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Schnellstartanleitung

(Alle Bilder dienen nur zur Veransc

haulichung, das tatsachliche Produkt kann aufgrund der Produktoptimierung abweichen.)



Nutzungshinweis °

e Stellen Sie die Maschine nicht in brennbaren und explosiven Materialien oder in der Nahe
von starken Warmequellen auf. Stellen Sie die Maschine bitte in einer belufteten, kihlen und
staubfreien Umgebung auf.

* Stellen Sie sicher, dass die Maschine ausgeschaltet ist (Netzkabel abziehen), bevor Sie
Wartungsarbeiten oder Anderungen durchftihren.

* Bevor Sie die Stromversorgung anschlieBen, befolgen Sie bitte die Anweisungen zur
Stromversorgung, um sicherzustellen, dass die Spannung korrekt ist.

e Greifen Sie niemals in das Innere des QIDI-Druckers, wahrend dieser in Betrieb ist.
e Kinder sollten bei der Verwendung von QIDI-Produkten stéandig beaufsichtigt werden.

e Der Drucker enthalt sich schnell bewegende Teile. Achten Sie daher darauf, dass Sie sich nicht die
Hande einklemmen.

* Es besteht potenzielle Verbrennungsgefahr: Die Druckképfe der QIDI-Drucker kénnen
Temperaturen iber 300 ° C erreichen, wahrend das heiBe Bett Temperaturen Gber 100 ° C
erreichen kann. Beruhren Sie keines dieser Teile mit bloBen Handen.

e Stellen Sie den Drucker nicht in einer vibrierenden oder anderen instabilen Umgebung auf.
Andernfalls wird die Druckqualitat durch Erschitterungen des Gerats beeintrachtigt.

* Nutzen Sie nach dem Drucken die Resttemperatur des Druckkopfs, um das Filament rund um die
Dilse rechtzeitig mit den dafilir vorgesehenen Werkzeugen zu reinigen. Beruhren Sie keines dieser
Teile mit bloBen Handen.

* FUhren Sie routinemaBige Wartungsarbeiten an lhrem Produkt durch, indem Sie das
Druckergehause im ausgeschalteten Zustand mit einem trockenen Tuch reinigen. Entfernen Sie
auBerdem Staub, anhaftende Druckmaterialien oder Fremdkdérper, die sich auf der optischen
Achse ansammeln kénnten. Fur die Linearwelle und die Schrauben der Z-Achse ist eine
regelmaBige Schmierung erforderlich.

* Wenn sich das Gerat langere Zeit im Standby-Modus befindet, trennen Sie bitte die
Stromversorgung der QIDI-Produkte.

* Wenn das Gerat langere Zeit nicht benutzt wird, achten Sie bitte darauf, den Drucker vor Staub
und Feuchtigkeit zu schitzen.

e Auf dem USB-Stick befinden sich Handblicher, Slicer-Software und andere verwandte
Informationen.
(Die Informationen auf dem USB-Stick sind mdglicherweise nicht die neuesten. Sie konnen die
neuesten Informationen erhalten, indem Sie sich an den am Ende gekennzeichneten Kundendienst
wenden.)



Zubehorliste °
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Inbetriebnahme °

Entfernen Sie den oberen Schaumstoff und entnehmen Sie den Drucker.

Offnen Sie die obere Abdeckung. Nehmen Sie die gesamte Schaumstoff- und Zubehdrbox heraus.
Hinweis: Die Trockenbox in der Zubehorbox ist auf der Rlickseite des Schaumstoffs platziert, sodass
die Trockenbox erst nach Entfernen des Schaumstoffs herausgenommen werden kann.

Nehmen Sie das Netzkabel aus der Zubehorbox und schlieBen Sie es an den Drucker an. Schalten Sie
den Drucker ein und schlieBen Sie den Auspack- und Kalibrierungsvorgang gemal3 den Anweisungen
auf dem Bildschirm ab.

Hinweis: Bevor Sie den Strom einschalten, Uberprufen Sie bitte, ob die Spannungseinstellung des
Netzteils mit dem Spannungswert |hrer Region/lhres Landes Ubereinstimmt.



Sprache °

2

Sprachen (1/3) Uberspringen Wf“ﬁ
=~

® Deutsch

Bitte wahlen Sie |hre bevorzugte Sprache aus und klicken Sie auf den nachsten Schritt.

Auspacken °

&

Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die Kabelbinder zu entfernen, mit denen der
Extruder und die X-Achse befestigt sind, und entsorgen Sie den Karton.

4

Auspacken (2/3)

Entfernen Sie die
Kabelbinder, die den
Druckkopf fixieren

Entfernen Sie die vier Bander, mit denen die Plattform befestigt ist, und fahren Sie mit dem nachsten
Schritt fort.
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Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die vier Schrauben zu entfernen, mit denen
die Druckplattform befestigt ist.
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Auspacken (2/3)

8

Auspacken (2/3)

Entfernen Sie die vier
Schrauben die das

Druckbett fixieren Bitte vergewissern Sie sich, dass die Plattform sauber

und entriegelt ist bevor sie die Plattform bewegen

O\ 7

Weiter klicken". Stellen Sie sicher, dass das Druckbett entriegelt und frei von Schmutz ist, bevor Sie
fortfahren.
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Auspacken (2/3) Wegter

| | | ; Klicken Sie auf die
| Pfeiltasten nach oben
r|

und unten, um die
|

—

Plattform in die
geeignete Position zu

i 5 G .~ i 1 bewegen, und nehmen
Sie dann die
’ “’ Perlenbaumwolle

heraus.

A v

Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um den Schaumstoff unter der Druckplattform zu
entfernen, und klicken Sie auf ,Weiter".



Filament Laden °

Nehmen Sie die Filament-Stutzstange und die Stutzabdeckung aus der Zubehérbox und installieren
Sie die Stutzstange entsprechend dem Aufkleber auf der Ruckseite der Maschine an der Maschine.
Nehmen Sie die Trockenbox aus dem Schaumstoff der Zubehorbox, dricken Sie zuerst auf die
Kunststoffschnittstelle am Stecker und ziehen Sie dann den Stecker heraus.

Geben Sie das Trockenmittel in die Trockenbox, legen Sie dann das Filament ein und schlieBen Sie
den Deckel.

Hinweis: Bevor Sie das Filament platzieren, fadeln Sie zunachst ein Ende des Filaments durch den
Anschluss an der Trockenbox.

Platzieren Sie die Trockenbox auf der Filament-Stutzstange. Setzen Sie den Deckel auf und drehen
Sie ihn fest.



Installieren Sie den PTFE-Schlauch am Anschluss der Trockenbox. Fadeln Sie das Filament gemaf
den Bildschirmanweisungen von der Filamenterkennung zum Extruder ein.

10

Material laden (3/3)

Schieben Sie das
Filament weiter durch
den Filamentsensor,
bis zum Extruder

Stellen Sie sicher, dass die Filamente in den Extruder eingefuihrt sind, und installieren Sie dann den
PTFE-Schlauch an der Trockenbox zur Filamenterkennung. Weiter klicken.

[V

Material laden (3/3)

1

Material laden (3/3)

Klicken Sie auf die +-
Taste, um die
Dusentemperatur
einzustellen

Klicken Sie auf die +-
Taste, um die
Dusentemperatur
einzustellen

Geben Sie die Drucktemperatur fur das Filament ein und drucken Sie die Heiztaste. Lassen Sie die
Temperatur den voreingestellten Wert erreichen und fahren Sie dann mit dem nachsten Schritt fort.
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Material Entladen (3/3)

.= Stellen Sie sicher, das
Filament im Extruder
ist. Klicken Sie auf die
Schaltflache unten um
das Filament zu laden,
bis es aus der Duse

: j

Klicken Sie auf die Abwartstaste und lassen Sie das Filament aus der DlUse austreten.
Hinweis: Wenn auch nach mehreren Versuchen kein Filamentfluss erfolgt, Uberprufen Sie, ob das
Filament ordnungsgemal in den Druckkopf gelangt.
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Material Entladen (3/3)

= Stellen Sie sicher, das

. Filament im Extruder
ist. Klicken Sie auf die
Schaltflache unten um
das Filament zu laden,
bis es aus der Duse
kommt.

Einfuhrung beendet

4

\ 4

Klicken Sie auf ,Weiter” und schlieBen Sie die Startanleitung ab.



Erster Druck e

Automatische

: Automatische
~ g Resonanzkompensation
Bettnivellierung

~ g Resonanzkompensation
Bettnivellierung e

Z-0Offset einstellen Z-Offset einstellen

Bitte fuhren Sie vor dem ersten Druck eine automatische Bettnivellierung und Eingabeformung
durch, um den Druck zu verbessern.

Hinweis: Stellen Sie vor jedem Vorgang sicher, dass sich die PEI-Bauplatte auf der Druckplattform
befindet.
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»

Wahlen Sie ein voreingestelltes Modell und drucken Sie es aus.

Hinweis: Eingebaute Modelle verwenden standardmafBBig PLA Rapido-Filament. Nachdem die U-Disk
in das Gerat eingelegt wurde, werden die U-Disk-Dateien im Ordner sda1 angezeigt.

So Entfernen Sie Die Vordere Abdeckung Des Druckkopfs °

Dricken Sie den Abwartspunkt

i

Dricken Sie den Abwartspunkt
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3
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Driicken Sie den Punktnach oben

24

Driicken Sie den Punkt nach oben

Dricken Sie die vordere Abdeckung vorsichtig nach oben, um sie zu entriegeln, und entfernen Sie sie
dann.



EinfUhrung In Den Drucker -

Touch-Screen

HF-3D-Druckplatte

Heil3es Bett

Kammer
Heizungsgeblase

USB-Anschluss

Ethernet-Kabelanschluss

DFJckkEpf

Kammerumwalzventilator

Hilfsteil
Kuhlgeblase

Transparente Abdeckung

Filament-
Auslaufsensor

Filament
Spulenhalter +
Halterabdeckung

Netzkabelanschluss

Stromschalter




Filament-Leitfaden Fir Anfanger

QIDI-Filament 1 ABS Rapido PLA Rapido  PETG-Tough UltraPA
Notwendigkeit Des
e | X | X | x| v
. 60°C

Bimetalldlise | Bimetalldliise | Bimetalldlise | BimetalldUlse
Vorbereitung Alle GroBen | Alle GréBen | Alle GroBen |0.4/0.6/0.8 mm

Es muss eine
Luftfeuchtigkeit
Trockenbox von<15%
eingehalten
werden.

 MitBeilageDrucken | ~ | X | X | ~
|
T

100%

Nachbear . 80-90 °C 70-90°C

QIDI-Filament 2 ABS-GF25 PA12-CF PAHT-CF PET-CF
Notwendigkeit Des
So Trocknen Sie 70°C 100-120°C 100-120°C 100°C
4-6h 4-6h 4-6h 4-6h

Bimetalldise | Bimetalldlise | Bimetalldise | Bimetalldise
O 0.4/0.6/0.8 mm [0.4/0.6/0.8 mm|0.4/0.6/0.8 mm|0.4/0.6/0.8 mm

Es muss eine Es muss eine Es muss eine Es muss eine
Luftfeuchtigkeit|Luftfeuchtigkeit|Luftfeuchtigkeit|Luftfeuchtigkeit
Trockenbox von <15 % von <15 % von<15% von<15%
eingehalten eingehalten eingehalten eingehalten
werden. werden. werden. werden.

|
e

Nachbear Gliihbedarf 80-90 °C 80-100 °C 90-130°C 90-130°C
beitung 6-8h 6-8h 6-8h 6-8h




Generisches Filament PETG TPU 95A

Notwendigkeit Des
Trocknens
Vorbereitung

| SoTrocknenSie | /| /| [/ | /
| Trockembox | 00X | X | X | X
 MitBeilageDrucken | | X [ X | X
|
S

Nachbear . 80-90 °C

1. Einige andere Marken von ABS-Filamenten sind weniger hitzebestandig und es wird empfohlen,
die Kammertemperatur auf nicht mehr als 55 Grad Celsius einzustellen. Ansonsten kann es passieren,
dass die Filamente schon im Vorfeld aufweichen und verstopfen.

2. Wenn die Filamente nicht an der Druckplattform haften:

1) Bitte priifen Sie, ob die Diise weit von der Druckplatte entfernt ist. Sie konnen die Plattform mit
der Zoffset-Einstellfunktion nach oben verstellen.

2) Aufgrund der unterschiedlichen Umgebungstemperaturen in verschiedenen Regionen kann
die Temperatur des Heizbetts entsprechend erhéht werden, um die Haftung der Filamente zu
erhohen.

3) Wenn alles nicht funktioniert, wenden Sie sich bitte an den Kundendienst.



Spezifikationen

X-MAX 3

325*%325*325 mm
553*553*601 mm
CoreXY

Linearwellen

Maschinenname

DruckgréBe (B*T*H)
Male
XY-Struktur

Kérper X-Achse

Z-Achse
Hulse

Chassis
Motor

Doppelte Z-Achse

Plastik
Stahl
42-48 Hochtemperatur-Hochgeschwindigkeitsmotor
Druckkopftemperatur < 350°C
Extrudergetriebe Zahnrader Aus Gehartetem Stahl
Ubertragungsverhaltnis 9.5: 1
Heifes Ende Das kreisformige Keramikheiz-Hot-End bendtigt nur
eine 40-Sekunden-Heizung von 20 °C bis 220 °C
Druckkopf
Temperaturmesseinheit Thermoelement
Dlse Aus Kupferlegierung +
Dise Aus Gehartetem Stahl
Disendurchmesser 0.4mm
Filamentdurchmesser 1.75mm
Druckplattform Integrierte Aluminiumplatte
HeilBes Bett Druckplatte Doppelseitige flexible magnetische HF-Platte

<120°C
250-500mm/s

HeiBe Betttemperatur

Druckgeschwindigkeit

Geschwindigkeit

Maximale
Druckbeschleunigung

Hot-End-Lufter
Modell-Llifter
Hilfsteil-LUfter
Abkuhlen Motherboard-Lufter
Kammer
Zirkulationsventilator
Kammertemperatur

Empfohlenes Filament
: ; . PLA, ABS, ASA, PETG, TPU, PET-CF, PA12-CF, PC,
Filament Kompatibles Filament
UltraPA, Nylon usw.
Siegeldruck Trocknerbox + Trockenmittel

20000mm/s?2

Closed-Loop-Steuerung

O

osed-Loop-Steuerung

@)

=

osed-Loop-Steuerung

Open-Loop-Steuerung
Closed-Loop-Steuerung + Aktivkohle

Unabhangige Kammerheizung Auf 65 °C




Stromversorgung
s00w
Anzeigebildschirm 5,0 Zoll 800*480 Touchscreen
3G EMMC und USB2.0-Flash-Laufwerk
Motion-Controller Dual-Core Cortex-M4
Elektronik
Anwendungsbearbeiter Quad-Core 1,5 GHz Cortex-A53

Extruderunabhangiger Dual-Core Cortex-M0O+
Prozessor

WLAN-Frequenzbander 2.4 GHz
WIFI

Erkennunjg Gebrochener Unterstiitzung
Filamente
Sensor

Sendeleistung (EIRP) 18 dBm (MAX)
Protokoll IEEE 802.11b/g/n

Slicer QIDI Slicer und andere Software von Drittanbietern
Software wie Ultimaker Cura, Simplify3D, PrusaSlicer usw.

Betriebssystem Windows. MacOS. Linux

Hinweis: Da die erste Schicht starker von der Temperatur des heil3en Bettes beeinflusst wird, beginnt
die Kammerheizung standardmaf3ig mit der zweiten Schicht.



Facebook Reddit You Tube Twitter

Weitere Tutorials zur Maschinennutzung und -
wartung finden Sie im offiziellen Wiki von QIDI Tech.

https://wiki.qgidi3d.com/en/home




