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1 Hinweise

1.1Sicherheitsanweisungen

1) Bitte stellen Sie vor dem Einschalten des Druckers am Netzteil die richtige Spannung ein. Fir
den Betrieb in Deutschland muss der Spannungswahlschalter auf 230V gestellt sein!
Uberzeugen Sie sich von der richtigen Schalterstellung vor dem Einschalten, damit das

Netzteil (Power Supply Unit, PSU) und der Drucker nicht beschadigt werden.

2) Stellen Sie sicher, dass alle Kabel angeschlossen sind, bevor Sie den Drucker einschalten.

3) Berlhren Sie nicht den Extruderkopf, die Dise oder das Heizbett. Diese Bauteile erzeugen

grol3e Hitze, so dass Sie sich daran verbrennen kdnnten.

4) Lassen Sie den Drucker nicht unbeaufsichtigt, wahrend er in Betrieb ist.

1.2 Werkstest vor Auslieferung

Um die Qualitat unserer Drucker zu gewahrleisten, wird jeder Drucker vor der Auslieferung im
Werk getestet. Dies kann dazu flhren, dass sich im Extruderkopf oder auf dem Heizbett etwas
Rickstdande befinden. Die Verwendung des Druckers wird dadurch jedoch nicht beeintrachtigt.

Eine Ersatzdise ist im Lieferumfang enthalten. Vielen Dank fiir Ihr Verstandnis.
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(Picture 2-1)
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(Picture 2-2)



GEE =ECH Shenzhen Getech Technology Co.,Ltd

(Picture 2-3)

@ Portalrahmen

@ Reset Knopf

@ Y-Achse

@ USB -Anschluss

@ Sockel

@ Z-AchsenEndstop

(@) X-AchsenEndstop
Filament Spulenhalter Kit

@ Teflonschlauch
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Extruderkopf-Kit
@ Heizbett

@ LCD-Display

@ Bedienknopf
X-Achsen Motor
@ Z-Achsen Motor
Y-Achsen Motor
@ Y-Achsen Endstop
SD-KartenSteckplatz

Netzteil

Netzteilschalter

21 Extruder Kabelanschluss

22 Extruder Kit

23 Drucker Ein/Aus-Schalter

Bitte Uiberprifen Sie zuerst das Zubehor, wenn Sie den Drucker erhalten haben (siehe Abbildung

2-4). Sollte ein Ersatzteil fehlen, wenden Sie sich bitte umgehend an lhren Vertrieb.



GEEETECH

= Shenzhen Getech Technology Co.,Ltd

|

Upper gantry kit

O

Power cord

O

Bottom gantry kit

LCD display kit

8GB

3m starter filament SD Card
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Tool kit

USB cable

/n #

Filament detectoré

M4x20mm screws &
M4x8mm screws

M5x10mm screws

(Picture 2-4)
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PSU kit

Filament holder kit

Zip ties
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M5x45mm screws &
M5 spring washers
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Mouse pad
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3 Zusammenbau

3.1 Zusammenbau des Hauptrahmens

Der Hauptrahmen besteht aus dem Portalrahmen und dem Sockel, dem Netzteil-Kit, dem LCD-Kit,

dem Spulenhalter-Kit und den zugehérigen Schrauben. Siehe Bild (3-1).

© GEEETECH
Er azmzr A

(Picture 3-1)
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1) Montieren Sie den Rahmen und das Gestell mit 4 Schrauben M5x45 und 4 Federringen M5

von unten nach oben. Siehe Bild (3-2).

(Picture 3-2)

2) Befestigen Sie das Netzteil mit 2 Schrauben M4x20 am Portalrahmen. Siehe Bild (3-3).
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(Picture 3-3)

3) Befestigen Sie das LCD-Kit mit 2 M5x10-Schrauben an den richtigen Lochern auf der rechten
Seite des Sockels. Siehe Bild (3-4).

(Picture3-4)

4) Befestigen Sie den Spulenhalter mit 2 M3x6- und 2 M3-T-Muttern am oberen Portal. Details
siehe Bild (3-5).

12
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(Picture 3-5)

3.2 Kabelanschliisse

1) Der Teflonschlauch ist mit dem Schnellsteckverbinder des Extruders und dem Extruderkopf
verbunden. Vergewissern Sie sich, dass der Teflonschlauch ganz in den Boden eingesetzt ist.

Andernfalls kann es zu Verstopfungen kommen. Details siehe Bild (3-6, 3-7).

e ———

(Picture 3-6)
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(Picture 3-7)
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2) Legen Sie das flache Farbband des LCD-Displays in die Buchse hinter dem LCD-Bildschirm ein.
Siehe Bild (3-8)

(Picture 3-8)

3) SchlieRen Sie das Netzteilkabel an. Siehe Bild (3-9)

R

(Picture 3-9)

15
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4) Stecken Sie die Extruderkabel so fest wie méglich in die Buchse der

Extruderkopf-Erweiterungsplatine. Siehe Bild (3-10)

'

(Picture 3-10)

5) SchlieRen Sie die Kabel des Extrudermotors an. Siehe Bild (3-11).

(Picture 3-11)

16
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6) Verbinden Sie die Kabel des Motors der X-Achse und des Endanschlagschalters. Siehe Bild
(3-12).

(Picture 3-12)

7) SchlieRen Sie die Kabel des Motors der Y-Achse und des Endanschlags an. Siehe Bild (3-13).

(Picture 3-13)

17
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8) SchlieRen Sie die Kabel des Motors der Z-Achse und des Endanschlags an. Siehe Bild (3-14,
3-15).

(Picture 3-14)

(Picture 3-15)

3.3 Uberpriifung der Netzteil-Eingangsspannung

Wabhlen Sie die richtige Spannung entsprechend lhrer 6rtlichen Norm. Siehe Bild (3-16)

(Stellen Sie sicher, dass die Spannung auf die richtige Spannung geschaltet ist. Wir bieten
230V und 115V als Option.)

18
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115/230V is selected by switch

Before power on please check
input voltage avoidingdamage.

115V ~_— 230V

(Picture 3-16)
3.4 Uberpriifen Sie das Filament

Filaments. Siehe Bild (3-17).

Legen Sie dasFilament auf den Spulenhalter. Bitte achten Sie auf die Einzugsrichtung des

(Picture 3-17)

Da das Filament gebogen ist, muss der erste Abschnitt von Hand begradigt und mit einer Schere
19

angespitzt werden, um das Einfilhren des Filaments in den Boden des Extruderkopfes zu

erleichtern. Dricken Sie den Hebel des Extruders nach unten und fiihren Sie das Filament in das
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Einfullrohr ein, bis es den Extruderkopf erreicht. Siehe Bild (3-18).

(Picture 3-18)

Stellen Sie beim Drucken von PLA die Zieldiisentemperatur auf 180-210 ° C ein. Wenn die
Temperatur stabil ist, kontrollieren Sie die Extruderfilamentzufuhr auf dem LCD-Bildschirm
(,Achse bewegen”). Der Extruder wird automatisch zugefiihrt, bis geschmolzenes Material aus

der Dise flief3t.

Beobachten Sie die Diise. Wenn kein feststehender Faden erkennbar ist und das Filament nicht
glatt herauskommt,stoppen Sie den Filamenteinzug. Reinigen Sie die Diise mit einer Pinzette.

Siehe Bild (3-19).

(Picture 3-19)

20
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4 Erster Druck

4.1 Richten Sie die Druckplattform aus

Die erste Schicht ist der Schlissel zur Qualitit des Druckmodells. Die werkseitige
Standardeinstellung ist etwas hoch, um Kratzer auf dem Hotbed und der Dise zu vermeiden,
sodass der Benutzer den Abstand zwischen Diise und Heizbett erneut einstellen muss. Nach dem
erstmaligen Bettnivellieren missen die Benutzer beim spateren Drucken nicht mehr das Heizbett

ausrichten.

1) Grobe Nivellierung

Bringen Sie den Drucker zuerst in die Home-Position (Prepare >Auto home), auf dem
LCD-Bildschirm wird die Option "Level Corners" angezeigt. Legen Sie ein Blatt A4-Papier auf die
Plattform, klicken Sie auf ,Nachste Ecke”. Der Extruderkopf bewegt sich gegen den Uhrzeigersinn

von der unteren linken Ecke zu den vier Ecken der Plattform. Siehe Bild (4-1).

(Picture 4-1)

Wenn sich der Extruderkopf nach links bewegt, stellen Sie die entsprechende Mutter so ein, dass
der Abstand zwischen Dlse und Bett etwa der Dicke eines Stiicks Papier entspricht (ca. 0,1-0,2
mm). Bewegen Sie das Papier hin und her, um zu sehen, ob Sie einen leichten Widerstand spiren.
Wenn ja, bedeutet dies, dass das Ausrichten dieser Ecke abgeschlossen ist, und Sie kdnnen die

restlichen Ecken mit der gleichen Methode ausgleichen. Siehe Bild (4-2).

21
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(Picture 4-2)

22
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2) Genaues Ausrichten

Wenn Sie das Bett nur mit Ad-Papier nivellieren, ist die erste Schicht moéglicherweise zu hoch, zu

niedrig oder maRig.

a) Zu hoch: Der Abstand zwischen Diise und Bett ist zu groB, wodurch das Filament

moglicherweise nicht oder nicht fest haftet. Siehe Bild (4-3).

(Picture 4-3)

b)Zu niedrig: Der Abstand zwischen der Diise und dem Bett ist zu gering. Dadurch wird verhindert,

dass das Filament herauslduft, das Extruderzahnrad klickt und kratzt die Diise Gber das Druckbett.

Siehe Bild (4-4).

(Picture 4-4)

c)Moderat: Filament wird richtig extrudiert und haftet gleichmaRig auf dem Bett. Siehe Bild (4-5).

(Picture 4-5)

Bei zu niedriger und zu hoherEinstellung missen Sie die Muttern unter der Plattform so
einstellen, dass sie moderat sind. Es kann Zeit und Energie kosten, um das beste Ergebnis zu

erzielen.

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

23



(Picture 4-6)

Hinweise:
1) Wenn Sie die Muttern im Uhrzeigersinn drehen, steigt die Plattform an und umgekehrt.

2) Vermeiden Sie, dass die Dise das Bett beriihrt. Legen Sie stattdessen ein Blatt A4-Papier ein,

damit das Druckbett nichtverkratzt.

24
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4.2 Drucken von SD-Karte

Legen Sie die SD-Karte in den Steckplatz ein. Siehe Bild (4-7)

(Picture 4-7)

Driicken und drehen Sie den Bedienknopf, um das Hauptmen aufzurufen. Wahlen Sie die Option

"Print from SD" aus. Siehe Bild (4-8).

Info =creen
Frerpare
Control
Print from SD

(Picture 4-8)

Waihlen Sie eine Datei auf der SD-Karte. Siehe Bild (4-9).

Main *
»Elerhant _Phone_Hold

nlthers
BFZ

(Picture 4-9)
25
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(Picture 4-10)

Nach dem Aufheizen beginnt der Drucker zu drucken. Siehe Bild (4-11, 4-12).

(Picture 4-11)

(Picture 4-12)

27
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5 Einfiihrung in das LCD-Menii

5.1 Baumdiagramm

Prepare

« Main
Move Axis »
Auto Home

Disable Steppers
Preheat PLA »
Preheat ABS»

Tune

«Main

Speed: —-
Nozzle (#): —-
Bed: —-

Fan Speed (#):
Flow (#): —-
Babystep Z

Main Menu

« Info Screen
Tune »
Prepare =

Control =

SO Card » About Printer

About Printer » = Main
Printer Info »

Board Info »

Thermistors »

Control

« Main
Temperature =
Motion =

™ Filament =

Store settings

Load settings

Restore failsafe

Init EEPROM

(Picture 5-1)
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Move Axis

« Prepare

Move X =

Move ¥ =

Move 2 =

Extruder

Preheat PLA

« Main

Preheat PIA

Preheat PIA End

Preheat PLA bed

Preheat ABS

« Main

Preheat ABS

Preheat ABS End

Preheat ABS bed

Velocity

« Motion

Vmwax X: -—

Vmax Y: -—

Vmax Z: -—

Vmax E: -—

Vmin: -—-

VIrav min: -—

Acceleration

« Motion

Lecel: —--

Amax X: -—

Motion A-travel: --—-
« Control Jerk
Velocity » « Motion
Acceleration » Va-Jerk: -——
Jerk » Vy-Jerk: ——
Steps/mm » Vz-Jerk: —
Filament Ve-Jerk: -—
« Control Steps/mm
3 ]

Runout sensors: Xsteps/mm: ——
Temperature Ysteps/mm: -—
« Control Zsteps/mn: ——
Nozzle: -— Esteps/mm: -—
Bed: -——- Preheat ABS conf
Autotemp ON/OFF « Control
Min: —- Fan Speed: -—
Max: ——- Nozzle: ——
Factor: -— Bed: ——-
Pid P: ——- Store settings
Pid I: —-

Preheat PLA conf
Pid D: —-

_ « Control

Pid Autotune: -——-

Fan Speed: --—-
Preheat PLA conf =
—————— Nozzle: -—
Preheat ABS conf =
— Bed: —-

Store settings
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5.2 Hauptfunktionen

LCD Drehknopf:

1) Dricken Sie den Knopf, um eine Eingabe zu bestdtigen oder den néachsten

Menpunkt aufzurufen.

2) Drehen Sie den Knopf, um sich in den Auswahloptionen nach unten oder oben zu

bewegen oder Parameter zu dndern.

LCD Infoanzeige (Picture 5-2):
@ Extrudertemperatur: Aktuelle Temperatur / Zieltemperatur
@ Warmbetttemperatur: Aktuelle Temperatur / Zieltemperatur
@ Aktuelle X/Y/Z-Achsen-Position
@ Vorschub: Aktuelle Druckgeschwindigkeit

@ Aktueller Druckprozess (vergangene Zeit seit Start des Druckprozesses)

GEEETECH
# & 5 & A0

(Picture 5-2)

Hinweis:Durch Drehen des Knopfes kann die Druckvorschubgeschwindigkeit wahrend des
Druckens geandert werden. Wir empfehlen Benutzern, den Vorschub nicht zu sehr zu dndern, da

sonst die Motoren aus dem Takt geraten und die Druckqualitat beeintrachtigt werden kann.
29
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Driicken Sie den Knopf, um das nachste Menii aufzurufen (Abbildung 5-3):
1. Prepare: Bereiten Sie den Drucker vor dem normalen Betrieb vor und testen Sie ihn
2. Control: Einstellung der Druckertemperatur- und Bewegungsparameter

3. SD-KartenStatus

Info =creen
*Prerare

Control
Ho S0 card

(Picture 5-3)
Die Hauptfunktionen des Vorbereitungsmeniis (Abbildung 5-4, 5-5, 5-6):

1. Disable steppers: Stepper-Motoren freischalten (Die Achsen kénnen von Hand frei

bewegt werden)

2. Auto home: X/Y/Z-Achsen in Home-Stellung bringen

3. Preheat PLA: Das Heizbett und den Extruder vor dem PLA-Druck manuell vorwdarmen.
4. Preheat ABS: Das Heizbett und Extruder vor dem ABS-Druck manuell vorwdrmen.

5. Move axis: X/Y/Z-Achsen und Extrudermanuell bewegen

Main *
Dizsable sterprers

*Auto home
Set home offsets

(Picture 5-4)

30
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Set. home offsets
*Preheat. FLA *
FPreheat. ABS +
Cooldown

(Picture 5-5)

Preheat. ABS *
Cooldown

Switch Frower off
Move axis *

(Picture 5-6)
Die Hauptfunktionen des Steuerungsmeniis (Abbildung 5-7):

1. Temperature: Andern Sie die Temperatur des Heizbetts und des Extruders wihrend

des Druckens in Echtzeit. Passen Sie die Temperatur fiir Vorwdarm-PLA und Vorwarm-ABS an.

2. Motion: Bewegungsparametereinstellung in der Firmware. Wahlen Sie nach der

Anderung ,store memory“, um die Anderung zu speichern.

3. Store memory: Speichern Sie die vorgenommene Anderung.

Temrerature
*Motion

Filament
Store memord

(Picture 5-7)

Nachdem Sie sich mit der LCD-Funktion vertraut gemacht haben, driicken Sie den Knopf neben

dem LCD-Display, um das Menii der nachsten Ebene aufzurufen, und wahlen Sie " Prepare". Siehe

31
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Bild (5-8)

Info =z=creen
*Prerpare

Control
Mo S0 card

(Picture 5-8)

Wibhlen Sie ,,Auto home”, um den Drucker in die Home-Position zu bringen, siehe Abbildung (5-9).

Der Drucker fahrt nun automatisch die X-, Y- und Z-Achse in die Endanschlagsposition.

Main *
Dizsable sterrers
*Huto home

Set. home offsets

(Picture 5-9)

Wihlen Sie ,Move axis”, um die Motoren zu bewegen. Siehe Bild (5-10)

Preheat. ABS
Cooldown

Switch power off
Move axis -

(Picture 5-10)

Wihlen Sie “Move 1mm”, see picture (5-11)

32
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Frerars
Mowe 18mm
Move 1mm
Move 8. 1mm

(Picture 5-11)

Hinweis:Nur die beiden Optionen 10 mm und 1 mm gelten fir den Extruder. 0,1 mm ist ungiiltig.

Wir empfehlen, fir jede Achse 1 mm zu wahlen.

Wihlen Sie die entsprechende Achse, die Sie verschieben méchten, ,Move X /Y / Z / Extruder”.

Drehen Sie den Knopf, um die Achse zu bewegen. Siehe Bild (5-12).

Mowve X
Mowve Y
Move Z
»Extruder

(Picture 5-12)

Wenn Sie nach dem Test der Achse den Motor entsperren mochten, wahlen Sie “Prepare>Disable

steppers” (siehe Abbildung (5-13)).

Main *
Dizable steprers

Auto home
Set home offszsets

(Picture 5-13)

Wenn die Motoren entsperrt sind, konnen Sie diese von Hand bewegen.

33
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6 Software-Einstellung

6.1 Laufwerk installieren

Ihnen stehen zwei Druckoptionen fiir den A10 zur Auswahl: SD-Kartendruck und USB-Druck.

Drucken von SD-Karte: Legen Sie nach dem Ausgleichen die SD-Karte in den Steckplatz ein und
wahlen Sie eine .gcode-Datei aus, um den Druckvorgang zu starten.Typische Dateiendung fiir

G-Code-Dateien ist *.gco.

Drucken {iber USB:SchlieRen Sie den Drucker mit einem USB-Kabel anden Computer an und
steuern Sie den Drucker fiir die Arbeit mit Slicing-Software wie Repetier-Host, Cura, Simplify3D,
EasyPrint3D, Slic3r usw. Aufgrund von duReren Faktoren wie Signalstérungen kann der USB-Druck
moglicherweise gestért und der Druck abgebrochen oder fehlerhaft werden . Wir empfehlen

daher den SD-Kartendruck.
Vorbereitung fiir den USB-Druck:

SchlieRen Sie den Drucker mit einem USB-Kabel an den Computer an. Dann schalten Sie den
Drucker ein. Normalerweise durchsucht der Computer das Installationslaufwerk automatisch
nach einem passenden Treiber. Der neueste Kommunikationschip von A10 ist CH340. Siehe Bild

(6-1).

(Picture 6-1)

Wenn derUSB-Anschluss nicht automatisch im Computer installiert werden kann, tiberprifen Sie,
ob derUSB-Anschluss erfolgreich installiert wurde. Klicken Sie auf "Arbeitsplatz"> "Eigenschaften">

35
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"Gerate-Manager".

Wenn das Ausrufezeichen als Bild unten (6-2) angezeigt wird, missen Sie den USB-Treiber

manuell im Computer installieren.

% Device Manager
File Action View Help
L dN:alll 7 Rod s

~ & PC-201703281069
i Audic inputs and outputs
[ Computer
- Disk drives
& Display adapters

[ Monitors
[ Metwork adapters
w K 1

Bl USE Serial Port
ﬁ orts

™ Print queues

Ll Processors

B Software devices

& Storage controllers
i3 System devices

Links of CH340:

https://www.geeetech.com/download.html?download_id=40

Uberpriifen Sie nach der Installation des USB-Treibers lhren ,Geridte-Manager” und priifen Sie, ob

er mit der Abbildung unten Ubereinstimmt (6-3). Wenn ja, ist der Treiber erfolgreich installiert.

@ Mice and other pointing devices

| Sound, video and game controllers

§ Universal Serial Bus controllers

(Picture 6-2)
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% Device Manager - O x
File Action View Help
&= @ Em =
v &% PC-201703281069
Iy Audic inputs and cutputs
[ Computer

w Disk drives
& Display adapters

@ Mice and other pointing devices
[ Menitors
@ Network adapters

v R
) USB Serial Port (COM34)

A Print queues

L Processors

B Software devices

I Sound, video and game controllers

S Storage controllers
¥3 System devices
§ Universal Serial Bus controllers

(Picture 6-3)

6.2 Installieren Sie die Slicer-Software

Repetier-Host ist hier die standardmaRige Slicing-Software. Adresse zum Herunterladen:

https://www.repetier.com/download-software/)

1) Druckerparameter einstellen

Wenn Repetier-Host installiert ist, schalten Sie den Drucker ein und o6ffnen Sie den
Repetier-Host. Repetier-Host unterstiitzt mehrere Sprachen. Sie kdnnen lhre Muttersprache

unter Konfig> Sprache auswahlen (Abbildung 6-4 fir Details).
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A

4
V

Printer Settings Eary Mode

Sl Cntrl | 50k |

Unit of imported Objects

G §
©

Prefesences anep

Shutdon Windaws after prnt

sxHMBHETIEI DU

Y @ Eros @ WK @ Mo Seell § Clew g [3) Copy

Build 20.19.15.4835 N
EXT_blend_miamax GL_EXT_blend_subract GL_EXT blend_color GL_EXT_abgr GL_EXT_texturedD GL_EXT_clip_volume hint GL EXT_cospiled vertex srray GL_SGIS_texture edge clasp GL_SOIS_generate mipmap GL_EXT draw_renge_eleaents GL_
2) 8D Graphicy 4490 Y

(Picture 6-4)

Englische Schnittstelle als Referenz (Bild 6-5).

@) Repetier-Hom V21.3 - 8 x

4
iy

Printes Settings_Easy Mode

oy Py Py |

1 A A

s @ Ires @ ME @ AotoSell @ Clew o (9 Cay
13,4838

L4838 N
bl nmax GL_EXT_blend_subteact GL EXT_blend color GL_EXT_abge GL_EXT_texturesD GL_EXT_clip_voluse hint GL_EXT_cospiled vertex_aceay GL_SGIS_texture_edoe_claso GL_SGIS_generate mipsap GL_EXT_dra_tange_slemests GL_
HD Graphaca 4420 v

de

(Picture 6-5)

Wenn Sie den Repetier-Host zum ersten Mal verwenden, missen Sie die Druckerparameter

konfigurieren, bevor Sie die Verbindung herstellen.

Klicken Sie oben rechts auf , Druckereinstellung”, siehe Abbildung (6-6).
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,_hine GL_EXT_cospiled_vertex_sceay GL_SGIS_cexture_edge_clas GL_SGIS_generate_mipsap GL_EXT_dra_tange_slemests GL_

(Picture 6-6)

Der Inhalt wird wie in der Abbildung unten (6-7) angezeigt. Notieren Sie die entsprechenden

Informationen entsprechend. (Achten Sie auf die hervorgehobenen Teile)

a. Reiter Connection
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Printer Settings

Frinter: Geeetech 410

Frinter | Extruder | Printer Shape | Seripts I Advanced |

O
m

Connector: I

FPort:
Baud Rate:

zelected

Transfer Protocol:

Fezet on Emergency

Receive Cache Size: |[127

Communi cation Timeout: ] [=]
L

I:l Use PingPong Communication [Send orly after ok)

The printer settinzs always correspond to the selected printer at the top. They
are stored with every 0K or apply. To create a new printer, just enter a new
printer name and presz apply. The new printer starts with the last settings

Serial Conmection - I
CIME -
ZR0000 -
hutodetact -

Send emergency command and reconnect

e |
0K |I hooly |I| Cancel

b. Reiter Printer (Picture 6-8):

(Picture 6-7)
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Printer Settings
Frinter: Geeetech 410 . _ﬁ_

Extruder | Printer Shape | Seripts | Advranced |

Conmection Frinter

Firmware Tupe: Autodetect

Travel Feed Rate: 4300 [mm/min]
I—hxiz Feed Rate: [mm/min]
2

Marual Extrusion Speed: | | |20 | [mm.=]

Marual Retraction Speed: [mms=]

Tefault Extruder Temperature: 200 °r
Tefault Heated BEed Temperature: s

Check Extruder #& Bed Temperaturs

I:‘ Eemove temperature requests from Loz

Check every 3 =zeconds.

Park Fosition: X! [p | T |D | Z min: ICI [mm]

Send ETA to printer display []Ge to Fark Positien after Job/Kill
Disable Extruder after Jobh/Eill Dizable Heated Bed after Jobs/Eill
Dizable Moters after Job/Kill Printer haz 3D card

Add to comp. Printing Time S [%]

Invert Direction in Controls for ¥—hxiz [] t-hxi= [JZ-hxiz [JFlip ¥ and ¥

| 0 | | Aoolw | | Cancel

(Picture 6-8)
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c. Reiter Extruder(Picture 6-9):

. - —F
Printer Settings s
[ ]
Printer: Geeetech ALOD - -ﬁ '
Cormectionl Frinter Printer Shape I Seripts | Adva.ncedl L
Humber of Extruder: 1 B
Humber of Fans: 1 B
Max. Extruder Temperature: 280
Max. Bed Temperature: 120

Max, Volume per second [mm® /5]

D Frinter has a Miring Extruder (ome norzle for all colers)

Extruder 1

Hame:

DHamater: 0.4 I[mm] Temperature Offzet: l:l [*c]

Color:

U | | Arole | | Cancel

(Picture 6-9)
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d. Reiter Printer Shape (Picture 6-10):

Frinter: Geeetech ALD < -ﬁ
Connection] FPrinter l Extruder Seripts ] Advanced]
Printer Type: Classie Printer - “
Home X: -15 Home ¥ ] Home Z: I:I
T Min D T Mex  [220 Bed Front:
Print hrea Width: mm
Print hrea Depth: mm
Frint Area Height: 260 mm
The min and max values define Fhe poszible range of extruder coordinates.
These coordinates can be negative and outside the print bed Bed
left/front define the coordinates where the printhed 1tzelf starts. By
chanzing the min/max values weu can even move the origzin in the center of
the print bed, if supported by firmware.
= B
=
.
a E
grmmmmmmme - L
| 0K | | Anoly | | Cancel

(Picture 6-20)
Jetzt sind die Druckerparameter eingestellt.
Hinweis: Wenn das Betriebssystem Mac OS ist, ist die Baudrate immer 250000.
1) Schnittparameter einstellen

Klicken Sie nach dem Einstellen der Druckerparameter in der oberen linken Ecke auf "Verbinden".
Die Farbe des Symbols wurde griin, was bedeutet, dass der Drucker erfolgreich eine Verbindung
zum Repetier-Host herstellt. Klicken Sie erneut darauf, um die Verbindung zu trennen. Siehe Bild

(6-11).
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55

DINDR O
i

® AT @ MutoSedll @ Cewlic (9 G

T_blend_subtract GL_EXT blend_color GL_EXT_sbgr GL_EXT_texcuresd GL_EXT_clip_volume hint GL EXT corpiled_vertex_array GL_SGIS_texture_edge_clasp GL_SGIS generave mipmap GL_EXT drav_range_slements Gl

Deconnected: Geeetech A10 de

(Picture 6-11)

Wahlen Sie nach erfolgreicher Verbindung "Schnitt-Software> CuraEngine" und 6ffnen Sie das

Konfigurationsmend. Siehe Bild (6-12).

Object Placementl Slicer IPrint Freview | Marmal Control | i) Cardl

D Slice with CuraEngine

Slicer: ICuraEngine - I [::3 Manager |
N N Ll
!
Print Settings:
Frint Configuration: efault 2 -
Adhesion Type: Hone -
Quality: 0.2 mm <
Support Type: Hone -
Speed:
Slow Fast
Frint Speed: 45 mm/s
Outer Ferimeter Speed: 38 mms
Infill Speed: 71 mm/s
Infill Den=ity 20%

Ensble Cooling

Filament Settings:

Extruder 1: Defanlt

CuraEngine is separate, external program developed by Diavid Braam. For more

informations visit https://www.ulimaker.com

(Picture 6-12)

44




GEE—EI'—ECH Shenzhen Getech Technology Co.,Ltd

Der folgende Dialog erscheint (Bild 6-13):

5 %
- Finte Setings _Eany Moc
[P Tremmrrae e T hiwet Flcems | EL1er | Frin fravie | Burel Conrcl | 50 Frd |
CuraEngine Settings Close
| Fituwss D Slice with CuraEngine
Bfy © 4 e &
5 o b
2 - Extrasion | 6-Coder | |
Senad
i a [
E [
o]
[mre]
o0 omrs]
= [
o [
1 [nal
+ (nal
e
o]
Sl @ Ol (31
act: S1_ENT_blead_color GL_ENT_sbor GI_EXT_tessarsID GL_EXT_slip_voluse hins S1_ENT_corpiled verces_sray SL_SSI5 teavure_sdye_clasp SL_SGIf_generave mipasp SLENT doew_sange_slemsnts SL

(Picture 6-13)

Druckerparameter sind wichtig fiir die Druckqualitdt. Kunden missen testen, um die besten

Parameter fir ihre Drucker herauszufinden.

Hier stellen wir lhnen eine Konfigurationsdatei zur Verfligung (,,Geeetech A10 PLA high.rcp“). Sie

kdénnen es wie folgt importieren.

Das folgende Beispiel zeigt Parameter fiir PLA (Abbildung 6-14):

Klicken Sie auf "Drucken> Importieren".
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CuraEngine Setlings Class
rrint | Filument
Nt = = = s &
[ & Eapurr

-y Strserures | Easrusin | o-Cotes | hdvasand |
Sowd
Peiar an 60 [omfa]

= [

o [

@ [

a0 [C)

= faara]

0 [S2]

cotad Guality Setring

(Picture 6-14)

Der Dialog erscheint wie unten (Abbildung 6-15). Wahlen Sie "Geeetech A10 PLA high.rcp" und

6ffnen Sie es.

@) Open X
« v 4 + ThisPC » Desktop » Geeetech A0 Repetier-Host V2.1.3 Cura Config v O Search Geeetech A10 Repetier.. 2

Organize + New folder f==~ A o
~

(ol Name Date modified Type Size

7 Quick access

D Geeetech A10 PLA highrcp 1/25/2019 15:39 RCP File 3KB

1

<@ OneDrive

£ WesilE

3 This PC
_J 3D Objects
[ Desktop
Documents
3 Downloads
J Music
[&] Pictures
B videos
e Local Disk (C)
= Local Disk (D2}
= Local Disk (E:)
= Local Disk (F:)

¥ Network v

File name: | Geeetech A10 PLA high.rcp v| Repetier-Cura-Print-Settings

2 [Cond] ome

(Picture 6-15)

Nun wird die Konfigurationsdatei importiert. Klicken Sie auf "Speichern". Siehe Bild (6-16).
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Ghject Plaoment | St | print Fraion | Burnal Cntee | 50 £

J 2 ] D Slice with CuraEngine

Zpend wnd Gulisy

Spend

Stroctares | Extrusion | -Godes | Adrmead

Put

0 el ()

= 3 ()
o o ()
£] = [S5)
o oo [oms]

8

()

E|

=

© Yuneer

@ tebipmain | 0

(Picture 6-16)

Klicken Sie auf "Material> Import", siehe Abbildung (6-17).

8 Vi | Taperatws Care S |

CuraEngine Settings
Feint

hject Flaomens | SLicw | rine Fravion | el Goneesl | 5 i |

D Slice with CuraEngine

Beerader § Defuale

CurnEngne i sepaae. sl pars aaspad by Dy Braam Far mars

Es erscheint ein Dialogfeld wie unten (Abbildung 6-18). Wahlen Sie "Geeetech A10 PLA high

fi.rcf".
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@ Open

| »

» ThisPC » Desktop : Geeetech A1) Repetier-Host V2.1.3 Cura Config

X
v O
Mew folder

QOrganize ~

Search Geeetech A10 Repetier... 0
A

MName
# Quick access

=~ @
Date medified Type Size
1/25/2019 15:39 RCF File TKB
£ WPSFIE 1

|| Geeetech A10 PLA high fi.rcf
Z@ OneDrive

[ This PC
_J 3D Objects
[ Desktop
Documents
4 Downloads
B Music
[&=] Pictures
§ videos

g ‘e Local Disk (C:)

&

== Local Disk (D)
- Local Disk (E)
- Local Disk (F)

¥ Network v

File name: | Geeetech A10 PLA high fi.rcf

~ | Repetier-Cura-Filament-Setting ~

(Picture 6-18)

 View | Temperarare Curv

Nun wird die Konfigurationsdatei importiert. Klicken Sie auf "Speichern". Siehe Bild (6-19).

. [ Rjert Flacemeas <1icw | brine Frarien | ol Corl | €0 Gard |
CuraEngine Settings s ; X
Print | Filwant D Slice with CuraEngine
[Feren i vniaTa Iz = \IL- & ol
= Curatn 0w
5 et 2 B
Filmant
Filwant Jimater 3 | feal
Flor ] I
Tapar it

() Ceabigmation

v Baam Far more

(Picture 6-19)

Wihlen Sie ,Geeetech A10 PLA high” als Druckeinstellung und ,Geeetech A10 PLA high fi“ als
Druckmaterialeinstellung. Details siehe Bild (6-20) unten.
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Object Flacement Slicer

Print Preview l Marmal Contreol l 5D Card l

D Slice with CuraEngine

. . "~
~

Print Settings:
Frint Configuratioli -eeetech ALD PLA high - I
Adhesion Type: Hone -
Quality: PLA high -
Support Type: Hone w2
Speed:
Slow Fast
Frint Speed: 45 mm/=s
Outer Ferimeter Speed: 38 mmds
Infill Speed: 71 mmf=s
Infill Density 20%

Enable Cooling

Filament Settings: \

Extruder 1: | Geeetech A0 FLA high f£i

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

(Picture 6-20)

Damit ist die Parametereinstellung abgeschlossen.

6.3 Drucken liber USB

Sie kdnnen den USB-Druck starten, wenn die Parametereinstellungen abgeschlossen sind.

Das Dateiformat fiir 3D-Modelle als Druckvorlage lautet .stl (Standard Triangulation/Tesselation
Language). Dieses Dateiformat fiir 3D-Drucker kann in sogenannte Slicer-Programme geladen
werden, um die Druckdatei fiir den 3D-Drucker zu erzeugen. Sie kdnnen kostenlose Modelle von

Websites wie Thingiverse herunterladen oder auch lhr eigenes Modell entwerfen.
1) Laden Sie das Druckmodell

Offnen Sie den Repetier-Host und klicken Sie auf "Laden". Wihlen Sie eine STL-Datei aus und

offnen Sie sie. Siehe Bild (6-21, 6-22).
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@) Repetier-Host V21.3

S B 4

Printer Setings Eany Mode

o | Rt Contrel | 0 Gord |

DY W\

® AT @ MutoSedll @ Cewlic (9 G

T_blend_subtract GL_EXT blend_color GL_EXT_sbgr GL_EXT_texcuresd GL_EXT_clip_volume hint GL EXT corpiled_vertex_array GL_SGIS_texture_edge_clasp GL_SGIS generave mipmap GL_EXT drav_range_slements Gl
Deconnected: Geeetech A10

de

(Picture 6-21)

@) Import G-Code

“ v » ThisPC » Local Disk (E) » Model > Phone Stand » files v O Search files -l
Organize » New folder

= W @
~
& OneDrive A Name Date modified Type Size

o5 WPSFE ) Phone Stand03 2/19/2017 06:33 STL File 72KB
=

I This PC \
3D Objects

[ Desktop
Documents
3 Downloads
B Music

[&=] Pictures

B Videos

‘i Local Disk (C:)
= Local Disk (D)
- Local Disk (E)

- Local Disk (F)

¥ Network

v

File name: | Phone_Stand03

| |6CoderaD-Files v

(Picture 6-22)

Wenn das 3D-Modell geladen ist, kdnnen Sie die Tasten wie im Bild unten beschrieben

verwenden (Abbildung 6-23), um das Modell zu vergroRern, zu verkleinern oder zu drehen.
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(Picture 6-23)

Passen Sie die Richtung des Modells an, damit der flache Teil des Modells das Heizbett berihrt.
Siehe Bild unten (6-24):

@) Repetier-Host V2.1.3 - Phone_Stand03 STL - 8 X
Fie View Config Prnter Tooh Help

® Fiome Stmda i BN ]

DWHDB DT

Irre @ KE @ huswdl @ Clowior [ Com
4300

(Picture 6-24)

Hinweis:Wenn das geladene Modell zu groB ist und sich auBerhalb der Druckplattform befindet,
mussen Sie das Modell verkleinern. Sie kénnen X /Y / Z zusammen auswahlen (Schlosssymbol)

um eine Verzerrung des Modells zu verhindern, siehe Abbildung (6-25):
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FTINTErN JETMINGS  £asy IVIoae

Object Flacement | 51icer | Print Preview | Mamual Control | 5D Card |
Scale Object m

_ A Seale to Maximum

T 1 _I Rezet

@@ Phone_Stand03 1 M Q] ﬁ

(Picture 6-25)

Oder vergréRern oder verkleinern Sie die Skalierung der X-/Y-/Z-Achse separat, das Modell wird

dann verzerrt (siehe Abbildung (6-26)).

Object Flacement | 51iger | Frint Freview | Marmal Control | S0 Card |
Scale Object E3

k[0l | |_:I Seale to Maxinun
¥ |1 | D :

7 |1 | ﬁ ﬂ Reszet
CONDEICAAMA

@ FPhone_Stand03 1 v $ -ﬁ

(Picture 6-26)

2) Model Slicing

Wenn GroBe und Richtung des Modells festgelegt sind, wahlen Sie die importierten

Schnittparameter aus und klicken Sie auf “Slice with CuraEngine”. Siehe Bild (6-27, 6-28).
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@) Repetier-Host V2.1.3 - Phone Standl3 STL - 8 X

e Vew Gty Pt 1o
Q3 8 4

Printes Setings_Eary Mode
Shjest Facessar Zhicer | rint Pravies | Bumal Cantrel | 50 Cord |

[ slice with CuraEngine

P — L5 e ]
(@ ttimni= | &

o St

Piok Cntipestion sastash D A Kih

Mbasin T e

wdit masia

P

DWHDR LD

5 st
3w
e

EY

Betroler | Guantach A0 FLA bigh £

CurnZagine s seswate. artnl oy davekped by D Braam. s e
ke i A . Somrohes G

s @ AT @ hitoSedll @ Cowloc (3 o
0

(Picture 6-27)

@ Repetir Host V2.3 - Phone Stanch3 = 9 %
File View Config Preter  Tooks Help

g EHl=E=e® 8 B8 4
L e it Syt
Tresrstus cwne| jeet Placemar | Slior | Frint frerien | Wumal Contrel | 50 Cord |

(O«ilt Slicing

FYNE— %[ O s |

Cunngne s sasate. eonnsl progian devaopad by Deve Baam Fos moe
ke ancn o . e hatme s

DIHDRLDPD

S islor @ Coacd @ Infe @ Erws @ KT @ hatoSedll @ Cow b (9 Cor

.
<Curazagine> Generated parta in 0.03¢s -
<Curskngine> Generated = 0,953

(Picture 6-28)

Sie finden die Modellinformationen wie geschatzte Druckzeit, bendtigte Filamentmenge usw.

Klicken Sie auf ,,Print”, um den USB-Druck zu starten. Siehe Abbildung (6-29).

Der Drucker heizt sich auf die Zieltemperatur auf und startet den Druckvorgang. Bei hohen
Temperaturen flieBt das Filament aus der Diise, was normal ist. Sie kdnnen eine Pinzette

verwenden, um das Restmaterial von der Dise zu entfernen.
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) Repetier-Host V213 - Phone_Stand03

- o x
&
PrnterSeting: Ly Mde
Siver Fint Frreioe [l Contrl | 3 Ced |
D Prnt B ERGCodo |
© SoveloFle || (5 SoveforSDPimt |

Colors: ® Extruder O Speed
Printing Statistics
Estimated Printing Time: ~ 81-20m 205
Layer Count: 668
Total Lines: 370412
Filament needed: 20446 mm
Extruder 1 20446 mm
Visualization

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

ne: 20446
€21 0

® Vst @ Ires @ AT @ Ao

Serdll @ Clewlr (9 Comr

6.4 Drucken von SD-Karte

(Picture 6-29)

Wenn alle Parameter eingestellt sind, klicken Sie auf , Save for SD Print“. Daraufhin erscheint ein

Dialogfeld (siehe Abbildung 6-30), und klicken Sie auf die Schaltfliche "Speichern", um

eine .gcode-Datei zu erstellen. Kopieren Sie die gcode-Datei auf die SD-Karte. Die dateiendung
der gcode-Datei lautet *.gco.
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Ohject 1
@ ]
& & SaveloFie
Q Colors:  ® Extruder 1 OSpeed
= Printing Statistics
® Estmated Printing Time: 8120 20s
Layer Count 668
@ Total Lines 370412
= Filamont nooded 20446 mm
L4 Extrudor 1 20446 mm
©
x Visualization

: 1 Show Travel Moves
Save G-Code for DiectPrint ® Show complete Code
O Show Single Layer

O Show Layer Range

Gt 8 8 fmimnl § Al O om

(Picture 6-30)

Legen Sie die SD-Karte in den Steckplatz auf der rechten Seite des LCD-Bildschirms ein. Driicken

Sie den Knopf, um das Hauptmeni aufzurufen, und wahlen Sie "Print from SD". Siehe Bild (6-31)

(Picture 6-31)

Wibhlen Sie die entsprechende gcode-Datei aus, um den Druckvorgang zu starten.
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Hinweise:

1) Der Drucker kann nur die gcode-Datei lesen. Der Dateiname sollte aus lateinischen
Buchstaben ohne Umlaute und Sonderzeichen bestehen. Es sind auch

Leerzeichen,Bindestriche und Unterstricheerlaubt.

2) Die Gcode-Datei sollte nicht in einem Unterverzeichnis der SD-Karte abgelegt werden,

andernfalls kann sie u.U. nicht gelesen werden.
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7 Weitere Funktionen

7.1 Pausen-Funktion

Der A10 verfiigt Uber die Fahigkeit, einen durch eine Stromunterbrechung abgebrochenen
Druckvorgangwiederaufzunahmen. Wenn die Stromversorgung wiederhergestellt ist, wird ein
Dialogfeld angezeigt, in dem Sie gefragt werden, ob der durch Stromausfall verursachte
unvollstdndige Druckvorgang fortgesetzt werden soll. Wahlen Sie ,,Druck fortsetzen”. Siehe Bild
(7-1).

Fower out.a
sSume Frint

. ¥

_ancel Frint

(Picture 7-1)

Wenn die Zieltemperatur erreicht ist, fahren die X- und Y-Achsen automatisch nach Hause. Der
Extruder extrudiert den Riickstand in der Diise. Reinigen Sie die Diise mit einer Pinzette, bevor

Sie erneut drucken.
Hinweise:

1) Fahren Sie nach einem Stromausfall die Dise aus dem Druckmodell, falls der an der Dise

verbliebene Faden das Modell ruinieren wiirde.

2) Reinigen Sie unbedingt die Riickstdnde in der Diise, bevor Sie den Ausdruck erneut starten,

da sonst die Druckqualitat beeintrachtigt wird.

7.2 Reset Taste

Die Reset-Taste befindet sich unter dem Bedien-Knopf. Wenn der Drucker nicht ordnungsgemaf
funktioniert, driicken Sie die Reset-Taste, um den Drucker zuriickzusetzen und Beschadigungen zu

vermeiden. Siehe Bild (7-2).
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(Picture 7-2)

7.3 Filament Leerlaufsensor (optional)

Bevor Sie diese Funktion verwenden, priifen Sie, ob sie eingeschaltet ist oder nicht. Wahlen Sie

”n

"Control”>"Filament”> “Runout sensors

Bilder (7-3, 7-4).

und stellen Sie sicher, dass "On" angezeigt wird. Siehe

Fain
TemFeraturs
Mot iom
=Filament

(Picture 7-3)

Control
E in mm3s

Runout. sensorss

(Picture 7-4)

1) Es erscheint die Meldung “Err: No Filament”, wenn das Filament wahrend des Druckens

ausgeht und der Drucker nicht mehr funktioniert. Siehe Bild (7-5).
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(Picture 7-5)

2) Driicken Sie auf den Extruder-Griff und entfernen Sie den restlichen Faden, bevor Sie den

neuen Faden einlegen.

3) Wenn das Filament geladen ist, reinigen Sie die Diise mit einer Pinzette. Driicken Sie den
Knopf, um das Hauptmeni aufzurufen, und wahlen Sie ,Resume print, um den

Druckvorgang fortzusetzen. Siehe Bild (7-6).

Into =cresn #
FreFare .
{ Control

*Resume FrEint '

(Picture 7-6)

7.4 3D-Berihrungssensor fiir die automatische

Heizbett-Nivellierung (optional)

Dieser Drucker unterstiitzt die automatische Heizbett-Nivellierung. Unter diesem Link erfahren

Sie, wie Sie den 3D-Beriihrungssensor installieren.

https://www.youtube.com/watch?v=_RtsZDbR2po&t=66sor visit our official

forumhttp://www.geeetech.com/forum/index.php
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8 Parameter

1) Druck-Parameter

Drucktechnologie: FDM

Druckvolumen: 220 * 220 * 260mm3

Druckgenauigkeit: 0,1 ~ 0,2 mm

Positioniergenauigkeit: X / Y: 0,011 mm Z: 0,0025 mm
Druckgeschwindigkeit: 80 mm /s

Disenanzahl: 1 Diise

Dusendurchmesser: 0,4 mm

Filamentdurchmesser: 1,75 mm

Filament: ABS / PLA / Holzpolymer / PVA / HIPS / PETG usw.

2) Temperatur Parameter

Umgebungstemperatur: 10°C-40°C
Disentemperatur: Max. Temperatur 250° C
Hotbed-Temperatur: Maximaltemperatur 110° C

3) Software Parameter

Betriebssystem: Windows / Mac / Linux
Schnittsoftware: Repetier-Host, EasyPrint 3D, Cura, Simplify3D, Slic3r usw.
Dateiformat: .STL / .Gcode

4) ElectrischeParameter

Leistungsaufnahme: 115V / 230V
Ausgangsleistung: DC24V, 360W
Konnektivitat: SD-Karte, USB

LCD Bildschirm: LCD2004

5) MechanischeParameter
DruckergrofRe: 478 x 413 x 485 mm
PackungsgroRe: 488x235x465 mm

Nettogewicht: 7,6 kg
Bruttogewicht: 8,84 kg
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9 Kontakt

Offizielle Website: https://www.geeetech.com/-

Facebook Group:

v Rl
\_ Facebook group

Mailen Sie uns fur technische Unterstitzung:https://www.geeetech.com/contact us.html
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10 FAQ (Frequently Asked Questions)

10.1 Anormale Extrusion

1) Das Filament ist verheddert
2) Die Disentemperatur ist zu niedrig, um die erforderliche Schmelztemperatur zu erreichen.

3) In der Diise befinden sich karbonisierte Riickstdnde. Bitte ersetzen Sie die Dise durch die
Ersatzdiise oder reinigen Sie die Dise.

4) Eine unzureichende Warmeabstrahlung des Kihlers des Extruderkopfes bewirkt, dass das
Filament im Rohr im Voraus schmilzt und die Extrusionsfestigkeit unzureichend ist. Bitte
Uberprifen Sie, ob der Lifter normal funktioniert.

5) Die Druckgeschwindigkeit ist so hoch, dass die Extrudiergeschwindigkeit nicht mithalten kann.

Bitte reduzieren Sie die Druckgeschwindigkeit.

10.2 Das Getriebe des Extruders liberspringt und macht

ungewohnliche Gerausche

1) Die Diise ist verstopft. siehe 10.1 abnormale Extrusion.

2) Prifen Sie, ob die Reibungskraft zwischen dem Extruderzahnrad und dem Filament ausreicht.
Bitte reinigen Sie den Riickstand.

3) Priifen Sie, ob die Spannung des Extruders normal ist, und erhdhen Sie die Spannung um 0,1V,

bis er normal funktioniert.
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10.3 Erste Schicht anormal

1) Nichthaftend:
a) Die Dise ist zu weit vom Druckbett entfernt. Bitte stellen Sie das Druckbett neu ein.

b) Versuchen Sie, Abdeckpapier und festen Klebstoff auf die Oberflache des heiRen Betts zu
kleben.

2) Nicht extrudiert und das Druckbett zerkratzt:
a) Die Dise befindet sich zu nahe am Druckbett. Bitte stellen Sie das Druckbett neu ein.

b) Prufen Sie, ob die Disenextrusion normal ist.

10.4 Schichtverschiebung

1. Die Druckgeschwindigkeit ist zu hoch. Bitte reduzieren Sie die Druckgeschwindigkeit.

2. Der Riemen der X- oder Y-Achse ist zu locker. Bitte festziehen.

3. Das Synchronisationsrad der X- oder Y-Achse ist nicht fest montiert. Bitte justieren Sie die
Messschrauben.

4. Die Spannung des Antriebs der X / Y-Achse ist zu niedrig.

10.5 Druck wird abgebrochen

1. USB-Druck: Das Signal wird gestort. Bitte kopieren Sie die *,gco-Datei auf die SD-Karte und
drucken Sie sie liber die SD-Karte.

2. SD-Kartendruck: Die Gcode-Datei auf der SD-Karte ist nicht normal. Bitte schneiden Sie
erneut.

3. Die Qualitdt der SD-Karte ist schlecht. Bitte versuchen Sie es mit einer anderen SD-Karte.

4. Die Versorgungsspannung in der Umgebung ist nicht stabil. Bitte drucken Sie, wenn die
Spannung stabil ist.

Besuchen Sie unser offizielles Forum fur weitere Informationen:

http://www.geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=98&t=61864
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11 Erklarung

11.1 Bedingungen

Bitte beachten Sie die folgenden Bestimmungen zu dieser Bedienungsanleitung:

Alle Informationen in diesem Handbuch kdénnen jederzeit ohne vorherige Ankiindigung gedndert
werden und werden nur zu Informationszwecken bereitgestellt. Geeetech behilt sich das Recht
vor, dieses Handbuch nach eigenem Ermessen und jederzeit zu andern oder zu lGberarbeiten. Sie
erkldren sich damit einverstanden, an Anderungen und / oder Uberarbeitungen gebunden zu sein.
Wenden Sie sich an das Geeetech-Supportteam, um aktuelle Informationen zu erhalten.

11.2 Haftungsausschluss

Weder Geeetech noch eines unserer verbundenen Unternehmen garantiert fiir die Richtigkeit
oder Vollstandigkeit der Informationen, Produkte oder Dienstleistungen, die von oder durch
dieses Handbuch bereitgestellt werden und die "wie besehen" und ohne jegliche ausdriickliche
oder implizite Garantien jeglicher Art, einschlieBlich der Gewahrleistung der Marktgangigkeit,
bereitgestellt werden. Eignung fir einen bestimmten Zweck oder Nichtverletzung des geistigen
Eigentums. Soweit dies nach geltendem Recht zuldssig ist, lehnen wir hiermit jegliche Haftung fiir
Produktfehler oder -versagen oder fiir Anspriiche ab, die auf normalen Verschleil3, Missbrauch
oder Produktmissbrauch, Produktmodifikation, falsche Produktauswahl, Nichteinhaltung von
Codes oder Veruntreuung zurlickzufiihren sind. Soweit dies nach geltendem Recht zulassig ist,
lehnen wir hiermit jegliche Verantwortung, Risiko, Haftung und Schaden ab, die sich aus Tod oder
Korperverletzung aufgrund der Montage oder des Betriebs unserer Produkte ergeben. Geeetech
Ubernimmt keine Verantwortung oder Haftung flir Schaden oder Viren oder Malware, die lhren
Computer, Telekommunikationsgerdte oder sonstiges Eigentum infizieren kénnen, das durch das
Herunterladen von Informationen oder Material verursacht wird, das mit Geeetech-Produkten in

Verbindung steht.
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