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1.1 Haftungsausschluss

Vergewissern Sie sich, dass jeder, der dieses Produkt verwendet, den Inhalt der
Schnellstartanleitung kennt und versteht. Nichtbeachtung der Anleitung kann zu Verletzungen,
minderwertigen Ergebnissen oder Schaden an den Produkten von Snapmaker fuhren.

Snapmaker tbernimmt keine Verantwortung und lehnt ausdrtcklich jede Haftung fur
Personenschaden, minderwertige Ergebnisse oder Schaden am Produkt ab, die sich aus oder
im Zusammenhang mit unsachgemaler Bedienung oder Nichtbeachtung der Anweisungen in
dieser Anleitung ergeben.

Bei der Verwendung von Snapmaker-Produkten sollten Sie die folgenden Anforderungen
erfullen:

- Befolgen Sie bei der Montage, Handhabung, Lagerung, Verwendung, Wartung oder
Entsorgung dieses Produkts die Anweisungen in dieser Anleitung, die geltenden Gesetze und
Vorschriften sowie die Sicherheitsvorschriften.

- Stellen Sie sicher, dass bei der Herstellung von Objekten mit diesem Produkt keine geistigen
Eigentumsrechte Dritter oder geltende Gesetze oder Vorschriften verletzt werden.

Die Bedingungen oder Methoden zur Verwendung von Snapmaker-Produkten liegen auf3erhalb
der Kontrolle von Snapmaker. Aus diesem Grund Ubernimmt Snapmaker keine Verantwortung
und lehnt ausdricklich jede Haftung fiir Folgen ab, die sich aus Folgendem ergeben:

- lhre unsachgemalien Methoden, die Nichtbefolgung der Anweisungen in dieser Anleitung
oder die Auswirkungen anderer unsicherer Faktoren beim Betrieb dieses Produkts;

- Ihre Verletzung von geistigen Eigentumsrechten Dritter oder Verletzung geltender Gesetze
oder Vorschriften bei der Herstellung von Objekten mit diesem Produkt;

- Personenschaden, minderwertige Ergebnisse oder Schaden am Produkt, die sich aus oder
im Zusammenhang mit der Montage, Handhabung, Lagerung, Verwendung, Wartung oder
Entsorgung dieses Produkts ergeben.

Alle Filamente und Materialien von Snapmaker sind fur das Produkt einsetzbar und wurden
auf Sicherheit getestet. Wenn Sie dieses Produkt mit Filamenten oder Materialien von
Drittanbietern verwenden, tbernimmt Snapmaker keine Verantwortung und lehnt ausdricklich
jede Haftung fur nachteilige Auswirkungen durch die Verwendung oder die Leistungsfahigkeit
dieser Filamente und Materialien ab.

Diese Anleitung dient nur zu Referenzzwecken. Wir tbernehmen keine Garantie fur die absolute
Richtigkeit oder Vollstandigkeit der in dieser Anleitung enthaltenen Informationen. Kein Teil der
Anleitung darf ohne die vorherige schriftliche Genehmigung von Snapmaker auf irgendeine
Weise vervielfaltigt, bearbeitet oder Uberarbeitet werden. Wir behalten uns das Recht vor,

die Anleitung nach eigenem Ermessen jederzeit und ohne Vorankindigung zu andern oder

zu Uberarbeiten. Sie konnen die aktuellste Version dieser Anleitung in unserem Support

Center (https://support.snapmaker.com/) herunterladen: Wahlen Sie Snapmaker Artisan >
Schnellstartanleitung.

https://snapmaker.com/
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1.2 Bestimmungsgemalfle
Verwendung

Die modularen 3D-Drucker von Snapmaker sollten gemaf den in dieser Anleitung enthaltenen
Anweisungen verwendet werden. Bei der Herstellung von Objekten mit den modularen
3D-Druckern von Snapmaker sind die Benutzer daflr verantwortlich, die Anwendung des
erstellten Objekts fir die vorgesehene Verwendung zu qualifizieren und zu validieren,
insbesondere bzgl. Anwendungen in streng regulierten Bereichen wie bei klinischen Geraten
und in der Luftfahrt.

1.3 Sicherheitshinweise
1.3.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

- Befolgen Sie beim Betrieb und bei der Anwendung dieses Produkts die geltenden ortlichen
Gesetze und Vorschriften.

- Befolgen Sie aus Sicherheitsgriinden die Anweisungen zur Verwendung und Wartung dieses
Produkts in dieser Anleitung.

- Setzen Sie diese Maschine nicht Regen oder nassen Bedingungen aus.

- Betreiben Sie diese Maschine immer in Innenrdumen auf einem stabilen horizontalen Tisch
oder einer Werkbank.

- Minderjahrige dirfen dieses Produkt nur unter Aufsicht und mit Hilfe von Erwachsenen
verwenden.

- Stellen Sie sicher, dass Umstehende auch alle Sicherheitshinweise dieses Produkts lesen und
verstehen. Halten Sie aus Sicherheitsgriinden Umstehende fern, wahrend Sie dieses Produkt
bedienen.

- Bleiben Sie wachsam, achten Sie auf Ihre Handlungen und die Umgebung, wenn Sie dieses
Produkt bedienen.

- Verwenden Sie dieses Produkt nicht, wenn Sie mude sind oder unter Einwirkung von Drogen,
Alkohol oder Medikamenten stehen.

- Greifen Sie nicht in das Innere des Produkts und berthren Sie die sich bewegenden Teile nicht,
wenn das Produkt noch in Betrieb ist.

- Lassen Sie das Produkt nicht unbeaufsichtigt, wenn es noch eingeschaltet ist.

- Ziehen Sie immer das Netzkabel aus der Steckdose, bevor Sie Wartungsarbeiten oder
Anderungen vornehmen.

Schalten Sie die Maschine sofort aus und verwenden Sie dieses Produkt nicht mehr, falls
einer der folgenden Fille eintritt:

- Bei diesem Produkt riecht es irgendwann nach Verbrennungen.

- Sie erkennen Beschadigungen an den inneren Bauteilen dieses Produkts.

- Die Maschine stellt unerwartet den Betrieb ein.

- Dieses Produkt erzeugt ungewohnliche Lichtsignale, Funken oder Gerausche, die vorher noch
nie aufgetreten sind.



snapmaker

1.3.2 Laser-Sicherheitshinweise

- Das 10 W Lasermodul ist ein Laserprodukt der Klasse 4. Wenn Sie das Lasermodul
ordnungsgemaf und in Kombination mit dem Gehé&use wie vorgeschrieben verwenden,
entspricht die gesamte Laserklassifizierung dieses Produkts der Klasse 1.

- Sie sollten das Produkt nur betreiben, wenn Sie tber ausreichende Kenntnisse (i) der
physikalischen Eigenschaften von Laserstrahlung, (i) der Laser-Geféhrdungsklassen und

der damit verbundenen gesundheitlichen Auswirkungen sowie (iii) Sicherheitsmaflinahmen
verfugen.

-Das 10 W Lasermodul muss zusammen mit dem Gehause verwendet werden. Folgen Sie
dieser Anleitung, um das Gehause zusammenzubauen und zu verwenden. Das Gehause sorgt
bei der Laserbearbeitung daflr, die Gefahr von Laseraustritten zu vermeiden, indem es die
Laserstrahlung effektiv filtert und die laufende Arbeit beim Offnen der Gehausetir unterbricht.
- Je nach Art und Zusammensetzung der zu verwendenden Materialien sollte ein Luftreiniger
verwendet werden, da einige Materialien beim Lasergravieren oder -schneiden gefahrliche und
giftige Dampfe freisetzen konnen. Sorgen Sie dafir, dass der von Ihnen gewahlte Luftreiniger
wirksam genug ist, um die menschliche Gesundheit zu schiitzen und Umweltverschmutzung
zu vermeiden.

- Schauen Sie nicht direkt in die Laserapertur, bertihren Sie diese nicht und setzen Sie sich
wahrend des Betriebs nicht dem Laserstrahl aus.

- Stellen Sie sicher, dass sich wahrend des Betriebs kein reflektierendes Material im
Arbeitsbereich befindet, da dies Streustrahlung verursachen und ein Sicherheitsrisiko darstellen
kann.

- Stellen Sie sicher, dass sich wahrend des Betriebs keine brennbaren oder explosiven
Materialien im Arbeitsbereich oder in der Nahe der Maschine befinden, da dies zu Branden
fihren kann.

- Das 10 W Lasermodul darf nicht zusammen mit der 3D-Druckplattform und der Plattform fur
CNC-Frasen und -Schneiden verwendet werden (nur fiir die 4-Achsen-Bearbeitung zuldssig, da
das Drehmodul nur an der CNC-Plattform angebracht werden kann). Andernfalls konnte es die
nicht passende Arbeitsplattform beschadigen, einen Brand verursachen oder andere Risiken
bergen.

1.3.3 CNC-Sicherheitshinweise

- Benutzer des CNC-Moduls sollten mindestens 18 Jahre alt sein und Uber einschlagige
Erfahrung verfligen.

- Verwenden Sie das CNC-Modul zusammen mit dem Gehause.

- Alle Benutzer und umstehenden Personen missen wahrend des Betriebs die CNC-Schutzbrille
tragen.

- Achten Sie darauf, dass das Material vor einem CNC-Prozess ordnungsgemal eingespannt
ist.

- Versuchen Sie wahrend eines CNC-Prozesses niemals, das Werksttick mit den Handen zu
halten.

https://snapmaker.com/
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- Wenn sich der Fraser oder das Werkstlick verklemmt oder festgefahren hat, schalten Sie die
Maschine sofort aus. Trennen Sie das Kabel erst, wenn alle sich bewegenden Teile stillstehen,
arbeiten Sie dann daran, das eingeklemmte Material zu I6sen.
- Berlihren Sie den Fraser oder die Spannzange nicht gleich nach dem Gebrauch, da dies eine
Verbrennungsgefahr verursachen kann.
- Die in einigen Materialien enthaltenen giftigen Substanzen konnen beim CNC-Frasen
und -Schneiden freigesetzt werden. Um die Gefahr zu verringern, verwenden Sie das CNC-
Modul mit Luftreinigungsgeraten oder in einer gut belifteten Umgebung und treffen Sie
Sicherheitsvorkehrungen, z. B. das Tragen einer Maske.

1.3.4 Sicherheitshinweise zum Gehause

- Um das Gehéause oder die Maschine zu bewegen, mussen Sie zuerst das Gehause und die
Maschine voneinander trennen.

- Kratzen, biegen oder zerbrechen Sie nicht die Acrylglasplatten, Profile oder den Turgriff.
Andernfalls kann es zu einer Beeintrachtigung der Schutzfunktion, einer dauerhaften
Beschadigung des Gehauses oder sogar zu Verletzungen kommen.

- Legen Sie den integrierten Controller nicht in das Gehause, wenn Sie dieses Produkt
verwenden.

- Stellen Sie keine Gegenstande mit einem Gewicht von mehr als 7 kg auf das Gehause.
Andernfalls wird das obere Paneel beschadigt.

- Stellen Sie keine Gegenstande oder Korperteile in den Entlifter, wenn dieser in Betrieb ist.
- Halten Sie die Kabel von den Lfterfligeln fern, um eine Beschadigung des Entlifters oder
anderer Teile des Produkts zu vermeiden.

1.3.5 VorsichtsmafRnahmen und NotfallmaRnahmen

Lasergravieren und -schneiden

Augenverletzungen durch Laser

Wenn Sie mit lhren Augen direkten oder gestreuten Laserstrahlen ausgesetzt sind, ergreifen Sie
sofort die folgenden MalRnahmen:

1. Halten Sie einen dicken und undurchsichtigen Gegenstand in der Nahe, um den Laserstrahl
abzublocken und eine weitere Lasereinwirkung zu verhindern.

2. Schalten Sie den Lasergravierer und -schneider sofort aus.

3. Wenn der Verdacht auf eine Augenverletzung besteht, muss so schnell wie moglich eine
arztliche Untersuchung durch einen qualifizierten Facharzt durchgefihrt werden.

4. Wenn eine Augenverletzung offensichtlich ist, rufen Sie das ortliche Krankenhaus zur
Notfallhilfe an.

Hautverletzungen durch Laser

Laser konnen die Haut durch photochemische oder thermische Verbrennungen schadigen.
Wenn Sie durch Laser verursachte Hautverbrennungen erleiden, fihren Sie die folgenden
Schritte als Notfallmallnahme durch:
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1. Wenn es sich um eine groRere Verbrennung handelt, suchen Sie einen Notarzt auf, bevor Sie
die weiteren Schritte unternehmen.

2. Entfernen Sie alle Kleidungsstticke oder Schmuckstticke in der Nahe der verbrannten
Hautpartie, bewegen Sie jedoch nichts, was auf der Haut klebt.

3. Halten Sie die Brandwunde unter fliellendes kihles oder lauwarmes Wasser, bis der Schmerz
nachlasst. Verwenden Sie kihle, feuchte Kompressen, wenn kein flieRendes Wasser zur
Verfligung steht.

4. Nachdem die verbrannte Stelle abgekdhlt ist, verwenden Sie Schmerzmittel wie Paracetamol
oder Ibuprofen, um eventuelle Schmerzen zu lindern.

5. Verbinden Sie die Brandwunde locker mit einem sterilen, nicht klebenden Verband oder
einem sauberen Tuch.

Exposition gegeniiber Gasen oder Dampfen

Die beim Laserschneiden oder -gravieren auftretende Erhitzung kann zur Verkohlung, Pyrolyse
oder sogar Verbrennung des bearbeiteten Materials fihren und Gase oder Dampfe erzeugen.
- Reizung der Atemwege

Gase und Dampfe konnen die Atemwege reizen und potenziell dulierst gefahrlich sein.

Wenn es zu einer Reizung der Atemwege kommt, fihren Sie die folgenden Schritte als
Notfallmanahmen durch:

1. Bringen Sie das Unfallopfer an die frische Luft.

2. Rufen Sie medizinische Hilfe.

3. Wenn die Person nicht reagiert, nicht atmet oder nicht normal atmet, fiihren Sie eine Herz-
Lungen-Wiederbelebung durch, bis die Person wieder atmet oder der Notarzt eintrifft.

- Augenreizung

Bei Kontakt mit Gasen oder Dampfen konnen sich die Augen roten und tranen, und es kann ein
korniges Gefluhl auftreten. Wenn es zu einer Augenreizung kommt, fihren Sie die folgenden
Schritte als Notfallmalnahmen durch:

1. Spilen Sie die betroffenen Augen 10 bis 20 Minuten lang mit Wasser bei Raumtemperatur,
um die Symptome zu lindern. Es kann steriles Wasser oder sterile normale Kochsalzlsung
(0,9 %) aus versiegelten Einwegbehaltern verwendet werden. Driicken Sie die Augenlider weit
auf und halten Sie sie wahrend der Spulung auseinander.

2. Bringen Sie das Opfer so schnell wie moglich zur Augenuntersuchung und weiteren
Behandlung in ein Krankenhaus.

Brand

Beim Lasergravieren und -schneiden besteht aufgrund der durch den Laserstrahl verursachten
extrem hohen Temperatur eine erhebliche Brandgefahr. Flhren Sie im Falle eines Brandes die
folgenden Schritte als Notfallmalnahmen durch:

1. Wenn das Feuer klein ist (nicht groRer als ein kleiner Mdlleimer), kdnnen Sie es mit einem
Feuerldscher I0schen. Schalten Sie vor dem Loschen der Flamme den Strom ab.

2. Wenn das Feuer groB ist, rufen Sie sofort Hilfe, indem Sie den nachstgelegenen Alarm
auslosen, und versuchen Sie nicht, es selbst zu bekampfen.

3. Begeben Sie sich schnell zum nachstgelegenen Ausgang. Informieren Sie andere Personen
und helfen Sie ihnen bei der Evakuierung. Benutzen Sie nicht die Fahrstuhle.

4. Schlielen Sie alle Turen, die in den Brandbereich flhren oder ihn umgeben, um Feuer und
Rauch einzudammen. Schlielfen Sie die Turen jedoch nicht ab.

5. Rufen Sie nach einer vollstandigen und sofortigen Evakuierung einen Arzt fir die verletzte
Person.

https://snapmaker.com/
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CNC-Frasen und -Schneiden

Verletzungen durch scharfe Gegenstande

Wenn Sie sich an scharfen Gegenstanden verletzen, flihren Sie die folgenden Schritte als
NotfallmaRnahmen durch:

1. Driicken Sie ein sauberes Tuch einige Minuten lang auf die Wunde, bis die Blutung aufhort.
Wenn die Blutung nicht aufhort oder andere Gewebe schwer verletzt sind, suchen Sie sofort
einen Arzt auf.

2. Verwenden Sie eine sterilisierte Pinzette, um Schmutz und Verunreinigungen rund um die
Wunde zu entfernen. Wenn die Verunreinigungen tief in die Haut eindringen, suchen Sie sofort
einen Arzt auf.

3. Spiilen Sie die Wunde vorsichtig aus und wischen Sie das verbliebene Wasser mit einem
sauberen Tuch weg.

4. Tragen Sie zur Vermeidung von Infektionen eine antiseptische Creme auf die Wunde auf.
Wenn die Wunde infiziert ist, suchen Sie sofort einen Arzt auf.

5. Schitzen Sie die Wunde mit einem Verband vor weiterem Kontakt mit Schmutz und
Bakterien.

Verletzungen an empfindlichen Stellen wie Gesicht, Augen und Arterien miissen sofort
medizinisch versorgt werden.

Einatmen von Schmutz und Sagespanen

Beim CNC-Frasen und -Schneiden entstehen Staub und Sdgespane, die die Atemwege reizen
konnen. Generell empfehlen wir Ihnen, beim Frasen und Schneiden Luftreinigungsgerate zu
verwenden und Schutzmasken zu tragen. Wenn bei einer Person eine Reizung der Atemwege
auftritt, bringen Sie sie sofort an die frische Luft und suchen Sie einen Arzt auf.

Einatmen von verbranntem Geruch

Beim CNC-Frasen und -Schneiden kann manchmal ein verbrannter Geruch entstehen, der
die Atemwege reizen kann. Generell empfehlen wir Ihnen, beim Frasen und Schneiden mit
Luftreinigungsgeraten oder in einer gut bellifteten Umgebung zu arbeiten. Wenn bei einer
Person eine Reizung der Atemwege auftritt, bringen Sie sie sofort an die frische Luft und
suchen Sie einen Arzt auf.



1.4 Sicherheitszeichen auf lhrem Snapmaker

Zeichen Warnung Position
Achten Sie darauf, Verletzungen
. Auf dem 200 W
durch scharfe Gegenstande zu CNCModul
. . -Modu
vermeiden (z. B. CNC-Fréaser).
Aus dieser Apertur wird
i Laserstrahlung emittiert. Berthren
IS EMITTED FROM . . . .
THIS APERTURE Sie die Apertur nicht, und vermeiden Auf dem 10 W
Sie die Exposition von Augen und Lasermodul
Haut gegenuber direkter oder
gestreuter Strahlung.
A DANGER
LASER %
4
DANGER - CLASS 4 LASER LIGHT WHEN OPEN AVOID
EYE OR SKIN EXPOSURE TO DIRECT OR SCATTERED
RADIATION
= LT L T T Laserprodukt der Klasse 4.
Maximum Output: 10 W ) . . L
Wavelength: 450 - 460 nm Vermeiden Sie die Exposition von Auf dem 10 W
Augen und Haut gegenUber direkter Lasermodul
oder gestreuter Strahlung.
LASER LIGHT - AVOID EYE OR
SKIN EXPOSURE TO DIRECT
OR SCATTERED RADIATION
Maximum Output: 10 W
Wavelength: 450 - 460 nm
CLASS IV LASER PRODUCT
Laserprodukt der Klasse 1.
LASER Maximum Output: 10 W ) ) ) .
| & 1 IZ’..‘XE'ST&E"&::SJE Vermeiden Sie die Exposition von A der
CAUTION -VISIBLE LASER LIGHT WHEN OPEN AND INTERLOCKS AUgen Und Haut gegenuber dlrekter .. .
DEFEATED AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO DIRECT OR . G eh a U Setu r
LASER ENERGY . EXPOSURE NEAR APERTURE MAY CAUSE oder gestreuter Strahlung, wenn die
BURNS

Verriegelung nicht funktioniert.

Stellen Sie keine Gegenstande mit

Auf dem oberen

einem Gewicht von mehr als 7 kg auf
diese Flache.

CAUTION
The maximum load capacity of
the top panel is 7 kg.

Paneel des Gehauses

* Die Bilder in dieser Anleitung dienen als Beispiel fir das in der EU vorgeschriebene Sicherheitszeichen.
* Dasselbe Zeichen kann an verschiedenen Orten in Farbe oder Textur variieren.
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1.5 Technische Daten

Gehause

Minimaler Platzbedarf (B x T x H) 1035 mm x 1690 mm x 705 mm

Material Profil: Aluminiumlegierung Paneel: Acrylplatte

Lasergravieren und -schneiden

Arbeitsbereich (X x Y) 400 mm x 400 mm Leistung 0w
Laser-Typ 450-460 nm Laserklassifizierung Klasse 1

Halbleiter (bzgl. des Gehauses)
Max. 100 mm/s Max. Schnitttiefe 8 mm
Graviergeschwindigkeit (Paulownia)
Betriebstemperatur 0°C-35°C Laserpunktabmessungen 0,05 mm x 0,2 mm
Unterstltzte Materialien fir das Lindenholz, Paulownia, Kiefer, Sperrholz, Buche, Nussbaum, Bambus,
Gravieren MDF, lackiertes Metall, Zinnblech, rostfreier Stahl, eloxiertes Aluminium,

dunkles Glas, Schiefer, Keramik, Jade, Marmor, Schiefergestein, Leder,
Textil, Leinwand, Wellpappe, Pappe, Kunststoff, dunkles Acryl (Blau
ausgeschlossen)

Unterstltzte Materialien fir das Lindenholz, Paulownia, Kiefer, Sperrholz, Buche, Nussbaum, Bambus,

Schneiden MDF, Leder, Textil, Leinwand, Wellpappe, Pappe, Kunststoff, dunkles Acryl
(Blau ausgeschlossen)

Bluetooth (10 W Lasermodul) Protokoll: BT 2.1 + EDR/3.0

Frequenzbereich: 2402-2480 MHz
Sendeleistung (EIRP): < 11,35 dBm (USA und Kanada), < 9,23 dBm (EU)

CNC-Frasen und -Schneiden Snapmaker Luban
Arbeitsbereich (X xY) 400 mm x 400 mm Unterstiitztes Windows, macOS, Linux
Leistung 200 W Betriebssystem
Max. Spindeldrehzahl 18.000 U/min Unterstitzte 3D-Druck: .stl, .obj
Max. Buchenholz: 50 mm/s Dateiformate Lasergravieren und -schneiden:

stl, .svg, .png, .jpg, -jpeg, .bmp, .dxf

Arbeitsgeschwindigkeit'  Acryl: 33 mm/s
CNC-Frasen und -Schneiden: .stl,

Max. Buchenholz: 2 mm .Svg, .png, Jpgl Ajpeg‘ bmp‘ dxf
Abwartsschritt Acryl: T mm

Erstellte 3D-Druck: .gcode
Schaftdurchmesser 0,5-6,35 mm Dateiformate Lasergravieren und -schneiden: .nc
Unterstiitzte Hartholz (Buche, CNC-Frasen und -Schneiden: .cnc
Materialien Nussbaum), Weichholz,

HDF, MDF, Sperrholz, Jade,
Kohlefaser, Acryl, Epoxid-
Werkzeugbrett, PCB

[1] Die Daten wurden beim Schneiden von Buchenholz mit dem 3,175 mm Flachfraser (zweischneidig) und Acryl mit dem 3,175 mm
Flachfraser (einschneidig) ermittelt. Die Schnittgeschwindigkeit kann je nach den verwendeten CNC-Frasern und Materialien variieren.

* Die oben genannten technischen Daten konnen sich im Zuge der Produktverbesserung andern.
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1.6 Teileliste

QUICK START GUIDE

Schnellstartanleitung Profilverbinder
x 1 x 6

Kurzer Trager

~

Kurzer Trager (mit Profilverbindern)

x 1
_
Kurzer Trager (mit Gewindebohrungen)
x2

ittt illhhk-- iR,
Langer Trager
2

Langer Trager (mit Schlauchhalter)
x 2

Mittlere Saule
x 2

Mitteltrager
x 1

Seltenpaneel

x 1
Seitenpaneel (mit Aussparung
fur Schlauchhalter) x 2

Oberes Paneel Riickseitenpaneel
x 2 x 1

Tirpaneel

https://snapmaker.com/
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Séule-1 (mit Scharnier) b
x 1 S

Verschlussstopfen
x8

Saule-2 (mit Hallschalter)

x 1 Plattform fur Plattform fur Filamentsch-
CNC-Frasen und Lasergravieren und lauchclip x 2
-Schneiden -schneiden
Séule-3 (mit Gehduse-Konverter) o -
x1
_
‘ —
B T ER11 Spannzange
Saule-4 10 W Lasermodul 200 W CNC-Modul und
x1 x 1 x1 ER11 Mutter x 1
Lindenholzplatte HDF Platte Kalibrierungsziel x  Kabelsammelstreifen Filamentschlauch
x 1 1 x 1 x 2
O @/X 'v i | m
<A
Abluftschlau- ) Kabeldurchfu-
chanschluss Entlu1fter Abluft)s(c1hlauch CNC—Sih;Jtzbrllle hrungshalterung
x 1

Basishalterung (oben)

&

x 2 Sternknopf Gewdlbte Zubehor fir die Schlauchschelle
Basishalterung (unten) x 4 Halterung Halterung x 1
x 2 x 4 x 4
(yr_ch;tegnl\iltut Flachfraser Flachfraser 14 mm 17 mm
(zgveischneidig) (einschneidig) x 1 (zweischneidig) Maulschliissel x 1 Maulschliissel x 1
x 1 x1
il el s g [
M4 x 12 M5 x 12 Schraube M4 x 20 Schraube M5 x 16 M5 x 30 Schraube
Flachkopfschraube x 20 x7 Zylinderschraube mit x 20
x5 niedrigem Kopf x 12
=§
“u a - -E PP
M4 Fligelmutter Lasermaterialhalterung  L-Halterung x 1 M4 x 35 Schraube  Laserlinsenschutz
x5 x 4 M4 x 12 x5 x 1

M6 x 16 Schraube Zylinderschraube mit
niedrigem Kopf x 2

N@@@@m

Gehause-Kabel Dichtungsstreifen Dichtungsstreifen M4 x 60 Schraube Wattestabchen
x 1 (breit) x 1 (schmal) x 1 x 4 x5

* Einige Teile konnen sich im Laufe der Produktentwicklung vom Aussehen her verandern, jedoch bleiben ihre Funktionalitaten fir ein
zuverlassiges Benutzererlebnis unverandert.



1.7 Montageanleitung
1.7.1 Videotutorial

Schauen Sie sich das Videotutorial auf unserem YouTube-Kanal @Snapmaker an, um den Zusammenbau

abzuschlielen.
Spielen Sie die Videos bitte auf einem Gerat mit groBem Bildschirm ab, damit Sie keine wichtigen Details verpassen.

Um den Zeit- und Arbeitsaufwand fir den Zusammenbau zu minimieren, empfehlen wir lhnen, den Zusammenbau in

der folgenden Reihenfolge vorzunehmen:
Maschine > Gehause > 3D-Drucker/Lasergravierer und -schneider/CNC-Frase und -Schneider

53340

1.7.2 Tipps und Hinweise

Zum Zusammenbau und Anheben der Maschine und des
Gehauses sollten mindestens zwei Personen eingesetzt werden.

Sammeln und sortieren Sie die Kabel rechtzeitig, damit niemand
Uber sie stolpert.

Stellen Sie KEINE Gegenstande in der Nahe der linken oder
rechten Seite der Grundplatte ab, damit die Bewegung der
Linearmodule und der Arbeitsplattformen nicht gestort wird.

Es dirfen KEINE Kabel bei eingeschalteter Maschine
angeschlossen oder abgezogen werden.
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Bevor Sie beginnen

Driicken Sie NICHT auf das Stahlband. Wenn sich das Stahlband
herauslost, glatten Sie es mit der Hand von einem Ende des
Linearmoduls zum anderen Ende.

So bringen Sie mehrere Schrauben in einem Schritt an:

1. Ziehen Sie die Schrauben an der duf3ersten Ecke vor.

2. Ziehen Sie die ubrigen Schrauben vor.

3. Ziehen Sie alle Schrauben in der Reihenfolge des Vorspannens
an.

*Vorspannen: Schrauben Sie die Schraube in die Bohrung ein, ziehen Sie sie
jedoch noch nicht vollstandig an.

So bringen Sie die Schrauben mit dem mitgelieferten
Inbusschltssel an:

1. Schrauben Sie die Schraube mit dem langen Griff in die
Bohrung ein.

2. Ziehen Sie die Schraube mit dem kurzen Griff an.

1.8 Verwendete Symbole

Die Missachtung dieser Anweisung kann zu Produktschaden
WARNUNG o cieser °
oder zu Verletzungen fuhren.
Details, auf die Sie bei der Verwendung des Druckers achten
VORSICHT sollten.
A TIPPS Praktische Funktionen oder zusatzliche Auswahimaoglichkeiten.

1.9 Uber diese Anleitung

Diese Schnellstartanleitung dient dazu, Ihnen den Einstieg in das Lasergravieren und -schneiden sowie CNC-
Frasen und -Schneiden zu erleichtern. Anhand darin enthaltener kurzer Anweisungen und Abbildungen werden
Sie mit den Gehause-Einstellungen vertraut gemacht. Die in dieser Anleitung beschriebenen Arbeitsablaufe

sind unserer Meinung nach die geeignetsten fir einen schnellen Einstieg. Weitere Arbeitsablaufe und weitere
Informationen finden Sie in unserem Online-Benutzerhandbuch im Snapmaker Wiki (https://wiki.snapmaker.com).



Gehause-Einstellungen




2.1 Turerkennung aktivieren/deaktivieren

Die Saule-2 des Gehauses verfligt Uber einen Hallschalter, der in Echtzeit erkennt, ob die Tir geoffnet oder
geschlossen ist.

Sie konnen auf Einstellungen > Gehaduse tippen, um die Turerkennung wahrend eines 3D-Drucks oder eines
CNC-Prozesses zu aktivieren oder zu deaktivieren. Wahrend eines Laserprozesses ist die Turerkennung
standardmallig aktiviert und kann nicht deaktiviert werden.

< Enclosure Settings

Door Detection

Door Detection




Nach der Aktivierung der Turerkennung stoppt die Maschine den Betrieb oder beendet den
Kalibrierungsvorgang sofort, sobald der Hallschalter erkennt, dass die Tur gedffnet ist. Um den Betrieb wieder

aufzunehmen, mussen Sie zunachst die Tur schliefen und dann auf dem Touchscreen auf ° tippen, um den
Auftrag fortzusetzen oder den Kalibrierungsvorgang neu zu starten.

The Enclosure door is opened, so

the job has been paused. Please

close the door before you resume
the job.

Enclosure
#A Home Screen I booropened %

© &

Left Nozzle Temp. Right Nozzle Temp. Heated Bed Temp.

0% ) Spiral Pen Holder.gcode

Wenn Sie die Tur haufig offnen mussen und nicht mochten, dass der laufende 3D-Druck oder CNC-Prozess
beim Offnen der Tir unterbrochen wird, kénnen Sie die Tirerkennung vor dem Start eines 3D-Drucks oder

CNC-Auftrags deaktivieren.

Unabhangig davon, ob die Tirerkennung
aktiviert ist oder nicht, miissen Sie die
CNC-Schutzbrille tragen, bevor Sie die Tur (
wahrend eines CNC-Vorgangs 6ffnen. ¢



2.2 LED-Streifen und Entliifter ein- und
ausschalten

Sie konnen auf Kontrolle > Gehause tippen, um die LED-Streifen und den Entlifter ein- oder auszuschalten.

< Control

LED Strips

A Home Screen

Sie kdnnen auch

auf°tippen, um ) ®
die Einstellungen

. Left Nozzle T Right Nozzle Temp Heated Bed Te )
der LED-Streifen B e

und des Entlifters
wahrend eines
3D-Drucks, Laser-
oder CNC-Prozesses

anzupassen. i
@ Spiral Pen Holder.gcode B T
Szenario LED

Fir verschiedene PLA, abbrechbares Support-Material
Szenarien empfehlen fiir PLA, TPU90, TPU95, High Flow 0 0
wir, die LED-Streifen 3D-Druck TPU95, TPU-Schaum, PVA
und den Entlufter ABS, PETG, ASA, HIPS, CoPA, PA12- 5 y
wie in der Tabelle CF, PA6-CF, PA6-GF
gezeigt ein- oder Lasergravieren und -schneiden 0 0
auszuschalten: . ;

CNC-Frasen und -Schneiden 0 x

*0 = Einschalten x = Ausschalten

Einige Filamente (z. B. ABS) konnen wahrend eines 3D-Druckvorgangs Geriiche oder Dampfe
abgeben, und das Einschalten des Entliifters kann die Drucktemperatur und damit die
Druckqualitat beeintrachtigen. In diesem Fall schalten Sie den Entliifter nach dem Druckvorgang
ein. Zum Schutz lhrer Gesundheit und zur Vermeidung von Umweltverschmutzung empfehlen
wir die Verwendung eines Snapmaker Luftreinigers oder anderer Luftreinigungsgerate wahrend
eines solchen 3D-Druckvorgangs.



Lasergravieren und
-schneiden




3.1 Vorbereitungen

3.1.1 Maschine einrichten

1. Schalten Sie den Netzschalter auf der Riickseite des integrierten Controllers ein.

—

Starten Sie die Maschine erst 5 Sekunden nach dem Ausschalten neu.

2. Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die Maschine einzurichten: Lesen Sie die
Allgemeinen Geschaftsbedingungen > Wahlen Sie die Sprache > Geben Sie einen Namen fur die Maschine ein
> Stellen Sie eine Verbindung zu einem WiFi-Netzwerk her.

Hello

Let's make something wonderful.

| have read and agree to the

Dieser Assistent fiir die Erstinbetriebnahme wird nur angezeigt, wenn Sie die Maschine zum

ersten Mal einschalten. Sie kénnen diese Einstellungen spater @ndern, indem Sie auf dem
Startbildschirm auf Einstellungen tippen und WiFi, Sprache oder Informationen iiber diese

Maschine wahlen.



3.1.2 10 W Lasermodul kalibrieren

Bei der erstmaligen Verwendung der Laser-Druckfunktion flhrt Sie der Touchscreen durch die notigen
Kalibrierungen, damit das 10 W Lasermodul ordnungsgemal funktionieren kann.

Der Laserkalibrierungsassistent besteht aus zwei Vorgangen: Kalibrierung der Dickenmessung und

Kamerakalibrierung. Bevor Sie mit der Kalibrierung beginnen, empfehlen wir lhnen, diesen Abschnitt zu lesen,
um mehr tber die einzelnen Vorgange zu erfahren.

" &

Setup Completed

Dieser Kalibrierungsassistent wird nur angezeigt, wenn Sie das 10 W Lasermodul zum
ersten Mal verwenden. Um die Kalibrierungen spater zu wiederholen, tippen Sie auf dem
Startbildschirm auf Kalibrierung und wahlen Sie den entsprechenden Vorgang aus.

1. Kalibrierung der Dickenmessung

Kurzeinfiihrung

Das 10 W Lasermodul verfugt Uber ein System zur Dickenmessung, das die Triangulationstechnik verwendet.
Das System umfasst einen roten Lasersender, der einen roten Punkt auf die Materialoberflache projiziert, und
eine Kamera, die das Bild des roten Punkts aufnimmt, um die Materialdicke zu berechnen.

So funktioniert es

Die Parameter des Systems zur Dickenmessung werden bei der Kalibrierung der Dickenmessung angepasst,
um die Genauigkeit zu gewahrleisten. Wahrend dieses Vorgangs wird eine Laserkalibrierungsplatte mit
bekannter Dicke zunachst zur Bestimmung der Hohe der Plattform fir Lasergravieren und -schneiden und
anschlieRend als Messobjekt zur Kalibrierung der Systemparameter verwendet.
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Bevor Sie auf Start tippen, miissen Sie sicherstellen, dass die Gehausetiir geschlossen ist, und
geben Sie dann das Laserpasswort auf dem Touchscreen ein.

Das urspriingliche Passwort ist der Verifizierungscode der Maschine, den Sie auf der Unterseite
des integrierten Controllers finden.

S/N:XXXXXXXXXXXXXXXX

Verification Code:XXXX

Wenn Sie den 3D-Druck oder die CNC-Funktion initialisiert haben, konnen Sie den
Verifizierungscode auch auf dem Touchscreen einsehen:

a. Schalten Sie die Maschine aus und ersetzen Sie das 10 W Lasermodul durch das
3D-Druckmodul oder das CNC-Modul.

b. Starten Sie die Maschine neu und tippen Sie auf dem Touchscreen auf Einstellungen >
Informationen iiber diese Maschine, um den Verifizierungscode einzusehen.

Der rote Lasersender ist ein Laserprodukt der Klasse 2. Schauen Sie NICHT direkt in die Apertur,
wenn der Laserstrahl emittiert wird.
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Jedes Mal, wenn Sie das Modul oder die Maschine wieder zusammengebaut haben, miissen
Sie die Kalibrierung der Dickenmessung erneut durchfiihren.

2. Kamerakalibrierung

Kurzeinfiihrung

Das 10 W Lasermodul enthalt eine HD-Weitwinkelkamera, die das Bild des Arbeitsbereichs aufnimmt und einen
Hintergrund fur die Bearbeitung der zu lasergravierenden und zu laserschneidenden Objekte erzeugt.

So funktioniert es

Die Kamerakalibrierung stellt den Mal3stab des erfassten Bildes so ein, dass nach der Kameraerfassung eine
korrekte Ansicht der Arbeitsplattform angezeigt wird. Wahrend dieses Vorgangs graviert die Maschine ein
Quadrat auf ein leeres Papierblatt und erfasst dessen Bild, um die Kamera zu kalibrieren.

Jedes Mal, wenn Sie das Modul oder die Maschine wieder zusammengebaut haben, miissen
Sie die Kamerakalibrierung erneut durchfiihren.

https://snapmaker.com/



Sie kdnnen die mitgelieferten Lasermaterialhalterungen verwenden, um das
Papier zu fixieren.




3.1.3 Material befestigen

Legen Sie die mitgelieferte Lindenholzplatte auf die Plattform flr Lasergravieren und -schneiden, fixieren Sie
sie mit vier Halterungen wie abgebildet und befestigen Sie jede Halterung mit zwei Schrauben.

-schneiden von der Maschine abnehmen, dann das Material auf der Plattform befestigen und

Um den Vorgang zu vereinfachen, konnen Sie zunachst die Plattform fiir Lasergravieren und
A die Plattform wieder auf der Maschine montieren.



Sie konnen auch an jeder Ecke des Materials eine Halterung anbringen und die Schrauben fest
anziehen, um das Material zu sichern. Diese Methode gilt nur fiir Materialien mit einer Dicke von
weniger als 8 mm. Sie kdnnen die Materialien auch mit anderen Hilfsmitteln wie Klebeband befestigen.

Beachten Sie bitte: Achten Sie darauf, dass sich die Halterungen nicht mit dem Gravier- und
Schneidebereich iiberschneiden.

» )7+ . | Herzlichen Gliickwunsch!
; — Sie sind jetzt bereit zum Gravieren und Schneiden.
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3.2 Erste Schritte

3.2.1 Snapmaker Luban installieren

1. Gehen Sie auf die offizielle Website von Snapmaker und klicken Sie in der Navigationsleiste auf Software.
Laden Sie dann die malgeschneiderte Software Snapmaker Luban (im Folgenden Luban) herunter und
installieren Sie sie.

Products Software Support Community

2. Starten Sie Luban, wahlen Sie die Sprache, das Maschinenmodell und den Modultyp aus und klicken Sie
dann auf Fertig, um die Einstellungen zu speichern.

Configuration Wizard X

Select Machine

3D Printing Module | Dual Extrusion v ’\

> Laser Module | 10W Laser VJ
\

4 o b CNC Module 200W CNC v |

Snapmaker Artisan
Dimensions: 400 x 400 x 400 mm

Sie konnen diese Einstellungen spater dndern, indem Sie in der Mendileiste auf Einstellungen >
Voreinstellungen klicken.

3. Sorgen Sie dafur, dass Ihr Computer und die Maschine mit demselben WiFi-Netzwerk verbunden sind.
Flhren Sie die folgenden Schritte aus, um Luban mit der Maschine zu verbinden:
a. Klicken Sie auf der Startseite von Luban auf , um den Arbeitsbereich zu 6ffnen.
b. Klicken Sie auf der Seite Verbindung oben links auf WiFi.
c. Klicken Sie auf £3, wahlen Sie die Maschine aus der Dropdown-Liste aus und klicken Sie auf Verbinden.
d. Tippen Sie auf dem Touchscreen auf Ja, um die Verbindung zu erlauben.

https://snapmaker.com/



Start Project Recent Projects Open Project.

|
Y T i
= E
3D Printing Laser CNC Workspace
Connection v
Serial Port Wi-Fi

Snapmaker Artisan (IP Address) 02 O —+

Connection Verification

A new device is trying to connect to this machine. To verify,
tap Connect.

Alternativ kénnen Sie auf + klicken und die IP-Adresse Ihrer Maschine eingeben, um sie
manuell mit Luban zu verbinden. Zur Abfrage der IP-Adresse tippen Sie auf dem Touchscreen
auf Einstellungen > Informationen iiber diese Maschine.

. Manual Connection X
Connection v
Serial Port Wi-Fi IP Address:
Snapmaker Artisan v || O+



3.2.2 G-Code-Datei generieren
1. Klicken Sie in der oberen linken Ecke des Arbeitsbereichs auf Zuriick, um wieder zur Startseite zu gelangen.
Klicken Sie dann auf Laser > 3-Achse, um den Laser G-Code-Generator aufzurufen.

Start Project Recent Projects

@ 3-axis @ [l
™
é 4-axis g '% l T
CNC Workspace

3D Printing Laser

2. Folgen Sie der Anleitung fir Einsteiger, um sich mit den grundlegenden Funktionen vertraut zu machen.

Wahrend dieses Prozesses ladt Luban automatisch das Testmodell und generiert die G-Code-Datei.

Wenn die Anleitung fiir Einsteiger nicht angezeigt wird oder unerwartet beendet wird, kdnnen

A Sie in der Menlileiste auf Hilfe > Anleitung fiir Einsteiger klicken.

Sie kénnen auch auf (@ klicken, um lhre eigenen Dateien zu importieren und die Parameter zu

A konfigurieren.
3. Klicken Sie in der Menlleiste auf Kameraerfassung > Hintergrund hinzufiigen > Normalmodus > Start. Die

Maschine nimmt ein Foto des Arbeitsbereichs auf und verwendet es als Hintergrund fir das zu gravierende

oder zu schneidende Objekt. Klicken Sie nach der Aufnahme des Fotos auf Bestatigen.
{w 8 g
Job Setup!  Top Bottom 'Camera Capture v
D Add Background

Home Workspace
! _ 1 Remove Background

Camera Capture

The camera on the Laser Module captures an image of the Laser
Engraving and Cutting Platform, and use it as a background.

Calibrate



Wenn das aufgenommene Bild verzerrt ist, klicken Sie auf Kalibrieren und folgen Sie den
Anweisungen von Luban, um die Kamera manuell zu kalibrieren.

4. Drucken Sie mit dem aufgenommenen Bild als Hintergrund die Tastenkombination Strg + A, um alle Objekte
auf der Leinwand auszuwahlen, und ziehen Sie sie in den Bereich, in dem Sie Lasergravieren und -schneiden
ausfuhren mochten. Klicken Sie dann auf G-Code erstellen und voranzeigen.

@ snapmaker Luban
File Edit Window Setting Help

® B O K~ » @ 8§ 8§ H B G

Home Workspace' Save Undo Redo JobSetup  Top Bottom  Group UnGroup 'Camera Capture v

i Edit Process

% Toolpath List v

Q\ Engraving Toolpath ©
Cutting Toolpath @

OJ

O

T @

[ Create Toolpath J

K

/\ Object List

Generate G-code and Preview
S _
&= Q O @

Weitere Informationen zur Erzeugung von G-Code-Dateien finden Sie in unserem Online-
Benutzerhandbuch im Snapmaker Wiki (https://wiki.snapmaker.com).
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3.2.3 lhren ersten Job starten

1. Klicken Sie in der unteren rechten Ecke von Luban auf Exportieren > G-Code in den Arbeitsbereich laden.

Load G-code to Workspace

Export G-code to File

Export 4

2. Klicken Sie im Fenster Vorschau auf Job starten > Luban starten. Wahlen Sie im Fenster Modus auswéahlen
die Option Automatische Dickenmessung und klicken Sie auf Start.

Select Mode X

(® Automatic Thickness Measurement
Based on the work origin and work area, the machine will calculate
the material’s position and move the toolhead to measure the
material thickness. Then the machine will adjust the laser height
accordingly.

(O Input Material Thickness

(O Start From Work Origin

Bevor Sie auf Start klicken, stellen Sie sicher, dass das Gehaduse korrekt zusammengebaut und
eingeschaltet ist und dass die Gehadusetiir geschlossen ist.

Driicken Sie im Notfall den Not-
Aus-Schalter auf der Oberseite des
integrierten Controllers, um den

A Druckvorgang umgehend zu beenden.
Nach Behebung des Notfalls kénnen Sie

den Not-Aus-Schalter im Uhrzeigersinn
drehen, um ihn zu entriegeln.

https://snapmaker.com/




Bei Verwendung eines Materials, das eine der folgenden Eigenschaften aufweist, schlagt die
Dickenmessung moglicherweise fehl.

- Die Materialdicke tibersteigt 50 mm.

- Die Materialtextur ist transparent.

- Die Materialoberflache ist glanzend oder spiegelnd.

- Die Materialfarbe ist rot oder schwarz.

- Das Material ist hohl.

Luban bietet drei Laserfokusmodi. Es wird empfohlen, den Modus Automatische
Dickenmessung zu verwenden, wie in dieser Anleitung beschrieben, da dieser Modus am
einfachsten zu bedienen ist. Sie konnen je nach Bedarf aber auch andere Modi wahlen.

- Materialdicke eingeben: Wenn Sie die Materialdicke kennen, konnen Sie diesen Modus
verwenden und die Materialdicke eingeben.

- Start vom Arbeitsursprung: Um diesen Modus zu verwenden, miissen Sie den Laser zunachst
manuell fokussieren und den Arbeitsursprung festlegen. Detaillierte Schritte finden Sie in
unserem Online-Benutzerhandbuch im Snapmaker Wiki (https://wiki.snapmaker.com).

3. Offnen Sie nach Abschluss des Lasergravier- und -schneidevorgangs das Gehduse und nehmen Sie das
fertige Werkstlick heraus.




Zur Bestimmung der Lasergravier- und -schneideposition konnen Sie neben der oben
beschriebenen Kameraerfassung auch die Methode Arbeitsursprung verwenden.

Zum Starten eines Laserauftrags konnen Sie auch das USB-Kabel verwenden, um Luban an die
Maschine anzuschlielRen, oder die G-Code-Datei liber einen USB-Stick oder tiber WiFi auf die
Maschine tibertragen und Auftrage tiber den Touchscreen starten.

Weitere Informationen finden Sie in unserem Online-Benutzerhandbuch im Snapmaker Wiki
(https://wiki.snapmaker.com).

Teilen!

Teilen Sie Ihr fertiges Werkstiick
in unserer Facebook-Gruppe
und unserem Forum.
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3.3 Wartung

Laserlinsenschutz reinigen

Warum

Staub und Fett konnen sich allmahlich auf dem Laserlinsenschutz ansammeln, wodurch die Gravier- und
Schneidefahigkeit des Lasers erheblich beeintrachtigt wird. Daher miissen Sie den Laserlinsenschutz reinigen,
um die Gravier- und Schneidefahigkeit des Moduls wieder zu erhalten.

Wann
Mindestens einmal pro Woche.

Wie
1. Bereiten Sie die Reinigungswerkzeuge vor: ein Wattestabchen und Ethylalkohol (nicht im Lieferumfang
enthalten).

Der Reinheitsgrad des Ethylalkohols sollte mindestens 75 % betragen. 99%iger Ethylalkohol
eignet sich am besten.

2. Schalten Sie die Maschine aus und nehmen Sie das 10 W Lasermodul von der Maschine ab.

3. Befeuchten Sie ein Wattestabchen mit Ethylalkohol, stecken Sie es in die Haube des Luftkonzentrators und
wischen Sie die Oberflache des Laserlinsenschutzes von der Mitte zum Rand im Uhrzeigersinn ab, bis kein
Staub, Fett oder Wasser mehr vorhanden ist.

oder Fett auf dem Laserlinsenschutz verbleibt, nehmen Sie ein neues Wattestdbchen und
wiederholen Sie den Reinigungsvorgang in Schritt 3.

n Das Wattestabchen ist ein Einwegwerkzeug. Wenn nach einmaligem Abwischen noch Staub
Wenn der Original-Laserlinsenschutz beschadigt ist, konnen Sie ihn durch das Ersatzteil (im

: Lieferumfang enthalten) ersetzen.
Detaillierte Anweisungen finden Sie in unserem Online-Benutzerhandbuch im Snapmaker Wiki
(https://wiki.snapmaker.com).
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4.1 Vorbereitungen

4.1.1 Maschine einrichten

1. Schalten Sie den Netzschalter auf der Rickseite des integrierten Controllers ein.

—

Starten Sie die Maschine erst 5 Sekunden nach dem Ausschalten neu.

2. Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die Maschine einzurichten: Lesen Sie die
Allgemeinen Geschaftsbedingungen > Wahlen Sie die Sprache > Geben Sie einen Namen fur die Maschine ein
> Stellen Sie eine Verbindung zu einem WiFi-Netzwerk her.

Hello

Let's make something wonderful.

| have read and agree to the

Dieser Assistent fir die Erstinbetriebnahme wird nur angezeigt, wenn Sie die Maschine zum
ersten Mal einschalten. Sie kénnen diese Einstellungen spater andern, indem Sie auf dem
Startbildschirm auf Einstellungen tippen und WiFi, Sprache oder Informationen iiber diese
Maschine wahlen.



3. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm, um sich mit den grundlegenden Vorgangen vertraut zu
machen, bevor Sie einen CNC-Auftrag starten.

Setup Completed
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4.1.2 Material befestigen

1. Nehmen Sie die Plattform flir CNC-Frasen und -Schneiden ab und legen Sie die mitgelieferte HDF-Platte auf
die Mitte der Plattform. Montieren Sie dann den Schellensatz wie abgebildet und befestigen Sie das Material
durch Anziehen der Sternknopfe.

M4 x 60 Schraube
Sternknopf

Zubehor fUr die Halterung
Gewolbte Halterung

Die GroRe unseres Testmodells betragt 152,2 mm x 123,9 mm. Achten Sie darauf, dass der
Schellensatz die Bewegung des CNC-Frasers nicht behindert.

Alle drei Nuten konnen

wie abgebildet zur
A Befestigung des
Materials verwendet

werden.

AN e

2. Uberpriifen Sie die Position der Schrauben, um sicherzustellen, dass sie nicht zu weit eingedreht sind und in
die Plattform fiir CNC-Frasen und -Schneiden eindringen.
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3. Bringen Sie die Plattform fir CNC-Frasen und -Schneiden wieder an der Support-Plattform an.

Achten Sie darauf,
dass der Schellensatz
nicht mit Teilen der
Maschine kollidiert.

https://snapmaker.com/
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4.1.3 CNC-Fraser montieren

Einflihrung in CNC-Fraser

Flachfraser (einschneidig) und Flachfraser (zweischneidig)

Der Flachfraser wird normalerweise zum Bohren, Schlitzen oder Schneiden von Materialien in flache
Oberfldchen verwendet. Der Flachfraser (einschneidig) hat eine grofiere Spannut fir eine bessere Spanabfuhr
und ist ideal fUr die Bearbeitung von Kunststoffen.

Einschneidig

I

— e

Zweischneidig

V-Bit mit gerader Nut (zweischneidig)
Der V-Bit mit gerader Nut (zweischneidig) wird in der Regel fir die Prazisionsbearbeitung verwendet, z. B. fiir
das Reliefschnitzen und das Frasen gekriimmter Oberflachen.

o =

So bringen Sie den CNC-Fraser an
1. Fdhren Sie die ER11 Spannzange schrag in die ER11 Mutter ein, bis sie einrastet.

ERT1 Mutter

ERT1
Spannzange

(Die mitgelieferte Spannzange ist nur fiir 3,175 mm
CNC-Fréaser geeignet.)

2. Tragen Sie zundchst die CNC-Schutzbrille. Fiihren Sie dann den CNC-Fréaser in die ER11 Spannzange ein (fiir
unser Testmodell wird der zweischneidige Flachfraser benétigt) und schieben Sie den Fraser so tief, bis sein
Ende an der Hulle der ER11 Spannzange anliegt.

A Gehen Sie mit den CNC-Frasern vorsichtig um und halten Sie sie von Kindern fern.
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3. Schrauben Sie die gesamte Einheit so fest wie moglich auf den Schaft und ziehen Sie dann die ER11 Mutter
mit den Maulschlisseln vollstandig fest.

%M

CNC MODULE
200,

14 mm Maulschlissel 17 mm Maulschlussel
(J— ‘ | | 'Y o0
> s Herzlichen Gliickwunsch!
lj- N H’
o~ Sie sind jetzt bereit zum Frasen und Schneiden.
N

https://snapmaker.com/
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4.2 Erste Schritte

4.2.1 Snapmaker Luban installieren

1. Gehen Sie auf die offizielle Website von Snapmaker und klicken Sie in der Navigationsleiste auf Software.
Laden Sie dann die mafligeschneiderte Software Snapmaker Luban (im Folgenden Luban) herunter und
installieren Sie sie.

Products Software Support Community

2. Starten Sie Luban, wahlen Sie die Sprache, das Maschinenmodell und den Modultyp aus und klicken Sie
dann auf Fertig, um die Einstellungen zu speichern.

Configuration Wizard X

Select Machine

3D Printing Module | Dual Extrusion v
< > Laser Module 10W Laser 4
e
b CNC Module 200W CNC > |

Snapmaker Artisan
Dimensions: 400 x 400 x 400 mm

Sie kdnnen diese Einstellungen spater andern, indem Sie in der Meniileiste auf Einstellungen >
Voreinstellungen klicken.

3. Sorgen Sie daflr, dass Ihr Computer und die Maschine mit demselben WiFi-Netzwerk verbunden sind.
Flhren Sie die folgenden Schritte aus, um Luban mit der Maschine zu verbinden:
a. Klicken Sie auf der Startseite von Luban auf , um den Arbeitsbereich zu 6ffnen.
b. Klicken Sie auf der Seite Verbindung oben links auf WiFi.
c. Klicken Sie auf 3, wahlen Sie die Maschine aus der Dropdown-Liste aus und klicken Sie auf Verbinden.
d. Tippen Sie auf dem Touchscreen auf Ja, um die Verbindung zu erlauben.



Start Project Recent Projects Open Project.

¥y ¥ ¥

3D Printing Laser CNC Workspace
Connection v
Serial Port Wi-Fi
Snapmaker Artisan v O +

Connection Verification

A new device is trying to connect to this machine. To verify,
tap Connect

Alternativ kénnen Sie auf + klicken und die IP-Adresse Ihrer Maschine eingeben, um sie
manuell mit Luban zu verbinden. Zur Abfrage der IP-Adresse tippen Sie auf dem Touchscreen
auf Einstellungen > Informationen iiber diese Maschine.

Manual Connection X

Connection v
A Serial Port Wi-Fi IP Address:

Snapmaker Artisan v

Q
+



4.2.2 G-Code-Datei generieren

1. Klicken Sie in der oberen linken Ecke von Luban auf Zuriick, um wieder zur Startseite zu gelangen. Klicken
Sie dann auf CNC > 3-Achse, um den CNC G-Code-Generator aufzurufen.

Start Project Recent Projects

v ) -

3D Printing Laser CNC Workspace

2. Folgen Sie der Anleitung fur Einsteiger, um sich mit den grundlegenden Funktionen vertraut zu machen.
Wahrend dieses Prozesses ladt Luban automatisch das Testmodell und generiert die G-Code-Datei.

Sie in der Meniileiste auf Hilfe > Anleitung fiir Einsteiger klicken.

Sie kdnnen auch auf (@ klicken, um lhre eigenen Dateien zu importieren und die Parameter zu

Q Wenn die Anleitung fiir Einsteiger nicht angezeigt wird oder unerwartet beendet wird, konnen
A konfigurieren.

3. Klicken Sie auf Exportieren > G-Code in den Arbeitsbereich laden und dann auf An Gerat senden im Bereich
G-Code-Dateien, um die G-Code-Datei Uber WiFi an Ihre Maschine zu senden.

Load G-code to Workspace

Export G-code to File

G-code Files v

Lu Ban Lock.cnc
[o]@] 2

WADEs | 518.63 KB 2022.11.1 17:47

K4 t th [0}

Send to Device Start on Luban
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https://snapmaker.com/



4.2.3 Arbeitsursprung festlegen und Frasen beginnen
So funktioniert es: Arbeitsursprung

Ermitteln Sie, wo das Frasen stattfinden wird, indem Sie den Arbeitsursprung festlegen. Der Arbeitsursprung
entspricht dem Koordinatenursprung (0, 0) in der Software.

=

4 e=a Koordinatenursprung -
o / s \F = - I <

dEABEY
| e

N Objectlist - —— A £
# 2 |

Sie konnen den Arbeitsursprung auch mit der mitgelieferten L-Halterung festlegen.

Weitere Informationen finden Sie in unserem Online-Benutzerhandbuch im Snapmaker Wiki
(https://wiki.snapmaker.com).

1. Nachdem die G-Code-Datei erfolgreich an die Maschine gesendet wurde, tippen Sie auf Start > Dateien >

Lokal, wahlen die empfangene G-Code-Datei aus und tippen auf Weiter.

Lu Ban Lock.cnc




2. Bringen Sie den CNC-Fréaser an die Stelle, an der sich der Arbeitsursprung der X- und Y-Achse befinden wird (in
diesem Fall haben wir die Mitte des Bildes als Koordinatenursprung in der Software festgelegt). Zur besseren
Ansicht konnen Sie den CNC-Fraser naher an die Materialoberflache heranfahren.

CNC Job Preparation

Set Work Origin (1/1)

Basic Mode =

Set XYZ Origin

Start Job

3. Tippen Sie auf Z+, um den CNC-Fraser anzuheben, bis er sich Uber dem Schellensatz befindet, und tippen
Sie dann auf Ausfiihrungsgrenze, um zu prufen, ob der Arbeitsursprung der X- und Y-Achse richtig eingestellt
ist. Wenn ein Teil der vom CNC-Fraser gezogenen Begrenzung auflerhalb des Materials liegt oder wenn der
CNC-Fraser mit Teilen der Maschine kollidiert, setzen Sie den Arbeitsursprung der X- und Y-Achse zurtick und
fuhren Sie die Begrenzung erneut aus.
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Wenn der CNC-Fraser auf einen Teil der Maschine trifft, driicken Sie den Not-Aus-Schalter auf

der Oberseite des integrierten Controllers. Nach Behebung des Notfalls drehen Sie den Not-

Aus-Schalter im Uhrzeigersinn, um ihn zu entriegeln. Ersetzen Sie den CNC-Fraser, wenn er
durch die Kollision beschadigt wurde.

Falls Sie die Begrenzung mit dem CNC-Fraser oberhalb des Schellensatzes ausgefiihrt
haben, kénnen Sie den CNC-Fraser absenken und die Begrenzung erneut ausfiihren, um den

Bearbeitungsbereich genauer zu bestimmen.
Beachten Sie bitte: Achten Sie immer darauf, dass sich der CNC-Fraser beim Ausflihren der

Begrenzung stets oberhalb der Materialoberflache befindet, um Beschadigungen des Frasers
oder des Materials zu vermeiden.

4. Legen Sie die Kalibrierkarte oder ein Stlick A4-Papier zwischen den CNC-Fraser und das Material. Sie konnen
den Arbeitsursprung der Z-Achse einstellen, indem Sie auf die Schaltflache Z- oder Z+ tippen, um die Hohe des
CNC-Frasers anzupassen. Wenn Sie beim Herausziehen der Kalibrierkarte einen leichten Widerstand sptiren




00N e
[
7mlg(v:’ 'MODULE

Ir. -

Zerknittdfte Kalibrierkz

5. Im Grundmodus ubernimmt die Maschine die Koordinaten der aktuellen Position des CNC-Moduls als
Koordinaten des Arbeitsursprungs. Nachdem Sie die richtige Einstellung des Arbeitsursprungs der X-, Y- und
Z-Achse bestatigt haben, tippen Sie auf Start, um mit dem Frasen zu beginnen.

A

Stellen Sie sicher, dass Sie den integrierten Controller leicht erreichen konnen. Driicken Sie im
Notfall den Not-Aus-Schalter auf der Oberseite des integrierten Controllers, um den Auftrag
umgehend zu beenden. Nach Behebung des Notfalls drehen Sie den Not-Aus-Schalter im
Uhrzeigersinn, um ihn zu entriegeln.

Es wird nicht empfohlen, den Entlifter des Gehduses wahrend eines CNC-Prozesses
einzuschalten, da sich sonst der Staub und die Holzspane an den Innenflachen des Gehauses
und des Entliifters festsetzen. Wie Sie den Entlifter deaktivieren kdnnen, erfahren Sie im
Abschnitt Gehause-Einstellungen in dieser Anleitung.

A Home Screen

Um die Einstellungen
wahrend der
Bearbeitung zu andern,
tippen Sie auf °

00% Lu Ban Lock.cnc E|
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4.2.4 Fertiges Werkstiick und Maschine reinigen

1. Entfernen Sie den Schellensatz von der Plattform fir CNC-Frasen und -Schneiden.

[
4

A

Nach jedem CNC-Auftrag miissen Sie den Staubschutz des CNC-Moduls und die
Maschinenoberflache mit einem Staubfanger oder Wattestabchen reinigen. Wird das CNC-
Modul nach 150 Betriebsstunden nicht gereinigt, kann dies zu Funktionsstorungen des Motors
aufgrund von Staubansammlungen fiihren.

Spiilen Sie das CNC-Modul NICHT mit Wasser ab. Es wird auch nicht empfohlen, das Modul mit
Alkohol abzuwischen.
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3. Entfernen Sie das fertige Werkstlick mit einem Seitenschneider.

https://snapmaker.com/

Teilen!

Teilen Sie Ihr fertiges Werkstiick
in unserer Facebook-Gruppe
und unserem Forum.
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4.3 Wartung

4.3.1 Mutter befestigen

Warum
Die Mutter an der Plattform fiir CNC-Frasen und -Schneiden kann sich nach langerem Gebrauch oder bei
unsachgemalem Betrieb I6sen. In diesem Fall miissen Sie sie wieder festkleben.

Wie

vermeiden, und tragen Sie eine Schutzausriistung, um das Einatmen fliichtiger giftiger Gase zu

u Tragen Sie vor dem Vorgang Schutzhandschuhe, um den Kontakt mit dem giftigen AB-Kleber zu
verhindern.

1. Bereiten Sie die Reinigungswerkzeuge vor: Pinzette, Pinsel, AB-Kleber und Schutzhandschuhe (die drei
letzteren werden nicht mitgeliefert).

2. Entfernen Sie das Sagemehl auf der Mutter mit dem Pinsel.

3. Drlicken Sie den A-Kleber und den B-Kleber in einem Verhaltnis von 1:1 aus.

A Schrauben Sie den Deckel des A-Klebers NICHT versehentlich auf den B-Kleber.
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4. Mischen Sie den A-Kleber mit dem B-Kleber mit dem Rihrstab und rihren sie gleichmaflig um.

5. Tragen Sie den gemischten Kleber auf das Gewinde der Mutter auf.

=

6. Driicken Sie die Mutter zurick in das Loch der Plattform fir CNC-Frasen und -Schneiden und pressen Sie
sie fur eine Weile. Lassen Sie den gemischten Kleber mindestens 24 Stunden lang ausharten, bevor Sie die
Plattform wieder verwenden.

https://snapmaker.com/
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4.3.2 Staubschutz reinigen

Warum

Zusatzlich zur Reinigung des Staubschutzes des CNC-Moduls und der Maschinenoberflache nach jedem
Betrieb mit einem Staubsauger konnen Sie auch ein Wattestabchen verwenden, um den Staubschutz des
CNC-Moduls zu reinigen. Eine unzureichende Reinigung kann dazu fihren, dass der Motor des CNC-Moduls
aufgrund einer Blockierung ausfallt.

Wann
Nach jeweils drei CNC-Auftragen.

Wie
1. Bereiten Sie das Reinigungswerkzeug vor: ein Wattestdbchen (oder Taschentlcher) und Wasser.

2. Schalten Sie die Maschine aus und nehmen Sie das 200 W CNC-Modul von der Maschine ab.

3. Befeuchten Sie ein Wattestabchen mit Wasser, stecken Sie es in den Lufteinlass an der Oberseite des
Moduls und reinigen Sie den Staubschutz, bis kein Staub oder Wasser mehr vorhanden ist.

auf dem Staubschutz verbleibt, nehmen Sie ein neues Wattestabchen und wiederholen Sie den

Das Wattestabchen ist ein Einwegwerkzeug. Wenn nach einmaligem Abwischen noch Staub
A Reinigungsvorgang in Schritt 3.
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Mehr dber die Verwendung, Wartung und Fehlerbehebung des Druckers erfahren Sie im Snapmaker Wiki:
https://wiki.snapmaker.com

Wir stehen lhnen gerne zur Verfligung, wenn Sie Unterstitzung bendtigen:
https://support.snapmaker.com

Fur alle Verkaufsanfragen:
sales@snapmaker.com

Fur Produktkaufe:
https://shop.snapmaker.com

Teilen Sie alles, was Sie mdochten, mit anderen Snapmaker-Benutzern in unserem Forum:
https://forum.snapmaker.com
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"We are all in the gutter, but some of us are looking at the stars."
— Oscar Wilde

Translation of the Original Instruction
V1.0.0



	Bevor Sie beginnen
	1.1 Haftungsausschluss
	1.2 Bestimmungsgemäße Verwendung 
	1.3 Sicherheitshinweise
	1.4 Sicherheitszeichen auf Ihrem Snapmaker
	1.5 Technische Daten
	1.6 Teileliste
	1.7 Montageanleitung
	1.8 Verwendete Symbole
	1.9 Über diese Anleitung


	Gehäuse-Einstellungen
	2.1 Türerkennung aktivieren/deaktivieren
	2.2 LED-Streifen und Entlüfter ein- und 
ausschalten


	Lasergravieren und -schneiden
	3.1 Vorbereitungen
	3.2 Erste Schritte
	3.3 Wartung


	CNC-Fräsen und -Schneiden
	4.1 Vorbereitungen
	4.2 Erste Schritte
	4.3 Wartung


	Ressourcen

