@

S
e\
AN\

N

Rev.: 2026-02-27

picockan’

e

NSO\
X

= & 0/6%
A TR/ NN
29767/ A3\ TSN\
‘t"//‘m,,‘“““\\\‘o'/ ﬁ\\\\‘\ (A
‘//w//"é_‘“‘“\\\\‘v’/f'é’\\\\“ %0
N O A

digifalfsellitions;

pico-filaprinto

Der weltweit erste Filament (FDM)-3D-Drucker
fir medizinische Labore
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Finleitung

Wir bedanken uns fur lhr Vertrauen und freuen uns, dass Sie sich fir den pico-filaprinto entschieden haben!
Im Folgenden werden Sie durch den Inbetriebnahmeprozess geleitet und iber die korrekte Bedienung des Gerdtes
aufgeklart. Bitte halten Sie sich bei etwaigen Unsicherheiten oder Fragen immer an die folgenden Hinweise.

Sollten Sie auch nach dem Befragen der Bedienungsanleitung noch Unterstitzung benétigen, wenden Sie sich
gemn an lhren Handler / Servicepartner. Die Kolleginnen und Kollegen aus dem Team werden lhnen das weitere
Verfahren erléutern.

Bitte beachten Sie, dass diese Bedienungsanleitung explizit fir den pico-filoprinto konzipiert wurde. Auch wenn
Sie bereits Erfahrungen im Bereich FDM 3D-Druck mit Geréten éhnlicher Technologie haben, weisen wir auf den
Garantieverlust bei unsachgem&Bem Betrieb hin und raten lhnen sich bei der Inbetriebnahme oder Unsicherheiten
in der Bedienung an die, in der Bedienungsanleitung dargestellten, Hinweise zu halten.
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. Lieterumtang

Prifen Sie zunéchst, ob sich alle Komponenten lhrer Lieferung in dem Versandkarton befinden.
Sollten Teile der Lieferung fehlen, kontaktieren Sie bitte umgehend lhren Servicepartner, bevor Sie mit den néchsten
Schritten fortfahren. Die Kolleginnen und Kollegen aus dem Team werden lhnen das weitere Verfahren erlgutern.

0 ® B

Netzkabel

Kaltgerétestecker

pico-filaprinto
3D-Drucker

pico-filapure pico-filapure

Tkg Filoment Tkg Filoment

2. Sicherheit

Beachten Sie beim Befolgen samilicher Hinweise dieser Bedienungsanleitung die unten stehenden Symbole und

ihre Bedeutung.

VYorsicht!”
Es besteht Verletzungsgefahr.

»Hinweis”

Befolgen Sie die Anweisungen mit
diesem Symbol, um einen sicheren
Betrieb des Gerdts zu gewdhrleisten.
Bei Nichtbefolgen besteht die Gefahr
der Beschadigung des Gerdits.

,Hei3e Oberfléche”
Es besteht Verbrennungsgefahr durch
heifle Oberfléchen und Bauteile.

»Siehe Abb.”
Dieses Symbol gibt die Positionierung

(©)

+Elektrische Spannung”

> > B P

Es besteht Gefahr durch elektrische
Spannung.

~Warnung vor Quetschgefahr”
Es besteht Quetschgefahr von

Karperteilen durch sich bewegende Teile.

@

eines Bauteils auf den Abbildungen 1
und 2 (S.6u. 7) an.

»Info”
Weist auf Tipps und zuséizliche
Informationen in der Anleitung hin.
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3. Allgemeine Hinweise

Lesen Sie sich die folgenden Hinweise sorgféltig durch, bevor Sie mit der Inbetriebnahme beginnen. Bewahren
Sie diese Bedienungsanleitung auf, sodass Sie auch bei spaterer Bedienung jederzeit darauf zuriickgreifen
kénnen.

3.1. Aufstellen des Gerdats

Stellen Sie Sicher, dass Sie ausreichend Platz zur Verfigung haben.
Sorgen Sie vor dem Aufstellen des Gerdts fur einen freien, sauberen und ebenen Untergrund.
Vermeiden Sie feuchte oder rutschige Oberflachen.

é * Beachten Sie bitte das Gewicht des Gerdats (~30 kg) und sorgen Sie bei Bedarf fur Hilfe

beim Aufstellen des Druckers.

Das Gerdt sollte vor der Inbetriebnahme aufrecht, gerade und stabil stehen. Sobald das Gerét korrekt
positioniert wurde, stecken Sie das eine Ende des Netzkabels in den Netzanschluss auf der Rickseite des
Gerdts (@3) und das andere Ende in eine freie Steckdose.

0 ¢ Betreiben Sie das Gerdt ausschlieflich in Innenrdumenl

* Sorgen Sie dafir, dass der Netzstecker immer leicht zugénglich ist.

3.2. Aufstellen des Gerdats

An diesem Gerét dirfen nur die von der Firma picodent® zugelassenen Zubehor- und Ersatzteile
verwendet werden. Die Verwendung fremder Zubehér- oder Ersatzteile kann die Sicherheit des Gertites
beeiniréchtigen und hebt jegliche Garantieanspriiche auf (siche 14.3 Garantieverlust) —> Seite 48

0 * Die Verwendung nicht zugelassener Zubehér- und Ersatzteile birgt das Risiko schwerer
Verletzung, Schéden an der Umwelt oder am Gerdit.

3.3. Fir Reparaturen zugelassene Personen

Zur Reparatur zugelassen sind ausschlieBlich die Technikerinnen und Techniker Ihres Servicepariners.

3.4. Hinweise fir den Transport

Verwenden Sie fur den Transport ausschlieBlich die originale Verpackungseinheit des pico-filaprinto und
halten Sie sich beim Verpacken an die auf dem Versandkarton beschriebene Packanweisung. Sollten Sie
auf die Verpackungseinheit nicht mehr zuriickgreifen kénnen, kann diese bei Bedarf nachbestellt werden.
Wenden Sie sich dazu an lhren Servicepartner.

0 * Transportieren Sie das Gerdt ausschlieBlich im aufrechten Zustand und ausreichend
gepolstert.
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4. Mechanik

Indieser Bedienungsanleitung wirdimmer wieder auf Komponenten des pico-filaprinto verwiesen. Die Positionierung

der Komponenten am Gerdt, kénnen Sie den folgenden Abbildungen entnehmen.

CRONONNC)

Lufteranlage mit Akfivkohle- und
HEPA-Filter

Abnehmbare Filamenthaube
Touch-Display

Abnehmbare Gehdusehaube

@ Filamentfuhrung

@ Mechanisches Zahlenschloss

@ Magnetisches Druckbett

USB-Port
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@ Filament-Run-Out-Sensor @ Ein-/Ausschalter

Rollenhalter (mit Rolle) @ Netzanschluss




0 pleocaal

rfons

5. Inbetriebnahme

MECHANISCHES ZAHLENSCHLOSS

Bei der Auslieferung ist das Mechanische Zahlenschloss (e) mit den Ziffern 0-0-0 zu sffnen.
Befolgen Sie folgende Schritte, um einen personalisierten Zahlencode einzurichten:

5.1. Zahlencode einrichten
Positionieren Sie die Ziffernréder so, dass Sie Zahlen 0-0-0 zu sehen sind.

—> Fohren Sie den beigelegten Stift in das Loch an der rechten Seite des Schlosses ein. Eventuell
mussen Sie den auBeren Ring am Schloss drehen, bis der Stift sich ohne Widerstand einfihren lasst.

—> Uben sie mit dem eingefuhrten Stift Druck gegen die Feder im Schloss aus, wahrend Sie die
Ziffernréder auf Ihre persénliche Kombination einstellen. Sobald die Ziffernréider lhre gewiinschte
Zahlenkombination anzeigen, entfernen Sie den Stift auf dem Schloss.

—> Das Zahlenschloss &sst sich jetzt mit lhrem gewdhlten Code &ffnen.

Um das Zahlenschloss zu schlieBen, verdrehen Sie die Ziffernréder zuféllig.

5.2. Zahlencode zuriicksetzen

Um den Zahlencode zurickzusetzen, fihren Sie den beigelegten Stift in das Loch an der rechten Seite des
Schlosses ein und wéihlen Sie einen neuen Code nach der Beschreibung in 5.1. Zahlencode einrichten.

@ * Sollten Sie den beigelegten Stift nicht finden kénnen, passt alternativ auch ein dinner
Inbusschlissel oder eine aufgebogene Biroklammer.
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GERAT EINSCHALTEN

Schalten Sie das Gerét ein, indem Sie den Schalter (m) der sich direkt neben dem Netzanschluss auf der

Ruckseite des Druckers befindet, umlegen.

Daraufhin aktivieren sich nach kurzer Zeit die Druckraumbeleuchtung (Modus: Standby) und das Display (e)
an der Vorderseite des Druckers.

5.3. Druckstart Checkliste
o Fuhren Sie vor jedem Druck folgende Uberprifungen durch:
> Ist das gewiinschte Filament eingelegte
> Ist ausreichend Filament eingelegt?

* Die beiden Gehduselufter oberhalb der X- und Y- Schienen sind temperaturgeregelt und
@ beginnen erst wéhrend des Drucks, bzw. beim Vorheizen zu laufen. Prifen Sie daher zu
Beginn jedes Drucks, ob diese ordnungsgema laufen.

ﬁ  Sollten die Gehduselifter sich nicht automatisch einschalten, wenden Sie sich bitte an den

picodent® Kundensupport, bevor Sie mit den ndchsten Schritten fortfahren.

- Ist das Druckbett sauber, leer, fett- und staubfrei?

Wenn Sie das Gerat zum ersten mal einschalten, fahren Sie nun mit der Inbetriebnahme fort.
—> Seite 10

Ansonsten kénnen Sie, sofern alle Fragen mit ,Ja” beantwortet wurden, lhren Druck starten.
—> Seite 36
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Inbetriebnahme

BED LEVELING

Das korrekte Ausrichten des Druckbettes (e) ist notwendig, um sicherzustellen, dass die Druckobjekte
ausreichend darauf haften. Sollten Sie an lhren Druckergebnissen Unregelmafigkeiten in der ersten Schicht

erkennen, kann Bett-Leveling Abhilfe schaffen.

5.4.

5.5.

5.6.

Drucker vorheizen

Bevor Sie mit dem Leveln beginnen, muss der Drucker auf Betriebstemperatur gebracht werden. Dieser
Schritt ist unerlasslich, da sich die Druckdise und das Druckbett wéhrend des Drucks durch die erhdhte
Temperatur ausdehnen.

* Das Bett in kaltem Zustand zu leveln, kann zu sog. ElefantenfiBen und unprézisen Druck-
@ ergebnissen fihren. Im schlimmsten Fall, kénnen Schdden am Bett und an der Druckdise
entstehen!

Um den Drucker vorzuheizen, befolgen Sie die Anweisungen zur Temperatureinstellung in Kapitel
10. Druckprozess — Drucker Status. —> Seite 40

—> Heizen Sie das Bett auf 50°C und den Extruder auf 210°C auf, wenn Sie regelméfig mit PLA
arbeiten.

@ * Passen Sie die Werte an, wenn Sie mit Materialien arbeiten, die andere Drucktemperaturen

benstigen.
Bett positionieren
—> Bringen Sie den Drucker iber das Bewegung-Menu «f» in seine Home Position. > Seite 22
—> Fahren Sie das Bett iber die Pfeiltasten an die héchste Position (200 mm)

Abstand ermitteln

Nehmen Sie nun die beigelegte Abstandskarte zur Hand. Sollten Sie diese verloren haben oder aus
anderen Griinden keinen Zugriff auf die Karte haben, kénnen Sie alternativ ein dunnes Blatt Papier

verwenden.

ﬁ * Bei den folgenden Schritten besteht die Gefahr leichter Verbrennungen, durch das

aufgewdrmte Druckbett.

fi * Gehen Sie bei den folgenden Schritten vorsichtig und geduldig vor, um Quetschungen an
Hénden und Fingern durch den beweglichen Extruder zu vermeiden!
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* Schieben Sie vorsichtig die Karte (oder das Papier) zwischen Druckdise und Druckbett.
Sie sollten im Idealfall einen leichten Widerstand spiren, aber die Karte dennoch ohne
Kraftaufwand vor und zuriick bewegen kénnen.

- Sollten Sie keinen Widerstand spuren, ist der Abstand zwischen Duse und Bett zu grof.
- Sollten Sie Schwierigkeiten haben, die Karte zwischen Duse und Bett zu schieben, ist der Abstand
zu gering.

5.7. Abstand justieren

Passen Sie den Abstand zwischen Bett und Extruder an, indem Sie die drei Rédelschrauben (RS) unterhalb
des Befthalterung entsprechend lockern oder festziehen:

Kein Widerstand Zu grofler Widerstand

—> Lockern Sie die Radelschraube, um die Feder —> Ziehen Sie die Rédelschraube fest, um die
im die Silikonfeder zu entspannen und den Silikonfeder zu stauchen und den Abstand
Abstand zwischen Bett und Duse zu verringern zwischen Bett und Duse zu vergréfern

—> Drehen Sie mit dem Uhrzeigersinn —> Drehen Sie gegen den Uhrzeigersinn

2 L

5.8. Extruder positionieren

Prifen Sie, ob der Widerstand nun korrekt eingestellt ist. Wenn Sie zufrieden sind, bewegen Sie den
Extruder ber das Bewegung-Meni « an die néchste Ecke. Wenn nicht, drehen Sie weiter an der
Radelschraube, bis Sie einen leichten Widerstand spiren.

- Wiederholen Sie die Schritte 5.6, 5.7 und 5.8 an allen vier Ecken des Druckbettes. Wenn Sie an
allen Ecken einen leichten Widerstand spiren, ist der Drucker bereit zu drucken.
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6. Menifihrung

HAUPTMENU

Bei der ersten Inbetfriebnahme bietet das Touch-Display auf der Gehdusevorderseite (e) folgende
Optionen. Alle Funktionen sind durch ein Tippen auf das jeweiligen Icon auszuwdahlen. Unten finden Sie immer
eine Ubersicht der Icons sowie eine kurze Beschreibung. Fir detaillierte Informationen, bléttern Sie zu den
angegebenen Seiten vor.

Abb. 4 ? ?
P

D b 10 &

Datei drucken Bewegen Filament wechseln  Einstellungen

O

Herunterfahren

@ Aktuelle Extrudertemperatur @ Zugriff auf USB-Stick im Port (e) —> Seite 37
@ Aktuelle Druckbettemperatur @ Meni zur Justierung wéhrend des Druckes —> Seite 40

@ Anzeige des akiuellen Menis @ Notausschalter

[@ : Auswahl der Druckdatei und Start des Druckes —> Seite 36
4 : Achsenbewegung —> Seite 22
fil? - Filament wechseln, Einfohren und Auswerfen —> Seite 25

: Einstellungen —> Seite 13

() : Gerdt abschalten
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EINSTELLUNGEN

In den Einstellungen kénnen Sie grundlegende Einstellungen vornehmen, die nicht mit dem Druckprozess
zusammenhdngen, sondem die Benutzeroberfléiche des Druckermenis veréindern.

L g B £ Einstellungen
* %
*
~
Information Netzwerk Sprache Bildschirmschoner

o 8
Status

Zeit & Format Display Sperre

@ Zurick zum Hauptment —> Seite 12

©® : Gerateinformationen —> Seite 20

e Netzwerkeinstellungen —> Seite 17

: Sprache einstellen —> Seite 14

@ : Datum und Uhrzeit einstellen —> Seite 14

a8 Bildschirmsperrung einrichten o. aktivieren => Seite 15
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6. Menitihrung

UHRZEIT UND SPRACHE

Sie gelangen iber den Menipunkt ,Einstellungen” £ im Houptmeni zur Einstellung der Uhrzeit & und
Sprache & .

Stellen Sie Datum, Uhrzeit und Anzeigeformat entweder manuell, oder iber die Auswahl der Zeitzone ein.
Mit einem Tippen kénnen Sie die Sprache, in der das Meni dargestellt wird, einstellen.

50.3°C $55 24.8°C .

* Aus  _mm  Aus @ Zeit & Format

Zeit Gebietsschema: German

Zeitzone CET (CEST, +0200)

Zeit: 08:05

Datum: 18.07.2024

( Andere Gebietsschema |
Einstel

I Andere Zeitzone I

Das gewihlie Gebietsschema wird in diesem Interface verwendet um Zeiten und

Datum anzuzeigen. Die Zeit in diesem Beispiel ist die aktuelle Zeit - &ndern sie die
Zeitzone, wenn sie nicht mit der aktuellen Zeit tibereinstimmt.

* 5%3;0 955 214“.:;0 @ Spl’aChe

0 = |

S |

Einstel

lungen
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BILDSCHIRMSPERRE

Sie gelangen tber den Menipunkt ,Einstellungen” £ im Hauptmeni zum Einrichten der Bildschirmsperre @ .
Diese blockiert das Display, sodass nur zugelassenes Personal, das tber den Freischalicode verfigt,
Einstellungen am Druck und am Drucker vornehmen kann.

¥ %5 == i @ Bildschirmsperre anpassen

Bestimmen Sie eine PIN mit bis zu 6 Ziffern, um die Bildschirmsperre einzureichten.

Sobald Sie eine PIN festgelegt haben, benétigen Sie diese zum entsperren des
Druckers und erreichen dieses Meniis.

| a PIN andemn |

ok

o PIN Isschen

@ Display sperren, wenn Bildschirmschoner aktiv

& :Pinandemn

—> Setzen Sie lhre Wunsch PIN und
bestatigen Sie diese mit einem

Tippen auf das « Feld.

—> Um lhre Eingabe zu bearbeiten,
fippen Sie € .

—> Um den Vorgang abzubrechen,
fippen Sie auf das Kreuz in der
oberen rechten Ecke.
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6. Menitihrung

BILDSCHIRMSPERRE

Sobald Sie die PIN gesetzt haben, lasst Sich das Hauptmeni nur durch das Eingeben der korrekten PIN sffnen.

o Authentifizierung

6.1. PIN Zuricksetzen

Um die PIN zuriicksetzen, wéhlen Sie unter dem Menipunkt ,Display Sperre” @ den Punkt ,PIN Loschen”

‘\ - Pin andern

—> Um die PIN zuriickzusetzen,
bestatigen Sie mit einem Tippen
auf Ja".

PIN loschen

Wollen Sie die Bildschirmsperre wirklich deaktivieren?

S aktuelle PIN einzugeben, um die

Lsschung zu bestatigen.

—> Evil. werden Sie aufgefordert die

—> Um den Vorgang abzubrechen,

tippen Sie auf ,Nein”.
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NETZWERK

Sie gelangen iber den Menupunkt , Einstellungen” £ im Hauptmeni zu den Nefzwerkeinstellungen ata .
Hier konnen Sie den Drucker mit lhrem lokalen Netzwerk (WLAN) verbinden, oder die Login-Daten fir den
gerdteeigenen Accesspoint édndern.

= WLAN
Router L~ e
e | I 54 Mbit/s Kanal: 6 -

' Verstecke ignorierte Access-Points

@ Nach Netzwerken suchen @ Liste aller verfugbaren Netzwerke

@ Access Point Einstellungen —> Seite 19

6.2. Netzwerk auswdhlen

In der oberen Ansicht kénnen Sie lhren pico-filaprinto mit einem vorhandenen WLAN verbinden. Das
Display zeigt lhnen hierzu eine Liste aller verfigbaren WLAN Netzwerke in der Umgebung an. Mit einem
Tippen auf das gewiinschte Netzwerk und ggf. eingeben eines Passwortes wird die Netzwerkverbindung
hergestellt. (siehe weiter 6. Meniifihrung — Router) —> Seite 18

¢ Sollte es sich bei Ihrem Netzwerk um ein geschitztes Netzwerk handeln, fir das die MAC-
Adresse des Gerdtes eingefragen werden muss, wahlen Sie in den Einstellungen £ die
Option ,Information” € (siche 6. Meniifihrung — Informationen) —> Seite 21
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6. Menitihrung

ROUTER

Mit einem Tippen auf das Gewiinschte Netzwerk, auch nachdem Sie bereits mit dem Netzwerk verbunden sind,
kénnen Sie die Routerinformationen abrufen.

“ZRouter

‘ Verbinden Speichern
x Deaktiviere bis expliziter Verbindung

[

((P) | e ” || Bie Netzwerknaske

¢ : Zurick zur Liste der verfugbaren Netzwerke —> Seite 17
% WLAN Verbindung eingehen
- WLAN fur zukinftige Nutzung speichern

,Passwort” : ggf. Passwort eingeben, bevor die WLAN-Verbindung eingegangen wird

@ * In der Regel sind weitere Einstellungen fir den alliéglichen Gebrauch nicht relevant. Sollten Sie
Fragen zu den einzelnen Einstellungen haben, befragen Sie lhren Netzwerkbeauftragten.
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ACCESS POINT

Sie gelangen iber den Menupunkt , Einstellungen” £ im Hauptmeni zu den Nefzwerkeinstellungen ata .
Hier kénnen Sie den Access Point (AP) Ihres Druckers aktivieren. Sie gelangen zur unteren Ansicht, indem Sie in der
Seitenleiste der Netzwerkeinstellungen (s. Abb. 12 = Seite 17) den Mentpunkt ,Mehr" @ wahlen.

= Netzwerkeinstellungen
Allgemein

Hostname Region
RepetierServer DE

Access Point

-
| AP aktis ,mu:icm bund I
Ethernet

@ IP V4 Automatisch
0 IP V6 Automatisch

% Zurick zur Liste der verfigbaren Netzwerke —> Seite 17

,Hostname” : Name des APs, den Ihr pico-filaprinto aufbaut. Bei der Auslieferung lautet der Hostname
,pico-filaprinto”. Diesen kénnen Sie mit einem Tippen bei Bedarf éndern.

,Region”:  Stellen Sie hier bitte die Region, in der Sie sich befinden ein. Bei fehlender, oder inkorrekter
Regionsangabe, kann das Drahtlos-Netzwerk nicht verwendet werden

,Passwort” . Stellen Sie hier das Passwort ein, mit dem sich ihre Endgerdte im AP anmelden kénnen.

,Modus":  Stellen Sie hier ein, wann der AP aufgebaut werden soll. lhnen stehen folgende Optionen zur
Verfigung: ,AP nie akfivieren” /, AP akfivieren wenn nicht verbunden” /', Immer AP aktivieren”

Sobald der AP eingerichtet ist, kdnnen Sie sich mit einem Endgerat tber die Netzwerkeinstellungen mit dem
Drucker verbinden und so auf das individuelle Web-Interface des Gerats zugreifen. > Seite 20
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6. Menitihrung

WEB INTERFACE

Das Web Interface kann genutzt werden, um Drucke remote zu starten, aber auch um laufende Drucke zu
tberwachen und G-Codes in den internen Speicher des Gerdifs zu importieren.

Es wird an einem Endgerdt Uber einen Browser der Wahl entweder tber die URL “10.10.10.1", wenn der Access
Point eingerichtet wurde, oder die individuelle IP Adresse des Druckers, bei einer Einbindung ins existierende
Netzwerk, aufgerufen. Die Individuelle IP kann unter , Information” gefunden werden (s. Abb. 15 => Seite 21 )

€3 OrthoNative 1.4.16 - Shiva-30

- o
100% = 100% 100% 1:2193°C % 400'C =
Oo Medical Max 3D 8 - #1008 &2 :
T ODrucken  ofs Steverung > Konsole  [Z) Aufnahmen

Letzte Drucke ~

2 zahnkranz naht Test

— ETA: 03.022513:05 Start: 030225121

— | ETE: 43m 565 Druckzeit: 9m 59

=

£ 1735% | =6/80 | Z085mm

. .
Gruppe: Standard v Q = = 2 B
Dateiname Hochgeladen & GriBe % Zeilen & Zeit Filament % Layer 3
u E Diagnostik Set 11.04.24 23:47 180 MB agm 3h 18m 54s 15614 mm 235 ]
O B zshnkmnz naht Test 31.01.2518:23 68MB 267412 53m 175 3326 mm 80 8
Drucken” : Hier kénnen Sie Druckauftrage starten, GCodes in den infernen Speicher des Geréts
importieren (,G-Code hochladen”), Ihren laufenden Druck beobachten, abbrechen oder

pausieren.

,Steverung” : Hier kénnen Sie sich den Druckverlauf im Detail anzeigen lassen. Hier finden Sie sowohl
Analysen (Temperatur und Bewegung) vergangener Druckaufiréige als auch Projektionen
des laufenden Drucks. In diesem Untermeni kdnnen Sie ebenfalls den Filamentwechsel

initileren.

,Aufnahmen” : Zugriff auf Echtzeit-Druckraumitberwachung

@ * Oben rechts finden Sie, genau wie auf dem Display, zu jedem Zeitpunkt die aktuelle
Druckertemperatur und den Notausschalter!
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INFORMATION

Sie gelangen ber den Menipunkt , Einstellungen” £ im Hauptmeni zur Information € .
Hier finden Sie Netzwerkrelevante Informationen tber lhren Drucker, wie seine MACAdresse, die evil. fur die
Anmeldung in lhrem persénlichen WLAN nétig ist.

Hier konnen Sie auch das aktuell installierte Betriebssystem einsehen und werden tber die Aktualitat des
Betriebssystems informiert.

*50‘3'0 $5% 24.7°C
Aus e Aus

O Information

OrthoNative

Installierte Version: 1.4.16

Letze Version: 1.4.16

Update: ) Sie benutzen bereits die neueste Version.
Einstl i Netzwerkschnittstellen
ungen

wlan0 wlan0
f:_i http://192.168.178.130:3344 http:/[IPv6]:3344
MAC: Aedekdedokohok MAc: ik

Netzwerk
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6. Menitihrung

ACHSENBEWEGUNG

Vor und nach dem Druck kénnen Sie die Achsen des pico-filaprinto einzeln und unabhéngig voneinander

anstevern und bewegen.

*50‘3'0 $5% 24.7°C
Aus

Aus + Bewegen

X: 168.00 e @.00 Z: 305.00 o
0 e

N
<3 s EXl s e
12

Motoren aus

¢ ¢ 8

Babyschritt

ENENER - [ENEXESS -

@ Hauptmeni —> Seite 12 @ Positionsanzeige Bett (Z) / Extruder (X/Y)

@ Materialextrusion => Seite 23 @ Distanz in mm

A Home-Position einnehmen — Der Drucker f&hrt auf jeder Achse an die Nullposition
‘74 . Motoren deakfivieren — zur manuellen Justierung der Achsen
¢ ZOffsetJustieren

: Uber einen Klick auf das jeweilige Feld kénnen Sie entscheiden in welchen Abstanden sich die
Achsen bewegen sollen. Links finden Sie die kleinstmégliche Distanz von 0.01 m und rechts die
groBte von 50 mm.

Uber die Pfeiltasten IS4} 1244 kdnnen Sie entweder den Extruder (X und Y) oder das Bett (Z)
- bewegen
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MATERIALEXTRUSION

Im Mentpunkt ,Materialextrusion” # kénnen Sie eigensténdig geladenes Material extrudieren.

%25 - *4i° o Extrudieren oder Zuriickzie

Extruder 1 50.3 / Aus

4 8 &

Setze Temp.

28

1 33 =
Status G g Motoren aus

IENENEN - [ENED = -

@ Extrudertemperatur und Zustand (Ein / Aus)

@ Distanz in mm

—> Heizen Sie den Extruder zundchst vor, indem Sie , Setze Temp.” & wdhlen und die Temperatur
festlegen, die fur Ihr aktuell geladenes Filament geeignet ist. => Seite 24

> Uber einen Klick auf das jeweilige Feld in 2. kénnen Sie entscheiden mit welchen Schritten das
Filament extrudiert werden soll. Links finden Sie die kleinstmégliche Schrittweite von 0.01 mm und
rechts die gréBte von 50 mm.

- Mit den Pfeilen £+ kannen Sie das Filament entweder extrudieren, d.h. nach unten fihren oder
herausfahren, d.h. nach oben ausfihren.

-> Mit den Pfeilen £3& kénnen Sie jeweils die Geschwindigkeit erhdhen mit dem das Filament
bewegt wird.

* Warnhinweis: Das Schnelle Bewegen des Filaments ist fur das Laden und Entladen von
Filament gedacht, wenn sich dieses noch nicht in der Dise befindet. Das schnelle Laden des
Filaments im Dusenbereich kann dazu fihren, dass der Extruder springt.
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6. Menitihrung

VORHEIZEN

Sobald Sie einen Druck starten, heizt der pico-filaprinto automatisch auf die im GCODE festgelegte Zieltem-
peratur auf. Befolgen Sie folgende Hinweise, um den Drucker auBerhalb eines Druckprozesses vorzuheizen -
bspw. fur die Vorbereitung des Bett-leveling (siehe 5. Inbetriebnahme — Bett-Leveling) —> Seite 10

—> Heizen Sie den Extruder zunéchst vor, indem Sie , Setze Temp.” & ( Abb. 17) wehlen und die
Temperatur festlegen, die fur Ihr aktuell geladenes Filament geeignet ist, bzw. die fir das zu
ladende Filament geeignet ist.

—> Die Temperatur kénnen Sie entweder manuell bestimmen, d.h. iber das Tastaturfeld auf der
rechten Seite, und mit «4 besfétigen.

—> Oder Sie wdhlen links zwischen den Voreinstellungen (0°C, 215°C, 230°C, 255°C). Wenn Sie
die Voreinstellungen verwenden, startet der Heizprozess automatisch und Sie missen nicht mit
! bestatigen.

—> Um den Vorgang abzubrechen und das Tastaturfeld zu schlieBen, tippen Sie auf das Kreuz in der
oberen rechten Ecke.
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/. Filament Wechseln

Fur das Wechseln des Filaments bietet das pico-filaprinto Meni einen eigenen Mentpunkt an, der Sie durch
den Prozess begleitet. Sie gelangen Uber das Hauptmeni 22 Uber den Mentpunkt ,Filament Wechseln” {2 zur

unteren Ansicht.

¥°%5° = "Ax  fjt Filament wechseln

Andere Temp.

50.0°C
Abstand schnell
70.0 mm
Abstand langsam
30.0 mm

i Filament einlegen

@ Extrudertemperatur und Zustand (Ein /Aus) @ Materialextrusion in 30 mm Schritten

@ Geeignefe Materialtemperatur wéhlen @ Automatisches Entladen (fghrt Filament aus)

@ Materialextrusion in 7O mm Schritten @ Automatisches Laden (férdert Filament nach)
- Wahlen Sie entweder ,Filament entfernen” {lT oder Filament einlegen” ﬂ@l, je nachdem, ob

sich bereits Filament in Ihrem Extruder befindet, oder nicht und befolgen Sie anschlieBend die
Hinweise auf den folgenden Seiten.
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/. Filament Wechseln

FILAMENT EINLEGEN

7.1. Filamentspule einhéngen

> Um die neue Spule Filament in der integrierten Spulenhalterun (@) einzuhdngen, entfernen Sie
zundchst die Filamenthaube auf der Rickseite des Gerates (@8).

> Hangen Sie anschliefend die Filamentspule so ein, dass sich das Ende des Filamentfadens auf
der rechten Seite befindet und nach oben zeigt — sozusagen gegen den Uhrzeigersinn (J

7.2. Filament-Run-Out Sensor

0 * Stellen Sie sicher, dass das Ende des Filaments glatt abgeschnitten ist und sich keine dinnen
Faden oder gréBere Knoten daran befinden. Das Ende sollte auch nicht spitz zulaufen. Sollte
das Endstiick nicht sauber abgeschnitten sein, kénnen Sie es einfach mit einem Seitenschneider

> Fihren Sie das Filament nun nach oben durch den Filament-Run-Out Sensor (0) oberhalb des
Spulenhalters.

zurechtschneiden.

- Anschliefbend, fihren Sie das Filament durch den dinnen Schlitz auf der Rickseite des Gerdits in
den Schlauch, der zum Extruder fihrt.

—> Sobald das kleine Licht am Sensor von Lila zu Blau wechselt, kann so lang handisch weiter
geschoben werden, bis ein Widerstand zu spiren ist.

—> Sobald die Option erscheint, wéhlen Sie im Meni |, Start” aus. Der Extruder ist jetzt ausreichend
vorgeheizt und zieht das Filament selbststandig ein. Sobald das Filament unten aus dem Extruder
herauslauft, kénne Sie den Ladeprozess beenden.

—> Beenden Sie den Ladeprozess indem Sie im Meni ,Fertig” wahlen.
- Setzen Sie zuletzt die Filamenthaube wieder auf, um das Material vor AuBeneinflissen zu
schitzen.
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FILAMENT ENTFERNEN

7.3.

Filament entfernen

Sollten Sie das Meni zum Filament wechseln noch nicht gedffnet haben, holen Sie dies nach, bevor Sie

die folgenden Schritte durchfihren. Sie gelangen tber das Hauptmeni 8 zum Menipunkt ,Filament

Wechseln” .
- Tippen Sie im Meni , Filament Wechseln” {§1 auf das Feld ,Filament entfernen” 1.
Der Extruder wird nun auf die zuvor eingestellte Zieltemperatur aufgeheizt.

* Der Extruder féhrt in diesem Schritt selbststéndig das Material nach oben heraus.
—> Nehmen Sie die Rickseitige Filamenthaube (e) vom Gerét ab

- Ziehen Sie vorsichtig am Filament, das sich noch im Schlitz auf der Rickseite befindet und fohren
Sie es vorsichtig wieder aus dem Filament-Run-Out Sensor (e) heraus. Dazu kénnen Sie die
Filamentrolle auch kontrolliert mit dem Uhrzeigersinn & drehen.

* Wenn Sie das Filament vollsténdig aus dem Gerdét entfernt haben, fixieren Sie das Ende des
Fadens an der Spule, sodass sich kleine Schlaufen bilden.

—> Beenden Sie den Prozess, indem Sie die Filamenthaube wieder auf der Rickseite aufsetzen oder
zum Wechseln des Filaments die Hinweise unter 7. Filament Wechseln — Filament einlegen
—> Seite 25 befolgen.
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8. Slicing

INSTALLATION

Um die gewiinschten Modelle mit dem Drucker fertigen zu kénnen, missen diese zunéichst gesliced, d.h. in fur
den Drucker versténdliche Befehle (den sog. gcode) umgewandelt werden.

Im Folgenden wird die Installation des Prusa-Slicers fur die Betriebsysteme MacOS und Windows beschrieben,
um Sie im n&chsten Schritt durch den Import der pico-filaprinto Druckprofile zu fihren.

8.1. Offnen Sie zundchst die Hersteller Website unter

—> https://www.prusa3d.com/de/

a CORE One+ 3D-Drucker

Die nachste Evolution unseres
beliebten CoreXY Druckers

+ Einfaches Flex-Laden

CORE ONE+ HOLEN

H Trustpilot
[ . v

Whlen Sie anschlieBend den Reiter ,Software” in der oberen Menileiste:

eee M - < prusa3d.com

Sie lieben Ihren Prusa-Drucker? Teilen Sie lhre Erfahrungen noch heute und erhalten Sie eine Pramie. Verdienen Sie 30 $ Prusa E-

%8 Versand nach ™ Deutschland v MK4S Bausatz Versand ab 11 € (DPD)

PRUSA
3D-Drucker  Materialien  Teile & Zubehdr  FirUnternehmen  Software 3D Modelle

o JOSEF PRUSA
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Folgende Ansicht sollte sich nun &ffnen:

/30 proe s O o | i AT Wi i o s 5
R Dy Q @ oon &

3D-Drucker  Materialien Teile &Zubehér  FirUntemehmen  Software 3DModelle  Community Hilfe Kurse Blog  Unternehmen

i

@ PrusaSlicer2.9.4 © PrusaConnect

PrusaSlicer Support

[] Prusa Connect Support

B Windows @ MacoS Bei Connect anmelden Jetzt ausprobieren!

B Linux

* Andieser Stelle ist es wichtig, dass Sie das korrekte Betriebssystem auswdahlen.

* Falls Sie ein Apple Gerat verwenden, folgen Sie dem Installations-Guide fir MacOS unter
8.2 Installation fir MacOS —> Seite 29

* Die meisten Ubrigen PC Hersteller arbeiten mit Windows, folgen Sie dafir dem Installations
Guide fur Windows unter 8.3 Installation fir Windows —> Seite 32

8.2. Installation fir MacOS

Wahlen Sie in der neuen Ansicht das graue Auswahlfeld ,MacOS" im Reiter ,PrusaSlicer 2.8.0"

@ PrusaSlicer 2.9.4
(7.11.2025)

PrusaSlicer ist ein quelloffenes,
funktionsreiches und haufig aktualisiertes
Tool, das alles enthilt, was Sie brauchen,
um die perfekten Druckdateien fiir lhren
3D-Drucker zu generieren. Sie kénnen
Neuigkeiten und das vollstandige
Versionsprotokoll auf Github einsehen.

5@  Windows & Macos

D Linux

Mit einem Klick auf die Schaltfléche startet der Download automatisch. Offnen Sie Ihren Finder und suchen
Sie in hrem Download Ordner, nach dem Prusa-Slicer-Installer.

eoe < Downloads ms B0 O O Q

B prusadd_mac_2_9_4.dmg

© zuletat benutzt
. Programme
) Schreibtisch
D Dokumente
© Downloads.

prusa3d_mac_2_9_d.dmg
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8. Slicing

INSTALLATION

Mit einem Doppelklick auf die Installationsdatei, sffnet sich folgendes Fenster:

[ ] 1 original Prusa Drivers

[ )
PRUSA

by JOSEF PRUSA

|
m | &
2

Original Prusa Drivers Applications

Note: Installer includes universal PrusaSlicer for both Intel (x86) and ARM based MacBooks.

Ziehen Sie das Icon ,Original Prusa Drivers” in den , Applications” (oder Programme) Ordner.

[ XX ] T original Prusa Drivers

PRUSA

RESEARCH
by JOSEF PRUSA ‘ m

Onglnal Prusa Drivers

|
m | A
2

Original Prusa Drivers Applications

Note: Installer includes universal PrusaSlicer for both Intel (x86) and ARM based MacBooks.

Suchen Sie anschlieBend in lhrem ,Programme” Ordner nach dem ,Original Prusa Driver”.

Original Prusa Drivers

« New user gui..sa3Dwebloc

@k
O Nachrichten Sample G-C...odels. wcb
B Nexteioud '

& Numbers
~ Onedrive

12 Original Prusa Drivers
/ Pages

¥ Paintbrush PrusaSlicer
/2 POF Toolkit+ Progra 68,3 MB
@ Photo Booth Informationen
PhotoStudio Erstelh Donnerstag, 27. Junl 2024 um 1229
® Pixeimator
@ Podcasis
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Mit einem Doppelklick auf den ,PrusaSlicer” sffnet sich folgendes Fenster, klicken Sie um die Installation
abzuschlieBen auf ,Offnen”.

o

.PrusasSlicer” ist eine aus dem Internet
geladene App. Méchtest du sie
wirklich 8ffnen?

—

e In manchen Fallen blockiert Apple das Offnen von Software, die nicht aus dem App Store
geladen wurde, dann erhalten Sie stattdessen folgende Systembenachrichtigung:

?
PrusaSlicer” kann nicht gedffnet

werden, da es nicht aus dem App Store
geladen wurde.

Deine Sicherheitseinstellungen erlauben nur die
Installation von Apps aus dem App Store.

; g te um 17:24 geladen

Wehlen Sie ,OK” und &ffnen Sie die Systemeinstellungen. Scrollen Sie nun links zum Feld ,Datenschutz &
Sicherheit”. Offnen Sie den Bereich mit einem Doppelklick und scrollen Sie nun rechts, bis Sie folgendes
Feld erreichen:

Das Offnen von ,PrusaSlicer” wurde blockiert, da die App nicht von einem
verifizierten Entwickier stammt.

Dennoch dﬂnanl

Klicken Sie ,Dennoch &ffnen” und geben Sie Ihr Passwort ein, um die Systemblockierung aufzuheben.
Folgendes Fenster sollte sich nun &ffnen. Klicken Sie ,Offnen’, um die Softwaren zu ffnen und die
Installation abzuschliefien.

«PrusaSlicer” stammt nicht aus dem

App Store. Soll es wirklich gedffnet
werden?

Deine Sicherheitseinstellungen erlauben nur die
Installation von Apps aus dem App Store.

Offnen @ * Blattern Sie zur —> Seite 35 vor, um Hinweise zum Import des
Im Finder zeigen mitgelieferten Druckerprofils zu erhalten.
Abbrechen
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8. Slicing

INSTALLATION

Befolgen Sie zundichst, sofern noch nicht bereits erledigt, die Anweisungen zum Offnen der Hersteller
Website unter 8.1. => Seite 28

8.2. Installation fir Windows

Wahlen Sie in der neuen Ansicht das graue Auswahlfeld ,Windows” im Reiter ,PrusaSlicer”

@ PrusaSlicer 2.9.4
(7.11.2025)

PrusaSlicer ist ein quelloffenes,
und héiufig

Tool, das alles enthilt, was Sie brauchen,

um die perfekten Druckdateien fiir lhren

3D-Drucker zu generieren. Sie kénnen

Neuigkeiten und das vollstandige

Versionsprotokoll auf Github einsehen.

S Windows @& Macos

L\, Linux

Mit einem Klick auf die Schaltflache startet der Download automatisch. Offnen Sie Ihren Explorer und
suchen Sie in lhrem Download Ordner, nach dem Prusa-Slicer-Installer.

# Schmellcugedt

:
& Creative Cloud Files '
b v

& OneDrnee - Pessoral

B3 ownCloud
™ Oieser P

@ Netzwerk
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Mit einem Doppelklick auf die Installationsdatei, sffnet sich folgendes Fenster:

Setup-Sprache auswéhlen x

Wahlen Sie die Sprache aus, die wahrend der
Installation benutzt werden soll:

Deutsch e

e

Nachdem Sie eine Sprache ausgewdhlt haben, fohrt Sie das Programm selbststéindig durch den
Installationsprozess. Klicken Sie ,Weiter”, um den Slicer in lhrem ,Programme” Ordner zu speichern.

® Setup - PrusaSlicer Vession 280

Das Setup wird PrusaSicer in den folgenden Ordner instaleren.

Kiicken Sie auf “Weiter", um fortzufatven. Kicken Ske auf “Durchsuchen”, falls Sie einen
anderen ten.

Mindestens 4,7 M8 freier Speicherplatz it erforderich,

Klicken Sie ,Weiter”, um mit dem Installationsprozess fortzufahren.

© Setup - PrusaSlicer Version 280

Wiahien Sie die Komponenten aus, de See installieren mochten. Khcken Se auf “Weiter”, 5= Das Setup wird die m folgenden
wenn Sie bereit sind, forzufahren. "= erstellen,
[prusaSices 193,88 Kicken Sie auf “Weiter", um fortzufahren. Kicken Sie auf "Durchsuchen”, fals Sie einen
Clorivers for Femmare Update 218 anvdeven Ordner auswatien mochten

fprusasof Durchsuchen ...

Die aktuelle Auswahi erfordest mindestens 198,5 M8 Speicherplatz

© Setup - PrusaSlicer Version 280

Aufgaben aus, die
PrusaSicer ausfiheen soll, und Kicken Sie danach auf “Weiter".

2usitziche Symole:
[J0esktop-Symbol ersteilen



@ plcockenl

8. Slicing

INSTALLATION

Um die Installation abzuschliefben, klicken Sie auf , Installieren”:

\ @ Setup- licer Version - x 8 Setup - PrusaSiicer Version 280

JOBEF

Kicken Sie auf “Instafierent’, um mit der Instalation 2 beginnen, oder auf Zurbek’, Datelen werden entpackt
uen Thve Bstehngen 2u berpriafen oder tu dndern, C:Program Flet\Prusa3D\PrussSicer|PrusaSicer.di

Ziek-Ordner: "
o FlesPrss3oprsssicer —
serp Ty
PrusaSiicer Installation
Komponenten:

Prusasiicer

rimenc:
Prusadd

DM Aidothis

Zuletzt kénnen Sie mit einem Klick auf ,Fertigstellen” den nun installierten Slicer sffnen:

§ Setup - PrusaSlicer Version 280

Dateien werden entpackt
C:\Program Files\Prusa3D\PrussSicer|PrusaSices.di
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Q. Druckerprofil

PROFILIMPORT

Nach der Installation des Prusa Slicers, werden die Druckprofile fir den pico-filaprinto importiert, um sl
Dateien fur den Druck auf dem pico-filaprinto aufzubereiten und in gcodes zu exportieren. Diese stehen
auf der offiziellen Ortho Native 3D Website zum Download bereit.

9.1. Profilimport fir MacOS

Offnen Sie den zuvor installierten Prusa Slicer. Offnen Sie den Reiter ,Datei” und halten Sie lhren
Mauszeiger auf der Zeile ,Import”, bis sich das Unterment &ffnet. Wahlen Sie nun rechts im Untermeni die
Option , Importiere Konfigurationssammlung” mit einem Doppelklick.

Offnen Sie im nun gesffneten Finder Fenster die Konfigurationsdatei im .ini Format.

eve Prusaslicer-2.8.0 basiert

i@ Projekt 8ffnen...

¢ BT 4] =
"4 .5

[Z Projekt speichern als...

Import 31 |1 Importiere STL/3MF/STEPIOBJAMF...
. EBxport >[4 STLimportieren (imperiale Einheiten)
Umwandeln >[4 SLA-Archivimportieren...
F 16/Finshel it ” 7 [4] ZIP-Archiv importieren...

@ [ReiSlics jetz @ Importiere Konfiguration...

@ Importiere Konfiguration von Projekt...

Importiere Konfigurationssamiung...

% STL-Date reparieren...

G-Code-Vorschau...

9.2. Profilimport fir Windows

Offnen Sie den zuvor installierten Prusa Slicer. Offnen Sie den Reiter ,Datei” und halten Sie lhren
Mauszeiger auf der Zeile ,Import”, bis sich das Unterment &ffnet. Wahlen Sie nun rechts im Untermeni die
Option ,Importiere Konfigurationssammlung” mit einem Doppelklick.

Offnen Sie im nun gesffneten Explorer Fenster die Konfigurationsdateien im .ini Format.

$® PrusaSiicer-2.80 based on Slic3r

= 2 AR s _
recy L, Recentprouts >
View
Configuenion
=¥ . mpon > (&) Import STL/AME/STED/OBYAME. ct
— > ) ImportSTL fmpenl Unks)
Conven > [ ImportSLA Archive
| %) Import ZIP Archive...

‘ @ lmport Config.. Crtel
I B 5 ReporstLiie @ ImpontConfighromProject..  Ctleltel
G-code Preview... 5 Impont Config Bundie..
i By +| Exit

>
L B seeproectes. CuleAleS
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10. Druckprozess

DATENQUELLE WAHLEN

Nachdem Sie ihre Druckdateien mit dem Slicer fir den Druck aufbereitet haben, kénnen Sie mit dem
eigentlichen Druckprozess beginnen. Fur den Druckprozess stehen Ihnen mehrere Méglichkeiten zum Auswdahlen

von Druckdatei zur Verfigung:

Wahlen Sie im Hauptmeny 222 die Option ,Datei drucken” [Z), um zur unteren Ansicht zu gelangen.

%%5° %" [)Datenquelle wihlen

) @ &

Interner Speicher Letzte Drucke Externer Speicher

2§
ot 3¢

Status

10.1. Datenquelle wéhlen

Zur Auswahl der Datenquelle stehen lhnen 2 Méglichkeiten zur Verfigung:

@ - Interner Speicher: GCODES, die sie zuvor importiert haben —> Seite 38

@Q - Externer Speicher: Zugriff aut GCODES auf dem USB-Stick im USB-Port (e) —> Seite 37

@ * Wenn Sie das erste Mal mit dem pico-filaprinto drucken, kénnen Sie hier daher nur
die Option ,Externer Speicher” & wdahlen. => Seite 37
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Sie gelangen tber ,Datei drucken” [£) mit einem Tippen auf ,Externer Speicher” &, oder automatisch tber
,Externer Speicher” ¢ in der Seitenleiste des Hauptmenis 222 zur unteren Ansicht.

Hier kénnen Sie aus den GCODES auf dem Speichermedium auswéhlen und den Druck starten sowie einzelne

GCODES dem internen Gerdtespeicher zufthren.

%25 = "4l o Extrudieren oder Zuriickzie

Extruder 1 50.3 / Aus

4 % 8

Setze Temp.
XY Bew.

28

ot 3 =
Status G Q Motoren aus

EXEnES - [N

10.2. Datei wdhlen

> Stecken Sie zundchst das Speichermedium mit den zu druckenden Dateien in den USB-Slot
rechts vom dem Display an der Vorderseite des Gerdts (e) Tippen Sie Links in der Seitenleiste
auf ,Neu Laden” &£, um das Medium auszulesen.

In der Liste finden Sie nun alle GCODES [&] und Ordner [, die sich auf dem Medium befinden. Mithilfe

der schraffierten Leiste rechts, kénnen Sie in der Liste hoch und runter scrollen, sofern nstig.

- Wéhlen Sie die Datei, sie drucken wollen, indem sie in der Liste darauf tippen und den Druck

besfatigen.
Der Drucker heizt nun automatisch auf die im GCODE festgelegte Zieltemperatur auf, und startet den
Druck, sobald diese erreicht ist.
10.3. Datei importieren

Um eine Datei in den internen Gerdtespeicher zu importieren, tippen Sie auf das &' Symbol neben dem
Dateinamen in der Liste und bestétigen Sie. Sie finden diese Datei ab sofort im Internen Gerétespeicher
(sieche 10. Druckprozess — Interner Speicher) —> Seite 38 .
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10. Druckprozess

INTERNER SPEICHER

GCODES vom externen Speicher kénnen Sie in den internen Gerdtespeicher importieren. Das ist immer dann
sehr niitzlich, wenn Sie bestimmte Modelle regelméfig Drucken oder unabhéngig vom USB-Stick drucken
mochten. Solllen Sie noch keine Dateien Importiert haben, befolgen Sie die Hinweise unfer 10.3 Datei
importieren —> Seite 3/

Druckzeit
Gesamtpreis
ilament

L.

@ Druck von ausgewdhlter Datei starten @ Lefzte Drucke —> Seite 39

@ Datei aus dem internen Speicher lschen @ Zusammenfassung der Druckwerte

In der Liste finden Sie nun alle GCODES, die sich auf dem internen Geratespeicher befinden.
Mithilfe der schraffierten Leiste links, kénnen Sie in der Liste hoch und runter scrollen, sofern nétig.

—> Waehlen Sie die Datei, die sie drucken wollen, indem sie in der Liste darauf fippen und den Druck
bestatigen.

Der Drucker heizt nun automatisch auf die im GCODE festgelegte Zieltemperatur auf, und startet den
Druck, sobald diese erreicht ist.

* Rechfs kénnen Sie sobald Sie eine Datei ausgewdhlt haben, analytische Werte zum
@ jeweiligen Druck, wie Druckzeit und Materialverbrauch einsehen. Mithilfe der schraffierten
Leiste rechts, kénnen Sie hoch und runter scrollen.
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Hier werden lhnen immer automatisch die zuletzt ausgefihrten Druckauftréige angezeigt. Der Mentpunkt dient
lhnen sowohl als kurzfristiges Protokoll, als auch als Méglichkeit einen der letzten Drucke zu wiederholen, ohne

diesen vorher in den internen Speicher Uberfihren zu missen.

Die zu druckende Druckdatei kann einfach ber ein Tippen in der aufgefihrten Liste ausgewdahlt und gestartet

werden.

Ll R [@ Letzte Drucke
Drucken oder Warteschlange

sampled

65 Byte - 06/10/2024 11:25 PM
sample3

102 Byte - 06/10/2024 11:06 PM
sample2

106 Byte - 06/10/2024 11:04 PM
sample

80 Byte - 06/10/2024 12:18 AM

Interner
Speicher

@ Zuriick zur Ansicht , Interner Speicher”
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10. Druckprozess

DRUCKER STATUS

Wéhrend des Druckvorgangs kénnen Sie in diesem Untermeni alle relevanten Informationen zu lhrem Druck-
prozess einsehen und mit einem Tippen auf das jeweilige Feld Justierungen am laufenden Druck vornehmen.

L AR &% Druckerstatus
ifter
| * 5;‘;"7;:1; I I ﬁ 24.;6/';\43 | | * L:u:

} Geschw. all Fluss
* 100% - 100%

&: Aktive vorheizen |

@ Hauptment —> Seite 12

@ Temperaturanzeige tber den Druckzeitraum —> Seite 41

¥/ = Temperaturanzeige (gegenwartige Temperatur / Ziellemperatur) und Jusfierung

fur Bett und Extruder

% : Lufter-Statusanzeige
& : Druckgeschwindigkeit in Prozent
L : Flussrate des Filaments in Prozent

& : Vorheizen und Abkihlen von Bett und Extruder (Einzeln oder Gemeinsam)
4 /% :Achsenbewegung in gréferen und kleineren Schritten => Seife 22
&

JExtrudieren” : Materialextrusion => Seite 23
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TEMPERATUR

In diesem Untermeni kénnen Sie die Temperaturentwicklung wéhrend des Druckprozesses verfolgen.

L B AR R £~ Temperaturen
‘, Extruder 1: 50.3 / Aus - 3

8

Status

@ Extrudieren —> Seite 23
@ Zuriick zur Statusanzeige —> Seite 40

@ : Mit einem Tippen auf die grine Schaltfiéche, offnet sich ein Drop-Down Meni, indem Sie
auswdhlen kénnen, welche Temperatur sie verfolgen wollen (Bett oder Extruder)

Uber die Skalenanzeige, kénnen Sie auf der X-Achse (unten) die Druckzeitim Stunden:Minuten - Format
nachvollziehen. Auf der Y-Achse (links) l&sst sich die Temperatur zum jeweiligen Zeitpunkt ablesen.

Der hierbei entstehende Graph bildet die Temperaturentwicklung im Gerat in Echizeit ab. Um die
Temperatur anzupassen, begeben Sie sich ins Statusmeni zur Temperaturjustierung —> Seite 40




10. Druckprozess

DRUCKANSICHT

Wehrend des Druckvorgangs werden Ihnen folgende Informationen automatisch auf dem Display zur Verfigung

gestellt (sofern das Display entsperrt ist).

@

6.1 PIN Zuriicksetzen —> Seite 22

‘,5%.3:: 555 MAf;c ﬂ

* Hinweise zur Displaysperre finden Sie unter 6. Menifiihrung — Bildschirmsperre und

» Drucken

& )
:ﬁ- & 4 Z-Position
— # = Layer
BLEN & Extruder 1

_ap-bett
% Lfter
A Geschw.
<1} Fluss

0/0 sampled
50/ Aus
0%
100% Nach Druck herunterfahren
100%

(AR AR A

Hauptmenu —> Seite 12

Temperaturanzeige tber den Druckzeitraum
—> Seite 41

®

©

Druckwerteibersicht

@ Druckpause o. Abbruch

Schalter zum automatischen
Herunterfahren nach Druckende
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DRUCKOBJEKT ENTNEHMEN

Der pico-filaprinto verfugt tber ein abnehmbares, magnetisches Druckbett (e) das thnen das Entnehmen Ihres
fertigen Druckobjektes erleichtern soll. Befolgen Sie folgende Hinweise zum Umgang mit dem Druckbett, um Ihr
Druckobijekt nach dem erfolgreichen Druckprozess aus dem Drucker zu entnehmen.

10.1. Druckbett abkiihlen

é * Stellen Sie zunéchst sicher, dass Ihr Druckbett ausreichend abgekihlt ist, um Verbrennungen zu

vermeidenl

@ * Zusatzlich zur erhdhten Sicherheit, lassen sich Obijekte auch deutlich leichter von einem

erkalteten Bett entfernen und das Risiko fur Verformungen beim Abnehmen sinkt deutlich!

Nachdem der Druckprozess beendet ist, hort der pico-filaprinto automatisch auf, das Druckbett zu heizen.
Der Abkihlprozess wird durch die Gehduselifter auf der Rickseite des Druckers (0) unterstitzt, bis eine
Temperatur von 40°C erreicht ist. Die Bettemperatur kdnnen Sie zu jedem Zeitpunkt in der obersten Zeile
des Displays ablesen (sieche 6. Menifihrung — Hauptmeni) —> Seite 12, Abb. 4

- Sobald eine Temperatur von unter 55°C erreicht ist, kann das Druckobjekt entnommen werden.

10.2. Druckobjekt entnehmen

Um das Druckobijekt zu entnehmen, &ffnen Sie zundchst die Gehausetir mit lhrer festgelegten PIN. Jetzt
kann das Druckbett, auf dem sich das Druckobijekt befindet entnommen werden:

- Fassen Sie dazu an die vordere Lasche, und ziehen Sie die das magnetische Druckbett (e)
gerade nach vorne aus dem Gehduse heraus.

> Jetzt kénnen Sie das magnetische Druckbett locker an den Seiten nach unten Biegen um das

Druckobjekt abzulssen.

> Sobald das Druckobijekt vom Bett abgelsst ist, kdnnen Sie das magnetische Druckbett wieder auf
der Tragerplatte im Gehduseinneren platzieren.

@ * Achten Sie darauf, die Lasche wieder nach vorne Richtung Gehdusetir zu positionieren, um
die Entnahme auch zukinftig zu erleichtern.
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11. Fehlerbehebung

DRUCKANSICHT

Durch das sog. ,Service-Versprechen” (siche 14.1 pico-filaprinto Service-Versprechen) —> Seite 47 sind von
lhnen keine anspruchsvollen Wartungsarbeiten durchzufihren. Einige Druckfehler kénnen aber einfach von Thnen

behoben werden:

11.1. Warping / Generelle Haftungsprobleme _

Der Begriff ,Warping’, beschreibt den Effekt eines stellenweise vom Bett abgelésten Druckobiektes.
Durch das teilweise Ablésen vom Bett wéhrend des Druckvorgangs, kénnen Fehler in den Folgeschichten
entstehen, die evil. auch Schaden am Extruder zur Folge haben kénnten. Um Warping zukinftig zu
verhindern, kénnen Sie beim Slicing einen sog. Brim setzen. Hier werden in einer diinnen Schicht die
Aussenkanten des Druckobijektes erweitert, um eine gréfere Auflagefléche zu kreieren und die Spannung
vom Obijekt selbst zu nehmen. Spater kann der Brim dann einfach vom fertigen Druckobijekt abgelést

werden.

llﬂlll

| S

Sowohl eine Unter- als auch eine Uberextrusion kann das fertige Druckobijekt stark beeinflussen. Bei der
Unterextrusion entstehen Lécher im Obijekt, und die Schichthaftung innerhalb des Objektes ist extrem
schwach. Eine Uberextrusion duBert sich in wulstigen Schichten mit variabler Dicke, die nicht nur optisch
unansprechend sind, sondern auch Sché&den am Exiruder zur Folge haben kénnen. Vermeiden Sie Unter-
und Uberextrusion, indem Sie beim Slicing die Flussrate des Filaments anpassen.

11.2. Unter- / Uberextrusion

—> Locher im Obiekt2 Erhshen Sie die Flussrate stufenweise in 1% Schritten, bis die Extrusion optimall
ist und keine L&cher im Objekt mehr zu erkennen sind.

> Waulstige Schichten? Verringern Sie die Flussrate stufenweise in 1% Schritten, bis die Extrusion
optimal ist und die Schichten gleichmafig gedruckt werden.

* Sollten Sie auch nach der Anpassung der Flussrate eine Unterextrusion feststellen kénnen,
0 kénnte moglicherweise eine verstopfte Druckdise der Ausléser sein. Wenden Sie sich
in diesem Fall bitte umgehend an lhren Servicepartner, um Folgeschaden am Gerét zu
vermeiden.
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12. Reinigung

é * Stellen Sie vor der Reinigung des Gerdteinneren immer unbedingt sicher, dass das Geréit

ausreichend abgekihlt ist, um Verbrennungen zu vermeiden!

f} * Stellen Sie vor der Reinigung des Gerdteinneren immer unbedingt sicher, dass das Geréit
ausgeschaltet ist, um Quetschungen zu vermeiden!
12.1. Reinigung des Gerateduf3eren

Reinigen Sie das Gehduse und die Haube des Druckers ausschlieBlich mit einem feuchten Tuch.
0 * Vermeiden Sie, dass Feuchtigkeit ins Innere des Gerates dringt!

@ * Um Kratzern in der Haube vorzubeugen, verwenden Sie am besten ein sauberes
Mikrofasertuch.

Reinigen Sie das Gehduse ausschlieBlich mit warmem Wasser und bei hartngckigen Verschmutzungen mit

einem milden Spulmittel.

@ * Um Beschadigungen in der Gehéuse- und Filamenthaube zu vermeiden, nutzen Sie
ausschlieBlich [6sungsmittelfreie Reinigungsmittel

Wischen Sie das Gehéuse nach jedem Reinigungsvorgang mit einem weichen Tuch trocken.

12.2. Reinigung des Gerateinneren

Um lhnen das Reinigen des Gergteinneren zu erleichtern, fahren Sie Extruder und Druckbett an eine dafir
vorteilhafte Position und schalten Sie das Gerét ab, bevor Sie mit der Reinigung beginnen.
(siehe 6. Menifihrung — Achsenbewegung) —> Seite 22

0 * Schalten Sie das Gerét ordnungsgemdfd mithilfe der entsprechenden Option , ()" im

Hauptmeni 222 ab.
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13. Technische Daten

Gerat 42 cm (L), 30 cm (B), 45 cm (H)
Dimensionen
Bauraum 18 cm (L), 18 cm (B), 30 cm (H)

Filament @ 1,75 mm
Parameter Max. Dlisentemperatur 300 °C
Max. Betttemperatur 110 °C
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14. Garantie

14.1. pico-filaprinto mit Service-Versprechen
Der pico-filaprinto wird mit dem Service-Versprechen an alle Kunden versandt. Dies beinhaltet eine vollsténdige,
kostenfreie Runderneuerung nach 12 Monaten. Die Geréte werden hierbei zunéchst an lhren Servicepartner

versandt und vor Ort generaltberholt — das heif}t, alle VerschleiBteile werden ausgetauscht und etwaige Méngel
am Gerdt behoben.

Auf Wunsch kann nach 24 Monaten ein weiterer Refurbishment Service gebucht werden. Die aktuelle
Servicekostenpauschale kénnen Sie jederzeit bei lhrem Servicepartner erfragen.

@ * Fragen Sie fir den Transport bitte selbststéindig bei lhrem Servicepartner ein entsprechendes
Rucksendelabel an.

15.2. Garantie

Wir raumen eine Garantie von 24 Monaten ein. Die Frist fir die Berechnung der Garantiedauer beginnt mit
Rechnungsdatum.

Sollten wéhrend dieses Zeitraums Materialfehler oder Herstellungsfehler an dem von lhnen erworbenen Geréit
auftreten, so gewdhren wir im Rahmen dieser Garantie eine der folgenden Leistungen nach unserer Wahl:

* kostenfreie Reparatur des Gerdtes oder
* kostenfreier Austausch des Gerdtes gegen einen gleichwertigen Artikel

Im Garantiefall kontaktieren Sie uns mithilfe des Kontaktformulars unter Kontakt auf: www.picodent.de

oder unserer Servicetelefonnummer: +49 2267 6580-0
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14. Garantie

14.3. Garantieverlust
Garantieanspriche sind ausgeschlossen bei Schaden am Gerdt durch

* UnsachgeméBe oder Missbréuchliche Behandlung

* Nichtbeachtung etwaiger Sicherheitsvorkehrungen

* Gewaltanwendung (z. B. Schlége)

* Reparaturversuche durch nicht zur Reparatur zugelassene Personen (s. 3.3 Zur Reparatur
zugelassene Personen) —> Seife 5

* Verwendung und/oder Installation fremder Zubehsr und /oder Ersatzteile

* Verschleppte Mangel

14.4. Garantieerfiillung

Voraussetzung fir die Inanspruchnahme der Garantieleistung ist, dass dem Garantiegeber die Prifung
des Garantiefalls erméglicht wird (d.h. Entweder durch vor Ort Sichtung, oder durch kostenpflichtige
Rucksendung des Gerdites). Es ist darauf zu achten, dass Beschadigungen der Ware auf dem
Transportweg durch eine sichere Verpackung vermieden werden, (siehe 3.4 Hinweise fir den Transport).
—> Seite 5

Es ist fur die Inanspruchnahme der Garantieleistung eine Rechnungskopie vorzulegen, damit berprift
werden kann, ob ein Garantieanspruch besteht. Ohne Rechnungskopie missen wir die Garantieleistung
ablehnen. Ferner missen Sie uns Namen und Anschrift des Verkaufers mitteilen, sofern sich diese Daten
nicht aus der Rechnungskopie ergeben sollten.
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