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FCC-KONFORMITAT

Hinweis: Dieses Gerat wurde getestet und entspricht den Grenzwerten fur digitale Gerate der Klasse A
geman Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Diese Grenzwerte sollen einen angemessenen Schutz vor schadlichen
Storungen bieten, wenn das Gerat in einer gewerblichen Umgebung betrieben wird. Dieses Gerat erzeugt

und nutzt Hochfrequenzenergie und kann diese abstrahlen. Wenn es nicht gemaB den Anweisungen in der
Bedienungsanleitung installiert und verwendet wird, kann es zu Stérungen des Funkverkehrs kommen. Der
Betrieb dieses Gerats in einem Wohngebiet verursacht wahrscheinlich schadliche Stérungen. In diesem Fall
muss der Benutzer die Stérungen auf eigene Kosten beheben.

Durch Anderungen oder Modifikationen, die nicht ausdriicklich von der fiir die Konformitat verantwortlichen
Partei genehmigt wurden, kann die Betriebserlaubnis flr das Gerat erléschen.
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BENUTZERHINWEISE
MATERIAL-NOMENKLATUR

In diesem Handbuch bezieht sich ,Onyx" auf Onyx und Onyx FR; ,Nylon” bezieht sich auf Tough Nylon und Nylon
White.

VERWENDUNG NUR ALS TISCHGERAT

Die Industriedrucker der Serie Markforged Industrial sind nur flr den Einsatz als Tischgerat zugelassen. Stellen
Sie den Drucker auf einer stabilen, ebenen Oberflache auf, die auf allen Seiten ausreichend zuganglich ist. Der
Drucker ist nicht fur den freistehenden Einsatz auf dem Boden zugelassen.

ZUGANG ZUR STROMUNTERBRECHUNG

Achten Sie darauf, dass Sie lhren Drucker der Industrial-Serie so einrichten, dass die
Stromunterbrechungsvorrichtung (Netzschalter auf der Rickseite des Druckers) jederzeit zuganglich ist.
Beachten Sie, dass das Netzkabel im Notfall getrennt werden kann, wenn der Netzschalter nicht mehr
funktioniert oder nicht mehr zuganglich ist.

REINIGUNG/DEKONTAMINATION

Kamera und Druckkammer k&nnen nur mit einem feuchten Mikrofasertuch abgewischt werden. Die
durchsichtige Abschirmung kann mit einem Mikrofasertuch und einem nicht scheuernden Fensterreiniger
gereinigt werden, da andere Reinigungsmittel die Oberflache dauerhaft beschlagen oder verkratzen kénnen.
Befolgen Sie beim Reinigen des Druckers die nachstehenden Anweisungen (,Reduzierung des Risikos von
Verbrennungen”).

REDUZIERUNG DES RISIKOS VON VERBRENNUNGEN
® Berlhren Sie die Dusen oder den Druckkopf nicht, wenn diese heil3 sind, es sei denn, Sie werden
ausdrucklich im Benutzerhandbuch oder im Servicehandbuch dazu aufgefordert.

® [assen Sie wahrend eines Druckdurchlaufs alle Turen geschlossen.

BEFOLGEN SIE STETS DIE SICHERHEITSHINWEISE.

Wenn der Drucker der Industrial-Serie nicht in der vom Hersteller angegebenen Weise verwendet wird, kann
dies zu unsicheren Betriebsbedingungen fuhren. Befolgen Sie alle Sicherheitshinweise auf dem Gerat und in der
schriftlichen Dokumentation.

Hinweis: Eine Erlduterung der in diesem Handbuch verwendeten Sicherheitssymbole finden Sie im
beigelegten Sicherheitsdatenblatt des Geréts.

HINWEIS ZUR FASERTAUGLICHKEIT

Dieses Benutzerhandbuch deckt alle Druckermodelle der Markforged Industrial-Serie ab. Wenn Ihr
Druckermodell nicht fasertauglich ist, gelten einige Abschnitte in diesem Benutzerhandbuch méglicherweise
nicht fur dieses Modell. Solche Abschnitte sind mit dem Symbol links gekennzeichnet.
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AUSPACKEN UND ZUSAMMENBAU
LIEFERUMFANG

Ihr Drucker der Industrial-Serie wird mit einer Reihe von Zubehdrteilen geliefert, die unten aufgefihrt sind.
Mit Ausnahme der letzten drei Artikel finden Sie alle Angaben in der Liste unten im Zubehdrpaket, das im
Lieferumfang lhres Druckers enthalten ist.

® Adapterstecker fur Trockenbehalter

2-mm-Sechskantschlissel

2,5-mm-Sechskantschlissel

3-mm-Sechskantschlissel

Kunststoff-Ausgleichsscheibe (in Umschlag)

Faser-Ausgleichsscheibe (in Umschlag)

3 Faserdlsen mit installierten PTFE-Schlauchen

5 PTFE-Faserschlauche

Drenmoment-Bit fUr Faserdise (10 mm)

Drehmoment-Bit fur Kunststoffdise (7 mm)

Drehmomentschlissel

Kunststoffzuleitung

USB-A-auf-USB-B-Kabel und Kabelverlangerung

Pinzette

Klebestift (wird vor jedem Druckvorgang auf das Druckbett aufgetragen)
Anti-Seize-Warmeleitpaste (wird bei der Installation auf Kunststoff-/Faserdlsen aufgetragen)
Linsenreinigungsticher (zur Reinigung der Laserlinse)

3 Kunststoffdusen

WLAN-ANntenne

Schaber

Waage (1 g Prazision, wird fur gemessene Materialbeladung verwendet)
TrueBed

150 cm3 Kohlefaser (nur flr X7)

50 cm3 Glasfaser

50 cm3 Kevlar (nur fur X7)

50 cm3 HSHT (nur fur X7)

Kunststoffspule (Onyx oder Nylon) — in Schrank-Trockenbehalter
Spindel und Spindelkappe — in Schrank-Trockenbehalter

Netzkabel — an der Oberseite des Druckers



INDUSTRIEDRUCKER - BENUTZERHANDBUCH % Markforged

AUSPACKEN UND MONTIEREN DES DRUCKERS
Zubehor

3-mm-Sechskantschlissel

Der Drucker wird mit einem Abdeckkarton auf einer Palette geliefert. Der Karton hat keinen Boden; der
Drucker sitzt direkt auf der Palette. Gehen Sie daher beim Auspacken und Bewegen des Druckers vorsichtig vor.
Der Drucker und das Gehause sind schwer und missen von zwei Personen bewegt oder aufgestellt werden.
Heben Sie den Drucker niemals an der Kunststoffblende an.

Hinweis: Bewahren Sie die Verpackung und den Schaumschutz fiir zuklinftigen Transport auf.

1.
2,

w

12.

Lesen Sie das Sicherheitsdatenblatt, das mit dem Drucker geliefert wurde.

Heben Sie das Druckergehause mit zwei Personen aus der Verpackung, und stellen Sie es am
vorgesehenen Betriebsstandort auf einem Tisch auf, der fur sein Gewicht ausgelegt ist. Stellen Sie das
Gehause so auf, dass die Turen nach vorne zeigen und die Offnung auf der RUckseite zuganglich bleibt.

Montieren Sie den Drucker der Industrial-Serie so auf dem Gehause, dass sich die Klappe von vorne 6ffnet.

Entfernen Sie die Karte Erste Schritte von der Blende, und legen Sie sie beiseite. Entfernen und
entsorgen Sie dann die Kunststofffolie und das Klebeband.

Entfernen Sie das Zubehdrkit aus dem Drucker. Entfernen und entsorgen Sie die Kunststofffolie.
Entfernen Sie vorsichtig die Kabelbinder, mit denen die XY-FUhrung am Druckbett befestigt ist.

Schrauben Sie die WLAN-Antenne auf die SMA-Buchse an der Ruckseite des Druckers, oder schlieRen
Sie das Ethernet-Kabel an den Ethernet-Anschluss an.

Bewegen Sie den Druckkopf manuell in die hintere linke Ecke der Druckkammer. Laden Sie eine
Stimmgerat-App auf Inr Mobilgerat herunter (siehe Hinweis). Platzieren Sie das Mikrofon Ihres Telefons
nahe an den Riemen unter der Y-Schiene, ohne sie zu berlhren, und zupfen Sie an dem Riemen
gegenutber dem Druckkopf wie an einer Gitarrensaite. Verwenden Sie einen 3-mm-Sechskantschllssel,
um den Riemenspanner einzustellen, bis die App eine Frequenz von 82-84 Hz anzeigt.

Hinweis: Wir empfehlen die kostenlose Version der Apps Fine Tuner (flir iOS) oder Fine
Chromatic Tuner (flir Android).

SchlieBen Sie das Netzkabel an den Drucker und die Steckdose an.

. Schalten Sie den Drucker ein, und warten Sie, bis der Startvorgang abgeschlossen ist. Der erste Start

dauert einige Minuten.

. Verbinden Sie lhren Drucker mit dem Internet Uber:

Ethernet: Schalten Sie den Drucker aus und wieder ein. Stellen Sie beim Neustart sicher, dass auf dem
Banner oben auf dem Touchscreen ein Ethernet-Symbol angezeigt wird. Wahlen Sie das Symbol und
Ethernet aus, um die Verbindung zu konfigurieren.

WLAN: Wahlen Sie das WLAN-Symbol im Dashboard aus, und navigieren Sie zu Wi-Fi > Configure (WLAN
> Konfigurieren). Wahlen Sie mithilfe der Pfeiltaste ein Netzwerk aus dem Drop-down-Ment Network Name
(Netzwerkname) aus, und geben Sie ggf. das Kennwort ein. Tippen Sie anschlieBend auf Save (Speichern).
Hinweis: Wenn im Drop-down-Meni keine Netzwerke aufgefihrt sind, schalten Sie den Drucker
aus und wieder ein, und wiederholen Sie diese Schritte.

Aktualisieren Sie die Firmware drahtlos, indem Sie im Dashboard das MenlUsymbol auswahlen und zu Settings
> Update Manager > Cloud Update (Einstellungen > Update-Manager > Cloud-Update) navigieren.
Informationen zum Aktualisieren der Firmware Uber USB finden Sie unter Aktualisieren der Firmware.
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KURZANLEITUNG

EINFUHRUNG IN DAS HANDBUCH

Dieses Handbuch fuhrt Sie durch die Einrichtung Ihres Druckers und das erstmalige Drucken.

Bevor Sie mit dem Druckvorgang beginnen, stellen Sie bitte sicher, dass Sie die folgenden Schritte wie in
diesem Benutzerhandbuch beschrieben durchgefuhrt haben:

® Nehmen Sie den Drucker, den Trockenbehéalter sowie alle anderen mit dem Drucker gelieferten
Komponenten aus der Verpackung, oder packen Sie sie aus.

® [ esen Sie die Sicherheitshinweise, die Inrem Drucker beiliegen
Hinweis: Erlduterungen zu den in diesem Dokument verwendeten Symbolen finden Sie im
Sicherheitsdatenblatt.

® Lesen Sie den Abschnitt Netzwerkanforderungen in diesem Benutzerhandbuch.

® \erbinden Sie lhren Drucker mit dem Internet, und fUhren Sie verflgbare Firmware-Aktualisierungen durch.
Die meisten Benutzer der Industrial-Serie drucken online Uber WLAN oder Ethernet. Diese Anleitung fuhrt Sie
durch die fur den Online-Druck erforderlichen Setup-Schritte. Wenn Netzwerkprobleme auftreten oder Sie zu
irgendeinem Zeitpunkt nicht online drucken kénnen, kann eine Version dieses Handbuchs fir den Offline-Druck
bereitgestellt werden.
Zubehor

® Trockenbehalter

® Kunststoffzuleitung

® Ungedffneter Beutel mit Kunststoff-Filament

® Ungedffnete Spule aus Faserfilament (falls zutreffend)

® Pinzette

® Klebestift

® Ausgleichsscheiben (im Umschlag)

® Schaber

® 2.5-mm-Sechskantschlissel
® Drahtschneider oder ahnliches Werkzeug (nicht im Zubehoérsatz enthalten)
® Abdeckband, Malerband o. A. (nicht im Zubehdrpaket enthalten)

KUNSTSTOFF LADEN
Hinweis: Der Druckkopf wird beim Laden von Kunststoff heiB. Gehen Sie beim Arbeiten in der Ndhe der
Dusen mit Vorsicht vor.

Verwenden Sie nur Materialien, die von Markforged fiir die Verwendung mit diesem Drucker
zugelassen sind. Die Industrial-Serie ist ausschlieBlich fur den Einsatz mit proprietaren Materialien und
Verbrauchsmaterialien von Markforged ausgelegt.

Befolgen Sie bei der Lagerung von Kunststoffmaterialien stets die richtigen Verfahren.
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Nylon oder Onyx, das zu viel Feuchtigkeit aus der Luft absorbiert hat, verursacht oft eine Unterextrusion, was
wiederum zu Druckfehlern fuhren kann. Bitte achten Sie besonders darauf, dass Kunststoffmaterialien niemals
Umgebungsluft ausgesetzt werden, und bewahren Sie Kunststoffmaterialien immer in dem mitgelieferten
Trockenbehalter auf.

Hinweis: Der Begriff ,Zufuhrschlauch” wird in einigen &lteren Dokumentationen verwendet und ist hier
gleichbedeutend mit ,Zuleitung”.

1. Offnen Sie den Trockenbehélter im Druckergehéuse, und entfernen Sie die Spindel von innen. Ziehen Sie
die magnetische Spindelkappe und das Spindelgehduse auseinander.

2. Entnehmen Sie die blau gefarbte Kunststoffzuleitung aus dem Zubehorkit. Fihren Sie ein Ende des
Schlauchs durch die Offnung auf der Rilckseite des Gehduses und in den Adapter auf der Rilckseite des
Trockenbehalters ein. Fiihren Sie das andere Ende des Schlauchs durch die Offnung auf der Riickseite des

Druckers zwischen Schrittmotor und Druckergehause und durch den Clip am Druckergehause (siehe unten).

— T

3. Nehmen Sie die Spule aus der Verpackung, nachdem Sie sich vergewissert haben, dass der Kunststoff-Filament-
Materialbeutel keine Locher hat. Legen Sie die beiden Trockenmittelpackungen in die Ecken des Trockenbehalters.
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Setzen Sie die Kunststoff-Filamentspule auf die Spindel und befestigen Sie die Spindelkappe so, dass die
Magnete verbunden werden.

Platzieren Sie die Spule und die Spindel so in dem Trockenbehalter, dass das Filament von der Oberseite
der Spule austritt.

Hinweis: Die Kunststoffspule wird unter Spannung gewickelt. Halten Sie den Kunststoff immer
gegen die Spule, um ein Abrollen wéhrend des Ladevorgangs zu verhindern.

Verwenden Sie einen Drahtschneider oder ein ahnliches Werkzeug, und schneiden Sie das Kunststoff-
Filament in einem Winkel von 45",

FUhren Sie das Ende des Filaments in den Trockenbehalteradapter ein. FUhren Sie es ganz durch die
Kunststoffzuleitung, sodass es am anderen Ende hervorsteht.

SchlieBen Sie die Abdeckung des Trockenbehalters, und driicken Sie die Laschen zusammen, bis sie je
zweimal einrasten. SchlieBen Sie dann die Gehauseturen.

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass der Trockenbehélter immer geschlossen und vollsténdig
verriegelt bleibt, auBer beim schnellen Laden oder Austauschen des Filaments.

FUhren Sie den Vorgang ,Kunststoff laden” aus, indem Sie auf dem Touchscreen des Druckers

Menu > Materials > Load Plastic > Meter Load (Ment > Materialien > Kunststoff laden > gemessene
Ladung) wahlen. Geben Sie den Typ des zu ladenden Kunststoffs ein, und wahlen Sie Full Spool (Volle
Spule) aus. Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um Kunststoff zu laden, bevor Sie mit dem
nachsten Abschnitt fortfahren.

A. Warten Sie, bis die Kunststoffdise aufgeheizt ist, bevor Sie dem Kunststoffextruder Filament
zufUhren.

B. Sobald der Extrudermotor das Filament auffangt, fihren Sie das nicht befestigte Ende des
Kunststoffzuleitungsschlauchs in den Anschluss auf der Ruckseite des Kunststoffextruders ein.
Hinweis: Der Kunststoffextruder beginnt zu klicken, wenn das Material von der Dise
extrudiert wird. Dies ist ein normales und erwartetes Verhalten beim Laden des Materials.

10. Entfernen Sie das extrudierte Kunststoffmaterial mit einer Pinzette von der Duse.
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FASE
1.
2.
3.
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R LADEN
Entfernen Sie die Faserspule aus dem Faser-Filament-Materialbeutel.

Halten Sie das Ende der Faser, um ein Abspulen zu verhindern, und entfernen Sie das Klebeband.

Wickeln Sie vorsichtig 75 cm Material von der Spule ab, und bringen Sie das Klebeband wieder an, um
das restliche Material vor dem Abspulen zu schutzen.

Hinweis: Um ein Verbiegen des Materials zu vermeiden, kleben Sie es an die Innenseite der Spulenwand.
] 3 - T

Verwenden Sie einen Drahtschneider oder ein &hnliches Werkzeug, um verbogenes Filament zu
entfernen, da dieses schwierig zu laden sein kann.

FUhren Sie das geschnittene Ende des Materials durch die Faserzuleitung, bis es den Faserextruder erreicht.

Fuhren Sie den Vorgang ,Faser laden"” aus, indem Sie auf dem Touchscreen des Druckers

Menu > Materials > Load Fiber > Meter Load (Menu > Materialien > Faser laden > gemessene
Ladung) wahlen. Geben Sie den Typ der Faser ein, die Sie laden, und wahlen Sie je nach Spulengroe
50cc Full (50 cm3 voll) oder 150cc Full (150 cm3 voll) aus. Befolgen Sie die Anweisungen auf dem
Bildschirm, um Faser zu laden. Wahrend die Faser geladen wird, fuhren Sie die Schritte 7 und 8 unten aus,
um lhre Faserspule auf der Spindel zu platzieren, ohne dass sie abgespult wird.

Legen Sie die Faserspule wahrend der Faserzufuhrung durch den Faserextruder so auf die Spindel, dass
das Material vom Boden der Spule aus austritt. Setzen Sie die magnetische Kappe auf die Spindel, um
die Spule zu fixieren.

-

1
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8. Wenn die Faser auf der Spule unter Spannung steht, entfernen Sie das Klebeband von der Innenseite
der Spule, und legen Sie es zur spateren Verwendung beiseite. Wir empfehlen, es an der Vorderseite der
Spule zu befestigen.

e D

9. Entfernen Sie am Ende des Vorgangs ,Faser laden” das geschnittene Stiick Faser vom Druckkopf.

EINRICHTEN DES DRUCKBETTS

Vor dem Drucken eines Teils mussen Sie das Druckbett nivellieren und Klebstoff auf den Bereich des Betts
auftragen, in dem die Teile gedruckt werden. Das Nivellieren des Druckbetts stellt die beste Mdglichkeit fur
erfolgreichen Druck dar und minimiert Verziehen. Durch das Auftragen des Klebstoffs haftet das Teil wahrend
des Druckens am Bett, was eine einfachere Entfernung der Teile ermdglicht.

1. Installieren Sie das Dru

12
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2. Fuhren Sie das Dienstprogramm zur Laser-Nivellierung des Druckbetts aus, indem Sie auf dem
Touchscreen des Druckers Menu > Bed Level > Laser Bed Level (Men( > Druckbett-
Nivellierung > Laser-Druckbett-Nivellierung) wahlen und die Anweisungen auf dem Bildschirm befolgen.
Hinweis: Der Druckkopf bewegt sich wéhrend dieses Dienstprogramms automatisch.
® \Wenn Sie dazu aufgefordert werden, stellen Sie die Randelschrauben (siehe Abbildung oben) ein, die
vom Dienstprogramm angezeigt werden, bis der Pfeil auf dem Bildschirm auf den grinen Bereich der
Laseranzeige-Leiste zeigt.

® \Wenn das Dienstprogramm einen Fehler anzeigt, mussen Sie moglicherweise den Z-Versatz anpassen.
Wahlen Sie dazu das Menusymbol auf dem Armaturenbrett aus und navigieren Sie zu Bed Level >
Adjust Print Bed Z Offset (Druckbettniveau > Druckbett Z-Versatz einstellen). Befolgen Sie dann die
Anweisungen auf dem Bildschirm.

3. Bringen Sie mit dem mitgelieferten Klebestift wie in der Abbildung unten in Violett dargestellt Kleber auf
das Druckbett auf.

4. Setzen Sie das Druckbett wieder in den Drucker ein.

DRUCKEN IHRES ERSTEN TEILS — ONLINE-VERSION

Hinweis: Wir empfehlen Benutzern, die Online-Version von Eiger zu verwenden und tiber WLAN oder
Ethernet zu drucken. Wenn Sie lhren Drucker jedoch nicht mit Eiger verbinden kénnen, lesen Sie bitte
den Abschnitt Offline-Druck unten.

Jeder Benutzer verfugt Uber ein Eiger-Konto, das zu einer einzelnen Eiger-Organisation gehort. Sie konnen
nur Drucker verwenden, die in lhrem Unternehmen registriert sind. Ein Drucker kann jeweils nur einer einzigen
Eiger Organisation angehoren.
® Wenn Sie in der entsprechenden Organisation Uber ein Eiger-Konto verfluigen, fahren Sie mit Schritt 1 fort.
® Wenn Sie noch kein Eiger-Konto haben und eine neue Eiger-Organisation erstellen mochten, navigieren

Sie in Inrem Google Chrome-Browser zu eiger.io, und erstellen Sie ein neues Eiger-Konto sowie eine
neue Organisation. Fahren Sie mit Schritt 2 fort.

® Wenn Sie noch kein Eiger-Konto haben und Ihren Drucker bei einer bestehenden Eiger-Organisation
registrieren mochten, fordern Sie eine Einladung vom Administrator der Organisation an. Folgen Sie den

Anweisungen in der Einladungs-E-Mail, um Ihr Eiger-Konto zu erstellen, und fahren Sie dann mit Schritt 1 fort.

® |ndem ungewodhnlichen Fall, dass Sie vor der Registrierung Ihres Druckers zu einer anderen Organisation
wechseln mussen, mussen Sie zunachst lhr Eiger-Konto I6schen (Settings > Account > Delete Account
(Einstellungen > Konto > Konto lI6schen)) und dann die entsprechenden Anweisungen oben befolgen.

13
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1. Melden Sie sich bei lhrem Eiger-Konto an: Navigieren Sie in Inrem Google Chrome-Browser zu eiger.io,
und geben Sie lhre Anmeldedaten ein.

2. Wahlen Sie in Eiger Settings > Account > Printers > Register Device(Einstellungen > Konto >
Drucker > Gerat registrieren) aus. Geben Sie die Druckerinformationen in die entsprechenden Felder
ein. Diese Informationen finden Sie auf dem Aufkleber auf der Karte Erste Schritte sowie durch
Auswahl des Mentsymbols im Dashboard und Navigieren zu Settings > System Info (Einstellungen >
Systeminformationen).

Hinweis: Sie miissen keine Bindestriche in das Feld Device ID (Gerdte-ID) aufnehmen.

3. Wahlen Sie das Projekt Logo Keychain Onyx aus |hrer Eiger-Bibliothek aus.

4. Wahlen Sie im Bereich Part Settings (Teileeinstellungen) auf der rechten Seite des Bildschirms aus dem
Drop-down-Menu Printer Type (Druckertyp) die Option Industrial Series aus.

Material
B

Reinforcement Material

Carbon Fiber n

Printer Type
Industrial Series (X3, X5, X7) n

5. Wahlen Sie die flr diesen Druck zu verwendenden Materialarten aus den Drop-down-MenUs Material
und Reinforcement Material (Verstarkungsmaterial) in diesem Bereich aus.
Hinweis: Dieses Teil kann mit einer beliebigen Kombination aus Faser und Kunststoff gedruckt
werden. Wenn Sie andere Materialien als die Standardwerte fiir diesen Artikel geladen haben,
aktualisieren Sie das Material-Feld in Eiger. Wenn Sie dieses Teil aus Nylon drucken, sollten
Sie den Namen des Teils in der oberen linken Ecke der Seite &ndern, um die Materialdnderung
widerzuspiegeln.

Material
B

Reinforcement Material

Carbon Fiber n

Printer Type
Industrial Series (X3, X5, X7) n

6. Klicken Sie auf Save (Speichern).
7. Klicken Sie unten rechts auf dem Bildschirm auf Print (Drucken).
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8. \Verschieben Sie das Teil in die Mitte des druckbaren Bereichs, der auf dem Bildschirm angezeigt wird.

9. Wahlen Sie lhren Drucker aus dem Drop-down-Men( im Bereich Printing Settings (Druckeinstellungen)
auf der rechten Seite des Bildschirms aus.

10. Warten Sie, bis der Druckvorgang erfolgreich abgeschlossen wurde. Dies sollte weniger als eine Stunde
dauern.

11. Nehmen Sie das Druckbett aus dem Drucker, und entfernen Sie das Teil mit dem mitgelieferten Schaber
vom Druckbett.

Warnung: Der Schaber, der mit Markforged-Druckern geliefert wird, ist scharf und kann bei
unsachgemaBer Verwendung Verletzungen verursachen.

Tipp: Schaben Sie immer von lhrem Kérper weg. Wenn Sie ein Teil entfernen, stitzen Sie das
Druckbett in vertikaler Position gegen eine stabile, ebene Fldche ab. Schieben Sie den Schaber unter
die Ecke des Teils. Halten Sie beim Entfernen eines Teils aus dem Druckbett stets Finger oder andere
Kérperteile von der Spur des Schabers fern. Halten Sie beim Entfernen des Teils einen spitzen Winkel
zwischen Schaber und Druckbett ein.

12. Verwenden Sie warmes Wasser, um den Klebstoff vom Druckbett zu entfernen.

Hinweis: Verwenden Sie keine Seifen oder andere Reinigungsmittel, da diese das Bett
beschédigen oder Riuckstidnde hinterlassen kénnen.

15
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VERWALTEN VON EIGER-ORGANISATIONEN

Bevor Sie auf Inrem Drucker drucken kdnnen, muss er einer Organisation in Eiger, unserer Software

zum Schneiden und Verwalten von Teilen, zugeordnet werden. Sie bendtigen die Drucker-ID und den
Zugriffsschlissel, um diesen Vorgang abzuschlieRen. Beachten Sie, dass ein Drucker nur einer einzigen Eiger-
Organisation zugeordnet werden kann und ein Benutzer nur einer einzigen Organisation angehdren kann.

NEUE ORGANISATION ERSTELLEN
Navigieren Sie in einem Google Chrome-Browser zu https://www.eiger.io/register.
Geben Sie alle erforderlichen Informationen ein, um eine Eiger-Organisation zu erstellen.

EMAIL

user@example.com

FULL NAME

John Appleseed

ORGANIZATION NAME

ACME Inc.

PHONE NUMBER

+1(234) 567 8901

PASSWORD

Enter new password

CONFIRM PASSWORD

Re-enter new password

By signing up, you agree to our terms of service.

SIGN UP

Sie erhalten eine E-Mail von Eiger, nachdem Sie lhre Organisation erstellt haben. Klicken Sie auf den Link
in der E-Mail, um den Anmeldevorgang abzuschlieBen.


https://www.eiger.io/register
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Nach der Anmeldung werden Sie von Eiger aufgefordert, ein Gerat zu registrieren. Suchen Sie die ID und
den Zugriffsschlissel Inres Druckers auf den mit Inrem Drucker gelieferten Aufklebern oder auf dem
Bildschirm ,Printer Info" (Druckerinformationen) lhres Druckers. Sie finden den Bildschirm ,Printer Info”,
indem Sie auf dem Touchscreen des Druckers das Menu auswahlen und zu Settings > System Info
(Einstellungen > Systeminformationen) navigieren.

Geben Sie den Namen, die ID und den Zugriffsschlissel des Druckers in die Felder auf dem Bildschirm
ein, und klicken Sie auf Register (Registrieren).

Register A New Device

Device Name
Device ID

Device Access Key

BACK

DRUCKER ZU VORHANDENER ORGANISATION HINZUFUGEN

Wenn Sie bereits Uber eine Organisation verfigen, kdbnnen Sie jederzeit einen neuen Drucker mit der Geréate-
ID und dem Zugriffsschltssel hinzufugen. Sie finden diese Informationen, indem Sie auf dem Touchscreen
des Druckers das MenU auswéhlen und zu Settings > System Info (Einstellungen > Systeminformationen)
navigieren.

1.

2,
3.
4,

Melden Sie sich in einem Google Chrome-Browser bei lhrem Eiger-Konto an.
Navigieren Sie zu https://www.eiger.io/devices.
Wahlen Sie auf dem Bildschirm die Schaltflache Register Device (Gerat registrieren).

Geben Sie den Namen, die ID und den Zugriffsschltssel lhres Druckers in die Felder auf dem Bildschirm
ein, und klicken Sie auf Register (Registrieren).

17
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ANSCHLIESSEN DES DRUCKERS

VORBEREITENDE SCHRITTE

2% Markforged

Wenn Sie den Drucker eingeschaltet haben, bevor Sie ihn zu lhrem Eiger-Konto hinzufligen, missen Sie den

Drucker aus- und wieder einschalten, damit er mit Ihrem Konto verbunden wird.

ANSCHLUSS UBER WLAN

1. Wahlen Sie das WLAN—Simbol im Dashboard aus.

Oonyx 141 cc

29

o Ready to Print

Carbon Fiber 102 cc

30°¢

2. Wahlen Sie Wi-Fi aus.

Network Manager

oy -
Ethernet ! Wi-F

i i Offfine

Done
NETWORK O ;J

‘ Configure ’

3. Wahlen Sie Confiiure (Konfiiurieren), um Ihre Netzwerkinformationen einzugeben.

Network Manager

&ood

Ethernet

Done ‘
NETWORK o
de ‘ Configure
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4. Wahlen Sie ein Netzwerk aus dem Drop-down-Men( Netzwerkname aus, und geben Sie bei Bedarf Ihr

Netzwerkkennwort ein.

Network Name

=

5. Klicken Sie auf Save (Sieichern), und warten Sie, bis der Drucker die Verbindung hergestellt hat.

Network Name

=

ANSCHLUSS UBER ETHERNET (LAN)

1. SchlieBen Sie das Ethernet-Kabel an den Ethernet-Port an.
Hinweis: Stellen Sie sicher, dass Ihr kabelgebundenes Netzwerk (LAN, Local Area Network)

DHCP verwendet.

2. Wahlen Sie das Ethernet-Symbol im Dashboard aus, und wahlen Sie dann Ethernet und anschlieBend

Done (Fertii).

Oonyx 260 cc Carbon Fiber 41 cc

27  27°¢

o Ready to Print

19
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MAC-ADRESSE DES DRUCKERS ABRUFEN

Ihr Drucker kann seine IP-Adresse nicht selbst anzeigen, aber Sie kdnnen die MAC-Adresse fur Ethernet oder
WLAN auffinden.

1. Wahlen Sie das WLAN—Simbol im Dashboard aus.

Onyx 141 cc Carbon Fiber 109 cc

29 30

Q Ready to Print

2. Klicken Sie entweder auf die Ethernet- oder die WLAN-Kachel, je nachdem, auf welche MAC-Adresse

Sie zugreifen mochten.
Hinweis: Ihr Drucker zeigt die eindeutige MAC-Adresse der Verbindungsoption an, die derzeit

aktiviert ist, auch wenn der Drucker keine Verbindung zum Internet herstellen kann. Es kann

i‘eweils nur eine MAC-Adresse aniezeiit werden.

Network Manager
«> |EEcEEl ®
Ethernet Wi-Fi Offline
‘ Done
NETWORK o Q :
s ‘ Configure ‘

3. Wenn der Status des Netzwerks Online ist, klicken Sie auf die die Schaltflaiche Done (Fertig).

4. Wahlen Sie das l\/lenUsimbol im Dashboard aus.

Oonyx 141 cc Carbon Fiber 109 cc

29 30

0 Ready to Print




5. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Settings (Einstellungen) aus.

INDUSTRIEDRUCKER - BENUTZERHANDBUCH

Bed Level Materials Storage
> > >

Utllities Print Queue Settings
> ® >

2% Markforged

Wahlen Sie aus den verfligbaren Optionen die Kachel System Info (Systeminformationen) aus.

Networlk Update
Manager Manager SIS 2
® @ [ ]
System Info
[

Wahlen Sie das WLAN-Symbol unten auf dem Bildschirm aus.

Printer ID

e 2017-03-29-17:47:27
n 9d40749
/are Version c67f241

Els | 7|~

Sie kdnnen sich nun Ihre MAC-Adresse fur die aktivierte Verbindungsoption ansehen.

21
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WLAN ODER ETHERNET DEAKTIVIEREN

1. Wahlen Sie das WLAN—Simbol im Dashboard aus.

onyx 141 cc

29°¢

o Ready to Print

Carbon Fiber 109 cc

30°€

2. TiEien Sie auf die Kachel Offline.

Network Manager

NETWORK

Ethernet |

v

Done

’ Configure ’

3. Wahlen Sie Done (Fertig).

2% Markforged
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NETZWERKANFORDERUNGEN

Geréte von Markforged kommunizieren Uber das 2,4-GHz-WLAN-Band. Wenn Sie Hilfe beim Einrichten lhres
Netzwerks benotigen, wenden Sie sich an |hr internes IT-Team.

KABELGEBUNDENE VERBINDUNGEN

2% Markforged

Fur die Ethernet-Verbindung mussen Kabel mit einer Lange von weniger als 30 Metern verwendet werden.

DHCP

Produkte von Markforged unterstttzen nur DHCP. Statische IP-Adressen werden nicht unterstitzt.

PORTS/HOSTNAMEN

Produkte von Markforged mussen Zugriff auf die folgenden Hostnamen und Ports haben.

HOSTNAME PORT |[PROTOKOLL [ ERFORDERLICH? | GRUND
s3.amazonaws.com | 443 TCP Ja Geratebetrieb
mfeiger-production. | 443 TCP Ja Geréatebetrieb
s3.amazonaws.com
cdn.eigerio 443 TCP Ja Gerétebetrieb
WWw.eiger.io 443 TCP Ja Geratebetrieb
*pool.ntp.org 123 UDP Ja network time protocol
ipvd.connman.net 80 TCP Nein Online-
Statusuberprufung
datalogentriescom | 443 TCP Nein Remote-Protokollierung
datalogentries.com | 10000 | TCP Nein Legacy-Remote-

Protokollierung bei
Softwareversionen vor
14.09.2018

BROWSER

Fur Produkte von Markforged ist der Browser Google Chrome erforderlich. WebSockets muss aktiviert sein.

23
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WICHTIGE INFORMATIONEN ZU KUNSTSTOFF

Nylon und Onyx sind sehr anfallig fur die Absorption von Feuchtigkeit. Kunststoff-Filament, das zu viel
Feuchtigkeit absorbiert hat, verursacht eine Reihe von Druckproblemen, darunter fehlerhafte Drucke,
Unterextrusion, Locher in der Oberseite von Teilen usw. Bitte achten Sie besonders darauf, dass der
Kunststoff NIEMALS Umgebungsluft ausgesetzt ist, und bewahren Sie den Kunststoff IMMER in
dem mitgelieferten Trockenbehalter auf.

So vermeiden Sie, dass der Kunststoff unbrauchbar wird:

Setzen Sie eine Kunststoffspule NIEMALS der Umgebungsluft aus.
Offnen Sie eine Kunststoffspulentasche ERST unmittelbar vor der Verwendung.
\ergewissern Sie sich, dass der Trockenbehalter VOLLSTANDIG verriegelt und geschlossen ist.

Offnen Sie den Kunststoff-Trockenbehilter NICHT, es sei denn, dies ist unbedingt
erforderlich. Wenn der Trockenbehalter ge6ffnet werden muss, halten Sie die Dauer der
Offnung so kurz wie moglich.

Wenn Sie Ihren Drucker langere Zeit nicht verwenden mochten, bewahren Sie die Spule im
Trockenbehalter auf, wobei das Filament im Drucker eingelegt ist. Der Trockenbehalter und die
Trockenmittelpackungen schitzen gut vor Feuchtigkeit, und das im Trockenbehalter gelagerte Material
sollte bis zu einem Jahr halten, bevor der Wassergehalt zu hoch fur den Druck wird. Wenn Sie ein Gerat
nach einer langen Leerlaufzeit neu starten, fuhren Sie das Dienstprogramm flr den Reinigungsdruck fur
feuchten Kunststoff aus, bis sich der Dampf verflichtigt (dies kann 2 bis 3 Durchlaufe dauern).

UberprUfen Sie vor der Verwendung die Beutel, die Kunststoff-Filament enthalten, auf Lécher oder Risse.

Verwenden Sie immer genau zwei Trockenmittelpackungen in der Trockenbehalter. Entsorgen
Sie altere Trockenmittelpackungen jedes Mal, wenn Sie Spulen wechseln.
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LADEN VON KUNSTSTOFF

Hinweis: Der Druckkopf wird beim Laden von Kunststoff heiB. Gehen Sie beim Arbeiten in der Ndhe
der Disen mit Vorsicht vor.

Zubehor
Waage bis 1 g genau (fur gemessene Ladung)
Drahtschneider

Pinzette

Diese Anweisungen beziehen sich auf das Einrichten einer neuen oder nicht vollen Spule von Kunststoff-
Filament (Onyx oder Nylon) in Inrem Drucker. Befolgen Sie dazu zundchst die Anweisungen unter Kunststoff fir
das Laden einrichten. Je nachdem, ob der Drucker den Uberblick dartiber behalten soll, wie viel Material auf
der Spule verbleibt, lesen Sie bitte die Abschnitte gemessene Ladung Kunststoff oder Kunststoff schnell
laden. Bevor Sie mit diesen Schritten beginnen, stellen Sie bitte sicher, dass Sie folgende Schritte erfolgreich
durchgefuhrt haben:

Entfernen Sie alle derzeit in den Drucker geladenen Kunststoffe.

Entsorgen Sie die alte Kunststoffspule ggf.

Entsorgen Sie alle Trockenmittelpackungen, die nicht mit der aktuell zu ladenden Kunststoffspule
geliefert wurden.

Lesen Sie den Abschnitt Wichtige Informationen zu Kunststoff.

KUNSTSTOFF ZUM LADEN EINRICHTEN

Offnen Sie den Trockenbehélter im Druckergehéuse, und entfernen Sie die Spindel von innen. Ziehen Sie
die magnetische Spindelkappe und das Spindelgehause auseinander.
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2. Nur beim ersten Laden: Entnehmen Sie die blau gefarbte Kunststoffzuleitung aus dem Zubehorkit.
Flhren Sie ein Ende des Schlauchs durch die Offnung auf der Riickseite des Gehduses und in den
Adapter auf der Rickseite des Trockenbehalters ein. Fihren Sie das andere Ende des Schlauchs durch
die Offnung auf der Riickseite des Druckers zwischen Schrittmotor und Druckergehéduse und durch den

Clip am Druckergehause (siehe unten).

3. FUhren Sie vor dem Laden lhrer neuen oder nicht vollen (d. h. zuvor bereits zum Drucken verwendeten)
Spule vorbereitende Schritte aus:

® Neue Spule: Nehmen Sie die Spule aus der Verpackung, nachdem Sie sich vergewissert haben, dass
der Kunststoff-Filament-Materialbeutel keine Locher hat. Legen Sie zwei Trockenmittelpackungen in die
Ecken des Trockenbehalters.
Hinweis: Es sollte NICHT erforderlich sein, mehr als zwei Trockenmittelpackungen in den
Trockenbehélter zu legen.

® Nicht volle Spule: Wenn Sie mdchten, dass Ihr Drucker das verbleibende Kunststoffmaterial misst,
wiegen Sie die Spule in Gramm, und notieren Sie sich das Gewicht.
Hinweis: Wenn Sie diesen Wert spéter eingeben, subtrahiert der Drucker automatisch das
Gewicht der Spule, um das Gewicht des Materials selbst zu erhalten.

4. Setzen Sie die Kunststoff-Filamentspule auf die Spindel und befestigen Sie die Spindelkappe so, dass die
Magnete verbunden werden.
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5. Platzieren Sie die Spule und die Spindel so in dem Trockenbehalter, dass das Filament von der
Oberseite der Spule austritt.
Hinweis: Die Kunststoffspule wird unter Spannung gewickelt. Halten Sie den Kunststoff immer
gegen die Spule, um ein Abrollen wéhrend des Ladevorgangs zu verhindern.

) |

6. Verwenden Sie einen Drahtschneider oder ein &hnliches Werkzeug, und schneiden Sie das Kunststoff-
Filament in einem Winkel von 45, so dass es sich leicht I6sen und in den Schlauch eingeflhrt werden
kann.

7. FuUhren Sie das Ende des Filaments in den Trockenbehalteradapter ein. Fihren Sie es ganz durch die
Kunststoffzuleitung, sodass es am anderen Ende hervorsteht.

8. SchlieRen Sie die Abdeckung des Trockenbehalters, und driicken Sie die Laschen zusammen, bis sie je
zweimal einrasten. SchlieBen Sie dann die Gehauseturen.

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass der Trockenbehélter immer geschlossen und vollstandig
verriegelt bleibt, auBer beim schnellen Laden oder Austauschen des Filaments.

9. Stellen Sie sicher, dass keine Reste oder Teile gebrochenen Kunststoff-Filaments im Drucker
zurlckbleiben. Wenn Sie etwas finden, lesen Sie bitte den Abschnitt Reinigung der Bowden-
Schlduche, bevor Sie mit diesen Anweisungen fortfahren.

GEMESSENE LADUNG KUNSTSTOFF

Die Materialmessung ist ein Prozess, der von lhrem Drucker durchgefuhrt wird, um zu verfolgen, wie viel

Material wahrend des Druckens verwendet wird, und um so festzustellen, wie viel Material noch auf einer Spule
vorhanden ist. Damit die Materialmessung durchgefuhrt werden kann, muss dem Drucker mitgeteilt werden,
wie viel Material sich auf der Spule befindet, wenn das Filament in den Drucker geladen wird. Wenn Sie den
gemessenen Ladevorgang ausfuhren und das Gewicht lhrer Kunststoffspule eingeben, verfolgt Ihr Drucker das
verbleibende Material und kann Sie sogar warnen, wenn fur lhren Druckauftrag mehr Kunststoff als gegenwartig
vorhanden erforderlich ist.
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1. Wahlen Sie das l\/lenL'Jsimbol im Dashboard aus.

Oonyx 141 cc

29°¢

Carbon Fiber 109 cc

30°¢

o Ready to Print

2. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Materials (Materialien) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> L >

< Materials x
Load Plastic Unload Plastic Reset Plastic
Meter
p_]ro M @ °® ~
Load Fiber Unload Fiber SESE
Meter
O - ® .

3. Wahlen Sie die Kachel Load Plastic (Kunststoff laden) aus, um den Kunststoff-Ladevorgang zu starten.
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4. Wahlen Sie auf dem Touchscreen des Druckers die Option Meter Load (gemessene Ladung).

Load Plastic Cancel

Please male sure your drybox is latched
closed at the end of this utility. Wet plastic is a
leading cause of print failures, and the plastic
will absorb significant moisture when exposed
to air for more than 15 minutes.

5. Wahlen Sie den Kunststofftyp aus, den Sie in den Drucker laden.
Load Plastic Cancel

What type of plastic are you loading?

Nylon W

Nylon - EOL

Onyx FR

6. Wahlen Sie den Typ der Spule aus, die Sie laden.
Hinweis: Wéhlen Sie Full Spool (Volle Spule) nur aus, wenn Sie eine neue 800-cm3-
Standardspule laden. Wéhlen Sie fur alle anderen Optionen Partial Spool (Nicht volle Spule) aus.

Load Plastic

How much plastic is left on the spool you're
loading?

Full Spool Partial Spool | Skip

29
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Wenn Sie Full Spool ausgewahlt haben, fahren Sie mit Schritt 8 fort. Wenn Sie Partial Spool ausgewahlt

haben, fuhren Sie die folgenden zuséatzlichen Schritte aus, um Ihrem Drucker genaue Gewichtsangaben
bereitzustellen:

® Geben Sie das Gewicht der Spule in den Touchscreen des Druckers ein, und tippen Sie auf Do

ne (Fertig).
Load Plastic Load Plastic m

Please weigh your plastic, including the spool,
and enter the result in grams. Then, press
Next.

[ } i 8 <) 0

lgrams

Back m 1 2 3 done

Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf Next (Weiter).
Load Plastic

Cancel

Please weigh your plastic, including the spool,
and enter the result in grams. Then, press
Next.

[548 } grams

8. Warten Sie, bis der Druckkopf aufgeheizt ist, und tippen Sie auf dem Bildschirm auf die Schaltfliche Next
(Weiter).
Load Plastic
Clear leftover filament from extruder if
necessary. When finished, press Next.
9.

Fuhren Sie dem Kunststoff-Extruder das Material aus der Kunststoffzuleitung zu, und stecken Sie die
Kunststoffzuleitung in die Steckverbindung des Extruders.
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10. Warten Sie, bis sich das Kunststoff-Filament durch den Bowden-Schlauch bewegt. Sobald das Material
aus der Duse extrudiert, tippen Sie auf Stop (Stopp).
Hinweis: Der Kunststoffextruder beginnt zu klicken, wenn das Material von der Dise extrudiert
wird. Dies ist ein normales und erwartetes Verhalten beim Laden des Materials.

Load Plastic Cancel

Push plastic into the filament feed tube until
the extruder is loaded. Wait for plastic to feed
through the tube. When the plastic starts
coming out of the nozzle, press Stop.

Retry Stop

11. Entfernen Sie mit einer Pinzette alles extrudierte Material, das sich auf der Dlse ansammelt.

12. Tippen Sie auf Done (Fertig), um das Dienstprogramm zu beenden, oder auf Retry (Wiederholen), um mit
dem Extrudieren von Material fortzufahren.

Load Plastic Cancel

Plastic loading complete. Remove excess
plastic from nozzle. If plastic did not come out
of the nozzle, press Retry.

Retry | ’ Cool Down ‘

KUNSTSTOFF SCHNELL LADEN

Hinweis: Es wird dringend empfohlen, nach Méglichkeit die Option zur gemessenen Ladung zu
verwenden, um eine genauere Materialmessung zu gewéhrleisten.

Wenn Sie nicht mdchten, dass Ihr Drucker die verbleibende Materialmenge verfolgt, oder wenn Sie nicht Gber
die Ressourcen verfligen, die zum Wiegen der Spule erforderlich sind, kdnnen Sie mit dem Drucker einen
Schnellladevorgang ausfuhren. Wenn Sie diesen Vorgang verwenden, um Kunststoff zu laden, kann Ihr Drucker
nicht anzeigen, wie viel Material noch Ubrig ist, und Sie kbnnen auch keine Warnmeldung erhalten, wenn lhr
Drucker fast leer ist.
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1. Wahlen Sie das l\/lenL'Jsimbol im Dashboard aus.

Oonyx 141 cc

29°¢

Carbon Fiber 109 cc

30°¢

o Ready to Print

2. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Materials (Materialien) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> L >

< Materials x
Load Plastic Unload Plastic Reset Plastic
Meter
p_]ro M @ °® ~
Load Fiber Unload Fiber SESE
Meter
O - ® .

3. Wahlen Sie die Kachel Load Plastic (Kunststoff laden) aus, um den Kunststoff-Ladevorgang zu starten.
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4. Wahlen Sie auf dem Touchscreen des Druckers die Option Quick Load (Schnelles Laden).

7.

Load Plastic Cancel

Please male sure your drybox is latched
closed at the end of this utility. Wet plastic is a
leading cause of print failures, and the plastic
will absorb significant moisture when exposed
to air for more than 15 minutes.

Quick Load Meter Load

Load Plastic Cancel

What type of plastic are you loading?

Nylon - EOL Nylon W

Onyx FR

Warten Sie, bis der Druckkopf aufgeheizt i

Clear leftover filament from extruder if
necessary. When finished, press Next.

Next |

Fuhren Sie das Material aus der Kunststoffzuleitung dem Kunststoffextruder zu.

Wahlen Sie den Kunststofftyp aus, den Sie in den Drucker laden.

st, und tippen Sie dann auf Next (Weiter).
Load Plastic ﬁ
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8. Warten Sie, bis sich das Kunststoff-Filament durch den Bowden-Schlauch bewegt. Sobald das Material
aus der Duse extrudiert, warten Sie zwei Sekunden, und tippen Sie dann auf Stop (Stopp).
Hinweis: Der Kunststoffextruder beginnt zu klicken, wenn das Material aus der Dise extrudiert
wird. Dies ist ein normales und erwartetes Verhalten beim Laden des Materials.

Load Plastic Cancel

Push plastic into the filament feed tube until
the extruder is loaded. Wait for plastic to feed
through the tube. When the plastic starts
coming out of the nozzle, press Stop.

Retry Stop
9. Entfernen Sie mit einer Pinzette alles extrudierte Material, das sich auf der Dlise ansammelt.
10. Tippen Sie auf Done (Fertig), um das Dienstprogramm zu beenden, oder auf Retry (Wiederholen), um mit
dem Extrudieren von Material fortzufahren.
Load Plastic Cancel

Plastic loading complete. Remove excess
plastic from nozzle. If plastic did not come out
of the nozzle, press Retry.

Retry ’ ‘ Cool Down ’ |

34
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LADEN VON FASER

Zubehér
® Skalierung auf 1 g genau (wenn Sie den Vorgang zur gemessenen Ladung ausfiihren médchten)
® Pinzette
® Drahtschneider

Diese Anweisungen gelten fUr die Einrichtung einer neuen oder nicht vollen Faserspule (Kohlefaser, Glasfaser,
Kevlar oder HSHT) in lhrem Drucker. Befolgen Sie dazu zunachst die Anweisungen unter Faser fiir das Laden
einrichten. Je nachdem, ob der Drucker nachverfolgen soll, wie viel Material auf der Spule verbleibt, lesen

Sie bitte die Abschnitte gemessene Ladung Faser oder Kunststoff schnell laden. Bevor Sie mit diesen
Schritten beginnen, stellen Sie bitte sicher, dass Sie folgende Schritte erfolgreich durchgeflhrt haben:

® Entfernen Sie sdmtliche derzeit in den Drucker geladene Faser.

FASER ZUM LADEN EINRICHTEN

1. Wenn es sich um eine nicht volle (d. h. eine zuvor zum Drucken verwendete) Spule handelt und Sie
mdchten, dass lhr Drucker das verbleibende Fasermaterial misst, wiegen Sie die Spule in Gramm, und
notieren Sie das Gewicht.

Hinweis: Wenn Sie diesen Wert spater eingeben, subtrahiert der Drucker automatisch das
Gewicht der Spule, um das Gewicht des Materials selbst zu erhalten.

2. Halten Sie das Ende der Faser, um ein Abspulen zu verhindern, und entfernen Sie das Klebeband.

3. Wickeln Sie vorsichtig 75 cm Material von der Spule ab, und bringen Sie das Klebeband wieder an, um
das restliche Material vor dem Abspulen zu schutzen.

Hinweis: Um ein Verbiegen des Materials zu vermeiden, kleben Sie es an die Innenseite der
Su/nwand.

4. Verwenden Sie einen Drahtschneider oder ein dhnliches Werkzeug, um verbogenes Filament zu
entfernen, da dieses schwierig zu laden sein kann.

5. Fihren Sie das geschnittene Ende des Materials durch die Faserzuleitung, bis es den Faserextruder
erreicht.
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GEMESSENE LADUNG FASER

Die Materialmessung ist der Prozess, mit dem der Drucker den Materialverbrauch verfolgt und so feststellt, wie
viel Filament auf einer Spule verbleibt. Wenn Sie den gemessenen Ladevorgang ausfuhren und das Gewicht
Ihrer Faserspule eingeben, verfolgt Ihr Drucker das verbleibende Material und kann Sie sogar warnen, wenn fur
Ihren Druckauftrag mehr Faser als gegenwartig vorhanden erforderlich ist.

1. Wahlen Sie das l\/lenUsimbol im Dashboard aus.

Oonyx 141 cc Carbon Fiber 109 cc

29 30~
@ Ready to Print

2. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Materials (Materialien) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> ® >

3. Wahlen Sie die Kachel Load Fiber (Faser laden) aus, um den Kunststoff-Ladevorgang zu starten.

< Materials x
Load Plastic Unload Plastic Reset Plastic
Meter
p_]ro M @ °® °
[ ; Reset Fiber
Load Fiber Unload Fiber e
0 -~ P °
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4. Wahlen Sie auf dem Touchscreen des Druckers die OptionMeter Load (gemessene Ladung).

Load Fiber

First, male sure the bowden tube from the
fiber spool holder all the way to the printhead
is clear of any fiber. If stray fiber is left in the

bowden tube, unscrew the tube from the
printhead, pull all fiber out of the tube, and
screw the tube back in. Then, press Next,

Cancel

5. Wahlen Sie den Fasertyp aus, den Sie in den Drucker laden.

Load Fiber

What type of fiber are you loading?

Fiberglass HSHT Glass

Cancel

6. Wahlen Sie den Typ der Spule aus, die Sie laden.

Load Fiber

50cc Full 150cc Full

What spool size are you using?

Cancel

Back

50cc Partial | | 150cc Partial |

Skip
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Wenn Sie 50cc Full (50 cm3 voll) oder 150c¢c Full (150 cm3 voll) ausgewahlt haben, fahren Sie mit
Schritt 8 fort. Wenn Sie 50cc Partial oder 150cc Partial ausgewahlt haben, befolgen Sie bitte die
folgenden zusatzlichen Schritte, um lhrem Drucker genaue Gewichtsangaben bereitzustellen:

Nehmen Sie die Notiz zur Hand, die Sie zuvor (in Gramm) vom Gewicht der Spule gemacht haben.

Load Fiber Cancel

Please weigh your fiber, including the spool,
and enter the result in grams. Then, press
Next.

J ]

Geben Sie das Gewicht der Spule in den Touchscreen des Druckers ein, und tippen Sie auf Done (Fertig) ein.

Load Fiber Cancel

Please weigh your fiber, including the spool,
and enter the result in grams. Then, press
Next.

J51 } grams

Load Fiber Cancel
7 8 0

4 5 &
1 2 done

Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf Next (Weiter).

Flhren Sie die Faser weiter durch die Zuleitung zu, bis der Extruder das Material aufnimmt. An diesem
Punkt wird die Faser automatisch nach oben gezogen und durch den Bowden-Schlauch gefthrt, bis sie

den Druckkopf erreicht.
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9. Platzieren Sie die Faserspule wahrend der Faserzufihrung durch den Faserextruder so auf die Spindel,
dass das Material vom Boden der Spule aus austritt. Bringen Sie die magnetische Kappe auf der Spindel
an, um die Spule zu fixieren.

ey

10. Wenn die Faser auf der Spule unter Spannung steht, entfernen Sie das Klebeband von der Innenseite
der Spule, und legen Sie es zur spateren Verwendung beiseite. Wir empfehlen, es an der Vorderseite der
Spule zu befestigen.
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11. Wenn die Faser vom Druckkopf extrudiert wird, tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers

auf Cut (Abschneiden).

Hinweis: Tippen Sie erst dann auf Cut (Abschneiden), wenn die Faser sichtbar aus der Dise extrudiert
wurde. Wenn Sie zu friih auf Cut (Abschneiden) tiipen, kommt es wahrscheinlich zu einem Faserstau.

Load Fiber

Push fiber into the fiber feed tube until the
extruder is loaded. Then, wait for fiber to feed
through the tube. When fiber starts coming
out of the nozzle, press Cut.

Carbon Fiber
Retry Cut

12. Entfernen Sie das extrudierte Material mit einer Pinzette von der Dise, wenn es nicht alleine herausfallt.

13. Wenn der Vorgang abgelaufen ist, bevor die Faser die Dise erreicht, tippen Sie einfach
auf Retry (Wiederholen), um die Faserladeprozedur neu zu starten.

14. Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf Done (Fertig), um das Dienstprogramm zu beenden.

Load Fiber Cancel

Fiber loading complete. Remove excess fiber
from nozzle and tube.

Carbon Fiber

FASER SCHNELL LADEN

Wenn Sie nicht mdchten, dass Ihr Drucker die verbleibende Materialmenge verfolgt, oder wenn Sie nicht Uber
die Ressourcen verflugen, die zum Berechnen des Spulengewichts erforderlich sind, kénnen Sie mit dem
Drucker einen Schnellladevorgang ausfuhren. Wenn Sie diesen Vorgang verwenden, um Faser zu laden, kann Ihr
Drucker nicht anzeigen, wie viel Material noch Ubrig ist, und Sie kdnnen auch keine Warnmeldung erhalten, wenn
Ihr Drucker fast leer ist.
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Wahlen Sie das I\/IenUsimbol im Dashboard aus.

Onyx 141 cc Carbon Fiber 109 cc

29  30°¢
@ Ready to Print

Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Materials (Materialien) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> ® >

Wahlen Sie die Kachel Load Fiber (Faser laden) aus.

< Materials x
Load Plastic Unload Plastic Reset Plastic
Meter
p_jre M @ ° -
Load Fiber Unload Fiber e e
Meter
O - ® =
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4. Wahlen Sie auf dem Touchscreen des Druckers die Option Quick Load (Schnelles Laden).
Load Fiber Cancel

First, make sure the bowden tube from the
fiber spool holder all the way to the printhead
is clear of any fiber. If stray fiber is left in the

bowden tube, unscrew the tube from the
printhead, pull all fiber out of the tube, and
screw the tube back in. Then, press Next,

5. Wahlen Sie den Fasertyp aus, den Sie in den Drucker laden.
Load Fiber Cancel

What type of fiber are you loading?

Fiberglass HSHT Glass

6. Fuhren Sie die Faser weiter durch die Zuleitung zu, bis der Extruder das Material aufnimmt. An diesem
Punkt wird die Faser automatisch nach oben gezogen und durch den Bowden-Schlauch gefiihrt, bis sie
den Druckkopf erreicht.

7. Platzieren Sie die Faserspule wahrend der Faserzufiihrung durch den Faserextruder so auf die Spindel,
dass das Material vom Boden der Spule aus austritt. Bringen Sie die magnetische Kappe auf der Spindel
an, um die Spule zu fixieren.
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Sobald die Faser auf der Spule unter Spannung steht, entfernen Sie das Klebeband von der Innenseite der Spule,
und legen Sie es zur spateren Verwendung beiseite. Wir empfehlen, es an der Vorderseite der Spule zu befestigen.
e )

Wenn die Faser vom Druckkopf extrudiert wird, tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers

auf Cut (Abschneiden).

Hinweis: Tippen Sie erst dann auf Cut (Abschneiden), wenn die Faser sichtbar durch die Dise extrudiert

wurde. Wenn Sie zu friih auf Cut (Abschneiden) tippen, kommt es wahrscheinlich zu einem Faserstau.
Load Fiber moi

Push fiber into the fiber feed tube until the
extruder is loaded. Then, wait for fiber to feed
through the tube. When fiber starts coming
out of the nozzle, press Cut.

Carbon Fiber

Retry Cut

Entfernen Sie das extrudierte Material mit einer Pinzette von der Duse, wenn es nicht alleine herausfallt.

Wenn der Vorgang ablauft, bevor die Faser die Duse erreicht, starten Sie einfach den Faserladevorgang
durch Drucken von Retry (Wiederholen) neu.

Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf Done (Fertig), um das Dienstprogramm zu beenden.
Load Fiber Cancel

Fiber loading complete. Remove excess fiber
from nozzle and tube.
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NIVELLIEREN DES DRUCKBETTS

Zubehor
Schaber
Klebestift
Ausgleichsscheibe mit der Bezeichnung PLASTIC
Ausgleichsscheibe mit der Bezeichnung FIBER
2,5-mm-Sechskantschlisse

Hinweis: Reinigen Sie das Druckbett vor der Nivellierung grindlich mit Wasser, um Kleberreste zu
entfernen. Trocknen Sie das Druckbett mit einem Papiertuch, bevor Sie fortfahren.

AUSFUHREN DES DIENSTPROGRAMMS ZUR LASER-NIVELLIERUNG DES DRUCKBETTS

Mit dem Dienstprogramm zur Laser-Nivellierung des Druckbetts kénnen Sie |lhr Druckbett prazise ausrichten
und erhalten wahrend des Nivelliervorgangs Live-Feedback, um sicherzustellen, dass das Bett so eben wie
moglichist. Es ist nach dem Ausfuhren des Dienstprogramms zur Laser-Nivellierung des Druckbetts nicht
erforderlich, das Druckbett mit den Ausgleichsscheiben zu nivellieren.

Wenn Sie kein Dienstprogrammm ausfuhren, kénnen Sie das Druckbett manuell anheben oder absenken.

Hinweis: Der Druckkopf bewegt sich wéhrend dieses Dienstprogramms automatisch.

44
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2. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Bed Level (Druckbettniveau) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >
————————————————
Utllities Print Queue Settings
> ® >

Bed Leveling

Laser Bed Shim Bed
Level Level
[ ®

Adjust Print
Bed Z Offset

Adjust Fiber
Nozzle Height

Warten Sie, bis beide Dusen vollstandig aufgeheizt sind.

Laser Bed Level

Heating up for bed lewvel. ..

Plastic nozzle: 157°C
Fiber nozzle: 149°C

Wahlen Sie aus den verfugbaren Optionen die Kachel Laser Bed Level (Laser-Nivellierung des
Druckbetts) aus.
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5. Lesen Sie die Warnung auf dem Bildschirm beztiglich der Austbung von Druck auf das Druckbett
wahrend des Nivelliervorgangs, und tippen Sie dann auf Start.

Laser Bed Level Cancel

Warning: During this process, do not rest
your hand or put any pressure on the print
bed or the upper part of the printer frame.
Doing so will set your bed to the wrong
height.

6. Warten Sie, bis der Druckkopf den ersten Scan des Druckbetts abgeschlossen hat, und tippen Sie dann
auf Next (Weiter).
Hinweis: Wenn das Bett entweder sehr hoch oder sehr niedrig ist, was manchmal durch
den Wechsel von Druckbetten verursacht wird, kann der Drucker den groBen Versatz
moglicherweise nicht automatisch ausgleichen. In diesem Fall wird auf dem Bildschirm ein
Fehler angezeigt, und Sie werden aufgefordert, den Laser-Nivelliervorgang mit vollstédndig
geldésten Randelschrauben zu starten. In diesem Fall miissen Sie méglicherweise auch den
Z-Versatz anpassen.

Bed Level

Initial bed scan complete

7. Stellen Sie die erste Rédndelschraube so ein, dass sich der Pfeil auf dem Bildschirm im griinen Bereich der
Laseranzeige-Leiste befindet, und tippen Sie dann auf Next (Weiter).

Bed Level - Right Cancel

Q Your screw is in the correct position.

Laser reading deviation: -2um

Too Low Too High

A
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Stellen Sie die zweite Randelschraube so ein, dass sich der Pfeil auf dem Bildschirm im grinen Bereich
der Laseranzeige-Leiste befindet, und tippen Sie dann auf Next (Weiter).

Bed Level - Left

O Your screw is in the correct position.
Laser reading deviation: 3um

Too Low Too High

A

Stellen Sie die dritte Randelschraube so ein, dass sich der Pfeil auf dem Bildschirm im grinen Bereich der
Laseranzeige-Leiste befindet, und tippen Sie dann auf Next (Weiter).

Bed Level - Back

o Your screw is in the correct position.
Laser reading deviation: 3um
Too Low Too High

A

Next

Warten Sie, bis der Druckkopf den zweiten Scan des Druckbetts abgeschlossen hat, und tippen Sie dann
auf Next (Weiter), um die relativen Positionen der Dusen zu kalibrieren.

Bed Level - Verifying

Your bed is now level. To repeat the bed
leveling procedure, press Retry. To check
your offsets and adjust the fiber nozzle
height, press Next.

Retry || Next || Skip

'
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11. Stellen Sie sicher, dass Sie die beiden Ausgleichsscheiben aus dem Zubehorsatz zur Hand haben, und
tippen Sie auf Next (Weiter).

Bed Level - How To

You will need the two brass adjustment shims
from your accessory kit. Press Next when
you are ready to continue.

12. Tippen Sie auf die Schaltflaiche Unload Plastic (Kunststoff entladen), um den Kunststoff ein wenig vom
Druckkopf einzuziehen. Dadurch wird verhindert, dass wahrend der Nivellierung Kunststoff von der Duse
tropft.

Bed Level - Check Offsets

Press Unload Plastic to temporarily unload
plastic from the printhead. This prevents
dribbling when you are checking the offsets
with a shim.

IUnIoad Plastic

13. Entfernen Sie mit einer Pinzette Gberschissigen Kunststoff vom Druckkopf, und tippen Sie dann auf Next
(Weiter).

Bed Level - Check Offsets

Clear any excess plastic from the nozzle.
Then, press Next to continue. CAUTION:
Nozzle is extremely hot.

l Next
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14. Schieben Sie die Kunststoff-Ausgleichsscheibe unter die Kunststoffdise, und stellen Sie das Druckbett
mithilfe der Schaltflachen Pfeil nach oben und Pfeil nach unten in kleinen Schritten so ein, dass
ein leichter Zug an der Kunststoffdlse anliegt. Tippen Sie auf Next (Weiter), wenn sich das Bett in der
richtigen Hohe befindet.

Bed Level - Check Offsets

Slide the "PLASTIC SHIM" between the print
bed and the plastic nozzle. CAUTION: Nozzle
is extremely hot.

Nudge the bed up and down until you feel
slight resistance when sliding the shim. Do
not adjust the thumbscrews any further.

Nudge Up | ‘ Nudge Down I Next

15. Schieben Sie die Faser-Ausgleichsscheibe unter die Faserdise, und tippen Sie auf Next (Weiter).
Bed Level - Fiber Nozzle I "Caricel'f__'

Slide the "FIBER SHIM" between the print bed
and the fiber nozzle.

Next
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16. Stellen Sie die Einstellschraube auf der Oberseite des Druckkopfs mit einem 2,5-mm-Sechskantschllissel
so ein, dass die Faserduse ein wenig gespannt ist, und tippen Sie dann auf Reload Plastic (Kunststoff
nachladen).

Bed Level - Fiber Nozzle

Adjust the exposed 2.5mm allen head screw
on top of the print head assembly to adjust
the height of the fiber nozzle until you can feel
slight resistance while sliding the shim. See
the online support documentation for the
exact placement of this allen head screw.

i Reload Plastic
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17. Beobachten Sie die Kunststoffdise, um sicherzustellen, dass der Kunststoff wahrend des
Nachladevorgangs extrudiert wird, und tippen Sie dann auf Next (Weiter), um fortzufahren.
Hinweis: Wenn der Kunststoff wéhrend des Nachladevorgangs nicht extrudiert wird, tippen Sie
auf Retry (Wiederholen), um mehr Kunststoff zu extrudieren. Wiederholen Sie diesen Vorgang,
bis der Kunststoff durch die Dise extrudiert ist.

Bed Level - Reload Plastic Cancel

Plastic loading complete. Remove excess
plastic from nozzle. If plastic did not come out
of the nozzle, press Retry.

Retry ’ ‘ Next 1

18. Tippen Sie auf \(_Veiter, um mit der Kalibrierung der Hohe der FaserdUse (falls zutreffend) zu beginnen,
oder auf Skip (Uberspringen), um das Dienstprogramm zu beenden. Weitere Informationen finden Sie
unten unter Adjust Fiber Nozzle Height (Hohe der Faserdlse anpassen).

Bed Level - Final Check Cancel

To repeat the bed leveling procedure, press
Retry. To run the fiber nozzle height
calibration utility, press Next. To exit, press
Skip.

Retry \ Next ‘ ‘ Skip

AUSFUHREN DES DIENSTPROGRAMMS ZUR NIVELLIERUNG DES DRUCKBETTS MIT
AUSGLEICHSSCHEIBEN

Fur erfahrene Benutzer kann das Dienstprogramm zur Nivellierung des Druckbetts mit Ausgleichsscheiben
die Laser-Nivellierung des Druckbetts effektiv ersetzen. Der Vorgang fur den Testdruck fur Bettausrichtung
(siehe Testdruck fiir Bettausrichtung) sollte jedes Mal ausgeflhrt werden, wenn das Dienstprogramm zur
Nivellierung des Druckbetts mit Ausgleichsscheiben verwendet wird. Méglicherweise mussen Sie mehrere
Durchlaufe mit Ausgleichsscheiben/Testdrucken durchfiihren, bevor das Bett vollstandig nivelliert ist.

Wenn Sie kein Dienstprogramm ausfihren und das Druckbett manuell anheben oder absenken missen, kdnnen
Sie einfach das Druckbett nach oben oder unten dricken.

Hinweis: Der Druckkopf bewegt sich wéhrend dieses Dienstprogramms automatisch.
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1. Wahlen Sie das l\/lenL'Jsimbol im Dashboard aus.

Onyx 141 cc Carbon Fiber 105 cc

29  30°¢
@ Ready to Print

2. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Bed Level (Druckbettniveau) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> L >

3. Wahlen Sie aus den verfligbaren Optionen die Kachel Shim Bed Level (Nivellierung des Druckbetts mit

Ausgleichsscheiben) aus.
< Bed Leveling x

Laser Bed Shim Bed Adjust Print
Level Level Bed Z Offset
2] @ ]
Adjust Fiber

Nozzle Height
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4. Lesen Sie die Warnung bezuglich der Austbung von Druck auf das Druckbett wahrend des
Nivelliervorgangs, und tippen Sie dann auf Next (Weiter).

Bed Level - Start ~ Cancel

Warning: During this process, do not rest
your hand or put any pressure on the print
bed or the upper part of the printer frame.
Doing so will set your bed to the wrong
height. Press Next to begin leveling your print
bed.

Next

5. Stellen Sie sicher, dass Sie die beiden Ausgleichsscheiben aus dem Zubehodrsatz zur Hand haben, und
tippen Sie auf Next (Weiter).

Bed Level - How To

To level your print bed you will need the two
brass adjustment shims from your accessory
kit. Press Next when you're done with each
step.

6. Losen Sie die drei Randelschrauben unterhalb der Druckblihne bis zum tiefsten Punkt, und tippen Sie
dann auf Next (Weiter). Achten Sie darauf, die Randelschrauben nicht zu weit zu I16sen, da sie aus der
Druckbuhne fallen kbnnen.

Bed Level - How To

Loosen each thumbscrew until the print bed
is at its lowest position.

Next
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7. Schieben Sie die Kunststoff-Ausgleichsscheibe zwischen Druckbett und Kunststoffdlse, und tippen Sie
dann auf Next (Weiter).

Bed Level - First Point

Slide the "PLASTIC SHIM" between the print
bed and the plastic nozzle.

8. Stellen Sie die Randelschraube ein, bis Sie einen leichten Widerstand an der Ausgleichsscheibe spuren,
und tippen Sie dann auf Next (Weiter).
Hinweis: Wenn Sie das Dienstprogramm zur Nivellierung des Druckbetts mit Ausgleichsscheiben
zum ersten Mal ausfliihren, missen Sie diesen Vorgang méglicherweise mehrmals wiederholen,
um ein Geflhl flir den richtigen Widerstand zu entwickeln.

Bed Level - First Point Cancel

Adjust the thumbscrew directly below the
nozzle until you can feel slight resistance while
sliding the plastic shim.

Next

9. Wiederholen Sie die Schritte 7 und 8 fir jede Randelschraube, wenn Sie vom Dienstprogramm dazu
aufgefordert werden.

10. Wenn Sie vom Dienstprogramm dazu aufgefordert werden, schieben Sie die Kunststoff-
Ausgleichsscheibe zwischen die Kunststoffdise und das Druckbett, um die Spannung Uber die rechte
Randelschraube zu Uberprifen. Wenn Sie keinen leichten Widerstand mehr auf der Ausgleichsscheibe
spuren, ist das Druckbett nicht eben. Stellen Sie in diesem Fall die Randelschraube ein, bis Sie einen
leichten Widerstand an der Ausgleichsscheibe spuren. Tippen Sie dann auf Retry (Wiederholen), um
mit den beiden anderen Randelschrauben ebenso zu verfahren. Wenn das Bett eben steht und Sie den
korrekten Widerstand an der Ausgleichsscheibe spuren, tippen Sie auf Next (Weiter).




INDUSTRIEDRUCKER - BENUTZERHANDBUCH % Markforged

11. Schieben Sie die Faser-Ausgleichsscheibe zwischen Faserdise und Druckbett, und driicken Sie dann auf
Next (Weiter).

Bed Level - Fiber Nozzle

Slide the "FIBER SHIM" between the print bed
and the fiber nozzle.

12. Stellen Sie die Hohe der Faserdise mit dem 2,5-mm-Sechskantschlissel ein, bis Sie einen leichten
Widerstand an der Faser-Ausgleichsscheibe spuren.
Bed Level - Fiber Nozzle @

Adjust the exposed 2.5mm allen head screw
on top of the print head assembly to adjust
the height of the fiber nozzle until you can feel
slight resistance while sliding the shim. See
the online support documentation for the
exact placement of this allen head screw.

13. Uberpriifen Sie den Widerstand an beiden Ausgleichsscheiben erneut, und tippen Sie auf Weiter, um
zum Dienstprogramm zur Faserdusenkalibrierung (falls zutreffend) zu gelangen. Wiederholen Sie den
Vorgang, um die Ausrichtung des Druckbetts zu andern, oder liberspringen Sie den Vorgang, um das

Dienstprogramm zu beenden.

Bed Level - Final Check

Use the two shims to check both nozzle
heights one last time. To repeat the bed
leveling procedure, press Retry. To run the
fiber nozzle height calibration utility, press
Next. To exit, press Skip.

Retry | ] Next \ | Skip

FASERDUSENHOHE ANPASSEN
Der Testdruck fur die Faserdusenkalibrierung ist so konzipiert, dass Sie erkennen kdnnen, ob die Héhe der

55



56

INDUSTRIEDRUCKER - BENUTZERHANDBUCH % Markforged

FaserdUse zu hoch oder zu niedrig eingestellt ist. Eine falsch eingestellte Faserdlse kann unter anderem zu
Faden- oder Rillenbildung an der Oberflache des Teils fuhren.

Dieser ,Treppen“-Testdruck wird vom Dienstprogramm verwendet, um den Hohenunterschied zwischen den
beiden Dusen zu messen. Wahrend des Druckvorgangs wird die Faserdlse auf einer konstanten Hohe Uber eine
Reihe von ,Stufen” gezogen, sodass Markierungen auf den Stufen verbleiben, auf die sie trifft.

(2 1 0 1 2)

Die Schritte auf dem Teil sind nummeriert, um zu zeigen, wie genau die Faserduse kalibriert ist. Die Hohe der
Stufen wird von links nach rechts erhoht, d. h. ,Stufe -2" ist die niedrigste und ,Stufe 2" ist die hdchste. Eine
korrekt kalibrierte Faserduse trifft zuerst im Feld ,Stufe 0" auf das Teil. Da die Faserduse in konstanter Hohe Uber
das Teil gezogen wird, trifft sie, wenn sie auf ,Stufe 0" trifft, auch die hdheren Stufen rechts von ihr. Suchen Sie
nach der niedrigsten Stufe, auf die die FaserdUse trifft.

Wahrend dieses Druckvorgangs wird die Faserduse dreimal Uber das Teil gezogen und halt dazwischen jeweils
an, damit Sie sehen kénnen, wo die Duse auftrifft, und die Hohe der Faserdlse anpassen kénnen.

TESTDRUCK FUR FASERDUSENKALIBRIERUNG

1. Stellen Sie sicher, dass das Druckbett waagerecht ausgerichtet ist (siehe oben).

2. Reinigen Sie das Druckbett, und wenden Sie den Kleber wie in der Abbildung unten gezeigt an. Setzen Sie
das Druckbett ein.

10 mmE_
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Wahlen Sie das I\/IenUsimbol im Dashboard aus.

Onyx 141 cc Carbon Fiber 109 cc

29« 30°€

0 Ready to Print

Wahlen Sie Bed Level (Druckbett-Niveau).

Menu X
Bed Level Materials Storage
> > >
Utilities Print Queue Settings
> ® >

Wahlen Sie Adjust Fiber Nozzle Heig
Bed Leveling

L aser Bed Shim Bed Adjust Print
Level Level Bed Z Offset

Adjust Fiber
MNozzle Height

ht (Faserdiisenhdhe anpassen) aus.

2% Markforged
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Wahlen Sie Print Staircase (Treppe drucken).

Adjust Fiber Nozzle Height Cancel

If you suspect that your fiber nozzle is at an
incorrect height, print the calibration
staircase. If you have printed the staircase
already, then you are ready to adjust.

‘ Print Staircase | Adjust

Wenn der Druckvorgang abgeschlossen ist, tippen Sie auf Next (Weiter).

& staircase Print Finished

owner Local Disk

Press Next to return to the 'Adjust Fiber
Nozzle Height' utility

relativ zum Treppendruck zu prufen.

Adjust Fiber Nozzle Height

Clean off fiber nozzle if necessary, then press
'Next' to swipe the fiber nozzle over the
staircase. CAUTION: Nozzle is extremely hot.

2% Markforged

Wenn die Faserdlse das Erwarmen beendet hat, tippen Sie auf Next (Weiter), um die Hohe der DUse
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9. Untersuchen Sie das Teil, ohne es aus dem Druckbett zu entfernen, und ermitteln Sie das erste Feld von
links aus gesehen, das eine Markierung von der FaserdUse aufweist, die Uber das Teil lauft.

Hinweis: Markierungen sind auf Nylon White schwieriger zu erkennen. Achten Sie sorgféltig auf
die Disenmarkierung, bevor Sie die Diise absenken und den Testdruck erneut ausfihren.

Hinweis: Wenn Sie routineméBige Faserstaus feststellen und mit der Kohlefaserverstédrkung
drucken, empfehlen wir Ihnen, die Faserdlise eine Stufe héher zu stellen als in der Abbildung
unten, damit die Test-Markierung bei Schritt 1 und nicht bei Schritt O beginnt. Dieser erhdhte
Abstand gleicht die gréBere Schichth6he der Kohlefaser aus.

® \Wenndie l\/lakrn i Feld ,ufe beinnt, is die DUse korrekt kalibriert.

® Wenn die Markierung in einem positiv nummerierten Feld beginnt oder gar keine Markierung vorhanden
ist, ist die DUehh.
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10. Stellen Sie die Hohe der Faserdiise am Druckkopf mit einem 2,5-mm-Sechskantschlissel ein.
Hinweis: Durch Drehen der Einstellschraube 18° im Uhrzeigersinn wird die Faserdise im
Testdruck um eine Stufe abgesenkt. Durch Drehen des Sechskantschliissels gegen den

Uhrzeigersinn wird die Faserdise vom Bett weg nach oben bewegt.

11. Wenn Sie das Druckbett in Schritt 9 entfernt haben, setzen Sie es wieder in den Drucker ein, und tippen
Sie dann auf Next (Weiter), um die DUse erneut Uber das Teil zu bewegen. Fahren Sie mit dem Bewegen
und Anpassen des Teils fort, bis die DUse korrekt kalibriert ist oder Sie die Duse dreimal bewegt haben.

Adjust Fiber Nozzle Height

A fiber nozzle at the correct height should
leave marlks on steps 0, 1, and 2 on the
calibration staircase. If it left marks on -2 or
-1, it is too low, If it did not mark step 0, it is
too high. Adjust your fiber nozzle height
screw 18 degrees (1/20 of a turn) for each
step, then press 'Next' to swipe again.

12. Tippen Sie nach dem dritten Durchziehen auf Done (Fertig), wenn die DUse korrekt kalibriert ist, oder auf

Retry (Wiederholen), um mit dem Bewegen der Dise fortzufahren.

Adjust Fiber Nozzle Height

A fiber nozzle at the correct height should
leave marks on steps 0, 1, and 2 on the
calibration staircase. If it left marks on -2 or
-1, it is too low. If it did not mark step 0, it is
too high. If your fiber nozzle is still the wrong
height, adjust your fiber nozzle height screw
18 degrees (1/20 of a turn) for each step,

then hit

Z-VERSATZ EINSTELLEN

Wenn Sie derzeit das Verfahren ,Druckbett nivellieren” ausfihren, tippen Sie in der oberen rechten Ecke des
Touchscreens auf Cancel (Abbrechen).

1.

2.
3.
4

Wahlen Sie das MenlUsymbol im Dashboard aus.
Wahlen Sie Bed Level (Druckbett-Niveau).

Wahlen Sie Adjust Print Bed Z Offset (Druckbett-Z-Versatz anpassen).

Befolgen Sie die entsprechenden Anweisungen auf dem Touchscreen, um den Z-Versatz zu korrigieren.

Nachdem der Z-Versatz korrigiert wurde, kdbnnen Sie das Verfahren zum Nivellieren des Druckbetts neu starten.



INDUSTRIEDRUCKER - BENUTZERHANDBUCH % Markforged

O

VORBEREITEN DES DRUCKBETTS
UBER DAS TRUEBED

Das Markforged TrueBed ist aus einem Prazisionslaminat aus Verbundmaterial gefertigt. Es ist flach, robust
und benutzerfreundlich. Es verflugt Gber zwei Positionierungsmarkierungen auf der Ruckseite, mit denen das
Druckbett jedes Mal richtig platziert werden kann. Das im TrueBed verwendete Material ist zudem kratzfest und
bietet kein Risiko von Delaminierung. Die Oberflache verschleiBt jedoch, nachdem viele Teile entfernt wurden,
und das Bett gilt daher als Verbrauchsmaterial.

NUTZUNGSINFORMATIONEN

Achten Sie darauf, vor jedem Druck eine Schicht Klebstoff aufzutragen.
Reinigen Sie das TrueBed mit warmem Wasser und einem Schwamm.

Verwenden Sie die richtige Methode zum Schaben, um eine Beschadigung des Betts oder Verletzungen
beim Entfernen von Teilen zu vermeiden. Weitere Informationen finden Sie unter Sicheres Entfernen
gedruckter Teile

VORBEREITEN DES DRUCKBETTS
1.

Bevor Sie mit dem Drucken beginnen, stellen Sie sicher, dass das Druckbett von allen Kunststoff-
Ruckstanden vorheriger Ausdrucke befreit ist. Entfernen Sie alle Kunststoffteile mit dem mitgelieferten
Schaber.

Verwenden Sie den mitgelieferten Klebestift, um eine Schicht Klebstoff auf das Druckbett aufzubringen,
auf dem Sie drucken mdchten. Dadurch haftet das Teil wahrend des Druckens am Bett und kann leichter
entfernt werden.

Spulen Sie nach jedem Druck mit warmem Wasser alle Klebstoffreste vom Druckbett.

Hinweis: Das Bett ist wasserdicht. Sie kbnnen das Bett vollstdndig in Wasser eintauchen und
grundlich reinigen. Verwenden Sie keinen Geschirrspller. Verwenden Sie keine Seifen oder
andere Reinigungsmittel, da diese das Bett beschéddigen oder Rluckstédnde hinterlassen kénnen.
Tauchen Sie keine gedruckten Teile ein.
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DRUCKEN EINES TEILS

Hinweis: Der Druckkopf wird wéhrend des Druckvorgangs heil3. Gehen Sie beim Arbeiten in der Ndhe
der Disen mit Vorsicht vor.

Wenn Ihr Drucker an Eiger angeschlossen ist, kdnnen Sie ganz einfach auf Knopfdruck drucken. Stellen
Sie vor dem Drucken sicher, dass das Druckbett eingerichtet und mit Klebstoff versehen ist. Befolgen Sie
die Anweisungen unter Ausrichtung des Teils anpassen, und fahren Sie dann mit einem der folgenden
Unterabschnitte fort:

® Online drucken, Drucker verfiigbar

©® Online drucken, Drucker belegt

©® Offline drucken

TEILEAUSRICHTUNG ANPASSEN

1. Offnen Sie Ihr Teil in Eiger, und konfigurieren Sie es nach Bedarf. Andern Sie die Ausrichtung des Teils
auf dem Bett, indem Sie in der Hauptansicht auf eine Flache des Teils klicken (wodurch diese Flache zur
Grundflache des Drucks wird), oder indem Sie Manual Rotation (Manuelle Drehung) auswahlen und die

ewunschten Werte eingeben.

Orientation Manual Rotation
X 0 Y| O Z 0

2. Tippen Sie auf Save (Speichern).

Save

3.  Wenn Sie die Ebenen Uberprift haben, klicken Sie auf die Schaltflache Print (Drucken) in der unteren
rechten Ecke des Bildschirms.
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4. Bewegen Sie das Teil an die gewlnschte Position auf dem Druckbett.

5. Aktivieren oder deaktivieren Sie je nach Bedarf die Umschaltfunktion Cloud Print Generation (Cloud-
Druck-Erstellung). (Wenn ,Cloud Print Generation” aktiviert ist, wird die MFP-Datei remote auf dem Eiger-
Server und nicht in Ihrem Webbrowser erstellt.)

Cloud Print Generation C @

ONLINE DRUCKEN, DRUCKER VERFUGBAR

1. Waéhlen Sie im Dropdown-Ment Select Printer (Drucker auswéahlen) einen Drucker aus, der unter
Available (Verfugbar) aufgefuhrtist.

Printer Type
Industrial Series (X3, X5, X7)

Select Printer

o B
Cloud Print Generation (:)

2. Tippen Sie auf die Schaltflache Print (Drucken).
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ONLINE DRUCKEN, DRUCKER BELEGT

1. Wahlen Sie im Dropdown-Ment Select Printer (Drucker auswahlen) einen Drucker aus, der unter Busy
(Belegt) aufgefuhrtist.

Printer Type
Industrial Series (X3, X5, X7)

Select Printer

X7

Cloud Print Generation ()

2. Tippen Sie auf die Schaltflache Print (Drucken).

3. Uberprifen Sie die Details des Drucks, und korrigieren Sie alle Materialwarnungen, die im Popup-Fenster
aufgefuhrt sind.

Print to X7 ®

Print Details - Logo_Keychain:
Plastic Volume: 1.97 cm®
Fiber Volume: 0.00 cm?

Job Duration: 36m

Material Warnings

This print requires Nylon White, but Onyx is loaded into X7. Please load the correct
material.

X7 is currently printing with 5h 32m remaining, but you can add the print to its
queue.

Add to Queue

4. Wéhlen Sie Add to Queue (Zu Warteschlange hinzufligen), um den Druck am Ende der
Druckauftragswarteschlange fur diesen Drucker hinzuzuftigen, oder wahlen Sie Print Next (Als Nachstes
drucken), um den Druck an den Anfang der Druckauftragswarteschlange fur diesen Drucker hinzuzufugen.
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OFFLINE DRUCKEN

2% Markforged

Offnen Sie das Drop-down-Men( Select Printer (Drucker auswahlen) im Bedienfeld Printing
Settings (Druckeinstellungen) auf der rechten Seite des Bildschirms. Wahlen Sie Export Build (Build

exportieren) unter Download.

Select Printer

Export Build -

Klicken Sie in der rechten unteren Ecke des Bildschi

rms auf Export Build (Build exportieren).

Export Build

Speichern Sie die exportierte Datei auf einem FAT32-formatierten USB-Laufwerk, und schlieBen Sie das

USB-Laufwerk an den Drucker an.

Hinweis: Verwenden Sie nicht das mit dem Drucker gelieferte USB-Laufwerk zum Zurlicksetzen

auf die Werkseinstellungen.

Wahlen Sie das MenUSimbol im Dashboard aus.

Onyx 141 cc Carbon Fiber 109 cc

29 30°¢

Q Ready to Print

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> [ ] 2

Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Storage (Speichermedium) aus.
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6. Wahlen Sie aus den verflgbaren Optionen die Kachel Print From Storage (Von Speichermedium

drucken) aus.
<

Print From
Storage

[ ]
Print Job
History

Storage X
eprli Save Logs
® [ ]

7. Wanhlen Sie die Teiledatei aus der Liste auf dem Bildschirm aus.
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SICHERES ENTFERNEN GEDRUCKTER TEILE

WARNUNG: Bewegen Sie den Schaber beim Schaben immer von Ihrem Kérper weg. Das Teil kann sich
schnell und unerwartet vom Bett I6sen. Wenn Sie nicht von Ihrem Kérper weg schaben, kann dies zu
Verletzungen fiihren.

Zubehor
® Schaber aus Zubehorsatz

1. Wahlen Sie auf dem Touchscreen Clear Bed (Druckbett freimachen).
2. Entfernen Sie das Druckbett vom Drucker.

3. Stellen Sie das Druckbett auf dem Boden ab, und stlitzen Sie es sicher gegen Ihr Bein.
Hinweis: Stellen Sie sicher, dass der Schaber nicht versehentlich gegen lhre FliBe stoBen kann.

4. Halten Sie beim Entfernen des Teils einen flachen Winkel zwischen Schaber und Druckbett ein. Das
Schaben im steileren Winkel kann das Druckbett beschadigen.

5.  Umein Teil ohne Beschadigung anzuheben, richten Sie den Schaber so gegen das Bett, dass die Kante
eine der Ecken des Teils berthrt, und driicken Sie dann nach unten in Richtung Mitte. Halten Sie den
Druck auf das Teil aufrecht, bis es sich |6st und zu Boden gleitet.

6. Wenn der Klebstoff getrocknet ist, kdnnen Sie warmes Wasser dartber laufen lassen, um ihn erneut zu
befeuchten. Tauchen Sie das Druckbett oder das Teil nicht in Wasser.

67



68

INDUSTRIEDRUCKER - BENUTZERHANDBUCH % Markforged

ENTFERNEN VON STUTZMATERIAL

Gedruckte Stutzen kdnnen mit einer Pinzette entfernt werden. Greifen Sie einige Stutzteile mit der Pinzette so
nah wie moglich an der Oberflache des Teils, und drehen Sie sie, wahrend Sie die Stltzteile von der Oberflache
wegziehen.

Wenn beim Entfernen der Stutzen kleine Materialfaden auf der Oberflache des Teils zurtickbleiben, kann
Nassschleifen und/oder sorgfaltiges Trimmen mit einem Universalmesser wirksam sein.

Beachten Sie, dass die Qualitat der Oberflache zum Teil von der Ausrichtung des Teils auf dem Bett abhangt
und die Stltzteile je nach Winkel zur Oberflache mehr oder weniger Ruckstande hinterlassen. Wenn die
Stutzstrukturen eines bestimmten Teils inakzeptabel hohe Mengen von Materialrickstadnden zurlicklassen,
kdénnen Sie mit der Einstellung des Stiitzwinkels im Teileeinstellungen-Menu in Eiger experimentieren,
um die Richtung des Zickzack-Stutzmaterialmusters zu andern, oder Turbo-Stiitzen aktivieren, wodurch die
Anzahl der Stutzstrukturen reduziert wird.
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ENTLADEN VON KUNSTSTOFF

Zubehor
Drahtschneider

Wahlen Sie das I\/IenUsimbol im Dashboard aus.

Onyx 141 cc Carbon Fiber 109 cc

29« 30°€

0 Ready to Print

Wahlen Sie Materials (Materialien) aus.

Menu
Bed Level Materials Storage
> > >
Utilities Print Queue Settings
> ® >

Wahlen Sie Unload Plastic (Kunststoff entladen), um den Vorgang zu starten.

< Materials x
Load Plastic Unload Plastic Reset Plastic
Meter
v @ @ ® >
Load Fiber Unload Fiber e e
Meter
O - ® =

2% Markforged
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4. Klicken Sie auf Next (Weiter), um fortzufahren, wenn Sie dazu aufgefordert werden.

Unload Plastic Cancel

Press Next to continue

5. Drlcken Sie die schwarze Steckverbindung nach innen, um die Kunststoffzuleitung von der Riickseite des
Extruders zu l6sen.

6. Ziehen Sie den Zuleitungsschlauch aus der Steckverbindung, um das Kunststoffmaterial auf der Extruder-
Einlassseite freizulegen.
7. Schneiden Sie den freiliegenden Kunststoff mit einem Schneidewerkzeug in einem Winkel von 45 .

Unload Plastic Cancel

Outlet Inlet

Cut plastic filament
from the inlet side of
the extruder and
remove the bowden
tube from the outlet.

8. Offnen Sie den Trockenbehalter, und wickeln Sie das entladene Filament wieder auf die Spule. Befestigen
Sie das lose Ende des Filaments mit Klebeband an der Spule. SchlieRen Sie den Trockenbehalter.
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9. Schrauben Sie den Bowden-Schlauch von der Vorderseite (Auslass) des Extruders ab, und tippen Sie
dann auf Next (Weiter),
P

um mit dem AusstoBen des geschnittenen Filaments zu beginnen.

10. Ergreifen Sie das geschnittene Kunststoffmaterial, und fiihren Sie es vom Kunststoffextruder weg.

11. Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf Stop (Stopp), wenn der Kunststoff vollstandig aus

dem Extruder entladen wurde.

Unload Plastic

Expeling unused filament. Pull unused
filarment out of the outlet of the extruder.
When finished, press Stop.

Cancel

Retry

Stop

12. Ziehen Sie das restliche Kunststoff-Filament aus dem Bowden-Schlauch.

13. Setzen Sie den Bowden-Schlauch und den Zuleitungsschlauch wieder in den Kunststoffextruder ein, und
klicken Sie dann auf Next (Weiter).

Unload Plastic

Remowve the filament from the plastic bowden
tube. Screw the bowden tube into the outlet
of the extruder and attach the feed tube to

the inlet of the extruder.

Cancel

Retry

Next
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14. Tippen Sie auf Load Plastic (Kunststoff laden), um eine andere Spule zu laden. Weitere Informationen
finden Sie unter Laden von Kunststoff. Andernfalls tippen Sie auf Skip (Uberspringen).

Unload Plastic Complete Cancel

You have successfully unloaded your plastic
material. Would you lilke to load a new
material?

Load Plastic

15. Wenn Sie auf Skip (Uberspringen) getippt haben, wahlen Sie Yes (Ja), um den Druckkopf zu kiihlen, oder
No (Nein), um das Kuhlen zu Uberspringen.

Cool Down Cancel

Do you want to cool down?

Yes No I

16. Tippen Sie auf Done (Fertig), um den Vorgang zu beenden.
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ENTLADEN VON FASER

Zubehor
Klebeband (wenn keines an der Seite der Faserspule angebracht ist)

Wahlen Sie das I\/IenUsimbol im Dashboard aus.

Onyx 141 cc Carbon Fiber 109 cc

29°¢

SO

0 Ready to Print

Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Materials (Materialien) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> ® >

Wahlen Sie die Kachel Unload Fiber (Faser entladen) aus, um den Faser-Entladevorgang zu starten.

< Materials x
Load Plastic Unload Plastic Reset Plastic
Meter
p_jre M @ ° -
Load Fiber Unload Fiber e e
Meter
O - ® =
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4. Drucken Sie auf dem Bildschirm auf Next (Weiter), um den Faserextruder zu deaktivieren.

Unload Fiber Cancel

Press Next to disable the fiber extruder so
that fiber can be easily unloaded.

| Next

5. Wickeln Sie die verbleibende Faser vorsichtig zurlick auf die Spule.

6. Kleben Sie das Ende des Faserfilaments mit Klebeband fest, um ein Abwickeln zu verhindern, und
drlicken Sie dann auf dem Touchscreen des Druckers die Schaltflache Next (Weiter).

Unload Fiber Cancel

Carefully rotate your currently loaded fiber
spool to respool your extra fiber onto it.
When done, be sure to tape the end of fiber
to the spool to keep it from unspooling.

7. Tippen Sie auf Load Fiber (Faser laden), um eine andere Spule zu laden, oder Not Now (Nicht jetzt), um
den Vorgang zu beenden.

Unload Fiber Complete

You have successfully unloaded your fiber
material. Would you like to load a new
material?
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AKTUALISIEREN DER FIRMWARE

AKTUALISIEREN DER FIRMWARE UBER CLOUD UPDATE
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Ihr Drucker kann Uber das Dienstprogramm Cloud Update aktualisiert werden. Vergewissern Sie sich vor dem
Vorgang, dass Ihr Drucker mit dem Internet verbunden ist. Weitere Informationen finden Sie unter AnschlieBen

des Druckers.

Wahlen Sie das MenUsimbol im Dashboard aus.

onyx 141 cc

20°c

Carbon Fiber 109 cc

30°¢

a Ready to Print

Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Settings (Einstellungen) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> ® >

Wahlen Sie Uidate Manaier aus.

Network Update
Manager Manager Bl e
® ® [ ]
System Info
[
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Klicken Sie auf die Kachel Cloud Update, falls diese verflgbar ist. Die Installation des Updates dauert einige
Minuten. Danach wird der Drucker neu gestartet. Schalten Sie den Drucker wahrend der Aktualisierung nicht aus.
Hinweis: Ein Update ist verfliigbar, wenn die Kachel Cloud Update blau ist. Wenn die Kachel grau
ist, ist Ihr System entweder auf dem neuesten Stand oder nicht mit dem Internet verbunden.

FIRMWARE UBER USB AKTUALISIEREN
Ihr Drucker kann Uber USB aktualisiert werden. Sie bendtigen ein anderes USB-Laufwerk als jenes, das mit lhrem
Drucker geliefert wurde. Das USB-Laufwerk sollte FAT32-formatiert sein, und das Update muss im

Stammverzeichnis des Laufwerks abgelegt werden.
Hinweis: Das Update muss die einzige Datei im Stammverzeichnis sein, da sonst die Firmware-

Aktualisierung fehlschlagt.

1.

2,

3.

4,
® Tippen Sie unten auf dem Bildschirm auf das blaue Banner Update Available (Aktualisierung verfugbar).

® Naviiieren Sie zur Einstellungen-Seite, und tiiien Sie auf Update Manager.

5.

Melden Sie sich unter https://eiger.io bei lhrem Eiger-Konto an, und navigieren Sie zur Seite About
Eiger (Uber Eiger).

Klicken Sie auf die Schaltflache Download unter Printer Firmware (Drucker-Firmware), um das USB-
Update herunterzuladen.

Printer Firmware

Download the most recent Printer Firmware.
This firmware is intended for the Desktop
Series, Industrial Series, and Metal X.

Date: 2019-01-02

DOWNLOAD Version: a430bed

Kopieren Sie das USB-Update in das Stammverzeichnis eines ansonsten leeren, FAT32-formatierten
USB-Laufwerks. SchlieBen Sie das USB-Laufwerk an den Drucker an.

Starten Sie den Aktualisierungsvorgang wie folgt:

Network Update
Manager Manager B s
=] ® ]
System Info
[ ]

Klicken Sie auf Update, um die Aktualisierung durchzufthren. Die Installation des Updates dauert einige Minuten.
Danach wird der Drucker neu gestartet. Schalten Sie den Drucker wahrend der Aktualisierung nicht aus.
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EINSTELLEN DER RIEMENSPANNUNG

Zubehor
® 3-mm-Sechskantschllssel
® Mobilgerat mit Stimm-App (siehe unten)

Der Druckkopf des Druckers wird mithilfe eines Systems aus Motoren, Rollen und Riemen bewegt. Flr einen
optimalen Betrieb ist es wichtig, dass die Riemenspannung auf dem richtigen Niveau gehalten wird. UbermaBige
Bandspannung tragt zu vorzeitigem LagerverschleiB bei. Eine zu geringe Bandspannung kann zu ungenauen
Druckergebnissen und/oder zum Verrutschen fUhren.

Die Riemenspannung wird werkseitig mit einem kalibrierten Messgeréat eingestellt, das die Tonfrequenz des
Riemens beim Zupfen misst, da ein direkter Zusammenhang zwischen Riemenspannung und Frequenz besteht.

Da sich die Riemen im Laufe der Zeit dehnen kénnen, wird empfohlen, dass Benutzer gelegentlich (alle 100
Ausdrucke) die Riemenspannung messen und bei Bedarf anpassen. Dies kann mit jedem Gerat erfolgen, mit
dem Sie akustische Frequenzen in Hertz (Hz) messen kdnnen. Eine kostenglnstige Option ist die Verwendung
eines mobilen Gerats, das mit der kostenlosen Version der App Fine Tuner (flr iOS) oder Fine Chromatic Tuner
(fur Android) ausgestattet ist. Diese Apps sind fur die Stimmung von Musikinstrumenten konzipiert, konnen aber
auch als genaue Frequenzmesser verwendet werden.

Hinweis: Um genaue Messungen zu gewéhrleisten, sollten Sie die Frequenz stets in einer ruhigen
Umgebung anpassen.
1. Installieren und 6ffnen Sie eine Stimm-App auf lhrem Mobilgerat.
Hinweis: Wenn Sie die App Fine Tuner flir iOS verwenden, kbnnen Sie die untere der beiden
Zahlen auf dem Hauptbildschirm ignorieren.

2. Schalten Sie den Drucker aus.

Rieme m Druckkopf zugreifen zu kdnnen.

'! 3. Bewegen Sie den Druckkopf manuell in die hintere linke Ecke der Druckkammer, um leichter auf den

n unter der Y-Schiene gegentiber d
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4. Platzieren Sie das Mikrofon lhres Telefons in der Nahe des Riemens gegentiber dem Druckkopf, ohne
ihn zu berthren. Zupfen Sie den Riemen wie eine Gitarrensaite, und verwenden Sie einen 3-mm-

TIPPS FUR OPTIMALE ERGEBNISSE
® Nehmen Sie Messungen in einer ruhigen Umgebung vor. Wenn die Messung in einer ruhigen Umgebung
nicht maglich ist, sollten Sie in ein Kondensator-Richtmikrofon investieren, das Sie an lhr Mobilgerat
anschlieBen kdbnnen.
® Entfernen Sie bei Bedarf die Schutzhulle Ihres Telefons, um die genauestmaogliche Frequenzmessung zu
erhalten.

® Platzieren Sie das Mikrofon lhres Telefons in der Nahe des Riemens, ohne ihn zu berthren.

® Zupfen Sie den Riemen nicht so stark, dass er gegen die Portalplatte schlagt. Wenn Sie den Riemen
zum ersten Mal zupfen, erzeugt er Obertdne mit Vielfachen der Grundfrequenz. Diese klingen schnell ab,
sodass nur die Grundfrequenz Ubrig bleibt. Aus diesem Grund sollten Sie frihe Messwerte ignorieren, die
scheinbar ein Vielfaches Ihrer Zielfrequenz betragen. Mit etwas Ubung erhalten Sie in weniger als zwei
Minuten reproduzierbare und sehr genaue Ergebnisse.
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AUSTAUSCHEN DER FASERDUSE

Zubehor
10-mm-Drehmomentschltssel
Anti-Seize-Warmeleitpaste
Ersatz-Faserduse
PTFE-Ersatzschlauch

Die FaserdUse sollte etwa alle 1 bis 3 Monate oder alle 500 Druckstunden ausgetauscht werden.

FASERDUSE ENTFERNEN

Entfernen Sie samtliche derzeit in den Drucker geladene Faser. Weitere Informationen finden Sie unter
Entladen von Faser.

Wahlen Sie das MenUsimbol im Dashboard aus.

Oonyx 141 Carbon Fiber 109

29«  30°¢
@ Ready to Print

Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Utilities (Dienstprogramme) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> [ ] >
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4. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Manual Control (Manuelle Steuerung) aus.

Manual Control Maintenance Pr.mt pad
Alignment
> > >
!\Ietwor!< Test Prints
Diagnostics
[ >
5. Wahlen Sie aus den verflgbaren Optionen die Kachel Temperature Control (Temperaturregelung) aus.
< Manual Control X
Temperature Actuate Fiber
Control Cutter
@ [ ]

6. Wahlen Sie bei Aufforderung die Option Heat (Aufheizen) auf dem Bildschirm.
Temperature Control Cancel

Would you like to cool or heat your nozzles

o e
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7. Wahlen Sie bei Aufforderung die Option Fiber (Faser) auf dem Bildschirm.
Heat Nozzles Cancel

Select which nozzle to heat

l Plastic I || Fiber || Both I

8. Tippen Sie auf Done (Fertig), um das manuelle Heizprogramm zu verlassen. Die Dise erwarmt sich weiter,
bis sie Betriebstemperatur erreicht hat.

Heat Fiber Cancel

The fiber nozzle is now warming up.
CAUTION: Printhead will soon be very hot. Do
not touch.

9. Wenn die Dise erhitzt ist, I6sen Sie die Faserdiise mit dem 10-mm-Drehmomentschlissel.
Hinweis: Entfernen Sie die Faserdise noch nicht. Stellen Sie lediglich sicher, dass sie sich ein
wenig frei drehen kann. Berlihren Sie die Diise nicht mit den Hdnden, da sie sehr heiB ist.

10. Wiederholen Sie die Schritte 2 bis 5, um zu den Temperaturregelungseinstellungen zu navigieren, und
wahlen Sie dann die Option Cool (Kihlen), um die FaserdUse zu kihlen.

11. Wenn die Dise Raumtemperatur erreicht hat, entfernen Sie sie mit den Fingern oder dem
Drehmomentschltssel vom Druckkopf.
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FASERDUSE ERSETZEN
1. Setzen Sie den Teflon PTFE-Schlauch in die Ersatzduse ein.

@/
&
@b

2. Tragen Sie eine kleine Menge Anti-Seize auf das Ende des Diusengewindes auf.

3. Schrauben Sie die neue Dise mit dem Drehmomentschlissel in den Druckkopf, aber ziehen Sie sie nicht
vollstandig fest.

4. Losen Sie die neue DUse, und schrauben Sie sie wieder teilweise in den Druckkopf ein. Dadurch wird die
Anti-Seize-Warmeleitpaste auf das gesamte Gewinde verteilt.

5. Ziehen Sie die Duse fest, bis sie einrastet.
Hinweis: Sie missen den Druckkopf nicht erneut aufheizen, um die neue Faserdise einzusetzen.
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AUSTAUSCHEN DER KUNSTSTOFFDUSE
Zubehor
7-mm-Drehmomentschlissel
Anti-Seize-Warmeleitpaste
Ersatz-Kunststoffduse

Pinzette

Die Kunststoffduse sollte etwa alle 3 bis 6 Monate oder 1.000 Druckstunden ausgetauscht werden.

Bevor Sie mit dem Austausch der Kunststoffdise beginnen, beachten Sie bitte, dass lhr Drucker Gber ein
integriertes Dienstprogramm verflgt, das Sie Schritt fur Schritt durch den Austauschprozess flhrt.

Wahlen Sie das l\/lenUsimbol im Dashboard aus.

Oonyx 141 cc Carbon Fiber 100 cc

29 30~
@ Ready to Print

Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Utilities (Dienstprogramme) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> ° >
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3. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Maintenance (Wartung) aus.

4. Wahlen Sie die Kachel Replace Plastic Nozzle (Kunststoffdlse austauschen) aus.

84

Manual Control Maintenance

Print Head
Alignment

> > >
!\Jetwork Test Prints
Diagnostics
® >

Underextrusion
Troubleshooting

Replace Plastic Extrusion Flow
MNozzle Checle
[ [ ]
Calibrate Firmware
Encoders Recovery
[ ] [ ]

Replace Plastic Nozzle

the printhead.

Unload Plastic

Cancel

Press Unload Plastic to unload plastic from

2% Markforged

Wenn der Drucker aufgeheizt ist, tippen Sie auf die Schaltflache Unload Plastic (Kunststoff entladen).
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6. Entfernen Sie mit einer Pinzette samtlichen Kunststoff von der Dise, und tippen Sie dann auf dem
Touchscreen des Druckers auf Next (Weiter).

Replace Plastic Nozzle Cancel

Clear any excess plastic from the nozzle.
Then, press Next to continue. CAUTION:
Nozzle is extremely hot.

7. Losen Sie die Kunststoffdiise mit dem 7-mm-Drehmomentschlissel, und tippen Sie auf Next (Weiter).

8. Entfernen Sie vor dem Entsorgen der alten Dise die Unterlegscheibe, und schrauben Sie sie auf die neue

Duse. Verlieren Sie sie nicht.
Hinweis: Der Druckkopf benétigt funf bis sieben Minuten, um vollstédndig abzuklhlen.

9. Tragen Sie eine kleine Menge Anti-Seize auf das Ende des Diisengewindes auf, und tippen Sie

auf Next (Weiter).
Hinweis: Achten Sie darauf, dass sich kein Anti-Seize in der Diise befindet.
Replace Plastic Nozzle Cancel

Prepare your new plastic nozzle by applying a
thin layer of anti-seize to its threads.

v ]

10. Wahlen Sie auf dem Touchscreen des Druckers die Option Cool Head (Druckkopf kiihlen).

Replace Plastic Nozzle Cancel

For your safety, we strongly recommend you
cool down the printhead before screwing in
the new nozzle.

| Cool Head || Skip Cooling

85



INDUSTRIEDRUCKER - BENUTZERHANDBUCH % Markforged

11. Wenn der Druckkopf abgekuhltist, tippen Sie auf dem Touchscreen auf Next (Weiter).
Replace Plastic Nozzle Cancel

The printhead is now cool. Press Next to
continue.

12. Schrauben Sie die neue Dise mit dem Drehmomentschltssel teilweise in den Druckkopf ein. Schrauben
Sie sie dann ab und anschlieBend wieder teilweise ein. Dadurch wird das Anti-Seize Uber das gesamte
Gewinde verteilt. Klicken Sie auf Next (Weiter), um mit dem Dienstprogramm fortzufahren.

Replace Plastic Nozzle Cancel

Screw your new nozzle finger-tight into your
printhead. Then, press Next.

13. Wenn der Druckkopf die Temperatur erreicht hat, ziehen Sie die DUse fest, bis sie horbar einrastet.
Hinweis: Stellen Sie sicher, dass der Drehmomentschliissel an allen Punkten der Diise festen
Kontakt hat. Andernfalls kbnnte die Kunststoffdiise abisoliert werden.

{E 14. Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf die Schaltflache Reload Plastic (Kunststoff
nachladen).

Replace Plastic Nozzle

Screw the nozzle in with your nozzle wrench
until the wrench clicks to indicate correct
tightness. When finished press Reload Plastic.
CAUTION: Nozzle is extremely hot.

Reload Plastic
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15. Entfernen Sie jeglichen extrudierten Kunststoff, und tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf

16.

die Schaltflache Next (Weiter).

Replace Plastic Nozzle

Plastic loading complete. Remove excess
plastic from nozzle. If plastic did not come out
of the nozzle, press Retry.

Retry | Next ||

Tippen Sie auf Done (Fertig), um das DienstEroEramm zu beenden.

Replace Plastic Nozzle

Plastic nozzle replacement complete. Press
Retry to run from beginning.

Retry | ‘ Cool Down l
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TESTDRUCK FUR BETTAUSRICHTUNG

Hinweis: Der Druckkopf wird wéhrend des Druckvorgangs heiBB. Gehen Sie beim Arbeiten in der Ndhe
der Disen mit Vorsicht vor.

Ein nicht ebenes Druckbett kann dazu fuhren, dass auch einfache Ausdrucke fehlschlagen. Das
Diagnosedienstprogramm fur den Testdruck fur Bettausrichtung sollte in Verbindung mit den Routinen fur die
Laser-Nivellierung des Druckbetts (empfohlen) oder die Nivellierung des Druckbetts mit Ausgleichsscheiben
verwendet werden. Nach der Verwendung des Dienstprogramms zur Laser-Nivellierung des Druckbetts bietet
der Testdruck eine optionale optische Bestatigung. Es ist jedoch unbedingt erforderlich, diesen Testdruck nach
jeder Nivellierung des Druckbetts mit Ausgleichsscheiben durchzufihren. Wenn die Scheiben mit Faden sehr
dunn oder uneinheitlich dick sind, fuhren Sie den Vorgang zur Laser-Nivellierung des Druckbetts erneut aus,
oder wenden Sie sich an den Markforged-Support.

DIENSTPROGRAMM-TESTDRUCK AUSFUHREN

1. Tragen Sie wie in der Abbildung unten gezeigt Kleber auf Inr Druckbett auf, und setzen Sie das Druckbett
ein.

2. Wahlen Sie das l\/lenUsimbol im Dashboard aus.

Onyx 141 cc Carbon Fiber 102 cc

29  30¢

0 Ready to Print
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3. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Utilities (Dienstprogramme) aus.

Bed Level Materials Storage

> > >

Utilities Print Queue Settings

> @ >

4. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Test Prints (Testdrucke) aus.

Manual Control Maintenance Pr.mt PEed
Alignment

> > >

.NEtWOF!( Test Prints
Diagnostics
[ ] >

5. Wahlen Sie die Kachel Bed Level Test Print (Testdruck fir Bettausrichtung).

< Test Prints x
Bed Level Test Wet Plastic Onyx Pillars
Print Purge Print Test Print
® ® ®
TESTDRUCK AUSWERTEN

Vergleichen Sie die Druckergebnisse mit den folgenden Bildern. Wenn die Scheiben auf falsche Nivellierung
hinweisen, fuhren Sie das Dienstprogramm zur Laser-Nivellierung des Druckbetts erneut aus (siehe oben).
Hinweis: Das Testdruckverfahren mit Nylon White entspricht dem Onyx-Testdruckverfahren. Wenn
Sie diesen Testdruck mit Tough Nylon ausfiihren, kann es schwierig sein, die gedruckten Scheiben
mit den Onyx-Scheiben unten zu vergleichen. Wenn der Testdruck in diesem Fall durchsichtig oder
transparent ist, ist Ihr Bett korrekt ausgerichtet. Wenn Teile des Testdrucks weilB oder ungleichméBig
transparent sind, muss das Bett nivelliert werden.
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/Aﬁ

Well- Leveled Bed Low

GleichmaBig und fest: Gut nivelliert Material bildet Faden, oder die Linien sind

nicht vollstdndig mit dem duBeren Kreis
verbunden: Druckbett zu niedrig

Bed High Bed Very High

Flach oder liberméBig gestaucht: Druckbett zu

Uneinheitlich oder nicht vollstandig
hoch

aufgetragen: Druckbett sehr hoch
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Wenn Sie den Druckkopf auswechseln, sollte der Laser-Versatz auf Druckern der Industrial-Serie eingestellt
werden. Der Prozess umfasst einen Testdruck, gefolgt von einer Anpassungsroutine.

% EINSTELLEN DES LASER-VERSATZES

Stellen Sie sicher, dass Onyx und ein Fasertyp in Ihren Drucker geladen sind.

DIENSTPROGRAMM-TESTDRUCK AUSFUHREN

Hinweis: Der Druckkopf wird wéhrend des Druckvorgangs heiB. Gehen Sie beim Arbeiten in der Nahe
der Dusen mit Vorsicht vor.

1. Tragen Sie wie in der Abbildung unten gezeigt Kleber auf Ihr Druckbett auf, und setzen Sie das Druckbett ein.

2. Wahlen Sie das MenUsimboI im Dashboard aus.

Onyx 141 cc Carbon Fiber 105 cc

29« 30°°€

o Ready to Print
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Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Utilities (Dienstprogramme) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> @ >

Wahlen Sie aus den verfugbaren Optionen die Kachel Print Head Alignment (Druckkopfausrichtung)

aus.
< Utilities x
Manual Contral Maintenance F’r,nt Head
Allgnment
> > >
INetwork Test Prints
Diagnostics

® >

< Print Head Alignment

Laser-Guided
Offsets

Fiber Nozzle XY
Offsets

Wahlen Sie die Kachel Laser-Guided Offsets (Lasergefluhrter Versatz) aus.

X
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6. Wahlen Sie aus den Optionen auf dem Bildschirm Print Test Part (Testteil drucken) aus.
Adjust Laser Offset

If you need to calibrate your laser offsets,

print the calibration test part. If you have

printed the test part already, then you are
ready to calibrate.

Print Test Part ’ m

7. Warten Sie, bis der Druck abgeschlossen ist, und fahren Sie ohne Entfernen des Teils mit der
Einstellroutine fort.

LASER-VERSATZ ANPASSEN

Uberprifen Sie nach Abschluss des Testdrucks, ob die Faser sauber aufgetragen ist und fest am Teil haftet.
Wenn die Faser nicht glatt und gut haftet, versuchen Sie, das Testteil erneut zu drucken.

Hinweis: Wenn Sie den Ausdruck des Testteils gerade eben Uber das Dienstprogramm zum Anpassen
des Laser-Versatzes ausgefiuhrt haben, sollten Sie in den Anweisungen auf dem Bildschirm
aufgefordert werden, direkt mit der Einstellung fortzufahren. Wenn dies der Fall ist, (iberspringen Sie
bitte die Meni-Navigationsschritte in diesem Abschnitt.

1. Wahlen Sie das MenUSimbol im Dashboard aus.

Oonyx 141 cc Carbon Fiber 109 cc

29« 30°€

o Ready to Print
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Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Utilities (Dienstprogramme) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> @ >

Wahlen Sie aus den verfugbaren Optionen die Kachel Print Head Alignment (Druckkopfausrichtung)

aus.
< Utilities x
Manual Contral Maintenance F’r,nt Head
Allgnment
> > >
INetwork Test Prints
Diagnostics

® >

< Print Head Alignment

Laser-Guided
Offsets

Fiber Nozzle XY
Offsets

Wahlen Sie die Kachel Laser-Guided Offsets (Lasergefluhrter Versatz) aus.

X
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5.  Wahlen Sie aus den Optionen auf dem Bildschirm Adjust (Anpassen) aus.
Adjust Laser Offset Cancel

If you need to calibrate your laser offsets,

print the calibration test part. If you have

printed the test part already, then you are
ready to calibrate.

Print Test Part ’ Adjust

6. Wahlen Sie Next (Weiter), um mit der Einstellunésroutine fortzufahren.

// \\\ Inspect Fiber State

The laser calibration works best when the
fiber is laid out cleanly and adheres firmly to
the top layer of the part.

If you observe that the fiber is peeling off the
part or not perfectly straight, quit the utility
and adjust the fiber nozzle height before
reprinting and continuing.

Next Quit

7. Warten Sie, bis der Drucker die Einstellungsroutine durchlaufen hat, und befolgen Sie bei Bedarf die
Anweisungen auf dem Bildschirm.
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EINSTELLEN DES XY-VERSATZES

Die meisten Benutzer mussen die Einstellung des XY-Versatzes nicht anpassen. In dem seltenen Fall, dass die
Faser- und Kunststoffdisen am Druckkopf falsch ausgerichtet sind, druckt das XY-Versatz-Dienstprogramm ein
Testteil, das zur Identifizierung von Versatz-Problemen verwendet werden kann. Bevor Sie mit dieser Routine
beginnen, stellen Sie sicher, dass sich derzeit Kunststoff und Faser in Inrem Drucker befinden.

DIENSTPROGRAMM-TESTDRUCK AUSFUHREN

Hinweis: Der Druckkopf wird wéhrend des Druckvorgangs hei3. Gehen Sie beim Arbeiten in der Nédhe
der Disen mit Vorsicht vor.

1. Tragen Sie wie in der Abbildung unten gezeigt Kleber auf Inr Druckbett auf, und setzen Sie das Druckbett
ein.

10 mmE_

11 mm

2. Wahlen Sie das l\/lenUsimbol im Dashboard aus.

Onyx 41 cc Carbon Fiber 105 cc

29 30

o Ready to Print
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Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> ® >

aus.
< Utilities x
Manual Control Maintenance Print Head
Allgnment
> > >
NEtWOU( Test Prints
Diagnostics

» >

Laser-Guided
Offsets

Fiber Nozzle XY
Offsets

Wahlen Sie die Kachel Fiber Nozzle XY Offsets (XY-Versatz von Faserdlse) aus.
< Print Head Alignment

X

2% Markforged

Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Utilities (Dienstprogramme) aus.

Wahlen Sie aus den verfugbaren Optionen die Kachel Print Head Alignment (Druckkopfausrichtung)
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6. Tippen Sie auf die Schaltflache Print XY Bracket (XY-Klammer drucken). Entfernen Sie das gedruckte
Teil erst dann, wenn Sie die Schritte im folgenden Unterabschnitt ausgefuhrt haben.
Hinweis: Der Drucker beginnt automatisch mit dem Drucken des Teils, wenn die Schaltflache
gedrtickt wird. Achten Sie darauf, dass der Drucktisch eben und mit Klebstoff bedeckt ist, bevor

Sie auf die Schaltflache Print XY Bracket tippen.
Adjust XY Offset

If you suspect that your fiber nozzle has an
incorrect XY offset value, print the calibration
bracket. If you have printed the bracket
already, then you are ready to adjust.

Print XY Bracket | Adjust

XY-VERSATZ ANPASSEN

Um den XY-Versatz einzustellen, mUssen Sie wissen, wie weit die aktuellen Werte vom Standard abweichen. Die
genaueste Methode, diese Informationen zu finden, besteht darin, das Testteil Uber die oben beschriebenen
Schritte zu drucken und wahrend der Anpassung auf dem Druckbett zu belassen.

1.  Wahlen Sie das MenUsimbol im Dashboard aus.

Onyx 141 cc Carbon Fiber 109 cc

29  30°¢
@ Ready to Print

2. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Utilities (Dienstprogramme) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> ® >
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3. Wahlen Sie aus den verfligbaren Optionen die Kachel Print Head Alignment (Druckkopfausrichtung)

aus.
< Utilities x
Manual Control Maintenance Print Head
Allgnment
> > >
INetwork Test Prints
Diagnostics

L >

4. Wahlen Sie die Kachel Fiber Nozzle XY Offsets (XY-Versatz von Faserdise) aus.

< Print Head Alignment

Offsets

Laser-Guided Fiber Nozzle XY

Offsets

x

5. Tippen Sie auf die Schaltflache Adjust (A

Adjust XY Offset

niasseny

If you suspect that your fiber nozzle has an
incorrect XY offset value, print the calibration
bracket. If you have printed the bracket
already, then you are ready to adjust.

Print XY Bracket ’ Adjust
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auf 'der Achse, durch dessen Mitte Faser verlauft.

Bestimmen Sie das Feld

7. Verwenden Sie im Dienstprogramm die Pfeiltasten, um die schwarzen Linien so anzupassen, dass sie
durch die Felder verlaufen, die Sie im vorh

erigen Schritt ermittelt haben.
= =

(AX, AY) = (0.00, 0.00)

8. Wenn Sie sicher sind, dass die Versatze korrekt sind, tippen Sie auf die Schaltflache Done (Fertig).
Adjust XY Offset Cancel
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SCHRITTMOTOR-ENCODER KALIBRIEREN

Wahlen Sie das MenUsimbol im Dashboard aus.

102

Oonyx 141

20°c

0 Ready to Print

Carbon Fiber 109

30°€

Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Utilities (Dienstprogramme) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> [ ] >

Marual Control

Wahlen Sie aus den verfUﬁbaren Oitionen die Kachel Maintenance (Wartung) aus.

Print Head
Alignment

Maintenance

> > >
!\Jetwork Test Prints
Diagnostics
® >
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4. Wahlen Sie die Kachel Calibrate Encoders (Encoder kalibrieren) aus.

< Maintenance X
Replace Plastic Extrusion Flow Underextrusion
MNozzle Checlk Troubleshooting
@ [ @
Calibrate Firmware
Encoders Recowvery
@ ®

5. Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf Unload Plastic (Kunststoff entladen), und befolgen
Sie dann die Anweisungen auf dem Bildschirm, um Kunststoffmaterial aus dem Drucker zu entladen.

Calibrate Motor Encoders

Before calibrating your encoders, you must
unload plastic all the way out of the extruder
on the side of the printer. Press Unload
Plastic to continue, or Skip if plastic is already

unloaded.

Wenn Sie mit dem Entladen des Materials fertii sind, fahren Sie mit dem nachsten Schritt fort.

Unload Plastic

Skip

6. Bewegen Sie den Druckkopf manuell in die Mitte der Druckkammer, und tippen Sie auf dem Touchscreen

des Druckers auf Next (Weiter).

Calibrate Motor Encoders

If plastic is still loaded, press Unload Plastic.
Otherwise, mal<e sure plastic is unloaded all
the way out of the extruder on the side of the
printer, and then press MNext to start

calibrating yvour motors.

Cancel

Unload Plastic)

Next
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7. Warten Sie, bis die Schrittmotoren kalibriert sind, und tippen Sie dann auf dem Touchscreen des
Druckers auf Done (Fertig).

Calibrate Motor Encoders

Calibration completed successfully

8. Laden Sie das Kunststoffmaterial nach. Weitere Informationen finden Sie unter Laden von Kunststoff.
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ONYX-SAULEN-TESTDRUCK

Zubehor
® Klebestift
® Schaber

Der Onyx-Saulen-Testdruck kann zur Diagnose von Druckproblemen der Industrial-Serie verwendet

werden. Dieser Testdruck ist bei der Diagnose von nassem Onyx wesentlich effektiver als die Routine zum
Reinigungsdruck fur feuchten Kunststoff. Dartiber hinaus kann dieses Dienstprogramm bei der Diagnose von
Unterextrusion sowie bei mehreren anderen Druckproblemen helfen.

Diese Routine lauft etwa 15 Minuten lang und wird dann angehalten, damit Sie das Testteil Uberprifen kdnnen.
Zu diesem Zeitpunkt kdnnen Probleme mit nassem Kunststoff oder Unterextrusion sichtbar sein. Wie bei

allen angehaltenen Druckvorgangen haben Sie nach der Prifung des Teils die Moglichkeit, den Druckvorgang
anzuhalten oder fortzusetzen. Wenn Sie den Druck fortsetzen, kann er etwa eine Stunde lang laufen und liefert
unter Umstanden genauere Ergebnisse hinsichtlich der Qualitat von Kunststoff und Ausdrucken.

DIENSTPROGRAMM-TESTDRUCK AUSFUHREN

Hinweis: Der Druckkopf wird wéhrend dieses Vorgangs heil3. Gehen Sie beim Arbeiten in der Ndhe der
Ddsen mit Vorsicht vor.

1. Tragen Sie wie in der Abbildung unten gezeigt Kleber auf Inr Druckbett auf, und setzen Sie das Druckbett
ein.
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Wahlen Sie das I\/IenUsimbol im Dashboard aus.

Carbon Fiber 109 c-

Onyx 141 cc

20°c

INDUSTRIEDRUCKER - BENUTZERHANDBUCH

30°€

0 Ready to Print

2% Markforged

Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Utilities (Dienstprogramme) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> ® >

Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Test Prints (Testdrucke) aus.

Manual Control Maintenance Print Head
Allgnment
> > >
!\Jetwork Test Prints
Diagnostics
L >
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5. Wahlen Sie die Kachel Onix Pillars Test Print (Onyx-Saulen Testdruck).

Bed Level Test Wet Plastic Onyx Pillars
Print Purge Print Test Print
2] @ ]

DRUCKPROBLEME DIAGNOSTIZIEREN

Das Dienstprogramm Onyx Pillars Test Print (Onyx-Saulen Testdruck) kann zur Diagnose fur mehrere
Druckprobleme verwendet werden. Nachfolgend finden Sie Abbildungen und Beschreibungen maglicher
Fehlerarten und deren Bedeutung. Wenn ein Fehlermodus auftritt, der hier nicht angezeigt wird, wenden Sie sich
an den Support, um weitere Unterstltzung zu erhalten.
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® Gute Testsaulen: Wande und Boden sind gut geformt, es sind keine Lucken oder Fadenbildungen
vorhanden. Kunststoff ist gleichmaBig verteilt und alle Formen sind maBRgenau.

©® Séaulen mit nassem Kunststoff: Zwischen den Saulen oder von Wanden kann Fadenbildung auftreten.
Lésung: Entfernen und entsorgen Sie mindestens einen Meter des Filaments von der Spule. Laden Sie
den Kunststoff neu, und fuhren Sie das Dienstprogramm erneut aus. Wenn der Testdruck immer noch
Anzeichen von nassem Kunststoff aufweist, entsorgen Sie die Spule, und ersetzen Sie sie.

©® Saulen mit Unterextrusion: In Oberseiten oder Boden gibt es Licken.
Lésung: Fuhren Sie das Dienstprogramm zur Fehlerbehebung bei Unterextrusion aus. Weitere
Informationen finden Sie unter Fehlerbehebung bei Unterextrusion.

- oy - = 2 s ¥
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® Saulen mit Liicken in Wanden: An vertikalen Wanden treten Licken auf.
Lésung: Prifen Sie, ob sich im Trockenbehalter verwickeltes Druckmaterial befindet oder ob im Extruder

oder Druckkopf Staus auftreten. Tauschen Sie bei Bedarf die DUse aus.

® Ungenau bemaBte Saulen: Runde Saulen sind breiter als hoch oder umgekehrt. Quadratische Saulen
werden moglicherweise falschlicherweise als Rechtecke gedruckt. Der Kunststoff ist nicht gleichmaBig
verteilt.
Loésung: Prifen Sie die Riemenspannung und die Lager in den Rollen. Die Ungenauigkeiten der
Abmessungen in diesem Ausdruck kdnnen ein Zeichen dafur sein, dass das Bewegungssystem
auf lhrem Drucker kalibriert werden muss. Weitere Informationen finden Sie unter Einstellen der

Riemenspannung.
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REINIGUNGSDRUCK FUR FEUCHTEN KUNSTSTOFF
Zubehor

Klebestift

Schaber
Die Routine zum Reinigungsdruck fur feuchten Kunststoff dient dazu, sémtlichen Kunststoff aus dem Druckkopf
und dem Extruder zu entfernen, der mdglicherweise Wasser aus der Luft absorbiert hat. Im Laufe der Zeit kann es
zu einer gewissen Absorption kommen, da der Extruder und der Bowden-Schlauch kein vollstandig geschlossenes
System sind. Kunststoff-Filament, das sich langer als vier Stunden im Extruder oder Druckkopf befindet, kann
Wasser aus der Luft aufnehmen und negative Auswirkungen auf den Druck haben. Daher wird der Bowden-Schlauch
mit diesem Druck von potenziell nassem Material gereinigt, um sicherzustellen, dass lhre Ausdrucke gelingen.

Zu Beginn jedes Druckauftrags wird automatisch die Linie des Reinigungsdrucks fur feuchten Kunststoff
gedruckt, sofern sie nicht bereits in den letzten vier Stunden gedruckt wurde. Hinweis: Der Druck der
Reinigungslinie dauert nur finf Minuten und verbraucht Material im Wert von weniger als 1 US-Dollar.

Wenn Sie mit Nylon drucken, kdnnen Sie diese Routine auBerdem nutzen, um zu erfahren, ob Ihr Nylon
Feuchtigkeit absorbiert hat. Nachfolgend finden Sie einige Beispiele dafur, wie eine normale Reinigungslinie
aussehen sollte und was von einer Reinigungslinie erwartet wird, die aus nassem Material gedruckt wird.
Hinweis: Dies ist kein niitzliches Dienstprogramm zur Identifizierung von nassem Onyx; wir empfehlen,
zu diesem Zweck den Onyx-Saulen-Testdruck auszufuhren.

Hinweis: Bei Bedarf kbnnen Sie den automatischen Druck der Splilleitung aktivieren oder

deaktivieren, indem Sie auf dem Touchscreen Menu > Settings > System Info (Men(i > Einstellungen

> Systeminformationen) wéhlen, das Zahnradsymbol unten auf dem Bildschirm auswéhlen und die
Umschaltfunktion Wet Plastic Purge (Reinigungsdruck fir feuchten Kunststoff) aktivieren oder
deaktivieren. Um Druckprobleme zu vermeiden, empfehlen wir, diese Routine immer aktiviert zu lassen.

DIENSTPROGRAMM AUSFUHREN
Hinweis: Der Druckkopf wird wéhrend dieses Vorgangs heiB3. Gehen Sie beim Arbeiten in der Néhe der
Dusen mit Vorsicht vor.
Tragen Sie Kleber auf die Rickseite lhres Druckbetts auf, wie Sie es normalerweise fur eine
Reinigungslinie bei einem normalen Druck tun warden.

Wahlen Sie das l\/lem'jsimbol im Dashboard aus.

Onyx 141 cc Carbon Fiber 109 o«

29« 30

a Ready to Print
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3. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Utilities (Dienstprogramme) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> ® >

4. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Test Prints (Testdrucke) aus.

Manual Control Maintenance Pr,mt Head
Alignment
> > 3
Networ!< Test Prints
Diagnostics
s >

5. Wahlen Sie die Kachel Wet Plastic Purie Print (Reinigungsdruck fur feuchten Kunststoff) aus.

Bed Level Test
Print

Wet Plastic
Purge Print

Onyx Pillars
Test Print

DIAGNOSE VON FEUCHTEM NYLON

Uberpriifen Sie den Ausdruck nach Abschluss auf raue Stellen. Das duBerste rechte Ende der Linie sollte einen
ca. 2,5 cm langen Abschnitt rauer Oberflache haben. Dies ist der Teil des Nylons, der sich in der Duse befand.
Die nachsten 15 cm des Teils sollten glatt sein; dieses Material befand sich im Bowden-Schlauch. Das restliche
Material sollte wieder rau sein und dann in eine glatte Oberflache Ubergehen. Dies ist der Nylonabschnitt, der
sich im Extruder und im Trockenbehalter befand. Die Abbildung unten zeigt eine visuelle Darstellung einer

typischen Reinigungslinie.
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Wet Nylon that was sitting in the Wet Nylon that was
Extruder sitting in the print head

Wenn Ihr Ausdruck mehr grobe Stellen als beschrieben aufweist, sollten Sie den Druck erneut ausfihren. Durch
erneutes Drucken der Reinigungslinie wird sichergestellt, dass fast das gesamte Nylon im Ausdruck aus dem
Trockenbehalter stammt. Wenn immer noch eine raue Oberflache vorhanden ist, bedeutet dies, dass das Nylon
in lhrem Trockenbehalter wahrscheinlich Feuchtigkeit ausgesetzt war.

Die Abbildung unten zeigt die Reinigungslinien von drei verschiedenen Nylonspulen:

® Die oberste Reinigungslinie wurde von einer Spule gedruckt, die ordnungsgemal gepflegt und in einem
Trockenbehalter gelagert wurde.

® Die mittlere Reinigungslinie stammt von einer Spule, die fur kurze Zeit Luft ausgesetzt war.
® Die unterste Reinigungslinie stammt von einer Spule, die mehrere Stunden lang Luft ausgesetzt war.

In jeder Linie sind die rauen Stellen rot umrandet. Wenn Ihr Testdruck einem der beiden unteren Beispiele ahnelt,
ist es moglicherweise an der Zeit, Ihre Nylonspule auszutauschen.

Damp Nylon

Wet Nylon
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AUTOMATISCHE PAUSE-FUNKTION

Mit der automatischen Pause-Funktion werden Sie benachrichtigt, wenn Ihr Drucker nur noch Uber wenig
Kunststoff oder Faser verfligt, um zu verhindern, dass der Drucker wahrend eines Druckvorgangs nicht mehr
genugend Material hat. Diese Funktion ist nur verflgbar, wenn Sie beim Laden von Materialien den gemessenen
Ladevorgang nutzen. Weitere Informationen finden Sie unter Laden von Kunststoff und/oder Laden von
Faser.

Sollte Eiger oder |hr Drucker feststellen, dass weniger Material als erforderlich in den Drucker geladen ist, wird
der Benutzer vor folgende Optionen gestellt:
Aktivieren der automatischen Pause-Funktion: Dies fluhrt dazu, dass der Druck angehalten wird,

wenn die verbleibende Materialmenge zu gering ist, sodass Sie Material ersetzen und mit dem Druck
fortfahren konnen.

Deaktivieren der automatischen Pause-Funktion: Dadurch lauft der Drucker unabhangig von der
verbleibenden Materialmenge.

Druck abbrechen: Der Druckvorgang wird sofort abgebrochen. Ein abgebrochener Druck kann nicht
fortgesetzt werden.

Neues Material nachladen: Der Benutzer kann die nicht volle Spule des Materials gegen eine neue
oder vollere Spule austauschen und mit dem Drucken fortfahren.

Wenn Sie die automatische Pause-Funktion entweder Uber Eiger oder auf Ihrem Drucker aktivieren und der
Druck angehalten wird, erhalten Sie eine Benachrichtigung auf dem Touchscreen des Druckers sowie per E-Mail.

A Low on Material

The print was paused.

Please reload plastic before continuing.

AKTIVIEREN UND DEAKTIVIEREN DER AUTOMATISCHEN PAUSE-FUNKTION IN EIGER

Wenn ein Teil an einen Drucker gesendet wird, pruft Eiger automatisch, ob der Drucker Uber gentigend Material
verflgt, um den Druck auszufihren. Wenn zu wenig Material vorhanden ist, erhalten Sie eine Popup-Meldung auf
dem Bildschirm, in der Sie gefragt werden, ob Sie die automatische Pause-Funktion verwenden méchten. Beim
Drucken Uber Eiger ist diese Funktion standardmaBig aktiviert.
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Beispiel fiir eine Benachrichtigung iiber die automatische Pause in Eiger

® Wenn Eiger feststellt, dass Sie nicht Uber gentigend Material zum Drucken eines Teils verfugen, wird ein
Popup-Fenster wie dieses angezeigt:

Not Enough Material ®

requires 12.69 cm? Garbon Fiber, but
only has 2.35 em?® loaded.

Pause print when material is low ()

=8 3

AKTIVIEREN UND DEAKTIVIEREN DER AUTOMATISCHEN PAUSE-FUNKTION AM DRUCKER

Wenn Sie ein Teil aus dem internen Speicher oder von der Warteschlange des Druckers drucken, Uberprift der
Drucker, ob gentigend Material fur den Druck geladen ist. Wenn zu wenig Material vorhanden ist, erhalten Sie auf
dem Bildschirm eine Benachrichtigung, und Sie werden aufgefordert, eine Option fur den Druck auszuwahlen.

Sofern Sie vom Markforged-Support keine gegenteilige Anweisung erhalten, sollten Sie die automatische
Pause jederzeit aktiviert lassen.
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Beispiele fiir Benachrichtigungen iiber automatische Pause auf dem Bildschirm

Wenn Ihr Drucker feststellt, dass nicht gentigend Material fUr einen Druck vorhanden ist, erhalten Sie eine
Benachrichtigung. Jede Benachrichtigung enthalt Optionen zum Fortfahren oder Zurtickspringen.

A Not Enough Material

Print requires 10.52 cm? Onyx, but only
0.53 cm? is left on spoal.

Wenn Sie mit dem Drucken fortfahren mdchten, werden Sie gefragt, ob Sie die automatische Pause-
Funktion aktivieren oder deaktivieren mochten.

A Not Enough Material

Should the print automatically pause when
the material is low?

Wenn Sie zurUckspringen, werden Sie zum Startbildschirm weitergeleitet.

Wenn Sie Material nachladen und mit dem Drucken fortfahren méchten, kénnen Sie die
Option Resume (Fortsetzen) auf lhrem Drucker auswahlen. Wenn gentigend Material geladen ist, um den
Druckvorgang abzuschlieRen, setzt der Drucker den Druckvorgang fort. Ist dies nicht der Fall, fordert der

Drucker Sie auf, zurUCkzuiehen oder die automatische Pause-Funktion erneut zu aktivieren.

PurgeTowerTest

ocal Disl¢ lh‘45m
Heaters On

Paused

| e [ o
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DRUCK NACH AUTOMATISCHER PAUSE FORTSETZEN

Immer, wenn der Drucker nach einer Pause den Druckvorgang wieder aufnimmt, wird gepruft, ob gentgend
Material vorhanden ist, um den Druckvorgang fortzusetzen.
Wenn Ihr Drucker feststellt, dass Sie immer noch nicht gendgend Material haben, um den Druck

abzuschlieBen, erhalten Sie eine Warnmeldung sowie die Optionen zum Fortsetzen des Drucks oder zum
erneuten Laden.

A Not Enough Material

Print requires 10.52 cm? Onyx, but only
0.53 cm?is left on spool.

Wenn |hr Drucker feststellt, dass kein Material geladen ist, wird der folgende Bildschirm angezeigt.

A Not Enough Material

Print requires 9.57 cm? Onyx, but only 0.00
cm? is left on spool.

The print will not begin unless you reload
material or disable the automatic pause.

Wenn Ihr Drucker feststellt, dass Sie Uber ausreichend Material verfligen, um den Druck abzuschlieBen,
werden Sie aufgefordert, den Druckvorgang fortzusetzen.
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MATERIALLAGERUNG
KUNSTSTOFF-FILAMENT

Die langfristige Lagerung von Kunststoff auBerhalb des Trockenbehalters fiihrt zu einer
erheblichen Verschlechterung der Druckqualitat iiber eine Spule. Das Kunststoff-Filament
absorbiert leicht Wasser aus der Umgebung. Dieser erhdhte Feuchtigkeitsgehalt beeintrachtigt die
Druckleistung und kann den Druckkopf verstopfen.

Wenn Sie den Kunststoff aus dem mitgelieferten Trockenbehalter entfernen miussen, bewahren Sie ihn bitte in
einem anderen luftdichten Behalter auf. Markforged empfiehlt den Behalter Pelican 1430.

Wichtig:

Im Lieferumfang von Onyx sind zwei Trockenmittelpackungen enthalten, wahrend Nylonspulen mit einem Paket
geliefert werden. Eine Spule sollte im Trockenbehélter IMMER NUR zusammen mit der/den
Trockenmittelpackung(en) gelagert werden, mit der/denen sie geliefert wurde. Alle zusétzlichen/
librig gebliebenen Trockenmittelpackungen friiherer Materialspulen haben wahrscheinlich
Feuchtigkeit absorbiert, die in die nicht volle Spule eindringt und sie feucht macht.

Bewahren Sie nicht volle Spulen von Material nicht in verschlieBbaren Beuteln auf, da diese die
Spulen nicht vor Feuchtigkeit schiitzen. Luftdichte Behdélter, die fiir die Lagerung nicht voller Spulen
verwendet werden, miissen liber feste Wéande verfiigen.

Wenn Sie lhren Drucker langere Zeit nicht verwenden mochten, bewahren Sie die Spule einfach

im Trockenbehalter auf, wobei das Filament im Drucker eingelegt ist. Der Trockenbehalter und die
Trockenmittelpackungen schitzen gut vor Feuchtigkeit, und das im Trockenbehalter gelagerte Material sollte bis
zu einem Jahr halten, bevor der Wassergehalt zu hoch fir den Druck wird. Wenn Sie ein Gerat nach einer langen
Leerlaufzeit neu starten, fihren Sie das Dienstprogramm fur den Reinigungsdruck fur feuchten Kunststoff aus,
bis sich der Dampf verfllchtigt (dies kann 2 bis 3 Durchlaufe dauern).

FASERFILAMENT

Lagern Sie alle Verbund-Fasern bei Raumtemperatur an einem kuhlen, trockenen Ort ohne direkte
Sonneneinstrahlung. Kevlar® sollte in einem lichtundurchlassigen Beutel oder Behélter aufbewahrt werden.
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ERKENNUNG VON FASERSTAUS

Zubehor
10-mm-Drehmomentschlissel
Pinzette

Die automatische Erkennung von Faserstaus ist standardmaBig aktiviert. Wir empfehlen, die Funktion aktiviert
zu lassen, damit Sie im Falle eines Faserstaus vom Drucker aufgefordert werden, entsprechende MaBnahmen

zu ergreifen.

VERWENDEN DER FUNKTION ZUR ERKENNUNG VON FASERSTAUS

Wahlen Sie das MenUSimbol im Dashboard aus.

Oonyx 141 cc Carbon Fiber 1c

29  30°¢
@ Ready to Print

Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Settings (Einstellungen) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >

Utilities Print Queue Settings
> ® >
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3. Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel System Info (Systeminformationen) aus.

Network Update
Manager Manager B
@ ® ®
System Info
[ ]

4. Wahlen Sie das Zahnrad-Symbol in der Symbolzeile am unteren Bildschirmrand aus.

Printer ID

Key
Release Date 2017-03-29-17:47:27
App. sion 9d40749

Firmware Version c67f241

FArdiaEAKEN

5. Aktivieren oder deaktivieren Sie die automatische Stauerkennung nach Bedarf, indem Sie den

Umschalter fiir die Paiierstauerkennuni antiiien.

Plastic Jam Detection Fiber Jam Detection Plastic Jam Detection Fiber Jam Detection
Enabled } Disabled Enabled Enabled

Wet Plastic Purge Scan Bed Before Prints Wet Plastic Purge Scan Bed Before Prints
Enabled Enabled Enabled Enabled

Ll - FAERIRIE] - FARE IS

ERKENNEN UND BEHEBEN VON FASERSTAUS

Im Falle eines vermuteten Faserstaus halt der Drucker den Druckvorgang an, damit Sie das Problem beheben
kdénnen. Sobald ein Stau erkannt und behoben wurde, kann der Druck an der Stelle fortgesetzt werden, an der er
angehalten wurde.
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A Fiber Issue Detected

Either fiber is jammed in your printhead, or
your printer is out of fiber.

If fiber is jammed, go to the Debug Jam

utility. Otherwise, Skip and reload fiber
before resuming.

ippen Sie auf dem Touchscreen auf die Schaltflache Debug Jam (Stau beheben).

2% Markforged

Stellen Sie sicher, dass das Druckbett ausreichend Spielraum hat, um es vollstandig abzusenken.

Fiber Jam - Debugging

You are now in fiber jam debugging mode.

Before continuining, verify that the bed has
clearance to lower completely, and clear any
excess fiber from the nozzle. Canceling out of
this utility will not cancel your active print job.

Warten Sie, bis die Dusen vollstandig abgekuhlt sind.
Fiber Jam - (1/4) Nozzle |

Cooling nozzles, then mowving bed and print
head to debugging positions...

Plastic nozzle: 147°C
Fiber nozzle: 140°C

Entfernen Sie Uberschussige Faser von der Duse, und tippen Sie dann auf Next (Weiter).
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4. Schrauben Sie die Faserdise mit dem 10-mm-Drehmomentschlissel ab, prifen Sie die Dise auf
Verstopfungen, und tippen Sie dann auf Next (Weiter), um mit der Fehlerbehebung fortzufahren.

Fiber Jam - (1/4) Nozzle Cancel

Use the 10mm Nut Driver to unscrew the
Fiber Nozzle. Once removed, verify that there
are no obstructions in the nozzle by viewing
the nozzle hole against a light source,

5. Entfernen Sie den Bowden-Schlauch aus dem Druckkopf, und vergewissern Sie sich, dass der Kanal
der Faserduse des Druckkopfs frei von Hindernissen ist. Tippen Sie dann auf Next (Weiter), um mit der
Fehlerbehebung fortzufahren.

Fiber Jam - (2/4) Print Head

With the Fiber Nozzle removed, unscrew the
Fiber Bowden tube from the top of the print
head. Verify that there are no obstructions by
peering though the bore hole.

6. Vergewissern Sie sich, dass das Material auf der Faserspule weder verwickelt noch abgespult ist, und
klicken Sie dann auf Next (Weiter), um mit der Fehlerbehebung fortzufahren.

Fiber Jam - (3/4) Check Spool Cancel

Verify that the fiber on the spool has not
come unwound or is loosely hanging off the
spool in any way.
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7. Vergewissern Sie sich, dass die Faser nicht im Bowden-Schlauch eingeklemmt ist, und tippen Sie dann

auf Next (Weiter).

Fiber Jam - (4/4) Bowden Tube

Resolve

Cancel

Verify fiber is not caught in the bowden tube.
If this seems to be the case (visually), then
press 'Resolve', If fiber can extrude out of the
print head, then there is no clog in the
Bowden Tube.

8. Stellen Sie sicher, dass nichts das Druckbett und den Druckkopf daran hindert, in die Ruheposition

zurtickzukehren.

Fiber Jam - Before Resume...

Cancel

Before resuming your print, the printer will
exit debugging mode. Make sure a path is
clear for the print head to return to the
standard pause position.

Move

9. Befolgen Sie die tUbrigen Anweisungen auf dem Bildschirm, um zum Pause-Bildschirm des Druckers

zurtickzukehren.
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OFFLINE-DRUCK
Wichtig: Verwenden Sie nicht das mit dem Drucker gelieferte USB-Laufwerk zum Zuriicksetzen auf
die Werkseinstellungen.

ERSTELLEN UND EXPORTIEREN VON BUILDS AUF USB
1. Melden Sie sich bei Eiger an, und importieren Sie Ihre STL-Datei.

2. Konfigurieren Sie die Einstellungen und Ebenen in Eiger nach Bedarf, und klicken Sie auf Save
(Speichern).

3. Nachdem Ihr Teil geschnitten und gespeichert wurde, klicken Sie unten rechts auf dem Bildschirm auf
Print (Drucken).

4. Klicken und ziehen Sie das Teil, um es auf dem Druckbett zu positionieren.

5.  Wahlen Sie im Dropdown-MenU Select Printer (Drucker auswahlen) auf der rechten Seite des
Bildschirms die Option Export Build (Build exportieren).

Select Printer

Export Build n

6. Klicken Sie in der rechten unteren Ecke des Bildschirms auf Export Build (Build exportieren). Eiger
eneriert den Druck und ladt ihn dann herunter.

Save Build

Export Build

DRUCKEN VON USB

1. Speichern Sie die gewlnschte Datei im Stammverzeichnis eines USB-Laufwerks.
Hinweis: Inre MFP-Datei darf sich nicht in einem Ordner befinden.
Hinweis: Wenn Sie einen Dateinamen fiir lhre MFP-Datei erstellen, beschrdnken Sie die Zeichen
im Namen auf ASCII-Zeichen. Ihr Drucker erkennt Namen mit nicht standardmé&Bigen ASCII-
Zeichen nicht.

2. Trennen Sie das USB-Laufwerk vom Computer, und schlieBen Sie es an der Rickseite des Druckers an.
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Wahlen Sie im Dashboard das USB-Symbol aus.

Onyx 141 Carbon Fiber :

29  30F

o Ready to Print

Wahlen Sie aus den verfugbaren Optionen die Kachel Print From Storage (Von Speichermedium
drucken) aus.

< Storage X
Print From Reprint
Storage Save Logs
® [ ] ®

Print Job
History

Wahlen Sie die Datei auf dem USB-Laufwerk aus, und tippen Sie auf Print (Drucken).
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REINIGEN DER BOWDEN-SCHLAUCHE

Zubehor
2-mm-Sechskantschlissel (beim Entfernen des Faser-Bowden-Schlauchs)

Beim Nachladen von Material missen Sie maglicherweise alle Filament-Fragmente entfernen, die sich vielleicht
im Schlauch zwischen dem Extrudermotor und dem Druckkopf befinden. Dabei wird Filament aus den Bowden-
Schlauchen extrahiert und eine oder beide DUsen werden erhitzt, um das geschmolzene Material aus dem
Druckkopf zu l&sen.

Wahlen Sie das l\/lenL'Jsimbol im Dashboard aus.

Onyx 141 Carbon Fiber 102

29«  30°¢
@ Ready to Print

Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Utilities (Dienstprogramme) aus.

Bed Level Materials Storage
> > >
Utilities Print Queue Settings
> ® >
Wahlen Sie aus den verfuibaren Oitionen die Kachel Manual Control (Manuelle Steuerung) aus.
Manual Control Maintenance Prlint e
Alignment
> 2 >
!\Ietwor!< Test Prints
Diagnostics
[ ] >
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4. Wahlen Sie aus den verfligbaren Optionen die Kachel Temperature Control (Temperaturregelung) aus.
Manual Control

Temperature Actuate Fiber
Control Cutter
[ ] @

5. Wahlen Sie bei Aufforderung die Option Heat (Aufheizen) auf dem Bildschirm.

Temperature Control Cancel

Would you like to cool or heat your nozzles

6. Wenn Sie dazu aufgefordert werden, wahlen Sie die Dise(n) fir den oder die Bowden-Schlauche aus, die
Sie entfernen mochten.

Heat Nozzles

Select which nozzle to heat

| Plastic | ‘ Fiber ’ | Both
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7. Tippen Sie auf das Symbol Done (Fertig), um das manuelle Heizprogramm zu verlassen.
/8\ it e

The plastic nozzle is now warming up.
CAUTION: Printhead will soon be very hot. Do
not touch.

8. Entfernen Sie den Bowden-Schlauch vom Extruder, wahrend sich die Dise erwarmt.

® Kunststoff: Entfernen Sie die Randelschraube, mit der der Kunststoff-Bowden-Schlauch mit dem
Kunststoffextruder verbunden ist.

® Faser: Losen Sie mit einem 2-mm-Sechskantschllssel die obere linke Inbusschraube am Faserextruder
leicht, und entfernen Sie dann den Bowden-Schlauch vom Faserextruder.
Hinweis: Schrauben Sie ihn nicht volistdndig ab. Zum Lésen sollte nicht mehr als eine volle
Umdrehung erforderlich sein.

9. Wenn die Kunststoffdlse heiB ist, ziehen Sie das Kunststoff-Filament aus dem Bowden-Schlauch.
Hinweis: Die Spitze des Kunststoffmaterials, das sich im Druckkopf befand, kann heiB3 sein.

10. Nachdem das Filament-Fragment entfernt wurde, bringen Sie den Bowden-Schlauch wieder am Extruder
an.

® Kunststoff: Setzen Sie die Mutter in den Kunststoffextruder ein, und ziehen Sie die Randelschraube fest.

® Faser: Setzen Sie d ie Metalleinlage des Schlauchs in die Aussparung an der Vorderseite des
Faserextruders ein, und ziehen Sie die Schraube fest.

11. Laden Sie neues Material nach. Weitere Informationen finden Sie unter Laden von
Kunststoff und Laden von Faser.
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AUSWECHSELN DER BOWDEN-SCHLAUCHE
KUNSTSTOFF-BOWDEN-SCHLAUCH AUSTAUSCHEN

Zubehér
® 10-mm-Gabelschllssel (optional)

Der Kunststoff-Bowden-Schlauch Ihres Druckers verschleiRt im Laufe der Zeit aufgrund des Abriebs durch das
Druckmaterial auf naturliche Weise; er ist dort am schnellsten abgenutzt, wo sich das Rohr stark verbiegt. Der
Austausch des Schlauchs ist ein relativ einfacher Wartungsvorgang, der etwa 10 Minuten dauert.

Unten sehen Sie ein Diagramm der Kunststoff-Bowden-Schlauch-Einheit. Beachten Sie, dass an den beiden
Enden des Schlauchs unterschiedliche Hardware installiert ist.

Plastic Bowden Tube

M4 Standoff Ferrule

=08 j—o—

Extruder M Print Head

KUNSTSTOFF-BOWDEN-SCHLAUCH ENTFERNEN

1. Entfernen Sie zunachst mithilfe des Dienstprogramms Unload Plastic (Kunststoff entladen) samtliches
Kunststoff-Filament aus dem Bowden-Schlauch. Weitere Informationen finden Sie unter Entladen von
Kunststoff. Stellen Sie sicher, dass der Bowden-Schlauch vollstandig frei von Druckmaterial ist.

128



INDUSTRIEDRUCKER - BENUTZERHANDBUCH % Markforged

2. Losen Sie die Befestigungsschraube des Bowden-Schlauchs vom Druckkopf. Ziehen Sie die Schraube
und das Rohr zusammen mit der Hulse heraus.
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3. Losen Sie das Extruder-Ende des Bowden-Schlauchs, indem Sie die zweite Halteschraube aus dem
Messingadapter des Extruders I6sen. Der M4-Abstandshalter (siehe Schritt 4) befindet sich im Extruder
und I6st sich zusammen mit dem Bowden-Schlauch.

Hinweis: Wenn Sie beim Entfernen der Halteschraube des Bowden-Schlauchs vom Adapter
Probleme haben, fixieren Sie den Adapter mit einem 10-mm-Schraubenschlissel.
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4. Schrauben Sie die M4-Abstandsschraube am Extruder-Ende des Bowden-Schlauchs ab. Ziehen Sie
die Abstandsschraube nicht direkt vom Schlauch ab! Sie ist auf das Kunststoffrohr aufgeschraubt

und muss herausgedreht anstatt gerade abgezogen werden. Beachten Sie das Gewinde in der Abbildung
unten:
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5.  Wenn der M4-Abstandshalter entfernt ist, schieben Sie die Kunststoffschlauch-Halteschraube von
diesem Ende ab.
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Entfernen Sie den alten Bowden-Schlauch von der flexiblen schwarzen Energiekette. Fassen Sie den
Bowden-Schlauch am Druckkopfteil an und ziehen Sie ihn nach vorne, bis sich der gesamte Schlauch
von der Energiekette 16st. Die Abbildung unten zeigt den Extruder, das getrennte Rohr und die

Bewegungsrichtung:
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KUNSTSTOFF-BOWDEN-SCHLAUCH EINSETZEN

1. Beginnen Sie, indem Sie den M4-Abstandshalter und die Halteschraube von der Extruder-Seite des
neuen Bowden-Schlauchs entfernen.

2. Schieben Sie den Druckkopf manuell an die hintere rechte Ecke des Druckers. Dadurch wird die
Energiekette geglattet, sodass das Rohr leichter hindurchgefuhrt werden kann.
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3. Greifen Sie das nun freiliegende Extruder-Ende des Bowden-Schlauchs, und fihren Sie es in
das Druckkopf-Ende der flexiblen schwarzen Energiekette ein. FUhren Sie es dann bis zum Extruder
durch.

4. Wenn der Bowden-Schlauch vollstandig durch die Energiekette zurlickgefuhrt wurde, montieren Sie
folgende Hardware:

® Bringen Sie zuerst die Bowden-Schlauch-Halteschraube so an, dass das Gewinde zum Extruder zeigt.
® Schrauben Sie den M4-Abstandshalter wieder auf das Kunststoff-Gewinde des Bowden-Schlauchs.
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5. Setzen Sie nach dem Wiedereinbau der Teile am Extruder-Ende den M4-Abstandshalter in das
Messing-Anschlussstick des Extruders ein, und schrauben Sie dann die Bowden-Schlauch-
Halteshraube in dieses Anschlussstuck.

>
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6. Flhren Sie die Ferrule am Druckkopf-Ende des Bowden-Schlauchs vorsichtig in die entsprechende
Offnung ein. Schrauben Sie nun die Schlauch-Halteschraube teilweise in den Druckkopf ein. Schrauben
Sie sie ab, und ziehen Sie dann die Schlauch-Halteschraube mit den Fingern am Druckkopf fest.

7. Sie kbnnen nun Material laden und den Druckvorgang fortsetzen. Weitere Informationen finden Sie unter
Laden von Kunststoff.
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ERSETZEN DES FASER-BOWDEN-SCHLAUCHS
Die folgende Abbildung zeigt das Druckkopf-Ende des Bowden-Schlauchs.

Wichtig: Entfernen Sie das PTFE (Kunststoffteil) nicht von den Metalleinsdtzen am Extruder. Ersatz-
Faser-Bowden-Schlauche werden als Baugruppe mit bereits angebrachtem Metallschlauch geliefert.
Zum Entfernen des Schlauchs aus dem Metalleinsatz muss der Bowden-Schlauch volistindig
ausgetauscht werden.

O

Hinweis: Achten Sie darauf, dass keine Kleinteile, die Sie wéhrend dieses Vorgangs entfernen,
verloren gehen.

Zubehoér
® Drahtschneider
® Klebeband
® 2-mm-Sechskantschllssel
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FASER-BOWDEN-SCHLAUCH ENTFERNEN

1.

2.

Befolgen Sie die Anweisungen unter Entladen von Fasern, um das Faser-Filament aus dem Bowden-
Schlauch zu entladen.

Losen Sie die Mutter der Faserschlauchs am Druckkopf und I6sen Sie den Bowden-Schlauch aus dem
Druckkopf. Lassen Sie ihn frei hangen.

Verwenden Sie den mitgelieferten 2-mm-Sechskantschltssel, um die obere linke Inbusschraube am
Faserextruder leicht zu I6sen.

Hinweis: Schrauben Sie die Schraube nicht ganz heraus. Zum Lésen sollte nicht mehr als eine
volle Umdrehung erforderlich sein.

Ziehen Sie den Faser-Bowden-Schlauch und den Metalleinsatz aus dem Extruder heraus.

Entfernen Sie vorsichtig die alte Faser-Bowden-Schlaucheinheit, und I6sen Sie sie aus der Energiekette in
Richtung des Druckkopfs heraus.

Hinweis: Die Energiekette ist die segmentierte schwarze Kette, die die Schlduche hélt, die
zwischen den Extrudern und dem Druckkopf verlaufen. Wenn der Bowden-Schlauch klemmt,
versuchen Sie, ihn zu bewegen, die Position des Druckkopfs leicht zu &ndern oder den Bowden-
Schlauch mit einer Pinzette vorsichtig durchzudrlicken. Sie sollten nicht mehr als minimale Kraft
zum Entfernen des Schlauchs aufwenden missen.
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MONTAGE DES FASER-BOWDEN-SCHLAUCHS

1. Fuhren Sie den Faser-Bowden-Schlauch vorsichtig vom Druckkopf durch die Energiekette zum
Extruder. Stellen Sie sicher, dass der Faser-Schlauch entlang der inneren FUhrung (ndher an der Mitte
des Druckers) verlauft und sich nicht um den Kunststoff-Bowden-Schlauch wickelt oder sich daran
verheddert.

Hinweis: Wenn der Bowden-Schlauch wéhrend dieses Vorgangs klemmt, versuchen Sie, ihn zu
bewegen, oder fiihren Sie ihn vorsichtig mit einer Pinzette durch.

2. Schieben Sie das Metallschlauch-Ende vorsichtig in den V-formigen Kanal an der Seite des
Faserextruders.

Ziehen Sie die Bowden-Schlauch-Stellschraube mit dem mitgelieferten 2-mm-Sechskantschlissel fest.
Hinweis: Achten Sie darauf, dass der Schlauch beim Festziehen der Schraube nicht verrutscht.
Achten Sie darauf, die Schraube nicht zu fest anzuziehen, da der Schlauch sonst gequetscht

werden konnte.
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4. Setzen Sie den Bowden-Schlauch in den Druckkopf ein, ziehen Sie die Mutter fest, und laden Sie Material
nach.
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FEHLERSUCHE BEI UNTEREXTRUSION

Unterextrusion tritt auf, wenn der Widerstand im Kunststoffmaterialzuleitungssystem die Menge von
Kunststoff einschrankt, die die Duse abgeben kann. Dies fUhrt zu sichtbaren Licken oder Fadenbildung auf
den Oberseiten gedruckter Teile. Unterextrusion kann auch durch ein klickendes Gerausch von der linken
Seite des Druckers erkannt werden, das darauf hinweist, dass der Kunststoffextruder den Widerstand im
Zuleitungssystem nicht Uberwinden kann.

In der Regel sind Defekte an vertikalen Wanden nicht das Ergebnis einer Unterextrusion. Wenn Ihre gedruckten
Teile vertikale Wanddefekte aufweisen und Sie sich nicht sicher sind, warum dies der Fall ist, wenden Sie sich
bitte an den Markforged-Support.

Ursachen von Widerstand, die zu Unterextrusion fithren

Lose gewickeltes Kunststoffmaterial, das Uber die Wande der Spule hinausragt und sich um die Spindel
wickelt

Material, das von der Unterseite der Kunststoffspule austritt und am Trockenbehélteradapter Reibung
verursacht

Trockenmittelpackungen, die an der Kunststoffspule reiben

Verdrehungen oder Knicke in der Kunststoffzuleitung, die zu tUbermaBiger Reibung des
Kunststoffmaterials fUhren

Verschlissene Kunststoffschlauche
Verschlissener Trockenbehalteradapter

Hinweis: Wenn Ihr Trockenbehdélter (ber einen Messingadapter verfligt und Sie beim Drucken mit
Onyx Probleme mit Unterextrusion haben, missen Sie den Trockenbehélteradapter durch den
neueren A2-Werkzeugstahladapter ersetzen, der weniger anféllig fur VerschleiB3 ist. Wenn Sie Uber
einen aktiven Markforged-Erfolgsplan verflugen, ist ein A2-Ersatz-Stahl-Trockenbehalteradapter durch
Verschlei3 abgedeckt. Wenden Sie sich an den Markforged-Support, um dieses Ersatzteil zu erhalten. Sie
kénnen auch einen A2-Stahl-Trockenbehalteradapter unter markforged.com/shop erwerben.
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DURCHFUHREN DES DIENSTPROGRAMMS ZUR FEHLERBEHEBUNG BEI UNTEREXTRUSION
Dieses Dienstprogramm fordert Sie auf, Komponenten in vier Bereichen des Kunststoffmaterialzuleitungssystems
Zu untersuchen oder zu auszutauschen. Zwischen jeder Aufforderung fuhrt der Drucker eine Extrusionsprifung
durch, um zu prufen, ob lhre FehlerbehebungsmaBnahmen die Extrusion des Druckers verbessert haben.

Bei jeder Prifung wird die Kunststoffduse aufgewarmt, der Druckkopf wird in die hintere rechte Ecke der
Druckkammer bewegt, und ca. 0,25 cm3 Kunststoffmaterial werden extrudiert.

PRUFEN AUF GRUNDLEGENDE SETUP-FEHLER

Fuhren Sie diese grundlegenden Setup-Uberpriifungen immer durch, wenn Sie vermuten, dass das System Unterextrusion
aufweist, da sich die Art und Weise, wie das Material vm Trockenbehélter zum Kunststoffextruder zugefihrt wird, beim
Drucken und Abspulen des Materials &ndern kann und neue Fehler ohne Zutun des Benutzers auftreten kdnnen.

1.

2.

3.

4,

Offnen Sie den Trockenbehalter, um zu priifen, ob sich Kunststoffmaterial verheddert oder abgewickelt
hat. Wickeln Sie alle Materialien wieder auf, die sich im Trockenbehalter verfangen haben.

Stellen Sie sicher, dass das Kunststoffmaterial Uber die Oberseite der Materialspule gefuhrt wird. Wenn
die Spule verkehrt herum eingefthrt wird und das Material vom Boden des Trockenbehalters zum Adapter
gelangt, entfernen Sie einfach das Material und die Spindel und drehen Sie sie im Trockenbehalter um.

Stellen Sie, das nur zwei Trockenmittelpackungen vorhanden sind und dass beide Packungen flach am
Boden des Trockenbehélters aufliegen.

Stellen Sie sicher, dass die Position des Trockenbehalters einen einfachen Weg vom Trockenbehalter zum
Drucker ermdéglicht, durch den die Kunststoffzuleitung nicht verdreht oder verbogen wird.

Wenn Sie die Prifung auf grundlegende Setup-Fehler abgeschlossen haben, stellen Sie sicher, dass der
Trockenbehalter geschlossen und vollstandig verriegelt ist. Wenn Sie den Trockenbehalter zu lange gedffnet
lassen, kann das Kunststoffmaterial Feuchtigkeit aufnehmen und die Druckqualitat beeintrachtigen.

DIENSTPROGRAMM STARTEN

1.
2.

3.

Entfernen Sie Drucke und Rickstande von lhrem Druckbett.

Reinigen Sie das Druckbett, und tragen Sie eine 2,5 cm breite Schicht Kleber auf die hinterste Kante auf,
um sicherzustellen, dass die Reinigungslinie am Druckbett haftet.

Starten Sie das Dienstprogramm durch Navigieren zu Menu > Utilities > Maintenance > Underextrusion
Troubleshooting (Ment > Dienstprogramme > Wartung > Fehlerbehebung bei Unterextrusion).

Vergewissern Sie sich, dass das Teil Anzeichen einer Unterextrusion aufweist (siehe oben).
Linie des Reinigungsdrucks fur feuchten Kunststoff:

Drucken Sie eine Reinigungslinie, um sicherzustellen, dass kein nasser Kunststoff die Ergebnisse des
Unterextrusionstests beeintrachtigt. Sie kdnnen diesen Schritt Uberspringen, wenn das Dienstprogramm
dies zulasst.

Hinweis: Wenn die Schaltflache Skip (Uberspringen) nicht verfiigbar ist, miissen Sie die
Reinigungslinie drucken, da der Drucker so lange im Leerlauf war, dass sich feuchtes Material
um den Kunststoffextruder befindet.

Entfernen Sie die Reinigungslinie vom Druckbett, wenn sie fertig gedruckt ist, und driicken Sie das
Druckbett nach unten bis zum Boden der Druckbuhne.
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6. Uberspringen:

® \erwenden Sie die Option Skip Ahead (Uberspringen) nur, wenn Sie von nachfolgenden Anweisungen
dazu aufgefordert wurden. Mit dieser Funktion kdnnen Sie das Dienstprogramm beenden, wenn keine
Verbrauchsmaterialien zur Verfugung stehen, und es an dem Punkt wieder aufnehmen, an dem das
Dienstprogramm geschlossen wurde.

® Wenn Sie die Funktion Skip Ahead verwenden, ersetzen Sie alle erforderlichen Komponenten, bevor
Sie das Dienstprogramm fortsetzen. Wenn Sie beispielsweise das Dienstprogramm beenden, wahrend
Sie auf einen neuen Trockenbehalteradapter warten, ersetzen Sie den Trockenbehalteradapter, wenn Sie
ihn erhalten, starten Sie das Dienstprogramm neu, und wahlen Sie dann im Bildschirm Skip Ahead die
Option Drybox-Adapter (Trockenbehalteradapter) aus.

EXTRUSIONSPRUFUNGEN

Das Dienstprogramm beginnt mit einer ersten Extrusionsprifung, bei der ermittelt wird, ob der Drucker die
Symptome einer Unterextrusion zeigt, die dieses Dienstprogramm beheben kann.

Jede weitere Extrusionsprufung durchlauft dieselben Schritte wie die erste Extrusionsprifung, um zu beurteilen,
ob sich die Extrusion des Druckers verbessert hat. Ist dies der Fall, verlangsamt sich das Klicken vom Extruder
oder stoppt vollstandig.

Jedes Mal, wenn das Dienstprogramm eine Extrusionsprufung durchfuhrt, werden Sie gefragt, ob Sie ein
Klicken aus dem Kunststoffextruder héren. Wenn Sie Yes (Ja) wahlen, kbnnen Sie mit der Fehlerbehebung
fortfahren. Wenn Sie No (Nein) wahlen, wird das Dienstprogramm beendet. Wenn Sie Retry (Wiederholen)
wahlen, wird zusatzliches Kunststoffmaterial extrudiert. Wenn das Klicken aufgehort hat, lhre gedruckten Teile
jedoch immer noch Anzeichen einer Unterextrusion aufweisen, sollten Sie sich mit einem Bild Ihres Teils und
den Druckerprotokollen an den Markforged-Support wenden.

Wenn das klickende Gerausch nach dem Austausch einer Komponente verschwindet, bedeutet dies in der
Regel, dass die Quelle des Widerstands beseitigt wurde. Wenn das Klicken abnimmt, aber nicht vollstandig
verschwindet, missen Sie mit dem Fehlerbehebungsablauf fortfahren, um andere Ursachen der Unterextrusion
zu finden und zu beheben.

KUNSTSTOFFMATERIAL ERSETZEN

Dieses Dienstprogramm fuhrt die gleichen Schritte aus wie die Dienstprogramme Unload Plastic (Kunststoff
entladen) und Load Plastic (Kunststoff laden), erméglicht jedoch nur das Nachladen des gleichen Materialtyps
wie zuvor. Weitere Informationen finden Sie unter Entladen von Kunststoff und Laden von Kunststofft.

Bevor Sie das entladene Material entsorgen, notieren Sie die Spulen-ID auf einem Barcodeaufkleber auf der
Materialspule (beginnend mit EXO oder X0). Wenn dieses Dienstprogramm die Qualitat der Unterextrusion nicht
verbessert, teilen Sie dem Markforged-Support die Spulen-ID des verworfenen Materials mit.
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VERSCHLISSENE KUNSTSTOFFSCHLAUCHE ERSETZEN

Hinweis: Der zwischen dem Kunststoffextruder und dem Druckkopf verlaufende Bowden-Schlauch
sollte alle 3 bis 6 Monate bzw. ca. 1000 Druckstunden ausgetauscht werden. Einige Druckbedingungen
kénnen diesen VerschleiB jedoch beschleunigen. Die Kunststoffzuleitung, die vom Trockenbehélter
zum Kunststoffextruder verlauft, sollte ebenfalls um diese Zeit ausgetauscht werden. Wenn Sie liber
einen aktiven Markforged-Erfolgsplan verfligen, sind Ersatz-Kunststoff-Bowden-Schldauche mit
VerschleiB davon abgedeckt. Wenden Sie sich an den Markforged-Support, um dieses Ersatzteil zu
erhalten. Unter markforged.com/shop kénnen Sie auch Kunststoff-Bowden-Schlduche kaufen. Stellen Sie
dabei sicher, dass Sie den richtigen Kunststoff-Bowden-Schlauch fiir Ihr Druckermodell erwerben.

In diesem Dienstprogramm werden Sie gefragt, ob Sie einen Ersatz-Kunststoff-Bowden-Schlauch und einen
Kunststoffzuleitungsschlauch zur Hand haben. Wahlen Sie in diesem Fall Yes (Ja), und fuhren Sie die folgenden
Schritte durch. Falls nicht, besorgen Sie diese, bevor Sie das Dienstprogramm ausfuhren.

1. Wahlen Sie Retract (Einziehen), um das Kunststoffmaterial vom Druckkopf und aus dem Bowden-
Schlauch zu entfernen. Informationen zum Austauschen des Kunststoff-Bowden-Schlauchs finden Sie
unter Ersetzen des Kunststoff-Bowden-Schlauchs.

Replace Plastic Tubes

If you have a spare plastic bowden tube and
plastic load tube ready, click Retract to refract
material from the print head to prepare the
machine for maintenance.

2. Ersetzen Sie jetzt auch die Kunststoffzuleitung. Offnen Sie den Trockenbehalter, und wickeln Sie das gesamte
Kunststoffmaterial wieder auf, das sich in der Zuleitung befindet. SchlieBen Sie den Trockenbehalter und
driicken Sie dann auf die Steckverbindungen am Trockenbehalter und dem Kunststoffextruder, um den alten
Schlauch zu I6sen. Fihren Sie die neue Kunststoffzuleitung durch den Einlass auf der Ruckseite des Druckers,
und schlieBen Sie sie dann fest an den Trockenbehalteradapter und den Kunststoffextruder-Einlass an.

3. Wenn Sie fertig sind, wahlen Sie Reload (Neu laden), um das Material wieder in den Druckkopf zu laden und
mit dem Dienstprogramm fortzufahren. Weitere Informationen finden Sie unter Laden von Kunststoff.

Replace Plastic Tubes Cancel

Follow the articles Replace Plastic Bowden Tube
and Replace Plastic Load Tube at
support.markforged.com

When you have finished, select Reload to feed
material into the print head.
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Wenn Sie keinen Kunststoff-Bowden-Schlauch zur Hand haben oder den Austausch zu diesem Zeitpunkt nicht
durchflhren kénnen, kénnen Sie das Dienstprogramm jetzt beenden.

Cancel

Restart this utility when you have received and
replaced the new plastic bowden tube and plastic
load tube and select Plastic Tubes from the Skip

Ahead screen.

Follow the articles Replace Plastic Bowden Tube
and Replace Plastic Load Tube at
support.markforged.com.

Done

Wenn Sie bereit sind, die Kunststoffrohre auszutauschen, befolgen Sie die Anweisungen unter Ersetzen

des Kunststoff-Bowden-Schlauchs und in Schritt 2 oben, und starten Sie das Dienstprogramm dann neu.
Wahlen Sie nach dem Drucken einer Reinigungslinie die Option Skip Ahead > Plastic Tubes (Uberspringen >
Kunststoffschlduche). Dadurch gelangen Sie zurlick zum Dienstprogramm, wo Sie prifen kdnnen, ob der
Austausch der Kunststoffzuleitungen die Extrusion des Druckers verbessert hat.

ERSETZEN DES TROCKENBEHALTERADAPTERS
In diesem Dienstprogramm werden Sie gefragt, ob Sie Uber einen Ersatz-A2-Stahl-Trockenbehalteradapter
verflgen. Wahlen Sie in diesem Fall Yes (Ja), und fuhren Sie die folgenden Schritte aus:

1. Wahlen Sie Retract (Einziehen), um das Kunststoffmaterial vom Druckkopf und aus dem Bowden-
Schlauch zu entladen. Ziehen Sie das Material zurlick in den Trockenbehalter.

Replace Drybox Adapter

If you have an A2 steel drybox adapter ready, click
Retract to retract material from the print head to
prepare the machine for maintenance.

2. Offnen Sie einen Webbrowser, und rufen Sie support.markforged.com auf. Navigieren Sie zu
Troubleshooting > Print Issues > Replace Drybox Adapter (Fehlerbehebung > Druckprobleme
> Trockenbehalteradapter ersetzen), und befolgen Sie die Anweisungen zum Austauschen des
Trockenbehalteradapters.

3. Wenn Sie fertig sind, wahlen Sie auf dem Touchscreen des Druckers Reload (Neu laden), um das Material
wieder in den Druckkopf zu laden und mit dem Dienstprogramm fortzufahren. Weitere Informationen
finden Sie unter Laden von Kunststoff.
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Wenn Sie keinen A2-Stahl-Trockenbehalteradapter zur Hand haben oder den Austausch zu diesem Zeitpunkt
nicht durchfUhren kénnen, kénnen Sie jetzt No (Nein) wahlen, um das Dienstprogramm zu beenden.

Cancel

Restart this utility when you have received and
replaced the new A2 steel drybox adapter and
select Drybox Adapter from the Skip Ahead
screen.

Follow the article Replace Drybox Adapter at
support.markforged.com.

Done

Wenn Sie bereit sind, den Trockenbehalteradapter auszutauschen, befolgen Sie die Schritte im Support-Artikel
zum Ersetzen des Trockenbehélteradapters, und starten Sie dann das Dienstprogramm neu. Wahlen

Sie nach dem Drucken einer Reinigungslinie die Option Skip Ahead > Drybox Adapter (Uberspringen >
Trockenbehalteradapter). Dadurch gelangen Sie zurlick zum Dienstprogramm, wo Sie prufen kénnen, ob der
Austausch des Trockenbehalteradapters die Extrusion des Druckers verbessert hat.

MARKFORGED-SUPPORT KONTAKTIEREN

Wenn Sie das Dienstprogramm fur Unterextrusion abgeschlossen haben und dennoch Anzeichen einer Unterextrusion
erkennen, oder wenn Sie vom Dienstprogramm wéhrend seiner Ausflihrung angewiesen wurden, sich an den
Markforged-Support zu wenden, befolgen Sie bitte diese Richtlinien, um Ilhr Problem so schnell wie maglich zu beheben.

Contact Support

You have gone through all the troubleshooting that
you can do on your own. Please contact
Markforged Support with the following information.

1. Image of the part.
2. Spool IDs from the last TWO spools used.
3. Printer logs.

Done

® Senden Sie ein Ticket Uber support.markforged.com, und geben Sie alle Gerateinformationen ein.

® Flgen Sie ein Bild des Teils oder der Teile an, an denen Unterextrusion zu sehen ist. Stellen Sie, wenn
maoglich, Bilder des Teils aus mehreren Winkeln bereit.

® (Geben Sie die aktuelle Materialspulen-ID des in den Drucker geladenen Kunststoffmaterials sowie alle
Spulen-IDs an, die Sie beim Ersetzen des Materials notiert haben.

® Flgen Sie die Druckerprotokolle an. Sie konnen die Druckerprotokolle Uber den Geratebildschirm in
Eiger auf Inrem Computer oder von lhrem Drucker aus auf USB speichern. Informationen zum Speichern
von Protokollen auf USB finden Sie unter support.markforged.com und unter Troubleshooting >
Software > Save Logs to USB (Fehlerbehebung > Software > Protokolle auf USB speichern).
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