Magician Pro2

Instructions for quick assembly

Anleitung zum schnellen Aufbau
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Accessories

Zubehor
N i
1 EOH .
»1
Extruder | Extruder Gantry | Portal The Main Chassis | Die Hauptteile

Toolkit | Toolkit

Fflament User manual 3 Filament holder 4 Nozzle
Filament Benutzerhandbuch Filamenthalter Diise

SD card Wrench 2 Allen wrench / Teflon tube
SD-Karte Schliissel 7 2 Innensechskantschlissel 8 & Teflonrohr

Power cable %% \% M5*8 (7 pcs) M5%*8 (2pcs) M3*8 (2pcs) % M4*10 (2pcs)
Stromkabel 10 %%%5 M5*8 (7 Stck) 11 § % M5*8 (2Stck) 12 éé M3*8 (2Stck) 13 M4*10 (2Stck)
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Assemble
Montieren

Step 1 Install the gantry | Schritt 1 Installieren Sie das Portal

Push the printing platform to the front

Schieben Sie die Druckplattform nach vorne

Note: To avoid bending the lead screw and effect the printing model, don't touch or twist the lead screw when take out the
gantry from the package.

Tipp: Um ein Verbiegen der Leitspindel und eine Beeintrdchtigung des Druckmodells zu vermeiden, beriihren oder verdrehen Sie
die Leitspindel nicht, wenn Sie die Gantry aus der Verpackung nehmen.
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Step 2 Install the fixing plate screw | Schritt 2 Installieren Sie die Befestigungsplattenschraube

AEEREAS

M5*8 (7 pcs) | M5%8 (7 Stck)

= E

G W
M5*8 (2 pcs) | M5%8 (2 Stck)

Step 3 Install the Filament Holder | Schritt 3 Installieren Sie den Filamenthalter

The filament holder can be installed left and right
Der Filamenthalter kann links und rechts installiert werden
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Step 4 Cable connecting | Schritt4 Cable connecting

This side up

,\',Yls:gsggtc:g) Diese Seite nach oben
Hotbed cable Z Motor cable & Z limit switch
Hotbed-Kabel Z-Motor Kabel & Z-Endschalter

Z Motor cable & Z limit switch Arranging wire
Z-Motor Kabel & Z-Endschalter Draht arrangieren

Note: it you find there is a little shaking on extruder,bed or X-axis, don't worry, this is caused by long-term transportation. Please refer to

the adjustment video link in the SD card to adjust, it is helpful.

Hinweis: Wenn Sie feststellen, dass der Extruder, das Bett oder die X-Achse ein wenig wackelt, machen Sie sich keine Sorgen, dies wird durch den
langfristigen Transport verursacht. Bitte beziehen Sie sich auf den Einstellungsvideolink auf der SD-Karte, um die Einstellung vorzunehmen, es ist
hilfreich.

_______________________________________________________________________________________________________________________



. ) . M4*10 (2pcs)
Step 5 Installing the extruder | Schritt 5 Installation des Extruders % M4*10 (2Stck)

Push the extruder parallel into the support, Tighten back
screw first.

Drucken Sie den Extruder in die Halterung parallel,
Schrauben Sie zuerst die hintere Schraube fest.

the adjustment video link in the SD card to adjust, it is helpful.

Hinweis: Wenn Sie feststellen, dass der Extruder, das Bett oder die X-Achse ein wenig wackelt, machen Sie sich keine Sorgen, dies wird durch den
langfristigen Transport verursacht. Bitte beziehen Sie sich auf den Einstellungsvideolink auf der SD-Karte, um die Einstellung vorzunehmen, es ist

hilfreich.

Then tightenthe top screw

Dann ziehen Sie die obere Schraube fest

Insert ribbon cable

Flachbandkabel einlegen

Note: it you find there is a little shaking on extruder,bed or X-axis, don't worry, this is caused by long-term transportation. Please refer to

_______________________________________________________________________________________________________________________



Auto-leveling
Automatische Nivellierung

Ready X:00 V:00 Z:00 Ready
g s TO Bed ﬂ Tips
—
Preheat Nozzle Bed Leveling Prehe{ Heating... Ple
Info
|| ||
Cancel
| Jp— n BB
Menu Menu
Plug in the cable and turn on the Click “Leveling” on main interface The printer will start auto-leveling
power after preheat.

X: Bereit
0

00 Y:00 Z:00
@ wlls T Bed @ Tips
30/0 30/0 Hotend-Temperat:

. - i | Betttemperatu
Vorheizen Diise Heizbett Nivellierung Vorheiz| Heizung. .. Bitt

Info
= £ :
L =) u

Menii Drucken Menii Drucken

Stecken Sie das Kabel ein und Klicken Sie auf der Hauptoberflache Der Drucker beginnt nach dem Vorwarmen
schalten Sie das Gerat ein auf ,Nivellieren®. mit der automatischen Nivellierung.

Note: The Ul information is only for refernece, the actyal Ul may be different .
Hinweis: Die Informationen zur Benutzeroberflache dienen nur als Referenz. Die tatsdchliche Benutzeroberflache kann unterschiedlich sein.



Preheat
Vorheizen

Bed

D €E» —

Preheat Nozzle Bed Leveling

. . Settings Stored

Menu

Info

Click “preheat” on the main
interface

Bereit X:00  Y:00  Z:00

s TO Bed
@ 150/150 50/50 —

Vorheizen Diise Heizbett  Nivellierung

m Info
. . Gespeicherte Einstellungen =)

Menii Drucken

Klicken Sie auf der
Hauptschnittstelle auf ,Vorheizen”.

Pre-heat

Ve e
PETG

o

Settings

According to your filament, select
appropriate settings

Vorheizen

L LED LD

PETG

Gy

Einstellungen Zuriick

Wahlen Sie entsprechend lhrem
Filament geeignete Einstellungen aus

Note: The Ul information is only for refernece, the actyal Ul may be different .

Hinweis: Die Informationen zur Benutzeroberflache dienen nur als Referenz. Die tatsachliche Benutzeroberflache kann unterschiedlich sein.
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Insert the filament

Legen Sie das Filament ein

I

=
i

In order to feed filament smoothly,
Please keep the end of the filament
at90°

Um das Filament reibungslos
zuzuflihren, halten Sie das Ende
des Filaments bitte bei 90 °

Extrude

Nozzle Normal

Click “load” to feed the Insert SD card
filament until the filament is
out of nozzle.

Extruder

Diise

Klicken Sie auf ,Laden”, um das Legen Sie die SD-Karte ein
Filament zuzufthren, bis das
Filament aus der Dise heraus ist.



Printing
Drucken

001.gcode

w
- \

2107210 50/60 —_—

002.gcode

: 003.gcode
Preheat Nozzle Bed Leveling 5 v

Info

. - e 004.gcode

LI 005 geode »

006.gcode Percentage  BabyStep

Select a gcode file to print

Bereit X:00 Y:0.0  Z: 00

v ¥ 4 002.gcode
210,210 60/60 —

001.gcode

003.gcode

Vorheizen Diise Heizbett ivelli v

. = Info — 004.gcode

L —> 005.geode v

Menii Drucken 006.gcode

Heizen Prozent BabyStep

Wahlen Sie eine zu druckende Gcode-Datei aus

Note: The Ul information is only for refernece, the actyal Ul may be different .
Hinweis: Die Informationen zur Benutzeroberflache dienen nur als Referenz. Die tatsachliche Benutzeroberflache kann unterschiedlich sein.
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Z-offset adjust
Z-Offset-Einstellung

001.gcode

Percentage  BabyStep More

BabyStep

Decrease Increase

0.01

0.01lmm

BabyStep

Decrease Increase

0.01

0.01lmm

When you start your first printing,adjust the Babystep value according to the adhesion of the filament and the glass platform. Click “Save” to

save your setting, and you don’t need to adjust the value again next time.

[Note: Z-off set use for the first layer only]

Wenn Sie Ihren ersten Druck starten, passen Sie den Babystep-Wert entsprechend der Haftung des Filaments und der Glasplattform an.
Klicken Sie auf ,Speichern”, um lhre Einstellung zu speichern, und Sie miissen den Wert beim nachsten Mal nicht erneut anpassen.
[Hinweis: Z-Offset (Baby step) nur fiir die Erster Layer verwenden]

)

If the distance between the nozzle and the
platform is too high, the filament will not
easy to stick to the platform. Should click
"Decrease" until the distance is proper.

Wenn der Abstand zwischen der Diise und
der Plattform zu grof ist, haftet das
Filament nicht leicht an der Plattform.
Klicken Sie auf "Decrease", bis der
Abstand richtig ist.

(

- )
\\ /
/. ¢

0,

Keep the distance between the nozzle
and the hot bed at 0.1mm, the filament
will stick to the hot bed evenly

Halten Sie den Abstand zwischen der
Dise und dem heiRen Bett bei 0,1 mm,
das Filament haftet gleichmalig am
heiRen Bett.

/ /7 / 7/
If the distance between the nozzle and the
platform is too low, the filament will be not
easy to feed out smoothly . Should click
"Increase" until the distance is proper.

Wenn der Abstand zwischen Dise und
Plattform zu gering ist, lasst sich das
Filament nicht leicht gleichmaRig
ausgeben . Klicken Sie auf "Increase", bis
der Abstand richtig ist.



Software Instructions
Softwareanweisungen

Magician Pro2 works with a variety of slicing software, such as
Cura, Simplify 3D, Repetier-Host, and more. We will introduce
CURA_xx.xx in detail, and you will learn how to set the slicing
parameters, which will help you become more familiar with the
slicing software and print your first model successfully.

First, you can find the CURA_xx.xx from the SD card, and install it
on your computer.

Install CURA

1. Double click Cura_xx.xx.exe to install
2. Install the software by default as follows.

Step 1 Add Printer

Magician Pro2 funktioniert mit einer Vielzahl von Slicing-Software,
wie Cura, Simplify 3D, Repetier-Host und mehr. Wir stellen
CURA_xx.xx im Detail vor und Sie lernen, wie Sie die Slicing-
Parameter einstellen, was lhnen hilft, sich mit der Slicing-Software
vertraut zu machen und lhr erstes Modell erfolgreich zu drucken.

Zuerst konnen Sie CURA_xx.xx von der SD-Karte finden und auf
Ihrem Computer installieren.

Cura installieren

1. Doppelklicken Sie zur Installation auf CURA_xx.xx.exe
2. Installieren Sie die Software standardmaRig wie folgt.

Schritt 1 Drucker hinzufiigen
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Uhtimaker Cura

Fle Edit View  Settings Extensions Preferences

Ultimaker Cura

[2] 30printer

PREPARE PREVIEW

|

Click Add printer

Untitled - Ultimaker Cura

Erweiterungen  Konfiguration

VORBEREITEN VORSCHAU

Datei  Bearbeiten  Ansicht  Einstellungen

Ultimaker Cura

o] e ‘

Klicken Sie auf Drucker hinzufligen

12

MONITOR

UBERWA

@ Add Printer

Add a printer

Add a networked printer

Add a non-networked printer

~ cusom
- ! Custom FFF printer

10
Printer name | Megician ProZ|

SDator GmbH

3Deometry Innovations.
3DMaker
3DTech

Abax 3D Technologies

Choose Custom[Custom FFF printer ], insert Printer
name for example Magician Pro2,and Click Add

Drucker hinzufiigen

Einen Drucker hinzufugen

Einen vernetzten Drucker hinzufuigen

Einen unvernetzten Drucker hinzufagen

~_ Custom ! Custom FFF printer

ustom FFF printer
Hersteller Custom

Smoothie Custom Primter ton e bk
101Hero Druckername Magician Pro2|

3Dator GmbH

3Deometry Innovations.
3DMaker

30Tech

Wahlen Sie Custom[Custom FFF printer ], geben Sie den
Druckernamen ein, z. B. Magician Pro2, und klicken Sie

auf Hinzufligen



Add Printer Add Printer

Machine Settings

Machine Settings

Magician Pro2 Magician Pro2

Printer Extruder 1 Printer Extruder 1

Printer Settings Printhead Settings

X (Widith) 4000 Xmin g mm Nozzle size

Nozzle Settings

¥ (Depth) 4000 mm | Y min Compatible material diameter

Z (Height) 4000 o | xmax mm Nozzle offset X

Build plate shape Rectangular v Vmax nm Nozzle offset Y

Origin at center Gantry Height

ested bec (=

Hesated build volume

Cooling Fan Number

Number of Extruders

Extruder Start G-code Extruder End G-code

Apply Extruder offsets to GCode

G-code flavar Marlin
Start G-code End G-code

G2e sHome ® | mos so

Insert print size, X400 Y400 Z400, select Heated bed Click Extruder 1, nozzle size 0.4mm, Compatible

material diameter 1.75mm, Click next

Drucker hinzufiigen Drucker hinzufiigen

Gerateeinstellungen Gerateeinstellungen

Magician Pro2
Drucker

Druckereinstellungen
X (Breite)
Y (Tiefe)
Z (Hohe)

Druckbettform

Ausgang in Mitte

Heizbares Bett
Druckraum aufgeheizt

G-Code Variante

Start G-Code

Rectanguiar

Mariin

Extruder 1

Druckkopfeinstellungen
Xmin

Ymin

Xmax

Y max

Erickenhane

Anzahi Extruder

Extruder-Versatzwerte auf GCode
anwenden

Ende G-Code

Magician Pro2

Drucker

Extruder 1

0]

Dusengrote
Kompatibler Materialdurchmesser
XVersatz Disse
Y:Versatz Dise

Kahilafter-Nr

G-Code Extruder-Start

G-Code Extruder-Ende

DruckgroRe X400 Y400 2400 einflgen, Beheiztes Bett
auswahlen

Klicken Sie auf Extruder 1, DiisengrofRe 0,4 mm, Kompatibler
Materialdurchmesser 1,75 mm, Klicken Sie auf Weiter
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Step 2 Import Configuration file

Click Preferences, Configure Cura...

Untitled - Ultimaker Cura

File  Edit  View  Settings  Extensions  Preferences  Help

Ultimaker Cura

Magician Pro2

PREPARE PREVIEW

MONITOR

Schritt 2 Konfigurationsdatei importieren

Klicken Sie auf Einstellungen, Cura konfigurieren...

Untitled - Ultimaker Cura

Datei Bearbeiten

Ansicht

Ultimaker Cura

Einstellungen Erweiterungen Konfiguration Hilfe

Cura konfigurieren...

VORSCHAU UBERW,
Magician Pro2

—a-
=2 Fine-0.1mm

_°__ Fine- 0.imm

B 2o

|,<_>‘| Aus

Marketplace

Marktplatz

Anmelden




8 PERIEnES Import Profile

General -
Profiles 7~ > File »

Settings.
Printers Profiles compatible with active

aterials el
it tagician Pro2

Profiles.
gs from current p

Defautt
Extra Fine

(1]

Your current settings match the selected profile.
Global Settings Extruder 1 PlA+ curaprofil

Custom profiles e
Setting Profile Ccurrent Unit

File name (N): | PLA+ .curaprofile H All Supported Types (*.curap v

2 B

Click Profiles, Import, Choose PLA+.curaprofile in SD card

Import Profile @ Import Profile

Algemein e 2 [ > Fle »

Einstellungen
Drucker Mit aktivem Drucker
kompatible Profile:
Magician Pro2

Default

Extra Fast
Coarse
Extra Coarse
Benutzerdefinierte Profile e
PLA-#2

PLA+curaprofil

Dateiname: |PLA+.curaprofie H Alle unterstitzten Typen (*.c1 v

e Cancel

Klicken Sie auf Profile, Importieren, Wahlen Sie PLA + .curaprofile auf der SD-Karte
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B Preferences

General
Profiles
Settings

Printers Profiles compatible with active

WMaterials pUNS Extra Fine
Magician Proz
Profiles

Default Global Settings

Setting

Defautt Build
Build Plate Te.
Build Plate Te.
Generate Sup.

Custom profiles Build Plate Ad...

Duplicate
Profile Current

0
30
50
True
raft

After Import the profile, you will see it below,
choose PLA+, and click Activate

Allgemein
o Profile
Einstellungen
Drucker Nit aktivem Drucker
Materiaiien > PLA# -Fine

profile

Globale Einstellungen

Einstellung
Standoratem

Temperatur D.
Temperatur d.
Stutzstruktur ..

Extra Coarse

PLA+

o[=]

=10

Duplizieren
Profil Aktuell  Entfernen
&0 Umbenennen

60
& Export

Nach dem Importieren des Profils wird es unten
angezeigt. Wahlen Sie PLA + und klicken Sie auf

Aktivieren

=9

PREPARE

PREVIEW

MONITOR

=
25 PLA+#2-Fine-0.1mm B 20%

Print settings

g

Extra Fine - 0.06 mm
= Quality Fine- 0.1 mm
Layer Height Normal - 0.15 mm
Initial Layer i Draft-02mm
Line Width Extra Fast - 03 mm

Wall Line Wi Coarse - 0.4 mm

Outer Wa Extra Coarse - 0.6 mm

or=

Infill Line W

On the right side you can see PLA+ active

[RBEREITEN

VORSCHAU

UBERWACHEN Marktplatz]

— y
& PLA+#2-Fine-0.1mm B 20% Qi Ein

T
Druckeinstellungen

o

Extra Fine - 0.06 mm
= Qualitat Fine - 0.1 mm
Schichtdicke Normal - 0.15 mm
Dicke der erste Draft - 0.2 mm
Linienbreite Extra Fast- 0.3 mm

Breitederw  Coarse-0.4mm

Breite der Extra Coarse - 0.6 mm

g
v PLAY#2
Brel

Auf der rechten Seite sehen Sie PLA + aktiv



PREPARE PREVIEW. MONITOR

= .
2% PLA+#2-Fine-0.1mm % ruae#2.fine-01mm

Print settings. it

Profile

g

& Quality

Custom selection
Layer Height Basic

Initial Layer Height o
Line Width

Wall Line Width
Collapse All Categories

Culer VN Bre WD Manage setting Visiilty. 5

Inner Wall(s)Line Widt

Top/Bottom Line Width

Click here, you can check all the parameter, when you move mouse Step 3  Slicing
on it will show the explanation to help you under more clearly Click load button you can load a “Pro2_rabbit” stl file, you can
move, rotate, and Zoom the model. Click Slice button.

VORBEREITEN

28 PLA+#2-Fine-01mm B 2% Q) Ein

Druckeinstellungen

profil PLA#2

2

& Qualitat Custom selection

Schichtdicke Basic

Dicke der ersten Schicht Advanced

o _
Breite der Wandiinien o

‘Alle Kategorien schiiefien

Breite der aueren Wandlinien | icntoarkeit einstellen verwalten.

rete der inneren Wandiinien os Pl e () [P aprofie Aiswppond Types

Breite der oberen/unteren Linie 04

Breite der Fullinien 04

Klicken Sie hier, Sie kénnen alle Parameter Gberprifen, wenn Schritt 3 Schneiden
Sie die Maus darauf bewegen, wird die Erkldrung angezeigt, Klicken Sie auf die Schaltflache Laden, um eine “Pro2_rabbit” STL-
um Ihnen unter klarer zu helfen Datei zu laden. Sie konnen das Modell verschieben, drehen und
zoomen. Klicken Sie auf die Schaltflache Slice.
17



1.After slice completed, you can see the time and weight of material that the printing will take;
2.We suggest you click PREVIEW to check, you can choose line Type and Drag the slider on the right side to see the printing process clearly.
After that , you can save it in your SD card to print it out by the printer.

1.Nachdem der Schnitt abgeschlossen ist, konnen Sie die Zeit und das Gewicht des Materials anzeigen, das fiir den Druck bendtigt wird;
2.Wir empfehlen lhnen, auf VORSCHAU zu klicken, um dies zu Gberpriifen. Sie kénnen den Linientyp auswahlen und den Schieberegler auf der
rechten Seite ziehen, um den Druckvorgang klar zu sehen. Danach kénnen Sie es auf Ihrer SD-Karte speichern, um es vom Drucker auszudrucken.
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Maintenance
Wartung

Some maintenance suggestions are show as below:

1.Clean the nozzle with a needle under preheating conditions. If the filament residue in the nozzle could not be cleared 100%,
please replace the nozzle.

2. Regularly add lubricating oil to lead screws, screw rod nut etc. It can minimize the wear-out failure of those moving parts.
3. Regularly clean the filament residue and dirt on the nozzle, platform, guide rail, motor, fan etc.

4. Pay attention to the wear conditions of the D-shape wheels if they have been wort-out.

5. After finishing a printing, clean the printing platform to ensure the adhesion of the bottom layer of the model for next
printing.

6. Check the belts regularly and tighten them if necessary.

Einige Wartungsvorschlage sind unten aufgefiihrt:

1.Reinigen Sie die Diise mit einer Nadel unter Vorwarmbedingungen. Wenn die Filamentreste in der Duse nicht zu 100 % entfernt
werden konnten, tauschen Sie bitte die Dise aus.

2. Fugen Sie regelmaRig Schmierdl zu Leitspindeln, Schraubenstangenmuttern usw. hinzu. Dies kann den VerschleiR dieser
beweglichen Teile minimieren.

3. Reinigen Sie regelmaRig Filamentreste und Schmutz an Duse, Plattform, Flihrungsschiene, Motor, Liifter etc.

4. Achten Sie auf den VerschleiRzustand der D-Shape-Rader, wenn diese abgenutzt sind.

5. Reinigen Sie nach Abschluss eines Drucks die Druckplattform, um die Haftung der unteren Schicht des Modells fiir den nachsten
Druck sicherzustellen.

6. 6.Uberpriifen Sie die Riemen regelmaRig und ziehen Sie sie gegebenenfalls nach.
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LIMITED WARRANTY TO ORIGINAL PURCHASE

In General

Thank you for your purchase. We hope you are happy with your purchase. However, if you are not completely satisfied with your
purchase for any reason, MINGDA provides a straightforward warranty that is processed in the most hassle-free way possible.
Please refer to the chart below for the warranty timelines of various products, as warranty periods differ according to models.
Warranty Timeline

Technology Printer Model Components Warranty period Service Method

D2

D3 Pro

Rock 3 & pro

Magician X
FDM Magician Max Ultrabase 6 months User or

Magician Pro Agent repair

Magician X2

Print head 3 months

Other main components

- 12 months
Magician Max2 (Except tools)
Magician Pro2
LCD Screen 3 months
User or
LCD ; .
Goldfish X Mono 4K Other main components 6 months Agent repair

(Except tools and FEP film)
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BESCHRANKTE GARANTIE AUF DEN URSPRUNGLICHEN KAUF

Allgemein Vielen Dank fir Ihren Einkauf. Wir hoffen, dass Sie mit Ihrem Kauf zufrieden sind. Wenn Sie jedoch aus irgendeinem
Grund mit lhrem Kauf nicht vollstandig zufrieden sind, bietet MINGDA eine unkomplizierte Garantie, die so problemlos wie
moglich abgewickelt wird. Bitte beachten Sie die nachstehende Tabelle fir die Garantiezeitraume verschiedener Produkte, da die
Garantiezeitrdume je nach Modell unterschiedlich sind.

Garantiezeitplan

Technologie Druckermodell Komponenten Garantiezeit Service-Methode
D2
D3 Pro Druckkopf 3 Monate
Rock 3 & pro
Magician X
FDM Magician Max Ultrabase 6 Monate Benutzer
- oder
Magician Pro
Agentenreparatur
Magician X2

Andere Hauptkomponenten

Magician Max2 (AuBer Werkzeuge) 12 Monate
Magician Pro2
LCD Bildschirm 3 Monate Benutzer
LCD Goldfish X Mono 4K oder
Andere Hauptkomponenten Agentenreparatur
6 Monate

(AuRer Werkzeuge und FEP-Folie)
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For detailed warranty policy, please visit
http://www.3dmingda.com/single/request_after_sales_service.html

For support ,please visit our Youtube Channel
https://www.youtube.com/channel/UC6P0O64H7CfQtBy4H-fSRM4A?view_as=subscriber

Or you can visit our Facebook group at
https://www.facebook.com/groups/1018823731846578

Detaillierte Garantiebestimmungen finden Sie unter
http://www.3dmingda.com/single/request_after_sales_service.html

Fiir Unterstiitzung besuchen Sie bitte unseren Youtube-Kanal
https://www.youtube.com/channel/UC6PO64H7CfQtBy4H-fSRM4A?view_as=subscriber

Oder besuchen Sie unsere Facebook-Gruppe unter
https://www.facebook.com/groups/1018823731846578

Shenzhen MINGDA Technology Co.,LTD

Email: info@3dmingda.com

www.3dmingda.cc

Support request Youtube Channel Facebook Page Official website
Unterstiitzungsanfrage Youtube Kanal Facebook Seite Offizielle Website



