A
¢ 9
.Y

renkforce

@ Bedienungsanleitung

FDM 3D Drucker Pro 6+
Best.-Nr. 2583518

C€

A\

@ Lesen Sie vor dem Gebrauch die Sicherheitshinweise die dem Produkt
beiliegen

@ Befolgen Sie diese Anleitungen, um eine sichere und
ordnungsgemafe Verwendung zu gewahrleisten.
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2 Einfiihrung

Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde,

wir bedanken uns fiir den Kauf dieses Produkts.
Bei technischen Fragen wenden Sie sich bitte an:
Deutschland:  www.conrad.de

Osterreich: ~ www.conrad.at
Schweiz: www.conrad.ch

3 Aktuelle Bedienungsanleitungen

Laden Sie aktuelle Bedienungsanleitungen (ber den Link
www.conrad.com/downloads herunter oder scannen Sie den abge-
bildeten QR-Code. Folgen Sie den Anweisungen auf der Website.

4 BestimmungsgemaRe Verwendung

Bei diesem Produkt handelt es sich um einen 3D-Drucker.

Das Produkt ist nicht fiir den Einsatz in der Lebensmittel- und Medizinbranche vorge-
sehen.

Das Produkt ist ausschlieBlich fiir die Verwendung in Innenrdumen vorgesehen. Ver-
wenden Sie es daher nicht im Freien. Der Kontakt mit Feuchtigkeit ist in jedem Fall zu
vermeiden.

Sollten Sie das Produkt fir andere als die genannten Zwecke verwenden, kann das
Produkt beschadigt werden. Eine unsachgeméfRe Verwendung kann Kurzschllsse,
Brénde, Stromschlége oder andere Gefahren verursachen.

Das Produkt entspricht den gesetzlichen Vorgaben und erfiillt sémtliche der nationalen
und europaischen Vorschriften. Aus Sicherheits- und Zulassungsgriinden diirfen Sie
dieses Produkt nicht umbauen und/oder verandern.

Lesen Sie sich die Bedienungsanleitung sorgfaltig durch und bewahren Sie sie sicher
auf. Geben Sie das Produkt nur zusammen mit der Bedienungsanleitung an Dritte weiter.
Alle enthaltenen Firmennamen und Produktbezeichnungen sind Warenzeichen der je-
weiligen Inhaber. Alle Rechte vorbehalten.
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Lieferumfang

Drucker

Gehéuse

Magnetische Dauerdruckplatte
Spulenhalterung
Filamentschlauch
Auswerfstab

Netzkabel

USB-Speicherstick

USB-Kabel

Kalibrierwerkzeug fiir Z-Sensor
Sechskantschlissel

Pinzette

Seitenschneider

2 x kleine Nadel

4 x Sechskantschllissel (1,5mm/2 mm /2,5 mm/ 3 mm)

Sicherheitshinweise
Schnellstartanleitung
Bedienungsanleitung
Gehause-Montageanleitung

6 Symbol-Erklarung

Die folgenden Symbole befinden sich am Produkt/Gerat oder erscheinen im Text:

i3

R d

Befolgen Sie diese Anleitungen, um eine sichere und ordnungsgeméafe Ver-
wendung zu gewahrleisten. Bewahren Sie sie zum spéateren Nachschlagen
auf.

Dieses Symbol warnt vor Gefahren, die Verletzungen nach sich ziehen kon-
nen.

Dieses Symbol warnt vor gefahrlicher Spannung, die zu Verletzungen durch
einen Stromschlag fiihren kann.

Das Symbol warnt vor heiflen Oberflachen, die bei Berlihrung zu schweren
Verbrennungen fihren kénnen. Lesen Sie die Informationen sorgfaltig.

Das Symbol warnt vor sich drehenden Zahnradern, die Finger und Haare
einziehen kdnnen.

Das Symbol warnt vor sich schliefenden mechanischen Teilen, die Hande
und Finger einklemmen kénnen.

Das Produkt darf nur in trockenen, geschlossenen Innenraumen verwendet
werden. Es darf weder feucht noch nass werden.



7 Bedienelemente und Komponenten
7.1 Drucker

®

1 Touchscreen 4 Druckkopf 7 USB-A-Anschluss
2 USB-B-Anschluss 5 Lifter
3 Druckbett 6 Stromanschluss mit Netzschalter



7.2 Druckkopf

(& N A

Dise

Heizblock des Hotends
Heizelement und HeiBleiter
Filament-Zufihrrohr
Kiihlkdrper

6 Objektlifter
7 Extruder-Lufter
8 Abdeckung des Extruders



7.3 Druckbett

1 Druckbett 3 Nivellierschraube
2 Magnetische Dauerdruckplatte 4 Heizplatte



8 Touchscreen-Meniis

< Bei Anschluss an die Stromversorgung schaltet sich

}‘ Xz a’ der Touchscreen automatisch ein. Beriihren Sie den
Tools Print el Bildschirm nicht mit scharfen Gegenstanden.

8.1 Systemmenii
a Im Men(i System (System) kénnen Sie Informationen Uber die Systemein-
S| stellungen des Druckers ansehen.

8.2 Werkzeugmenii

}t Im Menii Tools (Werkzeuge) kdnnen Sie Parametereinstellungen vorneh-
. menund den Drucker steuern.

S
AR
Preheating LED light Leveling

B
Sound Back

8.2.1 Not-Halt

o

Stop

Berihren Sie die Schaltflache Stop (Stopp), um alle Motoren aus-
zuschalten.

8.2.2 Manuelle Oberflache

E] Im Menu Manual (Manuell) kénnen Sie den Druckkopf manuell ent-

lang der X-, Y- und Z-Achse bewegen.
\ERIE]

K

J

|

H

A Druckbett nach oben bewegen H Druckbett auf der Y-Achse vorwarts
B Z-Offset kalibrieren bewegen

C Auf der X-Achse nach rechts bewegen | Filamentladen

D Druckbett nach unten bewegen J Auf der X-Achse nach links bewegen
E Zuriick zum vorherigen Mentipunkt K Filament entladen

F Z-Offset ein- und ausschalten L Druckkopf in Nullposition bewegen
G Abstandsstufe auswahlen M Druckbett auf der Y-Achse zuriick

bewegen



8.2.3 Vorheizen 8.2.4 Filament
& Im Menti Preheat (Vorheizen) kdnnen Sie die Druckbett- und Extru- ® Im Menii Filament (Filament) kénnen Sie das Laden und Entladen
I dertemperaturen einstellen. R, von Filamenten steuern.
H G
G
F A
F Temperature A
E 4 27/0 ’ B
Temperature
5 Heatbed E W 2 8 /0 c
2l ’ Lo Extruder
Extruder D
c
A Solltemperatur E Druckbetttemperatur A Solltemperatur D Zuriick zum vorherigen Mentipunkt
B Temperatur erhéhen F Temperatur verringern B Beenden des Ladens/Entladens des ~ E Filament laden
C Zuriick zum vorherigen Meniipunkt G Aktuelle Temperatur Filaments F  Aktuelle Temperaturanzeige
D Extrudertemperatur H Zum Starten des Heizens bertihren C Filament entladen G Zum Starten des Heizens beriihren



8.2.5 Liiftersteuerung

0

Extruder fan in %

P

Object fan in %

A Luftstrom verringern

B Beriihren, um den Lifter ein- und
auszuschalten

C Luftstrom erhéhen

10

D Zuriick zum vorherigen Mentipunkt
E Objektlifter-Anzeige
F  Extruderlifter-Anzeige

8.3 Menii Drucken

@ Im Menii Print (Drucken)wahlen Sie Druckdateien fir das Drucken
aus.
Print

8.3.1 Auswahl der Druckdateien

T_
9
S

A Navigieren im Menii C Datei fiir den Druckauftrag
B Zuriick zum vorherigen Meniipunkt



8.3.2 Drucken steuern

H ﬂ 191/190

” 51/50 a 100mmss B

9 04norm 9% 03hoem
B K1-07-11.gcode

A Drucken stoppen

B Eingestellte Druckgeschwindigkeit
C Drucken anhalten

D Verbleibende Zeit

E Druckparameter einstellen

F  Abgelaufene Zeit
G Druckbetttemperatur
H Disentemperatur

Fortschrittsbalken des Druckauftrags

8.3.3 Druckparameter

Im Menii Druckparameter kénnen Sie Parameter fir Druckauftrage
einstellen.

A
E B
D
c
A Objektlifter-Parameter einstellen D Dusentemperatur einstellen
B Flusskompensation einstellen E Druckbetttemperatur einstellen

C  Zuriick zum vorherigen Mentipunkt F  Druckgeschwindigkeit einstellen

"



9 Montage

9.3.1 Montieren des Spulenhalters

9.3.2 Montage des Filamentschlauchs

1. Setzen Sie den Filamentschlauch in die Zufiihrung ein.

2. Setzen Sie den Filamentschlauch in den Extruder ein.



10 Stromversorgung

10.1 AnschlieBen an das Stromnetz
1. SchlieRen Sie das Netzkabel an den Netzanschluss des Druckers an.
2. SchlieRen Sie das Netzkabel an eine geeignete Netzsteckdose an.

10.2 Ein-/Ausschalten

1. Bringen Sie den Netzschalter in die Position I, um den Drucker einzuschalten.
-> Die Netzkontrollleuchte des Schalters leuchtet auf.

2. Bringen Sie den Netzschalter in die Position 0, um den Drucker auszuschalten.

Hinweis:
Schalten Sie den Drucker nach dem Verwenden aus, um ein versehentliches
Einschalten zu verhindern.

11 Vor dem Drucken

Bevor Sie drucken kénnen, missen Sie
m das Druckbett kalibrieren
m das Filament laden

11.1 Druckbett kalibrieren

Kalibrieren Sie das Druckbett, bevor Sie den Drucker zum ersten Mal benutzen, nach
dem Transport des Druckers und immer dann, wenn Sie schlechte Druckergebnisse
erhalten, von denen Sie vermuten, dass sie mit einem nicht korrekt ausgerichteten
Druckbett zusammenhangen.

Es kdnnen drei Kalibrierungsverfahren auf das Druckbett angewendet werden.

Automatische Druckbettnivellierung - ,,Auto-levelling“ (Auto-Nivellierung)

Verwenden Sie ,Auto-levelling” (Auto-Nivellierung), um das Druckbett automatisch zu
nivellieren. ,Auto-levelling” (Auto-Nivellierung) versucht, das Druckbett mit hoher Prézi-
sion zu nivellieren und ist nur fiir Feineinstellungen des Druckbetts nitzlich.

Z-Offset-Kalibrierung

Durch das Kalibrieren des Z-Offsets stellen Sie den Abstand zwischen Diise und Druck-
bett ein. Auf die Z-Offset-Kalibrierung folgt ,Auto-levelling* (Auto-Nivellierung).

Manuelle Druckbettnivellierung

Sie nivellieren das Druckbett manuell, um es fiir ,Auto-levelling* (Automatische Ni-
vellierung) vorzubereiten. Auf die manuelle Nivellierung missen immer die Z-Offset-
Kalibrierung und ,Auto-levelling” (Automatische Nivellierung) folgen.

13



11.1.1 Nivellieren des Druckbetts mit ,, Auto-levelling“ (Auto-Nivellierung)
Verwenden Sie ,Auto-levelling” (Auto-Nivellierung), um das Druckbett automatisch zu
nivellieren.

L,Auto-levelling” (Auto-Nivellierung) versucht, das Druckbett mit hoher Prézision zu ni-
vellieren und ist nur firr Feineinstellungen des Druckbetts niitzlich.

Filament Manual Stop

N

Preheating | LED light Leveling

"R

Fan Sound Back

Legen Sie das Druckbett und die magneti- Offnen Sie das Menii Tools (Werkzeuge). Beriihren Sie die Schaltflache Preheating
sche Dauerdruckplatte ein. (Vorheizen), um den Vorheizvorgang zu
starten.

8 e o o o o o o

Filament Manual Stop

v 4 ..

Preheating LED light Leveling

o Q) ) oo

Fan Sound Back e o o o o o o

Warten Sie, bis die Vorheiztemperatur erreicht ist. Beriihren Sie die Schaltflache Leveling ~ Warten Sie, bis ,Auto-levelling*
(Nivellieren), um ,Auto-levelling* (Auto-Nivellierung) beendet ist.
(Auto-Nivellierung) zu starten.

14



11.1.2 Kalibrieren des Z-Offsets

Durch das Kalibrieren des Z-Offsets stellen Sie den Abstand zwischen Diise und Druck- f E A ACHTUNG
bett ein.

Auf die Z-Offset-Kalibrierung folgt ,Auto-levelling” (Auto-Nivellierung). Heifles Druckbet

Das Bertihren des heilen Druckbetts kann zu Verbrennungen fiihren
® Lassen Sie es abkiihlen, bevor Sie es beriihren.

Filament Manual Stop

N

Preheating | LED light Leveling

R

Fan Sound Back

System

Legen Sie das Druckbett und die magneti- Offnen Sie das Menii Tools (Werkzeuge). Beriihren Sie die Schaltflache Preheating
sche Dauerdruckplatte ein. (Vorheizen), um den Vorheizvorgang zu
starten.

H O

Filament Manual Stop

I

Preheating | LED light Leveling

B a
ol e8>
"R v

Fan Sound Back

A
\4
5

0.1mm 1mm  10mm

Warten Sie, bis die Vorheiztemperatur erreicht ist. Offnen Sie das Menii Manual (Manuell).  Beriihren Sie A, um den Extruder in sei-
ne Nullposition zu bewegen.

15



A
\/

s AL a
4A D> d4A D
v vaV v
0.4mm 1mm  10mm ) 04mm 1mm  10mm CEB

Aktivieren Sie die Z-Offset-Kalibrierung Beriihren Sie die Abstandsstufe Schieben Sie ein Blatt A4-Papier (80 g)
mit dem Schieberegler. 0.1 mm, um sie zu aktivieren. zwischen die Diise und das Druckbett.

e = | o

Filament Manual Stop

‘71‘?/’ ‘L

This reset the Z-zero position,con
tinue?

B a4 a
A DX f

3 | 0

Fan Sound Return

0.1mm  1mm 10mm CHB ” 0.imm 1mm 10mm CHD ﬁ

Schieben Sie das Papier hin und her, wihrend Sie wiederholt das Schaltfeld £ Bestétigen Sie die Z-Offset-Kalibrierung  Beriihren Sie die Schaltflache Leveling
oder W beriihren, um das Druckbett anzuheben oder abzusenken. Wenn Sie einen durch Be“ruhren der Schaltflache (N|veII|e_ren)_, um ,Auto-leveling
,Confirm*. (Auto-Nivellierung) zu starten.

leichten Widerstand zwischen Diise, Papier und Druckbett feststellen, beriihren Sie
das Schaltfeld ¥, um die Kalibrierung zu beenden.

16 o o 0 o 0 o o Warten Sie, bis ,Auto-levelling*
(Auto-Nivellierung) beendet ist.



11.1.3 Manuelles Nivellieren des Druckbetts

Sie nivellieren das Druckbett manuell, um es fir ,Auto-levelling* (Automatische Ni-
vellierung) vorzubereiten. Auf die manuelle Nivellierung missen immer die Z-Offset-
Kalibrierung und ,Auto-levelling* (Automatische Nivellierung) folgen.

Do 5 o

Filament Manual Stop

A -3 EREAN

Preheating | LED light Leveling

5 <€ S

Fan Sound Back

Print System

Legen Sie das Druckbett und die magneti-

sche Dauerdruckplatte ein.

0.1mm 1mm  10mm 0.1mm  1mm  10mm

Beriihren Sie M), um den Extruder in seine  Aktivieren Sie die Z-Offset-Kalibrierung.  Beriihren Sie die Abstandsstufe Schieben Sie ein Blatt A4-Papier (80 g)
Nullposition zu bewegen. 0.1 mm, um sie zu aktivieren. zwischen die Diise und das Druckbett.



Filament Manual Stop

A A
anpx 2
vV ¥

A
v

Preheating Leveling

] N

0.1mm  1mm  10mm CHB ” Fan

Schieben Sie das Papier hin und her, wahrend Sie wiederholt das Schaltfeld A be-  Nivellieren Sie jeden der vier angezeigten Kalibrierungspunkte einzeln.

rihren, um das Druckbett anzuheben. Sobald Sie einen leichten Widerstand zwi-  Beriihren Sie die Schaltflachen <3 & W B, um den Extruder zu jedem Kalibrie-

schen Dise, Papier und Druckbett feststellen, berlihren Sie das Schaltfeld Stop  rungspunkt zu bewegen.

(Stopp), um den Vorgang zu unterbrechen. Schieben Sie das Papier fiir jeden Kalibrierungspunkt hin und her, wahrend Sie die
Kalibrierungsschraube unter dem Druckbett drehen. Horen Sie auf, die Schraube zu
drehen, sobald Sie einen leichten Widerstand zwischen Diise, Papier und Druckbett
feststellen.

Nach der Kalibrierung
Nachdem Sie jeden der 4 Kalibrierungspunkte kalibriert haben:

1. Kalibrieren Sie den Z-Offset. Befolgen Sie die Anweisungen in [ 11.1.2 Kalibrie-
ren des Z-Offsets ].

2. Nivellieren Sie das Druckbett mit , Auto-levelling” (Auto-Nivellierung). Befolgen Sie
die Anweisungen in [ 11.1.1 Nivellieren des Druckbetts mit ,Auto-levelling” (Auto-
Nivellierung) ].



11.2 Filament laden

Filament Manual Stop ®
Temperature

I | 230 |[A DR

System Preheating LED light Leveling Load Extruder Unflees] ”

$ O | 9

Fan Sound Back Back

Offnen Sie das Menii Tools (Werkzeuge). ~ Offnen Sie das Menii Filament (Filament). Beriihren Sie die Temperaturanzeige, um ~ Schneiden Sie das Filament schrag ab und
den Extruder vorzuheizen. fiilhren Sie es dann in die Zufiihrung ein.

Temperature Temperature

V| 280 & ¥ 0 A

Load Extruder Unload l Load  Extruder Unload l

Back Back

Beriihren Sie die Schaltflache E1 Load Beriihren Sie die Schaltflache Stop (Stopp), sobald geschmolzenes Filament aus
(E1 laden), um das Filament in den der Duse flieft.
Extruder zu laden.
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12 Drucken

12.1 Drucken von einem USB-Speicherstick

1. Speichern Sie die Druckdatei, die das Modell enthélt, auf dem mitgelieferten
USB-Speicherstick.

2. SchlieRen Sie den USB-Speicherstick an den USB-A-Anschluss des Druckers an.
3. Wahlen Sie die Druckdatei aus dem Druckmenii aus.
4. Drucken Sie die Datei.

—> Nach Abschluss des Druckvorgangs gibt der Drucker ein Alarmsignal aus.
5. Bringen Sie nach Abschluss des Druckvorgangs den Netzschalter in die Position 0.
6. Lassen Sie den Drucker auf Raumtemperatur abkiihlen.

12.2 Drucken vom Computer iiber ein USB-Kabel

Nachdem Sie den Computer (ber ein USB-Kabel mit dem Drucker verbunden haben,
konnen Sie 3D-Modelle direkt aus der Slicing-Soft ware drucken (Beispiel: Ultimate Cura).

1. SchlieBen Sie das USB-Kabel an den USB-B-Anschluss des Druckers an.
2. SchlieRen Sie das USB-Kabel an einen USB-Anschluss des Computers an.
3. Starten Sie den Druckauftrag in der Slicing-Software.
—> Nach Abschluss des Druckvorgangs gibt der Drucker ein Alarmsignal aus.
4. Bringen Sie nach Abschluss des Druckvorgangs den Netzschalter in die Position 0.
5. Lassen Sie den Drucker auf Raumtemperatur abkihlen.

12.3 Drucken vom Computer iiber eine WLAN-Verbindung

Nachdem Sie den Drucker mit dem WLAN-Netzwerk verbunden haben, kénnen Sie 3D-
Modelle direkt aus der Slicing-Software drucken (Beispiel: Ultimate Cura).

1. Richten Sie die gewiinschte WLAN-Verbindung ein, indem Sie die Anweisungen
der Software auf dem mitgelieferten USB-Speicherstick befolgen.

2. Starten Sie den Druckauftrag in der Slicing-Software.

—> Nach Abschluss des Druckvorgangs gibt der Drucker ein Alarmsignal aus.
3. Bringen Sie nach Abschluss des Druckvorgangs den Netzschalter in die Position 0.
4. Lassen Sie den Drucker auf Raumtemperatur abkuhlen.

20

12.4 Entnehmen der gedruckten Modelle

/\ ACHTUNG

A\

HeiRes Druckbett
Das Bertihren des heilen Druckbetts kann zu Verbrennungen fihren
@ Lassen Sie es abkiihlen, bevor Sie es berlihren.

1. Bringen Sie den Netzschalter in die Stellung 0.
2. Lassen Sie den Drucker auf Raumtemperatur abkiihlen.
3. Entfernen Sie die magnetische Dauerdruckplatte mit dem gedruckten Objekt.




13 Filamente

13.1 Wechseln der Filamente

Wenn Sie ein anderes Filament verwenden mochten, missen Sie zuerst das aktuelle Filament entladen und dann das neue Filament laden.

EH | O

Manual Stop

S K 5 3

Filament

Preheating LED light Leveling

$ O | 9

Fan Sound Back

Print System

Offnen Sie das Menii Tools (Werkzeuge).

Y

A Stop

Unload l

Back

Temperature

W | 280

Load Extruder

Berihren Sie die Schaltflache E1 Load
(E1 laden), um das Filament in den
Extruder zu laden.

Berlihren Sie die Schaltflache Stop
(Stopp) (=], sobald das aktuelle Filament
vollstandig aus der Zufiihrung herausge-
zogen ist.

Schneiden Sie das neue Filament schrag
ab und fiihren Sie es in die Zufiihrung ein.

Offnen Sie das Menii Filament (Filament). Beriihren Sie die Temperaturanzeige,
um den Extruder vorzuheizen.

Y

Temperature

V| 280 [[A S

Load Extruder Unload '

Back

Temperature

¥V 280 |[A S

Load Extruder Unload '

Back

Beriihren Sie die Schaltflache E1 Unload
(E1 Entladen), um das aktuelle Filament
zu entladen.

7

Temperature

¥ 280 A

Load  Extruder

Unload l

Back

Berlhren Sie die Schaltflache Stop (Stopp), sobald geschmolzenes Filament aus
der Duse flieft.
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14 Reinigen
14.1 Reinigen des Druckers

Wichtig:

- Verwenden Sie keine aggressiven Reinigungsmittel, Reinigungsalkohol oder
andere chemische Losungsmittel. Diese kdnnen zu Schaden am Gehause und
zu Fehlfunktionen des Druckers fiihren.

— Tauchen Sie den Drucker nicht in Wasser.

1. Trennen Sie den Drucker von der Stromversorgung.
2. Lassen Sie den Drucker auf Raumtemperatur abkiihlen.
3. Reinigen Sie den Drucker mit einem trockenen, faserfreien Tuch.

14.2 Reinigung der magnetischen Dauerdruckplatte

m Kratzen Sie mit einem stumpfen Messer vorsichtig die Filamentreste von der mag-
netischen Dauerdruckplatte ab.

14.3 Reinigen der Diise

1. Lassen Sie die Diise auf Raumtemperatur abkiihlen.

2. Wischen Sie die Diise nach jedem Druck vorsichtig mit einem weichen Tuch ab.
Entfernen von Filamentresten

1. Heizen Sie den Extruder einige Minuten lang auf und beenden Sie dann den Heiz-
vorgang.
2. Tragen Sie hitzebestandige Handschuhe.

3. Geben Sie ein paar Tropfen wasserfreien Alkohol auf ein weiches Tuch und entfer-
nen Sie die Filamentreste aus der Diise.

22

14.4 Reinigen des Inneren der Diise
Reinigen Sie das Innere der Diise, wenn Riickstande den Filamentfluss behindern.

/\ ACHTUNG

HeiRe Diise und geschmolzenes Filament

Das Berihren der heien Diise oder des geschmolzenen Filaments

kann zu Verbrennungen fiihren

® Tragen Sie hitzebestandige Handschuhe, bevor Sie die Dise
beriihren.

1. Tragen Sie hitzebestandige Handschuhe.
2. Heizen Sie den Extruder auf.

3. Entladen Sie das Filament. Befolgen Sie die Anweisungen in [ » 13.1 Wechseln
der Filamente ].

4. Driicken Sie die kleine Nadel wiederholt in die Diise, um Riickstande zu entfernen.

5. Laden Sie das Filament erneut. Befolgen Sie die Anweisungen in [ » 13.1 Wech-
seln der Filamente ].



14.5 Reinigen des Extruders

/\ ACHTUNG

JAN

HeiRe Diise und geschmolzenes Filament
Das Berihren der heien Diise oder des geschmolzenen Filaments
kann zu Verbrennungen fiihren

® Tragen Sie hitzebestandige Handschuhe, bevor Sie die Dise
bertihren.

. Entladen Sie das Filament. Befolgen Sie die Anweisungen in [ » 13.1 Wechseln
der Filamente ].

2. Heizen Sie den Extruder auf.
. Tragen Sie hitzebestandige Handschuhe.

4. Fihren Sie den Auswerfstab durch den Filamenteinlass in den Extruder ein. Siehe
Abb. 1.

. Bewegen Sie den Auswerfstab wiederholt auf und ab, um die Riickstande zu l6sen.
- Die Riickstande fallen heraus.

. Laden Sie das Filament erneut. Befolgen Sie die Anweisungen in [ » 13.1 Wech-
seln der Filamente .

15 Wartung

15.1 Kalibrieren des Z-Sensors

Kalibrieren Sie den Z-Sensor nach dem Auswechseln der Diise oder des Hotends.
Die Kalibrierung des Z-Sensors wirkt sich direkt auf die Genauigkeit der Funktion
L,Auto-levelling” (Auto-Nivellierung) aus.

1.

Trennen Sie den Drucker von der Stromversorgung.

2. Lassen Sie die Diise auf Raumtemperatur abkiihlen.
3.
4. Lbsen Sie die beiden Schrauben auf der rechten Seite des Z-Sensors. Uberpriifen

Entfernen Sie die Silikonabdeckung des Extruders.

Sie, ob sich der Z-Sensor nach oben und unten bewegen lasst.

Legen Sie das Z-Sensor-Kalibrierwerkzeug unter den Z-Sensor und die Diise. Sie-
he Abb. 2.

Bewegen Sie den Z-Sensor nach oben oder unten, bis der Z-Sensor und die Diise
mit der Oberseite des Z-Sensor-Kalibrierwerkzeugs ausgerichtet sind. Siehe Abb. 3.

Ziehen Sie die Schrauben des Z-Sensors fest.
Kalibrieren Sie das Druckbett.
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15.2 Ersetzen der Sicherung

Hebeln Sie das Sicherungsgehause auf. Siehe Abb. 4.

Entfernen Sie die durchgebrannte Sicherung.

Setzen Sie eine neue Sicherung mit den gleichen Spezifikationen ein.
SchlieRen Sie das Sicherungsgehéuse.

. SchlieBen Sie das Netzkabel an den Netzanschluss des Druckers an.

o ok WD~

F
2

Abb. 4
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Ziehen Sie das Netzkabel aus der Netzanschlussbuchse des Druckers.

16 Aufbewahrung

o~ wbh =

Trennen Sie den Drucker von der Stromversorgung.
Entladen Sie das Filament.

Reinigen Sie den Drucker.

Lassen Sie den Drucker auf Raumtemperatur abkuhlen.

Bewahren Sie den Drucker an einem trockenen, staubfreien Ort und aulerhalb der
Reichweite von Kindern auf.

Hinweis:

PLA-Filamente nehmen mit der Zeit Feuchtigkeit und Staub auf, wenn sie der frei-
en Luft ausgesetzt sind, was die Druckqualitat beeintréchtigen kann. VerschlieRen
Sie das Filament bei Nichtgebrauch in einem luftdichten Behélter.



17 Fehlersuche

Problem

AbhilfemaRnahmen

Keine Stromversorgung

Das Display schaltet sich nicht ein.

Uberpriifen Sie den Netzanschluss.

Uberpriifen Sie die Sicherung. Ersetzen Sie die Sicherung, falls sie durchgebrannt ist.

Das Filament reif3t.

Uberpriifen Sie, ob sich die Filamentspule frei dreht.

Uberpriifen Sie, ob das Filament auf dem Weg von der Spule zum Extruder eingeklemmt ist.

Es wird zu wenig Filament aus-
gegeben.

Reinigen Sie das Innere der Dise.

Reinigen Sie den Extruder.

Die Diise bertihrt das Druckbett.

Kalibrieren Sie das Druckbett.

Das gedruckte Objekt weist
Mangel auf.

Uberpriifen Sie, ob die eingestellte Temperatur den Temperaturanforderungen des verwen-
deten Filaments entspricht.

Entfernen Sie Filamentreste aus der Duse.
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18 Entsorgung

h4

Alle Elektro- und Elektronikgerate, die auf den europaischen Markt gebracht
werden, missen mit diesem Symbol gekennzeichnet werden. Dieses Sym-
bol weist darauf hin, dass dieses Gerat am Ende seiner Lebensdauer ge-
trennt von unsortiertem Siedlungsabfall zu entsorgen ist.

Jeder Besitzer von Altgeraten ist verpflichtet, Altgerate einer vom unsor-
tierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung zuzufiihren. Die Endnutzer
sind verpflichtet, Altbatterien und Altakkumulatoren, die nicht vom Altgerat
umschlossen sind, sowie Lampen, die zerstorungsfrei aus dem Altgerat ent-
nommen werden kdnnen, vor der Abgabe an einer Erfassungsstelle vom
Altgerat zerstérungsfrei zu trennen.

Vertreiber von Elektro- und Elektronikgeréten sind gesetzlich zur unentgeltlichen Riick-
nahme von Altgeréten verpflichtet. Conrad stellt Ihnen folgende kostenlose Riickgabe-
moglichkeiten zur Verfiigung (weitere Informationen auf unserer Internet-Seite):

® in unseren Conrad-Filialen
® in den von Conrad geschaffenen Sammelstellen

® inden Sammelstellen der 6ffentlich-rechtlichen Entsorgungstrager oder bei den von
Herstellern und Vertreibern im Sinne des ElektroG eingerichteten Riicknahmesys-
temen

Fir das Loschen von personenbezogenen Daten auf dem zu entsorgenden Altgerat ist
der Endnutzer verantwortlich.

Beachten Sie, dass in Landern auRerhalb Deutschlands evtl. andere Pflichten fiir die
Altgerate-Rulickgabe und das Altgerate-Recycling gelten.
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19 Konformitatserklarung (DOC)

Hiermit erklart Conrad Electronic SE, Klaus-Conrad-Strale 1, D-92240 Hirschau, dass

dieses Produkt der Richtlinie 2014/53/EU entspricht.

m Der vollstandige Text der EU-Konformitétserklarung ist unter der folgenden Inter-
netadresse verfugbar: www.conrad.com/downloads

Geben Sie die Bestellnummer des Produkts in das Suchfeld ein. Anschliefend kénnen

Sie die EU-Konformitatserklarung in den verfiigbaren Sprachen herunterladen.



20 Technische Daten

20.1 Stromversorgung

Eingangsspannung............ccccceeeeeunen. 100 - 240 V/AC, 50 - 60 Hz

Leistungsaufnahme 500 W

Sicherung

20.2 Drucken

Unterstiitztes Dateiformat

Drucktechnik.........c.ooveveeniciecncneines

Build-Volumen ........cccovvircnircnenns 280 x 280 x 300 mm

Unterstitzter Filamentdurchmesser @...1.75 mm

Unterstltzte Filamenttypen.........c.c........ PLA, PLA-Verbindung, PETG, ABS, ASA,
PC, PP, PA, TPU 95A, TPU 87A, TPE 83A,
Kohlefaser, PEEK, PEI

Diisendurchmesser ...........covveeerneeenen. 0,4 mm

Dicke der Druckschichten...................... min. 0,05 mm/ max. 0,3 mm

Extrudertemperatur............ccoceeveienne. max. 260 °C

Druckbetttemperatur max. 120 °C

Druckgeschwindigkeit 20 - 300 mm/s

Baugenauigkeit..........c.ccoocverireiieinnen. +/-100 pm

20.3 Software

Softwarekompatibilitat ..............cccccceenee. Windows® 7 und hoher

Unterstiitzte Slicing-Software................. Ultimaker Cura, Slic3r

20.4 WLAN-Modul
WLAN-Frequenzbereich............... 2412 - 2472 MHz (802.11b/g/n20)

WLAN-Ubertragungsleistung........ 802.11b: 10,91 dBm
802.11g: 11,98 dBm
802.11n-HT20: 13,04 dBm

Sendereichweite..........c..ccccevrrnnn. 50 m

20.5 Betriebsbedingungen

Betriebsbedingungen................... +5 bis +35 °C,
30 - 90 % relative Luftfeuchtigkeit
(nicht kondensierend)
Aufbewahrungsbedingungen........ +5 bis +45 °C,
30 - 90 % relative Luftfeuchtigkeit
(nicht kondensierend)

20.6 Sonstiges
Abmessungen ohne Spule............ 480 x 480 x 640 mm
GeWICht.....vevcriicree 35kg
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