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1 Anleitung fiir Verwenden

Vermeiden Sie die Verwendung dieses Druckers mit Methoden oder Vorgangen, die nicht in diesem Handbuch

beschrieben sind, Andernfalls kann es zu versehentlichen Verletzungen oder Sachschaden kommen

Vermeiden Sie die Aufstellung dieses Druckers in der Nahe von brennbaren Materialien, explosiven Materialien oder

starken Warmequellen. Stellen Sie den Drucker bitte in einer belifteten, kihlen und staubarmen Umgebung auf.

Vermeiden Sie es, diesen Drucker in einer vibrierenden oder anderen instabilen Umgebung aufzustellen, da die
Druckqualitat beeintréchtigt wird, wenn der Drucker wackelt

Bitte verwenden Sie das vom Hersteller empfohlene Filament, da sonst die Diise verstopft oder der Drucker

beschadigt werden kann

Wahrend der Drucker in Betrieb ist, vermeiden Sie es, die Diise oder das Hotbed zu bertihren, da Sie sich sonst

verbrennen kénnen.

Bitte verwenden Sie Werkzeuge, um das Filament an der Duse zu reinigen, wahrend die Duse noch heif ist, nachdem
der Druckvorgang abgeschlossen ist. Vermeiden Sie es, die Diise beim Reinigen mit den Handen zu berthren, da Sie
sich sonst die Hande verbrennen kénnen.

Reinigen Sie das Druckergehause regelméBig mit einem trockenen Tuch, wahrend das Gerat ausgeschaltet ist, und

wischen Sie Staub, Klebrige Druckmaterialien und Fremdkdrper auf den Fihrungsschienen ab.

Dieser Drucker verfugt tber einen Sicherheitsschutzmechanismus. Bitte vermeiden Sie es, die Duse oder die

Druckplattform manuell zu schnell zu bewegen, wahrend der Drucker eingeschaltet ist, da sich der Drucker sonst zum

Schutz automatisch ausschaltet.

Benutzer soliten die Gesetze und Vorschriften des entsprechenden Landes und der Region einhalten, in der sich das
Gerat befindet (Einsatzort), die Berufsethik einhalten und die Sicherheitsverpflichtungen beachten. Die Verwendung
unserer Produkte oder Gerate fur llegale Zwecke ist strengstens untersagt. Unser Unternehmen ist nicht
verantwortlich fur die entsprechenden rechtlichen Verantwortlichkeiten von VerstéBen

2 Liste der Hauptteile
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@ Gehause modul x 1 @Dusensatz x 1 @ Draht klemme x 1 @ Filamentschlauch x 1

OGantry x 1 @ Anzeigebild schirm x 1 @ Rack und Filament detektor x 1

3 Liste der Zubehor Bausatz Artikel
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@Kilinge x 1 © Schneidezange x 1 @Filament x 1 @® Schraubenschlussel
und Schraubenzieher
x1
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@ Netz kabel x 1 ®Dbuse Reiniger x 1 ® Speicherkarte und ®Duse x 1

Karte Leser x 1
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Z-Achse Endschalter

M5x45 Innensechskant M4x30 Sechskant- M3x6
schraube mit Federring Flachrundkopf Innensechskant Bausatz
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5.1 Installieren Disenmodul und Drahtklemme
5 ise mit 4 M3x6
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5.3 Installieren Sie den Bild schirm

Setzen Sie die Bildschirmhalterung auf die rechte Seite des Kunststoffs und ziehen Sie sie mit 3 M4>
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Filament Erkennung Verdrahtt

LED hell Verdrahtung

Filament Erkennung Verdrahtung

Netzanschluss, um Schéden am Gerét zu vermeiden.
© Bei Netzspannung zwischen 100V und 120V wéhlen Sie bitte 115V fur den Netzschalter.

AIET o wenn das Netz zwischen 200V und 240V liegt, wahlen Sie bitte die 230V fir den
Netzschalter (Standard ist 230V).

: ® Bitte achten Sie vor dem Netzanschluss auf die richtige Position von Netzschalter und

Gerdt  ERWEN.  Uber

PLAEin. ABS-Ein.

Sprache

HIL NI, AUTO.NIV.

Startseite Drucken




HIL NIV AUTO. NIV, AUTO. NIV,

Geher Sie auf Zahlen (1/2/Q)/@/E&

2u Einstellungen — Nivellierung — Unterstitz

Gerdt  ERWEN.  Uber

ABS-Ein.

Sprache

AUTO.NIV. HIL NI, AUTO. NIV,




2. Drehen Sie den Knopf an der Unterseite des Hotbeds und bewegen Sie die Dise in die vier E
Druckplattform, der Spalt zwischen der Dise und der Druckplattform fast die Dicke eines
A4-Blattes (0,08 bis 0,1 mm) betragt. Stellen Sie sicher, dass alle vier Ecken nivelliert sind

|

@ Die Duse ist zu weit von der Plattform entfernt, und
Filamente kénnen nicht an der Plattform haften.

,§Lm ;»m Das Filament wird gleichmaBig cx@rudlcrt und

klebt an der Plattform genau richtig.

§ Die Duse ist zu nah an der Plattform, und das
Filament ist nicht ausreichend extrudiert, wa
die Plattform beschadigen kann.

8 Laden des Filaments

A. Bitte schneiden Sie das Ende des Filaments in einem Winkel von 45 Grad, um das Filament erfolgreich zu laden
B. Driicken Sie auf das Filament, bis es durch das Filamenterkennungsloch geht. Driicken und halten Sie dann den
Extrudergriff, um das Filament in das Extruderloch einzufiihren, bis es die Diise erreicht.

C. Erwérmen Sie die Diise. FlieBt das Filament aus der Diise, wenn die Temperatur den Sollwert erreicht, ist das
Filament richtig geladen

Ersetzen des Filaments:

1.Wenn der Drucker nicht druckt:

A Erhitzen Sie die Duse auf 185°C oder hoher und warten Sie, bis das Filament in der Diise weich wird. Dann
driicken und Halten Sie den Extrusionsgriff, um das Filament schnell herauszuziehen, um ein Verstopfen in der
Hitzepause zu verhindem.

B. Legen Sie das neue Filament auf das Rack und wiederholen Sie die Schritte in Abschnitt 8: Laden des
Filaments.

2. Wenn der Drucker druckt:

A. Unterbrechen Sie den Druckvorgang. Nachdem der Drucker stoppt, driicken und haiten Sie den Extrusionsgriff
und ziehen Sie das Filament schnell heraus, um zu verhindern, dass es in der Hitzepause verstopft.

B. Legen Sie das neue Filament auf das Gestell und driicken Sie es durch den Filamente detektor. Driicken und
halten Sie den Extrusionsgriff, um das Filament in die Diise einzufiihren. Driicken Sie dann auf das Filament, um
das restliche Filament in der Diise herauszudricken und reinigen Sie die Diise, bevor Sie mit dem Drucken
fortfahren.
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1. Besuchen Sie unsere offizielle Website
(https:/ /www.creality.com), um die Software
herunterzuladen und zu installieren, oder

installieren Sie die Kreativitat-Software )
{iber die mit dem Drucker gelieferte 2. Gehen Sie zu Einstellungen — Kreativitat konfigurieren

Speicherkarte. — Sprache auswahlen — Weiter — Fertig stellen, um die

Konfiguration abzuschlieBen.

=
Machine Setting:

4. Enfiigen parameters — SchiieBen.

3. Wahlen Sie das Modell dieses Druckers

(ENDER-3 S1 Pro)
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5. Starten Sie die 6. Laden Sie die Datei 7. Wahle aus Datei
Creality Schneiden
Software
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8.Generieren Sie die G-Code-Datei — 9. Legen Sie die Speicherkarte ein — Drucken
Speichern Sie sie auf der Speicherkarte. — Wahlen Sie aus dem Ment — Wahlen Sie
die zum Drucken verwendete Datei aus.
Der Dateiname darf nur lateinische Buchstaben Hinwets: Einzelheiten zur Verwendung der
und Ziffern enthalten. Chinesische e e o Bomitaarhanabuch d
Schriftzeichen oder Sonderzeichen dirfen Pttt
prstitioiemiedty chneiden-Software auf der Speicherkarte.

10 Drucken starten

Bitte Uberpriifen Sie den Drucker vor dem Drucken erneut, indem Sie die folgenden Schritte ausfiihren:
Wenn der Drucker ausgeschaltet ist

1. Die Dise ist fest angeschlossen und bewegt sich sanft nach links und rechts.

2. Die X-Achse ist waagerecht und stabil (wackelt nicht nach oben oder unten), und sie bewegt sich sanft nach
oben und unten.

3. Die Y-Achse ist fest verbunden. Die Plattform wackelt nicht und bewegt sich sanft hin und her

4. Das Filament-Rack wackelt nicht. Die Rollen sind glatt. Die Filamentextrusion ist glatt.

Wenn der Drucker eingeschaltet ist

1. Die Bildschirmanzeige und Touch funktionieren einwandfrei. Die Bewegungen der X-, Y~ und Z-Achse sind glatt
2. Die Diise und das Hotbed heizen richtig auf.

3. Der Vor- und Riicklauf des Filaments funktioniert einwandfrei.

4. Die Nivellierung des Druckers funktioniert ordnungsgemas.




Tippen Sie auf “Drucken””
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Ducken Bereit
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X-Achse Endschalter

Duse Modul

Automatische
Nivellierung Modul

Drucken Platform
Speicher karten steckplatz

Typ-C Hafen

Tool Kit

Anzeige Bildschirm
X-Achse Gurteinstellgerét
Filamente Detektor

Rack

Z-Achse Motor

Y-Achse Endschalter
Stromspannung Kippschalter
Y-Achse Motor

Kupplung

X-Achse Motor

LED hell



12 Geratespezifikationen

Modell

Ender-3 S1 Pro

Modellierungs abmessungen

220 mm x 220 mm x 270 mm

Modellierungs technologie FDM
Anzahl der Dises 1
Slice-Schichthshe 0,1zu 0,4 mm

Diise Durchmesser

0,4 mm (Standard)

Genauigkeit +0,2mm
Druckmaterial PLA/TPU/PETG/ABS
Unterstiitzung formate STL/OBJ/AMF

Druckmethode

Speicherkarte Offline-Druck oder Online-Druck

Unterstitzt Schneiden Software

3D Schopfer Schneidemaschine, Repetier—Host, Cura, Simplify 3D

Eingangsspannung

100-120 V / 200-240 V, 50/60 Hz

Totale Kraft 350W
Brutstatte Temperatur <100°C
Duise Temperatur <300°C
Druck funktion fortsetzen ja
Filamente Erkennung ja
Automatische Nivellierung ja

PC-Betriebs systeme

Windows XP/Vista/7/10/MAC/Linux

Druckgeschwindigkeit

Bis 150 mm/s, empfohlen 50 mm/s

UFECE®
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