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12.2 HaftungsausSChIUSSEIrKIGrUNE..........coicvvieieieee ettt ettt

1 Achtung

1.1 Sicherheitshinweise

Bitte achten Sie, vor dem Einschalten des Druckers, auf die richtige lokale Spannung
(110V-220V). Vergewissern Sie sich, dass sich der Schalter in der richtigen Position befindet,
da er sonst das Netzteil beschadigt. (Fiir Deutschland 220V)

Vergewissern Sie sich, dass alle Kabel richtig angeschlossen sind, bevor Sie den Drucker

einschalten.
Berilihren Sie beim Drucken nicht den Extruderkopf oder das HeiRbett, da diese eine hohe

Temperatur erzeugen, die zu Verbrennungen fiihren kann.
Lassen Sie den Drucker beim Drucken nicht unbeaufsichtigt.

1.2 Werkspriifung vor Auslieferung

Um die Qualitat zu gewahrleisten, wird jeder Drucker vor der Auslieferung im Werk getestet.
Infolgedessen kénnen sich Riickstande im Extruderkopf oder auf dem HeiRbett befinden, die
jedoch den normalen Gebrauch nicht beeintrachtigen. Fiir den Fall das doch etwas nicht stimmt

liegen Ersatzdiisen dem Drucker bei.
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2 Drucker Bildschirm

(Abbildung 2-1)
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(Abbildung 2-2)
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(Abbildung 2-3)
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Bitte Uberpriifen Sie zuerst das Zubehor, wenn Sie den Drucker erhalten haben (siehe Abbildung
2-4). Wenn ein Ersatzteil fehlt, wenden Sie sich bitte an lhren Verkaufer.
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AXMSIREIB Max20mmE Bk 7 RS

(Abbildung 2-4)

3 Zusammenbau

3.1 Montage des Hauptrahmens

Der Hauptrahmen besteht aus dem Portalrahmen und dem Sockel, dem Netzteil, dem LCD, dem
Spulenhalter, dem Extruder und den Schrauben. siehe Abbildung (3-1).
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(Abbildung 3-1)
Montieren Sie den Portalrahmen und den Sockel von unten nach oben mit 4 Schrauben
M5x45 und 4 Federscheiben M5. siehe Abbildung (3-2).

(Abbildung 3-2)
Befestigen Sie das Netzteil mit 2 Schrauben M4x20 am Portalrahmen. siehe Abbildung (3-3).
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(Abbildung 3-3)
Befestigen Sie das LCD mit 2 Schrauben M5x10 an den richtigen Lochern auf der rechten
Seite des Sockels. siehe Abbildung (3-4).
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(Abbildung 3-4)
Montieren und befestigen Sie die beiden Satze von Extrudereinheiten auf der Riickseite des

oberen Portals wie abgebildet. in Abbildung (3-5).
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(Abbildung 3-5)
Befestigen Sie die Spulenhalterungen mit 2 M3x6 und 2 M3 T-Muttern am oberen Portal.
Details siehe Abbildung (3-6).

(Abbildung 3-6)

3.2 Drahtverbindung

Stecken Sie die beiden Teflonschlduche in den Schnellsteckverbinder der beiden
Extrudersatze. Details siehe Abbildung (3-7).
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(Abbildung 3-7)

Stecken Sie das Flachbandkabel mit der blauen Seite zu Ihnen hin in die LCD-Buchse hinter
dem LCD-Bildschirm. siehe Abbildung (3-8).

(Abbildung 3-8)
SchlieBen Sie das Netzteilkabel an. siehe Abbildung (3-9).

(Abbildung 3-9)

Stecken Sie die Extruderkabel fest in die Molexbuchse der Extruderkopfverlangerungsplatine
siehe Abbildung (3-10)

11
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(Abbildung 3-10)
SchlieBen Sie die Motorkabel von EO und E1 an. siehe Abbildung (3-11).

V

(Abbildung 3-11)
Verbinden Sie die Drahte des Motors der X-Achse mit dem Endanschlag. siehe Abbildung
(3-12).

(Abbildung 3-12)
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Verbinden Sie die Drahte des Motors der Y-Achse mit dem Endanschlag. siehe Abbildung
(3-13).

(Abbildung 3-13)
Verbinden Sie die Drahte des Motors der Z-Achse mit dem Endanschlag. siehe Abbildung
(3-14, 3-15).
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(Abbildung 3-15)

3.3 Uberpriifen Sie die Netzspannung

Die werkseitige Voreinstellung ist 220V. Sie miissen die richtige Spannung entsprechend lhrer
lokalen Normanforderung auswahlen. siehe Abbildung (3-16)
Hinweis: Stellen Sie sicher, dass die Spannung auf die richtige eingestellt ist.

(Abbildung 3-16)

3.4 Uberpriifen Sie das Filament

Legen Sie den Filament auf den Spulenhalter. Bitte beachten Sie die Einzugsrichtung des
Filaments. siehe Abbildung (3-17).
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(Abbildung 3-17)
Da das Filament gebogen ist, muss der erste Abschnitt von Hand gerichtet und getrimmt werden,
um das Einflihren des Filaments in die Zufliihrung zu erleichtern. Driicken Sie den Hebelgriff des

Extruders nach unten und fiihren Sie das Filament in das Zufiihrrohr ein, bis es den Extruderkopf

erreicht. siehe Abbildung (3-18).
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(Abbildung 3-18)

Wenn Sie PLA drucken, stellen Sie die Soll-Diisentemperatur auf 180-210°C ein. Wenn die
Temperatur stabil ist, steuern Sie die Zufiihrung des Extruderfilaments auf dem LCD-Bildschirm

("Move Axis"), bis geschmolzenes Filament aus der Diise flief3t.

Beobachten Sie die Diise, wenn kein Filament festsitzt und das Filament gleichmaRig austritt,
dann stoppen Sie die Filamentzufuhr und reinigen Sie die Dise mit einer Pinzette. siehe
Abbildung (3-19).

(Abbildung 3-19)
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4 Erster Druck

4.1 Das Druckbett ausrichten (Leveln)

Die erste Schicht ist der Schliissel zu einem erfolgreich gedruckten Modell. Die werkseitige
Voreinstellung ist etwas zu hoch, um ein Verkratzen des Hotbed mit der Diise zu vermeiden, so
dass der Anwender den Abstand zwischen Dise und Hotbed erneut einstellen muss. Nach der
ersten Bettabgleichung kann es sein, dass der Benutzer das Bett in Zukunft wieder ausrichten
muss.

1) Grobeinstellung

Starten Sie zuerst den Drucker (Prepare> Auto home), dann zeigt er die Option "Level corners"
auf dem LCD-Bildschirm an. Legen Sie ein Stiick A4-Papier auf das Druckbett, klicken Sie auf
"Nachste Ecke", der Extruderkopf fahrt gegen den Uhrzeigersinn von der linken unteren Ecke zu
den vier Ecken der Plattform. siehe Abbildung (4-1).

rHext. corner
Back

(Abbildung 4-1)
Wenn sich der Extruderkopf nach links unten bewegt, stellen Sie den entsprechenden Knopf so
ein, dass der Abstand zwischen Diise und Bett etwa die Dicke eines Papierstticks (ca. 0,1-0,2 mm)
betragt. Schieben Sie das Papier hin und her, um zu sehen, ob Sie einen leichten Widerstand
spiren. Wenn ja, bedeutet dies, dass die Ausrichtung dieser Ecke abgeschlossen ist und Sie mit
der gleichen Methode fortfahren kénnen, die restlichen Ecken zu glatten. siehe Abbildung (4-2).

(Abbildung 4-2)

1) Feinjustierung

17
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Wenn Sie das Bett mit A4-Papier nivellieren, kann die erste Lage zu hoch, zu niedrig oder gut

ausfallen.
a. Zu hoch: Der Abstand zwischen Diise und Bett ist zu gro3, was dazu fiihren kann, dass der

Filament nicht oder nicht gut haftet. siehe Abbildung (4-3).

. ¥

(Abbildung 4-3)
b. Zu niedrig: Der Abstand zwischen der Dise und dem Bett ist zu eng, was verhindert, dass der
Faden herauskommt und das Extrudergetriebe klickt, und noch schlimmer, die Dise auf dem Bett

zerkratzt. siehe Abbildung (4-4).
# : ! : ! . .

(Abbildung 4-4)
c. Gut: Extrudieren Sie das Filament richtig und kleben Sie es gleichmaRig auf das Bett. siehe

Abbildung (4-5).

.,

(Abbildung 4-5)
Im Falle von zu niedrig und zu hoch, stellen Sie die Knépfe unter der Plattform so ein, dass die

Ausrichtung gut wird. Es kann einige Versuche erfordern, um das beste Ergebnis zu erzielen. Ein

Beispiel flr eine gute erste Schicht, siehe Abbildung (4-6).

(Abbildung 4-6)

Hinweis:
Wenn Sie die Knopfe im Uhrzeigersinn drehen, steigt die Plattform nach oben und

umgekehrt.
18
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. Vermeiden Sie, dass die Diise das Bett beriihrt; verwenden Sie ein Stiick A4-Papier. Oder es
wird das Bett zerkratzen.
Weitere Informationen finden Sie unter diesem Link:

http://geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=112&t=622
96

4.2 SD card printing

Stecken Sie die SD-Karte in den Steckplatz. siehe Abbildung (4-7)

(Abbildung 4-7)
Driicken und drehen Sie den Knopf, um das Hauptmeni aufzurufen. Wahlen Sie die Option "Print
from SD" um von der SD Karte zu Drucken. siehe Abbildung (4-8).

Control

Mixer

sPrint from SD
Hbout Printer

(Abbildung 4-8)
Wibhlen Sie die Dateien auf der SD-Karte aus. siehe Abbildung (4-9).

THMC22
Traffic_Cone_Rings
Urmbrellal. oo

*lase,. 9O

(Abbildung 4-9)
Der Drucker erwarmt sich automatisch. siehe Abbildung (4-10).

19
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(Abbildung 4-10)
Wenn die Erwarmung abgeschlossen ist, beginnt der Drucker mit dem Drucken. siehe Abbildung

(4-11, 4-12).

(Abbildung 4-11)

(Abbildung 4-12)
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5 Einfithrung in das LCD-Menii
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5.1 Menii Diagramm

_ | Move Axis  Velocity
Prepare - Prepare = Motion
« Main Move X = Vmax ¥: -—
Move Axis » - Move ¥ = Vmax ¥: ——
Auto Home — Move & » I} Vmax Z: ——
Disable Steppers i\ re— ."I Vmax E: ——
Preheat PLA » 'u,ll\ T [ [Vman: =
| Preheat ABS » Il".\ "PrehesiPLA | | vIzav min: -—
|'II "Tune \II \\ — 'IIIII e
||' e '\ Dreheat PLR II.' = Motion
[ S p— \ [ Prehear PLA End / Accel: ---
T Ty II". Preheat PLA bed ;’II Amax X -—-
S Mo e p— ". " Preheat ABS [ :x ;{: _
« Info Screen Fan Speed (#): II'II = Main .'II ,.-"f m: E ::
Tune » Flow (#): —- | Prebeat ABS u'll .-';f A-retract: -—-
F— Babys tep & Preheat AES End s’r — '_“
Tontrol = Preheat ABS bed / :
/ -
Mixer » |\, [ About Printer " Motion ;f Jerk
SD Card » ||"I « Main = Contral |/ =otion
About Printer = '|I'.| Printer Info » Velocity » / I _fx_JEIk: __
II 'lII Board Info s Acceleration » _GT'TEﬂ: —
|| | Thermistors » /| Jexk = _J:_krk: —
'l I'.I ! T —— Ve-Jerk: -—-
| | | Control / ' Filament \  Stepsimm
| | [« Main « Control = Motion
| | | Temperature - / A|'E in m® ON/OFF Xsteps/mm: ——
III —_ f Runout sensors: Yobepa/ma: —
| Filament = I Zsteps/mm: -—
I| Store settings \".," Te:lpemure Esteps/mm: -—
| : « Control L
I| Load settings H Nozzle: --—-— Preheat ABS5 conf
II Restore failsafe Bed: ——- « Control
| [ Init EEFROM \ Autotemp ON/OFF Fan Speed: -—
. Y | Min- —- Al Hozzle: ——
Mixer \ Max: —- Bed: ——-
«Main Factor- —— \ Store settings
;1:;;:" Pid B: —- \ " Preheat PLA conf
: Pid I: -——-= « Control
Gradient » Pid D: —— Fan Speed: —
Pid Autotune: --- Hozzle: —-—
Preheat PLA conf = Bed: ——-—

Preheat ABS conf =

(Abbildung 5-1)
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5.2 Hauptfunktionen

LCD-Drehknopf:
Dricken Sie den Knopf: Bestatigen oder betreten Sie das ndchste Mend.
Drehen Sie den Drehknopf: Drehen Sie die Auswahloptionen oder adndern Sie
Parameter.

LCD-Homepage, siehe Abbildung (5-2)

1. 1. Temperatur des Extruders(Dlse): Aktuelle Temperatur/Solltemperatur
Heizbetttemperatur: Aktuelle Temperatur/Solltemperatur
Mischfarben-Druckverhéltnis: EQ; E1%.

Vorschub: Aktuelle Druckgeschwindigkeit
Aktueller Wert der Z-Achse

Aktueller Druckprozess
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(Abbildung 5-2)
Hinweis: Durch Drehen des Drehknopfes kann der Druckvorschub wahrend des Druckvorgangs
geandert werden. Wir empfehlen Anwendern, den Vorschub nicht zu stark zu andern, da sonst
die Motoren Uberspringen und die Druckqualitat beeintrachtigt wird.

Driicken Sie den Knopf, um in das ndchste Menii zu gelangen (Abbildung 5-3):
Prepare: Vor dem normalen Betrieb den Drucker vorbereiten und testen.
Control: Einstellung der Druckertemperatur und der Bewegungsparameter des
Druckers
Mixer: Einstellung des Mischfarbenverhaltnisses
Print from SD: Drucken von SD-Karten
About Printer: Die Druckerinformationen

22
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*Info screen
Frerars

L !;I Fhrol
Mixer

(Abbildung 5-3)

¥n]g o
Mi=er

Print from SD
_::-HI-_“u:il_.l','_. F ll'-'il"l'l:.-":"!'-'

(Abbildung 5-4)
Die Hauptfunktionen des Meniis Vorbereitung (Abbildung 5-5, 5-6):
Move Axis: X/Y/Z-Achse und Extruder bewegen
Auto Home: Referenzfahrt der X/Y/Z-Achse
Disable Stepper: Motoren entriegeln
Preheat PLA: Heizbett und Extruder vor dem Drucken von PLA manuell
vorwarmen.
Preheat ABS: Heizbett und Extruder vor dem Bedrucken von ABS manuell
vorheizen.

fﬂaln
Mowe axis

HLH‘.I:I Fiops
Disable zterrpsrs

(Abbildung 5-5)

Hut.o hnr
Di=ak

Fre u-':l

HFreke

(Abbildung 5-6)
Die Hauptfunktionen des Meniis Steuerung (Abbildung 5-7, 5-8):

Temperature: Andern Sie die Temperatur von HeiRbett und Extruder in
Echtzeit wahrend des Druckens. Passen Sie die Temperatur von PLA vorheizen
und ABS vorheizen an.

Motion: Einstellung der Bewegungsparameter in der Firmware. Wahlen Sie
nach der Anderung "Speicher speichern", um die Anderung zu speichern.
Filament: Filamentdetektor offnen oder schliefen; Filmdurchmesser

23
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einstellen.
Store Settings: Speichern Sie die geanderten Parameter.

Load Settings: Wenn Sie die urspriinglichen Einstellungen wiederherstellen
miussen, wahlen Sie bitte diese Option.

Restore failsafe: Werkseinstellung wiederherstellen.

Initialize EEPROM: Druckereinstellungen initialisieren

FMain
Temraratuyrs

Mot ion
Filament

(Abbildung 5-7)

(Abbildung 5-8)
Die Hauptfunktionen des Mixer-Meniis:

Mx: Festes Mischungsverhdltnis, siehe Abbildung (5-9).

el
Ex

"

. .
™ T
i

(e L

i

(Abbildung 5-9)

Mx/\: Automatisches Andern des Mischungsverhiltnisses, siehe Abbildung (5-10).

(Abbildung 5-10)
Das Mischermeni bietet zwei Optionen flir den Mischdruck, namlich den Druck mit festem

Mischungsverhaltnis und den Druck mit variablem Mischungsverhaltnis. Die detaillierten
Arbeitsschritte zu Ihrer Information:
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Festes Mischungsverhaltnis einstellen:
Wahlen Sie "Mixer" und driicken Sie den Knopf. Drehen Sie den Drehknopf, um "Mix: 100; 0%”.

|
I

Stellen Sie das Mischungsverhéltnis ein und driicken Sie den Knopf zur Bestatigung. Siehe

Abbildung (5-11, 5-12, and 5-13).

o sck

BEare

Combro

A wer

(Abbildung 5-11)

FMain
Mix 1606
Toggale mix
Gradient

(Abbildung 5-12)

(Abbildung 5-13)
“Toggle mix”: Wenn Sie das Verhaltnis zwischen EO und E1 schnell umschalten missen, kdnnen

Sie diese Funktion zum Umschalten wahlen, siehe Abbildung (5-14)

Main

}Toggle i
Hrradient

(Abbildung 5-14)

Variables Mischungsverhaltnis einstellen (Farbverlauf)
Zuerst mussen Sie die aktuelle z-Achsenkoordinate ermitteln, die Sie auf dem Bildschirm sehen

konnen, Details siehe Abbildung (5-15).

26
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(Abbildung 5-15)

Wihle “Gradient” um das variable Mischungsverhéltnis einzustellen, Details siehe Abbildung
(5-16).

Hgiﬂ
M1 166

Toggle mix
FEradient.

(Abbildung 5-16)
“Gradient mix”: Stellen Sie das Filamentverhaltnis von EO und E1 ein. siehe Abbildung (5-17and
5-18).

1 e
Gradient mix
Start Z:

. B

Ernd 2=

B B

(Abbildung 5-17)

*GEradient
Start mix: 186

End mix: B
Fuull 9radient

(Abbildung 5-18)
“start Z”: Die Ausgangsposition (z-Achsenh6he) des automatischen Wechsels der Mischung;

automatische Anderung der Mischung basierend auf der aktuellen Z-Héhe, die im vorherigen
Schritt erhalten wurde..

“end 2”: Das Ende der automatischen Anderung der Mischung (Hohe der z-Achse).

Wahlen Sie "start z" und "end z", driicken und drehen Sie den Knopf, um die Start- und
Endposition des Mischens einzustellen. siehe Abbildung (5-19).
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ﬂixer
ubradient Mo

~atart
E e

(Abbildung 5-19)

Funktionstest der Motoren iliber LCD-Anzeige

Dricken Sie den Knopf, um in das nachste Menl zu gelangen, wahlen Sie “Prepare”. Siehe
Abbildung (5-20).

(Abbildung 5-20)
Wihlen Sie "Auto home", um den Drucker zu starten, siehe Abbildung (5-21).

“Anto home
Dizable zterrers

(Abbildung 5-21)
Wihlen Sie "Achse bewegen", um Motoren zu bewegen. siehe Abbildung (5-22)

OLig’ B¥1S

ALt

Fiome

Dizable

(Abbildung 5-22)

Wihlen Sie aus "X/Y/Z/Extruder1l/Extruder2 bewegen" und drehen Sie den Knopf, um sie zu
bewegen. siehe Abbildung (5-23).
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fFrmF:r‘
Moue

Mowe

(Abbildung 5-23)
Wahlen Sie "Move 1mm", siehe Abbildung (5-24).

-

5
'[l I:ﬁ ITI l:[I
§ feeeete Joste 11

™
ol

(Abbildung 5-24)
Hinweis: wir empfehlen 1mm zum Test der X/Y/Z Axen zu verwenden.

Nachdem der Test der Achse abgeschlossen ist, wahlen Sie, wenn Sie den Motor entsperren
mochten, "Prepare>Disable Steppers", siehe Abbildung (5-25).

oule axils

é:;!_.ﬁ' i hl HE

sDisakhle =t

Chands 11,

(Abbildung 5-25)
Wenn die Motoren entriegelt sind, kdnnen Sie sie von Hand bewegen..
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6 Software Einstellungen

6.1 Treiber Installieren

Der A10M bietet 2 Optionen zum Drucken: SD-Kartendruck und USB-Druck.

SD-Kartendruck: Stecken Sie nach dem Ausrichten die SD-Karte in den Steckplatz und wahlen Sie
eine.gcode-Datei, um mit dem Drucken zu beginnen.

USB-Druck: Verbinden Sie den Drucker und den Computer mit einem USB-Kabel, um den Drucker
mit Slicing-Software wie Repetier-Host, Cura, Simplify3D, Slic3r PE, etc. zu steuern. Aufgrund
einiger instabiler Faktoren wie Signalstorungen neigt der USB-Druck zum Ausfall. Wir empfehlen
daher, den Druck von SD-Karten zu wahlen.

Die Details des USB-Drucks sind wie folgt:

Schalten Sie zunachst den Drucker ein und verbinden Sie den Drucker mit dem Computer liber
ein USB-Kabel. Normalerweise durchsucht der Computer automatisch den Installationstreiber.
Der neueste Kommunikations-Chip des A10M ist CH340. Siehe Abbildung (6-1).

(Abbildung 6-1)
Wenn es nicht gelingt, den Treiber automatisch auf dem Computer zu installieren, iberpriifen Sie,

ob der Treiber erfolgreich installiert wurde oder nicht. Klicken Sie hier "Mein
Computer>Eigenschaften>Geratemanager" .
Wenn es das Ausrufezeichen als Abbildung unten (6-2) anzeigt, dann missen Sie den Treiber

manuell installieren.
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% Device Manager
File Action View Help

= = HFE B

~ & PC-201703281069
| Audic inputs and outputs
[ Computer
- Disk drives
54 Display adapters
Human Interface Devices
== IDE ATA/ATAPI controllers
Keyboards
@ Mice and other pointing devices
[ Monitors
57 Metwerk adapters

v Bl Other device

| §i UsB serial Port

= Print queues

I Processors

B Software devices

i Sound, video and game controllers

ﬁg Storage controllers
K3 System devices
i Universal Serial Bus controllers

Download link fir CH340:

(Abbildung 6-2)

https://www.geeetech.com/index.php?main page=download&download id=40

Uberpriifen Sie nach der Installation des Treibers den " Geratemanager " und priifen Sie, ob er

mit der Abbildung unten (6-3) libereinstimmt.

erfolgreich installiert wurde..
& Device Manager
File Action View Help

LG ANl 7 o=

Wenn ja, bedeutet dies, dass der Treiber

v & PC-201703281069
| Audio inputs and outputs
[ Computer
- Disk drives
[5& Display adapters
Human Interface Devices
"= |DE ATA/ATAPI controllers
Keyboards
@ Mice and other pointing devices
[ Menitors
[ Network adapters
v & Pos(COM & LPT)
| _sB serial Port (COM34) |
™ Print queues
I Processors
B Software devices
I Sound, video and game controllers
S Storage controllers
i3 System devices
§ Universal Serial Bus controllers
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(Abbildung 6-3)

6.2 Installieren der Slicing Software

Repetier-Host ist hier die Standard-Slicing-Software. Download-Adresse:
https://www.repetier.com/download-software/
- Druckerparameter einstellen

Wenn Repetier-Host installiert ist, schalten Sie den Drucker ein und 6ffnen Sie den Repetier-Host.
Repetier-Host unterstiitzt mehrere Sprachen. Sie kénnen Ihre Muttersprache unter
Config>Language (Abbildung 6-4 fiir Details) auswahlen.

@) Repetier-Hom V213

DINDR O

(Abbildung 6-4)
Englische Benutzeroberflache als Referenz (Abbildung 6-5).
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(Abbildung 6-5)
Wenn Sie den Repetier-Host zum ersten Mal verwenden, missen die Druckerparameter vor der
Verbindung konfiguriert werden. Klicken Sie oben rechts auf "Printer Settings", siehe Abbildung
(6-6).

@) Repetier-Ho V213 - o

QIVDR PO LD :ff

(Abbildung 6-6)
Es offnet sich der Inhalt wie die Abbildung unten (6-7). Notieren Sie sich die entsprechenden
Informationen entsprechend.
(Achten Sie auf die hervorgehobenen Teile)
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a. Verbindung dialog:
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Printer Settings

Frinter: Geeetech ALOM - -ﬁ-

Comnection | Printer | Extruder | Frinter Shape | Secripts | Advancedl

Fort: COME -

Band Rate: I 50000 - I

Transfer Protocol: Autodeteat -

Beset on Emergency  g.p4 emerzeney command and recormest -

Receive Cache Size: |12'|"

Communicatian Timeoutli i =]

l:‘ Use FingTFong Communication (Send only after okl

printer name and press apply. The new printer starts with the last settings
zelectad

Connector: ISerial Connection < I

The printer settings always correspond to the selected printer at the tep. They
are ztored with every OK or apply. To ereate a new printer, just enter a new

| 0K | I Avolyv | |

Canecel

(Abbildung 6-7)

b. Printer dialog (Abbildung 6-8):

Printer Settings

Frinter: Geeetech A1OM -

ab

Conmection Frinter | Extruder I Printer Shape | Seripts I Advancedl

Firmware Tupa: Autodetect -

Travel Feed Rate: 4800 [mm/min]
Z-hxis Feed Rate: [mm/min]
z

Manual Extrusion Speed: | | |20 | [mms=]

Manmal Retraction Speed: [mms=]

Default Extruder Temperature: 200 ‘o
Default Heated Bed Temperature: o

Check Extruder & Bed Temperature

I:‘ Bemove temperature requests from Log

Check every 3 seconds.

Fark Foasition: X! [g | T |D | Z min: |0 [mm]

Send ETA to printer display I I:‘ Go to Park Position after Job/Eill I
Dizable Extruder after Job/Eill Dizable Heated Bed after Job/Eill
Dizable Motors after Job/Kill Printer has 5D card

#dd to comp. Printing Time & [%]

Invert Direction in Controls for X—hxis [ v-huis [Jz-hei= [JFlip ¥ and ¥

| (1) | | Avolv | | Cangel
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c. Extruder dialog (Abbildung 6-9):
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(Abbildung 6-8)

Printer Settings

Geeetech ALOM

Printer:

Cormection | Printer Extruder

=]

Frinter Shape | Seripts | Advanced |

Humber of Extruder:

Humber of Fans:

2 S

Max. Extruder Temperature:
Max. FBed Temperature:

Max. Volume per zecond

120

1z [mm? /=]

I Printer has a Mixing Extruder (one morzle for all colers) I

Extruder 1

Hame: E0

Diameter: [0.4

[mm] Temperature 0ffzet:

o ee

Extruder 2
Tiameter: m [mm] Temperature 0ffzet: u} [ ]
Color:
Off=zet ¥: ] Off=zet ¥: 1] [mm]
| [1):4 Avolw | Cancel

(Abbildung 6-9)

d. Printer shape dialog (Abbildung 6-10):
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Printer Settings

Frinter: Geeetech AICM - e
m
Conmection | Printer | Extruder Frinter Shape Seripts | Advanced |
Frinter Type: Classic Frinter - ~

Home X: -15 Home ¥: Home Z: D
vt ]

Bed Front:

Frint frea Width:

mm

Frint Area Depth: mm

Frint Area Height: mm

The min and max valdes define the possible range of extruder coordinates.
Theze coordinates can be negative and outszide the print bed Bed
left/front define the ecoordinates where the pr1ntbed 1tself starts. Ey
chang1ng the min/max walues wou can even move the origin in the center of
the print bed, if suppoerted by firmware.

Y Max

| ] )

(Abbildung 6-10)
Nun sind die Druckerparameter eingestellt..
Hinweis: Die Baudrate ist noch 250000.
- Slicing-Parameter einstellen

Nachdem Sie die Druckerparameter eingestellt haben, klicken Sie oben links in der Ecke auf
"Connect". Die Farbe des Symbols, das auf griin geandert wurde, bedeutet, dass sich der Drucker

erfolgreich mit dem Repetier-Host verbindet. Klicken Sie erneut darauf, um die Verbindung zu
trennen. Siehe Abbildung (6-11).

@ rap

b®

DIHD® O

(Abbildung 6-11)
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Nach erfolgreicher
Konfigurationsmen. Siehe Abbildung (6-12).
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Verbindung wahlen Sie "Slicer> und offnen das

CuraEngine"

Object Flacement Slicer BPrint Preview | Marmual Control | 3D Card |
D Slice with CuraEngine
Slicer: ICu_ra_E:ngine < I ¢ Manager ‘
R R sl
l ‘ [:;g Configuration |
Print Settings:
Frint Configuration: efault 2 -
#dhezion Type: Hone =
Quality: 0.2 mm -
Support Type: Hone i
Speed:
Slow Fast

Print Speed: 45 mm/'s

Outer Ferimeter Speed: 38 mmss

Infill Speed: 1 mmi=
Infill Density 20%
Enable Cooling
FRlament Setings:
Extruder 1: Defanlt -
CuraEngine iz separate, external program developed by David Braam. For more
informations visit https://www.ultmaker.com

(Abbildung 6-12)
Es 6ffnet sich ein neues Fenster wie in der unteren Abbildung (6-13):

) RepetierHost 1213

Fie View

contly

Prcter Tools  Help

wr | et |

u § car

GL_IXT Blesd_color O EXT_sbgr 81 EXT

(Abbildung 6-13)
Die Parameter des Druckers sind wichtig fir die Druckqualitdt. Kunden missen Tests durchfiihren,
um die besten Parameter fiir ihre Drucker zu finden. Hier stellen wir lhnen eine
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Konfigurationsdatei zur Verfligung ("Geeetech A10M PLA high.rcp"). Sie kénnen es gemaR den

Schritten wie folgt importieren. Im Folgenden finden Sie ein Beispiel fir Parameter fiir PLA
(Abbildung 6-14):

Klicken Sie auf "Pint>Import".

& nn

CuraEngine Settings
[ Fitmems |

[n

@ oo

[=
[
0]

(Abbildung 6-14)
Es 6ffnet sich der Dialog wie unten beschrieben (Abbildung 6-15). Wahlen Sie "Geeetech A10M PLA

high.rcp" und 6ffnen Sie es.

) Open
« v

X

> ThisPC » Local Disk (E) » Config > Repetier Host » Geeetech A10M Repetier-Host V2.1.3 Cura BEETIF v B Search Geeetech A10M Repeti... 0

Organize + New folder e [ @

(o) MName Date modified Type Size

# Quick access

|j Geeetech AT0M PLA high.rcp | 2/2/2019 14:24 RCP File 3KE
¢ OneDrive

£ WeSHIE \

[ ThisPC
¥ 30 Objects
[ Desktop
[Z Documents
¥ Downloads
D Music
&=/ Pictures
B Videos
‘i Local Disk (C:)
== Local Disk (D:)
— Local Disk (E)

- Local Disk (F)

¥ Network v

File name: | Geeetech A10M PLA high.rcp \v Repetier-Cura-Print-Settings ~ ~

| C=2

(Abbildung 6-15)
Nun wird die Konfigurationsdatei importiert, klicken Sie auf "Save". Siehe Abbildung (6-16).
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) Repetier-Host V213

File View Config Pros Tooh e

P
e lacment | B | print

‘CuraEngine Settings. lose |

|,Em | 9 I D Slice with CuraEngine

Gtk O LA Bigh e e R o

Speed sl ity | shraerares Butrsien | ober | hdrmant | 9 fmfigmative

i

Tra]
w [l
m [95)
g [5)

(5]
[V8)

"

[mre]

]
fsa]
3]

Disconnected: Geeetech ATM

(Abbildung 6-16)
Klicke “Filament>Import”, siehe Abbildung (6-17).

Y pr——

CuraEngine Settings |

Ghject Flacemsa

e
D Slice with CuraEngine

Jy Py |

) Muoear

B
B

viliaa, the valuas from the Brae wrtruder re waed far 1. Polst buparitires e

vt Bexam Fmare

(Abbildung 6-17)
Es 6ffnet sich der folgende Dialog (Abbildung 6-18); wahlen Sie "Geeetech A10M PLA high fi.rcf".
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) Open

¥ E

i » ThisPC » Local Disk (E) » Config > RepetierHost » Geeetech A10M Repetier-Host_V2.1.3 Cura BREZ{F ~v @ | Search Geeetech A10M Repeti.. ©
Bz M @

Organize = New folder
~

@ MName Date modified Type Size

7 Quick access
D Geeetech AT0M PLA high fi.rcf 2/2/2019 14:25 RCF File TKB

%@ OneDrive
£ WPSFIE

[ This PC
_J 3D Objects
[ Desktop
Documents
3 Downloads
D Music
[&=] Pictures
B Vvideos
“im Local Disk (C:)
s Local Disk (D2}
== Local Disk (E:)
= Local Disk (F)

e Metwark @
File name: | Geeetech A10M PLA high fircf

.| Repetier-Cura-Filament-Setting

[ =

(Abbildung 6-18)
Nun wird die Konfigurationsdatei importiert. Klicken Sie auf "Save". Siehe Abbildung (6-19).

P

CuraEngine Settings
Prins  Filu

Gueetesh AL FLA Rich £ & Oelete

5 Epert

S in Lag

(Abbildung 6-19)
Wahlen Sie "Geeetech A10M PLA high" als Druckkonfiguration und "Geeetech A10M PLA high fi"
als Druckmaterialeinstellung. Details sieche Abbildung (6-20) unten.
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Object Flacement Slicer

Frint Freview l Marual Contrel l 5D Card l

D Slice with CuraEngine

Slicer: CuraEngine ] ‘ @ Manager |

R | ™~
‘ @ Configuration |

Print Settings:

Print Configuration feeetech ALOM FLA& high

Adhesion Typa: Hone -
Buality: FLA hizh -
Support Type: Hone i
Speead:
Slow Fast
Print Speed: B0 mm/=
Outer Perimeter Speed: 45 mm/ =
Infill Speed: 50 mm/f=
Infill Density 20%

Enable Cooling

Filament Settings:

Extruder 1: Geeetech AIOM FL& high £i 1

CuraEngine is separate, external program developed by David Braam. For more
informations vistt https:/www. ultmaker.com

(Abbildung 6-20)

Damit ist die Parametereinstellung abgeschlossen..

6.3 Uber USB Drucken

Sie konnen den USB-Druck starten, wenn die Parametereinstellung abgeschlossen ist.

Das Modelldateiformat ist .stl fiir 3D-Drucker. Sie kdnnen kostenlose Modelle von Websites wie
thingiverse.com herunterladen. Sie konnen auch lhre eigenen Modelle entwerfen.

Laden des Druckmodells

Offnen Sie den Repetier-Host und klicken Sie auf " Load ". Wihlen Sie eine Datei aus und 6ffnen
Sie sie. Siehe Abbildung (6-21, 6-22).
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@) Repetier-Host V213

Fle View Config Prnter Tools Help
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&

Printer SettingsEasy Mode

1GL_EXT_blend_minmax GL_EXT_b:
B) 8D Graphics 4400

15,4838

: ® AE @ huteSarll

lend_subtract GL_EXT_blend_color GL_EXT_abr GL_EXT_texture3D GL_EXT_clip_voluse hint GL_EXT_compiled_vertex_array GL_SGIS_texture_edge clamp GL_SGIS_generate mipmsp GL_EXT_drav_range_elements GL_

(Abbildung 6-21)

@ Import G-Code

 Quick access
7@ OneDrive
& WPSRIE

[ This PC
3D Objects
[ Desktop
Documents
* Downloads
J Music
&= Pictures
B videos
% Local Disk (C:)
= Local Disk (D7)
= Local Disk (E)
- Local Disk (F)

% Network

v

« v » ThisPC » Local Disk (E:) » Model » pikachu
QOrganize v New folder
" Name

@ pikachu_dual_body
@ pikachu_dual_details

Date medified Type
211720191717 STLFile
211720191717 STLFile

x
v O Search pikachu 2
= @M @
Size

23KB
KB

File name: | MK8_ExtruderTest

| | GCode/aD-Files v

I Qpen I | Cancel |

(Abbildung 6-22)
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Wenn es geladen ist, kénnen Sie die Tasten wie Abbildung unten (Abbildung 6-23) verwenden,

um das Modell heranzuzoomen, herauszuzoomen oder zu drehen..

@ Repetie- ot 213 seainsTL - o x
v
P

£ w55
S [ Sticer | Bine h.,..|....; ..u.|q< 1]
e 9@55

G |
@ -hxh.‘n\.hd: m -3 8
@
@
©

(Abbildung 6-23)
Stellen Sie die Richtung des Modells so ein, dass der flache Teil des Modells das heile Bett
berthrt. Siehe Abbildung unten (6-24):

Object Flacement |Slicer | Frint Freview | Marmal Control | Z0 Cardl
Rotate Object [ X |
EE ID—I |ﬂ| ‘x\ Rezet Rotation
T |D || -+ | =
I a +4an (x‘ Lay Flat
ORI A A

= oo © ol (2
Object Group 2
@ pikachu_dual_details Z2:El - ES] ﬁ

T .
@ pikachu_dual body 1:E0 - ES] ﬁ

(Abbildung 6-24)
Hinweis: Wenn das geladene Modell zu grof8 ist und tber die Druckplattform hinausgeht, miissen
Sie das Modell verkleinern. Sie kénnen das X/Y/Z gemeinsam auswéhlen, siehe Abbildung (6-25):
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FTINTEN ETONGS  Easy WVioae

Object Placement | Slicer

Print Preview | Marmal Control | 5D Card |
Scale Object [ X |

= I:I DI ,I Seale to Maximum
. [ xl
FARS | D Reset

@ Phone_Stand03 1 - ﬁ] 1]

(Abbildung 6-25)
Oder vergroRern/verkleinern Sie sie separat, siehe Abbildung (6-26).

Object Flacement | Slicer | Print Freview | Manual Control | A1) Cardl

Scale Object [ % |
= Al seale to Maximun
&

COOEDEICAA

e

@0 Fhone_Standd3 1 = [33 o

(Abbildung 6-26)
Sie miissen die Modelle fir den Zweifarbendruck kombinieren. Ziehen Sie die Maus, um ein
Modell in ein anderes zu Uberflihren, siehe Abbildung (6-27).

£} i S
Vioes Prasenset | Shive | Frint o [EXTI|
@ COREEDICAA
..}, ot G
Q — =
®
@
@
@
®

z

g e

- LN 1 ] ]

(Abbildung 6-27)
Untenstehendes kombiniertes Modell als Referenz, siehe Abbildung (6-28).
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B S A — =
fBEe e ® 4
PGS o e i Vi ot
TS P—— R Py pEn [p—"y Py |
- Sy 00 N Al N\
@ CEOREDRICAA
hrd Otgect Greap 1
@ pihedo bbby 2m -0 8
gy I ¢ o

IR O

Siow in Lot @ Connes Vvises @ Erers @ KE @ koSl @ Cewbr (§) Car

(Abbildung 6-28)
. Model slicing
Wenn GroRRe und Richtung des Modells festgelegt sind, wahlen Sie die importierten
Schnittparameter und klicken Sie auf "Slice with CuraEngine". Siehe Abbildung (6-29, 6-30).

@) Repetier-Host V2.1.3 - ikchu_dusl detoi STL - B8 x
Fle View Config Prete Toch Hep

LIz ® S a4

3o [ Tmperatare cue |

Brinter Settings Eary Mede

o s e [k i | R et | ]

—r

DIHR LD

z

".

'

S iir @ coech @ i 8 reon @ e 87 @ iedl B G O om
cece 12 mmmstoa
Rttt iatsmed:

(Abbildung 6-29)
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@ RepetirHost V2.3 - pkacha, sl body

- 8 x
Fle View Cofiy Prete Took Hep

@ = ® B 4

Uod | 1og Flament Tavel

Comect intr Setings sy Mode
3 Vion | Tmperarars G | jert Flacaent | S | Frint frerivn | Bunl onrea | 8 Cord |

(il Slicing

O tawe |

VIVDO PO LD

(Abbildung 6-30)
Sie konnen die Modellinformationen wie die geschatzte Druckzeit, die benétigte Filamentmenge
usw. finden. Klicken Sie auf " Print ", um den USB-Druck zu starten. Siehe Abbildung (6-31).
Der Drucker erwdrmt sich auf die gewiinschte Temperatur und startet dann den Druck. Bei
hohen Temperaturen flieRt das Filament aus der Diise, was normal ist. Mit einer Pinzette kénnen
Sie das Restmaterial der Diise reinigen..

) RepetierHost V213 - pkach.dus_body

O5juct Flacesrat | Slic [ aast Contret | 50 card |
D P @ EdtG-Code
& SaveloFie |l ¢ sovetorsppint
Colors. @® Extruder O Speed
Printing Statistics
Estmated Pratng Tme:  338m 175
Layer Count 577
Total Lines. 200439
Filament needed. 8920 mm
€0 2897 mm
= 6083 mm
Visualization

1 Show Travel Moves
® Show complete Code
O Show Single Layer
O Show Layer Range

o

(Abbildung 6-31)

6.4 SD-Karten Druck

Wenn alle Parameter eingestellt sind, klicken Sie auf "Save for SD print". Es 6ffnet sich ein Dialog
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als Abbildung unten. (siehe Abbildung 6-32) und klicken Sie dann auf die Schaltflaiche Speichern,

um eine.gcode-Datei zu erzeugen. Kopieren Sie die gcode-Datei auf die SD-Karte.

L

¥

& SavetoFia

Colors. @ Extruder

Printing Statistics
Estimated Prtng Time: ~ 3h:38m 175
Layer Count 577
Total Lines: 200439
Filament needed 8920 mm
E0 2837 mm
El 6083 mm

DR L

.

®
a
=}

(Abbildung 6-32)
Stecken Sie die SD-Karte in den Steckplatz, der sich auf der rechten Seite des LCD-Bildschirms
befindet. Driicken Sie den Knopf, um das Hauptmeni aufzurufen, und wahlen Sie "Drucken aus
SD". Siehe Abbildung (6-33)

Control
Mixer

El - 1 Fi 'I'_ ] 'F F o E;[..:'
About. Printer

(Abbildung 6-33)
Wahlen Sie die entsprechende gcode-Datei aus, um den Druckvorgang zu starten..

Hinweis:
Der Drucker kann nur gcode-Dateien lesen und der Dateiname sollte englische Buchstaben,
ein Leerzeichen, ein Unterstrich oder deren Kombination sein.

Die Gcode-Datei kann nicht in einen Ordner der SD-Karte abgelegt werden, da sie sonst
nicht gelesen werden kann.
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7 Color Mixer

7.1 Download

Download addresse: http://www.geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=92&t=61760

7.2 Einleitung

Der kostenlose und einfach zu bedienende Farbmischer kann lhre urspriingliche einfarbige
GCode-Datei mischen. Du kannst Tausende von Mischprogrammen erstellen, wie du willst.
Klicken Sie auf "Import G", um die .Gco-Datei zu importieren. Wahlen Sie als " Extruder Number "

2 (auch 3 Extruder unterstiitzen). Siehe Abbildung (7-1 und 7-2)

| Geeetech Color Mixe [

1
)

Mix Color Export G

A

Geode Mame: Mo gcode loaded

Layer Count: 0
Layer height: 0

General

Geode Flavor: [RepRa p/Marlin

Extruder Number IZ

“

Delete Clear All

No Task

(Abbildung 7-1)
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o Autodesk 360

@) catch!

= =
il Subversion
S
==l
() s

IFE(N): Vase.gco

Administrator
EHidE

| HHERL
| Eis

) P i ColorMixer{Beta)
E-As b prat=S

Vase.gco
GCO 30
11.8 MB

N

- IGcodeﬁles (*.gco *.gcode] VI

(Abbildung 7-2)

Nach dem Import der.Gco-Datei kdnnen Sie die Start- und Endschicht sowie den Prozentsatz
von EO+E1 (Startschicht zu Endschicht) einstellen. Sie konnen die Einstellungen vornehmen,

indem Sie den Schieberegler ziehen oder einen Wert eingeben. Siehe Abbildung (7-3).

Import G Mix Color Export G

Goode Name:  Vase.gco

Layer Count: 470 layers
Layer height: 0.2 mm

General

Geode Flavor: [RepRaprar\in

Extruder Number [2

[ Add | [ Delete | [ clear Al

Configuration
Start Layer: {
End Layer:
Extruder0 Begin(%%):

EO From: 100

ExtruderD End(3&):

5 El From:(

ElTo: 100

E0To: @

Geode loaded successfullyl
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(Abbildung 7-3)
Sie kdnnen auf "Hinzufiigen" klicken, um mehrere Start- und Endlagenwerte und den
Prozentsatz von EO+E1 (Startschicht zu Endschicht) festzulegen. Siehe Abbildung (7-4).

(=S,
4 L}

e = a2

Import G Mix Color Export G

Gecode Name:  Vase.gco
Layer Count: 470 layers
Layer height: 0.2 mm

General

Geode Flavor: [RepRap{Marlin

Extruder Number [2

I[ Add || [Delete | [ Clear Al

Configuration

Start Layer: D 1

End Layer: - D A70

Extruder0 Begin(%): - D
EO From: 100 El From:
Extruder0 End(%): [ |

E0OTo: o E1To: 100

Configuration

Start Layer: D 1

End Layer: - D A70

Geode loaded successfully!

(Abbildung 7-4)
Wenn Sie die Konfiguration abgeschlossen haben, missen Sie auf " Mixer color " klicken, um
Ihre urspriingliche gcode Datei zu mischen. Siehe Abbildung (7-5).
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[e Geeetech Color Mixer

. 1
— | = a2

Import G | Mix Color | Export G

Geode Name:  “Wase.gco

Layer Count: 470 layers

Layer height: 0.2 mm

General

Configuration

Start Layer: Di
End Layer: '—D

Extruder0 Begin(3): '—D

EO From: 100 E1l From:Q

ExtruderD End(%): Di

EOTo: ¢

Geode colored successfully!

(Abbildung 7-5)
Klicken Sie auf "Export G", um die gemischte gcode-Datei zu exportieren, die mit dem Suffix

_colored" benannt ist. Kopieren Sie die Datei auf die SD-Karte und starten Sie den Druck.
Siehe Abbildung (7-6, und 7-7).
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Import G Mix Color

Geode Name:
Layer Count:

Layer height:

Vase.gco
470 layers

0.2 mm

P i a1 (=] V=
a Autodesk 360

u Catch!

45 E
b &l Subversion
b B

-

~ =1 EE

General

Geode Flavor: [RepRaprarIin

Extruder Number [2

[ Add | [ Delete | [ Clear Al

Configuration
Start Layer: D 1

End Layer: D 470

Extruder( Begin(%): - [I
EQ From: 100 E1l From: 0
Extruder( End{%): D

E0To: o El1To: 100

Geode colored successfully!

(Abbildung 7-6)

Administrator

it | Eiroidse

. M | ColorMixer(Beta)
Eoid= s

Vase.gco
GCO 30
11.8 MB

i{ﬂ:E(NJI Vase_colored.gco (

BT [Gcode files (*.gco *.gcode)

- o=

(Abbildung 7-7)
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8.1 Fahigkeit zur Wiederaufnahme nach einem Stromausfall

Der A10M hat die Fahigkeit nach einem Energieverlust fortzusetzen. Wenn die Stromversorgung
wiederhergestellt wird, 6ffnet sich ein Dialog, in dem Sie gefragt werden, ob Sie den
unvollendeten Druck aufgrund eines Stromausfalls fortsetzen moéchten, und wahlen Sie "Resume
Print ". Siehe Abbildung (8-1).

Fower out.a
sume Print
noel Print

e
=

(Abbildung 8-1)
Wenn die Solltemperatur erreicht ist, werden die Achsen X und Y automatisch auf Null gesetzt.
Der Extruder extrudiert den Rest in der Diise. Reinigen Sie die Diise mit einer Pinzette, bevor Sie
wieder mit dem Drucken beginnen..
Hinweis:
Bei Stromausfall bewegen Sie die Diise vom Druckmodell weg, falls der Faden auf den

Druck austritt.

Achten Sie darauf, dass Sie die Rickstande in der Diise reinigen, bevor Sie den Druck erneut

starten, da dies die Qualitat des Drucks beeintrachtigen kénnte.

8.2 Reset Taste

Der Reset-Knopf befindet sich unter dem Knopf. Wenn der Drucker sich ungewdéhnlich verhillt,
dricken Sie die Reset-Taste, um den Drucker zuriickzusetzen, um Schaden zu vermeiden. Siehe
Abbildung (8-2).
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(Abbildung 8-2)

8.3 Filament run-out sensor (Optional)

Bevor Sie diese Funktion verwenden, tberpriifen Sie bitte, ob sie eingeschaltet ist oder nicht
Wahlen Sie "Steuerung">"Filament">" Runout-Sensors"

und stellen Sie sicher
angezeigt wird. Siehe Abbildungsbeispiele (8-3, 8-4).

, dass "ON"

Maln

Temreraturs

Motion
*Filament

(Abbildung 8-3)

Combrol
E in mma3s

’.f

sRunout. sensorss
/

(Abbildung 8-4)
Es erscheint die Benachrichtigung "Err: No Filament"

, wenn das Filament wahrend des
Druckvorgangs leer ist und der Drucker stoppt. Siehe Abbildung (8-5)
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(Abbildung 8-5)
Dricken Sie den Extrudergriff, entfernen Sie den restlichen Filament vor dem Einlegen des
neuen Filaments.
Wenn das Filament geladen ist, reinigen Sie die Dise mit einer Pinzette. Driicken Sie den
Knopf, um in das Hauptmen zu gelangen, und wahlen Sie "Druck fortsetzen", um den Druck
erneut zu starten. Siehe Abbildung (8-6).

?Pepare
Contiral

Mixer
SESsuMme Print

(Abbildung 8-6)

8.4 3D touch fiir die automatische Bettausrichtung (Optional)

Dieser Drucker unterstlitzt die automatische Bettwaage. Unter dem untenstehenden Link
erfahren Sie, wie Sie den 3d-Touchsensor
installieren.https://www.youtube.com/watch?v=_RtsZDbR2po&t=66s

Besuchen Sie unser Offizielles Forum:
http://www.geeetech.com/forum/

55


https://www.youtube.com/watch?v=_RtsZDbR2po&t=66s
http://www.geeetech.com/forum/

SHENZHEN GETECH TECHNOLOGY CO LTD

9 Drucker Parameter

Druckparameter

Drucktechnik: FDM

Druckvolumen: 220*220*260mm3

Druckgenauigkeit: 0,1~0,2mm

Positioniergenauigkeit: X/Y: 0,011mm Z: 0,0025mm
Druckgeschwindigkeit: 60mm/s

Dlisenmenge: 2-in-1-out Einzeldlse
Diisendurchmesser: 0,4mm

Filamentdurchmesser: 1,75mm

Filament: ABS/PLA/Holz-Polymer/PVA/HIPS/PETG, etc.

Temperaturparameter
Umgebungstemperatur: 10°C-40C
Temperatur der Diise: Max. 250°C
Heizbetttemperatur: Max. 110°C

Software-Parameter

Betriebssystem: Windows/Mac/Linux/Linux

Slicing-Software: Repetier-Host, EasyPrint 3D, Cura, Simplify3D, Slic3r, etc.
Dateiformat: .STL/.Gcode

Elektrische Parameter
Leistungsaufnahme: 115V/230V
Leistungsabgabe: DC24V, 360W
Konnektivitat: SD-Karte, USB
LCD-Bildschirm: LCD 2004

Mechanische Parameter
DruckergroRe: 478x413x485 mm3
Verpackungsgrofle: 488x235x465 mm3
Nettogewicht: 7,96kg

Bruttogewicht: 9.98kg
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Offizielle Webside: https://www.geeetech.com/

Facebook Gruppe:

v Rl
\_ Facebook group

Senden Sie uns eine E-Mail fiir technischen Support: https://www.geeetech.com/contact _us.html.
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11 FAQ

11.1 Ungewdhnliche Extrusion

e- Das Filament ist ineinander gewickelt.

o- Die Disentemperatur ist zu niedrig, um die erforderliche Schmelztemperatur zu erreichen.
- In der Diise befinden sich verkohlte Riickstdnde. Bitte ersetzen Sie es durch die
Ersatzdiise.

o- Eine unzureichende Warmeabfuhr des Kiihlers des Extruderkopfes bewirkt, dass das
Filament im Rohr im Voraus schmilzt und die Extrusionsfestigkeit unzureichend ist. Bitte
Uberprifen Sie, ob der Kiihlventilator normal funktioniert.

[ ]

- Die Druckgeschwindigkeit ist so schnell, dass die Extrusionsgeschwindigkeit nicht mehr mit

ihr mithalten kann. Bitte reduzieren Sie die Druckgeschwindigkeit..

11.2 Das Getriebe des Extruders liberspringt und verursacht

ein ungewohnliches Gerdusch.

o- Die Duse ist verstopft; siehe 11.1 ungewdhnliche Extrusion.

o- Uberpriifen Sie, ob die Reibungskraft zwischen dem Extrudergetriebe und dem Filament
ausreichend ist. Bitte reinigen Sie die Riickstande.

o- Uberpriifen Sie, ob die Spannung des Treibers des Extruders normal ist, und versuchen Sie,

sie um 0,1V zu erhdhen, bis sie normal funktioniert, max. 1,2 V.

11.3 First layer Probleme

e - Druck halt nicht: a. Die Duse ist zu weit vom Heillbett entfernt. Bitte richten Sie
das Bett neu aus; b. Versuchen Sie, Abdeckpapier oder Klebestift auf die Oberflache
des heillen Bettes zu kleben.

e - Nicht extrudieren und das Bett verkratzt: a. Die Dise ist zu nah an der heilRen
Schicht. Bitte richten Sie das Bett neu aus; b. Priifen Sie, ob die Diisenextrusion

normal ist..

11.4 “Layer Shift”

- Die Druckgeschwindigkeit ist zu hoch. Bitte verlangsamen Sie es.
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e- Der Riemen der X- oder Y-Achse ist zu lose. Bitte ziehen Sie ihn fest.

e- Das Synchronisationsrad der X- oder Y-Achse ist nicht fest fixiert. Bitte stellen Sie die
Exzentermuttern ein.

e - Die Spannung des Treibers der X/Y-Achse ist zu niedrig.

11.5 Druck Stoppt

- USB-Druck: Das Signal wird gestort. Bitte kopieren Sie das Modell auf die SD-Karte und drucken Sie

es Uber die SD-Karte.
- SD-Kartendruck: Die gcode-Datei auf der SD-Karte ist nicht normal, bitte noch einmal schneiden.
- Die Qualitat der SD-Karte ist schlecht. Bitte versuchen Sie eine andere SD-Karte.

- Die Versorgungsspannung im Bereich ist nicht stabil; bitte drucken Sie, nachdem die Spannung stabil
ist.

Besuchen Sie unser Offizielles Forum um mehr zu erfahren:
http://www.geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=98&t=61864

12 Erkldrung

12.1 Bedingungen

Bitte beachten Sie die folgenden Bedingungen (die "Bedingungen") zu diesem Benutzerhandbuch
(dieses "Handbuch"):

Alle Informationen in diesem Handbuch kénnen jederzeit und ohne Vorankiindigung gedndert
werden und dienen lediglich der Ubersichtlichkeit. Geeetech behilt sich das Recht vor, dieses
Handbuch nach eigenem Ermessen und jederzeit zu andern oder zu Uberarbeiten. Sie erklaren
sich damit einverstanden, an alle Anderungen und/oder Revisionen gebunden zu sein.
Kontaktieren Sie das Geeetech Support Team fiir aktuelle Informationen.

12.2 Haftungsausschlusserklarung

Weder Geeetech noch eine unserer Tochtergesellschaften garantieren die Richtigkeit oder
Vollstandigkeit der Informationen, Produkte oder Dienstleistungen, die in oder Uber dieses

Handbuch bereitgestellt werden und die "wie besehen" und ohne ausdriickliche oder
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stillschweigende Garantien jeglicher Art bereitgestellt werden, einschlieflich Garantien der
Handelsfahigkeit, der Eignung fir einen bestimmten Zweck oder der Nichtverletzung geistigen
Eigentums. Soweit nach geltendem Recht zuldssig, lehnen wir hiermit jede Haftung fir
Produktfehler oder -ausfille oder fir Anspriiche ab, die auf normalen Verschleil,
Produktmissbrauch oder -missbrauch, Produktmodifikationen, unsachgemiafRe Produktauswahl,
Nichteinhaltung von Codes oder Veruntreuung zuriickzuflihren sind. Soweit nach geltendem
Recht zulassig, lehnen wir hiermit jegliche Verantwortung, Risiko, Haftung und Schaden ab, die
sich aus Tod oder Korperverletzung ergeben, die sich aus der Montage oder dem Betrieb unserer
Produkte ergeben. Geeetech libernimmt keine Verantwortung oder Haftung flir Schaden an oder
Viren oder Malware, die lhren Computer, lhre Telekommunikationsausristung oder andere
Gegenstidnde infizieren konnten, die durch das Herunterladen von Informationen oder
Materialien im Zusammenhang mit Geeetech-Produkten verursacht oder daraus resultieren.
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Shenzhen Getech Technology Co.,ltd

www.geeetech.com
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