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SICHERHEITSHINWEISE UND RICHTLINIEN

e Achten Sie darauf, den gelben Film auf der FlexiGlass-Bauunterlage nicht zu
beschaddigen.

e Entfernen Sie nicht das Isolierband von der Extruder-Dise.

e Achten Sie darauf, keine heiRen Teile zu berihren, inklusive Heizbl6cken, Extruder-
Dise, ausgetretenem Filament und der beheizten Bauunterlage.

e Tragen Sie keine Handschuhe bei Reparaturarbeiten,um ein verheddern zu
vermeiden.

e Bewahren Sie den Drucker und samtliches Zubehor auRerhalb der Reichweite von
Kindern auf.

e Entfernen Sie wahrend eines Druckvorgangs von einem Computer aus nicht das
USB-Kabel.

e Ziehen oder drehen Sie niemals das schwarze Kabel.

e Beim Auspacken und Aufbauen reiBen oder brechen Sie nichts auf. Dies kann zu

Schdden an Drucker und/oder Zubehor fihren.
e Greifen Sie wahrend des Betriebs nicht in den Drucker.

e Lassen Sie den Drucker und ausgestoRenes Material stets abkuhlen, bevor Sie

hineingreifen.

e Stellen Sie sicher, dass der Drucker ausgeschaltet und vom Netz getrennt ist, bevor

Sie Reparatur- oder Wartungsarbeiten durchfiihren.

e Installieren Sie dieses Gerat nicht auf instabilem Untergrund, von dem es
herunterfallen kénnte und dadurch Personen verletzen und/oder beschadigt
werden kodnnte.

e Setzen Sie das Produkt keiner extremen Kraft, Erschiitterung oder Temperatur- oder

Luftfeuchtigkeitsschwankung aus.
e Dieses Gerat ist nur flr den Betrieb in geschlossenen Raumen bestimmt.

e Setzen Sie dieses Gerat keinerlei Art von Wasser oder Feuchtigkeit aus. Platzieren

Sie keine Getranke oder andere Behalter mit Feuchtigkeit auf oder in der Nahe des



Gerats. Falls Feuchtigkeit in oder auf das Gerat gelangt, trennen Sie es sofort von
der Stromquelle und lassen Sie es komplett trocknen, bevor Sie den Strom wieder

anschlieRen.

e Berihren Sie weder das Gerat noch das Stromkabel oder andere angeschlossenen

Kabel mit feuchten Handen.

e Nutzen Sie es nur in gut bellifteten Raumen. Nutzen Sie es nicht in stickigen, engen
Raumen.

e Uberpriifen Sie die Einheit und das Stromkabel vor dem Betrieb auf sichtbare

Beschadigungen. Verwenden Sie das Gerat nicht, wenn es Materialschaden hat.

e Bevor Sie die Einheit an eine Steckdose anschlieRen, Uberpriifen Sie, ob sie die

geeignete Spannung fir das Gerat zur Verfliigung stellt.
e Trennen Sie das Gerdat vom Netz, wenn es nicht in Betrieb ist.

e Seien Sie sorgsam im Umgang mit dem Stromkabel, um es nicht zu beschadigen.
Verhindern Sie, dass es gequetscht, geklemmt, betreten oder mit anderen Kabeln
verwickelt wird. Vergewissern Sie sich, dass das Netzkabel keine Stolperfalle
darstellt.

e Trennen Sie die Einheit niemals vom Netz, indem Sie an dem Netzkabel ziehen.
Greifen Sie stets an den Steckerkopf oder den Netzadapter.

EINLEITUNG

Vielen Dank, dass Sie sich fiir den 3D-Drucker von Monoprice entschieden haben! Dieser
Drucker verfiigt Uber einen einzelnen Extruder, der mit PLA, ABS und anderen Materialien
drucken kann. Sie kénnen Uber eine USB-Verbindung von einem Windows®- oder Mac®-
Computer aus drucken oder 3D-Modelldateien von einer microSD™-Karte aus drucken,
ohne jegliche Verbindung zu einem PC. Die Einrichtung und Handhabung des Druckers ist
bei Befolgen der Anweisungen dieses Handbuchs einfach.



FUNKTIONEN

e Druckkopf mit Einzel-Extrusion
e Druckt mit PLA, ABS und anderen Materialien
e Offenes Rahmen-Design fir einfache Handhabung und Wartung

e Enthdlt eine 256 MB microSD™-Karte mit Cura, Repetier-Host und einem 3D-

Beispielmodell.

KUNDENDIENST

Fir die Monoprice Kundendienst-Abteilung steht |hre Zufriedenheit mit dem Bestell- und
Kaufprozess sowie der Lieferung an erster Stelle. Sollten Sie ein Problem mit lhrer
Bestellung haben, geben Sie uns bitte die Gelegenheit, dies richtigzustellen. Sie erreichen
einen Monoprice Kundendienstmitarbeiter iber den Livechat-Link auf unserer Website
www.monoprice.com wahrend der normalen Geschaftszeiten (Montag - Freitag: 5 - 19 Uhr
PT, Samstag - Sonntag: 9 - 18 Uhr PT) oder via e-Mail an support@monoprice.com

PAKETINHALT

Bitte verschaffen Sie sich einen Uberblick des Paketinhaltes, um sicherzugehen, dass alle
unten aufgelisteten Artikel vorhanden sind. Sollte etwas fehlen oder beschadigt sein,
kontaktieren Sie bitte den Monoprice Kundendienst fir Ersatz.

1x 3D-Drucker X MicroSD™-Karte

1x Filamentgestell 1x Sechskantschlissel
1x Plastikspachtel 1x Netzadapter

1x USB-Kabel 1x AC Netzkabel



PRODUKTUBERBLICK
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4. LCD-Display
5. Micro USB- und MicroSD-Ports

6. Input Netzstecker und Netzschalter

VERWENDUNG DES MENU-SYSTEMS

e Das Meni-System wird auf dem beleuchteten LCD-Bildschirm angezeigt.

e Die Auswahlmarkierung oder der Zeiger werden durch die Drehung des

Kontrollradchens rechts vom Display bewegt.

e Eine Drehung gegen den Uhrzeigersinn bewegt die Markierung/den Zeiger nach

links und nach oben.

e Eine Drehung im Uhrzeigersinn bewegt die Markierung/den Zeiger nach rechts und

nach unten.

e Eine Drehung gegen den Uhrzeigersinn wahrend der Bearbeitung eines Wertes

verkleinert den Wert.



e Eine Drehung im Uhrzeigersinn wahrend der Bearbeitung eines Wertes vergroRert
den Wert.

e Driicken Sie die Mitte des Kontrollradchens, um das ausgewahlte Menlelement

auszuwadhlen oder einen bearbeiteten Wert zu speichern.

EINRICHTUNG

Achtung! Achten Sie daraut, das gelbe Band auf der Bauplattform nicht zu entfernen oder
beschadigen. Dieses Band ist unentbehrlich fir eine gute Haftung des 3D-Modells auf der
Plattform wahrend des Druckprozesses. Sollte das Band beschddigt werden oder
abgenutzt sein, wechseln Sie es gegen Maler-, Kapton®- oder herkdmmliches Abdeckband

aus.

Fhren Sie die folgenden Schritte aus, um den Drucker fir

den Gebrauch vorzubereiten.

1. Entfernen Sie den Drucker aus seiner Verpackung und
stellen Sie ihn auf eine flache, stabile Oberflache mit
guter Belliftung und einer nahegelegenen Steckdose.

] s
2. Offnen Sie den Zubehorkarton und entnehmen sie das

Filamentgestell. Flihren Sie die Lasche am flachen Enden in den Steckplatz auf der

linken Seite des Druckerrahmens.

3. Stellen Sie sicher, dass der Netzschalter am hinteren Panel sich in der OFF-Stellung
befindet (O-Seite gedriickt). Stecken Sie das Ende C13 des enthaltenen AC-
Stromkabels in die den Panel-Anschluss C14 des Netzadapters, dann stecken Sie das
andere Ende in die nachste AC-Steckdose. Driicken Sie die I-Seite des Netzschalters,

um den Drucker einzuschalten.

4. Drehen Sie das Kontrollradchen im
Uhrzeigersinn, um die Markierung auf den
Move-Eintrag zu bewegen, driicken Sie dann

die Mitte des Radchens, um das Menii zu

offnen.




5. Drehen Sie das Kontrollrddchen im Uhrzeigersinn, um die Markierung auf den Home
Axis-Eintrag zu bewegen, driicken Sie dann die Mitte des Radchens, um die
Funktion zu aktivieren. Der Drucker bewegt den Extruderkopf nun an die ,home”-

Position.
6. Schalten Sie den Drucker aus, indem Sie die O-Seite des Netzschalters driicken.

7. Ziehen Sie ein Blatt A4-Papier zwischen der
Bauplattform und der Extruder-Duse hindurch.
Die H6he des Extruders Uber der Plattform
sollte 0,05 mm betragen, was der Dicke eines
A4-Blattes entspricht. Der Extruder befindet
sich auf korrekter H6he, wenn das Blatt ohne

Haftung zwischen Dise und Plattform

hindurchgefiihrt werden kann. Bewegt man
den Extruder oder das Blatt darunter, sollte ein geringfligiger Widerstand spirbar
sein, doch das Papier sollte nicht mitgezogen werden, wenn der Extruder bewegt

wird.

Ist die Hohe nicht korrekt eingestellt, verwenden Sie den enthaltenen
Sechskantschliussel, um die Plattformhohe
durch Drehung der Schrauben in den Ecken
geringfligig anzupassen. Drehen Sie die
Schraube im Uhrzeigersinn, um die Plattform
zu senken, und entgegen des Uhrzeigersinns,
um sie anzuheben. Drehen Sie den Schlussel

nie weiter als eine Vierteldrehung und

Uberprifen Sie im Anschluss die Hohe. Fahren
Sie damit solange fort, bis die H6he an allen Punkten der Plattform korrekt ist.



10.

M.

12.

13.

Stecken Sie die enthaltene microSD™-Karte in

den Steckplatz auf der rechten Seite des
Druckers.

Schalten Sie den Drucker aus, indem Sie die I-
Seite des Netzschalters auf der Riickwand
driicken.

Drehen Sie das Kontrollrddchen im Uhrzeigersinn, um die Markierung auf den
Temperature-Eintrag zu bewegen, driicken Sie dann die Mitte des Radchens, um das

Meni zu 6ffnen.

Verwenden Sie das Radchen, um den Eintrag
Extruder zu markieren und driicken Sie dann
das Radchen, um den Wert einzustellen.
Drehen Sie das Kontrollradchen, um die

Temperatur entsprechend der Zieltemperatur

des verwendeten Filaments einzustellen.

Stellen Sie im mit dem Verfahren die Platform-Temperatur auf die Zieltemperatur
des Filament-Typs ein.

Wenn die Schaltflache unter Extruder und Platform Start Preheat anzeigt, nutzen
Sie das Kontrollradchen, um den Eintrag Start Preheat zu markieren und wahlen Sie
diesen aus, um den Aufheizvorgang fur Extruder und Plattform zu starten. Die
Schaltflache verandert sich zu Stop Preheat und die Schaltflachen Extruder und
Platform zeigen die momentane Temperatur an.



14. Offnen Sie das Filament, wihrend der Drucker aufheizt. Verwenden Sie eine Schere
oder einen Seitenschneider, um das Ende des Filaments diagonal abzuschneiden
und eine Spitze zu erzeugen, wie in den unteren Abbildungen dargestellt.

15. Nutzen Sie das Kontrollradchen, um zum Move-Menu zu gelangen, wahlen Sie dann
die Option Z Axis. Drehen Sie das Kontrollrddchen gegen den Uhrzeigersinn, um den

Extruder von der Plattform zu heben.

16. Platzieren Sie die Filamentspule auf dem
Gestell auf der linken Seite des Druckers.

17. Fihren Sie das Filament ein, wahrend Sie den
Hebel am Zufuhrmechanismus betadtigen und
driicken Sie es in die Offnung. Driicken Sie so

lange, bis ein Widerstand durch Beriihrung des
Extruders splrbar ist. Lassen Sie den Hebel am
Zufuhrmechanismus los.

18. Nutzen Sie das Kontrollrddchen und markieren
Sie den Eintrag Extruder im Move-Mendu.
Driicken Sie das Radchen und drehen Sie es

dann gegen den Uhrzeigersinn, um dem
Extruder Filament zuzufiihren. Tun Sie dies so ,
lange, bis Filament aus der Dise austritt.

Warten Sie, bis kein Filament mehr aus der Dise austritt.
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19. Verwenden Sie den enthaltenen Plastikspachtel, um das ausgetretene Filament von

der Dlse und der Plattform zu entfernen.

20. Nutzen Sie das Kontrollradchen und wahlen Sie
die Option Print im Hauptmen. Der Drucker
liest den Inhalt der microSD™-Karte ein und
zeigt ihn auf dem Bildschirm an. Markieren Sie
die Datei cat.gcode und driicken Sie auf das

Radchen, um das Modell zu drucken.

21. Nachdem die erste Schicht aufgezeichnet
wurde, nutzen Sie das Kontrollradchen, um den

Druckvorgang zu pausieren (Pause) oder

abzubrechen (Cancel). Untersuchen Sie die
Schicht und vergleichen Sie das gedruckte
Material mit den Bildern in der unteren Tabelle.

Wenn das Ergebnis falsch ist, schalten Sie den Drucker aus und passen Sie die
Plattformhohe wie dargestellt an. Entfernen Sie das gedruckte Material mit dem
enthaltenen Plastikspachtel und drucken Sie das Modell erneut. Wiederholen Sie
diesen Prozess, bis das Resultat korrekt ist.

Die Duse ist zu weit von der Plattform
entfernt. Das kann dazu flhren, dass

Falsch o
ausgestoRenes Material nicht an der
Plattform haftet.
Die Duse befindet sich im richtigen
Korrekt

Abstand zu der Plattform.

n



Der Abstand zwischen Dise und

Plattform ist zu gering. Das kann zu
Falsch o .
Beschadigungen der Duse und der

Plattform fihren.

Gratulation, Ihr 3d-Drucker ist eingerichtet und bereit fir die Verwendung!

SOFTWARE-INSTALLATION UND EINRICHTUNG

Wie Sie bereits gesehen haben, I3sst sich ein Modell direkt aus einer gcode-Datei auf einer
microSD™-Karte drucken und dies ist auch die bevorzugte Methode, da keine dauerhafte
Verbindung zu einem Computer notwendig ist. Sie kdnnen gcode-Dateien auf die microSD-
Karte laden und diese drucken, ohne selbst irgendwelche Modelldateien zu erstellen.

Sie kénnen allerdings auch lhre eigenen gcode-Dateien erstellen, indem Sie ein Open
Source-Programm wie Cura oder Repetier-Host verwenden, die auf der enthaltenen
microSD-Karte vorinstalliert sind. Diese Programme verwenden M200-Modelle
(typischerweise .STL- oder .OBJ-Dateien) und verwenden maschinenspezifische
Informationen, um gcode-Dateien mit detaillierten Anweisungen flir den Drucker zu
erzeugen. Wir empfehlen, mit Cura zu starten, da es eine Slicing-Engine verwendet.

Cura fur Windows installieren

1. Verwenden Sie einen Kartenleser, um die

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Cura 15.04.2.

Inhalte der enthaltenen microSD™-Karte zu

Setup willinstall Cura 15.04.2 in the following folder. To install in a different folder, dick
Browse and select another folder. Click Next to continue.

lesen. Starten Sie das Installationsprogramm
durch einen Doppelklick auf die Datei

Destination Folder

Cura_15.04.2.exe. ===
. . . . . . . Space required: 57.4VB
2. Sie kdénnen ein neues Speicherverzeichnis fir Specesvldie: 39,468
die Programmdateien auswahlen oder die het> ] [ cone

Voreinstellung akzeptieren (empfohlen).
Klicken Sie Next, um fortzufahren.
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3. Stellen Sie sicher, dass alle Kontrollkdastchen aktiviert sind und klicken Sie Install, um

fortzufahren.

Select components to install:

Space required: 97.4VB

Choose which features of Cura 15.04.2 you want to install.

Check the compenents you want to install and uncheck the components you den't want to
install. Click Install to start the installation.

Installing
Please wait while Cura 15.04.2 is being installed.

Extract: RemoteObjectBrowser.py
——

Show details

Cura 15.04.2
Install Arduine Drivers
Open STL files with Cura
Open OB files with Cura

[ Bk |[ mstal | [ cancel |

4. Sobald die Dateien entpackt sind und die Installation abgeschlossen ist, startet der

Assistent zur Treiberinstallation. Klicken Sie Next, um fortzufahren.

" Device Driver Installation Wiz

Welcome to the Device Driver
Installation Wizard!

This wizard helps you install the seftware diivers that seme
computers devices need in order to work.

To continue, click Next

L

Device Driver Installati

The drivers are now installing. .

= =y

Pleass wat whils the drivers install. This may take some tims to complets

Cancel

5. Klicken Sie Finish, um die Treiberinstallation abzuschlieRen.

Completing the Device Driver
Installation Wizard

The dvers wers sucssssfull installed on this computer

You can now connect your dsvice ta this computer. f your device
came with instructions, pleass read them first

Driver Name: Status

 Arduing LLC (www ardui... Readyto use

Back Cancel
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6. Klicken Sie Next, um fortzufahren.

Installation Complete

Setup was completed successfuly.

Completed

Show details

Next >

7. Stellen Sie sicher, dass das Kastchen neben der Option Start Cura 15.04.2 aktiviert
ist, klicken Sie dann Finish, um die Installation abzuschlieRen und das Programm zu

starten.

Completing the Cura 15.04 2 Setup
Wizard

Cura 15.04.2 has been installed on your computer.

Click Finish to dose this wizard.

V| Start Cura 15.04.2

Finish Cancel

8. Warten Sie, bis Cura hochgefahren ist. Sollte dies das erste Mal sein, dass Sie Cura
auf dieser Maschine ausfiihren, startet automatisch der First time run wizard.

Ansonsten wahlen Sie Machine > Add new machine.

First time run wizard

Welcome, and thanks for trying Cural

This wizard wil help youin setting up Cura for your machine.

Select your language: Engish =

_I| File Tools | Machine

Prusa Mendel I3
@ Reprap

Add new machine...

Machine settings...

Install default firmware...

v (Lol Install custom firmware...

14



9. Klicken Sie auf die Schaltflache neben der Option Other und dann die Schaltflache
Next.

Select your machine

What kind of machine do you have
) Ultimaker2
Ultimker2extended
Ultmaker2g0
) Uttmaker Original
(© Ultmaker Original+
Printrbot
Lulzbot TAZ
0 Lulzbot Mini
© Other (Ex: RepRap, MakerBot, Withox)

The callection of ananymous usage information helps with the continued mpravement of Cura.
This does NOT submit your modes arline nor gathers any privacy related information.

Submit anonymous usage information:
For ful details see: http: jwiki.ultimaker com/Cura:stats

10. Wahlen Sie die Option Custom... und klicken dann Next.

Other machine information

The following pre-defined machine profiles are avaisble
Note that these profies are not guaranteed to give good resuts,
or work at al, Extra tweaks mioht be required.
If you find issues with the predefined profiles,
or want an extra profie
Please report it at the ithub issue tracker.
BFB
() DeltaBot
() Hephestos
Hephestos_XL
Kupide
*) MakerBotRepicator
) Mendel
ord
Prusa Mendel i3
(©)ROBO 3DR1
© RigdzD
RigidBot
RigidBotBig
) withax
) Zone3d Frinter
julia
punchtec Connect XL
) rigid3d_3rdGen

@ custom. .

15



1. Klicken Sie auf die Schaltflache links neben dem Eintrag Other und dann Next, um

fortzufahren.
(oo v A = 5

Select your machine

What kind of machine do you have:
Ultimaker2.
Ultimaker 2extended
Uttmaker2g0
Uttimaker Original
Ultmaker Original+
Printrbot
Lulzbot TAZ
Lulzbot Mini
® Other (Ex: RepRap, MakerSot, Witbox)
The callection of ananymous usage information helps with the continued mpravement of Cura.
This does NOT submit your modes arline nor gathers any privacy related information.
Submit anonymous usage information: [7]
For ful details see: http: jwiki.ultimaker com/Cura:stats

[ ] o ]

12. Andern Sie die Einstellungen, sodass sie mit denen in den Abbildungen unten

Ubereinstimmen und klicken Sie Finish, um fortzufahren.

Custom RepRap information

RepRap machines czn be vasty different, so here you can set your own settngs.
Be sure to review the defauit profie before running it on your machine

fe for your machine added,
jthub.

You wil have to manualy install Marlin or Sprinter frmare.

Machine name: Monoprice 15365

Machine width X (mm) 120 H

oty Machine name Monoprice 15365
Machine height Z (mm) 120

o s (o) 01 Machine width % {mm) 120

Heated bed Fi
Bed center is 0,0,0 (RoStock)

Machine depth ¥ {mm) 120
Machine height Z (mm]) 120
Mozzle size (mm) 0.4

Heated bed J
Bed center is 0,0,0 (RoStock)

13. Das Programm schlieRt den Startprozess ab und Sie befinden sich auf dem
Hauptbildschirm. Wahlen Sie den Tab Basic und andern Sie die Einstellungen, sodass
sie zu dem Begleitbild des PLA-Filaments passen.
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Beachten Sie, dass die Optionen Fill density, Basc | dvogeed, | Bunigs, | StagiFgdGlode

Support type und Platform adhesion type je Quality
Layer height (mm}) 0.1

nach dem zu druckenden Modell eingestellt Shell thickness (mm) 0.8

werden sollten. Enable retraction 7 |:|
Fill

Die Einstellung Fill density bestimmt die Bottom/Top thickness (mm) 0.6
Fill Density (%) 20 [ ]

allgemeine Stdrke des vollendeten Objektes. —
Speed and Temperature

Wenn Sie ein dekoratives Objekt drucken, ist print speed (mm/s) 50
eine geringere Fllldichte angemessen. Wenn Printing temperature () 210
. . . . Bed temperature (C) Q
Sie allerdings ein Objekt drucken, dass als
Support
Werkzeug Oder Bautell (Zahnrad) genUtZt erd, Suppart type |To|_,|ching buildplate v||z|
verleiht eine hohe Fiilldichte dem Objekt Platform achesion type  (Bim_ v][e]
. . Filament
maximale Strukturstarke. _
Diameter {mm) 175
Flowe (%) 100.0

Wenn Sie etwas ohne Uberhang drucken, wie
einen Wiirfel, kbnnen Sie in der Option
Support type die Einstellung None wahlen. Hat das Modell Bereiche, die uber die
Bauplattform, aber keinen tieferen Abschnitt hinausragen, kénnen Sie die Option
Touching buildplate wahlen. Die Option Everywhere wird liblicherweise nur fir
duBerst komplexe Modelle mit Teilen, die Uber anderen Teilen hangen, gebraucht.

In den meisten Fallen geniigt die Option Brim fir die Einstellung Platform adhesion
type, aulRerdem ist die Entfernung und Reinigung damit einfacher. Die Option Raft
erzeugt eine flache Schicht, auf der das Modell dann konstruiert wird und die nach

dem Druckvorgang entfernt werden muss.

Experimentieren Sie mit diesen Optionen, um das bestmdogliche Resultat zu

erhalten.

17



14. Wahlen Sie den Tab Advanced und dndern Sie Basic | Advanced |Plugins | Start/End-GCode

die Einstellungen, sodass sie zu dem ”"z'""e( : -
Mozzle size {mm .
Begleitbild passen. Beachten Sie, dass bei einer )
Retraction
hohe Filldichte (aus dem vorherigen Schritt) Speed (mmjs) 40.0
die Cool-Zeit (Minimal layer time) auf 10 Pistance om) s
Quality

Sekunden eingestellt werden sollte. o lnyer thickness (o) [0.3

. . . . Initial layer line width (3%) 100
15. Stecken Sie schlie3lich ein Ende des CutofF objectbottom ) [0

enthaltenen Micro USB-Kabels in den USB-Port  bual extrusion overlap (mm) 0.15
des Druckers und das andere Ende in den USB- Speed

. . Travel speed (mm/s) 150.0

Port Ihres Computers. Beobachten Sie die Bottom layer speed (mmfs) 20
obere rechte Ecke des Bildschirms. Eine Blase Infill speed (mm/s) 0.0
Top/bottom speed (mm/s) 0.0

erscheint in der unteren rechten Ecke lhres Outer shell speed (nmjs) 0.0

Desktops und teilt Ihnen mit, dass Windows Inner shell speed (mm/s) 0.0
die n6tigen Druckertreiber installiert. Klicken Cool
Minimal layer time (sec) 5
Sie auf diese Blase und Uberpriifen Sie, ob die Enable cooling fan 7 =)

Treiber ordnungsgemal installiert wurden.

Gratulation, Sie haben Cura installiert und lhren PC mit dem neuen 3D-Drucker verbunden.
Schlagen Sie fur Details zur Bedienung und Informationen zu den verschiedenen Optionen

in der Dokumentation von Cura nach.

18



Repetier-Host

Sie kdnnen auch Repetier-Host von der microSD™-Karte aus installieren oder es aus dem
Internet herunterladen. Die unten abgebildeten Screenshots zeigen die korrekten

Einstellungen, wenn dieser Drucker mit Repetier-Host verwendet wird.

Printer Settings

Printer: |d9f3‘1:|-t V| Il
Commection Frinter Extruder Printer Shape Seripts Advanced

Travel Feed Rate: [mm/min]

I-hxis Feed Rate: [mm/min]

Marmal Extrusion Speed: |2‘ | |20 | [mm's]

Marmal Retraction Speed: [mm#=]

Default Extruder Temperature: 200 s

Default Heated Bed Temperature: o

Check Extruder & Bed Temperature

|:| Remove temperature requests from Log

Check every 3 seconds.

Fark Fosition: X! |g | T |g | 7 min: |g | [mm]

Send ETA to printer display []Go to Fark Fosition after Job/Eill

Disable Extruder after Job/E1ll Disable Heated Bed after Job/Eill

Dizable Motors after Job/Eill Printer haz 5D card

#dd to comp. Frinting Time & [%]

Tnvert Direction in Controls for [ ¥—haeis [ ¥—haei= [ Z-fxis

0K Apply Cancel

Printer: |default V| &

Commection Printer Extruder Printer Shape Soripts Advanced

Humber of Extruder: 1 P

Max. Extruder Temperature: 250

Max. Bed Temperature:
Max. Volume per second [mm? /=]

[J Printer has a Mizing Extruder {one nozzle for all colors)

ra

Extruder 1

Diameter: [mm] Temperature Offset: l:l [=c]

Color:

0K Apply Cancel
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Printer: |default v| T

Cormection Printer Extruder Frinter Shape Seripts Advanced

Printer Type: Classic Frinter ~ o
Home X: Min ~ | Home ¥: Min + | Home Z: Min -

IMin [0 | xma [110 | Bed Left: D

TMin [0 | rwe [t | Bed Front: D

Print Area Width: 110 mm

Frint Area Depth: 110 mm

Frint Area Height: mm

The min and max values define the possible range of extruder coordinates.
Theze coordinates can be negative and outside the print bed. EBed
left/front define the coordinates where the printbed itself starts. By
cha.nging the min/max values WO CATL eVED move the origin in the center of
the print bed, if supported by firmware.

=

=
=
-

& G

TECHNISCHE UNTERSTUTZUNG

Monoprice freut sich, Ihnen kostenlosen technischen Live-Support online anzubieten, um
Sie bei Fragen, die Sie zur Installation, Einrichtung, Fehlersuche oder beziiglich
Produktempfehlungen haben, zu unterstitzen. Falls Sie Unterstiitzung mit lhrem neuen
Produkt benétigen, wenden Sie sich bitte online an einen unserer freundlichen und
kompetenten Tech-Supportmitarbeiter. Technische Unterstilitzung steht lhnen Uber die
Online-Chat-Taste auf unserer Website www.monoprice.com wadhrend der normalen
Geschaftszeiten an 7 Tagen in der Woche zur Verfligung. Sie erhalten auch durch eine E-
Mail an tech@monoprice.com Unterstiitzung.
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ERFULLUNG GESETZLICHER AUFLAGEN

Notice for FCC

FS

This device complies with part 15 of the FCC Rules. Operation is subject to the following
two conditions: (1) This device may not cause harmful interference, and (2) this device must
accept any interference received, including interference that may cause undesired

operation.

Changes or modifications not expressly approved by the party responsible for compliance
could void the user's authority to operate the equipment.

RF Exposure Statement for Industry Canada

Caution &

This equipment complies with radiation exposure limits set forth for an uncontrolled
environment. End users must follow the specific operating instructions for satisfying RF
exposure compliance. This transmitter must be at least 20 cm from the user and must not
be collocated or operated in conjunction with any other antenna or transmitter.
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EU Conformity with applicable directives

C€

This equipment complies with the essential requirements listed below:
e EMC Directive 2004/108/EC
e Low Voltage Directive 2006/95/EC
e R&TTE Directive 1999/5/EC
e Ecodesign/ErP/Energy Efficiency Directive 2009/125/EC
e ROHS2 Directive 2011/65/EU

e WEEE Directive 2012/19/EC
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