach dem
Drucken noch nicht abgeschlossen hat. Warten Sie, bis das
System abgekiihlt ist, bevor Sie die fertigen Teile herausnehmen.

Warnung brennbares Material:

Die Verarbeitung von Rohstoffen wie Titanpulver und
Aluminiumpulver kann unter Umstdanden zu Branden oder
Explosionen flihren.

Drucken und Reinigen der Maschine. Wenn es eine bestimmte
Konzentration erreicht, kann es explodieren.

Warnung Quetschgefahr

Achten Sie beim Verwenden der Maschine auf das Offnen und
SchlieBen der Turklemmen. Wahrend mechanischer Aktivitaten
des Bauzylinders, des Versorgungszylinders und des
Beschichters, beriihren sie diese nicht.

Warnung vor dem Risiko einer explosionsgefahrdeten
Atmosphare
Eine kleine Menge von Staub entsteht beim Pulver verarbeiten,

Schutzbrille tragen
Verhindern Sie mogliche Schaden durch Metallpulver.

Tragen Sie Schutzhandschuhe
Beugen Sie Schaden und Verletzungen vor, die durch direkten
Kontakt von Metallpulver mit der Haut verursacht werden.
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Schutzmaske tragen
Verhindern Sie das Einatmen von Staub. Verwenden Sie die
N95/FFP3-Maske.

Tragen Sie Sicherheitsschuhe
Verhindern Sie durch Rutschgefahr Gesundheitliche Schaden.

Tragen Sie antistatische Kleidung

Verhindern Sie die Erzeugung statischer Elektrizitdt im menschlichen
Kdrper und verhindern Sie, dass Metallpulver mit dem menschlichen
Korper in Kontakt kommen.

Kein Feuer

Brennbare und explosive Materialien wie Ethanol und Metallpulver
sind an dem Prozessbeteiligt. Alle Arten von Feuer und Ziindung sind
verboten.

2.2.SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

Um den Bedienern eine sichere Betriebsumgebung zu bieten, werden folgende
SicherheitsschutzmaBnahmen gegen potenzielle Sicherheitsrisiken in der Maschine
festgelegt:

1) Das Lasersystem verfligt Uiber einen geschlossenen Schutzmechanismus, um
sicherzustellen, dass die Emission des Lasers auf engstem Raum nicht Gberlauft
und die Lasergefahr verhindert.

2) Die Schutztlr ist mit Laser Strahlungsbestandigem Glas ausgestattet, wodurch
der Baubereich ohne Bedenken durch das Sichtfenster zu beobachtet ist.

3) Die Kammerschutztir ist mit einem elektronischen Sicherheitsschloss
ausgestattet. Wenn das Sicherheitsschloss nicht verriegelt ist, ist es nicht erlaubt,
Laser- und Schutzgasftillungen durchzuflihren, um die Gefahr zu verhindern, die
durch den Betrieb der Maschine verursacht wird, wenn die Schutztir nicht
geschlossen ist.

4) Wenn die Sicherheitsbedingungen nicht erflillt sind, stoppt die
Steuerungssoftware sofort den Bauprozess, um Schaden an der Maschine und
den Bedienern zu vermeiden.
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3.MASCHINENEINFUHRUNG

EP-M150
|

Builddiameter 150 mm

Metal Powder Bed Fusion

E-Plus Beijing 3D Tech Co., Ltd.

Abbildung 1: Beschreibung des Maschinenmodells
3.1.MODELLBESCHREIBUNG
3.2.AUBERE STRUKTUR

3.2.1 LAYOUT & FUNKTION

(D~
O
o=
@)—

Abbildung 2: Frontansicht
1) Sensorbildschirm

Nutzen Sie die Maschinensteuerungssoftware "M150TS".
2) Schutztir
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Wenn Sie diese Tur 6ffnen, erhalten Sie Zugang zur Prozesskammer.
3) Schalttafel
Ausgestattet mit Starttaste, Not-Aus und USB-Anschlussschnittstelle.
4) Untere Kabinentir
Wenn Sie diese Tur 6ffnen, erhalten Sie Zugang zu den Zylindermotoren und
anderen mechanischen Komponenten.
5) Signalleuchte
Gibt den Computerstatus an.
6) Haupt Tlr des Schaltschranks
Wenn Sie diese Tur 6ffnen, erhalten Sie Zugang zu Relais und Schaltschrank.
7) Wasserstandsanzeige des Kihlsystems

@

Abbildung 3: Riickansicht

1) Schaltschrank-Hintertir

Wenn Sie diese Tur 6ffnen, erhalten Sie Zugang zum Schaltschrank.
2) Hauptnetzschalter

Schalten Sie das Netzteil des Gerats ein und aus.
3) Lufter (von)
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Zur Bellftung der Laserquelle, des IPC und des Schaltschranks. Diese Tlir gibt
Zugang zur Riickseite des Kihlers.
4) Anschlussmodul
Es verfligt Gber eine Hauptsteckdose und einen Gas ein- und -auslass Anschluss.
5) Haupt-Hintertir
Wenn Sie diese Tur 6ffnen, erhalten Sie Zugang zum optischen System und zum
Filtersystem.

@

Abbildung 4: Ansicht der Hangeansicht Obere

Abdeckung des Schaltschranks
Wenn Sie diese Tur 6ffnen, erhalten Sie Zugang zum Schaltschrank.
1) Obere Abdeckung der Hauptmaschine
Das Offnen dieser Abdeckung gibt Zugang zum optischen System,
Sauerstoffdetektor, Drucksensor und anderen.
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3.3.INTERNE STRUKTUR
3.3.1 LAYOUT & FUNKTION

Abbildung 5: Maschinenstruktur

1) Schutztir

2) Untere Kabinenttr

3) Kihlung-System Haustir
Durch Offnen dieser Tiir erhalten Sie Zugang zur Vorderseite des Kiihlsystems
mit der Wasserstandsanzeige.

4) Laserquellenttir
Wenn Sie diese Tur 6ffnen, erhalten Sie Zugang zum Kihlsystem und zur
Laserquelle.
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Abbildung 6: Interne Hauptstruktur, Vorderansicht

1) Galvanometer-Scanner
Der Hauptfunktionsteil flir Laserscanning, der zur Steuerung des Laserstrahls
Scannings im effektiven Sichtfeld verwendet wird.
2) Feldlinse
Fokussiert den Laserstrahl.
3) Strahlenaufweiter
Erweitern Sie den kollimierten Laserstrahl.
4) Industriecomputer
PC-seitige Gesamtsteuerung.
5) Laserquelle
Laserlichtquelle.
6) FuBpolster
7) Laufrolle
8) Lieferplattform
Der Trager des Versorgungspulvers.
9) Versorgungsmotor
10)Versorgungszylinder
11)Bauplattform
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12)Bauzylinder
Der Trager des gedruckten Teils.

13)Filtereinheit

14)Pulversammler

15)Beschichter
Bewegen Sie das Pulver vom Versorgungzylinder zur Bauplattform.

16)Streckenschienenflihrung
Flhrt den Beschichter vom Versorgungszylinder zum Bauplattformzylinder. Das
Metallpulver im Versorgungszylinder wird zusammen mit der Bewegung der Klinge
gleichmaBig auf der Bauplattform verteilt.

17)Gaseinlasskanal
Ubertragen Sie das Gas, das wahrend des Druckprozesses verwendet wird, und
geben Sie das gefilterte Gas in die Prozesskammer zuriick. Siehe
"Gasauslassrohr"

18)Gasauslasskanal

19)Druckfihler

20)Motortreiber

3.3.2 BAUKAMMER

Die Baukammer ist die Arbeitsumgebung flir die Umformung von Metallteilen.
Wahrend der Verarbeitung wird die gesamte Kammer durch Inertgas unter einer
bestimmten Druckumgebung geschitzt. Das vordere und hintere Ende der Kammer
sind mit einer Geblase dise bzw. einer Saug Duse versehen. Der SchweiBschmauch,
welcher durch das Aufschmelzen des Pulvers entsteht, wird in das
Filterumlaufsystem Ubertragen und dort gereinigt. Unterhalb des Linsenschutzglases
befindet sich ein Luftstrom, welcher dieses vor Verschmutzung schiitzt. Die innere
Struktur der Baukammer ist in Error! Reference source not found.
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Abbildung 7: Aufbau der Baukammer

1) Beschichter

2) Pulversammler

3) Gasauslass

4) Bauzylinder

5) Versorgungszylinder

6) Gaseinlass

7) Streckenschienenfiihrung
8) Hauptgaseinlass

Wahrend der Verarbeitung darf die Kammertir nicht get6ffnet werden, der Bediener
kann den Bauprozess durch das Sichtfenster oder die Kammertir beobachten.

Wahrend des Pulverauftrag Prozesses treibt die Linienfiihrungsschiene die Pulver

klinge an, um eine bestimmte Menge Metallpulver aus dem Versorgungszylinder
abzukratzen und gleichmaBig auf den Bauzylinder aufzutragen.
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3.3.3 OPTISCHES SYSTEM

Abbildung 8: Optische Systemstruktur

1) Galvanometer-Scanner

2) Abgelegter Objektiv Halter
3) Strahlenaufweiter Halterung
4) Strahlenaufweiter

Error! Reference source not found. die Laserquelle, die optische Faser und das
Feldlinsenschutzglas wichtige Bestandteile des optischen Systems.

Der Laser bietet eine Warmequelle fir die Bearbeitung von Teilen. Der Glasfaserlaser
im System, mit dieser Faser als Medium, zeichnet sich durch hohe
Kopplungseffizienz, hohe Leistungsdichte, gute Warmeableitung, niedrige Schwelle,
gute Strahlenqualitdt und einen kleinen Strahldurchmesser aus.

Der Strahlenaufweiter, der den einfallenden Strahl ausrichten und erweitern kann, ist
in der Lage, das einfallende Licht in einen parallel kollimierten Strahl einzustellen.

Das Galvanometer besteht aus zwei Linsen, die vertikal gegeneinander ausgerichtet
sind. Der Strahl wird von einem Umlenkmotor angetrieben. Der Laserstrahl trifft auf
den Spiegel X, wo er auf den Spiegel Y reflektiert wird, der ihn wiederum zur
Feldlinse leitet. Die Motoren treiben die Bewegung der Spiegel an und realisieren so
das Scannen des Laserstrahls im verfligbaren Sichtfeld. Das Funktionsprinzip des
Galvanometers ist in Error! Reference source not found. dargestellt, wobei der
Laser durch den Kollimierten-Strahlenaufweiter in den Galvanometer geht, das vom
Steuerungssystem gesteuert wird, um nach dem eingestellten Pfad zu scannen und
zu bearbeiten.
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Abbildung 9: Funktionsprinzip des Galvanometers

Machining zone

Die Funktion der Spiegel besteht darin, die Position des bildgebenden Strahls zu
andern, ohne die optischen Eigenschaften zu verandern, und den parallelen Strahl zu
fokussieren, der vom oszillierenden Spiegel auf die Teile bildenden Oberflache
abgelenkt wird.
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3.4.FILTERSYSTEM
3.4.1 STRUKTURELLE PRINZIPIEN DES FILTERSYSTEMS

Abbildung 10: Filtersystem

Der beim Laserschmelzen des Metallpulvers entstehende Staub wird durch den vom
Ventilator im System erzeugten Unterdruck in die Filterkammer geleitet. Die Zyklon
abscheide Einheit reduziert den Staub und die Verunreinigung des Luftstroms. Der
Staub wird gektihlt und gefiltert. Die AuBenflache des Filters ist mit einem diinnen
Film bedeckt. Das Gas hat eine hohe Transmission auf den Film und der Staub klebt
auf seiner Oberflache. Der gefilterte Reinluftstrom dringt in das Innere des
Filterelements ein. Nach der Filterung durch das System wird der Gasstrom durch
das Rickluftrohr in den Druckbereich transportiert oder durch das Auspuffrohr
abgefihrt.

Die Funktionen der wichtigen Komponenten des zirkulierenden Reinigungssystems
sind wie folgt:

- Zyklon Abscheider:

Der Zyklon Abscheider kann die groBen Partikel im Gas effektiv trennen.

- Elektrisches Ventil zum Absaugen und elektrisches Ventil zum Blasen:
Steuert das Offnen und SchlieBen der Luft ein- und — Luft aus dem
Kreislaufreinigungssystem.

- Hochdruckventilator:

Stellen Sie eine Stromunterstiitzung fir das Kreislaufreinigungssystem bereit.
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3.4.2 DIFFERENZDRUCK-ALARMFUNKTION

Mit zunehmender Nutzungszeit nehmen RuBpartikel auf der Oberflache des
Filterelements zu und die Luftdurchlassigkeit nimmt ab. Dies fuhrt zu einer Erhéhung
der Druckdifferenz. Sowohl der Erstwirkungsfilter als auch der Hocheffizienzfilter sind
mit Differenz Druck Sensoren ausgestattet. Ihre Werte werden auf dem
Steuerungssystem angezeigt, wie in Error! Reference source not found.
dargestellt.

D~ 02 Level(%) ‘ lm.!:'I.r-:'ii:j-..:.u.wﬁl ‘ GasFlow(m3/h)

—9 0.000 0.0

Abbildung 11: Differenzdruckanzeige

Wenn wahrend des Betriebs die Druckdifferenz des Filters der Maschine den
eingestellten Wert (20 mbar) erreicht, erzeugt die Maschine ein gelbes Warnsignal
(das Gerat stoppt jedoch nicht). Zu diesem Zeitpunkt kdnnen Sie das Filterelement
entsprechend der tatsachlichen Betriebssituation austauschen.

3.5.MASCHINENINSTALLATION UND UMGEBUNG

Die Maschineninstallation und -umgebung sollte unter den folgenden Bedingungen
durchgeflihrt werden:

- Werkzeuge
Gabelstapler mit Gabeln léanger als 1,5 m und mehr als 2 t belade bar,
Auspackwerkzeuge, Handschuhe und andere Schutzausriistung.

- Boden
Die Bodenbelastbarkeit tbersteigt das Gesamtgewicht von Werkzeugen und
Geraten pro Quadratmeter. Der Boden sollte glatt und frei von Unebenheiten
sein.

- Transportraum
Die max. GroBe des Maschinenpakets betragt 2200 mm x 1200 mm x 2200
mm. Die Gangbreite muss groBer als 2 m sein, die Gang Héhe muss 2,5 m
Uberschreiten (die Hubhohe des Gabelstaplers betragt 20 cm);

- Transport nach dem Auspacken
Die maximale GréBe der Maschine betragt 1850 mm x 1000 mm x 2000 mm.
Die Gangbreite muss groBer als 1,5 m sein, die Hoéhe des Ganges muss grdBer als
2 sein. 5 m (die Hubhdhe des Gabelstaplers betragt 20 cm).

- Wenn Hebezeuge bendtigt werden, lberpriifen Sie, ob ihre Hubkapazitat und ihr
Platz den Anforderungen der Maschinenférderung entsprechen.
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Wahrend der Férderung der Maschine muissen die Breite und Hohe jedes
Eingangs groBer sein als die Abmessungen der beférderten Maschine, und auf
jeder Seite muss ein Abstand von 5 cm oder mehr vorhanden sein, um
Kollisionen zu vermeiden.
Anforderungen an den Boden
Der Boden, auf dem die Maschine installiert werden soll, muss folgende
Eigenschaften aufweisen:

1) Die Bodenbelastbarkeit muss das Gesamtgewicht der Ware Uibersteigen.

2) Der Boden muss hart und flach sein und die Oberflachenunebenheit

betragt <5 mm/mz2.

3) Es sollte keine Vibrationsquellen in der Néhe des Gerats geben.
Die Tragfahigkeit des Bodens, auf dem sich das Gerat befindet, sollte groBer als
1 T/m2 sein.
Der Bodenbelag muss folgende Merkmale aufweisen:

1) Die Oberflache ist leicht zu reinigen.

2) Die Oberflache hat eine gute Anti-Rutsch-Leistung.

3) Der Bodenbelag ist besténdig gegen Losemittel Korrosion.

4) Der Bodenbelag hat antistatische Leistung.
Weltraum Anforderungen
Bei der Festlegung des Mindestplatzbedarfs ist auch der Bauraum der
betreffenden Hilfsmaschine zu berticksichtigen, wie z. B.:
Datenverarbeitungscomputer, nach Bearbeitungsmaschine, Inertgas Versorgung
Maschinen usw.;
In der Nahe der Maschine ist ausreichend Platz vorzubehalten, um das Offnen
und SchlieBen der Maschinenttr zu erleichtern.
Platzanforderungen der Maschineninstallationen im Weltraum
Die Abmessungen der Maschineninstallation sind inError! Reference source
not found., Error! Reference source not found. und Error! Reference
source not found.

EPlus3D E-Mail: info@eplus3d.com www.eplus3d.com 32



& E-Fuus-50

7950 Lo Gj 950 |

Y3650
[ I I [ I I [ I I [ I I I
I o T 1 [ T 1]
| [ I I [ [ I [ [ I [ I }
| : ] |
“‘-H\ ’/
| W SN0 R Tl ‘ |
51000 . .
| H N/ | |
| X \ o/ I | \
| | Bn
F:::_ - - ::::::} ‘
T , |
\ g / 52199
| ' 799 ’ |
07 S0, | — s K0 |
| ~ \ — 75 - ‘ ‘
| J ‘ |
| H / l\ | |
" /
¥1000 - ‘
| L R590 R670 | |
|
| B om|
| \ \ | \ \ | \ \ | \ \ \
- [ rr [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ |

Abbildung 13: Ansicht der Hange hier
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Abbildung 14: Seitenansicht

- Umweltanforderungen

1) Aufgrund der geringen Menge an Stickstoff oder Argon wahrend des
Drucks, verwenden Sie einen Platz mit guter Bellftung.

2) Beleuchtungslampen im Maschinenraum muissen explosionsgeschiitzt sein.

3) Explosionsgeschitzter Staubsauger ist ein Muss.

4) Die Umgebungstemperatur muss 15-30 Grad Celsius betragen, die
Luftfeuchtigkeit weniger als 50%.

5) Vermeiden Sie direkte Sonneneinstrahlung oder andere Warmestrahlung,
die Temperaturschwankungen verursacht.

6) Der Installationsort muss weit von Vibrationen, brennbaren und
elektromagnetischen Stérungen entfernt sein.

7) Gerausch: weniger als 70 dB(A)

8) Ho6he: unter 3000 m

9) Metallpulver-Feuerléscher Typ D.
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- Gasversorgung Argon / Stickstoff
1) Druck: min. 0,6 MPa
2) Reinheit: min. 99,95%
3) Moglicher Durchfluss: min. 70 L/min
- Klhlwasserversorgung: entionisiertes Wasser
- Elektrische Anforderungen
1) Spannung: 220 V
2) Akzeptable Spannungsschwankung: -7%~+7%
3) Frequenz: 50/60 Hz
4) Nennleistung: 3 KW
5) Tatsachliche Leistung in Betrieb: 2 KW
6) Sicherungsschutz: 32 A
7) Hauptkabellédnge: 5 m
- Computerkonfiguration fiir Datenverarbeitungssoftware:
1) CPU: Intel i5 oder hdher oder vergleichbar
2) Speicher: 4 GB RAM oder hdher
3) Grafikkarte: unabhangige Hochleistungskarte, 2 GB Speicher oder héher
4) DVD-Treiber erforderlich
5) Ethernet-Schnittstelle
6) TCP/IP-Protokoll erforderlich
7) Festplatte 500 GB oder héher
8) Betriebssystem: Windows 10 (64 Bit)
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4.MASCHINENBEDIENUNG & -NUTZUNG

Die folgenden Schritte sind die Art und Weise, wie EP-M150 hochwertige 3D-
gedruckte Komponenten herstellt.

{4 Voxeldance Additive O EPSuite Data Processing

BT .CLI EEE]
Scan/ Design Slicer o _ HATCH
EP-Hatch P Moteriolise Magics
CAD Data Software o
STL manipulation and Apply parameter for printing
support generation and and save the printing file
slicing

Machine Operation

Adjust "
-EPI
Adjust Distribute ) .
FE Layer ST SR
Post

External Eq uipment

Abbildung 15: Arbeitsablauf des Druckens

4.1.VORBEREITUNG VOR DEM DRUCKEN

Um einen erfolgreichen Druckauftrag zu erhalten, untersuchen Sie die
Maschinenumgebung, die Bedingungen fuir den Druck. Dazu gehdren hauptsachlich:
Standorttemperatur, Luftfeuchtigkeit, Inertgas Versorgung, Initialisierung der
Maschine, Substrat Nivellierung, Pulverversorgung, Reinigung der Linse usw.

4.1.1 SICHERSTELLEN DER RICHTIGEN MASCHINENUMGEBUNG

Untersuchen Sie die Maschinenumgebung vor dem Betrieb, einschlieBlich
Betriebsumgebung, Hardwarebedingungen usw.
1) IPC-Festplatte mit mehr als 50 GB frei, wodurch Datenverlust beim Drucken
aufgrund unzureichender Speicherung vermieden wird.
2) Eine ausreichende Versorgung mit Inertgas (Ar oder N2), sorgt flir einen
niedrigen Sauerstoffgehalt in der Druckkammer wahrend des Drucks.
a. Argon Gas ist ein Muss fur aktive Pulver wie Aluminium, Titan
b. Reinheit nicht weniger als 99,99%
3) Stellen Sie sicher, dass der Eingangsdruck des Schutzgases bei 0,3 + 0,05 MPa
liegt.
4) Halten Sie die Umgebungstemperatur zwischen 15-30 Grad Celsius, die
Luftfeuchtigkeit unter 50%, um Dampfungspulver oder schadliche Komponenten
Zu vermeiden.
5) Beim Wechsel der Druckmaterialien ist das vorherige Restpulver in der Maschine
Zu reinigen, um eine Pulverkontamination zu vermeiden.
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6) Uberpriifen Sie, ob Kiihlrohre, Elektrik, antistatische Vorrichtung normal
funktionieren.

7) Wasserkihler muss eingeschaltet und auf 21-25°C eingestellt sein. Andernfalls ist
eine schwere Beschadigung des optischen Systems maoglich.

4.1.2 SCHRITT FUR SCHRITT DIE VORBEREITUNG DER MASCHINE

Tabelle 2: Starten des Computers

Verfahren | Foto Schritte Bemerkung

Einschalten Schalten Sie den roten Hauptnetzschalter
Schalter auf der Riickseite

des Schaltschranks ein.

Uberpriifen Sie, ob die Einschalten
Schalter taste im
Uhrzeigersinn 45 Grad bleibt.

Prifen Sie Not-aus- Not-Halt
Aufenthalt in verlorener
Position (im Uhrzeigersinn
drehen).

Dricken Sie die Starttaste. Einschalten der
Steuerung

Offnen Sie die EP-M150TS Die

Software. Steuerungssoftware
fir den Betrieb der
Maschine

EP-M150TS
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4.1.3 NIVELLIERUNG DER GRUNDPLATTE & BESCHICHTERINSTALLATION

Bitte beachten Sie die folgenden Schritte, bevor Sie die Substratplatte installieren.

1) Wahlen Sie das richtige Substrat, das zum Druckmaterial passt. Die folgende
Tabelle 3 ist unser Vorschlag zwischen Substrat und Druckmaterial. Zeichnungen
werden von EPlus 3D zur Verfligung gestellt.

Tabelle 3: unterschiedliches Druckmaterial & entsprechendes Substratmaterial

Pulver Kategorie Materialname Substratmaterial
Edelstahl 316L, 304L, 17-4PH usw. 316L / A36 / 1.4404
Maraging-Stahl MS1, H13 usw. A36 / S235JR
Nickelbasislegierung IN625, IN718, HX usw. A36 / S235]R
CoCr-Legierung CoCrMoW 316L / A36 / 1.4404
Titanlegierung Ti6AI4V Ti6AI4V
Aluminiumlegierung AlSi10Mg 5083
Kupferlegierung CuSn10 A36 / S235]R

2) Uberpriifen Sie, ob das Substrat sauber ist. Verwenden Sie Sandpapier, wenn
rostig / Ethanol, um von Ol zu reinigen.

3) Die Toleranz flir die Oberflachenebene des Substrats muss weniger als 0,03 mm
betragen.

4) Offnen Sie die Schrauben unterhalb der Substratplatte, um diese zu nivellieren.

5) Loésen Sie die Befestigungsschrauben und verwenden Sie die Madenschrauben
um die Plattform zu nivellieren. Kontrollieren Sie das Ergebnis mit dem Haarlineal
und feinjustieren Sie die Ebenheit der Substratplatte.

6) Heben Sie den Bauzylinder auf die obere Grenze an, platzieren Sie das Substrat.

7) Bewegen Sie den Pulverbeschichter auf die Homeposition.

8) Stellen Sie die axiale Position der Substratplatte durch Einstellen der
Hubschraube und der Befestigungsbolzen ein, messen Sie die Liicken zwischen
Substrat und Zylinder durch gerade Kanten- und Fiihleranzeige, der Abstand
sollte gleichmaBig sein.

9) Bewegen Sie den Beschichter iber den mittleren Bereich des Substrats, |6sen Sie
die Schrauben und lassen Sie die Klinge auf natirliche Weise mit dem Substrat in
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Kontakt kommen. Die Beschichterlippe sollte die Substratplatte auf beiden Seiten
uberragen.

10)Fixieren Sie den Beschichter

11)Beschichten Sie das Substrat mit Pulver, wenn die Pulveroberflache auf dem
Substrat nicht gleichmaBig verteilt ist, nivellieren Sie die Plattform erneut.

4.1.4 PULVER HINZUFUGEN

1) Sieben Sie recyceltes Metallpulver, um Verunreinigungen, groBe Partikel zu
reduzieren und eine bessere Druckqualitdt zu erzielen.

2) Neu verwendetes Metallpulver oder lange Zeit unbenutztes Metallpulver muss im
Vakuumofen bei 80—100 Grad Celsius fir 6 Stunden getrocknet werden, um die
FlieBfahigkeit des Pulvers zu gewahrleisten.

3) Nach der Zugabe von Metallpulver in den Zufuhr Zylinder verdicken Sie das
Pulver durch vorsichtiges Riihren (insbesondere in Ecken), minimieren Sie den
Hohlraumgehalt, um die Stabilitat der Pulverbeschichtung zu gewahrleisten,
nivellieren Sie die Oberflache mit dem Beschichter. Bitte achten Sie beim
Verdichten des Pulvers auf Sicherheit.

Abbildung 16: Verdichtung des Pulvers

4.1.5 REINIGUNG VOM SCHUTZGLAS

Die Feldlinse ist eine kritische Komponente im optischen System. Um die F-Theta-
Linse von der Gebaudeatmosphare fernzuhalten, wird ein Schutzglas installiert. Die
Reinheit von Schutzglas ist fur die Druckqualitat unerlasslich, die Reinigung des
Schutzglases vor dem Drucken ist ein Muss. Der Prozess ist wie folgt:
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Lassen Sie Aceton oder Ethanol auf das Linsenreinigungspapier fallen und benetzen
Sie das Papier gleichmaBig. Wenn Sie das Schutzglas reinigen, von der Mitte des
Glases nach auBen spiralférmig wischen, wiederholen Sie dies mehrmals, die Stelle,
an der Papier das Glas verlasst, muss die gleiche sein. SieheError! Reference
source not found.. Verwenden Sie schlieBlich eine Taschenlampe, um das Glas zu
untersuchen, reinigen Sie es mit Hochdruckgas, wenn noch leichter Staub vorhanden
ist.

Beachten Sie, dass es verboten ist, das Glas mit ungereinigter und ungefilterter
Druckluft zu reinigen. Denken Sie nach der Reinigung des Schutzglases daran, die
Abdeckung zu installieren.

Abbildung 17: Reinigung von Schutzglas Illustration

4.2.DATENVERARBEITUNG VOR DEM DRUCKEN

Ep-M150 System hat eine groBe Kompatibilitat zum Import von 3D-Daten, es ist
kompatibel mit ,.. job",".bin" oder ,,. epi"-Dateien. Der Standard-Workflow umfasst
die Verwendung einer Slicing-Software und die anschlieBende Erstellung der ,epi"-
Datei mit der Schraffur Software "EP-Hatch".

UBERBLICK

Das 3D-Modellformat kann zunachst STL, STEP oder ein anderes bearbeitbares
Datenformats sein. Importieren Sie das Modell in die Slicing-Software, um es zu
reparieren, zu positionieren, zu drehen und Unterstiitzung zu erstellen. Sowie die
Generierung der ,,.slc" -Datei des Teils mit Unterstitzung. AnschlieBend importieren
Sie die ,,.slc" Datei in EP-Hatch zur Laserscanning-Pfadplanung und
Druckparametereinstellung und Generierung der ,,.epi" Datei. Die Datei ,,.epi"
wird in die Drucksteuerungssoftware M150TS importiert.
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4.2.1 SLICING
MODELLREPARATUR

Power to Additive Industry!

Verwenden Sie eine Slicing-Software, um die 3D-Daten auf Schalen, Locher, Winkel,
verbundene Bereiche zu Uberprifen und zu reparieren. Die Reparaturschnittstelle ist

in Error! Reference source not found.

i Fix Wizard (Part: 20 05_07_0000_Kuehlmantel NiMa_W02__K — x
2 Diagnostics Currert Fat: 20 05_07_0000_Kuehimantel_NiMa_V02__KM5_ ~ | | Next
[l Combined Fix
Advice
l\d?i MNormals Chedk the items you want to analyse and press the 'Update’
::i Stitching butb:n_. Unchecked items will not be considered during the fixing
-y . operations,
@ﬂ Moise Shells
ﬁ Holes Diagnostics
@ Triangles [ Full Analysie
jli Overlaps . inverted normals detected
l:i Shells . bad edges detected
-~ . bad contours detected
] Profiles . near bad edges detected
. planar holes detected
- shells detected
. possible noise shells detected
1 = overlapping triangles detected
a - intersecting triangles detected
_//Q Update
@) Follow Advice Close Help

Abbildung 18: Datenreparaturschnittstelle
POSITIONIERUNG & SUPPORTGENERIERUNG

A

Laden Sie die entsprechende Plattform von EP-M150 im Druckvorbereitungsmenu
der Slicing-Software herunter. Positionieren Sie das Teil auf der Plattform. Sie

kdénnen es Ubersetzen, drehen, duplizieren oder beschriften.

Im Menl der Stitzstruktur -Generierung der Slicing-Software kénnen wir den
Support-Winkel andern, automatisch die Stiitzstruktur generieren und einen Support
wie in Abbildung 19 Error! Reference source not found. erstellen. Es gibt

EPlus3D
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Power to Additive Industry!

verschiedene Tragertypen wie Blocke, Linien, Mesh, Kegel oder Rippen.
Blockunterstitzung ist die haufigste. Wir kdnnen manuell Punkt- oder Kegel Typ
Unterstlitzung hinzufligen und die Stlitzbereiche andern, indem wir
Blockunterstiitzung fir die niedrigste Position kleiner Bereiche hinzuftigen.

ctOH 6 OE® -+ BMAR %ok

FION | SURFACES  TREESUPPORT  MARK  VIEW

= _EEZ 2

report Expont Begenerase

View
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Abbildung 19: Unterstiitzung beim Generieren von Illustrationen

Flr detaillierte Anweisungen konsultieren Sie bitte die Handbticher der von Thnen
verwendeten Slicing-Software oder wenden Sie sich an unser Serviceteam.

EPlus3D
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4.2.2 PLANUNG DES SCANPFADS

Importieren Sie die Slice-Datei im Format ,slc" (oder CLI) in die EPHatch-Software.
Die Schichtstarke der Slices muss, mit denen der Parameter Gbereinstimmen. Die
Benennung der Bauteile sollte s_ PARTNAME.slc (fiir Support) und PARTNAME.SLC
(flir Bauteil) sein. Die Software identifiziert den Hauptkorper, die obere Oberflache
und die untere Oberflache. Es ist mdglich, Parameter wie Laserleistung,
Scangeschwindigkeit, Scanabstand, Scanstrategie, Konturabstand, Offset und andere
entsprechend dem Parametersatz anzupassen. AbschlieBend kénnen Sie die Datei
»epi" fir den Druckauftrag generieren.

Das Basisparameterpaket wird von EPlus 3D bereitgestellt. Fir neues Material kann
EPlus 3D helfen, die Parameter zu entwickeln.

Das Softwarelayout mit dem Querschnitt nach erfolgreicher Schraffur und
Parametrierung ist in Error! Reference source not found.

EPHatch = B 1sle ?2 8 =/ O X

Parameters «

»

Strategy

Create Choose

Protocol Type extension

Package Name 0.03.ini

Model Support

»

Basic Settings

Thickness = 0.000 b
PointReduction (@l )

Calculation Type | DP ~
Tolerance = 0.005 it
Length Limit = 0.10 +
Skip Layers D

Compensation  — [ 0.00 +
Sharp Edge T Thin Walls

21| BC I

»

Outlines A
Keep Outer Contour (@)
Keep Extra Contour

Keep Interal Border (@)

Split UpSkin Border

Total 3333 Layers. Thickness: 0.030 B

Abbildung 20: des EP-Hatch-Software-Scanpfads und des Schraffur Parameters

4.3.BEDIENUNG DES DRUCKERS & PARAMETERANPASSUNG

Wenn die Kammertlir geschlossen ist, werden die meisten Vorgange in der
Drucksteuerungssoftware durchgefihrt. AnschlieBend wird die Bedienung der
Software erklart.
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4.3.1 EINFUHRUNG IN DIE DRUCKSTEUERUNGSSOFTWARE

Die Druck-Steuerungssoftware wird von Eplus 3D basierend auf den 3D-
Druckanwendungsanforderungen selbst entwickelt. Doppelklicken Sie auf das
Softwaresymbol, um die Software auszufiihren und das elektrische
Steuerungssystem, das Scansystem und das interne Umgebungssystem zu
initialisieren.

Die Software-Schnittstelle besteht aus Hauptstatusleiste, Maschineneinstellabschnitt,
Aufstellung, Verarbeitung, Bericht, Hilfs-.

HAUPTSTATUSLEISTE

Die Hauptstatusleiste zeigt 6 Parameter der Gasatmosphare an, bewegen Sie den
Balken, um alle Parameter zu Uberpriifen, passen Sie die Anzeigeprioritdt an, indem
Sie einen der Parameter lange drlicken und sich nach Belieben bewegen. Parameter
in orange bedeutet Warnung, rot bedeutet Alarmierung und Druckauftrag wird
beendet.

Es zeigt den aktuellen Umgebungssauerstoffgehalt, den Filterdruck, die
Liftergeschwindigkeit, den Kammerdruck, die Substrat Plattentemperatur, die
Rohrtemperatur, die Umgebungstemperatur und die Luftfeuchtigkeit Error!
Reference source not found..

Gas(°C) | Env(’C) ‘ Env(RH%)
0.0 0.0 0.0

120 0s Level(%) ‘ f | ﬂ FFPD(mbar) | GasSpeed(m/s) ‘ m Cabin(mbar) | Platform(*C)
: 1Loo |

‘70 0.000 0.00 s==o0.0

0.0

Abbildung 21: Hauptstatusleiste

HANDBUCHSEITE

Die Funktionen der Drucker-Einstellschnittstelle sind: Bewegen des Bauzylinders
nach oben und unten, Bewegen des Versorgungszylinders nach oben und unten,
Verschieben der Pulverbeschichter links und rechts, Leistungssteuerfenster,
Zuricksetzen und Pulverbeschichtung.Error! Reference source not found..
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Recoater 0.000 mm mm 4= (D =

Position 0.000 mm

$o O ES

Position 410.000 mm

Collector Build Cylinder Supply Cylinder

1OV @I 1O @GE -

GasSpeed(m/s) | m Cabin(mbar) 3 Platform(°C) Gas(C) % Env(°C) @ Env(RH%)
0.00 == 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

Abbildung 22: Druckeranpassungsschnittstelle

Tabelle 4: Funktionsbeschreibung der manuellen Schnittstelle

lcon Function description

f { Arrow Controls the up or down movement of the Supply Cylinder or Build Cylinder

4= =p  Arrow Controls the Recoater to move left or right

el-) Home Moves Recoater, Build Cylinder and Supply Cylinder to the 0 position

@ Switcher Switch on/off power of components or open/close valves

@ Recoating Settings for manual recoating

G) Home Moves Recoater, Build Cylinder and Supply Cylinder to home position individually

Prepare Prepare the machine for a print job

Next go to next Interface

SWITCHER

Die Umschalt-Schnittstelle zur Steuerung von Leistungs- und Ventilschaltern: Im
Druckprozess werden entsprechende Leistungs- und Ventilschalter automatisch
eingeschaltet.
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ServoDriverPower
ScannerPower
Indicator
ConverterPower
H-Flow

Pump
FocusTester
Flow-In

InflationValve

ChillerPower

LaserPower

Laser Enable

ConverterRun

L-Flow

Heater

Locker

Flow-Out

ExhaustValve

Abbildung 23: Switcher

Nach Beschichtung:

Automatische Pulverbeschichtung nach vorgegebener Schichtdicke und
Schichtanzahl durch die Steuerungssoftware. Schnittstelle zur Steuerung der
Pulverbeschichtung, dargestellt in Abbildung 24.

Anzahl der Schichten: Einstellung, wie viele Schichten beschichtet werden sollen.
Schichtdicke: Einstellung der Dicke jeder Schicht.

Bauplattform Zylinder nach unten:

Layers

f ]
Layer Thickness
[ @)

BuildCylinderDown

N e

Abbildung 24:
Pulverbeschichtungsschnittstelle

Home axises

ON: Die Hohen der Plattform verringert die schichtdicke
um eine Schicht, da jede Schicht beschichtet wird;
AUS: Die Hohe der Plattform bleibt wahrend der
Pulverbeschichtung gleich.

Referenzieren: Referenzieren des Bauplattformzylinder,
Versorgungszylinder und Pulver-Beschichter zusammen
moglich. Nach dem Klicken auf die Referenz-Taste
(Home Button) kehrt der Bauplattformzylinder, der
Versorgungszylinder und der Pulver-Beschichter
automatisch in die Position Null zurlick. Zurlicksetzen der
Schnittstelle (in Error! Reference source not found.
dargestellt.

Abbildung 25: Zuriicksetzen der Steuerschnittstelle

EPlus3D
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Preparation

Abbildung 26:
Druckvorbereitungsschnittstelle

EPlus3D

Die Vorbereitung: Steuern Sie den Drucker, der fir
Druckauftrage vorbereitet werden soll. Klicken Sie auf die
Schaltflache ,Start Preparation®, um die Druckumgebung
im Voraus vorzubereiten. Klicken Sie auf die Schaltflache
,Quit Preparation™, um den Vorbereitungsprozess zu
beenden. Dieser Vorgang dauert in der Regel etwa 30
Minuten. Druckvorbereitungsschnittstelle (in Error!
Reference source not found.
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DATENSEITE

Die Datenschnittstelle umfasst Modellinformationen beziiglich der einzelnen Schicht
Zonen, Betriebszone flir den taglichen Gebrauch, Dateispeicherung und Lade Zone.
Datenschnittstelle in Error! Reference source not found. dargestellt.

Power to Additive Industry!

©
= Project Name " 6 150 0 250 - _

Untitled oo -
- Total Layer Fn)

7 s L : 0 (+) B
= Total Height 1 - o~

2,010 mm 000000 OOSOIOOOSEOSDS &/ H
= Layer Thickness [N N BN NN N N N N B N N N J ) lq

200 200 -

0.030 mm  EE RN R NN NNN NN o) =
+ Estimated Time e000O0OOGGOOOOOES Z_ )

OHOMOS ) - @

L E N R RN NINNENNHNHNHN A (4) o

[ Selected W2

- " A NNEN FNNNNNENY X/ - 5
. @

111.epi © N N R R NENINNENNENNHN] N ®
" Layers 0000000000000 (&)

67 -

< oo o000 OOOOLODIOOOODS T (&)
= Strategy

normal [ N N NN NN MNNNNNNN]
= XY N N NN NN MNNENNENMNDLN] o

129.040/129.475

“ Angle

0.000 *

Unit:mm
150

avout QD seomenstion @D @

m Cabin(mbar)

== 0.0 ‘

| PDOF(mbar) ‘
0.0

GasSpeed(m/s)
0.00

Platform(°C)
410.0

!nj FFPD(mbar)
(L

4
Abbildung 27: Datenschnittstelle

Modellinformationen, die sich auf der Linken Zonen befinden zeigen Projektname,
Anzahl der Gesamtebenen, Gesamthohe, Schichtdicke, geschatzte Druckzeit,
ausgewahlten Modellnamen, Anzahl der Ebenen, Scanstrategie,
Positionskoordinaten, Winkel an, ebenso wie die Modellliste, wenn sich mehr als ein
Modell im Druckbereich befindet.
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Tabelle 5: Funktionsbeschreibung der Datenschnittstelle

Vo@DV

(@) (4) (28

-,
Sty

{5

|[E_b|

Function description

Part List Show the imported parts. They can be selected checking the respective box.
Estimate Time Calculate the estimated print time

Open File Open file of EPI/JOB/BIN

ProjectClick to choose Open Project, Save Project, Close Project

Open Project Open project file (EP))

Save Project Save Project

Close Project Close the current project

Export Project Save the current project as EP)

Scan Manually Set Layer no. and to start to scan the single layer
Original When display is zoomed. Click here to go back the original view
Preview Preview the print process. Different speed can be set

Next Layer View the next layer

Previous Layer View the previous layer

Duplicate Choose a part to duplicate

Move Select a part and set step to move it

Rotate Select a part and rotate it

Center Center the selected part

Replace Replace the current part with a new part. (Only for dual laser)
Strategy Select part and modify the strategy

Scanner Choose the Scanner 1 or 2 for current model. (Only for dual laser)

Delete Delete the selected part

Die Datenschnittstellen Funktionen auf der rechten Seite des Fensters enthalten
gangige Modellanpassungswerkzeuge wie Aufstellungen, Ubersetzen, Drehen,
Zentrieren, Strategie, Scannen der Spiegelauswahl, Stoppen/ Fortsetzen des Drucks,
Ersetzen, Loschen. Ebenfalls weiter rechts umfassen die Schaltflichen das Offnen
einer 3D-Datei, Speichern unter, Scannen auf einer Ebene, Hauptansicht, Vorschau,
Ansicht nach Ebene undTabelle 5 und in der fortlaufenden Text.
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Wenn das Modell ausgewahlt ist, wird sein Name in der Modellliste blau angezeigt.
Klicken Sie auf Modellname und Schaltflache ,Bestatigen®, um das Modell
auszuwahlen. Aktivieren Sie die Schaltflache "Alle auswahlen" und die Schaltflache
.Bestatigen®, um alle Modelle auszuwahlen.

Duplizieren: Auswahlen sie ein einziges Modell an und

klicken Sie auf Duplikat, um den doppelten Abstand, die
' ' PlattformgrdBe und die Anzahl der Aufstellung
- G - G anzupassen Error! Reference source not found.).

Interval(0-258.00mm)

Platform(0-258.00mm) JInterval® ist der Abstand zwischen den einzelnen
Length: Width: Modellen in X- und Y-Richtungen. ,Plattform™ ist der
- EEZN + ) - B Raum, der erlaubt ist, Modelle zu platzieren.
MaxPartNumber: 40 »DuplicateNumber" ist die maximale Anzahl von

puplicateNumber: [l o k4  Modellen, die mit dem angegebenen Abstand und der
PlattformgréBe berechnet werden. Bei der Anzahl der
Aufstellungen wird die Anzahl der bendtigten Modelle
festgelegt, die kleiner als die maximale Anzahl der
Duplikationen sein muss. Beachten Sie, dass die
manuelle Eingabe von " number of arraying " erfordert, dass Sie "Enter" auf der
Tastatur driicken und dann auf die Schaltflache ,apply" klicken, um zu validieren

(bitte ignorieren Sie dies, wenn Sie die virtuelle Tastatur verwenden).
Abbildung: Duplizieren von Teilen

Verschieben: Wahlen Sie ein Modell aus, das

) : entsprechend der voreingestellten Lange nach oben
Move(0-100.00mm) und unten, links und rechts verschoben werden soll.
Oder geben Sie direkt die Koordinate (X, Y) ein, um das
Modell an die gewiinschte Stelle zu verschieben (siehe

Error! Reference source not found.).

Abbildung 28: Duplizieren

Beachten Sie, dass die manuelle Eingabe von der zu
Move to bewegende Strecke das Driicken von "Enter" auf der
% (0000 ] Vv [0000 | Tastatur erfordert. Zur Uberpriifung Klicken sie bitte
auf die Schaltflache ,apply". (bitte ignorieren Sie dies,
. wenn Sie eine virtuelle Tastatur verwenden).

Abbildung 29: Verschieben
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Rotate @Y Drehen: Wahlen Sie ein Modell aus, klicken Sie auf die
Schaltflache Drehen, um die Drehrichtung und den
Drehwinkel festzulegen, sieche Error! Reference
source not found..

Rotate(0-180°)

® Anticlockwise

Clockwise Beachten Sie, dass die manuelle Eingabe des

- B Drehwinkels das Driicken der Eingabetaste auf der
Tastatur erfordert und dann zur Uberpriifung auf
Ubernehmen klicken (bitte ignorieren Sie dies, wenn Sie

die virtuelle Tastatur verwenden).
Abbildung 30: Drehen )

Layout sperre: Der Benutzer darf Modelle nicht im Sperrmodus verschieben und
drehen, kann nur durch Ubersetzen und Drehen der Schnittstelle verschoben und
gedreht werden. Die Plattform Sperre ist standardmaBig aktiviert. Sie finden diesen
Schalter unten rechts auf dem Bildschirm.

Segmentierung: Um Modelle anzuzeigen gemaB ausgewahltem Scan Spiegel,

wenn er eingeschaltet ist. Die geteilte Anzeige ist standardmaBig aktiviert. Sie finden
diesen Schalter unten rechts auf dem Bildschirm.
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DRUCK FORTSCHRITT SCHNITTSTELLE

<69 E-Flus-3 Manual

H
[ /0T &= 10/41 &: 5.000/20.500mm ]
® ® Timeleft
00:04:30
| | o
H M S
Progress
- MaterialLeft 177 - SupplyRatio 0.645 /I—I\|
)
- Layerleft 32 - HeightLeft 16.000
S
- Began 2020/03/12 13:03:01 L!J
& ® - Finish 2020/03/12 13:07:40

10/41

’ lﬁ{} PDOF(mbar) ‘ !ﬁl’ FFPD(mbar) m Cabin(mbar) | @ GasSpeed(m/s) Platform(°C)

0.0 0.0 ——04 0.00 24.1

Abbildung 31: Schnittstelle fir den Druckfortschritt

. Klicken Sie nach dem Platzieren des Modells auf
~Next", das Druckfenster wird wie in Abbildung

Error! Reference source not found.angezeigt.

MaterialLeft 3729
Klicken Sie auf die Schaltflache , one click

BeginLayer preparing", der Drucker beginnt zuerst mit der

Vorbereitung der Druckumgebung

(Druckbauraum). Er beginnt nicht automatisch

mit dem Druck Vorgang, wenn der Drucker bereit
Abbildung 32: Drucken mir einem Klick ist, er bendtigt einen manuellen Druckauftrag.
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Nachdem one click pr.|nt|ng ausge.wahlt wurde,
beginnt der Drucker mit der Vorbereitung der

Druckumgebung, wie Error! Reference source not
found. Danach beginnt der Druck automatisch, wenn

der Drucker bereit ist. Vergessen Sie nicht, die Ebene
festzulegen, mit der Sie beginnen mdchten.

Prepare Failed
Printer in alarm

Auto Print Die DruckprozessschnittstelleError! Reference source

not found. enthalt Informationen zum aktuellen
Querschnitt der Druckschicht, die verbleibende Zeit,

Enhanced parameter den Druckfortschritt, ebenso wie die Schaltflache

~Pause" und ,Stopp".

Pause: Klicken Sie, um den Druck anzuhalten, klicken
Sie in erneut, um den Druckvorgang fortzusetzen.
Stopp: Klicken Sie, um den Druck zu stoppen, wenn die
Abbildung 33: Ein Klick zur aktuelle Druckschicht fertig ist, die Software springt zur
Vorbereitung Berichtsoberflache.

Layers Times

Beachten Sie, dass der Luftkreislaufstrom vor dem Versand an den Kunden kalibriert
wurde, daher passt das System den Spilstatus automatisch an. Kunden missen
lediglich garantieren, dass der Schutzgas-Eingangsdruck zu den genannten
Bereichen gehdrt. Es ist den Kunden untersagt, den Luftkreislaufstrom zu verandern.

DOKUMENTATIONSSCHNITTSTELLE

Der Drucker generiert automatisch einen Bericht, wenn der Druckauftrag
abgeschlossen ist, und die Software springt zum Berichtsinterface, siehe Error!
Reference source not found.. Der Bericht zeigt ,success " an, wenn der
Druckauftrag abgeschlossen ist, und zeigt " Stopped by user " an, wenn er manuell
beendet wird.

- Informationen zum Teil
Anzeige der Anzahl, Name, Gesamtebene und Gesamtdruckzeit des aktuellen
Modells.

- Prozessdiagramm
Vergleicht aufgezeichnete mit den eingestellten Werten von Parametern wie
Sauerstoffgehalt, Filtersiebdruckdifferenz, Liifterstrom, Kammerdruck usw. auf
und generiert den Vergleichsbericht.

- Vollsténdig
Springt zurtick zur Manualen Bedienoberflache nach dem Klicken.
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- Speichern
Klicken sie Speichern, um den Bericht als ausgewahlten Pfad zu speichern.

Documentation

Printer: EP-M250A 2020/03/12 13:03:42
1. INTEER: FE)
2. Part Info
Meodellndex MedelName Strategy
1 41 lines focus_M100T _v2.epi normal
ModelCount: 1 TotalTime: 0H:0M:41S5 Total Layer: 41
3. Chart

O: Level(%)

B Actual B Setvalue

FilterPressureDiffPDOF) (mbar)
B Actual B Setvaluz

200

Abbildung 34: Drucken des Berichts

WEITERE FUNKTIONEN

Weitere Funktionen sind Licht, Hilfe, Verlauf, Einstellungen, Minimieren, SchlieBen
wie in Abbildung Error! Reference source not found..

@ O @

Help History Setting

Abbildung 35: Sonstige Funktion

Licht: Drlicken sie auf das Licht Symbol, um das Licht einzuschalten, klicken Sie
erneut, um auszuschalten. Nach dem Start der Software leuchtet das Licht
standardmaBig.

Hilfe: Das Hilfe-Center zeigt Informationen zur Softwareversion, Export von
Softwaredaten und Benutzerhandbuch usw., siche Error! Reference source not
found..
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Software Info

Software Version: 1.1.9 Build Date: 2020-01-13-18-21

PLC Version:

Software Data

Log: Configs: Cache save time: ‘ Last month v ‘

Abbildung 36: Hilfecenter

Historie: Aufgenommene Informationen wie Gesamtdruckzeiten, Gesamtmenge
der gedruckten Teile, Druckerfolgsrate und Maschinennutzen rate usw., dargestellt
in Error! Reference source not found..

Projects Parts TimeConsumption Completed Utilization

254 1324 904H:32M:36S 50.79% 19.29%

Abbildung 37: Verlauf Informationen

Einstellung: Geben Sie die Einstellungsschnittstelle ein. Es umfasst die
Grundeinstellung, die Scaneinstellung, die Atmosphareneinstellung und die
Bewegungseinstellung.

Grundeinstellung in Error! Reference source not found. enthdlt Folgendes:

- Passwort Entsperrung: Wenn der code eingestellt ist, Software zeigt
Druckvorgang wahrend des Drucks an. Der Benutzer muss den Code eingeben,
um zu einer anderen Schnittstelle zu wechseln. Der Druckprozess wird
fortgesetzt, wenn die Software die Druckprozessschnittstelle beendet. Der
Benutzer muss den Code eingeben, um den Druck anzuhalten oder zu stoppen,
um Fehlbedienungen zu vermeiden.

Hinweis, zur sicheren Verwahrung des Codes: Es ist nicht erlaubt den code zu
andern oder zu stornieren oder die Sprache zu @andern, wahrend eines Drucks.
Nach jeder Anderung ist ein Neustart der Software erforderlich.

- Dongle: Zeigen Sie das Ablaufdatum der Software an und legen Sie einige Tage
vor Ablauf eine Erinnerung fest.

- DataPageDividingRule: Es zeigt ein Lineal um die Plattform herum, wenn es
eingeschaltet ist.
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- Virtuelle Tastatur: Wenn sie eingeschaltet ist, erscheint eine virtuelle Tastatur.

m Scan Atmosphere Motion

UnlockPassword MachineName @

Language

Select English v

Dongle

RemindingDays ExpiringDate 2020-12-15 14:00:00

DataPageAutoPreview
@)

DataPageDividingRule

Virtual Keyboard

Abbildung 38: Grundeinstellung

Scaneinstellung (in Error! Reference source not found. Es enthalt Folgendes:

Wahlen Sie eine Standard-Scanstrategie aus. Das System wahlt beim Importieren
von Modellen die Standard-Scanstrategie aus. Das System fragt, ob es erforderlich
ist, die Scanstrategie flr die geladenen Modelle zu dndern, wenn diese Einstellung
geandert wird.
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Atmosphareneinstellung in Error! Reference source not found. dargestellt. Es
enthalt Folgendes:

Stellen Sie die Druckumgebungsparameter ein, einschlieBlich Substrattemperatur,
Sauerstoffgehalt, Gasgeschwindigkeit, Kammerdruck, Druckdifferenz des Filters.

Basic Scan Atmosphere Motion

Abbildung 40: Atmosphareneinstellung

Die Bewegungseinstellungen enthalten Folgendes:

Legen Sie die Bewegungsparameter wahrend des Drucks fest. Die Zufuhr Rate dient
zur Berechnung der steigenden Héhe des Versorgungszylinders flir jede Schicht
wahrend des Drucks. Auch andere Bewegungen wie flir den Beschichter kbénnen
gesetzt werden.
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4.3.2 WEITERE TIPPS FUR DIE BEDIENUNG

- Heben Sie den Versorgungszylinders vor dem Druck um 0,3 mm an, um eine
unzureichende Pulver zufuhr fir die erste Schicht aufgrund der Vermischung
des Pulvers zu vermeiden.

- Wir schlagen ein groBeres Angebotsverhaltnis zu Beginn eines Drucks vor. Um
eine bessere Pulver-Ausnutzung zu haben, senken Sie allmahlich das
Angebotsverhaltnis nach 20 Druckschichten. Observieren sie die
Pulverbeschichtung fiir zwei Schichten nach jeder Anderung des
Verhaltnisses.

- Im Falle eines Pulvers mangels wahrend des Drucks muss der Benutzer die
Kammertir 6ffnen, um Pulver hinzuzuftigen: Klicken sie auf Pause, um den
Druck zu Pausieren, warten sie, bis das System anhalt und warten Sie weitere
5 Minuten. Senken Sie den Versorgungskolben ab und 6ffnen Sie die
Kammertlr. Fligen Sie Pulver hinzu und nivellieren Sie die Oberflache. Stellen
Sie sicher, dass das Pulver den gesamten Bereich des Versorgungszylinders
abdeckt. Nach der SchlieBung der Kammertir wird das System den
Druckvorgang fortsetzen, wenn die Druckbedingungen erflllt sind. Bitte
beachten Sie, dass dieses Verfahren nur durchgefiihrt werden sollte, wenn es
sonst nicht moglich ist, z. B. wenn ein sehr massives Teil gedruckt wird.
Immer gentigend Pulver in den Vorratszylinder geben — siehe nachster Tipp.

- Geben Sie immer mindestens die doppelte Menge an Pulver (in der Hohe), die
fur den Druckauftrag erforderlich ist, in den Versorgungszylinder.

4.4.NEHMEN SIE DAS FERTIGE TEIL HERAUS UND REINIGEN SIE DIE
MASCHINE

Vor dem Herausnehmen des fertigen Teils sind SicherheitsschutzmaBnahmen zu
ergreifen. Tragen Sie alle PSA gemaB den in Kapitel 1 erlduterten
SicherheitsmaBnahmen und Ihren lokalen Sicherheitsstandards fir den Umgang mit
Metallpulver.

Es wird empfohlen, das Teil in der Maschine und das Pulver abkiihlen zu lassen, um
Verzug im Bauteil zu vermeiden. Vor dem Herausnehmen des Teils:

1) Offnen Sie die Kammertiir und warten Sie 3 Minuten, bis der Sauerstoffgehalt in
der Maschine ansteigt.

2) Schalten Sie den Staubsauger ein, legen Sie das Vakuumsaugrohr an die
Kammertilr, um Staub wahrend der Reinigung abzusaugen. Es ist wichtig,
spezielle Staubsauger zu verwenden, um Explosionen oder Feuer zu verhindern!
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3)

4)

5)

6)

7)

8)

Staubsauger fur Pulver Typ A: normale Industrie- oder explosionsgeschitzte
Staubsauger funktionieren einwandfrei.

Staubsauger fur Typ B Pulver: Explosionsgeschiitzter Staubsauger ist ein Muss.
Typ A Pulver: 316L, MS1, IN625, IN718, HX, CoCrMo, Eisen / Nickel / Kobalt.
Typ B Pulver: TC4, AISi10Mg, andere aktive Metall Pulver.

EPlus 3D berdt Sie bei der Suche nach dem richtigen Staubsauger.

Stellen, die Staubgesaugt werden miissen:

Pulver Leckage nach Kammertir 6ffnen

Observation Fenster Umgebung

Internal und extern der Zufluss Box

Kontaminiertes Pulver unter der Zulaufbox.

Bitte vermeiden Sie den direkten Kontakt mit Kammertirschutzglas, um
Beschadigungen bei der Verwendung von Staubsaugern zu vermeiden. Nasses
Handtuch ist erforderlich, um das Schutzglas zu reinigen, Ethanol ist fiir die
Reinigung von Glas verboten.

Verringern Sie den Bauzylinder und den Spender um 10 mm, bewegen Sie den
Beschichter auf die Spenderseite, erhdhen Sie den Bauzylinder langsam,
verwenden Sie die Bilirste, um Pulver auf der Bauplattform zum Auffangbehalter
abzuwischen, staubsaugen muss wahrend des Pulver wisch Vorgangs
eingeschaltet sein.

Wenn das Substrat vollstandig freigelegt ist, I6sen Sie die
Befestigungsschrauben, legen Sie das Substrat vertikal hin um mit der birste die
gefertigten Teile von Pulver zu befreien.

Reinigen Sie den Bauzylinder nach dem Entfernen des Substrats, verwenden Sie
eine Schaufel, um das Pulver im Sammelbehalter zu leeren, bis alles
rickstandslos ist. Entnehmen Sie anschlieBend das gesamte Pulver in den
Abfalleimer.

Verwenden Sie Vliesstoffe, um die gesamte Kammer nach der Pulverreinigung
sauber zu wischen, abgewischtes Abfallpulver muss mit dem Staubsauger
gereinigt werden.

SchlieBen Sie die Kammertiir, um zu verhindern, dass Pulver im Spender mit
Sauerstoff aus der Umgebung in Kontakt kommen.
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5.NACHBEARBEITUNG

Nach der Teileentnahme muss der Kunde die Warmebehandlung durchfiihren, wenn
die Anwendung dies erfordert. Nachdem das Teil von der Bauplatte entfernt wurde,
muss die Stutzstruktur entfernt werden. Normalerweise ist die Unterseite aufgrund
der Stitzverbindungen rau. Strahlen und Polieren ist erforderlich, um die Oberflache
zu glatten.

5.1.WARME BEHANDLUNG

] N Es gibt immer thermische Belastungen
im Inneren des gedruckten Teils

| (Spannung im Geflige), besonders
wenn Teile nur diinne Wande haben.
Vor dem Drahtschneiden muss eine
Warmebehandlung durchgefiihrt
werden, da sich das Teil aufgrund der
Beanspruchung verformen oder reiBen
kann.

\Qa»

Abbildung 41: Offen zur Stressentfernung

5.2.ENTFERNEN VON TEILEN VON DER BAUPLATTE

Fir ein festes Teil sollte Drahtschneiden verwendet werden, um es von der
Bauplatte zu entfernen. Wenn das Teil diinnwandig und der Trager schwach ist,
kdénnen die Teile mit einer Bligelsage, einem MeiBel oder einer Zange entfernt
werden.

5.3.ENTFERNEN VON RESTPULVER

Bei Teilen mit komplexen Strukturen wie Kihlkandlen kann es schwierig sein, das
Restpulver zu entfernen. Ein Staubsauger kann hilfreich sein, um das Pulver aus dem
Teil zu bekommen.

5.4.STRAHLEN

Um die gedruckten Teile zu reinigen und eine glattere Oberflache zu schaffen, kann
das Strahlen verwendet werden:
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OPTIONEN FUR STRAHLMEDIEN

Quarzsand, Aluminiumoxid, Glasperlen oder andere kénnen verwendet werden. Dies
hangt von der geschaffenen Oberflachenqualitdt ab, die Sie wahlen. Um nur das Teil
zu reinigen, kann auch das Metallpulver selbst zum Strahlen verwendet werden. Die
PartikelgroBe der Strahlmittel kann 80-200 Mesh sein. Das Schleifmittel Material
sollte sauber, trocken und ohne Verunreinigungen sein.

EINSTELLUNGEN

Die verwendete komprimierter Luft muss gefiltert und frei von Wasser und Ol sein.
Der Druckbereich betrdgt normalerweise 2—6 bar.

HANDHABUNG

Die Strahldiisen missen in einem Abstand von 50 — 200 mm gehalten werden.

Der Winkel zwischen der Strahlrichtung und der Oberflache liegt in einem Bereich
von 15 — 30 Grad. Wie in Error! Reference source not found. dargestellt.

Abbildung 42: In einem Bestrahlungsschrank
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6.INSTANDHALTUNG

Bitte stellen Sie sicher, dass Ihre Gesundheit und Sicherheit bei allen
Wartungsarbeiten geschitzt ist.

6.1.BAUKAMMER

Baukammer, Feldlinse und andere miissen nach einer gewissen Zeit gewartet
werden, um einen Einfluss auf die Druckteilqualitat zu vermeiden.

Verwenden Sie einen
explosionsgeschitzten
Staubsauger, um Metallpulver
von der Innenseite der
Baukammeroberflache
abzusaugen. Verwenden Sie
dann Vliesstoffe mit Ethanol
Alkohol und schrubben Sie die
Kammeroberflache. Denken
Sie daran, alle erforderlichen
PSA zu tragen!

Beachten Sie, dass es
verboten ist, Ethanol am
Schutzfenster zu verwenden.

Abbildung 43: Baukammer

6.1.1 VERSORGUNGS- UND GEBAUDEZYLINDERWARTUNG

Um eine griindliche Reinigung des
Gebdudes oder des
Versorgungszylinders durchzufiihren,
kann er in die verschiedenen Teile
zerlegt werden. Bitte achten Sie
besonders auf die Dichtungen.

Achten Sie darauf, das gesamte
Restpulver zu entfernen, um eine
reibungslose und gerauschlose
Bewegung des Zylinders zu
gewahrleisten.

Abbildung 44: Komponenten des Bauzylinders.
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6.1.2 INSTANDHALTUNG DER STRECKENSCHIENENFUHRUNG

Wie in Error! Reference source not found. dargestellt, ist die Vorderseite der
Leitungsschienenfiihrung durch einen staubdichten Streifen geschutzt, der
verhindert, das Pulver und andere Partikel abfallen. Diese Partikel erhdhen bei
mechanischen Bewegungen den Verschlei der Komponenten, welches es zu
verhindern gilt. Bitte verwenden Sie ein feuchtes Tuch, um die
Seitenschienenfiihrung zu reinigen, jedoch kein Alkohol!

Hinweis: Staubsauger sind in diesem Schritt verboten, um eine Beschadigung der
Leitungsschienenflihrung und -abdichtung zu vermeiden.

Staubdichter

Line Rail Guide

Abbildung 45: Streckenschienenfiihrung in der Baukammer

6.1.3 WARTUNG VON SCHUTZGLAS

Das Schutzglas befindet sich Gber der Baukammer und muss sauber abgewischt
werden, bevor die Maschine in Betrieb geht. Bitte verwenden Sie immer ein neues
Vliestuch und Alkohol, um es zu reinigen.
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6.2. WARTUNG VON BAU- UND VERSORGUNGSFUHRUNGSSTANGEN

Wie in Error! Reference source not found.
verfligt der Bauzylinder und der
Versorgungszylinder jeweils drei
Flihrungsstangen. Um die Betriebsgenauigkeit der
Flihrungsstabe zu gewahrleisten, missen diese
alle zwei Wochen mit Handelsmaschinenfett
geschmiert werden.

Abbildung 46: Zylinderfiihrungsstangen

Wartung von Schaltschrénken

Wie inError! Reference source not
found. und Error! Reference source
not found. dargestellt, sollte der
elektrische Schaltschrank alle drei
P TYEREEETY Monate gewartet werden. Der
ST T Wartungsinhalt ist der folgende:
1) Entfernen und reinigen Sie den
Staubfilter im IPC, um die
Warmeableitung des IPC
sicherzustellen.

Abbildung 47: Frontansicht des Schaltschranks
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2)  Prifen Sie im Detail, ob
sich die elektrischen
Komponenten im
Schaltschrank in einem
normalen Betriebszustand
befinden und ob elektrische
Komponenten beschadigt
oder lose sind. Ebenso
mussen Sie priifen, ob
Korrosion im
Stromverteilerschrank
vorliegt.

Abbildung 48: Riickansicht des Schaltschranks

6.3.WARTUNG DES FILTERSYSTEMS

Wenn die Druckdifferenz des Filtersystems 20 mbar Uberschreitet, andert sich die
Farbe des Schildes in der Steuerungssoftware auf Rot und das Filterelement muss
ausgetauscht werden.

Der Filterwechsel erfolgt folgendermaBen:

1) Heben Sie die Grenzmutter an und
drehen Sie sie um 90 ° gegen den
Uhrzeigersinn.

2) Drehen Sie das Rad gegen den
Uhrzeigersinn und entfernen Sie den
Dichtdeckel.

3) Entfernen Sie den Erdungsdraht.

4) Nehmen Sie den alten Filter heraus
und legen Sie ihn in einen Wassereimer,
um das Pulver zu deaktivieren.

5) Wischen Sie die Innenseite der
Filterbox mit einem Vliesstoff und Alkohol
ab.

6) Legen Sie den neuen Filter in das
Filterfeld ein.

Abbildung 49: Position der Grenzmutter auf dem
Filterkasten
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7) Montieren Sie den Erdungsdraht erneut und setzen Sie den Deckel wieder auf.
8) SchlieBen Sie den Deckel mit dem Rad und speichern Sie ihn mit der
Begrenzungsmutter.

Hinweis: Nur der gut ausgebildete Bediener darf den Filter entfernen oder
austauschen. Beim Entfernen des Filters missen Spezialwerkzeuge, antistatische
Handschuhe und ein Feuerléscher vom Typ D verwendet werden, um ein
versehentliches Feuer zu verhindern.

6.4.WARTUNG VON LASERKUHLERN

Der Laserkiihler ist eine Maschine, die Kiihlwasser fiir den Laser und die optischen
Komponenten bereitstellt. Das Kiihimedium ist destilliertes Wasser. Das Kiihlwasser
in der Maschine sollte einmal im Monat ausgetauscht werden, um Anderungen der
Wasserqualitat zu vermeiden,
die den normalen Betrieb
beeintrachtigen. Der
Wasserfilter sollte beim
Wechsel des Kiihlwassers
gleichzeitig ausgetauscht
oder grindlich gereinigt
werden. Auch das
Staubfiltersieb des
Laserkihlers muss
regelmaBig gereinigt werden,
um den normalen Betrieb der
Maschine zu gewahrleisten.

Abbildung 50: Laserkiihler

EPlus3D E-Mail: info@eplus3d.com www.eplus3d.com 66



& E-Fuus-50

KUHLWASSERWECHSEL UND FILTERWECHSEL

1) Setzen Sie das Ablassventil in den Wasserauslass des unteren Teils der
Vorderseite des Laserkuhlers ein und 6ffnen Sie die obere Abdeckung der
Wasserstandsanzeige.

2) Lassen Sie das Kiihlwasser aus dem
Laserkihler los.

3) Achten Sie auf die
Wasserstandsanzeige, um
sicherzustellen, dass das gesamte
Kihlwasser vollstandig abgefiihrt wird,
und entfernen Sie dann das
Ablassventil.

4) Austausch des Wasserfilters
nachdem das Kiihlwasser im
Laserkihler vollstandig abgelassen ist,
schrauben Sie den Filtereimer des
Laserkihlers ab und entfernen Sie den
alten Filterkern

5) Setzen Sie einen neuen Filterkern
ein, geben Sie entionisiertes Wasser in
den Eimer und schrauben Sie es wieder
an.

6) Kihlwasser hinzufligen

Fligen Sie Wasser oben auf der Wasserstandsanzeige
langsam hinzu. Wenn Wasser hinzugeftigt wird, sollte
der Wasserstand nicht héher als der maximale
Fullstand sein, da sonst die Wasser Durchflussrate zu
langsam ist. Schalten Sie den Kiihler ein und lassen
Sie das Wasser zirkulieren. Der Wasserstand wird
sinken. Fligen Sie bei Bedarf Wasser hinzu und
warten Sie, bis der Wasserstand stabil ist.

7) Schrauben Sie den Deckel wieder an die
Wasserstandsanzeige.

Abbildung 52: Deckel auf der
Wasserstandsanzeige entfernt
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Y n
Abbildung 53: Wasserstandsanzeige an der Vorderseite des Laserkiihlers

STAUBFILTERREINIGUNG

1) Entfernen Sie, wie in
Abbildung 41 dargestellt, die vier
Befestigungsschrauben an der
Filterabdeckung.

2) Entfernen Sie die
Filterabdeckung

3) Entfernen Sie den Staubfilter
4) Mit Leitungswasser absplilen
5) Trocknen Sie den Staubfilter.
6) Setzen Sie den Staubfilter
wieder ein.

a 3““"_“’““1

Abbildung 54: Position der
Staubfilterbefestigungsschrauben
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7.FEHLERBEHEBUNG

7.1.HAUPTMASCHINE HAUFIGE FEHLFUNKTION & FEHLERBEHEBUNG

Wahrend des Betriebs der Ausrlistung, weil die Betriebsbedingungen oder die
Umgebung nicht den Anforderungen entsprechen, gibt das Gerat einen Alarm aus
sowie Vorschlage dies wieder zu beheben. Im Folgenden finden Sie Lésungen fiir
haufige Fehlfunktionen.

7.1.1 FEHLFUNKTION DER KONTROLLE

e Fehler beim Einschalten der SPS
e SPS unterbrochene Kommunikation
e Ausfall des SPS-Kabels

Sobald eines der drei oben genannten Phanomene auftritt, wenden Sie sich bitte an
EPlus 3D Tech Co., Ltd. fur den Kundendienst.

7.1.2 WARNUNG VOR BETRIEBSUMGEBUNG

Nein | Warnung Phianomen Losung

1 UberméaBiger

Sauerstoffgehalt

Die Steuerungssoftware
fordert "Uberschiissigen
Sauerstoffgehalt" und die
Verarbeitung stoppt.

Uberpriifen Sie, ob die
Reinheit der Inertgas
Quelle qualifiziert ist, der
Druck ausreichend ist
und die Maschine keine
Leckage aufgibt. Der
Alarm stoppt, wenn der
Sauerstoffgehalt in der
Baukammer den
qualifizierten Standard
erreicht.

Laser-DC-
Netzteilalarm

"Laser DC Power Supply
Alarm", Druck stoppt
oder der Laser hort auf
Licht zu emittieren.

Priifen Sie, ob die
Kaltwassertemperatur
des Laserkiihlers
zwischen 19°C und 25°C
liegt. Uberpriifen Sie,
ob die
Laseraktivierungsanzeige
eingeschaltet ist. Wenn
beide der oben
genannten Elemente
normal sind, starten Sie

EPlus3D
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die Steuerungssoftware
neu.

3 Luft Leck Alarm

Der Baukammerdruck
wird lange Zeit mit 0
mbar oder weniger als 10
mbar angezeigt.

Die Ausrlstung ist
undicht. Uberpriifen Sie
die verbleibenden
Absperrklappen und
Rohrleitungen von
Ventil, Filter, Luke usw.
auf Leckagen.

4 Unzureichender
Luftzufuhr Druck

Die Steuerungssoftware
fordert ,Unzureichender
Luftzufuhr Druck" auf
und stoppt den Druck.

Priifen Sie, ob die
Inertgas Quelle
normalerweise zugefihrt
wird. Der Druck der
Inertgas Quelle muss
>0,4 MPa sein.

5 Servomotor Alarm

Der Bauzylinder /
Vorschubzylinder hort auf
sich zu bewegen, der
Sirene alarmiert und die
Steuerungssoftware
fordert "Servomotor
Alarm" aus.

Starten Sie die
Steuerungssoftware neu,
leeren Sie den
Bauzylinder /
Zuftihrzylinder,
schmieren Sie die
Flhrungsstange mit Fett
und bewegen Sie den
Bauzylinder /
Vorschubzylinder 3-5-
mal auf und ab.

6 Beschichter stoBt

Der Beschichter hort auf

Bewegen Sie den

erreicht das Limit

sich zu bewegen, die
Sirene alarmiert und die
Steuerungssoftware
fordert ,den oberen /
unteren Grenzalarm des
Bauzylinders" auf.

ans Limit sich zu bewegen, die Beschichter in die
Sirene alarmiert und die | entgegengesetzte
Steuerungssoftware Richtung und setzen Sie
fordert ,interner / den Beschichter zuriick,
externer Grenzalarm flr | nachdem der Alarm
Beschichter " aus. verschwunden ist.
7 Der Bauzylinder Der Bauzylinder hort auf | Bewegen Sie den

Bauzylinder in die
entgegengesetzte
Richtung, bis der Alarm
verschwindet.
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Der Der Versorgungszylinder | Bewegen Sie den
Versorgungszylinder | hort auf sich zu Bauzylinder in die
erreicht das Limit bewegen, die Sirene entgegengesetzte
alarmiert und die Richtung, bis der Alarm
Steuerungssoftware verschwindet.
fordert ,den oberen /
unteren Grenzalarm des
Zufiihrzylinders" aus.

9 Lange auf Die Steuerungssoftware | Priifen Sie, ob der Filter
Statusbestatigung fordert "Warten auf des Laserkuhlers
warten Statusbestatigung, der verstopft ist und ob der

Laser ist nicht bereit", Laserkihler normal
der Laser POWER und PS | funktioniert.
ACTIVE sind

normalerweise

eingeschaltet und die

EMISSION ist nicht

eingeschaltet.

10 Die Die Steuerungssoftware | Uberpriifen Sie, ob der
Windgeschwindigkeit | fordert "Warten auf Temperatur- und
schwankt, die Statusbestatigung, die Feuchtigkeitssensor
Software wartet Windgeschwindigkeit ist | eingeschaltet ist.
lange. nicht bereit" und die

Laftergeschwindigkeit
schwankt mehr als 1m /
S.

11 Der Beschichter Druckstopps, Setzen Sie den
befindet sich nicht in | Sirenenalarm, Beschichter zurlick und
der Steuerungssoftware drucken Sie.
Ausgangsposition fordert "Der Beschichter
und ist alarmierend. | befindet sich nicht in der

Ausgangsposition und
alarmiert".

12 Zirkulierender Wind | Wahrend des Drucks Reinigen Sie die
in der Baukammer blast der zirkulierende Rohrleitung und priifen
blast schwarzen Wind in der Baukammer | Sie, ob der Filter lose
Rauch. schwarzen Rauch und oder beschadigt ist.

Staub, und das Rohr
nach der Filterpatrone
,wird schwarz".
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13 Dehr Luff(sttrgm

Maschine druckt
nicht.

Die Windgeschwindigkeit
schwankt tber 1 m/s und
wartet auf das
Drucksignal.

Schalten Sie das
Temperatur- und
Feuchtigkeitsmessgerat
ein und warten Sie 1
Minute.

7.1.3 ANZEIGESIGNAL

1) Der Hauptnetzschalter der Maschine ist eingeschaltet und die Maschine wurde
gestartet. Die grline Kontrollleuchte leuchtet, nachdem die EPlus 3D-Drucksoftware

erfolgreich gestartet wurde.

2) Das gelbe Licht leuchtet auf, wenn die Atmosphdrenumgebung fiir die
Verarbeitung bereit ist. Wenn Sie den Druck starten, blinkt das gelbe und das griine

Licht.

3) Wenn die Atmosphare den eingestellten Wert iberschreitet, ein Zylinder den
Grenzwert erreicht oder ein anderer Fehler auftritt und die Maschine nicht drucken

kann, blinkt das rote Licht.

EPlus3D
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7.2.SONSTIGES

Tabelle 6: Liste anderer Probleme

Nei | Ausstellen | Phanomen Grund Losung
n
1 Das Pulver Das Pulver ist Das Pulver ist Trocknen Sie
ist nicht agglomeriert und in | feucht und seine das Pulver im
gleichmaBig. | der Sinter ebene FlieBfahigkeit ist Vakuum
ungleichmaBig gering.
verteilt.
2 Spharoidisier | Im Sinterbereich Die Passen Sie die
ung entsteht eine groBe | Laserenergiedichte | Parameter der
Anzahl metallischer | ist gering. Laserbearbeitun
Kugelpartikel, die zu g an.
einer

ungleichmaBigen
Pulverabscheidung
fuhren und die
Verarbeitungsbeding
ungen
verschlechtern.

3 Oxidation Kein metallischer Der Reduzieren Sie
Glanz auf gesinterter | Sauerstoffgehalt in | den
Oberflache, gelbe der sich bildenden | Sauerstoffgehalt

oder schwarze Atmosphare ist zu | der sich
Farbe. hoch, der bildenden
Pulversauerstoffge | Atmosphare,
halt ist zu hoch sieben Sie das
und die Pulvermaterial
Verschmutzung ist | erneut oder
ernst. verwenden Sie
ein neues
Pulver.

4 Oxidierte Auf der Sinter Das Erhohen Sie die
Schlackenpar | Oberflache Zirkulationswindvol | Frequenz der
tikel oder erscheinen mehr umen ist zu gering. | umlaufenden
Staubpartikel | oxidierte Ventilatoren
erscheinen Schlackenpartikel. angemessen
auf der und erhdhen Sie
Sinter ebene. die Menge der
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umlaufenden
Luft.

5 Teile werden
verformt
oder
verzogen

Risse oder Kippen
treten bei groBen
Mutationen vor und
nach der
Querschnittsflache
des gesinterten Teils
auf.

Zur
Gebaudeunterstiitz
ung werden
groBflachige
Auslegerkonstrukti
onen verwendet.

Wahlen Sie die
passende
Ausrichtung und
fugen Sie eine
passende
Stitzstruktur
hinzu.

6 Die Teile und

Teile losten oder

Die Spannung ist

Erhohen Sie die

die rissen von der zu groB und die Verbindungsfesti
Bauplattform | Bauplattform. Haftfestigkeit gkeit zwischen
sind zwischen der dem Teil und
abgetrennt. Unterseite des der

Teils und der Bauplattform.

Bauplattform ist

schlecht.

7 Beschichter | Es zeigt Linien beim | Teileumhillung Parameter
Klingen Pulver beschichten. | oder groBe anpassen.
klemmen Oder empfinden Sie | Partikel, die ein Ersetzen Sie die
oder - Beschichter Klinge Beschichtungsprobl | Beschichter -
brechen als kaputt. em verursachen. Klinge.
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8.SONSTIGE INFORMATIONEN

8.1.ABMESSUNGEN DER MASCHINE

14

1750.00 - 799 -

Abbildung 55: Abmessungen von M150
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8.2.MASCHINENPARAMETER

Tabelle 7: Tabelle der Maschinenparameter

Artikel Inhalt
MaschinengréBe L (1750) xW (799) xH (1828) mm
Gebaudevolumen ®150 * 80 /120mm

Scangeschwindigkeit <8 m/s

Edelstahl, Maragingstahl, Kobaltchrommolybdan, Titanlegierung,
Umformmaterial Hochtemperatur-Nickelbasislegierung, Aluminiumlegierung,

Kupferlegierung usw.

Schichtdicke 0,02-0,1 mm
Einzel- oder Doppelfaserlaser mit insgesamt 200 W oder
Lasertyp
500 W
Gasverbrauch
0,8 I/min(0,3+0,05 MPa)
(Betriebsdauer)
Gasversorgung N2/ Ein
Datenformat STL-Datei oder anderes konvertierbares Format
Macht 220V, 3 kw
Anwendung Luft- und Raumfahrt, Formbau, Automotive, Medizin, etc.
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8.1.BAUPLATTENZEICHNUNG
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Abbildung 56: M150-Bauplatte
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8.1.ELEKTRISCHE SCHALT ZEICHNUNG
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Abbildung 57: Maschinenschaltplan
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Abbildung 58: Leistungssteuerungsdiagramm
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Abbildung 59: Schaltplan
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Abbildung 60: Schaltplan
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