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und korrekt wie moglich zu machen. Die Informationen in diesem Dokument
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Vorbemerkungen

Wir gratulieren Ihnen zum Kauf des Form 2. Wir bedanken uns bei lhnen im Namen
der Mitarbeiter, die den Form 2 fertigen und den Service zu dem Produkt leisten.
Die Anweisungen in dieser Anleitung bieten fachkundigen Personen Informationen
zum Verstandnis von Sicherheit, Einrichtung, Installation, Betrieb und Wartung des
Form 2 3D-Druckers. Diese Anweisungen richten sich an die Personen, die den
Form 2 installieren, bedienen, warten oder auf andere Weise mit ihm interagieren.
Beaufsichtigen Sie junge oder unerfahrene Anwender, um einen angenehmen
und sicheren Betrieb zu gewahrleisten.

11

Lesen und Aufbewahren der Anweisungen

Lesen Sie diese Anleitung und die Sicherheitshinweise aufmerksam durch, bevor
Sie den Form 2 verwenden. Nichtbeachtung kann zu schweren Verletzungen
oder zum Tod flihren. Bewahren Sie alle Sicherheitsinformationen und -hinweise
auf und stellen Sie sie nachfolgenden Anwendern des Produkts zur Verfigung.
Befolgen Sie alle Anweisungen. So lassen sich Feuer, Explosionen, Stromschldge
oder andere Gefahren vermeiden, die zu Sachschaden und/oder schweren oder
todlichen Verletzungen flihren kénnen.

Der Form 2 darf nur von Personen verwendet werden, die den Inhalt dieser
Anleitung vollstandig gelesen und verstanden haben. Stellen Sie sicher, dass jede
Person, die den Form 2 verwendet, die Warnungen und Anweisungen gelesen
hat und diese befolgt. Formlabs haftet nicht flir Sach- oder Personenschéaden, die
durch die inkorrekte Handhabung oderNichteinhaltung der Sicherheitshinweise
entstehen. In solchen Féllen erlischt die Garantie.

1.2

1.2.1
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Dokumentation und Informationen einholen

Besuchen Sie support.formlabs.com, um:

- auf die neueste Version der Formlabs Produktdokumentation zuzugreifen

- Dokumente, Gebrauchsanleitungen und technische Informationen bei Form-
labs anzufordern

- Kommentare oder Feedback zu positiven und verbesserungsfahigen Dingen
abzugeben Formlabs schatzt die Rlickmeldung seiner Kunden

» zusatzliche Schulungen anzufordern.

Unterstiitzung und Service
Formlabs bietet Unterstitzung flur alle seine Produkte, sowohl innerhalb
und auferhalb der Garantie. Bewahren Sie einen Kaufnachweis auf, um die

Vorbemerkungen |1
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1.2.2

1.2.3

Garantieleistungen in Anspruch nehmen zu kénnen. Die Serviceoptionen hdngen
vom Status der jeweiligen Druckergarantie ab. Geben Sie den Seriennamen des
Produkts an, wenn Sie Formlabs in Sachen Produktunterstiitzung kontaktieren.
Handler flr Formlabs Produkte bieten ebenfalls Unterstiitzung und Service. So-
fern Formlabs oder ein autorisierter Vertriebspartner weitere oder erweiterte
Garantien anbietet, kdnnen die Bedingungen des separaten Angebots gelten.
Kontaktieren Sie bei Produkten von einem autorisierten Handler den urspring-

support.formlabs.com | USA Germany
Formlabs, Inc. Formlabs GmbH
35 Medford St. Nalepastrasse 18-50
Somerville, MA, USA, 02143 ' 12459 Berlin, Germany

lichen Vertriebspartner, bevor Sie sich fiir Unterstiitzung an Formlabs wenden.
Fir Serviceanfragen, so z. B. zu Produktinformationen, technischer Unterstit-
zung oder Unterstiitzung zu Anweisungen, kontaktieren Sie Formlabs Services:

Anstelle einer Seriennummer verfligen alle Gerate von Formlabs liber einen
Seriennamen. Mit dieser einzigartigen Kennung lasst sich die Fertigungs-,
Verkaufs- und Wartungshistorie nachverfolgen. Auch kann das Gerat bei An-
wendung in einem Netzwerk klar identifiziert werden. Der Serienname befin-
det sich auf der Riickseite des Gerats und hat folgendes Format: AdjektivTier.

Riicksendungen

Formlabs akzeptiert die Ricksendung ungeoffneter, ungenutzter und
unbeschéadigter Produkte innerhalb von 30 Tagen. Ricksendungen muissen
von Formlabs autorisiert werden. Unter formlabs.com finden Sie detaillierte
Informationen zur Riicksendung Ihres Einkaufs.

Garantie

Fur dieses Produkt gilt eine Garantie. Formlabs bietet eine Garantie fur
alle Formlabs Hardware. Sofern nichts anderes angegeben ist, stellen die
Geschéftsbedingungen einschlieklich der Garantie die vollsténdige Vereinbarung
zwischen lhnen und Formlabs hinsichtlich der Dienstleistung und jeglichem
Produkt, das Sie von Formlabs gekauft haben, dar und ersetzt alle vorherigen
oder zeitgleichen Kommunikationen, Angebote oder Vereinbarungen zwischen
Ihnen und Formlabs, sei es in elektronischer, mundlicher oder schriftlicher Form.
Weitere Garantiedetails finden Sie in der Formlabs Garantie fUr Ihre Region:

us formlabs.com/support/terms-of-service/#Warranty

EU (EN) formlabs.com/support/terms-of-service/en/

EU (DE) formlabs.com/de/support/terms-of-service/de/

EU (FR)  formlabs.com/fr/support/terms-of-service/fr/

2
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Introduction

Verwendungszweck

Der Form 2 ist ein kommerzielles Prazisionswerkzeug zur additiven Fertigung
von Endnutzerdesigns unter Anwendung von Photopolymer-Kunstharz. Die end-
glltigen Leistungsmerkmale des ausgeharteten Photopolymer-Kunstharzes va-
riieren in Abh&angigkeit Ihrer Einhaltung der Gebrauchsanweisung, Anwendung,
Betriebsbedingungen, der kombinierten Materialien, der Endanwendung oder
anderer Faktoren.

In einigen Fallen kann der additive Fertigungsprozess unweigerlich zu variab-
len Leistungseigenschaften innerhalb von Produktionsserien oder innerhalb
eines bestimmten Teils flihren. Derartige Abweichungen sind moglicherweise
nicht offensichtlich und konnen zu unerwarteten Defekten bei den additiv
gefertigten Teilen flihren.

Introduction | 3



2.3 Produktbestandteile
1. Kartusche
2. Abdeckung
3. Konstruktionsplattform
4. Resin Tank

5. Wischer

6. Touchscreen

Technische Daten

7. Knopf
Form 2 Form 2 Resin Form 2 Form 2 Build 3 . X
Drucker Finish Kit Cartridge Resin Tank Platform - Nivellierwerkzeug
Versandab- 18x18%27 in 8x9x9in 9.5x8%3in 1.25x11x3in 7x6.75%3in Siehe Kapitel 11 Glossar fiir
messungen (46x46x68cm) | (46x23x23cm) | (24x20x8cm) | (29x28x8cm) | (18x17x8 cm) L . X
vollstandige Produktterminologie
Versandge- 44 Ibs 6.6 Ibs 3.3 1Ibs 1.8 Ibs 1.5 Ibs
wicht (20 kg) (3 kg) (1.5 kg) (0.85 kg) (0.67 kg)
Produktge- 285 Ibs 57 Ibs 3-35Ibs 141b 141b
wicht (13 kg) (2.6 kg) (1.35-1.6 kg) (0.65 kg) (0.65 kg)
Energiebedarf 100-240V 2.4 Den Touchscreen verstehen
1,5 A 50/60 Hz ) L ) )
65 W Das Display des Form 2 verfligt tiber einen Touchscreen und einen Knopf.
Schallemission Ubersteigt 70 dB(A) nicht. Der LCD-Touchscreen zeigt Druckinformationen; Einstellungen und Fehlermel-
Strahlungsinformationen | Der Form 2 ist ein Laserprodukt der Klasse 1. Die zugéngliche Strah- dungen an. Er dient als Benutzeroberflache fur den Form 2.
lung liegt innerhalb der Grenzwerte von Klasse 1. Mit dem Druckknopf kdnnen auf Aufforderung vom Touchscreen Druckvorgange
Ethernet-Konnektivitat RJ-45 Ethernet (I0BASE-T/IO0BASE-TX) LAN-Anschluss gestartet oder unterbrochen werden. Halten Sie diesen Knopf gedriickt, um den

Verwenden Sie ein abgeschirmtes CAT-5 Ethernet-Kabel (nicht im

) Schlafmodus des Druckers zu beenden oder zu aktivieren. Ein Licht um den
Lieferumfang enthalten).

Knopf beginnt zu blinken, wenn der Drucker bereit fur den Druck ist. Ein Licht

Drahtloskonnektivitat Protokoll: IEEE 80211 b/g/n . . o .
Frequenz: 2,4 GHz, unterstiitzt 5 GHz nicht um den Knopf beginnt zu blinken, wenn der Drucker bereit fur den Druck ist.
Unterstutzte Verschlisselungsstandards: WEP, WPA

Siehe Kapitel 9 Technische Spezifikationen flr zusétzliche Spezifikationen.

4 formlabs W Introduction | 5
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Sicherheitshinweise

Beaufsichtigen Sie junge oder unerfahrene Anwender, um einen angenehmen
und sicheren Betrieb zu gewahrleisten.

Die Anweisungen enthalten Warnungen und Sicherheitsinformationen wie
nachfolgend erklart:

Gefahr bezeichnet eine Gefahr mit einem hohen Risiko von Tod oder schwerer
Verletzung, wenn sie nicht vermieden wird.

Warnung bezeichnet eine Gefahr mit einem mittlerem Risiko von Tod oder
schwerer Verletzung, wenn sie nicht vermieden wird.

Achtung bezeichnet eine Gefahr mit einem geringen Risiko von Tod oder
schwerer Verletzung, wenn sie nicht vermieden wird.

Hinweis bezeichnet Informationen, die wichtig sind, aber sich nicht auf
Gefahren beziehen.

WARNUNG: Der Laserstrahl ist schadlich fur die Augen. Vermeiden Sie den
direkten Kontakt.

WARNUNG: Isopropylalkohol ist eine brennbare Chemikalie.

- b b

AN

Sicherheit von Komponenten und Teilsystemen
Laser

Die zugangliche Strahlung liegt innerhalb der Grenzwerte von Klasse 1. Die
Laserdiode im Gerat weist folgende Spezifikationen auf:

Diode: Violett (405 nm) Max. Leistung: 250 mW

Der Laserstrahl ist schadlich fur die Augen. Vermeiden Sie darum den direk-
ten Kontakt. Der Form 2 verflgt tber ein Verriegelungssystem, das den Laser

313
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automatisch abschaltet, wenn die Abdeckung geoffnet ist. Wenn das System
manipuliert wird oder eine Stérung auftritt, besteht das Risiko einer Exposition
gegeniber einem Laserlicht der Klasse 3B.

Laserzertifizierung:
IEC 60825-1:2007 EN 60825-1:2007
FDA-Leistungsstandards fir Laserprodukte mit Ausnahme der im Dokument

LLaser Notice No. 50“ vom 24. Juni 2007 ausgeflihrten Abweichungen.

Scharfe Werkzeuge

<

Vel

Das Zubehor umfasst scharfe Werkzeuge wie: Pinzetten, Seitenschneider, einen
Spachtel und ein Ablosewerkzeug. Die Werkzeuge kdnnen bei der Anwendung
auf glatten Oberflachen (wie einer harzbeschichteten Konstruktionsplattform)
plotzlich abrutschen.

Kunstharz

Behandeln Sie Harze von Formlabs wie jede andere Haushaltschemikalie. Be-
folgen Sie die Ublichen Sicherheitsvorkehrungen fur Chemikalien sowie die
Handhabungshinweise flr Formlabs Kunstharze.

Im Allgemeinen sind Harze von Formlabs nicht fur den Lebensmittelkontakt oder
medizinische Anwendungen am menschlichen Korper freigegeben. Jedoch sind
biokompatible Harze wie Dental SG Uber eine gewisse Zeitdauer biologisch
unbedenklich bei bestimmten Arten der Einwirkung auf den menschlichen Or-
ganismus. Beachten Sie flr weitere Einzelheiten die Hinweise zu jedem spezi-
fischen Harz.

Verwenden Sie das SDB (Sicherheitsdatenblatt) immer als Hauptinforma-
tionsquelle zu den Themen Sicherheit und Handhabung von Materialien
von Formlabs.

Sicherheitshinweise | 7



314 Funkstérung 3.2 Personliche Schutzausriistung (PSA)
Das Gerat wurde getestet und liegt im zuldssigen Grenzwertbereich flr ein
digitales Geréat der Klasse B geméafk Vorschrift der amerikanischen Federal
Communications Commission (CFR Title 47, Part 15). Diese Grenzwerte sollen
einen angemessenen Schutz gegen schadliche Interferenzen bieten, wenn das

o ) ) ) ) R @ Tragen Sie beim Umgang mit optischen Oberflachen stets saubere Hand-
Geratim gewerblichen Umfeld eingesetzt wird. Dieses Gerét erzeugt, verwendet
und kann Hochfrequenzenergie abstrahlen. Falls das Gerat nicht geméaR der HINVES schuhe.
Bedienungsanleitung installiert und verwendet wird, kann es schadliche
Interferenzen bei Funkibertragungen hervorrufen. Der Betrieb dieses Gerats
in Wohngebieten hat wahrscheinlich schadliche Interferenzen zur Folge. In
diesem Fall tragt der Nutzer die Kosten fir die Behebung dieser Interferenzen.
Anderungen oder Modifikationen an diesem Produkt, die nicht von Formlabs
genehmigt wurden, kdnnen zum Verfall der elektromagnetischen Vertraglichkeit 3.3 Spezifikationen der zu verwendenden Werkzeuge
(EMV) und der Drahtloskonformitat und zum Entzug lhrer Berechtigung zum Der Form 2 darf nur mit dem bereitgestellten Zubehor und den zusatzlich von
Betrieb dieses Produkts flhren. Formlabs empfohlenen Werkzeugen eingesetzt werden. Zubehor und Material
Dieses Produkt verfligt Uber nachgewiesene EMV-Vertraglichkeit unter von Drittanbietern kann Schaden verursachen.
Bedingungen, die die Anwendung konformer Peripheriegerate und geschirmter Kaufen Sie zusétzliche Verbrauchsartikel:
Kabel zwischen Systemkomponenten umfasst. Es ist wichtig, dass Sie konforme - Halten Sie Klichenpapier vorratig, um eine saubere Arbeitsumgebung fir das
Peripheriegerdte und geschirmte Kabel zwischen Systemkomponenten Drucken und Fertigstellen zu gewahrleisten.
verwenden, um die Moglichkeit von Stoérungen bei Radios, Funkgeréten, « Isopropylalkohol (IPA, Reinheit von 90 % oder hoher) ist die empfohlene Lo-
Fernsehern und anderen elektronischen Geraten zu reduzieren. sung zum Spulen von Teilen und zum Entfernen von fliissigem Kunstharz nach

dem abgeschlossenen Druck.

+ Verwenden Sie ein geschirmtes CAT-5 Ethernet-Kabel, um den Drucker an
das lokale Netzwerk anzuschlieken.

- Chemikalienbestandige Einweghandschuhe (aus Nitril oder Neopren)

315 Isopropylalkohol (IPA)
@ Formlabs stellt keinen Isopropylalkohol her. Wenden Sie sich flir detaillierte
HINWEIS Sicherheitsinformationen an den Hersteller oder Lieferanten.

Befolgen Sie die Sicherheitshinweise des Isopropylalkohols, den Sie gekauft
haben. Isopropylalkohol kann brennbar oder gar explosionsfahig sein und sollte
nichtin die Nahe von Warmequellen, Feuer oder Funken gelangen. Behalter mit
Isopropylalkohol sollten geschlossen oder abgedeckt werden, wenn sie nicht
verwendet werden. Wir empfehlen auch das Tragen von Schutzhandschuhen
und eine gute BellUftung bei der Arbeit mit IPA.

8 formlabsw Sicherheitshinweise | 9



4.

Vorbereitung und Einrichtung

41 Installation des Form 2
Wahlen Sie eine stabile, ebene Arbeitsflache fir Installation und Betrieb des
Form 2.
Die Stellflache sollte die folgenden minimalen Abmessungen flr idealen Zugriff
bieten:
Breite: 36 cm Tiefe: 43 cm Hohe: 76 cm
Lassen Sie zusatzlich Platz fur Zubehdr wie das Form 2 Finish Kit, Form Wash
und Form Cure.

4.2 Auspacken des Form 2

O

HINWEIS

O

HINWEIS

Zum Auspacken des Form 2:
1. Nehmen Sie die obere Schaumstoffabdeckung heraus.

2. Heben Sie den Drucker an den dafiir vorgesehenen Griffen aus dem Karton.

3. Nehmen Sie den Drucker aus seiner Stitzverschalung und stellen Sie ihn im
Arbeitsbereich ab.

Untersuchen Sie beim Auspacken den Form 2 auf Schaden oder fehlende Artikel.

Kontaktieren Sie im Fall von Schaden oder fehlenden Artikeln Formlabs oder
den autorisierten Vertriebspartner.

Entfernen Sie das gesamte Verpackungsmaterial, bevor Sie den Drucker
an den Strom anschlieken. Heben Sie die Abdeckung an, um das Schutz-
material aus dem Harztanktrager zu entfernen.

Bewahren Sie die Verpackung des Form 2 zum Transport lhres Druckers auf.
Die Originalverpackung ist flir den Garantieservice erforderlich.

4.3
4.31

Installation des Form 2
Kabel anschlieken
Schlieken Sie das Netzkabel am Drucker und am Netzteil an. Dateien konnen

10
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Uber USB, WLAN oder Ethernet hochgela-
den werden. SchlieRen Sie den Drucker fur
eine USB-Verbindung an einen Computer in
der Nahe an. Schlieken Sie den Drucker fur
eine Ethernet-Verbindung an einen Ether-
net-Anschluss an.

Der Form 2 verfiigt Uber drei Anschlisse auf
der Ruckseite. Von links nach rechts: Ethernet,
USB und Stromversorgung. Der Anschluss fir
die Stromversorgung ist im vergréRerten Bild
dargestellt. »

Drucker nivellieren
Der Form 2 muss vollstandig eben sein, bevor der Druck beginnen kann. Wenn

Sie dazu aufgefordert werden, erhdhen oder senken Sie jeden Ful des Druckers

mit dem Nivellierwerkzeug. Um den Form 2 zu nivellieren:

0 Wenn der Form 2 eingerichtet und angeschlossen ist, driicken Sie den Knopf
einmal, um den Drucker einzuschalten. Bei Bedarf fordert Sie der Touch-
screen zur Anwendung des Nivellierwerkzeugs auf.

o Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die Fuke des Druckers
zu justieren. Setzen Sie das runde Nivellierwerkzeug unter der entsprechen-
den Ecke des Druckers ein und drehen Sie das Werkzeug im Uhrzeigersinn,
um den Drucker anzuheben, oder im Gegenuhrzeigersinn, um den Drucker
abzusenken.

3. Justieren Sie die Fuke, bis der Kreis auf dem Touchscreen korrekt
ausgerichtet ist.

Der Drucker muss unbedingt eben stehen, damit das Kunstharz im Tank
wahrend des Druckvorgangs nicht Uiberschwappt.

Level the Printer

Vorbereitung und Einrichtung | 11



433 Resin Tank mit Wischer einsetzen

1. Heben Sie die Abdeckung des
Druckers an.

2. Entfernen Sie den schwarzen
Deckel des Harztanks.

e Richten Sie die vier kleinen
Flke am Harztank aus und
fihren Sie sie in die
entsprechenden Locher auf
dem Tanktrager des Druckers.

o Schieben Sie den Tank ein,
bis er blindig mit dem Tank-
trager abschlieft. Der Drucker

435

erkennt den Tank nur, wenn der Tank vollstandig eingesetzt ist.

5. Wischer verriegeln

° Stellen Sie sicher, dass der Wischer gerade ist.

© Richten Sie den Fuk
des Wischers mit der
Wischerhalterung aus.

° Drlcken Sie den Wischer
in Richtung Harztank, um
ihn mit der Halterungs-
vorderseite einrasten
zu lassen. Der Wischer
sollte fest sitzen.

@ Schieben Sie die Wischerhal-

HINWEIS

Resin Cartridge einsetzen

1. Schitteln Sie die Kartusche vor dem Einsetzen, damit das Kunstharz gut
vermischt wird. Schiitteln Sie die Harzkartusche ungeféhr alle zwei Wo-
chen, damit das Kunstharz stets gut durchmischt ist. Dadurch bleibt die
Druckqualitat erhalten.

2. Entfernen Sie die orangene Ventilschutzkappe von der Unterseite der Kar-
tusche. Sie kénnen die Ventilkappe aufbewahren, um das Beilkventil bei der
Lagerung zu schutzen.

3. Richten Sie die Kartusche mit der Offnung in der Riickseite des Druckers aus.

4. Dricken Sie den Kartuschenhebel nach unten, bis die Oberseite der Kartu-
sche biundig mit dem Drucker abschlieft.

4.4

terung von Hand in die Mitte, bevor Sie den Harztank entfernen.

434 Build Platform einsetzen

1. Richten Sie die Konstruk-
tionsplattform mit dem
Plattformtrager aus.

o Schieben Sie die Kons-
truktionsplattform auf
den Plattformtrager.

e Klappen Sie den Hebel nach
unten, um die Konstruktions-
plattform zu verriegeln.

12
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AnschlieRen des Form 2

Schlieken Sie den Form 2 an, um tber WLAN, USB oder Ethernet Druckmodelle
hochzuladen und zu bearbeiten. Der Form 2 kann uber das mitgelieferte
USB-Kabel direkt mit einem Computer verbunden werden. Zum Hochladen
und Uberwachen aus der Ferne unterstiitzt der Form 2 Ethernet- und WLAN-
Verbindungen. Verbinden Sie die Druckvorbereitungssoftware PreForm mit
demselben lokalen Netzwerk (LAN) wie den Drucker, um einen Druckauftrag
zu senden.

Stellen Sie bei einem Windows-Betriebssystem nach der Installation von Pre-
Form sicher, dass Bonjour korrekt installiert ist. Bonjour ist eine Drittanbieter-Soft-
ware und ist fiur eine Verbindung tber WLAN oder Ethernet erforderlich. Der
USB-Anschluss kann weiter verwendet werden, auch wenn der Form 2 an ein
LAN-Netzwerk angeschlossen ist.

Wenn der Form 2 an ein LAN-Netzwerk angeschlossen ist, kann der ak-
tuelle Status und Druckfortschritt mit dem Dashboard Uberwacht werden:
formlabs.com/dashboard.

Zum Anschluss liber USB:
Verwenden Sie das mitgelieferte USB-Kabel, um den Computer direkt an den

Vorbereitung und Einrichtung | 13



4.4.2

443

4.4.4

Drucker anzuschlieken.
1. Verbinden Sie ein Ende des USB-Kabels mit der Riickseite des Form 2.
2. Schlieen Sie das andere Ende am USB-Anschluss des Computers an.

Zum Anschluss liber Ethernet:

Auf der Ruckseite des Druckers befindet sich ein RJ-45 Ethernet (10BA-
SE-T/1I00BASE-TX) LAN-Anschluss. Verwenden Sie ein geschirmtes CAT-5
Ethernet-Kabel (nicht im Lieferumfang enthalten), um den Drucker an das lokale
Netzwerk anzuschlieken.

1. Verbinden Sie ein Ende des Ethernet-Kabels mit der Riickseite des Form 2.

2. Verbinden Sie das andere mit Ihnrem LAN-Netzwerk.

Zum Anschluss liber WLAN:

Das integrierte WLAN (IEEE 80211 b/g/n) des Form 2 untersttitzt die Verschlisse-

lungsstandards WEP und WPA. Benutzen Sie den Form 2 Touchscreen, um die

drahtlose Netzwerkverbindung zu konfigurieren. Die WLAN-Funktion des Form

2 unterstutzt keine 5-GHz-Verbindungen.

1. Berlhren Sie zur Herstellung einer WLAN-Verbindung die Option ,Wi-Fi“ auf
der Registerkarte ,Settings” (Einstellungen) auf dem Touchscreen.

2. Wahlen Sie dann den Namen des Netzwerks aus, mit dem Sie eine Verbin-
dung herstellen mochten.

3. Geben Sie Uber die Tastatur auf dem Bildschirm das Passwort fUr das ent-
sprechende WLAN-Netzwerk ein.

Zur Verbindung iiber WLAN mit einer manuellen IP-Konfiguration:

Der Form 2 kann Uber eine aktive Ethernet-Verbindung oder ein verfigbares

WLAN mit einer statischen IP-Adresse konfiguriert werden.

1. Offnen Sie nach Herstellung einer Ethernet- oder WLAN-Verbindung das
Menu ,Settings® (Einstellungen) des Druckers auf dem Touchscreen.

2. Wenn Sie den Form 2 fur WLAN konfigurieren, wahlen Sie ,Wi-Fi“ und dann
das gewlinschte Netzwerk aus.

El=
L |
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3. Fir Ethernet-Verbindungen 6ffnen Sie einfach ,Ethernet” im Menu ,Settings®
(Einstellungen).

4. Wahlen Sie ,,ON“ (An) fUr die manuellen IP-Einstellungen.

5. Geben Sie die jeweiligen Daten fiur ,IP-Address” (IP-Adresse), ,Subnet Mask*®
(Subnetzmaske), ,Default Gateway*“ (Standardgateway) und ,Name Server®
(Namenserver) ein.

4.5
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Transport des Form 2

Produktgewicht und -abmessungen finden Sie in den technischen Spezifikatio-
nen. Bewahren Sie die Verpackung fur Transport oder Versand auf. Die komplet-
te Verpackung des Druckers besteht aus:

» 1 Versandkarton

» 4 Schaumstoffeinsatzen fur die Ecken

« 1 Schaumstoffabdeckung mit einer Aussparung fur kleine Zubehorkartons

» 1Kartonschale

« 1 Schutzhulle aus Kunststoff

» Plastikfolie

Die Originalverpackung ist flir den Garantieservice erforderlich. Versenden
Sie den Drucker nicht, wenn er mit Harz befillt ist. Wenn Harz im Form 2
zuruickbleibt, kann der Drucker beschadigt werden, was zu zusatzlichen
Gebihren oder zum Verlust der Garantie flihren kann.

Vorbereitung des Transports des Form 2:

1. Entfernen Sie vor dem Transport bzw. Verpacken des Form 2 Druckers grund-
satzlich die Konstruktionsplattform, den Harztank und die Kartusche.

2. Entfernen Sie vor dem Transport bzw. Verpacken des Form 2 Druckers grund-
satzlich die Konstruktionsplattform, den Harztank und die Kartusche.

3. Lagern Sie den Harztank mit installiertem Wischer und Deckel auf einer
glatten, sauberen Oberflache. Sorgen Sie daflr, dass das Tankfenster auf
der Unterseite nicht zerkratzt, verschmiert oder berlhrt wird. Wenn Sie den
Harztank im Originalkarton aufbewahren, schiitzen Sie das Tankfenster mit
einem Kuchenpapier.

4. Lagern Sie die Kartusche mit geschlossener Entliftungskappe und
aufgesetzter Ventilkappe.

Wenn Sie einen Drucker zum Service an Formlabs senden, sollten die
Konstruktionsplattform, der Harztank, Netz- und USB-Kabel oder anderes
Zubehor nicht mitgeschickt werden; sie werden nach dem Service nicht
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zurlickgesendet. Fir Garantieleistungen ist die Originalverpackung des
Druckers erforderlich. Kontaktieren Sie weitere autorisierte Vertriebspartner
fur professionelle Anleitung bei den Versandanforderungen.

Zum Verpacken des Form 2:

1. Wenn Sie den Versandkarton des Druckers zusammengefaltet haben, setzen
Sie ihn wieder zusammen und verschlieRen Sie die Offnung am Kartonboden
mit Klebeband.

2. Setzen Sie alle vier Schaumstoffpolster in die Ecken des Kartoneinsatzes.

3. Bringen Sie im Innern des Tanktragers (der den Harztank tragt) zwei Streifen
Malerklebeband an.

a. Verwenden Sie Klebeband, das keine Rlckstande auf dem Druckerge-
hause hinterldsst.

b. Ziehen Sie das Band Uiber das Oberteil des Tanktrdgers und an den Seiten
hinunter, damit sich der Trager beim Transport nicht bewegt.

4. Umhiillen Sie den Ubergang zwischen der oberen Abdeckung und dem
unteren Gehause des Druckers komplett mit Plastikfolie, sodass sich beide
Teile beim Transport nicht gegeneinander bewegen. Wickeln Sie die Folie
mehrmals horizontal und vertikal um den Drucker, damit er komplett umhulit
ist und die Abdeckung fest und stabil sitzt.

5. Setzen Sie den Drucker aufrecht in die Kartonschale.

6. Lassen Sie den Drucker mithilfe der Griffe an der Kartonschale vorsichtig in
den Karton gleiten.

7. Setzen Sie die Schaumabdeckung so ein, dass die grofkere Ausspa-
rung nach oben zeigt. Der Schaum sollte genau um das Obere der
Druckerabdeckung passen.

8. Legen Sie die leeren Zubehorkartons oder loses Packpapier in die Aus-
sparung des Schaumstoffpolsters, um den Hohlraum auszufillen und den
Schaumstoff zu fixieren.

9. Kleben Sie jede Kante der oberen Offnung mit Paketklebeband zu.
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Verwendung des Form 2

5.1 Betriebsumgebung
Die Betriebstemperatur von Formlabs Druckern liegt zwischen 18 und 28 °C
(64—-82 °F). Fur optimale Druckergebnisse sollte dieser Temperaturbereich
nicht Uberschritten werden.
5.2 Drucken
5.21 PreForm herunterladen
1. Besuchen Sie die PreForm Produktwebsite, um die neueste Version von
PreForm herunterzuladen.
2. Wenn Sie PreForm 6ffnen, sehen Sie die Konturen des Druckvolumens und
der Konstruktionsplattform invertiert zur Druckausrichtung.
3. Klicken Sie sich durch die Werkzeuge in PreForm, um die grundlegenden
Funktionen zur Druckeinrichtung kennenzulernen.
522 Schalten Sie den Drucker ein
Schlieken Sie das Netzkabel an. Der Drucker wird automatisch gestartet.
523 Datei fiir den Druckvorgang vorbereiten

formlabs W

1. Offnen Sie PreForm.

2. Bestéatigen Sie den Kunstharztyp und die Schichthdhe, bevor Sie das
Modell konfigurieren.

3. Offnen Sie eine STL- oder OBJ-Datei.

4. Verwenden Sie PreForm, um die Stiitzstrukturen bei jedem Modell zu ska-
lieren, zu orientieren, zu erstellen oder zu bearbeiten. Die meisten Teile
lassen sich leichter drucken, wenn Sie in einem Winkel gestutzt werden.
Nutzen Sie fir die automatische Einrichtung die PreForm Tools mit den
Funktionen ,orient all“ (Alle ausrichten), ,generate all“ (Alle generieren) und

»layout all“ (Alle positionieren). PreForm fiihrt diese Schritte nacheinander aus,
wenn Sie ,,0One Click Print* (Ein-Klick-Druck) auswahlen.

5. Speichern Sie den Druck vor dem Hochladen als FORM-Datei.

6. Um den Hochladevorgang zu starten, wahlen Sie das orangene Drucker-
symbol in der Werkzeugleiste von PreForm.

7. Wahlen Sie Uber den Druckerdialog aus, auf welchen Drucker die Datei hoch-
geladen werden soll.

Verwendung des Form [ 17



52.4 Druckvorgang auf dem Drucker bestédtigen
1. InHome- oder Druckwarteschlangenansicht zeigt der Touchscreen des Form
2 den Fortschritt des Hochladens der FORM-Datei an.
2. Wahlen Sie den Dateinamen aus.
3. Wahlen Sie ,,Print* (Drucken).
4. Bestatigen Sie den Druck, indem Sie den Knopf driicken.
5. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm. Der Form 2 fillt und heizt
den Tank automatisch. Der Druck wird automatisch gestartet.
525 Uberpriifungen vor dem Drucken
Vor dem Druck wird der Harztank gefillt und auf etwa 35 °C erhitzt. Der Druck
wird automatisch gestartet, sobald der Harztank voll ist.
Der Form 2 reguliert das Harzvolumen im Tank durch einen Sensor, die soge-
nannte LevelSense-Platte, die sich hinter dem Harztank befindet. Der Drucker
beginnt mit dem Beflillen des Harztanks, sobald ein Druck beginnt, und halt den
Harzpegel im Tank wahrend des gesamten Drucks.
526 Druckvorgang starten und stoppen
Zum Starten eines Druckauftrags:
1. Laden Sie eine Datei hoch.
2. Wahlen Sie den Dateinamen auf dem Touchscreen des Druckers.
3. Wéhlen Sie ,,Print* (Drucken).
4. Bestatigen Sie den Druck, indem Sie den Knopf driicken.
Um einen laufenden Druck zu stoppen:
1. Driicken Sie den Knopf.
2. Wahlen Sie ,Abort Print* (Druck abbrechen).
3. Wéhlen Sie erneut ,,Abort Print“ (Druck abbrechen).
5.3 Fertigstellung
5.31 Build Platorm entfernen
1. Drehen Sie die Plattform herum, um zu verhindern, dass sie bei der Uber-
fuhrung zum Finish Kit tropft.
2. Schliefen Sie die Druckerabdeckung.
5.3.2 Druckteil ablésen

1. Befestigen Sie die Konstruktionsplattform an der Haltevorrichtung.
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2. Schieben Sie das Ablosewerkzeug unter den Boden des Druckteils, um die-
ses abzulosen.

3. Nutzen Sie abgeschragte Kanten und runde Bereiche an der Basis des Teils,
um das Werkzeug leichter ansetzen zu kdnnen.

Druckteil waschen

Es gibt verschiedene Moglichkeiten zum Waschen von Druckteilen:

- Verwenden Sie Form Wash zur Automatisierung des Waschvorgangs. Um
den Waschprozess zu automatisieren, rihrt Form Wash das Alkoholbad und
entfernt die Teile nach der vorgegebenen Zeit.

«  Mit einem Prozess mit zwei Schritten halt der Isopropylalkohol (IPA) langer.
Zur Verwendung des Finish Kit:

o Fdllen Sie zwei Spullbehalter mit IPA.

o Offnen Sie den ersten Spiilbehélter und legen Sie das Teil/die Teile in
das Alkoholbad.

e Schiitteln Sie das Teil/die Teile 30 Sekunden lang im Spilkorb.

o Schlieken Sie den Deckel des Spiilbehalters und lassen Sie das Teil/die
Teile fUr ca. die Halfte der empfohlenen Gesamtdauer einweichen.

o Geben Sie das Teil/die Teile in einen zweiten Spulbehélter, schiitteln
Sie das Teil/die Teile und lassen Sie das Teil/die Teile die verbleibende
Zeit einweichen.

Fertigstellen des Druckteils

Einige Harzarten missen nachharten. Die empfohlenen Zeit- und
Temperatureinstellungen variieren je nach Material. Das Nachharten ist fir
die meisten Anwendungsfalle von Formlabs Standardharzen optional. Siehe
support.formlabs.com.

Schneiden Sie mit den Seitenschneidern, die mit lhrem Finish Kit geliefert
werden, vorsichtig die an den Teilen befestigten Stutzstrukturen ab, sobald die
Teile trocken sind. Die Stutzstrukturen konnen auch vor dem Nachharten entfernt
werden. Die Teile kdnnen sich aber unter Licht- und Warmeeinwirkung ohne
Stitzstruktur verziehen.

Sie kdnnen Stitzmarkierungen mit Schleifpapier entfernen und die Teile polieren,
um eine glatte Oberflachenbeschaffenheit zu erzielen.
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544

Geratemanagement

Verbindung des Form 2 mit dem Dashboard

Das Dashboard (formlabs.com/dashboard) ermdglicht Ihnen die
FerniberwachunglhrerForm 2 Drucker, die Nachverfolgung des Materialeinsatzes
sowie die Ansicht vergangener und kinftiger Einkaufe bei Formlabs. Registrieren
Sie den Form 2 auf der Dashboardseite Uber den Touchscreen des Druckers.
Sobald der Form 2 beim Dashboard registriert wurde und die druckerseitige
Dashboard-Protokollierung aktiviert wurde, sendet der Form 2 solange Daten an
das Dashboard, wie die WLAN- oder Ethernet-Verbindung des Druckers Zugriff
auf das Internet ermdglicht.

Management hochgeladener Drucke
Der Form 2 kann FORM-Dateien speichern, um kirzlich gespeicherte Druckauf-
trage aus der Warteschlange zu starten.

Zum Starten eines vorherigen Drucks:

1. Stellen Sie sicher, dass Ihr Harztank und lhre Harzkartusche mit den
Dateieinstellungen Ubereinstimmen.

2. Wahlen Sie den Dateinamen aus der Warteschlange aus, um mit dem Druck
zu beginnen.

Zum Ldschen eines Druckauftrags:
1. Wahlen Sie den Dateinamen aus der Liste.
2. Wahlen Sie ,,Delete” (Loschen) auf dem Touchscreen.

Feinabstimmung des Form 2

Passen Sie die Einstellungen der Feinabstimmung an, um einheitliche, gering-
fligige Fehler bei den Maken oder der Haftung Ihres Modells zu korrigieren.
Die Einstellung der Z- Feinabstimmung andert den Wert ,Z Offset* (Z-Versatz),
um den Abstand zwischen der Konstruktionsplattform und dem Harztankboden
anzupassen.

Die Option X/Y-Feinabstimmung passt den Skalierungsfaktor auf der X- und
Y-Achse des Druckers an.

Uberpriifen und Halten der Harztemperatur

Der Form 2 erhitzt das Kunstharz auf eine vor dem Beginn festgelegte
Temperatur. Das Kunstharz wird durch den Tanktrager aus Metall unter dem
Harztank geheizt, und die Harztemperatur wird von einem Infrarotsensor
hinter dem Harztank erfasst. Der Form 2 heizt automatisch vor und héalt vor
und zwischen Druckauftrdgen eine konstante Harztemperatur. Sie kénnen
die aktuelle Temperatur des Harztanks in der Druckerregisterkarte auf dem
Touchscreen des Form 2 abrufen.
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Schlafmodus oder Ausschalten des Form 2

Versetzen Sie den Drucker in den Schlafmodus, um den Bildschirm zwischen

den Druckvorgéngen zu deaktivieren. Schalten Sie den Form 2 vollstandig aus,

wenn Sie den Drucker bewegen, lagern oder Strom sparen wollen.

Zur Auswahl des Schlafmodus:

1. Halten Sie den Knopf 610 Sekunden gedriickt, bis das Display ausgeht.

2. Dricken Sie den Knopf, um den Drucker aus dem Schlafmodus heraus
zu aktivieren.

Um den Form 2 vollstdndig auszuschalten, trennen Sie das Netzkabel von

der Stromquelle.

Offener Modus

Wenn der Offene Modus aktiviert ist, deaktiviert der Form 2 die Harzabgabe,
das Heizen des Harzes und das Wischen sowie die Sensorsysteme, die die
Harzkartusche und den Harztank erkennen.

Um einen Druck im Offenen Modus zu starten, darf sich der Drucker

nicht im Druckvorgang befinden:

1. Wahlen Sie das Menu ,Settings® (Einstellungen) auf dem Touchscreen
des Druckers.

. Wahlen Sie System.

. Wahlen Sie ,,Open Mode* (Offener Modus).

. Wahlen Sie ,,On“ (An) oder ,Enable“ (Aktivieren).

. Offnen Sie in PreForm das Dialogfenster ,Print Settings* (Druckeinstellungen).

o o1 w N

. Wahlen Sie die vom Hersteller des Drittanbieterharzes empfohlenen
Materialeinstellungen aus.
7. Laden Sie den Druck hoch und starten Sie ihn.

5.5

formlabs W

Notfall- und Ausnahmesituationen

Formlabs bemuht sich nach Kraften, aktualisierte Sicherheitsdatenblatter (SDB)
fur jedes Kunstharz bereitzustellen, die mit den neuesten gesetzlichen Richt-
linien Ubereinstimmen. Beziehen Sie sich primar auf das SDB zu den Themen
Sicherheit und Handhabung von Formlabs Materialien.
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BeziehenSie sichbeiderVerwendungvon IPA primaraufdas Sicherheitsdatenblatt
(SDB) lhres IPA-Herstellers. Handhaben Sie IPA mit Handschuhen in einem gut
bellfteten Bereich. Halten Sie ihn von Warmequellen, Funken und offenen
Flammen fern. IPA verfliichtigt sich leicht. Halten Sie deshalb die Spllwanne
und die Spritzflaschen wenn moglich geschlossen.

Ausgelaufenes Kunstharz im Drucker fiihrt fir gewodhnlich nicht zu schweren
Schaden am Gerat. Dennoch muss ausgelaufenes Kunstharz so schnell wie
maoglich entfernt werden, um fur einen optimalen Betrieb des Form 2 zu
sorgen. Wenn versehentlich Kunstharz ausgelaufen ist, muss zunachst das
Problem mit Fotos dokumentiert und der Drucker so gut wie moglich gereinigt
werden. Kontaktieren Sie so schnell wie moglich Formlabs oder einen
autorisierten Vertriebspartner.
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Wartung des Form 2

61
6.1.1

6.1.2

Uberpriifen des Produkts

Vor jedem Druck:

Uberpriifen Siehe: Abschnitt:

Installationsumgebung Betriebsumgebung 51

Beikventil der Resin Cartridge Das Beilkventil untersuchen 6.31

Innenseite des Resin Tank Standard Resin Tank: 6.2
Wartung und Pflege

Monatlich:

Uberpriifen Siehe: Abschnitt:

Optisches Glasfenster Reinigung des optischen 6.4.4
Glasfensters

LevelSense-Platte Wartung der LevelSense- 6.41
Platte

ID-Chip und -Leser der Resin Schutz der ID-Chips auf dem 6.4.3

Cartridge Resin Tank und der Resin
Cartridge

AufRenseite des Resin Tank Wartung 6.2.3,624
und Pflege des Resin Tank

Federkontakte des Resin Tank Schutz der ID-Chips auf dem 643

Resin Tank und der Resin
Cartridge

formlabs W
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613 Alle 3 Monate: Firmware-Versionshinweise, um mehr Uber die Neuerungen, die bei jeder neuen
Version dazukommen, zu erfahren.
Uberpriifen Siehe: Abschnitt: .. .
P - Zum Aktualisieren der Firmware:
Bernsteinfarbene Abdeckung Uberprufen der 6.4.5 - .
bernsteinfarbenen Abdeckung 1. Offnen Sie PreForm.
Display Uberpriifen des Displays 646 2. Offnen Sie das Menu ,File* (Datei) und wahlen Sie Printers... (Drucker...).
- - - 3. Wéhlen Sie dann den Seriennamen des Druckers aus, mit dem Sie eine Ver-
Tropfenfanger Uberprifen des 647
Tropfenfangers bindung herstellen mochten.
Gehause Uberpriifen des Gehauses 6.4.8 4. Wahlen Sie ,,Update Firmware* (Firmware aktualisieren).
Shuttle-Abdeckung Uberpriifen der Shuttle- 6.4.9 5. Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die neueste Firmware
Abdeckung herunterzuladen, und laden Sie die Datei dann auf den Drucker hoch. Zum
Leitspindel Z-Achse und Z-Turm | Uberprfen der Z-Achse 6.410 Hochladen der Firmware muss der Drucker Uber USB mit dem Computer oder
mit demselben LAN-Netzwerk wie der Computer verbunden sein.
6. Der Drucker erkennt moglicherweise automatisch, dass Sie ein Firmware-
6.2 Geplante Wartungsaufgaben Update gesendet haben. Wéhlen Sie ,Continue® (Fortfahren) auf dem
Wartungsaufgaben missen gemalk dem folgenden Plan ausgefiihrt werden: Touchscreen des Form 2, um die Installation abzuschlieken. Wenn Sie nicht
aufgefordert werden, ,Continue“ (Fortfahren) zu wahlen, 6ffnen Sie den Reiter
Aufgabe Haufigkeit Abschnitt: »Settings® (Einstellungen) auf dem Touchscreen des Druckers und wéhlen Sie
Firmware aktualisieren. Wenn PreForm anzeigt, dass 6.2 Aktualisierung der ~Firmware Update®.
e‘”‘f?_”i“eAF‘trmware’VerS‘O” Firmware des Form 2 7. Nachdem die aktuelle Firmware installiert ist, bestatigen Sie den System-Neu-
verflgbar ist. .
start auf dem Touchscreen oder warten Sie 30 Sekunden lang auf den
Untersuchung des optischen Vor dem Einsetzen 6.4.4 Reinigung des optischen i
Glasfensters auf Staub, Ol eines Harztanks. Glasfensters automatischen Neustart.
oder Verunreinigungen. Vor dem Starten eines
Druckauftrags Zum Durchfiihren eines manuellen Firmware-Updates:
Ersetzen Sie den Harztank. Ersetzen Sie ihn, wenn 6.2 Wartung von 1. Laden Sie die neueste Version von PreForm herunter und flihren Sie das
der Verschlei auf der Resin Tanks Update durch.
elastischen Schicht oder . . . .
der Folienbeschichtung zu 2. Laden Sie die neueste verfigbare Firmware aus den Formlabs Software-
Qualitatseinbufen flhrt. Versionshinweisen unter support.formlabs.com. herunter. Firmwaredateien
Ersetzen Sie die Harzkartusche. | Wenn die Kartusche 6.2 Automatisches sind im .formware-Dateiformat verfligbar.
leer ist, nachdem 1 Liter Harzhandhabungssystem .
9ssy 3. Starten Sie PreForm.
gedruckt wurde.
) o L o o Pri « " )
Filtorn Sie das Kunstharz. Nachdem ein Druck 73 Reinigung nach einem 4. Klicken Sie in der Menlleiste auf ,File » Printers...“ (Datei»Drucker...), um die
entweder ganz oder teilweise | Fehldruck Liste der verfiigbaren Drucker zu 6ffnen.
fehigeschlagenist 5. Klicken Sie in der Liste auf den Seriennamen des Druckers, um eine
Wenn Schichten oder Sticke ) B
aus gehéartetem Kunstharz am Auswahlliste 6ffnen.
Tankboden haften 6. Klicken Sie auf ,Update Firmware“ (Firmware aktualisieren), um das Fenster
Wenn Sie mit blokem Auge . « .
Partikel im Tank sehen kénnen ,Firmware Update zu Gffnen.
7. Waéhlen Sie im Fenster ,Firmware Update® ,,Select File* (Datei auswéhlen),
um das Fenster ,Select Downloaded Firmware* (Heruntergeladene Firmware
6.21 Aktualisierung der Firmware des Form 2 auswahlen) zu 6ffnen.

Formlabs veroffentlicht regelmaikig aktualisierte Firmware-Versionen, um Bugs
zu beheben und die Funktionalitdt zu verbessern. Lesen Sie die PreForm- und

24 formlabs w Wartung des Form 2 | 25



6.2.2

6.2.3

. Wahlen Sie die heruntergeladene Firmware-Datei auf dem Zielpfad des

Downloads aus. Klicken Sie auf ,Open“(Offnen), um die Firmware-Datei auf
den Form 2 zu laden.

. Wenn das Firmwareupdate abgeschlossen ist, folgen Sie den Anweisungen

auf dem Form 2 Touchscreen, um die Installation abzuschlieken und den
Drucker neu zu starten.

Wartung von Resin Tanks
Zum Austauschen eines Harztanks:

1.

Entfernen Sie den Harztank.

2. Ubertragen oder entsorgen Sie das restliche Kunstharz.

a. Giefsen Sie das Kunstharz aus dem alten Tank in den neuen Tank oder
einen anderen Behdlter. Wenn sich Ablagerungen oder gehartete Stiicke
im Kunstharz befinden, filtern Sie das Kunstharz, bevor Sie es in einen
neue Harztank ubertragen.

b. Wenn Kunstharz in die Originalkartusche zurlickgegossen wird, kann die
Kartusche mit Stlicken aus gehartetem Kunstharz oder Ablagerungen ver-
unreinigt werden und Fehldrucke verursachen.

3. Harten Sie Uberschissiges Harz im Tank.

a. Verwenden Sie ein Kilchenpapier, um das restliche Kunstharz aus dem
alten Tank zu wischen.

b. Platzieren Sie den alten Tank im Sonnenlicht (ein Fensterbrett reicht) oder
unter UV-Licht und harten Sie das Uberschussige Kunstharz und entsorgen
Sie es ordnungsgemal, sobald es gehartet ist.

c. Giefsen Sie kein fllissiges Kunstharz in den Abfluss. Befolgen Sie die An-
leitungen im SDB.

Standard Resin Tank: Wartung und Pflege

Eine detaillierte Anleitung und visuelle Unterstitzung finden Sie unter

support.formlabs.com.

Zum Uberpriifen der Innenseite des Standard-Harztanks:

1.
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Verwenden Sie den Spachtel, um das Kunstharz und die elastische Schicht zu
Uberprifen. Beginnen Sie in der oberen Ecke und ziehen Sie den Spachtel
vorsichtig von oben nach unten Uber die elastische Schicht.

. Uberprifen Sie den Tank auf folgende Probleme, die zu Fehldrucken

oder zu Ubermafkigem Verschleif fihren kdnnen, der einen Austausch
erforderlich macht:

a. gehartetes Kunstharz auf der Schutzfolie

b. Ablagerungen oder Fehldrucke im Kunstharz

c. abgelagerte Pigmente auf der elastischen Schicht

d. Einstiche, Schnitte oder Dellen in der elastischen Schicht
e. UbermaRkige Triibung oder Ubermafkiger Verschleil der elastischen Schicht

. Befolgen Sie die Reinigungsanweisungen zum Entfernen von gehartetem

Kunstharz, Druckfehlern und Ablagerungen und abgelagerten Pigmenten.
Verwenden Sie fir moderaten Verschleifs oder makige Kratzer auf der elas-
tischen Schicht die Layout-Werkzeugleiste in PreForm, um auferhalb des
abgenutzten oder verkratzten Bereichs zu drucken. Bei Uberméafigem Ver-
schleif oder starken Kratzern auf der elastischen Schicht, tauschen Sie den
Tank aus.

Zum Uberpriifen der AuRenseite des Standard-Harztanks:

1.

Uberpriifen Sie das durchsichtige Acrylfenster auf der Unterseite des Tanks
auf Fingerabdriicke, Staub, Verunreinigungen und Kratzer, durch die das La-
serlicht gestreut wird und Fehldrucke oder Ungenauigkeiten entstehen.

. Heben Sie zum Untersuchen des Tankfensters den Tank mit einem Ober-

handgriff an den Tankgriffen an. Neigen Sie den Tank — nur etwas, um ein
Verschitten zu vermeiden —, bis Staub, Fingerabdrlcke oder Kratzer auf der
Oberflache im Gegenlicht sichtbar werden.

. Befolgen Sie die Reinigungsanweisungen, um vor dem Druck Fingerabdrticke,

Staub oder Verunreinigungen vom Tankfenster zu entfernen.

Zum Reinigen des Standard Resin Tank:
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Fehldrucke:

> Entfernen und entsorgen Sie Fehldrucke mit der Hand oder mit dem
Spachtel.

o Filtern Sie bei Bedarf das Kunstharz. Siehe Paragraph
7.3 Reinigen nach einem Fehldruck.

Gehértetes Kunstharz auf der elastischen Schicht:

o Schieben Sie den Spachtel vorsichtig unter das gehartete Kunstharz.

° Halten Sie den Spachtel in einem flachen Winkel, um das gehéartete Kunst-
harz von der elastischen Schicht zu 16sen und zu entfernen.

Ablagerungen oder Verunreinigungen im Kunstharz:

o Verwenden Sie einen Filter, um Ablagerungen oder kleine Stlicke aus
gehartetem Kunstharz aus dem Tank zu entfernen.

> Reines, ablagerungsfreies Kunstharz hilft bei der Vermeidung von Fehl-
drucken, die den Tank beschadigen konnen.

Abgelagertes Pigment im Kunstharz: Kunstharzpigment kann sich auf der elas-

tischen Schicht ablagern. Um die Mischfunktion des Wischers zu unterstitzen,

fihren Sie den Spachtel lber die elastische Schicht, um das abgelagerte

Pigment zu entfernen.
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Zum Reinigen des Tankfensters aus Acryl:

1.

2.

Leeren Sie das Harz aus dem Tank.

Verwenden Sie eine zweite Lichtquelle (z. B. Taschenlampe, LED oder Han-
dylicht), um das Tankfenster aus Acryl auf Staub, Fingerabdriicke oder Ver-
unreinigungen zu untersuchen.

. Tragen Sie 1 bis 2 Spritzer NOVUS Plastic Clean & Shine No. 1 auf das

durchsichtige Tankfenster aus Acryl auf, das sich auf der Unterseite des
Harztanks befindet.

. Wischen Sie mit einem sauberen Mikrofasertuch grokflachig von oben nach

unten und quer Uber das Tankfenster.

. Falten Sie das Mikrofasertuch nach jeder Wischbewegung, um zu verhindern,

dass Staub und Ablagerungen das Acrylfenster verkratzen.

. Untersuchen Sie das Tankfenster erneut mit einer zweiten Lichtquelle. Wie-

derholen Sie den Reinigungsschritt nach Bedarf, um ein kristallklares Tank-
fenster zu erhalten.

Zum Reinigen des Rahmen vom Resin Tank:

1.

Verwenden Sie ein Klichenpapier, um das Kunstharz auf der Aufkenseite des
Tankrahmens aus Polycarbonat zu entfernen.

. Halten Sie die Seiten des Tanks sauber und frei von Kunstharz, um zu ver-

hindern, dass der Deckel an der Seite haften bleibt, wodurch Risse im Tank-
rahmen entstehen konnen.

. Verhindern Sie, dass Kunstharz auf das durchsichtige Tankfenster aus Acryl

gelangt, da die Verunreinigung zu Fehldrucken fiihren kann.

Verwenden Sie nie IPA oder andere chemische Lésungen, um den Tank-
rahmen aus Polycarbonat zu reinigen. IPA und andere chemische Reini-
gungsmittel kdnnen Risse im Polycarbonat verursachen, die zum Auslaufen
von Kunstharz und zu weiteren Schaden am Tank und am Drucker flihren
konnen.

Resin Tank LT: Wartung und Pflege

Eine detaillierte Anleitung und visuelle Unterstlitzung finden Sie unter
support.formlabs.com.

Zum Untersuchen der Innenseite des Resin Tank LT:

1.

Verwenden Sie einen Spachtel mit abgerundeten Kanten, um das Kunstharz
und die folienbeschichtete elastische Schicht zu untersuchen. Beginnen Sie
in der oberen Ecke und ziehen Sie den Spachtel vorsichtig von oben nach
unten Uber die Innenseite des Tanks.
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2. Uberpriifen Sie den Tank auf folgende Probleme, die zu Fehldrucken oder
Schaden fuihren kdnnen, die einen Austausch erforderlich machen:
a. gehartetes Kunstharz auf der Schutzfolie
b. Ablagerungen oder Fehldrucke im Kunstharz
c. Einstiche oder Dellen in der Schutzfolie

3. Befolgen Sie die Reinigungsanweisungen zum Entfernen von gehartetem
Kunstharz, Fehldrucken und Ablagerungen. Wenn die Folie beschadigt ist,
tauschen Sie den Tank aus.

Zum Uberpriifen der AuRenseite des Resin Tank LT:

1. Uberpriifen Sie das durchsichtige Acrylfenster auf der Unterseite des Tanks
auf Fingerabdriicke, Staub, Verunreinigungen und Kratzer, durch die das La-
serlicht gestreut wird und Fehldrucke oder Ungenauigkeiten entstehen.

2. Heben Sie den Tank mit einem Oberhandgriff an den Tankgriffen Uber Augen-
hohe. Neigen Sie den Tank — nur etwas, um ein Verschitten zu vermeiden

—, bis Staub, Fingerabdriicke oder Kratzer auf der Oberflache im Gegenlicht
sichtbar werden.

3. Befolgen Sie die Reinigungsanweisungen, um vor dem Druck Fingerabdriicke,
Staub oder Verunreinigungen vom Tankfenster zu entfernen. Bei Kratzern
auf dem Tankfenster, verwenden Sie entweder die Layout-Werkzeugleiste in
PreForm, um um den verkratzten Bereich herumzudrucken, oder tauschen
Sie den Tank aus.

Zum Reinigen des Resin Tank LT:

1. Fehldrucke: Entfernen und entsorgen Sie Fehldrucke. Tragen Sie dabei einen
Handschuh oder verwenden Sie einen Spachtel mit abgerundeten Kanten.

2. Gehértetes Harz auf Folie: Flihren Sie vorsichtig einen Spachtel mit abge-
rundeten Kanten unter das gehartete Kunstharz. Losen Sie das gehartete
Kunstharz mit dem Spachtel von der Schutzfolie.

3. Ablagerungen oder Verunreinigungen im Kunstharz: Verwenden Sie einen
Filter, um Ablagerungen oder kleine Stlicke aus gehartetem Kunstharz aus
dem Tank zu entfernen. Reines, ablagerungsfreies Kunstharz hilft bei der Ver-
meidung von Fehldrucken, die den Tank beschadigen konnen.

Zum Reinigen des Tankfensters aus Acryl:

1. Leeren Sie das Harz aus dem Tank.

2. Verwenden Sie eine zweite Lichtquelle (z. B. Taschenlampe, LED oder
Handylicht), um das Tankfenster aus Acryl auf Staub, Fingerabdriicke oder
Verunreinigungen zu untersuchen.

3. Tragen Sie 1 bis 2 Spritzer NOVUS Plastic Clean & Shine No. 1 auf das
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durchsichtige Tankfenster aus Acryl auf, das sich auf der Unterseite des
Harztanks befindet.

4. Wischen Sie mit einem sauberen Mikrofasertuch groRfléachig von oben nach
unten und quer Uber das Tankfenster.

5. Falten Sie das Mikrofasertuch nach jeder Wischbewegung, um zu verhindern,
dass Staub und Ablagerungen das Acrylfenster verkratzen.

6. Untersuchen Sie das Tankfenster erneut mit einer zweiten Lichtquelle. Wie-
derholen Sie den Reinigungsschritt nach Bedarf, um ein kristallklares Tank-
fenster zu erhalten.

Automatisches Harzhandhabungssystem
Eine detaillierte Anleitung und visuelle Unterstitzung finden Sie unter
support.formlabs.com.

Zum Austauschen der Kartusche:
1. Drlcken Sie die Entliiftungskappe zu.
2. Heben Sie die Kartusche an ihrem Griff aus dem Form 2.

Lagern Sie die Kartusche senkrecht mit eingesetzter Ventilkappe, um die
Lageroberflachen vor Kunstharz zu schitzen.

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

Uberpriifungen zwischen den Druckauftragen

Uberpriifen des BeiRventils

Das Beifsventil befindet sich unter der Harzkartusche. Diese flexible Dichtung
reguliert die Harzabgabe. Kunstharz flieRt aus der Offnung in der Mitte des BeiR-
ventils, wenn der Abgabearm der Kartusche das Ventil 6ffnet. Wenn Sie eine
andere Harzkartusche verwenden, Uberpriifen Sie das Beilkventil auf gehédrtetes
Kunstharz oder Schéden.

Uberpriifen des Resin Tank
Siehe Paragraph 6.2 Geplante Wartungsaufgaben.

Kunstharztypen zwischen den Druckvorgdngen austauschen

Tauschen Sie beim Wechseln der Harztypen immer sowohl den Tank
als auch die Kartusche aus. Entfernen Sie die Kartusche, bevor Sie den
Tank entfernen, um zu verhindern, dass Kunstharz aus dem Beikventil in
den Drucker lauft. Siehe Paragraph 6.2.2 Wartung von Harztanks und
6.2.5 Automatisches Harzhandhabungssystem.
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Monatliche Uberpriifungen und Wartungsaufgaben

Wartung der LevelSense-Platte

Die LevelSense-Platte ist die schwarze Platte hinter dem Harztank am Fu des
Z-Turms. Die LevelSense-Platte misst und reguliert die Kunstharz-Nachflllrate
des Harzes im Tank. Verunreinigung des Kunstharzes oder Schaden an der Platte
konnen die Genauigkeit der Messungen beeintrachtigen und zu Problemen
beim Druck fihren.

Zum Reinigen einer verunreinigten LevelSense-Platte:
1. Tragen Sie ein wenig reines IPA auf ein Klichenpapier auf.
2. Wischen Sie die Platte ab, um Harzrlickstande zu entfernen.

Verhindern Sie, dass IPA oder Kunstharz die silberne, knopfférmige Ther-
mosaule verunreinigt. Die Thermosaule ist ein Infrarotsensor, der sich in
der unteren rechten Ecke der LevelSense-Platte befindet und die Harz-
temperatur misst. Wenn die Thermosaule verunreinigt ist, kontaktieren Sie
Formlabs oder einen autorisierten Vertriebspartner.

Wenn die LevelSense-Platte Kratzer und/oder Dellen aufweist, kontaktieren sie
Formlabs oder einen autorisierten Vertriebspartner. Hangen Sie der Anfrage ein
gut beleuchtetes, scharfes Bild der beschadigten LevelSense-Platte an.

Uberpriifen der AuRenseite des Resin Tank und des Resin Tank LT
Siehe Paragraph 6.2 Geplante Wartungsaufgaben.

Schutz der ID-Chips auf dem Resin Tank und der Resin Cartridge
ID-Chips auf den Harztanks und Harzkartuschen werden eingesetzt, um die
Harztypen im Tank zu erfassen, nachzuverfolgen und mit der korrekten Harz-
kartusche abzugleichen. Der ID-Chip befindet sich auf der Unterseite des Tank-
rahmens und auf der Unterseite der Kartusche in der Nahe des Beilkventils. Ver-
hindern Sie Schaden oder Verunreinigungen durch Kunstharz an den ID-Chips,
dem Tanktrager, den Tankfederkontakten und den Kartuschenfederkontakten.
Gehartetes Kunstharz oder andere Verunreinigungen verhindern, dass der Form
2 die Kartusche oder den Harztank beim Einschieben oder bei der Anwendung
korrekt erkennen kann. Verhindern Sie, dass der ID-Chip der Kartusche, der
ID-Chip des Harztanks, der Tanktrager und die Tanktréagerfederkontakte mit flus-
sigem Kunstharz in Kontakt kommen.

Zum Entfernen von Kunstharz vom ID-Chip oder den Federkontakten:

1. Tragen Sie ein wenig reines IPA auf ein Wattestdbchen auf.

2. Reiben Sie die Spitze Uber die beiden Silberpléttchen auf dem ID-Chip — oder
auf und um die Federkontakte —, bis das gehartete Kunstharz oder die Ver-
unreinigung vollstandig entfernt ist.

Wartung des Form 2 | 31



O

HINWEIS

6.4.4

Verhindern Sie, dass IPA auf den Harztank oder die Kartusche gelangt, so-
fern Sie nicht ausdriicklich dazu angeleitet wurden. Stellen Sie sicher, dass
das IPA auf dem ID-Chip vollstandig getrocknet ist, bevor Sie mit der An-
wendung fortfahren.

Reinigung des optischen Glasfensters
Entfernen Sie die Konstruktionsplattform, den Harztank und den Wischer, um auf
das optische Glasfenster zugreifen zu kdnnen. Das optische Glasfenster ist Teil

der optischen Oberflachen des Druckers und befindet sich unter dem Harztank.

JedeVerunreinigung, Staub oder Ablagerungen auf den optischen Oberflachen
des Druckers kdnnen dazu fuhren, dass das Laserlicht zerstreut oder schwacher
wird, was zu Fehldrucken fuhrt. Wenn Sie Staub oder Verunreinigungen auf der
Unterseite des optischen Fensters bemerken, kontaktieren Sie Formlabs oder
einen autorisierten Vertriebspartner fiir weitere Anweisungen.

Zum Uberpriifen des optischen Glasfensters:

1. Dimmen Sie die Hauptbeleuchtung des Raums oder schalten Sie sie aus.

2. Leuchten Sie mit einer zweiten Lichtquelle (z. B. Taschenlampe, LED oder
Handylicht) auf das optische Fenster. Halten Sie die Lichtquelle in einem
maoglichst flachen Winkel.

3. Priifen Sie die optische Oberfléche auf Staub, Olstreifen, Fingerabdriicke oder

gehartetes Kunstharz. Olstreifen erscheinen als blaue oder violette Triibung.

Zum Reinigen des optischen Glasfensters:
1. Nutzen Sie ein Gummiballgeblase, um sichtbaren Staub behutsam von dem

optischen Fenster zu entfernen. Wenn kein Gummiballgeblase verfigbar ist,

kann vorsichtig Druckluft eingesetzt werden.

2. Nehmen Sie ein neues PEC*PAD, um Ubrigen Staub mit einem trockenen Tuch
von dem optischen Fenster zu entfernen. Wischen Sie langsam und ziehen
Sie das PEC*PAD dabei zu sich, wahrend Sie es von der linken zur rechten
Seite des optischen Fensters bewegen, bis Sie die komplette Glasoberflache
gesédubert haben. Jedes PEC*PAD kann mehrmals verwendet werden, indem
das Material gefaltet wird, um fiir jeden Durchgang auf der Glasscheibe eine
frische Oberflache zu haben.

3. Wischen Sie nur dann feucht, wenn das Glas mit dem trockenen Tuch nicht
vollstandig sauber wird.

4. Tragen Sie ein wenig IPA auf ein neues PEC*PAD auf.

5. Wischen Sie langsam und ziehen Sie das PEC*PAD dabei zu sich, wahrend
Sie es von der linken zur rechten Seite des optischen Fensters bewegen, bis
Sie die komplette Glasoberflache gesaubert haben.
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6. Wischen Sie die Glasoberflache nach der Nassreinigung mit einem neuen
PEC*PAD trocken, um dbrige Streifen zu entfernen.

Uberpriifen der bernsteinfarbenen Abdeckung

Flhren Sie eine Sichtprifung der bernsteinfarbenen Abdeckung auf Harzrick-
stande, Risse oder andere Schaden durch. Entfernen Sie Harzriickstande mit NO-
VUS Plastic Clean & Shine No. 1und einem weichen Tuch oder einem Handtuch.
Kleben Sie Risse ab, die die Funktionsfahigkeit des Druckers nicht beeintrachtigen.
Sollte ein Riss Licht durch die Abdeckung lassen, tauschen Sie die Abdeckung aus.
Siehe Paragraph 7.5 Fehlerbehebung und Reparatur durch Fachleute.

Uberpriifen des Displays

Fihren Sie eine Sichtpriifung des Touchscreens auf Harzriickstande durch. Ent-
fernen Sie Harzrickstande mit NOVUS Plastic Clean & Shine No. 1 und einem
weichen Tuch oder einem Handtuch.

Uberpriifen des Tropfenfingers

Entfernen Sie die Konstruktionsplattform und den Harztank, um auf den Tropfen-
fanger zugreifen zu kdnnen, den Bereich unter dem Schnabel des Harztanks
oder unter dem Abgabemechanismus der Harzkartusche.

Fihren Sie eine Sichtpriifung des Tropfenfangers durch. Entfernen Sie Harz-
rickstande oder Verunreinigungen mit Isopropylalkohol (IPA) und Kiichenpapier.

Uberpriifen des Geh&uses

Fihren Sie eine Sichtprifung des Gehauses auf Harzriickstdande oder andere
Schaden durch. Entfernen Sie Harzrlickstande oder Verunreinigungen mit Iso-
propylalkohol (IPA) und Kiichenpapier.

Uberpriifen der Shuttle-Abdeckung

Offnen Sie die Abdeckung des Form 2.

Fihren Sie eine Sichtprifung des Gehauses auf Harzriickstdande oder andere
Schaden durch.

Entfernen Sie Harzriickstéande oder Verunreinigungen mit Isopropylalkohol (IPA)
und Kluchenpapier.

Sollten sich Risse in der Shuttle-Abdeckung befinden, kontaktieren Sie Formlabs
oder einen zertifizierten Handler.

Uberpriifen der Z-Achse

Zum Uberpriifen der Z-Achse:
1. Drehen Sie die Leitspindel der Z-Achse von Hand.
2. Achten Sie wahrend der Bewegung des Konstruktionsplattform-Tragers auf
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Bereiche, die Larm verursachen oder in denen der Trager festhdangt oder sich
weniger reibungslos bewegt.

3. Fihren Sie eine Sichtpriifung der Z-Achse durch, um sicherzustellen, dass
das Gewinde auf der gesamten Lange mit Schmiermittel benetzt ist.

Wenn Schmiermittel auf der Leitspindel fehlt oder die Z-Achse zeitweise beim

Druck laute Gerausche verursacht, schmieren Sie die Leitspindel der Z-Achse.

Zum Schmieren der Z-Achse:

1. Entfernen Sie die Konstruktionsplattform und den Harztank.

2. Legen Sie ein sauberes Kiichenpapier auf den Tanktrager und das
optische Glasfenster.

3. Entfernen Sie altes und verunreinigtes Schmierfett mit einem Kiichenpapier
von der Leitspindel.

4. Tragen Sie Super Lube mit Syncolon (oder ein vergleichbares Schmiermittel
mit PTFE) auf die Leitspindel auf. Tragen Sie das Schmiermittel direkt aus
dem Behalter auf oder tupfen Sie Schmiermittel auf die Leitspindel; tragen
Sie dabei einen Handschuh.

5. Drehen Sie die Leitspindel der Z-Achse von Hand. Achten Sie wahrend
der Bewegung des Konstruktionsplattform-Tragers auf Bereiche, die
Larm verursachen oder in denen der Trager festhangt oder sich weniger
reibungslos bewegt.
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Fehlerbehebung und Reparatur

Auf Werkseinstellungen zuriicksetzen

Die Werkseinstellungen I6schen alle individuellen Einstellungen und Eingaben
einschlieklich der Feinabstimmung, hochgeladener Druckauftrége und Netz-
werkverbindungen.

Setzen Sie das Geréat nicht auf die Werkseinstellungen zurlick, solange
Sie den Kundenservice noch nicht kontaktiert haben. Beim Zurilicksetzen

HINWEIS
auf die Werkseinstellungen werden Diagnoseinformationen geloscht, die
Formlabs bei der Fehlerbehebung hilfreich sein konnten.
Fuhren Sie zum Zuriicksetzen auf die Werkseinstellungen folgende
Schritte durch:
1. Stecken Sie das Netzkabel des Druckers aus.
2. Schlieken Sie das Netzkabel des Druckers wieder an, um mit dem Hoch-
fahren zu beginnen.
3. Sobald das Formlabs Logo erscheint, halten Sie den Knopf gedrlickt, bis
~Resetting to factory defaults...” (Wird auf Werkseinstellungen zurlickgesetzt)
erscheint.
4. Lassen Sie den Knopf los. Der Bildschirm zeigt ,,Factory reset complete® (Auf
Werkseinstellungen zurlickgesetzt) an, bevor der Drucker initialisiert wird.
Um den erfolgreichen Abschluss des Vorgangs festzustellen, tberprifen Sie die
Liste der hochgeladenen Druckauftrdge. Nach dem erfolgreichen Zurlicksetzen
ist die Liste der hochgeladenen Druckauftrage leer.
7.2 Speicherung von Diagnoseprotokollen
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Der Form 2 speichert Diagnoseprotokolle, die detaillierte Informationen zum
Drucker liefern und die Fehlerhebung beschleunigen kénnen. Nachdem ein
Fehler oder ungewohnliches Verhalten beim Form 2 aufgetreten ist, stellen Sie
die Diagnoseprotokolle zusammen mit anderen relevanten Beobachtungen und
Details bereit, wenn Sie sich an den Formlabs Kundenservice wenden.

Die Optionen fiir die Ubertragung der Diagnoseprotokolle hangt von der Ver-
bindungsart des Druckers ab.

Bei Druckern mit aktivem WLAN- oder Ethernet-Anschluss:
1. Wahlen Sie das Druckersymbol links unten auf dem Home-Ansicht des Dru-
ckers aus, um das Men( ,,My Printer” (Mein Drucker) zu 6ffnen.
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2. Scrollen Sie im Menu ,My Printer* (Mein Drucker) nach unten und wéhlen
Sie ,,Settings“ (Einstellungen) und anschliekend ,,Printer Info* (Druckerin-
formationen).

3. Scrollen  Sie in  Printer Info nach unten und wahlen Sie
»,Upload Diagnostic Logs“ (Diagnoseprotokolle hochladen). Ein Bestatigungs-
fenster zum Hochladen von Diagnoseinformationen erscheint.

4. Wahlen Sie ,Continue® (Fortfahren), um mit dem Hochladen zu beginnen.
Ein Bestatigungsfenster erscheint, wenn das Hochladen abgeschlossen ist.

Fiir Drucker, die nicht mit dem Internet verbunden sind und iiber

PreForm und USB verbunden sind:

1. Offnen Sie das Meniu ,File* (Datei) in PreForm und wahlen Sie
Printers... (Drucker...). Das Men( ,Printers® (Drucker) erscheint.

2. Wahlen Sie im Meni ,Printers® (Drucker) den Seriennamen des Druckers aus.
Eine Auswahlliste erscheint.

3. Wéhlen Sie ,Download Printer Diagnostics® (Druckerdiagnoseprotokolle
herunterladen), um die Diagnoseprotokolle unter einem bestimmten Pfad
auf lhrem Computer zu speichern. Die Diagnoseprotokolle werden im ver-
schlUsselten formlogs-Format gespeichert und angezeigt.

4. Ubermitteln Sie die Diagnoseprotokolldatei, wenn Sie den Formlabs
Kundenservice kontaktieren.
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Reinigen nach einem Fehldruck

Bei einem Fehldruck kdnnen kleine, teilweise gehartete Stiicke Kunstharz im
Tank treiben, oder gehartetes Kunstharz bleibt an der elastischen Schicht am
Boden des Tanks haften. Uberpriifen Sie den Tank nach jedem Druck. Entfernen
Sie Ablagerungen nach einem Fehldruck.

Zum Entfernen von Ablagerungen aus dem Harztank:
1. Nehmen Sie den Wischer ab:
a. Ziehen Sie den Wischer zur Vorderseite des Druckers, um den Wischers-
teckful aus der Wischerhalterung zu l6sen.
b. Legen Sie den Wischer beiseite, auf die rechte Kante des Harztanks.
c. Schieben Sie die Wischerhalterung von Hand in die Mitte, bevor Sie den
Harztank entfernen.
2. Entfernen Sie den Fehldruck:
a. Verwenden Sie den Spachtel aus dem Form Finish Kit und flihren Sie ihn
vorsichtig in einem flachen Winkel Uber die elastische Schicht.
b. Heben Sie die Partikel des Fehldrucks aus dem fllissigen Kunstharz und
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geben Sie sie in ein Klichenpapier.

c. Bewegen Sie den Schachtel weiter vorsichtig Uber die elastische Schicht
und heben Sie die Druckteile aus dem Harztank, bis das Harz vollstéandig
flissig ist.

3. Filtern Sie das Kunstharz
a. Optional — erwdgen Sie ein Filtern des Harztanks in folgenden Fallen:
i. Ein Druck ist entweder ganz oder teilweise fehlgeschlagen.
ii. Schichten oder Stiicke aus gehartetem Kunstharz haften am Tankboden
iii. Sie konnen mit blokem Auge Partikel im Tank sehen

b. Positionieren Sie den Filter Uber einen undurchsichtigen Behalter mit einer
groken Offnung. Verwenden Sie dazu einen Stander oder setzen Sie ihn
direkt in die Offnung ein.

c. Tragen Sie beim Entfernen des Tanks und des Wischers aus dem Form 2
Handschuhe.

d. Legen Sie den Wischer auf einer geschutzten Oberflache ab.

e. Halten Sie die Ecke des Tanks und achten Sie darauf, dass Sie das trans-
parente Tankfenster aus Acryl nicht bertihren.

f. Neigen Sie den Harztank, sodass sich der Schnabel direkt Uber dem Filter
befindet.

g. Giefken Sie das Kunstharz durch den Filter in den Einwegbehélter.

h. Fihren Sie den Spachtel aus dem Formlabs Finish Kit Giber die elastische
Schicht des Harztanks und ziehen Sie das Harz zum Schnabel.

i. Sobald das gesamte Harz durch den Filter gelaufen ist, entsorgen Sie den
verunreinigten Filter und giefen Sie das Harz wieder zuriick in den Tank.

7.4
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Fehlerbehebung und Reparatur durch Laien

Bei einem Fehler oder einem ungewohnlichen Verhalten des Form 2 priifen
Sie folgende Fehler, Ursachen und die vorgeschlagenen Losungen. Schlieen
Sie die anfanglichen Schritte zur Fehlerbehebung ab und dokumentieren Sie
die Ergebnisse sorgfaltig. Kontaktieren Sie Formlabs oder einen autorisierten
Vertriebspartner flr zusatzliche Hilfe.
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7.4 Ungewdhnliches Verhalten bei der Einrichtung des Druckers

Fehler

Ursache

Losung

Das Beikventil gibt kein
Kunstharz ab.

Das Silikonmaterial hat
sich selbst verschlossen.
Kunstharz kann méglicher-
weise (iber der Offnung
des BeiRventils ausharten.

Um ein zugesetztes BeiRventil zu 6ffnen:
1. Schlieken Sie die Entliftungskappe
und entfernen Sie die Harzkartusche aus
dem Drucker.

2. Drehen Sie die Kartusche um, um das
Beikventil zu untersuchen.

3. Driicken Sie das Ventil mehrmals zu-
sammen, um die Dichtung zu &ffnen und
so den Harzfluss zu erméglichen.

4. Wenn dennoch kein Kunstharz fliet,
verwenden Sie vorsichtig die Pinzette
aus dem Lieferumfang des Finish Kit oder
Form Wash und schieben Sie ihre Spitze
durch die Offnung, damit das Kunstharz
flieRen kann.

5. Wenn das Beilventil nach der Fehler-
behebung weiterhin verschlossen ist,
kontaktieren Sie fiir weitere Hilfe den
Formlabs Kundenservice. Ubermitteln Sie
Fotos der BeiRventildichtung zusammen
mit lhrer Anfrage.

Das Beikventil gibt kein
Kunstharz ab.

Die LevelSense-Platte
ist verunreinigt.

Siehe Paragraph
6.4.1 Wartung der LevelSense-Platte

Das orangene Symbol
»Print“ (Drucken) ist in
PreForm nicht verfiigbar.

Der Drucker ist méglicher-
weise nicht korrekt mit
demselben LAN-Netz-
werk verbunden wie

der Computer.

Fihren Sie folgende Schritte durch:

- Stellen Sie sicher, dass Sie keine zu-

satzlichen PreForm Sitzungen gedffnet
haben.

- Speichern Sie alle Dateien, bevor Sie
PreForm neu starten.

« Schlieken Sie Ihren Drucker
wieder an, um eine korrekte
Verbindung herzustellen.

7.4.2 Fehldrucke und Fehler

Fehldrucke kdnnen in verschiedenen Auspragungen auftreten und auf
unterschiedliche Ursachen zuriickgehen. Uberprifen Sie die Ausrichtung
des Modells in PreForm, die Sauberkeit der optischen Oberflachen und den
Betriebszustand geméaf 6. Wartung und 7. Fehlerbehebung einschlieklich der

nachfolgend vorgeschlagenen Losungen.

Wenn die Fehldrucke weiter auftreten, nachdem Sie diese Schritte durchgeflihrt
haben, kontaktieren Sie Formlabs oder einen zertifizierten Handler fur zusatz-
liche Hilfe. Eine gut erprobte Mdglichkeit, jegliche Druckprobleme abzugrenzen,
ist die Durchftihrung des Formlabs Testdrucks. Eine Datei steht dazu im Internet
bereit. Stellen Sie klare, scharfe Fotos des Testdrucks bereit, damit das Problem

leichter identifiziert werden kann.
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Fehler

Ursache

Losung

Schichtablésung
Abl6sen und Trennen
von gedruckten
Schichten

Gehartete Stiicke
Kunstharz treiben im
Harztank

Modellausrichtung, Layout
und/oder Probleme bei
den Stltzstrukturen

Ein Druck, der lange
pausiert wurde

Ein alterer Harztank

Eine lose Konstruktions-
plattform

Verunreinigte optische
Oberflachen

Fihren Sie folgende Schritte durch:

. Uberpriifen Sie das Modell in PreForm.
- Achten Sie auf Unterbrechungen

beim Druck.

Uberpriifen Sie den Harztank auf Ab-
lagerungen oder Schéden.
Uberpriifen Sie die Sauberkeit der
optischen Oberflachen.

Uberpriifen Sie die Stabilitat

der Konstruktionsplattform.

Haftungsverlust

Die Drucke haften
entweder nur
teilweise an der
Konstruktionsplattform
oder sind gar

nicht vorhanden.

Drucken ohne Stutzstruk-
turen

Die erste Schicht des
Teils auf der Konstruk-
tionsplattform ist zu klein,
um den Ablosekraften
zu widerstehen.
Ablagerungen/Triibung/
Schaden im Harztank
Verunreinigte optische
Oberflachen

Die Hohe der Konst-
ruktionsplattform muss
angepasst werden.

Fihren Sie folgende Schritte durch:

« Drucken Sie mit einer Basis

und Stutzstrukturen.

Uberpriifen Sie die Oberflache

des Drucks.

Uberpriifen Sie den Harztank auf Ab-

lagerungen oder Schéaden.

Uberpriifen Sie die Sauberkeit der

optischen Oberflachen.

« Uberpriifen Sie die Hohe
der Konstruktionsplattform.

- Verringern (,—“) Sie den Z-Versatzwert,
um den Abstand zwischen der Kons-
truktionsplattform und dem Harztank-
boden zu verringern.

UberméRige
Kompression

Die Basis, die auf die
Konstruktionsplattform
gedruckt wurde, ist
diinner als erwartet
und/oder l&sst sich sehr
schwer ablosen.

Die ersten Schichten
héarten aufgrund von
unzureichendem Platz
zwischen der Konstruk-
tionsplattform und der
elastischen Schicht im
Harztank nicht gentigend.

Fihren Sie folgende Schritte durch:

« Vergrokern Sie die Basishéhe in den
erweiterten Einstellungen von PreForm.

« Uberpriifen Sie die Hohe
der Konstruktionsplattform.

« Erhohen (,+) Sie den Z-Versatzwert,
um den Abstand zwischen der Kons-
truktionsplattform und dem Harztank-
boden zu vergrokern. Durch Anheben
der Konstruktionsplattform ist mehr
Platz zum Aufbau der Basis vorhanden.

Zerfetzung: Gehartetes
oder teilweise gehar-
tetes Kunstharz bildet
diinne, riffartige Struk-
turen, die horizontal von
einem Druck abstehen.
oder Kérnung: Eine raue
unebene oder hocke-
rige Oberflachenbe-
schaffenheit bildet sich
auf einer oder beiden
Seiten eines ansonsten
erfolgreichen Drucks.

Zerstreutes Laserlicht er-
weiterte den Hértebereich
bei jeder Schichtauken-
linie Uber die entsprechen-
den Grenzen. Dies kann
folgende Griinde haben:
Abgelaufenes Kunstharz
Ablagerungen/Triibung/
Schaden im Harztank
Verunreinigte optische
Oberflachen oder
Begrenzter Harzfluss
durch inkorrekte Modell-
ausrichtung oder zu dichte
Stitzstrukturen

Fuhren Sie folgende Schritte durch:

« Uberpriifen Sie die Haltbarkeit
des Kunstharzes.

. Uberpriifen Sie den Harztank auf Ab-
lagerungen oder Schéaden.

« Uberpriifen Sie die Sauberkeit der
optischen Oberflachen.

« Uberpriifen Sie, ob ein begrenzter
Harzfluss vorliegt.
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7.4.3

Fehler

Ursache

Losung

Volumenexplosion

Ein kraterartiger
Hohlraum ohne Material
bildet sich im Druck
und erweitert sich mit
der Entfernung der
Druckschicht von der
Konstruktionsplattform.

Ablagerungen/Triibung/
Schaden im Harztank
Modellausrichtung, Layout
und/oder Probleme bei
den Stltzstrukturen
Verunreinigte optische
Oberflachen

Fihren Sie folgende Schritte durch:

Uberpriifen Sie den Harztank auf Ab-
lagerungen oder Schéaden.
Uberprifen Sie das Modell in PreForm.
Uberpriifen Sie die Sauberkeit der
optischen Oberflachen.

MaRkungenauigkeiten

Modelle werden standig
mit leicht abweichenden
Abmessungen gedruckt.

Modelle werden standig
mit leicht abweichenden
Abmessungen gedruckt.

Verwenden Sie das X/Y-Feinabstim-
mungswerkzeug, um dauerhafte Ab-
weichungen der Druckergebnisse vom
Modelldesign zu korrigieren. Die X-Achse
bezieht sich auf die Richtung links —
rechts auf der Konstruktionsplattform. Die
Y-Achse bezieht sich auf die Richtung
vorn — hinten.

Touchscreen-Fehler

Fehler

Ursache

Ursache

Der Touchscreen
reagiert nicht auf
Beriihrungen

Bei einem Touchscreen, der
nicht auf Bertihrungen, aber
auf andere Eingaben (zum
Beispiel eine gedffnete Ab-
deckung) reagiert, liegt ein
Hardwareproblem vor, bei-
spielsweise eine fehlerhafte
Kabelverbindung.

Zum vollstandigen Neustart des Form 2:

1. Trennen Sie das Gerat vom Strom.

2. Warten Sie mindestens 10 Se-
kunden, um einen vollsténdigen
Neustart sicherzustellen.

3. Schlieken Sie das Netzkabel wieder
an, um das Gerét wieder in Betrieb
zu nehmen.

Wenn sich der Touchscreen
vollstandig aufgehangt hat,
weist dies auf ein Firm-
ware-Problem hin.

Firmware aktualisieren. Siehe Paragraph

6.2 Geplante Wartungsaufgaben.

Cartridge Dispense Error
(Abgabefehler Kartusche)

Die Kartusche ist leer oder
der Drucker kann kein weite-
res Harz abgeben.

Fihren Sie folgende Schritte durch:

kappe der Kartusche geoffnet ist.
Uberpriifen Sie die Innenseite der
Kappe, um sicherzustellen, dass der
Auslass nicht verstopft ist.

Tauschen Sie die Kartusche

aus. Siehe Paragraph

6.2 Austausch der Resin Cartridge

Stellen Sie sicher, dass die Entliftungs-

Cartridge Low
(Niedriger
Kartuschenfiillstand)

Es ist moglicherweise
nicht ausreichend Kunst-
harz vorhanden, um den
Druck fertigzustellen.

. Bereiten Sie eine zusatzliche Kartu-

sche vor, um den Druck fertigzustellen.

N

. Wéhlen Sie ,Continue“ (Fortfahren),
um mit dem Druck zu beginnen.
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Fehler

Ursache

Ursache

Resin Tank Overfilled
(Harztank tberbefiillt)

LevelSense hat festgestellt,
dass das Kunstharz im Tank
oberhalb des fiir den Druck
sicheren Pegels befindet.

Fihren Sie folgende Schritte durch:

. Verwenden Sie eine Spritze oder
einen Einwegbecher, um geringe
Mengen Kunstharz in einen separaten
Behalter zu Ubertragen.

« Stellen Sie sicher, dass das Beikventil
der Harzkartusche kein Leck hat.
Drucken Sie mit einer anderen
Harzkartusche und versuchen Sie so,
das Problem zu replizieren.

« Uberpriifen Sie die Sauberkeit
des Harzsensors.

Missing Resin Tank;
Missing Cartridge
(Fehlender Harztank,
fehlende Kartusche)

Ein verunreinigter oder
fehlender Chip

. Entfernen Sie den Harztank und/oder
die Kartusche vollstandig.

. Uberpriifen Sie den ID-Chip auf dem
Harztank und/oder der Kartusche, um
sicherzustellen, dass der ID-Chip vor-
handen und sauber ist.

. Setzen Sie den Harztank und/oder die
Kartusche wieder ein.

N

w

Resin Tank Warning;
Cartridge Warning
(Harztank- und/

oder Kartuschenwarnung)

Der Harztank und/

oder die Harzkartusche
passen nicht zum Harztyp
des Druckauftrags.

Stellen Sie sicher, dass der Harztyp
des Harztanks und der Harzkartusche
Ubereinstimmen.

Motors Jammed
(Motoren blockiert)

Ein Objekt befindet sich im
Pfad des Wischers

1. Offnen Sie die Abdeckung des Form
2, um die Konstruktionsplattform, den
Harztank und den Wischer auf Beein-
trachtigungen zu Uberprifen.

2. Entfernen Sie Fremdkérper.

3. Entfernen Sie die Konstruktionsplatt-
form, den Wischer und/oder den
Harztank vollstandig und setzen Sie
sie wieder ein.

Heater Error
(Fehler Heizelement)

Das Heizelement kann
die Solltemperatur
nicht erreichen.

Fihren Sie folgende Schritte durch:
« Versuchen Sie erneut zu heizen.
- Starten Sie den Druck erneut.

Cartridge Worn Out
(Kartusche verbraucht)

Die Kartusche hat bereits

einen Liter Harz abgegeben.

Entsorgen Sie die Kartusche und drucken
Sie mit einer neuen Kartusche weiter.
Starten Sie den Druck neu, sobald die
leere Kartusche ausgetauscht wurde.

Resin Sensor Error
(Fehler Harztanksensor)

Der Tank befindet sich
zu nah oder zu weit vom
Harztanksensor oder der
Sensor oder der Tank
sind verunreinigt.

1. Nehmen Sie den Wischer und Harz-
tank aus dem Form 2 heraus.

2. Priifen Sie die Rickseite des Harz-
tanks und den Sensor hinter dem Tank
auf Verunreinigungen.

3. Setzen Sie den Tank wieder vollstan-
dig ein. Der Touchscreen zeigt eine
Bestéatigung an, wenn der Harztank
bundig mit der Vorderkante des
Tanktragers abschliet.
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Fehler Ursache

Ursache

Printer Tilted Printer Tilted
(Drucker geneigt) (Drucker geneigt)

Die Nivellierfiike missen an-
gepasst werden. Verwenden Sie
das Nivellierwerkzeug.

Invalid Network Key

Netzwerkschliissel)

Das WLAN-Passwort wurde Uberpriifen Sie das Netzwerkpasswort.
(Ungliltiger nicht korrekt eingegeben.

Connection Failed

fehlgeschlagen) ist fehlgeschlagen.

Die Verbindung mit
(Verbindung dem WLAN-Netzwerk

Fragen Sie Ihren Netzwerkadministrator,
ob das Drahtlosnetzwerk zum
Anschlieken des Form 2 konfiguriert ist.

Not Enough Space

Es ist nicht gentigend

Fuhren Sie folgende Schritte durch:

(Nicht genug Platz) Speicherplatz vorhanden, « Loschen Sie einen oder mehr Druck-
um aktualisierte Firmware zu auftrdge aus der Warteschlange.
installieren oder zusatzliche » Um alle Drucke vom Form 2 zu
Druckauftrdge hochzuladen. |6schen, 6ffnen Sie das Einstel-

lungsmenu auf dem Touchscreen,
wahlen Sie, Storage“ (Speicher)
und anschliekend ,Delete

All Prints“ (Alle Drucke I6schen).
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Fehlerbehebung und Reparatur durch Fachleute

Die folgenden Werkzeuge, Ausristungsteile und Materialien sind flr

Reparaturarbeiten erforderlich:

Aufgabe

Erforderliches Zubehor

ABL-Mutter ersetzen

2,5-mm-Innensechskantschlissel, Ersatzteil(e)

Knopf ersetzen

Rollgabelschliissel, Spitzzange, Ersatzteil(e)

Defekte Nockenschloss-Feder ersetzen

2-mm-Innensechskantschlissel, Ersatzteil(e)

Nockenschloss ersetzen

2-mm-Innensechskantschlissel, Ersatzteil(e)

Baugruppe am Kartuschenboden ersetzen

Gewinkelter 2-mm-Innensechskantschlissel,
Werkzeug mit Haken, Handschuhe, Ersatzteil(e)

Bernsteinfarbene Abdeckung ersetzen

Gewinkelter 2-mm-Innensechskantschlissel,
Ersatzteil(e)

Displaybaugruppe ersetzen

Anpassbarer Steckschlissel (ab 7 mm), Ersatz-
teil(e)

Galvanometer-Kabel neu positionieren

2,5-mm-Innensechskantschlissel

LevelSense-Erdungsschrauben neu position-
ieren

1,3-mm-Innensechskantschlissel, Handschuhe,
PEC*PADs
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Aufgabe

Erforderliches Zubehor

Grenzschalter ersetzen

2,5-mm-Innensechskantschlissel, Ersatzteil(e)

Hauptspiegel ersetzen

2,5-mm-Kugelkopf-Innensechskantschlissel,
2-mm-Innensechskantschlissel, Ersatzteil(e)

Reinigung des optischen Glasfensters

2-mm-Innensechskantschlissel, Handschuhe,
Ersatzteil(e)

Anpassen der Riemenstellschraube

Gewinkelter 2-mm-Innensechskantschltssel,
2,5-mm-Innensechskantschlissel

Ausgelaufenes Kunstharz entfernen

2,5-mm-Innensechstkantschlissel, Kreuzschlitz-
schraubendreher Gréke 1, Kiichenpapier und
Wattestabchen, IPA, NOVUS Plastic Clean &
Shine No. 1und 2, Spritzen, externe Leuchte,
PEC*PADs, Pappe, Nitrilhandschuhe

Gehé&use entfernen und austauschen

2,5-mm-Innensechskantschlissel, Ersatzteil(e)

Kabelgehause des Shuttle-Motors neu positio-
nieren

2,5-mm-Innensechskantschliissel

Verbindung der SOM-Platine neu positionieren

2,5-mm-Innensechskantschlissel

Federkontakte des Tanks anpassen

Pinzette, 2- oder 2,5-mm-Schraubendreher

Position des Wischerriemens anpassen

Gewinkelter 2-mm-Innensechskantschlissel,
2,5-mm-Innensechskantschlissel

Kontaktieren Sie Formlabs oder einen zertifizierten Handler, um Anleitungen
und eine Genehmigung fiir Reparaturarbeiten zu erhalten.
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841

Entsorgung

Demontage

Kontaktieren Sie Formlabs oder einen zertifizierten Handler, um Anleitungen und
eine Genehmigung flr Reparaturarbeiten wie das Demontieren oder Entfernen
des Gehauses des Form 2 zu erhalten.

8.2.1

8.2.2

Anleitung fiir Recycling und Entsorgung

Entsorgung von Elektronikbauteilen

Das Symbol auf dem Produkt, dem Zubehor oder der Verpackung weist darauf
hin, dass das Gerat nicht als Hausmull behandelt werden darf. Wenn Sie dieses
Produkt entsorgen modchten, tun Sie dies in Ubereinstimmung mit den lokalen
Umweltgesetzen und -richtlinien. Entsorgen Sie das Gerat an einer Sammelstelle
zum Recycling von Elektroschrott und Elektrogeraten. Indem Sie das Gerat
korrekt entsorgen, leisten Sie einen Beitrag zur Vermeidung moglicher Umwelt-
und Gesundheitsrisiken, die durch die unsachgemafke Entsorgung entstehen
konnten. Das Recycling von Materialien leistet einen Beitrag zum Schutz der
Rohstoffe. Entsorgen Sie darum lhren Elektroschrott und alte Elektrogerate nicht
im Restmull.

Entsorgung der Verpackungsabfille

Bewahren Sie die Verpackung flr Transport auf. Die Verpackungsmaterialien
des Form 2 sind so hergestellt, dass sie fur den Transport oder Versand Ihres
Druckers wiederverwendet werden kdénnen. Die Verpackung besteht aus Pappe
und Kunststoffmaterialien. Entsorgen Sie Verpackungsmaterial Gber lhre lokale
Abfallentsorgungs- und Recyclinganlage. Indem Sie die Verpackung korrekt
entsorgen, leisten Sie einen Beitrag zu Vermeidung moglicher Umwelt- und
Gesundheitsrisiken.
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Technische Spezifikationen

Abmessungen 35%33x52 cm
13,5x13%x20,5 Zoll
Gewicht 13 kg
28,5 Ibs

Betriebstemperatur

Erhitzt automatisch auf 35 °C
Erhitzt automatisch auf 95 °F

Temperatursteuerung

Selbstheizender Resin Tank

Energiebedarf

100-240 V
1,5 A 50/60 Hz
65 W

Laserspezifikationen

Zertifiziert nach DIN EN 60825-1:2007
Laserprodukt der Klasse 1

Violetter Laser mit 405 nm
250-mW-Laser

Konnektivitat

WLAN, Ethernet und USB

Strahlengang

Geschiitzt

Druckersteuerung

Interaktiver Touchscreen mit Druckknopf

Technologie

Stereolithografie (SLA)

Ablésemechanismus

Schiebender Abloseprozess mit Wischer

Harzfiillsystem

Automatisiert

Druckvolumen

145x145x175 mm
5,7x5,7x6,9 Zoll

Schichtstarke (Achsauflésung)

25, 50, 100 Mikrometer
0,001; 0,002; 0,004 Zoll

Laserspotgroe (FWHM)

140 Mikrometer
0,0055 Zoll

Stitzstrukturen

formlabs W
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S
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Touchscreen 5, 11, 14,18, 20, 21, 25, 26, 33, 40,
41,42, 45, 47, 48, 49, 50
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U
USB 10, 11, 13, 14, 15, 25, 36, 45, 50
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Verunreinigung 24, 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33,
41, 48, 49
Ablagerungen 26, 27, 28, 29, 30, 32, 36, 39,
40
Staub 24, 27, 28, 29, 30, 32, 49
Ol 24,32

Kratzer 27, 29, 31, 47
Versand 4,15, 16, 44
verpacken 15, 16
Verpackung 10, 15, 16, 44
Transport 10, 15, 16, 44
transportieren 49
auspacken 10

w

Wartung 1, 2, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30,
31, 33, 38, 40

WLAN 10, 13, 14, 20, 35, 42, 45, 50

Wischer 5, 12,15, 28, 32, 36, 37, 41, 45, 48, 50

z
Z-Achse 24, 33, 34, 50

1.

Glossar

Bernsteinfarbene

Die Abdeckung wurde im Spritzgussverfahren aus Polycarbonat mit

Abdeckung hoher Schlagfestigkeit hergestellt. Die bernsteinfarbene Tonung
schutzt vor der Exposition gegenlber dem Laser und verhindert, dass
das Kunstharz durch UV-Licht aus der Umgebung gehértet wird.

BeiRventil Diese flexible Dichtung reguliert die Harzabgabe. Kunstharz flieRt aus

dem Beikventil, wenn der Abgabearm der Kartusche das Ventil 6ffnet.

Build Platform

Die Aluminiumplattform bietet eine Oberflache, auf der die Druck-
teile haften kdnnen. Mit der Zeit kdnnen sich auf der Konstruk-
tionsplattform Kratzer bilden, die das Haftverhalten der Druckteile
zusatzlich verbessern.

Trager der Build Platform

Der Trager ist der Metallarm, auf den die Konstruktionsplattform
geschoben wird.

Exzenterhebel

Dieser Hebel ist Teil des SchlieBmechanismus, der die Konstruktions-
plattform sichert. Heben Sie den Exzenterhebel an, bevor Sie die
Konstruktionsplattform einsetzen, und klappen Sie den Exzenterhebel
herunter, um die Plattform zu sichern.

Nockenschloss-
Stellschrauben

Diese drei Schrauben dienen zum Anpassen der Spannung des
Nockenschlosses. Kontaktieren Sie den Kundenservice, bevor Sie
diese Schrauben anpassen, da eine inkorrekte Justierung zu Schaden
am Geraét fiihren kann.

Nockenschloss-Feder

Der Federmechanismus im Konstruktionsplattform-Trager ermdéglicht
die Bewegung des Nockenschlosses nach oben und unten. Er ver-
riegelt und entriegelt aukerdem die Konstruktionsplattform.

Kartusche

Dieser Behalter nimmt das Kunstharz auf, bevor es in den Harztank
abgegeben wird. Schitteln Sie die Kartusche regelmakig, damit das
Kunstharz gut gemischt ist.

Abgabearm der
Kartusche

Dieser Kunststoffhaken driickt gegen das Beiventil, wodurch Kunst-
harz aus der Kartusche in den Harztank abgegeben wird.

ID-Chip der Kartusche

Ein elektrisch programmierbarer und |6schbarer Festwertspei-
cher-Chip (Electrically Erasable Programmable Read-Only Memory, EE-
PROM,) befindet sich am Boden der Kartusche und ist mit dem Harztyp
programmiert. Dieser Chip kommuniziert tiber die Federkontakte auf
dem Kartuschenboden mit dem Drucker.

Federkontakte der

Die Federkontakte auf dem Kartuschenboden bestehen aus zwei

Kartusche elektrischen Kontakten. Der physische Kontakt sorgt fiir eine
elektrische Verbindung mit dem ID-Chip, wodurch die Kartusche
erkannt werden kann.

Displaybaugruppe DieDisplaybaugruppe umfasst den Touchscreen, den Knopf und die

Displayleiterplatte. Ein Flachbandkabel verbindet die Displaybaugrup-
pe mit der Hauptplatine.

formlabs W

Glossar | 47



Elastische Schicht

Eine Beschichtung aus einem elastischem Material auf dem
Tankboden sorgt fiir ein einfaches Ablésen der Druckteile. Mit der

Zeit triibt sich dieses Material durch den Druck. Ersetzen Sie den Tank,

wenn Tribung die Druckqualitdt beeinflusst.

Ethernet-Anschluss

Der Form 2 kann Uber Ethernet mit einem Netzwerk verbunden
werden. Der Anschluss ist mit der Hauptplatine verbunden und ist von
der Rickseite des Gerats zuganglich.

Optisches Fenster

Das optische Fenster ist eine Glasplatte mit Antireflexbeschichtung
und befindet sich unterhalb des Harztanks. Es schitzt die empfind-
lichen Spiegel im Innern des Druckers vor Staub und anderen Verun-
reinigungen. Halten Sie das optische Fenster sauber, um Fehldrucke
zu vermeiden.

Galvanometer
(auch bekannt

Galvanometer sind kleine, schnelle und prazise Motoren, die den
Laser fihren. Ein Galvanometer steuert die Bewegung des Lasers auf

Netzteil

Der Form 2 arbeitet mit einem Netzteil von 100-240 V. Das interne
Netzteil wandelt die Netzspannung in eine Gleichspannung von +24
Voum.

Druckknopf

Wenn auf dem Touchscreen dazu aufgefordert wird, kdnnen Sie
mit diesem Knopf Druckauftrdge starten oder pausieren. Halten
Sie diesen Knopf gedrtckt, um den Schlafmodus des Druckers zu
beenden oder zu aktivieren.

als Galvos) der Y-Achse, das andere auf der X-Achse.

Galvo-Spiegel Diese kleinen Spiegel befinden Sich auf den Galvanometer-Rotoren,
um den Laser auf den groRen Spiegel zu lenken.

Befestigungsful Der Befestigungsfuf sich auf der Unterseite des Wischers und hélt

den Wischer an der Wischerhalterung.

Verriegelungsmagneten

Der Verriegelungssensor erkennt diese Magneten, um festzustellen,
ob die Abdeckung geschlossen ist. Dieser Sicherheitsmechanis-
mus |ost die Meldung ,cover open® (Abdeckung gedffnet) auf dem
Touchscreen aus und deaktiviert den Laser, wenn die Abdeckung
geoffnet ist.

Grofer Spiegel

Nach der Spiegelung an den Galvo-Spiegeln wird der Laser nach
oben durch das optische Fenster und den Harztank gelenkt und
hértet dort das Kunstharz.

Laser

Der Laser ist die Quelle fiir die Harteenergie des Form 2. Er verfugt
Uiber eine violette 405-nm-Diode mit einer maximalen Leistung von
250 mW. Der Form 2 ist ein Laserprodukt der Klasse 1.

Verschlussmagneten

Mit den Verschlussmagneten wird die bernsteinfarbene Abdeckung
sicher geschlossen.

Leitspindel

Die Leitspindel ist eine Gewindestange, mit der die vertikale Bewe-
gung des Schlittens der Konstruktionsplattform gesteuert wird.

NivellierfiiRe

An jeder Ecke des Druckers befindet sich ein in die Unterseite des
Geréts eingeschraubter Gummifu®. Wenn Sie auf dem Touchscreen
dazu aufgefordert werden, verwenden Sie das Nivellierwerkzeug, um
die Fuike einzeln zu erhdhen bzw. abzusenken, bis der Drucker richtig
nivelliert ist.

LevelSense-Platte

Die schwarze Tafel hinter dem Harztank misst und reguliert die
Geschwindigkeit, mit der das Kunstharz in den Tank nachgeftillt wird.
JedeVerunreinigung kann die Genauigkeit beeintrachtigen und zu
Druckproblemen fiihren. Reinigen Sie die LevelSense-Platte bei Ver-
unreinigungen mit etwas sauberem IPA.

Hauptplatine

Die Hauptplatine enthalt die wichtigsten Schaltungen, tber die alle
Systeme im Drucker kommunizieren.

Motorantrieb

Diese drei kleinen Chips befinden sich auf der Hauptplatine und
steuern die drei Schrittmotoren des Gerats (Konstruktionsplattform,
Wischer und Tanktréger). Jeder Antrieb wird tber die unmittelbar
vor dem Chip befindliche Kabelbuchse mit dem dazugehdrigen
Motor verbunden.
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Resin Tank

Der Harztank aus Polycarbonat ist der Hauptbehélter fiir das aus der
Kartusche abgegebene Kunstharz. Das Kunstharz wird auf der Kons-
truktionsplattform ausgehértet, wenn der Laser das Acrylfenster des
Tanks passiert. Verwenden Sie ausschlieBlich genehmigte Chemika-
lien und Verfahren zur Reinigung des Harztanks.

ID-Chip des Resin Tank

Der ID-Chip des Harztanks arbeitet mit einem elektrisch program-
mierbaren und l6schbaren Festwertspeicher (Electrically Erasable
Programmable Read-Only Memory, EEPROM). Die Federkontakte des
Tanks lesen den Chip, um die eindeutige Tank-ID und den aktuellen
Harztyp zu erfassen.

Flachbandkabel

Dieses Kabel verbindet den Touchscreen mit der Hauptplatine.

Gehéuse

Diese Metallabdeckung schitzt die Innenkomponenten des Druckers.
Sie besteht aus zwei Teilen.

Schutzblenden

Diese flexiblen Kunststoffabschirmungen umgeben und schitzen
die internen Komponenten des Druckers, vor allem den Strah-
lengang. Die Schutzblenden werden mit wiederverwendbaren
Kunststoffnieten befestigt.

Shuttle-Abdeckung

Die Shuttle-Abdeckung schitzt das Innere des Druckers vor verschiit-
tetem Kunstharz. Sie kann in der an der Vorderseite und unmittelbar
unter dem Gehduse des Druckers befindlichen Wanne bis zu 50 ml
Kunstharz auffangen.

Tanktrager

Der Tanktrager nimmt den Harztank auf und bewegt sich im Abldse-
prozess nach links und rechts. Die Ausrichtung jedes Druckers wird
im Werk geratespezifisch kalibriert. Jegliche Anderung dieser Ausrich-
tung durch das Losen von Schrauben oder unbefugtes Manipulieren
kann Druckprobleme verursachen. Bei Veranderungen muss lhr

Form 2 zur Kalibrierung an Formlabs zurlickgesendet werden.

Tankgriffe

Die Kunststoffgriffe an jeder Seite des Harztanks erleichtern das
Einsetzen, Herausnehmen und Transportieren des Tanks. Vermeiden
Sie es, den Boden des Harztanks zu berihren, da Fingerabdriicke
Schlieren hinterlassen konnen, die den Strahlengang blockieren.

Tankschnabel

Diese Ausbuchtung an der Rickseite des Harztanks befindet sich
unterhalb der Abgabedffnung der Kartusche und nimmt das Kunstharz
von der Kartusche auf.
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Federkontakte des Tanks

Diese elektrischen Kontakte sind in den Tanktrager eingelassen.
Sie lesen den EEPROM-ID-Chip des Harztanks, um die Prasenz
des Tanks zu erfassen und die PreForm Software Uiber den Harztyp
zu informieren.

Thermoséaule

Die Thermoséule ist ein an der LevelSense-Platte befindlicher Infrarot-
sensor (IR-Sensor), der die Temperatur des Harztanks erfasst. Wird sie
mit Kunstharz verunreinigt, kontaktieren Sie bitte den Kundenservice.

Anschlusselement
des Displays an der
Vorderseite

Dieses Anschlusselement verbindet das Display Uber ein Flachband-
kabel mit der Hauptplatine.

Touchscreen

Das LCD-Display zeigt Druckinformationen, Einstellungen und Fehler-
meldungen an. Es dient als die Benutzeroberflache des Form 2.

USB-Anschluss

Der Form 2 kann dber USB mit einem Computer verbunden werden.
Der Anschluss ist mit der Hauptplatine verbunden und befindet sich
an der Riickseite des Gerats.

Entliiftungskappe

Der Deckel am oberen Rand der Kartusche sorgt fur Luftaustausch,
sodass das Kunstharz richtig abgegeben wird. Offnen Sie die Ent-
luftungskappe vor dem Drucken.

WLAN-Antenne

Uber die WLAN-Antenne erfolgt die Drahtlosverbindung des Form
2. Die Antenne verlauft durch eine Offnung in der Hauptplatine
des Druckers.

Wischer

Jeder Harztank ist mit einem Wischer ausgestattet. Der Wischer
verbessert die Druckkonsistenz, indem er das Kunstharz Schicht
fur Schicht gleichméRig auf dem Konstruktionsbereich verteilt
und zirkuliert.

Wischerriemen

Dieser Antriebsriemen aus Gummi verbindet die Wischerhalterung mit
dem Wischermotor. Wenn sich der Motor dreht, bewegt der Riemen
den Wischer tiber dem Harztank hin und her.

Wischerhalterung

Die Wischerhalterung verbindet den Wischer mit dem Riemenan-
triebssystem. Setzen Sie den Befestigungsfu des Wischers vor dem
Drucken in die Metallhalterung ein.

Z-Turm

Dieser vertikale Turm an der Rickseite des Druckers stitzt und
stabilisiert viele Teile des Form 2. Die Konstruktionsplattform wird
entlang der Z-Achse im Turm angehoben und abgesenkt. Im Z-Turm
befinden sich auch die Harzkartusche und die Mechanismen fiir die
Abgabe des Kunstharzes in den Tank.

Z-Achsen-Grenzschalter
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Dieser optische Sensor signalisiert dem Motorantrieb, wenn die Kons-
truktionsplattform die Spitze des Turms erreicht hat.
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