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Lesen Sie sich die Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme des Produkts sorgfaltig durch.
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1. Wichtige Informationen
1.1 Vorsicht

1 Wahrend des Druckvorgangs oder nach seiner Beendigung erreicht die Diise eine Hochsttemperatur von 260 °C und das Druckbett eine
Hochsttemperatur von 120 °C. Um lhre Sicherheit zu gewahrleisten, sollten Sie die fertigen 3D-Drucke/die Diise/das Druckbett wahrend
des Druck- oder Abkiihlvorgangs nicht bertihren.

2 Verwenden Sie ausschlieflich das von uns gelieferte Original-Netzkabel, um Schaden an elektrischen Bauteilen zu vermeiden.

1.2 Verbrauchsmaterial

Die Drucker konnen mit einer breiten Palette von Filamenten verwendet werden. Fur die besten
Druckergebnisse empfehlen wir jedoch die Verwendung von Filamenten mit guter Qualitat, da Filamente
schlechter Qualitat den Extruder verstopfen und den Extruder und den Motor beschadigen kdnnen.

1.3 Anforderungen an die Umgebung

Die 3D-Drucker kdnnen normalerweise bei einer Temperatur zwischen +15 °C und +35 °C und einer
Luftfeuchtigkeit zwischen 30 % und 90 % arbeiten. Befinden sich die Umgebungstemperatur und

die Luftfeuchtigkeit auRerhalb dieses Bereichs, hat dies eine Beeintrachtigung der Druckqualitat zur
Folge. Bewahren Sie das Verbrauchsmaterial stets in einem gut verschlossenen Behalter auf. Dies gilt
insbesondere, wenn es bereits aus der Verpackung entfernt wurde und Uber einen langeren Zeitraum
nicht genutzt wird. Bei Nichtbeachtung absorbiert das Material die Feuchtigkeit und den Staub aus der
Umgebung, wodurch die Druckqualitat erheblich beeintrachtigt wird.
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2. Produktubersicht
2.1 Der Drucker im Detail
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Touchscreen
SD-Kartensteckplatz
Druckbett

Extruder1

Extruder2

Schalter fiir Beleuchtung
Netzanschluss und Netzschalter
Spulenhalterung1
Spulenhalterung?2




2.2 Der Extruder im Detaill

RIS

1 Duse 2 Heizblock 3 Heizelement und Heillleiter 4 Heat-Break-Throat
5 Kuhlkérper 6 Objektlifter 7 Abstreifer 8 Abfallbehalter

2.3 Das Druckbett im Detaill

1 Druckbett 2 Magnetische Dauerdruckplatte 3 Stellschraube flr Nivellierung (x 4) 4 Heizplatte

Anmerkung: Das von der Druckoberflache getrennte Druckbett kann entfernt und herausgenommen werden.
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2.4 Zubehorliste

Abbildung Bezeichnung Anz. Einheit
& Netzkabel 1 Stk.
& microSD-Karte (enthélt Bedienungsanleitung & Slicing-Software) 1 Stk.
L7 Kartenleser 1 Stk.
- Magnetische Dauerdruckplatte 1 Stk.
‘ Druckbett aus Metall 1 Stk.
-~ Auswerferstange 1 Stk.
o = ol Sechskantschllssel (6 mm) 1 Stk.

L . .

| — Sechskantschllssel mit 1,5/2/2,5/3/4 mm Durchmesser 5 Stk.
Spulenhalterung 2 Stk.
Kleine Nadel (0,3 x 75 mm) 2 Stk.
Filamentréhrchen 2 Stk.

Q USB-Kabel 1 Stk.

/ Pinzette 1 Stk.

Anmerkung: Die Abbildungen dienen lediglich als Referenz, die tatséchliche Ausfiihrung ist als Standard anzusehen.
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2.5 Technische Daten

Betriebsspannung:

120 - 240 V/AC, 50/60 Hz 8,5 A

Leistungsaufnahme:

max. 600 W

Max. Druckgrofe (B x H x T):

Einzelextruder/Doppelextruder-Modus 360 x 250 x 200 mm
Vervielfaltigungsmodus/Spiegelungsmodus 140 x 250 x 200 mm

Herstellungsverfahren:

Fused Filament Fabrication (FFF; Schmelzschichtverfahren)

Dicke der Druckschichten: 0,05-0,3 mm
Druckgeschwindigkeit: 20 — 300 mm/s
Druckformat: GCODE

Dise (): 0,4/0,6/0,8 mm
Filament (¢): 1,75 mm

Multimodus-Druck

Ein-Extruder-Modus, Zwei-Extruder-Modus, Vervielfaltigungs-Modus, Spiegel-Modus

Geeignetes Filamentmaterial:

PLA, ABS, PETG, PC, PA, PP, HIPS, PVA usw.

Extrudertemperatur:

+160 bis +260 °C

Heizbetttemperatur:

+40 bis +120 °C

Schnittstellen:

SD-Karte/USB-Kabel

Systemvoraussetzungen:

Windows 7 oder aktueller, Mac OS 10.6.8 oder aktueller

Kompatibel mit ,Cura“-Software:

Version ,cura 4.1 oder niedriger

Betriebsbedingungen:

+15 bis +35 °C, 30 - 90 % relative Feuchte (nicht kondensierend)

Aufbewahrungsbedingungen:

+15 bis +35 °C, 30 - 90 % relative Feuchte (nicht kondensierend)

Abmessungen (B x H x T):

630 x 430 x 625 mm
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3. Vorbereitung vor dem Drucken

3.1 Menuvorschau
Werkzeug/Drucken

E e — Bei Anschluss an die Stromversorgung schaltet sich der Touchscreen automatisch ein.
ég} — Durch Berlhren des Bildschirms kénnen Sie den 3D-Drucker bedienen.
floct Setings Printing — Das Berlhren des Bildschirms mit spitzen Gegenstanden ist nicht gestattet.

Der Benutzer kann durch Beriihren des Symbols ,Settings”
@ (Einstellungen) die Sprachumschaltung, die Gerateinformationen, die ) @

Luftmengeneinstellung, die Standardeinstellung und den Extruderversatz Engiish About ) (Esprom Set
Settings Uberprifen.

4

Der Benutzer kann durch Beriihren des Symbols , Tool“ (Werkzeug) das
E Vorheizen, das Laden/Entladen des Filaments, die manuelle Steuerung und £
die Nivellierung durchfihren.

Preheat Extrusion

11

Leveling




Werkzeug/Manuelle Schnittstelle

<;g:> Der Benutzer kann die Bewegungssteuerung des Extruders, des Druckbetts und des Vorschubmotors
manuell vornehmen.

Y-Achse riickwarts bewegen
Druckbett nach oben bewegen

Tippen, um Abstand zum Druckbett

X-Achse nach rechts bewegen
festzulegen

Extruderwechsel zwischen X1 und X2

X-Achse nach links bewegen
Zuruck zum vorherigen Menubildschirm

Druckbett nach unten bewegen

Y-Achse nach vorne bewegen
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Oberflache Werkzeug/Vorheizen

& Durch Antippen des Symbols ,Vorheizen® kann der Benutzer die Temperatur des Druckbetts und des
Extruders festlegen.

Preheat

Temperatur erhéhen Temperatur verringern

Extrusion1: 30C/190 C

Temperaturwechsel von Extruder1, &
Extruder2, Druckbett Extrusion1

Zurlick zum vorherigen Menubildschirm
Schliellen

Tippen, um Temperaturbereich einzustellen
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Werkzeug/Filament laden/Entladen

@ Der Benutzer kann das Filament Giber das Menu der Extrusion laden und entladen.

Extrusion

Filament laden 5 Extrusiont: Smm Filament entladen
Temper: 190C
In

D || TR "
Extruderwechsel zwischen @ Zuruck zum vorherigen
Extruder1 und Extruder2 Extrusion} S formal Menubildschirm

Geschwindigkeit beim Laden/Entladen von Filamenten
Lange des geladenen/entladenen Filaments
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Werkzeug/Automatisches Zurlicksetzen

0

Der Benutzer kann das automatische Zurlicksetzen der X-Achse, Y-Achse und Z-Achse ausfiihren.

Home

Automatisches Zurticksetzen der X-Achse
Automatisches Zurlicksetzen der Y-Achse

Automatisches Zurlicksetzen der
X-Achse, Y-Achse und Z-Achse.

Automatisches Zurlicksetzen der Z-Achse

Zurlck zum vorherigen Menubildschirm

Deaktivieren des XY-Motors
Deaktivieren aller Motoren
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Einstellung/Lifter

Der Benutzer kann auch die Luftmenge des Objektliifters und des Extruderlifters tiber das Menu des
Lufters ein-/ausschalten.

Luftmenge erhéhen Luftmenge verringern

100 % Luftmenge

50 % Luftmenge
Ein/Aus Zuriick zum vorherigen Menubildschirm
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Werkzeug/Nivellierung

11 Der Benutzer kann das Druckbett (iber das Meni Nivellierung kalibrieren.

L:r] Weitere Einzelheiten dazu finden Sie in Abschnitt 3.2.
eveling

Druckmenu

Tippen Sie auf das Symbol ,,Drucken” und wahlen Sie die Datei, die gedruckt werden soll.

Printing

Wahlen Sie die Datei fiir den Zugriff auf die Druckoberflache

ReadyPrint>...>Confirm ReadyPrint>... >Printing mode

A Warning A Single extruder mode

Select the correct printing mode. Dual extruder mode

Print area differs in each mode.

. ) Duplication mode
Incorrect mode selection may cause damage to the device.

Mirror mode

Confirm Cancel
Printing

In diesem Druckmodus werden zwei + In diesem Druckmodus werden zwei * In diesem Druckmodus werden zwei

* In diesem Druckmodus wird ein
Extruder fur den Druck verwendet. Extruder fir den Druck verwendet. Extruder fur den Druck verwendet. Extruder fur den Druck verwendet.
(Extruder 1 oder Extruder 2)

Druckbereich: 360 x 250 x 200mm Druckbereich: 360 x 250 x 200mm Druckbereich: 140 x 250 x 200mm Druckbereich: 140 x 250 x 200mm




Drucken Drucken > Option

Einstellen der Druckgeschwindigkeit und der Extrusionsgeschwindigkeit
wahrend des Drucks
Einstellen der Luftmenge des Extruders wahrend des Drucks.

Einstellen von Heizbett, Extrudertemperatur, Luftmenge,
Druckgeschwindigkeit und Extrusionsgeschwindigkeit wahrend

des Drucks. . . .
Einstellen der Temperatur von Heizbett, Extruder1 und Extruder2 wahrend des Drucks.

Luftmenge verringern m Geschwindigkeit verringern

Temperatur verringern . Speed R .

Luftmenge erhdhen Geschwindigkeit erhohen
Printing>Operation>Adjust Printing>Operation>Fan Printing>Operation>Speed
M Extrude Speed:100%
Temperatur erhdhen + Extrusion1: 15C/0C + P o

S| L %

Extrusion1 10C Close Back

Extrusion

Tippen, um Geschwindigkeitsbereich einzustellen
Einstellen der Extrusionsgeschwindigkeit
Einstellen der Druckgeschwindigkeit

Tippen, um Temperaturbereich einzustellen 50 % Luftmenge
Wechsel von Heizbett, Extruder1 und Extruder2 100 % Luftmenge
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3.2 Die Kalibrierung des Druckbetts

Das Druckbett wurde im Werk kalibriert und gut nivelliert, aber wahrend des Transports kann es zu einer gewissen Abweichung kommen.
Daher sollten Sie das Druckbett vor dem Drucken nivellieren.

Legen Sie das Druckbett (aus Metall) und die magnetische Dauerdruckplatte auf.
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5| 2 <

Preheat Extrusion Move

5

Settings Printing

11

0/

Leveling

Tippen Sie auf ,Tool“ — ,Preheat” (Werkzeug — Vorheizen)

HeatBed: 50 C/50C

LRI RITORE,

HeatBed 10C Close Back

Tippen Sie auf ,HeatBed“ (Heizbett); heizen Sie die Plattform auf die voreingestellte Temperatur auf.
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512 % A

Home

HeatBed: 50C/50C
Move

Preheat Extrusion

10 &

0/

Leveling

Legen Sie ein A4-Papier zwischen die Dise und das Druckbett.
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2. Kalibrierknopf

Wenn sich das A4-Papier leicht verschieben lasst, bedeutet dies, dass der Abstand zwischen Diise und Druckbett zu grof ist; Sie kdnnen den
Knopf gegen den Uhrzeigersinn drehen, bis sich das Papier mit leichtem Widerstand verschieben lasst.

Wenn sich das Papier nicht verschieben lasst, kénnen Sie den Knopf im Uhrzeigersinn drehen, bis sich das Papier mit leichtem Widerstand
verschieben lasst.

Tippen Sie auf ,Point 1“ (Punkt 1) (wie auf dem Foto oben); der Druckkopf E1 bewegt sich nach vorne links, flhren Sie die Nivellierung durch.
Tippen Sie auf ,Point 2“ (Punkt 2) (wie auf dem Foto oben); der Druckkopf E1 bewegt sich nach vorne rechts, fiihren Sie die Nivellierung durch.
Tippen Sie auf ,Point 3“ (Punkt 3) (wie auf dem Foto oben); der Druckkopf E1 bewegt sich nach hinten rechts, flihren Sie die Nivellierung durch.
Tippen Sie auf ,Point 4“ (Punkt 4) (wie auf dem Foto oben); der Druckkopf E1 bewegt sich nach hinten links, flihren Sie die Nivellierung durch.

(} {? {} {; Point 4 X G X Point 3

Point1 Point2 Point3 Pointd. I

E2Calibration| Point 1 X —- X Point 2

17



& > o

Point 1 Point 2 Point 3 Point 4

E2 Calibration

Nachdem Sie den Extruder E1 kalibriert haben, klicken Sie auf ,E2 Calibration* (E2 Kalibrierung), der Druckkopf bewegt sich nach rechts
vorne auf das Druckbett.

Lésen Sie die Schrauben des Kiihlkdrpers E2 mit einem Innensechskantschlissel (d 2,0 mm), legen Sie ein A4-Papier zwischen Dise und
Duse, kalibrieren Sie die Duse und den Kuhlkérper auf und ab, bis ein leichter Widerstand entsteht.

Anmerkung: Wenn Sie nicht reibungslos drucken kénnen oder die Drucke nicht so gut aussehen, ist das Druckbett moglicherweise nicht gut
18 nivelliert, es ist besser, wenn Sie die Kalibrierung des Druckbetts erneut durchfihren.



3.3 Laden/Entladen des Filaments
3.3.1 Anbringen der Spulenhalterung und des Filamentrohrchens.

Installieren Sie die linke Spulenhalterung; Installieren Sie die rechte Spulenhalterung;
Drehen Sie sie im Uhrzeigersinn Drehen Sie sie im Uhrzeigersinn

Links Extrusion 1 Rechts

Driicken Sie den Schlauchanschluss und setzen Sie den Filamentschlauch ein

Extrusion 2
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3.3.2 Laden des Filaments in den Extruder

Installieren der Filamente auf der linken und réchten Seite.

@ @ Preheat / | \Extrusion Move

11

—

Leveling

Tool Settings Printing

Tippen Sie auf ,Tool* — ,Preheat’ (Werkzeug — Vorheizen

Extrusion1: 30C/190C Extrusion1: 190C/190C

Add

216 O 26O

Extrusion1 10C Extrusion? 10C Close

Tippen Sie auf ,Extrusion 1%; heizen Sie die Diise auf die voreingestellte Temperatur auf.
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A Extrusion1: 5mm
@ Temper: 190C

Preheat Extrusion Move Home

11 ” IJ;_LI ¢4-D 7

—
Extrusion1 5mm Normal
Leveling

Gehen Sie zurlick und tippen Sie auf ,Extrusion®. Tippen Sie auf ,In“ (Hinein); das Filament kommt aus der
Duse, der Ladevorgang ist beendet.

Extrusion2: 30C/190C Extrusion2: 5mm

Temper: 190C

Extrusion2

Tippen Sie auf ,Extrusion 2“ und heizen Sie die Warten Sie, bis der Druckkopf E2 die voreingestellte

Extrusion 2 vor. Temperatur erreicht hat und tippen Sie dann auf ,In“ (Hinein).
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4. Drucken eines 3D-Modells
4.1 Drucken

1. Speichern Sie die ,.gcode“-Dateien auf der microSD-Karte
2. Setzen Sie dann die microSD-Karte in den Drucker ein und wahlen Sie die zu druckenden Dateien aus.

Settings Printing

ReadyPrint>... >Confirm
A Warning A

Select the correct printing mode.
Print area differs in each mode.
Incorrect mode selection may cause damagqe to the device. Duplication mode

ReadyPrint>... >Printing mode

Single extruder mode

Dual extruder mode

Mirror mode
Confirm Cancel

Printing

Tippen Sie auf ,Confirm“ (Bestatigen) und wahlen Sie den Druckmodus aus,
wie Sie ihn geschnitten haben.
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4.2 Entnahme der fertigen Drucke

Wenn der Druckvorgang abgeschlossen ist, kann der Benutzer die magnetische Dauerdruckmatte herausnehmen, wahrend das Druckbett
abkdihlt.

Entfernen Sie die fertigen Drucke von der magnetischen Dauerdruckplatte mit der Hand, es ist kein Werkzeug erforderlich, um den
Druckvorgang zu beenden und das gewUlinschte Ergebnis zu erhalten.
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WARNSYMBOLE UND -HINWEISE

! &A.Chtung heilt / Caution ! Berilhren Sie das Warmebett nicht wahrend des Vorheizens oder Druckens.
! high temperature |

Berlihren Sie den Druckkopf nicht wahrend des Vorheizens oder Druckens.

Warnung!

Warning!

s

Fassen Sie wahrend des Betriebs nicht in das Gerat.

Warnung!

Warning!

by ch

Dies ist eine Publikation der Conrad Electronic SE, Klaus-Conrad-Str. 1, D-92240 Hirschau (www.conrad.com).

Alle Rechte einschlieRlich Ubersetzung vorbehalten. Reproduktionen jeder Art, z. B. Fotokopie, Mikroverfilmung, oder
die Erfassung in elektronischen Datenverarbeitungsanlagen, bediirfen der schriftichen Genehmigung des Herausgebers.
Nachdruck, auch auszugsweise, verboten. Die Publikation entspricht dem technischen Stand bei Drucklegung.

Copyright 2023 by Conrad Electronic SE. *2584537_V2_0223_02_jh_m_DE
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