3D Drucker 3DP-100

Best.Nr. 712 426

Auf unserer Website www.pollin.de steht fiir Sie immer die aktuellste Version der Anleitung zum Download zur Verflgung.

® cdaucam

Betriebsanleitung

Sicherheitshinweise

e Diese Bedienungsanleitung ist Bestandteil des Produktes. Sie enthalt wichtige Hinweise zur Inbetriebnahme
und Bedienung! Achten Sie hierauf, auch wenn Sie das Produkt an Dritte weitergeben! Bewahren Sie des-
halb diese Bedienungsanleitung zum Nachlesen auf!

e Benutzen Sie den 3D-Drucker nicht weiter, wenn er beschédigt ist.

o In Schulen, Ausbildungseinrichtungen, Hobby- und Selbsthilfewerkstatten ist das Betreiben durch geschultes Personal
verantwortlich zu tiberwachen.

e In gewerblichen Einrichtungen sind die Unfallverhiitungsvorschriften des Verbandes der gewerblichen Berufsgenossen-
schaften fir elektrische Anlagen und Betriebsmittel zu beachten.

e Das Produkt darf nicht fallen gelassen oder starkem mechanischen Druck ausgesetzt werden, da es durch die Aus-
wirkungen beschadigt werden kann.

o Betreiben Sie das Gerdt nur in trockenen und geschiitzten Raumen.

e Das Gerdt muss vor Feuchtigkeit, Spritzwasser und Hitzeeinwirkung geschiitzt werden.

o Betreiben Sie das Gerat nicht in einer Umgebung, in welcher brennbare Gase, Dampfe oder Staub sind.

o Dieses Gerat ist nicht daftr bestimmt, durch Personen (einschlieBlich Kinder) mit eingeschrankten physischen, sensori-
schen oder geistigen Fahigkeiten oder mangels Erfahrung und/oder mangels Wissen benutzt zu werden, es sei denn, sie
werden durch eine fir ihre Sicherheit zustandige Person beaufsichtigt oder erhielten von ihr Anweisungen, wie das Gerat
zu benutzen ist.

o Entfernen Sie keine Aufkleber vom Produkt. Diese kdnnen wichtige sicherheitsrelevante Hinweise enthalten.

e Das Produkt ist kein Spielzeug! Halten Sie das Gerat von Kindern fern.
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BestimmungsgemaBe Verwendung

Der 3D-Drucker dient zum schnellen und einfachen Erstellen von 3D-Modellen aus Kunststoff. Als Vorlage dienen dabei 3D-
Zeichnungen vom Computer welche per USB-Verbindung oder mit einer SD-Karte auf den Drucker iibertragen werden.

Die Betriebsspannung betragt 12 V-. Der Aufbau entspricht der Schutzklasse Ill.

Eine andere Verwendung als angegeben ist nicht zuléssig! Anderungen kénnen zur Beschadigung dieses Produktes fiihren,
dartiber hinaus ist dies mit Gefahren, wie z.B. Kurzschluss, Brand, elektrischem Schlag etc. verbunden. Fir alle Personen- und

Sachschaden, die aus nicht bestimmungsgemaBer Verwendung entstehen, ist nicht der Hersteller, sondern der Betreiber ver-
antwortlich.

Bitte beachten Sie, dass Bedien- und/oder Anschlussfehler auBerhalb unseres Einflussbereiches liegen. Verstandlicherweise
kdnnen wir fir Schaden, die daraus entstehen, keinerlei Haftung tibernehmen.

Bedienelemente

e
@ Filament-Halter Hier wird die Filament-Rolle angebracht.
@ Extruder Der Extruder erhitzt das Filament und bringt es gezielt auf die Druckplatte auf.
© Druckplatte Auf die Druckplatte wird das Filament aufgetragen.
9 SD-Kartenslot Hier wird die SD-Karte, mit den zu druckenden 3D-Modellen, eingelegt.
@ Display Gibt Auskunft iiber den Betriebszustand und erméglicht die Einstellungen am Gerét.
@ Ein/Aus-Schalter Zum Ein- und Ausschalten des Druckers.
@ STOP-Taste Um einen Druckvorgang anzuhalten.
© RESET-Taste Um den Druckvorgang abzubrechen und einen Neustart der Software druchzufiihren.
© Multifunktions-Regler ~ Mit ihm werden die Einstellungen und Funktionen des Gerates gesteuert.
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Inbetriebnahme

Inbetriebnahme

Entnehmen Sie den 3D-Drucker aus der Verpackung und entfernen Sie alle Kabelbinder, Schaumstoffpolster und Folien.
Montieren Sie den Filamenthalter @), indem Sie die 2, sich im Lieferumfang befindlichen, Stangen mit Gewinde in die
Gewinde an der Gehauseoberseite handfest einschrauben. Die 3. Stange mit den beiden Stiften wird auf die beiden
eingeschraubten Stagen aufgesteckt und trdgt die Filamentrolle.

Platzieren Sie den 3D-Drucker auf einer ebenen und soliden Flache. Die Bewegungen der kraftigen Schrittmotoren
drlirfen den Untergrund nicht zum Wackeln bringen!

Verbinden Sie das beiliegende Kaltgeratekabel mit dem Netzteil und stecken Sie den Schutzkontakt-Stecker in eine
funktionstiichtige Steckdose.

Stecken Sie den Hohlstecker des Netzteils in die Hohlbuchse auf der Riickseite des 3D-Druckers.

Schalten Sie den Ein/Aus-Schalter @ auf die Stellung I, um das Gerat einzuschalten. Daraufhin beginnt das Display @
zu leuchten.

Druckplatte einstellen

Achtung: Stellen Sie sicher, dass die Druckdiise wahrend der Einstellung kalt ist!
Die exate Einstellung der Druckplatte @ ist entscheidend fir das Gelingen und die Qualitat der spateren
Druckvorgdnge. Fiihren Sie die Einstellung desshalb griindlich und gewissenhaft durch.

Vor den ersten Druckversuchen muss die Druckplatte @ richtig eingestellt werden. Dies erfolgt iiber die 3 Schrauben

unter der Platte. Das Ziel der Einstellung ist es, dass die Platte den richtigen Abstand zur Driickduse hat.

Zunéchst muss die Druckplatte @ und der Extruder @ in die Ausgangsposition gebracht werden.

Aktivieren Sie im Menii die Funktion "Auto Home":

Menlii > Prepare > Auto Home

Hinweis: Die Vorgehensweise zur Meniisteuerung finden Sie auf Seite 5 dieser Anleitung.

Jetzt missten Sie den Extruder @ in die Postion fahren, sodass sich die Druckdiise direkt iiber einer der 3 Schrauben

der Druckplatte @ befindet.

Sie bewegen den Extruder @, indem Sie die X- und Y-Achse (iber die "Move Axis"-Funktion im Men(i ansteuern.

Menii > Prepare > Move Axis > Move 1 mm > Move x, y

Wenn sich die Diise iber einer der 3 Schrauben befindet, verstellen Sie die Schraube so, dass der Abstand zwischen

Dise und Druckplatten-Oberfléche ca. 0,1 mm betragt (je genauer desto besser). Dies entspricht in etwa der Dicke

eines Blatt Papiers.

Fiihren Sie diesen Vorgang bei allen 3 Schrauben durch, sodass die Druckplatte @ auf der gasamten Fléche den

gleichen Abstand von 0,1 mm zur Druckdise hat.

Hinweis: Sollte die Druckplatte @ auch durch Verstellen der 3 Schrauben in die oberste, bzw. unterste Position immer

noch die Druckdtise berlihren oder zu weit von ihr entfernt sein, muss der Endlagenschalter der Z-Achse verstellt

werden. Folgen Sie dazu den folgenden 3 Schritten.

Schritt 1: Gehéuse 6ffnen

e Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz. Offnen Sie das Gehause in dem Sie die 4

Innensechskant-Schrauben auf der Gehduseoberseite herausdrehen.

e Nehmen Sie den Gehdusedeckel mitsamt Filamenthalter ab und klappen Sie die

hintere Gehdusewand auf. Der Endlagenschalter der Z-Achse ist jetzt zuganglich.
Schritt 2: Z-Achse Endlagenschalter ausrichten
e Lockern Sie nun die Innensechskantschraube und die Madenschraube.
e Schieben Sie die Halterung entsprechend nach unten oder nach oben und ziehen
Sie beide Schrauben wieder fest.

Schritt 3: Gehduse schlieBen

e Klappen Sie die Gehdusewand wieder zu und schrauben Sie den Gehdusedeckel
wieder fest. Verbinden Sie das Gerdt anschlieBend wieder mit dem Stromnetz und
wiederholen Sie die Schritte zur Kalibrierung der Achsen.

Q Achtung: Um Beschédigungen zu vermeiden darf die Diise nach der Einstellung die Druckplatte @ in keinem Moment

des Betriebes behriihren .
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Filament einlegen/wechseln

e Zum Einlegen/Wechseln des Filaments muss die Druckdiise aufgeheizt sein, es darf zu diesem Zeitpunkt nicht gedruckt
werden.

. Sie konnen die Druckduse, Uber folgenden Men(befehl, manuell aufheizen.
Menii > Prepare > Preheat PLA / Preheat ABS
Achtung: Berlhren Sie wahrend des Wechselns auf keinen Fall die heiBe Druckdtise!

e Driicken Sie zum Einlegen/Wechseln den Hebel des Extruders @ (siche Ab-
bildung) kraftig nach unten.

. Ziehen Sie, falls vorhanden, das eingelegte Filament aus der kleinen Off-
nung an der Oberseite des Extruders @.

e Schieben Sie jetzt, bei immernoch gedriicktem Hebel, das neue Filament
durch die Offnung an der Oberseite des Extruders @ so weit nach unten,
bis aus der heiBen Druckdrise etwas Kuststoff austritt.

e Der Filamentwechsel ist somit abgeschlossen und Sie kénnen den gedriick-
ten Hebel wieder loslassen.




Meniisteuerung

Grundlagen Meniisteuerung

e Durch Driicken des Multifunktions-Reglers @ gelangen Sie in die Meniisteuerung, dort kénnen Funktionen gesteuert
und Einstellungen vorgenommen werden.

e Drehen Sie den Regler, um zwischen den einzelnen Meni-Punkten zu wechseln.

e Durch erneutes Driicken des Multifunktions-Reglers @ betreten Sie ein Untermenti (mit "=»" oder markieren Sie eine

zu verandernde Einstellung).

e Drehen Sie den Regler um eine markierte Einstellung zu verdndern.
e Immer der oberste Punkt in einem Untermend, mit einem _f Symbol gekennzeichnet, dient zum Wechseln in das

libergeordnete Meni.

e Die Menistruktur ist wie folgt aufgebaut.

Meniistruktur
Info Screen
Info Screen _f

Prepare =
Prepare _f
Disable Steppers
Auto Home
Preheat PLA
Preheat ABS
Cooldown
Move Axis —»

Move 10, 1, 0,1 mm =

Move X, Y, Z, Extruder

Tune -

Main _f

Speed

Nozzle

Fan speed

Flow

Change Filament

Control -

Control _f

Temperature =

Diverse Temperatureinstellungen

Motion —»

Diverse Bewegungseinstell.

Store Memory
Load Memory
Restore Failsafe

Print from SD

Der Info Screen ist die Hauptansicht und gibt Infos (iber den Betriebszustand.
Um zuriick zum Info Screen zu gelangen.

Um das Prepare-Menii zu betreten.

Um zuriick zum Hauptmenii zu gelangen.

Zum Anhahalten der Schrittmotoren.

Lasst den Extruder und die Druckplatte in die Ausgangsposition zuriickfahren.
Heizt die Druckdise auf die fiir PLA eingestellte Temperatur vor.

Heizt die Druckduse auf die fiir ABS eingestellte Temperatur vor.

Stoppt die Heizung der Druckdiise manuell.

Hier kdnnen Sie die 3 Achsen und den Extruder manuell ansteuern.
Wahlen Sie hier die Schritte, in welchen Sie eine Achse bewegen wollen.
Hinweis: Bei 10 mm sind nicht alle Achsen verfiigbar.

Wahlen Sie die zu bewegende Achse bzw. den Extruder aus.

Um das Tune-Mendi zu betreten. Erscheint anstelle von Prepare, wenn gerade
ein Druck durchgefiihrt wird.

Um zurlick zum Hauptmenti zu gelangen.

Zum Einstellen der Druckgeschwindigkeit in Prozent.

Zum Einstellen der Druckdisen-Temperatur.

Regelt die Liiftergeschwindigkeit.

Regelt die Menge des austretenden Filaments.

Stoppt den Druckvorgang, um das Filament zu wechseln.

Um das Control-Meni zu betreten.

Um zurlick zum Hauptmenti zu gelangen.

Hier betreten Sie das Temperatur-Men.

Legen Sie hier die gewiinschten Temperatur-Einstellungen fest.

Um das Motion-Menti zu betreten.

Hier kdnnen Sie einige Bewegungs-Einstellungen festlegen.

Um die Einstellungen des Gerates auf ein eingelegten SD-Karte zu sichern.
Um die gesicherten Einstellungen auf einer SD-Karte wiederherzustellen.

Mit diesem Punkt gelangen Sie in zum Inhalt der eingelegten SD-Karte.
AnschlieBend konnen Sie das gewiinschte Modell auswahlen.




Software (Cura) installieren und einrichten

e Laden Sie sich das Programm "Cura" aus dem Internet herunter. Sie finden die Software z.B. auf der Ulitmaker Home-
page www.ultimaker.com.

e |nstallieren Sie das Programm indem Sie die heruntergeladene .exe Datei ausfihren und dem Installationssetup folgen.

e Wahlen Sie folgende Komponenten aus.

€ Cura 15021 Setup - X

Choose Components
Choose which features of Cura 15.02.1 you want to install

Check the components you want to install and uncheck the components you dori't want to
install. Click Install to start the installation.

Select components to install: Cura 15.02.1]
Install Arduino Drivers
Open 5TL files with Cura
(] open 083 files with Cura
[ Open AMF files with Cura

Space required: 97. M5

<Back Install Cancel

e Folgen Sie anschlieBend den weiteren Schritten des Setups und schlieBen Sie die Installation ab.
e Offnen Sie daraufhin Cura. Beim ersten Programmstart miissen Sie Ihren Drucker einrichten. Wahlen Sie bei Druckerart
"Andere".

Kenfigurations

stent X

Wahlen Sie ihr Gerat aus

Welchen Typ Maschine haben Sie:

O Uttmaker2

(O Uttimaker 2extended

O Uttmaker 200

O Uttimaker Original

(O Uitmaker Original +

Oprintrbot

O Luizbot TAZ

O Luizbot Mini

(® Andere (2.5.; RepRap, MakerBot, Witbox)

Das Sammeln von anonymen Informationen zur Verwendung hilft bel der weiteren Enticklung von Cura.,
Es werden und KEINE .
Sende anonyme Informationen zur Verwendung:

Far mehr Informationen: hitps ik ultmaker, comCurastats

e Wahlen Sie anschlieBend bei "Weitere Gerate Informationen” den Punkt "MakerBotReplicator" aus.

Kenfigurations

stent x

Weitere Gerate Informationen

Die folgenden Drucker Profie sind verfugbar

Bitie beachten Sie das diese Profil richt inmer die besten Ergebrisse erdelen,
der eine notwend sein.

Osre

Oeltadot

@ MakerBotReplcator

O Prusa Mendel i3
ORrigdn

ORrigideot
ORigidBotsig
Owithox

(O zone3d Printer
Ojulia

Opunchtes Comect 1L

O Benutzerdefiniert,




e AnschlieBend gelangen Sie zur Hauptansicht der Software. Gehen Sie hier auf den Reiter "Maschine" und anschlie-
Bend auf "Gerate-Einstellungen...", um weiter Einstellungen des 3D-Drucker zu hinterlegen.

W Cura-15.02.1
Datei Werkzeuge | Maschine | Experte  Hilfe

Grundegend Fortge e Makerbot Replicator

[ ]

Qualitat Add new machine...

Schichtaicke (mm) Gerate-Einstellungen...

Starke der AuBerhll 11 tlere Standard Marln Firmware.
Riickaug einschalten Installier benutzerdefinierte Firmuware.
Fallung

Starke Unten/Oben () [0.6

R
Geschwindigkeit und Temperatur
Druckgeschuindigkeit (mm/s)
E—

e =

e Geben Sie hier die folgenden Daten in das erschienene Fenster ein.

Maschinen-Einstellungen x
Makerbot Repicator  Makerbot Replcator

Maschi Grosse des Druckkopfs

E-Schvitte pro tmm Drudmateral |0 Druckopf Grabein Xmin (mm) 0.0

Maximale Erete (i) e Druckkopf Grodein Ymin (mm) (0.0

Masimale Tiefe (mm) 150 Druckkopf Grabe n X max (om) 0.0

Maimale Hohe (nm) 00 Druckkopf Grabein Y max (om) 0.0

1 v Hohe Druckkopf-Aufhangung (mm) 0.0

Beheizter Drucktisch m}

Mittelpunkt der Bau Plattform (2, 0) (] Verbindungs-Einstellungen

Druddachenform Sauzre v Serller Anschiuss AuTo v

o« || sthinasfigen | | | [F==

e Speichern Sie anschlieBend die Ergebnisse ab und geben Sie im Hauptfenster bei den Reitern Grundlegend und Fort-

geschritten folgende Einstellungen ein.

B Cura-15.021
Datei  Werkzeuge

Qualitst

Maschine

Experte Hilfe

Grundiegend  Fortgeschritten  Erweiterungen  StartfEr 4%

Schichtdicke {mm)

Rickzug einschalten

Fiillung

Starke der Aufenhiille {mm) _

=

Starke Unten/Oben (mm)
Filldichte (%)

B &

und Te

ur

Drucktemperatur {C)

Stiitzmaterial

Druckgeschwindigkeit (mm/s) D

zm\

Art des Stirtzmaterials
Platform Adhasionstyp

Druckmaterial

R
[ a—

Durchmesser {mm)

Fluss {3%)

175

m7 Cura-15.02.1
Datei Experte  Hilfe
Grundiegend  Fortgeschritten Erweiterungen  Start/Er * | * |

Werkzeuge  Maschine

Maschine

Grofe der Druckdisse (mm)

Riickzug

Geschwindigkeit {mmys) 20.0

Distanz fmm)
Qualitat

Dicke der ersten Schicht (mm) 0.3

Linienabstand der ersten Schicht (%) | 100

Objekt unten abschneiden (mm) 0.0

Doppelextrusion Uberlappung (mm) 0.15
Geschwindigkeit

Leerfahrt Geschwindigkeit (mm ) a0

Geschwindigkeit unterste Schicht (mm/s) [20

Fillgeschwindigkeit (mm/s) 0.0
Top/battom speed (mm/s) El
Geschwindigkeit sufiere Hille (mmjs) 0.0

Geschwindigkeitinnere Hille (mmjs) 0.0

Minimale Drudkzeit pro Schicht (s) 5

Lifter einschalten I

01




Drucken iiber SD-Karte

e Nachdem Sie die Einstellungen vorgenommen haben, 6ffnen Sie die .stl Datei eines zu druckenden 3D-Modells.

e Jetzt kdnnen Sie das zu druckende Objekt bearbeiten.

e Wenn Sie mit den Anpassungen fertig sind speichern Sie das Dokument als .gcode auf eine SD-Karte und legen Sie
diese dann in den 3D-Drucker ein.

e Die Druckdtise muss vor dem Beginn des Druckvorgangs in die "Auto Home"-Position gebracht werden.
Mendi > Prepare > Auto Home.

e Starten Sie den Druck des auf der SD-Karte befindlichen Modells tiber das Men:
Menti > Print from SD > Dateiname des zu druckenden Modells.

. Sobald nun die Druckdtise aufgeheizt ist, startet der Druck.

Drucken iiber USB

e Nehmen Sie hierfiir das im Lieferumfang enthaltene USB-Kabel zur Hand und verbinden Sie damit lhren PC mit dem 3D-
Drucker.

. Sobald der Drucker mit dem PC verbunden ist, werden die Treiber automatisch installiert.
Sollte das nicht der Fall sein, und fir die Installation Treiber bendtigt werden, kdnnen Sie diese auf der im Lieferumfang
enthaltenen SD-Karte finden (Zip-Datei).

e Alternativ kdnnen Sie die Treiber auch bei uns auf der Homepage herunterladen.

e Nachdem die Treiber installiert wurden, wird der Drucker im Gerdtemanager angezeigt.

& Computerverwaltung . [m] bad
Datei Aktion Ansicht 7
&= | H 5| =

& Computerverwaltung {Lokal) |[ v ) PC Aktionen

L Syst
v em Gerste-Manager -

ufgabenplanung

omm s
Ereignisanzeige " Silicen Labs CP210x USB to UART Bridge (COM3) Weitere Aktionen 4

i, Freigegebene Ordner

B Lokale Benutzer und Grl
() Leistung
.~ Gerdte-Manager
v |2 Datenspeicher
i=7 Datentragerverwaltung
=, Dienste und Anwendungen|

i Audioeingénge und -ausgange
[ Computer
7= Druckwarteschlangen

£, Eingabegerste (Human Interface Devices)
Grafikkarte

(g |DE ATA/ATAPI-Controller

 Laufwerke

|

| Mause und andere Zeigegerste
=3 Monitore

{3 Netzwerkadapter

1 Prozessoren

[ Softwaregerite

<5 Speichercontroller

[0 Systemngerste

= Tastaturen

&l Tragbare Gerste

§ USE-Controller




e Fir die Ansteuerung des Druckers miissen jetzt ein paar Einstellung gemacht werden:

Maschine -> Gerdate-Einstellungen -> Verbindungs-Einstellungen -> Serieller Anschluss (in diesem Fall COM3 -

die Zahl kénnte in lhrem Fall eine andere sein). Bestatigen Sie die Eingabe mit Ok.
e Die Einstellung darf fiir diese Art der Ansteuerung nicht auf AUTO stehen.

Maschinen-Einstellungen

Makerbot Repicator

Maschinen-Einstellungen

E-Schritte pro 1mm Druckmaterial |0

Maximale Breite (mm)

Maximale Tiefe (mm)

Maximale Hohe ()

Anzahl Extruder 1
Beheizter Drucktisch
Mittelpunkt der Bau Plattform (0, 0) (]
Druckfischenform
GCode At

oK

X
Grosse des Druckkopfs
OrudtcpfSrobemxmin () 00
150 Druckkopf-GréBe in Y min (mm) 0.0
150 Druckkopf-GroBe in X max (mm) 0.0
100 Druckkopf-GroBe in ¥ max (mm) 0.0
~ Héhe Druckkopf-Aufhangung (mm) 0.0
0
Verbindungs-Einstellungen
== v Sereler Anschuss
RepRap (Marin/Sprinter) Baudrate
v

Um die Auswahl zu bestatigen klicken Sie auf Ok.

e AnschlieBend muss der Druckfenster-Typ festgelegt werden: Datei -> Voreinstellungen -> Druckfenster Typ -> Pronterface UI.

Vereinstellungen

Drucken

Druckfenster Typ |Pronterface UL~
Farben

Modelfarbe

Sprache

Sprache Deutsch -

X
Druckmaterial-Einstellungen
Dichte (ka/m3) 1290
Kosten (Preisfka) o
Kosten {Preis/m) o

SD Card settings
Automatische Erkennung SD-Karten Laufwerk [£]
Base folder to replicate on SD card =

Cura-Einstellungen

Prife auf Aktualsierungen
Sende Nutzerstatistiken

ok

o Offnen Sie jetzt die .stl-Datei eines zu druckenden 3D-Modells.
. Falls notwendig kénnen Sie jetzt das 3D-Modell bearbeiten.
e Die Druckdiise muss vor dem Beginn des Druckvorgangs in die "Auto Home"-Position gebracht werden.
Meni > Prepare > Auto Home.
. Um den Druckvorgang zu starten klicken Sie auf Datei -> Drucken (Strg+P). Klicken Sie anschlieBend in dem Fenster, das sich

gedffnet hat, auf Drucken. Im Feld unten links sehen Sie jetzt wie sich die Diise aufheizt. Sobald die eingestellte Temperatur
erreicht ist, beginnt der Druck.

Concel

mogip

@
o)

Wi5celooth

@1 DOWNT

Temperature
[
Bedtemp |

Achtung: Berlihren Sie wahrend der Aufheizphase und wahrend des Druckvorgangs auf keinen Fall die
Druckdiise! Sie kdnnten sich verbrennen.
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Pflege und Wartung

e Zur Reinigung des 3D-Druckers verwenden Sie ein trockenes, weiches und sauberes Tuch.
e Benutzen Sie auf keinen Fall aggressive Reinigungsmittel, Reinigungsalkohol oder andere chemische Mittel. Dadurch
konnte das Gehduse angegriffen oder die Funktion beeintrachtigt werden.

Achten Sie darauf, dass die Gleitschienen immer ausreichend gefettet sind.

Reinigen Sie in regelmésigen Abstanden die Druckdiise, das beugt einer Verstopfung vor und gewahrleistet eine dauer-
haft gleichbleibende Druckqualitét.

Uberpriifen Sie vor dem Druck die Beschaffenheit des Filaments, es darf nicht briichig sein und es sollte sich méglichst
kein Staub darauf abgelagert haben.

Problembehandlung

Problem

Magliche Ursache

Losung

Keine Funktion

Netzstecker nicht eingesteckt

Das Anschlusskabel mit dem Strom-
netz verbinden.

Netzschalter nicht auf I gestellt

Den Netzschalter auf I stellen.

Die Position der Z-Achse lasst sich
selbst durch maximale Ausreizung der
3 Schrauben nicht korrekt einstellen.

Endlagenschalter der Z-Achse ist ver-
stellt.

Siehe Druckplatte einstellen, Hinweis.

Die Schrittmotoren des Druckers
rattern und der Extruder druckt auf
der falschen hohe.

Falsche Maschinensprache

Den richtigen Code auswahlen (siehe
Seite 6, Drucken).

Das zu druckende Objekt haftet nicht
oder l6st sich von der Platte .

Die Druckplatte ist nicht genau einge-

stellt.

Siehe Seite 3, Druckplatte einstellen.

Blasenbildung beim Drucken

Filament zu alt

Tauschen Sie das Filament aus. Achten
Sie darauf dass Sie Ihr Filament
trocken an einem dunklen Ort lagern.

Mangelhafte Druck-Qualitat

Temperatur zu hoch oder zu niedrig

Halten Sie sich an den fir das
Filament vorgegebenen Richtwert
(210 °C bei dem im Lieferumfang ent-
haltenen).

Geschwindigkeit zu hoch

Verringern Sie die Druckgeschwindig-
keit.

Zugluft

Wahrend des Druckvorgangs muss
sich der Drucker in einem windstillen
Raum befinden.




Technische Daten

e Betriebsspannung: 12 V-/12,5 A (liber 230 V~ Netzteil, im Lieferumfang)
e Druckgeschwindigkeit: 10...60 mm/s

e Temperatur Extruder: 190...280 °C

. Druckraum (BxTxH): 150x150x100 mm

. Interface: USB & SD (Standalone)

. Dateiformate: STL

e Firmware: RepRap Marlin basierend

. Druckduse: 0,4 mm

. Filament: PLA, 1,75 mm

e Schichtdicke: 0,1...0,3 mm

e Genauigkeit: x 0,1 mm, y 0,1 mm, z 0,02 mm

. Bettaufnahme: tber 3 Schrauben einstellbar

o Fir Windows XP/7/8

e AuBenmaBe (BXTxH): 300x300x325 mm (ohne Filamenthalter)
e Gewicht: 9 kg

 Lieferumfang
e 3D-Drucker

. SD-Karte (4 GB)

. USB-Kabel, 2 m

o Netzteil

. Filament, PLA, schwarz, 1kg

Technische Beratung

Brauchen Sie Hilfe bei der Montage oder Installation? Kein Problem, unter der nachfolgenden Rufnummer
erreichen Sie speziell geschulte Mitarbeiter, die Sie gerne bei allen technischen Fragen beraten.

+49 (0) 8403 920 - 930

Montag bis Freitag von 8:00 bis 17:00 Uhr
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Symbolerklidrung

Das Symbol mit dem Ausrufezeichen im Dreieck weist auf wichtige Hinweise in dieser Bedienungsanleitung hin, die
unbedingt zu beachten sind. Des Weiteren wenn Gefahr fir lhre Gesundheit besteht, z.B. durch elektrischen Schlag.

ﬂ Das Gerdt darf nur in trockenen und geschiitzten Raumen verwendet werden.

A Vorsicht Netzspannung, das Gerat nicht 6ffnen!

Elektro- und Elektronikgerdte, die unter das Gesetz “ElektroG" fallen, sind mit nebenstehender Kennzeichnung
versehen und diirfen nicht mehr iber Restmiill entsorgt, sondern kdnnen kostenlos bei den kommunalen Sammel-
mmmm  stellen z.B. WertstoffhGfen abgegeben werden.

pflichtet. Schadstoffhaltige Batterien/ Akkus sind mit nebenstehender Kennzeichnung versehen. Eine Entsorgung
tiber den Hausmdlll ist verboten.

Verbrauchte Batterien/ Akkus konnen kostenlos bei den kommunalen Sammelstellen z.B. Wertstoffhofen oder tiber-
all dort abgegeben werden, wo Batterien/ Akkus verkauft werden!

K Als Endverbraucher sind Sie gesetzlich (Batterien-Verordnung) zur Riickgabe gebrauchter Batterien und Akkus ver-

Alle Rechte einschlieBlich Ubersetzung vorbehalten. Reproduktion jeder Art, z.B. Fotokopie, Mikroverfilmung oder die
Erfassung in elektronischen Datenverarbeitungsanlagen, bediirfen der schriftlichen Genehmigung des Herausgebers.
Nachdruck, auch auszugsweise, verboten. Diese Bedienungsanleitung entspricht dem technischen Stand bei Drucklegung.
Anderung in Technik und Ausstattung vorbehalten.

©Copyright 2015 by Pollin Electronic GmbH
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