a i = 8 LUDOR
@ A %ZPE@ @:ﬂ ENGINEERING
P ewr .

Vyroba dilu technologii MJT

CU-H

- This project has been funded with support from the European Commission.
S Co-funded by . This publication reflects the views only of the author, and the Commission
L the European Union

cannot be held responsible for any use which may be made of the information
contained therein. ERASMUS+: 2021-1-CZ01-KA220-VET-000033007.




Al Co-funded by p
U the European Union

EAGLE

European 3D Printing Polymer Operators

Cil a vysledky uceni

Cil modulu: Vybavit studenty zakladnimi znalostmi o vyrobé dilt MJT.

Doporucené kontaktni hodiny 3.5h

Pracovni zatéz: 7 h

Vysledky uceni

Zarizeni MJT a jeho soucasti

Vstupni suroviny pouzivané v procesu MJT
Typ soubor( a pracovni dokumentace
Operace nasledného zpracovani pro MJT
Postupy udrzby stroju MJT

HSE pro proces MJT

Znalosti

Ovérte pripravenost systému MJT k tisku (podle indikace stroje).

Vyjméte stavebni komoru a preneste ji do stanice nasledného zpracovani.

Vyjmuti dilu ze stavebni komory (ve stanici nasledného zpracovani).

Odsavani prebyte¢ného prasku z dill a ze stanice nasledného zpracovani.

Skladovani a michani regenerovaného a nového prasku vhodnou volbou smésovaciho poméru

Provadeéni operaci nasledného zpracovani (tryskani médii, piskovani...)

Provadét postupy udrzby (napf: Vyména a sefizeni tiskové hlavy, vyména Cisticiho valce hlavy, doplnéni zasobni nadrze, vysati sita, vyména
zasobniku materidlu, seskrabani tavné lampy, vyména topné lampy, vyména externi nadrze, vymeéna filtru vakuové pumpy).

Dovednosti

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators 2



<
Co-funded by —‘!'_

the European Union =

O S n Ova m O d u I u European 3D Printing Polymer Operators

Jednotka

Jednotka Prehled procest
1.1

Jednotka Popis vybrané tiskarny
1.2

Jednotka Materialy k vytisténi
1.3

Jednotka Predzpracovani a nasledné zpracovani
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Popis technologie: zaklady

°* MJP - MultiJet Printing, komercni technologie
aditivni vyroby

Photopolymer

material Dissolvable support

material

* Technologie vyvinuta spolecnosti 3D Systems

* Dily se vytvareji nastfikanim stovek drobnych v
kapicek tekutého fotopolymeru najednou, které se
pak vytvrzuji UV svétlem.

Nozzles

Object support

Leveling blade

Build platform

°* Model je vidy zabalen do podpurného materialu
(voskovany material).

Vybaveni a terminologie [1]

* Vysoka presnost tisku (rozliSeni cca 30 um)
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Popis technologie: pouziti

¢ Presné prototypové dily.
¢ Navrhujte vyrobky se slozitymi tvary.
¢ Pfesné pripravky pro upinani vyrobka.

Malé vstrikovaci formy na plasty.

Vzorky k tisku [3]

¢ Automobilovy primysl:

- Prototypové dily karoserie a interiéru

- Prototypové formy pro vstfikovani plastu

- Modely automobild v mensim méfitku pro pouziti v aerodynamickém tunelu
)

Klenotnicky priimysl:

Modely vhodné pro odlévani metodou ztraceného vosku

Navrhovani prototyp0 rGznych vyrobku

Projet MJP 2500 Competitor Technology

Ukazky tisku [2]
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Popis technologie: vyhody a omezeni
- VYHODY: ':D:' | OMEZENI: —
* Vysoky detail e e nofrovac e
* 3iroka Skala materiald " Vyssiporizovaci naklady
: _ Solid ’ Krehkost nékterych materialQ
- Flexibilni ’ Je vhodné zachovat stejné
- Krehke ' ' podminky prostredi.
- Vosk | | - Teplota
. ® Jednoduché odstranéni podpér | - Vlhkost
- modelu | - atd.

Rozmérova stalost (malé smrsténi
béhem tisku)

- ®  Rychlost tisku

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators 8
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Prolet MJP 2500: zakladni parametry
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Profesionalni tiskarna MJP
NavrZeno pro nepretrzity provoz (24/7)

®  Tiskova hlava nanasi tiskovy materidl po celé plose tiskové platformy spolu s
podplrnym materidlem na bazi vosku.

®  Tiskdrna ma dvé tiskové trysky (tisk ze dvou materidlt najednou).
®  Materidl Ize pfiddvat béhem tisku, aniZ by to ovlivnilo proces nebo kvalitu.

®  Velikost 3D tiskarny v krabici: 1397 x 927 x 1314 mm

° : o .
Velikost 3D tiskarny: Rozmeéry: 1120 x 740 x 1070 mm ProJet MIP 2500 [2]

®  Hmotnost 3D tiskarny: 211 kg

® Maximalni velikost tisku: 294 x 211 x 144 mm

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators
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[Video 2]
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Prolet MJP 2500: popis tiskarny
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Pohled zepfedu, ProJet MJP 2500 [2]
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ProJet MJP 2500: popis casti tiskarny

A) Tiskova jednotka: tiskova hlava,
planarizator, UV lampy

B) Sestavovaci komora: tiskova platforma,
hotové vytisky

C) Ovladaci panel
D) Napajeci kabel a vypinac

E) Modul zasuvky na material (MDM):
vysuvna zasuvka s tiskovymi materialy, sacek
na odpadni material.

Prolet MJP 2500 [2]
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ProJet MJP 2500: platforma

PloSina je vyrobena z hlinikové slitiny a ma nasledujici vlastnosti:
- Vysoka pevnost
- Vynikajici tepelna vodivost
- Maly koeficient tepelné roztaznosti

PloSina ma specialni povrchovou Upravu pro lepsi odolnost proti
odéru.

- Snizeni rizika poSkozeni ploSiny pfi pouziti
odstranovani tisku z ploSiny Spachtli

®  Vyrobeno s vysokou presnosti (rovinnost, rovnob&znost povrch()

Platforma, ProJet MJP 2500 [2]
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ProJet MJP 2500: Modul zasuvky na material

® Material je ve formé kazety; uvnitr je tekuta svétlocitliva
pryskyrice.

® 1 a 2:prihradky na podplrny material (VisiJet® M2 SUP)
® 3 ad4:prihradky na material, z néhoz budou modely vytistény.
® 5:Pytel na odpadni material
® VsSechny kazety jsou vybaveny technologii "chytré kazety",
umoznujici overit:
- Zda uzivatel vlozil do tiskarny spravnou kazetu.
spravny slot

- zda kazeta neobsahuje prosly material

- zda je kazeta prazdna
Modul zdsuvky na materidl, ProJet MJP 2500 [2]
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ProJet MJP 2500: video - Modul zasuvky na material

-

[Video 3]
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Prolet MJP 2500: potisknutelné materialy

VisiJet M2S-HT

Visilet M2G

*  Pevny material podobny ABS * Vysoka pevnost v tahu: 70-80 MPa

*  Vice barevnych provedeni * Odolnost vici vysokym teplotdm: 90-250 °C

°*  Rozmérova stabilita * Biokompatibilni materidl

* Dlouha zivotnost tisku
®*  Pevnost v tahu 30-35 MPa
* Teplotni odolnost 40-45 °C

4.

7

* Rlzné typy materialG: M2S-HT90, M2S-HT250

VisiJet Armor (M2R-BK) [5]

* Vhodné pro malé formy na odlévéni plastu

VisiJet M2R

* VySSi pevnost v tahu 35-55 MPa

* Stfedni aZ vysoka teplotni odolnost 45-
70°C

* RUznd barevna provedeni: M2R-GRY,
M2R-WT, M2R-BK, M2R-CL, M2R-TN

N
N2
&

VisiJet Armor (M2G-CL) [4]

Material VisiJet M2S-HT250 [6]
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[Video 4]
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zpracovani
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Priprava dat pro tisk (predbézné zpracovani)

1. STEP - 3D model 2. KROK - krajeni 3. KROK - tisk

. p 3D Sprint -~ |
| rogram prin Odeslani souboru z

_______________________________________ -+ Nastaveni rychlosti  krajece do tiskarny

.+ Vodotésna geometrie - Korekce 3D modelu .« Zahfivani tiskarny
' .+ Umisténi dilG na plo3iné '

:> - Vybér spravného :> .

materialu

- Format .stl, .ply, .obj Cisténi plosiny
Mozné pridani
materiald

- Vlastni model

- Stazeny model

_______________________________________

.+ Nastaveni rozlozeni
podpory

"+ Nastaveni vysky vrstvy

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators
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Priprava dat pro tisk: video

[Video 5]
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ProJet MJP 2500: priprava tiskarny k tisku

L

®  Zapnuti tiskarny OEREI(A) =
®  Pfipravte tiskarnu podle ovladaciho panelu na karté A "Stav", uvnitr S
je tekuta svétlocitliva pryskyrice. :

- Zahrati tiskarny na provozni teplotu. Stav zahrivani je vidét na
ovladacim panelu tiskarny.

- Kontrola platformy. Méla by byt ocisténa od predchoziho i (7) [ @)
tisku (izopropylalkoholem), nemély by na ni byt Zzadné zbytky 7  -
predchoziho tisku. Zkontrolujte také, zda neni platforma eioe  |[E(C) 4 oo & setngs
poskrabana - pokud je poskozena, je treba ji vymenit. Ve vz sup e R —

o

Kontrola stavu material( vloZzenych do tiskarny na karté C
"Materialy".

- Typ materialu

100% FULL 100% FULL 100% FULL
INACTIVE, READY ACTIVE, READY INACTIVE, READY

- Stav jednotlivych kazet

WASTE BAG

Ovladaci panel, ProJet MJP 2500 [2]
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ProJet MJP 2500: video - ovladaci panel

[Video 6]
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Postprocessing obecné

°* Provede se po dokonceni tisku.

°* Nasledné zpracovani zahrnuje operace, jako jsou:
- Vyjmuti tiskové platformy z tiskarny
- Snimani vytiskd z ploSiny
- Cisténi dilti od podpér a voskovych "obal("
- Odmastovani otisku
- Uprava wytisk( (malovani, lakovani nebo obrabéni)
- Cisténi ploginy
°* Nasledné zpracovani se provadi s kazdou profesionalni tiskovou technologii.

°* Pravidelnou udrzbu tiskarny lze provadét v ramci nasledného zpracovani.

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators
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ProJet MJP 2500: nasledné zpracovani

1) Vyjmuti tiskové platformy a jeji ulozeni do mraznicky
°* Po dokonceni tisku je treba vytisky vyjmout z platformy a nasledné je zpracovat.

*  Umisténi platformy s otisky do mraznicky pomaha oddélit je od platformy, aniz by
doslo k jejich poskozeni.

°* Doba zmrazovani se lisi v zavislosti na typu materialu (obecné staci nechat je v
mraznicce nékolik minut).

V eV /

k poskozeni otiskl a poskrabani platformy; tento zplsob se nedoporucuje.

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators
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ProJet MJP 2500: nasledné zpracovani

2) Vyjmuti plosiny s otisky z mrazaku
° Po nékolika minutach je tfeba plosinu s otisky vyjmout z mraznicky.

°  Privyjimani ploSiny z mraznicky je nutné pouzivat ochranu rukou, nejlépe
rukavice, aby nedoslo ke zranéni.

° Vytisky jsou uvolnéné z platformy a mohou byt kfehké v disledku plsobeni
mrazu; s témito zmrzlymi ¢astmi zachazejte opatrné.

°* Oddélte vytisky od podstavce a dejte je do misky nebo do pokojové teploty.
Rovnéz plosku umistéte pri pokojové teplote.

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators
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ProJet MJP 2500: nasledné zpracovani

3) VlozZeni dila do prvni stanice "MJP EasyClean System"

Spolecnost 3D Systems dodava pro tuto tiskarnu tzv. Cistici
stanice. Tato stanice se sklada ze dvou samostatnych zafizeni,
pricemz prvni (A) slouzi k "hrubému" ¢isténi (odstranéni vétsiny
vosku z vytiskl). Prvni zafizeni (A) Cisti dily pomoci horké pary.
Do vany se nalije voda a zapne se ohrev. Tim se v zafizeni
vytvori horka para, ktera rozpusti vétsinu vosku. Prvni zarizeni
obsahuje dvé soucasti - vanu, do které kape voda, a
perforovany plechovy kos (C) s drzadly (C).

Vyjméte dérovany kos z prvniho zafrizeni pomoci uchytl a
zapnéte ohrev.

Opatrné vlozte vytisky uvolnéné z plosiny do perforovaného
koSe, a jakmile se zarizeni zahreje, vlozte do néj kos s vytisky.

Pravidelné kontrolujte otisky. Jakmile na otiscich zlstane jen
malé mnozstvi vosku, prejdéte k dalSimu kroku.

Parni Cisti¢ EasyClean [7]

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators
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ProJet MJP 2500: Nasledné zpracovani

4) Vlozeni dilG do druhé stanice "MJP EasyClean System"

°* Druhé zarizeni obsahuje vanu s olejem; pod touto
vanou je voda; zarizeni se zahriva.

* Jakmile je zarizeni zahraté, vlozte plechovy kosik s
vytisky z prvniho zarizeni do [azné s horkym olejem.

°* V horkém oleji se postupné rozpusti posledni zbytky
vosku z otisku.

°* Behem rozpousteni otisky nekolikrat protrepejte,
aby se olej rovhomeérné rozprostrel; tim se rozpusti
vsechny zbytky vosku.

Parni Cisti¢ EasyClean [7]

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators
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Prolet MJP 2500: nasledne zpracovani

5) Umisténi vytisk( do vody s Cisticimi prostredky

Jakmile z otisk(l zmizi posledni zbytky vosku, vyjméte je a vloZte do teplé vody s Cisticim
prostredkem (napf. Jar).

V této lazni otisky postupné odmastéte. Pouzijte napriklad houbicku na nadobi nebo méekky
kartac.

°* U nékterych materidll je nutné postup odmastovani opakovat.

6) Suseni a nasledné dokoncovaci zpracovani

Odmasténeé vytisky se nechaji pri pokojové teploté odkapat.

Jakmile jsou vytisky suché, Ize je dale upravovat (napr. lakovat, malovat nebo opracovavat).

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators
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ProJet MJP 2500: video - nasledné zpracovani

AN 3D SYSTEMS

[Video 7]
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ProJet MJP 2500: HSE

* Beéhem tisku se nepokousejte otevrit horni dvirka.

* Nepouzivejte zadny material bez prostudovani globalnich harmonizovanych
norem/bezpecnostniho listu (GHS/SDS).

* Napajeci a komunikacni kabely umistéte za tiskarnu, aby nedoslo k zakopnuti.

* Nepokousejte se pristupovat k soucastem tiskarny, provadet jejich udrzbu nebo serizovani
nebo provadét postupy bez prostudovani dokumentace k uzivatelsky pristupnym
postupUm udrzby, pokud k tomu nejste specidlné vyskoleni.

*  Ukoly, ke kterym jsou opravnéni a certifikovani, smi provadét pouze certifikovani servisni
pracovnici, kteri absolvovali servisni skoleni spoleCnosti 3D Systems.

* Béhem servisnich operaci systému 3D tiskarny neignorujte varovné signaly. Pokud se v
uzivatelském rozhrani objevi chybové hlaseni, prectéte si ¢ast "Odstranovani problému".

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators 33
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ProJet MJP 2500: HSE - ochranné pomucky

* Pri manipulaci s jakymkoli dilem nebo odpadem vzdy pouzivejte 100% nitrilové
rukavice. Latexové rukavice nejsou odolné vici chemikaliim a nedoporucuji se.

* V pripade uniku nebo rozliti nevytvrzeného materialu dilu pouzivejte ochranné bryle s
bocnimi Stity na ochranu oci.

* Pfipraci s materialy pro 3D tisk vidy noste ochranné rukavy nebo laboratorni plast.
POinJd se s témito materialy dostane do kontaktu pokozka, mohou zpUsobit alergickou
reakci

Pfikazova znacka, ochranné rukavice Ptikazova znacka , ochranné bryle [9] Command Mark, Ochranny oblek [10]

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators
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» Udrzba tiskarny zajistuje bezchybnou

© Status = Prints B Materials & Tools & Settings

kvalitu tisku a prodluzuje jeji zivotnost. I3 ovenaronwanTeNANGE
* Uzivatelské rozhrani poskytuje upominky | = ——— g
pro béinou l,Jd ribu. 104%DUE & SERVICE DUE &
PLAMARIZER WIPER BLADE 5% DUE &
° Pred zahajenim udrzby musi byt tiskarna | seewsenirer .
ve stavu "Pripraveno" a s vyCisténou e .

Ve
I O S | n O u MAINTENANCE REQUIRED
. The printer must be at READY before maintenance can be performed.
Refer to the User Guide for instructions.

Ovladaci panel, Stav tiskarny, ProJet MJP 2500 [2]
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Prolet MJP 2500: udrzba tiskarny

UZivatel mUze zjistit, zda tiskarna vyZzaduje udrzbu, kdyz:

V uzivatelském rozhrani se zobrazi vyskakovaci okno informuijici uzivatele o
tom, ze

- Uzivatel m0ze zvolit Nastroje > Udriba operatora a zjistit, kdy je potfeba
provést dalSi postup udrzby.

Pokud uzivatel nastavi e-mailova upozornéni, bude mu zaslan e-mail.

Pri provadéni udrzby je nutné dodrzovat tyto podminky prostredi:
- Teplota vzduchu: 18-24°C
- Relativni vlhkost: 30-70 %

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators
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ProJet MJP 2500: udrzba tiskarny

e Udrziba zahrnuje tyto ¢asti tiskarny:

Planarizacni kanaly

Planarizacni Cepel

Opticky snimac tiskového voziku
Cisténi UV sestav

Jets

Vnéjsi povrchy

Polykarbonatové horni dvere
Platforma pro tisk

Py

EAGLE

European 3D Printing Polymer Operators
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ProJet MJP 2500: udrzba tiskarny - planarizacni kanaly

¢ Material se mUzZe zachytavat a hromadit v kanalech hoblovaciho stroje a pod nimi.
Doporucujeme je dlikladné vycistit, jakmile k tomu uZivatelské rozhrani vyzve, a
zkontrolovat kandly po kazdém tisku, protoze mUze byt nutné je vycistit dfive.
¢ PFi kontrole a Cisténi potrubi planzety postupujte podle nasledujicich pokynu:
- Ndastroje > Diagnostika > Kontrola potrubi planarizatoru
®  Vozik se posune z cesty a sestava planarizatoru
se sklopi a umozni pfistup ke kandlim (2).
¢ Otevrete kryt hoblovky, abyste ziskali pristup k sestavé hoblovky.
a kanalim. Oteviete horni dvirka.
° Planarizac¢ni kandly, ProJet MJP 2500 [2]

K ¢isténi kanall a jejich okoli pouZijte lihovou utérku. Obéma tampony vycistéte a
vytlacte ¢astec¢né vytvrzeny materidl pod okrajem kandalu. Mensi tampon se
pouZiva k dosazeni pod a za okraj kandlu. Pomoci tamponu s ty¢inkou/plastovou
stranou zatlacte a vycCistéte pod a za okrajem kanalku.

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators




Co-funded by :

the European Union ="_
EAGLE

European 3D Printing Polymer Operators

ProJet MJP 2500: udrzba tiskarny - planarizacni kanaly

Planarizacni kandly, ProJet MJP 2500 [2]

EAGLE| European 3D Printing Polymer Operators 39
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NGz hobliku je tfeba pravidelné kontrolovat. Pfebyte¢ny material se mize ¢asem

nahromadit.

Pti kontrole hoblovaciho noZe postupujte podle nasledujicich pokyn(:

Nastroje > Diagnostika > Kontrola stiraci liSty Planarizeru

Vozik se posune a sestava hoblovaciho noze se sklopi, ¢imz se umozni pristup k nozi.

Zvedaci horni dvere. Otevrete kryt planzety, abyste ziskali pfistup k sestavé stiracich
list.
V nitrilovych rukavicich vezméte papirovou utérku s izopropylalkoholem a setrete z

Cepele prebytecény alkohol.

Zaviete pristupovy kryt planarizatoru. Zaviete horni kryt, vozik se vrati do plvodni
polohy.

V uZivatelském rozhrani vyberte: Nastroje > Udrzba operatora >
Planarizer Wiper Blade (Stiraci liSta planarizatoru) > Yes, it has been cleaned (Ano,
byla vycisténa).
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voziku

¢ Prach, ktery se usazuje na optickych senzorech, je treba vycistit.

PFi ¢isténi optickych senzoru vidy pouzivejte nitrilové rukavice. Pfi kontrole optického
snimace vychoziho stavu tiskového voziku postupujte podle nasledujicich pokynu:

- Vyberte Nastroje > Diagnostika > Kontrola snimace tiskového voziku.
- Otevrete horni dvere. Zvednéte kryt vozu, abyste |épe vidéli na senzory.

= Zatlac¢enim na vozik y oddalite praporek od snimace, abyste mohli vycistit vnitfek
snimace.

= Vezmeéte pénovy tampon s izopropylalkoholem a jemné otfete okoli optickych

senzor(, abyste odstranili prach.

Tiskovy opticky senzor, ProJet MJP
= Po vycisténi snimacl od prebyteéného prachu zaviete kryt voziku. 2500 [2]

- Zavrete horni dvirka a vozik se vrati zpét do své polohy.
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ProlJet MJP 2500: udrzba tiskarny, Cisteni UV sestavy

® Na UV sestavach se také hromadi pixie dust (lehky povlak ¢astic materidlu), ktery je treba setfit pomoci

hadriku bez Zmolku a isopropylalkoholu. Pri Cisténi optickych senzord vidy pouzivejte nitrilové rukavice.

®  Pricisténi pravych UV sestav postupujte podle nasledujicich kroku:

Vyberte Nastroje > Diagnostika > Kontrola plandarnich kanala.

- Tiskova jednotka bude umisténa uprostred plosSiny, coz uzivateli umozni pristup k sestavé UV
lampy.

- Pod vozik umistéte papirovy rucnik, abyste zachytili vesSkery material, ktery spadne béhem
stirani.

- Sahnéte pod pravou sestavu UV lampy a otrete prach pomoci hadriku navlhéeného
izopropylalkoholem.

- Po odstranéni materialu opatrné odstrante papirovou utérku a radné ji zlikvidujte.
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ProlJet MJP 2500: udrzba tiskarny, Cisteni UV sestavy

*  Pri cisténi levych UV sestav postupujte podle
nasledujicich pokynu:

- Vyberte Nastroje > Diagnostika > Kontrola
planarnich kanald.

- Zvednéte levy kryt UV lampy a jemné
otrete celou spodni stranu UV sestavy
hadrikem navlhcenym izopropylalkoholem.

- Po dokonceni zavrete kryt a horni dvirka.

o - \\.\,- ) .:‘.‘:'\.‘S
Cisténi UV sestav, ProJet MJP 2500 [2]
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trysek

¢ Testovaci tisk Jet Check se hodnoti podle tfi kritérii. Neuspéch v kterémkoli ze tfi
kritérii ma za nasledek celkové selhani. Postup bude nutné opakovat nebo tiskarnu
nechat opravit v servisu.

o

Kritérium hodnoceni 1 ze 3:
Jaky je celkovy pocet mezer na strané dilu a/nebo podplrného materidlu tisku?

- Cast Materidl Pass:

Part Material-Jets
(right hand side of

> Pokud je na strané materidlu dilu na tisku 10 nebo méné mezer. === = ==

printer) printer)

- PodpUrny material Pass:

»  Pokud je na strané podpGrného materialu 5 nebo méné mezer, je
potfeba tisknout.

Front of Printer

»  Pokud dil i podp(irny material vyhovi, prejdéte k druhému hodnoceni. Test tisku, Prolet MIP 2500 [2]

= Pokud tisk Jet Check Print neprojde ani po tfetim pokusu, bude tfeba tiskarnu
opravit.

= Vycistéte tiskovou plosinu podle pokyni k Cisténi tiskové plosSiny.
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trysek

®  Kritérium hodnoceni 2 ze 3: Je mezi mezerami ve stejné radeé dilu nebo nosného materialu 5
car?

¢

These samples all
fail, there are less

~ | than5 lines between
the gaps

J Pass

5 lines between
the gaps

Test tisku, Prolet MJP 2500 [2]
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kontroly trysek

®  Hodnotici kritérium 3 ze 3: Jsou mezi mezerou v radku nahore nebo dole alespon 2 radky?

- Pri tomto hodnoceni porovnavejte pouze radky materialu dilu s jinymi radky materialu
dilu a pouze radky podpurného materialu s jinymi radky podptrného materialu.

Use a straight edge to compare gaps
in different rows. If there are 2 or less
lines between the gaps in a row above
and below, this is a failure.

If there are more than 2 lines
between the gaps in a row
above or below, this is a pass.

Test tisku, ProJet MJP 2500 [2]
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Zdroje videa

[Video 1] https://www.youtube.com/watch?v=apm5Gn2s -M

[Video 2] https://www.youtube.com/watch?v=nsLhXqZzkSk

[Video 3] https://www.youtube.com/watch?v=pkwzWcfiBGU

[Video 4] https://www.youtube.com/watch?v=nZCWK3veiMM

[Video 5] https://www.youtube.com/watch?v=M vonCGaBzQ

[Video 6] https://www.youtube.com/watch?v=14dqcSaD2SM

[Video 7] https://www.youtube.com/watch?v=jasdWap2g3l

[Video 8] https://www.youtube.com/watch?v=mh6cGwM7KEg
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