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I. Maschinenmontage

Die Maschine wird grundsatzlich vor dem Verlassen des Werks installiert. Sie
bendtigen nur einige einfache Schritte, um die Maschine zu fixieren.

1. Alle Teile herausnehmen

Fixiert den Portalrahmen auf der Basisplattform mit vier Schrauben (M5 * 20).




Portal

frame, -




Hinweis: Nach dem Offnen der Verpackung, liberpriifen Sie bitte, ob das Blech auf
beiden Seiten des Portalrahmen hat zwei Schrauben befestigt. Wenn ja, entfernen
Sie es. Andernfalls funktioniert die Z - Achse nicht ordnungsgemaR (da die Stapel
unterschiedlich sind, wird die fester Modus hat sich geandert).







Nehmen Sie vier M5 Schrauben aus dem Werkzeugkasten und beginnen Sie mit der
Montage des Rahmens.




Platzieren Sie den Portalrahmen und die Basisplattform wie in der Abbildung oben
und stellen Sie sie seitlich ein. Verwenden Sie einen Inbusschlissel, um die M5 *
20-Schrauben zu befestigen.




2. Festen Block und Endschalter installieren

Der feste Block mit Endschalter wird auf der linken Seite und der T-Typ feste Block
auf der rechten Seite installiert.

M5*2048 22
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3. Verdrahtung

1. X- Achse Motor; 2. Y- Achse Motor; 3. Z- Achse Motor; 4. Extruder Motor.
@: X- Achse Endschalter @: Y- Achse Endschalter @: Z- Achse Endschalter
@: Extruder Filament Auslauf Erkennung Schalter
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Hinweis: Um das Kabel richtig zu verdrahten, platzieren Sie den Y-Achsen Motor und

das Y-Achsen Endschalterkabel wie unten gezeigt unter der Basis. Dies kann

verhindern, dass der bewegliche Teil das Kabel kratzt.
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4. Filament Halterung installieren
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Il. Anleitung des LCD Bildschirms

Anweisung des Menilpunkt

1. Startseite

00

Move Head Files Extrude

Leveling Recovery More

Move Head: Bewegung der X, Y und Z-Achse; Motor ist gesperrt oder nicht; die
Bewegungsdistanz von Dlse und Volumen der Extrusion kontrollieren.

Files: Die Druckdatei und die Druckinterface 6ffnen.

Extrude: Temperatur zwischen Dise und beheizter Plattform kontrollieren; Filament

ein-/ausfadeln.

Levelling: Die unterstitzte Nivellierfunktion kann zur einfachen Nivellierung

automatisch in die entsprechende Position verschoben werden
Recovery: System zurlickstellen
More: Mehr
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2. Move Head

¥ back to origin 7 axis moves up

X back to origin Show the distance

N\

X axis moves

and down

the XYZ axis moves

up and down

Moving distance

Unlock

return

XYZ back to

origin

¥ axis moves

Z back to origin

up and down
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3. Files

file name

Start printing

X

turn the page
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return




Druck Interface

happy.gcode

10

. Temperatur der Dise;

. Drehzahl des Geblases;

. Hohe der Z-Achse;

. Pausendruck, kann wiederhergestellt werden;

. Parameter einstellen, detaillierte Parameter siehe nachstehende Abbildung;
. Druckvorgang Stoppen.

. Benutzte zeit;

. Ubrige Zeit;

. Fortschrittsbalken;

10. Temperatur des beheizten Bettes

O 00 NO UL b WN B
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ADJUSTMENT

. Temperatur der Duse einstellen;

. Temperatur des beheizten Bettes einstellen;
. Liftergeschwindigkeit einstellen;

. Druckgeschwindigkeit einstellen;

. Entfernung einstellen;

. Zurlick;

. Anpassung nach oben;

. Stromungsverhaltnis der Extrusion;

. Regulierung nach unten;

10. Mehr;

O 00 NO UL b WN B
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4. Levelling

S

Top Left Top Right Unlock X-Y

1. Duse nach links vorne bewegen.

2. Duse nach rechts vorne bewegen.
3. Zweiachsiger XY Motor entsperren.
4, Zurick;

5. Dise nach rechts hinten bewegen.
6. Dise nach links hinten bewegen
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5. Extrude

3

2
©

. Temperatur der Dise
. Nach oben einstellen
. Nach unten einstellen

. Langsam futtern und entladen
. Automatisches Zufiihren und Ausladen

. Entfernung einstellen

. Stoppen
. Zurick

@

. Auf das Symbol klicken, um zum beheizten Bett zu wechseln
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6. More

Vz-jerk(rm/s): 0.40 2
Ve-jerkimm/s): 5.00
Vmax x(mm/s): 200.00
52X
i 4
Accel(mm/sA2) : 500.00
ABOUT
Printer Model:
gtk
MaxSize(LxWxH):
300X300X400(mm)
Firmware Version:
V2.10 14:20:30 Aug 10 2018

Return

1. Auf die Datei klicken zur Offnung der Datei 2. Aktualisieren 3. Zuriick 4.
Einstellungen speichern 5. Nach oben und unten rollen 6. Einstellung des Parameters
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lll. Installation und Operation

1. Slicing Software Installation

Software Installation

auf G Cura15.043.exe  \icven . dann wird Installation Fenster aufgetaucht. Klicken

Sie auf den nachsten Schritt, um die Installation abzuschlieRen.

= EMHE i) F
il 2018/4/13 1405 4=
|G Cura_15.04.3.exe 2016/3/4 11:05 HEERF 20418 KB

A. Machine settings

30



[ Sky-Kt | Skyeube2 | Reprap | Skycube | 1% [ 7 | 3nesTeni | Foodprinter| U20

Machine settings

Printer head size

E-Steps per 1mm filament 0

Head size towards X min (mm)

Maximum width (mm}) 300

Head size towards ¥ min (mm) 0

Maximum depth (mi 200

Head size towards X max (mm) 0

Head size towards ¥ max (mm) 0

Printer gantry height {mm) 0

Communication settings

Serial port

Baudrate

it

| ok | [ Addnew machine | [ Remove machine | | Change machine name |

Entsprechende Druckgrofle, beheiztes Bett, Gcode Stil, Namensdnderung usw.
andern

) Tools Machine Exp-ert I-iel-p

Show slice engine log..

Preferences...

Machine settings...

Recent Madel Files
Recent Profile Files

Load model file.. CTRL+L
Save model.. CTRL+5
Reload platform F5
Clear platform CTRL+D
Print... CTRL+P
Save GCode.. CTRL+G

Open Profile...
Save Profile...
Load Profile from GCode...

CTRL+,

Ziheuist30iminlites)
iZ518imete 3 6igram

Quit
Filament
Diameter (mm} 1.75
Flowr (%) 100
Marhina

Offnen Sie die Konfigurationsdatei und konfigurieren Sie alle Parameter als

Standardparameter.
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Select profile file to load

@Qﬂﬂ <« U20 » U20 manual » U20 instruction manual » 4.Cura_15.043 »

-4 || = acura 15043 2|

mav  FEE = 0 @
H SEsEneE 4 2k g s s S
util

= M [Euzom

B mm
= B
B >
= BERE
@ BF

11 KB

R
& seEs ©)
s Bl D)
s $IAEN E)
ca DATE (F)

s FEG)

SZEEIN: U20.0ni

v [ini files (7ini) -

| 70 || = |

Suchen Sie den Ordner, in dem sich das Cura Installationsprogramm befindet, und
offnen Sie die U20.ini, um die Standardparameter zu konfigurieren.

2. Slicing Software Operation fiir Offline Druck

Fir Offline Druck braucht keine Verbindung zu einem Computer hergestellt zu

werden. Die Operation erfolgt einfach Uber die SD Karte. Nach der Installation der
Cura Software, Wahlen Sie " print all at once " aus den "Tools".
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03 |
Initial Brper e width (%) | 10D
Cut; off object bottom [mm) 0.0
Dual extrusion gvariap {mm)  0L15

Syl

Travelspeed (mmyjs} | 150.0
Bottom yar speed (mmys) |20
10 spaed (mmys) 0o
Top/botzom speed (mmys) | 0.
Outer shel speed (mmys) | 0.0
Inrer shel speed (mims)

Offnen Sie “File“> “Read Model File” oder 6ffnen Sie das Dateiziel oder ziehen Sie die
Modelldatei direkt in die Software. Auf diese Weise kdnnen Sie das Modell
importieren. Die Bedienung mehrerer Modelle finden Sie in der folgenden Anleitung
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Store Gcode
as afile.

Connect to xoumagin-e

website,

Open file

Mirror

Rotation Scale
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Objekt Operation

It works under
Mormal conditions.

Uniformly scaled size

The scale button

35

1.Click on the rotating

2. Pull the rotation control
circle, by default 15 degrees,
hold shift and shake the
control circle, you can rotate
the unit by 1 degree.




T

iNormall

@yethang 7’

ransparent r

the most
commonly used mode.

Normal:

Overhand:Used to view
the dangling position.

Transparent: Not very
useful

X-Ray: Not very useful

Layers: It is best to check
this pattern before
printing to confirm that
the pattern is sliced
correctly.
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Rechte Mausklick Funktion

Center on platform

Delete object

Multiply object

Split object into parts

Delete all objects

Reload all objects

Reset all objects positions

Reset all objects transformations

Der Name der Datei "filename.gcode" muss in Englisch oder in der Nummer sein.
Benennen Sie sie nicht in chinesische Zeichen oder andere. Speichern Sie die Datei
auf der SD Karte, legen Sie sie in den Kartensteckplatz ein und schalten Sie den Strom
ein. Wahlen Sie im Hauptmen( im LCD Steuerungsbildschirm die Option "Folder",
wahlen Sie die soeben gespeicherte Datei "filename.gcode" aus, bestatigen Sie sie
und beginnen Sie mit dem Drucken.

3. Software Parameter einstellen

Wenn Sie die cura-Software o6ffnen, konnen Sie alle Druckparameter auf dem
Bildschirm andern.
"Switch to full settings" wahlen.
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Switch to quickprint...

Basic | advanced | Plugi
Qualt ' ©  Switch to full settings...
Layer height (mm) Open expert settings...
Shel thickness (mm) Run bed leveling wizard...
Enable retraction Run head offset wizard...
“ =
Bottom/Top thickness (mm) 1.2
Fil Denstty (%) 20 =
Speed and Temp
Print speed (mmy's) 40
Prnting temperature (C) 200
Bed temperature (C) 40
Support
Support type [ — |
Patform adheson type  [RaRt ][]
Filament
Diameter (mm) 175
Flow (%) 100.0
Machine
Nozzle sze (mm) 0.4
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Tools Machine Expert Help
éhdwnced Plugins | Start/End-GCode |

Quihity

Layer height {mm) 0.1
Shell thickness (rmm) 1.2
Enable retraction
Fill

Bottom/ Top thickness (mm) 0.6
Fill Density (%) 20
Speed and Temperature

Print speed (mm/s) 50
Printing termperature (C) 210

Bed temperature (C) 50

Support

Support type Mone e [ e
Platform adhesion type Raft W[ e
Filament

Diarmeter (rmm) 1.75

Flowr (%) 100.0

Layer thickness: 0,1 ~ 0,4 mm ist verfligbar. Mit 0,1 mm hoher Prazision bringen Sie
lange Druckzeiten, mit 0,4 mm niedrige Genauigkeit ist die Druckzeit zu kurz. Im
Allgemeinen ist 0,2 mm ausgewahlt.

Shell thickness: 0,4 mm ist sehr diinn. Im Allgemeinen ist 1,2 mm ausgewahlt,
wodurch die Druckzeit verlangert wird.

Enable retraction: Dadurch wird verhindert, dass der Draht beim schnellen Drucken
auslauft. Andernfalls wird das Aussehen beeintrachtigt.

Bottom/Top thickness: Damit wird der Druck der oberen Schicht perfekter und
flacher.

Fill density: Wenn die Intensitat nicht hoch ist, wahlen Sie 20%. Wenn die Intensitat
hoch ist, erhéhen Sie sie und die Druckzeit erhdht sich ebenfalls.

Print speed: Im Allgemeinen 30-100 eingestellt, ist die Druckgeschwindigkeit héher
und die Genauigkeit ist geringer.

Printing temperature: Abhangig von dem Filament, wahlen Sie im Allgemeinen 190 ~
210 Grad Celsius.

Support type: Inklusive Halb Unterstlitzung und volle Unterstiitzung. Im Allgemeinen
muss das Modell mit angehaltener Struktur Unterstiitzung festlegen. Die Oberflache
wird nach dem Entfernen der Unterstiitzung rau sein.

Platform adhesion type: "None" bedeutet, dass keine Unterstiitzung festgelegt wird,
"Brim" vergrofRert den unteren Bereich. "Raft" Basis macht das Modell starker haften.
Damit das Modell besser an der Basis haftet, fligen Sie eine Basis oder Kante hinzu.
Am besten ist jedoch die erhdhte Basis und Kante relativ kleiner als die Bodenflache.
Diameter: 1,75mm

Flow: 100%
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Eile | To

Machine Expert Help

Basic Plugins | Start/End-GCode
Machine )
Nozzle size (mm) 0.4
Retraction -
Speed (mm/s) 40
Distance {mm) 6.6
Quality

Initial layer thickness {(mm) | 0.3
Initial lryer line width (%) _1Ul:|
Cut off object bottom [mm)_ 0.0

Dual extrusion overfap {mm) | 0.15

Speed )

Travel speed (mm/s) 50
Bottom layer speed (mmys) | 20
Infill speed (mm/s) 0.0

Top/bottom speed (mm/s) | 0.0
Outer shell speed (mm/s) 0.0
Inner shel speed {mm/s)} 0.0

Cool _
Minimal lyer time (sec) 5
Enable cooling fan

Nozzle size: 0,4mm.

Retraction Speed: Die Riickzug Geschwindigkeit beim Drucken.

Retraction distance: Die Lange des Material Riickzugs betragt im Allgemeinen 4,5~8
mm.

Initial layer thickness: Die erste Schichtdicke des Drucks. Wahlen Sie die
Standardoption aus.

Initial layer line width: 100% werden dicker und dichter. Wahlen Sie die
Standardoption aus.

Cut off object bottom: Die Lange des Abschneidens von Unterseite des Modells.

Dual extrusion overlap: 0,15mm. Wahlen Sie die Standardoption aus.

Travel speed: Die Bewegungsgeschwindigkeit, wenn die Dise das Filament nicht
extrudiert.

Bottom layer speed: Die Geschwindigkeit von Drucken der ersten Ebene. Einstellen
einer niedrigeren Geschwindigkeit, um das Objekt besser an der Grundplatte
anzubringen.

Infill speed, Top / bottom speed, Outer shell speed, Inner Shell speed: Wihlen Sie
die Standardoption aus.
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Minimal layer time: Wahlen Sie die Standardoption aus.
Enable cooling fan: die Temperatur der Dise abkihlen.

IV. Operation fiir Online Druck

Hinweis: Fir den Online Druck missen Sie den Computer lber das Datenkabel an
den 3D Drucker anschlieSen. Schalten Sie den Computer wahrend des Druckvorgangs
nicht aus, und kein Bildschirmschoner oder in den Ruhezustand versetzen, um einen
Datenlibertragungsfehler zu vermeiden. Generell schlagen Benutzer nicht vor, es fir
komplizierte Vorgange zu verwenden.

Laden Sie zunachst die Modelldatei und stellen Sie die Druckparameter ein,

einschliel3lich “Basic” und “Advanced”

1. Schalten Sie den Drucker ein, schlieBen Sie USB an einen Computer an, Driver
wird automatisch installiert. Wenn es nicht automatisch installiert wird, finden Sie
Driver im Driver Ordner und installieren Sie ihn manuell.

K
W

r‘ -
L
l

CH340G_USBHK
=

HZ - R

SRRy Yy Yy = 0.5 Y Sy % %

CH341PT.DLL CH241864.5YS CH341508.5YS ch341SER.CAT CH341SERINF CH341SER.SYS CH341SERVXD  DRVSETUPG4.ex SETUP.EXE BEazipg
e

Doppelklicken Sie auf das Programm, auf das der Pfeil zeigt.
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wsecn QN L =t
YEEh2 S,
FEIFINFZ 4 : CH341SER.NF =

==t CH.CN
‘ |__ USB-SERIAL CH340

|__ 11042011, 3.3.20011.11

ERah

| :
Al

Klicken Sie auf Installieren und warten Sie.

B IERIEEE(X64) BEEE
Bz =i
EEINFYAE : CH3415ER.INF N -
| DriverSetup o /Ms—
1§
i

Verwenden Sie nach der Installation des Drivers die Tastenkombinationen "Ctrl" +",",

um " Preferences " zu 6ffnen.

Print window - Filament settings
Printing window type Pronterface U1 v | Density (kg/m3) 11240 |
: Cost (price/kg) 0 |
Model colour Cost (price/m) I g l
SD Card settings |
“guRge = : Auto detect SD card drive [v]
A i Y Base folder to repicate on SD card| C:\Users\Adminis|| .
Cura settings
Check for updates
Send usage statistics ]
ok |

42



Druckfenster wie im obigen Bild dargestellt. Klicken Sie auf “OK” und dann auf

“Machine settings”, wie in der Abbildung unten gezeigt.

Machine settings _ ) Printer head size ]

E-Steps per 1mm filrment| 0 Head size towards X min {mm} 0

Maxirmum width {rom) 125 Head size towards Y min (mm) | 0

Maxirmum depth (mm) 125 Head sire towards X max (mm) | 0

Maximum height {mm} 125 Head size towards ¥ max (mm) 0

Extruder count 1 W Printer gantry height (rmm} ]

Heated bed ] mac ]

Machine center 0,0 L] OO Settings: _

Build area shape Square W Serial port COMS W

GCode Flavor RepRap (Marlin/Sprinter} Baudrate AUTO v
Ok Add new machine Remove rmachine Change machine name

Wahlen Sie den richtigen Anschluss (COM) aus. Die Baudrate ist "AUTQ". Klicken Sie

auf "OK"..
Hinweis: Unterschiedliche Computer- und COM-Nummer des Ports ist
unterschiedlich. Offnen Sie bitte die " Device Management " auf dem Computer

und klicken Sie auf "Port", um ihn zu liberpriifen.

Rt SE

&[] w

56 DS
55 metedalam

Status zeigt erfolgreich verbunden an
2. Nach dem Laden einer Datei, klicken Sie auf das Symbol, wie oben Bild zeigen
oder klicken Sie auf “Ctrl + P“ den Druck zu starten.
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Single shaft back to zero

Sl
(]

Temperature
0 =

| -

Bed temp
a

Back to zero

Klicken Sie auf den grauen Kreisring, um die Bewegung der XYZE-Achse zu steuern.
0,1,10,100 bedeutet die Bewegungsentfernung. Sie kénnen Gcode in das leere
Textfeld eingeben. Stellen Sie es nicht ein, wenn Sie es nicht verstehen.

Klicken Sie auf " Print ", um den Druckvorgang zu starten. Seien Sie beim Drucken
vorsichtig, um Druckfehler zu vermeiden.

V. Uberpriifen bevor Verwendung und
Nivellierung

1. Maschinenmontage zur vollstandigen Inspektion

Nachdem die Maschinenmontage abgeschlossen ist, arrangieren Sie das Kabel und
bewegen Sie die dreiachsige Bewegung manuell, um zu sehen, ob die Bewegung und
das Abwiirgen beeintrachtigt werden. Sie kdnnen das beheizte Bett und die Diise mit
den Handen schitteln, um zu sehen, ob es Licken und Ritteln gibt. Bei
Erschiitterungen koénnen Sie den Gabelschliissel nehmen. Drehen Sie die
Sechskanthiilse an der entsprechenden Rolle, um die Dichtheit des beheizten Bettes
und des Spriihkopfes einzustellen.

Wie nachfolgend dargestellt:
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2. Maschine Nivellierung

Nachdem das Gerat Uberprift wurde, Gberprifen Sie vor der Inbetriebnahme die
Eingangsspannung, die Position des Schalters und das Netzteil. Bei den Europaischen
Verordnungen wurde eine Position bei 220V und bei den US Verordnungen eine
Position bei 110V festgelegt.
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110/220 is selected by switch
Befor power on please check
input voltage avoiding damage.

|- g i

Europaische Vorschriften 220V Zahnrad

110/220 is selected by switch
Befor power on please check
input voltage avoiding damage.

0
rlf

US Vorschriften 110V Zahnrad
Starten Sie die Maschine und klicken Sie auf die Schaltflaiche zum Ausrichten. Klicken
Sie anschlieRend auf die vier Schaltflaichen. Die Dise wird entsprechend in die
entsprechende Position bewegt. Wenn die entsprechende Position einnehmen,
kédnnen Sie die Handverschraubung manuell einstellen, so dass der Abstand zwischen
der Dise und dem beheizten Bett ungefahr auf die Dicke des A4 Papiers eingestellt
wird. Ziehen Sie die Schraube fest [gegen den Uhrzeigersinn anziehen], um den
Abstand zwischen der Heizplatte und der Dise zu vergréRern.
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Losen Sie die Schraube [im Uhrzeigersinn drehen], um die Heizplatte dicht an der
Dise anzubringen. Passen Sie die anderen drei Punkte an, um die Nivellierung
abzuschlieBen.

LEVELING
Top Left Top Right Unlock X-Y

@ © ©

Bottom Left Botom Right

Sie kdnnen auch manuell auf die XY Nullpunkt zurtick und die Z-Nullpunkt zuriick in
der Move Interface klicken. Und dann entriegeln, um das beheizte Bett und den
Disenkopf manuell zu bewegen. Stellen Sie dann die Nivellierung Schraubenmutter

so ein, dass der Abstand zwischen dem Diisenkopf und dem beheizten Bett ca. die
Dicke von A4 Papier.
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too far

prefect

% #’/_4 too close

3. Filament und Feeding legen

Klicken Sie auf das Extrude Symbol, um die Diise Operation Interface aufzurufen:

Klicken Sie auf die Taste E +, die Temperatur kann automatisch auf 200 Grad
eingestellt werden. Wenn die Temperatur die Zieltemperatur erreicht hat, klicken Sie
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auf die Schaltflache AUTO FEED IN, um fortlaufend zu speisen. Setzen Sie dann das
Ende des Filaments in den Einzugsmechanismus ein. Wenn die Filamente aus der
Diise extrudiert werden, klicken Sie auf die mittlere Stopp-Schaltfliche, um die
Extrusion zu stoppen.

In diesem Moment kdnnen Sie auf das Dateisymbol klicken und auf die Datei klicken,
um die Datei zu drucken.

VI. Druckvorgang fortsetzen und Filament

Auslauf erkennen

1. Wiederherstellung nach Stromausfall

Der normale 3D Drucker (werkseitig) und die Startseite nach Abschluss der
Ausdrucke haben kein Stromausfallsymbol (siehe unten):

00

Move Head Files Extrude

S

Leveling Recovery More

Wenn Uber einen bestimmten Zeitraum gedruckt wird und die Druckhéhe mehr als
0,5 mm betragt, erscheint das Symbol fir die Wiederherstellung des Stromausfalls.
Wenn das Gerat wieder eingeschaltet wird, konnen Sie auf dieses Symbol klicken und
den normalen Druckvorgang fortsetzen.
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00

Move Head Files Extrude

o € e

Leveling  Recovery More

2. Filament Auslauf Erkennung

Wahrend des normalen Druckens sieht Interface folgendermalien aus:
happy.gcode

&j 200/200 @ 255 o
") 50150 I 0.1

Wenn das Filament aufgebraucht ist, wird ein Alarm ausgelost und der Druckvorgang
unterbrochen.
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happy.gcode
81 200200 € 255 o
. 50/50 T o

N
X 2H30M (7 00:00:05

No enough materials! o

Ziehen Sie nun den Teflonschlauch vom Ende des Extruders ab, entfernen Sie das
gebrochene Filament, fillen Sie das Filament wieder in den Druckkopf ein und
klicken Sie auf die Schaltflache Resume, um den Druckvorgang fortzusetzen.
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happy.gcode

&i 100/200 @ 255

L, 50/50 I 0.1

VI. FAQ Handbuch

Frage 1: Wie die Firmware aktualisieren?

Die Firmware Aktualisierung fiir dieses System ist sehr bequem. Wenn die Firmware
des Gerits eine wesentliche Anderung aufweist, die aktualisiert werden muss, stellt
der Hersteller dem Benutzer zwei Dateien zur Verfligung, wie folgt:
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Longer3D.UI project.bin

Benutzer missen nur diese beiden Dateien auf die SD Karte kopieren und Maschine
neu starten. Nachdem der Maschine Fortschrittsbalken abgeschlossen ist, wird die
Firmware aktualisiert. Der Benutzer muss dann die beiden Dateien auf der SD Karte
[6schen, bevor das Gerat normal verwendet wird. Andernfalls wird die Firmware bei
jedem Start der Maschine aktualisiert

Frage 2: Wenn das Filament tritt nicht aus der Maschine aus?
Nachdem die Diise der Maschine erhitzt ist, wird das Filament normalerweise in den
Einzug Mechanismus manuell eingefiihrt und tritt nach Durchlaufen des Teflonrohrs
in die Disen ein. Wenn festgestellt wird, dass die Zahnrader des Einzug Mechanismus
ein Klickgerdusch abgeben, priifen Sie zuerst, ob die Filamente gewellt sind, sodass
der Extrusionsmechanismus die Filamente nicht ziehen kann. Wenn dies nicht der
Fall ist, kann die Maschinendiise angehoben werden. Verwenden Sie eine 0,4mm
Nadel in den Werkzeugkasten, damit sie von unten in den Kupfermund einfiihren,
und beim Einsetzen drehen. Im Allgemeinen kann diese Nadel verwendet werden.
Offnen Sie das Kupfer Mund zu erndhren reibungslos. Diese Blockierung wird im
Allgemeinen durch Verunreinigungen in den Materialien verursacht.
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Frage 3: Das Gerat kann das Filament nicht zurickgeben, wenn
dies der Fall ist. Was soll ich tun, wenn in dem pneumatischen

Gelenke stecken?

Bevor Filament zuriickgebracht wird, miissen Sie die Dise zuerst erwarmen und dann
das Filament so schnell wie moglich herausziehen. Wenn Sie es nicht bewegen
kénnen, kdnnen Sie das Filament zurlickziehen und den am Ende des Filaments
gebildeten Block in der Diise ausschmelzen. Wenn die Filamente abgezogen werden,
bevor das Ende der Filamente die pneumatischen Anschlisse erreicht, wird Teflon
direkt herausgezogen, wodurch das Ende des Filaments abgeschnitten wird, so dass
es glatt gezogen werden kann. Das Ende des Fadens im Diisenkopf wird durch Warme
verformt. Wenn die Filamente am Ende verformt werden und direkt herausgezogen
werden, konnen sie in den pneumatischen Gelenken hangen bleiben oder den
Endschalter fiur die Filament Auslauferkennung beschadigen (der Endschalter fir die
Filament Auslauferkennung ist unidirektional.).
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Frage 4. Was kann ich tun, wenn der Druckvorgang nach dem

Stromausfall nicht fortgesetzt werden kann?

Wenn Sie beim Starten des Druckvorgangs plotzlich die Stromversorgung verlieren,
speichert das Gerat die Druckdaten nicht. Wenn der Druck mehr als 0,5 mm hoch ist,
unterstiitzen wir die Wiederherstellung des Stromausfalls. Wenn die Hohe weniger
als 0,5 mm betragt, empfehlen wir erneut zu drucken.

Frage 5: Wenn die Maschine nivelliert, bewegt sich die Duse nach
links und kann normal ausgerichtet werden. Wenn sich die Duse
nach rechts bewegt, stellt sich heraus, dass der Abstand zwischen
der Duse und dem beheizten Bett sehr weit oder sehr gering ist.
Wenn die Feder auf die extreme Position eingestellt ist, kann sie

immer noch nicht ausgerichtet werden. Was soll ich machen?

In diesem Fall ist der X-Achsenstrahl im Allgemeinen locker. Stellen Sie die
Sechskanthiilse auf der rechten Seite der Maschine mit einem Schraubenschlissel
ein, um die Spannung einzustellen.
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Frage 6: Nachdem sich die Maschine erwarmt hat, wird das
Filament normal entladen. Wenn der Druck jedoch zum ersten Mal
ausgefuhrt wird, tritt das Aufrollen auf der Plattform auf. Nach dem
Drucken mehrerer Schichten verlassen die Filamente die Plattform.

Was kann ich machen?

Nachdem der Benutzer den 3D Drucker erhalten hat, fihlt es sich an, als ob die
Nivellierspulen auf der ersten Ebene gewellt sind. Es flihlt sich an, als wiirde es sanft
auf die Plattform fallen. Es kann festgestellt werden, dass die Nivellierung nicht
eingestellt ist und die Dise vom beheizten Bett zu hoch ist. Also missen wir uns neu
nivellieren. Die Nivellierungsqualitdt kann die Erfolgsrate der Drucke weitgehend
bestimmen. Um einen guten Kontakt zwischen dem Modell und der Plattform
sicherzustellen, kdnnen wir aullerdem die groRere Ebene des Modells wahrend des
Slicings nach unten richten. Es kann auch in der Slicing Software eingestellt werden,
indem dem Modell Raft hinzugefligt wird, damit das Modell fester auf der Plattform
bleibt.

Frage 7: Was soll ich tun, wenn die Maschineneinstellung in der

Slicing Software falsch ist?

Nach der |Installation der Slicing Software werden Probleme in den
Modelleinstellungen festgestellt, oder die Einstellungen sind falsch. Sie kénnen die
entsprechenden Einstellungen dndern oder eine neue Maschine hinzufligen, wie
folgt:

Flle Tools | Machine | Expert Help
Basic | Adval Ultimaker 2+
Quality Sky-Kit
Reprap
o] skysktcube2
Reprap (1)

Layer heigh
Shell thickn

Enable retra
Add new machine...

Fill
Bottom/ Toy
Fill Density (|
Speed ar
Print speed (mm/s) 50
Printing temperature (C) 210

| Machine settings...

Install default firmware...

Install custom firmware...

Support

Support type MNone »
Platform adhesion type None ]
Filament

L
Flow (%) 100.0
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| Uttimaker 2+ | SkyKit | Reprap | Skysktcube2 | Reprap (1)

Machine settings Printer head size

| Head size towards X min {mm) CI
Maximum width (mm) | 125 | Head size towards ¥ min (rmm}) I:l
Maximum depth (mm) | 125 | Head size towards ¥ max (mm} Cl

E-Steps per 1mm ﬁlament| ]

Maximum height (mm) | 125 Head size towards ¥ max (mm}lCl

Extruder count |1 W Printer gantry height (mm)
Heated bed Ol — .
Machine center 0,0 ] Communication settings
Build area shape !S:quare w | Serial port
GCode Flavar \RepRap (Marlin/Sprinter) v Baudrate

Ok | | Add new machine | Remove machine | | Change machine name
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Add new machine wizard

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

< Back Next = Cancel
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Select your machine

What kind of machine do you have:
) Ultimaker2

() Utdimaker2extended

() Uktimaker2go

() Ultimaker Original

() Uldimaker Original+

() Printrbot

() Lulzbot TAZ

() Lulzbot Mini

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

Submit anonymous usage information:

For full details see: hitp://wiki.uttimaker.comyCura:stats

< Back || Next = Cancel i
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Other machine information

The following pre-defined machine profiles are available

Mote that these profiles are not guaranteed to give good results,
or work at all. Extra tweaks might be reguired.

If you find issues with the predefined profiles,

or want an extra profile.

Please report it at the github issue tracker.

() BFB

(_) DeltaBot

() Hephestos

(") Hephestas_XL

() Kupido

() MakerBotReplicator
{_) Mendel

) Ord

() Prusa Mendel i3
(_JROBO 3D R1

(_) Rigid3D

() Rigid3d_Zero

(") RigidBot

(") RigidBotBig

) Witbox

() Zone3d Printer
Ojulia

() punchtec Connect XL
(_ rigid3d_3rdGen

< Back || Next = || Cancel i
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Custom RepRap information

RepRap machines can be vastly different, so here you can set your own setfings.
Be sure to review the default profile before running it on your machine.

If you like a default profile for your machine added,
then make an issue on github.

You will iave to manually mstall Marlin or Sprincer frmware.
Machine name | RepRap |

Machine width X (mm) | 80 |

Machine depth ¥ (mm) | 80 |

Machine height Z (mm) 55 |

Mozzle size (mm) i_[]_E i

Heated bed [

Bed center is 0,0,0 (RoStock) [

< Back || Einish || Cancel i
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Machine settings

Uttimaker 2+ | Sky-Kit | Reprap | Skysktcube2 | Reprap (1) | Reprapl

Machine settings
E-Steps per 1mm filament| 0

Maximum width (mes}— 300

Maximum depth (mm 0o
Masdrmam height (mm 400

1 ]

]

Machine center 0,0 ]
Build area shape Square W
GCode Flavor RepRap (Marlin/Sprinter) w
Ok Add new machine Remove machine
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Printer head size

Head size towards ¥ min (mm) 0
Head size towards ¥ min {mm) | 0
Head size towards ¥ max (mm) | 0
Head size towards ¥ max (mm)| 0
Printer gantry height (mm) 0
Communic.ation settings

Serial port AUTO
Baudrate AUTO

Change machine name
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