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Die Ebenheit der Druckplatte kann durch Vibrationen wahrend des Transports beeintrachtigt werden,
was sich auf die Druckqualitat auswirken kann. Bitte passen Sie vor dem Druck die Druckplatte an;

beachten Sie dazu "Druckplatte anpassen ; .

Prufliste zum Zubehor

Maintenance Tools

- Kurzanleitung, - Filamentcassette - Cassettensperre - USB-Kabel
Garantiekarte

E - Schawver - Kupferbirste - Reinigungsbirste ¢

: ~

: N/

: /

E - Reinigungsdraht

x5 N

* . Zufuhrpfad- - Kalibrierungsplatte

. Software-CD . Seitliche - Plattenklebeband x 3 - Netzkabel 2 Reinigungsdraht (Anweisungenfi .
Abdeckung X2 Das Plattenklebeband kann N nden Sie auf S. 10) .

wiederverwendet werden; es sollte
ausgetauscht werden, sobald es
verschlissen ist.
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Produktbeschreibung

Hinweis: Bitte entfernen Sie alle Befestigungsmaterialien, bevor Sie den

Ve rpaCkung Offnen Drucker einschalten; andernfalls konnte das Gerat beschadigt werden.

Offnen Sie die ) _
Verpackung und nehmen Geréat am Griff e Alle Klebestreifen und Beutel
Sie das Zubehor und die herausnehmen entfernen

Polsterung heraus.

Klebeband x

Verpackungsstiitze x2  Kabelbinder x 1)

Obere Abdeckung 6ffnen und die oben
gelisteten Befestigungen entfernen

ﬂ

Y A ]

Klebeband x 2

. Verpackungsstiitze % :

A\S
X2 Kabelbinder x 1 <
:......._................._ ........ Styropor neben der epappe entfernen g Untere Schraube und
Unbedingt darauf achten, die oben Platte entfernen Befestigungsschraube an der
gelisteten Befestigungen zu entfernen Unt ite der Platt tf
(AuBer Schritt 11) nterseite aer Flatte entiernen

Legen Sie die
mitgelieferte Software-
CD in den Computer ein
und installieren Sie die
Software entsprechend
den Anweisungen

Verbinden Sie Drucker
und Computer Uber das
USB-Kabel. Verbinden
Sie das Netzkabel

Achten Sie darauf, den Fixie- Achten Sie darauf, den Diesen weiRen mit dem Drucker und
@ rungsschaumstoff von der Kabelbinder wie oben Kabelbinder nicht ’S\lcfglterrll Istle dann den
Achse zu entfernen abgebildet zu entfernen durchschneiden etzschalter ein.

Wichtige Sicherheitshinweise

» VVerwenden Sie den Drucker nicht an sehr staubigen oder feuchten Orten bzw. im Freien.

» Verwenden Sie den Drucker auf einem ebenen Untergrund, damit er nicht herunterfallt; andernfalls
kdnnte er beschadigt werden und/oder Verletzungen verursachen.

 Stecken Sie |hre Hande wahrend des Betriebs nicht in das Gerat; andernfalls kdnnen aufgrund
beweglicher Komponenten und hoher Temperaturen Verletzungen oder Verbrennungen auftreten.
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da Vinci 1.0 Pro 3in1

. . i UTILITIES (FUNKTIONEN) > CHANGE CART (FILAMENT
Filament installieren und laden WECHS.) > LOAD FILAMENT (FILAMENT LADEN)

@ Filamentkassette von XYZprinting installieren

+ Setzen Sie die Cassette ein;
driicken Sie sie hinunter,
bis sie einrastet

+ Entfernen Sie Filamentstopper und Klebeband
und installieren Sie die Filamentkassette im

e Kompatibles Filament installieren

* Die Druckqualitat kann nicht garantiert werden, falls Filament anderer
Hersteller verwendet wird.

* Die Garantie deckt kein festgesetztes Filament sowie keine Produktfehler,
Schaden oder Defekte aufgrund der Verwendung von Filament anderer
Hersteller oder aufgrund sonstigen menschlichen Versagens ab.

+ Entfernen Sie zur Verwendung lhres
eigenen Filaments die Cassette aus dem
Cassettensteckplatz, falls vorhanden.

leeren Steckplatz. ! !

+Setzen Sie das Filament in das Fiihrungsloch ein, bis
der Drucker mit dem Laden von Filament beginnt.
+Driicken Sie zum Offnen des Zufuhrpfads den Freiga-
bearm, wahrend Sie das Filament hineinstecken
+Dann Funktion LOAD FILAMENT (FILAMENT LADEN) §
am Drucker aktivieren
*Sie sollten die Spitze des Filaments in einem 45-Grad-Winkel abschneiden und das Filament begradigen, damit es sich

leichter einfiihren lasst.

Funktion LOAD FILAMENT (FILAMENT LADEN)
am Bedienfeld aktivieren
[

CHANGE CARTRIDGE
>LOAD FILAMENT

@® Wahlen Sie Bei Verwendung von XYZprinting-
Filament zur Ubernahme der empfohlenen
Temperatureinstellungen ,YES® (JA)

@ Wihlen Sie ,,NO* (NEIN), falls Sie Filament anderer
Hersteller verwenden.

USE XYZPRINTING
CARTRIDGE NOW?
> NO

USE XYZPRINTING
CARTRIDGE NOW?

> YES

USER FILAMENT
APPLY SETTING

A.Warten Sie, bis sich der Extruder
aufgeheizt hat

>NOZZLE: 210 °C

B.Wenn die Temperatur die Betriebs-
einstellung erreicht, ladt der Dru-
cker das Filament automatisch;
das Laden des Filaments wird
abgeschlossen.

4: X So geben Sie Ihre eigenen Temperatureinstellungen an:
Wabhlen Sie die Druckerkomponente, die die neuen
Einstellungen verwendet.

Bitte beachten Sie zur Einstellung der Heiztemperatur die
Anweisungen zur , Temperatur einstellen“-Funktion. Wahlen Sie
zur Ubernahme |hrer angegebenen Temperatureinstellungen
LAPPLY SETTING* (EINST. ANWENDEN). Der Vorgang links
startet, und die Druckkomponente beginnt sich zu erhitzen.

3 So nutzen Sie vordefinierte Temperatureinstellungen:
Wahlen Sie zum Aufrufen des links gezeigten Arbeitsablaufs
direkt ,APPLY SETTING" (EINST. ANWENDEN).

C.Prifen Sie, ob Filament aus der
Diise kommt. Falls Filament aus-
tritt, driicken Sie zum Abschlieflen
des Ladens bitte ,,OK*“.

4

+ Laden des Filaments abgeschlossen

Anmerkungen: Die Temperatureinstellung in diesem Verfahren fin-
det nur bei der von Microsoft entwickelten Software
3D Builder Anwendung. Weitere Informationen zu 3D
Builder finden Sie auf der Microsoft-Webseite.
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Funktionssteuerung und Beschreibungen

UTILITIES
CHANGE CART

Filament entladen D UNLOAD FILAMENT

oUTILITIES (FUNKTIONEN) > CHANGE CART (FILAMENT WECHS.) > UNLOAD FILAMENT (FILAMENT ENTL.)
Aktivieren Sie zum Entladen des Filaments die Entladefunktion tber das Bedienfeld des Druckers
1. Warten Sie, bis sich der Extruder auf Betriebstemperatur aufgeheizt, und das Filament entladen hat.
2. Wenn ,PULLOUT FILAMENT* (FILAM. ENTFERNEN) angezeigt wird, dricken Sie den Freigabearm und
ziehen Sie das Filament heraus.

SETTINGS
P USER FILAMENT

Temperatur einstellen

oSETTINGS (EINSTELLUNGEN) > USER FILAMENT (NUTZERFILAMENT)

Sie kdnnen die Temperatur von Dise und Druckplatte und die Temperatur beim Entladen des Filaments ent-
sprechend den Anforderungen unterschiedlicher Filamente und Druckobjekte anpassen:

Wahlen Sie das Element zur Temperatureinstellung

USER FILAMENT USER FILAMENT HEATBED: [ON] USER FILAMENT
APPLY SETTING NOZZLE: 210 °C OFF HEATBED  ON
T >HEATBED: ON > ON BED 040 °C
>NOZZLE: 210 °C BED: 040 °C > UNLOAD 170 °C
Driicken Sie zum Aufrufen der Die Heizplatte erhitzt sich stan- Wahlen Sie zum Ein- oder Driicken Sie zum Aufrufen der
Temperatureinstellung fir die  dardmaRig. Wahlen Sie zum Ausschalten der Heizfunktion Temperatureinstellung fir das
Diise ,OK* Anpassen der Betriebstempera- der Druckplatte ,ON“ (ON) oder  Entiaden von Filament ,OK*
tur der Druckplatte BED (PLAT- »OFF" (OFF). Sobald die Heiz-
TE) und driicken Sie ,OK". funktion eingeschaltet ist, kdnnen

Sie durch Driicken von ,,OK" die

Temperatur anpassen: .
P P Temperatureinstellung der Druck-

2 platte anpassen.
NOZZLE 2 [1] 0°C
[<].[>] v

[OK] TO CONTINUE

@ Wahlen Sie mit der Links-/Rechtstaste die Stelle (Einer, Zehner, Hunderter) des Temperaturwertes, die Sie
anpassen moéchten.

@ Passen Sie die jeweilige Stelle mit der Aufwarts-/Abwartstaste an. Die Aufwartstaste erhéht den Wert, die Ab-
wartstaste verringert den Wert. Driicken Sie zur Ubernahme der Einstellung ,OK*.

@ Falls lhre angepasste Temperatur den erlaubten Einstellbereich tbersteigt, wird bei Betatigung von ,OK" ein
Bereichsalarm angezeigt.

@ Sobald die Parametereinstellungen abgeschlossen sind, kehren Sie zur vorherigen Seite zurtick und wahlen
Sie zum Speichern und Anwenden der angegebenen Einstellungen ,APPLY SETTING" (EINST. ANWENDEN).

ABeschrénkungen zum angepassten Temperaturbereich

NOZZLE (DUESE) ?;()s{)zie;%%ruders bei Zufiihrung und Druck erwarmen:

BED (PLATTE) (ON (ON)) Temperaturanstiegsbereich der Druckplatte: 41°C ~90°C

UNLOAD (ENTLADEN) I«;Brlge:g:‘%tznstlegsbere|ch des Extruders beim Entladen:

Anmerkungen: Die Temperatureinstellung in diesem Verfahren findet nur bei der von Microsoft entwickelten Software 3D
Builder Anwendung. Weitere Informationen zu 3D Builder finden Sie auf der Microsoft-Webseite.
@ Falls die Temperatur fiir die Druckplatte auf [OFF] (OFF) gesetzt ist, wird bei Zimmertemperatur gedruckt und die Druckplat-
te wird nicht erhitzt.
@ UbermiRig geringe Extrudertemperaturen kénnen zu schlechter Filamentzufiihrung fiihren, was die Ausgabe von Filament
tiber die Diise beeintrachtigen kann. Daher sollten Sie zunédchst die Betriebstemperatur des Extruders anpassen.
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UTILITIES
P CALIBRATE

Druckplatte anpassen

Bitte kalibrieren Sie vor dem erstmaligen Druck die Platte, damit sie moglichst eben ist.

@® UTILITIES (FUNKTIONEN) >
CALIBRATE (KALIBRIEREN)
Nachdem sich der Drucker auf eine geeignete
Temperatur erhitzt hat, werden zur Ermittlung
der Ausrichtung automatisch die Abstande zwi-
schen den Messpunkten an der Platte(1), @, (3, @*—-—

(@) und den Sonden gemessen.

@ Falls die automatische Erkennungsfunktion ermittelt, dass die Platte nicht PERFECT
angepasst werden muss, erscheint ,PERFECT* (PERFEKT) am Bildschirm. /:I\D(JE[?T MORE?
Dricken Sie in diesem Fall zum Verlassen ,NO* (NEIN). NO

Wenn ,UNLEVEL BED* (UNGERADE PLATTE) in den Erkennungsergebnis-
sen angezeigt wird, mussen Sie die Druckplatte ausrichten. Ein Fenster zur
Initiierung der Kalibrierung sollte angezeigt werden. STUFE 4

0 . STUFE 3
@ Kalibrierungsanweisungen

; 1 STUFE STUFE 1
RECHTER KNOPF &/‘

Beschreibung zu Bildschirmanweisungen
TURN RIGHT KNOB (RCHT. KN. DREHEN)
BACKWARDS (RUECKWAERTS) — rechten
Knopf nach hinten drehen

FORWARDS (VORWAERTS) — rechten Knopf
nach vorne drehen

(Es befinden sich drei weiRe 4-stufige
Knopfe unter der Platte. Jede Stufe
zeigt eine 90-Grad-Drehung; alle 4
Stufen ergeben also eine komplette
Umdrehung des Knopfs.)

Knopfposition und Anpassungsrichtung

Anweisungen zur Rich- =]
BACKWARDS BACKWARDS
\ tungsanpassung: - (RUECKWAERTS) | | @ ® | | (RUECKWAERTS)
LINKER KNOPF - VORDERER KNOPF LINKER KNOPF RECHTER KNOPF
Beschreibung zu Bildschirmanweisungen ‘ Beschreibung zu Bildschirmanweisungen VORWARTS VORWARTS
TURN LEFT KNOB (LNK. KN. DREHEN) TURN FRONT KNOB (VORD. KN. DREHEN)
BACKWARDS (RUECKWAERTS) - linken TO THE RIGHT (NACH RECHTS) — vorderen
Knopf nach hinten drehen Knopf nach rechts drehen
FORWARDS (VORWAERTS) — linken Knopf TO THE LEFT (NACH LINKS) — vorderen Knopf
nach vorne drehen nach links drehen ®

TIPS FOR TURNING Es befinden sich drei weile 4-stufige Kndpfe unter der Platte. Jede NAGH LINK<—;Q— VORDERER —ic“ RECHTS

1 STEP=90 DEGREE Stufe zeigt eine 90-Grad-Drehung; alle 4 Stufen ergeben also eine KNOPF

4 STEPS=1 CIRCLE komplette Umdrehung des Knopfs. Beachten Sie die Bildschirman-

[ OK] TO CONTINUE weisungen. Driicken Sie zum Fortfahren mit den Anweisungen zur

Betrachtungsanpassung ,OK*.

TURN FRONT KNOB Der zu bedienende Knopf

TO THE RIGHT : Drehrichtung

8.7 STEPS Drehstufe (jede Stufe zeigt 1 Hakchen/90 Grad)

[OK] TO NEXT Nach Drehen des Knopfs entsprechend den Anweisungen zum Fortfahren ,OK* driicken

Z OFFSET (Z-Versatz) einstellen

1.Der empfohlene Abstand zwischen Duse und Druckplatte (mit sicher befestigter Plattenklebefolie) betragt

0,3 mm.Dadurch sollten zwei Blatt Kopierpapier problemlos dazwischen hin- und herbewegt werden kénnen, ng:\JTCI;iSCART
sechs Blatt Kopierpapier hingegen sollten nicht dazwischen passen. HOME AXES

2.Erhohen/verringern Sie den Wert in 0,05-mm-Schritten. » Z OFFSET
Durch Erhéhung des Wertes vergrofRert sich die Liicke zwischen Druckmodul und Druckplatte um 0,05 mm.
Durch Verringerung des Wertes verkleinert sich die Liicke zwischen Druckmodul und Druckplatte um 0,05 mm.

Nachdem Sie die Knodpfe entsprechend den Anweisungen gedreht haben, prift der Drucker erneut die Ebenheit der Platte. Wenn
,PERFECT" (PERFEKT) angezeigt wird, kdnnen Sie mit dem Druck beginnen.

Falls ein Messpunkt der Platte verschmutzt oder die Platte zu hoch oder zu niedrig eingestellt ist, schlagt die Messung fehl und die
Warnung ,CALIBRATE FAIL* (KALIBRIERUNG FEHLGESCHLAGEN) erscheint am Bildschirm. Bitte passen Sie die Druckplatte an.
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Funktionssteuerung und Beschreibungen

UTILITIES
p CLEAN NOZZLE

Druckerwartung

@ UTILITIES (FUNKTIONEN) > CLEAN NOZZLE (DUESE REINIGEN)

Eine regelmafige Reinigung der Druckdtise verlangert nicht nur die Produktlebenszeit des Dru-
ckers, sondern verbessert auch die Druckqualitat.
Aktivieren Sie die Funktion ,CLEAN NOZZLE"“ (DUESE REINIGEN) (Dusenreinigung). Warten
Sie mit der Reinigung der Dise, bis sich die Duse erhitzt, die Platte gesenkt, der Extruder an das
vordere Ende bewegt hat, und ,READY FOR CLEAN* (REINIGUNGSBEREIT) angezeigt wird.

l — |

L

Erkennungsstift mit der Kupferburste reinigen
Wahrend des Drucks kdnnen sich Filamentreste an Dise
und Getriebe des Druckmoduls festsetzen, was Druck-
qualitat, Druckerbedienung und Messergebnisse der
Platte beeinflusst. Bitte reinigen Sie in solch einem Fall
das Druckmodul mit der Kupferblrste, indem Sie Reste
und Schmutz am Erkennungsstift abbursten.

Duse mit Dusenreinigungsdraht reinigen

Je mehr Sie drucken, desto starker kdbnnen Kohleabla-
gerungen und Schmutz in der Duse die Druckqualitat
beeintrachtigen. Daher sollten Sie die Duse alle 25
Betriebsstunden reinigen. Bitte greifen Sie den Dusen-
reinigungsdraht mit einer Spitzzange und stecken Sie
ihn zur Reinigung vorsichtig in die Offnung.

(Filament sollte vor der Reinigung des Zufuhrpfades
aus dem Extruder entladen werden.)

Messpunkte abwischen

Bitte schalten Sie das Geréat nach Absenken der Platte
aus, damit sich die Platte abkiihlt; wischen Sie dann die 3
Messpunkte mit einem feuchten Tuch ab.

Kleben Sie vor dem Druck das Plattenklebeband auf die
Druckplatte, aktivieren Sie den Druck anschlie3end Uber
eine der folgenden ,Weitere Einstellungen“-Methoden:

* Die Klebefolie fur die Druckplatte ist wiederverwendbar.

Klebeband ersetzen, wenn es verschlissen ist. |
UTILITIES
- p BUILD SAMPLE
Integrierte Vorlage drucken '_j

@ UTILITIES (FUNKTIONEN) > BUILD SAMPLE (TESTDRUCK)

Wabhlen Sie die gewunschte Option aus den integrierten Vorlagen, driicken Sie dann zum
Starten des Drucks ,OK".
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Das Scannen dauert etwa 5 Minuten. Beim Scannen dreht sich das Objekt auf der Drehscheibe

im Uhrzeigersinn. Wahrend des Vorgangs projiziert das Lasermodul Laserstrahlen auf das Objekt,
wahrend die Kamera am Modul eine vollstandige Bildsequenz des rotierenden Objekts fi Imt. Wenn
der Scan abgeschlossen ist, konvertiert XYZscan die aufgenommenen Bilder in ein trianguliertes
Netz.

3D-Laserscanner auf der
linken und rechten Seite

Automatisch um 360 Grad
rotierende Plattform zum
Scannen

Mit XYZscan scannen

eXYZscan
Installieren Sie vor dem Scannen XYZscan auf dem PC. Das Installationsprogramm fi nden Sie auf der
mitgelieferten Software-CD oder auf der XYZprinting-Website: http://support.xyzprinting.com/eu_de/downloads
Das Scannern wird immer mit XYZscan aktiviert. Zudem kénnen Sie den Scan mit der Software bearbeiten/
speichern und das Objekt zum Drucken senden.

eXYZscan-Ubersicht

=) (9 () (3 () (c I'-Ivz Stellen Sie den Scanmodus basierend auf der
«Y£scan
Farbe des Objekts ein.
E u | Light (Hell): Bei Objekten mit hellerer Schattierung (z. B. Weil3).

A A = Normal: Bei Objekten mit schwierig zu bestimmenden Farben.
Dark (Dunkel): Bei Objekten mit dunklerer Schattierung (z. B. Braun).
. @— Scan aktivieren.
i Iigit 0— .das-Datei zum Bearbeiten oder .stl importieren.
@ . Q— Erneut mit denselben Einstellungen scannen.
Normal Dark
=== G— Modellqualitat wahlen und in Datei speichern

: Scan als .das/.stl speichern.
G— Scan zum Drucken an XYZware senden.
@— Sprache einrichten/Kalibrierung.

m— Modellqualitadt wahlen und in Datei speichern
: Scan als .das/.stl speichern.
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] (4] B a6 0O

@ —sichtweisen
o )
&—@

o— Modellinformationen

Die Qualitat eines Modells wird durch die
0 Anzahl Facetten festgelegt. Generell bedeuten
mehr Facetten eine bessere Qualitat

Q— Modell Ischen
@— Scannen Ansicht

Grundlegender Arbeitsablauf

Wahlen Sie einen Scanmodus basierend auf der Qo} e Wahlen Sie “ Scan® (Scannen). «« ..«
Schattierung des zu scannenden Objekis.

~

o Wahlen Sie zum Aktivieren von XYZware ,Print* sesssssctesssetteses e Bearbeiten Sie lhren Scan {. ceceee
(Drucken).Denken Sie daran, vor dem Druck das Objekt von der (optional).
Drehscheibe zu entfernen!

eEmpfohlene Konfi guration zum Scannen

- Stellen Sie den Drucker fiir eine bessere Scanleistung auf einen ebenen und stabilen Untergrund UND an einen dunklen Ort,
an dem weder Sonnenlicht noch andere Lichtquellen direkt auf die Scannermodule strahlen.
- Scanbare Objektgrofte (Durchmesser x Hohe): 3 x 3 cm bis 15 x 15 cm /1,18 x 1,18 Zoll bis 5,9 x 5,9 Zoll
- Scanbares Objektgewicht: = 3 kg/6,6 Pfund
- Objekte mit folgenden Merkmalen lassen sich besser scannen:
@ Feststehende Objekte
@ Nicht transluzente Objekte
@ Objekte mit hell schattierter Oberfl 4che (insbesondere weiler Oberfl 4che)
@ Zylindrische Objekte, Objekte mit Kurven
- Bewegliche/lebende Objekte werden mdglicherweise nicht gescannt
- Objekte mit sehr feinen Stacheln sowie scharfe, spitze oder pelzige Objekte lassen sich moglicherweise nur schwer scannen

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

eObjektplatzierung

Platzieren Sie das zu scannende Objekt in der Mitte der Drehscheibe und passen die Position so an, dass sich méglichst viel
vom Objekt in Sichtlinie der Scanner befi ndet.

oTipps zur Verbesserung der Scanqualitat

Aufgrund der Beschrankung von physikalischen Gesetzen kénnen Objekte mit einigen Eigenschaften nicht gut gescannt
werden. Falls das Scannen mit den richtigen Scanmoduseinstellungen nicht hilft, kdnnen Sie versuchen, die Scanqualitat mit
Hilfe der nachstehenden Empfehlung zu steigern.

Bei kontrastreichen/glanzenden/pelzigen/transluzenten/dunklen (insbesondere schwarzen, dunkelgriinen und dunkelblauen)
Objekten kénnen Sie eine Gummischicht auftragen (weiRe Schicht funktioniert am besten). (Die Schicht lasst sich nach dem
Trocknen leicht abziehen)

Scanergebnis eines Gummischicht auf das Scanergebnis des mit
transluzenten Objekts transluzente Objekt auftragen Gummispray behandelten Objekts
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e Scangerate kalibrieren

Scanergebnis nach
der Kalibrierung

Scanergebnis vor
der Kalibrierung

Originalmodell

Wenn die Scanergebnisse nicht exakt sind, befolgen Sie bitte die nachstehenden Schritte
zum Kalibrieren der Scangerate:

a Entfernen Sie das Objekt von der Drehscheibe. ewémen Sie in XYZscan ,Setting* (Einstellungen)
>* Calibrate Now*“ (Jetzt kalibrieren).

Warten Sie, bis XYZscan die Anweisungen zum Positionieren der Kalibrierungsplatte anzeigt, platzieren
Sie die Platte in der Mitte der Drehscheibe (wobei das Schachbrettmuster zum linken Scanner zeigt und
die Nase an der Unterseite der Kalibrierungsplatte in das Loch in der Mitte der Drehscheibe greift) und
klicken Sie dann auf ,Calibrate now" (Jetzt kalibrieren).

Calibration ==

Calibration Completed!

Please remove the Correcting Plate and
continueTurntabel Correction Completed!
You can now go on your scanning.

o ) o 6 Wenn XYZscan anzeigt, dass die Kalibrierung abgeschlossen
o Warten Sie, bis XYZscan und Drucker die Kalibrierung ist, entfernen Sie die Kalibrierungsplatte und klicken Sie zum
abgeschlossen haben (nach etwa 7 Minuten). Fertigstellen auf ,OK". Sie kénnen mit dem Scannen beginnen.
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Modul wahlen

Lasergravurmodul muss separat erworben werden

¢ Produktiuibersicht _
£ ‘ Lﬁfter

Gravurkopf

e Empfohlenes Lasergravurmaterial:
* Papier * Pappe * Leder * Holz + Kunststoff

Hinweis: Verwenden Sie zur Lasergravur keine hellen oder weiRen Materialien oder Materialien mit glanzender Oberflache. Mit grauen oder dunklen
Materialien erzielen Sie beste Gravurergebnisse. Kunststoffmaterialien (wie PP / ABS / PE) kénnen graviert werden. Bitte verwenden Sie je-
doch keine transparenten, wei3en oder hellen Materialien. Das Gravurmodul kann nur planare Objekte gravieren. Daher sollte das Ziel flach
auf dem Panel platziert werden. Gravieren Sie keine gebogenen oder gewdlbten Objekte, die nicht vollstandig flach sind.

@

o Lasergravurmodul ersetzen und installieren:

Prifen Sie vor Auswechslung des Extrudermoduls durch das Lasergravurmodul, ob sich Filamentreste in der Dise befinden;
entfernen Sie sie gegebenenfalls. Bitte wahlen Sie nach Entfernen des Filaments [CHANGE NOZZLE] (DUSE WECHSELN)

* Warten Sie, bis der Bildschirm die Meldung anzeigt, Uiber die Sie das Gerat ausschalten konnen und wechseln Sie vor Ausschalten des Druck-
moduls das Druckmodul.

* Trennen Sie den Heizbus an der Seite des Extrudermoduls.

* Ziehen Sie die Schnellldsesperre zur Freigabe des Extrudermoduls auf. Neigen Sie das Modul und entfernen Sie es aus dem Steckplatz.

+ Installieren Sie das Lasergravurmodul. Bitte stellen Sie sicher, dass das Modul richtig ausgerichtet ist, schlieBen Sie dann die Heizbuskabel an.

* Ziehen Sie den Schnellléseknopf. Neigen Sie das Lasergravurmodul und stecken Sie es in den Installationssteckplatz.

* Driicken Sie den Schnellléseknopf und stellen Sie zum AbschlieRen der Installation sicher, dass das Modul richtig durch den Verriegelungshebel
fixiert wird.

* Damit ist die Installation / Entfernung des Lasergravurmoduls abgeschlossen. Bewahren Sie den Extruder sachgemaf auf.

e Funktionen der Lasergravursoftware:

Sobald das Lasergravurmodul installiert ist, 6ffnen Sie die Software XYZware for Pro. Wahlen Sie die Lasergravurfunktion oben rechts in der
Werkzeugleiste. Importieren Sie die zu gravierende Bilddatei, bearbeiten und konfigurieren Sie die Gravureffekte und starten Sie die Gravur.

¢ Laserspezifikationen

Laserwellenlange  450nm+5nm/-10nm InGaN Laserwellenléange 350mW £ 10%

Laserleistung fur o o 3p

Klassifizierung Strahldurchmesser < 1mm

Gravurbereich 20 x 20 cm Dateitypen JPG /PNG / GIF / BMP

Betriebsmodus CW (Continuous Wave)
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Weitere Einstellungen

Druckdatei tiber die Computersoftware ,,XYZware Pro* Ubertragen

Verbinden Sie Drucker und Computer per USB-Kabel und installieren Sie ,XYZware Pro*
zur Ubertragung der Druckdatei auf dem Computer.

Q— .stl-/.3w-Dateien importieren

@— In .3w-Datei konvertieren

(@— sti-Datei speichern

Druckerpréferenzen festlegen, Druckdatei
ubertragen

Softwareanzeigesprache festlegen, Farb-
vorschau anzeigen

Software- und Firmware-Versionen abfragen und
aktualisieren, Link zur offiziellen Webseite 6ffnen

@— Anzeigeskala anpassen

(D— Vorschauwinkel schnell umschalten
0— Position des Modells verschieben
0— Winkel des Modells andern

@— GrolRe des Modells anpassen

Q— G— Informationen tber das Modell anzeigen
@— Modell von der virtuellen Plattform I6schen

= BN =X <)

Object Information Width{X): 0.00 Depth(¥): 0.00 Height(Z): .00 Units: mm

Druckertemperatur, Filamentinformatio-
nenund Druckfortschritt prifen

~XYZware Pro“ lauft unter Windows 7 und unter der aktuellen Version von Mac OS 10.8. Sie kénnen
es von der mitgelieferten CD installieren oder die Installationsdatei von der
offiziellen XYZprinting-Webseite herunterladen.

@ Grundlegender Betriebsablauf

Klicken Sie nach Offnen der Software zur Auswahl der Modelldatei, die Sie drucken mdchten, auf
.import“ (Importieren) und laden Sie sie.

Nach Einrichtung des Modells auf die gewlinschte GroRRe, Position und Platzierung kénnen Sie durch
Anklicken des Symbols ,Export” (Exportieren) Druckpraferenzen wie Druckgeschwindigkeit und
Schichthéhe anpassen. Klicken Sie zum Aufschichten der Datei auf ,Export” (Exportieren).

Wenn das Modell aufgeschichtet ist, klicken Sie zum Senden der Datei fiir den Druck auf ,Print*
(Drucken).

Informationen Uber Softwareaktualisierungen, Bedienungsanweisungen und technischen Support
finden Sie auf der offiziellen XYZprinting-Webseite: http://www.xyzprinting.com/

S.12 HD23F1AS0G5



P i P it
da Vinci 1.0 Pro 3in1 p’lﬂg

Weitere Einstellungen

WLAN-Verbindung

Der Drucker unterstiutzt den Druck per WLAN-Verbindung.

Installieren Sie ,XYZware Pro“ und aktivieren Sie die WLAN-Einstellung des Druckers ent-
sprechend den Anweisungen zum Umschalten des Druckers in den Drahtlossteuerungs-
modus, damit die Druckdatei kabellos Ubertragen werden kann.

@ Vorbereitungen vor der Einstellung

1. Die Netzwerkdruckfunktion wird primar fir den Einsatz in Intranets bereitgestellt. Bitte richten Sie Drucker und
Computer in derselben Domain ein; verbinden Sie sie also mit derselben Drahtlosbasisstation (Zugangspunkt).

2.Vor Verbindung des Druckers sollten Sie die Einstellungen der verbundenen Drahtlosbasisstation anpassen. Ein-
zelheiten dazu entnehmen Sie bitte der Bedienungsanleitung des Produktes oder erkundigen Sie sich beim Handler
nach entsprechenden Informationen.

3.Kanalbreite kann zur Nutzung der kabellosen Druckfunktion auf 20 MHz eingestellt werden. Bitte beachten Sie
diesbeziiglich die Bedienungsanleitung zur Drahtlosbasisstation

4 Bitte deaktivieren Sie die Drahtlosnetzwerkfunktion nicht

5.Das Gerat unterstutzt folgende Verbindungssicherheitsmodi. Informationen zum 6ffentlichen Schilissel miissen zur
Einrichtung der Druckerverbindung eingegeben werden [~ NI ; . )

« WEP « WPA * WPA2 ﬁﬁ;ffjs Abbildung dient nur der Veranschaulichung)

£ff (ss1D)
Cw: ssio
EEEE
RS

]

=2
et e Y]

wexme# [
HASRENIES )

@® WLAN-Einstellungen

Bitte verbinden Sie Computer und Drucker Uber ein
USB-Kabel und 6ffnen Sie XYZware Pro.

Klicken Sie auf das Funktionssymbol ,Printer
Monitoring“ (Druckeriberwachung) unten rechts
am Bildschirm, 6ffnen Sie das Fenster ,Printer
Monitoring“ (Druckertiberwachung) und klicken
Sie zum Aufrufen der Seite zur Druckersuche
auf ,My Printer (Mein Drucker) > ,Scan“ (Scan-
nen); klicken Sie dann zum Aufrufen der Seite mit
Drahtlosdruckeinstellungen auf ,Wireless Network
Settings® (Drahtlosnetzwerkeinstellungen).

©

Printer Monitor My Printer
Ready tO prlnt X¥Zprinting, 3D Printer da Vinci 1.0 Prc
: : {COM12}
Heated Bed IS N sy
Extruder 1 NS 200 m /0 m o O
e 5can o
Extruder 2 -°C —mf{-—-m
00 v UsB Ceo
v network
._ LI r Al
My Printer My Printer
XYZprinting, 3D Printer da Vinci 1.0 Pro X¥Zprinting, 3D Printer da Vinci 1.0 Pro
(COM12) (CoM12)
% v cee
- | Jireless Setting
ERE2
~ use - - UsB c
X¥Zprinting, 30 Printer da Vinci 1.0 Prg®cBms) XYZprinting, 3D Printer da Vinci 1.0 Pro (COM12)
~ netwaork g0 (& network 3l
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Parameterbeschreibung

WLAN-Verbindung

Bitte geben Sie den Druckernamen (Buchstaben
oder Ziffern) ein, klicken Sie zum Beziehen von
Informationen zur Drahtlosbasisstation auf ,Scan”| |
(Scannen) und wahlen Sie den Namen des Draht-| ...
losnetzwerks aus dem Auswahlmen, zu dem Sie

eine Verbindung herstellen mdchten.

Nach erfolgreicher Verbindung wird der
WLAN-Name am Druckerbildschirm angezeigt.

Nun kénnen Sie zum Fortsetzen des
Drucks das USB-Kabel trennen.

Produktspezifikationen

] Show Password

Setup Printer Wi-Fi €3]

Priter Name Nome yourpinerhere (paate

wir ek Bl .|

WIRELESS
CONNECTING

PLEASE WAIT

Bitte stellen Sie nach der Trennung
wieder eine USB-Verbindung zwischen
Computer und Drucker her, und 6ffnen
Sie XYZware Pro erneut.

Drucken
Drucktechnologie Fused Filament Fabrication (FFF) Gewicht 26 kg
Druckabmessungen 20 x 20 x 20 cm Druckmaterial ABS / PLA
Druckauflésung 0,1/0,2/0,3/0,4 mm Filamentdurchmesser 1,75 mm
Display 2,6-Zoll-LCM Dusendurchmesser 0,4 mm
. ) Win 7 und aktueller
Verbindungsmethode USB 2.0 / WLAN Betriebssystem Mac OS X 10.8 und aktueller
Drucksoftware XYZware Pro Dateiformat 3w/ stl
Scan
Scantechnologie Spaltlasertriangulation Drehscheibentragkraft < 3 Kg/6.6lbs
Scanbare ObjektgroRe 3x3cm-15x15cm/ Scan Software XYZscan

(Durchmesser x H)

1,18 x 1,18"- 5,9x5,9"
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Einzelheiten zum Kundendienst

Falls Druckerprobleme auftreten, beachten Sie bitte die folgenden Informationen zur ProblemIo-
sung. Falls Sie das Problem nicht beheben kénnen, wenden Sie sich bitte an den Kundendienst.

Fehlerstatus Empfohlene AbhilfemaBnahmen

Versuchen Sie es nach Abschluss der aktuellen Aufgabe emeut;

Dirkiehiey et ol i) prufen Sie die am Druckerbildschirm angezeigten Informationen

Firmware des Druckers

kann nicht aktualisiert werden Internetkonnektivitat prifen / Firmware spater aktualisieren

Duse verstopft Zur Reinigung der DUse Filament entladen, dann erneut laden

Filament kann nicht geladen werden Filament entladen und neu laden

NO CARTRIDGE (KEINE KASSETTE)

Filament ist nicht richtig installiert Filament neu laden oder ersetzen

CARTRIDGE EMPTY (KASSETTE LEER)

Filament vor dem Druck aufgebraucht:0 % verbleiben Filament sofort ersetzen

FILAMENT LOW (FILAMENT GERING)

Wenig verbleibendes Filament:30% verbleiben Filament bei Bedarf ersetzen

FILAMENT END (FILAMENT LEER)

Filament wahrend des Drucks aufgebraucht:0 % verbleiben Filament sofort ersetzen

Hinweise und Beschreibung der Nutzung von Wartungswerkzeugen

* Die folgenden Werkzeuge durfen nur in Anwesenheit eines Erwachsenen verwendet werden.
Halten Sie die Wartungswerkzeuge zur Vermeidung von Gefahren von Kindern fern.
« Bitte warten Sie den Drucker erst, nachdem sich die Platte abgekunhlt hat.

» Nachdem der Druck abgeschlossen ist und sich die Druckplatte auf Zimmertemperatur abgekuhlt
hat, kbnnen Sie das Druckobjekt mit einem Schaber abnehmen.

!

( ) ~» Damit die Druckqualitat nicht durch Ausgabeprobleme aufgrund von Filamentresten nach
langfristiger Benutzung der Druckdtse beeintrachtigt wird, sollten Sie die Funktion ,CLEAN
NOZZLE*“ (DUESE REINIGEN) (Diusenreinigung) alle 25 Betriebsstunden ausfuhren und
 angesammelte Reste mit dem Diisenreinigungsdraht oder Zufuhrpfad-Reinigungsdraht entfernen.
(Filament sollte vor der Reinigung des Zufuhrpfades aus dem Extruder entladen werden.)

\ Filamentreste wahrend des Drucks kénnen sich auch an Dise und Getriebe des Druckmoduls
festsetzen und Druckqualitat, Druckerbedienung sowie Messergebnisse der Platte beeintrachtigen.
Bitte reinigen Sie das Druckmodul in solch einem Fall mit der Kupferburste.

® Wartung und Reparatur
Falls Sie den Drucker wahrend der Garantiezeit zur Reparatur zurtickgeben mussen, soll-
ten Sie das Gerat vor dem Versand in der Originalverpackung verpacken. Bewahren Sie
zu diesem Zweck die Originalverpackung auf. Falls stattdessen andere Verpackungsmate-
rialien genutzt werden, konnte der Drucker wahrend des Transports beschadigt werden. In
solch einem Fall ist XYZprinting berechtigt, eine Gebuhr flr die Reparatur zu erheben.
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