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初め

1 本マニ

のマニュア

にわかれて

だき、操作手

に置き、必

2 ご注意

リンタをご

2.1 安全

このプリン

または火災

火傷または

刷直後にモ

一部で触ら

サポート材

ください。

付属品の手

でプリンタ

ABS 樹脂

換気を十分

Printer U

に 

ニュアル

ルは、初め

います。イ

手順に従っ

必要な時に参

意 

ご試用前にこ

全 

ンタは付属

災の可能性

はモデルの

モデル、ノ

らないでく

材を取り除

。 

手袋の褐色

ターヘッド

脂が溶ける

分に行って

User Man

のご利用

めに、概要、

インストール

ってプリンタ

参照できる

このセクシ

属の電源をお

性があります

の変形が起こ

ノズルまたは

ください。

除くとき、特

色部分は約

ド（extrud

るとき、わず

てください。

nual    

用につい

、操作方法

ルの前にこ

タをご使用

るようにして

ションを必ず

お使いくだ

す。 

こらないた

はプラット

特に PLA

200°C

der）を持た

ずかなにお

。 

        

いて 

法とトラブル

このマニュア

用ください

てください

ずお読みく

ださい。それ

ために、プリ

トフォームを

の場合は、

で溶けます

たないよう

おいが発生し

   

ル対応の４

アルを注意

。このマニ

い。 

ださい。 

れ以外では

リンタが作

を手または

、保護メガ

す。そのた

うにしてくだ

します。こ

４つのセクシ

意深くお読み

ニュアルをお

は、製品の破

作動中または

はその他の体

ガネを使用

ため、この手

ださい。 

このため部屋
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ショ

みい

お手

破損

は印

体の

して

手袋

屋の
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のマニュ

 

注

る

警

る

 

手

と

業

 

保

2.2 保護

プリンタは

となります

モデルをロ

抜かないで

“Extrud

最低でも

まう場合が

プリンタは

湿気が 20

値のときは

す。

Printer U

ュアルで

注意: 危険性

るいは物理的

警告: 危険性

るいは物理的

手袋: シャベ

とき、または

業してくださ

保護メガネ: 

護 

は防水では

す。 

ロードする

でください

de” の機能

50 ㎜以上

があります

は室内での

0％～50％

は正常に動

User Man

で使用して

性がある状

的に損傷が

性がある状

的に非常に

ベルを使っ

はプリンタ

さい。着用

眼を保護

はなく、水や

る際、プリン

い。モデルデ

能を使用す

上離してくだ

す。 

のみご利用く

％の間では

動作せず、品

nual    

ているマ

態をいいま

が予測されま

態をいいま

に危険な損傷

ってプラッ

の修理など

しないと、

するために

や雨にさら

ンタの電源

データが損

する場合、

ださい。近

ください。

は正常に稼働

品質の低い

        

マークの

ます。避け

ます。 

ます。避け

傷が予測さ

トフォーム

どを行う場

火傷や指を

に保護用メ

らすことはで

源をきるこ

損傷します。

ノズルとプ

近づきすぎる

室内の温度

働します。こ

いモデルが作

   

の説明 

られない場

られない場

されます。 

ムからモデ

合、必ず手

を切る可能

ガネをかけ

できません

とや、US

。 

プラットフ

るとノズル

度が 15°

これ以上ま

作成される

場合は、人的

場合は、人的

デルを取り出

手袋をつけて

能性がありま

けます。 

ん。故障の原

SB ケーブル

フォームの間

ルが固まって

C～３０°

または以下の

る場合があり
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間は

てし

C、
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P! Plus 2 

概要

P Plus2 は

システムは

をプリント

チックを保

す。  

1 外観 

台座 (2)

フィラメ

フィラメ

イニシャ

0) プラッ

1) ノズル高

⑹ 

⑺ 

⑻ 

⑼ 

Printer U

 

ポータブル

は、いままで

することを

保持すること

 プラット

ントチュー

ント（材料

ライズボタ

トフォーム

高さ検知装

User Man

ルでシンプ

で３D プリン

を可能にし

とで、弾力性

図 1.

フォーム

ーブ      

料）     

タン（初期

ムレベル・カ

装置      

nual    

プルをモット

ンタをお使

しました。プ

性と耐久性

プリンタの

  (3) ノズ

  (6) ロー

 (8) パイ

化） 

カリブレー

 (12) 3.5

        

トーに開発

使いでない方

プリンタのノ

性のある造形

の正面 

ズル (4) E

ーラ シャフ

イロットラ

ーション装置

5mm ケー

⑸ 

⑾

   

されました

方でも少な

ノズル部分

形物をつく

Extruder

フト 

ンプ     

置  

ーブル 

⑵ 

⑾ 

⑶ 

⑷ 

た。採用して

ない操作でモ

分で溶けたプ

くることがで

 

ガード 

 ⑴ 

⑽ 
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プラ

でき
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ねじ   

 

ラットフォ

キャリブレ

ペンナイフ

 

ライヤ(ニッ

Printer U

ブル      Ａ

    

          

ームレベル

ーション装

      

フ        

       

ッパー)  

User Man

図２．

ＡＣアダプ

     

         

ル    

装置     

図３．

 ピンセッ

 手袋   

nual    

 

．アクセサ

 

プター（１９

    

セルボー

     

ノズル高さ

．ツールセ

      

ト      六

     

      ノズ

        

サリー 

９V）   

     

ード       

さ検知装置

セット 

六角レンチ

ズルレンチ

   

フィラメ

        

     3.5m

置 

      

チ        

    

チ      

メントチュー

mm ケーブ

 シャベル

  クリッ
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電源オン/オ

電源コネク
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軸 

オフボタン

クタ 

Printer U

ン 

User Man

図５．

nual    

図４．軸

プリンタ

 

        

の背面 

3.5m

   

 

U

mm コネク

 

Ext

プラットフ

USB ポー

クタ 
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truder 用軸

フォーム用

ート 

軸 

軸



 
 

UP

2.2

2.2

2.2

 

2.2
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2 仕様 

2.1 プリン

プ

材

積

プ

プ

重

プ

2.2 プリ

電

サ

入

PC

2.3 環境

室内

湿度

Printer U

ンタ 

プリンタ用材

材料の色 

積層の厚み 

プリント速度

プリントサイ

重量 

プリンタ寸法

ンタの仕

源 

ポートの作

力フォーマ

C の OS 

の仕様 

内温度 

度 

User Man

材料 

度 

イズ 

法 

仕様 

作成 

マット 

nual    

ABS

白、赤

0.15－

10－

140×

5 KG

245 

100-2

200W

自動生

STL

Windo

Mac

15°

20%

        

or PLA 

赤、黒、緑、

－0.4mm,

100 cm3/

×140×1

G (11 lb)

× 260 ×

240VAC,

W 

生成 

ows XP

C～30°

%～50% 

   

、青、黄 

  

/h 

35mm 

× 350 mm

, 50-60H

P/Vista/7/

C 

m 

Hz, 

/8; 
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上図

 

セル

ます

 

ロー

ます

※注

てい

P! Plus 2 

操作

1 準備 

1.1 プリン

図のよう

ルボード:プ

す。  

ーラーシャ

す。 

注意：組立

いる、輸送

Printer U

 

ンタの組

に２つの

プラットフォ

フト: ロー

立て前に

送用パッ

User Man

組み立て

のパートを

ォーム上に

ーラーシャフ

“Remov

キングク

nual    

て 

を組み立て

にセルボード

フトを a の

ve Me”

クリップを

 

        

てます。

ドを８つのバ

の箇所に挿入

と書かれ

を取り外し

   

バネを使用

入し、押し

れたテープ

してくださ

用して固定

し下げて固定

プで固定さ

さい。 
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し

定し

され
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(2) 

(3) 

(4) 

P! Plus 2 

電源を電

フィラメ

UP のソフ

場合は、3

“設定（３

ター設定

を押します

ノズルが

の上部にあ

ーが ABS

続けます。

Printer U

源コネクタ

ントチュー

フトウェア

3.1.2 のソフ

３D Print）

（mainten

す。  

が 260°C

ある穴に A

S 樹脂を捕え

その後、E

User Man

材料挿

タにつなげ

ーブに ABS

アを立ち上げ

フトウェア

”メニュの

ance）”を

まで温まる

ABS 樹脂を

えて下に送

Extruder は

nual    

 

挿入(上面ビ

げます。 

S 樹脂の先

げ (ソフト

アのインス

の“初期化

をクリック

ると、ピープ

を挿入します

送り出します

は自動で細

        

ビュー) 

先を挿入しま

ウェアがイ

トール手順

（Initialize

し、“挿入

プ音が鳴り

す。Extrud

すので、フ

細いフィラメ

   

ます。  

インストー

順を参照)、

e）”を実行

入（Extrud

ります。Ext

der ヘッド

フィラメン

メントを押

 

ールされてな

ダイアログ

行後、“プ

de）” ボタ

truder ヘ

ド内部のモー

トを軽く押

押し出します
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ない

グの

リン

タン

ッド

ータ

押し

す。 
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3.1
ソフ

  

この

UP

(デ

トウ

ンス

3.1

プリ

ら「

Dp

の更

“コ

す。

P! Plus 2 

1.2 ソフ

フトウェア

 

のときは、

Px.xx setu

ィフォルト

ウェア、ド

ストールし

1.3 ドラ

リンタと P

「システム」

rinter”を

更新」を選択

コンプータ

 

Printer U

トウェア

は CD から

まだプリン

up.exe を起

トは Progr

ライバー、

します。（64

イバーの

PC を USB

」の「デバイ

をマウス＜ダ

択します。

ーを参照し

User Man

アのイン

らインスト

ンタの USB

起動し、指

ram files/

サンプル

4 ビット O

のインス

B ケーブル

イス マネー

ダブルクリ

  

してドライ

nual    

ンストー

トールしてく

B ケーブル

指定したディ

/UP にイン

ルデータを

OS 場合、P

ストール

ルでつなげま

ージャー」を

ック＞して

 

バーソフト

        

ル 

ください。

ルはつなが

ィレクトリ

ンストール

Program 

Program 

 

ます。 「コ

を開きます

て、「プロパ

トウェアを

   

 

ないでくだ

リにインス

ルします). 注

files/UP 

files(x68)

 

コントロール

す。ほかのデ

パティ」から

を検索します

ださい。 

トールしま

注意: UP ソ

フォルダに

)/UP） 

ル パネル」

デバイスの

ら「ドライバ

 

す”を選択
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ます。 

ソフ

にイ

」か

“３

バー

しま



UP

“参

へ”

 
以下

ると

 

 

ドラ

ーが

い。

P! Plus 2 

参照”をク

. （64 ビ

下のダイア

と、ソフトウ

ライバーのイ

が表示された

 

Printer U

クリックして

ビット OS

アログが表示

ウェアは自

インストール

たときは、本

User Man

て C:\Pro

の場合は、

 

示されるこ

自動でインス

ルに問題が生

本マニュアル

nual    

ogram File

C:\Prog

ことがありま

ストールさ

じた場合、

ルの 8．トラ

        

es\UP\D

gram Files

ます。“イ

され、完了の

または "Win

ラブルシュー

   

 
Driver, を選

s(x68)\U

インストー

の画面に切り

nusb.dll no

ーティングを

選択し、 

UP\Driver

ル”,を選択

り替わりま

ot found" 

を参照してく
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択す

ます。 

 

エラ

ださ



UP

3.2

3.2

デス

ます

プロ

3.2

 “

開き

の標

UP

モデ

おり

P! Plus 2 

2 基本機

2.1 プロ

スクトップ

す。 

ログラムの

キーボー

起動で日本

2.2 3D モ

開く（File

きたいモデル

標準ファイ

PP フォーマ

デル上にマ

りウィンド

Printer U

機能 

グラムの

プの ア

の日本語メニ

ドの＜ALT

本語メニュ

モデルの

e / Open）

ルを選択し

ル)と UP

マット (プ

ウスポイン

ゥが表れ、

User Man

の起動 

イコンを選

ニュー表示

T＞＋＜CT

ュ表示にな

のロード

）” または

します。ソフ

3 フォーマ

ロジェクト

ンターを移

モデルに

(Win

nual    

選択します

示切替につい

TRL＞＋J

ります。

 

ド 

はツールバ

フトウェア

マット (U

トとしてセー

移動し、左ボ

に関する情報

ndows versio

        

す。プログラ

いて: UP プ

J を押しま

バーの 

アは STL フ

P 固有の

ーブ)をサポ

ボタンをク

報が表示さ

on) 

   

ラムが以下

プログラム

す。UP プ

 

アイコンを

ファイル (

STL 圧縮

ポートして

リックしま

されます。 

 

下の通り起動

ムを起動して

プログラムの

をクリック

(３D プリン

縮ファイル)

ています。 

ます。以下の
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動し

て、

の再

クし、

ント

) と 

のと



UP

参考

モデ

をマ

しま

れま

（U

保存

リッ

ズは

 

ST

面に

ウェ

デル

ピン

 

 

P! Plus 2 

考: 複数のモ

ロードする

デルなら右

照してくだ

デル削除（

マウスの左

ます。あるい

ますので、”

Unload Al

存（Saving

ックします

は、標準の

L ファイル

において、

ェアはモデ

ルを開いた

ンクです。

Printer U

モデルをロ

ることで、

右クリック

ださい）. 

（Unloadin

左ボタンでク

いは右ボタ

削除[モデ

ll）”を選択

g the mo

す。ファイル

の STL ファ

ルについて

法線方向

デルが正しい

たとき、ソフ

法線が誤っ

User Man

(

ロードし、同

複数のモデ

クでコピーも

ng the mo

クリックし

タンをクリ

デル名]（U

択します。

odel）: モデ

ルは UP３フ

イルの 12

て: モデルを

（ノーマル

いかどうか

フトウェア

った方向に

nual    

(Mac version

 

同時にプリ

デルをいっ

もできます

 
odel）: モ

します。次に

ックすると

Unload th

 

デルを選択

フォーマッ

2％～18％

を正しく造

ル）が外側に

か判断する場

アで使用する

に向いている

        

n) 

リントできま

っしょに造形

す。（3.2.5

デル上でア

に“削除（

と、コンテキ

he model）

 

択し、

ットで保存さ

％となりま

造形するため

に向く必要

場合、モデ

るデフォル

るとき、モ

   

 

ます。モデ

形できます

“モデルの

アンロード

（Unload）

キストメニ

）”または

“保存（S

されます。

す。 

めにはモデ

があります

ルの色で表

ルトの色は明

モデルは赤色

デルを繰り返

す。また同

の配置” を

ドしたいモデ

”をクリ

ニューが表示

は“すべて削

Save）”を

ファイルサ

デルのすべて

す。UP ソフ

表示します

明るいグレ

色となりま
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返し

じモ

を参

デル.

ック

示さ

削除

をク

サイ

ての

フト

。モ

レー/

ます。 



UP

ST

を修

修正

ショ

モデ

“編

しま

ルー

がひ

 

P! Plus 2 

L ファイル

修正する機

正（Fix）”

ョンの“修

デルのマー

編集（Edit）

ます。合成

ープ化（Me

ひとつの S

Printer U

ルの修正: U

機能がありま

を使用し

修正（Fix）

ージ: 異なっ

）”メニュ

したいモデ

erge）”を

TL ファイ

User Man

UP ソフトウ

ます。メニ

します。反転

”をクリッ

った複数の

ューからオプ

デルをすべ

をクリック

イルで保存さ

 

nual    

 

ウェアは、

ニューの“編

転したサー

ックすると

     

 

のモデルを

プションの

て開き、プ

します。フ

されます。

        

誤ったサー

編集（Edit

ーフェイスの

修正を行う

をひとつのフ

の”グループ

プラットフ

ファイルの保

  

   

ーフェイス

t）”で、オ

のモデルを

うことを試

ファイルに

プ化（Mer

ォーム上に

保存では、

 

スを持つモデ

オプション

を選択し、オ

試みます。 

に合成しま

rge）”を使

に配置して

すべての部
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デル

ンの”

オプ

 

ます。

使用

“グ

部品



UP

3.2

モデ

回転

 

移動

 

倍率

 

ビュ

 

P! Plus 2 

2.3 ビュー

デルを確認

転（Rotate

モデル

動（Pan）

できます

率（Scale）

ュー（View

設定ビ

フィッ

Printer U

ーオプシ

するために

）: 中央のマ

ルを多方向

: CTRL ボ

す。 

）: ホイー

w）: ツール

ューがあり

ト（Fit）"

(Windo

User Man

ション 

に、マウス

マウスボタ

向からみる

ボタンと中央

ルボタンを

ルバーの“

ります。ビ

"から始まる

 
 

ows version)

nual    

ス操作で表示

タンを押しな

ことができ

央のマウス

を回転する

“ビュー（V

ビュー（Vie

る)これらの

     

        

示を変更で

ながらビュ

きます。 

スボタンを同

ることで、拡

View）”ボ

ew）ボタン

のオプショ

(Mac

   

できます。 

ューを回転さ

同時に押す

拡大・縮小

ボタンの下

ンをクリッ

ンが表示さ

version) 

させること

すと自由に移

小ができます

下に 8 つの標

ックすると. 

されます。
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とで、

移動

す。 

標準

(”

 



UP

3.2

モデ

しま

 
モデ

ます

して

移動

の都

 

例え

１．

（a

参考

きま

P! Plus 2 

2.4 モデ

デルの移動

ます。: 

デルの移動

す。距離を

て、軸を選

動方向が決

都度モデル

えば、モデル

“移動（Mo

axis）”をク

考: ‘Ctrl’

ます。 

Printer U

デルの移動

動・回転はツ

(Win

動: “移動（

選択、また

選択します。

決まります。

ルは移動しま

ルをZ 軸に

ove）”をク

クリックする

 キーを押

User Man

動・回転

ツールバー

ndows version

（Move）”

たは値をテ

次に軸（

軸ボタン

ます。 

に沿って—5

クリックする

る。 

押し続ける

Edit

nual    

転 

ーまたは、“

n) 

 ボタンを

テキストボッ

（方向）を選

ンをクリック

5 ㎜移動しま

る。 ２．E

 

と移動した

 

        

“編集（Ed

をクリック

ックスに入

選択すると

クすると、

ます。手順は

Edit で”-5

たい位置ま

   

dit）”メニ

し

入力

と、

そ

は 

5“を入力す

でモデルを

(

ニューから実

する。３．”Z

をドラッグ

(Mac version
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実行

Z 軸

 

グで

n) 



UP

モデ

ック

 

例え

手順

3. 

注意

モデ

にス

場合

ール

 

例①

 

例②

P! Plus 2 

デルの回転:

クスで回転

えば、モデル

順 1. “回転

“Y 軸 （a

意: 正の値で

デルの拡大

スケール倍

合は“倍率

ルを行う場

① モデル

手順：

る；３

② Z 軸に

手順：

入力す

Printer U

: ツールバ

したい角度

ルを Y 軸ま

転（Rotat

axis）”を

で、反時計

大/縮小: “倍

倍率を入力ま

（Scale）

場合は軸を選

ルを 2 倍に拡

１．“倍率

．“倍率（

沿ってモデ

１．“倍率

る；３．”Z

User Man

ーの“回転

度を選択また

まわりに 3

te）”をク

をクリック. 

計まわり、負

倍率（Scal

または選択

”ボタンを

選択します

拡大する。

（Scale）

Scale）”

デルを 1.2

（Scale）

Z 軸（axis

nual    

 

転（Rotate

たは入力し

30o.回転さ

クリック; 2

 

負の値で時

le）”をク

択します。モ

を再び選択

す。 

  

”をクリ

を再度ク

倍にする。

”をクリッ

s）”をク

        

）”をクリ

、回転軸を

させる場合：

2. テキスト

計回りに回

クリックしま

モデルに同じ

択するか、ひ

ックする；

リックする

  

ックする；

リックする

   

リックします

を選択します

：  

トボックスに

回転します。

ます。テキ

じ倍率でス

ひとつの方

２．Edit

る。 

２．ボック

る。 

す。テキス

す。 

に 30 を入

。 

キストボック

スケールを行

方向だけにス

で 2 と入力

クスで、1.2
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トボ

入力；

 

クス

行う

スケ

力す

2 と



UP

 
単位

るた

25

チへ

のト

3.2

プラ

ます

 

ヒン

 
自動

デル

ーム

 

手動

移動

 

“移

るい

しま

 

注意

 

P! Plus 2 

位変換: この

ために使い

.4 オプショ

への変換は

トータルサ

2.5 モデ

ラットフォ

す。 

ント: 一般的

動配置: ツー

ルをプラッ

ム上に配置

動配置: Ctr

動したい位

移動（Mov

いはテキス

ます。 

意: 複数モデ

離を最

Printer U

のオプショ

ます。イン

ョンを選択

は、0.0393

サイズが 15

デルの配置

ームにモデ

的にプラッ

ールバーの

トフォーム

置する場合は

rl キーを押

位置までドラ

ve）” ボタ

トボックス

デルを開く

小 12 ㎜離

User Man

ョンは、メ

ンチからメ

択し、“Sca

37 オプショ

5 以下の場

置 

デルを正し

ットフォーム

の右端の“配

ム上に自動

は、“配置（

押し、マウス

ラッグしま

タン: ツー

スに距離を

くとき、モデ

離してくだ

nual    

 

トリックか

トリックへ

ale”を再び

ョンを選択

場合は、自動

しく配置する

ムの真ん中

配置（Pla

動的に配置し

（Place）”

スの左ボタ

ます。 

ルバーの

を入力します

デル同士の

ださい。 

        

からインチ、

への変換は、

び選択します

択し、”Sca

動的に 25.

ることで、プ

中にモデルを

ce）”ボタ

します。複数

を使用する

タンを押しな

“移動（M

す。次に移動

の接触を防ぐ

   

、またはそ

、スケール

す。メトリ

le”を選択

4 倍されま

プリントの

を配置しま

タンをクリ

数モデルを

ることをお

ながら選択

ove）”を

動したい方

ぐために、

 

その逆へ変換

ルメニューか

リックからイ

択します。X

ます。 

の品質が向上

ます。 

リックすると

をプラットフ

お勧めします

択したモデル

をクリック、

方向の軸を選

モデル間の
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換す

から

イン

XYZ

上し

とモ

フォ

す。 

ルを

、あ

選択

の距



UP

3.3

3.3

造形

（３

は、

を鳴

ドを

ヒン

 

P! Plus 2 

3 造形の

3.1 プリン

形をする前

３D print）

プリンタ

鳴らし、初期

を元の原点

ント: プリン

ニューの

を選択し

Printer U

の準備 

ンタの初

前に、プリン

”内のオ

の全面の I

期化が始ま

点位置に戻し

ンタが正し

の“設定（

します。 

User Man

初期化 

ンタの初期化

プションの

Initialize ボ

まります。プ

します。準備

(W

(

しく反応しな

３D print）

 

nual    

化を行う必

の”初期化

ボタンを長

プリンタは

備が完了す

Windows versi

 

(Mac version

ない場合、

）”から”

        

必要があり

（initialize

長押しします

はプラットフ

すると、再び

ion) 

 

n) 

最初に行う

初期化（I

   

ます。メニ

e）”を選択

す。プリン

フォームと

びピープ音を

 

うことは初

nitialize）

ニューの“設

択するか、ま

ンタはピープ

とプリンタヘ

を鳴らしま

初期化です。

”オプシ
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設定

また

プ音

ヘッ

ます。  

。メ

ョン



UP

3.3
ノズ

ン装

りま

ッチ

の

点を

Cal

 

注意

レベ

接続

タの

プラ

を調

尚、

では

P! Plus 2 

3.2 プラ

ズルの高さ

装置を用い

ます。射出ヘ

チの横の差

“水平自動

を検知し、

librate）”

意: プラッ

ベル装置を

続に問題が

の差し込み

ラットフォ

調整するこ

“水平自

は有効では

Printer U

ットフォ

を調整する

て、ノズル

ヘッドの下

差し込み口の

動調整（Au

それぞれの

に格納し

トフォーム

を取り外して

がある場合は

み口へ力を入

ームが水平

とで水平出

動調整（A

はありません

User Man

ォームの

るまえに、プ

ルとプラッ

下に装置を装

の両方に接

uto level）

のパラメー

します。 

ムのキャリブ

てください

は、3.5 ㎜ケ

入れて差し

平でない場

出しをする

Auto Leve

ん。 

nual    

のキャリ

プラットフ

トフォーム

装着して、

接続してくだ

”を選択

ータを “プ

   

ブレーショ

い。 

ケーブルを

し込んでくだ

場合は、プ

ることもでき

el）” は 

        

ブレーシ

フォーム・レ

ムの四隅の距

3.5 ㎜ケー

ださい。ソ

すると、プ

プラットフ

ョンを終了後

をキャリブレ

ださい。 

ラットフォ

きます。 

“ラフト無

   

ション 
レベルキャ

距離を調整

ーブルを装

ソフトウェア

プラットフ

フォーム設定

後は、プラ

レーション

ォームの下

無（No Ra

ャリブレーシ

整する必要が

装置と電源ス

アの３D P

ォーム上の

定（Platfo

 

 

ラットフォー

ン装置とプ

下のスプリン

aft）” モー
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ショ

があ

スイ

rint 

の 9

orm 

ーム

リン

ング

ード



UP

スク

ラッ

が同

注

に

な

に

ー

整

P! Plus 2 

クリューを

ットフォー

同一となる

注意: UP Pl

に調整されて

なることがあ

に示されてい

ーの調整が可

整（Auto L

Printer U

緩めるとプ

ームの四つの

よう、スク

lus 2 3D 

ています。

あります。

いる 9 点を

可能です。

Level）” 

User Man

プラットフ

のコーナー

クリューを

プリンタの

輸送により

 “プラッ

を参考にし

 手動によ

を実行して

nual    

フォームの関

ーにおける

を締めたり、

 

のプラット

り、プラッ

トフォーム

して、プラッ

よる調整が終

て値をプリ

        

関連したコ

ノズルとプ

緩めたり

トフォーム

ットフォーム

ム設定（Pla

ットフォー

終了しまし

リンタに保持

   

 

ーナーが上

プラットフ

を繰り返し

スプリング

は、工場か

ムのレベル

atform Ca

ム下の３つ

したら、 

持してくだ

上昇します

フォームの距

します。 

 

グ 

からの出荷

ルがエラー

alibrate）

つのスクリ

“水平自動

ださい。 
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す。プ

距離

前

と

”

ュ

調



UP

 
追記

外側

3.3

この

設定

いた

 
自動

ノズ

Det

ット

して

Prin

プラ

さな

 
注意

たプ

 

 

P! Plus 2 

記；プラッ

側を通って

3.3 ノズ

のセクショ

定は３D プ

ただきます

動ノズル高

ズル高さの

tect Devic

トフォーム

て、3.5 ㎜

nt の “ノ

ラットフォ

な金属部品

意: ノズル高

プラスチッ

Printer U

トフォーム

ているか確認

ズル高さの

ンは、本マ

プリントの

すようお願い

高さ測定 

の設定を行う

ce）”を用

ムレベルキャ

㎜ケーブル

ノズル高さ測

ームが上昇

にタッチし

高さのキャ

クが残って

User Man

ムのキャリ

認してくだ

のキャリ

マニュアル

重要項目で

いいたしま

う前に、 

用いてノズル

ャリブレー

を装置と電

測定（Noz

昇し、ノズル

しますとソ

ャリブレーシ

てないこと

nual    

ブレーショ

ださい。 

 

リブレー

ルの中で一

ですので、

ます。 

“ノズル高

ル高さを検

ーション装置

電源横の挿

zzle Heigh

ル付近では

ソフトウェア

ションを行

とを確認して

  

        

ョンの前に

ション

番重要な内

注意深くお

高さ測定デバ

検知するこ

置を取り外

挿入口へ差し

ht Detect

はゆっくり

アがノズル

行うときは、

てください

   

にケーブルが

内容です。

お読みいた

バイス（No

とができま

外して、ノズ

し込みます

t）” をク

作動します

ル高さを表示

、ノズルの

い。 

がフレーム

ノズルの高

ただき、ご理

ozzle Hei

ます。まずプ

ズルをきれい

す。次に、

クリックする

す。ノズルが

示します。

の先に射出さ
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ムの

高さ

理解

ight 

プラ

いに

３D 

ると

が小

 

され

 



UP

 
手動

ット

ごと

とプ

の 

整は

距離

 

注意

P! Plus 2 

動でもノズ

トフォーム

とに異なる

プラットフ

“ノズルの

は “プリン

離にすべき

意: “印刷

を移動

130m

画面で

ー 設 定

（Noz

“プリ

ない、

（Main

たとえ

（Main

その他

値を入

ックす

Printer U

ズル高さを調

ムはノズルか

ため、この

ォームの距

の高さ（No

ンター設定

きか設定しま

（Print）”

動できます

mm に設定さ

ノズルを 1

定 （ Maint

zzle&Platf

ンター設定

十分に高

ntenance

えば 140m

ntenance

に“プリン

れて、 “

るとプラッ

User Man

調整するこ

から 0.1m

の距離はプ

距離は“設定

ozzle）”

定（Mainta

ます。 

”画面に保

。例えば、

されている

131mm ま

tenance ）

form）の

定（Mainte

高い位置へ

e）”画面を

mm に設定

e）”画面に

ンター設定

ノズルの高

ットフォー

nual    

      

ことが可能で

m 離れて設

リント前に

定（３D Pr

 ボックス

ain）” ダ

保存されてい

、“印刷

る場合、“プ

まで移動で

” 画 面 の

“Max”値

enance）

移動しな

を閉じて”

定してくだ

に戻り、ノズ

定（Mainten

高さセット

ムの高さは

 

        

です。プリ

設置する必

に調整する

rint）”メニ

スに保存され

ダイアログを

いる高さよ

（Print）”

プリンター

できます。こ

の ノ ズ ル

値に表示され

”画面でノ

い、場合

Print"画面

ださい。その

ズルの高さ

nance）”

（Set no

はこの値に

   

ントするた

必要がありま

必要があり

ニューの“印

れます。ノ

を用いて、

より 1 ㎜ま

” 画面の

設定（Main

この最大値

＆ プ ラ ッ

れます。 

ノズル高さ

は、“プリ

面を開いて

の後 “プ

さ調整を行っ

の“To”

ozzle heig

設定されま

  

ためには、プ

ます。プリン

ります。ノズ

印刷（Print

ノズルの高さ

どれくらい

まで高くノズ

ノズル高さ

ntenance

値は“プリン

ッ ト フ ォ ー

さの調整がで

リンター設

てノズル高さ

プリンター設

ってくださ

のボックス

ght）”をク

ます。 
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プラ

ンタ

ズル

t）”

さ調

いの

ズル

さが

e）”

ンタ

ー ム

でき

設定

さを

設定

さい。

スに

クリ



UP

上記

ラッ

 

正し

 

1 -

ダ

す

P! Plus 2 

記の例では

ットフォー

しいノズル

 “印刷（

ダイアログ

す。 

Printer U

はプリンタの

ムはノズル

ル距離を検出

3D Print）

グをひらきま

User Man

のイニシャ

ルから 132

出するため

）”メニュ

ます。 現在

 (W

(

nual    

 

ライズ終了

2.93 ㎜は

めに以下の手

ューの“プリ

在のノズル

Windows vers

(Mac version

        

了後にプリ

はなれた位置

手順を行っ

リンター設

ル高さは、下

sion) 

n) 

   

 

ントを開始

置にあるこ

てください

設定（Main

下図のよう

始するとき

ことを示しま

い。 

ntenance）

うに表示され
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き、プ

ます。 

）”

れま



UP

2 - 
T

1

3 - 
ー

に

注

ぐ

 
4 - 

 
注意

 
ヒン

ヒン

ヒン

P! Plus 2 

テキストボ

TO ボタン

124 ㎜上に

ノズルとプ

ームがノズ

に増やして

注意してく

ぐためです

ノズルか

0.1 ㎜を

ルまでの

の調整は

意: 一度ノ

Print"画

ント: 再度ノ

がプラッ

す。  

ント: もし

せてしま

タのイニ

ント: ノズル

紙をご利

Printer U

ボックス内

ンをクリッ

に移動した

プラットフ

ズルから 7

て To ボタン

ください。

す。ノズルに

ら約 1 ㎜

を加算して、

の距離が 0.

は終了です。

ズル高さを

画面に自動的

ノズル高さ

ットフォー

ノズルの高

まった場合

ニシャライ

ルとプラッ

利用になられ

User Man

内にプロッ

クします。

たことを示し

フォームの距

㎜離れて

ンを押しま

これはプラ

に近づくほ

㎜離れた距離

To ボタン

.2 ㎜以内に

。  

をセットし

的に保存さ

さの調整が必

ムにうまく

高さ調整の

は、まず何

ズを行って

ットフォーム

れると便利

nual    

トフォーム

上の例で

します。

 

距離をチェ

いる場合、

す 実際は

ラットフォ

ほど、より小

離に近づい

ンをクリッ

になるよう

しましたら

されます。

必要なのは

く接着され

のときにプラ

何か他のオ

てください

ム間の距離

利です。 

 

        

ムを移動させ

は、プラッ

ェックします

テキスト

7 ㎜でなく

ームとノズ

小さい値を

いた後は、テ

ックします。

うに操作しま

、再度行う

は、プリンタ

れない、モデ

ラットフォ

オペレーショ

。 

離を測定する

   

せたい高さ

ットフォー

 

す。例えば

ボックスの

く 6 ㎜移動

ズルが衝突

を増加させて

テキストボ

。これを繰

ます。これ

う必要はあ

タを移動し

デルが浮く

ォームとノ

ョンを行う

るのに、0.

さの値を入力

ームが原点か

ばプラットフ

の数値を 1

動させたこと

突することを

ていきます

ボックスに毎

繰り返し、ノ

れでノズル高

ありません

した時、モデ

くなどの場合

ズルを衝突

う前に、プ

.1mm 厚さ
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力し、

から

フォ

130

とに

を防

す。 

 

毎回

ノズ

高さ

ん。”

デル

合で

突さ

リン

さの



UP

 
 
 
 
 
 
 

3.3

“印

リッ

P! Plus 2 

3.4 プリ

印刷（3D P

ックすると

Printer U

ンター設

Print）”メ

以下のダイ

User Man

設定（M

メニューの

イアログボ

(W

(

nual    

Mainten

の“プリンタ

ボックスが表

Windows versi

(Mac version

        

nance）

ター設定（

表示されま

ion) 

n) 

   

のオプシ

（Maintena

ます。 

 

 

 

ション 

ance）”を
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をク



UP

挿入

ズル

す。

ると

プリ

トす

シュ

 
除去

ルが

クし

くり

設定

デル

ンを

ます

を選

 

ヒン

 
ステ

 

強制

させ

す。

後は

 

印刷

きま

アル

の物

P! Plus 2 

入（Extrud

ルを温めま

実際は射出

ときは、この

リンタの準

する場合に

ューティン

去（Withdr

が無くなった

します。ノズ

りとマテリア

定（New S

ルを作成す

をクリック

す。新しいス

選択できま

ント: 空のス

巻を使うと

ストボック

テータス（

制終了（St

せます。この

プリンタ

は、必ずイ

刷中止（Pa

ます。その後

ルの色替え

物を埋め込

Printer U

de）: マテ

す。十分な

出される前

の機能を用

準備が整いま

も使用しま

グを参照し

raw）: プ

たとき、ま

ズルの温度

アルをぬき

Spool）: 

するときにマ

クして、現在

スプール巻

す。 

スプール巻

ときは、最

クスに入力

（Status）

top All）: 

のボタンを

が停止後に

ニシャライ

ause Prin

後再びプリ

を行いたい

込む場合など

User Man

テリアルを射

な温度(260

前と終わりに

用いて新しい

ました。尚、

ます。マテ

してくださ

リンタヘッ

またはノズル

度が 260°

きだします。

ここでは、

マテリアル

在スプール

巻であれば、

巻の重さは約

最初に重さを

力してくださ

: ノズルと

ヒーティン

をクリックす

に再実行は

イズをして

nt）: このボ

リントを実行

いときに有

どにおいて

nual    

射出します

0°C)に達

にブザー音

いマテリア

、この機能

テリアルが射

さい。 

ッドからマテ

ルを変更する

C まで達

 

消費した

ルが十分でな

ル巻に残って

700g です

約 280ｇ

を量り、次

さい。 

とプラットフ

ングを含め

するとプリ

はできません

てください。

ボタンはプ

行できます

有効です。ま

ても有効です

        

す。このボタ

達したときマ

音を発しま

アルをノズ

能はノズルが

射出されな

テリアルを

る場合、最

したときピ

たマテリアル

ないと警告

ているマテ

す。使用する

です。途中

次に 280ｇ

フォームの

めるプリンタ

リント中のモ

ん。“Stop

 

プリント中に

す。例えばプ

またプリン

す。 ただし

   

タンをクリ

マテリアル

す。マテリ

ルから出し

が正しく動

ない場合は、

を取り出しま

最初にこのボ

ピープ音が鳴

ルの量を記

告をだします

テリアル重さ

る材料が A

 

中まで使用

ｇを差し引

の温度を表示

タのすべて

モデルをキ

 All”オプ

に一時停止

プリントの

トされた穴

し、この機

リックすると

ルが射出され

リアルを変更

します。これ

動作するかテ

8．トラブ

ます。マテ

ボタンをク

鳴ります。ゆ

記憶します。

す。 このボ

さ(g)を入力

ABS か P

用したスプー

引いた値をテ

示します。

ての動作を停

キャンセル

プションの使

止することが

の途中でマテ

穴形状の中に

機能はプリン
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とノ

れま

更す

れで

テス

ブル

リア

リッ

ゆっ

。モ

ボタ

力し

PLA.

ール

テキ

 

停止

しま

使用

がで

テリ

に他

ント



UP

の 4

 

ノズ

Cen

ノズ

 

To;

ーム

ます

 

下げ

ノズ

高さ

3.3

プリ

んと

フォ

い。

 
注意

ーム

P! Plus 2 

4 層目以降

ズル＆プラ

nter, NL, 

ズルは左右

; このボタ

ムを移動し

す。 

げる（To B

ズル高さを

さとして“

3.5 プラ

リントを始

と付着する

ォームの下

 

意: セルボー

ムの下にセ

Printer U

降でご利用が

ラットフォー

NR)を用い

右に、プラッ

タンはプラッ

します。3.3

Bottom）

をセット（S

印刷（Pri

ットフォ

始める前に、

ようにプラ

下にある８つ

ードを取り

セットしてく

User Man

が可能です

ーム（Noz

いてプラッ

ットフォー

ットフォー

.2.に記載さ

: 最低レベ

Set Nozzle

nt）” の

ォームの

モデルが移

ラットフォ

つの小さい

り外すときは

ください。

nual    

す。 

zzle & Pl

ットフォーム

ームは前後に

ームの高さを

されている

ベルまでプラ

e Height）

のセットアッ

の準備 

移動しない

ームの準備

いスプリング

  

は、スプリ

 

        

atform）

ム上のノズ

に移動しま

を制御し、指

るノズル高さ

ラットフォ

: “To”ボ

ップのノズ

いために、プ

備を必ず行

グでセルボ

リングを下図

   

: ５つのボ

ズルの位置を

ます。  

指定高さに

さの調整で

ォームを下げ

ボックス内

ズル高さに反

プラットフ

行ってくださ

ボードを固定

 

図のように

ボタン(FL, 

を動かしま

にプラットフ

で使用されて

げます。  
内の値をノズ

反映させま

フォームにき

さい。プラ

定してくだ

 

にプラットフ
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FR, 

ます。

フォ

てい

ズル

ます。 

きち

ット

ださ

フォ



UP

3.3
メニ

以下

 

 

Prin

積層

す。

 

Hei

Bas

タが

トを

の後

生成

P! Plus 2 

3.6 印刷

ニューから

下のダイア

nt オプシ

層ピッチ（Z

0.15 ㎜か

ight オプシ

se: これは

が成形をは

をプリント

後、実際のパ

成します。

(Wi

Printer U

刷設定（

“設定（3

ログが表示

ョン 

Z Resolut

から 0.4 ㎜

ション 

はパート下の

はじめるとき

します。サ

パートの底

 

ndows versio

User Man

（Print S

3D Print）

示されます

 

tion）: プ

㎜の厚みが選

のサポート

き、まず荒

サポート材を

底面にたど

on) 

nual    

Setup）

）->印刷設

す。  

リンタの解

選択できま

トを生成す

荒くサポート

を水平に選

り着くまで

        

オプシ

設定（Setu

解像度（レイ

ます。 

する前のラフ

ト材の全て

選択された

で、サポー

(Ma

   

 

ョン 

p）”をク

イヤの厚み

フトの厚さ

ての線は Y

㎜分だけ生

ト層をラフ

ac version) 

クリックする

み）を設定

さです。プリ

軸方向にラ

生成します

フト層に垂直
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ると

しま

リン

ラフ

。そ

直に



UP

この

造形

 

角度

ング

ソリ

てい

 
レイ

まで

ーフ

の厚

 
密度

下記

 

P! Plus 2 

のパラメー

形物内部（

度（Angle

グで使用す

リッド層を

いるサポー

イヤー層（

でを何層造

フェイスモ

厚みに影響

度（Fill） オ

記の通り、

Printer U

タのディフ

（Part） オ

）: パート

するかを指定

追加します

トオプショ

Surface）

造形するか決

デルを生成

響を与えませ

オプション

パートの内

 

パ

も

ェ

User Man

フォルトは

オプション

ト角度は、ソ

定するもの

す。このソ

ョンの“de

: このパラ

決めます。例

成する前に

せん。厚み

ン 

内部の埋め

パートの内部

も高い強度

ェックに利用

nual    

 
は、2mm で

ソリッド（

のです。角度

リッド(de

ense”パラ

ラメータは

例えば、３

に３層造形し

みは、すべて

め方には 4 種

部はほぼソ

となります

用されます

        

です。 

（dense）サ

度が小さいと

ense)サポー

ラメータで

はソリッドで

３とセット

します。これ

て同じです

種類ありま

ソリッドの

す。エンジニ

す。 

   

 

サポート材

とプリンタ

ートは、下

で定義します

 

でない時、

した場合、

れはサーフ

す。(約 1.5

ます。  

プラスチッ

ニアリング

材をどのタイ

タはパート下

下記に記載さ

す。 

パートの底

プリンタは

フェイスの側

5mm)  

ックとなり

グ部品の機能
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イミ

下に

され

底面

はサ

側面

、最

能チ



UP

 

 
She

のみ

りま

 

Sur

１レ

イス

P! Plus 2 

ell: このア

みを確認し

ます。 

rface: 検証

レイヤのみ

スの滑らか

Printer U

 

外

り

 

外

り

 

外

り

アイテムは中

したい場合、

証のために

でサーフェ

さも向上さ

User Man

外側の厚み

ります。内部

外側の厚み

ります。内部

外側の厚み

ります。内部

中空モデル

このアイテ

に上面や底面

ェイスを生成

させます。

nual    

は約 1.5

部はかなり

は約 1.5

部は通常の

は約 1.5

部は荒目の

ルを生成する

テムを選択

面を必要と

成し、上面

        

㎜のソリッ

り細かな骨

㎜のソリッ

の骨格構造

㎜のソリッ

の骨格構造

るときに効果

択してくださ

としない場合

面と底面を生

   

ッドのプラ

格構造にな

ッドのプラ

になります

ッドのプラ

になります

果的です。

さい。モデ

合に選択し

生成しませ

ラスチックと

なります。

ラスチックと

す。 

ラスチックと

す。 

モデルの外

デルは中空と

してください

せん。サーフ
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とな

 

とな

とな

 

外形

とな

い。

フェ



UP

 

 
サポ

 

レイ

ート

 

角度

ーフ

(つま

50

 

 

 

P! Plus 2 

ポート（Su

イヤー層（

トを生成す

度（Angle）

フェイスの

まりオーバ

°の場合は

Printer U

upport） 

（Dense）:

するか決めま

）:サポート

角度が水平

バーハングが

は、水平か

User Man

オプション

: これは何

ます。  

ト材を使用

平より 10°

がない場合

ら 50° 以

nual    

ン 

何層のソリ

する角度で

°以上の場

合は、サポ

以上であれ

        

ッド (den

です。例え

場合のみサポ

ート材は使

ればサポート

   

 

nse)で、モ

ば 10°と

ポート材を

使用されませ

ト材を生成

 

モデル直下サ

とした場合、

を生成します

せん。) ま

します。 
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サポ

、サ

す。 

また 



UP

 
 

 

 

サポ

るこ

とは

 

プラ

ト材

 

一般

除去

に、

上の

 

 
スペ

メー

どを

エリ

選択

しま

わず

P! Plus 2 

ポート材の

こと、および

は、常に考慮

ラットフォ

材の使用量

般的には、サ

去するのが簡

開口面を下

の場合より

ペース（Sp

ータの変更

を考慮する

リア（Area

択した場合、

ません。  

ずかばかり

Printer U

Set to > 10°

の最小量化と

びサポート

慮する必要

ーム上のモ

と除去の簡

サポート材

簡単です。

下にしてプ

多くのサポ

pace）: ソ

には、サポ

必要があり

a）: サポー

、オーバー

の材料のセ

User Man

° 

 

とモデルの

材を簡単に

要があります

モデルの配置

簡易化も影響

材は、内側よ

右図からも

リントする

ポート材を使

ソリッドでな

ポート材の

り、それらに

ート材を使

ーハングの面

セーブが可能

nual    

の精度を高め

に除去するこ

す。 

置も、サポー

響します。

より外側か

もわかるよう

る場合の方が

使用します

ないサポー

品質、サポ

に関する経

使用するサー

面積が 5m

能となり、

        

め

こ

ー

 

ら

う

が

す。

ート材の線間

ポート材除去

経験が必要と

ーフェイス

mm2以下の

プリントス

   

Set to > 50°

間の距離で

去とパート

となります

 

の面積です

場合は、サ

スピードが

° 

 

です。このパ

ト生成の品質

す。 

す。 5mm

サポートを生

があがります
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パラ

質な

m2 を

生成

す。  



UP

 
 
 
 
 
 
その

サポ

す。

 

ヒン

 

P! Plus 2 

の他のオプ

ポートの強

モデルのゆ

ント: 全ての

のプリンタ

した場合、

ります。 

Printer U

プション 

強度（Stab

ゆがみは少

のセットア

タに保存さ

、すべての

User Man

le Suppo

少なくなりま

アップと設

されません。

のカリブレー

nual    

ort）: より

ますが、サポ

定は、UP

。このこと

ーションと

        

り強度に優れ

ポート材の

P のソフト

とにより、別

とセットアッ

   

 

れたソリッ

の除去が難し

ウェアに保

別のコンピ

ップを再度

ッドを生成

しくなりま

保存され、

ピュータで変

度行う必要が
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しま

ます。  

UP

変更

があ



UP

4. 

ヒン

 
プリ

 

 

 

 

P! Plus 2 

プリ

ント: プリン

ートが重要

ォームから

比べて温度

のレベルだ

ムのプリヒ

ことが望ま

リント前に

3D プリン

デルをロー

ために十分

ェアが材料

交換してく

大きなモデ

トします。

メニュー

開始します

射出ヘッ

行うために

のように閉

スプリッ

 

ボール形状

ルのときの

さまし、凝

“設定（3

トダイアロ

プリントの

してくださ

Printer U

ント 

ントの精度

要です。特

ら浮く傾向

度が低いた

だしを行う

ヒートを行

ましいです

以下の点に

ンタを接続

ードし、ソ

分な材料が

料か十分か

ください。

デル(40 ㎜

。 “印刷（

をクリック

す。100C

ドの小さい

に風量を調

閉じておき

トの原因と

状または、

のみ、ドア

凝固を早め

3D Print）

ログが表示

のパラメー

さい。 

User Man

度を高めるた

特に大きなパ

向になります

ためです。こ

う b) ノズ

行うことです

す。（18°以

に留意して

続後、イニシ

ソフトウェア

があるか確認

かどうか表示

 

㎜²以上)の造

3D Print）

クするとプ

C に到達し

いドアは、精

調整します。

きます。風量

となります。

非常に小さ

アを開きます

めることでサ

）->印刷（

示されます。

ータをセッ

nual    

ためには、

パートの場

す。これは

これを防ぐ

ズル高さを正

す。また室

以上）. 

てください。

シャライズを

ア上に配置

認してくだ

示します。

造形物の場

）”の “プ

プリンタはプ

したら、プ

精度の高い

。一般的に

量が多すぎ

。  

さいモデル

す。このこ

サーフェイ

（Print）”

。“印刷設

トします。

        

プラットフ

場合、パー

はプラットフ

ぐためには、

正しく調整

室内の温度は

: 

を実行し、各

置してくださ

ださい。プリ

不十分な場

場合はプラッ

プラットフォ

プラットフ

プリントを開

いプリント

には右図 

ぎると曲げや

ルやタワーの

ことにより、

スがよりよ

メニューを

定（Prefer

 “OK”を

   

フォームの

トのエッジ

フォームの

、 a) プラ

整する c)プ

は低すぎず

各種設定を

さい。モデ

リント開始

場合は、新

ットフォー

ォーム予熱

フォームの

開始してく

や 

のようなシ

、ヘッドか

よくなります

をクリック

rences）”

を押してプ

の準備とプ

ジがプラッ

の四隅が中心

ラットフォー

プラットフォ

ず、高すぎな

を行います。

デルを成形す

始時にソフ

新しいリール

ームをプリヒ

熱（Preheat

のプリヒー

ください。 

シャープなモ

からの熱をす

す。 

クするとプ

を選択して

プリントを開
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リヒ

トフ

心に

ーム

ォー

ない

。 モ

する

トウ

ルに

ヒー

t）”

トを

モデ

すぐ

リン

て、

開始



UP

Prin

品質

くス

ます

場合

りま

非完

に有

たサ

試に

ラフ

りモ

ード

注意

平自

は推

（P

Pau

たモ

しま

 
ヒン

モデ

 

P! Plus 2 

nt オプシ

質（Qualit

スピードを

す。背の高い

合、Fine で

ます。 

完成モデル

有効です。

サーフェイ

にプリント

フト無（No

モデルの低

ドを選択す

意: レベル 

自動調整（A

推奨しませ

Platform C

use at: プ

モデルの高

ます。 

ント: プリン

プリント内

デルのコス

Printer U

(Windows 

ョン: 

ty）: Fine、

決めます。

いパーツを

でプリント

ル（Unsolid

完全な ST

スはありま

することが

o Raft）: 

低いサーフェ

する場合は、

キャリブ

Auto Lev

せん。ラフ

Calibrate）

プリント中

高さで停止し

ントが開始

内容はプリ

スト計算 

User Man

version)  

、Normal

一般的には

を高速でプ

トすると長時

d Model）

TL ファイル

ません。不

ができます

ラフトを生

ェイスの品

“Auto L

ブレーション

vel）”を選

フト無で生

）”の９値

に自動的に

します。複数

した後は、

ンタの内部

nual    

  

     

l と Fast

は、スピー

リントする

時間かかり

: この機能

ルは閉じら

不完全な ST

す。 

生成せずに

品質を上げる

Level”キャ

ンは、ラフ

選択した場合

生成する場

値を用いて調

に一時停止

数の位置で

PC から U

部メモリに保

        

    (M

があります

ードが遅いと

ると品質に影

り、コーナー

能は STL フ

られており、

TL ファイル

にプリントし

ることがで

ャリブレー

ト生成時に

合は、 “ラ

場合は、”プ

調整してく

止する位置を

で停止する場

USB プラグ

保存されま

   

Mac version) 

す。これは

とプリント

影響します

ーが多少浮

ファイルが

、穴やオー

ルでもこの

します。こ

できます。た

ーションは無

に参照しま

ラフト無（

プラットフ

ください。 

を設定でき

場合は，で

グを抜くこ

ます。 

はプリンタの

ト精度が向上

す。大きな面

浮く可能性が

が不完全な場

ーバーラップ

のオプション

このモードに

ただし、この

無効です。

す。ゆえに

（Nor Raft

フォーム設

きます。指定

で区切って入

とが可能で
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の動

上し

面の

があ

場合

プし

ンで

によ

のモ

 

に“水

）” 

設定

定し

入力

です。



UP

モデ

モデ

が使

 
AB

上記

ニュ

 

Prin

たリ

です

 

. 

5. 

1. 

2. 

3. 

P! Plus 2 

デルの造形

デル（30 ㎜

使用されま

BS 樹脂（70

記の例では

ューの Prin

nt Again:

リセットボ

す。しかし

モデ

モデルのプ

ットフォー

プラットフ

外します。

シャベルを

らモデルを

Printer U

形コストは内

㎜ｘ30 ㎜

す。尚、使

Model in

00g）の価

は、17.2g

nt Preview

 “Print A

ボタンを素早

し異なる設定

デルの取

プリントが

ームの加熱

フォームの

。 

をモデルの

を剥がしま

17.

67

User Man

内部で使用

㎜ｘ30 ㎜）

使用量はモ

nfo: 30×30×

格は 5,00

使用した場

w で樹脂の

Again” を

早くダブル

定でプリン

取り出

が終了すると

熱を終了しま

のバネを外

の下にやさ

ます。プラッ

.2g 

分 

1

48

nual    

用する形状に

を 0.2 ㎜

モードによっ

30mm  lay

00 円/巻で

場合のコス

の量を知る

を用いて同

ルクリック

ントしたい場

出し 

とプリンタ

ます。  

して、プリ

しく差し込

ットフォー

2g 

8 分 

9

3

        

に依存しま

㎜のレイヤで

っても異な

yer thicknes

です。これは

ストは、約１

ることができ

同じモデルを

することに

場合は、使

タはピープ音

リンタからプ

込み、ゆっく

ームとモデル

9.4g 

8 分 3

   

ます。例えば

で造形する

なります。 

ss: 0.2mm 

 

は 1 グラム

１２３円と

きます。 

をプリント

により同様

使うことがで

音を出し、

プラットフ

くりと左右

ルがまだ高

8.5g 

35 分 

ば、正四角形

ると、以下の

 

ム約 7 円です

となります。

トできます。

様のことが可

できません

ノズルとプ

フォームを取

右に動かしな

高温のため、
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形の

の量

す。

。メ

。ま

可能

ん。 

プラ

取り

なが

、必



UP

 
 

 

サポ

造形

ひと

モデ

密度

るこ

りま

上図

で、

 

付属

す。

ール

P! Plus 2 

ず手袋を着

 

注意

を強

ポート材

形されたモ

とつはオー

デルとサポ

度で生成さ

ことができ

ます）  

図のティー

右が分離

属のツール

モデル付近

ルを用いる

Printer U

着用してく

意: モデル

強くお勧め

材の除去

デルは２つ

バーハング

ポート材は同

れます。密

き、２つを容

ポットをご

離前の状態で

ルを用いてサ

近のサポー

方がきれい

User Man

ください。

をプラット

めします。

去 

つのパーツ

グしたモデ

同一の ABS

密度が異なる

容易に分離

ご覧くださ

です。 

サポート材

ート材は、長

いにとれま

nual    

トフォーム

ツから構成さ

デルを支える

S 樹脂です

るため、簡

離することが

さい。左がポ

材を除去しま

長いプライ

ます。 

        

ムから取り出

されます。

るサポート

す。ただしサ

簡単にモデル

が可能です

ポットとサポ

ます。手で取

イヤ、カッタ

   

出す時には

一つはモデ

材です。 

サポート材

ルとサポー

す。（モデル

ポート材を

取り除ける

ターナイフ

は、手袋の着

 

デル本体、も

材はかなり低

ート材を見分

ルによりこと

を分離したも

る部分もあり

フなどの付属
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着用

もう

低い

分け

とな

もの

りま

属ツ



UP

サポ

注意

ださ

 

P! Plus 2 

ポートを取

意: サポー

さい。 

Printer U

取り除くには

ト除去時、

User Man

は少しの練

特に PLA

注意: サポ

ガネを装

nual    

練習が必要で

A 樹脂の場

ポート材や

装着してくだ

        

ですが、慣

場合は、必ず

やツールは鋭

ださい。

   

慣れれば簡単

ず保護メガ

鋭利です。

単です。 

ガネをかけて

手袋と保護
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てく

護メ



UP

6. 

樹脂

 

 

 

 

 

 

 

キ

垂直

プリ

 

まず

C:\

（6

P! Plus 2 

メン

脂の交換

まずプリン

選択します

を加熱しま

タがピープ

新しい樹脂

す。樹脂が

入します。

 “設定（

を選択し

（Extrud

に達したら

て押し込む

連続した糸

 

ャリブレ

直方向のキ

リンタは常

ずはキャリ

\Program

64 ビット

Printer U

テナン

換 

ンタに残っ

す。 “With

ます。 ノズ

プ音を鳴ら

脂をスプー

がチューブ

。 

（3D Print

ます。 “

de）”ボタ

らピープ音

むと自動的

糸状になっ

ノズル

 

Extrud

アで作

レーショ

ャリブレー

に正しく X

ブレーショ

m Files\UP

OS の場合

User Man

ンス 

った樹脂を

hdraw”を

ズルが一定

らしますので

ールホルダに

ブから 10 ㎝

t）”メニュ

“プリンター

タンをクリ

音を鳴らしま

的に樹脂を押

っています。

ルが詰まった

der とプラ

作業する場合

ン 

ーションを

X、Y、Z 方

ョンされた

P\Examp

合：C:\Pro

nual    

取り出しま

をクリック

定の温度（

で、そっと

に設置し、

㎝ほど出て

ューから 

ー設定（m

ックします

ます。ヘッ

押出します

。  

た場合は、取

ラットフォ

合は必ず手

を行うことで

方向に動き

たサンプル

ple にあり

ogram File

        

ます。“3D

クするとシス

260°ぐら

と樹脂を引き

フィラメン

てきたらプリ

“プリンタ

maintain）

す。プリン

ッド上部の穴

す。押し出さ

取り外して

ームは高温

手袋を着用く

で、プラッ

きます。 

モデルを造

ります。 

es(x68)\

   

D print->M

ステムが自

らい）に達

き抜いてく

ントをチュ

リンタのノ

ター設定（m

”ダイア

タのノズル

穴へ樹脂を

された樹脂

てきれいにし

温のため、

ください。

トフォーム

造形します

UP\Exam

Maintain”

自動的にノズ

達するとプ

ください。 

ューブに通

ノズルの穴に

maintain）

アログの“挿

ルが. 260

を少し力を入

脂は、薄く輝

してくださ

プリントエ

 

ムは水平にな

す。ファイル

mple） 
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”を

ズル

リン

しま

に挿

）”

挿入

°C

入れ

輝く

さい。

エリ

なり、

ルは 



UP

キャ

離を

 
“3

をそ

 

 

P! Plus 2 

ャリブレー

を測定しま

3D Print”

それぞれ入

Printer U

ションモデ

す。 

メニュの

入力します。

User Man

デルがプリ

“ Calibra

 

nual    

ントされた

   

ate”を開

        

たら、下図

きます。測

   

図に示す X1

測定した X

 

1 と X2 の

 

X1 と X2 の
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の距

の値



UP

 

 

重要

ボタ

する

を確

次に

クス

に入

りま

最後

合の

ック

OK

 

ノズ

多く

があ

モデ

に定

 

酸化

ーの

をプ

 

最後

みノ

 

P! Plus 2 

要な注意: 新

タンを押して

るまえは、画

確認してくだ

に、Front 

スに測定し

入力する値

ます。 

後に Front

の測定値は

クスに入力

K をクリッ

ズルのク

くのプリン

あります。プ

デル上に色

定期的にク

化した ABS

の“挿入（

プリンタの底

後に耐熱性

ノズルのク

Printer U

しくキャリブ

てくださいそ

画面の最も高

ださい。 

の Cente

した値を入力

値は正になり

t の Cente

は 40 ㎜とな

します。 

クし、すべ

クリーニ

トを行った

プリント時

がついたス

リーニング

S を溶かす

Extrude）

底へ下げま

の素材（1

リーニング

User Man

ブレーション

そうでないと新

高いところのバ

er ‘L’ 部

力します。

ります。 こ

er 部品の高

なります。測

べての設定

ニング 

た後にノズル

時には、この

スポットと

グをおこなっ

すために、ま

”ボタンを

ます。  

00％コッ

グをおこなっ

nual    

ン値を入力す

新しい値が古

バーは XY: 

部品を取り

これが右側

これが左側

 
高さを測り

測定した値

値を保存し

ルは酸化し

の酸化した A

して残る場

ってくださ

まず “プリ

をおしてく

トンの布な

ってくださ

        

するまえに、

古い値に追加

0.00 deg /

り出し、偏差

側にずれて

側にずれてい

ります。スケ

値を Calibr

し、ダイア

した ABS 樹

ABS 樹脂

場合がありま

さい。 

リンター設定

ください。そ

など）を使用

さい。  

   

常に“リセ

加されます。

/ XZ: 0.00 

差を計測し

いる場合は

いる場合は

 

ケールをか

rate ダイア

ログを閉じ

樹脂で覆わ

はノズルで

ます。これ

定（Mainta

そしてプラ

用して、ピ

ット（Rese

新たに値を

deg.である

します。Z ボ

は、Z ボック

は、負の値に

かけていない

アログの H

じます。 

われている場

で溶けますが

れを避けるた

tain）”メニ

ラットフォー

ピンセットで
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t）” 

を入力

ること

ボッ

クス

にな

い場

H ボ

場合

が、

ため

ニュ

ーム

で挟



UP

 

ヒン

 

ノズ

ノズ

る必

コマ

C を

をは

 

P! Plus 2 

ント:ノズル

ズルの取

ズルが詰ま

必要があり

マンド等を

を超えるこ

はずして手

Printer U

ルをアセトン

取り外し

った場合、

ます。この

実行して、

ころから取り

に持って行

User Man

ンに浸して

しと交換

ノズルを取

の場合ノズル

ノズルを温

り出しが容

行うことで本

nual    

てクリーニン

取り出して

ルレンチを

温めると取

容易になりま

本体に負荷

 

        

 

ングできま

てクリーニ

使用します

取り出しが容

ますが、固

荷をかけない

   

す。 

ングする、

す。”除去（W

容易になり

い場合はヘ

いようにし

 

または交換

Withdraw

ります。20

ヘッドのビス

します。 
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換す

w）”

00°

ス留

 



UP

ベア

プリ

グリ

きま

リー

 

スペ

UP

UP

C:\

（6

P! Plus 2 

アリング

リンタのベ

リースは、l

ます。その後

ースを広げ

ペアパー

P プリンタ

P プリンタで

\Program

64 ビット

Printer U

グの潤滑

アリングへ

lithium グ

後でグリー

げます。 

ーツ 

タで使用され

で造形でき

m Files\UP

OS：C:\P

User Man

滑 

への潤滑を

グリースです

ースをぬりか

れているほ

きます。各部

P\Examp

rogram F

nual    

を時々行う必

す。古いグ

かえ、プラ

ほぼすべて

部品は以下

ple\UP Sp

Files (x86)

        

必要がある

グリースをで

ラットフォー

のプラスチ

下のフォルダ

pare Part

\UP\Exa

 

   

るかもしれま

できる限り

ームをスラ

チック部品

ダにありま

ample\UP

ません。推奨

り完全に取り

ライドさせて

品は、ご自身

ます。 

P Spare P
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奨の

り除

てグ

身の

Part）  



UP

7. 

大き

り、

が均

デル

プリ

に以

 

 

プリ

作業

この

以下

 ht

部品

乾く

 

P! Plus 2 

ヒン

きなモデル

モデルが

均一でない

ルを成形す

リント速度

以下を実施

 可能で

い。  

 最も高

 “Fast

リンタのプ

業です。ネジ

のことによ

下からダウ

ttp://www

品をプリン

くまで、ネ

Printer U

ト & 

ルの場合、コ

ゆがむこと

ことに起因

する前にプラ

を上げると

施してくださ

あれば、大

高いレイヤ解

t”モードで

プラットフォ

ジ山に小さ

より、ツール

ンロードで

w.thingive

ント後、乾燥

ネジとキャッ

User Man

テクニ

コーナーがプ

とがありま

因します。こ

ラットフォ

と浮きが少

さい。  

大きなモデル

解像度を指

で造形して

ォームを固

さなネジキャ

ルを用いな

できます 

erse.com/

燥が早いエ

ップを挟ん

nual    

ニック

プラットフ

す。これは

このような

ームをプリ

少なくなりま

ルをソリッ

指定してくだ

てください。

固定するネ

ャップを取

なくても簡単

/thing:41

エポキシ接着

んでおいてく

        

ク 

フォームから

は、プラッ

な浮きを回避

リヒートす

ます。プリン

ッドで造形す

ださい。 

。 

ジの取り外

取り付けると

単に作業が

13 

着剤を使い

ください。

   

ら浮いてし

トフォーム

避するため

することが重

ントの品質

することを

外しや取り

と作業を簡

が行えます。

い、ネジに接

 

しまうことが

ムの面上で温

めにも大きな

重要です。ま

質の向上のた

を避けてくだ

り付けは面倒

簡単に行えま

。この部品

接着させま
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があ

温度

なモ

また、

ため

ださ

倒な

ます。

品は、

ます。
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いく
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最大

って

四隅

ない

を参
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ズル高さを

くつかのケ

3.2 章を参照

大のモデル

ていること

隅と中心で

い場合は、

参照してく

Printer U

を定期的に調

ケースで高

照してくだ

ル品質を得る

が必要です

両者の距離

プラットフ

ださい。 

User Man

調整してく

さが変化す

ださい。 

るために、プ

す。ノズルの

離がすべて

フォームの

nual    

ください! お

することが

プラットフ

の高さ調整

て同じである

レベル調整

        

お気づきに

があります

フォームとノ

整を行うと

ることを確

整をおこな

   

にならない場

す。ノズル

ノズルが完

き、プラッ

確認してくだ

ってくださ

場合も含め

高さの確認

完全に平行と

ットフォーム

ださい。そう

さい。3.3.3
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めて、

認は 

とな

ムの

うで

3 章
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8. 

問

電

Ex

フ

定

マ

な

プ

な

 

"W

“W

下の

オプ

ーを

1. W

“デ

P! Plus 2 

トラ

問題点とエラ

電源がきてい

xtruder や

フォームの温

定温度に達し

マテリアルが

ない 

プリンタとつ

ない 

Winusb.d

Winusb.dll

のどちらか

プション 1

をインスト

Windows 

デバイスマ

Printer U

ブルシ

ラー 

いない 

やプラット

温度が設

しない 

が射出し

つながら

dll not 

l not foun

かのオプショ

1: 古いドラ

ールしてく

のコント

ネージャー

 

User Man

シュー

解決策

電源コー

ト 1. プリ

2. ヒー

す。 

マテリア

3.3.3 メ

さい 

ベアリン

ぎるかも

1. プリ

ているか

2. USB

3. プリ

フ後に電

4. PC を

 

found"

nd”という

ョン手順を

ライバーを

ください。

ロールパネ

ー”を選択

nual    

ーティン

ードと接続

ンタのイニ

ーターを確認

アルが詰ま

メンテナン

ングとフィ

もしれませ

ンターと P

か確認して

B ケーブル

ンタを再度

電源をオン

を再起動し

" 問題の

うエラーメ

を行ってくだ

をアンインス

 

ネルを開き

択します。

        

ング 

続を確認して

ニシャライ

認して、壊

まっているか

ンス (Extru

ィードローラ

せん。 

PC が US

てください。

ルを再度接続

度立ち上げ

ンにしてくだ

してください

の解決方

メッセージが

ださい。 

ストールし

き“システム

 

   

てください

イズを行って

壊れていたら

かもしれま

ude)を参照

ラーのギャ

B ケーブル

。 

続してくだ

げてください

ださい。 

い。 

法 

が表示され

し、自動で新

ム” ダイア

 

い。 

てください

ら交換しま

ません。 

照してくだ

ャップが広す

ルで接続さ

ださい。 

い—電源オ

れた場合は、

新しいドライ

アログへ進
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い 

ま

だ

す

れ

オ

、以

イバ

進み、
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2. 

れま

を探

 
3. 

イア

 

P! Plus 2 

“デバイス

ます。USB

探してくだ

マウスを右

アログが表

Printer U

スマネージ

セクション

ださい。 

右クリック

表示されます

User Man

ャ”ボタン

ンの“3DP

クして“Un

すので、 

nual    

ンをクリッ

Printer”（

ninstall” 

“OK”をク

        

クすると次

または、“

オプション

クリックし

   

次のダイア

3DPrinte

ンを選択し

します。 

アログが表示

er@FreeM

 

します。確認

 

 

50 

示さ

C”）

認ダ
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4.最

る場

5. 

イス

C:\

（6

6. 

しま

Op

 

1. 

 

2. 

ドラ

P! Plus 2 

最新の UP

場合は不要

USB ケー

スを見つけ

\Program

64 ビット

以下のよう

ます。 

ption 2: 手

最新の UP

デバイス 

ライバーを

Printer U

P! ソフトウ

要です。） 

ーブルを引き

けます。

m files\UP

OS の場合

うにデバイ

手動でドライ

P ソフトウ

マネージ

探します。

User Man

ウェアをイ

き抜き、再

手動でド

P\Driver)を

合は、C:\P

ス マネジ

イバーを更

ウェアをイ

ジャーのダ

通常は U

nual    

ンストール

再度差し込

ライバー

を選択しま

Program f

ジャに新し

更新する. 

ンストール

ダイアログボ

USB セク

        

ルします。

みます。W

ーのフォル

ます。 

files(X86)

しいドライバ

ルします。

ボックスで

ションにあ

   

（インスト

Windows 

ルダ (ディ

\UP\Dri

バーのセク

 

で “3DPr

あります。 

トールされて

が新しいデ

ィフォルト

ive） 

クションが存

 

rint@Free
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デバ

トは 

存在

eMC” 
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3. 

 
4. 

P! Plus 2 

マウス右ク

UP ドラ

files\UP

（64 ビッ

Printer U

クリックか

イバーホル

\Driver 

ット OS の

User Man

ら “Upd

ルダーを選

です。 

の場合、C:\

nual    

date Drive

 

選択します

\program

        

er.”を選択

す。ディフ

m files(x68

   

択します。 

ォルトは 

8)\UP\D

C:\progr

Driver です
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5. 

入さ

 

 

P! Plus 2 

これでデバ

されました

Printer U

バイスマネ

。 

User Man

ネージャーに

 

nual    

に“Free 

        

Motion C

   

Card” セセクションが
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