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A

WARNUNG

Lesen und beachten Sie dieses Handbuch und seine Sicherheitsanweisungen,
bevor Sie den Fuse 1verwenden. Nichtbeachtung kann zu schweren oder tédlichen
Verletzungen fuihren.

HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Formlabs war bestrebt, diese Anweisungen so klar, vollstandig und korrekt wie moglich zu
gestalten. Die Informationen in diesem Dokument umfassen allgemeine Beschreibungen und/
oder technische Merkmale der Leistung der im Lieferumfang enthaltenen Produkte. Dieses
Dokument ist kein Ersatz fir die Bestimmung der Eignung oder Zulassigkeit dieses Produkts fir
spezifische Anwendungsfalle und darf nicht dazu genutzt werden. Es liegt in der Verantwortung
der Nutzer oder Integratoren, eine geeignete und umfassende Risikoanalyse, Bewertung und
Priifung der Produkte mit Hinblick auf die spezifische Anwendung durchzufihren. Weder
Formlabs noch etwaige Partner oder Tochterunternehmen sind verantwortlich oder haften fur
den Fehlgebrauch der Informationen in diesem Dokument. Wenn Sie Verbesserungsvorschlage
haben oder Sie in diesem Dokument Fehler entdecken, benachrichtigen Sie uns bitte.
Copyright © 2021 Formlabs. Alle Rechte vorbehalten.

support.formlabs.com

WARENZEICHEN

Alle Produktnamen, Logos und Marken sind Eigentum der jeweiligen Inhaber. Alle
Unternehmens-, Produkt- und Dienstleistungsnamen in diesem Handbuch dienen
ausschlieRlich zu Identifikationszwecken. Die Verwendung dieser Namen, Logos oder Marken
impliziert keine Billigung.

DOKUMENTREVISIONEN

Datum Version Dokumenténderungen

Jan 2021 REV 01 Erstverdffentlichung

April 2021 REV 02 Kleinere Textaktualisierungen
Februar 2023 REV 03 Aktualisierte Sicherheitsrichtlinien

Haftungsausschluss | 5
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1.2

Vorwort

Herzlichen Gltiickwunsch zum Erwerb des Fuse 1. Im Namen des Formlabs-Teams danken wir
Ihnen fir Ihren Kauf. Der Fuse 1ist ein SLS-3D-Drucker (selektives Lasersintern).

Der Fuse 1 erstellt vollgestitzte Teile, indem er einen Thermoplast in Pulverform bis knapp
unter seinen Schmelzpunkt erhitzt und dann die Schichten (2D-Querschnitte) mit einem
Laser verschweift. Diese 110 Mikrometer dicken Schichten werden Ubereinander gelagert,
um dreidimensionale Teile zu erzeugen.

Dieses Handbuch erklart die Einrichtung, Nutzung und ordnungsgemafe Wartung des Fuse 1
und bietet Designanleitungen zur Optimierung der Druckergebnisse.

Es richtet sich an alle, die den Fuse 1 aufstellen, bedienen, warten oder anderweitig mit
ihm arbeiten. Beaufsichtigen Sie junge oder unerfahrene Nutzer, um einen angenehmen
und sicheren Betrieb zu gewéhrleisten.

Anweisungen lesen und aufbewahren

Lesen und beachten Sie dieses Handbuch und seine Sicherheitsanweisungen, bevor Sie den
Fuse 1 verwenden. Nichtbeachtung kann zu schweren oder tédlichen Verletzungen fuihren.
Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen zum spateren Gebrauch auf und
geben Sie sie an nachfolgende Nutzer des Produkts weiter. Befolgen Sie alle Anweisungen,
so lassen sich Feuer, Explosionen, Stromschldge oder andere Gefahren vermeiden, die zu
Sachschaden und/oder schweren oder tédlichen Verletzungen fiihren kdnnten. Der Fuse 1
darf nur von Personen bedient werden, die den Inhalt dieses Handbuchs vollstandig gelesen
und verstanden haben. Stellen Sie sicher, dass alle Nutzer des Fuse 1 die Warnungen und
Anweisungen gelesen haben und diesen Folge leisten. Formlabs haftet nicht fur Sach-
oder Personenschaden, die durch inkorrekte Handhabung oder Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstehen. In solchen Féllen erlischt die Garantie.

Einholen von Unterlagen und Informationen

Auf Formlabs.com:
Greifen Sie auf den Formlabs-Shop (formlabs.com/de/shop) zu und auf Ihr Dashboard-
Konto (formlabs.com/dashboard).

- Suchen Sie zertifizierte Dienstleister in Ihrer Region (formlabs.com/de/company/partners).

+ Lesen Sie die Nutzungsbestimmungen (formlabs.com/de/terms-of-service/eu)
nd die Datenschutzrichtlinie (formlabs.com/de/privacy-policy).

Auf support.formlabs.com:

« Greifen Sie auf die neueste Version der Formlabs-Produktdokumentationen zu.

« Kontaktieren Sie den Formlabs-Kundenservice und fordern Sie Dokumentationsmaterial an
sowie Handbicher, Reparaturanleitungen und technische Informationen.

« Geben Sie Kommentare oder Feedback ab zu positiven oder verbesserungswiirdigen

Dingen. Formlabs schatzt die Riickmeldung aller Nutzer.
- Fordern Sie zusatzliche Schulungen an.


https://support.formlabs.com/s/contact-support?language=de

1.21

1.2.2

Kundenservice und Wartung

Bewahren Sie einen Kaufnachweis auf zur Inanspruchnahme von Garantieleistungen. Die
Serviceoptionen hangen vom Status der jeweiligen Produktgarantie ab. Geben Sie bei der
Kontaktaufnahme mit dem Formlabs-Kundenservice oder einem zertifiziertem Dienstleister

den Seriennamen des Produkts an. Anstelle einer Seriennummer verfiigen alle Gerate von
Formlabs Uber einen Seriennamen. Mit dieser einzigartigen Kennung lasst sich die Fertigungs-,
Verkaufs- und Wartungshistorie verfolgen. Auch kann das Gerat dartiber in einem Netzwerk
klar identifiziert werden. Der Serienname befindet sich auf der Riuckseite des Gerates im
Format AdjektivTier.

Dienstleister von Formlabs-Produkten bieten ebenfalls Kundenservice und Wartung an. Sofern
Formlabs oder ein zertifizierter Dienstleister weitere oder erweiterte Garantien anbietet,
kénnen die Bedingungen des separaten Angebots gelten.

Bei Produkten, die von zertifizierten Dienstleistern erworben wurden, wenden Sie
sich bitte zur Unterstitzung an den urspringlichen Dienstleister, bevor Sie den
Formlabs-Kundenservice kontaktieren.

Far Kundenservice- oder Wartungsanfragen, einschlieRlich Produktinformationen,
technischer Unterstlitzung oder Unterstitzung mit Anweisungen, kontaktieren Sie den
Formlabs-Kundenservice:

support.formlabs.com USA Deutschland
Formlabs Inc. Formlabs GmbH
35 Medford St. Nalepastrake 18
Somerville, MA, USA, 02143 12459 Berlin, Deutschland
Garantie

Auf dieses Produkt wird eine Garantie gewahrt. Formlabs bietet eine Garantie fir alle
offizielle Formlabs-Hardware. Sofern nicht anders ausdrlcklich angegeben, stellen die
Nutzungsbestimmungen, einschlieRlich der Garantie, die vollstandige Vereinbarung
zwischen lhnen und Formlabs dar, hinsichtlich der Dienstleistung und jeglichem Produkt,
das Sie von Formlabs gekauft haben, und ersetzen alle vorherigen oder zeitgleichen
Kommunikationen, Angebote oder Vereinbarungen zwischen Ihnen und Formlabs, sei es in
elektronischer, mindlicher oder schriftlicher Form.

Lesen Sie die Garantiebedingungen fur weitere Informationen zur Formlabs-Garantie in

Ihrer Region:

USA formlabs.com/terms-of-service

EU (EN) formlabs.com/eu/terms-of-service
EU (DE) formlabs.com/de/terms-of-service
EU (FR) formlabs.com/fr/terms-of-service
EU (ES) formlabs.com/es/terms-of-service
EU (IT) formlabs.com/it/terms-of-service

Vorwort | 7
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HINWEIS

A

WARNUNG

A

WARNUNG

WARNUNG

Einleitung

Verwendungszweck

Der Fuse 1ist ein kommerzielles Prazisionswerkzeug und bestimmt fur die additive Fertigung der
vom Nutzer bereitgestellten Designs mittels SLS-Pulver. Die endgtiltigen Leistungsmerkmale
des gesinterten SLS-Pulvers variieren gema® der Einhaltung der Gebrauchsanweisung,
Anwendung, den Betriebszustdanden, den kombinierten Materialien, der Endverwendung
oder anderen Faktoren.

In einigen Fallen kann der additive Fertigungsprozess naturgemaf zu variablen
Leistungsmerkmalen zwischen den Fertigungslaufen oder innerhalb eines bestimmten
Teils fuihren. Derartige Abweichungen sind mdglicherweise nicht offensichtlich

und kdnnen zu unerwarteten Defekten bei additiv gefertigten Teilen fiihren.

Sie missen vor dem Einsatz eine unabh&ngige Eignungsprtifung durchfiihren
beztiglich der additiven Fertigung, des selektiven Lasersinterns (SLS), des Fuse 1

und der spezifischen Designs oder Materialien, die bei der Anwendung und fir den
Verwendungszweck eingesetzt werden. Formlabs Gibernimmt in keinem Fall Haftung
fir Vermogensschaden, Tod oder Personenschaden, die Sie oder Dritte in Verbindung
mit lhrer Anwendung der Formlabs-Produkte erfahren. Im groRtmaoglich rechtlich
zuldssigen Umfang tibernimmt Formlabs AUSDRUCKLICH KEINE IMPLIZITE ODER
EXPLIZITE EIGNUNGSGARANTIE fiir eine bestimmte Anwendung, da die spezifischen
Eigenschaften und Umsténde dieser Anwendung fiir Formlabs unvorhergesehen

und unvorhersehbar sind.

Formlabs ist kein Hersteller von Medizinprodukten. Formlabs bietet Werkzeuge

und Materialien fir viele verschiedene Anwendungen, erhebt aber keinen Anspruch
auf die Sicherheit oder Wirksamkeit eines bestimmten Objekts, das mit Formlabs-
Produkten hergestellt wurde. Bestimmte Formlabs-Produkte, besonders solche, die in
der Branche als ,biokompatible“ Materialien bekannt sind, wurden fiir die Konformitat
mit den entsprechenden Industrienormen ausgelegt. Die spezifischen Normen und
die wichtigsten technischen Spezifikationen kénnen den technischen Datenblattern
entnommen werden und wurden gemaR den fiir diese Normen und Spezifikationen
relevanten Prifprotokollen getestet. Biokompatible Materialien sind Spezialprodukte,
die fiir den Einsatz durch medizinische Fachkréfte vorgesehen sind und gemaf der
Gebrauchsanweisung verwendet werden mussen.

Modifikationen sind verboten. Der Fuse 1ist im Istzustand zu verwenden. Das Geréat
ohne ausdriickliche Genehmigung und Anleitung von Formlabs oder einem zertifizierten
Dienstleister zu modifizieren, fiihrt zum Garantieverlust und kann zudem das Gerat
beschadigen oder Ihnen Verletzungen zufligen.



2.2

Technische Spezifikationen

Parameter

Drucker

3D-Drucktechnologie
Mindestabmessungen

fur problemlosen Zugriff (B x T x H)
Abmessungen des Druckers (B x T x H)
Druckergewicht

Abmessungen der
Konstruktionskammer (B x T x H)
Gewicht der Konstruktionskammer
Fertigungsvolumen (B x T x H)
Materialneuzufihrungsrate
Anlaufzeit

Druckgeschwindigkeit
Einfulltrichterkapazitat
Betriebsumgebung
Betriebstemperatur
Temperatursteuerung

Liftung
Energiebedarf

Laserspezifikationen

Laserspotgréke (FWHM)
Angaben zur Strahlung

Konnektivitat

Drahtloskonnektivitat

Ethernet-Konnektivitat

USB-Konnektivitat
Druckersteuerung
Pulver-Dosiersystem
Benachrichtigungen
Druckvorbereitung
Dateiformat

Einheit

Fuse 1

Selektives Lasersintern (SLS)
125,5 x 149,5 x 187 cm

64,5 x 68,5 x 107 cm (165,5 cm mit Stander)
114 kg (ohne Konstruktionskammer oder Pulver)
279 x 34,2 x 48,9 cm

1M kg (17,6 kg gefullt mit 20 % verdichtetem Pulver)

16,5 x 16,5 x 30 cm

Druck mit bis zu 70 % wiederverwertetem Pulver

60 Minuten

10 mm/Stunde

9 kg Pulver

20-27°C

200 °C

Quarz-Heizelemente

Kartuschen mit positivem Temperaturkoeffizienten
Druckgesteuerte zweistufige Filtration (auswechselbare
HEPA- und Aktivkohlefilter)

EU: 230 V Wechselstrom, 7,5 A (eigener Stromkreis)
USA: 120 V Wechselstrom, 15 A (eigener Stromkreis)
EN 60825-1: 2014

Laserprodukt der Klasse 1

1065 nm

Maximal 10 W

Strahldivergenz von 4,01 mrad (Nennwert, Full-Angle)
200 um

Der Fuse 1ist ein Laserprodukt der Klasse 1. Die zugangliche
Strahlung liegt innerhalb der Grenzwerte fiir Klasse 1.
WLAN: 2,4 GHz

Ethernet: 1000 Mbit

USB: 2.0

Protokoll: [EEE 80211 b/g/n

Frequenz: 2,4 GHz

Unterstiitzte Verschliisselungsstandards: WPA/WPA2
RJ-45 Ethernet (10BASE-T/100BASE-TX/1000BASE-T)
LAN-Anschluss

Anschluss Uber ein abgeschirmtes Ethernet-Kabel
(nicht inbegriffen): mindestens Cat5 oder Cat5e/Cat6
fur 1000BASE-T

USB-B-Anschluss (Rev. 2.0) mit einem USB-A-B-Kabel
Interaktiver Touchscreen

Automatisiert

Touchscreen-Benachrichtigungen, SMS/E-Mail liber Dashboard
Desktop-Software PreForm

STL oder OBJ

Einleitung | 9



2.3 Produktkomponenten
2.31 Fuse 1

Druckgehdusetiir: Ermoglicht den Zugriff auf das Druckgeh&use

und das Fach der optischen Kassette.

IR-Sensorklappe: Ermoglicht den Zugriff von oben auf den IR-Sensor

und den Pulverkartenleser.

Touchscreen: Die kapazitive LCD-Touch-Benutzeroberflache zeigt Druckinformationen,
Einstellungen und Fehlermeldungen an.

Einfiilltrichterdeckel: Verhindert das Eindringen von Fremdkd&rpern in

und das Austreten von Pulver aus dem Einfllitrichter.

Einfiilltrichter: Fasst bis zu 9 kg Pulver fur den Druck.

Einfulltrichterfenster: Gewahrt Blick auf den Pulverstand im Trichter.

Tiirgriff: Ein Griff, der beim SchlieRen der Tur hilft.

Kassettenfach: Verstaut die optische Kassette.

Konstruktionskammerverriegelung: Verriegelt eine Konstruktionskammer.
Druckgehéduse: Beherbergt die Konstruktionskammer und das Optiksystem fiir den Druck.
Konstruktionskammerbuchse: Verbindet den Stecker der Konstruktionskammer.
Filterklappe: Diese abgedichtete Klappe bietet Zugang zu den Einlass- und Abluftfiltern.

90600000 60 O O ©
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Konstruktionskammer

o
2]
3]

Druckbett: Die bewegliche Oberflache (Z-Achse),
auf der das Pulver aufgeschichtet und gesintert wird.
Frontgriff: Silikongriff zum Einsetzen

und Entnehmen der Konstruktionskammer.
Seitengriffe: Silikongriffe auf jeder Seite zum
Transport der Konstruktionskammer.
Steckerhalter: Eine Halterung, um den Stecker
beim Transport oder der Lagerung der
Konstruktionskammer zu sichern.

Stecker der Konstruktionskammer:
Hauptanschluss der Heizelemente und der
Temperatursensoren der Konstruktionskammer.

Pulverkartusche

o
2]
2]
o

Kartuschenfliigel: Zwei Halterungen fir die
Befestigung der Kartusche am Mischer.
Kartuschenventil: Die primare Offnung zum Befiillen
und Abgeben von Pulver.

Ventilschieber: Schliekt und 6ffnet

das Kartuschenventil.

Griffe: Zum Halten und Anheben der Kartusche.

IR-Sensor

o
2]

©

Sensorfenster: Eine offene Flache, durch die die
Infrarotstrahlung den Sensor erreicht.
Ethernet-Buchse: Zum Anschluss des Sensors an
den Drucker und zum Trennen der Verbindung fur
die Reinigung.

Statusleuchte: Zeigt an, ob der Sensor richtig (griin)
oder falsch (gelb) eingesetzt ist.

Optische Kassette

o
2]
o

Laserfensterdichtung: Dichtet die Oberseite des
Laserfensters gegeniiber dem Druckgehéause ab.
Kamerafensterdichtung: Dichtet das

Kamerafenster gegeniiber dem Druckgehéause ab.
Kassettenfiihrung: Zwei Haken, die die

optische Kassette im Kassettenfach ausrichten

und verankern.

Laserfenster: Schiitzt den Laser wahrend des
Druckvorgangs. Diese Seite muss nach jedem

Druck gereinigt werden.

Kamerafenster: Schitzt das Kameraobjektiv wahrend des Druckvorgangs.
Diese Seite muss nach jedem Druck gereinigt werden.

Einleitung | 11



2.36

Zusatzliche Komponenten im Paket des Fuse 1

® 00 © 60600 000
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Netzkabel: Kompatibel sowohl mit dem Fuse 1 als auch mit dem Fuse Sift.

Stander: Freistehplattform des Fuse 1.

Optische Kassette: Ein Satz abgedichteter Fenster, die den Laser und die Kamera
schitzen. Jeder Fuse 1 wird mit einer optischen Kassette geliefert.
Konstruktionskammer: Die Kammer, in der das Pulver aufgeschichtet und gesintert wird.
Warmeisolierte Silikonhandschuhe: Zur Entnahme der heien Konstruktionskammer.
Dosierflaschen: Zur Dosierung von Alconox, destilliertem Wasser und Ethanol zur
Reinigung der optischen Kassette.

Polyestertupfer: Zur Reinigung des oberen Laserfensters, des IR-Sensors

und des IR-Sensorgehéuses.

PEC*PADs: Zur Reinigung der optischen Fenster der Kassette.

Teleskopspiegel: Zur Untersuchung des oberen Laserfensters und der Decke

des Druckgehdauses.

Tragegurte: Fir zwei Personen. Zum Anheben und Transportieren des Fuse 1.



2.4

Benutzeroberflache des Fuse 1

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.
Auf dem Touchscreen werden Druckinformationen (Name des Druckauftrags, verbleibende
Zeit, gedruckte Schichten), Einstellungen und Fehlermeldungen angezeigt. Der Touchscreen
fungiert als Benutzeroberflache des Druckers.

Tippen Sie auf das Startsymbol in der linken
Seitenleiste, um auf den Startbildschirm
zuzugreifen. Eine Statusanzeige auf der rechten
Seite zeigt an, ob der Fuse 1 bereit ist, druckt
oder abkihlt. Unterhalb der Statusanzeige
befindet sich die Anzeige Next Job (N&chster
Druckauftrag), auf der der néchste Druckauftrag
aus der Warteschlange angezeigt wird. Die
Schiebeflache in der rechten unteren Ecke des
Touchscreens entriegelt das Druckgehdause.

Tippen Sie auf das Druckersymbol in der linken
Seitenleiste, um den Bildschirm Druckerstatus
aufzurufen. Hier kdnnen Sie die Temperatur des
Bettes, den Fillstand des Einfllitrichters, den
Pulvertyp und den vorhandenen Vorrat ablesen.

Der Fuse 1 bendtigt regelméakige Wartung

und benachrichtigt den Benutzer bei félligen
Eingriffen. Jeder Vorgang wird von schriftlichen
und visuellen Anweisungen begleitet und in
einer Checkliste organisiert, wobei anstehende
Aufgaben rot hervorgehoben sind. Wenn eine
Aufgabe abgeschlossen ist, verfolgt der Fuse 1
die Vorgangsintervalle im Hintergrund.

Einleitung 1 13



A

WARNUNG

Sicherheit

Lesen und beachten Sie dieses Handbuch und seine Sicherheitsanweisungen,
bevor Sie den Fuse 1 verwenden. Nichtbeachtung kann zu schweren oder todlichen
Verletzungen fuhren.

Beaufsichtigen Sie junge oder unerfahrene Nutzer, um einen angenehmen und sicheren
Betrieb zu gewahrleisten.
Das Handbuch enthélt Warnungen und Sicherheitsinformationen wie nachfolgend erklart:

GEFAHR bezeichnet eine Gefahr mit einem hohen Risiko schwerer oder todlicher Verletzungen,
falls sie nicht vermieden wird.

WARNUNG bezeichnet eine Gefahr mit einem mittleren Risiko schwerer oder tddlicher Verletzungen,
falls sie nicht vermieden wird.

VORSICHT bezeichnet eine Gefahr mit einem geringen Risiko schwerer oder tddlicher Verletzungen,
falls sie nicht vermieden wird.

HINWEIS bezeichnet wichtige Informationen, die sich aber nicht auf Gefahren beziehen.

GEFAHR: Ethanol ist eine entziindliche Chemikalie.

GEFAHR: UNSICHTBARE LASERSTRAHLUNG DER KLASSE 4, WENN GEOFFNET
UND SICHERHEITSVERRIEGELUNG AUSSER KRAFT. KONTAKT VON AUGEN ODER
HAUT MIT DIREKTER ODER GESTREUTER STRAHLUNG VERMEIDEN!

WARNUNG: Laserprodukt der Klasse 1. Die duRere Verkleidung darf nur nach Genehmigung seitens
des Formlabs-Kundenservice oder eines zertifizierten Dienstleisters entfernt werden.

UMWELTGEFAHR: Ungesintertes SLS-Pulver wird als Mikroplastik eingestuft und somit als Kunststoff,
der fiir Wasserorganismen schadlich ist.

OBLIGATORISCHE MASSNAHME: Lesen Sie die Bedienungsanleitung/Broschiire.

OBLIGATORISCHE MASSNAHME: Tragen Sie warmeisolierende Silikonhandschuhe, wenn Sie heike
Konstruktionskammern handhaben.

OBLIGATORISCHE MASSNAHME: Trennen Sie die Verbindung, bevor Sie Wartungs- oder
Reparaturarbeiten durchfiihren.

OBLIGATORISCHE MASSNAHME: Erdung erforderlich.
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31 Sicherheit von Komponenten und Teilsystemen
311 Allgemein

Der Fuse 1 erfordert eine Stromversorgung von 230 V Wechselstrom (50 Hz), 7,5 A (EU)
oder 120 V Wechselstrom (60 Hz), 15 A (USA) fiir den Nennbetrieb. Sofern Sie nicht
ausdriicklich vom Formlabs-Kundenservice oder einem zertifizierten Dienstleister

>

GEFAHR

S

dazu aufgefordert werden, demontieren Sie das Produkt nicht und nehmen Sie
keine Manipulationen daran vor, die tUber die ausdriicklich beschriebenen typischen
Wartungsarbeiten hinausgehen. Manipulationen am oder Demontage des Fuse 1
ohne mindestens 10 Minuten vorher das Netzkabel abzuziehen, kénnen Sie einer
potenziell tédlichen elektrischen Gefahr aussetzen.

Das Druckgeh&use des Fuse 1ist fiir den Betrieb bei bis zu 200 °C ausgelegt.

>

WARNUNG Entnehmen Sie keine Teile aus der Konstruktionskammer, bevor die Temperatur des
Druckbetts nicht mindestens auf 45 °C abgekiihlt ist. Verwenden Sie die mitgelieferten
warmeisolierenden Silikonhandschuhe bei der Entnahme einer nicht vollstandig
abgekiihlten Konstruktionskammer. Die Nichtbeachtung dieser Anweisungen fiihrt

zu schweren Verletzungen wie Verbrennungen und/oder Verbriihungen der Haut.

Bewegen oder transportieren Sie den Fuse 1in Anbetracht seiner GroRe und
seines Gewichts niemals allein. Falls das Gerat umpositioniert werden muss, sollten

> @

VORSICHT
mindestens zwei Personen die mit dem Drucker mitgelieferten Tragegurte verwenden.

Beim Anheben oder bei der Umpositionierung des Fuse 1ist Folgendes zu beachten:

©

- Greifen oder ziehen Sie niemals an der Druckgehausetiir, dem Einflilltrichter, dem
Einfiilltrichterdeckel, dem Filterfach, der Filterklappe, dem Netzkabel oder anderen
Komponenten im Druckgehé&use.

« Versuchen Sie nicht, das Gerat ohne anheben zu schieben, und driicken Sie nicht
gegen dessen Seiten.

- Es darf sich keine geladene oder abkiihlende Konstruktionskammer von einem
vorherigen Druck im Druckgeh&use befinden.

- Das Druckgehdause darf nicht mehr von einem vorherigen Druck aufgeheizt sein.

HINWEIS

Der Fuse 1 erfordert eine Betriebsumgebung mit geringer Umgebungsfeuchtigkeit

©

und niedriger statischer Elektrizitdt. Aufgrund der empfindlichen Komponenten

und des Druckmediums kénnen Zuverlassigkeit und Druckqualitdt Schwankungen
unterliegen, falls sich die Umgebungstemperatur oder die Luftfeuchtigkeit auRerhalb
der angegebenen Bereiche befindet. Die empfohlenen Betriebsbedingungen finden
Sie im Abschnitt 4.1 Standort und Umgebung. Falls Sie die Aukenverkleidung des
Geréts bei Wartungs- oder Testarbeiten entfernen, erden Sie das Geréat Uiber den

mit dem Erdungssymbol gekennzeichneten Erdungsbolzen.

HINWEIS
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WARNUNG

Laser

Das obige Warnschild fur einen Laser der Klasse 4 befindet sich auch im Fuse 1. Es ist auf
dem Kihlkérper des Lasermoduls zu sehen. Es ist einsehbar, wenn die hintere Abdeckung
des Druckers von einem autorisierten Techniker gedffnet wird.

Laserprodukt der Klasse 1. Der Laserstrahl ist extrem schadlich fiir Augen und Haut
und kann zu dauerhafter Erblindung fiihren. Vermeiden Sie unbedingt den direkten
Kontakt. Der Fuse 1 verfligt tiber ein mehrstufiges Verriegelungssystem, das den Laser
automatisch abschaltet, wenn das Druckgeh&duse gedffnet oder der IR-Sensor nicht
richtig platziert ist. Falls dieses System manipuliert wird oder eine Stérung auftritt,
besteht das Risiko einer Exposition gegentiber Laserlicht der Klasse 4. Die Verwendung
von Bedienelementen oder Anpassungen oder die Durchfiihrung anderer als der hierin
beschriebenen Verfahren kann zu einer gefahrlichen Strahlenexposition fiihren.

Die dukere Verkleidung des Druckers darf nur nach Genehmigung seitens des
Formlabs-Kundenservice oder eines zertifizierten Dienstleisters entfernt werden.

Die zugéngliche Strahlung liegt innerhalb der Grenzwerte fur Klasse 1. Die im Geréat verwendete
Laserdiode weist folgende Spezifikationen auf:

Parameter Einheit
Diode 1065 nm
Maximale Leistung 0w
Strahldivergenz 4,01 mrad (Nennwert, Full-Angle)
Zertifizierung ISO 11553-1:2020
ISO 11252:2013
ISO 11554:2017
Pulver

Trockene Pulver kénnen sich statisch aufladen durch die Reibung bei Transport-
und Mischvorgédngen. Deshalb: Staubentwicklung und Staubausbreitung in der Luft
vermeiden, Staubablagerungen auf Oberflachen sofort entfernen, Staubriickstéande
regelmaRig reinigen, keine Besen oder Druckluftschlduche zum Reinigen von
Oberflachen verwenden, nur fiir die Staubaufnahme zugelassene geerdete
Staubsauger verwenden, nur funkenfreie Werkzeuge verwenden, Pulverbehalter
bei Nichtgebrauch dicht verschlossen halten.
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Beziehen Sie sich primér auf das Sicherheitsdatenblatt (SDB) zu den Themen
Sicherheit und Handhabung der Pulver von Formlabs. Behandeln Sie Formlabs-
Pulver wie jede andere Haushaltschemikalie. Befolgen Sie die Ublichen
Sicherheitsvorkehrungen fiir Chemikalien sowie die Handhabungshinweise

fuir Formlabs-Pulver. Im Allgemeinen ist Formlabs-Pulver nicht fiir den
Lebensmittelkontakt oder medizinische Anwendungen am menschlichen Kérper
freigegeben. Detaillierte Informationen zu den spezifischen Pulvern finden Sie im
jeweiligen Sicherheitsdatenblatt (SDB) und auf support.formlabs.com.

Funkstérung

Anmerkung: Das Gerat wurde getestet und liegt im zuldssigen Grenzwertbereich fiir
ein digitales Gerat der Klasse A gemaR Vorschrift Part 15 der amerikanischen Federal
Communications Commission. Diese Grenzwerte bieten einen angemessenen Schutz
gegen schéadliche Interferenzen, wenn das Geréat im gewerblichen Umfeld eingesetzt
wird. Dieses Gerat erzeugt, verwendet und kann Hochfrequenzenergie abstrahlen.
Falls das Gerét nicht geméf der Bedienungsanleitung installiert und verwendet wird,
kann es schadliche Interferenzen bei Funkiibertragungen hervorrufen. Der Betrieb
dieses Gerats in Wohngebieten hat wahrscheinlich schadliche Interferenzen zur Folge.
In diesem Fall tragt der Nutzer die Kosten fiir die Behebung dieser Interferenzen.

Anderungen oder Modifikationen an diesem Produkt, die nicht von Formlabs genehmigt
wurden, koénnen zum Verfall der elektromagnetischen Vertraglichkeit (EMV) und der
Drahtloskonformitat und zum Entzug lhrer Berechtigung zum Betrieb dieses Produkts fiihren.
Dieses Produkt verfugt Uber nachgewiesene elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)
unter Bedingungen, die die Anwendung konformer Peripheriegerate und geschirmter Kabel
zwischen Systemkomponenten umfasst. Es ist wichtig, dass Sie konforme Peripheriegeréte
und geschirmte Kabel zwischen Systemkomponenten verwenden, um die Moglichkeit von
Interferenzen mit Radios, Fernsehern und anderen elektronischen Geraten zu reduzieren.

Ethanol

Ethanol ist eine brennbare Chemikalie. Halten Sie ihn von Ziindquellen fern,
einschlieklich offener Flammen, Funken oder konzentrierter Hitzequellen.

Formlabs stellt kein Ethanol her. Wenden Sie sich an den Chemikalienhersteller

oder -zulieferer fiir detaillierte Sicherheitsinformationen. Befolgen Sie sorgféltig die
Sicherheitshinweise, die mit Inrem erworbenen Ethanol mitgeliefert wurden.

Ethanol kann entziindlich oder gar explosionsfahig sein und sollte fern gehalten
werden von Hitzequellen, Feuer oder Funken. Behalter mit Ethanol sollten bei
Nichtgebrauch geschlossen oder abgedeckt gehalten werden. Wir empfehlen auch
das Tragen von Schutzhandschuhen und eine gute Beliiftung bei der Arbeit mit Ethanol.
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Persoénliche Schutzausriistung (PSA)
Die empfohlenen Schutzmaknahmen entnehmen Sie bitte dem jeweiligen SDB des Materials.

Spezifikationen der zu verwendenden Werkzeuge
Der Fuse 1darf nur eingesetzt werden mit dem bereitgestellten Zubehdr und den zusétzlich
von Formlabs oder einem zertifizierten Dienstleister empfohlenen Werkzeugen. Zubehor und
Material von Drittanbietern kann Schaden hervorrufen. Weitere Informationen finden Sie in den
Abschnitten 3.2 Persénliche Schutzausriistung (PSA) und 6.1. Werkzeuge und Zubehor.
Erwerben Sie zusatzliche Verbrauchsartikel:
« Alconox
Das empfohlene Reinigungsmittel flr Ablagerungen aus Laurinlactam sowie andere
gasbedingte Flecken auf den optischen Komponenten des Druckers. Verwenden Sie es
als erstes Reinigungsmittel, unmittelbar gefolgt von destilliertem Wasser und Ethanol.
« VorschriftsmaRig geerdeter und verbundener Staubsauger (z. B. einen Staubsauger
der Klasse I, Division 2)
Zertifiziert fur den Einsatz mit Materialien, deren feine Partikel ein Explosionsrisiko darstellen,
falls elektrische Gerdten mit potentiellen Fehlfunktionen in der Nahe sind.
Destilliertes Wasser
Das zweite Reinigungsmittel der optischen Komponenten des Druckers.
- Ethanol (in Laborqualitat)
Das letzte empfohlene Reinigungsmittel fiir die Komponenten.
- PEC*PADs
Flusenfreie Einweg-Mikrofaservliestlicher zur Reinigung der optischen Komponenten
des Druckers. PEC*PADs nicht mehrfach verwenden. Entsorgen Sie sie nach jedem
Gebrauch, selbst wenn Sie die Scheiben der optischen Kassette mit demselben
Reinigungsmittel reinigen.
- Polyestertupfer
Einwegtupfer aus fusselfreiem Polyestertuch mit orangem oder blauem Kunststoffgriff zur
Reinigung des IR-Sensors und des Kameraobjektivs. Verwenden Sie einen Polyestertupfer
nicht wieder - entsorgen Sie ihn nach jedem Gebrauch.

Empfindliche Komponenten
Der Fuse 1 hat mehrere Komponenten, die permanent beschadigt werden kdnnen, falls sie
nicht regelmarkig geprift und ordnungsgemak gewartet werden. Die Verwendung etwaiger
Werkzeuge, Reinigungsmittel oder Methoden, die nicht in diesem Handbuch angegeben sind,
kann zur permanenten Beschadigung besagter Komponenten fiihren.
Befolgen Sie die Wartungsanweisungen dieses Handbuchs, die Vorabchecks auf dem
Touchscreen des Druckers sowie die Anweisungen auf support.formlabs.com zu den
folgenden Komponenten und allen anderen internen Komponenten des Gerats.
- IR-Sensor
Der Fuse 1 verwendet einen Infrarotsensor, um die Druckkammer wahrend des Drucks
zu Uberwachen sowie als sekundare VerriegelungsmaRnahme des Lasers. Weitere
Informationen finden Sie im Abschnitt 5.4.4 Uberpriifung des IR-Sensors.
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- Optische Fenster
In der Kassettenbaugruppe befinden sich zwei optische Fenster, die beide nach jedem
Druck tberpriift und regelméfig gereinigt werden mussen. Sie schitzen die Kamera und
das obere Laserfenster. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt 6.3 Reinigung
der optischen Kassette.

- Oberes Laserfenster
Das obere Laserfenster umschliekt die Offnung des Lasers und die galvanometergesteuerten
Spiegel, um eine schadliche Anreicherung von Laurinlactam zu verhindern. Obwohl das
obere Laserfenster durch die optischen Fenster der Kassette geschitzt ist, muss es eventuell
Uberprift und gereinigt werden, falls Sie Formlabs oder ein zertifizierter Dienstleister dazu
auffordert. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt 6.5.5 Reinigung des oberen
Laserfensters.

Notfall- und Ausnahmesituationen

Formlabs bemiht sich nach Kraften, aktualisierte Sicherheitsdatenblétter (SDB) fiir jedes Pulver
bereitzustellen, die mit den neuesten gesetzlichen Richtlinien Ubereinstimmen. Beziehen Sie
sich primar auf das Sicherheitsdatenblatt (SDB) zu den Themen Sicherheit und Handhabung
der Materialien von Formlabs und des benétigten Zubehors.

Feuer

Verwenden Sie niemals Wasser zum Loschen elektrischer Brande. Wasser auf einem
elektrischen Feuer erhdht die Gefahr eines Stromschlags und kann zur Ausbreitung
des Feuers fiihren, indem Elektrizitdt an weitere brennbare Oberflachen geleitet wird.

Wenn sich ein begrenzter Brand innerhalb oder aukerhalb des Gerats entwickelt, ergreifen

Sie sofort die untenstehenden Maknahmen.

Wenn sich das Feuer im Inneren des Druckgeh&uses befindet:

1. Trennen Sie das Gerat sofort von seiner Stromquelle.

2. Offnen Sie die Filterklappe und suchen Sie die manuelle Notentriegelung. Ziehen Sie an
der Notentriegelung, bis die Tur des Druckgehauses entriegelt.

3. VerwendenSieeinen ABC-Feuerldscher,umdenbetroffenenBereich grokziigigabzudecken.

Wenn das Feuer zu grof ist, um es zu kontrollieren:

4. Verlassen Sie sofort den Bereich und schlieken Sie die Tur des Raumes hinter sich.

5. Evakuieren Sie das Gebaude geméf den Notfallprozeduren lhrer Organisation.

6. Kontaktieren Sie den Notruf, sobald Sie einen sicheren Abstand zum Feuer erreicht haben.

Ethanol

Beziehen Sie sich bei der Handhabung von Ethanol immer priméar auf das
Sicherheitsdatenblatt (SDB) des Ethanol-Zulieferers. Handhaben Sie Ethanol mit
Handschuhen in einem gut bellifteten Bereich. Halten Sie es von Warmequellen,
Funken und offenen Flammen fern. Ethanol verfliichtigt sich leicht. Halten Sie deshalb
die Behalter nach Mdglichkeit immer geschlossen.
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Im Falle eines Notfalls mit Pulvermaterialien beziehen Sie sich immer auf das

Sicherheitsdatenblatt (SDB) und/oder konsultieren Sie einen Arzt.
WARNUNG
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Vorbereitung und Einrichtung

Standort und Umgebung

Bereiten Sie einen Platz fur den Aufbau und Betrieb Ihres Fuse 1vor sowie flir das notwendige

Zubehor und die Verbrauchsmaterialien.
Wie Sie den Arbeitsbereich vorbereiten:

1

Wahlen Sie einen Ort fern von Geraten oder Werkzeugausstattung, die Staub oder Funken
erzeugen, wie Holz- oder Metallbearbeitungsgerate.

. Sorgen Sie fiur niedrige Umgebungsluftfeuchtigkeit. Falls Sie mit Nylon 12 Powder drucken,

halten Sie die relative Luftfeuchtigkeit in der Umgebung des Druckers, des Fuse Sift und
anderer Nachbearbeitungsgeréte sowie an allen Orten, an denen ungesintertes Pulver
gelagert wird, stets auf maximal 50 %. Eine hohere Luftfeuchtigkeit fuhrt zu Klumpenbildung,
Unterdosierung und Fehldrucken. Falls ein Maximum von 50 % Luftfeuchtigkeit
nicht gewahrleistet werden kann, entfernen Sie den Schmutzfanger am Boden des
Druckertrichters (dadurch wird allerdings der Schutz vor Schmutz in der Druckkammer
aufgehoben). Bei SLS-Pulvern beeinflusst die Luftfeuchtigkeit die Haltbarkeit erheblich.
Befolgen Sie die Formlabs-Richtlinien zur Aufbewahrung und Handhabung von Pulver, um
optimale Ergebnisse zu erzielen.

. Der Fuse 1, sein Stander, die Konstruktionskammer und die Pulverkartusche sind frei

stehende Komponenten. Die Stellflache sollte die folgenden Mindestabmessungen fir
idealen Zugriff bieten:

Fuse 1: 149,5 x 125,5 x 187 cm

o Die Grundflache des Fuse 1 betragt 68,5 x
64,5 x 107 cm, 165,5 cm mit Stander. Lassen
Sie mindestens 20 cm links vom Drucker frei
zugénglich sowie 61 cm vorne und rechts.

° Halten Sie mit dem Fuse 1 mindestens 20 cm
Abstand von nahegelegenen Wanden.

Fuse Sift: 2211 x122 x 218 cm

o Die Grundflache des Fuse Sift betragt 99,1 x 61 x
157 cm. Mit gedffneter Haube ist der Fuse Sift 188,8
cm hoch. Lassen Sie mindestens 61 cm links, vorne
und rechts vom Gerét frei zuganglich.

o Halten Sie mit dem Fuse Sift mindestens 20 cm
Abstand von nahegelegenen Wanden.

- Etwaige Uberschneidungen mitder Zugangsfléche
des Fuse 1durfen nicht mehr als 30,5 cm betragen.

. Stellen Sie sicher, dass die Beliiftung ausreichend ist.

Beim Sintern von Nylonpulver entsteht Laurinlactam, ein weikes Pulver, das sich im
Druckgehduse, in Filtermedien und in der Abluft ansammelt. Eine ordnungsgemalfke
Belliftung ist beim Betrieb des Fuse 1 und Fuse Sift unerlasslich.
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. Erwerben Sie zuséatzliche Verbrauchsartikel:

Reinigungsmittel Alconox

Vorschriftsméakig geerdeter und verbundener Staubsauger (z. B. einen Staubsauger der
Klasse Il, Division 2)

Destilliertes Wasser

Ethanol (in Laborqualitat)

Reaktionsresistente Nitrilhandschuhe

Mund-Nasenschutz mit Partikelfilter (N95/FFP2 oder besser)

PEC*PADs (fusselfreie Einweg-Mikrofasertticher)

Polyestertupfer (fusselfreie Einweg-Polyestertupfer mit orangem oder blauem Kunststoffgriff)
Sicherheitsbrille

Stromversorgung und Vernetzung

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.

Der Fuse 1 erfordert einen eigenen Wechselstromkreis mit mindestens 7,5 A bei 230 V (EU)
oder 15 A bei 120 V (USA) sowie zuverlassige Erdung. Dieser Stromkreis muss von
anderen Geraten getrennt sein, einschlieRlich des entsprechenden Fuse Sift, aller
Lufter und Staubsauger, Elektrowerkzeuge, Raumheizungen oder sonstiger GroRgeréte.
StromstoRke kénnen Drucke unterbrechen und/oder empfindliche Komponenten
dauerhaft beschadigen und so die Zuverlassigkeit des Produkts beeintrachtigen.

Sorgen Sie flr eine stabile Verbindung des Fuse 1 zu einem sicheren Netzwerk, um Drucke

hochzuladen und den Drucker aus der Ferne zu Uberwachen. Weitere Informationen dazu
finden Sie im Abschnitt 4.6 Einrichtung einer Netzwerkverbindung.

Auspacken des Gerats

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.

Vergewissern Sie sich vor dem Auspacken, dass der geeignete Arbeitsbereich gemar
dem Abschnitt 4.1 Standort und Umgebung.

Lieferung
Standardmafig wird der Fuse 1 wird auf einer Palette geliefert, die den Fuse 1, den Sténder,

die Konstruktionskammer und die Pulverkartusche umfasst. Zusatzliche Pulverkartuschen

und Zubehorboxen werden separat vom Paket des Druckers geliefert.

Je nach gekauftem Paket kann das Zubehdr zusammen auf einer Palette versandt
werden. Falls es sich in Ihrem Fall um ein Geb&ude mit palettierten Lieferungen

handelt, stellen Sie den Zugang zur Laderampe sicher.
Drucker Sténder Konstrukti- Pulverkartusche Palette
onskammer mit Produkt
und Kisten
(falls zutreffend)
Versandabmes- | 80x82x121cm | 63,5%66%x22,9 cm = 41x48x64 cm | 41x21x27 cm 80x83x130 cm
sungen
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Drucker Sténder Konstrukti- Pulverkartusche | Palette
onskammer mit Produkt
und Kisten
(falls zutreffend)

Versandgewicht | 120,6 kg 24 kg 13,5 kg 2,3 kg 138,4 kg
Produktgewicht | 114 kg 23,9 kg Mkg 1,8 kg keine Angabe
Auspacken

Die individuelle Verpackung, in der Ihr Drucker geliefert wird, wurde speziell entwickelt, um
das Gerat wahrend des Transports zu schitzen. Prifen Sie das Produkt beim Auspacken
auf Beschéadigungen oder fehlende Artikel. Im Falle von Schaden oder fehlender Artikeln
kontaktieren Sie bitte den Formlabs-Kundenservice oder einen zertifizierten Dienstleister.

Um das Gerét aus seiner Verpackung zu entnehmen, benétigt man mindestens
zwei Personen, die groke und schwere Objekte heben kdnnen.

Wie Sie das Gerat auspacken:

1. Platzieren Sie die Verpackung nahe des Bestimmungsorts mit genug Platz, damit sich
zwei Personen ungehindert bewegen kdnnen. Sorgen Sie fur einen aufrechten Stand der
Verpackung, damit alles eben ist.

2. Suchen Sie den Karton des Standers und bauen Sie den Stander gemaR der
beiliegenden Anleitung auf. Stellen Sie sicher, dass der Sténder eben steht, bevor Sie den
Drucker auspacken.

3. Positionieren Sie den zusammengebauten Stander am Zielort des Druckers, sodass die
Vorderseite zum Bediener zeigt. Ein Pfeil auf der Anleitung des Sténders identifiziert
die Vorderseite.

4. Offnen Sie die Verpackung des Druckers von oben, indem Sie den Deckel abnehmen.
Entfernen Sie dann nacheinander die beiden C-férmigen Schalen auf den Seiten und
entnehmen Sie anschliekend das Schutzpolster von der Oberseite des Druckers.

5. Offnen Sie den Einfilltrichter und entnehmen Sie das Netzkabel, die Tragegurte, das
Reinigungszubehor, die optische Kassette und den Sicherheitseinsatz, welche sich
darin befinden.

6. Flhren Sie die beiden orangefarbenen Tragegurte von links nach rechts unter dem Gerét
durch, ohne dass sich die Gurte tUberkreuzen. Wenn auf jeder Seite eine Person steht,
schieben Sie |hre Unterarme in die Schlaufen, sodass diese nicht tber die Ellbogen
hinausgehen.

7. Stutzen Sie sich mit geradem Rucken und leicht gebeugten Knien mit den Handflachen
gegen das Gerat und heben Sie gleichzeitig mit der zweiten Person das Gerat an.

8. Setzen Sie den Drucker vorsichtig auf den Sténder und achten Sie darauf, dass die vier
Flke auf die entsprechenden Aussparungen am Sténder ausgerichtet sind.

Falls Sie das Gerat noch einmal verriicken mussen, verwenden Sie dazu auch die
Tragegurte. Heben Sie das Gerat niemals ohne Tragegurte.
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9. Entfernen Sie etwaige weitere Verpackungsteile von der Aukenseite des Druckers, bevor
Sie ihn an eine Stromquelle anschlieken.

Die Originalverpackung sollte aufbewahrt und fiir den Transport oder den Versand —
z. B. bei der Inanspruchnahme von Garantieleistungen — wiederverwendet werden.
Bewahren Sie die komplette Verpackung einschlieBlich aller Einlagen auf.

Zugriff auf den Seriennamen

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.

Der Serienname ist eine eindeutige Kennung, die verwendet wird, um den Verlauf der

Fertigung, des Verkaufs und der Reparatur zu verfolgen.

Der Serienname des Fuse 1 befindet sich auf einem Aufkleber neben dem Stromanschluss

auf der Riickseite und hat das Format AdjektivTier. Beim Fuse 1 finden Sie den Serienname

auch tber den Touchscreen.

Wie Sie den Seriennamen auf dem Touchscreen einsehen:

1. Tippen Sie auf das Schraubenschlissel-Symbol auf dem Startbildschirm. Der Bildschirm
Settings (Einstellungen) erscheint.

2. Tippen Sie auf System. Der Bildschirm System erscheint.

3. Tippen Sie auf Details. Der Bildschirm Details erscheint.

4. Den Seriennamen finden Sie links oben.

Aufstellen des Gerdts

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.
Nachdem Sie den Drucker am passenden Ort platziert haben, schlieken Sie die
Stromversorgung an und schalten Sie ihn ein.

AnschlieRen der Kabel

Stecken Sie das mitgelieferte Netzkabel in die Stromversorgungsbuchse an der Riickseite des
Gerats und anschlieRend in eine Steckdose. Das Gerat benétigt seinen eigenen Stromkreis
ohne andere angeschlossene Geréate.
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Dateien konnen via WLAN, Ethernet oder USB hochgeladen werden. Schlieken Sie den
Drucker flr eine USB-Verbindung an einen Computer in der Nahe an. Schlieken Sie den
Drucker fur eine Ethernet-Verbindung an ein LAN an. Weitere Informationen dazu finden Sie
im Abschnitt 4.6 Einrichtung einer Netzwerkverbindung.

Montieren der WLAN-Antenne

Schlieken Sie die WLAN-Antenne an, um das Gerat mit einem drahtlosen Netzwerk
zu verbinden.

Schrauben Sie dazu die WLAN-Antenne auf den Anschluss an der Rickseite des Gerats,
direkt neben den Strom-, USB- und Ethernet-Anschliissen.

Einschalten

So schalten Sie das Gerit ein:

1. Stecken Sie das mitgelieferte Netzkabel in die Stromversorgungsbuchse an der Riickseite
des Geréts und anschlieRend in eine Steckdose. Das Gerat bendtigt seinen eigenen
Stromkreis ohne andere angeschlossene Gerate.

2. Schalten Sie den Unterbrecherschalter auf der Rickseite des Fuse 1 auf ,ON (EIN)*, um
das Gerat einzuschalten.

3. Wenn der Fuse 1 startet, erscheint auf dem Touchscreen das Formlabs-Logo mit einem
Fortschrittsbalken gefolgt vom Onboarding-Prozess. Folgen Sie den Aufforderungen auf
dem Bildschirm, um die Einrichtung abzuschlieken.

Wie Sie das Gerat ausschalten, erfahren Sie im Abschnitt 5.6.4 Ausschalten.

Nivellierung

Der Drucker muss vollstandig nivelliert sein (eben stehen), bevor der Druckvorgang beginnen

kann. Falls Sie dazu aufgefordert werden, erhdhen oder senken Sie jeden Fulk lhres Druckers

mit einem Schlitzschraubendreher.

Wie Sie den Drucker nivellieren:

1. Schalten Sie den Drucker ein. Bei Bedarf fordert Sie der Touchscreen zur Anwendung des
Schraubendrehers auf.

o Die Ersteinrichtung des Druckers schlieft eine Nivellierung mit ein.

2. Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die Fiike unterhalb des Druckers
ZU justieren.

3. Der Druckersténder hat unter jedem der Druckerflike ein Durchgangsloch. Fiihren Sie
einen Schlitzschraubendreher durch das Loch und drehen Sie ihn, um den entsprechenden
Fulk einzustellen.

4. Passen Sie die FuRke an, bis der Touchscreen anzeigt, dass der Drucker eben steht.

Einrichtung einer Netzwerkverbindung

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.
Verbinden Sie den Fuse 1via WLAN oder Ethernet mit einem gesicherten Netzwerk, das einen
Internetzugang bereitstellt. Dies ermdglicht Ferndrucke, Fehlerbehebung aus der Ferne, die
Ubertragung von Diagnoseprotokollen und das Aufspielen von Firmwareupdates. Der Fuse 1
kann Uber ein USB-Kabel direkt an einen Computer angeschlossen werden.

Fir den Ferndruck und die Ferntberwachung unterstitzt der Fuse 1 sowohl drahtgebundene
(Ethernet) als auch drahtlose (WLAN) Verbindungen. Fiihren Sie die Druckvorbereitungssoftware
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PreForm im selben lokalen Netzwerk (LAN) aus, mit dem auch der Drucker verbunden ist, um
einen Druckauftrag zu senden.

Stellen Sie bei einem Windows-Betriebssystem nach der Installation von PreForm sicher, dass
Bonjour korrekt installiert ist. Bonjour ist eine Drittanbietersoftware und fur eine Verbindung
Uber WLAN oder Ethernet erforderlich. Unter support.apple.com erhalten Sie Hilfe zu
Bonjour. Der USB-Anschluss kann auch verwendet werden, wenn der Fuse 1 mit einem LAN
verbunden ist.

Wenn der Fuse 1 mit einem Netzwerk verbundenist, kann der aktuelle Status und Druckfortschritt
mittels Dashboard Uiberwacht werden: Formlabs.com/dashboard.

Verbindung liber WLAN

Das integrierte WLAN (IEEE 80211 b/g/n) des Fuse 1 unterstiitzt die Verschlisselungsstandards

WPA und WPA2. Verwenden Sie den Touchscreen, um eine drahtlose Netzwerkverbindung

zu konfigurieren.

So bauen Sie eine Verbindung liber WLAN auf:

1. Tippen Sie auf das Schraubenschlissel-Symbol auf dem Startbildschirm. Der Bildschirm
Settings (Einstellungen) erscheint.

2. Tippen Sie auf Connectivity > Wi-Fi (Konnektivitat > WLAN). Der Bildschirm
Wi-Fi (WLAN) erscheint.

3. Stellen Sie Use Wi-Fi (WLAN verwenden) auf ON (EIN). Die Umschaltflache wird blau.

4. Tippen Sie auf das gewiinschte drahtlose Netzwerk.

5. Werden Sie dazu aufgefordert, geben Sie Ihr Netzwerkkennwort ein, und tippen Sie zur
Bestétigung auf das Hékchen.

Verbindung iiber Ethernet

Auf der Ruckseite des Druckers befindet sich ein 1000-Mbit-LAN-Anschluss vom Typ RJ-45

Ethernet (10BASE-T/100BASE-TX/1000BASE-T). Benutzen Sie ein abgeschirmtes Ethernet-

Kabel (nicht inbegriffen), mindestens Cat5 oder Cat5e/Cat6 fiir I000BASE-T.

So stellen Sie eine Verbindung iiber Ethernet her:

1. Stecken Sie ein Ende des Ethernet-Kabels in den Ethernet-Anschluss auf der Riickseite
des Geréts.

2. Verbinden Sie das andere Ende des Ethernet-Kabels mit Ihrem LAN.

Verbindung mittels manueller IP-Konfiguration

Der Fuse 1 kann bei aktiver Ethernet-Verbindung oder tber ein verfligbares WLAN mit einer

statischen IP-Adresse konfiguriert werden. Verwenden Sie dazu den Touchscreen.

So verwenden Sie manuelle IP-Konfiguration zur Verbindung mit WLAN oder Ethernet:

1. Bei einer bestehenden Ethernet- oder verfugbaren WLAN-Verbindung tippen Sie auf das
Schraubenschlissel-Symbol auf dem Home (Start)-Bildschirm. Der Bildschirm Settings
(Einstellungen) erscheint.

2. Tippen Sie auf Connectivity (Konnektivitdt). Der Bildschirm Connectivity (Konnektivitét)
erscheint.
o Bei WLAN-Netzwerken tippen Sie auf Wi-Fi (WLAN) und dann auf das gewiinschte

drahtlose Netzwerk. Ein neuer Bildschirm erscheint. Tippen Sie in der Ecke links unten auf
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die Schaltflache Manual IP (Manuelle IP). Der Bildschirm Manual IP Settings (Manuelle
IP-Einstellungen) erscheint.
o Fur Ethernet-Verbindungen tippen Sie auf Ethernet. Der Bildschirm Manual IP Settings
(Manuelle IP-Einstellungen) erscheint.
3. Stellen Sie Use Manual IP (Manuelle IP verwenden) auf ON (EIN). Die Umschaltflache
wird blau.
4. Geben Sie die entsprechende IP-Adresse, Subnet Mask (Subnetzmaske),
Standardgateway (Default Gateway) und Name Server (Namensserver) ein.

Verbindung iiber USB

Verwenden Sie ein USB-Typ-A-auf-Typ-B-Kabel, um einen Computer direkt mit dem Gerat
zu verbinden.

Wie Sie eine Verbindung Uber USB aufbauen:

1. Stecken Sie ein Ende des USB-Kabels in den USB-Anschluss auf der Ruckseite des Gerats.
2. Verbinden Sie das andere Ende des USB-Kabels mit dem USB-Anschluss Ihres Computers.

Aktualisieren der Firmware

Formlabs veroéffentlicht regelmaRkig aktualisierte Firmware, um Softwarefehler zu beheben und

die Funktionalitat zu verbessern. Laden Sie die neueste Firmwareversion fur Ihr Formlabs-

Geréat Uber PreForm herunter. Laden Sie die Firmwaredatei anschliekend auf das Gerat hoch

und installieren Sie sie. Lesen Sie die Download- und Versionshinweise, um mehr Uber die

Verbesserungen zu erfahren, die mit jeder neuen Version hinzukommen.

Wie Sie die Firmware iiber PreForm aktualisieren:

1. Offnen Sie PreForm.

2. Verbinden Sie das Gerét Uber USB mit dem Computer oder iber ein Kabel mit einem
Ethernet-Netzwerk.

3. Klicken Sie in der MenUleiste auf File > Devices (Datei > Geréte). Das Fenster Device List
(Gerételiste) offnet sich.

4. Klicken Sie auf den Seriennamen des Geréts. Das Fenster Device Details
(Gerateinformationen) wird gedffnet.

5. Klicken Sie auf Update (Aktualisieren) in der oberen rechten Ecke des Fensters Device
Details (Gerateinformationen). Das Fenster Firmware Update (Firmware-Update)
offnet sich.

6. Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die neueste Firmware
herunterzuladen, und laden Sie die Datei dann auf das Gerat hoch. Zum Hochladen der
Firmware muss der Drucker tber USB mit dem Computer verbunden sein oder sich in
einem Ethernet-Netzwerk befinden.

7. Das Gerat erkennt moglicherweise automatisch, dass Sie ein Firmwareupdate gesendet
haben. Wahlen Sie Continue (Weiter) auf dem Touchscreen, um die Installation abzuschliefen.

8. Wenn ,Continue® nicht automatisch erscheint, missen Sie das Firmwareupdate manuell
fortsetzen. Tippen Sie auf Settings > System > Firmware Update (Einstellungen > System >
Firmware-Update).

9. Nachdem die aktualisierte Firmware installiert ist, bestatigen Sie den Neustart des Systems
auf dem Touchscreen oder warten Sie 30 Sekunden auf den automatischen Neustart.
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4.8 Registrierung des Pulvervorrats
Jede Packung Formlabs-Pulver enthalt eine ID-Karte. Diese Karte enthalt die Pulvervorratsdaten,
die Uber den Kartenleser auf den Drucker geladen werden mussen, um das Pulver zu
autorisieren und die verfligbare Menge zu tUberwachen. Die Menge des gesinterten Pulvers
wird dann vom Vorrat abgezogen. Ungesintertes Pulver wird vom Fuse Sift fir den spateren
Gebrauch wiederverwertet und nicht vom Pulvervorrat abgezogen.

481 Pulvervorratsdaten iibertragen
Die Pulvervorratsdaten geben an, um welches Formlabs-Pulver es sich handelt und wie viel
Pulver zum Druck zur Verfligung steht. Laden Sie die Pulvervorratsdaten auf den Drucker,
bevor Sie einen Druck starten.
Wie Sie die Pulvervorratsdaten hochladen:
1. Offnen Sie die IR-Sensorklappe auf der Oberseite des Druckers. Finden Sie den
Kartensteckplatz an der Ruckwand des oberen Hohlraums.
2. Stecken Sie eine unbenutzte ID-Karte
in den Kartensteckplatz. Der Bildschirm
Powder Credit (Pulvervorrat) erscheint
auf dem Touchscreen. Der Bildschirm
Powder Credit (Pulvervorrat) zeigt
den Pulvervorrat auf der neuen Karte
sowie den aktuell auf dem Drucker
registrierten Pulvervorrat.
3. Tippen Sie auf Transfer (Ubertragen),
um die Vorratsdaten von der ID-Karte auf
den Drucker zu Ubertragen. Das Dialogfeld
wird aktualisiert und zeigt die neue
Pulvermenge an.
4. Nachdem Sie den Pulvervorrat auf den
Drucker hochgeladen haben, tippen Sie auf
dem Touchscreen auf Done (Fertig). Ziehen
Sie die Karte aus dem Kartensteckplatz.
5. Schlieken Sie die IR-Sensorklappe.

482 Priifen des Pulvervorrats

Auchwenn Sie nichtgerade Pulvervorratsdaten

auf den Drucker hoch oder von ihm

herunterladen, konnen Sie den verbleibenden

Pulvervorrat prufen. Diese Informationen

finden Sie im Bildschirm Druckerstatus.

Wie Sie den Pulvervorrat priifen:

1. Tippen Sie auf das Druckersymbol in der
linken Seitenleiste des Touchscreens.
Der Bildschirm Printer Status
(Druckerstatus) erscheint.
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. Sie finden den Pulvervorrat des Druckers

unter der Uberschrift Powder Credit
(Pulvervorrat) im Abschnitt Hopper
(Einfiilitrichter).

. Tippen Sie auf das Symbol > neben Powder

Credit (Pulvervorrat). Der Bildschirm
Powder Credit (Pulvervorrat) erscheint. Der
Bildschirm Powder Credit (Pulvervorrat)
zeigt zusatzliche Informationen ber den
Pulvervorrat sowie Anweisungen zum
Upload des Pulvervorrats.

. Schlieken Sie den Bildschirm Powder

Credit (Pulvervorrat), indem Sie auf Done
(Fertig) tippen.

Benachrichtigungen iiber den Pulvervorrat

Der Drucker benachrichtigt Sie bei geringem

Pulvervorrat und weist Sie darauf hin, dass

Sie moglicherweise nur noch genug Pulver
fur einige wenige Drucke haben. Beim Starten
eines Drucks warnt Sie der Drucker, falls |hr
Pulvervorrat niedrig ist.

.

Falls der Drucker nicht tber gentigend
Pulver fur den aktuellen Druckauftrag
verfligt, benachrichtigt Sie der Drucker und
startet den Druckauftrag nicht. Erhdhen Sie
den Pulvervorrat des Druckers und starten
Sie den Druckauftrag erneut.

Nach Abschluss eines Druckvorgangs
benachrichtigt Sie der Drucker, falls der
Pulvervorrat niedrig ist. Priiffen Sie den
Bildschirm Printer Status (Druckerstatus),
um den verbleibenden Pulvervorrat fir die
anstehenden Drucke einzusehen. Ist dies
nicht der Fall, konnen Sie den nachsten
Druck nicht starten, bis gentigend Pulver
im Drucker registriert ist. Erhohen Sie
den Pulvervorrat oder bestellen Sie
zusatzliches Pulver.

Vorbereitung des optischen Reinigungskits

Der Fuse 1wird mit drei Dosierflaschen geliefert — flir Alconox, destilliertes Wasser und Ethanol —,

die zur Reinigung der optischen Kassette dienen. Jede Dosierflasche ist fiir jeweils ein
Reinigungsmittel vorgesehen. Die drei Reinigungsmittel missen separat erworben werden.
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Nachfolgend finden Sie eine Liste der von Formlabs zugelassenen Vertreiber von
Reinigungsmitteln, die fiir die Verwendung mit dem Fuse 1 validiert sind. Verwenden Sie
keine Tupfer, vorgefeuchteten oder trockenen Tiicher, Tenside, Denaturierungsmittel
oder andere Werkzeuge, Chemikalien oder Reinigungsmittel, die nicht ausdriicklich
von Formlabs oder einem zertifizierten Dienstleister empfohlen werden.

Artikel Bezugsquellen
Alconox (1104-1) McMaster-Carr
Destilliertes Wasser McMaster-Carr
Ethanol McMaster-Carr
PEC*PADs B&H
Polyestertupfer (TX714A) Magid

Alconox mischen
Alconox ist ein Pulver und muss mit destilliertem Wasser gemischt werden, um als wirksames
Reinigungsmittel fir die optische Kassette zu dienen.

Mischen Sie Alconox-Pulver nur mit destilliertem Wasser. Verunreinigungen aus
undestilliertem Wasser sammeln sich auf den optischen Oberflachen und beeintrachtigen
die Druckqualitdt und die Lebensdauer der optischen Komponenten. Reinigen Sie die
optischen Komponenten niemals mit Alconox, das mit Leitungswasser, Flaschenwasser,
gefiltertem Wasser oder anderen undestillierten Quellen gemischt wurde.

Wie Sie Alconox mischen:

1. Suchen Sie die Dosierflasche mit der Aufschrift Alconox.

2. Schrauben Sie den Deckel der Dosierflasche ab und geben Sie 2 g Alconox-Pulver hinein.
Fligen Sie anschliekend 200 ml destilliertes Wasser hinzu.

- Das Gesamtvolumen jeder Flasche betragt 200 ml.

3. Schrauben Sie den Deckel wieder auf. Drehen Sie den Deckel gegen den Uhrzeigersinn,
bis Sie ein leises Klicken héren, um die korrekte Verriegelung zu gewahrleisten.

4. Schiitteln Sie die Dosierflasche vorsichtig, bis das Alconox-Pulver vollstandig aufgeldst
ist. Vermeiden Sie die Bildung von Blaschen oder Schaum durch zu schnelles Schitteln.

Transport des Geréts

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.
Im Abschnitt 4.3 Lieferung finden Sie Gewicht und Abmessungen des Produkts. Bewahren
Sie die Verpackung fiur den Transport oder Versand auf.

Die komplette Verpackung des Druckers umfasst:

- eine (1) Palette, Sperrholz und Schaumstoff « ein (1) Optikschutz, Pappe und Schaumstoff

- eine (1) innere C-Wand, Pappe und Schaumstoff - eine (1) Schutzhulle, Kunststoff

- eine (1) dukere C-Wand, Pappe und Schaumstoff - ein (1) Schutzpolster, Pappe

- eine (1) Oberabdeckung, Pappe und Schaumstoff - zwei (2) Tragegurte

- ach (8) Schutzer, Pappe
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Von Drittanbietern:

- sieben (7) Gurte, Nylon

Vorbereitung fiir den Transport

Entfernen Sie die Konstruktionskammer und die optische Kassette vor dem Wiederverpacken.
Saubern Sie den Drucker, indem Sie das Druckgehduse und die Luftfilter absaugen und
anschliekend den Einfllltrichter entleeren.

« Lassen Sie beim Versand des Druckers kein Pulver im Druckgeh&duse oder
Einfiilltrichter. Falls Pulver im Geréat verbleibt, kann es beim Transport zu Austritten
kommen, was zu zusétzlichen Gebihren oder zum Verlust der Garantie fiihrt.

. Versenden Sie den Drucker niemals, ohne einen Optikschutz oder die optische
Kassette im Kassettenfach zu sichern. Fremdkdrper oder Verunreinigungen kénnen
wahrend des Transports in den optischen Hohlraum eindringen und empfindliche
Komponenten beschéadigen, was zu zusatzlichen Gebiihren oder zum Erléschen
der Garantie fihrt.

So bereiten Sie das Gerat auf den Transport vor:

1. Offnen Sie die Druckgehausetiir.

2. Ziehen Sie den Stecker der Konstruktionskammer und entnehmen Sie diese.

3. Falls Sie den Optikschutz aus Pappe und Schaumstoff noch haben, der im Fach der
optischen Kassette mitgeliefert wurde, entfernen Sie die optische Kassette.

4. Saugen Sie mit dem Saugschlauch des Fuse Sift das Druckgehéause und die Luftfilter ab.

. Schlielken Sie die Filterklappe und die Druckgeh&usetur.

6. Offnen Sie den Einfulltrichter. Schopfen Sie das gesamte Pulver aus dem Einfillltrichter.
Verwenden Sie dazu eine saubere, trockene Kelle. Das Pulver kann wiederverwendet

[l

werden, indem Sie es durch den Fuse Sift laufen lassen.

Pulver, das mit Fasern oder anderen Verunreinigungen in Bertihrung kommt
(z. B. in einem Staubsauger), lasst sich nicht filtern und sollte entsorgt werden.

7. Schalten Sie den Unterbrecherschalter auf der Riickseite des Geréts auf OFF (AUS),
um das Gerét auszuschalten.

8. Ziehen Sie alle Kabel (Netzkabel, Ethernet und USB).

9. Schrauben Sie die WLAN-Antenne auf der Ruckseite des Gerats ab.

Verpackung
Lesen und befolgen Sie sorgsam die Anweisungen zum ordnungsgemalen

Verpacken des Gerats. Wenn Sie einen der folgenden Schritte auslassen,
kann dies zu Transportschaden fiihren und die Garantie verwirken.
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So verpacken Sie das Gerét:

1. Offnen Sie die Filterklappe und ziehen Sie die Tirentriegelung, um die Druckgehausetiir
zu 6ffnen. Platzieren Sie den Optikschutz mit der Schaumstoffseite nach oben im Fach der
optischen Kassette. Schlieken und sichern Sie das Fach der optischen Kassette. Schliefken
Sie die Druckgehdausetdr.

2. Auf der Palette befindet sich eine Plattform mit Lochern, die mit den Fuken des Druckers
Ubereinstimmen. Diese Plattform ist nicht auf der Palette zentriert. Stattdessen befindet sie
sich ndher an der linken Seite der Palette als an der rechten, um Platz fiir den Einfiilltrichter
des Druckers zu bieten. Platzieren Sie die Palette so vor dem Geréat, dass die rechte Seite
der Palette mit der rechten Seite des Gerats abschlief’t.

3. Neigen Sie das Geréat vorsichtig nach hinten. Lassen Sie eine zweite Person die beiden
Tragegurte so unter den Drucker schieben, dass die Griffe an der linken und rechten Seite
des Geréts zuganglich sind. Legen Sie die Tragegurte so hin, dass einer vor den hinteren
Flken des Gerats liegt und der andere hinter den vorderen.

Kippen Sie das Gerat niemals nach vorne, wenn Sie die Tragegurte platzieren.
Andernfalls kann die Druckgehdausetir beschadigt werden.

4. Senken Sie die Vorderseite des Gerats wieder ab, sodass das Gerat eben steht.

5. Stellen Sie sich auf eine Seite des Druckers und fiihren Sie Ihre Arme durch die Tragegurte.
Es gibt drei Positionen an den Gurten, durch die Sie Ihre Arme fiihren kénnen. Richten Sie
sich nach den Aufklebern an der Seite des Gerats. Lassen Sie lhren Helfer auf der anderen
Seite des Druckers das Gleiche tun.

6. Heben Sie das Geréat mithilfe der Tragegurte an. Beide Personen sollten beim Anheben
oben gegen den Drucker dricken, um ihn stabil und senkrecht zu halten.

Der Fuse 1ist sehr schwer. Lassen Sie Vorsicht walten und achten Sie auf die richtige
Hebeform, wenn Sie das Geréat bewegen.

7. Heben Sie das Geréat auf die Palette (1) und stellen Sie die FuRke des Druckers in die
entsprechenden Aussparungen der Plattform.
8. Neigen Sie das Gerat nach hinten und entfernen Sie die Tragegurte. Senken Sie die
Vorderseite des Druckers wieder auf
die Palette.
9. Fuhren Sie die Schutzhiille von oben tber
das Gerét. Die Schutzhlille sollte eng an
den Seiten des Gerats anliegen. Verstauen
Sie Uberschiissiges Material zwischen der
Plattform und der Unterseite des Geréts.
10. Platzieren Sie das Schutzpolster (5) oben
aufdem Drucker. Die Aussparung im Schutz-
polster passt um den Einfilltrichterdeckel.
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11. Fihren Sie zwei Nylongurte (im Handel erhéltlich) durch die kleinen Locher in der Palette
unterhalb der Plattform auf der Trichterseite des Fuse 1. Fddeln Sie sie zur Trichterseite des
Fuse 1 durch und ziehen Sie sie vertikal um den Drucker herum.

12.Ziehen Sie die Gurte fest und sichern Sie sie Uber dem Schutzpolster.

13. Fuhren Sie zwei Nylongurte durch die Schlitze in der Palette an der Vorder- oder Riickseite
des Fuse 1. Fadeln Sie sie auf der gegeniberliegenden Seite des Fuse 1durch und ziehen
Sie sie vertikal um den Drucker herum.

14.Legen Sie Uber jede Kante einen Schutzer, um die Oberseite des Druckers vor Kratzern
zu bewahren. Ziehen Sie die Gurte fest und sichern Sie sie. Der Drucker sollte fest mit
der Palette verbunden sein.

15.Fihren Siedieinnere C-Wand (2) um das Geréat, und lassen Sie dabeidie Einflilltrichterseite
offen. Positionieren Sie die C-Wand so, dass der Schaumstoff horizontal verlauft und
naher an der Oberseite der C-Wand liegt als an der Unterseite. Achten Sie darauf, dass
die Grafik auf der Aukenseite der C-Wand nach oben gerichtet ist.

16.Fuhren Sie die dukere C-Wand (3) von der Einfllltrichterseite aus um das Gerat, sodass nun
alle vier Seiten des Gerats geschitzt sind. Der Schaumstoff an der dukeren C-Wand passt
unter den Einfulltrichter. Die C-Wand sollte an allen vier Seiten biindig mit der Palette sein.

17. Platzieren Sie die Oberabdeckung (4) auf den C-Wanden. Die Aussparung im Schaumstoff
passt an den Einfllltrichter.

18.Spannen Sie einen Nylongurt waagerecht um die C-Wande. Positionieren Sie den Gurt
dabei im unteren Drittel der C-Wand (ca. 50-70 cm von unten). Ziehen Sie den Gurt fest
und sichern Sie ihn.

19. Spannen Sie zwei Nylongurte senkrecht um das Geréat und flihren Sie sie durch die vier
kleinen Locher an den AuRenseiten der Palette. Legen Sie je einen Schuitzer auf die
Oberkanten der Oberabdeckung. Ziehen Sie die Gurte fest und sichern Sie sie.
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Drucken

Beziehen Sie sich primar auf das Sicherheitsdatenblatt (SDB) zu den Themen Sicherheit
und Handhabung von Formlabs-Materialien.

Betriebsumgebung

Die Betriebstemperatur des Fuse 1liegt zwischen 20 und 27 °C, bei niedriger Umgebungsluft-
feuchtigkeit. Fir optimale Druckergebnisse sollte dieser Bereich nicht Giberschritten werden.
Falls Sie mit Nylon 12 Powder drucken, halten Sie die relative Luftfeuchtigkeit in der Umgebung
des Druckers, des Fuse Sift und anderer Nachbearbeitungsgerate sowie an allen Orten, an
denen ungesintertes Pulver gelagert wird, stets auf maximal 50 %. Eine héhere Luftfeuchtig-
keit fuhrt zu Klumpenbildung, Unterdosierung und Fehldrucken. Falls ein Maximum von 50 %
Luftfeuchtigkeit nicht gewéhrleistet werden kann, entfernen Sie den Schmutzfanger am Boden
des Druckertrichters (dadurch wird allerdings der Schutz vor Schmutz in der Druckkammer
aufgehoben). Bei SLS-Pulvern beeinflusst die Luftfeuchtigkeit die Haltbarkeit erheblich.

Design-Richtlinien fiir SLS

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.
Mit selektivem Lasersintern (SLS) erstellen Sie Teile ganz ohne Stitzstrukturen, wie sie bei
SLA- oder FDM-Druckplattformen oft erforderlich sind. Dadurch kdnnen Teile dicht in einem
einzigen Druckauftrag zusammengepackt werden. Allerdings gibt es einige Einschrankungen
zu beachten.

Sinterpulver reagiert empfindlich auf plétzliche und dramatische Temperaturanderungen.
Lassen Sie die Konstruktionskammer nach einem Druck gleichmaRig und vollstédndig
abkihlen. Unregelméfig abgekihlte Teile verziehen sich, kdnnen sprode werden und unter
Last versagen.

Druckspezifikationen

Parameter Einheit

Fertigungsvolumen (B x T x H) 16,5 x 16,5 x 30 cm (mit abgerundeten Ecken)
Maximale Abmessungen eines Einzelteils (B x T x H) | 15,75 x 15,75 x 29,97 cm

Schichtdicke 10 um

Druckinitialisierungsdauer Bis zu 60 min

Design-Richtlinien nach Merkmal

Merkmal Mindestwert Hinweise

Starke 0,6 mm/600 um Eine ungestltzte Wand ist an weniger als zwei Seiten mit
ungestutzter anderen Wanden verbunden. Eine ungestutzte Wand mit
Wande einer Starke von 0,6 mm oder weniger kann sich beim Druck

verformen oder vom Modell I6sen. Diinnere Wénde haben
eine geringere Festigkeit.
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Merkmal Mindestwert Hinweise

Draht-/ 0,8 mm/800 um Ein Draht ist ein Element, dessen Lénge mehr als das Doppelte

Stiftdurchmesser seiner Breite betragt. Stifte oder Drahte mit einem Durchmesser
von weniger als 0,8 mm kdnnen sich wahrend des Drucks
verformen oder brechen. Seien Sie besonders vorsichtig,
wenn Sie gedruckte Teile mit diinnen Dréhten vom
Pulverkuchen trennen, da diese leicht beschadigt werden.

Lochdurchmesser | 0,8 mm/800 pum Aussparungen mit einem Durchmesser von weniger als
0,8 mm in der X-, Y- und Z-Achse werden beim Drucken
moglicherweise verschmolzen. Die Genauigkeit eines Lochs
hangt nicht nur von dessen Durchmesser ab, sondern auch
von der Dicke der Druckwand, durch die es verlauft. Je
dicker der Wandabschnitt ist, desto ungenauer wird das Loch.
Durchgangslécher missen einsehbar sein, damit auch das
gesamte Material wahrend der Nachbearbeitung entfernt wird.

Spiel 0,4 mm/400 um Spiel ist der Abstand zwischen zwei Modellteilen (z. B. der Abstand
beweglicher zwischen zwei Zahnradern). Druckteile konnen miteinander
Teile verschmelzen, falls der Abstand weniger als 0,4 mm betragt.

Einrichtung eines Drucks

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.
Verwenden Sie PreForm zur Einrichtung der Druckauftrdge fur den Fuse 1, die Druckvor-
bereitungssoftware fiir die Drucker von Formlabs. Offnen Sie eine OBJ- oder STL-Datei in
PreForm, richten Sie das Modell aus und ordnen Sie entsprechend mehrere Modelle fir den
Druckvorgang an. Senden Sie danach den Druckauftrag an das Geréat.

PreForm herunterladen oder aktualisieren

Besuchen Sie die PreForm-Produktwebseite, um die neueste Version von PreForm
herunterzuladen: Formlabs.com/de/software.

Lernen Sie aus den Tutorials in der Software, wie Sie PreForm verwenden. Klicken Sie in PreForm
in der Menlileiste auf Help (Hilfe) > Show Onboarding Tutorial (Einfiihrung anzeigen).

Datei fiir den Druck vorbereiten
Verwenden Sie PreForm, um STL- oder OBJ-Dateien einzulesen. Bereiten Sie die FORM-
Dateien vor, speichern Sie sie und laden Sie sie auf den Drucker hoch.
Hinzufiigen eines Modells
Importieren Sie mehrere Dateien in PreForm, um mehrere Teile gleichzeitig in der
Konstruktionskammer zu drucken.
Wie Sie ein Modell hinzufiigen:
1. Klicken Sie in der Mentileiste auf File (Datei) > Open (Offnen). Das Fenster

Datei 6ffnen erscheint.
2. Wéhlen Sie mindestens eine Datei aus.
3. Klicken Sie auf Open (Offnen). Die ausgewahlten Modelle erscheinen in PreForm.
Ausrichtung eines Modells
Das ungesinterte Pulver in der Konstruktionskammer stitzt die Teile, unabhangig von ihrer
Ausrichtung. Abhéngig von der Geometrie der zu druckenden Teile kénnen jedoch bestimmte
Teileausrichtungen die Sichtbarkeit von Druckschichten minimieren oder Teile dichter in einen
kompletten Druckauftrag zusammenpacken.
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Wie Sie ein Modell ausrichten:

1

Wahlen Sie das Modell mit der linken
Maustaste aus. Manipulatoren erscheinen
Uber dem Modell.

. Um das gesamte Model um eine einzelne

Achse zu drehen, klicken und ziehen Sie
entlang einer der gekrimmten, farbigen Linien.

. Um ein Modell frei zu drehen, klicken und

ziehen Sie die mittlere Kugel.

. Um das Modell entlang einer einzelnen

Achse zu verschieben, klicken und ziehen Sie den entsprechenden Pfeil.

o Um das Modell entlang der Z-Achse innerhalb des Fertigungsvolumens nach oben oder
unten zu verschieben, klicken und ziehen Sie den blauen Pfeil.

> Um das Modell entlang der X-Achse innerhalb des Fertigungsvolumens nach links oder
rechts zu verschieben, klicken und ziehen Sie den orangefarbenen Pfeil.

> Um das Modell entlang der Y-Achse innerhalb des Fertigungsvolumens vorwarts oder
rickwarts zu verschieben, klicken und ziehen Sie den griinen Pfeil.

. Um den MaRstab des Modells anzupassen, klicken und ziehen Sie den Wiurfel unter

dem Manipulator.

. Alternativ kénnen Sie auch bestimmte Winkel im Werkzeug Orientation (Ausrichtung)

eingeben.

Hochladen eines Drucks

Nachdem Sie lhr(e) Modell(e) ausgerichtet und lhre FORM-Datei gespeichert haben, laden
Sie Ihren Druckauftrag auf den Drucker hoch. Zum Hochladen des Druckauftrags missen
der Drucker und der Computer mit PreForm entweder Uber USB verbunden oder im
gleichen Netzwerk sein. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt 4.6 Einrichtung einer
Netzwerkverbindung. Sobald die Ubertragung abgeschlossen ist, muss der Start eines
Druckauftrags Uber den Touchscreen bestétigt werden. Weitere Informationen finden Sie im
Abschnitt 5.4.5 Start eines Drucks.

Wie Sie einen Druckauftrag mittels PreForm auf das Gerét hochladen:

1

(&l

Klicken Sie auf dem Startbildschirm auf das orangefarbene Druckersymbol. Das Fenster
Print (Drucken) 6ffnet sich.

. Klicken Sie auf den Pfeil Select Device (Gerat auswdhlen), um einen Drucker auszuwahlen.

Das Fenster Device List (Gerateliste) offnet sich.

. Klicken Sie auf den Namen des Druckers, den Sie auswahlen mochten. Das Fenster Device

Details (Gerateinformationen) wird gedffnet.

e Wenn der Drucker nicht automatisch in der Gerételiste erscheint, klicken Sie auf Add
(Hinzuftigen), um die IP-Adresse des Druckers manuell einzugeben. Stellen Sie sicher,
dass der Drucker mit demselben Netzwerk verbunden ist wie der Computer.

. Klicken Sie auf Select (Auswéhlen).
. Geben Sie einen Druckauftrag-Namen ein oder aktualisieren Sie ihn.
. Klicken Sie auf Upload Job (Druckauftrag hochladen), um den Druckauftrag an den

Drucker zu senden. Sobald die Fortschrittsleiste voll und das Druckfenster geschlossen
ist, ist der Auftrag vollstandig hochgeladen.
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Druckvorbereitung

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.
Der Fuse 1benétigt vor jedem Druck einige kritische Wartungsma®nahmen. Nach der Auswahl
eines Druckauftrags fiihrt Sie der Touchscreen durch die notwendigen Wartungsmafnahmen.

Lesen und befolgen Sie sorgsam die Anweisungen zur ordnungsgemafen Vorbereitung
des Druckers. Wenn Sie einen der folgenden Schritte auslassen, kann dies zu einem
Fehldruck fiihren und das Gerat beschéadigen.

Einsetzen der Konstruktionskammer
Platzieren Sie vor dem Start eines Drucks eine leere Konstruktionskammer im Druckgehé&use
des Fuse 1.
Wie Sie die Konstruktionskammer einsetzen:
1. Ziehen Sie die Schiebeflache Unlock Door (Tir entriegeln) auf dem Touchscreen. Dies
entriegelt die Druckgehdusetdr.
2. Offnen Sie die Druckgehausetiir.
3. Entriegeln und 6ffnen Sie die Konstruktionskammerverriegelung, indem Sie den Riegelknopf
nach links driicken.
4. Heben Sie die leere Konstruktionskammer an den seitlichen Griffen an, wobei der vordere
Griff zu Ihnen zeigen muss.
5. Setzen Sie den oberen Rand der Konstruktionskammer auf die Schienen an den Seiten
des Druckgehauses.
6. Schieben Sie die Konstruktionskammer hinein, bis sie einen harten Anschlag an der
Rickseite des Druckgehauses erreicht.
7. Schlieken Sie die Konstruktionskammer-
verriegelung, indem Sie den Riegelknopf
dricken und die Verriegelung wieder
in die geschlossene Position absenken.
Lassen Sie den Riegelknopf los, sobald die
Verriegelung parallel zum Druckgehduse
steht. Ein Klickgerausch zeigt an, dass die
Verriegelung eingerastet ist.
8. Stecken Sie den Stecker der Konstruktions-
kammer rechts unten neben dem Druckge-
h&use in die Buchse. Ein Klickgerdusch zeigt an, dass der Stecker richtig angeschlossen ist.

Einsetzen der optischen Kassette
Vor jedem Druck muss eine saubere optische Kassette in den Fuse 1 eingesetzt werden.
Vergewissern Sie sich, dass die optische Kassette sauber ist, bevor Sie sie in den Drucker einsetzen.

Tragen Sie bei der Handhabung der optischen Kassette saubere Nitrilhandschuhe.
Pulver, Hautfett und andere Verunreinigungen verschmieren die Scheiben.
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Wie Sie die optische Kassette einsetzen:

1

Losen Sie die frontzentrierte Réndelschraube an der Decke des Druckgehduses.
Das Kassettenfach 6ffnet sich in das Druckgehause.

2. Falls vorhanden, entfernen Sie die zuletzt benutzte optische Kassette.

. Platzieren Sie die saubere optische Kassette im Kassettenfach.

4. Schlieken Sie das Kassettenfach und schrauben Sie die Randelschraube wieder

vollstandig ein.

. Schlieken Sie die Druckgehausetur. Driicken Sie die Tur fest zu, damit sie sicher verriegelt ist.

Nehmen Sie daflir gegebenenfalls die Grifféffnung an der rechten Seite des Druckers zu Hilfe.

Befiillen des Einfiilltrichters
Jede Pulverkartusche fasst 3 kg Pulver. Der Einfilltrichter bietet Platz fiir 9 kg Pulver bzw.
drei volle Pulverkartuschen.

Die Pulvervorratsdaten missen vor einem Druckauftrag auf den Fuse 1 geladen werden.
Jeder Behalter mit Formlabs-Pulver wird mit einer RFID-Karte geliefert, mit der man
die Pulvervorratsdaten auf den Drucker lbertrégt. Beim ersten Druck des Druckers
wird das Pulver direkt aus dem Versandbehalter hinzugefiigt. Weitere Informationen
finden Sie im Abschnitt 4.8 Registrierung des Pulvervorrats.

Wie Sie den Einfiilltrichter befiillen:

1.

Offnen Sie den Einfulltrichterdeckel oberhalb des Trichters auf der rechten Seite
des Druckers.

. Platzieren Sie die volle Pulverkartusche kopfuber auf den Einfulltrichter, mit dem Schiebergriff

(erkennbar am Formlabs-Logo) nach auken.

. Ziehen Sie den Schieber bis zum Anschlag heraus. Warten Sie, bis die Kartusche leer ist.

4. Driicken Sie den Schieber wieder hinein, um die Kartusche zu schliefken.

. Lassen Sie die Kartusche noch etwa eine Minute lang an ihrer Position, wahrend sich die

Pulverwolke legt. Sie konnen mit der Einrichtung des Druckers fortfahren, bevor Sie die
leere Kartusche vom Einfilltrichter entfernen.

Uberpriifung des IR-Sensors

Der Fuse 1verwendet einen IR-Sensor, um die Temperatur

im Druckgehause wahrend des Druckvorgangs zu

Uberwachen. Die Messwerte des Sensors haben

groken Einfluss auf die Druckqualitat, -genauigkeit und
die Zuverlassigkeit des Druckers. Eine Beeintrachtigung
des Sensors wirkt sich auf die Drucke aus und fihrt
wahrscheinlich zu einem Fehldruck. Das Bild zeigt einen
verschmutzten IR-Sensor, der einer Reinigung bedarf.

Fir manche Nutzer kann der IR-Sensor schwer
zu erreichen sein. Stellen Sie gegebenenfalls
einen Tritthocker bereit.
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Wie Sie den IR-Sensor liberpriifen:

1. Offnen Sie die IR-Sensorklappe auf der Oberseite des Druckers.

2. Finden Sie den IR-Sensor anhand seiner grauen Kappe mit einer LED in der Mitte. Die LED
leuchtet griin oder orange, je nach Status des IR-Sensors.

3. Nehmen Sie die Kappe und ziehen Sie den IR-Sensor aus seiner Halterung. Der IR-Sensor
wird von Magneten gehalten und sollte sich mit geringem Kraftaufwand I6sen.

4. Uberpriifen Sie die Linse auf der Unterseite des IR-Sensors.

5. Ist die Linse sauber, setzen Sie den IR-Sensor wieder

ein. Stellen Sie eine Verunreinigung fest, sdubern

Sie sie mit einem neuen Polyestertupfer oder einem

mit Ethanol befeuchteten PEC*PAD. Danach setzen

Sie den IR-Sensor wieder ein. Verbinden Sie den

IR-Sensor wieder mit dem gelben Draht im Inneren

der IR-Sensorarmatur.

6. Setzen Sie die Kappe des IR-Sensors wieder in die

Halterung und lassen Sie ihn von den Magneten

sichern. Die LED leuchtet griin, wenn der Sensor

korrekt ausgerichtet ist.

Leuchtet die LED orangefarben:

a. Setzen Sie die Kappe in die Halterung, bis Sie spiiren, wie die Magnete die Kappe nach
unten ziehen.

b. Drehen Sie die Kappe, bis sie zum Stillstand kommt und sich nicht mehr weiter drehen
lasst. Wenn die LED immer noch orange leuchtet, miissen Sie die Kappe vielleicht ein
Stlck in eine der beiden Richtungen zu drehen.

7. Schlieen Sie die IR-Sensorklappe.

Start eines Drucks

Sobald ein Druckauftrag auf den Fuse 1 hochgeladen ist, listet die Druckanzeige auf der

rechten Seite des Touchscreens den nachsten Druckauftrag der Warteschlange. Um den Druck

zu starten, tippen Sie auf dem Touchscreen Start Print (Druck starten).

Ist Ihr Druck nicht der ndchste Druckauftrag in der Warteschlange, tippen Sie auf das

Mentsymbol des Startbildschirms, um den Bildschirm Jobs (Auftrage) aufzurufen.

Wie Sie einen Druck tiber den Touchscreen starten:

1. Tippen Sie auf dem Startbildschirm (oder unter Jobs (Auftrdge)) auf den Druckauftrag.
Das Druckauftragfenster erscheint.

2. Tippen Sie auf Start Print (Druck starten). Der Drucker beginnt mit dem Aufheizen der
Konstruktionskammer und der Vorbereitung des Drucks. Dies dauert etwa eine Stunde.

Entnahme der Drucke und Reinigung mit dem Fuse Sift

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.
Nach Abschluss eines Druckvorgangs mussen die Teile im Druckgehduse des Fuse 1abkuhlen,
um die thermische Belastung zu verringern, bevor sie in den Fuse Sift tbergehen. Der Fuse 1
startet nach Druckende automatisch die Kiihlung der Teile. Dabei gibt er die empfohlene Zeit an,
die der Druck im Druckgeh&use verbleiben sollte. Diese sehen Sie durch eine Benachrichtigung
auf dem Bildschirm sowie in der Statusanzeige rechts oben auf dem Startbildschirm.
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Das Druckgeh&use der Drucker der Fuse-Serie ist fir einen Betrieb bei bis zu 200 °C
ausgelegt. Entnehmen Sie keine Teile aus der Konstruktionskammer, bevor die
Temperatur des Druckbetts nicht mindestens auf 45 °C abgekdihlt ist. Verwenden
Sie die mitgelieferten warmeisolierenden Silikonhandschuhe bei der Entnahme
einer nicht vollstandig abgekiihlten Konstruktionskammer. Die Nichtbeachtung
dieser Anweisungen fiihrt zu schweren Verletzungen wie Verbrennungen und/oder
Verbrihungen der Haut.

Eine volle Konstruktionskammer oder eine Konstruktionskammer mit vielen Druckteilen
ist sehr schwer. Lassen Sie Vorsicht walten und achten Sie auf die richtige Hebeform,
wenn Sie die Konstruktionskammer bewegen.

Abkiihlen der Konstruktionskammer im Fuse 1

Bei Druckende informiert Sie eine Nachricht auf dem Touchscreen Uber die empfohlene

Abkuhlzeit des Drucks. Alle Drucke werden einer anschlieenden Abkihlphase unterzogen,

in der die Teile gleichmafig auf ca. 100 °C abkihlen. Wenn Sie eine Konstruktionskammer aus

dem Drucker holen, bevor die Teile ihre erste Abkihlung abgeschlossen haben, kann dies

zum Verziehen oder zu anderen Verformungen fiihren.

Wie Sie eine Konstruktionskammer im Fuse 1 abkiihlen lassen:

1. Uberpriifen Sie die geschéatzte Abkuhlzeit auf dem Touchscreen oder iiber Dashboard.
Lassen Sie den Druck diese geschatzte Zeit lang im Fuse 1 verweilen.

2. Erst wenn der Druck den Kihlprozess im Drucker abgeschlossen hat, 6ffnen Sie
die Druckgehéusetur.

3. Uberfiihren Sie die Konstruktionskammer in den Fuse Sift, um die Teile freizulegen und
zu entnehmen.

Abkiihlen der Konstruktionskammer im Fuse Sift

Nachdem Sie die Konstruktionskammer in den Fuse Sift gestellt haben, lassen Sie sie

dort vollstandig abkihlen, bevor Sie den Pulverkuchen entnehmen und lhre gedruckten

Teile bearbeiten.

Wie Sie eine Konstruktionskammer im Fuse Sift abkiihlen lassen:

1. Uberpriifen Sie den Status der Konstruktionskammer auf dem Touchscreen. Sind die Grafik
und das Symbol der Konstruktionskammer rot hervorgehoben und der Touchscreen zeigt
den Status Hot (HeiR), dann lassen Sie die Konstruktionskammer weiter abkiihlen, bevor
Sie sich dem Pulverkuchen zuwenden.

2. Zeigt der Touchscreen den Status Cool (Kiihl), lassen sich Ihre Druckteile sicher entnehmen
und bearbeiten.

Erst nachdem die Konstruktionskammer auerhalb des Druckgehduses ausreichend
Zeit zum Abkihlen hatte, entnehmen Sie die Teile mithilfe des Fuse Sift. Weitere
Informationen zum Abkuhlen der Konstruktionskammer, zum Aufldsen eines
Pulverkuchens und zur Entnahme der Teile finden Sie im Abschnitt 5 Riickgewinnung
von Pulver und Befiillen von Pulverkartuschen im Handbuch des Fuse Sift oder auf
support.formlabs.com.
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Verwaltung des Geréts

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.
Wéahrend und zwischen den Druckvorgédngen kénnen Sie die Nutzung lhres Druckers
verfolgen, Druckauftrage verwalten und zukinftige Druckauftrége vorbereiten.

Registrierung in Dashboard

Mit Dashboard (Formlabs.com/dashboard) verwalten Einzelpersonen oder Teams lhre
Formlabs-Geréte aus der Ferne, verfolgen den Materialverbrauch und zentralisieren getatigte
und zukinftige Kaufe bei Formlabs. Uber den Touchscreen registrieren Sie den Fuse 1in
Dashboard. Sobald der Drucker in Dashboard registriert wurde und die druckerseitige
Dashboard Protokollierung aktiviertist, sendet der Fuse 1Daten an Dashboard. Bedingung daftir
ist, dass die WLAN- oder Ethernet-Verbindung des Druckers Zugriff auf das Internet ermdéglicht.

Start eines hochgeladenen Druckauftrags

Wie Sie einen hochgeladenen Druckauftrag liber den Touchscreen starten:

1. Vergewissern Sie sich, dass sich Konstruktionskammer, optische Kassette und das
erforderliche Pulver im Drucker befinden.

2. Tippen Sie im Bildschirm Jobs (Druckauftrage) auf den Druckauftrag.

Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt 5.4.5 Start eines Drucks.

Loschen eines hochgeladenen Druckauftrags

Wie Sie einen hochgeladenen Druckauftrag iiber den Touchscreen l6schen:

1. Tippen Sie im Bildschirm Jobs (Druckauftrdage) auf den Druckauftrag.

2. Tippen Sie auf Delete (Léschen). Tippen Sie bei Aufforderung zur Bestatigung erneut auf
Delete (Loschen).

Ausschalten

Der Fuse 1 sollte eingeschaltet bleiben, wenn er nicht verwendet wird. Schalten Sie den
Unterbrecherschalter auf der Riickseite des Geréts auf OFF (AUS), um das Geréat auszuschalten
und Strom zu sparen. Wenn Sie das Gerat bewegen oder einlagern, trennen Sie auch den
Netzstecker von seiner Stromquelle, zusatzlich zum umgelegten Unterbrecherschalter.
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Wartung

Damit das Gerét lange einsatzbereit und effizient arbeitet, bedarf es regelmakiger Pflege.
Formlabs bietet Anweisungen zum Aufstellen, zur Bedienung und zur Wartung des Gerats.
Es darf nur von einer qualifizierten und geschulten Person gewartet werden. Unerlaubte

Demontage oder Reparaturmanahmen konnen das Geréat beschadigen.

Es gibt zwei Arten von Wartungsma®nahmen: regelmakige Wartung nach jedem Druck und
unregelmakige Wartung in bestimmten Situationen. Bitten fuhren Sie Protokoll, wann die
einzelnen unregelmakigen Wartungsmaknahmen zum letzten Mal durchgefiihrt wurden. Vor
dem Start eines Druckvorgangs zeigt das Gerat auf seinem Touchscreen etwaige Uberféllige

unregelmakige Wartungsmaknahmen an.

Manipulationen am oder Demontage des Fuse 1 ohne mindestens 10 Minuten
vorher das Netzkabel abzuziehen, kdnnen Sie einer potenziell tddlichen elektrischen
Gefahr aussetzen.

Tragen Sie bei Wartungsarbeiten persdnliche Schutzausriistung (PSA).
Verwenden Sie Werkzeuge ausschlieRlich wie beschrieben.

Falls Sie die Aukenverkleidung entfernen, trennen Sie das Gerat vor der Wartung
von der Stromquelle. Durch bewegliche Komponenten kann es zu Quetschungen
und zum Einklemmen von Haaren und Kleidungsstiicken kommen.

« Formlabs stellt Anweisungen zur Verfligung, die sowohl Fachleuten als auch Laien
beim Aufstellen, Bedienen und Warten des Fuse 1 behilflich sind. Der Fuse 1 darf
nur von qualifiziertem und geschultem Personal gewartet werden.

. Offnen Sie den Fuse 1 niemals und/oder untersuchen Sie nicht seine internen
Komponenten, sofern Sie dazu nicht vom Formlabs-Kundenservice oder von einem
zertifizierten Dienstleister angeleitet werden. Kontaktieren Sie den Formlabs-
Kundenservice oder einen zertifizierten Dienstleister fiir zusatzliche Anleitung.

« Unerlaubte Demontage oder ReparaturmaRnahmen kénnen das Gerat beschadigen
und zum Verlust der Garantie fihren.

Werkzeuge und Zubehor

Be

nutzen Sie zur Wartung des Fuse 1 nur Werkzeuge, Chemikalien und Prozeduren, die in
diesem Handbuch dargelegt werden in Ubereinstimmung mit den Aufforderungen auf dem

Touchscreen und auf support.formlabs.com.

Be
es
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nutzen Sie niemals ungenehmigte Werkzeuge, Chemikalien oder Prozeduren beim Fuse 1,

sei denn, Formlabs oder ein zertifizierter Dienstleister weist Sie spezifisch dazu an.
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6.2.2

Die zur Wartung des Fuse 1 verwendeten Reinigungsutensilien sind Verbrauchsmaterialien
und nur fiir den einmaligen Gebrauch bestimmt. Verwenden Sie kein Reinigungsutensil
fir verschiedene Komponenten wieder.

» Alconox
Das empfohlene Reinigungsmittel fir Ablagerungen aus Laurinlactam sowie andere
gasbedingte Flecken auf den optischen Komponenten des Druckers. Verwenden Sie es
als erstes Reinigungsmittel, unmittelbar gefolgt von destilliertem Wasser und Ethanol.

- VorschriftsmaRig geerdeter und verbundener Staubsauger (z. B. einen Staubsauger
der Klasse I, Division 2)
Zertifiziert flir den Einsatz mit Materialien, deren feine Partikel ein Explosionsrisiko darstellen,
falls elektrische Geraten mit potentiellen Fehlfunktionen in der Nahe sind. Wird verwendet,
um regelmanig loses Pulver im Arbeitsbereich des Fuse 1 und Fuse Sift aufzusaugen.

- Destilliertes Wasser
Das zweite Reinigungsmittel der optischen Komponenten des Druckers.

- Ethanol
Das letzte empfohlene Reinigungsmittel der optischen Komponenten des Druckers.

- PEC*PADs
Flusenfreie Einweg-Mikrofaservliestiicher zur Reinigung der optischen Komponenten
des Druckers. PEC*PADs nicht mehrfach verwenden. Entsorgen Sie sie nach jedem
Gebrauch, selbst wenn Sie die Scheiben der optischen Kassette mit demselben
Reinigungsmittel reinigen.

- Polyestertupfer
Einwegtupfer aus fusselfreiem Polyestertuch mit orangem oder blauem Kunststoffgriff zur
Reinigung des IR-Sensors und des Kameraobjektivs. Verwenden Sie einen Polyestertupfer
nicht wieder - entsorgen Sie ihn nach jedem Gebrauch.

Inspektion und Wartung
Vor jeder Benutzung

Zu Uberpriifen Siehe Abschnitt
Arbeitsumgebung Betriebsumgebung 51
Optische Kassette Reinigung der optischen Kassette 6.31
IR-Sensorlinse Uberprifung des IR-Sensors 544

RegelméaRige Wartung

Zu Uberpriifen Siehe Abschnitt
Kameraobjektiv Reinigung des Kameraobjektivs 6.4.1
IR-Sensorgehéduse Reinigung des IR-Sensorgehauses 6.4.2
Abluftfilter Reinigung des Abluftfilters 6.4.3
Einlassfilter Reinigung des Einlassfilters 6.4.4
Druckgehéuse Reinigung des Druckgehauses 6.4.5
Abluftleitungen Reinigung der Abluftleitungen 6.46
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6.31
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Aufgaben vor und nach Gebrauch

Beim Sintern von Pulver entstehen Abgase und Laurinlactam. Diese Stoffe sammeln sich an
verschiedenen Komponenten des Druckgehauses und im Luftsystem an. Um die Genauigkeit
und Zuverlassigkeit des Produkts zu erhalten, mussen Sie verschiedene Komponenten und
Baugruppen regelméfig tberpriifen und reinigen.

Reinigung der optischen Kassette
Uberpriifen Sie die optische Kassette des Fuse 1 nach jedem Druck. Wenn die optische Kassette
verunreinigt ist, reinigen Sie sie vor der ndchsten Verwendung. Erforderliches Zubehor:

Standard-Reinigung Vollstandige Reinigung
- Ethanol « Alconox
- Reaktionsresistente Nitrilhandschuhe « Destilliertes Wasser
- PEC*PADs - Ethanol
- Reaktionsresistente Nitrilhandschuhe
- PEC*PADs

Verwenden Sie niemals Druckluft, um das Druckgehé&use, die Konstruktionskammer
oder andere Komponenten zu reinigen. Das Aufwirbeln von losem Pulver erhoht das
Risiko unbeabsichtigten Einatmens oder Verschluckens.

Gibt es nach Abschluss des Vorgangs noch immer sichtbare Schlieren, Beschlag oder
Ablagerungen auf dem Glas oder anderen Bereichen, wiederholen Sie den Vorgang
sorgsam. Kleine Schonheitsfehler oder Farbunterschiede haben keinen Einfluss auf
den Druckerfolg oder die Qualitéat.

Vor der Reinigung: Eine optische Kassette nach Nach der Reinigung: Dieselbe optische Kassette
einem Druckauftrag mit dem Fuse 1 Die optische nach der Reinigung mit Alconox, destilliertem
Kassette zeigt sichtbare Schlieren und Tribungen.  Wasser und Ethanol zur Entfernung der Ablagerungen

Wie Sie die optische Kassette liberpriifen:

1. Nehmen Sie die optische Kassette aus dem Drucker.

2. Untersuchen Sie die optische Kassette auf Anzeichen losen Pulvers, Staubs, kondensierter
Abgase oder anderer Verunreinigungen. Suchen Sie:
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3.

e dezente Staub- oder Pulverflecken

o kleine Schlieren oder Fingerabdricke

o Trlbungen oder beeintréchtigte Klarheit

Bei Verschmutzungen der optischen Kassette fiihren Sie wie beschrieben eine Standard-
Reinigung durch. Erwartungsgemaf missen Sie die optische Kassette alle 5-10 Drucke reinigen.

Wie Sie die optische Kassette reinigen:

1

Ziehen Sie ein neues Paar saubere Nitrilhandschuhe an. Pulver, Hautfett und andere
Verunreinigungen verschmieren die Scheiben der optischen Kassette.

. Legen Sie die verschmutzte optische Kassette mit den Dichtungen nach unten auf eine

ebene und saubere Flache.

. Befeuchten Sie ein frisches PEC*PAD mit Ethanol.

- Offnen Sie den Klappdeckel der Ethanoldosierflasche.

o Legen Sie das PEC*PAD oben auf die Flasche.

o Drlcken Sie die Flasche langsam in der Mitte zusammen, bis ein leichter Strom Ethanol
auf das PEC*PAD trifft.

> Wiederholen Sie den Vorgang, bis das PEC*PAD mit Ethanol angefeuchtet ist, aber nicht
durchtrankt.

. Wischen Sie die Unterseite der grokeren Glasscheibe der optische Kassette mit dem mit

Ethanol befeuchteten PEC*PAD ab. Die Unterseite der Scheibe ist die Seite ohne Dichtung.

o Wischen Sie immer in gleicher Richtung tber die Scheibe, bis die gesamte Fléache
gereinigt ist.

o Wischen Sie das Glas erneut mit demselben PEC*PAD ab, diesmal senkrecht zur
ersten Wischrichtung.

. Befeuchten Sie ein neues PEC*PAD mit destilliertem Wasser, wie in Schritt 3 beschrieben.
. Heben Sie die optische Kassette an und reinigen Sie auch die Dichtungen mit dem

PEC*PAD.
Warten Sie funf Minuten, bis das Ethanol auf der optischen Kassette vollstandig verdunstet
ist, bevor Sie die Scheibe erneut prifen und die optische Kassette wieder in den Drucker
einsetzen.

. Uberpriifen Sie die Scheibe. Falls es sichtbare Schlieren oder Ablagerungen gibt oder

Abschnitte triibe aussehen, wiederholen Sie den Vorgang.

Wie Sie die optische Kassette vollstdndig reinigen (falls die Standard-Reinigung
nicht ausreicht):

1.

Ziehen Sie ein neues Paar saubere Nitrilhandschuhe an. Pulver, Hautfett und andere
Verunreinigungen verschmieren die Scheiben der optischen Kassette.

. Legen Sie die verschmutzte optische Kassette mit den Dichtungen nach unten auf eine

ebene und saubere Flache.

. Befeuchten Sie ein frisches PEC*PAD mit Alconox.

- Offnen Sie den Klappdeckel der Alconox-Dosierflasche.

> Legen Sie das PEC*PAD oben auf die Flasche.

o Driicken Sie die Flasche langsam in der Mitte zusammen, bis ein leichter Strom Alconox
auf das PEC*PAD trifft.

o Wiederholen Sie den Vorgang, bis das PEC*PAD mit Alconox angefeuchtet ist, aber
nicht durchtrankt.
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4. Wischen Sie die Unterseite der grokeren Glasscheibe der optische Kassette mit dem mit
Alconox befeuchteten PEC*PAD ab. Die Unterseite der Scheibe ist die Seite ohne Dichtung.
> Wischen Sie immer in gleicher Richtung tber die Scheibe, bis die gesamte Flache

gereinigt ist.
o Wischen Sie das Glas erneut mit demselben PEC*PAD ab, diesmal senkrecht zur
ersten Wischrichtung.

5. Spilen Sie das optische Fenster griindlich ab mit destilliertem Wasser aus einer Spritzflasche.
Stellen Sie sicher, dass keine Alconox-Riickstande auf der optischen Kassette verbleiben.

6. Trocknen Sie die Scheibe mit einem neuen PEC*PAD. Eventuell sind mehrere PEC*PADs
erforderlich, um die gesamte Oberflache vollstandig zu trocknen.

7. Befeuchten Sie ein neues PEC*PAD mit Ethanol wie in Schritt 3 beschrieben.

8. Wischen Sie die Scheibe auf die gleiche Weise ab,wie in Schritt 4 beschrieben.

9. Wischen Sie die Oberseite der Scheibe mit einem neuen PEC*PAD mit Ethanol ab.

10. Warten Sie funf Minuten, bis das Ethanol auf der optischen Kassette vollsténdig verdunstet
ist, bevor Sie die Scheibe erneut prifen und die optische Kassette wieder in den Drucker
einsetzen.

11. Uberpriifen Sie die Scheibe. Falls es sichtbare Schlieren oder Ablagerungen gibt oder
Bereiche triibe aussehen, wiederholen Sie den Vorgang.

6.4 RegelméaRige Wartung
DerFuse1zeigtaufseinem Touchscreen etwaige iberféllige regelméfige Wartungsmaknahmen
an. Der Standardzyklus der folgenden Wartungsmanahmen liegt zwischen 30 und 500
Stunden Druckbetrieb, wie unten beschrieben und auf dem Touchscreen des Druckers

angezeigt

Aufgabe Haufigkeit Siehe Abschnitt
Reinigung des Nach 500 Druckstunden Reinigung des 6.4.1
Kameraobjektivs Kameraobjektivs

Reinigung des Nach 100 Druckstunden Reinigung des 6.4.2
IR-Sensorgehduses IR-Sensorgehduses

Reinigung des Nach 30 Druckstunden Reinigung des 6.4.3
Abluftfilters Abluftfilters

Reinigung des Nach 30 Druckstunden Reinigung des 6.4.4
Einlassfilters Einlassfilters

Reinigung des Nach 100 Druckstunden Reinigung des 6.4.5
Druckgehauses Druckgehauses

Reinigung der Nach 10-15 Drucken mit vollem | Reinigung der 6.46
Abluftleitungen Fertigungsvolumen oder Abluftleitungen

nach 500 Druckstunden — je
nachdem, was zuerst eintritt

Verwenden Sie niemals Druckluft, um das Druckgehdause, die Konstruktionskammer
VORSICHT oder andere Komponenten zu reinigen. Das Aufwirbeln von losem Pulver erhoht das
Risiko unbeabsichtigten Einatmens oder Verschluckens.
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6.41

Reinigung des Kameraobjektivs

Der Fuse 1 verwendet eine Kamera
oberhalb des Druckgehauses, um laufende
Druckvorgange zu Uberwachen. Das
Kameraobjektiv des Druckers muss in
regelmakigen Abstanden gereinigt werden,
um eine klare und ungehinderte Sicht auf den
Druck zu gewahrleisten.

Erforderliches Zubehor:

«  Ethanol

« Reaktionsresistente Nitrilhandschuhe

« Polyestertupfer

« Teleskopspiegel

Wie Sie das Kameraobjektiv reinigen:

1. Offnen Sie die Druckgehausetiir.

2. Losen Sie die frontzentrierte Randelschraube an der Decke des Druckgehéduses. Das

Kassettenfach 6ffnet sich.

3. Nehmen Sie die optische Kassette aus dem Kassettenfach.

4. Schlieken Sie das Kassettenfach wieder, ohne optische Kassette. So erreichen Sie das

Kameraobjektiv leichter.

5. Schrauben Sie die Ré&ndelschraube wieder
vollstédndig ein, um das Kassettenfach zu sichern.
6. Verwenden Sie den mitgelieferten Teleskopspiegel,

um das Kameraobjektiv zu finden.

7. Befeuchten Sie einen Polyestertupfer mit einer
kleinen Menge Ethanol. Der Tupfer darf nicht mit
Ethanol gesattigt sein und auch nicht tropfen.

8. Wischen Sie das Kameraobjektiv mit der Spitze des

Tupfers ab.

9. Warten Sie, bis das Ethanol verdunstet
Uberprifen Sie dann, ob das Objektiv sauber und

frei von Schlieren und Ablagerungen ist.

10.Ldsen Sie die frontzentrierte Réndelschraube an der
Decke des Druckgehauses. Das Kassettenfach 6ffnet sich.
11. Legen Sie wieder eine saubere optische Kassette in das Fach.

12.Schlieken Sie das Kassettenfach wieder. Schrauben Sie die Réndelschraube wieder

vollsténdig ein.

13. SchlieRen Sie die Druckgehdusetdr. Dricken Sie die Tur fest zu, damit sie sicher verriegelt

ist. Nehmen Sie dafur gegebenenfalls die Grifféffnung an der rechten Seite des Druckers

zu Hilfe.
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6.4.2

6.43

Reinigung des IR-Sensorgehduses

Sie sollten das IR-Sensorgehduse nach jeweils funf

Drucken reinigen. Der Drucker zeigt eine Aufforderung

auf seinem Touchscreen, um Sie eine erforderliche

Reinigung hinzuweisen.

Erforderliches Zubehor:

Ethanol

» Reaktionsresistente Nitrilhandschuhe

« Polyestertupfer

« Teleskopspiegel

Wie Sie das IR-Sensorgehéause reinigen:

1. Ziehen Sie ein neues und sauberes Paar
Nitrilhandschuhe an.

2. Offnen Sie die IR-Sensorklappe auf der Oberseite
des Druckers, neben dem Einfulltrichter.

3. Ziehen Sie die Schiebeflaiche Unlock Door
(Tiir entriegeln) auf dem Touchscreen. Dies
entriegelt die Druckgehéausetdr.

4. Offnen Sie die Druckgehausetiir.

5. Finden Sie den IR-Sensorkegel von unten mit
dem Teleskopspiegel.

6. Entnehmen Sie den IR-Sensor, indem Sie die Kappe anheben und den IR-Sensor aus seiner
Halterung ziehen. Trennen Sie das Kabel vom IR-Sensor.

7. Legen Sie den IR-Sensor auf einer sauberen, ebenen Flache ab. Dabei muss die Seite mit
dem eigentlichen Sensor nach oben zeigen.

8. Verwenden Sie den mitgelieferten Teleskopspiegel, um das IR-Sensorgehé&use zu finden.

9. Befeuchten Sie einen Polyestertupfer mit einer
kleinen Menge Ethanol. Der Tupfer darf nicht mit
Ethanol gesattigt sein und auch nicht tropfen.

10.Fuhren Sie den Tupfer an der Oberseite des IR-
Sensorgehauses durch die kleine Offnung an der
Spitze des Kegels. Bewegen Sie den Tupferim Kreis,
um den Rand des Kegels vollstandig abzudecken.

11. FUhren Sie eine Sichtprifung des Kegels durch,
damit keine grokeren Ablagerungen zuriickbleiben.

12.Verbinden Sie den IR-Sensor wieder mit dem gelben
Drahtim Inneren der IR-Sensorarmatur und driicken
Sie die Kappe wieder drauf, bis die LED griin leuchtet.

Reinigung des Abluftfilters
Der Fuse 1verwendet einen Filter, um Pulver und Laurinlactam aus seiner Abluft zu entfernen,
damit diese Stoffe nicht in den Arbeitsbereich geblasen werden. Der Abluftfilter sollte
jeweils nach 30 Druckstunden gereinigt werden. Altere Filter, die bereits 20 Drucke oder
400 Druckstunden durchlaufen haben, sollten nach jedem Druck gereinigt werden, um ihre
Lebensdauer zu verlangern.
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Wie Sie den Abluftfilter reinigen:

1. Deaktivieren Sie das Liftungssystem des Fuse 1, bevor Sie Wartungsarbeiten am
Abluftfilter durchfihren.
a. Navigieren Sie zur Wartung des Filters, indem Sie auf dem Bildschirm Print Status

(Druckstatus) auf das Symbol der Checkliste tippen, oder

b. Ziehen Sie die Schiebeflache Unlock Door (Tiir entriegeln) auf dem Touchscreen.

2. Offnen Sie die Filterklappe auf der rechten Seite des Druckers.

. Trennen Sie den Saugschlauch von der Seite des Fuse Sift.

4. Schalten Sie den Saugschlauch ein, indem Sie die Schaltflaiche Vac (Sauger) auf dem
Bedienfeld drlicken oder auf das Symbol des Saugschlauchs auf dem Touchscreen tippen.

w

5. Saugen Sie den rechteckigen Luftfilter ab sowie die Innenverkleidung der Klappe.
6. Entfernen Sie den Abluftfilter, um die Riickseite des Filters und die Vertiefung dahinter
zu reinigen.

a. Losen Sie die Haltehaken des Abiluftfilters, zuerst oben dann unten.

b. Schieben Sie die Halterung beiseite und entfernen Sie dann den Filter mithilfe der
Zuglaschen. Legen Sie den Filter beiseite.

c. Saugen Sie die Riickseite des Abluftfilters ab.

d. Saugen Sie die Vertiefung hinter dem Abluftfilterdock aus.

7. Falls sich Laurinlactam auf dem Lifter angesammelt hat, reinigen Sie ihn sowie das darunter
liegende Abluftrohr.

a. Losen und entfernen Sie die vier Halteschrauben des Lifters mit einem 2,5-mm-
Innensechskantschlissel.

b. Ziehen Sie gegebenenfalls vorsichtig die Kabelfiihrung der Lifterdréhte heraus. Dies
ermoglicht leichteren Zugang zu den beiden Seiten des Liifters. Ziehen Sie niemals mit
Gewalt am Lufter oder seinen Drahten.

c. Reinigen Sie die funf beweglichen Fligel an der Oberseite des Lifters mit einer
kleinen Burste.

d. Reinigen Sie dann die sieben festen Flligel an der Unterseite des Lifters mit einer
kleinen Burste.

e. Reinigen Sie das Abluftrohr unterhalb des Liifters mit einer langen, flexiblen Birste,
z. B. einer Flaschenblrste.

f. Setzen Sie die Lufterdréhte wieder in die Kabelflihrung ein. Stecken Sie die Drahte
und Kabelfiihrung wieder in die Gehauseoffnung neben dem Lifter und achten Sie
darauf, dass nur die Spitzen der Kabel hinausragen, damit sie sich nicht verheddern
oder verfangen.

g. Schrauben Sie die vier Liifterschrauben wieder ein und ziehen Sie sie fest an mit einem
2,5-mm-Innensechskantschlissel.

8. Setzen Sie den Abluftfilter wieder ein. Dabei muss die schwarze Dichtung von lhnen weg
zeigen. Sichern Sie ihn anschlieRend wieder mit der Halterung.
9. Schalten Sie den Saugschlauch aus, indem Sie die Schaltflache Vac (Sauger) auf dem

Bedienfeld driicken oder auf das Symbol des Saugschlauchs auf dem Touchscreen tippen.

10. Schlieken Sie die Filterklappe auf der rechten Seite des Druckers.
11. SchlieRen Sie die Druckgehausetr.
12.Verbinden Sie den Saugschlauch wieder mit dem Steckplatz an der Seite des Fuse Sift.
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6.4.4

6.4.5

Reinigung des Einlassfilters
Der Fuse 1 entfernt Verunreinigungen in der Zuluft mit einem Einlassfilter. Der Einlassfilter
sollte jeweils nach 30 Druckstunden gereinigt werden. Altere Filter, die bereits 20 Drucke
oder 400 Druckstunden durchlaufen haben, sollten nach jedem Druck gereinigt werden,
um ihre Lebensdauer zu verlangern.
Wie Sie den Einlassfilter reinigen:
1. Deaktivieren Sie das Luftungssystem des Fuse 1, bevor Sie Wartungsarbeiten am
Einlassfilter durchfuhren.
a. Navigieren Sie zur Wartung des Filters, indem Sie auf dem Bildschirm Print Status
(Druckstatus) auf das Symbol der Checkliste tippen, oder
b. Ziehen Sie die Schiebeflache Unlock Door (Tiir entriegeln) auf dem Touchscreen.
. Offnen Sie die Filterklappe auf der rechten Seite des Druckers.
. Trennen Sie den Saugschlauch von der Seite des Fuse Sift.
. Finden Sie den kegelférmigen Einlassfilter links im Filterfach.
. Greifen Sie den Ful des kegelfdrmigen Filters und drehen Sie ihn vorsichtig gegen den
Uhrzeigersinn, um den Schnappverschluss zu I6sen. Nehmen Sie den Filter heraus.
6. Schalten Sie den Saugschlauch ein, indem Sie die Schaltfliche Vac (Sauger) auf dem
Bedienfeld driicken oder auf das Symbol des Saugschlauchs auf dem Touchscreen tippen.
7. Saugen Sie den kegelformigen Einlassfilter aus sowie den umliegenden Bereich
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seines Steckplatzes.

8. Bringen Sie den Einlassfilter wieder an, indem Sie die Haken am Filter auf die zugehdérigen
Offnungen an der Halterung ausrichten. Drehen Sie den Filter im Uhrzeigersinn, bis
er einrastet.

9. Schalten Sie den Saugschlauch aus, indem Sie die Schaltflache Vac (Sauger) auf dem
Bedienfeld drlicken oder auf das Symbol des Saugschlauchs auf dem Touchscreen tippen.

10. Schlieen Sie die Filterklappe auf der rechten Seite des Druckers.

11. Schlieken Sie die Druckgehé&usetdr.

12.Verbinden Sie den Saugschlauch wieder mit dem Steckplatz an der Seite des Fuse Sift.

Reinigung des Druckgehéauses

Wiéhrend des Gebrauchs sammelt sich Pulver auf dem Boden des Druckgehauses an. Formlabs

empfiehlt, loses Pulver aufzusaugen — alle ein bis zwei Drucke mit vollem Fertigungsvolumen

oder alle 50-100 Druckstunden, je nachdem, was zuerst eintritt.

Wie Sie das Druckgehéause reinigen:

1. Ziehen Sie die Schiebeflache Unlock Door (Tiir entriegeln) auf dem Touchscreen. Dies
entriegelt die Druckgehé&usetur.

2. Offnen Sie die Druckgeh&usetr.

3. Trennen Sie den Saugschlauch von der Seite des Fuse Sift.

4. Schalten Sie den Saugschlauch ein, indem Sie die Schaltflache Vac (Sauger) auf dem
Bedienfeld drlicken oder auf das Symbol des Saugschlauchs auf dem Touchscreen tippen.

5. Saugen Sie das lose Pulver am Boden des Druckgehauses auf. Bertihren Sie mit dem
Saugschlauch nicht die Dichtungen der Tir.

6. Saugen Sie den Luftfilter aus.
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6.46

7. Schalten Sie den Saugschlauch aus, indem Sie die Schaltflache Vac (Sauger) auf dem
Bedienfeld drlicken oder auf das Symbol des Saugschlauchs auf dem Touchscreen tippen.

8. Schlieken Sie die Druckgeh&usetur.

9. Verbinden Sie den Saugschlauch wieder mit dem Steckplatz an der Seite des Fuse Sift.

Reinigung der Abluftleitungen

Beim normalen Betrieb lagern sich geringe Mengen an Pulver und Laurinlactam in den
Abluftleitungen ab. Sie miussen die Abluftleitungen regelméfig reinigen, um den Luftstrom aus
dem Druckgehdause sicherzustellen. Reinigen Sie die Abluftleitungen jeweils nach 10-15 Drucken
mit vollem Fertigungsvolumen oder nach 500 Druckstunden — je nachdem, was zuerst eintritt.

Vergewissern Sie sich vor dem nédchsten Schritt, dass die Konstruktionskammer aus
dem Druckgehéuse entfernt und eine optische Kassette eingesetzt ist.

Wie Sie die Abluftleitungen reinigen:

1. Ziehen Sie die Schiebeflache Unlock Door (Tiir entriegeln) auf dem Touchscreen. Dies
entriegelt die Druckgehdusetdr.

2. Offnen Sie die Druckgehausetiir.

Vergewissern Sie sich vor dem néchsten Schritt, dass die Druckgehédusetiir gedffnet
ist. Falls die Druckgehd&usetir beim Reinigen der Abluftleitungen geschlossen ist,
dringt Pulver aus dem Einfilltrichter in das Druckgeh&duse und fiihrt zum Fehlschlag
des néchsten Drucks.

. Offnen Sie die Filterklappe auf der rechten Seite des Druckers.

. Schalten Sie den Drucker mit dem Unterbrecherschalter auf seiner Riickseite aus.

. Trennen Sie den Saugschlauch von der Seite des Fuse Sift.

. Schalten Sie den Saugschlauch ein, indem Sie die Schaltflache Vac (Sauger) auf dem
Bedienfeld driicken oder auf das Symbol des Saugschlauchs auf dem Touchscreen tippen.
Suchen Sie die runde Abluftéffnung im Filterfach, rechts neben dem rechteckigen Abluftfilter.

. Halten Sie den Saugschlauch 60 Sekunden lang an die Abluftéffnung.

9. Suchen Sie die runde Abluftéffnung an der Rickwand des Druckgehauses. Falls sich

o o1 bW
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noch eine Konstruktionskammer im Drucker befindet, entfernen Sie diese, um die innere
Abluftoffnung zu erreichen.

10.Halten Sie den Saugschlauch 60 Sekunden lang an die Abluftéffnung.

11. Schalten Sie den Saugschlauch aus, indem Sie die Taste Vac (Sauger) auf dem Bedienfeld
dricken oder auf das Symbol des Saugschlauchs auf dem Touchscreen tippen.

12.Schlieen Sie die Filterklappe auf der rechten Seite des Druckers.

13. Schlieken Sie die Druckgehé&usetdr.

14. Schalten Sie den Drucker wieder ein.

15. Verbinden Sie den Saugschlauch wieder mit dem Steckplatz an der Seite des Fuse Sift.
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6.5

6.51

6.5.2

UnregelméaRige Wartung

Aufgabe

Aktualisierung
der Firmware

Auswechseln der
optischen Kassette

Wechsel des
Einlassfilters

Wechsel des Abluftfilters

Reinigung des
oberen Laserfensters

Reinigung der
Pulverwannen

Haufigkeit

Wenn PreForm anzeigt, dass
eine neue Firmwareversion
verfugbar ist.

Nach 100 000 gedruckten
Schichten oder bei Beschadigung
der optischen Kassette.

Nach 120 Drucken mit vollem
Fertigungsvolumen oder

nach 2400 Druckstunden —

je nachdem, was zuerst eintritt —
oder wenn der Filter beschadigt
ist oder nicht ausreichend
gereinigt werden kann.

Nach 120 Drucken mit vollem
Fertigungsvolumen oder

nach 2400 Druckstunden —
je nachdem, was zuerst eintritt —
oder wenn der Filter beschéadigt
ist oder nicht ausreichend
gereinigt werden kann.

Nach 1000 Druckstunden

oder, wenn die Druckqualitat
auf eine verschmutzte Optik
hinweist. Uberpriifen Sie das
obere Laserfenster jeweils nach
100 Druckstunden.

Falls das Pulver mit Fasern
oder anderen Fremdkorpern
verunreinigt wird sowie auf
Anweisung des Formlabs-
Kundenservice oder eines
zertifizierten Dienstleisters.

Siehe

Aktualisierung
der Firmware

Auswechseln der
optischen Kassette

Wechsel des
Einlassfilters

Wechsel des
Abluftfilters

Reinigung des
oberen Laserfensters

Reinigung nach
einem Fehldruck

Abschnitt
47

6.5.2

6.5.3

6.54

6.55

Aktualisierung der Firmware

Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.
Formlabs veroffentlicht regelméaRkig aktualisierte Firmware, um Softwarefehler zu beheben
und die Funktionalitat zu verbessern. Lesen Sie die PreForm- und Firmware-Versionshinweise,
um mehr dber die Neuerungen zu erfahren, die mit jeder neuen Version hinzukommen.

Wechsel der optischen Kassette

Zur Entsorgung einer beschéadigten optischen Kassette nehmen Sie diese aus dem Drucker
und reinigen Sie sie von Laurinlactam und Pulver geméf den Anweisungen im Abschnitt
6.3.1 Reinigung der optischen Kassette. Nach der Reinigung kann der Filter mit dem normalen
Abfall entsorgt werden.
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6.5.4

6.5.5

Wechsel des Einlassfilters

Zur Entsorgung eines beschadigten oder verstopften Einlassfilters nehmen Sie diesen aus
dem Drucker und reinigen Sie ihn von Laurinlactam und Pulver gemafR den Anweisungen im
Abschnitt 6.4.4 Reinigung des Einlassfilters. Nach der Reinigung kann der Filter mit dem
normalen Abfall entsorgt werden.

Wechsel des Abluftfilters

Zur Entsorgung eines beschadigten oder verstopften Abluftfilters nehmen Sie diesen aus
dem Drucker und reinigen Sie ihn von Laurinlactam und Pulver gema® den Anweisungen im
Abschnitt 6.4.3 Reinigung des Abluftfilters. Nach der Reinigung kann der Filter im normalen
Abfall entsorgt werden.

Reinigung des oberen Laserfensters
Uberpriifen Sie das obere Laserfenster jeweils nach
100 Druckstunden. Reinigen Sie das obere Laserfenster,
falls Sie Verunreinigungen entdecken. Eine Reinigung
ist im Regelfall alle 1000 Druckstunden zu erwarten.
Erforderliches Zubehor:
Ethanol
Reaktionsresistente Nitrilhandschuhe
- Polyestertupfer
- Teleskopspiegel
Wie Sie das obere Laserfenster reinigen:
1. Ziehen Sie ein neues und sauberes Paar Nitrilhandschuhe an. Pulver, Hautfett und andere
Verunreinigungen verschmieren oder beschéddigen das saubere Laserfenster.
2. Ziehen Sie die Schiebeflache Unlock Door (Tiir entriegeln) auf dem Touchscreen.
Dies entriegelt die Druckgehausetur.
3. Offnen Sie die Druckgehausetiir.
4. Losen Sie die frontzentrierte Réndelschraube an der Decke des Druckgehauses.
Das Kassettenfach offnet sich.
5. Nehmen Sie die optische Kassette aus
dem Kassettenfach.
6. Legen Sie die optische Kassette auf einer sauberen,
ebenen Flache ab. Dabei durfen die Fenster der
optischen Kassette von nichts bertihrt werden.
7. Schlieken Sie das Kassettenfach wieder, ohne
optische Kassette. So erreichen Sie das obere
Laserfenster leichter.
8. Schrauben Sie die Randelschraube wieder
vollstandig ein, um das Kassettenfach zu sichern.
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9. Verwenden Sie den mitgelieferten Teleskopspiegel,
um das obere Laserfenster zu finden. Das obere
Laserfenster befindet sich in der Geh&dusedecke
und liegt normal hinter der grokeren Scheibe der
optischen Kassette.

10.Untersuchen Sie das obere Laserfenster mit
dem Spiegel.

1. Befeuchten Sie einen Polyestertupfer mit einer
kleinen Menge Ethanol. Nehmen Sie den
Teleskopspiegel als visuelle Hilfe und beriihren das obere Laserfenster mit der Spitze des
feuchten Tupfers.

12.Fahren Sie mit dem Tupfer immer in derselben Richtung tiber das obere Laserfenster, um
es zu reinigen. Wiederholen Sie diesen Vorgang mehrmals und decken Sie die gesamte
Breite und Lange des oberen Laserfensters ab. Wischen Sie dabei immer nur in ein und
dieselbe Richtung.

13. Warten Sie funf Minuten, bis das Ethanol verdunstet
ist, bevor Sie das obere Laserfenster erneut priifen
und die optische Kassette wieder in den Drucker
einsetzen.

14. Uberprifen Sie mithilfe des Teleskopspiegels,
ob das obere Laserfenster sauber und frei von
Beeintrachtigungen ist. Sollten sich Schlieren oder
Ablagerungenaufdemoberen Laserfensterbefinden,
wiederholen Sie diesen Reinigungsvorgang mit
einem neuen Polyestertupfer.

15.Losen Sie die frontzentrierte Réndelschraube an der
Decke des Druckgehauses. Das Kassettenfach 6ffnet sich.

16.Legen Sie wieder eine saubere optische Kassette in das Fach.

17. SchlieRen Sie das Kassettenfach wieder und schrauben Sie die Randelschraube wieder
vollstéandig ein, um es zu sichern.

18.SchlieRen Sie die Druckgehdusetir. Dricken Sie die Tur fest zu, damit sie sicher verriegelt
ist. Nehmen Sie dafiir gegebenenfalls die Grifféffnung an der rechten Seite des Druckers
zu Hilfe.
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Fehlerbehebung
Eine detaillierte Anleitung und Veranschaulichungen finden Sie unter support.formlabs.com.

Speicherung von Diagnoseprotokollen

Der Fuse 1legt Diagnoseprotokolle an, die detaillierte Informationen tiber das Geréat enthalten
und so die Fehlerdiagnose beschleunigen. Sollten Fehler oder Unregelmagigkeiten beim Fuse
1auftreten, fligen Sie neben anderen Beobachtungen und Details auch die Diagnoseprotokolle
bei, wenn Sie den Formlabs-Kundenservice oder einen zertifizierten Dienstleister kontaktieren.
Die Optionen zur Ubertragung der Diagnoseprotokolle hangen von der Verbindungsart des
Geraéts ab.

Zuriicksetzen auf Werkseinstellungen

Setzen Sie das Gerat nicht auf die Werkseinstellungen zurlick, bevor Sie den
Formlabs-Kundenservice oder einen zertifizierten Dienstleister kontaktieren.

Die gespeicherten Diagnoseinformationen erleichtern dem Formlabs-Kundenservice
oder zertifizierten Dienstleister die Fehlersuche. Beim Zurticksetzen auf
Werkseinstellungen werden alle Diagnoseinformationen und benutzerdefinierten
Einstellungen wie hochgeladene Druckauftrage und Netzwerkverbindungen geldscht.

Reinigung nach einem Fehldruck

Gelegentlich kann es vorkommen, dass ein Druck nicht abgeschlossen wird. Falls ein Druck

aufgrund von Verunreinigungen im Pulver fehlschldgt, befinden sich diese Verunreinigungen

eventuell auch in den Pulverwannen an den Seiten der Konstruktionskammer. Reinigen Sie die

Pulverwannen vor dem Start eines neuen Drucks, um die Wahrscheinlichkeit eines weiteren

Fehldrucks zu senken.

Pulver, das mit Fasern oder anderen Verunreinigungen in Berthrung kommt (z. B. in einem

Staubsauger), kann nicht gefiltert werden und sollte entsorgt werden.

Wie Sie die Pulverwannen von Ablagerungen und Fremdkdérpern reinigen:

1. Ziehen Sie den Schieberegler Open Door (Tiir entriegeln) auf dem Touchscreen, um das
Druckgehéuse zu o6ffnen.

2. Ziehen Sie den Stecker der Konstruktionskammer und entnehmen Sie diese.

3. Schalten Sie den Unterbrecherschalter auf der Rickseite des Fuse 1 auf OFF (AUS),
um das Gerét auszuschalten.

4. Suchen Sie die Pulverwannen und Schaufeln an den Seiten des Druckgehé&uses tber der
Konstruktionskammer. Der Nachbeschichter legt das Pulver aus den Wannen als Schicht
auf dem Druckbett oder der auf der vorherigen Schicht ab, deshalb fihrt verunreinigtes
Pulver in den Wannen bei nachfolgenden Druckvorgdangen zu Fehldrucken.

5. Trennen Sie den Saugschlauch vom Fuse Sift.

6. Saugen Sie zunachst das Pulver aus der Wanne auf der Einfllltrichterseite sowie aus deren
umliegendem Bereich.

7. Ist das Pulver in der Wanne verdichtet, lockern Sie es mit einem kleinen Werkzeug.

8. Falls die trichterseitige Schaufel parallel zur Druckgehausedecke liegt, driicken Sie die
Schaufel mit dem Finger so weit wie moglich nach unten in ihr Bett.
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9. Saugen Sie dann das Schaufelbett und dessen umliegenden Bereich aus.
10. Wiederholen Sie den Vorgang fur die Wanne gegentber des Einfilltrichters.

11. Verbinden Sie den Saugschlauch wieder mit dem Steckplatz an der Seite des Fuse Sift.

12.Schalten Sie den Drucker wieder ein.

Fehlerbehebung und ungewdhnliches Verhalten

Im Falle von Fehlern, ungewdhnlichem Verhalten oder Fehldrucken beim Fuse 1 beziehen
Sie sich auf die folgende Tabellen mit Fehlern, Ursachen und Losungsvorschlagen. Schlieken
Sie die ersten Schritte zur Fehlerbehebung ab und dokumentieren Sie die Ergebnisse
sorgfaltig. Kontaktieren Sie den Formlabs-Kundenservice oder einen zertifizierten Dienstleister

flir zusatzliche Anleitung. Stellen Sie auf Anfrage die Diagnoseprotokolle zur Verfligung.

Behebung von ungewoéhlichem Verhalten

Fehler Ursache

Gerét reagiert nicht - Das Netzkabel ist vom

Der Fuse 1 l&sst sich Stromkreis getrennt.

nicht einschalten. - Der Unterbrecherschalter des

Gerats steht auf OFF (AUS).

56

Lésung

N

w

Ea

. Prifen Sie, ob der Stromkreis

mit Strom versorgt und
das Netzkabel fest mit der
Steckdose verbunden ist.

. Schalten Sie den

Unterbrecherschalter auf
der Ruckseite des Geréts
auf OFF (AUS), um das
Gerat auszuschalten.

. Lassen Sie das Gerét

mindestens eine Minute
lang ausgeschaltet.
Schalten Sie den
Unterbrecherschalter auf
der Ruckseite des Geréts
auf ON (EIN), um das
Gerét einzuschalten.

. Starten Sie einen neuen

Druck. Reagiert das Gerét
nach dem Neustart immer
noch nicht, wenden Sie
sich an den Formlabs-
Kundenservice oder einen
zertifizierten Dienstleister
fur weitere Hilfestellung.
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Fehler Ursache

- Ausnahmefehler
der Firmware

- Verbindungsproblem
des Touchscreens

Touchscreen reagiert nicht
Schaltflachen oder
Bedienelemente auf dem
Touchscreen reagieren nicht
auf BerUihrungen.

Behebung von Fehldrucken und Fehlern

Lésung

. Schalten Sie den
Unterbrecherschalter auf der
Rickseite des Geréts auf
OFF (AUS) und wieder zurtick
auf ON (EIN).

. Priifen Sie, ob auf dem
Gerét die neueste Firmware
aufgespielt ist, und aktualisieren
Sie diese bei Bedarf.

Falls der Touchscreen wiederholt

nicht reagiert, nachdem Sie diese

Schritte durchgefiihrt haben,

kontaktieren Sie den Formlabs-

Kundenservice oder einen

zertifizierten Dienstleister fur

zusatzliche Anleitung.

N

Fehldrucke kénnen in verschiedenen Ausprédgungen auftreten und auf unterschiedliche
Ursachen zuriickgehen. Uberpriifen Sie die Modellkonfiguration in PreForm, die Sauberkeit der
optischen Oberflachen und den Betriebszustand des Druckers gemak Abschnitt 6 Wartung,

einschlieRlich der nachfolgenden Lésungsvorschlage.

Falls weiterhin Fehldrucke auftreten, nachdem Sie diese Schritte durchgefiihrt haben,
kontaktieren Sie den Formlabs-Kundenservice oder einen zertifizierten Dienstleister fir
zusatzliche Anleitung. Stellen Sie klare, scharfe Fotos des Testdrucks zur Verflgung, damit

das Problem leichter identifiziert werden kann.

Fehler Ursache

Harter Pulverkuchen

- Ungesintertes Pulver, das zu

einem steifen Pulverkuchen

verschmolzen ist

Probleme beim Herauslosen

des Teils aus ungesintertem

Pulver

- Schlechte
Oberflachenbeschaffenheit
und Verlust kleiner Vertiefungen

Die Temperatur des Druckbetts
ist zu hoch.

Unsachgemake Abkihlung.
Verziehen tritt bei Drucken auf,
falls das Teil ungleichméRig
abkdihlt oder falls das Teil bei
der Entnahme noch heif ist.
Die Teile wurden zu nah an der

Verziehen

- Aufféllige Krimmung eines
Teils oder mehrerer Teile in
einem Bereich
Unebenheiten auf
geraden Flachen

Wand der Konstruktionskammer

gedruckt.

Lésung

Priifen Sie, ob das
IR-Sensorgeh&use im
Sensorbereich Laurinlactam
angesammelt hat. Weitere
Informationen finden Sie im
Abschnitt 6.4.2 Reinigung
des IR-Sensorgehduses.

1. Lassen Sie die Teile auf nahezu
Raumtemperatur abkihlen,
bevor Sie sie aus der
Konstruktionskammer
entnehmen.

2. Lassen Sie mehr Platz zwischen
den Teilen und den Wéanden
der Konstruktionskammer.
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Fehler

LochfraR

Oberflachenfehler an der
obersten Flache der Teile,
typischerweise an Bereichen
mit kleinem Querschnitt

In manchen Féllen ist

ein Loch tiefer oder mehrere
Schichten dick

Schmelzen

Das Pulver auf der Oberflache
des Drucks ist durch
Schmelzen geschwarzt.

Schichtablésung

Eine gesinterte Schicht
haftet nicht an einer zuvor
gesinterten Schicht

Briichige Teile

Teile mit zu geringer Festigkeit
Teile haben gelegentlich

eine hellere Farbe und eine
kornigere Oberflachentextur
als normal

Vertikale Flachen mit
schlechter und fleckiger
Oberflachenbeschaffenheit

58

Ursache

Die Temperatur des Druckbetts
ist zu hoch.

Die Heizelemente erhitzten
das Pulver auf eine Temperatur
oberhalb des Schmelzpunkts.

- Unzureichende Laserleistung.

- Storung des Z-Motors in
der Konstruktionskammer.

Unzureichendes Sintern durch
geschwachte Laserleistung.

- Das Verhaltnis von
wiederverwertetem Pulver
zu neuem ist zu hoch.

Die KorngroRe des
wiederverwerteten

Pulvers ist hoher als

die des neuen Pulvers,
was zu Schwankungen

in der Temperatur und
Viskositat beim Sintern
fihrt und ungleichmékige
Modellkonsistenz sowie
schlechte Oberflachengute
an der Aukenseite bedingt.

Lésung

Prifen Sie, ob das
IR-Sensorgehduse im
Sensorbereich Laurinlactam
angesammelt hat. Weitere
Informationen finden Sie im
Abschnitt 6.4.2 Reinigung
des IR-Sensorgehéauses.

Die Heizelemente oder der
IR-Sensor haben méglicherweise
eine Fehlfunktion. Kontaktieren
Sie den Formlabs-Kundenservice
oder einen zertifizierten
Dienstleister fur zuséatzliche
Anleitung und halten Sie die
Diagnoseprotokolle bereit.

Uberpriifen Sie die
optischen Oberflachen.

Uberpriifen Sie die
optischen Oberflachen.

- Erhohen Sie die
Neuzufiihrungsrate
des Pulvers.

ODER

- Entsorgen Sie das
minderwertige Pulver.
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Demontage und Reparatur

Alle Schritte, bei denen das Gerat geoffnet und/oder interne Komponenten iberprift werden,
sollten von Fachleuten unter Anleitung des Formlabs-Kundenservice oder eines zertifizierten
Dienstleisters durchgefiihrt werden. Schaden, die durch versuchte Demontage und/oder
Reparatur ohne vorherige Genehmigung des Formlabs-Kundenservice oder eines zertifizierten
Dienstleisters entstehen, sind nicht von der Garantie abgedeckt.

Aufgaben

Kontaktieren Sie den Formlabs-Kundenservice oder einen zertifizierten Dienstleister, um
Anweisungen und eine Genehmigung fiir Reparaturarbeiten wie das Demontieren oder
Entfernen der AuRenverkleidung zu erhalten.

Aufgabe Haufigkeit

Auswechseln der Kolbendichtung Auf Anweisung des Formlabs-Kundenservice
der Konstruktionskammer oder eines zertifizierten Dienstleisters
Auswechseln der Druckgehausettrdichtung Auf Anweisung des Formlabs-Kundenservice

oder eines zertifizierten Dienstleisters

Auswechseln des Laserliftergitters Auf Anweisung des Formlabs-Kundenservice
oder eines zertifizierten Dienstleisters

Auswechseln der Quarz-Heizelemente Auf Anweisung des Formlabs-Kundenservice
oder eines zertifizierten Dienstleisters

Auswechseln des IR-Sensors Auf Anweisung des Formlabs-Kundenservice
oder eines zertifizierten Dienstleisters

Alle anderen Wartungs- oder Reparaturarbeiten, die nicht im Abschnitt 6 Wartung aufgefiihrt
sind, erfordern einen Facheingriff. Kontaktieren Sie den Formlabs-Kundenservice oder

einen zertifizierten Dienstleister und fordern Sie einen Wartungseingriff vor Ort an oder eine
Ricksendeautorisierung (kurz RMA fur englisch ,return to manufacturer authorization®).
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9.3

Recycling und Entsorgung

Entsorgung von Pulver

Ungesintertes Pulver

Ungesintertes aber gebrauchtes SLS-Pulver muss entsorgt werden gemaf den geltenden
Verordnungen und Umweltvorschriften fir Kunststoffabfalle. Bei pulverférmigem Kunststoff ist
besondere Vorsicht geboten, da es sich um Mikroplastik handelt, das die Umwelt stark belastet.

Ungesintertes SLS-Pulver wird als Mikroplastik eingestuft und somit als Kunststoff,

der fiir Wasserorganismen schéadlich ist. Entsorgen Sie ungesintertes, gebrauchtes
Pulver nicht in die Kanalisation oder im Hausmdill. Die sichere und ordnungsgeméafe
Entsorgung von ungesintertem, gebrauchtem Pulver variiert je nach Standort. Beziehen
Sie sich primér auf das Sicherheitsdatenblatt (SDB) des Pulverzulieferers, um sich tber
die ordnungsgemafRe Entsorgung des ungesinterten Materials zu informieren.

Gesintertes Pulver oder gereinigte Teile
Entsorgen Sie gereinigte Teile und gesintertes Pulver als Hausmlill. Gereinigte Teile und
gesintertes Pulver kdnnen nicht recycelt werden.

Recycling des Pulvers

Ungesintertes Pulver

Ungesintertes aber gebrauchtes SLS-Pulver Iasst sich mit dem Fuse Sift fiir zuktinftige Drucke
wiederverwerten. Der Fuse 1 kann mit bis zu 70 % wiederverwertetem Pulver drucken.

Formlabs betreibt kein Recycling-Programm.

Gesintertes Pulver oder gereinigte Teile
Entsorgen Sie gereinigte Teile und gesintertes Pulver als Hausmull. Gereinigte Teile und
gesintertes Pulver kdnnen nicht recycelt werden.

Entsorgung von Reinigungsmitteln

Die sichere und ordnungsgemafke Entsorgung von gebrauchtem Losungsmittel variiert je

nach Standort.

So entsorgen Sie verbrauchtes Lésungsmittel ordnungsgeman:

1. Beziehen Sie sich priméar auf das Sicherheitsdatenblatt (SDB) des Losungsmittelzulieferers.

2. Informieren Sie sich Uber die zulassigen Entsorgungsmethoden Ihres Standorts. Dies
beinhaltet hdchstwahrscheinlich die Beauftragung eines Abfallentsorgungsunternehmens.
Bei kleineren Mengen wenden Sie sich fur Empfehlungen an einen Sondermillentsorger.

3. Informieren Sie |hr Abfallentsorgungsunternehmen dariber, dass Ihr Losungsmittel
kleine Mengen von Laurinlactam und Mikroplastik enthalt. Halten Sie eine Kopie des
Sicherheitsdatenblatts (SDB) des Formlabs-Pulvers bereit, falls der Entsorgungsdienstleister
weitere Informationen bendétigt.
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Recycling von Lésungsmitteln

Ziehen Sie fur groke Mengen Losungsmittel ein Losungsmittel-Recyclingsystem in Betracht,
das eine kostengtinstige und umweltfreundlichere Alternative zu kostenpflichtigen
Abfallentsorgungsdienstleistern  bietet. Losungsmittel-Recyclingsysteme  verwenden
Destillations- und Fraktionierungsverfahren, um geloste Stoffe aus den Losungsmittelabfallen
zu entfernen, damit das Losungsmittel wiederverwendet werden kann. Das recycelte
Losungsmittel kann noch kleine Mengen an Verunreinigungen enthalten. Das Recycling
von Lésungsmitteln verringert Ihre Abfallentsorgungskosten, etwaige Emissionen bei der
Herstellung von Losungsmitteln und die Anschaffungskosten Ihres Losungsmittels.

Entsorgung elektronischer Komponenten

Das Symbol auf dem Produkt, dem Zubehor bzw. der Verpackung weist darauf hin, dass das
Gerat weder als Hausmiill behandelt noch als solcher entsorgt werden darf. Wenn Sie dieses
Produkt entsorgen, tun Sie dies in Ubereinstimmung mit den geltenden Umweltgesetzen und
-richtlinien. Entsorgen Sie das Gerat an einer Sammelstelle zum Recycling von Elektro- und
Elektronik-Altgeraten. Durch die fachgerechte Entsorgung der Gerate tragen Sie dazu bei,
mogliche Gefahren flr die Umwelt und die 6ffentliche Gesundheit zu vermeiden, die sonst
durch unsachgemafken Umgang mit Altgeraten entstehen. Das Recycling von Materialien tragt
zur Schonung der Naturressourcen bei. Entsorgen Sie |hre Elektro- und Elektronik-Altgeréte
daher nicht Gber den unsortierten Siedlungsmill.

Entsorgung von Verpackungsabfall

Die Verpackung besteht aus Pappe und kunststoffbasierten Materialien. Entsorgen Sie
Verpackungen uber die Abfallentsorgung und Recyclinganlagen. Durch die fachgerechte
Entsorgung des Verpackungsabfalls tragen Sie dazu bei, mdgliche Gefahren fur die Umwelt
und die offentliche Gesundheit zu vermeiden.

Die Originalverpackung sollte aufbewahrt und fiir den Transport oder den Versand —

z. B. bei der Inanspruchnahme von Garantieleistungen — wiederverwendet werden.
Bewahren Sie die komplette Verpackung einschlieBlich aller Einlagen auf.

Recycling und Entsorgung | 61



10

Index

A

Alconox 12,18, 22, 29, 30, 43, 44, 45, 46, 63

B
Betrieb 6, 14,15

D
Dashboard 6, 9, 26, 40, 41
Diagnoseprotokolle 25, 55, 56, 58
Druckgehduse 10, 11,12, 13,15, 16, 18,19, 21, 31,
32, 37,38, 39, 40, 43, 44, 46, 47, 48, 49,
50, 51, 53, 54, 55, 59, 63, 65
E
Einfiilltrichter 10, 13, 15, 23, 31, 32, 38, 48, 51,
55, 56, 64
Entsorgung 60, 61
Ethanol 12,17,18,19, 29, 39, 43, 44, 45, 46, 47,
48, 54,63
F
Fehldrucke 56, 57
Fehldruck 56, 57
Fehler 10,13, 55
Filter 15,19, 21, 31, 32, 43, 46, 48, 49, 50, 51,
52,53
Abluftfilter 43, 46, 48, 49, 51, 52, 53
Einlassfilter 43, 46, 50, 52, 53
Firmware 25,27 52,57
Fuse Sift 12, 21, 22, 28, 31, 39, 40, 43, 49, 50,
51, 55, 56, 60, 63, 64
|
installieren 21, 25, 27
Installation 27
IR-Sensor 10, 11,12, 16, 18, 28, 38, 39, 43, 46,
48, 57, 58, 59, 63, 64
IR-Sensorgehduse 12, 43, 46, 48, 57, 58
K
Kamera 11,12,18,19, 43, 46, 47, 63, 64
Kamerafenster 11
Kameraobjektiv 11,18, 43, 46, 47, 64
konform 8,17
Konformitdat 6, 8, 17, 66

Konstruktionskammer 9, 10, 11, 12, 15, 21, 22, 31,

34, 35, 37, 39, 40, 41, 44, 46, 51, 55, 57,
59, 63, 64

L

Laser 6,9,11,12,14,16,18,19, 52, 53, 54, 58,
59, 63, 64, 65, 66

N

nivellieren 10, 13, 14, 23, 25

nivellieren 25
Nylon 21, 64

62

o

optische Kassette 10, 11, 12, 18, 19, 23, 29, 30,
31,32, 37,38, 41, 43, 44, 45, 46, 47, 51,
52,53, 54, 64

optisches Fenster 46

P
PreForm 9, 26, 27, 35, 36, 52, 57, 64
Pulver 8,9,10, 11,12, 13, 14, 17,19, 20, 21, 22,
28, 29, 30, 31, 34, 35, 38, 40, 41, 43, 44,
45, 46, 48, 50, 51, 52, 53, 55, 57, 58, 60,
63, 64, 65
Pulvervorrat 8, 9,10, 11, 12,13, 14, 17, 19, 20, 21,
22,28, 29, 30, 31, 34, 35, 38, 40, 41, 43,
44, 45, 46, 48, 50, 51, 52, 53, 55, 57, 58,
60, 63, 64, 65
R
reinigen 12,19, 29, 30, 31, 37, 38, 39, 44, 45,
46, 47, 48, 49, 50, 52, 53, 54, 55
Reinigung 12,19, 29, 30, 31, 37, 38, 39, 44, 45,
46, 47, 48, 49, 50, 52, 53, 54, 55
S
Sauger 18, 22, 31, 43, 49, 50, 51, 55, 56
Sicherheit 5, 6, 8, 14,15, 17,19, 20, 23, 60, 63,
66
PSA 5,6, 8,14,15,17,19, 20, 23, 60, 63, 66
Spezifikationen 8, 9,16, 34
Strom 15,19, 22, 23, 24, 25, 31, 41, 42, 56, 58
T
Technische Daten 8
Temperatur 9, 11,13, 15, 34, 38, 57, 58, 63
Hitze 9, 11,13, 15, 34, 38, 57,58, 63
Touchscreen 9, 13,18, 24, 25, 26, 27, 28, 36,
37, 39, 40, 41, 42, 46, 48, 49, 50, 51, 53,

55,57
U
USB 9, 25, 26, 27, 31,36
\"

Versand 23, 24, 30, 31, 61
auspacken 23, 24, 30, 31, 61
Transport 23, 24, 30, 31, 61
transportieren 23, 24, 30, 31, 61
verpacken 23, 24, 30, 31, 61
Verpackung 23, 24, 30, 31, 61
Verunreinigung 44, 53
Ablagerungen 10, 31, 47, 48, 52, 54, 55
Staub 10, 31, 47, 48, 52, 54, 55
W
Wartung 5, 6, 7,13, 44, 45, 47, 48, 49, 51, 52,
53, 55, 59, 61



1"

Glossar

Begriff

Alconox

Konstruktionskammer

Fertigungsvolumen

Pulverkuchen / Presskorper
Computer Vision (CV)

Destilliertes Wasser

Ethanol

Schaufeln

Galvanometer
(auch: ,Galvo®)

Einfulltrichter

Verriegelung

Infrarot (IR)

IR-Sensor

Bedeutung

Dieses Allzweck-Laborreinigungsmittel ist empfohlen zur Reinigung
der optischen Komponenten des Druckers. Verwenden Sie es

als erstes Reinigungsmittel, unmittelbar gefolgt von Ethanol und
destilliertem Wasser.

Eine auswechselbare Komponente des Fuse 1, die das Druckbett
(Z-Achse von 30 cm), Heizelemente und Temperatursensoren
enthélt und die gesinterten Teile sowie das lose Pulver jedes Drucks
umschlieRt. Mit dem zugehérigen Anschluss kénnen der Fuse 1und
der Fuse Sift die Konstruktionskammer tberwachen und Kammern
voneinander unterscheiden.

Das gesamte rechteckige Raumvolumen, in dem die 3D-Modelle
gedruckt werden kénnen. Der Fuse 1 hat ein Fertigungsvolumen
von 16,5 x 16,5 x 30 cm.

Das Endprodukt eines Drucks, das sowohl loses, ungesintertes
SLS-Pulver als auch die gedruckten Teile enthalt.

Ein Kamerasystem mit kiinstlicher Intelligenz, das Drucke auf mogliche
Probleme tberwacht und sie abbricht, falls es ein klares Problem erkennt.

Wasser, das frei von anderen Substanzen ist. Es kommt als zweites
Reinigungsmittel zum Einsatz zwecks Abwischen von Alconox-Resten
aus dem vorherigen Reinigungsschritt.

Ein einfacher Alkohol und das empfohlene Reinigungsmittel fiir
Ablagerungen aus Laurinlactam sowie andere gasbedingte Flecken auf
der Optik des Druckers.

Zwei Schaufeln — eine auf der linken und eine auf der rechten Seite des
Pulversystems — die das Pulver in die richtige Position bringen, damit der
Nachbeschichter es aufnehmen und auf dem Druckbett ablegen kann.

Ein Hochgeschwindigkeitsprazisionsmotor, der einen Spiegel zur
Reflexion des Laserpunkts positioniert. Der Fuse 1 verwendet zwei
Galvanometer, um den Laserpunkt entlang der X- und Y-Achse des
Druckbereichs zu positionieren.

Der feste, zugespitzte Behalter an der Seite des Fuse 1, der das Pulver
fur die Drucke aufnimmt.

Ein Sicherheitsmechanismus, der den Laser automatisch abschaltet,
wenn das Druckgeh&use gedffnet oder der IR-Sensor nicht richtig
platziert ist.

Elektromagnetische Strahlung, die sich vom Rand des sichtbaren
Spektrums von 700 Nanometern (nm) bis 1 Millimeter (mm)
Wellenlange erstreckt.

Ein elektronisches Gerét, das die Temperatur im Druckgehé&use mittels
Infrarotstrahlung misst.
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Begriff

Laser

Laurinlactam

Schicht

Mikrometer (um)

Nylon

Optische Kassette

PEC*PAD

Personliche
Schutzausristung (PSA)

Pulverwolke

Pulverkartusche

Polyestertupfer

PreForm

Druckbett

Druckgehause

64

Bedeutung

Laser ist ein Akronym fiir englisch ,Light Amplification by Stimulated
Emission of Radiation®, zu Deutsch ,Lichtverstarkung durch stimulierte
Emission von Strahlung®. Der Laser dient dem Drucker als Energiequelle
fur das Sintern von Druckteilen, mit einer Wellenlénge von 1065 nm

und einer Maximalleistung von 10 W pro Laser. Der Fuse 1ist ein
Laserprodukt der Klasse 1.

Eine organische Verbindung, die als Monomer bei der Herstellung
von Nylon verwendet wird. Sie entsteht auch als Nebenprodukt beim
SLS-Druck mit Nylon.

Ein duinner, einzelner, ebener Querschnitt eines zu druckenden Objekts.
Die Geometrie des 3D-Objekts wird in eine groke Anzahl an 2D-Schichten
zerlegt, die nacheinander zusammengesintert werden und das Objekt bilden.

Eine Langeneinheit des Internationalen Einheitensystem mit einer Groke
von 1x10°® Meter oder einem Millionstel eines Meters oder einem
Tausendstel Millimeter = 0,001 mm.

Ein industrieller Thermoplast, der sich ohne zu brechen biegt und in
seine urspriingliche Form zurtickkehrt, wodurch er fiir strukturelle,
tragende oder mechanische Teile geeignet ist.

Eine Kassette mit zwei Glasscheiben — eine fur den Laser des Druckers
und die andere fir dessen Kamera —, einem Satz zugehoriger
Dichtungen sowie einem Durchgangsloch fiir den IR-Sensor.

Die Scheiben schitzen die Komponenten dahinter vor Ubermékigem
Verschleik und Abgasen beim Sintern von Polymerpulver.

Flusenfreie Einweg-Mikrofaservliestiicher zur Reinigung der optischen
Komponenten des Druckers. PEC*PADs nicht mehrfach verwenden.
Entsorgen Sie sie nach jedem Gebrauch, selbst wenn Sie die Glasscheiben
der optischen Kassette mit demselben Reinigungsmittel reinigen.

Schutzkleidung oder Kleidungsstiicke, die Personen vor physischen,
elektrischen, hitzebedingten, chemischen und biologischen Gefahren
sowie vor Partikeln in der Luft schiitzen.

Aufwirbelung eines Pulvermaterials in der Luft.

Der Behalter, in dem Druckpulver gemischt und vom Fuse Sift zum
EinfUlltrichter transportiert wird. Fasst 3 kg Pulver.

Einwegtupfer aus fusselfreiem Polyestertuch mit Kunststoffgriff zur
Reinigung des IR-Sensors und des Kameraobjektivs. Verwenden
Sie einen Polyestertupfer nicht wieder - entsorgen Sie ihn nach
jedem Gebrauch.

In PreForm richten Sie Modelle aus und ordnen sie an, bevor Sie sie an
den Drucker senden. PreForm nutzt fortgeschrittene, eigenentwickelte
Berechnungen, um die Druckeinstellungen zu optimieren.

Eine Aluminiumplatte, auf der das Druckpulver in Schichten von
110 Mikrometern aufgetragen und zu 3D-Teilen gesintert wird.

Das Hauptfach im Inneren des Druckers, das die Konstruktionskammer
enthdlt sowie die Kamera, die Sensoren, die Quarz-Heizelemente
und die Pulverdosierkomponenten.



Begriff

Quarz-Heizelemente

Nachbeschichter

Selektives Lasersintern
(SLS)

Oberflachenschutz

Bedeutung

Ein Heizsystem aus Wolfram, das in Quarzréhren eingeschlossen ist
und Infrarotstrahlung abgibt.

Eine Leiste, die sich von links nach rechts bewegt, Pulver von beiden
Seiten des oberen Druckgeh&uses aufnimmt und es dann als Schicht
auf dem Druckbett oder der vorherigen Druckschicht auftragt.

Ein additiver Fertigungsprozess, bei dem ein Hochleistungslaser
gleichméaRige Kunststoffkiigelchen zusammenschweilt. Nacheinander
werden einzelne 2D-Schichten abgebildet, die so schlieklich zusammen
ein 3D-Teil bilden.

Eine Druckprozesskomponente des Fuse 1, die Teile mit einer
halbgesinterten Materialhulle umgibt. Dies verringert thermische
Inkonsistenzen, welche sich sonst negativ auf die Genauigkeit
eines Teils auswirken.
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Produktkonformitat

Der Fuse 1 entspricht den folgenden Sicherheitsnormen fuir Maschinen, elektromagnetische
Felder, Entsorgung und Laser:
Européische Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
Typ-A-Normen: EN ISO 12100:2010
Typ-B-Normen: EN 60204-1:2018
- Typ-C-Normen: Keine
Laser
+ 1SO 11553-1:2020
« 1SO 11252:2013
- 1SO 11554:2017
Elektromagnetische Vertraglichkeit (2014/30/EU)
IEC 61000-6-2
IEC 61000-6-4
Chemikalien und Abfall
Richtlinie zur Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe (2011/65/EU)
« (EG) Nr.1907/2006 Verordnung Uber chemische Stoffe (REACH)
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