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SICHERHEITSHINWEISE UND RICHTLINIEN

Bitte lesen Sie diese Anleitung vollstandig durch, bevor Sie das Gerat verwenden. Achten

Sie besonders auf die Sicherheitshinweise und Richtlinien. Bitte bewahren Sie diese

Bedienungsanleitung als kiinftige Referenz an einem sicheren Ort auf.

Achten Sie darauf, keine heiRen Teile anzufassen, darunter Heizbl6cke,
Extrudierdiisen, Bauplatten und das extrudierte Filament.

Tragen Sie beim Betrieb oder bei der Reparatur keine Handschuhe, um ein
Verheddern zu vermeiden.

Bewahren Sie den Drucker und das gesamte Zubehdr auBerhalb der Reichweite von
Kindern auf.

Entfernen oder trennen Sie das USB-Kabel nicht, wenn Sie von einem Computer aus
drucken.

Wahrend des Auspackens und Einrichtens keine Gewalt anwenden und nichts
abreiRen. Dies kann den Drucker und/oder das Zubehor beschadigen.

Wahrend des Betriebs nicht in den Drucker greifen.

Lassen Sie den Drucker und das extrudierte Filament immer abkihlen, bevor Sie
nach innen greifen.

Vergewissern Sie sich, dass der Drucker ausgeschaltet und vom Stromnetz getrennt
ist, bevor Sie Reparaturen oder Wartungsarbeiten durchfihren.

Montieren Sie dieses Gerat nicht auf einer unebenen Flache, von der es
herunterfallen und entweder Verletzungen oder Schaden am Gerat und/oder der
Ausstattung nach sich ziehen kénnte.

Setzen Sie dieses Geradt keinen extremen Kraften, StéRen oder Temperatur- und
Feuchtigkeitsschwankungen aus.

Dieses Gerat ist nur fir den Innenbereich bestimmt.

Setzen Sie das Gerdt weder Wasser noch Feuchtigkeit aus. Stellen Sie keine
Getranke oder andere Behalter mit Feuchtigkeit auf oder neben das Gerat. Wenn
Feuchtigkeit in oder auf das Gerat gelangt, ziehen Sie sofort den Netzstecker und

lassen Sie es vollstandig trocknen, bevor Sie es wieder einschalten.



Beriihren Sie das Gerat, das Netzkabel oder andere angeschlossene Kabel nicht mit

nassen Handen.

Nur in gut gellifteten Bereichen verwenden. Nicht in engen, geschlossenen Raumen

verwenden.

Uberpriifen Sie vor der Inbetriebnahme das Gerit und das Netzkabel auf
Materialschaden. Verwenden Sie es nicht, wenn Materialschaden aufgetreten sind.

Bevor Sie das Gerat an eine Steckdose anschlieRen, vergewissern Sie sich, dass die
Steckdose die gleiche Art und das gleiche MaR an Strom liefert wie das Gerat.

Trennen Sie das Gerat von der Stromquelle.

Achten Sie darauf, dass das Netzkabel nicht beschadigt wird. Verhindern Sie, dass es
eingeklemmt oder gequetscht wird, jemand drauftritt oder es sich mit anderen
Kabeln verheddert. Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel keine Stolpergefahr
darstellt.

Ziehen Sie niemals den Netzstecker aus der Steckdose. Fassen Sie es immer am

Anschlusskopf oder Stecker an.

KUNDENSERVICE

Der Monoprice Kundenservice sorgt dafur, dass Ihr Gesamterlebnis von Bestellung tber

Kauf bis hin zur Lieferung uniibertroffen ist. Wenn Sie Probleme mit lhrer Bestellung haben,

geben Sie uns bitte die Moglichkeit, diese zu korrigieren. Sie kdnnen einen Monoprice

Kundendienstmitarbeiter liber den Live-Chat-Link auf unserer Website

www.monoprice.com wadhrend der normalen Geschaftszeiten (Mo-Fr: 5-19 Uhr PT, Sa-So: 9-

18 Uhr PT) oder per E-Mail unter support@monoprice.com kontaktieren.



VERPACKUNGSINHALT

Bitte nehmen Sie eine Bestandsaufnahme des Packungsinhalts vor, um sicherzustellen,

dass Sie alle unten aufgeflihrten Artikel haben. Sollte etwas fehlen oder beschadigt sein,

wenden Sie sich bitte flr einen Ersatz an den Monoprice-Kundendienst.

L
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1x Nivellierkarte 1x Zubehorsatz

Inhalt des Werkzeugkastens:

e SD-Karte e Nivellierungsknauf

e Pinzette e Schraubenschlussel

e Stichel e Schmierfett

e Abstreifer e Inbusschlussel

e PTFE-Rohr e Kreuzschlitzschraubendreher
e Schrauben e Entriegelungsstift

Inhalt des Zubehorsatzes:

e 2x M3x8 Schrauben e 1x Mantelstromtriebwerk

e 1x Schraube M3x6 Schallwand



PRODUKTUBERSICHT
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OSD-MENUSYSTEM

Startmenu
Das Startmenii wird angezeigt, nachdem der Drucken angeschaltet und initialisiert wurde.

e Dricken Sie die Print-Taste,, umin das
Druckerment zu gelangen.

e Driicken Sie die Taste Preheat , um das Q’ Sss 0
Vorwarmungsmeni aufzurufen. —_— —-—t /(

e Driicken Sie die Taste Tools , um das Print Preheat Lzl

Werkzeug-Meni zu 6ffnen.

Druckmenti
Das Druckmeni wird angezeigt, indem Sie die Taste Print im Startmeni driicken

e Driicken Sie die Taste Interner Speicher,
um eine Druckdatei aus dem internen

Speicher zu lesen.

e Drlicken Sie die Taste SD™ Card , um

eine Druckdatei von der SD-Karte zu e vt

lesen.

e Driicken Sie die Taste Back, um zum

vorherigen Meni zurtickzukehren.

10



Print-File-Anzeige

Die Anzeige Print File (Datei drucken) wird angezeigt, nachdem Sie eine zu druckende

Datei aus dem internen Speicher oder der SD™-Karte ausgewahlt haben. Der Name der

Druckdatei wird angezeigt.

Tippen Sie auf das Symbol Datei, um
eine Liste der verfligbaren

Musterdateien anzuzeigen.

Dricken Sie die Taste Drucken , um mit
dem Drucken der geladenen Druckdatei
zu beginnen.

Driicken Sie die Taste Kopieren, um die

geladene Druckdatei zu kopieren.
Dricken Sie die Taste Delete , um die geladene Druckdatei zu I6schen.

Dricken Sie die Taste Back , um zum vorherigen Meni zurtickzukehren.

Fortschrittsanzeige

Die Fortschrittsanzeige wird angezeigt , wahrend das Dokument gedruckt wird. Es zeigt

den Druckdateinamen, die Ist- und Solltemperatur sowie den Druckfortschritt mit der

verbleibenden Zeit an.

Drucken Sie die Stop-Taste , um den

laufenden Druck abzubrechen. Test_1
.. . . Print Time :
Driicken Sie die Pausentaste , um den r _0 00 _
L Extruder 85T /230°C 0%
Druckvorgang zu pausieren. Driicken Sie  J=¥=Npe. 85°C /230°C
die Resume-Taste, um den Platform 60°C /100°C

Druckvorgang wieder aufzunehmen.

H I A

Tippen Sie auf die Schaltflache Tools,
um das Menii Druckwerkzeuge anzuzeigen.

n



Menii Druckwerkzeuge

Das Menii Druckwerkzeuge wird durch Driicken der Taste Tools auf der Fortschrittsanzeige

aufgerufen.

Driicken Sie die Taste Filament , um das
Filament wahrend des Druckens zu
wechseln. Beachten Sie, dass der Druck

zuerst angehalten werden muss.

Driicken Sie die Taste Kamera, um die

Kamera ein- oder auszuschalten.

Dricken Sie die Taste Abbrechen, um
zur Fortschrittsanzeige zurtickzukehren.

Meni Vorwarmen

Test_1

o Filament
Print Time

L Extruder
R Extruder
Platform

WiFi

Cancel

Das Menii Vorwdrmen wird durch Driicken der Taste Vorwarmen im Startmenii aufgerufen.

Berlihren Sie die Schieberegler, um
Abziehvorrichtung und Plattform-
Vorwarmen aus- oder einzuschalten.

L
Extruder

Berlihren Sie die Solltemperatur-Tasten,

R
Extruder

um die Vorheiztemperatur einzustellen.
Die voreingestellte Soll- Platform
Drucktemperatur fir die

Abziehvorrichtung betragt 230°C und

100°C fur die Plattform.

Driicken Sie die Taste Start, um die Vorwarmung der Abzievorrichtung und/oder

der Plattform zu starten.

Dricken Sie die Taste Back, um zum vorherigen Meni zurlickzukehren.
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Anzeige Vorwarmtemperatur

Die Anzeige Vorwarmtemperatur wird durch Driicken der Temperatur-Taste im
Vorwarmmeni aufgerufen.

e Erhohen oder verringern Sie diesen
Wert mithilfe der Pfeile tiber- oder 1
unterhalb der Ziffern. 25 1l 2

e Driicken Sie die Taste Ja, um den Ex_;,-Fjde,-
angezeigten Temperaturwert zu

) . Platform
speichern und zum vorherigen

Bildschirm zurtickzukehren.

e Driicken Sie die Taste Nein, um alle Anderungen zu verwerfen und zum vorherigen
Bildschirm zurlickzukehren.

Vorwarmbildschirm

Der Vorwdrmbildschirm wird wahrend des Vorheizvorgangs angezeigt. Es zeigt den
Fortschritt der Vorwdrmung sowie die Ist- und Solltemperaturen der einzelnen Elemente
an.

e Driicken Sie die Taste Stop, um den
Vorheizvorgang abzubrechen.

e Dricken Sie die Taste Back, um zum
vorherigen Meni zurtickzukehren.

R Extruder

Platform 60°C /100°C

13



Werkzeugmenii

Das Werkzeugmeni wird durch Berlihren der Werkzeugmenu-Taste im Startmenii

aufgerufen.

Driicken Sie die Taste Filament , um das
Filament zu laden oder zu entladen.

Driicken Sie die Taste Level , um die %

Filament

Bauplatte auszurichten.

Driicken Sie die Taste Home , um die
Abziehvorrichtung in die
Ausgangsposition zu bringen.

Driicken Sie die Taste Manuell , um den Bildschirm Manuelle Einstellung anzuzeigen.
Driicken Sie die Taste Setting, um das Einstellungsmenii anzuzeigen.

Driicken Sie die Taste Status, um den Bildschirm Druckerstatus anzuzeigen.

Tippen Sie auf die Schaltfliche About , um den Bildschirm About anzuzeigen.

Dricken Sie die Taste Back , um zum vorherigen Menii zurtickzukehren.

Bildschirm Manuelle Einrichtung

Der Manuelle Einstellbildschirm zeigt die X- und Y-Positionen der Abziehvorrichtung und

die Z-Position der Bauplatte.

Driicken Sie die Taste X+, um die
Abziehvorrichtung nach rechts zu

bewegen.

X: 150.00
Driicken Sie die Taste X-, um die 7- Y. 75.50
Abziehvorrichtung nach links zu 7. 0.00
bewegen. Z+
Driicken Sie die Taste Y+, um die ﬂ

Abziehvorrichtung nach hinten zu
bewegen.

14



e Dricken Sie die Taste Y-, um die Abziehvorrichtung nach vorne zu bewegen.
e Dricken Sie die Taste Z+, um die Bauplatte anzuheben.
e Dricken Sie die Taste Z-, um die Bauplatte abzusenken.

e Driicken Sie die Taste Back, um zum vorherigen Mend zuriickzukehren.

Einstellungsmenii
Das Einstellungsmenii wird durch Driicken der Taste Einstellen im Startmeni aufgerufen.

e Dricken Sie die Taste Language , um die
Sprache fiur das OSD-Meniisystem

Language
auszuwahlen.

e Driicken Sie die Taste Lifter, um den

FactoryReset Update

Lifter ein- oder auszuschalten.

e Driicken Sie die Taste WIFI, um den Camera Reslgﬁffim ﬁ

WIFI-Bildschirm anzuzeigen.

e Dricken Sie die Taste Factory Reset , um die Druckereinstellungen auf die
Werkseinstellungen zurlickzusetzen.

e Driicken Sie die Taste Update , um die Firmware des Druckers zu aktualisieren.

e Drlicken Sie die Taste Pulley , um den Bildschirm zur Auswahl des Riemenscheiben-
Typs anzuzeigen.

e Drilicken Sie die TasteKamera, um die Kamera ein- oder auszuschalten.
e Drilicken Sie die Taste Resume Print, um den Druck fortzusetzen.

e Dricken Sie die Taste Back, um zum vorherigen Menu zurlickzukehren.

15



Sprachmendi

Das Sprachmenii wird durch Berlihren der

Taste Language im Einstellungsmenti LI

aufgerufen. English

LD

Berlihren Sie den Namen der jeweiligen
Sprache, um das OSD-Menlisystem auf A&

diese Sprache umzustellen. Francais

Driicken Sie die Taste Down, um die Deutsch

nachste Seite der Sprachen anzuzeigen.

Dricken Sie die Taste Up (nicht angezeigt), um die vorherige Seite der Sprachen

anzuzeigen.

Driicken Sie die Taste Back , um zum vorherigen Menu zuriickzukehren.

WLAN-Bildschirm

Der WLAN-Bildschirm wird durch Driicken der WIFI-Taste im Einstellungsmenii aufgerufen.

Driicken Sie die Taste Reset, um das

Wi-Fi® Radio zurlickzusetzen. Not Connected

Driicken Sie die Taste WIFI On, um das
Wi-Fi-Radio einzuschalten, den WLAN-
Hotspot freizugeben und das WLAN auf
dem Computer einzustellen.

Reset

Driicken Sie die Taste Back, um zum

vorherigen Meni zurtickzukehren.

16



Auswahlbildschirm fiir Riemenscheibentypen

Der Bildschirm zum Auswahlen des Riemenscheibentyps wird durch Driicken der Pulley-
Taste im Einstellungsmenii aufgerufen.

e Drilicken Sie den Pfeil nach unten neben
dem aktuell ausgewahlten

| Pulley Type

Riemenscheibentyp, um eine Liste
. . . Black Pulley B4
verflgbarer Riemenscheibentypen

i U i Sliver Pull Yes
anzuzeigen. Driicken Sie den Namen ver Fulley -
eines Riemenscheibentyps, um ihn Black Pulley

auszuwahlen. O

e Driicken Sie die Taste Ja, um die

Anderungen am gewihlten Riemenscheibentyp zu speichern.

e Driicken Sie die Taste Cancel, um alle Anderungen am gewihliten
Riemenscheibentyp abzubrechen.

Statusbildschirm

Der Statusbildschirm wird durch Driicken der

Status-Taste im Werkzeugmenii aufgerufen. Es [l bECEY Ay a0l
. . R Extruder. 123C Y. 75.50
zeigt den Echtzeitstatus des Druckers an.
Platform: 96°C Z: 0.00
e Dricken Sie die Taste Back , um zum Internal: 30°C

vorherigen Meni zurtickzukehren.

L))
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Informationsbildschirm

Der Informationsbildschirm wird durch Driicken

der About-Taste im Werkzeugmenii S EINE Nl o= U2y

Machine Type: MP Inventor |

aufgerufen. Es zeigt grundlegende

SerialNo:

Informationen Uber den Drucker an. . )
Frimware Version: V2 5*%#*#*

° Drucken Sle d|e Taste Back , um zum Print Volume: 230x150x140

. .. .. Usage Vounter: 0 hours
vorherigen Menii zuriickzukehren. SagE VOUL OHrs
Tool Count. 2

AUSPACKEN

1. Stellen Sie den Karton auf einer ebenen, sauberen Flache ab. Nach dem 6ffnen des
Kartons kénnen Sie das Klebeband, eine Nivellierungskarte und diese

Bedienungsanleitung entnehmen.

2. Entfernen Sie das obere Schutzstlick aus Styropor, das den Deckel enthdlt. Legen
Sie es flrs Erste beiseite. Packen Sie den Inventor-Drucker und das Netzkabel aus.

18



3. Heben Sie den Inventor an den Seiten6ffnungen an und legen Sie ihn auf einer
ebenen Flache ab. Sie kénnen nun den Werkzeugkasten und das USB-Kabel sehen.
In dem Werkzeugkasten finden Sie ein Tranchiermesser, einen Schaber, eine
Packung mit Fett, eine Pinzette und eine Schraubenbox. Die Schraubenbox enthalt
eine SD™-Karte, einige Schrauben, einen Nivellierknopf und zwei PTFE-Schlduche.

4. Der Inventor-Drucker hat oben eine Zubehdrbox, die das Zubehor fir die
Abnehmvorrichtung und zwei abnehmbare Seitenwande enthalt. Entfernen Sie die
Box und das Schaumstoffkissen vom Inventor und legen Sie das Extruderset

vorsichtig auf die Bauplatte des Inventors.

19



6. Entfernen Sie vorsichtig die beiden Spulen des PLA-Filaments unter der Bauplatte.

Herzlichen Gliickwunsch, Sie haben lhren neuen Inventor 3D-Drucker ausgepackt!

HARDWARE-MONTAGE

Der Inventor wird vormontiert geliefert und ist fast druckfertig. Alles, was Sie tun missen,
ist, die entsprechende Spannung einzustellen, den Extruder zu montieren und das Filament
zu installieren. Es dauert nur ca. 5-10 Minuten, um den Inventor einzurichten und Ihren

ersten 3D-Druck vorzubereiten!

1. Das Extruderset mit den beiden Extruderliiftern nach vorne auf den Extrudersitz

legen.

20



Das Extruderset mit zwei M3x12-Schrauben von unten nach oben auf dem
Extrudersitz befestigen.

3. Mit dem Inbusschliissel M2,5 die beiden Schrauben des Mantelstromtriebwerks
herausdrehen.

BoltRemoval S 7 = 2
cysss) I N
\ra—=— ——p——— v
| .".-/, R
=
{ =2 '
——) L& il . |
Bolt Remova\ﬂ ) v = ‘
)N\ :

4. Nehmen Sie die Schallwand des Mantelstromtriebwerks aus dem Zubehorsatz des
Extruders und montieren Sie sie auf den Turbolfter.

21



5. Richten Sie die Delle auf der Sitzflache des Mantelstromtriebwerks an dem Loch des
Unterbaus aus. Platzieren Sie die Mantelstromtriebwerk-Baugruppe neben dem
Mantelstromtriebwerk-Sitz. Stecken Sie die Erhebung an der Sitzflache in den
Unterbau des Mantelstromtriebwerks ein. Drehen Sie die beiden Schrauben ein.
Nehmen Sie eine M3x6-Schraube aus dem Zubehdrsatz des Extruders und schlieRen
Sie die Montage ab.

gotMounting = '

-y f -
ot Mounting == e S

mxoao“‘“"““ng - s

6. Verriegeln Sie das Filament, indem Sie es mit dem Filamentspulenhalter sichern und
gegen den Uhrzeigersinn drehen.

7. Fihren Sie das Filament durch das Filamentfiihrungsrohr. Befestigen Sie das
Fihrungsrohr an den beiden Filamentfiihrungsrohrhalterungen.

22



8. Kleben Sie das Baublatt auf die Bauplatte, wie in der Abbildung unten gezeigt.

@ A CAUTION n'm <
ZA D0 Not Towch @ MW ‘.

9. Vergewissern Sie sich, dass sich der Netzschalter in der Position AUS befindet.
Suchen Sie das mitgelieferte Netzkabel und schlieRen Sie es an den Inventor an, und
schlieRen Sie das andere Ende an eine Steckdose in der Ndahe an. Suchen Sie
optional das mitgelieferte USB-Kabel, stecken Sie ein Ende in den Inventor und das
andere Ende in einen freien USB-Anschluss Ihres Computers.

23



LADEN DES FILAMENTS

Flhren Sie die folgenden Schritte aus, um das Filament in Ihren 3D-Drucker zu laden.

1. Entfernen Sie den Deckel vom Inventor.

—

2. Wenn er nicht bereits eingeschaltet ist, stellen Sie den Netzschalter auf ON. Warten
Sie, bis sich das System stabilisiert hat, und driicken Sie dann die Taste Tool im
Startmend.

© M XK

Print Preheat Tools

3. Drilicken Sie die Taste Filament und dann die Taste Load Left .

% Load Left
E—

Filament Unload Left

Load Right

Unload Right

24



4. Warten Sie, bis sich der Extruder auf die Solltemperatur erwdrmt hat. Der Extruder

warnt Sie, wenn er die Solltemperatur erreicht hat.

Load begins,push filament vertically into
extruder,and press [Done] when you see
I'm heating up... filament come out of extruder

 — 25%

L Extruder 85C/230C L Extruder 230°C f230C

Done

5. Laden Sie das Filament, indem Sie es senkrecht in den Extruder einfiihren. Das
Filament beginnt aus der Dise zu extrudieren. Setzen Sie die Beladung fort, um
sicherzustellen, dass das Filament in einer geraden Linie extrudiert wird. Lesen Sie
den Abschnitt zur Fehlersuche, wenn das Filament anormal extrudiert. Driicken Sie

die Taste Done, um das Laden zu beenden.

Herzlichen Gliickwunsch, Sie haben erfolgreich Filament in lhren Drucker geladen!

25



FILAMENT ENTLADEN

Entfernen Sie den Deckel vom Inventor.

—

Wenn er nicht bereits eingeschaltet ist, stellen Sie den Netzschalter auf ON. Warten Sie, bis
sich das System stabilisiert hat, und driicken Sie dann die Taste Tool im Startmenti.

© W XK

Print Preheat Tools

Driicken Sie die Taste Filament und dann die Taste Load Left .

% $ Load Left
—

Filament Unload Left

Load Right

Unload Right

26



Warten Sie, bis sich der Extruder auf die Solltemperatur erwarmt hat. Der Extruder warnt

Sie, wenn er die Solltemperatur erreicht hat.

Unload begins,press down
spring presser and withdraw filament

I'm heating up...

100%

I 25%

L Extruder 85°C /230°C L Extruder 230°C/230C

Done

5. Entladen Sie das Filament, indem Sie es vorsichtig aus dem Extruder herausfiihren, und

driicken Sie dann die Taste Fertig, um die Entladung abzuschlieRen.

BAUPLATTENNIVELLIERUNG

Fir hochwertige 3D-Drucke ist eine entsprechend nivellierte Bauplatte erforderlich. Wenn
Sie Probleme beim Drucken eines Objektes haben, sollten Sie zunachst priifen, ob die
Bauplatte richtig nivelliert ist oder nicht. Eine allgemeine Faustregel ist es, eine Liicke zu
hinterlassen, die der Dicke eines Blattes entspricht. Fiir den Druck feinerer Objekte (150
Mikrometer und niedriger) verwenden Sie jedoch eine Fihlerlehre, um die Bauplatte
auszugleichen, da sie einen geringeren Abstand zwischen der Dise und der Bauplatte

bendtigt.

Der Inventor verwendet ein Dreipunkt-Nivelliersystem fiir die Bauplatte. An der Unterseite
der Bauplatte befindet sich ein Federspeicherknopf vorne und zwei hinten. Das Anziehen

27



des Knopfes vergroRert den Spalt zwischen der Bauplatte und der Diise und das Lésen
verringert ihn.

Flhren Sie die folgenden Schritte aus, um die Bauplatte zu nivellieren.

1. Wenn er nicht bereits eingeschaltet ist, stellen Sie den Netzschalter auf ON. Warten
Sie, bis sich das System stabilisiert hat. Driicken Sie die Taste Tool im Startmend,
dann die Taste Level im Startmenii. Der Extruder und die Bauplatte fahren in die
Ausgangsposition.

v+ ¢

EE—

T I }
Filament Level \WELIE]

© M XK

Print Preheat Tools

Status

2. Entnehmen Sie die Leveling Card. Sie konnen ein Video des Nivellierungsprozesses
ansehen, indem Sie den QR-Code auf der Karte scannen.

EERTRRIR
sdjmzing Fristing Flattarm

Bpiabe By mupl vhom wrisn  Raiain B oud sk o rwiie
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3. Sobald sich der Extruder und die Bauplatte nicht mehr bewegen, schieben Sie die
Nivellierkarte kontinuierlich zwischen den Diisen und der Bauplatte hin und her,
wahrend Sie gleichzeitig den Knopf so einstellen, dass die Karte eine leichte
Reibung verursacht.

4. Dricken Sie die Taste Next und warten Sie, bis der Extruder in die zweite Position
fahrt. Schieben Sie die Karte wieder hin und her und stellen Sie den Regler so ein,
dass die gleiche Reibung wie beim vorherigen Schritt entsteht.

5. Dricken Sie erneut die Taste Next und wiederholen Sie die gleichen
Nivellierschritte.
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6. Drucken Sie die Taste Next . Die Diise bewegt sich zur Mitte der Bauplatte. Schieben
Sie die Karte durch, um sicherzustellen, dass es eine leichte Reibung gibt. Stellen Sie
alle Schrauben langsam im gleichen MalR ein, wenn keine oder zu viel Reibung

vorhanden ist.

7. Tippen Sie auf die Schaltflache Fertig stellen, um den Nivelliervorgang

abzuschlieRen.

Level Adjustment Finished !

«

FLASHPRINT-SOFTWARE

Montage

Der Inventor 3D-Drucker verwendet die Software MP FlashPrint, um Druckdateien zu
erstellen oder direkt vom Computer lber eine kabelgebundene USB- oder drahtlose
Verbindung zu drucken. MP FlashPrint ist fir Microsoft® Windows® und Linux® in 32-Bit-
und 64-Bit-Versionen sowie fir Apple® Mac® OS X® erhiltlich. Die MP FlashPrint

Installationspakete finden Sie auf der beiliegenden SD™ Karte.

Nachdem Sie das Software-Installationspaket gefunden haben, fiihren Sie die Anwendung

aus und folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm.
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Ersteinrichtung

Nachdem MP FlashPrint installiert wurde, doppelklicken Sie auf die Programmverknipfung,
um das Programm zu starten. Wenn das Programm zum ersten Mal ausgefiihrt wird,
erscheint ein Dialog, in dem Sie aufgefordert werden, den Maschinentyp auszuwahlen.
Wahlen Sie MP Inventor .

Sie kénnen den Maschinentyp auch im Programm auswahlen, indem Sie auf Drucken >
Maschinentyp > MP Inventor klicken, wie im folgenden Screenshot gezeigt.

@ FlashPrint - untitle.fpp* - a X
Flle Edit Print View Tools Help

& Connect Machine

Disconnect
Y Print Ctrl+P [E - E

Covmmawes Peint

Machine Type MP Creator Pro
\ \ MP Dreamer
. \ MP Finder
View
MP Guider
..?.. . MP Inventor

MP Hunter

MP Inventor
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Schnittstellenibersicht

Der folgende Screenshot zeigt die drei Hauptelemente der Software - die Mens, die Icons
und die Bauplatte.

Posovcs - weile - - e e = @ ~ormie
e (6 Pt View Tooh Mep
Menu ="

Build Plate

Die Symbole haben die in der folgenden Tabelle aufgefiihrten Funktionen.

Symbol Funktion

Ladt ein Modell oder eine Gcode-Datei. FlashPrint wird
unterstitzt.STL, .OBJ und .FPP-Modelldateien. Sie kénnen auch eine
.PNG, .JPG, .JPEG oder .BMP-Datei und FlashPrint erzeugen ein
Modell aus dem Bild. Siehe den Abschnitt Modell-Generierung fir
Details.

Wechselt in den Modus Support Edit .

Tragfahigkeit
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Drucken

Druckt direkt aus FlashPrint Uber eine USB- oder drahtlose

Verbindung oder exportiert eine Gcode-Datei auf die SD™ Karte.

Ansehen

Betrachtet den FlashPrint-Startbildschirm aus einem von sechs

Blickwinkeln.

'

+

Verschieben

Bewegt das Modell auf der X/Y-Ebene. Halten Sie die SHIFT-Taste
gedrlickt und klicken Sie dann, um den Modus entlang der Z-Achse
zu verschieben.

Drehen

Dreht und wendet das Modell.

Waage

Skaliert die GroRe des Modells.

Ausschneiden

Schneidet das Modell in mehrere Teile.
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Abziehvorrichtung

U Wahlt den rechten oder linken Extruder fiir den Druck aus.

Eine Datei laden

FlashPrint unterstitzt sechs verschiedene Mdglichkeiten, ein Modell oder eine Gcode-

Datei zu laden, wie unten beschrieben.

Klicken Sie auf das Symbol Laden auf der Hauptschnittstelle und wahlen Sie dann

die Datei aus.

Ziehen Sie die Datei auf die Hauptoberflache.

Klicken Sie auf Datei > Datei laden und wahlen Sie die Datei aus.

Klicken Sie auf Datei > Load Examples , um eine der Beispieldateien zu laden.

Klicken Sie auf Datei > Aktuelle Dateien und wahlen Sie dann die Datei aus der Liste

der zuletzt verwendeten Dateien aus.

Ziehen Sie die Datei auf das FlashPrint-Symbol auf dem Desktop, um FlashPrint zu

starten und die Datei zu laden.
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Generierung eines Modells

FlashPrint kann eine 3D-Modelldatei aus einer .PNG, .JPG, .JPEG oder .BMP-Bilddatei
erzeugen. Wenn Sie die Bilddatei laden, erscheint das folgende Dialogfenster, in dem Sie
verschiedene Modellparameter einstellen kénnen.

Form: Bestimmt die Grundform des Modells. € Convert image to stl x
Sie kénnen die Grundformen Plane, Tube,
Canister, Lamp oder Seal auswahlen. Shape: Flane v
. Mode: Tube
Modus: Wahlt aus, ob der helle oder der dunkle Canister
. . . B Base Thickness: Lamp
Teil des Bildes die Hohepunkte des Modells Zeal
. Maximum Thickness: [ O0mm =]
sein soll. ,
width (X [103. 40mm H
Maximale Dicke: Setzt den Z-Wert des Modells. Depth (¥} | 44. 00mm ]
Basisdicke: Legt die minimale Plattendicke fest. Cancel

Der Standardwert ist 0,5 mm.
Breite: Setzt den X-Wert des Modells.
Tiefe: Setzt den Y-Wert des Modells.
Bodenstadrke: Legt die Dicke des Bodens von Réhren-, Kanister- und Lampentypen fest.

Top Durchmesser: Legt den Durchmesser fiir die Oberseite von Roéhren-, Kanister- und
Lampentypen fest.

Unterer Durchmesser: Legt den Durchmesser fiir den Boden von Réhren-, Kanister- und
Lampentypen fest.

Die folgenden Screenshots zeigen die funf Grundformen.

Ebene

10

-
H

5

{QH -

-
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Lampe
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Dichtung
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Veranderte Ansichten

Sie kdnnen den Kamerawinkel in Bezug auf das Modell und den Bauraum mit
verschiedenen Methoden dandern.

Drag: Klicken Sie auf das Symbol View und ziehen Sie die Kamera mit einer der
folgenden Methoden.

e Halten Sie die linke Maustaste gedrlickt und bewegen Sie dann die Maus.
e Klicken und halten Sie das Mausrad und scrollen Sie dann nach oben oder unten.

e Halten Sie die SHIFT-Taste gedriickt, halten Sie die rechte Maustaste gedriickt
und bewegen Sie die Maus.

Drag: Klicken Sie auf das Symbol View und ziehen Sie die Kamera mit einer der
folgenden Methoden.

e Halten Sie die linke Maustaste gedriickt und bewegen Sie dann die Maus.

e Halten Sie die SHIFT-Taste gedriickt, halten Sie die rechte Maustaste gedriickt
und bewegen Sie die Maus.

Skala: Scrollen Sie mit dem Mausrad nach oben oder unten, um die Kamera zu
vergroRern oder zu verkleinern.

Set View: Sie konnen einen der sechs voreingestellten Kamerawinkel mit einer der
folgenden Methoden auswahlen.
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e Klicken Sie auf das Menu Ansicht und wahlen Sie dann eine der sechs Optionen

aus der Dropdown-Liste.

e Klicken Sie auf das Symbol Ansicht, dann klicken Sie erneut darauf und es

erscheint ein Untermenl mit sechs Auswahlmdglichkeiten.

Reset View: Sie kdnnen den Kamerawinkel mit einer der folgenden Methoden auf den

Standard zurlicksetzen.
e Klicken Sie auf das Meni Ansicht und wahlen Sie dann Home View.

e Klicken Sie auf die Schaltflaiche Ansicht, klicken Sie erneut darauf und es

erscheint ein Untermeni. Wahlen Sie die Option Reset .

Modelliibersicht anzeigen: Sie kénnen FlashPrint so einstellen, dass die Modelllbersicht
gelb hinterlegt ist. Klicken Sie dazu auf das Menu Ansicht und wahlen Sie dann die
Option Modelliibersicht anzeigen .

Steilliberhang: Wenn der Schnittwinkel zwischen der Modelloberflache und einer
horizontalen Linie innerhalb der Uberhangschwelle liegt, hat die Oberfldche einen
steilen Uberhang und wird rot dargestellt, wenn Steiliiberhang anzeigen aktiviert
ist. Um Steilliberhang anzeigen zu aktivieren oder zu deaktivieren, klicken Sie auf
das Meni Ansicht und wahlen Sie dann Steiliiberhang anzeigen . Der voreingestellte

Schwellenwert ist 45 Grad.

Modell-Manipulation
Sie kénnen das Modell mit verschiedenen Methoden manipulieren.

Verschieben: Klicken Sie auf das Modell, um es auszuwahlen. Sie kbnnen es dann auf

verschiedene Arten im Baubereich verschieben.

e Um das Modell horizontal in der X/Y-Ebene zu verschieben, halten Sie die linke

Maustaste gedriickt und bewegen Sie die Maus.

e Um das Modell vertikal in der Z-Ebene zu verschieben, halten Sie die SHIFT-Taste

gedriickt, halten Sie die linke Maustaste gedriickt und bewegen Sie die Maus.

e Klicken Sie auf die Schaltflache Move und geben Sie dann den Entfernungswert

ein. Klicken Sie auf Reset, um die Abstandswerte zurlickzusetzen.
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Hinweis: Klicken Sie nach dem Verschieben des Modells auf Center > On
Platform, um sicherzustellen, dass sich das Modell im Baubereich und in Kontakt
mit der Bauplattform befindet.

Verschieben: Klicken Sie auf das Modell, um es auszuwahlen. Sie konnen das Modell in

allen drei Ebenen auf verschiedene Weise drehen.

Klicken Sie auf das Symbol Rotate und es erscheinen drei zueinander senkrechte
Ringe um das Modell. Klicken und halten Sie auf einen Ring und bewegen Sie die
Maus, um das Modell in dieser Ebene zu drehen.

Klicken Sie auf das Symbol Rotate und geben Sie dann manuell Drehwinkelwerte
ein. Klicken Sie auf Reset , um die Drehwinkelwerte zuriickzusetzen.

Verschieben: Klicken Sie auf das Modell, um es auszuwahlen. Sie kbnnen es dann auf

verschiedene Arten skalieren.

Klicken Sie auf das Symbol Scale, halten Sie die Taste gedriickt und bewegen
Sie die Maus, um den Malstab zu andern. Die entsprechenden Werte werden in
der Nahe des Modells angezeigt.

Klicken Sie auf das Symbol Scale und geben Sie dann Skalenwerte flr die
Achsen X, Y und Z ein.

Klicken Sie auf das Symbol Scale und dann auf die Schaltflache Maximum , um
den gromdglichen Baubereich zu erhalten.

Klicken Sie auf das Symbol Scale und dann auf die Schaltflache Reset , um die
GroRe des Modells zurtickzusetzen.

Beachten Sie, dass das Modell proportional skaliert wird, wenn die Option
Uniform Scaling aktiviert ist und sie einen beliebigen Grofsenwert andern.
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Cut: Klicken Sie auf das Modell, um es auszuwahlen, und doppelklicken Sie dann auf das
Symbol Cut, um die Schnittebene auf verschiedene Arten einzustellen.

um den Schnittwinkel einzustellen.

e Klicken Sie mit der linken Maustaste und ziehen Sie den Cursor Uber das Modell,
| l

e Wahlen Sie die Option X Plane , um das Modell vertikal zu schneiden.

-
.

. S ———
\

\
S
] \

-
o

e Wahlen Sie die Option Y Ebene, um das Modell vertikal zu schneiden.

e Wahlen Sie die Option Z Ebene , um das Modell horizontal zu schneiden.
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Abziehvorrichtung

Doppelklicken Sie auf das Extruder-Symbol, um den linken und/oder rechten Extruder zum

Drucken auszuwahlen.

Uso &dnt !xtrudcr
U:o hft !xtrudcr

Tragfahigkeit

Da der 3D-Druck ein additiver Prozess ist, bendtigt jede Filamentschicht eine Unterlage, auf
aufgebaut wird. Der Drucker kann die LagengrdRe schrittweise vergréern, solange der
Uberhangwinkel weniger als etwa 45 Grad betrigt. Andernfalls miissen Sie Stiitzelemente
anlegen, die als Basis fur das Hinzufligen weiterer Schichten dienen. Um die Stiitzen zu
bearbeiten, klicken Sie auf das Men Edit und wahlen Sie dann den Eintrag Supports .
Alternativ kénnen Sie auch auf das Symbol Supports klicken. Klicken Sie auf die
Schaltflache Back , wenn Sie mit der Bearbeitung der Stiitzen fertig sind.

@redve ey, -— = . e e oSl
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Support Optionen: Klicken Sie auf die Schaltflache Supportoptionen, um den Dialog
Supportoptionen anzuzeigen. Sie kdnnen Baumartig oder Linear wahlen. Baumartige
Stltzen werden schrag gebaut, wahrend lineare Stiitzen lineare, vertikale Stilitzen
fur die Uberhdangenden Elemente sind. Wenn Sie auf die Schaltflache OK klicken,
generiert die Software die entsprechenden Supportstrukturen. Wenn das Modell
bereits Stiitzen hat, beurteilt die Software auf Grundlage der vorhandenen Stutzen,
ob sie geldscht werden missen oder nicht, und zeigt die entsprechende
Aufforderung an, damit Sie die Wahl treffen kénnen.

HOoOo®

©:E

Auto-Stiitzen: Klicken Sie auf die Schaltflache Auto Supports, damit die Software
beurteilen kann, wo Stiitzen benétigt werden und entsprechende baumartige oder
lineare Stiitzen erzeugen kann. Wenn das Modell bereits Stlitzen hat, |6scht die
Software diese und es werden neue Stitzen erzeugt.

Stiitzen hinzufligen: Klicken Sie auf die Schaltflache Add , um manuell Stiitzen zu
generieren. Bewegen Sie den Cursor an die Stelle, an der eine Stiitze bendtigt wird,
klicken Sie mit der linken Maustaste, um den Startpunkt auszuwahlen, und ziehen
Sie dann bei gedruickter Maustaste die Maus an den Endpunkt. Die Support-
Vorschau wird angezeigt, wobei der Support hervorgehoben ist. Wenn die
Auflageflache keine Stlitze bendtigt oder der Stltzenwinkel zu groB ist, wird die
Stutze nicht erzeugt.

Clear Supports: Klicken Sie auf die Schaltflache Clear Supports, um alle vorhandenen
Supports zu entfernen. Wenn Sie lhre Meinung andern, klicken Sie auf die Option
Undo oder driicken Sie CTRL+Z.
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Stitzen I6schen: Klicken Sie auf die Schaltflache Stiitzen I6schen , um einzelne Stiitzen

zu entfernen. Klicken Sie mit dem Cursor auf den zu entfernenden Support, um

diesen und alle Unterknoten zu markieren, und klicken Sie dann mit der linken
Maustaste, um den markierte Stltze zu I6schen.

Drucken eines Modells

Klicken Sie auf das Drucksymbol auf der Hauptschnittstelle, um das Modell zu schneiden
und die resultierende Gcode-Datei auszudrucken, entweder direkt aus FlashPrint oder
indem Sie sie zuerst auf die Karte SD™ exportieren.

EHE DO

Load

Supports Print

\ réﬂﬂ;rint

H I want to:
Move Machine Type:
\ \ Material Right
' Material Left:

Supports:

\ Raft:

Resolution:

More Options >>

[ Previex [] Print When Slice Done
MP Inventor
ABS
ABS

Automatch

4 4 “4 4

Disable

O Low (Faster)
® Standard

O High (Slower)

[Jwall
[ Brim

Cancel Save Confizuration

Extruder

MP Inventor

Vorschau: Uberpriifen Sie das Feld Preview , um eine Vorschau des Modells vor dem
Schneiden und Drucken zu erhalten.

Drucken nach Fertigstellung des Schnitts: Markieren Sie das Kastchen Print When Slice
Done, um den Druck in Gang zu setzen, sobald der Schnitt fertig ist.

Werkstoffart: Wahlen Sie den verwendeten Filamenttyp aus.

Stiitzen: Aktivieren oder deaktivieren Sie die Erstellung von Stitzen.

Raft: Aktiviert oder deaktiviert ein Raft ( mehrere Materialschichten auf der Bauplatte,
um die Modell-Haftung zu verbessern)
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Wand: Markieren Sie das Check the Wall-Kastchen, um undichte Filamente aus einem

zweiten Extruder wahrend des Zweifarbendrucks zu entfernen.

Brim: Markieren Sie das Brim-Kdstchen , um einen Filamentring um das Modell zu
drucken, um Verformungen zu vermeiden und die Haftung des Bettes zu

unterstutzen.

Auflésung: Fur ABS- und PLA-Druck kénnen Sie eine niedrige, standardmaRige oder
hohe Auflésung wahlen. Fiir den PLA-Druck kénnen Sie auch Hyper wahlen. Je hdher
die Auflésung, desto glatter die Modelloberflache, dies allerdings auf Kosten der
Druckgeschwindigkeit.

Weitere Optionen: Klicken Sie auf die Schaltflache Weitere Optionen , um
Registerkarten mit zusatzlichen Optionen anzuzeigen.

Lage: Klicken Sie auf den Tab Layer, um sich die Lage-Optionen anzeigen zu lassen.

e Schichthéhe: Stellt die Dicke jeder Schicht ein. Je diinner die Schicht, desto

glatter die Modelloberflache, dies aber auf Kosten der Druckgeschwindigkeit.

e Erste Schicht Héhe: Legt die Dicke der ersten Schicht des Modells fest, was die
Haftung des Modells auf der Bauplatte beeinflusst. Die maximale Dicke betragt
0,4 mm und der Standardwert ist in der Regel ausreichend.

Shell: Klicken Sie auf die Registerkarte Shell , um die Shell-Optionen anzuzeigen.

e Perimeterschalen: Legt die Anzahl der Umfangsschalen fest. Der maximale Wert
ist 10.

e Top Solid Layer: Legt die Anzahl der Volltonlagen am oberen Rand des Modells
fest. Der Maximalwert ist 30 und der Minimalwert 1.

e Unterer Volumenkdrper: Legt die Anzahl der Solids am unteren Rand des
Modells fest. Der Maximalwert ist 30 und der Minimalwert 1.

Ausfillen: Klicken Sie auf die Registerkarte Infill, um die Fulloptionen anzuzeigen. Infill
ist die Struktur, die innerhalb des Modells gedruckt wird. Die Fillung wirkt sich

direkt auf die Starke des Druckmodus aus.

e Flilldichte: Legt die Filldichte in 5%-Schritten fest. Eine Dichte von 100% ergibt
ein Volumenmodell, wahrend eine Dichte von 0% keine Fiillung ergibt.
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Muster fiillen: Ermdglicht die Auswahl der Form der Flllungsstruktur. Sie kénnen
Line, Hexagon oder Dreieck wahlen.

Flllung kombinieren: Sie konnen die zu kombinierenden Schichten
entsprechend der Schichtdicke auswahlen. Die Gesamtdicke sollte 0,4 mm nicht
Uberschreiten. Die Option Every N Layers gilt fir alle Fillungen, wahrend die
Option Every N Inner Layers nur die inneren Fullungen betrifft, was im
Allgemeinen Druckzeit spart.

Layers | Shells Infill Speed Teaperature : Others

Fill Denszity: 15%
Fill Pattern: Hexagon -
Combine Infill Every 2 Sparze Layers ':

Geschwindigkeit: Klicken Sie auf die Registerkarte Speed , um die

Geschwindigkeitseinstellungen anzuzeigen.

Druckgeschwindigkeit: Bestimmt die Geschwindigkeit, mit der sich der Extruder
beim Bedrucken von Filamenten bewegt. Sie kann von 10 bis 200 mm/Sek in
Schritten von 10 mm/Sek eingestellt werden. Je langsamer die Geschwindigkeit,
desto hoher die Qualitat der gedruckten Modelle. Fiir den PLA-Druck werden

80mm/Sek empfohlen.

Fahrgeschwindigkeit: Bestimmt die Geschwindigkeit, mit der sich der Extruder
bewegt, wahrend er sich von Ort zu Ort bewegt und nicht aktiv Filamente
bedruckt. Sie kann von 10 bis 200 mm/Sek in Schritten von 10 mm/Sek
eingestellt werden. Je langsamer die Geschwindigkeit, desto héher die Qualitat
der gedruckten Modelle. Fiir den PLA-Druck werden 100mm/Sek empfohlen.

Temperatur: Klicken Sie auf die Registerkarte Temperatur, um die Temperaturoptionen

anzuzeigen.

Rechtsextruder: Stellt die Betriebstemperatur des Extruders von 0 bis 248°C in
5°C-Schritten ein. Stellen Sie die Temperatur entsprechend dem zu
bedruckenden Filamenttyp ein.

Plattform: Stellt die Betriebstemperatur der Bauplattform von 0 bis 120°C in 5°-
Schritten ein. Stellen Sie die Temperatur entsprechend dem zu bedruckenden

Filamenttyp ein.
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Sonstige: Klicken Sie auf die Registerkarte Andere , um weitere Optionen anzuzeigen.

e Pause At Heights: Stellt die Hohe ein, in der der Druck automatisch angehalten
wird. Dies geschieht in der Regel, damit Sie das Filament an einer oder mehreren
Stellen wechseln kénnen. Klicken Sie auf die Schaltflache Edit , um den/die
Pausenpunkt(e) festzulegen. Der Druck kann von 1 bis 59,9 mm angehalten

werden.

Dateimenii
Das Datei Menii enthdlt folgende Optionen.

Neues Projekt: Klicken Sie auf Datei > Neues Projekt oder driicken Sie CTRL+N , um ein
neues, leeres Projekt zu erstellen. Ein Projekt speichert an einer Stelle alle Modelle in
der Szene, einschlieBlich Positionen, Stlitzen und Einstellungen. Wenn es nicht
gespeicherte Anderungen an einem zuvor geladenen Projekt gibt, werden Sie

aufgefordert, die Anderungen zu speichern.

76 Information &1

9 Save changes to this file before closing?

l Yes No Cancel

Projekt speichern: Klicken Sie auf Datei > Projekt speichern oder driicken Sie CTRL+S,
um das aktuelle Projekt zu speichern. Projektdateien haben einen .FPP-Suffix.

Datei laden: Klicken Sie auf Datei> ; Datei laden oder driicken Sie CTRL+O, um ein
Modell, Gcode oder eine Projektdatei zu laden.

Speichern unter: Klicken Sie auf Datei > Speichern unter um das Projekt oder die
Modelldatei zu speichern.

Beispiele: Klicken Sie auf Datei > Beispiele , um eines von vier eingebauten

Beispielmodellen zu laden.

Aktuelle Dateien: Klicken Sie auf Datei > Aktuelle Dateien, um aus einer Liste der zuletzt

geladenen Dateien auswahlen.
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Einstellungen: Klicken Sie auf Datei > Einstellungen, um mehrere Allgemeine und
Druckeinstellungen festzulegen.

e Sprache: Erlaubt die Auswahl derin € Preferences et
FlashPrint verwendeten Sprache. |
Language: English r
e SchriftgréRe: Ermdglicht die | | Foat Size: fall T
. . .. . Aute 1 L 1 ted model: |H -
Einstellung der SchriftgréRe in | SR L
Frioting Window Type: Expert Hode ™
FlaShPrInt Sle konnen Sma”’ 1 Check for Updates after start up: |Yes -
Medium, oder Large wahlen.
aK J Cancel

e Nach dem Start auf Updates priifen:
Bestimmt, ob FlashPrint automatisch die Existenz von Software- oder Treiber-
Updates prift.

e Auto-Layout neu importiertes Modell: Bestimmt, ob die Software die Position
eines Modells sofort nach dem Laden automatisch anpasst.

e Druckfenstertyp: Erlaubt es Ihnen, den Standard-Druckdialog oder den
Expertendialog mit vielen weiteren individuellen Einstellungen zu wahlen.

Beenden: Klicken Sie auf Datei > Beenden oder driicken Sie ALT+F4 , um FlashPrint zu
beenden. Wenn es nicht gespeicherte Anderungen an lhrem Projekt oder Modell
gibt, werden Sie aufgefordert, die Anderungen zu speichern.

Bearbeitungsmenii
Das Bearbeitungsmenii beinhaltet die folgenden Optionen.

Undo: Klicken Sie auf Edit > Undo oder driicken Sie CTRL+Z , um die letzte Anderung
riickgdngig zu machen. In den meisten Fillen kénnen Sie mehrere Anderungen

riickgangig machen, eine nach der anderen.

Redo: Klicken Sie auf Edit > Redo oder drlicken Sie CTRL+Y , um die letzte rlickgangig
gemachte Anderung zu wiederholen. In den meisten Féllen kénnen Sie mehrere

Undos wiederholen.
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Leerer Riickgangig-Stapel: Klicken Sie auf Edit > Empty Undo Stack , um den Speicher
der Software von den letzten Undos zu |6schen. Dies hat den gleichen Effekt wie
das Speichern und erneute Laden der Projekt- oder Modelldatei.

Alles auswahlen: Klicken Sie auf Bearbeiten > Wahlen Sie Alle oder driicken Sie STRG+A
, um alle Modelle in der Szene auszuwahlen.

Duplizieren: Klicken Sie auf Bearbeiten > Duplizieren oder driicken Sie CTRL+V , um die
ausgewadhlten Modelle zu kopieren.

Loschen: Klicken Sie auf Bearbeiten > Loschen oder driicken Sie die Taste Del , um die

ausgewadhlten Modelle zu I6schen.

Auto Layout All: Klicken Sie auf Bearbeiten > Auto Layout All, um die Modelle
automatisch auf der Bauplattform anzuordnen. Sie werden aufgefordert, den
Abstand zwischen den Modellen einzustellen, der zwischen 1,0 und 50,0 mm liegen

kann.

Spiegelmodell: Klicken Sie auf Edit > Mirror Model , um das/die ausgewahlte(n)
Modell(e) in der X-, Y- oder Z-Ebene zu spiegeln.

Reparaturmodelle: Klicken Sie auf Bearbeiten > Reparaturmodelle , um Fehler in den
ausgewdhlten Modellen zu korrigieren.

Unterstiitzung: Klicken Sie auf Bearbeiten > Stiitze , um in den Modus Support Edit zu

gelangen.

Druckmeni

Das Druckmenti enthalt die folgenden Optionen.

Maschine anschlieen: Klicken Sie auf Drucken > Gerdt verbinden , um eine USB- oder
Wi-Fi®-Verbindung zum Drucker herzustellen. Diese Option ist nicht verfligbar,

wenn der Drucker bereits angeschlossen ist.

fé Connect Machine [&J
Connect Mode: |USB "l [ Conmeact l
Select Machine: | 'l | Rescan |

||
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Disconnect: Klicken Sie auf Print > Disconnect , um die Verbindung zum Drucker zu
trennen. Diese Option ist nicht verfiigbar, wenn keine Verbindung zum Drucker
besteht.

Drucken: Klicken Sie auf Drucken > Drucken oder driicken Sie CTRL+P, um den
Druckdialog zu 6ffnen.

Maschinentyp: Klicken Sie auf Drucken > Maschinentyp. Ermdéglicht es lhnen, das
spezifische Modell des 3D-Druckers auszuwahlen, das mit FlashPrint verwendet
werden soll. Dieser Drucker ist der MP Inventor.

Ansichtsmenii
Das Ansichtsmenii enthalt die folgenden Optionen.
Home-Ansicht: Stellt die Kamera auf die Standardposition ein.
Oberansicht: Stellt die Kamera so ein, dass sie direkt auf den Baubereich blickt.

Unteransicht: Stellt die Kamera so ein, dass sie direkt nach oben in den Baubereich
schaut.

Linksansicht: Stellt die Kamera auf den Baubereich von links ein.

Rechte Ansicht: Stellt die Kamera auf den Baubereich von rechts ein.

Vorderansicht: Stellt die Kamera so ein, dass sie den Baubereich von vorne betrachtet.
Linksansicht: Stellt die Kamera auf den Baubereich von links ein.

Modelliibersicht anzeigen: Stellt einen gelben Umriss um das Modell her.

Steillibergang anzeigen: Hebt die Teile des Modells rot hervor, die Stiitzen benétigen.
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Tools-Menii

Das Ansichtsmenii enthalt die folgenden Optionen.

Systemsteuerung: Klicken Sie auf Tools > Systemsteuerung , um die

Druckereinstellungen in FlashPrint zu andern. Wenn Sie nicht mit dem Drucker

verbunden sind, werden Sie aufgefordert, dies zu tun, bevor das Bedienfeld

angezeigt werden kann.

0 Control Panel

Homing

Jog Controls

Right Extruder

Left Extruder

Limit Switch

Cooling Fan Controls

300

Jog Mode Motor Speed (RPIN) [5.00 s
Continuous Jog P4 Extrude Duration 5s N
X Center X Motor Controls Forward Reverse Stop
Step ¥ Center Y
Temperature Controls
= Cinter 2 [0 Right Target D Apply B Right Current
Hake curyant pori lon 2urg [ Left Target D Apply Left Current 2
X/Y Speed I nm/min O Platform Target D Apply B Platform Current 21
Z Speed l mm/min Temperature Plot

250

X Maximum Switch: Not Triggered

Turn on Turn off

¥ Maximum Switch: Not Triggered Stepper Motor Controls

Enable Disable

Z Minimum Switch: Not Triggered

When Extruder and Platform are both need to heat up, Extruder will NOT heat up
until Platform reach the given temperature.

LED Color

e Jog-Modus: Der Bereich Jog Mode erlaubt es lhnen, den Abstand zu wahlen, den
der Extruder und die Bauplatte bei jedem Mausklick zurticklegen.

e Sechs blaue Pfeiltasten: Mit den Tasten konnen Sie den Extruder und die Platte
manuell bewegen. Der Betrag, um den sie sich bei jedem Mausklick bewegen,
wird durch die Jog-Modus-Einstellungen bestimmt.

e Stop: Klicken Sie auf die Schaltflache Stop, um eine laufende Bewegung
abzubrechen.

e XYZ Koordinaten: Anzeige der aktuellen Position des Extruders und der
Bauplatte. Sie kdnnen die angezeigten Werte nicht bearbeiten.

e Aktuelle Position Null setzen: Klicken Sie auf die Schaltflaiche Make Current
Position Zero , um die Nullposition fir die drei Achsen einzustellen.
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e Zentrum XYZ: Klicken Sie auf die Schaltflache Center, um den Extruder oder die
Platte auf die Nullposition flir diese Achse zu bewegen.

e Set X/Y Geschwindigkeit: Stellt die Geschwindigkeit ein, mit der sich der
Extruder bewegt.

e Z-Geschwindigkeit einstellen: Stellt die Geschwindigkeit ein, mit der sich die
Bauplatte bewegt.

e Endschalter: Zeigt den Status der Endschalter auf jeder Achse an. Wenn der
Extruder oder die Bauplatte nicht in die maximale Position gefahren wird, wird
der Status Not Triggered in Griin angezeigt.
[|JUNTRANSLATED_CONTENT_START]|||If the extruder or build plate has been
moved to its maximum position, the status will show Triggered in
red./||[UNTRANSLATED_CONTENT_END]||

e Schrittmotorsteuerungen: Klicken Sie auf die Schaltflache Enable , um den
Schrittmotor so zu sperren, dass er keine Bewegung zulasst. Klicken Sie auf
Disable , um den Schrittmotor zu entriegeln, damit der Extruder und die
Bauplatte manuell bewegt werden kénnen.

e LED-Farbe: Ermdglicht die Einstellung der LED-Farbe des Inventor-Druckers.

e Motorgeschwindigkeit (RPM): Regelt die Geschwindigkeit des
Filamentzufihrrades.

e Extruder-Dauer: Regelt die Motordrehzeit.

e Weiter: Zufiihrung des Filaments zum Extruder.

e Reverse: Entladt das Filament aus dem Extruder.

e Stop: Stoppt die Motorbewegung beim Zufiihren oder Entladen des Filaments.

e Temperaturregelung: Ermdglicht die Einstellung der Solltemperatur des
Extruders oder der Plattform. Klicken Sie auf die Schaltfldiche Apply , um die
Heizung zu starten.

Firmware aktualisieren: Erlaubt Ihnen, die Firmware des Druckers zu aktualisieren.

On Board-Einstellungen: Ermdglicht die Uberpriifung des Druckernamens.
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Maschineninformationen: Zeigt Informationen lber den Drucker an, einschlieRlich der
Firmware-Version.

Hilfemenii
Das Hilfemenii enthdlt die folgenden Optionen.

Erststart-Assistent: Der Assistent, der beim ersten Start von FlashPrint automatisch
ausgeflhrt wird, wird neu gestartet.

Hilfe-Inhalt: Erlaubt das Lesen der Hilfedateien.
Feedback: Erlaubt Ihnen, Feedback zu geben.
Nach Updates suchen: Checks fur FlashPrint-Updates.

Uber FlashPrint: Zeigt Informationen zur FlashPrint-Version an.

ANSCHLIEREN DES DRUCKERS

Es gibt drei Mdglichkeiten, die FlashPrint-Software mit dem Inventor-Drucker zu verbinden
- eine kabelgebundene USB-Verbindung oder eine drahtlose Wi-Fi®-Verbindung im AP-
Modus oder STA-Modus (Station).

USB-Verbindung

Flhren Sie die folgenden Schritte aus, um lhren PC lber eine kabelgebundene USB-
Verbindung an den Inventor-Drucker anzuschlieRen.

1. Stecken Sie das eine Ende des mitgelieferten USB-Kabels in den USB-Anschluss des

Druckers und das andere Ende in einen freien USB-Anschluss Ihres Computers.

2. Schalten Sie den Drucker und Ihren Computer ein und starten Sie dann die
FlashPrint-Software.
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3. Klicken Sie auf Drucken > Maschine verbinden.

G Connect Machine S
Cotmect Mode: |USB v| [ Connect ]
Select Machine: | "'| | FEescan |

|

4. Setzen Sie die Option Connection Mode auf USB und setzen Sie die Option Select
Machine auf Inventor Printer. Wenn der Drucker nicht in der Liste Maschine
auswahlen erscheint, klicken Sie auf die Schaltflache Rescan . Wenn er immer noch

nicht erscheint, installieren Sie die Treibersoftware neu.

WLAN-AnNschluss

Flhren Sie die folgenden Schritte aus, um lhren PC Uber eine kabelgebundene USB-
Verbindung an den Inventor-Drucker anzuschlieBen. Beachten Sie, dass das Drucken von

einer SD™ Karte deaktiviert ist, wenn Wi-Fi aktiviert ist.
1. Schalten Sie den Drucker und lhren Computer ein.
2. Wahlen Sie am Drucker Werkzeug > Einstellung > WIFI > WIFI ON.

3. Offnen Sie die WLAN-Einstellungen Ihres Computers und suchen Sie nach
verfligbaren Wi-Fi®-Signalen. Wahlen Sie Inventor1-Eintrag, dann klicken Sie
Verbinden.
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4. Offnen Sie den Internet-Browser; Geben Sie 10.10.100.254 ein und driicken Sie die
Eingabetaste auf lhrer Tastatur. Geben Sie den Benutzernamen und das Passwort
ein, um sich anzumelden. Der Standardbenutzername und das Passwort sind beide
admin. Nach erfolgreicher Anmeldung erscheint das Control Panel.

Sys Status

sys run time 0 days 00:04:18
Sys status module MAC D8:B0:4C:B8:9B:20
WiFi Set module MID USR-C322
Trans Set

module ver 1.14.13
Reload Reset e Statos
About FF wifi mode Access Point
AP IP

AP channel 6

AP ssid Inventor1

AP secure Open

5. Klicken Sie auf die Registerkarte WiFi Set auf der linken Seite, dann setzen Sie den
WiFi Work Mode auf AP mode oder STA mode, dann klicken Sie auf Neustarten,
damit die Anderungen wirksam werden.

AP mode konfiguriert das Wi-Fi® Radio des Druckers als Wi-Fi Hotspot/Access Point
(AP). Sie stellen dann die Netzwerkeinstellungen Ihres Computers so ein, dass er
sich direkt mit dem Wi-Fi AP des Druckers verbindet, anstatt mit Ihrem normalen
Wi-Fi AP.

STA mode konfiguriert das Wi-Fi® Radio des Druckers fiir die Verbindung zu Ihrem
normalen Wi-Fi AP. Im STA-Modus missen Sie die Netzwerkeinstellungen lhres
Computers nicht andern und kénnen Ihren Wi-Fi-AP wie gewohnt weiter

verwenden.

Wenn Sie den AP-Modus wahlen, kdnnen Sie den Netzwerknamen (Inventor1) und
das Passwort des Hotspots festlegen. Wenn Sie kein Passwort verwenden wollen,
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geben Sie NONE ein. Klicken Sie auf die Schaltflache Save und starten Sie neu.

Verbinden Sie lhren PC mit dem Netzwerk Inventor1 (oder dem von lhnen

festgelegten Namen). Offnen Sie FlashPrint und klicken Sie dann auf Print > Connect

Machine. Wahlen Sie Wi-Fi als Verbindungsmodus und geben Sie die IP-Adresse ein,

wie auf dem Bildschirm des Inventor angezeigt wird. Klicken Sie auf Verbinden.

Sys status
WiFi Set
Trans Set
Reload Reset
About FF

WiFi Mode Select
WiFi Work Mode

AP mode
Network Name(SSID) ( 1-32 bytes )

Password(8-63 bytes), NONE is Open
IP address

Mask

STA mode
Router SSID(Note: case sensitive)

STA Password,Set NONE is Open

DHCP auto get IP

4 Connect Machine

#3Z | English

Inventorl
NONE
10. 10. 100. 254

.0

Market Department

££4008991063

EE

Save

X

Cormect Mode: Wi-Fi -

IF Address (port): 10 . 10 . 100 .

faiatese]
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Wenn Sie STA-Modus wahlen, geben Sie die SSID und das Passwort lhrer
bestehenden Wi-Fi®-Verbindung ein. Wenn lhre Wi-Fi-Verbindung kein Passwort
verwendet, geben Sie NONE in das Passwortfeld ein. Klicken Sie auf die Schaltflache
Save und starten Sie neu. Starten Sie den Inventor-Drucker neu und 6ffnen Sie dann
den WIFI Screen.

32 | English

WiFi Mode Select

WiFi Work Mode [STAmode [
Sys status AP mode
WiFi Set Network Name(SSID) ( 1-32 bytes )
Trans Set Password(8-63 bytes), NONE is Open
Reload Reset IP address

About FF Mask

STA mode

Router SSID(Note: case sensitive)
STA Password,Set NONE is Open
OHGP auto get P EX—r

-

SSID : Market Department
Signal Strength : 100

IP Address : 192.168.1.119:8899
Subnet Mask : 255.255.255.0
Default Gateway : 192.168.1.1

Reset WIFI off
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Schalten Sie den Inventor wieder ein und verbinden Sie lhren Computer mit dem
Netzwerk. Offnen Sie FlashPrint und klicken Sie dann auf Print > Connect Machine.
Wahlen Sie Wi-Fi als Verbindungsmodus und geben Sie die IP-Adresse ein, wie auf
dem Bildschirm des Erfinders angezeigt. Klicken Sie auf Verbinden.

€ Connect Machine =

Cormect Mode: Wi-Fi -

TP Address (port): 10 . 10 . 100 . 254 : G&99

Wenn Sie zwischen AP- und STA-Modus wechseln mochten, driicken Sie die Taste
Reset auf der Taste WIFI Screen.

AKTUALISIERUNG DER FIRMWARE

Bei jedem Start von FlashPrint wird die aktuelle Firmware automatisch erkannt und
heruntergeladen. Wenn ein Update verfligbar ist, erscheint ein Dialogfeld, das Sie an das
Update erinnert. Fiihren Sie die folgenden Schritte aus, um die Firmware zu aktualisieren.

1. Klicken Sie auf Tools > Firmware aktualisieren. Sie miissen jede bestehende
Verbindung mit dem Drucker vor der Aktualisierung trennen. Wenn eine Verbindung
besteht, werden Sie aufgefordert, die Verbindung zu trennen. Klicken Sie auf die
Schaltflache Ja, um die Verbindung zu trennen.
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2. Wabhlen Sie den entsprechenden Druckertyp und die Firmware-Version und klicken

Sie dann im Firmware-Update-Dialog auf OK . Nach der Bestatigung, dass keine

Druckerverbindung besteht, aktualisiert die Software automatisch die Firmware.

€@ Update Firmware

Machine Type

MP Inventer

Select Firmware

L

o ]

Cancel

X

3. Starten Sie den Inventor-Drucker neu und warten Sie 4-5 Sekunden, bis der

Fortschrittsbalken angezeigt wird. Wenn das Update abgeschlossen ist, wird auf

dem Bildschirm wieder das Startmenii aufgerufen.

4. Tippen Sie auf die Schaltflache Tool und dann auf About , um zu priifen, ob die

Version korrekt ist.

Machine Name: MP Inventor |

MP Inventor |

Machine Type:

SRR A

SerialNo:
V2.5t.ttﬂt
230x150x160

Frimware Version:
Print Volume:
Usage Vounter: 0 hours

Tool Count: 2
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DRUCKEN

Es gibt zwei grundlegende Druckmodi: Einzelextrusion und Doppelextrusion. Beim

Einzelextrusionsdruck kdnnen Sie wahlen, welcher Druckkopf fiir den Druck verwendet

werden soll. Der Doppelextrusionsdruck ist nitzlich, wenn Sie mit zweifarbigen oder

komplexen Modellen drucken méchten, die Tragermaterial bendétigen.

Flhren Sie die folgenden Schritte aus, um ein Modell auf dem Inventor-Drucker aus einer

auf der SD™-Karte gespeicherten Gcode-Datei zu drucken.

Generierung von G-Code

1.

Stecken Sie die mitgelieferte SD™ Karte in einen SD-Kartenleser Ihres Computers.

2. Doppelklicken Sie auf die Verknlpfung FlashPrint, um die Software zu starten.

3.

4.

Klicken Sie auf Drucken > Maschinentyp und wahlen Sie MP Inventor Eintrag.

1

File Edit Print View Tools Help

&

Connect Machine R——

Disconnect m
Print Ctrl+P

Machine Type 4
1

\ ~—

Klicken Sie auf das Symbol Laden um eine .STL -Modelldatei zu laden. Das Modell

wird im Baubereich angezeigt.
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5. Doppelklicken Sie auf das Symbol Move, dann auf die Schaltflichen On the
Platform und Center, um sicherzustellen, dass das Modell in Kontakt mit der Mitte
der Bauplattform steht.

File Edit Print View Tools Help

— S T o to touch build platforn

Back
e I

6. Klicken Sie auf das Symbol Drucken und andern Sie die Einstellungen entsprechend
Ilhrem Filamenttyp und Modell.

e Vorschau: Uberpriifen Sie das Feld Preview , wenn Sie eine Vorschau des
Modells nach dem Schneiden wiinschen.

e Drucken nach Abschluss des Schnittes: Da wir von der Karte SD™ drucken,
deaktivieren Sie dieses Kontrollkdstchen, um die Gcode-Datei auf der SD-Karte
zu speichern.

e Maschinentyp: Auswahlen MP Inventor.
e Material Rechts: Wahlen Sie den verwendeten Filamenttyp aus.
e Material Links: Wahlen Sie den verwendeten Filamenttyp aus.

e Stiitze: Wenn lhr Modell iberhdangende Elemente hat, aktivieren Sie die Option
Supports .

e Raft: Es wird empfohlen, die Option Raft zu aktivieren.

e Auflésung: Es wird empfohlen, die Option Standard auszuwahlen.
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e Weitere Optionen: Es wird empfohlen, sie auf den Standardwerten zu belassen.

7. Klicken Sie auf OK, um die Gcode-Datei auf der Karte SD™ zu speichern. Sie kénnen
die Datei beliebig umbenennen und als .g oder .gx-Datei speichern . Dateien mit
einer .gx-Erweiterung kénnen im Vorschaumodus angezeigt werden, .g-Dateien
nicht.

8. Werfen Sie die SD™-Karte aus und stecken Sie sie dann in den SD-Kartenschlitz des
Druckers.

9. Schalten Sie den Inventor-Drucker ein.
10. Vergewissern Sie sich, dass die Bauplatte nivelliert ist und der Faden geladen ist.

1. Driicken Sie die Taste Drucken auf dem Druckerdisplay.

O M XK

Print Preheat Tools

12. Tippen Sie auf die Schaltflache SD-Karte, suchen und laden Sie lhre Modelldatei.

& B

256TMB

3881MB 3881MB
I —_—

61



13. Drucken Sie die Taste Drucken , um mit dem Drucken zu beginnen. Der Drucker
beginnt mit dem Aufheizen des Extruders und/oder der Plattform und beginnt dann
mit dem Drucken, sobald die Solltemperaturen erreicht sind. Driicken Sie die Taste

Stop, um den Druck abzubrechen. Driicken Sie die Pausentaste , um den

Druckvorgang zu pausieren.

Test_1

Print Time 0:00
L Extruder 85C /230C 0%

R Extruder 85T /230C
Platform 60°C/100C

H I K

NUTZUNG DER KAMERA-APP

Der Inventor-Drucker enthalt eine Kamera, mit der Sie den Druck auf lhrem Handy
Uberwachen kdnnen. Laden Sie die XMEye App aus dem App Store herunter und

installieren Sie sie.

0o
Flhren Sie nach der Installation der Anwendung eine der folgenden ﬁ
Verbindungsmethoden aus, um die Kamera zu verwenden.
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Direkter Login

1. Wenn er nicht bereits eingeschaltet ist, stellen Sie den Netzschalter auf ON. Warten
Sie, bis sich der Drucker stabilisiert hat, beriihren Sie dann die Taste Tool im
Startmenii dann die Taste Setting .

D

Filament Manual

© W X

Print Preheat Tools

¢ & @ 4

Setting Status

2. Driicken Sie die Taste Kamera und dann die Taste On, um die Kamera einzuschalten.
Sie sehen das WortEingeschaltet in der oberen linken Ecke des Bildschirms.

Language Turned on

FactoryReset Update

Resume Print
Camera OFF ﬁ
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3. Offnen Sie die Wi-Fi®-Einstellungen Ihres Handys und suchen Sie nach dem Wi-Fi-
Radio der Kamera. Der Kameraname beginnt immer mit xmjp, hat aber
unterschiedliche Kombinationen von Buchstaben und Zahlen fir den Rest des
Namens. Wenn der Hotspot nicht in der Liste erscheint, driicken Sie die Schaltflache
Reset auf dem Kamerabildschirm. Wahlen Sie den Eintrag xmjp und geben Sie dann
das Passwort 1234567890 ein.

ChinaMet-TuNA & = [
flashforged & = ([
General Manager Office = [
Market department B (]

| =
.'_|:|

Sales Department

xmjp_beye_3bfs & = (i

Youzi @ = (i

4. Offnen Sie die XMEye-App, nachdem Ihr Handy erfolgreich mit dem Wi-Fi®-Signal
der Kamera verbunden wurde.

5. Tippen Sie auf Direct Login , um das Video anzusehen. Die Kamera ist nun direkt mit
dem Telefon verbunden. Das Video wird unterbrochen, wenn sich das Telefon

auBerhalb der Reichweite bewegt.
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Lokale Anmeldung

1. Wenn er nicht bereits eingeschaltet ist, stellen Sie den Netzschalter auf ON. Warten
Sie, bis sich der Drucker stabilisiert hat, beriihren Sie dann die Taste Tool im
Startmenii dann die Taste Setting .

D

Filament Manual

© W X

Print Preheat Tools

¢ & @ 4

Setting Status

2. Driicken Sie die Taste Kamera und dann die Taste On, um die Kamera einzuschalten.
Sie sehen die Worter eingeschaltet in der oberen linken Ecke des Bildschirms.

Language Turned on

FactoryReset Update

Resume Print
Camera OFF ﬁ
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3. Verbinden Sie Ihr Mobiltelefon mit einem verfligbaren Wi-Fi®-Hotspot und 6ffnen
Sie die XMEye-App. Tippen Sie auf Local Login und dann auf + oben rechts, um ein

Gerat hinzuzuftigen.

i § Device List
XMeye
1 | b
A
a i
Remember me Autologin

i @ Cclick "+" to add device

Register Password
watch the world together

Other Ways login

—

4. Tippen Sie auf WiFi Config und geben Sie dann das Passwort flr lhren Wi-Fi® Access
Point ein. Wahlen Sie die Option Indikator- und Gerate-Betrieb sicherstellen aus und

driicken Sie dann auf Alle abschlieRen, um den Vorgang zu beenden.

®

Ensure the indicator

Ensure distance between your
phone and the device.

Try to make sure the distance among the
device, phone and the router within 2m

Device operation @

Long time press the SET button
until the indicator flash quickly.

Part of products are needed to plug hole
configuration by thimble.

s iomplete all of the above operation 2
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5. Beruhren Sie die Taste Reset auf dem Bildschirm des Druckers und tippen Sie dann
auf Ja im Dialogfeld, das auf lhrem Telefon erscheint. Beachten Sie, dass die
Android™ Version der App diesen Dialog nicht anzeigt.

Turned on You want to connect the
equipment of the production
date is after June 2015?

No/Not Sure Yes

6. Die App beginnt, nach der Kamera zu suchen. Wenn ein griiner Punkt erscheint, ist
die Kamera richtig konfiguriert. Wenn nicht, mussen Sie von vorne anfangen. Tippen
Sie auf den griinen Punkt auf lhrem Telefon.

7. Sie kbnnen die Kamera nun in der Gerateliste sehen. Tippen Sie darauf, um das
Video anzusehen.

Device List -

7205abb44d711183

8. Nach dem Hinzufligen des Gerats verschwindet das Wi-Fi®-Hotspot-Signal xmjp-
beye-xxxx. Sie sind nun mit dem Internet verbunden und kénnen das Video von
jedem Ort mit Internetzugang betrachten.
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DRUCK FORTSETZEN

Der MP Inventor hat die Moéglichkeit, den Druck bei Stromausfall automatisch wieder
aufzunehmen. Fiihren Sie die folgenden Schritte aus, um den Druck fortzusetzen.

1. Wenn er nicht bereits eingeschaltet ist, stellen Sie den Netzschalter auf ON. Warten
Sie, bis sich der Drucker stabilisiert hat, beriihren Sie dann die Taste Tool im
Startmenii dann die Taste Setting .

>

Filament

© W XK

Print Preheat Tools

2. Dricken Sie die Taste Resume Print, um den Druck fortzusetzen.

Language

FactoryReset

Resume Print
Camera OFF ﬁ
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3. Wenn der Drucker wahrend eines Druckvorgangs die Stromversorgung verliert,
erscheint nach erneutem Einschalten des Gerats der folgende Dialog. Driicken Sie

die Resume-Taste , um den Druckvorgang wieder aufzunehmen.

Resume the uncompleted

print job?

TECHNISCHE UNTERSTUTZUNG

Monoprice freut sich, Ihnen bei allen Fragen zur Installation, Einrichtung, Fehlerbehebung
oder Produktempfehlungen einen kostenlosen technischen Online-Support anbieten zu
kénnen. Wenn Sie Unterstlitzung mit Ihrem neuen Produkt brauchen, kommen Sie bitte
jederzeit gerne online, um mit einem unserer freundlichen und kompetenten Tech Suport
Associates zu sprechen. Technischer Support ist Uber den Online-Chat-Button auf unserer
Website www.monoprice.com wahrend der Uiblichen Geschaftszeiten 7 Tage die Woche
verfugbar. Sie kdnnen auch Hilfe per E-Mail erhalten, indem Sie eine Nachricht an
tech@monoprice.com senden.
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SPEZIFIKATIONEN

Modell 30526
Druckername Inventor
Anzahl der Extruder 2

Drucktechnologie

Schmelzfadenherstellung (FFF)

Bildschirmtyp

3,5" Farb-IPS-Touchscreen

Baubereich

230 x 150 x 160 mm

Layer-Auflésung

0,05 bis 0,4 mm

Baugenauigkeit

0,Tmm

Positionierungsgenauigkeit

XY-Achse: 0,011mm, Z-Achse: 0,0025mm

Filamentdurchmesser

1,75mm £0,07mm

Filament-Typen

ABS, PLA, leitfahiges PLA, flexibles Filament

Diisendurchmesser

0,4mm

Erstellungsgeschwindigkeit

10~200 mm/Sekunde

Software

FlashPrint

Unterstltzte Eingabeformate

3MF, .STL, .OBJ, .FPP, .BMP, .PNG, .JPG, .JPEG

Unterstiitzte Ausgabeformate

.G, .GX

Geeignete Betriebssysteme

Windows® XP und hoher (32-Bit und 64-Bit),
Mac® OS X®, Linux®.

Netzstromeingang

100 ~ 240 VAC, 50/60 Hz, 4.5A-2.5A

Verbindung USB-Kabel, SD™ Karte, Wi-Fi®.
Abmessungen 19.1" x 13.5" x 15.8" (485 x 344 x 402 mm)
Gewicht 23,6 Pfund. (10,7 kg)
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EINHALTUNG GESETZLICHER BESTIMMUNGEN

Hinweis an FCC

FS

Dieses Gerat entspricht Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Der Betrieb unterliegt den beiden
folgenden Bedingungen:

1) Dieses Gerat darf keine schadlichen Stérungen verursachen und

(2) Dieses Gerat muss jegliche empfangene Stérungen, die einen unerwiinschten Betrieb
auslosen kénnten, aufnehmen kdnnen.

Warnung: Anderungen oder Modifikationen, die vom Konformitit-Verantwortlichen nicht
ausdrticklich genehmigt sind, kdnnen die Zulassung zum Betrieb der Ausriistung
unwirksam machen.

Dieses Gerat wurde getestet und entspricht den Grenzwerten fir ein Gerat der Klasse B
gemal Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Diese Grenzwerte sollen einen angemessenen
Schutz vor schadlichen Stérungen in Wohngebaduden bieten. Dieses Gerat erzeugt,
verwendet und strahlt Funkfrequenzenergie aus und kann, wenn es nicht gemaR den
Anweisungen installiert und verwendet wird, Stérungen der Funkkommunikation
verursachen. Es besteht jedoch keine Garantie, dass bei einer bestimmten Montage keine
Stérungen auftreten. Falls dieses Gerat Stérungen des Radio- oder Fernsehempfangs zur
Folge hat, was sich durch Ein- und Ausschalten des Gerates Uberprifen lasst, sollte der
Benutzer versuchen, die Stérungen durch eine oder mehrere der folgenden MaRnahmen zu
beheben:

e Stellen Sie die Empfangsantenne erneut ein oder stellen Sie diese woanders auf.
e VergroRern Sie den Abstand zwischen dem Gerdt und dem Empfanger.

e SchlieRen Sie das Gerat an eine Steckdose an, die einen anderen Stromkreis benutzt
als denjenigen, an dem der Empfanger angeschlossen ist.

e Wenden Sie sich bei Problemen an den Handler oder einen erfahrenen Radio-

Fernsehtechniker.

71



Hinweis an Industry Canada
Dieses digitale Gerat der Klasse B entspricht dem kanadischen ICES-003.

Cet appareil numerique de la classe B est conforme a la norme NMB-003 du Canada

C€

EU-Konformitatserklarung

Monoprice, Inc. erklart, dass das in diesem Benutzerhandbuch oder dieser
Bedienungsanleitung beschriebene Produkt den nachstehenden Richtlinien entspricht. Der
vollstandige Wortlaut der EU-Konformitadtserklarung ist unter folgender Internetadresse
abrufbar:
https://www.monoprice.com/product?c_id=107&cp_id=10724&cs_id=1072403&p_id=30525
&seq=1&format=2 Alternativ dazu finden Sie die CE DoC in dieser Betriebsanleitung.

e EMV-Richtlinie 2004/108/EG

e Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

e ROHS2-Richtlinie 2011/65/EU

e WEEE-Richtlinie 2012/19/EU

e Richtlinie 94/62/EG Uber Verpackungen und Verpackungsabfalle

e REACH-Verordnung 1907/2006/EG
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WEEE-Informationen

Benutzerinformationen fiir Verbraucherprodukte, die unter die EU-Richtlinie 2012/19/EU
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE) fallen.

Dieses Dokument enthdlt wichtige Informationen fiir den Verbraucher im Hinblick auf die
ordnungsgemale Entsorgung und das Recycling von Monoprice-Produkten. Verbraucher
sind dazu verpflichtet, diese Anweisungen bei allen elektronischen Produkten, die das

folgende Symbol tragen, zu befolgen:
[

Fir Verbraucher in der Europdischen Union: Diese EU-Richtlinie schreibt vor, dass das mit
diesem Symbol gekennzeichnete Produkt bzw. dessen Verpackung nicht mit unsortiertem
Hausmdill entsorgt werden darf. Das Symbol weist darauf hin, dass dieses Produkt getrennt
vom normalen Hausmiill entsorgt werden muss. Es obliegt lhrer Verantwortung, diese und
andere Elektro- und Elektronikprodukte iber von der Regierung oder lokalen Behdrden
benannte Sammelstellen zu entsorgen. Eine ordnungsgemafRe Entsorgung und
Wiederverwertung tragt dazu bei, mégliche negative Auswirkungen auf die Umwelt und
die menschliche Gesundheit zu vermeiden. Fir nahere Informationen tber die Entsorgung
lhres nicht mehr benétigten Produkts wenden Sie sich bitte an die 6rtlichen Behérden, den
Abfallentsorger oder den Handler, bei dem Sie das Produkt erworben haben.
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Sicherheitshinweis

WARNUNG: Verwenden Sie dieses Produkt nicht in der Ndhe von Wasser, z. B. in einem
feuchten Keller oder in der Nahe von Schwimmbadern oder in einem Bereich, in dem es zu
unbeabsichtigtem Kontakt zu Wasser oder anderen Flissigkeiten kommen kann.

WARNUNG: Verwenden Sie dieses Produkt nicht wahrend eines Gewitters. Es besteht die
Gefahr eines Stromschlags durch von einem Blitz verursachter Uberspannung.

WARNUNG: Das externe Netzteil oder Netzkabel ist die Trennvorrichtung des Gerats. Die
Steckdose muss sich in der Nahe des Gerats befinden und leicht zuganglich sein.

WARNUNG: Verwenden Sie dieses Produkt in einem gut bellifteten Bereich.
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