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Sicherheitsvorkehrungen

1) Die Temperatur der Disenteile kann wahrend des Betriebs der
Maschine 250°C erreichen. Um lhre Sicherheit zu gewahrleisten, dirfen
Sie das Modell und die Dise nicht direkt mit der Hand beriihren,
wahrend der Drucker druckt oder kihlt.

2) Wahrend des Betriebs der Maschine ist es verboten, Sie sich in die
Maschine zu stellen, um ein Einklemmen zu verhindern.

3) Die Arbeitsspannung betragt 110 ~ 220V 50HZ AC. Die dreipolige
Buchse muss geerdet sein. Verwenden Sie keine anderen Stromquellen,
um Schaden an Komponenten, Feuer, Stromschlag und andere Unfalle
zu vermeiden.

Hinweis: Prifen Sie vor dem Einschalten, ob der Wert der
Eingangsspannung des Netzteils dem Spannungsstandard des Landes
oder der Region entspricht.

4) Wenn das Gerat = 96 Stunden ununterbrochen arbeitet, sollte es

fir 1-3 Stunden angehalten werden.

Verbrauchsmaterial

Wenn das Verbrauchsmaterial nach dem Auspacken oder fir eine lange
Zeit nach dem abgeschlossenen Druckvorgang nicht verwendet wird,
sollte es aus dem Drucker genommen und versiegelt werden, um zu
verhindern, dass das Verbrauchsmaterial langere Zeit der Luft ausgesetzt

www.longer3d.com info@longer3d.com
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wird, Feuchtigkeit verursacht und die Druckqualitat beeintrachtigt .
Wenn das Verbrauchsmaterial entfernt wird, sollte das vordere Ende des
Verbrauchsmaterials im Fach befestigt werden, um den nachsten Druck
nicht zu beeintrachtigen.

Um diesen Drucker zu verwenden, wird empfohlen, die vom
Unternehmen bereitgestellten Verbrauchsmaterialien zu verwenden.
Derzeit ist die Qualitat der auf dem Einzelhandelsmarkt verkauften
Verbrauchsmaterialien uneinheitlich und der Druck ist anfallig fir
Briche.

Wenn die Verwendung anderer Verbrauchsmaterialien als unseres
Unternehmens zu einer Staffelung und Verstopfung der Druckerdise
usw. und zu irreversiblen Schaden an den Heizkomponenten der Diise,
des Extrusionsmotors und des Extrusionsgerats flhrt, ibernimmt das

Unternehmen keine Garantie fiir den Drucker.

Umweltanforderungen

Temperaturanforderung: 10 ° C~ 30 ° C; Feuchtigkeitsanforderung: 20%
~ 50%. Dieser 3D-Drucker kann in diesem Bereich normal arbeiten.
Aullerhalb dieses Bereichs kann dieser 3D-Drucker nicht die besten

Druckergebnisse erzielen.

www.longer3d.com info@longer3d.com
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A.Produkt Informationen

(1)

Modell Parameter

Modell LK4 Pro MaschinengroBe | 402*382*655 MM

Rahmen Klassischer Maschinengewic 7. 8KG
Aluminiumrahmen ht

Formen FDM  (Hot  Melt | PaketgroRe 467%412%187 MM
Produktion)

Anzahl der Diisen 1 Verbrauchsfarbe | Mehrfarben

FormteilgroRe 220 * 220 * 250mm Leistungsbedarf | Ausgang 24V

Schichtdicke 0,1-0,4 mm (0133 Windows, Linux, MAC

Speicherkarte
offline drucken

TF Karte unterstitzen

Interface Sprache

Englisch

LCD Bildschirm

JA

Umweltanforderu
ngen

Temperatur 10-30 ° C

Druckgeschwindigk
eit

Nicht mehr als 120

mm /s

Diise Temperatur

Luftfeuchtigkeit 20-50%

Diise Durchmesser | 0,4mm HeiRes Bett Raumtemperatur bis
250°C

Slicing Software Cura,repetier-host Unterstiitzte 3mm starke integrierte
Verbrauchsmater | Heizungsaluminiumplatt
ialien e, Formplattform

Datei Format STL,G-Code,OBJ Verbrauchsmater | Verbrauchsmaterialien
ialien aus PLA, ABS, Holz und
Durchmesser Kupfer

www.longer3d.com

info@longer3d.com
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(2) Maschine Einfithrung

Rack

RS

Rahmen

Extruder Modul

Diise Modul
Heatbed
Motherboard
Base
Netzteil
(3) Explosionszeichnung des Diise Moduls
4010 Lufter
Luftfiihrung

Schnelles

pneumatisches Gelen 3010 Lufter

Kihlkérper Schutzhiille aus Blech

Heizblock

Duse

Thermistor Heizung

www.longer3d.com 3d.com
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(4) Maschine Montage

1. Rahmen Installation

Zwei blaue Boxen auf dem Bild
mussen in eine Richtung sein
Zwei Gewindelocher an der Seite des

Y-Achsenmotors
Die verwendete Schraube ist M5 * 20

www.longer3d.com info@longer3d.com
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2. X-Achse Installation

Schrauben sind alle M4 * 16

Wenn das Duse Block Rad nicht
eindringen kann, stellen Sie die Exzenter

Mutter mit einem Schraubenschlissel

www.longer3d.com info@longer3d.com
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Die Spannkraft des Bands kann
durch die zwei Schrauben an der
Box eingestellt werden

www.longer3d.com info@longer3d.com
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3. Montage des X-Achsen Balkens

Wenn das Rad nicht passt, kbnnen Sie das /
Rad mit den Exzenter Muttern auf beiden

Seiten einstellen. Lassen Sie den X-Achsen
Balken eintreten

4. Installieren der Rahmen auf Balken

M5 4 * 20 verwenden

5. Schraube Montage

M4 2 * 16 verwenden

www.l¢ info@longer3d.com



(& LONGER

Lassen Sie die Leitspindel in die
Kupplung einrasten und die Motorwelle
ist ebenfalls auf die Leitspindel
ausgerichtet. Ziehgn Sie den oberen

W)

Stellen Sie die Schraubbewegung durch diese

beiden Schrauben. Die beiden Schrauben kénnen

nicht zu fest angezogen werden. Drehen Sie die

Kupplung von Hand die Bewegung der
6. Installieren des Teflon Rohrs Fiihrungsschraube einzustellen.

Beachten
Sie die
Richtung
des Teflon

Rohrs und

der Leitung info@longer3d.com
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7. Installieren des Z-Achsen Endschalters

-~

T‘.‘v

F— fﬁ\

Die Installation der
Begrenzungsoffnung

fur die Z-Achse st
etwa 15 mm von der
Basis entfernt (dies ist

einstellbar)

LONGER

M, TEWARNING

www.longer3d.com
11
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9. Verdrahtung

1. X-Motor Leitung 2. X-Endschalter Leitung 3. E-Achsen Motor Leitung
4. Brucherkennung der E-Achse 5. Z-Achsen Motor Leitung 6.Z-Achsen Endschalter

10. Bildschirmverdrahtung

LONGER

www.longer3d.com info@longer3d.com
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11. Installation der Zahnstange und Glas

12. Montage abgeschlossen

LONGER

www.longer3d.com info@longer3d.com
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(5) Leistungsregelung

Wenn die Zugriffsspannung 220V
betragt, stellen Sie bitte Netzteil im
Steuerkasten auf 220V ein. Bitte
bestitigen Sie dies vor dem
Einschalten, andernfalls wird Netzteil
unterbrochen

Wenn die Zugriffsspannung 110V
betragt, stellen Sie bitte Netzteil
im Steuerkasten auf 110V ein.
Bitte bestdtigen Sie dies vor dem
Einschalten, andernfalls  wird
Netzteil unterbrochen

www.longer3d.com info@longer3d.com
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£ utilites  Leveling

(6) Nivellierungsmethode

Sie koénnen manuell auf die
XY-Nullstelle und die Z-Nullstelle in
der Bewegung Interface klicken,
dann entsperren, das Heatbed und
die Dise manuell verschieben und

dann die Nivellierung Nut so
einstellen, dass der Abstand
zwischen der Dise und dem
Heatbed ungefdhr eine A4
Papierdicke betragt.

Schalten Sie die Maschine ein und klicken Sie auf
die Nivellierung Schaltflache. Klicken Sie dann auf
die vier Knopfe nacheinander, um die Dise in die
entsprechende Position zu bewegen. Nach der
Bewegung konnen Sie die Handmutter manuell
einstellen, um den Abstand zwischen Dise und
Heizbett auf ungefdhr eine A4 Papierdicke
einzustellen. Ziehen Sie die Schraube fest (gegen
den Uhrzeigersinn festziehen) und vergroRern Sie
den Abstand zwischen dem Heizbett und der Dise.
Losen Sie die Schraube [Schraube im Uhrzeigersinn]
und das Heizbett befindet sich in der Nahe der
Dise. Passen Sie die anderen drei Punkte der Reihe
nach an, um die Nivellierung abzuschliel3en.

= e ;—" too close

www.longer3d.com [ info@longer3d.com
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B. Maschine Operation

(1) Maschine Kontrolle

Primare Sekundare .
. . Erkldren
Schnittstelle Schnittstelle
Disentemp Diisentemperatur anzeigen
ZUHAUSE
Heizbett Temp Zeigen Sie die Temperatur des heillen Betts an
Datei Der Name der Datei
Zeit Druckzeit
Fortschritt Druckvorgang
Hohe Druckhéhe
Pause Auszeit
Stornieren Ende
Bewegung XY X, Y links und rechts bewegen und nullen
z Bewegung der Z-Achse
E In und aus Verbrauchsmaterialien
Entfernung Bewegungsentfernung
Deaktivieren Motor entriegeln
Aktivieren Motor verriegeln
Erhohen \ senken Disentemperaturregelung
Dusentemperatur ) O
Cool Temperatur wieder auf 0 C
o Schrittweite der
Schritt (°C)
Temperaturregelung
Wirmebettetemperatu Erhdhen \ senken HeiBbett-Temperaturregelung
r Cool Temperatur wiederauf0 ° C
o Schrittweite der
Schritt ("C)
Temperaturregelung
. Steuerung der
Melodie Erhéhen \ senken . g o
Luftergeschwindigkeit Luftergeschwindigkeit
Lufter anhalten Der Lufter hort auf zu drehen
) Schrittgeschwindigkeit der
Schritt . o
Luftergeschwindigkeit
Erhéhen \ senk VergrofRerung der
indi rhohen \ senken
Vorschubgeschwindigk Druckgeschwindigkeit
eit
Wiederherstellen Standard wiederherstellen (100%)
. Schrittweite der
Schritt o
Druckgeschwindigkeit

www.longer3d.com

info@longer3d.com
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Durchflussmenge der

Erhohen \ senken

Dusenflusskontrolle

Wiederherstellen

Standard wiederherstellen (100%)

Duse
Schritt Schrittweite des Disenstroms
LEDs Offnen /schlieRen LED-Lichtsteuerung
Disentemp Disentemperaturanzeige
Dienstprogramme Glihfaden Heizbett Temp Anzeige der HeiRbetttemperatur
Filamenttyp PLA\ ABS
Cool Dise \ Heizbett
] Vorschub / Ricklauf
Filamentwechsel .
Langenkontrolle
Laden /entladen Vorschub- / Ricklaufkontrolle
/
Nivellierung /
/
TF-Karte Druckdatei auswahlen
Drucken -
Offnen Starten Sie den Druckvorgang

www.longer3d.com
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(2) Home-Schnittstelle

Datei-Param
eterinformat
ionen
drucken

Pause .
Stornieren

www.longer3d.com info@longer3d.com
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(3) Schnittstelle verschieben

Abstandsanpassung

XY Null

XY mobile
Schnittste
lle

Z Null

z mobile
Schnittstelle

Motor entriegelt
\ verriegelt

E-Achsen-Vorsch
ub und -Auslauf

www.longer3d.com info@longer3d.com
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(4) Schnittstelle einstellen

Diisentem j—T Tune
peratur
. MNaozzle temperature
Temperatur
des  heiRen E Heatbed temperature
Betts
Vorschubkorrektur
Luftergeschwin @ Fan speed
digkeit
. Feed rate
—l
Durchflussmenge == MNozzle flow rate
der Dise
www.longer3d.com info@longer3d.com
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{ Tune  Nozzle temp. € Tune Heatbed temp. £ Tune Feed rate

¥ Restore

rent feed rate:

Kihlung Kiihlung wiederherstelle Abstandsanpassung

{ Tune  Nozzle flow

¥)) Restore

erhdhen

halt reduzieren
wiederherstellen

www.longer3d.com info@longer3d.com
21
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(5) Utilities-Schnittstelle

>€ Utilities

Verbrauchs
Einstellkontrolle

Automatis
che
Niveaureg

ulierung

Leveling

www.longer3d.com info@longer3d.com
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Temperaturpara

meter < Home Filﬂmﬂnt

8O 20O

0 ‘ Diisentemperatu
tion ar
g . r wieder auf Null
Verbrauchsmateri
alheizung
Die Temperatur
des heiBen Betts
kehrt auf Null
zuriick
Disentemperature
. Futte
instellung
Material
zurlicksenden

www.longer3d.com info@longer3d.com
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{ Utilities  Leveling

www.longer3d.com info@longer3d.com
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(6) Druckschnittstelle

Dateiauswahl

und Anzeige
scrollen
Wahlen Sie die Anzeige
der Datei
Start
www.longer3d.com info@longer3d.com
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C. Cura Installation und Operation Software

3.Model
4.Cura_15.04.3
5.Device Driver

" 1. Reading instructions.pdf

ol =) —_
=2 S
util
= A -
. Cura_15.04.3.exe 20,418 KB
LK4 Pro.ini 11 KB
s : 5 . Cura 15.04.3 Setup = s
Choose Install Location Chriaws Compormnts
Choose the folder in which to install Cura 15.04.3. Choose which features of Cura 15.04.3 you want to install.
Setup will install Cura 15.04.3 in the following folder. To install in a different folder, dick Chedk the companents you want to install and uncheck the components you don't want to
Browse and select another folder. Click Next to continue. install. Click Install to start the installation.

Select components to install:
Install Arduine Drivers

Open STL files with Cura
Destination Folder [ open O3 files with Cura
[] Open AMF files with Cura

C:\Program Files (x86)\Cura_15.04.3 Browse...

Space required: 97.6MB Space required: 97.6MB
Space available: 137.0GB

Mext > Cancel < Back Install Cancel

(€ Cura 15.04.3 Setup =

Installing

Please wait while Cura 15.04.3 is being installed. Welcome to the Device Driver

Installation Wizard!

This wizard helps you install the software divers that some

Extract: tcla5.dll computers devices need in order to work.

Show details

To continue, click Next

Device Driver Installation Wizard =

. Cura 15.04.3 Setup -
Completing the Device Driver .
N‘? Installation Wizard Completing the Cura 15.04.3 Setup
3

Wizard

The drivers were successfully installed on this computer. Cura 15.04,3 has been installed on your computer,

You can now connect your device to this computer. I your device
came with instructions, please read them first. I

Click Firish to close this wizard,

| Driver Name Status
|  Arduino LLC (www.ardui... Readyto use

TS e TS
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Configuration Wizard

First time run wizard

X . Configuration Wizard

Select your machine

Welcome, and thanks for trying Cura!

‘What kind of machine do you have:

This wizard will help you in setting up Cura for your machine.

O Utimaker2

Select your bnguage:

O Ultimaker2extended

O Uttimaker2go

O Utimaker Original

O Uttimaker Originak+

O Printrbot

O Lulzbot TAZ

O Lulzbot Mini

®0ther. (Ex:.RenRan.. MakerBor. WWikhex}

The collection of anonymous usage information helps with the continued improvement of Cura.
This does NOT submit your models online nor gathers any privacy related infarmation.

Submit anonymous usage information: i

For full detzils see: http://wiki.uldmaker.com/Cura:stats

<geck [(mea> | [ concel

<wok [Hees ]| oo

Configuration Wizard

Other machine information

] Configuration Wizard

Custom RepRap information

The following pre-defined machine profiles are availeble

Mote that these profiles are not guaranteed to give good results,
or work at all. Extra tweaks might be required.

If you find issues with the predefined profiles,

or want an extra profile.

Please report it 2t the github issue tracker.

Oers

O DeltaBot

(O Hephestos

(O Hephestos_XL

O Kupido

O MakerBotReplicator
O Mendel

O ord

O Prusa Mendel i3
(OROBO 3D RL
ORigid3D

O Rigid3d_Zero

O RigidBot

O RigidBotBig

O witbox

(O Zone3d Printer
Ojula

(O punchtec Connect XL
() rigid3d_3rdGen

RepRap machines can be vastly different, so here you can set your own settings.
Be sure to review the defauft profile before running it on your machine.

I you like a default profile for your machine added,

then make an issue on github.

You will have to manually install Marlin or Sprinter firmware.

Machine width X (mm) 300
Machine depth ¥ (rm) 200

Machine height Z {rmm)
Mo s o
Hezted bed =)

Bed center is 0,0,0 (RoStock) []

<gack [ mext> | | concel

<Back |[[ Fosh | | cancel

W3 Cura - 15.043
File Tools Machine Expert Help
Basic Advanced Plugis  Start/End-GCode

Quality

o
Shelthickness (mm)
Enabl retracton = =
Fill
Bottomy/Top thickness (m)[06 |
i B = Welcome to the new version!
‘Speed and Temperature Cura - 15.04.3
Print d 50 - b
i epasd i) Welcome to the new version of Cura.
Printing temperature (C) 210 (This dialog is only shown once)
Bed temperature (C) 70
New n verson 15.04.2:
Support = New fimwares for the Uitimaker2, Uttimaker2go and Ukimaker2extended
* New and updated 3th party machine configurations
Support type None olE New In verson 15.04:
= Fied a smal sue where Cura sometimes faled enable the save button
Patiorm adheson type ] * Added save gcote shortut key (CTRLSG)
* Updated UM2, U2go and UM2extended frmware for the new support ur on errors
Filament * Fixed small issue in the UM2¢ mware
Diameter (rm) 285
e )
Machine
Nozzle size (mm) 04

= 4 i

www.longer3d.com

info@longer3d.com
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Load maodel file...

Save model... CTRL+S

Reload platform

el 2AheursiBoimintites
Print... iZ2518imeterE36igram
Save GCode...

Show slice engine log...

Open Profile...
Save Profile...
Load Profile from GCode...

Preferences...

Machine settings...
Recent Model Files
Recent Profile Files

Quit
Diameter (mm) 1.75
Flow (%) 100
Marhina
2% : L =5 S
il 2019/7/12 E85.. it
| K4 Proini 2018/10/24 E5.. E=EE 11K8|

7 Cura - 15.043
Machine Expert Help
Basic | Advanced Plugins Stan/End-GCode |

Fle Tools

YM

i nUtes]
mcte s iam

Quality

Layer height (mm) 0.1

R ——

Enable retraction =] B

il

Bottom/Top thickness (mm)| 1.2

e —
Speed and Temperature

print speed (mmys) 50

Printing temperature (C) 200

Bed temperature (C) 50

Support

Support type Tone Y=
Petam anesonops &l
Filament

Diameter (mm) 175

Flow (%) 100

Machine

Nozzle sze (mm) 04

www.longer3d.com

info@longer3d.com
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(1) Slice-Software Offline Druck Anweisungen

Mozze sze {mm)

REtraction
Speed (mmy's)
Destance [mem)

Quality .
Initi iyt thickness (mm) | 0.3 ]
Inful bryer dne width (%) | 1000 |
Cut off object botrom [mm) 0.0 |
Dual extrusion ovarisp (mm) 0,15 |
ﬁlu

Travel speed (mmys) [150.0 ]
Bottom Gyar saed (mmfs) | 20 |
Infl spaed {mmys) no |
Top/omtom spead (mmys) | 0.0

Outer shel speed (mmfs) | 0.0

Tnrver shel sneed {mmys)

Store Gcode
as afile.

Connect to youmagine

website.

Open file

Mirror

Rotation Scale

www.longer3d.com info@longer3d.com
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It works under
Mormal conditions.

1.Click on the rotating

2. Pull the rotation control
circle, by default 15 degrees,
hold shift and shake the
control circle, you can rotate

the unit by 1 degree.

/ Uniformly scaled size

The scale button

www.longer3d.com info@longer3d.com
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Mit "File" > Save "<filename>.gcode" (Dateiname ist ein benutzerdefinierter
Dateiname, der Dateiname sollte nicht zu lang sein). Der Dateiname muss Englisch
oder numerisch sein. Es kann nicht als chinesische Zeichen oder Sonderzeichen
bezeichnet werden. Die Datei muss auf der SD Karte im Stammverzeichnis
gespeichert werden. Speichern Sie die Datei auf der SD Karte, legen Sie sie in den
Kartensteckplatz ein, schalten Sie das Gerat ein und sind Sie zum Drucken bereit.
Wahlen Sie im Hauptmenl des Displays ,Folder”, wahlen Sie die soeben
gespeicherte Datei ,filename.gcode” aus, bestitigen Sie das Aufwarmen und

drucken Sie dan 1 G .
e )
Memmal r

®uerhiang 5"
[irdnspaent r
AsRal &
Erwers L°

the most
commonly used mode.

MNormal

Overhand:Used to view
the dangling position.

Transparent: Not very
useful

X-Ray: Not very useful

Layers: It is best to check
this pattern before
printing to confirm that
the pattern issliced
correctly.
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(2) Software Parameter Einstellung

Switch to quickprint...

Quality | Switch to full settings... ) ﬁ
- % ]
Layer height {mm) Open expert settings... CTRL+E
Shell thickness (mm) = 20 [ 16 mines
o fitns becllewe it izard = 4o dimetersi2ilReram!
Enable retraction Run head offset wizard...
Fill
Bottom/Top thicknass (mm) 1.2
Fill Density (%) 20
Speed and Temperature
Print speed (mmy/s} 40
Printing temperature (C) 200
Bed temperature (C) 40
Support
Support type [hore ]
S S —
Filament
Diameter (mm} 1.75
Flow (%) 100.0
Machine
Nozzle size {mm) 0.4

www.longer3d.com

info@longer3d.com
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File Tools Machine Expert Help
Advanced | Plugins | Start/End-GCode |

Quality

Layer height {rmm) :_U.l
Shell thickness (rmm) (1.2
Enable retraction .
Fill

Bottomy Top thickness [mm}f 0.6
Fill Density (%) : 20

Speed and Temperature

Print speed (mm/s) |50

Printing temperature (C) | 210

Bed temperature (C) |50

Support

Support type | Mone wll |

Platform adhesion type |Raft el ] |
11

Filament [

Diameter (rnm) | 1.75 l

Flow (%) 1100.0 |

Layer thickness: 0,1 ~ 0,4 mm ist verfligbar. Mit 0,1 mm hoher Prazision bringen Sie lange
Druckzeiten, mit 0,4 mm niedrige Genauigkeit ist die Druckzeit zu kurz. Im Allgemeinen ist 0,2
mm ausgewahlt.

Shell thickness: 0,4 mm ist sehr dinn. Im Allgemeinen ist 1,2 mm ausgewahlt, wodurch die
Druckzeit verlangert wird.

Enable retraction: Dadurch wird verhindert, dass der Draht beim schnellen Drucken auslauft.
Andernfalls wird das Aussehen beeintrachtigt.

Bottom/Top thickness: Damit wird der Druck der oberen Schicht perfekter und flacher.

Fill density: Wenn die Intensitdt nicht hoch ist, wahlen Sie 20%. Wenn die Intensitdt hoch ist,
erhohen Sie sie und die Druckzeit erhéht sich ebenfalls.

Print speed: Im Allgemeinen 30-100 eingestellt, ist die Druckgeschwindigkeit héher und die
Genauigkeit ist geringer.

Printing temperature: Abhangig von dem Filament, wahlen Sie im Allgemeinen 190 ~ 210 Grad
Celsius.

Support type: Inklusive Halb Unterstiitzung und volle Unterstitzung. Im Allgemeinen muss das
Modell mit angehaltener Struktur Unterstltzung festlegen. Die Oberflaiche wird nach dem
Entfernen der Unterstiitzung rau sein.

www.longer3d.com info@longer3d.com
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Platform adhesion type: "None" bedeutet, dass keine Unterstlitzung festgelegt wird, "Brim"
vergrofert den unteren Bereich. "Raft" Basis macht das Modell starker haften. Damit das Modell
besser an der Basis haftet, fliigen Sie eine Basis oder Kante hinzu. Am besten ist jedoch die
erhohte Basis und Kante relativ kleiner als die Bodenflache.

Diameter: 1,75mm
Flow: 100%

f_l'ﬂ Tools Machine Expert Help
............................... phigns | Start/End-GCode|

| Basic [Advanced ]

Machine

Mozzle size (mm) 0.4
Retraction

Speed (mm/s) 40
Distance {mm) . 6.6
Quality

Initial layer thickness (mm) | 0.2
Initial Ryer line width (%) | 100
Cut off object bottorn (rnm}| 0.0

Dual extrusion overlap (mm) | 0.15

Speed -
Travel speed (mm/s)} '50
Bottom fayer speed (mmjs) | 20
Infil speed (mmy/s) 0.0

Top/bottomn speed (mmyfs) | 0.0
Outer shel speed (mmyfs) | 0.0
Inner shell speed (mmys) 0.0

Cool
Minirmal layer time (sec) ]
Enable cooling fan

Nozzle size: 0,4mm.

Retraction Speed: Die Riickzug Geschwindigkeit beim Drucken.

Retraction distance: Die Ldnge des Material Riickzugs betrdgt im Allgemeinen 4,5~8 mm.

Initial layer thickness: Die erste Schichtdicke des Drucks. Wahlen Sie die Standardoption aus.
Initial layer line width: 100% werden dicker und dichter. Wahlen Sie die Standardoption aus.

Cut off object bottom: Die Lidnge des Abschneidens von Unterseite des Modells.

Dual extrusion overlap: 0,15mm. Wahlen Sie die Standardoption aus.

Travel speed: Die Bewegungsgeschwindigkeit, wenn die Diise das Filament nicht extrudiert.
Bottom layer speed: Die Geschwindigkeit von Drucken der ersten Ebene. Einstellen einer

www.longer3d.com info@longer3d.com
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niedrigeren Geschwindigkeit, um das Objekt besser an der Grundplatte anzubringen.

Infill speed, Top / bottom speed, Outer shell speed, Inner Shell speed: Wahlen Sie die
Standardoption aus.

Minimal layer time: Wahlen Sie die Standardoption aus.

Enable cooling fan: die Temperatur der Dise abkiihlen.

www.longer3d.com info@longer3d.com
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D. Operation fiir Online Druck

IE2
= 1. Schalten Sie den Drucker ein, schlieBen Sie USB an
h \ einen Computer an, Driver wird automatisch installiert.
_‘;-l' ' Wenn es nicht automatisch installiert wird, finden Sie
' Driver im Driver Ordner und installieren Sie ihn
CH340G_USB3K

manuell.

Lr_‘?.; Lr_‘f.; Lr_‘f.; = 5 Lr_‘f.; Lr_*ﬁ_;i g g ==
ij;‘ vﬂ:‘ vﬂ:‘ 8 vﬂ:‘ wﬂj;‘ - = e

o _
CH341PT.DLL CH341564.5YS CH341598.5YS ch341SER.CAT CH341SERINF CH341SER.SYS CH341SER.VXD DRVSETUP64.ex SETUP.EXE 9@3}?-:—‘5;‘*][39
= GE =NEE X
puozecc oo
UEEhEF NS
BIEINFET 4 :  CH341SER.INF <

= ¥WCH.CN
Az D7 e cnao

|__1104/2011, 3.3.2011.11
HE

8 mmExe) [S]E] X
BT
ERINFIHE : CH311SER.INF -
DriverSetup M
%k -
11.11
H#

ﬁﬂilH
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2. Ctrl +"," 6ffnet den Dialog "Preferences".

Print window _ Filament settings
Printing window type Pronterface UI v | Density (kg/m3) 11240
Colours Cost (price/kg) |0
Model colour Cost (price/m) | 0
! SD Card settings .
5 Auto detect SD card drive [+
i Enoth 4 Base folder to replicate on SD card| C:\Users\Admins | ..
Cura settings
Check for updates
Send ussoe statietics .
Ok

3. Auf das Meni "Model" "" Model Settings" klicken zu 6ffnen

Machine settings Printer head size |
E-Steps per imm ﬁlamenté 0

| Head size towards X min (mm} |U—|
| Head size towards ¥ min {mm) ’U—|
Maximurm depth (rmm) | 125 | Head size towards X max [mm}i0—|
Maximum height (mm) | 125 ] Head sze towards Y max (mm) 0 |
|
|

Maximum width (mm) | 125

Extruder count |1 W | Printer gantry height {mm} 0

Heated bed O o i

Machine center 0,0 | _ Communication settings

Build area shape |Sq uare v : Serial port COMS v

GCode Flavor |Re|:JRap {Marlin/Sprinter) vi Baudrate ‘AUTD v
Ok | | Add new machine | I-Rermwe machine | | Change machine name |

Wahlen Sie den entsprechenden seriellen Port aus (verschiedene serielle
Computer Port konnen unterschiedlich sein, wahlen Sie im Allgemeinen den
groferen). Die Baudrate ist “AUTO”, klicken Sie auf “0K”.

Status zeigt an, dass die
Verbindung erfolgreich
hergestellt wurde
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2. Klicken Sie nach dem Laden einer Datei auf das oben Statussymbol oder “Ctrl
+ P”, um den Druckvorgang zu starten. Das Druckfenster wird geoffnet.

Single shaft back to zero

.4

Temperature
E &
Bed temp

0 B

Back to zero

Sie konnen auf den grauen Kreis im Fenster klicken, um die Bewegung der
XYZE-Achse zu steuern. 0,1, 10, 100 bedeutet den Betrag jeder Bewegung. Das
G-Code-Steuerelement kann in das Textfeld in der rechten unteren Ecke
eingegeben werden. Verwenden Sie es nicht, wenn Sie es nicht verstehen.
Klicken Sie auf "Print", um den Druckvorgang zu starten. Seien Sie beim
Drucken vorsichtig, um einen Druckfehler zu vermeiden.
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E . Druckvorgang fortsetzen und Filament

Auslauf erkennen

(1) Wiederherstellung nach Stromausfall

Recovery printing

Job is not done. Do you want to
recovery this printing?

Cancel YES

Wenn Uber einen bestimmten Zeitraum gedruckt wird und
die Hohe des Drucks 0,5 mm Uberschreitet, wird das
Ausschaltsymbol angezeigt. Zu diesem Zeitpunkt ist der
Strom wieder eingeschaltet und das Symbol kann angeklickt
werden. Nach dem Warten auf Temperaturanstieg kann der
normale Druckvorgang fortgesetzt werden.

www.longer3d.com info@longer3d.com
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(2) Filament Auslauf Erkennung

£ Utilities  Filament
5O 20

£ Nozzle

No filament

Do you want to change filament?

2 Heatbed

Cancel

Unload

Load

Ziehen Sie jetzt den Teflonschlauch aus dem Extruder, entnehmen Sie
das Material, fullen Sie die Verbrauchsmaterialien wieder in die Dise,
klicken Sie auf JA, nachdem Sie das Material ausgetauscht haben,

klicken Sie auf Dienstprogramme und anschlieBend auf Drucken, um
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F. FAQHandbuch

Frage 1: Wie aktualisiere ich die Firmware?

1. Connect the data cable to your
computer and printer and open
the cural5.04.3 version.

@ Reprap . ) . .
2. Click cura's machine setting, click
Add new machine... baudrate, set to 115200.
Machine settings... 3. Click on Install custom firmware in

cura
4. Select the file FW_LK4_PRO_0_3 1
5. Wait for the machine to update the

Reprap

Install default firmware...

Install custom firmware...

Machine settings Printer head size

E-Steps per 1mm filament 0 . Head size towards X min (mm) 0

Maximum width (mm}) -220 Head size towards ¥ min {(mm) 0

Maximum depth (mm) -220 Head size towards X max (mm) 0

Maximum height {mm} -250 Head size towards ¥ max (mm) 0

Extruder count ll v] Printer gantry height {rmm) 0

Heated bed o .

Machine center 0,0 ] C‘w

Build area shape lSquare v] Serial port
GCode Flavar lRepRap (Marlin/Sprinter) v] Baudrate

Change machine name

Ok ] ’ Add new machine ] ’ Remove machine l

@ Reprap

Add new machine...

Machine settings...

all default firmware...

Install custom firmware...

] e RS P L) LT P

| || FW_LK4 PRO.0 3 1.hex HEX 304% 6 KB &
|1 ULLKA PRO.0 3 0zip FEE(zipped)iits BISIKE &
www.longer3d.com info@longer3d.com
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Frage 2: Wenn das Filament tritt nicht aus der Maschine aus?

www.longer3d.com

42

1. Nach dem Erhitzen der Dise werden die
Verbrauchsmaterialien normalerweise von
Hand in den Zufuhr Mechanismus
eingefiihrt und durch den Teflon Schlauch
geflihrt, um in die Dise einzutreten.

2. Wenn festgestellt wird, dass das Zahnrad
des Mechanismus ein "Piep" ertdnt, kann es
zuerst prifen, ob die Verbrauchsmaterialien
aufgewickelt sind, wodurch der
Extrusionsmechanismus das Material zieht.
3. Wenn dies nicht der Grund ist, heben Sie
die Dise an und verwenden Sie die 0,4 mm
Nadel in der Werkzeugkiste, um sie von
unterhalb der Kupferdiise einzufiihren und
beim Einsetzen zu drehen.

4. Im Normalfall kann mit dieser Nadel die
Kupferdiise geoffnet werden, so dass der
Vorschub glatt ist. Der Grund fiir diese
Blockierung ist im Allgemeinen, dass
Verunreinigungen in den
Verbrauchsmaterialien vorhanden sind, die
zum Verstopfen fihren.
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Frage 3: Das Gerat kann das Filament nicht zuriuckgeben,
wenn dies der Fall ist. Was soll ich tun, wenn in dem

pneumatischen Gelenke stecken?

1. Bevor Sie das Material zurickziehen,
erwarmen Sie bitte zuerst die Diise und ziehen
Sie das Verbrauchsmaterial so bald wie
moglich heraus. Wenn Sie es nicht pumpen
konnen, konnen Sie das Material mit dem
fortgeschrittenen Material erneut zufihren
und den am Ende des Verbrauchsmaterials
gebildeten extrudierten Block in der Dise
schmelzen.

2. Wenn das Verbrauchsmaterial
enthommen wird, bevor das Ende des
Verbrauchsmaterials das
pneumatische Gelenk erreicht, ziehen
wir das Teflon normalerweise direkt
aus dem Rohr und schneiden das Ende
des Verbrauchsmaterials ab.

Da das Ende der Verbrauchsartikel in der
Diise durch Wéarme verformt wird, kann
es bei direktem Herausziehen des
endverformten Verbrauchsmaterials an
der pneumatischen Verbindung oder am
Endschalter zur Erkennung von
Beschadigungen anhaften. (Der
Endschalter fiar die unterbrochene
Materialerkennung ist einzige Richtung).

Frage 4: Was kann ich tun, wenn der Druckvorgang nach dem

Stromausfall nicht fortgesetzt werden kann?

Wenn der Strom beim ersten Ausdruck des Teils plotzlich ausgeschaltet wird,
speichert das Gerat die Druckdaten nicht. Wenn die Hohe des Drucks nicht

V' mehr als 0,5 mm betragt, wird der Stromausfall unterstiitzt. Wenn die Hohe ™
weniger als 0,5 mm betragt, wird empfohlen, direkt erneut zu drucken.
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Frage 5:

Wenn die Maschine nivelliert, bewegt sich die Duse nach links
und kann normal ausgerichtet werden. Wenn sich die Duse
nach rechts bewegt, stellt sich der Abstand zwischen der Duse
und dem Heizbett dar. Wenn die Feder auf die extreme Position
eingestellt ist, kann sie immer noch nicht ausgerichtet werden.
Was soll ich machen?

In diesem Fall ist der X-Achsenstrahl im Allgemeinen locker. Zu diesem Zeitpunkt

kann der Innensechskant an der rechten Seite der Maschine mit einem

Schraubenschliissel eingestellt werden, um die Dichtheit einzustellen.
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Frage 6:

Nachdem sich die Maschine erwarmt hat, wird das Filament
normal entladen. Wenn der Druck jedoch zum ersten Mal
ausgefuhrt wird, tritt das Aufrollen auf der Plattform auf. Nach
dem Drucken mehrerer Schichten verlassen die Filamente die

Plattform. Was kann ich machen?

1. Nachdem der Benutzer den 3D Drucker erhalten hat, fihlt es sich an, als ob die
Nivellierspulen auf der ersten Ebene gewellt sind. Es fihlt sich an, als wiirde es
sanft auf die Plattform fallen. Es kann festgestellt werden, dass die Nivellierung
nicht eingestellt ist und die Diise vom beheizten Bett zu hoch ist.

2. An diesem Punkt missen wir ein neues Niveau erreichen. Die Qualitdat der
Nivellierung kann die Erfolgsrate des Teildrucks weitgehend bestimmen.

3. Um einen guten Kontakt zwischen dem Modell und dem Warmebett zu
gewahrleisten, kdnnen wir auBerdem die grofRere Oberflache des Modells beim
Schneiden nach unten einstellen und kdnnen auch in der Software eingestellt
werden, um dem Modell ein Flo hinzuzufiigen. Dadurch kann das Modell auf dem
Heizbett kleben.
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