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1.Produktbeschreibung 2.Packzettel
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3D Drucker Netzteil Netzkabel
285mm
Modell : KP3 Systemunterstiitzung : Win7-10/Mac/Linix \
Formtechnik : FDM Software : Cura/Slice/Host... \
Disennummer : 1 Sprache : CN/DE/EN/RU/JP/FR/IT \
Disendurchmesser : 0.4mm
o Leistung : 240W i
Druckgenauigkeit : 0.05-0.3mm g Schne|dzange Innensechskantschlissel | Gabelschliissel| USB Kabel M5*20
Verbrauchsmaterialien: 1.75mm Spannung : 110v-220v

Bedruckstoff: PLAWOOD/TPU Leistungsdaten : 24V15A360W

Dusentemperatur :<260C
HeilRbetttemperatur :<110C
Bewegungsgeschwindigkeit:<200mm/s

Abschalterkennung:Kann hinzugefigt werden
Automatische Nivellierung:Kann hinzugefiigt werden

u§

Stromausfallspeicher : bereithalten

Druckgeschwindigkeit :<100mm/s

Card |

Druckgeschwindigkeit:20mm-60mm/s  Gewicht : 6kg &é
Druckmethode : USB/TIF Card Abmessungen : 280*285*370mm
Dateiformat:STL/Obj/Gcode Paketabmessungen : 400*390*200mm Filamentablag | TF Karte und | PLA Filament | 0.4mm Mund




Fertigdruck>Vorheizen Fertigdruck>Heimat

Vorheizen Heimat

X
Bewegen Niveau

SICIE

Fertigdruck>Druck

T:00:00:12 Z:22.02

® 5

Motor-Weg || Sprache 210/210 || 50/50

*
Fortfahren 100% Stellen
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Schritt 1
Nehmen Sie das 3D-Druckerkit heraus und

setzen Sie es wie gezeigt in Pfeilrichtung ein.

Schritt2:
Suchen Sie den Schraubendreher
M5 * 20 und ziehen Sie das Profil
mit einem Schraubenschlissel fest

Schritt3:
Schrauben Sie die T-férmige
Schraube in der Kupfermutter
und ziehen Sie die
Verbindungskupplung fest
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5.Vorbereitungsarbeit / Platformnivellierung 6.Platformnivellierung / Verbrauchsmaterial installieren

Schalten Netzteil den 3D-Drucker ein

110V/220V

1. Der Abstand zwischen der Diise und der Plattform betragt 0,1-0,2 mm, und das Filament ist vollstandig mit der Plattform verbunden.
2. Der Abstand zwischen Diise und Plattform betragt> 0,2 m. Das Modell ist nicht an die Plattform gebunden und der Druck schlagt fehl.

3. Der Abstand zwischen Duse und Plattform betragt <0,1 mm. Die Diise kann das Filament nicht extrudieren und der Druck schlagt fehl.

Diise Diise Diise

Lz K m U5

(Z achse=0.1-0.2mm Richtig) (Z achse>0.2mm Fehler) (Z achse<0.1mm Fehler)

Fertigdruck Fertigdruck>Niveau

Vorheizen Heimat

P
Spitze2

Schritt 1: &
/&V\ M sg4

Erkennen Sie hier, um die Bewegen || Niveau

Ebene befindet Diisenabstand —
X | =

Stellen Druck

Fertigdruck Fertigdruck>Vorheizen

m Extrudieren
@ 200/200°C

Und heilRes Bett.

Schritt 2: Vorheizen oos Bet
Stellen Sie die Hohe der Dise und der Plattform mit der QiS50
Handschraube ein

Schritt 3:

Stellen Druck

Stellen Sie den Abstand zwischen der Dise und der Plattform

Erhitzen Sie die Diuse auf 180

. Grad oder hoher, dricken Sie

betragt 0,1-0,2 mm, der den Extruder von Hand und

mit normalem A4-Papier ) ) o _
eingestellt werden kann. installieren Sie ihn Filament
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6.Druckmethoden 7 .Installation der Software

Online-Druck und TF-Kartendruck. Schritt 1: Suchen Sie die Software in der TF-Karte und installieren Sie sie Guidence.
1.0nline-Druckmodus: Der Computer ist {iber die USB-Schnittstelle mit dem Drucker verbunden. Mit der CURA wird Bitte beachten Sie die folgenden Bilder.
die Arbeit des Druckers gesteuert. Der Computer tibertrégt Signale Giber das USB-Kabel, was leicht zu Signalstérungen R - ,.X) S %
‘This is the folder where KingRoon3D 3.0 will be installed. ’ Completing the KingRoon3D
und -unterbrechungen fiihrt. Daher wird empfohlen, zum Drucken eine TF-Karte zu verwenden. = 5.0 Setup Wizerd
2. TF-Kartendruck: Setzen Sie nach dem Nivellieren die TF-Karte in den Drucker ein und wéhlen Sie die Dokument tber S R — BB o o e Wl
den LCD-Bildschirm aus. o ]| [a—]
KingRoon3D
software
TF-Kartendruck Legen Sie die TF-Karte ein EET e [ SR
Configuration Wizard X | Configuration Wizard X
First time run wizard Select your machine
Welcome, and thanks for trying KingRoon3D software! What kind of machine do you have:
3DP180 3D DrUCker d K d This wizard will help you in setting up software for your machine. E:;
Notwendigkeit der e — _
Installation Porttreiber Ry ‘
For full details see: http://www.kingroon.com/
USB Kabel Cura To 3DDrucker
Link CURA
Software-Port
Schritt 1
Setzen die TF-Karte ein
Schritt 2
Wahlen Sie die zu druckende
Datel aus < Back Cancel < Back Cancel
Fertigdruck Fertigdruck>Druck
e Pal Schritt 2: Offnen Sie die Zuvor installierte Kingroon-Software und richten Sie sie dann vorlaufig ein.
(&ﬁ L T:00:00:12  Z:22.02
Vorheizen || Heimat % Schritt 3: Wahlen Sie Laguage und die Art der Maschine (KP3), beenden Sie die Installation und &ffnen Sie sie.

Schritt 4: Offnen Sie die Datei der Modelle, schneiden Sie sie auf und speichern Sie sie dann als Gcode.

PFUN ISR

Bewegen || Niveau 210/210 50/50

X 2 || %] X

Stellen Druck 100% Stellen

TFcara
16GB
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8.Einstellung der Software 8.Einstellung der Software

Datei Werkzeuge Maschine Experte Hilfe
Grundlegend|| Fortgeschritten | Erweiterungen [ start <[> |

Grundlegend

Qualitat Qualitiit
ualita
Schichtdicke (mm) 0.2 . . . B
- - Schichtdicke(mm) 0,05-0,3 mm, empfohlen 0,2 mm
Starke der AuBenhdlle (mm) 0.8 . N
Riickzug einschatten [Z] starke der AuBenhlle (mm) 0,8-1,6 mm,> 0,8 mm
- Fullung ModellgréBe dndern
Fiillung .
- Stirke Unten / oben (mm) 0,8-1,6 mm,>0,8 mm T
Starke Unten/Oben (mm) 1.2 Eslidichie (5} D00
-50,>
Filldichte (%) 20 [as) lidichite (%) D50,

Geschwindigkeit und Temperatur
Druckgeschwindigkeit (mm /s) 30-150 mm /s, empfohlen 30-50 mm /s
Drucktemperatur(C): PLA-190-220 ° C ABS-190-220°C
Temperatur Drucktisch(C): PLA-40-60 ° C ABS-70-110°C
Stiitzmaterial

Stiitzmaterial . . Gote e o (o)
Art des stutzmaterials:

Rodkzug
Art des Stitzmaterils i e
(-] Platform Adhésionstyp: "

Modellplazierung

Geschwindigkeit und Temperatur
Richtung sggle

Druckgeschwindigkeit (mm/s) 50
Drucktemperatur (C) 215
Temperatur Drucktisch (C) 60

Phtform Adhasonstyp e
(-] Druckmaterial e o)
Druck ial . Omoslcusn Gheong () 015 i
Durchmesser (mm): 1,75 T Schichten
Durchmesser (mm) 1.75 Fluss (%): 100 Gachandhat st S () 20
Fluss (%) 100.0 ——
|_Fluss ot e )
puvisemmiosstintanii
Datei Werl o s 3
Maschine
GroBe der Druckdise (mm) 0.4
Riickzug
Geschwindigkeit (mm/s) 60 Advanced
Distanz (mm; 6.0 .
o Maschine S —
Qualitat . . cantignd ooeovon Emotsnnge]
] GroRe der Druckduse (mm): 0,4 [ e "
Dicke der ersten Schicht (mm) 0.2 Kymond: 0 | asommnes Offene modelle
Linienabstand der ersten Schicht (% 120 | oo N .
bR - Gcode auf TF-Karte speichern
ekt unten abschneiden (mm, . o ‘::::::s:::;mm‘ Z:o
. Ruckzug [ e
Doppelextrusion Uberlappung (mm) 0.15 [[RSame——
. . . Geschwindighet
Geschwindigkeit Wenn das Filament wahrend des Druckvorgangs erscheint,
indigkef 130 . — E
LEerkt Qeschid ek o) =] andern Sie bitte den Abzug. ;
Geschwindigkeit unterste Schicht (mmy/s) 20 A
Fillgeschwindigkeit (mmy/s) 60 Geschwindigkeit (mm /s): 40~ 80 mm /s 4
Top/bottom speed (mmy/s) 20 .
Geschwindigkeit duBere Hiille (mmys) 30 Dlstanz(mm). 4~8mm
Geschwindigkett innere Hiille (mmys) 60 Qualitat, Geschwindigkeit und Cool: Standardparameter
Abkiihlen kénnen beibehalten werden.
Minimale Druckzeit pro Schicht (s) S
Lifter einschalten @
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9.haufiges Problem

> Auf dem Bildschirm wird ein Fehler angezeigt:

Err1: heiRes Bett MAXTEMP; Err2: Dise MAXTEMP;

Err3: heiles Bett von MINITEMP; Err4: Dise MINITEMP;

Err5: Disenheizungsfehler; Err6: HeilRbettheizungsfehler;

Err7: thermisches Durchgehen;

Uberprifen Sie die Diisentemperatur oder die HeiRbetttemperatur, indem Sie

auf "Vorheizen" klicken. Negative Zahlen zeigen einen schlechten oder

beschadigten Thermistorkontakt an.

> Die Ebenen sind falsch ausgerichtet und bewegen sich relativ zueinander

a) Ein loser XY-Riemen fuhrt dazu, dass sich das Modell verschiebt und den
Riemen festzieht, um ihn zu befestigen.

> Das Extrudat steckt fest, wird aber nicht abgelassen:

a) Erhitzen Sie die Duse und entfernen Sie das in der Duse verbleibende Material.

Reinigen Sie die Duse mit einem 1,5-Zoll-Schraubenschliissel oder ersetzen
Sie sie durch eine neue.

> Verformung des 3D-gedruckten Modells:

a) Stellen Sie unterschiedliche Temperaturen je nach Filament ein, Uberprifen
Sie die Software Detaillierte Einstellungen.

b) Der Abstand zwischen Dise und Plattform ist groR, bitte wieder ausrichten.
Einzelheiten finden Sie in der Nivellierungsmethode.

c) Die Druckgeschwindigkeit der ersten Schicht ist zu hoch, die
Druckgeschwindigkeit der ersten Schicht betrdgt 20 mm /s Geschwindigkeit

wird dringend empfohlen.
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10.Sicherheitshinweise

Hinweis: Jeder 3D-Drucker wurde vor Verlassen des Werks getestet. Wenn es ein kleines Filament gibt
Es gibt leichte Kratzer an der Diise oder der Druckplattform. Dies ist normal und beeintrachtigt die
Leistung nicht.

Sichere Arbeitsumgebung

Der KINGROON 3D-Drucker sollte mit einem Originaltransformator oder Netzteil ausgestattet sein. In

Ergénzung,Dies kann das Gerat beschadigen oder sogar einen Brand verursachen. Stellen Sie den

Drucker immer auf einen stabilen SockelKann nicht abgeladen werden. Stellen Sie sicher, dass der

Drucker nicht in der Néhe von brennbaren Gasen, Flissigkeiten und Staub ist Betriebs. (Die durch den

Druckerbetrieb erzeugte hohe Temperatur kann mit Staub reagieren.Flissiges oder brennbares Gas in

der Luft kann einen Brand verursachen. )Die Temperatur des Druckers betragt 10 bis 30 ° C und die

Luftfeuchtigkeit 20 bis 70%. Die Verwendung von Ausdrucken auf3erhalb dieser Bereiche kann dazu

fuhrenDer Druckeffekt ist schlecht. Setzen Sie den Drucker weder Feuchtigkeit noch Hitze aus. noch nie

Elektro-Sturm. Der Drucker ist nur fur den Innenbereich bestimmt. Wenn Sie den Drucker langere Zeit

nicht verklagen, wenden Sie sich bitteSchalten Sie den Drucker aus und ziehen Sie das Netzkabel ab.

Sicherheitshandbuch

1. Beruihren Sie wahrend des Betriebs des Druckers nicht die warmeerzeugenden Teile, auch nicht mit
Handschuhen. Beriihren Sie nicht die warmeerzeugenden Teile.Extrem hohe Hitze schmilzt die

Handschuhe und verursacht schwere Verbrennungen. Warnung: Die Disenspitze kann heif? sein
260 ° C und das Druckbett kann auf 100 ° C erwarmt werden.

2. Beriihren Sie wéhrend des Druckvorgangs keine Arbeitsteile. Disenképfe und andere mechanische
Teile Lauft mit hoher Geschwindigkeit. Der Kontakt mit beweglichen Teilen kann zu Schéden und
Verletzungen fihren.

3. Stellen Sie beim Drucken mit PLA oder Holzmaterialien sicher, dass sich der Drucker in einer gut
bellfteten Umgebung befindet.

4. Lassen Sie niemals Kinder oder ungeschultes Personal den Drucker bedienen.

Tégliche Wartung

Flhren Sie Wartungsarbeiten zur Staubentfernung durch und schmieren Sie den Drucker jeden Monat.

Wenn Sie keinen Drucker verwenden Bitte entfernen Sie das Filament fir Iangere Zeit und halten Sie

die Lagerumgebung trocken und staubfrei. Drucker Es sollte in einer stabilen Umgebung aufgestellt werden.

Ein plétzlicher Temperaturabfall beeintrachtigt den Druck Qualitat. Stellen Sie beim Zusammendriicken der

Druckdusen sicher, dass zwischen den Disen genligend Platz ist Und Plattform, sonst blockiert es die Duse.

1. Reinigen / warten Sie die Druckplattform. Falls verwendet, ersetzen Sie das Klebeband.

2. Heizen Sie die Duse vor und extrudieren Sie eine kleine Menge Filament.

3. Wenn die Dise noch heiB} ist, reinigen Sie das Uberschussige Filament mit einer Stahlburste.

4. Heizen Sie den Drucktisch vor und machen Sie ihn flach.
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