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Vielen Dank fiir den Kauf des 3D-Druckers CubePro™ flr Prosumenten und Amateure. Mit diesem Drucker sind Ihrer Kreativitat
keine Grenzen gesetzt. Sie haben viele verschiedene Werkstofffarben zur Auswahl und kénnen in den Originalfarben drucken oder
die Farben mischen.

Durch seine druckbereite Technologie fligt der CubePro-Drucker lhrer Phantasie eine neue Dimension hinzu und hilft Ihnen, Ihre
Objekte in der Cubify-Community unter www.Cubify.com mit anderen zu teilen. Unter www.cubify.com kdénnen Sie:

* |hre Objekte hochladen

+  Objekte von anderen kaufen

» |hre Objekte in 3D drucken und zu Ihnen liefern lassen

»  Den CubePro 3D-Drucker und CubePro-Werkstoffpatronen kaufen
*  Mit anderen kreativen Partnern kommunizieren

URHEBERRECHT

© 2014 by 3D Systems, Inc. Alle Rechte vorbehalten. Der Herausgeber behalt sich das Recht vor, dieses Dokument ohne vorherige
Ankiindigung abzuandern. Dieses Dokument unterliegt dem Urheberrecht und beinhaltet geschiitzte Informationen, die Eigentum von
3D Systems, Inc. Cubify sind. Das Logo von 3D Systems und Cubify sind eingetragene Handelsmarken von 3D Systems, Inc. Durch
Benutzung der Cubify.com-Website wird die Zustimmung zu den Nutzungsbedingungen und der Datenschutzrichtlinie erklart.

FCC NOTICE

This equipment has been tested and found to comply with the limits for a Class B digital device, pursuant to part 15 of the FCC Rules.
These limits are designed to provide reasonable protection against harmful interference in a residential installation. This equipment
generates, uses and can radiate radio frequency energy and, if not installed and used in accordance with the instructions, may

cause harmful interference to radio communications. However, there is no guarantee that interference will not occur in a particular
installation. If this equipment does cause harmful interference to radio or television reception, which can be determined by turning the
equipment off and on, the user is encouraged to try to correct the interference by one or more of the following measures:

—Reorient or relocate the receiving antenna.

—Increase the separation between the equipment and receiver.

—Connect the equipment into an outlet on a circuit different from that to which the receiver is connected.
—Consult the dealer or an experienced radio/TV technician for help.

NOTE: Changes or modifications to this equipment not specifically approved by 3D Systems may void the user’s
authority to operate this equipment.

FCC-HINWEIS

Dieses Gerat wurde getestet und stimmt mit den Grenzwerten eines Digitalgerats der Klasse B gemaf Teil 15 der FCC-Richtlinien
Uberein. Diese Grenzwerte wurden entwickelt, um ausreichenden Schutz gegen schadigende Beeinflussung in der privaten
Umgebung zu bieten. Dieses Gerat erzeugt, verwendet und strahlt (u. U.) Funkfrequenzenergie aus und kann, wenn es nicht gemafn
den Anleitungen installiert und verwendet wird, Funkkommunikation schadigend beeinflussen. Es besteht jedoch keinerlei Garantie,
dass in einem bestimmten Gerat keine Beeinflussung stattfindet. Sollte dieses Gerat den Funk- oder Fernsehempfang schadigend
beeinflussen, was sich durch Aus- und Einschalten des Gerats feststellen lasst, wird dem Benutzer geraten, eine oder mehrere der
folgenden Mallnahmen zu ergreifen, um zu versuchen, die Beeinflussung zu beseitigen:

—Empfangsantenne neu ausrichten oder an einer anderen Stelle platzieren.

—Abstand zwischen dem Gerat und dem Empfanger vergroRern.

—Gerat an eine Steckdose anschlieRen, die sich in einem anderen Stromkreis als dem des Empfangers befindet.
—Hilfe des Handlers oder eines kompetenten Funk-/Fernsehtechnikers in Anspruch nehmen.

5 HINWEIS: Nicht von 3D Systems spezifisch genehmigte Anderungen oder Modifizierungen an diesem Geriit
konnen dazu fiihren, dass lhre Genehmigung zur Benutzung dieses Geréates erlischt.

KcC
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This equipment is home use (Class B) electromagnetic wave suitability equipment and to be used mainly at home and it can be used
in all areas.

Dieses Gerat ist ein elektromagnetisch vertragliches Geréat fiir den Hausgebrauch (Klasse B), welches tUberwiegend zu Hause und
dort in samtlichen Bereichen genutzt werden kann.

3D Systems, Inc.



COMPLIANCE

This equipment conforms with International Electric Committee (IEC) 60950-1 and meets the requirements of the applicable EC
directives.

KONFORMITAT
Diese Ausristung entspricht der Richtlinie 60950-1 der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) und erfillt die

Anforderungen der geltenden EG-Richtlinien.
m | | Koﬂozmé
CAN ICES-3 (B)/NMB-3(B)

This device complies with Industry Canada license-exempt RSS standard(s). Operation is subject to the following two conditions:
(1) this device may not cause interference, and (2) this device must accept any interference, including interference that may cause
undesired operation of the device.

Le présent appareil est conforme aux CNR d’Industrie Canada applicables aux appareils radio exempts de licence. L'exploitation est
autorisée aux deux conditions suivantes : (1) 'appareil ne doit pas produire de brouillage, et (2) I'utilisateur de I'appareil doit accepter
tout brouillage radioélectrique subi, méme si le brouillage est susceptible d’en compromettre le fonctionnement.

Diese Gerat entspricht vollstandig den lizenzbefreiten RSS-Standards von Industry Canada. Fur den Betrieb miissen folgende
zwei Voraussetzungen erflllt sein: (1) Das Gerat darf keinerlei Beeinflussung verursachen. (2) Das Gerat muss empfangene
Beeinflussungen, einschlieRlich Beeinflussungen, die zum unerwiinschten Betrieb des Gerats fliihren kdnnten, tolerieren.

GARANTIE

3D Systems garantiert, dass der CubePro-3D-Drucker wahrend der Garantiezeit frei von Material- oder Herstellungsfehlern ist, wenn
er unter den in den lhnen zur Verfiigung gestellten Unterlagen (einschl. der Bedienungsanleitung) normalen Bedingungen genutzt
wird. Andernfalls wird 3D Systems den CubePro-3D-Drucker umgehend reparieren oder ersetzen, damit Sie wahrend der Garantiezeit
Uber ein fehlerfreies Gerat verfigen. Ausgenommen von der Garantie sind (i) Verschlei3- und Zubehorteile (z. B. Werkstoffpatronen),
(i) durch unsachgemafRen Gebrauch oder Bedingungen hervorgerufene Reparaturen wahrend der Garantiezeit (z. B. Unruhen,
Uberschwemmungen, Fehlbedienung, Verwahrlosung oder unsachgeméaRe Instandhaltung durch einen anderen als 3D Systems oder
einen autorisierten Dienstleister) und (iii) Reparaturen wahrend der Garantiezeit aufgrund inkompatibler, nicht genehmigter oder nicht
lizenzierter Werkstoffe im Cube-3D-Drucker. Die Garantiezeit fur den CubePro 3D-Drucker entspricht dem kirzeren Zeitraum von (i)
90 Tagen ab dem Aktivierungsdatum des CubePro 3D-Druckers oder (ii) 24 Monate nach der Versendung des CubePro 3D-Druckers
von 3D Systems an den Endkunden oder Zwischenkunden. Sollten in dem Land, in dem der Drucker erworben wurde, oder, falls davon
abweichend, in lnrem Wohnsitz-Land andere Verbraucherschutzgesetze oder -richtlinien gelten, gelten die Vorteile der Neunzig-(90)-
Tage-Garantie zusatzlich bzw. gleichzeitig zu allen Rechten und Rechtsmitteln, die sich aus diesen Verbraucherschutzgesetzen und
-richtlinien ableiten, einschlief3lich aber nicht eingeschrankt durch diese zusatzlichen Rechte.

DIESE GARANTIE IST DIE EINZIGE FUR DEN CUBEPRO 3D-DRUCKER AUSGESTELLTE GARANTIE. IN DEM NACH
GELTENDEM RECHT MAXIMAL ZULASSIGEN UMFANG VERZICHTET 3D SYSTEMS AUSDRUCKLICH AUF ALLE

ANDEREN GARANTIEN FUR DEN CUBEPRO 3D-DRUCKER UND JEDE SEINER KOMPONENTEN, EGAL OB DIESE
GARANTIEN AUSDRUCKLICH, STILLSCHWEIGEND MITVEREINBART ODER AUF GESCHRIEBENEM RECHT BERUHEN,
EINSCHLIESSLICH GARANTIEN ZU MANGELGEWAHRLEISTUNG UND EIGNUNG FUR ALLGEMEINEN ODER BESONDEREN
VERWENDUNGSZWECK.

HAFTUNGSBESCHRANKUNG

3D SYSTEMS IST NICHT VERANTWORTLILCH FUR INDIREKTE, SPEZIELLE, EXEMPLARISCHE ODER BEILAUFIG
ENTSTANDENE SCHADEN ODER FOLGESCHADEN (Z. B. GEWINNAUSFALL ODER ARBEITSZEIT) UNBERUHRT DER
URSACHE. IN KEINEM FALL DARF DIE HAFTUNG IHNEN ODER DRITTEN GEGENUBER ODER DIE VERPFLICHTUNGEN VON
3D SYSTEMS, DIE AUS KAUF, MIETE, LIZENZNUTZUNG ODER GEBRAUCH DES GERATS DEN KAUFPREIS DES CUBEPRO
3D-DRUCKERS UBERSCHREITEN.

Garantie-Hotline fiir Nord-, Mittel- und Garantie-Hotline aus Europa Garantie-Hotline aus Europa
Sidamerika +44 1442 279 839 (Vereinigtes Koénigreich) +44 1442 279 839 (Vereinigtes
888-598-1440 innerhalb der USA und oder +49 6151 357 499 (Deutschland) Konigreich) oder +49 6151 357 499

+1 678-338-3480 aulierhalb der USA werktags wahrend der gewdhnlichen (Deutschland) werktags wahrend der
wochentags zur den gewohnlichen Geschaftszeiten oder per E-Mail an gewohnlichen Geschéaftszeiten oder per
Geschéaftszeiten oder per E-Mail cubifysupport@cubify.com. E-Mail an cubifysupport@cubify.com.

an cubifysupport@cubify.com.

3D Systems, Inc.



SICHERHEITSSYMBOLE UND IHRE DEFINITIONEN

GEFAHR DURCH HEISSE OBERFLACHE: IM BEREICH DIESES HINWEISSCHILDES ODER AN DEN
DRUCKSTRAHLEN BEFINDEN SICH HEISSE ZUGANGLICHE OBERFLACHEN. VERMEIDEN SIE JEGLICHEN
KONTAKT MIT DIESEN OBERFLACHEN. HEISSE OBERFLACHEN KONNEN SCHWERWIEGENDE
VERBRENNUNGEN VERURSACHEN.

Vorsicht: Hinweis auf ein mogliches Ereignis, das zu Datenverlust, Gerdateschaden oder Verletzungen fiihren kann.

Vorsicht: Hinweis auf einen Quetschpunkt, der zu Verletzungen fiihren kann.

WARNUNG VOR STROMSCHLAG: HINWEIS AUF EINEN MOGLICHEN STROMSCHLAG.

>EB P

SICHERHEITSRICHTLINIEN
+ Befolgen Sie alle Sicherheitsregeln in diesem Kapitel und beachten Sie alle Gefahren- und Warnhinweise in diesem Handbuch.

«  Anderungen der Sicherheitsfunktionen und Umriisten des CubePro 3D-Druckers sind untersagt. Zuwiderhandlungen sind
untersagt und fihren zum Erl6schen der Garantie.

*  Verwenden Sie ausschlieB3lich Druckwerkstoffe von 3D Systems. Zuwiderhandlungen fihren zum Erléschen der Garantie.

& WARNUNG: GEFAHR DURCH BEWEGLICHE TEILE. FINGER UND ANDERE KORPERTEILE FERNHALTEN.

GEFAHR DURCH HEISSE OBERFLACHE: DRUCKSTRAHLEN DURFEN WAHREND AUFBAU UND BETRIEB NICHT
BERUHRT WERDEN. DRUCKSTRAHLEN WERDEN SEHR HEISS.

Vorsicht: Lesen und befolgen Sie alle Anweisungen, bevor Sie den Drucker installieren.

WARNUNG VOR STROMSCHLAG: AUFGRUND DES STROMSCHLAGRISIKOS MUSS JEGLICHER KONTAKT MIT
INTERNEN ELEKTRONISCHEN KOMPONENTEN VERMIEDEN WERDEN.

WARNUNG: DER CUBEPRO 3D-DRUCKER DARF NUR VON AUTORISIERTEN SERVICETECHNIKERN GEWARTET
WERDEN. VOR DEM AUSTAUSCH VON TEILEN MUSS DER DRUCKER AUSGESCHALTET UND VOM NETZ
GENOMMEN WERDEN.

GEFAHR DURCH HEISSE OBERFLACHE: BEIM DRUCKEN MIT ABS-WERKSTOFF WIRD DER
DRUCKERINNENBEREICH (DRUCKERKAMMER) AUF EINE VOREINGESTELLTE TEMPERATUR ERWARMT.
DIE OBERFLACHE DER DRUCKERKAMMER WIRD HEISS. VERMEIDEN SIE JEGLICHEN KONTAKT MIT
DER DRUCKERKAMMERHEIZUNG UND BEACHTEN SIE, DASS ANDERE BAUTEILE IM INNEREN DER
DRUCKERKAMMER EVENTUELL AUCH HEISS WERDEN KONNTEN.

>BEBPBP

Zur Gewahrleistung der Sicherheit muss der CubePro 3D-Drucker stets mit Vorsicht bedient werden. Lesen und befolgen Sie die im
vorliegenden Benutzerhandbuch beschriebenen Sicherheitsmallnahmen. Um ein gutes Druckergebnis zu gewahrleisten, muss der
CubePro 3D-Drucker mit Vorsicht bedient werden. Beachten und vermeiden Sie hei3e Oberflachen.

3D Systems, Inc.



Der CubePro 3D-Drucker druckt die Objekte, indem er den Werkstoff iber Zuflhrschlauche durch die Druckstrahlen aus der Patrone
zieht. Der Werkstoff wird daraufhin in einem diinnen Strahl durch die Druckstrahlen gespritzt. Die Bewegung des Druckstrahls wird von
der Druckerplatte koordiniert, die sich nach der Erzeugung jeder Schicht absenkt, sodass eine neue Schicht auf die letzte aufgetragen
werden kann. So entsteht Schritt fur Schritt das Objekt.

EIGENSCHAFTEN DES CUBEPRO 3D-DRUCKERS

*  Kunststoffstrahldrucktechnologie (PJP)

*  Beinhaltet bis zu drei Druckstrahlen fir Mehrfarbdrucke und Drucke aus verschiedenen Werkstoffen
*  Auswahl zwischen ABS- und PLA-Kunststoff, beide wiederverwertbar

*  Druck von Objekten mit einer Gréf3e von bis zu 275 x 265 x 230 mm

*  Druckerpatrone Smart Insta Load

» Vollautomatische Stltzen: einfach abziehbare Stiitzen fiir ABS und PLA. PLA-Stiitzen kdnnen auch mithilfe eines Ultraschall-
Tragerstoff-Entfernungstanks entfernt werden. Bestellungen unter http://cubify.com/de/CubePro/Supplies.

DRUCKWERKSTOFFE
Fir den CubePro kdnnen zwei verschiedene Druckwerkstoffe verwendet werden: PLA und ABS. Jeder Werkstoff bietet einzigartige
Vorteile. Sie kdnnen Ihre Auswahl anhand der von Ihrem Objekt bendtigten Eigenschaften treffen.
PLA - Dabeihandelt es sich um einen harten Kunststoff mit geringer Umweltbelastung. PLA wird aus erneuerbaren, auf
Starke basierenden Ressourcen gewonnen.

*  Beim Druck von sehr grofen Objekten mit dem CubePro 3D-Drucker empfehlen wir PLA, da es ein sehr stabiler
Druckwerkstoff ist.

»  PLAst der optimale Tragerstoff fir industrielle ABS-Objekte. PLA 16st sich in Natronlauge, die sich in einem
Ultraschalltank zur Unterstlitzung befindet, auf.

ABS -+ ABS st ein allgemein bekannter Kunststoff, der sich durch Festigkeit und seine industriellen Eigenschaften auszeichnet.
»  Als Druckwerkstoff ist ABS sowohl fiir kleine als auch grof3e Objekte geeignet.

«  ABS kann auch als Tragerstoff fir sehr groRe PLA-Objekte verwendet werden.
AUSWAHL AN WERKSTOFFFARBEN

Es gibt eine groRe Auswahl an Werkstofffarben. Eine Liste der verfligharen Werkstoffarten und Werkstofffarben finden Sie unter
www.Cubify.com.

3D Systems, Inc.



Machen Sie sich mit Ihrem CubePro 3D-Drucker vertraut, bevor Sie mit dem Drucken beginnen. Dieses Kapitel befasst sich mit den

wichtigen Bereichen, die in diesem Handbuch naher erlautert werden.

CubePro Trio dient lediglich zur Veranschaulichung. Die wichtigen Bereiche sind fiir den CubePro und CubeProDuo gleich.

Abnehmbare Abdeckplatte

Touchscreen

Ein/Aus-Schalter fir
Touchscreen

Sicherungen

Netzschalter fiir Drucker

Stromversorgungsbuchse

USB-Anschluss

Drucker-USB-Anschluss

3D Systems, Inc.

Druckstrahl 1

Druckstrahl 2

Druckstrahl 3

Druckstrahl-Wischer-
Anordnung

Werkstoffpatrone 1

Druckerkammerheizung

Druckplatte

Druckerplatte

Werkstoffpatrone 2

Werkstoffpatrone 3



HINWEIS: Die nachfolgende Abbildung zeigt den zweiten und dritten Patronenschacht eines CubePro
Trio-Druckers.

Ansicht von oben

Werkstoffschlauch

Klemmrollen

ni wu

Patronenerkennungsverbindungen

Scharnier fiir
Werkstoffpatronenschacht 2

Befestigungsringe fir
Werkstoffpatrone

Werkstoffpatronenschacht 2

Werkstoffpatronenschacht 3
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ABMESSUNGEN UND GEWICHT

Gewicht und Abmessungen

*  566,7 mm (B) x 581,0 mm (T) x 606,4 mm (H)
Unverpackt:

« 41kg

43 kg Duo

e 44 kg Trio

Verpackt:

. Maximum: 58,97 kg

. Maximum: 59,87 kg Duo

. Maximum: 60,78 kg Trio

PC-ANFORDERUNGEN

*  Microsoft® Windows® 7 und héhere Version

*  Multi-Core-Prozessor: 2 GHz oder schneller pro Core
+  System-RAM - 2GB

«  Bildschirmauflésung - 1024 x 768 dpi

SOFTWARE

*  CubePro Client Software verfugbar unter www.cubify.com.

ELEKTRISCHE ANFORDERUNGEN
. 100 - 240 V AC 50 - 60 Hz Selbstumschaltung, 6 A

WERKSTOFFLAGERUNG

Der Verfall von Polymeren kann auf Dauer nicht vermieden werden. Folgende Bedingungen tragen jedoch zur Erhaltung der
Werkstoffqualitat bei:

*  Werkstoff nur bei Bedarf auspacken
»  Lagertemperatur fur Werkstoffe: 18 - 29 °C
*  Werkstoff an einem abgeschlossenen trockenen Ort lagern (niedrige Luftfeuchtigkeit)

. Innerhalb von 12 Monaten nach Erhalt aufbrauchen

3D Systems, Inc.



o AUSPACKEN UND INSTALLATION IHRES CUBEPRO 3D-DRUCKERS

INHALTSVERZEICHNIS

CubePro-Drucker Werkstoffpatrone* Cube-Glue-Kleber (x2) Druckerplatte Druckstrahl-Wischer
% Your Cubify’ Invent” License Code:

.

@ ( the other side fc I
See the other side for installation

9?) instructions and be sure to visit
www.Cubify.com to shop for
products, use free apps, and
learn more about 3D printing.
~ Cubify
Werkzeugsatz USB-Stick Lizenzcode fiir Cubify Invent

AYAN

Drahtzange Nadelzange Schrauben- Druckerplatten- Inbusschlissel T-Griff (T10 Torx)
schlissel Reiniger (Schaber) (2,5mm,3 mm
(8 mm) und 4 mm)

*Die Anzahl der Patronen hangt von der bestellten Konfiguration ab.

/g HINWEIS: Die Darstellung einzelner Bauteile kann variieren.

3D Systems, Inc. 8
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AUSPACKEN UND INSTALLATION IHRES CUBEPRO 3D-DRUCKERS

VORSICHT: Aufgrund der GroRe und des Gewichts des Druckers benétigt man dafiir mehr als eine Person. Stellen

Sie sicher, dass geniigend Personen vor Ort sind, um den Drucker sicher und bequem an den dafiir vorgesehenen
Ort zu bewegen.

HINWEIS: Bewahren Sie die gesamte Schaumstoffpolsterung und das Verpackungsmaterial unbedingt fiir ein
eventuelles Wiederverpacken des CubePro-Druckers auf. Wird der Drucker ohne das Originalverpackungsmaterial
versendet, kann es zu Schaden am Gerat kommen.

1. Schneiden Sie die Spannbander (A) vorsichtig durch und ziehen Sie die
Laschen aus allen vier Rastclips (B) heraus.

HINWEIS: Es befindet sich je ein Rastclip auf jeder Seite des Kartons.

2. Ziehen Sie an den Griffen (A) und entfernen Sie die Rastclips von der

KartonauRenseite. —_

A
HANDLE
1

—
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3. Heben Sie den Karton vom Drucker weg.

www.cubify.com

¥ FRAGILE 11

4. Nehmen Sie den Zubehordeckel ab.

3D Systems, Inc.




5. Nehmen Sie den Karton mit der Druckerplatte aus der Schaumstoffhalterung
heraus und legen Sie ihn an die Seite.

A VORSICHT: Die Druckerplatte ist zerbrechlich. Die Druckerplatte
muss mit Vorsicht behandelt werden.

6. Entfernen Sie die obere Schaumstoffhalterung von der Druckeroberseite.

7. Entfernen Sie die Schaumstoff-Kantenschutzelemente. N — S

3D Systems, Inc.




8. Ziehen Sie die Schutzhille vom Drucker ab und entfernen Sie die
Druckereinheit von der unteren Schaumstoffhalterung.

9. Stellen Sie den Drucker an den fir ihn bestimmten Standort.

&5

HINWEIS: Vergewissern Sie sich, dass der Drucker an einem Ort
abgestellt wird, der fiir seine GroRe und sein Gewicht geeignet ist.

10. Uberpriifen Sie den Inhalt des Zubehérkartons. Inhalt der Zubehérkartons:
Werkzeugsatz (A), 1-3 Druckerpatronen (B) (abhangig vom Druckermodell),
Druckstrahl-Wischer und Kleberflaschchen (C), Netzkabel (D)

3D Systems, Inc.




11. Offnen Sie die Vordertiir. Schneiden Sie die Kabelbinder (A) durch und entfernen
Sie die Schaumstoffhiilse von den Druckstrahlen (A).

12. Ldésen Sie die vier (4) 4-mm-Schrauben, mit denen der Z-Achsenschutz (A)
befestigt ist, und entfernen Sie den Schutz. Bewahren Sie den Schutz und die
Schrauben fir ein eventuelles Wiederverpacken auf.

13. Schrauben Sie mit einem 4mm Sechskantschlussel und den mitgelieferten
Schrauben und Unterlegscheiben die Montagestangen an den Druckstrahl-
Wischern fest.

/g HINWEIS: Ziehen Sie die Schrauben an, bis die Montagestangen fest
sitzen.

14. Positionieren Sie die Druckstrahl-Wischer-Anordnung an den
Befestigungslochern (A) in der Riickwand des Druckers.

15. Befestigen Sie die Montagestangen des Druckstrahl-Wischers durch die
Befestigungsldcher an der Riickwand des Druckers.

/@ HINWEIS: Schieben Sie die Befestigungsstifte nach unten.

3D Systems, Inc. 13



16. Richten Sie die Bodenlasche (A) der Druckstrahl-Wischer an dem Schlitz im
Boden (B) aus und schieben sie die Druckstrahl-Wischer nach unten.

HINWEIS: Falls der Druckstrahl-Wischer-Anordnung vollstandig in
,@f den Befestigungslochern sitzt, aber die Unterseite jedoch nicht auf
dem Fliigelschraubenkopf aufliegt, muss der Druckstrahl-Wischer
entfernen und die Fliigelschraube entgegen dem Uhrzeigersinn
gedreht werden, bis die Unterseite des Druckstrahl-Wischers auf dem
Fliigelschraubenkopf aufliegt und die Befestigungslécher richtig
sitzen. Zu diesem Zweck muss man den Druckstrahl-Wischer
moglicherweise mehrmals entfernen und wieder neu installieren. Falls
die Befestigungslocher nicht richtig sitzen, muss die Fliigelschraube
moglicherweise durch Drehen im Uhrzeigersinn nach unten justiert
werden.

HINWEIS: Ndhere Informationen beziiglich der Hohenverstellung des
Druckstrahl-Wischer-Schabers finden Sie im Kapitel Einstellen der

Druckstrahl-Wischer-Anordnung.

17. Entnehmen Sie die Druckerplatte aus dem Karton und legen Sie diese auf die
Druckplattform. Der runde Magnet auf der Unterseite der Platte muss dabei in die
dreieckige Offnung der Plattform eingesetzt werden. Stellen Sie sicher, dass die
Druckerplatte fest auf der Druckplatte sitzt.

18. Schliel3en Sie das Netzkabel an die Stromversorgungsbuchse (B) auf der
rechten Seite des Druckers und an eine Wandsteckdose an. Driicken Sie zum
Einschalten des CubePro-Druckers den Ein/Aus-Netzschalter (A).

19. Driicken Sie auf die Ein-/Aus-Taste neben dem LED-Bildschirm, um den
Touchscreen lhres CubePro einzuschalten.

20. Driicken Sie auf den Touchscreen, um zum Hauptmenu zu navigieren.

HINWEIS: Durch Aktivieren des Touchscreens werden automatisch
die Innen-LEDs eingeschaltet.

3D Systems, Inc. 14
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EINRICHTEN UND AKTIVIEREN IHRES CUBEPRO-DRUCKERS

1.  Wahlen Sie lhre Sprache aus. Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen zur

Bestatigung Ihrer Auswahl.
EE welcome e #ul
== Bienvenida ">
Bl wilkommen [ geisict
Il Bienvenu B npviBeTCTS08aTL

2. Geben Sie einen Namen fiir Ihren Drucker ein. Scrollen Sie zu den Buchstaben, —— e
die Sie auswahlen méchten, indem Sie die Pfeilsymbole auf beiden Seiten des
Bildschirms driicken. Driicken Sie zur Auswahl auf den gewtinschten Buchstaben.
Aktivieren Sie das Kontrollkdastchen, um fortzufahren. Falls Sie keinen
Druckernamen vergeben méchten, driicken Sie auf UBERSPRINGEN, um auf

den nachsten Bildschirm zu kommen, und fahren Sie mit Schritt 4 fort. ( e f g h )

ZURUCK UBERSPR. «v’

3. Verbinden Sie Ihren Drucker mit dem Drahtlosnetzwerk. Verwenden Sie den : : ] . ’ -
Aufwarts- oder Abwértspfeil, um zum gewiinschten Netzwerk zu scrollen. Bitte verbinden Sie mich mit Ihrem Wifi
Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um fortzufahren.

>|

SF3DSysa

v
UBERSPR.

HINWEIS: Falls Ihr Netzwerk mit einem Passwort geschiitzt ist, werden
sie zunachst aufgefordert, ein Passwort einzugeben.

HINWEIS: Der Drucker kann auch mit einem Ad-Hoc-Netzwerk
verbunden werden. Dabei handelt es sich um ein dezentrales
Netzwerk, das lokale Computer direkt und drahtlos mit dem Drucker
verbindet. Der Computer muss allerdings mit einem Drahtlosadapter
fiir Ad-Hoc-Betrieb ausgestattet sein. Adapter und Drucker miissen
dieselbe SSID haben. Ndhere Informationen iiber den Anschluss an
ein Ad-Hoc-Netzwerk finden Sie im Kapitel Einrichten eines Ad-Hoc-
Netzwerks.

B &

.))) |

ABBR.
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HINWEIS: Die Verbindung zu einem Netzwerk ist bestitigt, sobald
5 links neben dem Netzwerknamen ein Kontrollhdkchen erscheint.
Falls das Netzwerk abgesichert ist, erscheint ein Schlosssymbol
rechts neben dem Netzwerknamen.

v
T
w
o
(7]

(>

<

ZURUCK

4. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um mit der Aktivierung der Garantie S e SRt R e
fOftZUfahren. pitte aKtivieren sie meine GLarantie

HINWEIS: Zur Aktivierung des Druckers miissen Sie ein Cubify-Konto
einrichten.

5. Login zu lhrem Cubify-Konto. Gehen Sie auf www.cubify.com, wahlen Sie My
Cubify aus und loggen Sie sich in lhr Konto ein.

CubePro’

HINWEIS: Sie miissen auf www.cubify.com eingeloggt sein, um b P i o

- Ihren Drucker aktivieren zu konnen. Wenn Sie lhr Konto noch nicht
aktiviert haben, wahlen Sie ANMELDEN aus und geben Sie die
erforderlichen Angaben ein.

6. Rufen Sie die Website www.cubify.com/en/CubePro/Activate auf.

3D Printing. Real. Pro.
Ce e e RN

b}

Activate my CubePro

'Y
L]

HINWEIS: Die Seriennummer lhres Druckers erscheint auf dem
,@ Touchscreen lhres Druckers. Notieren Sie die Seriennummer des
Druckers. Sie benodtigen die Seriennummer fiir die Aktivierung lhres
Druckers. Sie finden die Seriennummer auch auf einem Aufkleber
an der rechten Seite des Druckers in der Nahe des An-/Ausschalters.

7. Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen, um fortzufahren.

g HINWEIS: Diese Darstellung zeigt ein Beispiel einer Seriennummer.
Verwenden Sie diese Nummer nicht fiir die Aktivierung Ihres Druckers.
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8. Geben Sie lhre Seriennummer zweimal ein und wahlen Sie Aktivieren aus.

HINWEIS: Es erscheint Ihr 4-stelliger Aktivierungscode. Bitte notieren
Sie den Aktivierungscode, da er auf dem Touchscreen des Druckers
zur Aktivierung des Druckers eingegeben werden muss.

HINWEIS: Sie haben Zugriff auf das Benutzerhandbuch, auf die
Software fiir Windows oder Apple Betriebssysteme und auf freie
Objektgestaltung.

B &

9. Nachdem Sie wahrend der Registrierung und Aktivierung der Garantie lhren
Aktivierungscode erhalten haben, mussen Sie nun den 4-stelligen Code auf
dem Display des Touchscreens eingeben. Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen,
um fortzufahren.

HINWEIS: Sollten Sie versehentlich den falschen Aktivierungscode
,@ eingegeben haben, konnen Sie auf ERNEUERN driicken und den
Aktivierungscode nochmal eingeben.

10. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um den Aktivierungsprozess
abzuschlielRen. Ihr Drucker ist nun bereit, ein Objekt zu drucken.

3D Systems, Inc.
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Activate my CubePro N

Activate my CubePro

CONCRATULATIONS!
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MENU-UBERSICHT

TOUCHSCREEN

Driicken Sie nach dem Einschalten von Drucker und Touchscreen auf das Display
um fortzufahren.

Touchscreen, um lhre Auswabhl zu treffen. Spitzige Gegenstande
konnen den Touchscreen beschéadigen und haben ein Erléschen
der Herstellergarantie zur Folge.

2 VORSICHT: Driicken Sie nur leicht mit dem Finger auf den

DRUCKEN / EINSTELLUNGEN

Unter DRUCKEN kann der Benutzer Objekte drucken, die entweder auf einem
USB-Massenspeichergerat oder in der CubePro-Software gespeichert sind. Mit der
Software Cubify Invent, die Sie unter www.Cubify.com finden, kdnnen Sie Ihre
eigenen Objekte entwerfen.

Unter EINSTELLUNGEN kann der Benutzer den Drucker konfigurieren, an ein
Drahtlosnetzwerk oder Ad-Hoc-Netzwerk anschlief3en oder den Druckerstatus sehen.

NAVIGATION

Durch Driicken der Pfeile nach rechts oder links kénnen Sie zwischen den
Bildschirmen navigieren.

WERKSTOFFE

Patronenstatus

Unter PATRONENSTATUS kann der Benutzer die Art und Farbe des eingesetzten
Werkstoffs sehen. Auflerdem wird die ungefahre Restmenge an Werkstoff in der
Patrone angezeigt.

Patrone auswechseln

Unter PATRONE AUSWECHSELN kann der Benutzer Patronen im leeren Schacht
einsetzen oder eingesetzte Patronen auswechseln.

3D Systems, Inc. 18
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Bildschirm zum Starten beriithren

DRUCKEN EINSTELL.

Materialien
L )

Materialien

>

PATRONEN- PATRONE
STATUS AUSWECHSELN




SYSTEM

Sprache wahlen

Unter SPRACHE WAHLEN kann der Benutzer den Drucker auf seine Sprache
lokalisieren.

Licht

Unter LICHT kann der Benutzer die LEDs der Druckstrahlen ein- und ausschalten.
Alle anderen LEDs der Innenbeleuchtung werden Uber die Firmware gesteuert,
sobald der CubePro-Drucker eingeschaltet ist.

ERWEITERT

Firmware

Unter dem Symbol FIRMWARE kann der Benutzer die Firmware entweder Uber
das Herunterladen der Datei auf einen USB-Massenspeicher oder tiber eine
Drahtlosverbindung aktualisieren.

INFO

Unter INFO zeigt der Drucker den Druckerstatus inklusive Seriennummer,
Druckstrahltemperaturen sowie den Namen des Drahtlosnetzwerkes an, mit dem
der Drucker verbunden ist.

NETZWERK

Uber das Netzwerkmenii kann der Benutzer den Drucker an ein Drahtlosnetzwerk
oder Ad-Hoc-Netzwerkgerat anschlieRen.

DRUCKSTRAHLKALIBRIERUNG

Die Druckstrahlkalibrierung des CubePro-Druckers erfolgt ab Werk. Es sollte keine
weitere Kalibrierung erforderlich sein.

Um Probleme bei der Druckqualitét zu beheben, ist die Druckstrahlkalibrierung im
Mend fir Servicetechniker enthalten.

VORSICHT: Die Werte der Druckstrahlkalibrierung diirfen nur nach

& ausdriicklicher Erlaubnis durch den Cubify Support gedndert
werden. Jegliche Anderungen wirken sich auf die Druckqualitit
lhres Objekts aus.
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o
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WERKSTOFFPATRONEN INSTALLIEREN

Vor dem Drucken von Objekten muss die jeweils richtige Patrone im Drucker eingesetzt werden. Sobald der Drucker bemerkt, dass
keine Patrone eingesetzt ist, werden Sie tber das Display aufgefordert, eine geeignete Patrone einzusetzen.

1.  Wahlen Sie PATRONEN INSTALLIEREN.

2. Wahlen Sie die Patrone aus, die eingesetzt werden soll.

_/43 HINWEIS: Der Druckstrahl erwarmt sich allmahlich.

3. Offnen Sie die Packung und entfernen Sie die Fliigelschraube von der neuen
Patrone. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um fortzufahren.

3D Systems, Inc.
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Ups, zuerst Patrone einstecken!

PATRONEN
INSTALLIEREN

ZURUCK

Wahlen Sie die zu auswechselnde Patrone

ZURUCK

I

Flugelschraube aus neuer Patrone entfernen

Ve
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4. Ziehen Sie 30 cm des Werkstoffs aus der Patrone heraus. Aktivieren Sie das
Kontrollkastchen, um fortzufahren.

5. Schneiden Sie am Ende des Werkstofffadens 5 cm ab. Aktivieren Sie das
Kontrollkastchen, um fortzufahren.

&5

HINWEIS: Stellen Sie sicher, dass der Werkstoff nicht geknickt oder
gekriimmt ist. Geknickter oder gekrimmter Werkstoff muss aus der
Patrone herausgezogen, abgeschnitten und entsorgt werden.

6. Fuhren Sie den Werkstoff unter der Klemmrolle hindurch und in den
Werkstoffschlauch hinein. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um
fortzufahren.

7. Drucken Sie den Druckwerkstoff in den Druckstrahl, bis der geschmolzene
Kunststoff in den Druckstrahl-Wischer hineinreicht. Aktivieren Sie das
Kontrollkastchen, um fortzufahren.

2

HINWEIS: Sobald der Werkstoff weit genug in den
Druckstrahlbereich hineinreicht, wird die Werkstoffzufuhr liber einen
Hilfsmotor bewailtigt.
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Ziehen Sie den Faden aus der Patrone heraus

127/30 CM =—p

Schneiden Sie das Ende des Fadens ab

|§

%’2"/5 cm
r

Filament unter Klemme durch Schlauch fuhren

|§

Filament hineindrucken, bis es herausragt

‘ |




8. (1) Dricken Sie die Vorderseite der Patrone fest. (2) Driicken Sie nun den " e
Patronengriff nach unten bis die Patrone fest in der dafiir vorgesehenen Drucken Sie die Patrone fest

Verankerung sitzt. Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen, um fortzufahren.

HINWEIS: Vergewissern Sie sich, dass die Vorderseite der Patrone
,@f (A), wo der Werkstoff austritt, unterhalb der Klemmrolle und
zwischen den vertikalen Fiihrungsstiften im Patronenschacht sitzt.

VORSICHT: Beim Auswechseln der dritten Patrone miissen Sie Drehen Patrone wieder in die vertikale Position
A darauf achten, dass Sie die Patrone im zweiten Schacht vertikal

ausrichten, bevor Sie das Kontrollhdkchen setzen.

HINWEIS: Die Druckerplatte muss vor dem Drucken lhres ersten
Objekts kalibriert werden. Weitere Information finden Sie unter dem
Kapitel Kalibrieren der Druckerplatte.

3D Systems, Inc. 22



ﬂ DRUCKEN IHRES OBJEKTS

Unter www.cubify.com finden Sie zahlreiche 3d-Objekte. Auerdem kénnen Sie mithilfe der Software Cubify Invent, die im Lieferumfang
enthalten ist, lhre eigenen Objekte kreieren. Weitere Informationen, wie man .stl-Dateien in druckerfahige .cubepro-Dateien konvertiert,
finden Sie im Kapitel CubePro-Software.

DRUCKVORGANG
Die nachfolgenden Schritte beschreiben den Druck von Objekten.

1. Schalten Sie lhren Drucker ein und aktivieren Sie das Display. Beriihren Sie
dann den Bildschirm zum Starten.

Zb CubePro

Bildschirm zum Starten beriithren

2. Wahlen Sie DRUCKEN.

HINWEIS: Fiir Dateien, die auf einem USB-Massenspeicher
gespeichert sind, miissen Sie diesen in den USB-Anschluss stecken.

HINWEIS: Uber eine Drahtlosverbindung kénnen Sie auch direkt iiber
die CubePro-Software drucken.

B &

DRUCKEN EINSTELL.

3. Navigieren Sie mithilfe der Pfeile zu lhrer Datei und wahlen Sie DRUCKEN.

HINWEIS: Der Dateiname wird oben angezeigt. PLA

ABS

& >
Y
2

01h 25m DRUCKEN

HINWEIS: Wird fiir die Druckdatei PLA-Werkstoff benétigt, und Dieser Druck erfordert PLA-Material
ABS-Werkstoff ist jedoch eingesetzt, werden Sie liber den Drucker

aufgefordert, die Patrone(n) zu wechseln. Wahlen Sie PATRONE
AUSWECHSELN und lesen Sie das Kapitel Auswechseln der
Werkstoffpatrone.

PATRONE
AUSWECHSELN

ZURUCK
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HINWEIS: Wird fiir die Druckdatei ABS-Werkstoff benétigt, und
PLA-Werkstoff ist jedoch eingesetzt, werden Sie liber den Drucker
aufgefordert, die Patrone(n) zu wechseln. Wahlen Sie PATRONE
AUSWECHSELN und lesen Sie das Kapitel Auswechseln der
Werkstoffpatrone.

HINWEIS: Wird fiir die Druckdatei ABS-Werkstoff benétigt, und
PLA-Werkstoff ist jedoch eingesetzt, werden Sie liber den Drucker
aufgefordert, die Patrone zu wechseln. Wahlen Sie ABERECHEN
und befolgen Sie die Anweisungen im Kapitel Auswechseln der
Werkstoffpatrone.

HINWEIS: Falls die Patrone zu wenig Werkstoff zum Beenden des
Drucks beinhaltet, werden Sie liber den Drucker aufgefordert, die
Patrone auszuwechseln. Wahlen Sie AUSWECHSELN DER PATRONE
und befolgen Sie die Anweisungen im Kapitel Auswechseln der
Werkstoffpatrone.

HINWEIS: Werden in der Objektdatei Farben verwendet, die nicht
eingesetzt sind, miissen Sie das Kontrollhdkchen setzen, und der
Drucker @ndert die Druckfarbe auf eine aktuell eingesetzte Farbe.
Sie kénnen aber auch die Patrone auswechseln, indem Sie ZURUCK
driicken und den Anweisungen im Kapitel AUSWECHSELN DER
PATRONE folgen. Nahere Informationen zum Auswechseln der
Patrone finden Sie im Kapitel Auswechseln der Werkstoffpatrone.
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Dieser Druck erfordert ABS-Material

PATRONE
AUSWECHSELN

ZURUCK

Entfernen Sie die PLA-Patronen

Entfernen Sie bitte alle
PLA-Patronen, bevor Sie mit
dem Druck mit ABS beginnen.

v

ABBR.

Nicht genugend Material vorhanden fur diesen Druck!

PATRONE
AUSWECHSELN

ZURUCK UBERSPR.

Bestdtigung

Farben in der Druckdatei
stimmen nicht mit den Farben im
Drucker Uberein. Der Drucker
weist stattdessen Farben zu,

die eingesetzt sind.

UBERSPR.




4. Tragen Sie zwei (2) diinne Schichten Kleber in der Mitte der Platte auf. ]
Aktivieren Sie das Kontrollkistchen, um fortzufahren. Haftmittel auf Platte auftragen

HINWEIS: Weitere Information finden Sie unter dem Kapitel Auftragen
von Cube-Glue-Kleber.

HINWEIS: Fiir den Druck von kleinen Objekten reicht eine diinne
Kleberschicht. Fiir groBere Objekte empfehlen wir eine etwas dickere
Kleberschicht. Die Kleberschicht sollte fast trocken sein, wenn Sie
den Druck starten. Die Temperatur des geschmolzenen Kunststoffes
bewirkt ein Schmelzen der Kleberschicht und erh6ht seine Klebkraft.

HINWEIS: Vergewissern Sie sich, dass die Flache mit Kleber groRer ZURUCK v
ist als die Grundflache lhres Objekts.

HINWEIS: Die geschéatzte Druckdauer wird unten am Bildschirm
angezeigt.

&R &E&

]
¥

HINWEIS: Wird ausschlieBlich ABS-Werkstoff zum Drucken
verwendet, muss sich die Druckerkammer auf eine voreingestellte
Temperatur aufwarmen und diese erhalten. Vergewissern Sie sich,
dass sowohl Abdeckung als auch Riickwand montiert sind. Die
Vordertiir muss geschlossen sein.

HINWEIS: Wird ausschlieBlich PLA-Werkstoff oder sowohl
PLA- als auch ABS-Werkstoff zum Drucken verwendet, muss die
Druckerkammer nicht vorgeheizt werden.

&

B

HINWEIS: Die fiir den Druck erforderlichen Druckstrahlen erwdarmen _—

sich allmahlich.

VORSICHT: Beriihren Sie die Druckstrahlen erst, wenn sie wieder auf ABS
Zimmertemperatur abgekiihlt sind.

> %
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HINWEIS: Der blaue Balken oben im Bildschirm ist ein _—
,@ Fortschrittsbalken, der den Fortschritt des Druckers anzeigt.

Wahlen Sie PAUSE aus, um den Druck voriibergehend anzuhalten. PLA
Wahlen Sie ABBRECHEN aus, wenn Sie den Druckauftrag stornieren ABS
mochten.

%

othosmleft [NV
HINWEIS: Wenn der Druckvorgang voriibergehend angehalten _
,@ wurde, miissen Sie FORTSETZEN driicken, um den Druckvorgang
fortzusetzen. PLA
ABS
%

01h 06m left FORTS.

HINWEIS: Um den Druckauftrag abzubrechen, wahlen Sie
/@ ABBRECHEN aus und bestatigen Sie Ihre Auswahl. Ansonsten
wahlen Sie FORTSETZEN aus, um den Druckvorgang fortzusetzen.

Druck wirklich abbrechen?

5. Sobald der Druckvorgang beendet ist, missen Sie das Kontrollhdkchen
setzen, um fortzufahren.

:

completed in 01h 49m V
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HINWEIS: Die Druckstrahlen kiihlen ab, sobald Ihr Objektdruck
abgeschlossen ist.

A VORSICHT: Beriihren Sie die Druckstrahlen erst, wenn sie wieder
auf Zimmertemperatur abgekiihlit sind.

6. Weitere Informationen, wie Sie Ihr Objekt von der Druckerplatte entnehmen,
sowie zur Reinigung des Objekts und der Druckerplatte finden Sie im Kapitel
Endbearbeitung lhres Objekts.
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ENTFERNEN IHRES OBJEKTS VON DER DRUCKERPLATTE

VORSICHT: Bevor Sie lhr Objekt von der Druckerplatte entfernen, miissen Sie sich Vergewissern, dass der
A CubePro fertig gedruckt hat. Nach Ende des Druckvorgangs fahrt die Druckplattform sowie die Druckerplatte nach

unten.

1. Heben Sie die Druckerplatte an beiden Seiten an und entfernen Sie sie von der Druckplattform.

2. Tauchen Sie die Druckerplatte und die Basis des Teils fiir zwanzig (20) Minuten in warmes Wasser.

HINWEIS: Wenn Sie die Druckerplatte nicht in warmes Wasser tauchen kdénnen, lassen Sie fiir zwanzig
(20) Minuten in heiBRes Wasser liber die Basis des Teils laufen.

3. Losen Sie lhr Objekt vorsichtig mit dem Druckerplatten-Reiniger (Schaber),
den Sie im Werkzeugsatz finden, von der Druckerplatte.

/g HINWEIS: Das Aussehen lhres Schabers kann von der Abbildung
abweichen.

4. Spulen Sie Ihr Objekt unter heilem Wassern und vergewissern Sie sich,
dass alle Kleberreste entfernt wurden.

5. Spllen Sie die Druckerplatte unter fliekendem Wasser und entfernen Sie
samtliche Kleberreste.

6. Trocknen Sie die Druckerplatte sorgfaltig vor dem Einbau in den Drucker.

A VORSICHT: Der Einbau von nicht vollstindig getrockneten Druckerplatten in den Drucker kann zu Schaden an
elektrischen Bauteilen fiihren und ein Erléschen der Herstellergarantie nach sich ziehen.

Entfernen der Stege

Stege sind flache Stltzen, die an der Grundflache lhres Objekts befestigt sind, sofern Sie diese Option bei der Erstellung der .cubepro-
Datei aktiviert haben. Grundsatzlich empfehlen wir, ohne Stege zu drucken. Beim Druck von gréReren und komplizierteren Objekten
sind Stege jedoch teilweise erforderlich.

ABS-Steg / PLA-Teil ABS-Stege konnen von PLA-Teilen abgel6st werden.

PLA-Steg / ABS-Teil PLA-Stege kdnnen von ABS-Teilen abgezogen werden.

ABS-Steg / ABS-Teil Verwenden Sie eine Zange, um den Steg mdglichst vollstandig abzuziehen. Nehmen Sie anschlieend
ein raues Schleifpapier, um das restliche Stegmaterial zu entfernen, und schlieRlich ein feines nasses
und trockenes Schleifpapier fir eine glattere Oberflachengiite.

PLA-Steg / PLA-Teil Verwenden Sie eine Zange, um den Steg mdglichst vollstadndig abzuziehen. Nehmen Sie anschlieRend
ein raues Schleifpapier, um das restliche Stegmaterial zu entfernen, und schliellich ein feines nasses
und trockenes Schleifpapier fur eine glattere Oberflachengute.

Entfernen der Stiitzen

Stltzen werden fiir Objekte eingesetzt, die flr einen einwandfreien Druck eine Stitzkonstruktion benétigen. Das Objekt muss mit einer
Drahtzange von der Stitzkonstruktion freigeschnitten werden. Nachdem die gesamte Stutzkonstruktion entfernt wurde, missen Sie das

Objekt mit einem feinen Schleifpapier bearbeiten.
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ENTFERNEN DER STUTZEN - OPTIONALER ULTRASCHALL-TRAGERSTOFF-ENTNAHMETANK

Der Ultraschall-Tragerstoff-Entfernungstank entfernt automatisch PLA-Tragerstoff von ABS-Objekten. Es gibt zwei Methoden zum
Entfernen oder Reduzieren von Werkstoff.

Methode Vorteile Nachteile
Warmwasser + Es werden keine aggressiven Chemikalien »  Zum Entfernen des Tragerstoffes muss physische
verwendet. Kraft angewendet werden.

*  Anunzugéanglichen Stellen oder in versteckten
Hohlrdumen bleibt Tragerstoff zurlick.

*  Der Prozess kann etwas langwierig sein.
Natronlauge -+  Tragerstoff wird schnell entfernt. + Es mussen Gesundheits- und

»  Tragerstoff in versteckten Hohlrdumen wird ohne S EEES E S TITEE GETD B BT,

physische Krafteinwirkung abgeldst.

Warmwassermethode

VORSICHT: Fiir diese Methode wird heiRes Wasser verwendet (ca. 80°C). Es ist die komplette personliche
Schutzausriistung (PPS) erforderlich.

VORSICHT: Der Reinigungstank darf keinesfalls ohne Wasser betrieben werden. Gefahr von Schaden.

VORSICHT: Verwenden Sie keinesfalls kochendes Wasser. Gefahr von Schéaden.

VORSICHT: Der Tank muss auf einer ebenen und stabilen Arbeitsflache aufgestellt werden. Der Tank darf
wahrend des Betriebs weder gekippt noch bewegt werden. Bei Beriihrung mit Wasser oder anderen Fliissigkeiten
kénnen Elektrogerate beschadigt werden.

>PB BB

Gielden Sie 0,75 Liter Wasser in den Tank.

Geben Sie die Objekte, die Sie reinigen mochten, in den Tank.

Schlielen Sie den Deckel.

SchlielRen Sie den Tank an das Stromnetz an und betatigen Sie den Netzschalter, um den Tank einzuschalten.

Stellen Sie die Temperatur auf 80°C°ein. Mit den Tasten -5 und +5 kdnnen Sie die Temperatur reduzieren oder erhéhen.

I

Stellen Sie den Alarm auf 48 Stunden ein.

HINWEIS: Verwenden Sie nicht die Zeitschaltuhr am Tank. Diese ist fiir den Ultraschallbetrieb mit Natronlauge
gedacht und lauft nur 180 Minuten.

7. Entnehmen Sie das Objekt nach 48 Stunden mithilfe der im Lieferumfang enthaltenen Plastikzange aus dem Tank und lassen Sie
sofort fur 1 bis 2 Minuten kaltes Wasser dariber laufen.

HINWEIS: Vergewissern Sie sich, dass der Ultraschall-Tragerstoff-Entfernungstank vorher ausgeschaltet wurde.

8. Nachdem das Objekt sorgfaltig gewaschen wurde, sollte sich der PLA-Tragerstoff nun miihelos entfernen lassen.

/@ HINWEIS: Sie konnen den Tragerstoff mithilfe eines stumpfen Messers vom Objekt wegkratzen. AuBerdem kénnen
Sie das Objekt mit Wasser spiilen, um den restlichen Tragerstoff vom Objekt abzuwaschen.
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Natronlaugenmethode

WARNUNG: BEI UNSACHGEMASSER VERWENDUNG KANN NATRONLAUGE VERBRENNUNGEN AN DER

HAUT UND IN DEN AUGEN VERURSACHEN. NATRONLAUGE DARF NUR ZUSAMMEN MIT DER FOLGENDEN
PERSONLICHEN SCHUTZAUSRUSTUNG (PSA) VERWENDET WERDEN: SCHUTZHANDSCHUHE, SCHUTZBRILLE
UND ZANGE. BEI HAUTKONTAKT MIT NATRONLAUGE MUSS DIE BETREFFENDE STELLE UMGEHEN
ABGEWASCHEN WERDEN. BEI AUGENKONTAKT MUSS DAS AUGE UMGEHEND AUSGEWASCHEN WERDEN.

VORSICHT: Der Reinigungstank darf keinesfalls ohne Wasser betrieben werden. Gefahr von Schéaden.

VORSICHT: Verwenden Sie keinesfalls kochendes Wasser. Gefahr von Schaden.

VORSICHT: Der Tank muss auf einer ebenen und stabilen Arbeitsflache aufgestellt werden. Der Tank darf wahrend
des Betriebs weder gekippt noch bewegt werden. Bei Beriihrung mit Wasser oder anderen Fliissigkeiten konnen
Elektrogerite beschadigt werden.

>B>B P

1. Gielken Sie 0,75 Liter kaltes Wasser in den Tank.

WARNUNG: DIE ULTRASCHALLFUNKTION DARF NICHT AKTIVIERT WERDEN, SOLANGE DIE NATRONLAUGE
VERRUHRT WIRD. DIE LOSUNG VERDAMPFT SONST.

WARNUNG: VERGEWISSERN SIE SICH, DASS DER BEREICH UM DEN TANK GUT BELUFTET IST. VERMEIDEN
SIE DAS DIREKTE INHALIEREN VON DAMPF, DER AUS DEM TANK ENTWEICHT.

2. Messen Sie mit einer Waage und einem Messbecher 200 Gramm Natronlauge ab.

3. Geben Sie nach und nach je 40 Gramm Natronlauge in den Tank und riihren Sie nach jeder Zugabe sorgfaltig um.

HINWEIS: Umriihren ist wichtig, damit sich kein Natronlaugengranulat auf dem Tankboden ansammelit.

4. Reinigen Sie den Messbecher und die Waage umgehend und vergewissern Sie sich, dass samtliche Natronlauge entfernt wurde.

5. Geben Sie das Objekt vorsichtig mit der Kunststoffzange in die Natronlaugenlésung und tragen Sie dabei die empfohlene
personliche Schutzausriistung.

A VORSICHT: Gehen Sie mit groBter Vorsicht vor, damit keinerlei Losung herausspritzt.

SchlieRen Sie den Deckel.
SchlieRen Sie den Tank an das Stromnetz an und betatigen Sie den Netzschalter, um den Tank einzuschalten.

Optimale Resultate erzielt man mit einer Temperatur von 60°C. Mit den Tasten -5 und +5 kdnnen Sie die Temperatur reduzieren
oder erhghen.

EXOTHERM REAGIEREN UND DIE TEMPERATUR DADURCH ERHOHEN. DIE TATSACHLICHE TEMPERATUR

2 WARNUNG: STELLEN SIE DIE TEMPERATUR AUF MAXIMAL 60°C EIN, DA NATRONLAUGE UND WASSER
SOLLTE KEINESFALLS 80°C UBERSTEIGEN.

9. Sobald der Tank eine Temperatur von 60°C erreicht hat, kdnnen Sie mit den Tasten -5 und +5 die Zeitschaltuhr auf 180 Minuten
einstellen.

HINWEIS: Der Ultraschallprozess beginnt, sobald Sie die Zeit eingestellt haben.

10. Entnehmen Sie Ihr Objekt nach 180 Minuten mit der Kunststoffzange aus dem Tank und spllen Sie es fir 1-2 Minuten unter kaltem
Wasser ab.

A VORSICHT: Tragen Sie auch weiterhin die empfohlene persoénliche Schutzausriistung bis zum Ende des
Prozesses.

g HINWEIS: Mit dieser Methode sollte sich der komplette Tragerstoff aufgelost haben. Etwaige Tragerstoffreste
konnen mit einem stumpfen Messer abgebrockelt oder weggekratzt oder in der Spiile abgewaschen werden.
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11. Entleeren Sie die Natronlauge aus dem Ultraschall-Tragerstoff-Entfernungstank.

HINWEIS: Sie kénnen die Lauge jederzeit in die Spiile gieBen, das Natronlauge als Abflussreiniger verwendet
werden kann.

12. Spllen Sie den Tank aus und fiillen Sie nochmal 0,75 Liter Wasser hinein.
13. Geben Sie das Objekt mithilfe der Kunststoffzange zurtck in den Tank.
14. Nachdem Sie den kompletten Bereich von der Natronlauge gereinigt haben, kénnen Sie Ihre personliche Schutzausriistung ablegen.

15. Wiederholen Sie den Ultraschallprozess mit klarem Wasser bei 60°C fir 30 Minuten, um samtliche verbliebene Natronlaugenreste
von Ilhrem Objekt zu entfernen.

16. Entfernen Sie Ihr Objekt nach Ende des zweiten Ultraschalldurchgangs mit einer Kunststoffzange aus dem Ultraschalltank.

17. Spulen Sie das Objekt fur 1 bis 2 Minuten unter kaltem Wasser.
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Die CubePro-Software ist ein bedienerfreundliches Werkzeug zur Vereinfachung des Druckprozesses. Die Software ist nach
Anmeldung bei Ihrem Konto unter www.cubify.com verfigbar. Downloads sind sowohl fir Windows als auch fiir Mac erhaltlich.

INSTALLIEREN DER WINDOWS-SOFTWARE

1. Gehen Sie auf www.cubify.com und loggen Sie sich mit Inrem Benutzernamen [
und Passwort ein.

CubePro’

3D Printing. Real. Pro.

2. Rufen Sie die Website www.cubify.com/en/CubePro/Activate auf. Wahlen
Sie SOFTWARE HERUNTERLADEN aus und wahlen Sie anschlielend
Windows aus.

3. Wahlen Sie Ausfiihren aus, um die Installationsdatei zu starten.

The publisher could not be verified. Are you sure you want to run this
software?

l T Mame:  C:\Users\Name!Downloads\cubeoro_v1.25.exe
Publisher Unknown Publisher
Type: Application
From:  C:\Users\Name'\Downloads|cubepro_vi.25.exe

T

#| Always ask before opening this file

This file does nothave a valid digital signature that verifies its publisher.
a You should only iy from youtrust Howcanl
decide what software to mun?

4. Lesen Sie die Lizenzvereinbarung flr Endnutzer. Wenn Sie den (] CubePro Setup = %
Vertragsbedingungen zustimmen, aktivieren Sie das entsprechende
Kontrollkastchen und wahlen Sie Weiter aus.

; CubePro

=

3D SYSTEMS, INC.

lm »

END USER SOFTWARE LICENSE AGREEMENT

THANK YOU FOR PURCHASING A 3D PRINTER SYSTEM FROM 3D
SYSTEMS. -

[1agree to the license terms and conditions

Install
; . E] CubePro Setup = P
5 HINWEIS: Die Installation der Software startet.
.. CubePro
A
=
Setup Progress
Processing:  Visual Studio 2012 x86 Redistributable
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. . - . E] CubePro Setup =
5 HINWEIS: Die Software ist fertig installiert.
|, CubePro

L

=
Setup Successful

Close

INSTALLIEREN DER MAC-SOFTWARE

1. Gehen Sie auf www.cubify.com und loggen Sie sich mit lhrem Benutzernamen
und Passwort ein.

CubePro’

3D Printing. Real. Pro.
==

2. Rufen Sie die Website www.cubify.com/en/CubePro/Activate auf. Wahlen Sie
SOFTWARE HERUNTERLADEN aus und wahlen Sie anschlielend Mac aus.

3. Wahlen Sie das Symbol Downloads auf dem Dock und die CubePro-Datei
.dmg aus.

4. Ziehen Sie die CubePro-Datei in Ihren Ordner Anwendungen.

SDSYSTEMS

Drag and drop to install

B~
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UBERSICHT CUBEPRO-SOFTWARE

Mithilfe der CubePro-Software kdnnen Sie .stl-Objektdateien importieren, Werkstoffart und Farbe bestimmen und dann die Objekte
ausrichten, skalieren, ihre GroRe bestimmen und drehen. Bevor der Drucker eine Datei drucken kann, muss die Software wahrend des
Druckvorgangs das Objekt in Schichten schneiden. Dabei wird die .stl-Datei in eine .cubepro-Datei umgewandelt. Dieser Dateityp kann
vom Drucker gedruckt werden. Sobald die .cubepro-Datei generiert wurde, kann diese Druckdatei nicht mehr bearbeitet werden. Die
.stl-Originaldatei kann jedoch zur Erstellung einer weiteren .cubepro-Datei verwendet werden.

STL-Dateien: Dateien, die importiert und bearbeitet werden kdnnen, bevor eine .cubepro-Datei daraus erstellt wurde.

CUBEPRO-Dateien:  Dateien, die vorbereitet und in Schichten geschnitten wurden und druckbereit sind.

g HINWEIS: Die Schnittstelle der CubePro-Software flir Mac kann im Vergleich zur Windows-Version unterschiedliche
Farben haben. Die Funktionen sind jedoch gleich.

REGISTERKARTE START

M Single Color = Move X
o @ XXnA e

Open OpenModel Close Close  Save

Q Auto Place
 Move Model

¥ Scale

==tomm *Revert

== toInch

B X ®Revert
B =
B >y

e

Build

o

ABS ABS  ABS

Model ~ Assembly

~30 Model
Object Size
X: 4693mm
¥: 4711mm
Z: 3088mm
Object Position
X: 0mm

Y: Omm

»Printer Configuration
PJ1 ABS white
PJ2 ABS black
PJ3 ABS red

-

Napkin Holder.stl

Schnittstellen-Registerkarten Konfiguration des Druckwerkstoffs

Werkzeugleiste Druckerplatte

Grolle und Position des Objekts
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CAD-Dateifunktionen

Dp-en
Model

Registerkarte Sta

Objekt o6ffnen

Objektanordnung
offnen

SchlieRen

Settngs

ﬁﬁ' % 3 [ s co

Open Model Close

Assembly

rt Hauptregisterkarte

.stl-Datei wird geodffnet
Eine Anordnung von mehreren
.stl-Dateien wird geoffnet

Geoffnete .stl-Datei wird
geschlossen

Save
As

Close
All

Alle schlieRen

Speichern unter

Eine Farbe

Alle gedffneten .stl-Dateien
werden geschlossen

Aktuelle .stl-Datei wird
gespeichert

Aktivieren Sie das
Kontrollkastchen, wenn das
Objekt mit nur einer Farbe
gedruckt werden soll

Geometriefunktionen

Wertfelder fiir
Verschiebungs-
geometrie

Schaltflache X
verschieben

Schaltflache Y
verschieben

Automatisches
Platzieren

Objekt
verschieben

Wertfeld fiir
Skalierung

-auf mm
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e X | ¥ Auto Place

= Nox

ey + Move Model

g Mov

Tog |

wmtiy mm ™ Revert

31 Scale

+ to Inch

Geben Sie die geeigneten Werte
ein, um das Objekt zu verschieben.

Nachdem Sie einen Wert
eingegeben haben, missen Sie
diese Schaltflache betatigen, um
das Objekt nach links oder rechts
zu verschieben.

Nachdem Sie einen Wert
eingegeben haben, missen Sie
diese Schaltflache betatigen, um
das Objekt nach vorne oder nach
hinten zu verschieben.

Automatisches Platzieren
des Objekts in der Mitte des
Druckbereichs.

Nachdem Sie diese Schaltflache
betatigt haben, machen Sie einen
Linksklick auf das Objekt und ziehen
es in die gewunschte Position.

Geben Sie den
Skalierungsprozentsatz ein

Skalieren Sie das 3D-Objekt auf
den im Wertfeld eingegebenen
Millimeterwert.

+ auf Zoll

Skalieren

Zuriicksetzen

Rotieren Sie die
Wertfelder fiir
die Geometrie.

X

Zuriicksetzen

m “ X ﬁ Revert
-
S

Skalieren Sie das 3D-Objekt auf
den im Wertfeld eingegebenen
Zollwert.

Skalieren Sie das Objekt anhand
des vorgegebenen Prozentsatzes.

Machen Sie die Skalierung
riuckgangig und setzen Sie das
Objekt auf OriginalgroRe zurick.

Geben Sie Werte flr die Rotation
des Objekts ein.

Rotieren Sie das Objekt auf der
X-Achse von vorne nach hinten um
den vorgegebenen Wert.

Rotieren Sie das Objekt auf der
Y-Achse von links nach rechts um
den vorgegebenen Wert.

Rotieren Sie das Objekt auf der
Z-Achse von oben nach unten um
den vorgegebenen Wert.

Machen Sie die Rotation riickgangig
und setzen Sie das Objekt auf die
Originalposition zurtick.



Farbe, Druck, Druckdatei und Hilfe

ABS  ABS

Wahlen Sie die Schalen aus,

Werkstoff 1 die von Druckstrahl 1 bearbsitet SchlieBen SchlieRen der Druckdatei

Farbe

werden sollen )

Wahlen Sie die Schalen aus, Drus:kdatel Objekt-Druckdatei speichern
Werkstoff 2 . . speichern
Farbe die von Druckstrahl 2 bearbeitet

werden sollen Senden eines Druckauftrags Uber
Werkstoff 3 Wahlen Sie die Schalen aus, Senden das Drahrlmtlosnetzwgrk akn einen

die von Druckstrahl 3 bearbeitet angeschiossenen Lrucker
Farbe

werden sollen . . .

Hilfe Hilfemenl

Druck- Bearbeiten des 3D-Objekts, um
Schaltflache eine Druckdatei zu erhalten
Offnen Offnen der Druckdatei

REGISTERKARTE ANSICHT

Zoom und Ansicht

Settlngs

__Home |
q q D 2)Top View [I1)Right View
o -
("I Front View

Zoom Zoom FitTo J
In Out Window ;--LEft View

Betatigen Sie diese Schaltflache,

VergroBern Objekt vergrofern Draufsicht um die Oberseite des Objekts zu
sehen
Verkleinern Objekt verkleinern Betatigen Sie diese Schaltfléche,
Vorderansicht  um die Vorderseite des Objekts zu
sehen
Registerkarte Enthalt Zoom-Funktion, Ansicht » o .
Ansicht und Werkzeuge fiir den Druckpfad Ansicht von Betat.|ge.n Sie d[ese SCha'FflaChe’
links um die linke Seite des Objekts zu
An Fenster Anpassen des Objekts an die Mitte sehen

anpassen des Fensters Betatigen Sie diese Schaltfléche,

um die rechte Seite des Objekts
zu sehen

Ansicht von
rechts
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Druckpfade

Druckstrahl Druckpfad von Druckstrahl
1 anzeigen 1 wird angezeigt

Druckstrahl Druckpfad von Druckstrahl
2 anzeigen 2 wird angezeigt

Druckstrahl
3 anzeigen

Alle
Schichten
anzeigen

Info liber

Druckpfad von Druckstrahl
3 wird angezeigt

Alle Schichten des
Werkzeugpfads werden
angezeigt

Link zu Softwareversion
und Aktualisierungsdaten

REGISTERKARTE EINSTELLUNGEN

Registerkarte
Einstellungen

Drucker-
konfiguration
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Home View

B % ()

Printer Build
Configuration Settings

Anpassung der Einstellungen

Stellen sie Druckermodell,
Anzahl der Druckstrahlen und
Druckerwerkstoffe ein

(‘i’)

Firmware Printer
Update Connection

Objekt-
einstellungen

Firmware-
Aktualisierung

Drucker-
anschluss

Ansicht und Auswahl der
Objekteinstellungen, die bei der
Erstellung des Werkzeugpfads fur
die Druckdatei verwendet wurden.

Aktualisieren Sie die Drucker-
Firmware.

Stellen Sie eine drahtlose
Verbindung zum Drucker her.



Druckerkonfiguration

Printer Type: [cUbepm v ]

Print Jets:

Print Jet 1 Material: [ABS industrial gray vJ

Print Jet 2 Material: [ABS neon orange VJ

Print Jet 3 Material:

29999

[ Help ][ OK ][ Cancel J

5 i Wahlen Sie die Art und Farbe
Druckermodell \a/\ll;hlen Sie Ihr Druckermodell Druckstrahl 1 des Werkstoffs aus. der im
Werkstoff Patronenschacht 1 eingesetzt ist.
Stellen Sie die Anzahl der . L
Druckstrahlen Druckstrahlen in Ihrem Druckstrahl 2 Wahlen Sie die Art und Earbe
Drucker ein. Werkstoff des Werkstoffs aus, der im

Patronenschacht 2 eingesetzt ist.

Wahlen Sie die Art und Farbe
des Werkstoffs aus, der im
Patronenschacht 3 eingesetzt ist.

Druckstrahl 3
Werkstoff

3D Systems, Inc.



Objekteinstellungen

Print Quality

| @0
0— Print Mode Custom V] [ Advanced ]
e— Layer Resolution

Print Strength Print Pattern

- | —1 \ 4

=— 70um Hollow & Lines

[ — N

| 200um Strong E Diamonds
— L

e Q

—  300um & Almost Solid Honeycomb
L] .

G— Raft and Support

Raft material: [None v]
Support material: [ABS neon orange v]
Support type: ©@ Points O Lines

Die Software bietet vier Druckmodi: Aufbau der Innenstruktur des
Druckmodus 3 voreingestellte und ein Druckmuster Objekts

kundenspezifischer

. Stege und Auswahl der Werkstoffarten fiir die
Aufldsung der o . . 4 Feinheit des Objekts Stiitzen Erstellung von Stegen und Stiitzen.
Schichten
o Anpassungen an

Druckfestigkeit Fe§t|gke|t der Innenstruktur des Erweitert DrgckmusterfUIIung und

Objekts Objektschale

Hilfe Zugriff auf das Hilfemenu
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Erlauterungen

Standard .
Premium .
Skizze .

Auflésung der Schichten: 200 um
Druckfestigkeit: Stark
Druckmuster: Diamanten
Auflésung der Schichten: 70 um
Druckfestigkeit: Stark
Druckmuster: Diamanten
Aufldsung der Schichten: 300 um
Druckfestigkeit: Stark

Druckmuster: Linien

Kundenspezifisch Druckeinstellungen kdnnen kundenspezifisch ausgewahlt werden.

Druckauflésung

GroRartiger Modus fiir Objekte, fur die eine glatte Oberflache erforderlich ist.
Die Schichtlinien im Objekt sind kaum sichtbar.

Geeigneter Modus fiir Kunstobjekte mit glatten Ubergéngen

Eher ungeeignet fiir feine Details

Bester Modus fiir allgemeine Druckobjekte und am besten kompatibel fiir ein breites
Sortiment an Geometrien

Erhaltung von feinen Details bei Objekten wie zum Beispiel Kirchturmspitzen, Zacken
oder diinne Wande

Schneller Modus mit dicken Schichten
Geeignet fur grofle Objekte mit wenig Details

0,070 .

0,200 .

0,300 .
Druckfestigkeit

Hohl .

Stark .

Fast massiv .

Schnellster Modus zum Drucken von Objekten

Hohle Objekte haben weniger AuRenflachen und groRere Druckmusterabstéande
Am besten geeignet fiir Objekte mit geringer Materialbeanspruchung
Durchschnittliche viele AuRenflachen und kleinere Druckmusterabstande

Am besten geeignet fiir Objekte mit geringer physischer Beanspruchung

Am meisten Oberflachen und auRerst dichte Druckmusterabstande

Das robusteste Objekt

Am besten geeignet fiir Objekte mit hoher Materialbeanspruchung

Linien .
Diamanten .
Wabenmuster .

3D Systems, Inc.

Schnellstes Druckfullmuster
Minimale Querverstrebung
Festes Druckmuster mit Querverstrebung in zwei Richtungen

Festes Druckmuster mit Querverstrebung in drei Richtungen



Erweiterte Druckeinstellungen

Mit der Funktion Erweiterte Druckeinstellungen kénnen Sie die Schichtstarke der Druckmusterfiillung und der Schalenoptionen
kundenspezifisch anpassen.

Print Pattern Fill
-
Fill Spacing (mm) L ' 8
Shell Options
Top Surface Layers 5
Bottom Surface Layers !4] 3

Quter Walls ' ‘ 1

Support Borders Draw Fine Features

(V] Disable support borders ["] Enable for best fine

for easier cleaning of X detail on parts.
holes and cavities. I_'Y

Lok ][ Concel

Druckmusterfiillung

Der Fillabstand bezeichnet den Abstand zwischen den inneren Stiitzen.

Niedrigere Werte erhdhen die innere Festigkeit des Objekts. e
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Schalenoptionen l

Erhéhen den Wert von
starkeren obenliegenden /A
Oberflachenschichten. 6

Obenliegende
Oberflachenschichten

Erhohen den Wert von
starkeren untenliegenden
Oberflachenschichten.

Untenliegende
Oberflachenschichten

Erhohen den Wert der erhohten

AuBenwande Festigkeit von AuRenwanden.

Stiitzrander

Stitzrander (A) dienen zur Verstarkung der Stitzen (B) fiir Gberhangende
Objekte und sollten nicht fuir Lécher und Hohlrdume (C) verwendet werden.

Feine Merkmale zeichnen

Diese Funktion muss fir kleine Teile mit feinen Merkmalen aktiviert werden. Bei groReren Objekten, fiir die eine héhere Genauigkeit
erforderlich ist, sollte diese Funktion nicht aktiviert werden.
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Firmware-Aktualisierung

0—— How to Update Firmware ‘

Save Firmware File ‘

Aktualisierung der
Firmware

Herunterladen der

Anweisungen zur Aktualisierung der Firmware in
lhrem CubePro

Herunterladen der Firmware auf ein

Firmware Massenspeichergerat
Druckeranschluss
Printer Select Online CubePro 'J [ Discover _J_e
Printer Name: Eve
Printer Type: CubePro
IP Address: 169.254.1.1
Printer Status: online
Cancel || oK
Druckerauswahl Auswahl des Druckeranschlusses
Suche Suche nach einem geeigneten Druck
im Netzwerk
. .. Drucke mithilfe der IP-Adresse des
Hinzufiigen
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VORBEREITEN UND DRUCKEN VON OBJEKTEN

DRUCKSTRAHLEN DURFEN NICHT BERUHRT WERDEN.

VORSICHT: Wahrend des Drucks diirfen weder Werkstoffpatronenfarbe noch Werkstoffart ausgewechselt werden.

& WARNUNG: DIE DRUCKSTRAHLEN WERDEN WAHREND EINSTELLUNG UND BETRIEB EXTREM HEISS.
A Ansonsten kann es zur Beschadigung des Druckers kommen.

Die CubePro-Software enthalt niitzliche Tools zur Ausrichtung von Objekten in der optimalen Druckposition. Die Objekte kénnen
mithilfe der Maus ausgerichtet oder gedreht werden.

Schwenken/Zoomen: Drehen Sie das Mausrad in jede Richtung

Druckerplatte Anderung der Objektansicht mit Linksklick und Ziehen der Maus

drehen:

Druckerplatte Halten Sie die rechte Maustaste gedrickt und ziehen Sie die Maus, um die Druckerplatte zu bewegen.
bewegen:

1.  Wahlen Sie Objekt 6ffnen aus.

/g HINWEIS: Wahlen Sie Objektanordnung 6ffnen aus, wenn das Objekt

aus mehreren Teilen besteht.

Open Open Model Close
Model

2. Durchsuchen Sie die Objektdatei und wéhlen Sie Offnen aus.

g HINWEIS: Das Objekt oder die Gruppe erscheint auf der Tt M .
Druckerplatte. iy 3 best St

& Downlosds L) FOC Maphon Heldars Macedoma [Prt B 22812

/g HINWEIS: Sie konnen mehrere Objekte auf derselben Druckerplatte Do

offnen. i
d‘::‘m
B v
o T

HINWEIS: Wihlen Sie zum Offnen der .cubepro-Dateien Offnen
,@ im Menii Datei drucken aus, Durchsuchen Sie die Objektdatei
und wihlen Sie Offnen aus.

3. Falls Sie fir Inr Objekt eine einzelne Farbe bendtigen, aktivieren Sie das

Kontrollkastchen Eine Farbe in der Registerkarte Start. x B . Single Color

Close Sawe
All As
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4. Schieben Sie das Modell in die gewtinschte Position auf der Druckerplatte.

HINWEIS: Durch Eingabe der entsprechenden Werte in die Felder
X verschieben oder Y verschieben kéonnen Sie festlegen, wie weit
Sie das Objekt verschieben mochten. Aktivieren Sie anschlieRend
X verschieben oder Y verschieben.

HINWEIS: Durch Aktivieren der Funktion Automatisches Platzieren
bringt die Software das Objekt in eine optimale Position.

HINWEIS: Wenn Sie Modell bewegen auswahlen, konnen Sie das
Modell anklicken und auf der Druckerplatte bewegen.

B & &

5. Falls erforderlich kdnnen Sie das Objekt skalieren und rotieren, indem Sie Werte
eingeben und die entsprechenden Schaltflachen betatigen.

6. Wahlen Sie die gewilinschte Farbe und dann das Teil aus.

HINWEIS: Wenn Sie eine Objektanordnung bearbeiten, miissen Sie
zunachst die Farbe auswahlen und dann das zu d@ndernde Teil.

HINWEIS: Nahere Informationen zum Auswechseln der Patronen fiir
andere Farben oder Werkstoffarten finden Sie unter Auswechseln von
Werkstoffpatronen. Uberpriifen Sie dann die Werkstoffart und Farbe
anhand der Einstellungen lhres Druckermodells (siehe Registerkarte
Einstellungen in der Software).

& &

7. Klicken Sie nochmals auf Farbe, um diese zu deaktivieren.
8. Wahlen Sie Druck aus.

9. Geben Sie die entsprechenden Druckeinstellungen ein und wahlen Sie Druck
aus.

&5

HINWEIS: Weitere Information finden Sie im Kapitel
Druckeinstellungen in der Registerkarte Ansicht.

10. Durchsuchen Sie das Register und wahlen Sie den Ort, wo die Datei gespeichert
werden soll und geben Sie einen Dateinamen ein. Wahlen Sie CubePro-
Druckdateien als Speicherart aus. Wahlen Sie Speichern aus.
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HINWEIS: Die Erstellung der Drucktdatei kann einige Minuten
dauern. Wahrend dieser Zeit wird die Datei von einer .stl-Datei in
eine .cubepro-Datei umgewandelt.

HINWEIS: Sobald der Druckaufbau abgeschlossen ist, wird die
geschatzte Druckdauer angezeigt. Wahlen Sie OK aus, um das
Fenster zu schliefen.

—
Build Statistics

Printletl  Printlet2  PrintJet3 Total
Length

Estimated build time (h:m)
| Cancel Build
Build complete

Build Statistics

PrintJetl  Printlet2  Print Jet 3 Total

Length 15345.34 0 0 1534534

Estimated build time (h:m) 5:51

( oK ]

HINWEIS: Nachdem die Datei erstellt wurde, muss sie an den Drucker geschickt werden. Es gibt zwei

Moglichkeiten, die Datei zu versenden:
e Drahtlos

*  USB-Massenspeicher

HINWEIS: Bei groReren Dateien kann das drahtlose Versenden etwas Zeit in Anspruch nehmen. Daher empfehlen
wir dringend, groBere Dateien mithilfe eines USB-Massenspeichers zu iibertragen.

11. Zum Speichern auf einem USB-Massenspeicher miissen Sie Speichern
auswahlen. Wahlen Sie das angeschlossene Massenspeichergerat an und
klicken Sie auf Speichern. Bei Drahtlostibertragungen fahren Sie mit Schritt
13 fort.

HINWEIS: Die Datei muss im Hauptverzeichnis des
USB-Massenspeichergerites gespeichert werden.

12. Stecken Sie den USB-Massenspeicher in den USB-Anschluss des Druckers.
Fahren Sie mit Schritt 14 fort.

13. Zur drahtlosen Ubertragung der Datei auf den Drucker klicken Sie auf Senden.

14. Klicken Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf DRUCKEN.

&5

HINWEIS: Weitere Information finden Sie in dem Kapitel Drucken
lhres Objekts.
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@ ARBEITSABLAUFE

AUFTRAGEN VON CUBE-GLUE-KLEBER

Der Cube-Glue-Kleber enthalt wasserloslichen Kleber, der das Objekt an der Druckerplatte fixiert. Es ist wichtig, dass der Kleber vor
dem Starten des Druckvorgangs auf die Druckerplatte aufgetragen wird. Nur so kann sichergestellt werden, dass das Objekt wahrend
des Druckvorgangs nicht verrutscht.

Der Kleber hat unter der Verschlusskappe einen Schaumstoffapplikator. Vor dem Auftragen ist es empfehlenswert, die Klebstoffflasche
auf den Kopf zu stellen, damit Klebstoff in den Applikator flieRen kann.

Um ein bestmogliches Ergebnis zu erzielen, sollten Sie nach entsprechender Aufforderung tiber den Touchscreen mit langsamen
Kreisbewegungen zwei diinne Klebstoffschichten auf die Druckerplatte auftragen. Der Kleber muss auf eine Flache aufgetragen
werden, die etwas groRer ist als die Flache des zu druckenden Objekts.

Schicht 1

Tragen Sie eine dinne Klebstoffschicht auf die Druckerplatte auf:

Schicht 2

Tragen Sie eine zweite diinne Klebstoffschicht in umgekehrter Richtung auf die Druckerplatte auf:

HINWEIS: Fiir das beste Ergebnis sollte der Kleber vor dem Drucken zunéchst trocknen.
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AUSWECHSELN DER WERKSTOFFPATRONE

Je nach Druckermodell kénnen bis zu drei eingesetzte Patronen fir den CubePro verwendet werden. Sie benétigen fiir das Objekt, das
Sie drucken méchten, mdglicherweise eine andere Farbe oder einen anderen Werkstoff, oder es ist nicht mehr genligend Werkstoff fur
den nachsten Druck in der Patrone. Beachten Sie folgende Schritte zum Auswechseln der Werkstoffpatronen.

HINWEIS: Beim Auswechseln der Patrone auf der rechten Seite lhres Druckers mit 3 eingesetzten Patronen hat die
,@ mittlere Patrone eine Aufhangung, an der sie nach links geschoben werden kann. Somit muss sie nicht komplett
herausgenommen werden. Dadurch entsteht ausreichend Platz zum Auswechseln der rechten Patrone.

1. Wahlen Sie auf dem Startbildschirm EINRICHTEN aus.

DRUCKEN EINSTELL.

2. Wahlen Sie PATRONE AUSWECHSELN im Bildschirm Werkstoffe aus. o
Materialien

HINWEIS: Durch Klicken auf den Patronenstatus wird die geschatzte
Menge an Werkstoff in den eingesetzten Patronen angezeigt.
AuBerdem werden Farbe und Art des Werkstoffs angezeigt.

PATRONEN- PATRONE
STATUS AUSWECHSELN

3. Wahlen Sie auf dem Bildschirm Auszuwechselnde Patrone auswahlen die ! e
Patrone aus, die Sie auswechseln méchten. Wahlen Sie die zu auswechselnde Patrone

HINWEIS: Vor dem Entfernen der Patrone muss der entsprechende
,@f Druckstrahl auf Solltemperatur erwdarmt werden. Geschmolzener
Kunststoff kann in den Druckstrahl-Wischer extrudieren.

HINWEIS: Unterhalb der aktuellen Temperaturanzeige wird
5 angezeigt, wenn der Drucker die Grundierung auftragt. Nach
vollstandiger Grundierung erscheint eine weitere Meldung
die anzeigt, dass der Motor, der Werkstoff in den Druckstrahl

fordert, nun riickwarts lauft und dadurch die Werkstoffentnahme i
erleichtert. ZURUCK

|
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4. Greifen Sie an der Werkstoffpatrone nach dem Werkstoff, der aus Patrone
heraustritt, und ziehen Sie ihn vorsichtig aus dem Druckstrahl heraus.
Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um fortzufahren.

HINWEIS: Bei Druckern mit drei Patronenschéchten ist der zweite
Patronenschacht mit Aufhangungen ausgestattet, so dass die
Patrone sich entgegen dem Uhrzeigersinn drehen kann. Das
erleichtert den Zugriff auf die dritte Patrone.

5. Nehmen Sie den Patronengriff und ziehen Sie die Patrone nach oben und aus
der Halterung heraus. Ziehen Sie den restlichen Werkstoff aus dem Einflllrohr
heraus. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um fortzufahren.

6. Drehen Sie die Fligelschraube in die Patrone. Schneiden Sie den Werkstoff,
der aus der Patrone kommt, bis auf einen Zoll ab. Aktivieren Sie das
Kontrollkdstchen, um fortzufahren.

A

VORSICHT: Schieben Sie den tiberschiissigen Werkstoff keinesfalls
wieder zuriick in die Patrone. Ansonsten verklebt die Patrone und
wird unbrauchbar.

7. Entfernen Sie die Fligelschraube und sichern Sie den Werkstoff fir die neue
Werkstoffpatrone. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um fortzufahren.
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Filament vorsichtig aus Schlauch ziehen
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8. Ziehen Sie 30 cm des Werkstoffs aus der Patrone heraus. Aktivieren Sie das
Kontrollkastchen, um fortzufahren.

9. Schneiden Sie am Ende des Werkstofffadens 5 cm ab. Aktivieren Sie das
Kontrollkastchen, um fortzufahren.

HINWEIS: Stellen Sie sicher, dass der Werkstoff nicht geknickt
,@f oder gekriimmt ist. Geknickter oder gekriimmter Werkstoff muss
aus der Patrone herausgezogen, abgeschnitten und entsorgt
werden.

10. Fuhren Sie den Werkstoff unter der Klemmrolle hindurch und in den
Werkstoffschlauch hinein. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um
fortzufahren.

11. Dricken Sie den Druckwerkstoff in den Druckstrahl, bis der geschmolzene
Kunststoff in den Druckstrahl-Wischer extrudiert. Aktivieren Sie das
Kontrollkastchen, um fortzufahren.

~ HINWEIS: Sobald der Werkstoff weit genug in den
2 5| Druckstrahlbereich hineinreicht, wird die Werkstoffzufuhr iiber
einen Hilfsmotor bewiltigt.
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|§
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r
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|§
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12. (1) Dricken Sie die Vorderseite der Patrone fest und driicken Sie nun (2) " e
den Patronengriff nach unten, bis die Patrone fest in der dafiir vorgesehenen Drucken Sie die Patrone fest

Verankerung sitzt. Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen, um fortzufahren.

HINWEIS: Vergewissern Sie sich, dass die Vorderseite der Patrone
5 (A), wo der Werkstoff austritt, unterhalb der Klemmrolle und
zwischen den vertikalen Fiihrungsstiften im Patronenschacht sitzt.

darauf achten, dass Sie die Patrone im zweiten Schacht vertikal

2 VORSICHT: Beim Auswechseln der dritten Patrone miissen Sie Drehen Patrone wieder in die vertikale Position
ausrichten, bevor Sie das Kontrollhdkchen setzen.
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ERSTELLEN EINES AD-HOC-NETZWERKS

Ein Ad-Hoc-Netzwerk ist eine temporare, jedoch direkte Verbindung zwischen einem Computer oder Gerat und dem Drucker. Die
Verbindung wird weder Uber einen Router noch lber eine Basisstation hergestellt, und die Datenlbertragungsraten sind im Vergleich zu
herkdmmlichen Drahtlosnetzwerken geringer. Der Computer oder das Gerat, das ad-hoc mit dem Drucker verbunden werden soll, muss
mit einem Ad-Hoc-Adapter ausgestattet sein. Das Ad-Hoc-Netzwerk wird geldscht, sobald die Verbindung zum Benutzer unterbrochen wird
oder der Benutzer auBerhalb der Reichweite anderer Gerate im Netzwerk ist, es sei denn, es wurde ein permanentes Netzwerk erstellt.

1. Wahlen Sie auf dem Startbildschirm EINRICHTEN aus.

2. Navigieren Sie mithilfe der rechten oder linken Pfeiltasten zum Bildschirm
Netzwerk.

3. Wahlen Sie WIFI aus.

4. Wahlen Sie auf dem Bildschirm WIFI-Verbindungsart ADHOC aus.

5.  Wahlen Sie die Leiste EIN/AUS zum Einschalten der Ad-Hoc-Netzwerk-
Verbindung aus.
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Wahlen Sie den WiFi-Verbindungstyp
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Sofortige Netzwerkverbindung
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6.

Bestatigen Sie lhre Auswahl, indem Sie das Kontrollkastchen aktivieren.

/@ HINWEIS: Auf dem Bildschirm WIFI-Verbindungsart auswahlen
erscheint der Ad-Hoc-Status sowie die IP-Adresse des Druckers.

10.
11.

12.
13.

Wahlen Sie in Windows® Start > Bedienfeld aus.

Geben Sie im Suchfeld Netzwerk ein.

Waéhlen Sie Netzwerk- und Freigabecenter aus.

Wabhlen Sie Neue Verbindung oder neues Netzwerk einrichten aus.

Wahlen Sie Drahtloses Ad-Hoc-(Computer-zu-Computer)-Netzwerk
einrichten aus.

Wabhlen Sie Weiter aus

Folgen Sie den Anweisungen im Assistenten.
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@ WARTUNG DES CUBEPRO-DRUCKERS

WIEDERHERSTELLUNG DER DRUCKERPLATTENKORNUNG

Ist die Druckerplatte zu glatt, haften Druckwerkstoff und Klebstoff nur unzureichend. Wischen Sie mit dem Schleifpapier aus dem
Werkzeugsatz diagonal von einer Ecke in die andere in beiden Richtungen Uber die Druckerplatte. Spilen und trocknen Sie die
Druckerplatte sorgfaltig vor dem Einbau in den Drucker.

REINIGEN DES DRUCKSTRAHL-WISCHERS

Die Druckstrahl-Wischer-Anordnung ist nicht nur ein Schaber fiir die Druckstrahlen, sondern auch ein Miilleimer fir den Druckwerkstoff,
der von den Druckstrahlen grundiert wurde. Da sich der Druckstrahl-Wischer allmahlich fullt, muss es regelmaRig wieder geleert werden.

1. Senken Sie die Druckerplatte ab und heben Sie den Druckstrahl-Wischer von
der Fligelschraube ab.

2. Ziehen Sie den Druckstrahl-Wischer hoch und heraus und trennen Sie die
Montagestangen von den Befestigungsléchern.

Entnehmen Sie die Druckstrahl-Wischer-Anordnung vom Drucker.

Entfernen Sie die Abfallstoffe vom Druckstrahl-Wischer und montieren Sie den Druckstrahl-Wischer wieder im CubePro-
Drucker. Weitere Information zur Montage des Druckstrahl-Wischers finden Sie in dem Kapitel Einrichten des Druckers.
Informationen zum Recycling finden Sie in dem Kapitel Cubify-Nachhaltigkeitsprogramm.
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ALLGEMEINE REINIGUNG

Es kénnen sich Abfallstoffe vom Drucken im Inneren des Druckers ansammeln. Wischen Sie das Innere des CubePro-Druckers
inklusive Druckerplatte, Patronenschachte und Uberall, wo sich Stlicke von Kunststoffabfall befinden kénnten, mit einem leicht feuchten
fusselfreien Tuch ab.

A GEFAHR VON STROMSCHLAG: WISCHEN SIE KEINE ELEKTRISCHEN BAUTEILE AB. HALTEN SIE STETS EINEN
SICHEREN ABSTAND ZU BEREICHEN, IN DENEN ELEKTRONISCHE BAUTEILE INSTALLIERT SIND.

EINSTELLEN DER DRUCKSTRAHL-WISCHERANORDNUNG

Der Druckstrahl-Wischer schabt die Druckstrahlenspitzen ab und entfernt Abfallstoffe, die nach dem Extrudieren zurtickbleiben.
1. Entfernen Sie die den Deckel oben am Drucker.

2. Vergewissern Sie sich, dass die Druckerplatte sich ganz unten befindet.
3. Schalten Sie den Drucker aus und trennen Sie ihn vom Netz.
4

Halten Sie die Extruderanordnung und positionieren Sie diese Uber der
Druckstrahl-Wischer-Anordnung.

Ansicht von oben

5. Uberpriifen Sie, ob das Wischerblatt den konischen Teil (A) der Druckstrahlspitze
deckt. Wenn das der Fall ist, dann ist der Druckstrahl-Wischer korrekt justiert.
Fahren Sie mit Schritt 8 fort.

HINWEIS: Falls die Wischerspitze zu hoch ist, fahren Sie mit dem
nachsten Schritt fort. Falls die Wischerspitze zu niedrig ist, fahren o~
Sie mit dem Schritt 7 fort.

Lo
L&)
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Falls das Wischerblatt zu hoch ist, miissen Sie die Druckstrahl-Wischer-
Anordnung entfernen und die Fligelschraube (A) im Uhrzeigersinn drehen.
Montieren Sie den Druckstrahl-Wischer wieder und gehen Sie zurtick zu
Schritt 5.

7. Falls die Wischerspitze zu niedrig ist, missen Sie die Druckstrahl-Wischer-
Anordnung entfernen und die Fligelschraube (A) entgegen dem Uhrzeigersinn
drehen. Montieren Sie den Druckstrahl-Wischer wieder und gehen Sie zurtick
zu Schritt 5.

8. Sobald Sie mit Ihrer Einstellung zufrieden sind, kdnnen Sie den Drucker wieder
ans Netz anschlief3en und einschalten.
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KALIBRIEREN DER DRUCKERPLATTE
Die Druckerplatte wird ab Werk ausgerichtet und eine Anpassung duirfte daher fir Ihren Drucker nicht relevant sein. Sollten Sie mit dem
Druckergebnis lhrer Objekte nicht zufrieden sein, miissen Sie die Ausrichtung der Druckerplatte Gberprifen.

1. Navigieren Sie zum Bildschirm Druckplattenkalibrierung und wahlen Sie
PLATTENEBENE aus. Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen, um fortzufahren. Druckplattenkalibrierung

HINWEIS: Die Druckerplatte geht nach oben und die Druckstrahlen
bewegen sich zur linken hinteren Seite der Druckerplatte.

* )
4 (—I-) 3 ) 2

DRUCKDUSEN PLATTE-
BEWEGEN NEBENE

2. Wabhlen Sie die Ecke oben rechts im Dreieck auf dem Touchscreen.
Plattenebene

HINWEIS: Die Druckstrahlen bewegen sich zur rechten hinteren
Seite der Druckerplatte.
vV N

3. Verwenden Sie die entsprechende Seite in den Anleitungen zu Ersteinrichtung/
Wiederverpacken und schieben Sie das Papier zwischen Druckstrahlen und
Druckerplatte.

/g HINWEIS: Falls Sie einen geringen Widerstand spiiren, fahren Sie
mit Schritt 5 fort.

/@ HINWEIS: Die rote Linie (C) markiert den Spalt zwischen
Druckstrahlen (A) und Druckerplatte (B).

4. Wenn das Papier leicht zwischen den Druckerstrahlen und der Druckerplatte
durchrutscht, drehen Sie den Einstellungsknopf gegen den Uhrzeigersinn
(von unten), bis Sie einen leichten Widerstand spuren.

es zur Beschadigung der Druckerplatte oder der Druckstrahlen

2 VORSICHT: Falls die Druckerplatte zu hoch eingestellt ist, kann
kommen.

HINWEIS: Wenn das Papier nicht zwischen den Druckstrahlen
/@ und der Druckerplatte eingefiihrt werden kann, drehen Sie den
Einstellungsknopf im Uhrzeigersinn (von unten), bis Sie einen
leichten Widerstand spiiren.
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5.  Wahlen Sie das untere Dreieck in der Mitte aus.

6. Sobald sich die Druckstrahlen vorne in der Mitte der Druckerplatte befinden,
schieben Sie das Papier zwischen Druckstrahlen und Druckerplatte.

HINWEIS: Falls Sie einen geringen Widerstand spiiren, fahren Sie
mit Schritt 8 fort.

7. Wenn es keinen Widerstand beim Einlegen des Papiers zwischen den
Druckstrahlen und der Druckerplatte gibt, drehen Sie den Einstellungsknopf
gegen den Uhrzeigersinn (von unten), bis Sie einen leichten Widerstand
spuren.

es zur Beschadigung der Druckerplatte oder der Druckstrahlen

2 VORSICHT: Falls die Druckerplatte zu hoch eingestelit ist, kann
kommen.

HINWEIS: Wenn das Papier nicht zwischen den Druckstrahlen

und der Druckerplatte eingefiihrt werden kann, drehen Sie den
Einstellungsknopf im Uhrzeigersinn (von unten), bis Sie einen
leichten Widerstand spiiren.

8. Wahlen Sie die Ecke oben links im Dreieck auf dem Touchscreen.

9. Sobald sich die Druckstrahlen hinten links Gber der Druckerplatte befinden,
schieben Sie das Papier zwischen Druckstrahlen und Druckerplatte.

HINWEIS: Falls Sie einen geringen Widerstand spiiren, fahren Sie
mit Schritt 11 fort.

10. Wenn es keinen Widerstand beim Einlegen des Papiers zwischen den
Druckstrahlen und der Druckerplatte gibt, drehen Sie den Einstellungsknopf
gegen den Uhrzeigersinn (von unten), bis Sie einen leichten Widerstand
spuren.

es zur Beschadigung der Druckerplatte oder der Druckstrahlen

2 VORSICHT: Falls die Druckerplatte zu hoch eingestelit ist, kann
kommen.

HINWEIS: Wenn das Papier nicht zwischen den Druckstrahlen
und der Druckerplatte eingefiihrt werden kann, drehen Sie den
Einstellungsknopf im Uhrzeigersinn (von unten), bis Sie einen

leichten Widerstand spiiren.

11. Sobald Sie fertig sind, aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um die
Anwendung zu verlassen.
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KALIBRIEREN DES Z-VERSATZES UND DER DRUCKPLATTENAUSRICHTUNG

Das Ausrichten der Druckerplatte ist wesentlich fur die Qualitét der Drucke. Nach jedem Auswechseln von Druckerdise,
Extruderanordnung oder Druckerplatte miissen Z-Versatz und Druckerplattenausrichtung Gberprift werden.

Die Kalibrierdatei des Ebenenversatzes wird stets mit Druckstrahl 1 gedruckt. Es gibt zwei unabhangige Dateien fiir die Uberpriifung
des Ebenenversatzes: eine fir ABS-Drucke und eine fir PLA-Drucke.

HINWEIS: Vergewissern Sie sich, dass die verwendete Datei mit der im Patronenschacht 1 eingesetzten
5 Werkstoffart libereinstimmt. (Bsp.: Befindet sich eine Patrone mit ABS-Werkstoff im Patronenschacht 1, so muss
die Datei ABS-Ebenenversatz gedruckt werden.)

Diese Dateien finden Sie unter www.cubify.com.

Ubersicht Drucken mit Ebenenversatzkalibrierung

Die nachfolgende Abbildung zeigt eine ausgerichtete Druckerplatte mit korrektem Z-Versatz:

- 0 4 o _—

Z-Spalte - Die Z-Spalte ist der Abstand zwischen der Druckerplatte und den Disen der Druckstrahlen.

Druckerplattenebene - Die Druckerplattenebene ist ein Maf3, um festzustellen, ob Druckerplatte und Druckstrahldiisen
auf derselben Hohe liegen.
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Drucken der Datei Ebenenversatzkalibrierung

HINWEIS: Vergewissern Sie sich, dass die Druckerplatte vor Beginn dieses Vorgangs keinerlei Spuren von Kleber
und Druckteilen aufweist.

1. Rufen Sie die Website http://cubify.com/en/CubePro/Activate auf. Wahlen Sie
KALIBRIERDATEIEN aus und speichern Sie diese auf Ihrer Festplatte.

2. Gehen Sie zum Speicherort und kopieren Sie die entsprechende Datei auf lhr
USB-Massenspeichergerat.

3. SchlieRen Sie Ihr USB-Massenspeichergerat an einem USB-Anschluss am
Drucker an.

4. Wahlen Sie DRUCKEN.

DRUCKEN EINSTELL.

5. Navigieren Sie mithilfe der Pfeile zur Datei Ebenenversatzkalibrierung und
wahlen Sie DRUCKEN.

HINWEIS: Es gibt zwei Ebenenversatz-Kalibrierdateien sowie
vier Diisenversatz-Kalibrierdateien. Die beiden Ebenenversatz-
Kalibrierdateien beziehen sich spezifisch auf den Druckwerkstoff.
Wahlen Sie die Datei auf Grundlage der Werkstoffpatrone aus,
die in Patronenfach 1 eingelegt wurde.

6. Tragen Sie auf einer Flache von 50 mm x 50 mm zwei diinne Schichten Cube-
Glue-Kleber auf die Druckerplatte auf. Setzen Sie das Kontrollhakchen, um
fortzufahren.

Haftmittel auf Platte auftragen

HINWEIS: Weitere Information finden Sie unter dem Kapitel Auftragen
von Cube-Glue-Kleber.

&5
&5

HINWEIS: Das Drucken der Datei nimmt etliche Minuten in Anspruch.

ZURUCK Q/

7. Entfernen Sie nach erfolgtem Druck die Druckerplatte und tUberprifen Sie den
Ebenenversatz.

HINWEIS: Nahere Informationen finden Sie in den Kapiteln Messung
des Ausdrucks mit Z-Versatzkalibrierung und Messung des
Ausdrucks mit Kalibrierung der Druckerplattenausrichtung.

HINWEIS: Sollten weitere Anpassungen erforderlich sein, muss
dieser Vorgang nach erfolgten Anpassungen wiederholt werden.
Vergewissern Sie sich, dass alle Kleber- und Kunststoffriickstiande
vor Wiederholung des Vorgangs entfernt wurden.

& &
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Messung mit Einstellknopf

Die Einstellkndpfe fur die Ausgleichsplatte sollten anfanglich in
Einzelschritten eingestellt werden. Sollte eine feinere Einstellung erforderlich
sein, muss der Drehknopf in Halbschritten eingestellt werden.

Laut Abbildung wird die Messung zwischen 1 und 2 als Einzelschritt
bezeichnet.

Einzelschritt

2

Seite plandrehen

AN

9 —_ 3

Messung des Ausdrucks mit Kalibrierung der Druckerplattenausrichtung

Zulassige Druckerplattenausrichtung

Die Druckerplattenausrichtung ist korrekt, wenn an keinem der
vier (4) Eckpunkte ein Spalt zwischen den Kalibrierlinien der
Druckerplattenausrichtung und den Grundlinien besteht.

/g HINWEIS: Bevor Sie die Druckerplattenausrichtung korrigieren,
muss der Z-Versatz korrekt sein.

Unzulassige Druckerplattenausrichtung

Auf der Darstellung sehen Sie auf der Vorderseite der Druckerplatte
einen unzulassigen Spalt zwischen den Kalibrierlinien der
Druckerplattenausrichtung und den Grundlinien. Auf der Ruickseite der
Druckerplatte zwischen den Kalibrierlinien der Druckerplattenausrichtung
und den Grundlinien ist kein Spalt vorhanden. Die Vorderseite der
Druckerplatte muss angehoben werden.

Zur Korrektur der Druckerplattenausrichtung in diesem Fall muss der
Drehknopf fir die Einstellung der vorderen Druckerplatte um einen Schritt
entgegen dem Uhrzeigersinn (nach links) gedreht werden. Drucken Sie
die Datei erneut aus und Uberprifen Sie, ob alle vier Eckpunkte der
Kalibrierung korrekt sind.

Zulassiges Druckmuster

Das Druckmuster der Datei fir die Druckerplattenausrichtung sollte keinen
Spalt zwischen den Kalibrierlinien der Druckerplattenausrichtung und den
Grundlinien zeigen. Auf der Darstellung sehen wir die Profilansicht eines
zulassigen Druckmusters.
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Unzulédssige Druckmuster

Ist der Spalt zwischen der Druckerplatte und den Druckstrahldiisen

zu klein, kommt es zu einem Einpressen der Kalibrierlinien der
Druckerplattenausrichtung und die Grundlinie wird bertihrt. Wenn die

vier Eckpunkte der Kalibrierung wie die eingepressten Profile auf der
Darstellung (A) aussehen, mussen Sie die drei (3) Drehkndpfe fur die
Einstellung der Druckerplatte um einen Schritt im Uhrzeigersinn (nach
rechts) drehen, um den Spalt zu vergréRern. Drucken Sie die Kalibrierung
fur die Druckerplattenausrichtung erneut aus.

Falls ein Spalt zwischen den Kalibrierlinien der Druckerplattenausrichtung
und den Grundlinien wie in Darstellung (B) zu sehen ist, missen Sie

die drei (3) Drehkndpfe fur die Einstellung der Druckerplatte um einen
Schritt entgegen dem Uhrzeigersinn (nach links) drehen, um den Spalt zu
verringern. Drucken Sie die Kalibrierung fur den Ebenenversatz erneut aus.

ob der Z-Versatz noch in Ordnung ist.

MESSUNG DES AUSDRUCKS MIT Z-VERSATZKALIBRIERUNG

Einstellen des Z-Versatzes

Vor dem Einstellen des Ebenenversatzes muss der Z-Versatz die
Spezifikationen erfiillen. Sollten Anderungen des Z-Versatzes erforderlich
sein, missen diese zunachst durchgefihrt werden. Drucken Sie dann die
Kalibrierdatei erneut aus und Uberprifen Sie den korrekten Z-Versatz.
Einen korrekten Z-Versatz erkennt man daran, dass es in der Messung
des geschlossenen Z-Versatzes keinen Spalt gibt, und in der offenen
Z-Versatzmessung ein Spalt vorhanden ist.

HINWEIS: Der geschlossene Z-Versatz (A) und der offenen
Z-Versatz (B) sind zwei verschiedene Messungen, die jedoch
zusammen abgelesen werden sollten.

Zulassiger geschlossener Z-Versatz

GemaR Abbildung missen die Balken des geschlossenen Z-Versatzes (B)
die Grundlinie (A) berthren.
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Unzulassiger geschlossener Z-Versatz

Ist ein Spalt (B) zwischen den geschlossenen Balken des Z-Versatzes

und der Grundlinie (A) vorhanden, mussen alle drei Druckerplattenkndpfe
einen Schritt entgegen dem Uhrzeigersinn (nach links) gedreht werden.
Anschlielend muss die Datei erneut gedruckt und uberprift werden, ob die
Linien sich berthren. Falls sich die Linien auf dem zweiten Druck immer
noch nicht beriihren, missen die Kndpfe einen weiteren Schritt gedreht
und die Datei erneut ausgedruckt werden. Dieser Vorgang muss solange
wiederholt werden, bis sich die Linien berthren.

Zulassiger offener Z-Versatz

Ist ein Spalt (B) zwischen den Balken des offenen Z-Versatzes (C) und
der Grundlinie und kein Spalt zwischen den Balken des geschlossenen
Z-Versatzes und der Grundlinie, so ist der Z-Versatz korrekt.

Unzulassiger offener Z-Versatz

Ist kein Spalt (B) zwischen den offenen Balken (C) des Z-Versatzes und
der Grundlinie (A) vorhanden, missen alle drei Druckerplattenknépfe
einen Schritt im Uhrzeigersinn (nach rechts) gedreht werden. AnschlieRend
muss die Datei erneut gedruckt und Uberpruft werden, ob die Linien sich
bertihren. Falls sich die Linien auf dem zweiten Druck bertihren, miissen
alle drei (3) Druckerplattenkndpfe um einen Schritt im Uhrzeigersinn (nach
rechts) gedreht und die Datei erneut gedruckt werden. Dieser Vorgang
muss solange wiederholt werden, bis sich die Linien nicht mehr bertihren.
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KALIBRIEREN DER VERSATZDUSEN

ANWEISUNGEN VOM CUBIFY-KUNDENDIENST ERHALTEN HABEN. ANDERUNGEN DER EINSTELLUNGEN
FUHREN ZUR BEEINTRACHTIGUNGEN DER QUALITAT BEI DRUCKEN MIT MEHREREN FARBEN ODER
WERKSTOFFEN. DIE KALIBRIERUNG ERFOLGTE AB WERK; ALLE ANDERUNGEN DER EINSTELLUNGEN
MUSSEN VOM CUBIFY-KUNDENDIENST BEWERKSTELLIGT UND GELEITET WERDEN.

2 WARNUNG: VERWENDEN SIE DAS MENU FUR VERSATZDUSEN NUR, WENN SIE ENTSPRECHENDE

HINWEIS: Das Kalibrieren der Versatzdiisen ist nur fiir Drucker mit mehr als einer (1) Druckstrahl relevant.

Kalibrierdateien kdnnen unter http://cubify.com/en/CubePro/Activate heruntergeladen werden. Diese Dateien werden wie alle
anderen .cubepro-Dateien gedruckt. Es stehen vier Dateien zur Verfuigung. Die Dateien sind speziell auf das Druckermodell (CubePro
Duo oder CubePro Trio) und die Werkstoffart (ABS oder PLA), die aktuell auf dem Drucker installiert ist, abgestimmt. Alle eingesetzten
Patronen missen dieselbe Werkstoffart enthalten (ABS oder PLA) und jeder Druckstrahl wird verwendet. Mit den Dlsenversatz-
Kalibrierdateien werden auch zwei Ebenenversatz-Kalibrierdateien heruntergeladen. Bei diesem Vorgang sollten die Dateien jedoch
ignoriert werden.

Kalibrierungsubersicht

Je nach Druckermodell sind bei Ihnen bis zu drei (3) unterschiedliche Druckstrahlen installiert. Eine Kalibrierung der Versatzstrahlen
ist notwendig, wenn mehrfarbige Drucke oder Drucke aus verschiedenen Werkstoffen nicht ordentlich ausgerichtet sind. Wenn

die Druckstrahlen nicht ordnungsgemaf eingestellt sind, kénnen die Stiitzen nicht wie gewuinscht gedruckt werden und die
Druckgeometrien kdnnen sich dadurch verandern.

Wenn eine Kalibrierung der Versatzstrahlen notwendig ist, wird jeder Druckstrahl auf eine ordnungsgemafe Ausrichtung hin tUberprift.
Wahrend des Testdrucks drucken alle Druckstrahlen eine Skala und die von den Druckstrahlen 2 und 3 gedruckten Skalen werden mit
der Druckskala von Druckstrahl 1 verglichen.

HINWEIS: Es ist sehr wichtig, dass die von Druckstrahl 2 und Druckstrahl 3 ausgedruckte Skalierung mit der von
Druckstrahl 1 ausgedruckten Skalierung verglichen wird. Druckstrahl eins darf nicht angepasst werden.

? Abbildung der gedruckten Skalierung

/Q Skalieren Y-Achse

Skalierung Y-Achse Druckstrahl 3

Skalierung Y-Achse Druckstrahl 1

Skalierung Y-Achse Druckstrahl 2

Skalierung X-Achse

Skalierung X-Achse Druckstrahl 2

Skalierung X-Achse Druckstrahl 1

AT

Skalierung X-Achse Druckstrahl 3

0 AT

000
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In der Abbildung der gedruckten Skalierung enthalt die Skalierung X+ (von links nach rechts) drei (3) Reihen gedruckter Linien.
Jede Linie stellt ein Druckstrahl dar. Die Ausdrucke sind fur jeden der drei Druckstrahlen von 1 bis 3 durchnummeriert. Druckstrahl 1
druckt immer die mittlere Skalierung, so dass sie problemlos mit den Skalierungen von Druckstrahl 2 und 3 verglichen werden kann.
Druckstrahl 2 druckt die Skalierung oberhalb von Druckstrahl 1,und Druckstrahl 3 druckt die Skalierung unterhalb von Druckstrahl 1.
Be Druckern mit nur zwei (2) Druckstrahlen wird die Skalierung unterhalb von Druckstrahl 1 nicht gedruckt.

Die Linien auf der Kalibrierdruck reprasentieren einen Versatz von 0,1 mm und mussen von den gedruckten Pfeilen in der Mitte der
Skalierung gemessen werden.

Messung der Versatzdiisenskalierung
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Beachten Sie den weilRen Pfeil, der von Druckstrahl 2 gedruckt wurde, und vergleichen Sie ihn mit der Position des blauen Pfeils,
der von Druckstrahl 1 gedruckt wurde. Beachten Sie, dass sich der weile Pfeil leicht links vom blauen Pfeil befindet. Das bedeutet,

dass Druckstrahl 2 falsch ausgerichtet ist. Druckstrahl 2 muss positiv ausgerichtet werden (nach rechts), um sich mit Druckstrahl 1
zu decken.

Vergleichen Sie die gedruckten Linien von Druckstrahl 1 und 2 rechts von den Pfeilen und stellen Sie fest, ob sich die Linien

ordnungsgemal decken. In dieser Abbildung decken sich die Linien bei +0,3. Das bedeutet, dass der Versatz korrigiert werden muss,
in dem er um 0,3 mm erhoht wird.

Vergleicht man den von Druckstrahl 3 gedruckten Pfeil mit dem von Druckstrahl 1 gedruckten Pfeil, so kann man feststellen, dass
der Pfeil leicht nach Rechts versetzt ist. Das bedeutet, dass eine negative Ausrichtung (nach links) stattfinden muss. Vergleichen Sie
die gedruckten Linien von Druckstrahl 1 und 3 links von den mittleren Pfeilen und stellen Sie fest, ob sich die Linien ordnungsgemaf
decken. In dieser Abbildung decken sich die Linien bei -0,3. Das bedeutet, dass der Versatz korrigiert werden muss, in dem er um
0,3 mm reduziert wird.
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Kalibrierung der Versatzdiisen

Nachfolgend wird die Kalibrierung der Druckstrahlen 1 und 2 auf der X-Achse gezeigt. Die Kalibrierung auf der Y-Achse lauft
gleichermalen ab. Die nachfolgende Abbildung wird fiir Demonstrationszwecke verwendet. Achten Sie darauf, dass Sie sich auf die
tatsachliche, von Ihrem Drucker ausgedruckte Skalierung beziehen und die Einstellungen entsprechend anpassen.

===

o TR

X+ °
o™

1. Gehen Sie auf http://cubify.com/en/CubePro/Activate.
2. Wahlen Sie KALIBRIERDATEIEN aus.

HINWEIS: Der Download der Dateien wird gestartet.

3. Speichern Sie die Dateien auf Ihrer Festplatte.

4. Gehen Sie zum Speicherort und kopieren Sie die entsprechende Disenversatz-Kalibrierdatei auf lhr USB-
Massenspeichergerat.

ﬂ HINWEIS: Die Diisenversatz-Kalibrierdateien sind speziell auf das Druckermodell (CubePro Duo oder CubePro
< Trio) und die Werkstoffart (ABS oder PLA), die aktuell auf dem Drucker installiert ist, abgestimmt.
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5. Stecken Sie das Massenspeichergerat in den USB-Anschluss von CubePro und
wahlen Sie DRUCKEN aus.

DRUCKEN EINSTELL.

6. Navigieren Sie zur Kalibrierdatei und wahlen Sie DRUCKEN aus.

HINWEIS: Der Dateiname kann von der Abbildung abweichen. PLA

/g ABS
&5

HINWEIS: Es kann sein, dass Sie vom Drucker aufgefordert

werden, zusatzliche Patronen einzusetzen oder eine Patrone ( f— )
auszuwechseln. Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm

und beachten Sie das Kapitel Auspacken und Installation lhres

CubePro 3D-Druckers. m|

G
UOPENEEN DRUCKEN

7. Nachdem der Drucker fertig gedruckt hat, missen Sie die Druckerplatte
aus dem Drucker entnehmen und die Skalierungen tberprifen. Falls
Anpassungen erforderlich sind, fahren Sie mit dem nachsten Schritt fort. Falls
die Skalierungen ordnungsgeman ausgerichtet sind, missen Sie keine weiteren
Mafnahmen ergreifen.

8. Navigieren Sie zum Bildschirm Druckstrahlenkalibrierung und wahlen Sie

VERSATZDUSEN aus. Druckstrahlkalibrierung

A
<]

!

v

STRAHLEN ABSTAND DER
KONTROL- STRAHLEN
LIEREN EINSTELLEN

9. Da die Datei bereits gedruckt wurde, aktivieren Sie nun das Kontrollkastchen, !
um fortzufahren. Abstand der Strahlen einstellen

Bitte Probedruck zur
Feineinstellung drucken und
Abstande ablesen. Bitte lesen

Sie im Handbuch nach.

ZURUCK V
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10. Fur die Anpassung von Druckstrahl 2 missen Sie 2 auswahlen.

11. Bezugnehmend auf die Abbildung am Anfang dieses Verfahrens muss
Druckstrahl 2 um 0,3 mm erhéht werden. Wahlen Sie den Wert aus, bis die
erste Stelle (A) rechts neben dem Komma hervorgehoben wird.

12. Drlcken Sie dreimal den Pfeil nach oben, um den Wert auf 22,30 mm zu
erhohen.

HINWEIS: Durch Driicken des Pfeils nach oben wird der Wert
erhoht (+). Durch Driicken des Pfeils nach unten wird der Wert
reduziert (-). Durch wiederholtes Driicken des Werts scrollen Sie
von links nach rechts durch die Kommastellen.

HINWEIS: Sie konnen auch die Einstellungen der Y-Achse
auswahlen und diese Einstellungen gleichermaBen anpassen.

HINWEIS: Wird ein Wert von 1 mm oder mehr benétigt, miissen
Sie den Wert driicken, bis die erste Stelle links neben dem Komma
hervorgehoben wird. Driicken Sie dann den Pfeil nach oben
entsprechend oft.

B& &

13. Sobald Sie alle Einstellungen angepasst haben, aktivieren Sie das
Kontrollkastchen, um fortzufahren.

14. Entfernen Sie den Original-Kalibrierdruck von der Druckerplatte. Drucken Sie
die Kalibrierdatei nochmal aus und Uberpriifen Sie, ob sich die Pfeile auf der
X-Achse und Y-Achse ordnungsgeman decken.
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KALIBRIERUNG DER WISCHERFUNKTION

WARNUNG: VERWENDEN SIE DAS MENU FUR VERSATZDUSEN NUR, WENN SIE ENTSPRECHENDE

A ANWEISUNGEN VOM CUBIFY-KUNDENDIENST ERHALTEN HABEN. ANDERUNGEN DER EINSTELLUNGEN
FUHREN ZUR BEEINTRACHTIGUNGEN DER DRUCKQUALITAT. DIE KALIBRIERUNG ERFOLGTE AB WERK;
ALLE ANDERUNGEN DER EINSTELLUNGEN MUSSEN VOM CUBIFY-KUNDENDIENST GELEITET WERDEN.

Da der Drucker durch die Druckstrahlen Druckwerkstoff extrudiert, kann Druckwerkstoff an den Spitzen der Druckstrahlen haften
bleiben. Die Drucker-Firmware bewegt die Druckstrahlen tber das Druckstrahl-Wischerblatt, damit Uberschissiger Werkstoff von
den Druckstrahlen abgewischt wird. Ist die Wischerfunktion nicht richtig eingestellt, reichen die Druckstrahlen nicht bis zum
Druckstrahl-Wischerblatt, und der gehartete Uberschissige Druckwerkstoff gelangt in den neuen Druck.

Gemal Werkseinstellung befinden sich die Druckstrahlen ca. 6,35 mm vor dem Druckstrahl-Wischerblatt.
1. Navigieren Sie zum Bildschirm Druckstrahlenkalibrierung und wahlen Sie o
VERSATZDUSEN aus. Druckstrahlkahbrrerung

L=}

L

¢ - 9

STRAHLEN ABSTAND DER
KONTROL- STRAHLEN
LIEREN EINSTELLEN

2. Dricken Sie wiederholt den Wert fur Wischer und scrollen Sie durch die
Kommastellen. Durch Driicken des Pfeils nach oben bewegen Sie die
Druckstrahlen nach vorne und durch Driicken des Pfeils nach unten bewegen
Sie die Druckstrahlen nach hinten.

Absatz zwischen Strahlen kalibrieren

HINWEIS: Durch die Erhéhung des Wertes werden die Druckstrahlen 1

,@f im Drucker nach vorne bewegt. Durch die Reduzieren des Wertes X: 22.00 mm
werden die Druckstrahlen im Drucker nach hinten bewegt.

Y: -00.50 mm &

Wipe: | 00.20 mm

ABBR. \/

3. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um fortzufahren.

4. Drucken Sie eine kleine Testdatei und Uberpriifen Sie, ob die Druckstrahlen tGber
das Druckstrahl-Wischerblatt gleiten, nachdem Druckwerkstoff extrudiert wurde.

TESTEN DER DRUCKSTRAHLEN UND EXTRUDER

Wenn wahrend des Druckens kein Werkstoff mehr aus den Druckstrahlen herauskommt, erscheint eine Warnmeldung auf lhrem
Touchscreen. Die Funktion DUSEN KONTROLLIEREN im Menii Druckstrahlenkalibrierung ist eine Anwendung, mit der Sie die
Druckstrahlenheizelemente und den Extruderbetrieb testen kdnnen.

1. Navigieren Sie zum Bildschirm Druckstrahlenkalibrierung und wahlen Sie e
DUSEN KONTROLLIEREN aus. Druckstrahlkalibrierung

L=}

L

L ¢ - 9

STRAHLEN ABSTAND DER
KONTROL- STRAHLEN
LIEREN EINSTELLEN
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2. Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen, um fortzufahren. ]
Abstand der Strahlen einstellen

v

3. Wahlen Sie den Druckstrahl aus, den Sie gerne testen mochten.

4. Wahlen Sie die Solltemperatur von 260°C ZWEIMAL AUS. :
Strahlen kontrollieren

HINWEIS: Zum Erh6éhen oder Reduzieren des Temperaturwerts
miussen Sie den Pfeil nach oben bzw. den Pfeil nach unten driicken.

HINWEIS: Die typische Drucktemperatur fiir ABS-Druckwerkstoff
betragt 260°C. Die typische Drucktemperatur fiir PLA-Werkstoff aktuell oC
betragt 220°C. Um optimale Ergebnisse zu erzielen, sollten ’

Sie wahrend des Extrudierens des Druckwerkstoffs durch die Ziel 0.0°C
Testeinrichtung zur Diisenkontrolle eine Solltemperatur von
260°C wahlen.

B &

& =

Geschw. 0.0 RPM

5 HINWEIS: Die aktuelle Temperatur wird oberhalb dem Wert fiir die ZURUCK
Solltemperatur angezeigt.

5. Sobald Sie eine Temperatur von 260°C, eingestellt haben, miissen Sie den
Geschwindigkeitswert auswahlen.

HINWEIS: Durch zweimaliges Driicken des Geschwindigkeitswertes
erscheint ein Wert von 4,0 U/min. Zum Erhohen oder Reduzieren der
Extrudiergeschwindigkeit miissen Sie den Pfeil nach oben bzw. den

Pfeil nach unten driicken. aktuell 2
Ziel 260.0°C

Strahlen kontrollieren

& =

Geschw. 0.0 RPM
ZURUCK

6. Sobald Sie damit fertig sind, miissen Sie die Sollgeschwindigkeit auf 0,0 U/min
und die Solltemperatur auf 0,0°C reduzieren. Nun kénnen Sie den nachste
Druckstrahl auswahlen und bei Bedarf gleichermaf3en vorgehen.

HINWEIS: Durch zweimaliges Driicken der Solltemperatur und
Sollgeschwindigkeit miissten sich die Werte auf 0,0 &ndern.

Fir weitere Fehlerbehebungsmalnahmen setzten Sie sich mit dem Cubify-Kundendienst unter cubifysupport@cubify.com in Verbindung.
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AUSRICHTEN DER DRUCKSTRAHLEN

Mithilfe des MenUs Druckerplattenkalibrierung kdnnen Sie die Druckstrahlen und die Druckerplatte manuell ausrichten. Die Anwendung
DUSEN BEWEGEN kann zum Testen der X-, Y- und Z-Motoren hilfreich sein. Damit kann man sicherstellen, dass sie ordnungsgeman
funktionieren.

1. Um die Druckstrahlen zu bewegen, miissen Sie DUSEN BEWEGEN auswahlen. o
Druckplattenkalibrierung

? L
$ € —(/— 2

DRUCKDUSEN PLATTE-
BEWEGEN NEBENE

2. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um fortzufahren. !
z-Hohe der Platte einstellen

Verwenden Sie die Pfeile,
um die Z-Hohe der Druckerplatte
anzupassen. Bitte lesen Sie im
Handbuch nach.

ZURUCK V

HINWEIS: Mit dem Pfeil X: nach oben bewegt man die Druckstrahlen
nach rechts, und mit dem Pfeil X: nach unten bewegt man die
Druckstrahlen nach links.

Druckdusen bewegen

HINWEIS: Mit dem Pfeil Y: nach oben bewegt man die Druckstrahlen
im Drucker nach hinten, und mit dem Pfeil Y: nach unten bewegt ? ? 1
man die Druckstrahlen im Drucker nach vorne.

X: 0.00mm Y:0.00mm Z:0.00mm
HINWEIS: Mit dem Pfeil Z: nach oben wird die Druckerplatte
angehoben, und mit dem Pfeil Z: nach unten wird die Druckerplatte & & &

abgesenkt.
ABBR. v

B & &

3. Richten Sie die Druckstrahlen oder die Druckerplatte wunschgemaf aus und
aktivieren Sie das Kontrollkastchen, sobald Sie damit fertig sind.
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AKTUALISIERUNG DER CUBEPRO-FIRMWARE

Die CubePro-Firmware kann entweder Uiber eine Drahtlosverbindung oder Uber ein USB-Massenspeichergerat aktualisiert werden.
Wenn die Firmware Uber ein USB-Massenspeichergerat aktualisiert wird, missen Sie sich auf Ihr Konto unter www.Cubify.com

einloggen und die neueste Firmware auf lhr Gerat herunterladen.

Aktualisierung der Firmware mithilfe eines USB-Sticks

1. Wahlen EINRICHTEN aus.

2. Navigieren Sie zum Bildschirm Erweitert und wahlen Sie FIRMWARE aus.

3. Wahlen Sie USB-SCHLUSSEL aus.

4. Stecken Sie das USB-Massenspeichergerat in den USB-Anschluss und
aktivieren Sie das Kontrollkastchen.
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DRUCKEN EINSTELL.

Fortgeschritten

FIRMWARE INFO

Wahlen Sie das Firmware-Update-Verfahren
=
A 4

WIFI USB-SCHLUSSEL
ZURUCK

Stecken Sie den USB-Schlussel in den Warfel

NG

ZURUCK V




HINWEIS: Warten Sie, bis die Aktualisierung abgeschlossen ist.

DRUCKER KEINESFALLS AUSGESCHALTET ODER VOM NETZ

2 WARNUNG: WAHREND DER AKTUALISIERUNG DARF DER
—— GETRENNT WERDEN.

5. Durch Driicken und Loslassen der Schaltflache EIN/AUS auf dem Touchscreen
wird das Display neu gestartet.

Aktualisierung der Firmware mithilfe von WI-FI

|

v1.02

Halten Sie die Taste bis zum Neustart

0|

Zur drahtlosen Aktualisierung der Firmware muss der Drucker an ein Drahtlosnetzwerk angeschlossen sein.

1. Wahlen EINRICHTEN aus.

2. Navigieren Sie zum Bildschirm Erweitert und wahlen Sie FIRMWARE aus.
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DRUCKEN EINSTELL.

Fortgeschritten

FIRMWARE INFO




3. Wahlen Sie WIFI aus.

5 HINWEIS: Der Drucker versucht, eine Verbindung mit dem Server
herzustellen.

HINWEIS: Falls der Drucker keine Verbindung mit dem Server

-,"?& herstellen kann, miissen Sie ERNEUT VERSUCHEN auswahlen, um
eine Verbindung mit dem Server herzustellen. Wahlen Sie ABBRUCH
aus, falls Sie die Firmware nicht aktualisieren méchten.

HINWEIS: Der Drucker iiberpriift, ob eine neue Firmware zur
Verfiigung steht.

&)

HINWEIS: Der Drucker ladt die neue Firmware herunter. Der blaue
Balken ist auch ein Fortschrittsbalken.

HINWEIS: Das Herunterladen kann einige Minuten in Anspruch
nehmen.

WARNUNG: WAHREND DER AKTUALISIERUNG DARF DER
DRUCKER KEINESFALLS AUSGESCHALTET ODER VOM NETZ
—— GETRENNT WERDEN.

P> & &

3D Systems, Inc. 74

Wahlen Sie das Firmware-Update-Verfahren

WIFI

ZURUCK

.)))

USB-SCHLUSSEL

e

ABBR.

ERNEUEN

|

v1.02




’5 HINWEIS: Falls es keine neue Firmware gibt, aktivieren Sie das
Kontrollkastchen, um fortzufahren.

HINWEIS: Falls das Herunterladen der Firmware fehlschlagt, miissen
,@f Sie ERNEUT VERSUCHEN auswahlen, um das Herunterladen
nochmals zu starten. Wahlen Sie ABBRUCH aus, falls Sie die
Firmware nicht aktualisieren méchten.

ABBR. ERNEUEN

HINWEIS: Die Installation der Firmware startet. Der blaue Balken ist
auch ein Fortschrittsbalken.

HINWEIS: Das Herunterladen kann einige Minuten in Anspruch
nehmen.

WARNUNG: WAHREND DER AKTUALISIERUNG DARF DER
DRUCKER KEINESFALLS AUSGESCHALTET ODER VOM NETZ
GETRENNT WERDEN.

> & &
| !

v1.02

HINWEIS: Falls die Aktualisierung der Firmware fehlschlagt, wahlen
,@ Sie ERNEUT VERSUCHEN aus, um einen weiteren Versuch der
Firmware-Installation zu machen. Wahlen Sie ABBRUCH aus, falls Sie
die Firmware nicht aktualisieren moéchten.

ABBR. ERNEUEN
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4. Durch Driucken und Loslassen der Schaltflache EIN/AUS auf dem Touchscreen
wird das Display neu gestartet.

SICHERUNGEN AUSTAUSCHEN

Der Drucker hat zwei (2) Sicherungen, um Kurzschlisse weitestgehend zu vermeiden. Defekte Sicherungen missen gemaf den
folgenden Anweisungen ausgetauscht werden.

A Vorsicht: Zweipolige Sicherung / Neutralleitersicherung

1. Schalten Sie den Drucker aus und trennen Sie das Netzkabel vom Drucker.

2. Offnen Sie die Sicherungstiir oberhalb des Haupttrennschalters.

3. Entfernen Sie die Sicherungspatrone vom Netzeingangsgehause.

4. Entfernen Sie die defekte Sicherung und legen Sie eine neue Sicherung ein.

A Vorsicht: Vergewissern Sie sich, dass Sie die richtigen
Ersatzsicherungen verwenden.

HINWEIS: Sicherung: 5x20 mm T10A L 250V.
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5. Legen Sie die Sicherungspatrone in das Netzeingangsgehause ein.

6. SchlieRen Sie die Sicherungstr.

7. Stecken Sie das Druckerkabel wieder ein und schalten Sie den Drucker ein.

SCHMIEREN DER FUHRUNGSSCHIENE
Nach 100 Betriebsstunden sollten die Flihrungsschienen geschmiert werden.

Vorsicht: Schmiermittel nicht direkt auf die Fiihrungsschiene spriihen. Durch das Auftragen von zu viel
A Schmiermittel konnen sich Riickstdnde auf dem Drucker bilden. Fiir einen ordnungsgemaRen Betrieb benotigen
die Schienen lediglich eine diinne Schmiermittelschicht.

1. Schalten Sie den Drucker aus und trennen Sie diesen von der
Stromversorgung.

2. Geben Sie eine kleine Menge an Schmiermittel fir die
Fihrungsschiene (Produktnummer: 403194-00) auf ein
sauberes, fusselfreies Tuch.

3. Schmieren Sie die sechs (6) Fiihrungsschienen mit diesem
Tuch ein.

HINWEIS: Stellen Sie sicher, dass Sie auf
allen Fiihrungsschienen eine diinne Schicht

Schmiermittel aufgetragen haben.

Hinten

4. \Verschieben Sie den Druckstrahlschlitten manuell von vorne
nach hinten und von links nach rechts.

HINWEIS: Der Druckstrahlschlitten sollte leicht
gleiten.
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FEHLERKODES

Fehler im Werkstofffluss

Fehler im Werkstofffluss erscheinen zwei(2)-stellig auf dem Display. Die erste Stelle bezieht sich auf die Extrudernummer. (Bsp.: Falls
Ihr Drucker zwei (2) Extruder hat, und es erscheint der Code 13, so bezieht sich der Fehler auf Extruder 1.)

Die zweite Stelle bezieht sich auf die Fehlerart. In der nachfolgenden Tabelle finden Sie eine Beschreibung der Fehlerarten bei Fehlern
im Werkstofffluss:

Fehlerart Beschreibung Mogliche Ursache
1 Werkstofffluss unterbrochen «  Patrone verheddert
»  Extruder blockiert
2 Leitrolle blockiert »  Patrone verheddert
»  Extruder blockiert

3 Kein Werkstoff +  Das Werkstoffende wurde in den Extruder gezogen

Temperaturfehler

Temperaturfehler erscheinen zwei(2)-stellig auf dem Display. Die erste Stelle bezieht sich auf die Extrudernummer. (Bsp.: Falls Ihr
Drucker drei (3) Extruder hat, und es erscheint der Code 35, so bezieht sich der Fehler auf Extruder 3.)

Die zweite Stelle bezieht sich auf die Fehlerart. In der nachfolgenden Tabelle finden Sie eine Beschreibung der Fehlerarten bei
Temperaturfehlern:

Fehlerart Beschreibung Mogliche Ursache
1 HeiBleiterkreislauf e Mdoglicher Kurzschluss
2 Urspriingliche Anderungsrate gering »  Kontaktieren Sie den Kundendienst
& Hohe Temperaturanderungsrate *  Es wurde eine plotzliche Temperaturanderung festgestellt
4 Niedrige Temperaturanderungsrate . I;_)ie Temperaturanstiegsrate liegt unterhalb der erwarteten
Anderungsrate
© Abweichung vom Sollwert *  Die Temperatur weicht von der Solltemperatur ab

Weitere Informationen erhalten Sie vom Cubify-Kundendienst.

KONTAKTIEREN SIE DEN KUNDENDIENST
Sie erreichen den Cubify-Kundendienst unter cubifysupport@cubify.com.
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3D-Druck ist von sich aus eine auf3erst nachhaltige Technologie, mit der auf 3D Systems-Druckern erschwingliche Produkte Schicht fir
Schicht gefertigt werden kénnen, wobei fiir jedes Teil nur die nétige Werkstoffmenge verwendet wird. Aufgrund dessen féllt bei diesem
energieeffizienten Prozess auch so gut wie kein Verschnitt oder Abfall an.

CubePro 3D-Drucker verwenden umweltfreundliche Kunststoffe, die recycelt, wiederverwendet oder verantwortungsbewusst verwertet
werden kénnen. 3D Systems Iadt alle CubePro- und Cubify-Kunden dazu ein, mit jedem gedruckten Teil eine saubere Welt zu schaffen,
indem sie am Cubify-Nachhaltigkeitsprogramm teilnehmen.

e Kartuschenrecycling: Schicken Sie Ihre leeren CubePro-Patronen entweder an unsere
Niederlassung in den USA oder in Deutschland. Bewahren Sie das den Patronen
beigelegte Adressetikett in jedem Fall gut auf.

¢ Kunststoffrecycling: Schicken Sie lhre gebrauchten PLA- und ABS-Druckteile
entweder an unsere Niederlassung in den USA oder in Deutschland. Wir werden |hre /
zurickgesendeten Kunststoffteile verwerten, recyceln und als erneuerbare Quelle fir die | A ‘ /
Fertigung neuer Patronen wiederverwenden, wodurch nicht nur der Rohstoffverbrauch, !
sondern auch die Abfallmenge reduziert werden.

3D Systems hat sich zum Ziel gesetzt, die Nachhaltigkeit seiner 3D-Druckprodukte stetig
zu verbessern. Wenden Sie sich bei Fragen, fur Rickmeldungen oder Vorschlage bitte an

cubify@cubify.com.

Senden Sie Patronen und Kunststoffteile an:

3D Systems Corporation 3D Systems Patronen-Recyclingcenter
333 Three D Systems Circle ¢/o UPS SCS GmbH & Co. OHG

Rock Hill, SC 29730 Biberweg 12

USA 53842 Troisdorf

Deutschland

Weitere Information finden Sie unter http://cubify.com/en/Info/Sustainability.

DES CUBEPRO-DRUCKERS VERANTWORTUNGSVOLL UND GEMASS DEN LOKALEN GESETZEN UND

2 WARNUNG: ES LIEGT IM VERANTWORTUNGSBEREICH DES BENUTZERS, ABFALL AUS DER VERWENDUNG
VERORDNUNGEN ZU ENTSORGEN.
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