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Kennenlernen der xTool OR1 Rotationsvorrichtung fiir Omni Printer

Rotationsvorrichtung-Haupteinheit

Kalibrierpunkt

Drehknopf

Positionierstift

Reitstockschiene
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Reitstockmodul

Zentrieraufnahme

Entriegelungstaste

Abdeckung

Spannbacke

Unterstiitzte Werkstlicktypen, Spezifikationen und Vorbehan-

dlungsanforderungen

Unterstiitzte Werkstiicktypen und Spezifikationen

n Offene rotationssymmetrische Behalter

Innendurchmesser: 46,5 mm bis 100 mm Kegelstumpfférmige Behélter: Der
Konizitatsbereich betragt -8° bis 12°, Innen- und
AuBendurchmesser entsprechen denen eines
Bechers.

-8° b_is 0°

< 250 mm

AuBendurchmesser:
<101,6 mm

: 0° bis 12°

<120 mm
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B Kugelférmige Objekte

Durchmesser: < 101,6 mm

1
(Y Detaillierte Informationen zu den mit der Rotationsvorrichtung kompatiblen Werkstticken
= finden Sie Uiber den QR-Code oder den angegebenen Link.

support.xtool.com/article/3188

Werkstilickvorbehandlung

n Uberpriifen Sie die Werkstiickoberfliche und entfernen Sie samtliches Ol oder Fett.

M Innere Oberfliche: Entfernen Sie Ol oder Fett mit einem Reinigungsmittel und trocknen Sie die
Oberflache anschlieBend griindlich.

M AuBere Oberfliche: Wischen Sie Ol oder Fett mit dem mitgelieferten Reinigungstuch ab.

a Tragen Sie Primerfliissigkeit auf Glas-, Keramik- und Edelstahlwerkstiicke auf.

B Glas- und Keramikwerkstiicke

Nachdem die Werkstlickoberflache an der Luft getrocknet ist, wischen Sie den Druckbereich mit dem
mitgelieferten Primertuch ab.

M Edelstahlwerkstiicke

Nachdem die Werkstiickoberflache an der Luft getrocknet ist, wischen Sie den Druckbereich mit dem
UV-Druckprimertuch fir Metalle ab. Es ist auf der offiziellen Website von xTool erhéltlich.

Bei Glas-, Keramik- und Edelstahlwerkstiicken kann das gedruckte Bild unmittelbar nach
‘@’ dem Drucken normal aussehen, wenn das geeignete Primertuch nicht wie vorgeschrieben
= zum Abwischen des Druckbereichs verwendet wird. Mit der Zeit kann jedoch die Haftung
nachlassen, wodurch das Bild Falten werfen, sich anheben oder ablésen kann.
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Verwendung der xTool OR1 Rotationsvorrichtung fiir Omni Printer

Installation der Haupteinheit der Rotationsvorrichtung

n Stellen Sie sicher, dass der xTool O1 Omni Printer eingeschaltet ist. Driicken Sie die
Start-/Pause-Taste. Die Erweiterungsbasis fahrt automatisch aus.

andere Komponenten installiert sind, entfernen Sie diese
= zuerst.

“/,6' \6, Falls auf der Erweiterungsbasis bereits eine Grundplatte oder

xTool OT Omni Printer

a Installieren Sie die Haupteinheit der Rotationsvorrichtung.

.+, Stellen Sie sicher, dass die Haupteinheit der
@ Rotationsvorrichtung tber die Magnetverbindung

= sicher auf der Erweiterungsbasis befestigt ist.

Rotationsvorrichtung-Haupteinheit




Achskalibrierung (Erstverwendung)

Bei der erstmaligen Verwendung der Rotationsvorrichtung ist eine Achskalibrierung mithilfe der vier
Kalibrierpunkte an der Rotationsvorrichtung durchzufiihren. Stellen Sie vor Beginn der Kalibrierung
sicher, dass die Kalibrierpunkte sauber und frei zuganglich sind. Folgen Sie den Anweisungen in der
xTool Software, um die Achskalibrierung durchzufiihren.

.1, Stellen Sie vor der Achskalibrierung sicher, dass kein Werkstlck installiert ist. Drehen Sie
den Drehknopf gegen den Uhrzeigersinn, um den Offnungswinkel des Spannfutters auf
das Minimum zu reduzieren.

Werkstlick montieren — Becher

n Setzen Sie den Becher liber die AuBenseite des Spannfutters.

Becher

*@’ Klemmen Sie den Becher nicht von auBen mit dem Spannfutter fest, da er sonst
Y herunterfallen oder das Druckbild unscharf werden kann.




‘@' Achten Sie darauf, dass der Becherrand eng am Positionierstift anliegt und der Henkel
' senkrecht nach unten zeigt, um ein optimales Druckergebnis zu erzielen.

’ XTOOL
L

XTECL

‘@' Ist der Becher zu niedrig und liegt der Rand nicht am Positionierstift an, richten Sie den
Y Becher so aus, dass der Rand senkrecht zur horizontalen Ebene steht.

] XTOOL , XTOOL,
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E Drehen Sie den Drehknopf im Uhrzeigersinn und 6ffnen Sie das Spannfutter
schrittweise, bis der Becher sicher fixiert ist.

Werkstlick montieren — Getrankedose

[} Offnen Sie die Abdeckung des Reitstockmoduls. Entfernen Sie die drei Spannback-
en und setzen Sie die Abdeckung anschlieBend wieder ein.

&

Reitstockmodul
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a Montieren Sie die Spannbacken am Spannfutter.

Achten Sie darauf,

dass die

s@a

hervorstehenden

Teile der

Spannbacken nach
auBen zeigen.

B Drehen Sie den Drehknopf gegen den Uhrzeigersinn, um den Offnungswinkel des
Spannfutters zu verringern.
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n Setzen Sie die Getrankedose auf die Spannbacken.

i

Getrankedose

B Drehen Sie den Drehknopf im Uhrzeigersinn, bis die Kanten der Spannbacken eng
an der Oberkante der Getrankedose anliegen.
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B Montieren Sie das Reitstockmodul.

Halten Sie die Entriegelungstaste gedriickt Schieben Sie das Reitstockmodul, bis es an
und schieben Sie das Reitstockmodul entlang der Unterseite der Getrankedose anliegt.
der Reitstockschiene.

T

TS,

(&

Lassen Sie die Entriegelungstaste
‘@’ los. Das Reitstockmodul wird
S automatisch in der aktuellen
Position verriegelt.

Werkstlick montieren - Kugelformige Objekte

n Offnen Sie die Abdeckung des Reitstockmoduls. Entfernen Sie die drei Spannback-
en und setzen Sie die Abdeckung anschlieBend wieder ein.

&

Reitstockmodul




a Montieren Sie die Spannbacken am Spannfutter.

Achten Sie darauf,

dass die

s~y hervorstehenden
< Teile der

Spannbacken nach

auBen zeigen.

B Halten Sie die Entriegelungstaste gedriickt und schieben Sie das Reitstockmodul
entlang der Reitstockschiene.

Lassen Sie die Entriegelungstaste
‘@' los. Das Reitstockmodul wird
< automatisch in der aktuellen
Position verriegelt.
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Platzieren Sie das kugelférmige Objekt zwischen den Spannbacken und dem
Reitstockmodul. Driicken und halten Sie die Entriegelungstaste, um das Reitstock-
modul zu verschieben, und drehen Sie den Drehknopf, um den Abstand der
Spannbacken so einzustellen, dass das kugelféormige Objekt sicher eingespannt
ist. Uberpriifen Sie anhand der nachstehenden Abbildungen, ob das kugelférmige
Objekt korrekt eingespannt ist.

O

Kugelférmige Objekte

I XTOOL
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Stellen Sie sicher, dass die Oberseite des Spannfutters niedriger liegt als die des
kugelférmigen Objekts. Andernfalls kann das Bild nicht auf das kugelférmige Objekt
gedruckt werden.

‘@' Stellen Sie sicher, dass jede Spannbacke das kugelférmige Objekt an zwei Punkten
L berihrt, wie in der nachstehenden Abbildung dargestellt.
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1, Bei Weihnachtsornamenten oder anderen kugelférmigen Objekten mit Vorspriingen
richten Sie die Vorspriinge zum Spannfutter aus, sodass sie auBerhalb des
= Druckbereichs bleiben.

.,

Werkstiick bedrucken

Folgen Sie den Anweisungen in der xTool Software, um den Druckvorgang abzuschlieBen.
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Werkstiick entnehmen

n Offnen Sie nach Abschluss der a Driicken Sie die Start-/Pause-Taste.
Bearbeitung die Frontabdeckung. Die Erweiterungsbasis fahrt
automatisch aus.

B Entnehmen Sie das Werkstiick.

~®' Wenn die Rotationsvorrichtung nicht
L’ mehr bendtigt wird, heben Sie sie
einfach an und entfernen Sie sie.
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