








I. Doppelfarbendruck - Schneiden

Eine Druckvorlage an den Bildschirmseiten „Vorlage Auswählen” doppelklicken 
und auf die Taste „erweitert” klicken, um die erweiterten Einstellungen zu visualis-
ieren.

Die Extruder können auch durch das Menü “Info Modell” auf dem Hauptbildschirm 
auswählen.
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I. Doppelfarbendruck - Schneiden

IdeaMaker kann nicht erkennen, wenn ein “Floating Model” von dem gegenüberlie-
genden Extruder unterstützt wird und er fordert den Benutzer an, Unterstützungen 
hinzuzufügen. Der Benutzer sollte auswählen, die Unterstützungsstruktur nicht hin
zuzufügen, falls es nicht notwendig ist.

Sie können eine Düse auswählen, um die Unterstützungsstruktur unter dem Tab Un
terstützung zu drücken.
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I. Doppelfarbendruck - Schneiden

Man kann den Extruder und die Plattformstruktur im Tab “Zusätze Plattform” 
auswählen. Diese Strukturen schließen: Raft, Brim, Skirt ein.
(Es wird empfohlen, Raft nicht für PVA und flexible Filamente zu verwenden.)
ANMERKUNG: Man kann die Quantität der Retraction des Extruders unter dem Tab 
„Ooze“.
Es wird empfohlen, "Extruder Amount of Extruder-switch" zwischen 2-4 für 
Standardfilamente und zwischen 6-10mm für PLA Raise3D Premium zu halten.
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Wipe Wal
Die Aktivierung vom „Wipe Wall“ fügt zusätzliche Schells um das Modell während 
des Drucks mit Doppelextruder hinzu. Dieses Schild kann die Reinigung von dem 
triefenden Filament der unbenutzten Düse helfen, um die Effekte von Überschuss-
material auf dem Endmodell zu beschränken.
Der Offset von „Wipe Wall“ bezieht sich auf den Abstand zwischen dem „Wipe Wall“ 
und dem äußeren Schell des Modells. Falls der „Wall“ sich zu eng befindet, könnte 
der „Wipe Wall“ auf dem Modell kleben. Falls der „Wall“ zu fern eingestellt wird, 
könnte das abwischende Ergebnis beeinträchtigt werden.
Der Winkel von „Wipe Wall“ entspricht dem maximalen Winkel zur Erschaffung von 
dem „Wipe Wall“. Wenn der maximale Winkel zu niedrig ist, könnte der „Wall“ schwi-
erig der Form des Modells besonders um gewölbte Oberflächen folgen.
Die Loop Linien vom “Wipe Wall” regulieren die Dicke von “Wipe Wall“.
Der Typ von “Wipe Wall” ändert die Form von ”Wipe Wall”. Die drei Typen unter-
scheiden sich von dem Abstand zwischen dem Wipe Wall and dem Modell.
Der Konturtyp erschafft eine Struktur von “Wipe Wall” mit fast derselben Form der 
Umrisse des Modells. In einigen Fällen ist er so zu nahe am Modell, dass er schwi-
erig entfernt werden kann.
Der Typ „Water Fall“ folgt dem horizontalen Umriss des Modells.
Der Typ “Vertical” schafft einen vertikalen “Wall” an der Modellhohe. Dieser Typ ist 
geeignet für einfache Strukturen wie Rohre oder Würfel.
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Doppelextrusion mit Multifilamente
Der Druck mit mehreren Materialien könnte die Druckkompatibilität beschränken. 
Die Tabelle darunter enthält alle möglichen Kombinationen von öffentlich unter-
stütztem Material von Doppelextrusion auf Pro3.

I. Doppelfarbendruck - Schneiden

PVA Druck
Wenn die Düse zum Drucken mit PVA ausgewählt wird, bearbeitet ideaMaker autom-
atisch einige zusätzliche Einstellungen für eine bessere Leistung mit PVA. Einige 
Einstellungen unter dem Menü "erweitert" sind deaktiviert und kann nicht direkt 
bearbeitet werden. Falls Sie diese Einstellungen bearbeiten möchten bitte Drucker 
> Einstellungen Filament  > PVA 1,75mm öffnen.

LEGENDA

Officially
supported

Not supported

Experimental

PLA Nylon TPU 95APCABS PETG PVA
PLA

ABS
Nylon

PC
TPU 95A

PETG
PVA

35

3D Drucker Pro3 Series / Betriebsanleitung



J. Removing Prints

Make sure the printer is idle, and that 
there is at least a 10 cm gap between 
the prints’ top and the nozzle.

1

> 10 cm

Wait for the build plate and nozzles to 
cool down to room temperature before 
removing any prints. If you wish to 
remove prints before they have 
sufficiently cooled down, wear the 
heat-resistant gloves from the attached 
accessories.

2

Lift the build plate handle a little bit to 
detach the build plate from the Z 
platform.

3
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J. Removing Prints

If the prints are not entirely loose or are 
hard to remove after bending the plate, 
use the spatula from the attached 
accessories to remove the prints.

5

Bend the build plate repeatedly until 
prints are detached from the build 
plate.
NOTE: Do not directly touch the edge of 
the build plate to avoid injury. Do not 
over-bend the plate to avoid damaging 
the plate or causing the plate to bounce 
off from hands. It is better to bend the 
plate along the prints’ longer span.

4

Use one hand to hold the plate, making 
sure to keep it away from the spatula 
blade. Use your other hand to scrape 
off the prints with the spatula. We 
recommend gliding the spatula blade 
over the plate and aim the gap between 
the prints and the plate. If the prints are 
printed with the Raft, it is better to 
scrape the prints along the infill 
direction of the Raft.
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K. Benutzeroberfläche

· Statusleiste, EVE
· Menü und Einstellungstaste

· Taskleiste

· Aktuelle Modellname, Gesamtdruckzeit, aktueller 
Druckstatus, Druckhohe

· Visualisierung des aktuellen Modells
· Taste zum Fortsetzen und Unterbrechen
· ·Taste zum Anhalten

Home

· Temperaturen von HotEnd und Heizbett

 Tune

· Druckparameter und Verstellung  
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K. Benutzeroberfläche

Utilities

· Bewegung / Home der Achsen X/Y/Z 

Lade- und Unladefunktion für die Extruder (link und 
recht) 

·

· ·Einstellung Abstand beweglicher Schritt

· Taste zum Deaktivieren des Motors

· Hochladen, Fortsetzen und Druck-Statistik prüfen

Print

· ·Den Speicherort der gedruckten Dateien auswählen 

*Die Enthaltung dieser Broschüre könnte ohne Voranmeldung geändert 
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Schwierigkeiten/Kontaktinformationen

Sollten Probleme während der geführten Inbetriebnahme entstehen, kontaktieren Sie 
bitte unsere erfahrenen Techniker bei Erstellung eines Tickets auf  support.raise3d.com. 



US Office
43 Tesla, Irvine, CA 92618, USA

Netherlands Office
Stationsplein 45 Unit A4.004 3013AK Rotterdam, the Netherlands

China office
4th Floor B5, 1688 North Guoquan Raod, Yangpu District, Shanghai 200438
400 6367 888 (For the Mainland of China only)


