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Danke, dass Sie ein ANYCURIC Produkt gewahlt haben.

Bitte lesen Sie die Bedienungsanleitung sorgfaltig durch.

Bitte besuchen Sie http://www.anycubic3d.com fiir weitere Informationen.

Schreiben Sie uns eine E-Mail an support@anycubic3d.com oder an

XIS -

james@anycubic3d.com fiir technischen Support.

Wenn Sie Probleme mit diesem Produkt haben oder die Leistung nicht Ihren
Erwartungen entspricht, kontaktieren Sie bitte zuerst uns.

Wir sind hier, um eventuelle Probleme fiir Sie zu l6sen.

Team ANYCURIC

www.anycubic3d.com Facebook Group Youtube Kanal
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Sicherheitshinweise

Bitte lesen Sie die Sicherheitshinweise sorgfaltig durch, bevor Sie beginnen.

Der ANYCURIC 3D-Drucker erzeugt hohe Temperaturen. Nicht in das Innere
greifen wahrend des Betriebs. Warten Sie, bis der Drucker nach dem Drucken

abgekiihlt ist.
Der Kontakt mit extrudiertem Material kann zu Verbrennungen fiihren. Warten

Sie, bis die gedruckten Objekte abgekiihlt sind bevor Sie sie von der Build-
Plattform entfernen.

Der ANYCURIC 3D-Drucker enthélt bewegliche Teile, die zu Verletzungen flihren
konnen.

Rauch oder Dampfe kdnnen bei Betriebstemperatur Reizungen erzeugen.
Benutzen Sie den ANYCURIC3D-Drucker immer in einem offenen, gut beliifteten
Bereich.

Seien Sie vorsichtig, wenn Sie den Schaber verwenden. Richten Sie den Schaber
niemals auf lhre Hand.

und einer Luftfeuchtigkeit 20 bis 50% eingesetzt werden.
Arbeiten auBerhalb dieser Grenzen kann zu minderer Druckqualitat fihren.

Es wird empfohlen, beim Reinigen / Schleifen des gedruckten Modells eine
Schutzbrille zu tragen, um zu vermeiden, dass kleine Partikel in die Augen
geraten.

Schalten Sie im Notfall den ANYCURIC 3D-Drucker aus und wenden Sie sich an

uns oder konsultieren Sie uns fir professionelle Beratung.

dP Der ANYCURIC3D-Drucker DARF NICHT Wasser oder Regen ausgesetzt werden.
g Der ANYCURIC3D-Drucker kann bei einer Umgebungstemperatur von 8 bis 40 °C

Lassen Sie den ANYCURIC 3D-Drucker wahrend des Betriebs niemals unbeaufsichtigt.
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0. Technische Daten
Druck

Technologie

Bauvolumen maximal
Schichtaufldésung
Positioniergenauigkeit
Anzahl Extruder
Durchmesser Duse / Filament
Druckgeschwindigkeit
Dauergeschwindigkeit

Unterstutzte Materialien

Temperatur

Umgebungstemperatur
Betriebstemperatur Extruder

Betriebstemperatur Plattform

Software

Slicer Software
Eingabeformate
Ausgabeformate

Anschlisse

Elektrik

Spannung, Frequenz

Arbeitsspannung
Physische Dimensionen

Drucker MaRe

Nettogewicht

Benutzerhandbuch ANYCURIC i3 MEGA

FDM (Fused Deposition Modeling)
210x210x205 (mm?3)

0,05-0,3 mm

X/Y 0,0125 mm, Z 0,002 mm
Einfach

0,4mm/1,75 mm

20~100 mm/s (empfohlen 60 mm/s)
100 mm/s

PLA, ABS, HIPS, Wood

8°C—-40°C
max. 260°C
max. 110°C

Cura

.STL, .OBJ, .DAE, .AMF

GCode

SD Card; USB Port (nur fur Experten)

110V / 220V, 50/60 Hz
12V Gleichstrom

405mm x 410mm x 453 mm
~11kg

Deutsch



1. Produktiibersicht
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(1)Rahmen (2)Druckkopf (3)Hotend-Liifter (4)Dise(Nozzle) (5)Modell Kiihlerlifter (6)Basis

(7)X Gleitstangen (8)X-Endanschlag (9)Druckplattform (10)Y-Gleitstangen (11)Touchscreen

(12)Filament Spule (13)Spulenhalter (14)Z-Gleitstangen (15)Z-Leitspindel (16)X-Motor

(17)Z-Einstellmutter (18)Z-Endanschlag (19)Y-Endanschlag (20)Z-Motoren (21)Teflonschlauch

(22)Extruder (23)Filamentsensor
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1.1 Menii Verzeichnis

Home Menu

-
~§— 195 /195°C 70 ;70

Print Setup Tools
LTI M

|Print |Setup ITooIs
- = ORO

English/# Temp  Motor Status Home  Axis Preheat Cooling

R

Speed Filament Reset

TP Help Info

Home Menu
Print Aufruf Druckliste
Setup Aufruf Setup-Meni (Einstellungen)
Tools Aufruf Tools Menli (Extras)

Weitere Informationen: @ Diisentemperatur @Temperatur der beheizten Plattform (Bed)

®Drucker Status
Print
Print Druckt die ausgewadhlten Dateien auf die SD-Karte
Resume Fortsetzen nach Ausfall (nur moglich bei Offline-Druck tGber SD-Karte)

Weitere Informationen: @Liste auf und ab @ Aktualisieren Sie die Liste. ®Zuriick zum

Home Menu.

Setup

En/H Sprache: Englisch / Chinesisch

Benutzerhandbuch ANYCURIC i3 MEGA Deutsch



Temp Aufruf des Meniis zum Einstellen: @EO (Druckkopf) Temperatur (170-260°C)
@Plattform (Bed) Temperatur (0-120°C)

Motor Alle Motoren deaktivieren (nur giiltig, wenn die Maschine nicht druckt)

Status Aufruf des Untermeniis mit den Symbolen Drucken / Pause / Fortsetzen (nur
fur Offline-Druck guiltig).
Weitere Informationen: ®Dateien @Druckgeschwindigkeit ®Zeit @Fortschritt ®EQ
Temperatur ®Bed Temperatur @Koordinaten der X / Y / Z-Achse ®Zuriick zum
vorherigen Meni
Speed Aufruf des Meniis zum Einstellen: @Liftergeschwindigkeit (0-100)
®@Druckgeschwindigkeit (50-999)
Return Zuruck zum Home Menu
Tools (Extras)
Home @®Grundstellung X @Grundstellung Y ®Grundstellung Z @Grundstellung
alle (nur moglich, wenn die Maschine nicht druckt)
Axis ®Grundstellung alle Achsen @Bewege X/Y/Z-Achse um 0,1/1/10
(Achsen) ®Geschwindigkeitsmodus fiir die Achsenbewegung
Niedrig / Mittel / Hoch (nur moglich, wenn die Maschine nicht druckt)
Preheat @OVorwirmen fiir PLA @Vorwarmen fir ABS
(Vorwarmen) (nur moglich, wenn die Maschine nicht druckt)
(Weitere Angaben: OEQ Temperatur @Bed Temperatur)
Cooling Unterbrechen der Leistung von Druckkopf und beheizter Plattform
(Kihlung) (nur moglich, wenn das Gerat nicht druckt)

Filament DFilament einsetzen @Filament entfernen (heizt automatisch auf 200 ° C

beim Einsetzen oder Entfernen) ®Stopp (nur moglich im Druckauftrag)

Reset Popup-Fenster, um das Mainboard neu zu starten.
More Rufen Sie die nachste Seite des Untermenis Extras auf
TP Touchpanel-Ausrichtung (auf die Cue-Punkte klicken)
Help Grundlegende Beschreibung des Mens
Info Informationen zum Produkt
Return Zuruck zum Home Menu
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2. Lieferumfang

e
L B
Werkzeugsatz | Schrauben M5x8 SD Card SD Kartenleser
Efe]x] : ot -
S I\n
ANYCURIC 3D Drucker Handschuhe Netzkabel Pinzette Spulenhalter
Tj\
s 8

=
. el Extra Druckkopf
PLA Filament (zufallige Farbe) USB-Kabel et Schaber Zange
9
Deutsch
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3. Montageanleitung

Schritt 1 Packen Sie den Drucker und das Zubehér aus.
Tragen Sie Handschuhe, da die glatten Stangen und die Gewindespindel werksseitig
gefettet sind.

Schritt 2 Folgen Sie @ @ ® in Abb. 1. Heben Sie die Basis vorsichtig an, um sie in den Rahmen
einzupassen, und befestigen Sie sie mit den 8 M5 * 8 mm Sechskantschrauben.
Die Schraubenpositionen sind die rot markierten Quadrate ®.
Die Schrauben sollten diagonal montiert werden und kdnnen fest angezogen werden,

nachdem alle Schrauben montiert wurden.

ANYCUBIC 12 MIECA

ANYCUBIC 12 MECGA

Abbildung 1
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Schritt 3 Verdrahtung
(1) Wahlen Sie, wie in Abb. 2 gezeigt, den korrekten Spannungsmodus entsprechend Ihren

ortlichen Spannungswerten (110 V / 220 V). Der Schalter befindet sich in der unteren
linken Ecke der Basis und 220 V ist die Standardeinstellung.

Sie kdnnen den Imbusschliissel verwenden, um den Schalter nach innen zu bewegen.

Abbildung 2

(2) Rechts unten an der Basis befinden sich 3 Anschlisse in unterschiedlichen Farben (Rot /
Griin / Schwarz), und es gibt 3 Kabelstecker in denselben unterschiedlichen Farben.

Stecken Sie diese Stecker in die Anschliisse mit der gleichen Farbe. (Siehe Abb. 3)

Abbildung 3

» Stellen Sie sicher, dass die Anschlisse richtig eingesetzt sind und keine Stifte nach
innen verbogen sind.

» Falsche oder lose Verbindungen wirden zu Fehlfunktionen der Maschine fiihren.
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(3) Abb. 4 zeigt einen Kabelbinder unter dem Plastikring der Schnellkupplung.
Schneiden Sie diesen Kabelbinder nur auf, wenn Sie den Druckkopf austauschen oder

reparieren.

Abbildung 4

Schritt 4 Spulenhalter und Filamentsensor
(1) Setzen Sie den Spulenhalter, wie in Abb. 5 gezeigt, zusammen und ziehen Sie die 4
Schrauben und Muttern an den unteren 4 Ecken fest. Ziehen Sie dafilr zuerst die

Schutzhiille der Acrylplatten ab!

Abbildung 5
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(2) Bringen Sie die Filamentrolle wie in Abb. 6 gezeigt, am Spulenhalter an. Fiihren Sie das
Filament durch den Filamentsensor. Schieben Sie nun das Filament in den Extruder und
den Teflonschlauch, aber noch nicht vollstandig in den Druckkopf (bis der spater

vorgewarmt wird).

Drehen Sie diesen Halter heraus und befestigen

Drucken

y

@ Filamentsensor

ment hier einfithren

Abbildung 6

» Das Filament erst nach dem "Vorheizen" in den Druckkopf (Hotend) einlegen.
» Es wird empfohlen, die gebogene Spitze des Filaments abzuschneiden und das Filament ggf. zu
drehen, wenn wahrend des Einfadelns Widerstand zu verspiren ist.

» Es ist wichtig sicherzustellen, dass die Spule nicht verkantet oder verwickelt ist.

13
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4. Nivellieren

Es ist wichtig, die Plattform des 3D-Druckers zu nivellieren. Bitte gehen Sie dabei wie folgt vor:

Schritt 1  Uberpriifen Sie, ob alle Kabel in Ordnung sind. SchlieRen Sie das Gerit an die Steckdose
an und schalten Sie den Drucker ein.

Schritt2 Wie in Abb. 7 gezeigt, klicken Sie im Home-Menu auf "Tools" = "Home" - "Home All"

—§— 195 /195°C

Menu=Tools

Gz £ L)

2 70 7 70°C

Axis  Preheat Cooling

Filament Reset More

Menu>Tools>Auto Home

Abbildung 7
Schritt 3 Kehren Sie zum "Home-Men(" zuriick und klicken Sie, wie in Abb. 8 gezeigt, auf
"Setup" = "Motor" um die Motoren zu deaktivieren. Nun kénnen die Motoren / Achsen

frei bewegt werden.

—§ 195195 W 70 / 70°C Menu>Setup
.
x Status
14

Engllsh/':I:I Temp
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Schritt 4 Legen Sie ein Blatt Papier auf die Druckplattform und bewegen Sie Druckkopf und
Plattform dann manuell hin und her, um den Druckkopf zu den 4 Ecken und zur Mitte zu

bewegen (D-@-Q3-®@:-...), wie in Abb. 9 gezeigt. (Vermeiden Sie das Abreiben der Diise

gegen Plattform direkt, ohne Papier dazwischen zu legen!)

4

Abbildung 9

Schritt 5 Wenn die Dise (Nozzle) in die Ecke @ gefahren wurde, justieren Sie die Druckplattform
durch festziehen oder |6sen der entsprechenden Stellschraube darunter.
Der Zweck besteht darin, den Abstand zwischen Diise und Druckplattform ungefihr auf
Papierstarke (~ 0,1-0,2 mm) einzustellen. Wenn Sie einen Widerstand beim Ziehen des
Papiers spiren, ist die Nivellierung an dieser Ecke gut eingestellt.
(Hinweis: "Den Widerstand spliren" bedeutet, dass das Papier bewegt werden kann,
jedoch mit Widerstand.)
Bitte wiederholen Sie dies an den restlichen Ecken und im mittleren Bereich. Fiihren Sie
eine doppelte Uberpriifung durch, um ein optimales Ergebnis sicherzustellen.

Uberpriifen Sie dann die Ecken auch in diagonaler Reihenfolge: ©-®, @-®,

15
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Schritt 6 Wenn die 4 Ecken nivelliert sind, sollte idealerweise das auch Zentrum spontan nivelliert

Schritt 7

sein. Nun konnen Sie mit dem Testdruck auf der Plattform fortfahren. (siehe Details in
Schritt 7)

Bitte beachten Sie jedoch, dass die Plattform aufgrund vieler Faktoren bei Herstellung
und Verwendung in einigen Fallen nicht perfekt eben ist (konkav oder konvex) .
ANYCURICversichert eine Abweichung der Ebenheit von maximal 0,2 mm, da jedes Stiick
der Plattformen mit eine 0,2-mm-Fiihlerlehre getestet wurde. (** beide Seiten der
Plattform wurden jeweils auf einen flachen Marmortisch gelegt und die 0,2-mm-
Flihlerlehre konnte nicht zwischen Plattform und Marmortisch eingefiigt werden.

In Schritt 8 werden weitere Details zur Feineinstellung der Nivellierung beschrieben.
Testdruck: Legen Sie die SD-Karte (Riickseite nach oben) in den SD-Kartensteckplatz an
der Basis ein. Klicken Sie im Home-Menu auf "Print" um die Dateiliste aufzurufen, (Abb.
10). die eine druckbare Testdatei enthilt - "owl_pair"

(Autor: etotheipi, www.thingiverse.com).

Abbildung 10
Klicken Sie einmalauf "owl_pair" und danach Sie auf "Print". Die Maschine wird

automatisch Plattform und der Dlse vor dem Drucken erwdrmen.

» Nun, wahrend die Temperatur ansteigt, fiihren Sie das Filament bitte manuell durch
den Teflonschlauch bis zum Druckkopf (Hotend) (Siehe vorherige Abb. 6).

» Das Filament sollte durchflieRen, sobald die Temperatur ~ 180-190 °C libersteigt.
Andernfalls wurde das Filament nicht richtig eingefiihrt.

» Sie sollten vor dem Drucken das extrudierte Filament mit einer Pinzette vorsichtig von

Diisenspitze entfernen.

16
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Schritt 8 Das Ergebins des Testdruckes zeigt, ob die Diisenhéhe richtig eingestellt ist.

Diise zu tief

Mangelnde Extrusion

Filament

Richtige Dusenhohe

Gute Extrusion und Haftung

Filament
\\ k , 5 \ AN N \'\ k: \ N \\
.\ . N S, \ \_\ N \ " X \

Diise zu hoch

Schlechte Haftung

‘ Filament

™,
\ \ \ \ N \
N N ™ \ » ™ N “, \ \
, ™ h ’ N hS N hS

Abbildung 11
Bei "Duse zu tief" oder "Diise zu hoch" (Abb. 11 A oder C) klicken Sie auf dem Display

bitte auf "Stop", heben Sie die Dise an (klicken Sie dazu auf "Tools" = "Axis" = "10" auf
+ Z Spalte), und passen Sie die entsprechenden Stellschrauben unter der Plattform

manuell an.

17
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Ist die "Dlise zu hoch", |6sen Sie die entsprechenden Muttern unter der Plattform
langsam um eine halbe Drehung. Ist dagegen die "Dise zu tief", ziehen Sie die
entsprechenden Muttern darunter eine halbe Drehung langsam an. Danach reinigen Sie
die Plattform mit Schaber und fiihren Sie den Testdruck erneut aus, um die Einstellungen
zu Uberprufen.

Ggf. muss der Test einige Male durchgefiihrt werden, bis zufriedenstellende Ergebnisse

erzielt werden, wie in Abb. 11 B.

Ergdnzungen zur Nivellierung:
In seltenen Fallen kann die Diise nach "Home All" immer noch viel niedriger sein als die
Plattform, auch nachdem die 4 Stellschrauben vollstandig angezogen sind. Im anderen
Extrem kann die Diise immer noch zu hoch liber der Plattform sein, obwohl die 4

Stellschrauben darunter bereits vollstandig geldst sind.

So l6sen Sie das Problem:
(1) Heben Sie die Dise an, indem Sie auf "Tools" = "Axis" = "10" in der + Z-Spalte
klicken. Stellen Sie mit den 4 Stellschrauben unter der Plattform die Hohe zwischen

der Stlitzplatte und dem beheizten Plattform fiir alle 4 Ecken auf ~ 15 mm ein.

= =8
Iiﬁ l% 4L
£S5\ cAuTION HiGH
= TEMPERATURE

Abbildung 12
(2) Wie in Abb. 13 gezeigt, befindet sich an beiden Enden der X-Achse eine einstellbare

Z-Einstellchraube. Die niedrigere Spitze der einstellbaren Z Schraube 16st beim
Home (nach unten gehen) den Z-Endanschlag aus, und "sagt" der Machine, dass die

Z Achse nun auf Null steht und stoppt die Bewegung.

18
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Abbildung 13
(3) Ziehen Sie daher die Z Justierschraube um X mm an, wenn die Dise niedriger als die

Plattform ist (X ist definiert durch die Tiefe der Diise unterhalb der Plattform),
wahrend die Justierschraube um Y mm zu I6sen ist, wenn die Dise ist zu hoch Uber
der Plattform ist (Y wird durch die Hohe der Dise tber der Plattform definiert).

Moglicherweise muss die Einstellung es einige Male angepasst werden.

Diese Schraube
festziehen oder lockern

4
i

Abbildung 14
(4) Klicken Sie auf "Tools" = "Home" = "Home all", um die Ergebnisse zu Gberpriifen

und nivellieren Sie die Plattform erneut ab Schritt 3.

19
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5. Softwareinstallation

Es gibt zwei Betriebsmodi fir den ANYCURICMega 3D-Drucker. Offline-Druck (Giber SD-Karte) und
Online drucken (PC steuert den Drucker Gber USB).

Offline drucken: Nach dem Abgleichen der Plattform, SD-Karte einlegen, im Home-Meni auf
"Print" klicken und die zu druckende Datei (GCode-Datei) auswahlen.

Online drucken: Installieren Sie zuvor den CP2102-Treiber fir den USB to UART Bridge Controller

und die Software Cura zur Steuerung des Druckers Giber USB auf lhrem Computer.

’[ Druck offline } > [SD Card einlegen}
[AN‘((IUBI(: 12 MIEC—A] — P
@ CP2102 Treiber installieren}
; _| Steuerung durch |
_[ Druck online J [ PC iiber USB J
) Cura installieren J

L.

Im Allgemeinen wird Offlinedruck empfohlen, um Stérsignale Gber USB zu minimieren.

Im Kapitel 5.1 werden die Vorbereitungen fiir den Onlinedruck beschrieben.

5.1 Treiberinstallation
Der ANYCURIC Mega-3D-Drucker verwendet einen CP2102-Chip fiir die Kommunikation. Es ist also

notwendig den CP2102-Treiber auf Ihrem PC zu installieren, damit der Drucker vom PC erkannt
werden kann.
» Schalten Sie den Drucker zuerst ein und verbinden Sie ihn Uber ein USB-Kabel mit dem PC.
» Der CP2102-Treiber ist auf die SD-Karte kopiert. "Files_Engish_Mega" = "Driver_CP2102". Es
gibt zwei Versionen, Windows- und Mac-Version.
» Unter Windows ist "CP210xVCPInstaller_x64" speziell fur 64-Bit-Systeme und
"CP210xVCPInstaller_x86" gilt fiir ein 32-Bit-System.
» Die Datei "Installation for Mac PC" auf der SD-Karte ist fiir alle Mac-Nutzer.
> Sollten die Treiber auf der SD-Karte fehlen, knnen sie auch unter

http://www.anycubic3d.com/support/show/594016.html heruntergeladen werden.

Die Treiberinstallation wird hier am Beispiel eines Windows 7 64-Bit-Systems demonstriert
Klicken Sie am PC auf "Start" - "Systemsteuerung" - "Alle Systemsteuerungselemente" -
"Gerate-Manager" und folgen Sie den Schritten in Abb. 15.

20
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% Device Manager
File Action View Help
s mEm®

o)

% Device Manager - o ®
Fle Action View Help

s m O HEHmD B EXE

~ & DESKTOP-GPSESL4
+ W Audic inputs and cutputs
» B Computer
» wm Diske lrives
+ [ Display adapters
+ b Human Interface Devices
» =g IDE ATA/ATAPI controllers
» B Keybosrds
» [l Mice and cther pointing devices
» [ Monitors
» (@ Network adapters
w B _Other devices
TR
W RO (com)
» 7= Print queues
> B Provsacn
» [t Security devices
» [ Software devices
» & Sound, video and game controllers
» S Storsge controllers
> [ System devices
> ) Universal Serial Bus controllers.

Nicht installiert

~ A DEKTOP-GPSESLA
» W Audio inputs and outputs
W Computer
wa Disk drives
» I Display adapters
4 Human Interface Devices
» o IDE ATA/ATAP contrallers
» 2 Keyboards
5 [l Mice and other poirting devices

» [ Monitors
P Network adapters
w B Other devices
B4 CP2102 USB to UART Bridge Co

Rechtsklick und
Update wahlen

v i@ Ports (COM &LPT) Upslate Drivar Softwars
P RO (comn Disable
70 Print queves Uninstall
» [ Provesun
[ Security devices Scan for hardware changes
» | Software devices s
! Sound, video and ga I
» @ Storage controllers
» [ System devices
+ § Universal Serial Bus controliers
Launches tae Update Driver Softs for the selected device.

x
0 Update Driver Software - CP2102 USB to UA| Controller

How do you want to search for driver software?

= Search automatically for updated driver software Klick
Windows will search your computer and the Internet for the latest driver scftware

for your device, unless you've disabled this feature in your device installation
settings

—>» Browse my computer for driver software
Locate and install driver software manually.

Cancel

& | Update Driver Software - CP2102 USE to UART Bn@ntmllu

Suchen Sie das Verzeichnis
von CP2102

Browse for driver software on your computer

Search for driver software in this location:

A Include subfolders

—> Let me pick from a list of device drivers on my computer
This list will show installed driver software compatible with the device and all driver
software in the same category as the device.

& | Updste Driver Software - Silicon Labs Cﬂzth@ UART Bridge (COM3)
The best driver software for your device is already installed
Windows has determined that the driver software for your device is up to date.

Silicon Labs CP210x USB to UART Bridge
S d

& A E
File Action View Help ©

e m O Em B EXE

~ M DESKTOR.GPSISLA
» i Audic inputs and cutputs
» I Computer
» wm Disk drives
» Il Display adapters
+ o4 Human Interface Devices
= IDE ATA/ATAR controllers
» 2 Keyboards
+ [ Mice and ather pointing devices
» [ Monitors
& Network adspters
v I Bots (CO 4

» P Print queves

+ [0 Processors

v [y Security devices
B Software devices

» B Sound, video and garne controllers

+ S Sterage controllen

» B System devices

¥ Unversal Serial Bus controliens

In den Ports erscheint
Com3

Abbildung 15

Nach erfolgreicher Installation erscheint ein COMx in den Ports des Gerate-Managers, x ist zufallig

(hier COM3). Welcher COMx -Anschluss bei Ihnen verwendet wird, hangt von ihrem PC ab.

Dieser COMx-Anschluss wird spater fiir die Kommunikation zwischen Drucker und PC verwendet.
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» Wenn der CP2102-Treiber bereits auf lhrem installiert wurde, sollte ein COMx-Port im
Geratemanager bereits vorhanden sein.

» Manchmal ist der Treiber auch nicht ordnungsgemal installiert, dann wird ein fehlerhafter
COMx in den Ports angezeigt. Deinstallieren Sie einfach den COMx und versuchen Sie, den

Treiber erneut zu installieren.

5.2. Cura installieren
Der ANYCURIC MEGA 3D-Drucker liest die GCode-Datei und druckt. Es ist notwendig, 3D-

Dateien (z.B. .stl) in das GCode-Format zu konvertieren, das von der Maschine erkannt wird.
Eine Software, die 3D- in GCode-Dateien konvertiert, wird als Slicing-Software bezeichnet. In
diesem Handbuch wird beispielhaft Cura 15.04.6 beschrieben.

Cura befindet sich auf der mitgelieferten SD Karte im Ordner ,Files_English_Mega“ - ,Cura”
- ,Windows"“. Doppelklicken Sie auf die Datei ,Cura_15.04.6“ und befolgen Sie die in Abb. 16

gezeigten Anweisungen:

€ 1501 5 T IS C c.ro150:6eup : o

Choose Install Location @ Choose Components @
Choose the folder in which to install Cura 15.04.6. Choose which features of Cura 15.04.6 you want to install,

Setup will install Cura 15.04.6 in the following folder. To install in a different folder, dick Check the components you want to install and uncheck the components you don't want to
|  Browse and select another folder. Click Next to continue. install. Click Install to start the installation.
Select components to install: Cura 15.04.6
Install Arduino Drivers
18] Open STL files with Cura [N
Destination Folder Open 0B) files with Cura
- . AMF files with C
d: \Program Files (x86)\Cura_15.04.6 Browse... [ open &5 it Lura
Space required: 98.5MB Space required: 97.3MB
Space available: 242.6GB l l
[T e T]( conc <o [iomal ] [ conce
€. Cura 15.04.6 Setup (=200 €. Cura 15.04.6 Setup (2| = -
installation Complete @ ) @
Setup was completed successfully. Completing the Cura 15.04.6 Setup

Wizard

Completed Cura 15.04.6 has been installed on your computer.

Click Finish to dose this wizard.
Create shortcut: C:'\ProgramData\Microsoft\Windows\Start Menu'\Programs\Cura 15.... =
| Create shortcut: C:\ProgramData\Microsoft\Windows\Start Menu'\Programs'Cura 15....
Output folder: d:\Program Files (x86)\Cura_15.04.6\drivers
Extract: arduino.cat

Extract: arduino.inf

Extract: dpinst32.exe

Extract: dpinst64.exe

Output folder: d:\Program Files (x86)\Cura_15.04.6\drivers

Execute: "d:\Program Files (x86)\Cura_15.04.6\drivers\dpinst64.exe” fim

Completed a |

| |

Abbildung 16
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Wenn Sie Cura zum ersten Mal starten, werden Sie aufgefordert, weitere Einstellungen zur Sprache

und zum Maschinentypen vorzunehmen, wie in Abb 17 gezeigt.

Configuration W’Erd . g
First time run wizard @

Welcome, and thanks for trying Cural

This wizard will help you in setting up Cura for your machine.

Select your hnquaq

E"'Il Next > I Cancel |

Configuration Wizard

Select your machine @

What kind of machine do you have:
_) Ukimaker 2+
) Ukimaker 2 Extended+
Ukimaker 2
Ukimaker 2 Extended
Ukimaker 2 Go
_! Ukimaker Original
_) Ukimaker Original+
Printrbot
Lulzbot TAZ

The colection of anonymous usage information helps with the continued improvement of Cura.
This does NOT submit your modeks online nor gathers any privacy related information.

Submit anonymous usage information: (V] |
For full details see: http://wiki.ultimaker.com/Cura:stats

[ <pack m_um: |} cancel |

Configuration Wizard

_—
Other machine information @

The following pre-defined machine profiles are available

Note that these profiles are not guaranteed to give good results,
or work at al. Extra tweaks might be required.

1f you find issues with the predefined profiles,

or want an extra profie.

Please report it at the github issue tracker.

BFE
DeltaBot
Hephestos
Hephestos_XL
Kupido

") MakerBotReplicator
Mendel

") ROBO 3D R1
Rigid3D
Rigid3d_Zero
RigidBot
RigidBotBig
7 Withox
Zone3d Printer
julia
punchtec Connect XL
rigid3d_3rdGen

Custom...

Cancel |

<Back JI|_Next > ]|

Configuration Wizard

Cura Ready! @

Cura & now ready to be used!

[.:mll | ]

Abbildung 17

AnschlieRend startet Cura zum ersten Mal. Moglicherweise wird ein Standard-Robotermodell angezeigt. Sie

kdnnen auf "File" = "Clear platform" klicken, um es zu I6schen.
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5.2.1 Ein 3D-Modell in Cura laden

(1) Loschen Sie die Plattform, indem Sie auf "File" = "Clear platform" klicken.

(2) Laden Sie 3D-Dateien mit "Datei" = "Modelldatei laden ..." auf die Plattform. Es kdnnen Dateien mit der
Erweiterung "STL", "OBJ", "DAE" und "AMF" geladen werden.

Ein graues Modell zeigt an, dass es sich auBerhalb des druckbaren Bereichs befindet und verschoben oder

skaliert werden muss, um darin zu hineinzupassen.

5.2.2 Ein 3D-Modell in Cura bearbeiten

(1) VergroRern / Verkleinern: Scrollen Sie mit dem Mausrad

(2) Betrachtungswinkel @ndern: Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Modell, halten Sie die

Maustaste gedriickt und bewegen Sie die Maus.

(3) Positionsdanderung: Klicken Sie mit der linken Maustaste auf das Modell, halten Sie das Modell gedriickt

und ziehen Sie es, um es zu verschieben.

(4) Drehen: Klicken Sie mit der linken Maustaste auf das Modell, und unten links werden mehrere Symbole

angezeigt des Fensters (Abb. 18). Klicken Sie auf die Schaltflache "Drehen". Das Modell wird von 3 Kreisen

umgeben. Drehen das Modell durch Verschieben der Kreislinien.

» Flach legen: Es ist sehr wichtig, sicherzustellen, dass der flache Teil des Modells gut auf der

Plattform aufliegt. Verwenden Sie daher nach jedem Drehen die Option "Flach legen", um
Haftungsprobleme wahrend des Druckens zu minimieren. (Abb. 18)

» Zurlcksetzen: Klicken Sie darauf, um das Modell wieder in die urspriingliche Ausrichtung zu bringen.

1548

e

Agwanced | Pugrs | S End-Glose

Flach legen
Zurijcksetzen =

Z[R]K

Abbildung 18
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(5) Skalieren: um das Modell entlang der X / Y / Z-Dimensionen einheitlich zu skalieren. Um die

einheitliche Skalierung zu deaktivieren, klicken Sie auf das Schloss im unteren Bereich des

Skalierungsfensters. (Abb. 19)

LTS

L3 7115Jﬁ y—

et p—
et (o) 02
Shell thikness (mm) 12
Enable ratracon ] =]
L

BOtTomy Top thacknass () 1.2

Fil Densty (%) £ (=]
Speed and Temperatisre.

Pt soeed (mmfs) 0

Pentng temperture (C) 200

Bed termerature (€} b

Supgort

Sapport type g
Pltfom adhesion type

Flament .

Abbildung 19
(6) Ansichtsmodus (Abb. 20): Das Modell auf verschiedene Weise anzuzeigen hilft Probleme zu

erkennen, bevor der Druck beginnt. Ebenen-Modus: Um den Werkzeugweg des Druckkopfes

anzuzeigen, Uberprifen Sie, ob Ebenen oder Liicken Gbersprungen werden.

T | adnces g | SacErointe|

Abbildung 20
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5.2.3 Cura Einstellungen
(1) Maschineneinstellungen
Siehe Abb. 21, klicken Sie auf "Machine" = "Machine settings", um die hier vorgeschlagenen
Parameter in die entsprechende Spalte einzugeben.
Wihlen Sie als seriellen Port den Port, der im Gerdatemanager lhres PC benutzt wird.
(siehe Abb. 15 ®, moglicherweise haben Sie einen anderen COMx -Port als COM3, wie im
Beispiel) und stellen Sie die Baudrate auf 250000 ein.

Flr die Verbindung des Druckers mit Cura sind diese zwei Parameter erforderlich.

Prusa Mendel I3 |

Machine settings Printer head size

E-Steps per 1mm ﬁlamentl 0 Head size towards X min (rmm) 0.0

Maximum width (mm) 210 Head size towards Y min (mm) 0.0

Maximum depth (mm) 210 Head size towards X max (mm) 0.0

Maximum height (mm) 205 Head size towards Y max (mm) 0.0

Extruder count 1 v] Printer gantry height (rmm) 0.0

Heated bed I o )

Machine center 0,0 [ Communication settings

Build area shape Square v] Serial port com3 -

GCode Flavor RepRap (Marlin/Sprinter) v] Baudrate 250000 -
| ok | [ Add new rrm m} [ Change machine name

Abbildung 21

(2) Basis- und erweiterte Optionen

Die empfohlenen Einstellungen fiir ,Basic” und ,Advanced” sind in Abb. 22 dargestellt. Fiir
ndhere Erlduterungen halten Sie den Mauszeiger tGber der jeweiligen Box.

Die vorgeschlagenen Parameter beziehen sich auf den ANYCURIC Mega 3D-Drucker in
Verbindung mit ANYCURBICPLA Filament. Im Allgemeinen sind diese Einstellungen jedoch auch fiir
andere PLA-Marken kompatibel.

Moglicherweise ist eine Feinabstimmung der Parameter erforderlich, um die besten Ergebnisse
zu erzielen. Sie kdnnen zum Beistiel verschiedene Drucktemperaturen gemafls den Vorgaben des
jeweiligen Filamentherstellers ausprobieren.

Die Geschwindigkeit der unteren Schicht sollte nicht zu schnell sein (20 mm / s empfohlen).
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File Tools Machine Expert Help File Tools Machine Expert Help
|___Basic_| Advanced | Plugins | Start/End-GCode | ' Basic [Advanced EIPIug'ns | Start/End-GCode |

Quality Retraction
Layer height (mm) 0.2 Speed (mm/s) 60.0
Shell thickness (mm) 1.2 Distance (mm) 5
Enable retraction ] ()

ua
Fill Quality

itia i 0
Bottom/ Top thickness (mmy 1.2 Initial layer thickness (mm)
Fil Density (%) 25 E] Initial layer line width (%) | 140

i 0.0
& and Temperature Cut off object bottom (mm)
Pt speed (mmys) 50 Dual extrusion overlap (mm)] 0.15
Printing temperature (C) | 200 Speed
Bed temperature (C) 60 Travel speed (mm/s) 60
Support Bottom layer speed (mmys) | 20
Support type [None - ] [« || Infil speed (mm/s) 0.0
Platform adhesion type [None v] E] Top/bottom speed (mmy/s) | 30
Filament Outer shell speed (mmy/s) |30
Diameter (mm) 1.75 Inner shell speed (mm/s) 40
Flow (%) 100.0 Cool
Machine Minimal layer time (sec) =
Nozzle size (mm) 0.4 Enable cooling fan V] E]
Abbildung 22
(3) Plugins

* Es wird empfohlen, dass unerfahrene Benutzer die Plugins im Standard belassen (d. h. Plugins
nicht aktiviert).

Plugins sind benutzerdefinierte Einstellungen, die an bestimmten Stellen wahrend des
Druckvorgangs aktiviert werden kdnnen. Es gibt zwei vorinstallierte Plugins mit Cura:

Pause auf Hohe und Tweak At Z. Weitere Plugins finden Sie unter:

http://wiki.ultimaker.com/Category:CuraPlugin

Um eine Plugin zu aktivieren, z. B. Anhalten auf Hohe, klicken Sie zunachst auf das Plugin.

Offnen Sie das Drop-Down-Menii, um die Auswahlméglichkeiten aufzurufen.

"Pause at high" (Anhalten auf Hohe) erlaubt, den Druck auf einer angegebenen Hohe anzuhalten,
und festzulegen, wohin sich der Druckkopf bewegen soll, sowie wie viel Filament zurlickgezogen
werden muss, um extrudierte Filament-Blobs zu verhindern.

Sie konnten somit wahrend des Druckens das Filament wechseln.
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"Tweak at Z" erméglicht benutzerdefinierte Anderungen bei der angegebenen Z-Héhe.

Sie kénnen Z-Hoéhe oder die Anzahl der Layer festlegen, an denen Anderungen der Einstellungen
wie Temperatur, Liftergeschwindigkeit und Druckgeschwindigkeit vorgenommen werden sollen.
Die Feinabstimmung dieser Parameter fiir das jeweilige Modell kann bessere Ergebnisse erzielen.
Wenn Sie die Plugins I1dschen modchten, halten Sie die Maus an den Rand, halten Sie die linke
Maustaste gedriickt und ziehen Sie Maus, um das Léschen-Symbol anzuzeigen.

% Cura-15046
File Tools Machine Expert Help
Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode

Plugins: ?

Pause at heig
Tweak At Z 4.0.2

Die Maus hier halten und ziehen

um den Losch-Button anzuzeigen

Loschen

(v
Enabled plugins
..?|Pauseatheight (x]
Pause the printer at a certain height
Pause height (mm) 5.0
Head park X (mm) 190
Head park Y (mm) 190
Head move Z (mm) 0
Retraction amount (mm) 5

Abbildung 23
(4) Start / Ende-GCode

Wie in Abb. 24 gezeigt, ermoglicht der benutzerdefinierte GCode komplexe automatische
Druckerbewegungen und Operationen. Durch Hinzufligen von benutzerdefiniertem GCode
am Anfang oder Ende der GCode-Datei konnen Sie den Druckprozess andern. Eine detaillierte
Liste der GCode-Befehle finden Sie unter:

http://reprap.org/wiki/G-code

Im Kapitel 8 wird erklart, wie man einen Befehl zur Wiederaufnahme nach einem Ausfall zum

Start-GCode hinzufligt.
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5 Cura-15046 «
File Tools Machine Expert Help

Basic | Advanced | Plugins| Start/End-GCode

start.gcode
end.gcode

;Sliced at: {day} {date}] {time}

;Basic settings: Layer height: {layer_ height
;Print time: {print_time}

;Filament used: {filament_amount}m {filament
;Filament cost: {filament_cost}

;M150 S{print_bed temperature} ;Uncomment to
;M109 S{print_temperature} ;Uncomment to add

G21 ;metric values

E90 ;absolute positioning

ME2 ;get extruder to absolute mode
M107 ratart with the fan off

G28 X0 Y0 ;move X/Y to min endstops

G28 Z0 ;move Z to min endstops

Gl Z15.0 F{travel_speed} :move the platiorm
G92 EO szero the extruded 1
Gl F200 E3 ;extrude 3mm of feed
G592 EO :zero the extruded 1

Gl F{travel_ speed]
;Put printing message on LCD screen

M117 Erintingd...

Abbildung 24

5.2.4 Mit Cura online drucken
Nach den Parametereinstellungen kénnen Sie aus Cura heraus Uber die USB-Verbindung

online drucken. Klicken Sie auf "File" = "Print ...", um das Popup-Fenster fir den Druck zu 6ffnen
(Abb. 25). (Wenn eine vereinfachte Version des Druckfensters erscheint, klicken Sie auf

"File" - "Preferences", um im Dropdown-Meni "Printing winows type" die Option

'Pronterface Ul' auszuwahlen)

Klicken Sie auf das Symbol "Print", das nach der automatischen Verbindung zum Drucker verfligbar

ist. Die Temperatur steigt dann an und es wird gedruckt, wenn die Zieltemperatur erreicht ist.
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Verwenden Sie eine Pinzette, um das zuvor extrudierte Filament vorsichtig zu entfernen.
Hinweis: Wenn der Drucker im Popup-Fenster "Druckfenster" nicht angeschlossen werden kann
(das ist der Fall, das "Druck" -Symbol grau und nicht verfiigbar ist), Giberpriifen Sie die COMx- oder

Baudrate in "Machine settings" und 6ffnen Sie das Druckfenster erneut, um fortzufahren.

|

e Tooh Mackies Lapent Hep

Bmc Adwnced | Pupes | StarEnd-Gcage
Qualty

Laver hoght () 02

Shed thakress (rm) 2

Enatim retTachon v

L]

Bottomy Top ke (=m) 1.2

i Doty (%) »
Speed and |emperaturs.

Pt weed (meys) =

Brrkrg terpaniues (2] 200

et terparsture ((] =

Support

oot trpe
Purtorm adhesor Troe
st

Daprreter () s
Fow (%) 10
Machane

oozl wre (e} o4

=3 fad i

Abbildung 25

2.5.5 GCode in Cura speichern

Klicken Sie in Cura auf "File" = "Save GCode ...", um die Datei in einem gew{inschten Verzeichnis
zu speichern. Fir den Offline-Druck ist es zwingend, den GCode auf einer SD-Karte zu speichern.
» Offnen Sie die GCode-Datei erneut in Cura. Um sicher zu gehen, priifen Sie in der "Layers
view" ob alle Schnitte des Modells vorhanden sind (siehe vorherige Abb. 20).
> Der Dateiname darf nur englische Buchstaben, Unterstrich und Leerzeichen enthalten.

Dateinamen mit Sonderzeichen, kbnnen vom Drucker nicht erkannt werden.
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6. Drucken
Hier werden die Schritte des Offline-Drucks (Uiber SD-Karte) dargestellt. Das Vorgehen beim Online-

Druck finden Sie unter 5.2.4.

1.

Klicken Sie auf "Tools" = "Preheat" > "PLA vorheizen (zum Beispiel)", Abb. 26.
Menu>Tools

EO Temp Bed Temp
25 /190°C 25 /50 °C

Home  Axis PrehéatmCooling - -

o

Filament Reset More

Abbildung 26
Nachdem der Vorwarmvorgang abgeschlossen ist, klicken Sie bitte auf Startbildschirm

"Tools" = "Filament" = "Filament in" (Abb. 27). Der Extrudermotor beginnt, das Filament in
den Druckkopf (Hotend) zuzufiihren. Bei hoher Temperatur kann tiberschiissiges Filament aus
der Dise auslaufen. Verwenden Sie eine Pinzette, um es vor dem Drucken vorsichtig aus der

Diisenspitze zu entfernen.

Home>Setup>Filament
EO Temp
25 / 0°C

Abbildung 27

Stecken Sie die SD-Karte (Riickseite nach oben) in den SD-Kartensteckplatz an der Basis ein.
Klicken Sie im Home-Men auf "Print", um die Dateiliste aufzurufen. Klicken Sie auf die

gewilinschte Datei (z. B. "owl_pair") und klicken Sie auf "Print" (Abb. 28). Das Gerat erwarmt

nacheinander die beheizte Plattform und die Duse und druckt dann.

Abbildung 28
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4. Nach Beendigung des Druckvorgangs werden der Druckkopf und das beheizte Bett automatisch
abgekihlt. Nehmen Sie den bedruckten Gegenstand erst dann vom beheizten Bett, wenn er
vollstandig abgekdhlt ist. Ziehen Sie die Druckplattform nach vorne und entnehmen Sie den
Gegenstand, wie in Abb. 29 gezeigt, vorsichtig mit einem Schaber.

> Bitte beachten Sie, dass die Diise und das beheizte Bett nach dem Betrieb noch heiR sind.

Abbildung 29
5. Ihr ANYCURIC Mega 3D-Drucker, ist mit der ANYCURIC Ultra-Base (einer neuartigen

Druckplattform) ausgestattet und kann Gber einen sehr langen Zeitraum ohne Abklebeband,
"Haarspray" oder Klebestift verwendet werden kann. Nach einigen Ausdrucken ist die

Druckplattform aber mit Alkohol oder Ahnlichem zu reinigen.

» Empfohlene Diisentemperatur (Drucktemperatur) fiir PLA: 190-210 ° C, ABS: 230-240 ° C,
Bed-Temperatur fiir PLA: 60 ° C, ABS: 80-100 ° C. (Es wird empfohlen, den Modellliifter
fiir ABS in den erweiterten Einstellungen von Cura zu deaktivieren.)

» Schalten Sie den Drucker nach dem Betrieb nicht sofort aus. Schalten Sie das Gerat erst
aus, wenn sich die Dise auf Raumtemperatur abgekihlt hat, da der Kiihlkérper noch einen

Lifter zur Kihlung ben6tigt, um das Risiko eines Verstopfens der Diise zu minimieren.
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7. Filament manuell wechseln

1.

Filament zufiihren: Klicken Sie im Home-Meni auf "Tools" = "Preheat" - " Preheat PLA "
(zum Beispiel). Wenn die Zieltemperatur erreicht ist, driicken Sie den Griff am Extruder wie in
Abb. 30 abgebildet, und driicken Sie das Filament manuell durch den Teflonschlauch bis zum
heiBen Ende, wo das Filament durch die Dise geschmolzen wird.
» Stellen Sie sicher, dass das Filament zuerst durch den Filamentsensor gefiihrt wird,
bevor es in den Extruder eingefiihrt wird.
» >Zum leichteren Einflihren des Filaments wird empfohlen, die gebogene Spitze vor dem
Einsetzen abzuschneiden.
Filament entfernen: Klicken Sie im Home-Meni auf "Tools" -> "Preheat" -> "Preheat PLA"
(z. B.) Nachdem sie die Zieltemperatur erreicht hat, driicken Sie wie in Abb.30 gezeigt, die
Griffe am Extruder zusammen. Driicken Sie das Filament zuerst manuell ein, bis Sie sehen, wie
das Filament durch die Diise schmilzt, und ziehen Sie dann das Filament schnell heraus. Der
Zweck des Eindriickens des Filaments besteht darin, die Gefahr eines Verstopfens der Diise zu

minimieren.

@ Drucken

WAMMAAANAY
WEEriiiiie

oder herausziehen

Abbildung 30
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8. Fortsetzen nach Unterbrechung

Mit dem ANYCURIC Mega 3D-Drucker kénnen Sie nach einem Stromausfall den Druckvorgang
fortsetzen.

* Diese Funktion steht jedoch nur bei Offlinedrucken (liber SD-Karte) zur Verfligung.

Wie in Abb. 31 gezeigt, ist es bei der Slicing-Software (hier Cura) erforderlich, das Modell an der
Rickseite der Plattform anzuordnen. Denn wahrend "Wiederaufnahme nach Ausfall" beginnt die
Maschine von der Home-Position neu und kdnnte so das unfertige Objekt beriihren oder

beschadigen, wenn das Modell im vorderen Bereich platziert wurde (Abb. 32).

Hinterer Bereich

\Lﬂullpunkt (Home Position)

Abbildung 31
Vorderseite

Riickseite

Abbildung 32
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2.

Wenn Sie diese Funktion zum ersten Mal verwenden, miissen Sie dem start.gcode "G5"
hinzufiigen (siehe Abb. 33). Speichern Sie dann das Modell als GCode-Datei mit
"File" - "Save GCode..." auf der SD-Karte.

B " Cura-15.04.6

File Tools Machine ExQest wblel D — — 1
Basic | Advanced | Pbgn4 Start/End-GCode

end. qcode

Markieren

Gl Z15.0 F{\:"a rel 5peej
G92 EO

G1 F200 E3

G92 EO0

al F{t."ﬂ rel speeﬂ

ulJl;wL G5 eingeben

Abbildung 33

Stecken Sie die SD-Karte in den SD-Kartensteckplatz an der Basis ein. Drucken Sie die gerade

gespeicherte Datei (d. H. "Owl_pair"). Das Gerat heizt automatisch auf und druckt. Wenn

wahrend dieses Druckvorgangs ein Stromausfall auftritt, stoppt der Drucker sofort

Nachdem der Strom wieder da ist, konnen Sie einfach die unfertige Datei auswahlen und auf

"Resume" klicken (Abb. 34). Der Druckkopf positioniert zurlick auf die Home Position und setzt

dann den unvollendeten Druck fort.

Abbildung 34
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Hinweis:

» Um eine glatte Oberflache zu erhalten, entfernen Sie mit einer Pinzette sorgfiltig das
Uberschissige Filament an der Dise, bevor Sie den Druckvorgang an der letzten Stelle
fortsetzen.

» Bewegen Sie die Z-Achse nach dem Ausschalten nicht.

» Der ANYCURIC Mega 3D-Drucker unterstiitzen die Wiederherstellung nach einem Ausfall nur
im Offlinedruck-Modus.

» Diese Funktion basiert auf Cura. Wir kdnnen nicht garantieren, dass diese Funktion mit
anderer Slicing-Software kompatibel ist.

» Aufgrund der Unterschiede der Filamente, der Temperatur, der Extrusion usw. kdnnen wir
keine perfekte Oberflaiche am Punkt "Wiederaufnahme nach Ausfall" garantieren,

insbesondere nicht bei kleinen Objekten.
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9. Fehlerbehebung

1. Motor rittelt oder ungewdhnlicher Ton

@® Der zugehérige Endanschlag konnte in der Home Position nicht ausgelést werden.
Verdrahtungen tGberprifen und mogliche Hindernisse durch manuelles Bewegen der
entsprechenden Achsen prifen.

@ Das Motorkabel ist nicht richtig angeschlossen. Uberpriifen Sie jede Verbindung und
Uberprifen Sie die Kabelfihrung auf Fehler.

2. Datei wird nicht gedruckt oder SD-Kartenfehler

@® Entfernen Sie die SD-Karte und legen Sie sie in den PC ein. Offnen Sie die GCode-Dateien mit
einem Texteditor (z. B. Notepad) und priifen Sie, ob GCode lesbar ist oder nicht. Wenn die
Datei mehrere Symbole enthalt, wurde die Datei beschadigt. Versuchen Sie, die SD-Karte
erneut im FAT32-Format zu formatieren und die GCode-Datei neu zu laden

@ Die SD-Karte ist nicht lesbar. Stellen Sie sicher, dass der Dateiname keine Sonderzeichen
oder wechseln Sie die SD-Karte.

® Der Touchscreen ist ,eingefroren”. Starten Sie die Maschine neu und versuchen Sie es
erneut.

3. Keine Extrusion oder der Extrusionsmotor klopft
@ Stellen Sie sicher, dass die Diisentemperatur so eingestellt ist, dass sie zum Filament passt.
@ Filament verheddert sich auf der Spule.
® Nicht genligend Kiihlung fir den Druckkopf.
@ Duse verstopft, bitte ersetzen oder reinigen.

® Der Teflonschlauch ist verheddert, gequetscht oder geknickt.

4. Filament undicht

Die Dise oder der Halsschlauch ist fest angezogen, versuchen Sie es nach dem Abkiihlen zu
fixieren oder zu wechseln.

5. Klebt nicht auf der Plattform (Bed)

@® Sie drucken die unterste Schicht zu schnell, reduzieren Sie sie auf ~ 20 mm / s.

@ Stellen Sie sicher, dass die Druckplattform sauber ist (verwenden Sie ggf. Alkohol zur
Reinigung).
Prifen Sie, ob die Plattform richtig ausgerichtet ist.

Fligen Sie dem Modell in der Schneidesoftware eine Krempe oder ein Flof8 hinzu.
Uberpriifen Sie, ob die Temperatur der Plattform (Bed temperatur) mit dem Filament

Ubereinstimmt.
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6. Verziehen / Krduseln des gedruckten Objekts

@® Uberpriifen Sie, ob die Bed temperatur mit dem Filament tibereinstimmt.

® Uberpriifen Sie den Fiillungsprozentsatz des GCode. Je héher der Fiillungsgrad, desto
wahrscheinlicher ist es, dass er sich verzieht
® Figen Sie dem Modell in der Slicing-Software einen Rand oder ein FloR hinzu.

7. Schichtverschiebung

@® Der Druckkopf bewegt sich zu schnell, Druckgeschwindigkeit verlangsamen.

® Uberpriifen Sie den X / Y-Riemen und das Antriebsrad und stellen Sie sicher, dass sie richtig
installiert sind.

® Fetten Sie die Stangen ein und priifen Sie, ob alle Muttern und Schrauben fest angezogen
sind.

8. Bildschirm friert ein

@® Prifen Sie, ob der Touchscreen vom Metallrahmen an der Kante gedriickt wurde

® Uberpriifen Sie, ob der Bildschirm Risse aufweist. Wenn dies der Fall ist, wenden Sie sich
bitte an uns via support@anycubic3d3d.com

9. TO-Sensor anormal

@® Uberpriifen Sie die Verdrahtung des Druckkopfes (Hotend) und stellen Sie eine gute
Verbindung sicher.

@ Prifen Sie, ob sich im Stecker verbogene Stifte befinden.
10. Ungewohnliche Druckkopfbewegung

@ Prifen Sie, ob in der Slicing-Software der richtige Maschinentyp ausgewahlt ist.

@ Prifen Sie, ob Plugins in der Slicing-Software vorhanden sind.
11. Der Druckvorgang wurde auf halbem Weg angehalten

@® Prifen Sie, ob die GCode-Datei beschidigt ist.
@ Léschen Sie Plugins in der GCode-Datei.

® Verwenden Sie den Offline-Druckmodus (SD-Karte) anstelle des Online-Drucks tiber USB.
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