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1. Einfithrung

Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde,
wir bedanken uns fiir den Kauf dieses Produkts.

Dieses Produkt erfiillt die gesetzlichen nationalen und europaischen Anforderungen. Um diesen Zustand zu erhalten und einen
gefahrlosen Betrieb sicherzustellen, miissen Sie als Anwender diese Bedienungsanleitung beachten!

Diese Bedienungsanleitung gehdrt zu diesem Produkt. Sie enthélt wichtige Hinweise zur Inbetriebnahme und Handha-
bung. Achten Sie hierauf, auch wenn Sie dieses Produkt an Dritte weitergeben. Heben Sie deshalb diese Bedienungs-
anleitung zum Nachlesen auf!

Alle enthaltenen Firmennamen und Produktbezeichnungen sind Warenzeichen der jeweiligen Inhaber. Alle Rechte vorbehalten.

Bei technischen Fragen wenden Sie sich bitte an:
Deutschland: Tel.-Nr.: 096 04 /40 87 87

Fax-Nr.: 01805/312110 (der Anruf kostet 14 ct/min inkl. MwSt. aus dem Festnetz. Mobilfunkhdchst
preis: 42 ct/min inkl. MwSt.)

E-Mail: Bitte verwenden Sie unser Formular im Internet www.conrad.de, unter der Rubrik , Kontakt”.
Mo. - Fr. 10.00 bis 16.00 Uhr

Osterreich: www.conrad.at

www.business.conrad.at

Schweiz: Tel.-Nr.: 0848 /8012 88
Fax-Nr.: 0843 /8012 89
E-Mail: support@conrad.ch

Mo. — Fr. 8.00 bis 12.00 Uhr, 13.00 bis 17.00 Uhr



2. Symbol-Erklarung

Das Symbol mit dem Blitz im Dreieck wird verwendet, wenn Gefahr fiir Ihre Gesundheit besteht, z.B. durch elektrischen
Schlag. Im Gerat befinden sich keine vom Benutzer zu wartenden Teile. Offnen Sie das Gerat deshalb nie.

Das Symbol mit dem Ausrufezeichen weist den Benutzer darauf hin, dass er vor der Inbetriebnahme des Gerétes diese
Bedienungsanleitung lesen und beim Betrieb beachten muss.

Dieses Symbol warnt vor heiBen Oberflachen, deren Beriihrung Verletzungen hervorrufen kann.

Dieses Symbol warnt vor Handverletzungen, die beim Hineingreifen in das Gerédt wahrend des Betriebs auftreten kon-
nen.

L BBB>B

Das Symbol mit dem Pfeil ist zu finden, wenn lhnen besondere Tipps und Hinweise gegeben werden sollen.

3. BestimmungsgeméaBe Verwendung

Der 3D-Drucker erzeugt aus geeigneten Druckdateien 3D-0bjekte. Hierzu wird geeignetes Rohmaterial (Filament) im Druckkopf
geschmolzen und an der bendtigten Stelle des Objekts angefiigt.

Dieses Produkt st nur fiir den Anschluss an 100-240 V/50/60 Hz Wechselspannung und nur fiir die Verwendung im privaten Bereich
zugelassen.

Der Betrieb ist nur in geschlossenen Raumen, also nicht im Freien erlaubt. Der Kontakt mit Feuchtigkeit, z.B. im Badezimmer u.a.
ist unbedingt zu vermeiden.

Eine andere Verwendung als zuvor beschrieben fiihrt zur Beschadigung dieses Produktes, dariiber hinaus ist dies mit Gefahren,
wie z.B. Kurzschluss, Brand, elektrischer Schlag etc. verbunden.

Dieses Produkt erfiillt die gesetzlichen, nationalen und europdischen Anforderungen. Alle enthaltenen Firmennamen und Pro-
duktbezeichnungen sind Warenzeichen der jeweiligen Inhaber. Alle Rechte vorbehalten.

ACHTUNG Netzspannung - der Anschluss, der Einbau und die Verdrahtung der elektrischen Komponenten darf nur
durch eine Elektrofachkraft erfolgen, die mit den geltenden Sicherheitsvorschriften vertraut ist. Vor der Inbetriebnah-
me ist unbedingt eine Priifung nach den geltenden Sicherheitsvorschriften durch eine Elektrofachkraft erforderlich.

Beachten Sie alle Sicherheits- und Montagehinweise dieser Bedienungsanleitung!

4. Sicherheitshinweise

Bei Schéden, die durch Nichtheachtung dieser Bedienungsanleitung verursacht werden, erlischt die Gewahrleistung/
& Garantie. Fiir Folgeschaden iibernehmen wir keine Haftung.

Bei Sach- oder Personenschéaden, die durch unsachgemaBe Handhabung oder Nichtbeachten der Sicherheitshinwei-
& se verursacht werden, iibernehmen wir keine Haftung. In solchen Féllen erlischt die Gewahrleistung/Garantie.

Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde: Die folgenden Sicherheits- und Gefahrenhinweise dienen nicht nur zum
Schutz des Gerétes, sondern auch zum Schutz lhrer Gesundheit. Lesen Sie sich hitte die folgenden Punkte aufmerksam
durch:

e Aus Sicherheitsgriinden ist das eigenméchtige Umbauen und/oder Verdndern des Produktes abweichend von dieser
Bedienungsanleitung nicht gestattet. Einzelteile kdnnten hierbei beschadigt werden und somit die Funktion oder die
Sicherheit des Gerates beeintrachtigen.
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Beachten Sie bei der Aufstellung des 3D-Druckers, dass der Netzschalter an der Geréateriickseite leicht erreichbar
sein muss, damit das Gerat im Fehlerfall schnell und einfach abgeschaltet werden kann.

Fassen Sie wahrend des Betriebs niemals in den 3D-Drucker hinein. Durch die mechanisch bewegten Teile innerhalb
des Druckers besteht eine hohe Verletzungsgefahr!

Der Druckkopf und die Heizplatte werden wéhrend des Betriebs sehr heil3. Beriihren Sie diese Teile niemals wahrend
oder kurze Zeit nach dem Betrieb. Lassen Sie sie erst ausreichend abkiihlen (ca. 60 Minuten).

Das Netzteil entspricht den geltenden CE-Vorschriften. Die Einhaltung der geltenden CE-Vorschriften fiir den fertig
aufgebauten Bausatz obliegt jedoch dem Erbauer des Bausatzes und hangt auch malRgeblich von der Gewissenhaf-
tigkeit des Zusammenbaus ab.

Alle Personen, die dieses Produkt bedienen, montieren, installieren, aufstellen, in Betrieb nehmen oder warten, miis-
sen entsprechend ausgebildet und qualifiziert sein und diese Bedienungsanleitung beachten.

Trennen Sie das Gerit vor Wartungsarbeiten oder Anderungen immer vom Stromversorgungsnetz (Netzstecker zie-
hen!) und lassen Sie es erst abkiihlen.

Wahrend des Betriebs kommt es zu Larmbelastung und je nach verwendetem Filamentmaterial zu Geruchsentwick-
lung. Beachten Sie dies bei der Auswahl des Aufstellorts und des Filamentmaterials. Sorgen Sie fiir ausreichende
Beliiftung oder installieren Sie eine Absauganlage. Vermeiden Sie es, die entstehenden Dadmpfe einzuatmen. Bei der
Verwendung von anderem als dem empfohlenen Filamentmaterial kénnen sich giftige Dampfe oder Gase entwickeln.

Der 3D-Drucker ist nicht fiir Personen mit kdrperlich, sensorisch oder geistig eingeschréankten Féhigkeiten, oder fiir
unerfahrene und unwissende Personen geeignet.

Das Produkt ist kein Spielzeug, es ist nicht fiir Kinder geeignet. Kinder kdnnen die Gefahren, die im Umgang mit elek-
trischen Geréten bestehen, nicht einschétzen.

Das Gerét ist in Schutzklasse 1 aufgebaut. Als Spannungsquelle darf nur eine ordnungsgeméfRe Netzsteckdose
(100-240 V/50/60 Hz) des offentlichen Versorgungsnetzes in Schutzkontaktausfiihrung verwendet werden.

Das Gerat darf keinen extremen Temperaturen, starken Vibrationen, hoher Feuchtigkeit, wie z.B. Regen oder Dampf
oder starken mechanischen Beanspruchungen ausgesetzt werden.

Stellen Sie keine mit Fliissigkeit befiillten Behélter, z.B. Gldser, Vasen usw. auf das Gerét oder in seine direkte Néhe
und gieBen Sie nie Fliissigkeiten iiber dem Gerét aus. Fliissigkeiten kénnten ins Gehduseinnere gelangen und dabei
die elektrische Sicherheit beeintrachtigen. AulRerdem besteht hdchste Gefahr eines Brandes oder eines lebensge-
fahrlichen elektrischen Schlages!

Schalten Sie in einem solchen Fall die zugehorige Netzsteckdose allpolig ab (z.B. Sicherungsautomat und FI-Schutz-
schalter abschalten) und ziehen Sie danach den Netzstecker aus der Netzsteckdose. Stecken Sie alle Leitungen vom
Gerdt ab. Das gesamte Produkt darf danach nicht mehr betrieben werden, bringen Sie es in eine Fachwerkstatt.

Stellen Sie keine offenen Brandquellen, wie z.B. brennende Kerzen auf oder direkt neben dem Gerét ab.

Sollte die Netzleitung Beschéddigungen aufweisen, so beriihren Sie sie nicht. Schalten Sie zuerst die zugehdrige Netz-
steckdose allpolig ab (z.B. Sicherungsautomat und FI-Schutzschalter abschalten) und ziehen Sie dann den Netzste-
cker vorsichtig aus der Netzsteckdose. Betreiben Sie das Produkt niemals mit einer beschédigten Netzleitung.

Stellen Sie sicher, dass die Netzleitung beim Aufstellen des Produktes nicht gequetscht oder durch scharfe Kanten
beschédigt wird.

Fassen Sie die Netzleitung oder den Netzstecker niemals mit feuchten oder nassen Handen an. Es besteht die Gefahr
eines lebensgeféahrlichen elektrischen Schlages!

Die mechanischen Teile des Produktes sind hochprazise gefertigt. Wenden Sie hier niemals mechanische Gewalt an.
Der 3D-Drucker konnte hierdurch unbrauchbar werden.

Betreiben Sie das Gerét nicht unbeaufsichtigt.
Benutzen Sie das Gerét nur in geméaRigtem Klima, nicht in tropischem Klima.
Lassen Sie Verpackungsmaterial nicht achtlos liegen. Es kénnte fiir Kinder zu einem geféhrlichen Spielzeug werden.

Sollten Sie sich iiber den korrekten Anschluss nichtim Klaren sein oder sollten sich Fragen ergeben, die nichtim Laufe
der Bedienungsanleitung abgeklart werden, so setzen Sie sich bitte mit unserer technischen Auskunft oder einem
anderen Fachmann in Verbindung.

Beachten Sie bitte auch die zusétzlichen Sicherheitshinweise in den einzelnen Kapiteln dieser Anleitung.



5. Featurebeschreibung

e GroRer Druckraum von ca. 245 x 230 x 200 mm

e Spielfreie Profilschienenfiihrungen und Kugelgewindetriebe fiir hochste Prézision
e Automatische Druckplattenvermessung

e Keramische Heizplatte mit Strukturoberflache

e Hochpréziser Extruder mit austauschbarer Druckdiise

e Integriertes, langlebiges Industrienetzteil

¢ Display und Tastenfeld fiir die Gerdtebedienung direkt am Geréat

e Ansteuerung {iber einen Computer (USB) oder Stand-Alone-Betrieb (mit SD- oder SDHC-Karte) mdglich
e Manuelle Steuerung der Druckparameter auch wahrend des Betriebs mdglich

e Extrem stabil durch Alu-/Stahl-Mechanik

e Fiir alle gdngigen Standard-Rollen-Filamentarten geeignet

e Bruch- und scheuerfreie Kabelfiihrung iiber Energiefiihrungsketten

Zukunftssicher durch optionales Zubehor

6. Arbeitsprinzip des 3D-Druckers

Fiir den 3D-Druck wird zunéchst eine Datei bendtigt, die die dreidimensionalen Daten des zu druckenden Objekts enthélt (ein
géangiges Format solch einer Datei ist z.B. eine .stl-Datei).

Diese Datei kann mit einer entsprechenden Software oder mit einem 3D-Scanner erstellt werden. Im Internet gibt es jedoch auch
schon zahlreiche Druckdateien, die heruntergeladen werden kdnnen, um méglichst schnell ein Objekt ausdrucken zu kénnen.

Die eigentliche Software des Druckers hat die Aufgabe, die oben beschriebene, dreidimensionale Datei in eine Datei aufzuberei-
ten, die der Drucker ausdrucken kann. Dies ist eine Datei, in der die einzelnen Druckschichten, die Drucktemperaturen fiir Druck-
kopf und Heizbett etc. festgelegt sind. Die Datei hat die Datei-Endung ,..gcode”.

Diese GCODE-Druckdatei wird entweder von einem Computer iiber die USB-Schnittstelle an den 3D-Drucker gesendet oder man
steckt eine SD-Karte mit der Druckdatei in den Kartenleser und verwendet den 3D-Drucker im Stand-Alone-Betrieb.

Der 3D-Drucker druckt dann die Druckdatei Schicht fiir Schicht nach dem Verfahren FFF (Fused Filament Fabrication) / FDM
(Fused Deposition Modeling) aus.

Beim eigentlichen Druck wird das Filamentmaterial von der Filamentrolle zum Druckkopf (Extruder) beférdert.

Im Extruder wird das Filamentmaterial geschmolzen und dann iiber die feine Extruderdiise Schicht fiir Schicht auf die Heizplatte
aufgebracht.

Die Heizplatte ist in den Richtungen Y und Z beweglich, der Extruder bewegt sich in X-Richtung. Somit sind alle Voraussetzungen
geschaffen, um ein dreidimensionales Objekt durch horizontale Anlagerung der verschiedenen Schichten entstehen zu lassen.

Ein 3D-Drucker ist ein sehr komplexes Gerét, bei dem viele Parameter abhangig vom Drucker, vom Druckobjekt und
vom verwendeten Filamentmaterial eingestellt werden miissen.

Zusatzlich wird die Haftung des Druckobjekts auf der Druckplatte von der Druckplattentemperatur, vom Filamentmate-
rial, von der Form des Druckobjekts und der Oberflaichenbeschaffenheit der Druckplatte beeinflusst.

Umgebungseinfliisse wie z.B. Zugluft, Fett auf der Druckplatte etc. spielen eine weitere Rolle bei der Qualitédt und der
Haftung des Druckobjekts.

Aus oben genannten Griinden ist es nicht mdglich, sofort und ohne vorherige Experimente zu Druckergebnissen hoher
Qualitat zu gelangen.

Verédndern Sie die einstellbaren Parameter in kleinen Schritten, um das optimale Druckergebnis fiir lhre Anwendungen
zu erreichen. Die auf der SD-Karte mitgelieferten Druckbeispiele liefern zwar Anhaltspunkte, sind aber fiir optimale
Ergebnisse in Abhédngigkeit zu oben genannten Parametern noch zu verfeinern.



1. Die wichtigsten Teile im Uberblick

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)

B N

Extruderwagen
X-Platte
Extruder
Heizplatte
Y-Platte
Bedientastenfeld

Display

—> Rechts neben der Abbildung sind die Druckrichtungen (x, y und z) angegeben.



8. Bendtigtes Werkzeug und Material

e Verschiedene Schraubendreher (Kreuzschlitz und Schlitz)

¢ |nnensechskantschliissel 1,5 mm/2mm/25mm/3 mm/4 mm

Sechskantschliissel 4 mm /5mm /55 mm /7 mm /13 mm (2x)
Anschlagwinkel

Schieblehre

Seitenschneider

Kleine Flachzange und kleine Spitzzange
Schraubensicherungslack mittelfest

HeiRklebepistole (optional)

9. Zusammenbau der mechanischen Teile

Die folgenden Kapitel beziehen sich auf den Zusammenbau des 3D-Drucker-Bausatzes, sind jedoch auch fiir Besitzer des Fertig-
Gerates als Information fiir spatere Zubehdrmontage interessant.

Wenn Sie das Fertig-Gerat erworben haben, kdnnen Sie die folgenden Kapitel iiberspringen und direkt mit dem Kapitel ,,Erstinbe-
triebnahme” fortfahren.

a) Aligemeines

N

Nehmen Sie sich fiir die Montage ausreichend Zeit. Durch zu groBe Eile werden oft Fehler gemacht, die Bauteile be-
schadigen konnen oder den Zeitvorteil durch aufwéndige Nacharbeiten wieder zunichte machen.

Der Arbeitsplatz sollte ausreichend groB und sauber sein, so dass sich die verschiedenen Bauteile und Baugruppen
ohne Probleme ablegen und montieren lassen.

Die Edelstahlteile des Bausatzes sind sehr schmutzempfindlich. Waschen Sie sich vor der Montage dieser Teile die
Hande und benutzen Sie bei Bedarf Baumwollhandschuhe. Ziehen Sie die Schutzfolien erst unmittelbar vor der Mon-
tage ab.

Beachten Sie bei der Montage unbedingt die Bilder. Hier werden die Montageorte und die korrekte Ausrichtung der
Bauteile gezeigt.

Alle mechanischen Komponenten des Bausatzes sind extrem genau gefertigt. Wenden Sie bei der Montage keinesfalls
Gewalt an. Alle Teile lassen sich ohne groBeren Kraftaufwand zusammenfiigen. Sollte dies einmal nicht der Fall sein,
iiberdenken Sie den Montageschritt nochmals und lesen Sie die entsprechende Beschreibung in dieser Anleitung
erneut durch.

Achten Sie beim Festziehen der Schrauben darauf, diese nicht zu fest anzuziehen. Viele Schrauben werden in Alumini-
umgewinde eingedreht und diirfen deshalb nicht so fest angezogen werden, wie dies z.B. bei Stahlgewinden maglich
wire.

Sortieren Sie die Schrauben vor der Montage nach deren GroRe. Dies erleichtert den Zusammenbau, da Sie dann nicht
nach einzelnen Schrauben suchen miissen.

Bei Senkkopfschrauben wird die Lange (I) mit Schraubenkopf gemessen, bei Zylinderkopfschrauben erfolgt die Langen-
messung ohne den Schraubenkopf. Der Durchmesser (d) wird immer am Gewinde gemessen.

' L
I« d
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Anwendung des Schraubensicherungslacks

In der folgenden Anleitung sind einige Schrauben mit Schraubensicherungslack zu sichern. Hierauf wird im Text entsprechend
hingewiesen.

Vorgehensweise:

Geben Sie einen kleinen Tropfen Schraubensicherungslack mittelfest auf den Gewindeanfang. Achten Sie darauf, wirklich nur
einen kleinen Tropfen wie im folgenden Bild gezeigt zu verwenden.

b) Montage der Komponenten

Anbau der Motorritzel an die Schrittmotoren

3x Schrittmotor Zahnscheiben auf Achsen der Schrittmotoren stecken und mit
3x Zahnscheibe 14Z (kleines Ritzel, AuBendurchm. 16 mm) jeweils 2 Gewindestiften befestigen. Gewindestifte mit Schrau-
6x Gewindestift M3 x 5 bensicherungslack versehen.

Die Motorachsen miissen biindig mit den Oberkanten der Zahn-
scheiben abschlieRen.



Zusammenbau der Bodenplatte

Zusammenbau Gurtspanner

1x Bodenplatte

1x Gurtspanner Basiskorper

3x Kugellager 624ZZ (Durchmesser innen/auBen (8,8/13 mm)
4x Beilagscheibe (Durchmesser innen/aufen 4,3/8,8 mm)

1x Zylinderkopfschraube M4x30

1x Zylinderkopfschraube M5x70

1x Mutter M4

Montage der Abstandshalter

4x Abstandshalter
1x Bodenplatte
4x Zylinderkopfschraube Mb5x16
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Gurtspanner Basiskérper in den vorgesehenen Ausbruch der
Bodenplatte einlegen. Die Querbohrung im Gurtspanner Basis-
korper und die Bohrung in der Bodenplatte miissen fluchten.
Beilagscheiben im Wechsel mit den Kugellagern auf Schraube
M4x30 aufschieben.

Die so bestiickte Schraube, wie im Bild gezeigt, in Gurtspanner
Basiskorper einschrauben und dabei gut festziehen.

Schraube mit Mutter am Gurtspanner Basiskérper kontern (im
Bild auf der Unterseite der Bodenplatte).

Der Schraubenkopf des Gurtspanners (rechts im Bild) stiitzt
sich an dem spéter zu montierenden Geh&duseseitenteil ab, so
dass erst nach Montage des Seitenteils die Gurtspannerfunk-
tion gegeben ist

Bodenplatte drehen und die Abstandshalter mit den Schrau-
ben wie gezeigt an der Oberseite der Bodenplatte befestigen.



Montage des Antriebsmotors

1x Schrittmotor
1x Bodenplatte
4x Zylinderkopfschraube M3x12

Einlegen der Rillenkugellager

Schrittmotor wie im Bild gezeigt mit den 4 Schrauben an der
Bodenplatte befestigen.

Schrauben mit Schraubensicherungslack versehen.

Der Kabelaustritt des Schrittmotors muss wie gezeigt zur Plat-
tenlangsseite weisen.

2x Rillenkugellager
1x Bodenplatte

Rillenkugellager von oben in die entsprechenden Bohrungen
der Bodenplatte einlegen.

Rillenkugellager beim Einlegen in die Bohrungen leicht drehen,
dabei auf keinen Fall Gewalt anwenden. Die Flansche der Ril-
lenkugellager miissen sauber an der Oberseite der Bodenplat-
te anliegen.
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Zusammenbau der X-Platte

Montage Gurtspanner

1x Gurtspanner Basiskorper

3x Kugellager 624ZZ (Durchmesser innen/au8en (8,8/13 mm)
4x Beilagscheibe (Durchmesser innen/aufen 4,3/8,8 mm)

1x Zylinderkopfschraube M4x30

1x Mutter M4

Anbau Gurtspanner an X-Platte

1x X-Platte
1x Baugruppe Gurtspanner (siehe oben)
1x Zylinderkopfschraube M4x30
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Beilagscheiben im Wechsel mit den Kugellagern auf Schraube
aufschieben.

Schraube wie im Bild gezeigt in Gurtspanner Basiskorper ein-
schrauben und dabei gut festziehen.

Schraube mit Mutter kontern.

Baugruppe Gurtspannerin den dafiir vorgesehenen Ausschnitt
der X-Platte einschieben und die Schraube in den Gurtspanner
eindrehen.

Hierbei auf die Lage der Bohrung im Gurtspanner achten (muss
wie im Bild gezeigt rechts liegen). Die Kugellager miissen sich
auf der genuteten Seite der X-Platte befinden.



Anbau der Fiihrungsschiene

1x X-Platte Fiihrungsschiene in die mittlere Nut der der X-Platte einlegen
1x Fiihrungsschiene und mit den Schrauben befestigen.
6x Zylinderkopfschraube M4x12 Die eingepragten Pfeile auf der Fiihrungsschiene miissen zur

Seite des Gurtspanners weisen.

Aufschieben des Fiihrungswagens auf die Fiihrungsschiene

Die Montagehilfe (Kunststoffteil in der Fiihrung des Fiihrungswagens) darf keinesfalls vor dem Aufschieben des Fiih-
rungswagens entfernt werden, da ansonsten die Lagerkugeln aus dem Wagen fallen. Dies wire irreparabel.

Gleiches gilt, wenn der Fiihrungswagen nach der Montage von der Fiihrungsschiene geschoben wird. Zur Sicherheit
sollte der Fithrungswagen vor der weiteren Montage z.B. mit Klebeband gesichert werden.

Der Fiihrungswagen hat auf einer Seite eine geschliffene Flache (siehe Pfeil im Bild links unten). Drehen Sie den
Fiihrungswagen vor dem Aufschieben so, dass die Pfeile auf der Fiihrungsschiene zur geschliffenen Flache des Fiih-
rungswagens weisen.
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1x X-Platte

1x Fiihrungswagen komplett mit Montagehilfe

Anbringen des Endschalters fiir X-Richtung

Fiihrungswagen vorsichtig auf die Fiihrungsschiene schieben
und dabei die Montagehilfe (Kunststoffteil) aus dem Fiihrungs-
wagen schieben.

1x X-Platte

1x Endschalter

1x Halterung fiir Endschalter

2x Zylinderkopfschraube M2x6
2x Zylinderkopfschraube M3x10
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Endschalterplatine mit den M2x6-Schrauben an ihrer Halte-
rung montieren, so dass der Steckverbinder von der Halterung
weg weist (siehe Bild).

Dann den Endschalter samt Halterung mit einem Anschlagwin-
kel rechtwinklig zur X-Platte ausrichten und an der X-Platte mit
den M3x10-Schrauben festschrauben.



Befestigung des Riemenhalters an der Fiihrungswagenplatte

1x Flihrungswagenplatte Riemenhalter an der Unterseite der Fiihrungswagenplatte mit
1x Riemenhalter den beiden Schrauben wie gezeigt befestigen.
2x Zylinderkopfschraube M3x6 Schrauben mit Schraubensicherungslack versehen.

Montage der Vorschubhalterung

1x Fiihrungswagenplatte Zuerst die 4 Senkkopfschrauben M4x10 durch die vorgese-
1x Vorschubhalteblock henen Locher in der Fiihrungswagenplatte stecken und dann
4x Senkkopfschraube M4x10 erst den Vorschubhalteblock mit den beiden Senkkopfschrau-
2x Senkkopfschraube M4x16 ben M4x16 unter der Platte befestigen. Schrauben dabei gut

festziehen, da ansonsten der Extruder spéter Spiel hat.
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Montage der Fiihrungswagenplatte auf dem Fiihrungswagen

1x Fiihrungswagenplatte
1x X-Platte

Befestigung von Motorhalterung und Liifterblech

~ -

Fiihrungswagenplatte mit den 4 zuvor nur eingesteckten
Schrauben auf dem Fiihrungswagen befestigen. Schrauben
mit Schraubensicherungslack versehen. Beim Festschrauben
die Schrauben abwechselnd drehen, damit die Fiihrungswa-
genplatte nicht verkantet.

Der Riemenhalter muss sich auf der Seite mit dem zuvor mon-
tierten Gurtspanner befinden.

1x Liifterblech
1x Motorhalterung
2x Zylinderkopfschraube M4x16

Hinweis:

Das Bild oben zeigt die neue Variante (A) und die alte Vari-
ante (B) des Liifterblechs. Die neue Version hat nur noch eine
Bohrung und ist anders gekantet. Die Montage erfolgt wie in
dieser Beschreibung, jedoch nur mit der rechten Schraube.
Das neue Liifterblech muss deshalb beim Festschrauben waa-
gerecht ausgerichtet werden.
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Motorhalterung zusammen mit dem Liifterblech wie gezeigt am
Fiihrungswagen befestigen.



Montage der Dehnungsmessstreifen und der Extruderhalterung

1x Extruderhalterung
2x Dehnungsmessstreifen
2x Zylinderkopfschraube M5x16

Extruderhalterung und Dehnungsmessstreifen anbauen

1x Baugruppe Extruderhalterung mit Dehnungsmessstreifen
1x Halteplatte fiir Endanschlagsbetétigung
2x Zylinderkopfschraube M4x20

Extruderhalterung mit den beiden Schrauben an den Deh-
nungsmessstreifen befestigen. Hierbei die Lage der Bohrung
in der Extruderhalterung beachten (siehe Bild).

Schrauben mit Schraubensicherungslack versehen.

Die Schrauben jedoch noch nicht festziehen.

Die Pfeile an den Kopfseiten der Dehnungsmessstreifen miis-
sen nach unten weisen.

Baugruppe aus dem vorherigen Bauschritt zusammen mit der
Halteplatte der Endanschlagsbetétigung wie gezeigt am Fiih-
rungswagen befestigen.

Schrauben mit Schraubensicherungslack versehen.

Achtung, die Anschlussleitungen der Dehnungsmessstreifen
miissen oberhalb der Halteplatte verlegt werden (siehe Bild).
Die beiden Schrauben der Extruderhalterung nun auch festzie-
hen.
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Endanschlagsbetatigung montieren

1x Endanschlagsbetatigung Einheit wie gezeigt mit der Zylinderkopfschraube montieren.
1x Zylinderkopfschraube M4x10

Montage des Vorschubmotors

1x Schrittmotor Vorschubréndel auf Achse des Schrittmotors stecken und mit
1x Vorschubrandel Gewindestift befestigen. Gewindestift mit Schraubensiche-
1x Gewindestift M3x5 rungslack versehen.

4x Senkkopfschraube M3x8 Die Motorachse muss biindig mit der Oberkante des Vorschub-

randels abschlieBen.

Motor von hinten durch die Motorhalterung stecken und mit
den Senkkopfschrauben befestigen. Schrauben mit Schrau-
bensicherungslack versehen.

Der Kabelaustritt am Motor muss wie gezeigt nach oben wei-
sen.
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Extruder montieren

1x Extruder
1x Flachmutter M8

Montage der Kugellagerhalterung

1x Kugellager 624ZZ (Durchmesser aufen 13 mm)
1x Zylinderstift 4x14 mm
1x Kugellagerhalterung

Extruder von unten durch die Extruderhalterung schieben und
mit der Flachmutter befestigen.

Extruder so ausrichten, dass das Filamentmaterial gerade von
oben am Ritzel des Schrittmotors vorbei in die Bohrung des Ex-
truders eingefiihrt werden kann.

Bei der Montage darauf achten, dass die Anschlussleitungen
des Extruders nicht eingeklemmt oder beschadigt werden.

Zylinderstift vorsichtig mit einem Hammer in das Kugellager
eintreiben, bis er mittig im Kugellager sitzt. Hierbei das Kugel-
lager z.B. auf einem Schraubstock abstiitzen und den Schraub-
stock leicht 6ffnen, so dass der Zylinderstift durch das Kugella-
ger hindurch getrieben werden kann.
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Kugellager mit Zylinderstift nach der Montage in die Nut in der
Mitte der Kugellagerhalterung einlegen.

Montage der Filament-Vorschubeinheit

|

B

1x Kugellagerhalterung mit Kugellagereinheit

4x Federn

1x Vorschub-Basisteil

2x Zylinderkopfschraube M4x30

2x Zylinderkopfschraube M4x35

2x Zylinderkopfschraube M4x55

2x Mutter M4

8x Passscheiben 4/8 (Durchmesser innen/auen 4/8 mm)
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Vorschub-Basisteil mit 2 Zylinderkopfschrauben M4x35 und 2
Muttern M4 von vorne an der Motorhalterung befestigen.
Jeweils eine Feder auf 2 Zylinderkopfschrauben M4x30 und 2
Zylinderkopfschrauben M4x55 aufstecken. Hierbei an beiden
Enden der Federn die Passscheiben 4/8 beilegen.
Kugellagerhalterung mit den mit Federn und Scheiben be-
stiickten Schrauben von rechts am Vorschub-Basisteil befe-
stigen (oben M4x30 unten M4x55). Dabei darauf achten, dass
das Kugellager nicht aus seiner Halterung féllt oder sich ver-
kantet.

Das Kugellager muss sich nach der Montage am Vorschubrén-
del des Vorschubmotors abstiitzen.



Motor einbauen

1x Schrittmotor
4x Zylinderkopfschraube M3x12

Zahnriemen auflegen

Schrittmotor wie im Bild gezeigt mit den 4 Schrauben an der
X-Platte befestigen.

Schrauben mit Schraubensicherungslack versehen.

Der Kabelaustritt des Schrittmotors muss wie gezeigt zur Plat-
tenriickseite weisen.

1x Zahnriemen 675 mm

Achtung:

Der Zahnriemen darf keinesfalls zu stark gespannt werden.
Wenn sich der Riemenspanner verbiegt, muss die Riemen-
spannung unbedingt reduziert werden.

Eine Methode zur genaueren Einstellung der Riemenspannung
finden Sie im Kapitel ,Wartung”.

Riemenspanner ganz entspannen.

Zahnriemen auf das Motorritzel und danach wie im ersten Bild
gezeigt in den Riemenhalter einlegen.

Danach den Zahnriemen iiber den Riemenspanner legen.
Achtung: Bei obigen Schritten unbedingt darauf achten, dass
der Fithrungswagen die Fiihrungsschiene nicht verlasst.

Zahnriemen durch Verdrehen der Riemenspannerschraube
so weit spannen, dass er sich noch leicht mit zwei Fingern um
180° verdrehen 14Rt.

Nachdem der Riemen montiert wurde durch Verschieben des
Extruderwagens priifen, ob der Endschalter (Pfeil rechts im
Bild) durch leichten Druck von der Endanschlagsbetatigung
ausgeldst wird (bei Auslosung leises Klicken horbar).

Wenn der Endschalter nicht betéatigt wird, die Schraube (Pfeil
links im Bild) nochmals lockern und die Halteplatte fiir die End-
anschlagsbetdtigung etwas verdrehen, bis der Endschalter
betatigt werden kann.
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Montage der Schleppkettenendstiicke

A

1x Schleppkettendstiick mit Loch
1x Schleppkettendstiick mit Nippel
4x Senkkopfschraube M3x8

Einlegen der Rillenkugellager

2x Rillenkugellager

22
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Schleppkettenendstiicke wie im Bild gezeigt montieren.
Schleppkettenendstiick mit Loch = Extruderwagen
Schleppkettenendstiick mit Nippel = X-Platte

Rillenkugellager von unten in die entsprechenden Bohrungen
der X-Platte einlegen.

Rillenkugellager beim Einlegen in die Bohrungen leicht drehen,
dabei auf keinen Fall Gewalt anwenden. Die Flansche der Ril-
lenkugellager miissen sauber an der Unterseite der X-Platte
anliegen.



Montage des Liifters
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1x Lifter
2x Zylinderkopfschraube M2,5x16
2x Mutter M2,5

Zusammenbau der Y-Platte

Montage Gurtspanner

1x Gurtspanner Basiskorper

3x Kugellager 624ZZ (Durchmesser innen/auBen (8,8/13 mm)
4x Beilagscheibe (Durchmesser innen/auBen 4,3/8,8 mm)

1x Zylinderkopfschraube M4x30

1x Mutter M4

Liifter mit den beiden Schrauben wie gezeigt am Liifterblech
montieren. Schrauben mit Schraubensicherungslack verse-
hen.

Darauf achten, dass die Blasrichtung (durch einen Pfeil auf
dem Liifter gekennzeichnet) in Richtung Extruder gerichtet ist.

s
B e N
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Beilagscheiben im Wechsel mit den Kugellagern auf Schraube
aufschieben.

Schraube wie im Bild gezeigt in Gurtspanner Basiskdrper ein-
schrauben und dabei gut festziehen.

Schraube mit Mutter kontern.
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Anbau Gurtspanner an Y-Platte

1x Y-Platte Baugruppe Gurtspannerin den dafiir vorgesehenen Ausschnitt
1x Baugruppe Gurtspanner (vorheriger Bauschritt) der Y-Platte einschieben und die Schraube in den Gurtspanner
1x Zylinderkopfschraube M4x30 eindrehen.

Die Kugellager miissen zur genuteten Seite der Y-Platte wei-
sen und die Bohrung im Gurtspanner muss sich rechts befin-
den (siehe Bild).

Anbau der Fiihrungsschiene

1x Y-Platte Fiihrungsschiene in die mittlere Nut der Y-Platte einlegen und
1x Fiihrungsschiene mit den Schrauben befestigen.
6x Zylinderkopfschraube M4x12 Die eingepragten Pfeile auf der Fiihrungsschiene miissen zur

Plattenmitte weisen.
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Aufschieben des Fiihrungswagens auf die Fiihrungsschiene

Die Montagehilfe (Kunststoffteil in der Fiihrung des Fiihrungswagens) darf keinesfalls vor dem Aufschieben des Fiih-
rungswagens entfernt werden, da ansonsten die Lagerkugeln aus dem Wagen fallen. Dies ware irreparabel.

Gleiches gilt, wenn der Fiihrungswagen nach der Montage von der Fiihrungsschiene geschoben wird. Zur Sicherheit
sollte der Fiihrungswagen vor der weiteren Montage z.B. mit Klebeband gesichert werden.

Der Fiihrungswagen hat auf einer Seite eine geschliffene Flache (siehe Pfeil im Bild links unten). Drehen Sie den
Fiilhrungswagen vor dem Aufschieben so, dass die Pfeile auf der Fiihrungsschiene zur geschliffenen Flache des Fiih-
rungswagens weisen.

1x Y-Platte Fiihrungswagen vorsichtig auf die Fiihrungsschiene schieben
1x Fiihrungswagen komplett mit Montagehilfe und dabei die Montagehilfe (Kunststoffteil) aus dem Fiihrungs-
wagen schieben.
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Montage des Antriebsmotors

1x Schrittmotor

1x Y-Platte

3x Zylinderkopfschraube M3x12
1x Senkkopfschraube M3x12

Montage des Schleppkettenendstiicks oben

1x Schleppkettenendstiick mit Nippel
1x Halteblock fiir Fiihrungsschiene
2x Zylinderkopfschraube M3x16

2x Senkkopfschraube M3x8
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Schrittmotor wie im Bild gezeigt mit den 3 Zylinderkopfschrau-
ben und der Senkkopfschraube an der Y-Platte befestigen.
Die Senkkopfschraube fiir die gesenkte Bohrung verwenden.
Schrauben mit Schraubensicherungslack versehen.

Der Kabelaustritt am Motor muss zur Mitte der Y-Platte (d.h. im
Bild nach hinten) weisen.

Schleppkettenendstiick mit den Senkkopfschrauben am Halte-
block befestigen.

Halteblock mit den Zylinderkopfschrauben wie im Bild gezeigt
auf der genuteten Seite der Y-Platte befestigen.



Montage des Schleppkettenendstiicks unten

S

1x Schleppkettenendstiick mit Loch Schleppkettenendstiick mit den Senkkopfschrauben wie im
2x Senkkopfschraube M3x8 Bild gezeigt an der nicht genuteten Seite der Y-Platte befesti-
gen.

Halterung der Untertischplatte montieren

1x Untertischhalterung Endschalterhalterung mit Schrauben M3x8 an Untertischplatte
1x Endschalterhalterung befestigen.

1x Endschalterplatine Endschalterplatine mit Schrauben M2x6 an Endschalterhalte-
1x Riemenmitnehmerwinkel rung befestigen.

2x Zylinderkopfschraube M3x6 Riemenmitnehmerwinkel mit Schrauben M3x6 wie im Bild ge-
2x Zylinderkopfschraube M3x8 zeigt montieren.

2x Zylinderkopfschraube M2x6 Schrauben des Riemenmitnehmerwinkels mit Schraubensi-

cherungslack versehen.
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Verklebung der Heizplatte

1x Keramikplatte
1x Heizung
4x Distanzbolzen

28

Distanzbolzen mit den Gewindebohrungen auf die Unterseite
der Keramikplatte (Seite mit der Gewebestruktur) stecken und
provisorisch mit 4 Schrauben fixieren.

Achtung: hierbei die Schrauben nur leicht anziehen, da an-
sonsten die Gefahr besteht, dass die Keramikplatte bricht.
Ausrichtung der Heizung {iberpriifen, indem die Heizung iiber
die Distanzbolzen geschoben wird. Die Heizung muss danach
mit der Seite der Schutzfolie faltenfrei auf der Unterseite der
Keramikplatte aufliegen und darf an den Kanten nicht iiberste-
hen.

Unterseite der Keramikplatte mit einem Lappen und Losungs-
mittel von Staub und Fett befreien.

Danach Schutzfolie von der Heizung abziehen und die Heizung
endgliltig auf die Unterseite der Keramikplatte blasenfrei auf-
kleben.



Auflegen des Zahnriemens

1x Untertischhalterung aus vorherigem Schritt
1x Zahnriemen 675 mm

Achtung:

Der Zahnriemen darf keinesfalls zu stark gespannt werden.
Wenn sich der Riemenspanner verbiegt, muss die Riemen-
spannung unbedingt reduziert werden.

Eine Methode zur genaueren Einstellung der Riemenspannung
finden Sie im Kapitel ,Wartung”.

Zusammenbau des Untertischs

- N

1x Untertisch

1x Schleppkettenendstiick mit Nippel
4x Distanzbolzen

2x Senkkopfschraube M3x8

Zahnriemen wie links gezeigt in den Riemenmitnehmerwinkel
einlegen.

Riemenspanner ganz entspannen.

Untertischhalterung drehen und Zahnriemen wie gezeigt auf
Ritzel und Riemenspanner auflegen.

Die Untertischhalterung wird hierbei nur auf den Fiihrungswa-
gen aufgelegt (noch nicht festschrauben).

Zahnriemen durch Verdrehen der Riemenspannerschraube so
weit spannen, dass er sich noch leicht mit zwei Fingern um
180° verdrehen 1aRt.

Distanzbolzen in die Oberseite des Untertischs (Seite mit den
gesenkten Bohrungen) einschrauben.
Schleppkettenendstiick auf der Unterseite des Untertisches
montieren.
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Montage des Untertischs

1x Untertisch Untertisch mit den 4 Senkkopfschrauben wie gezeigt auf der
1x Y-Platte Untertischhalterung befestigen.
4x Senkkopfschraube M4x12 Schrauben mit Schraubensicherungslack versehen.

Montage der Gewindeumlaufspindeln

Die Muttern auf den Gewindeumlaufspindeln diirfen keinesfalls von den Gewindeumlaufspindeln entfernt werden, da
ansonsten die Lagerkugeln herausfallen. Dies wire irreparabel.

2x Gewindeumlaufspindel Gewindeumlaufspindeln wie gezeigt mit je 4 Schrauben an der
1x Y-Platte Y-Platte befestigen.
8x Zylinderkopfschraube Mb5x16 Beachten Sie hierbei die Lage der Schmiernippel. Sie miissen

beide zur Gerateinnenseite weisen.
Die abgeflachten Seiten der Befestigungen miissen mit der
AuBenkante der Y-Platte abschlieRen.
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Betdtigung des Endschalters montieren

]

s

1x Betétigung fiir Endschalter Zylinderkopfschlitzschraube in den Alublock eindrehen und
1x Zylinderkopfschraube M4x12 mit Mutter auf der gegeniiberliegenden Seite kontern. Das Ge-
1x Zylinderkopfschlitzschraube M4x20 winde der Schraube muss mit der Mutter abschliel3en.

1x Mutter M4 Betédtigung des Endschalters wie gezeigt an der Y-Platte mon-

tieren. Die Betdtigung muss so ausgerichtet werden, dass
der Schraubenkopf den Endschalter am Untertisch betétigen
kann.

Endbetatigung fiir die Z-Achse montieren

Sechskant-Gewindebolzen M3 Sechskant-Gewindebolzen M3 wie gezeigt von oben in die Y-
1x Schlitzschraube M3x25 Platte eindrehen.
1x Mutter M3 Schlitzschraube in den Sechskant-Gewindebolzen eindrehen

und mit Mutter leicht kontern.
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Zusammenbau der mechanischen Grundkonstruktion

Verbindung von Bodenplatte und Y-Platte

i

L

1x Bodenplatte Beim Einsetzen der Gewindeumlaufspindeln in die Bodenplat-
1x Y-Platte te muss unbedingt darauf geachtet werden, dass die Spindeln

exakt gleich weit herausgeschraubt und nicht gegeneinander
verschoben sind.

Ist dies nicht der Fall, miissen die Gewindeumlaufspindeln
durch Drehen aneinander angepasst werden.

Y-Platte mit den beiden Ausfrésungen von oben in die Abstand-
halter der Bodenplatte einfadeln.

Die Gewindeumlaufspindeln miissen nach der Montage sau-
ber an den Rillenkugellagern in der Bodenplatte anliegen.

Montage der X-Platte

1x Grundgeriist X-Platte auf das Grundgeriist aus Bodenplatte und Y-Platte
1x X-Platte (siehe vorheriger Bauschritt) aufschieben und mit den Schrau-
4x Zylinderkopfschraube M5x16 ben an den Distanzbolzen befestigen.

Schrauben mit Schraubensicherungslack versehen.
Die Gewindeumlaufspindeln miissen nach der Montage sau-
ber an den Rillenkugellagern in der X-Platte anliegen.
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Montage der Ritzel an den Gewindeumlaufspindeln

- .
S

2x Zahnscheibe 28Z (groRes Ritzel, AuBendurchm. 32 mm)
1x Grundgeriist
4x Gewindestifte M3x5

Ausrichten der Gewindeumlaufspindeln

i W e

Abstand zwischen Bodenplatte und Y-Platte mit einer Schieb-
lehre messen.

Der Abstand muss auf beiden Seiten exakt {ibereinstimmen.
Bei Bedarf kann der Abstand durch Drehen der Spindeln an-
gepasst werden.

Zahnscheiben auf die Enden der Gewindeumlaufspindeln auf-
schieben und mit den Gewindestiften befestigen.

Hierbei die Lage der Ritzel so ausrichten, dass die Zahnflachen
in einer Ebene mit der Zahnflache des Motorritzels verlaufen.
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Montage des Zahnriemens

1x Grundgeriist
1x Zahnriemen 822 mm

Montage der Seitenteile

1x Seitenteil links
1x Seitenteil rechts
10x Zylinderkopfschraube M4x10
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Grundgeriist nach hinten kippen (nicht auf den Kopf stellen).
Riemenspanner ganz entspannen.

Zahnriemen wie gezeigt montieren.

Dabei darauf achten, dass die im vorherigen Schritt eingestell-
ten Absténde nicht verdndert werden. Bodenplatte und Y-Plat-
te miissen weiterhin exakt parallel verlaufen.

Seitenteile an den Seiten auf das Grundgeriist aufstecken und
mit den Schrauben befestigen.

Das Seitenteil mit den Offnungen fiir USB-Anschluss und Spei-
cherkarte wird auf der rechten Seite montiert.

Die Offnungen der Seitenteile miissen sauber in die Nasen an
Boden- und X-Platte eingefiihrt werden.

Hinweis: Die Seitenteile sind kratzempfindlich!



Riemen der Bodenplatte spannen

Zahnriemen der Bodenplatte durch Verdrehen der Riemen-
spannerschraube (siehe Pfeil) so weit spannen, dass er sich
noch leicht mit zwei Fingern um 180° verdrehen 1aRt.

Endkontrolle der Parallelitdt von Bodenplatte und Y-Platte

Achtung:

Der Zahnriemen darf keinesfalls zu stark gespannt werden.
Wenn sich der Riemenspanner verbiegt, muss die Riemen-
spannung unbedingt reduziert werden.

Eine Methode zur genaueren Einstellung der Riemenspan-
nung finden Sie im Kapitel ,Wartung”.

2x FuBhalterung

FuBhalterungen rechts und links zwischen Bodenplatte und Y-
Platte einlegen.

Durch Drehen des Zahnriemens der Bodenplatte die Héhe der
Y-Platte so lange verdndern, bis die FuBhalterungen die Y-Plat-
te beriihren.

Beide Seiten miissen nun gleiche Abstande zwischen FulShal-
terungen und Y-Platte aufweisen.

Ist dies nicht der Fall, muss der Gewindestift am Ritzel einer
Gewindespindel nochmals geldst werden.

Die Gewindespindel dann soweit verdrehen, dass beide FuB-
halterungen an der Y-Platte anliegen.

Danach den Gewindestift wieder festziehen und die FuBhalte-
rungen entnehmen.
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Montage der FuRBhalterungen

24585

4x Fulhalterung FuBhalterungen mit den Gewinden nach unten mit je 2 Schrau-

4x GummifiiRe ben an den Seitenteilen befestigen und die GummifiiBe in die
8x Zylinderkopfschraube M4x10 Halterungen eindrehen.

Montage der Verblendungen

Ziehen Sie die Schutzfolien der Edelstahlblenden erst kurz vor der Montage ab. Die Klebereste hesonders im Bereich
der Kanten und Préagungen konnen mit einem alkoholgetrankten Lappen entfernt werden.

Achten Sie bei diesen Teilen auf scharfe Kanten. Hier besteht bei unachtsamem Umgang Verletzungsgefahr.

Einbau der Riickblende

senassssh 3%

1x Riickblende Kaltgerate-Kombibuchse in den entsprechenden Ausschnitt
1x Kaltgeréate-Kombibuchse der Riickblende einklippsen.

8x Zylinderkopfschraube M4x10 Riickblende wie gezeigt mit den Schrauben und Muttern am
1x Zylinderkopfschraube M4x16 Grundgeriist befestigen:

6x Mutter M4 6 Schrauben mit Muttern an den Seitenteilen und 3 Schrauben

mittig an der Bodenplatte verwenden. Die Schraube M4x16 an
der linken Position wie im Bild gezeigt einschrauben.
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Anbau der hinteren Verkleidungsteile

2x riickseitige Seitenblenden Riickseitige Blenden in die Grundmechanik einfiihren und wie
1x riickseitige Kopfblende gezeigt mit den Schrauben an den Seitenteilen befestigen.

1x Halterung fiir den Filamentschlauch Die Halterung fiir den Filamentschlauch wird mit der oberen
9x Zylinderkopfschraube M4x10 Befestigungsschraube (M4x16 + Beilagscheibe 4,3 mm) der
1x Zylinderkopfschraube M4x16 Kopfblende montiert (im Bild oben rechts).

1x Beilagscheibe (Durchmesser innen/au3en 4,3/8,8 mm)

10x Mutter M4

Vorbereitung der Bedienblende

‘ 8 soseenee ’
dbbosanbesl

1x Bedienblende Schleppkettenendstiick wie gezeigt im Ausschnitt der Bedien-

1x Schleppkettenendstiick mit Loch blende mit den Senkkopfschrauben und Muttern M3 montie-
2x Senkkopfschraube M3x8 ren.
2x Mutter M3

10x Zylinderkopfschraube M4x10
1x Zylinderkopfschraube M4x16
8x Mutter M4
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Einbau der Bedienblende

Bedienblende in die Grundmechanik einfiihren und wie gezeigt
mit den Schrauben befestigen.

8 Schrauben mit Muttern an den Seitenteilen

3 Schrauben mittig an der Bodenplatte, davon die Schraube
M4x16 an der mittleren Position wie im Bild gezeigt verwen-
den.

Dabei darauf achten, dass Bedienblende und Riickblende in
der Mitte des Gerates (siehe Pfeile) aneinander stoen und
nicht iiberlappen oder einen Spalt bilden.

Vorbereitung der Sichtschutzblenden

1x Sichtschutzblende rechts

1x Sichtschutzblende links

1x LED-Streifen mit langer Anschlussleitung
1x LED-Streifen mit kurzer Anschlussleitung
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LED-Streifen wie gezeigt in die Sichtschutzblenden einkleben.
Klebeflachen vorher entfetten. Abstand der LED-Streifen von
der Unterkante der Sichtschutzblenden ca. 3 cm.

LED-Streifen mit langer Anschlussleitung > linke Sichtschutz-
blende

LED-Streifen mit kurzer Anschlussleitung > rechte Sichtschutz-
blende

Achtung:

Auf die Lage der Anschlussleitungen achten (siehe Bild).

Die Lotstellen diirfen nicht mit dem Geh&useblech in Beriih-
rung kommen kénnen, da ansonsten irreparable Schéaden an
Haupt- und Displayplatine madglich sind. Kleben Sie bei Be-
darf ein Stiick Isolierband zwischen die Lotstellen und das
Gehauseblech.



Einbau der Sichtschutzblenden

1x Sichtschutzblende rechts Anschlussleitungen durch die vorgesehenen Offnungen in den
1x Sichtschutzblende links Sockel fiihren (siehe Pfeil).

10x Zylinderkopfschraube M4x10 Sichtschutzblenden mit den Schrauben und Muttern seitlich
10x Mutter M4 an den Seitenteilen befestigen.

Sichtschutzblenden mit den Schrauben und Muttern an den
Seitenteilen befestigen.
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10. Verdrahtung der elektrischen Komponenten

a) Aligemeines

N

ACHTUNG Netzspannung - der Anschluss, der Einbau und die Verdrahtung der elektrischen Komponenten darf nur
durch eine Elektrofachkraft erfolgen, die mit den geltenden Sicherheitsvorschriften vertraut ist. Vor der Inbetriebnah-
me ist unbedingt eine Priifung nach den geltenden Sicherheitsvorschriften durch eine Elektrofachkraft erforderlich.

Wihrend der Anschlussarbeiten darf die Netzleitung auf keinen Fall mit dem Stromversorgungsnetz verbunden sein.

Schleppketten

—> Die Schleppketten haben auf einer Seite der einzelnen Glieder Laschen, durch die die Leitungen in die Ketten einge-

driickt werden. Da die Schleppketten jedoch nur in eine Richtung gebogen werden konnen, muss die Lage der Laschen
beachtet werden (innen offen > unten im folgenden Bild bzw. aufen offen > oben im folgenden Bild). Dies wird bei der
Beschreibung der einzelnen Arbeitsschritte angegeben.

Beim Eindriicken der Leitungen sollten zundchstimmer die starkeren Leitungen und danach erst die diinneren Leitungen
eingedriickt werden. Sollten die Laschen der Schleppketten beim Eindriicken der Leitungen nichtin ihre Ausgangsposi-
tion zuriickspringen, kénnen die Laschen vorsichtig mit einer Spitzzange zuriickgezogen werden.

Die Leitungen miissen in den Schleppketten sauber nebeneinander liegen und diirfen nicht verdreht sein.

Beim Einklippsen der Schleppkettenenden in die bereits montierten Schleppkettenendstiicke ist eine kleine Flachzange
hilfreich, mit der die Endglieder der Schleppketten in die Nippel bzw. Locher der Endstiicke eingerastet werden. Achten
Sie darauf, dass die Schleppkettenenden sauber in die Endstiicke einrasten. Wenden Sie hier keine groBe Gewalt an, da
ansonsten das Kunststoffmaterial beschadigt und somit die Schleppkette bzw. das Endstiick unbrauchbar wird (Verlust
von Gewdhrleistung/Garantie!).

Leitungen

——> Leitungen, die verwechselt werden kénnen, sind mit Nummern gekennzeichnet.
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Diese Nummern befinden sich auf Etiketten an den Leitungsenden, die an die Platinen im Geratesockel angeschlossen
werden. Achten Sie daher bei der Leitungsverlegung unbedingt darauf, die gekennzeichneten Leitungsenden in den
Gerdtesockel zu verlegen.

Im Anhang finden Sie einen Verdrahtungsplan fiir die Hauptplatine, in dem die erforderlichen Leitungsverbindungen
eingezeichnet sind.



b) Verdrahtung der Bauteile

Extruder

Schleppkette 15 Glieder innen offen Leitungen soindie Schleppkette eindriicken, dass das Endglied
Leitungen 14,15 und 19 mit den Nippeln zu den Leitungsenden ohne Etikett weist.

Schleppkette am Extruderwagen einrasten und die Leitungen Leitungen an die jeweils passenden Stecker anschlieRen.
soweit aus der Schleppkette herausziehen, dass sie sauber Achtung: die Leitung mit den blau/roten Adern wird an den
verlegt an den Anschliissen des Extruderwagens angesteckt Liifter angeschlossen. Dies ist die einzige Leitung, die auf-
werden kdnnen. grund des Steckers vertauscht werden kdnnte.
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Leitungen mit kleinen Kabelbindern (99 mm) sauber verlegen.  Schleppkette am noch freien Endstiick einrasten.
Die Leitungen zum Extruder und zum Liifter durch die gezeigte

Leitungsose fithren und die Ose mit einer Schraube M3x6 auf

dem Vorschub-Basisteil befestigen.

An den beiden Schleppkettenendstiicken jeweils zwei groBe Die freien Leitungsenden durch die Offnung in der X-Platte am
Kabelbinder (142 mm) zur Zugentlastung anbringen. Endschalter vorbei nach unten verlegen.
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Endschalter fiir die X-Richtung

Leitung 11 in den Steckverbinder des Endschalters auf der X-
Platte einstecken und die Leitung ebenfalls durch die Offnung
in der X-Platte nach unten verlegen.

Endschalter fiir die Z-Richtung

1x Endschalterplatine Leitung 8 in den Steckverbinder der Endschalterplatine einste-
Leitung 8 cken.

2x Distanzbuchsen 8 mm (bzw. 1x Distanzbuchse 16 mm) Endschalter mit der/den Distanzbuchse(n) wie gezeigt von un-
1x Zylinderkopfschraube M2x20 ten an der X-Platte montieren.

Schraube noch nicht ganz festziehen.
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Zahnriemen an der Basisplatte von Hand drehen, so dass sich
die Y-Platte nach oben bewegt.

So lange drehen, bis sich die Flucht des soeben montierten
Endschalters ausrichten 1a3t. Der Endschalter muss so ausge-
richtet werden, dass er von der Schlitzschraube in der Y-Platte
betétigt werden kann.

Achtung: bei dieser Einstellung unbedingt darauf achten,
dass der Extruder nirgendwo anschligt und somit beschadigt
wird.

Ansqlhluss des X-Motors

A
=

Leitung des Endschalters fiir die Z-Richtung entlang der Boh-
rungen unterhalb der X-Platte verlegen und mit zwei kleinen
Kabelbindern (99 mm) sichern.

Einen dritten kleinen Kabelbinder (99 mm) anbringen, der zu-
satzlich die Leitungen zum Extruderwagen auf der Oberseite
der X-Platte erfasst.

Leitung 17 an den X-Motor anschlieBen und zusammen mit den  Leitungsstrang durch die Offnung in der Riickblende in den Ge-
Leitungen vom Extruderwagen und den Leitungen von den End- rétesockel verlegen und mit kleinen Kabelbindern (39 mm) und

schaltern fiir X- und Z-Richtung nach unten verlegen.
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einer selbstklebenden Kabelbinderhalterung (Pfeil) fixieren.



Heizbett, Endschalter fiir die Y-Richtung und Y-Motor

Schleppkette 20 Glieder aulRen offen Leitungen soindie Schleppkette eindriicken, dass das Endglied
Leitungen 12,13 und 20 mit den Lochern zu den Leitungsenden ohne Etikett weist.

Schleppkette am Endstiick des Untertisches einrasten und die Steckverbinder fiir die Stromversorgung der Heizplatte mit ei-

Leitungen soweit aus der Schleppkette herausziehen, dass sie ner Zylinderkopfschraube M3x16 an der Unterseite des Unter-
sauber verlegt werden kénnen. tisches montieren.
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Schutzleiter (griin/gelbe Leitung mit Ringdse) mit einer Zylin-
derkopfschraube M3x10, einer Beilagscheibe und zwei Zahn-
scheiben an der Oberseite des Untertisches anschlieRen.
Achtung: Diese Verbindung stellt den sicherheitstechnisch
wichtigen Kontakt der Gehauseteile zum Schutzleiter her.
Achten Sie unbedingt auf die Lage der Beilag- und Zahnschei-
ben:

Schraubenkopf > Beilagscheibe > Zahnscheibe > Ringose >
Zahnscheibe > Untertisch (siehe Bildausschnitt)

Leitung 13 mit dem Steckverbinder des Endschalters fiir die Y-
Richtung verbinden und die Leitung verlegen.

Leitung 12 etwa 8 cm aus der Schleppkette herausstehen las-
sen und mit kleinem Kabelbinder (99 mm) an der Bohrung im
Untertisch befestigen. Hier wird spater der Thermosensor der
Heizplatte angesteckt.

Anderes Ende der Schleppkette am Endstiick der Y-Platte ein-
rasten.
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Die Leitungen der Schleppkette durch die Offnung in der Y-
Platte nach oben verlegen.



Leitung 18 an den Steckverbinder des Y-Motors anschlieRen Leitung 18 ebenfalls durch die Offnung in der Y-Platte nach
und die Leitung mit 2 kleinen Kabelbindern (99 mm), die zusam- oben verlegen.
mengefiigt wurden, wie gezeigt am Motor fixieren.

An den beiden Schleppkettenendstiicken jeweils zwei groRe Beim unteren Schleppkettenendstiick an der Y-Platte die Lei-
Kabelbinder (142 mm) zur Zugentlastung anbringen. tung zum Y-Motor mit in die Zugentlastung einbeziehen.

Leitungen so in die letzte noch {ibrige Schleppkette (25 Glieder, Schleppkette in das Endstiick an der Y-Platte einrasten.
aullen offen) eindriicken, dass das Endglied mit den Nippeln zu
den Leitungsenden mit Etikett weist.
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Die andere Seite der Schleppkette in das Endstiick an der Be- Am Schleppkettenendstiick an der Y-Platte zwei grof3e Kabel-
dienblende einrasten. binder (142 mm) zur Zugentlastung anbringen.

Am Schleppkettenendstiick an der Bedienblende zwei groRe
Kabelbinder (142 mm) zur Zugentlastung anbringen.

Anschluss des Z-Motors

Steckverbinder am Z-Motor durch die Offnung in der Riickblen- Leitung 16 an den Steckverbinder des Z-Motors anstecken.
de schieben.
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c) Einbau der Platinen

Die Bauteile auf den Platinen kdnnen durch elektrostatische Entladungen beschadigt werden. Beriihren Sie deshalb
z.B. einen geerdeten Heizkorper bevor Sie die Platinen in die Hand nehmen.

Einbau der Display- und der Tastaturplatine

1x Tastaturplatine Flachbandleitung an Tastaturplatine anstecken. Hierbei auf die
1x Displayplatine richtige Lage der Rastnasen an den Steckern achten.

4x Distanzrolle 8 mm fiir Tastaturplatine Tastaturplatine wie gezeigt mit den Distanzrollen 8 mm mon-
4x Distanzrolle 9 mm fiir Displayplatine tieren. Die Distanzrollen kdnnen fiir eine einfachere Montage
8x Zylinderkopfschraube M2x16 zuvor mit einem Tropfen HeiRkleber an der Platine fixiert wer-
8x Mutter M2 den.

1x Flachbandleitung mit gedrehten Steckern Alle Schrauben im Bereich der Muttern mit Sicherungslack

versehen.

Der Steckverbinder mit der Flachbandleitung muss zur Geréte-
oberseite weisen.

Platine so ausrichten, dass die Tasten nicht in den Gehé&u-
seausschnitten klemmen.

Schutzfolie vom Display abziehen.

Displayplatine wie gezeigt mit den Distanzrollen 9 mm montie-
ren. Alle Schrauben im Bereich der Muttern mit Sicherungs-
lack versehen.

Die kleine Zusatzplatine mit dem Steckverbinder muss zur Ge-
rateoberseite weisen.

Platine so ausrichten, dass das Display genau rechtwinklig im
Gehduseausschnitt liegt.
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Einbau der Hauptplatine

Ei

1x Hauptplatine

bx Distanzrolle 20 mm

bx Zylinderkopfschraube M3x25
bx Mutter M3

Anschluss der Leitungen am Netzteil

1x Netztell

1x Leitung mit Flachsteckverbinder schwarz (kurz)
1x Leitung mit Flachsteckverbinder blau (kurz)

1x Leitung mit Flachsteckverbinder griin/gelb (kurz)
1x Leitung schwarz (61 cm)

1x Leitung blau (61 cm)

1x Leitung rot (37 cm)

1x Leitung schwarz (37 cm)
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Hauptplatine wie gezeigt mit den Distanzrollen 20 mm mon-
tieren. Die Distanzrollen konnen fiir eine einfachere Montage
zuvor mit einem Tropfen HeilBkleber an der Platine fixiert wer-
den.

Alle Schrauben im Bereich der Muttern mit Sicherungslack
versehen.

Platine so ausrichten, dass USB-Anschluss und Speicherkar-
tenleser sauber hinter den jeweiligen Geh&duseausschnitten
liegen.

Transparente Schutzabdeckung an der Klemmleiste des Netz-
teils abziehen.

Leitung mit Flachsteckverbinder schwarz (kurz) und Leitung
schwarz (61 cm) mit der Klemme L am Netzteil verbinden.
Leitung mit Flachsteckverbinder blau (kurz) und Leitung blau
(61 cm) mit der Klemme N am Netzteil verbinden.

Leitung mit Flachsteckverbinder griin/gelb (kurz) mit der
Schutzleiterklemme @ am Netzteil verbinden.

Leitung rot (37 cm) mit der Klemme +V am Netzteil verbinden.
Leitung schwarz (37 cm) mit der Klemme -V am Netzteil ver-
binden.

Transparente Schutzabdeckung an der Klemmleiste des Netz-
teils wieder aufstecken.



Einbau des Netzteils

1x Netzteil mit bereits angeschlossenen Leitungen
4x Zylinderkopfschraube M4x6

Anschluss des Netzteils

P riaaaes

Leitung mit Flachsteckverbinder schwarz (kurz) an die obere
Schaltkontaktzunge der Kaltgerate-Kombibuchse anstecken.
Leitung mit Flachsteckverbinder blau (kurz) an die darunter lie-
gende Kontaktzunge der Kaltgerdte-Kombibuchse anstecken.
Leitung mit Flachsteckverbinder griin/gelb (kurz) an die Schutz-
leiter-Kontaktzunge der Kaltgerdte-Kombibuchse anstecken.
Ringdse der griin/gelben Leitung wie gezeigt an die lange Be-
festigungsschraube der Riickblende anschlieBen.

Achtung: Diese Verbindung stellt den sicherheitstechnisch
wichtigen Kontakt der Gehduseteile zum Schutzleiter her.
Achten Sie unbedingt auf die Lage der Beilag- und Zahnschei-
ben:

Gehduse > Zahnscheibe > Ringdose > Zahnscheibe > Beilag-
scheibe > Mutter M4 (siehe Bildausschnitt)

Netzteil mit den 4 Schrauben an der Riickblende befestigen.

| ) D DRSS T s

Leitung schwarz (61 cm) und Leitung blau (61 cm) an die Klem-
men X28 der Hauptplatine anschlieRen.

Leitung rot (37 cm) und Leitung schwarz (37 cm) an die Klem-
men X1 der Hauptplatine anschlieRen.

Achtung hierbei auf die Polaritit der Leitungen achten:

rot = + (im Bild linke Klemme)

schwarz = - (im Bild rechte Klemme)

Leitungen mit Kabelbindern und einer selbstklebenden Kabel-
binderhalterung sauber verlegen und sichern.

Die Leitungen diirfen im Betrieb nicht in den rotierenden Zahn-
riemen geraten.
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Anschluss von Display- und Tastaturplatine

Die zuvor schon an der Tastaturplatine angesteckte Flach-
bandleitung an Steckerleiste X23 der Hauptplatine anstecken.
Die noch {ibrige Flachbandleitung mit den nicht gedrehten Ste-
ckern an Displayplatine und Steckerleiste X21 der Hauptplatine
anstecken. Hierbei wieder auf die richtige Lage der Rastnasen
an den Steckern achten.

Optional kénnen die Steckverbindungen mit einem Tropfen
HeiBkleber gesichert werden.
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Anschluss der Geréateleitungen

SchlieBen Sie die Gerateleitungen wie folgt an die Hauptplatine an:

Leitung Klemme Hauptplatine angeschlossene Komponente
8 X15 Endschalter Z-Richtung
9 X26 LED-Beleuchtung rechts
10 X217 LED-Beleuchtung links
1" X13 Endschalter X-Richtung
12 X9 Thermosensor Heizplatte
13 X14 Endschalter Y-Richtung
14 X5 Thermosensor Extruder
15 X7 Dehnungsmessstreifen
16 X16 Motor Z-Richtung

17 X11 Motor X-Richtung

18 X12 Motor Y-Richtung

19 (4-pol.) X17 Motor Extruder

19 (2-pol. rot/blau) X24 Liifter

19 (2-pol. rosa/grau) X4 Heizung Extruder

20 X29 + Schutzleiter an mittl. Schraube Bedienteilblende Heizplatte

Die Ringdse des Schutzleiters an Leitung 20 wird mit Zahnscheiben und einer zusétzlichen Mutter an der mittleren
Befestigungsschraube der Bedienteilblende angebracht.

Achtung: Diese Verbindung stellt den sicherheitstechnisch wichtigen Kontakt der Gehéuseteile zum Schutzleiter her.
Achten Sie unbedingt auf die Lage der Beilag- und Zahnscheiben:

Gehause > Zahnscheibe > Ringdse > Zahnscheibe > Beilagscheibe > Mutter M4 (siehe Bildausschnitt)
Leitungen mit kleinen Kabelbindern (99 mm) und einer selbstklebenden Kabelbinderhalterung sauber verlegen und sichern.

Die Leitungen diirfen im Betrieb nichtin den rotierenden Zahnriemen geraten.
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11. AbschlieBende Arbeiten

——> Wenn die Motoren manuell bewegt werden, kann das Display aufleuchten. Dies ist keine Fehlfunktion. Eine durch die
Bewegung induzierte Spannung verursacht das Aufleuchten des Displays.

Anschluss der Heizplatte

Heizplatte auf die Distanzbolzen des Untertisches legen und
die beiden Steckverbinder von Leitung 12 und 20 anschlieen.

Grundeinstellung Endschalter Z-Richtung

— 0,5mm (+/-0,2 mm)

}

Betédtigungsschraube in der Y-Platte fiir den Endschalter der Z-
Richtung lockern und ganz in den Sechskantbolzen eindrehen.
Zahnriemen der Bodenplatte vorsichtig drehen, bis zwischen
Heizplatte und Extruder ein Abstand von 0,5 mm (+/-0,2 mm)
eingestellt sind. 0,5 mm entsprechen etwa der Starke von 5 La-
gen Druckerpapier (80 g/m2).

Achtung: Es darf keine Kraft auf die Heizplatte ausgeiibt wer-
den, da das Keramikmaterial ansonsten zerbricht (Verlust von
Gewabhrleistung/Garantie).
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Einstellschraube so einstellen, dass der Endschalter der Z-
Richtung in dieser Stellung ausgeldst wird (leises Klicken hor-
bar).

Extruder und Y-Platte von Hand verschieben und so sicher-
stellen, dass der Extruder an keiner Stelle im Arbeitsbhereich
die Heizplatte beriihren kann und Gberall der gleiche Abstand
eingehalten wird.

Falls dies nicht der Fall ist, muss die Untertischplatte vorsichtig
ausgerichtet werden. Dabei muss jedoch vorher die Heizplatte
abgenommen werden (Bruchgefahr!).

Nach dieser Einstellung die Einstellschraube wieder mit der
Mutter kontern.



Verspannungen der Gewindeumlaufspindeln abbauen

Befestigungsschrauben der Gewindeumlaufspindeln auf bei-
den Seiten des Druckers (jeweils 4 Schrauben) nochmals et-
was losen und dann wieder festziehen.

Hierdurch werden Verspannungen vermieden, die im Betrieb
zu Schwergéngigkeiten bei Bewegungen der Z-Achse fiihren
konnen.

Anbau der Bodenabdeckung

GummifiiBe aus den FuBhalterungen drehen.

Bodenplatte mit den Abkantungen in Richtung GehausefiiBe
einlegen.

Hierbei zuerst die Kante an der Geh&useriickseite einlegen
und dann die Bodenplatte ans Geh&use klappen.

Bodenplatte an den Bohrungen fiir die Geh&usefiiRe ausrich-
ten mit den GummifiiBen befestigen.
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Einsetzen der Netzsicherung

Sicherungshalter mit geeignetem Schraubendreher aus der Sicherung wie gezeigt einsetzen und Sicherungshalter wieder

Kaltgerate-Kombibuchse hebeln. in die Kaltgerate-Kombibuchse driicken.

Typenschild und Warnschilder aufkleben

Typenschild neben der Kaltgerdte-Kombibuchse auf das Ge-
héuse kleben.

Die beiden gelben Warnschilder vorne gut sichtbar an eine der
beiden Sichtschutzblenden kleben.
Klebestellen vorher entfetten.

56



12. Erstinbetriebnahme

N

bracht wurden, entfernt werden.

Vor der Erstinbetriebnahme miissen alle Transportsicherungen bzw. Sicherungen, die wahrend der Montage ange-

a) Montage des Filamenthalters und des Filamentschlauchs

Montage des Filamenthalters

1x Sechskantschraube M8x120
2x Karosseriescheibe M8
4x Mutter M8

Filamentschlauch in das Vorschub-Basisteil einstecken und an
der Filamentschlauch-Halterung mit einem kleinen Kabelbin-
der (99 mm) fixieren.

Achtung: den Kabelbinder nicht zu weit zusammenziehen. Der
Filamentschlauch darf nicht gequetscht werden.

Den Filamentschlauch so ausrichten, dass er geniigend Spiel
fiir die Bewegungen des Extruderwagens hat.

Sechskantschraube von innen nach aulen durch die entspre-
chende Bohrung im linken Seitenteil stecken und von aufRen
mit einer Mutter befestigen.

Karosseriescheibe auflegen und mit weiterer Mutter kontern.
Am Ende der Sechskantschraube eine Mutter aufdrehen, Ka-
rosseriescheibe beilegen und mit weiterer Mutter kontern.
Hinweis: Ausdruckbare Adapter fiir verschiedene Filament-
rollen sind auf der Produktseite des 3D-Druckers im Internet
downloadbar.

Hinweis:

Filamente diverser Hersteller verursachen einen hohen Rei-
bungswiderstand im Schlauch. Bitte deshalb vor der Benut-
zung die Freigangigkeit des Filaments priifen. Wenn die Rei-
bung zu hoch sein sollte, kann der alternative Filamenthalter
(siehe ,Erster Druck eines Beispielobjekts von der SD-Karte"”)
verwendet werden.
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b) Einlegen des Filaments

F ——

Filamentschlauchende aus dem Vorschub-Basisteil ziehen. Die beiden oberen Federschrauben am Extruder entfernen und

Filamentrolle auf den Filamenthalter stecken und das Filament die Filamentfiihrungsplatte mit dem Kugellager zuriickziehen.

durch den Filamentschlauch fiihren, bis es auf der anderen Das Filamentdurch die Bohrung und am Vorschubmotor vorbei

Seite austritt. bis zum Anschlag in den Extruder einfiihren.

Die Filamentrolle muss frei beweglich sein. Evtl. miissen die beiden unteren Federschrauben auch etwas
geldst werden, um das Filament einzufiihren.

Das Filamentschlauchende in das Vorschub-Basisteil stecken Das Filament muss in einer geraden Linie von oben zwischen

und die beiden oberen Federschrauben wieder anbringen. Vorschubmotor und Kugellager in die Bohrung am Extruder
Alle Federschrauben so anziehen, dass das Filament sauber gefiihrt werden. Es darf sich nicht an der Bohrungskante des
gefiihrt wird, aber nicht klemmen kann. Extruders verklemmen kénnen.

Wenn man am Filament zieht oder schiebt, muss sich der Vor-
schubmotor ohne Schlupf oder Verklemmen drehen kénnen.
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c) Aufstellung und Transport

Beachten Sie bei der Aufstellung des 3D-Druckers, dass der Netzschalter an der Kaltgerate-Kombibuchse leicht er-
reichbar sein muss, damit das Gerat im Fehlerfall schnell und einfach abgeschaltet werden kann.

Achten Sie bei der Aufstellung auf ausreichende Beliiftung. Stellen Sie das Gerat nicht auf weiche Untergriinde, wie
z.B. einen Teppich oder auf ein Bett etc. AuBerdem darf die Luftzirkulation nicht durch andere Gegensténde behindert
werden. Dies verhindert die Warmeabfuhr des Produkts und kann zur Uberhitzung fiihren (Brandgefahr).

Beim Aufstellen des Gerites ist auf einen sicheren Stand und auf einen stabilen Untergrund zu achten. Durch ein He-
runterfallen des 3D-Druckers besteht die Gefahr, dass Personen verletzt werden.

Beachten Sie beim Aufstellen des Gerites, dass die Anschlusskabel nicht gequetscht oder durch scharfe Kanten be-
schadigt werden.

Verlegen Sie Kabel immer so, dass niemand iiber diese stolpern oder an ihnen héangen bleiben kann. Es besteht Verlet-
zungsgefahr.

—> Stellen Sie das Gerét niemals ohne ausreichenden Schutz auf wertvolle oder empfindliche Mébeloberflachen.

e Stellen Sie den 3D-Drucker auf einer ebenen, stabilen und nicht vibrationsempfindlichen Oberflache auf.
e Wenn Sie den 3D-Drucker transportieren wollen, sichern Sie die beweglichen Teile und das Heizbett mit Klebeband oder Kabel-

bindern.

d) Netzanschluss und erstes Einschalten

Die Netzsteckdose, an die der 3D-Drucker angeschlossen wird, muss sich in der Ndhe des Geréates befinden und leicht
zuganglich sein, damit das Gerat im Fehlerfall schnell und einfach von der Netzstromversorgung getrennt werden
kann.

Lassen Sie die Netzleitung nicht mit anderen Leitungen in Kontakt kommen.

Seien Sie vorsichtig beim Umgang mit Netzleitungen und Netzanschliissen. Netzspannung kann lebensgefahrliche
elektrische Schlédge verursachen.

Lassen Sie Kabel nicht frei herumliegen, sondern verlegen Sie sie fachméannisch, um Unfallgefahren zu vermeiden.

Achten Sie vor dem Einstecken des Netzsteckers darauf, dass die am 3D-Drucker angegebene Geratespannung mit
der verfiigharen Netzspannung iibereinstimmt. Sollte die Angabe nicht mit der zur Verfiigung stehenden Netzspannung
iibereinstimmen, schlieBen Sie das Gerat nicht an. Bei einer falschen Versorgungsspannung kann es zu irreparablen
Schaden am Gerat und zu Gefahren fiir den Benutzer kommen.

Kaltgeratestecker der Netzleitung in die Kaltgerate-Kombibuchse hinten am Gerét stecken.

Netzstecker der Netzleitung in eine Schutzkontaktsteckdose stecken.

Den Drucker mit dem Netzschalter an der Kaltgerdte-Kombibuchse einschalten (Schalter in Stellung | bringen).

Die Beleuchtung leuchtet nun und das Display zeigt kurz den BegriiRungsbildschirm an.

Danach erscheint das Hauptmenii:

(1) Extrudertemperatur (Ist/Soll)
(2) Temperatur Heizbett (Ist/Soll)

AR

(3) Druckplattenoffsetin mm zur Home-Position 3 I:?_“:-_I
(4) Messwert der Drucksensoren am Extruder ek s
Fa
(5) Statusinformation 4 - 1
G =

—> Die Soll-Temperaturen werden hier noch nicht angezeigt, da Extruder und Heizbett noch nicht aufgeheizt werden.
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Funktionsbeschreibung der Bedientasten:

2 6

(1) Richtungstasten zur Navigation in der Meniistruktur (links / rechts / oben / unten)

(2) OK-Taste zur Bestétigung einer Auswahl im Menii

(3) Heizplattenbewegung nach oben/ nach unten

(4) Filamentvorschub +=vor/ - =zuriick

(5) Druckpause

1x driicken: Druck hélt an

2x driicken: Druckkopf fahrt vom Druckobjekt weg (die vorherige Position bleibt gespeichert)

(6) Fortsetzen des Drucks nach einer Druckpause

e) Kalibrierung

N
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Vor der Kalibrierung muss Filament eingelegt werden (siehe ,Einlegen des Filaments”), da ansonsten die Messwerte
verfalscht werden. Das Filament darf jedoch hierbei nicht in den Extruder eingefiihrt sein. Es muss lediglich zwischen
Kugellager und Vorschubréndel eingeklemmt sein. Sollte sich bereits Filament im Extruder befinden, bitte vorher mit
dem manuellen Filamentvorschub herausfahren. Achtung: sollte der Extruder bereits benutzt worden sein, muss er
vorher aufgeheizt werden.

Die Kalibrierung sollte von Zeit zu Zeit durchgefiihrt werden. Sie ist Voraussetzung fiir eine hohe Druckqualitét. Fiih-
ren Sie die Kalibrierung nach einem Transport des 3D-Druckers oder Verdanderungen an der Heizplatte in jedem Fall
durch.

Diese Kalibrierung ersetzt keinesfalls die korrekte Grundeinstellung des Endschalters fiir die Z-Richtung. Sie dient
zum Ausgleich von leichten Unebenheiten der Heizplatte wéhrend des Drucks.

Stellen Sie sicher, dass die Heizplatte plan auf den Distanzbolzen aufliegt.

Stellen Sie sicher, dass die Extruderdiise aulRen sauber ist. Falls sie verschmutzt ist, reinigen Sie sie, wie im Kapitel
~Wartung und Pflege” beschrieben.

Die Abbildungen der Displayanzeigen kdnnen je nach Firmwareversion evtl. etwas abweichen.



0K driicken Mit den Richtungstasten ,Extruder” wéhlen.

OK driicken und mit den Richtungstasten ,Bed Temp” wahlen. 0K driicken

Mit den Richtungstasten ,, 100 °C” einstellen. 0K driicken

E I|"'|

L]
|_.-.|
s~ i
LY Y
-
5

|:|".

-|J141+
!nLer Feadd,

Richtungstaste ,links” 2x driicken, um wieder ins Hauptmenii
zu wechseln.

Warten, bis die Ist-Temperatur der Heizplatte im Display 100 °C
anzeigt und dann noch ca. 5 Minuten weiterheizen lassen, bis
sich die Temperatur der Heizplatte stabilisiert hat.

Fan sFread
=0 Carc

Debhyggi1ng
Cont 19urat. 1on

OK driicken und mit den Richtungstasten , Configuration” wah- 0K driicken und mit den Richtungstasten ,Z Calib.” wahlen.
len.



Home H11
& Fozition

=8
*Heat. Bed Scan

0K driicken, mit den Richtungstasten ,Heat Bed Scan” wéhlen Richtungstaste ,links” 2x driicken, um wieder ins Hauptmenii
und mit OK bestétigen. zu wechseln.
In der Statusanzeige des Hauptmeniis erscheint ,Heat Bed
Scan”. Die Geometrie der Heizplatte wird nun automatisch
vermessen. Dieser Vorgang dauert einige Zeit.
Nach erfolgter Vermessung fahrt die Heizplatte wieder in die
Home-Position und das Display zeigt ,Scan completed”.
WennimDisplay, Scanaborted” angezeigtwird, heiBtdies,dass
dieVermessungabhgebrochenwurde.WiederholenSieindiesem
Fall die Grundeinstellung des Endschalters fiir die Z-Richtung
(siehe Kapitel ,,AbschlieBende Arbeiten” weiter vorne in die-
ser Anleitung).

0K driicken Mit den Richtungstasten ,Extruder” wéhlen.

B : @*r
. -I:.l

uder @ 04

0K driicken und mit den Richtungstasten ,Bed Temp.” wah- 0K driicken
len.

] - -l fall BH
] : R

e B OFF
Fos1t.1

ucder B LY
~. FOS1L10n%

Mit den Richtungstasten ,0 °C” einstellen. 0K driicken
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Richtungstaste ,links” 2x driicken, um wieder ins Hauptmenii
zu wechseln.

Warten, bis die Ist-Temperatur der Heizplatte im Display wie-
der Raumtemperatur anzeigt.

f) Erster Druck eines Beispielobjekts von der SD-Karte

Beim Aufheizen kann es zu leichter Rauch- bzw. Dampfentwicklung kommen. Dies ist normal. Bitte sorgen Sie fiir
entsprechende Beliiftung.

Wenn Sie mit PLA-Filament drucken, bekleben Sie die Heizplatte zur besseren Haftung des Druckobjekts mit Putzband
oder einem leicht strukturierten Kreppband.

Die Druckdateien finden Sie auf der beiliegenden SD-Karte im Ordner GCODE. Die Druckdateien sind in den zwei Ord-
nern ,ABS” und ,PLA" je nach verwendeter Filamentart abgespeichert.

Stecken Sie die beiliegende SD-Karte in den SD-Kartenleser rechts am 3D-Drucker.

OK driicken und mit den Richtungstasten ,SD-Card” wéahlen. OK driicken und mit den Richtungstasten ,Print file” wahlen.
Wenn der Drucker vor dem Einlegen der SD-Karte bereits ein-

geschaltet war, muss vorher noch die Option ,,Mount Card”
ausgefiihrt werden.

Bottle_operner.do
CalBox. doods

Filament_9uide.d
Heart . oode

0K driicken und mit den Richtungstasten die gewiinschte Datei Mit OK bestétigen.

im entsprechenden Ordner ,ABS" bzw. ,,PLA" markieren. Die Displayanzeige springt zuriick ins Hauptmenii und die Heiz-

platte wird aufgeheizt.

Danach fahren die Achsen in die Home-Position und der Extru-
der wird aufgeheizt.

Sobald der Extruder seine Betriebstemperatur erreicht hat,
startet der Druck.

—> Der Fortschritt des Aufheizvorgangs von Heizplatte und Extruder kann anhand der Temperaturanzeigen in der oberen
Displayzeile verfolgt werden.

Der Druckfortschritt kann in der unteren Statusanzeige verfolgt werden.

63



Wahrend der ersten Zentimeter des Drucks kann der Abstand zwischen Heizplatte und Extruder mit den Tasten fiir die Heizplat-
tenbewegung (3) manuell feinjustiert werden.

Er sollte ca. 0,2 mm betragen (entspricht etwa der doppelten Papierstérke von normalem 80g/m2-Druckerpapier).

Bei dieser Einstellung unbedingt darauf achten, dass der Extruder die Heizplatte nicht beriihren darf, da sie ansonsten
beschadigt werden kann (Verlust von Gewahrleistung/Garantie).
—

Der Abstand zwischen Extruder und Heizplatte wird sp&ter mit Hilfe der Software noch genau eingestellt (Z-Kompensa-
tion), fiir die ersten Drucke reicht jedoch eine manuelle Einstellung aus.

Sollte am Anfang kein Filament aus dem Extruder austreten, muss die Filament-Vorschubtaste (4) betatigt werden, bis Filament
austritt.

Lassen Sie das gedruckte Objekt nach dem Druck erst einige Minuten abkiihlen. Wenn die Temperatur der Heizplatte unter 40 °C
liegt (siehe Displayanzeige), Iost sich das Druckobjekt von der Heizplatte und Sie kénnen es entnehmen.

Entnahme der SD-Karte

OK driicken und mit den Richtungstasten ,SD-Card” wéhlen.  OK driicken und mit den Richtungstasten ,Unmount Card”
wiéhlen.
Erneut OK driicken und dann die SD-Karte entnehmen.
Richtungstaste ,links" 2x driicken, um wieder ins Hauptmenii
zu wechseln.

—> Auf der beiliegenden SD-Karte befindet sich u.a. eine Druckdatei fiir einem alternativen Filamenthalter (Dateiname
LFilament_guide.gcode”, siehe auch Beschreibung im Anhang dieser Anleitung).

Diesen Filamenthalter konnen Sie anstelle des Filamentschlauchs am 3D-Drucker montieren. Schneiden Sie hierfiir je-
doch ein kurzes Stiick (ca. 3 cm) vom Filamentschlauch ab und stecken Sie es als Zentrierung in die Filament-Einfiihrung
am Extruder.
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13. Bedienung am Drucker

a) Menii-Ubersicht

Die Bedienung erfolgt tiber den linken Tastenblock am Drucker:

e Die Richtungstasten dienen zur Navigation in der Meniistruktur (links / rechts / oben / unten)

¢ Die OK-Taste dient zur Bestatigung einer Auswahl im Menii und zum Aufruf der Meniistruktur aus dem Hauptmenii (Beschrei-

bung weiter vorne unter ,,Netzanschluss und erstes Einschalten”).

—> Die Meniistruktur kann je nach Firmwareversion evtl. etwas abweichen.

Quick Settings Home All

Speed Mul.:100%

Flow Mul.:100%
Preheat PLA
Preheat ABS
Cooldown
Disable Stepper
Output Object
Restart
Bed Temp.: 0°C
Print file
Position Home All
Home X
Home Y
Home Z
X Position

Y Position

Z Position

Extr. position

Extruder Bed Temp.: 0°C
Temp.0 : 0°C
Extruder 0 Off
Extruder position

Set Origin

Fan speed Fan Speed: 100%
Turn Fan Off
Set Fan 25%
Set Fan 50%
SetFan 75%
Set Fan Full

X: 0.00 mm

Min endstop:0ff
Max endstop: N/A
Y: 0.00 mm

Min endstop:0ff
Max endstop: N/A
Z: 0.00 mm

Min endstop:Off
Max endstop: N/A
E: 0.00 mm
1click=1mm

E: 0.00 mm
1click=1mm
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SD Card Mount Card
Print file
Unmount Card
Delete file
Echo:0ff
Info:0ff
Errors:0ff

Dry run:0ff

General

Debugging

Configuration

Acceleration

Feedrate

Extruder

Z Calib.
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Baudrate:250000
Stepper Inactive is. After:360000
[s] 0=0ff

Dis. After: 0

[s] 0=0ff

Max. Inactive

Print X: 1000
PrintY: 1000
Print Z: 1000
Move X: 1000
Move Y: 1000
Move Z: 1000
Jerk :10.0
Z-Jerk: 20.0
Max X: 500

Max Y: 500

Max Z: 50
Home X: 200
Home Y: 200
Home Z: 20
Steps/mm: 71.0
StartFR: 18
Max FR: 25
Accel: 6000
Stab. Time: 20
Wait Units: 0 mm
Wait Temp. 150°C
Advance lin: 0
Advance quad: 0
Control:PID
DT/PID P: 37.52
PID I: 10.00

PID D: 35.18
Drive Min: 60
Drive Max:130
PID Max:255
Home All

Z Position 0.00 mm

Min endstop:0ff
Max endstop: N/A
Heat Bed Scan



b) Funktionen der einzelnen Meniipunkte

Quick Settings

Home All

Speed Mul.:100%
Flow Mul.:100%
Preheat PLA
Preheat ABS
Cooldown
Disable Stepper
Output Object
Restart

Bed Temp.: 0°C

Print File

Position

Home All
Home X
Home Y
Home Z

X Position

Y Position

Z Position
Extr. position

Extruder

Bed Temp.: 0°C
Temp.0:0°C
Extruder 0 Off
Extruder Position
Set Origin

Fan Speed

Fan Speed: 100%
Turn Fan Off
Set Fan 25%
Set Fan 50%
Set Fan 75%
Set Fan Full

SD Card

Mount Card
Print File
Unmount Card
Delete File

Alle Achsen in die Home-Position fahren

Einstellung der Druckgeschwindigkeit

Einstellung der Materialfluss-Geschwindigkeit

Vorheizen von Heizplatte und Extruder auf PLA-Temperatur
Vorheizen von Heizplatte und Extruder auf ABS-Temperatur
Abkiihlung (alle Heizungen aus)

Alle Motoren ausschalten

Heizplatte auf Entnahmeposition fahren

Neustart Firmware-Reset

Heizbett-Temperatur manuell einstellen

Druck von SD-Karte (nur sichtbar, wenn SD-Karte eingelegt ist)

Alle Achsen in die Home-Position fahren

X-Achse in die Home-Position fahren

Y-Achse in die Home-Position fahren

Z-Achse in die Home-Position fahren

X-Achse in eine einstellbare Position fahren / Anzeige des Endschalterzustands

Y-Achse in eine einstellbare Position fahren / Anzeige des Endschalterzustands

Z-Achse in eine einstellbare Position fahren / Anzeige des Endschalterzustands

Extrudervorschub manuell bedienen / Tmm pro Klick / ACHTUNG: nur im aufgeheizten Zustand verwenden

Heizbett-Temperatur manuell einstellen

Extruder-Temperatur manuell einstellen (z.B. fiir den Filamentwechsel)

Extruder-Heizung ausschalten

Extrudervorschub manuell bedienen / Tmm pro Klick / ACHTUNG: nur im aufgeheizten Zustand verwenden
Neuen Nullpunkt setzen

Anzeige Liiftergeschwindigkeit

Liifter ausschalten

Liiftergeschwindigkeit auf 25% einstellen
Liiftergeschwindigkeit auf 50% einstellen
Liiftergeschwindigkeit auf 75% einstellen
Liiftergeschwindigkeit auf 100% einstellen

SD-Karte initialisieren (nach dem Einlegen)

Druck von SD-Karte starten

SD-Karte zur Entnahme deaktivieren

Datei von SD-Karte loschen (danach erfolgt die Auswahl der zu I6schenden Datei)
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Debugging
Echo: Off
Info: Off
Errors: Off
Dry run: Off

Configuration

General

Acceleration

Feedrate

Extruder

Z Calib
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Debugging-Information, die an die Software geschickt wird (fiir den Normalbetrieb irrelevant)
Debugging-Information, die an die Software geschickt wird (fiir den Normalbetrieb irrelevant)
Debugging-Information, die an die Software geschickt wird (fiir den Normalbetrieb irrelevant)
Debugging-Information, die an die Software geschickt wird (fiir den Normalbetrieb irrelevant)

Baudrate:250000
Stepper inactive
Max. Inactive
Print X: 1000
PrintY: 1000
Print Z: 1000
Move X:1000
Move Y:1000
Move Z:1000
Jerk :10.0
Z-Jerk:20.0
Max X: 500

Max Y: 500

Max Z: 50

Home X: 200
Home Y: 200
Home Z: 20
Steps/mm 71.0
Start FR: 18
Max FR 25
Accel:6000
Stab. Time: 20
Wait Units: 0 mm
Wait Temp. 150°C
Advance lin: 0
Advance quad: 0
Control:PID
DT/PID P: 37.52
PID I: 10.00

PID D: 35.18
Drive Min: 60
Drive Max: 130
PID Max: 255
Home All

Z Position

Heat Bed Scan

Einstellung der Ubertragungsgeschwindigkeit vom Computer
Zeiteinstellung, bis die Motoren im Standby ausgeschaltet werden
Zeiteinstellung, bis Display im Standby ausgeschaltet wird
Einstellung der Druckbeschleunigung X-Achse

Einstellung der Druckbeschleunigung Y-Achse

Einstellung der Druckbeschleunigung Z-Achse

Einstellung der Reisegeschwindigkeit X-Achse

Einstellung der Reisegeschwindigkeit Y-Achse

Einstellung der Reisegeschwindigkeit Z-Achse

Beschleunigung X- und Y-Achse bei kleinen Schritten
Beschleunigung Z-Achse bei kleinen Schritten

Max. Geschwindigkeit der X-Achse

Max. Geschwindigkeit der Y-Achse

Max. Geschwindigkeit der Z-Achse

Max. Geschwindigkeit der X-Achse bei Fahrt auf Home-Position
Max. Geschwindigkeit der Y-Achse bei Fahrt auf Home-Position
Max. Geschwindigkeit der Z-Achse bei Fahrt auf Home-Position
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen
Grundeinstellung Extruder / ACHTUNG: nicht verstellen

Alle Achsen in die Home-Position fahren

Z-Achse in eine einstellbare Position fahren / Anzeige des Endschalterzustands
Heizbett-Kalibrierung



14. Allgemeine Hinweise zum 3D-Druck

Die Druckqualitdt bei 3D-Drucken hangt von sehr vielen Faktoren ab.

Es ist deshalb nicht immer gleich beim ersten Versuch moglich, ein befriedigendes Druckergebnis zu erhalten.

Extrudertemperatur

Die optimale Extrudertemperatur ist vom Filamentmaterial und der Druckschicht-Stérke abhéngig. Die Herstellerangaben fiir die
Drucktemperatur variieren hier z.T. sehr stark.

Fiihren Sie erste Probedrucke mit einer Temperatur aus, die im mittleren Bereich der Herstellerangabe liegt.

Um die Druckqualitat zu optimieren, drucken Sie das gleiche Objekt mit gleicher Druckschicht-Starke und verschiedenen Extru-
dertemperaturen in 5 °C-Schritten aus und vergleichen Sie danach die Druckergebnisse.

So ndhern Sie sich am einfachsten an die optimale Extrudertemperatur fiir verschiedene Filamente und Druckschicht-Starken
an.

Ist die Extrudertemperatur zu hei3 eingestellt, kann das Material nicht schnell genug abkiihlen und schmilzt dadurch die darunter
liegende Schicht nochmals auf.

Ist die Extrudertemperatur zu gering, wird das Filament nicht fliissig genug und der Filamentstrom ist nicht homogen. AuBerdem
konnen sich die einzelnen Filamentschichten nicht ausreichend verbinden.

Heizbett-Temperatur

Die optimale Heizbett-Temperatur ist ebenfalls vom Filamentmaterial abhéngig. Sie ermdglicht eine optimale Haftung des gedruck-
ten Objekts auf der Heizplatte.

PLA kann auch ohne Heizbett gedruckt werden, jedoch hat sich hier eine Temperatur von ca. 60 °C als ideal erwiesen.

Beim Druck von PLA (besonders bei kleinen Objekten mit geringer Grundflédche) sollte das Heizbett zusatzlich mit Putzband oder
einem leicht strukturierten Kreppband beklebt werden, um die Oberflachenhaftung zu erhéhen.

ABS bendtigt zum Druck ein Heizbett, da es ansonsten nicht oder nur unzureichend haftet. Hier sollte mit einer Temperatur von ca.
160 °C experimentiert werden.

Ist die Heizbett-Temperatur zu hoch, kann sich das gedruckte Objekt verziehen oder die unteren Schichten kiihlen zu langsam
ab.

Ist die Heizbett-Temperatur zu niedrig, haftet das gedruckte Objekt nicht ausreichend oder die Ecken ldsen sich beim Druck von
der Heizplatte.

Druckschicht-Stirke

Die Stérke der Druckschicht bestimmt die Hohe der einzelnen Druckschichten und somit die Auflésung und Qualitdt des gedruck-
ten Objekts.

Je diinner die Druckschichten sind, desto besser ist die Druck-Qualitdt und desto ldnger dauert der Druck.

Je dicker die Druckschichten sind, desto schlechter ist die Druck-Qualitdt und desto kiirzer ist die Druckzeit.

——> Experimentieren Sie mit den oben genannten Parametern, um fiir Sie die besten Druckergebnisse in Abhéngigkeit zum
verwendeten Material zu finden.

Die ersten Druckversuche sollten Sie mit PLA-Filament durchfiihren, da dies ein relativ einfach zu beherrschendes Ma-
terial ist, bei dem es zu weniger Problemen mit Schrumpfung, Genauigkeit und Haftung auf der Heizplatte kommt.
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15. Software , Repetier-Host”

a) Allgemeines zur Software

Im Rahmen dieser Anleitung kann leider nicht die komplette Funktionsweise der beiliegenden Software erklart werden. Hierzu
verweisen wir auf die integrierte Online-Hilfe-Funktion und die Informationen unter www.repetier.com.

Die Grundbedienung und der Weg zum ersten Ausdruck sind jedoch im folgenden beschrieben, damit Sie schnell und problemlos
zu einem Ergebnis kommen.

Auf der beiliegenden SD-Karte befindet sich im Ordner ,Repetier-Host” eine Custom-Version der Software, die die

& Druckereinstellungen und die Konfigurationsdateien fiir den RF1000 bereits enthélt. Wir empfehlen lhnen dringend, die
Custom-Version der Software zu installieren, da Sie dann die Software nicht konfigurieren miissen und die erforder-
lichen Treiber bereits mitinstalliert werden.

Die Konfiguration der Software und die Treiberinstallation sind zur Vollstédndigkeit weiter hinten im Anhang dieser An-
leitung beschrieben. Die Software muss jedoch nur konfiguriert werden, wenn sie die Grundversion der Software von
www.repetier.com installieren. Die hierfiir erforderlichen Konfigurationsdateien sind auf der beiliegenden SD-Karte
im Ordner ,Slic3r Settings” zu finden.

Wenn Sie bereits eine vorherige Grundversion der Software installiert haben, kann die alte Version deinstalliert und
die Custom-Version neu installiert werden. Die Slicer-Einstellungen der vorherigen Version werden dabei nicht ge-
loscht und erscheinen in der Custom-Version wieder.

Die Software Repetier-Host erfiillt folgende Aufgaben:
¢ Anordnung des zu druckenden 3D-0bjekts auf der Druckplatte.

e Aufschneiden (Slicen) des zu druckenden Objekts in diinne Schichten, die der 3D-Drucker dann Schicht fiir Schicht ausdrucken
kann. Das Ergebnis dieses Vorgangs ist eine so genannte G-Code-Datei

Uberpriifung der G-Code-Dateien auf Fehler und Druckbarkeit.

Senden der G-Code-Dateien an den Drucker bzw. Abspeicherung auf einer SD-Karte zum Stand-Alone-Druck.

Uberwachung des 3D-Druckers im Betrieb.

e Einstellung und Speicherung von drucker- und filamentspezifischen Daten.

b) Installation

e Installieren Sie die Datei ,setupRepetierHost_RF1000_3D_x_xx.exe” aus dem Verzeichnis ,Repetier-Host” von der SD-Karte
(x_xx bezeichnet hier die Software-Version).

——> Zur Installation der Custom-Version von Repetier-Host sind Administratorrechte erforderlich, da ansonsten die erforder-
lichen Konfigurationsdateien und Druckereinstellungen nicht installiert werden.

e Alternativ kann die Installationsdatei fiir die Grundversion der Software auch von www.repetier.com heruntergeladen werden.
Dort werden auch MacQS X- und LINUX-Versionen dieser Software angeboten.

——> Voraussetzung fiir die Installation unter Windows:

Microsoft .Net Framework 4 muss auf dem Computer installiert sein. Diese Software kann kostenlos von
www.microsoft.com heruntergeladen werden.

Die weiteren Systemvoraussetzungen fiir die Installation von Repetier-Host (auch fiir andere Betriebssysteme) finden
Sie unter www.repetier.com.

Updates fiir Repetier-Host werden regelmaRig unter www.repetier.com verdffentlicht. Updates der Custom-Version fin-
den Sie auf www.conrad.com im Downloadbereich auf der Produktseite des 3D-Druckers.
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c¢) Verbinden des angeschlossenen Druckers

Starten Sie das Programm Repetier-Host und wéhlen Sie Druckereinstellungen rechts oben im Fenster.

@ Repetier-Host V0.95D

EEE
Datei  Ansicht  Korfiguration ~Temperatur Drucker Werkzeuge  Hife
» %
O 2 > B #E /5F @ @ | = |
Verbinden  Lade  SpeichereJob “tuic Joh  Slopne Job SDoiaic Wechslelog Zeige Filament  Zeige Bewegungen Dr
30 Ansicht | Temperatukurven| S - =

ruckereinstelungen |-
o | obi |Siicer | G-Code Editor | Manuelie Kontrolle|

2,008 5.0 4 .S b i

Name Mesh  Coli.
Voo K [V [z [

sy X []Y[]2[] &

Roaion X[ Y[ Jz[ ]

[ Schneide Obiekte:

Position

Neigung

Adimut

Zeigeinlog:  @Befehle  Olnfos  OWamungen  OFehler @ Bestaligung

OAutoSciol ) Lischelog ) Kopieten
OpenGL version:2.1.8673

OpenGL extensions:GL_AMDX_vertex_shader_tessellator GL_AMD_draw_buffers blend GL_AND_performance monitor GL_AMD_texture_textured GL_ARB_color_buffer_float GL_ARB_copy buffer GL_ARB_depth buffer float GL_ARB_depth_texture GL_ARB_drav_buffers €
enGlL renderer:ATI Radeon HD 4350
jsing fast VBOs for rendering is possible

[AEmeY

Leerlauf 1534 FP5

(1) Stellen Sie den Port und die Baudrate wie gezeigt ein.

—> Die Portnummer ist systemabhéngig. Sie kénnen sie im Geritemanager der Systemsteuerung unter Anschliisse (COM
und LPT) nachsehen.

(2) Klicken Sie auf ,,0K".

Druckereinstellungen

Drucker: |F":1 000_3D [ | [}
Verbindung | Drucker | Druckerform | Emveitert|
Werbindungsart: | Serielle Verbindung b |

Port: ICDMS ‘v‘| [ Ports aktualisisren ]
Baudrate: 1 280000
Transferprotokal: Autodetect
Reset bei Yerbindung l DTR love->high->low \V‘l
Reset im Notfall ‘ Notfallstop senden + neu verbinden ‘V‘|

Empfanger Cachegrife: ‘ B3 |

Seit Arduino 1.0 wurde der Cache von 127 auf 63 Byte reduziert!
[[] Wenwende Ping-Pang Kommunik ation [Sende nur nach ok)

Die Druckereinstellungen gehdren immer zu dem oben gewahlten Drucker. Sie werden bei jedem "0K"
und "Ubernehmen'-klick gespeichert. Um einen neuen Drucker anzulegen miissen sie nur oben einen

neuen Namen eingeben und auf "Ubernehmen klicken. Der neue Drucker fangt mit den letzten
Druckereinstellungen an.

[ oK ] [Ubemehmen ] [ Abbrechen |
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Klicken Sie im Hauptbildschirm der Software links oben auf ,Verbinden”.

Nach einigen Sekunden erscheint das Symbol in Griin und die Beschriftung dndert sich in , Trennen”.

[BEE

© Repetier-Host V0.95D.

Datei _anscht  Konfiguation Temperstur  Drucker  Werkzeuge  Hife
1 »® —~
OB 22 . B @ /£ @ @ 2
Werbinden Lade Speichere Job  Starte Job  Stoppe Job SD-farte WechsleLog  Zeige Filament  Zeige Bewegungen Druckereinstellungen  |:1-10p
3D Ansi | | Shicer | G-Code Editor | M: |
m iniﬁi‘io&i“ii
Name Mesh  Coli..
O}
=1 Veasisbung X [ ] [ ]2 []
= Sters X[ Y[ J2[ ] &
: o % [ J¥ [z ]
=
[] Schneide Obiekte:
Posiion
Neigug |
Adnt [
Olnlos  OWamungen ~ OFehler  @Bestdligung  OluoScrol  § Lischelog ) Kopieren
T toirce el Raser a
Tee RAN: 3029
SD init £ail g

TRUVARE_NAME: Repetier_0.91 FIRMARE_URL:https: //github.com/repeti PROTOCOL_VERSION: 1.0 MACKINE_TYPE:Mendel EXTRUDER_COUNT:1 REPETIER_PROTOCOL:2 |
19,09°C/Aus  Leerlauf [ 1729¢Fp5

Der Drucker wurde erfolgreich mit der Software verbunden und es kdnnen nun einige manuelle Einstellungen ausprobiert wer-
den.
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d) Manuelle Bedienung iiber die Software
Klicken Sie im Hauptbildschirm der Software auf den Tab ,Manuelle Kontrolle”.

Vor dem Ausprobieren der manuellen Druckersteuerung muss unbedingt die Einstellung der Endschalter fiir die Z- und
die Y-Achse vorgenommen worden sein (siehe Seite 31 und Seite 54). Beim Fertiggerat wurde dies bereits bei der
Herstellung durchgefiihrt, sollte jedoch zur Sicherheit nochmals kontrolliert werden.

Wird dies nicht beachtet, kann es zu Beschéadigungen des 3D-Druckers kommen (Verlust von Gewahrleistung/Garan-
tie).

Objektplatzierung | Slicer | G-Code Editor | Manuelle Kontrolle

G-Code: ‘ Senden |
Y'=0,00 Z=3,00

s E

Z

. A~
ma G
O Power 6 Motor ausschalten Farken 7

Geschwindigkeitsmultiplik ator
Geschwindigkeit: LU
Flussrate: LU
Extruder 8 Druckbett 9
‘O Heize Extruder | |Q Heize Druckbett

Extruder 1 w( 2000°C/ |230 |3 Temp. 2000°C/ 55 £

Geschwindigkeit [mmA 100 2 Luifter

Estrudiere [mm)] 10 - | | |O Liifter | Leistung 50,2%
Einfahren [rmm) 10 = ‘ |

Debug Optionen

|O Echo HO Info HO Fehler HO Trockenlauf ‘ ‘E|

(1) Drucker fahrtin die Home-Position
(2) X-Achse féhrtin die Home-Position
(3) Y-Achse fahrtin die Home-Position
(4) Z-Achse fahrtin die Home-Position

(5) Mit den Pfeilsymbolen lassen sich die entsprechenden Achsen manuell bedienen. Je nachdem, wo man den Pfeil anklickt,
werden verschieden lange Strecken gefahren. Die Streckenldange wird angezeigt, wenn man den Mauszeiger iiber die ent-
sprechende Schaltflache des Pfeils fiihrt.

(6) Motoren abschalten, um sie manuell schieben zu kénnen.
(7) Drucker fahrtin die Park-Position

(8) Extruderheizung ein/ausschalten, um z.B. den Extruder vor dem Filamentwechsel aufzuheizen. Darunter kann die Temperatur
und der Filamentvorschub bedient werden.

(9) Heizbett ein/ausschalten. Darunter kann die Temperatur eingestellt werden.
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e) Platzierung eines Druckobjekts in der Software
Klicken Sie im Hauptbildschirm der Software im Tab Objektplatzierung auf das ,,+"-Symbol.
Wahlen Sie die gewiinschte Datei aus und klicken Sie auf ,0K".
Das 3D-0bjekt ,féllt” auf die Druckplatte im Hauptfenster.
—> Eskénnen folgende Dateitypen mit dieser Software geéffnet werden:
*.stl (STL-Dateien)
*.0bj (OBJ-Dateien)
*.3ds (3D-Studio-Dateien)

Im Ordner ,,STL” auf der beiliegenden SD-Karte finden Sie einige Beispiele fiir die ersten Druckversuche. Es gibt jedoch
im Internet schon viele Seiten, von denen 3D-Dateien heruntergeladen werden (z.B. www.thingiverse.com).

Alternativ kdnnen Sie natiirlich auch mit einem 3D-Programm selbst solche Dateien erstellen.

& Repetier-Host V0.95D

Datei Ansicht  Konfiguration  Temperatur  Drucker  Werkzeuge  Hiffe

L. @ >b. 1@ e ® ®w @
Lade  Speichere Job Siaife b Sioppe b Dfoiic WechsleLog Zeige Fiament Zeige Bewegungen Druckereinstelungen |
30 Ansicht | ] Obigkiplatzierung | Slicer | G-Code Editor | Manuelle Kontrole |
)ﬁm ==
Mesh | Coli.. |
8BitHeat st v v 8
Voo X [125 ][]z ]
Sy X[ J¥[J2[] @
Rosion X [0 |v[o |z[o |

Object Analysis
[ Deep Analysis I[ Original - Modified

Modifzett: Nein
Manifold: Ja
Schneidende Dreiecke: Nicht gepiiit

Normalen: Orientert
|| Rendkanten: 0
|| Stark verbundene Karter: 0
Punkte: 1056
Kannten: 3168
Flichen: 212
Hiller 1
[ Schneide Objekte
Position
Neigung
Adimut

ZeigeinLog .Berauu Olnfos  OWamungen ~ OFehler ~ @Bestitiging  QAutoSerol i LischeLog () Kopieren

&l
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Kurzbeschreibung der wichtigsten Schaltflachen im Tab Objektplatzierung:

(1) Hinzufiigen von Objekten (wie oben beschrieben)

(2) Loschen der Objekte von der Druckplatte

(3) Kopieren von Objekten fiir mehrfachen Ausdruck (in einem weiteren Fenster kann die Anzahl der Kopien gewéhlt werden)
(4) Zentrierung des Objekts auf der Druckplatte

(5) Erneut ,fallenlassen” (diese Schaltflache sollte vor den weiteren Schritten nochmals betétigt werden, um sicher zu stellen,
dass das Objekt auch sauber auf der Druckplatte aufliegt)

(6) In den Feldern darunter kann das Objekt noch verschoben, skaliert und rotiert werden.

—> Mit der Skalierungsfunktion kann hier auch die MaRhaltigkeit des gedruckten Objekts kompensiert werden. Wenn z.B.
bekanntist, dass das verwendete Filament-Material um 2 % schrumpft, stellen Sie die Skalierung auf den Wert 1,02 (dies
ist ein ungeféhrer Richtwert). Nach dem Ausdruck kénnen Sie das Objekt nachmessen und bei Bedarf die Skalierung
nochmals anpassen.

* Repetier-Host V0.95D
Datei  Ansicht  Konfiguration  Temperatur  Drucker  Werkzeuge  Hife

| .

O .B. = - n /S @ @
erbinden_Lade _ Speichere Job_Statc 1 Stoppe kb SO-kortc WechsleLog Zeige Flament Zeige Bewegungen
[0 ansicht | ]

12345

Ve <[5 [V [@ 12
skaiewng X[1__ Y[ ]zZ[l__ | @& 6
roen X[ ]vE_J2b ]

Object Analysis

[ Deep Anabsis I Oiginal - Modiied

Modifziert: Nein
Marifold: Ja
Schneidends Dreiecke: Nicht gepit
Normalen: Oreniert
Randkanten: 0

Stark verbundene Kanten: 0

Punkte: 1056
Kannten: 3168
Flichen: 2112
Hiler: 1

[ Schneide Obiekte
Posiion

Neigung

Azimut

igeinlog @Befehle Olfos  OWamungen  OFehler  @Bestdiung  OAuoScrol  f Loschelog () Kopieren
Flachen:2112
Hidllen:1
Objekt ist mennigfaltig.
inelyse beendet.

Getrennt - Leerlauf 1592 FPS

=

£3
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f) Vorbereitung zum Druck

Um das Objekt drucken zu kénnen, muss es zuerst in die einzelnen Drucklayer aufgeschnitten werden. Diesen Vorgang nennt man
.Slicen”.

Slicen des platzierten Druckobjekts

(1) Wabhlen Sie die fiir Ihren Druck geeigneten Slicereinstellungen aus.
Die Einstellungen sind immer mit der folgenden Routine gekennzeichnet:
Drucker_Filamentmaterial_Schichtstérke_Diisendurchmesser
Beispiel: RF1000_ABS300_100_05 = RF1000_3mm ABS_Schichtstarke 100 pm (= 0,1 mm)_Diisendurchmesser 0,5 mm

Verwenden Sie in den Eingabefeldern ,Druckeinstellung”, .Druckereinstellung” und ,Filament Settings” immer die
gleichen Einstellungen.

(2) Hierkdnnen optional weitere Einstellungen gemacht werden. Dies sollten jedoch nur erfahrene Benutzer machen. Funktionen
siehe Online-Hilfe-Funktion der Software.

(3) Klicken Sie auf “Slice mit Slic3r”, um die 3D-Datei zu slicen.

Objektplatzierung | Slicer | G-Code Editor | Manuelle Kontrolle

3

Slicer: Slicar v|[ #8Manager |

[ £ Configure I
Druckeinstellunag: RF1000_ABS300_100_05 v
Druckereinztelung: RF1000_ABS300_100_05 A

1 Filament zettings:

Ew=truder 1: RF1000_ABS300_100_05 W
E=truder 2
E=truder 3

[ ] Uberschreibe Slic3r Einstellungen

mm

Slic3r ist ein eigenstindiges, esternes Programm, welches auch unabhingig gestartat
werden kann. Flr weitere Informationen zu diesem Frogramm besuchen Sie folgende
Webseite: http e lic3rorg
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Die fertige Druckdatei erscheint nach der Berechnung im Grafik-Fenster.

Rechts davon erscheint der G-Code (die Layerbeschreibung) und darunter eine Steuerung, mit der die Layeransicht beeinflusst
werden kann.

Diese Layeransicht dient zur Kontrolle auf Fehler vor dem Druck.
Ganz links im Fenster erscheint eine Werkzeugleiste, die der Ansichtssteuerung dient.

—> Nihere Beschreibungen der Funktionen kénnen in der Online-Hilfe-Funktion der Software nachgelesen werden.

Host ¥0,95D - ListViewitem: {8BitHeart.st1}
el st Koofuskon  Tempershr Onuer  Werkzeuge  Hie

OB @2 . H#H /S ®© @ 3

Jortinden  Lade  Speichere JobStaic 1 Scone i S0t Wechslelog Zelge Flament Zeige ewegungen

[ Slow | GCoEdD |
LBX O RO C) oo

Fa000

F3000

o
Fa000

00
F3000
0

Fa000

0
Fa000

© Zeige sles O Zeige einLayer (O Zeige Bereich

21555 51 Enfloen Layer Sl 193.7 Extruger 0 Drukeehiamites

geinlog @Eekte  Ofos  OWamngen Oferkr  @Beisigng  OAuoscol @ Loschelog @) Kopeen
0:50: 35, d

xporting G-code to C: nd Einstel Einstel o

Goreret - Loerlaif s
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g) Druck

Die so entstandene Druckdatei kann nun gedruckt werden. Hierzu gibt es zwei Maglichkeiten:

(1) Klicken Sie auf , Speichere Job”, um die Druckdatei auf eine SD-Karte zu speichern und dann Stand-Alone auszudrucken.

& Repetier-Host V0, 95D - ListViewltem: {BBitHeart.stl}
Daxtel Aot Koofwaton  Temperstur Drucker  Werlceue Hife
>.u @
it Tl T Tl
(B | jerung | Skcer | G-Code Edtor |
ulxml\r-’: (2 | G-Code
enerated by Slicsr 1.0.0RCZ on 2014-01-16 ai

Speichere G-Code fiir direkten Druck

Fiige "Start" und “End" Code mit ein
vl =

] Speichere im Binafomat (fir Repeti Firmware)

ayer_height = 0.3

Save g-code for direct print

Diese Furktion erzeugt G-Code, de diekt von dar SD-Katte
I s Dazukomn s deSta” and End” Codeseauencen

-..un:mammzm-m
speichen wollen,

; wait for bed temperature to be reach
: set temperature

626 ; home all axes

; lift nozzle

: Wur f0r RF1000
-Kompensation und Tisch 70 Schritte hoch

Ellni09 5255 ; waic for temperature to be reached
: use absolute coordinates
E0

#c1 x116.430 194,410 £3.70178
PHC) 116010 v93.570 £3.74787
Pc1 x1150720 v93.050 £3.79391
PHc1 x121. 500 v92.070 £3.83999
B1C1 1240500 v92.670 £3.91726
PHc1 126200 v93.050 £3.96334
PF1c1 x127.990 v93.570 £4.00958
Ello1 x12.570 v94.410 £4.05547 L
5

© Zeigealles O Zeige einLayer O Zeige Bereich

Eseclyer ][0 3 ]

2151 Enfogen Layer 0 Extruder 0 Druckzek:om:155

Zemnlog .am Olrfos  OWamngen  OFeher  @Bestdigng  OAuoScol  § Lischelog () Kopiren

<S1ic3m> > Generating skirt a
<S1ica> => Exporeing G-code to C: und Einscel e Einstel a

<S11c35> Done. Process took 0 minutes and 2.703 seconds 1
<Slic3o> Filsment required: 384.las (2.7ca3) v

Verbunden:RF1000. Extruder: 18,64°C/Aus Druckbett: 19.09°C/Aus _ Leerlauf 1226 Fp5

(2) Oder klicken Sie auf , Starte Job”, um die Datei direkt per USB-Schnittstelle vom Computer an den angeschlossenen 3D-Dru-
cker zu senden und zu drucken.

Hierbei werden im Log-Fenster (3) unter dem Bild wéhrend des Drucks aktuelle Infos iiber Software, Slicer und Drucker an-
gezeigt.

Repetier-Host V0.95D

Datei  Ansicht  Konfiguration  Temperstur  Drucker  Werkzeuge Hife.

o B.a > .H #d /s e @ 2
Speichere Job Starte Job  “ropre iob SD-Karte WechsleLog Zeige Filament Zeige Bewegungen Druckereinstelungen  Notstop.

Tom \ ienung | Sticer | G-Code Editor | ]

m ‘ LBIRO®DC| e

Jl; generated by Slic3r 1.0.0RC2 on 2014-01-16 ac &

ayer_height = 0.3

B Sop infill extrusion width - 0.70m
© firsc layer extrusion width = 0.66un

; set units to millimeters
; wait for bed temperature to be reach
; set temperature
7 home all axes
61 25 F5000 ; lift nozzle

o

: Nur £0r RF1000
-Kopensation und Tisch 70 Schritte hoch

: wait for temperature to be reached
; use absolute coordinates
)

£3.65568 F300.000
£3.70178

£3.74787
£3.79391
£3.83999
£3.91726
£3.96334
E4.00938
x s Bl
& ]
Darstebung [Hite |
© Zeigealles O ZeigeeinLayer O Zeige Bereich
Edtolyer 10 3] ]
[ octoiioer 10 ] s | 10
21 51 Enfigen Layer 0 Extruder O Druckzst:om:155
Zigeniog OBsele Ol OWenaae] OFeer OBsioimam  Ofdosool f Lochelon & Kaporn
<S1ic3r> = Generating skirt Al
<S1ic3t> = Exporting G-code to C:\Dokumente und Einstel Einstel
e. Process took 0 minutes end 2.703 seconds i
required: 384.1m (2.7ca3) &
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Das Grafik-Fenster kann zur Anzeige der Temperaturkurven umgeschaltet werden. Dort werden dann die Temperaturen und deren
Verlauf grafisch in einem Diagramm angezeigt.

© Repetier-Host V0.95D - ListViewltem: {8BitHeart.stl}

Defei Anscht Konfiguatin Temperatur Drucker  Werlceuge  Hife

N =
OB @2 n.-.m @ /52 @@ @ 3
Trennen Lade Speichere Job Pausiere Job  Stoppe Job SD-Karte WechsleLog Zeige Filament  Zeige Bewegungen Druckereinstellungen  Notstop

| [ | Slicer | &-Code Editor |

Vergahgene 60 Minﬂfon 13,08 D0 Gcode =
+ gen
! ‘
|

©ea by Slicer 1.0.0RC2 o 2014-01-16 at &)
I ‘
i

30 4000 4030 4100 4130 42

30 4000 4030 4100 4130 4200 4230 4300 433

Bilc. w125 570 voula10 £al0ssar e
| © zegeses © ZegeinLavr O Zeig e
| Eoa e )0 B

i [0 ] e— 1o

21 51 Einfogen Layer 0 Extruder 0 Drudkzsitom:15s.

4000 4030 4100

Zeigeinlog @Beletle  Olos  OWanungen  OFetler  @Besisigwg  OfutoScol @ Koperen
processBu at bed w: 16 [steps] a
urrent manual 2 steps: -240 [steps]

cat bed wp: 16 [steps]

urrent nanual 2 steps: -256 [steps)

1000 Extruger: 255,71/255°C Druckbet: 120,61/120°C _ Drucke Ende in 7375 Layer 110 (101 Tize7 res

Wahrend der ersten Zentimeter des Drucks kann der Abstand zwischen Heizplatte und Extruder mit den Tasten fiir die Heizplat-
tenbewegung (3) manuell justiert werden.

Er sollte ca. 0,2 mm betragen (entspricht etwa der doppelten Papierstérke von normalem 80g/m2-Druckerpapier).

Bei dieser Einstellung unbedingt darauf achten, dass der Extruder die Heizplatte nicht beriihren darf, da sie ansonsten
beschéadigt werden kann.
—>

Der Abstand zwischen Extruder und Heizplatte wird spéter mit Hilfe der Software noch genau eingestellt, fiir den ersten
Druck reicht jedoch eine manuelle Einstellung aus.

Sollte am Anfang kein Filament aus dem Extruder austreten, muss die Filament-Vorschubtaste (4) betatigt werden, bis Filament
austritt.

—> Beim PLA-Druck von kleinen Objekten mit wenig Grundfliche empfiehlt es sich, die Heizplatte vor dem Druck mit Putz-
band oder einem leicht strukturierten Kreppband zu bekleben. Auch das Bespriihen der Heizplatte mit Haarspray kann
hierbei forderlich sein. Diese MaBnahmen erhohen die Haftung des gedruckten Objekts auf der Heizplatte.

Lassen Sie nach dem Druck das gedruckte Objekt erst einige Minuten abkiihlen. Wenn die Temperatur der Heizplatte unter 40 °C
liegt (siehe Displayanzeige), 10st sich das Druckobjekt von der Heizplatte und Sie kénnen es entnehmen.
Falls sich das Druckobjekt nicht leicht I6sen 1d[3t, konnen Sie es mit einem Malerspachtel, Messer 0.4. vorsichtig abldsen.

& Uben Sie hierbei keinerlei mechanische Gewalt auf die Heizplatte aus. Gefahr des Heizplattenbruchs!
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h) Ndhere Beschreibung der Slicer-Funktionen

Nachfolgend sind einige Einstellungen des Slicers erkléart, die jedoch nur von erfahrenen Benutzern veréndert werden
sollten. Falsche Einstellungen konnen zur Beschéddigung des 3D-Druckers oder zu fehlerhaften Ausdrucken fiihren.

Anfénger sollten in jedem Fall zuerst mit den Grundeinstellungen arbeiten, die in die Custom-Version integriert sind .

—> Wenn Sie Anderungen in den Einstellungen vornehmen, miissen diese jeweils in den Konfigurationseinstellungen durch
Anklicken des Diskettensymbols gespeichert werden.

Speichern Sie die verschiedenen Einstellungen als Konfigurationseinstellung ab. Vergeben Sie fiir die verschiedenen
Konfigurationseinstellungen eindeutige Namen, damit diese spater auch den verschiedenen Filamenttypen, Druckauflg-
sungen etc. eindeutig zugewiesen werden kdnnen.

Fiir weitere Informationen lesen Sie bitte die integrierte Online-Hilfe-Funktion.

Klicken Sie im rechten Fenster der Software im Tab ,Slicer” (1) auf Configure (2).

Das Fenster des Slicers (3) wird gedffnet.

RI RF1000 30 Repetier-Host V0.95F

[- [=]x
Datei Ansicht Konfiguation  Temperatur  Drucker  Werkzeuge  Hife 1
"
OB @ pb.EEHS e @ w o
e Job Wechsle Log Zeige Flament _Verberge Bewegungen — Druckereinstebungen 1111
Er Scpitionafa] Shoer | fcods Edhor] Manuele Korole]
. Beende
P> Slice mit Slic3r Slicing

@, 3 Skeer [SkeX v|[(ogMonsger ]
1 Confuee
Druckeinstelung: RF1000_ABS_100 o

Fle Window Hep

X S— Onckasntekng [rio00.0 o
[RF1000_ABS_100 v Layer height a Filament settings:
[1m( 0 Layers andperneters Layer beiht: 01w Exudar 1 [RF1000_485 =
7w Frstlayer heihts 05 |mmor% Extnder 2 RFI000_A85
O speed
V/ 0 skt endbrim B Extrder 3. RF1000_485
2 support moterial
- 1 hotes Perimeters (mnmum): 2 = ] Oberschreibe Sic Eintekngen
] S kgt b S s
7 Mgl Extrcers
Lt ‘Horizontal shells
Saldlaers: T3 | Seattomis |4
Qualty (e scng) 5
 perimeters F neede: o 5
‘Avoid rossing perineters: o
O 0
Detect thi wals:
Detect bridging perimeters:
. Rogunn.
warden kann. Fis waitere Informationen zu diesem Programm besuchen Sie folgende:
Websega: hap o sh5119

verscn 10,083 - Remember to check for updates at htp:fjsicar g/

Zegenloy @Belehle Olnfos OWamungen Ofehier  @Bestatig  OAutoSciol  § Loschelog ) Kopieren

OpenGL extensions:GL_AMDX_vertex_shader_tessellator GL_AMD_drau_buffers blend GL_AMD_performance_monitor GL_AMD_texture_textured GL_ARB_color_buffer_float GL_ARB_copy buffer GL_ARB_depth buffer_float GL_ARB_depth_texture GL_ARB_drav_buffers ¢
OpenGL renderer:ATI Radeon HD 4350

Using fast VBOs for rendering is possible v




Print Settings

7 Slic3r
File ‘window Help

Print Settings hlament Settings ” Printer Settings |

RF1000_ v Laver height o]
=) Lavers and perimeters Layer height: 1 0.1 iy ‘
First layer height: 2 0.25 mm or %

2) Speed
Skirt and brim Yertical shells

Support material
.| Motes Perimeters {minimum}: 3 :

| g Output options Spiral vase: 4 O

" Multiple Extruders A
“ advanced 3

4 Horizontal shells

Solid layers: 5 Top: = Bottum: =

Quality {slower slicing)

Extra perimeters if needed: F]

Avoid crossing perimeters: |:|

Start perimeters at: Concave paints:[_Mon-overhang paints:["]

Detect thin walls: —

Detect bridging perimeters

Advanced ~|

Version 1,0.0RC3 - Remember ta check For updates at http:/fslic3r.orgf I

(1) Layerhdhe (Genauigkeit/Auflosung des Druckobjekts)

(2) Layerhthe des ersten Layers (beeinflusst die Anpassung und Haftung auf der Druckplatte, erstes Layer etwas stérker als die
folgenden Layer einstellen)

(3) Anzahl der duReren Wandungslayer
(4) Fiir Hohlkdrper (z.B. Vasen) aktivieren

(5) Gefiillte Layeranzahl oben/unten

7 Slic3r =(=1[E3]

File Window Help

Print Settings JFilament Settings | Printer Settings |

|RF1000_ v| Infil
pre—— Fill density: 1 o4

Fill pattern: rectilinear v

Top/bottom fill pattern: rectilinear b
Skirt and brim

;u‘l Support material
| Motes

= Output options Combing infill every: = layers

 Multiple Extruders

Reducing printing time:

Jb advanced Only infill where needed: K
Advanced
Solid infill every: 0 o layers
Fill angle: 45 —
Solid infill threshold area: 10 mm?
Only retract when crossing perimeters:
Infill before perimeters: O

Version 1.0.0RC3 - Remember to check For updates at http://slic3r.org)

(1) Objektfiillung (0-1=0-100%)

(2) Fiillmuster des Objekts und des ersten und letzten Layers
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7 Slic3r
File Window Help

IPrinI: Settings I Filament Settings H Printer Settings \

|RF1000_ v Skirt

: ~
ol Lavers and perimeters Loops: 0 -
Infill Distance from object: 1 [3 mm
= = Skirt height: 1 o layers
[=1] Skirt and brim
ry : Minimum extrusion length: 15 mm
—
.| Motes
= Qutput options Brim

 Multiple Extruders e
JE‘ Advanced Brim width: 2 UL

Version 1.0.0RC3 - Remember to check for updates at http:ffslic3r.orgf

(1) Loops sind Kreise, die beim Druckstart um das Objekt gezogen werden, um den Filamentfluss zu stabilisieren, bevor das ei-
gentliche Objekt gedruckt wird. Hier werden Anzahl, Abstand zum Objekt, Hohe und minimale Lange festgelegt.

(2) Brimist ein diinner Rand, der direkt um das Objekt gelegt wird, um die Grundflache zu erhéhen und damit die Haftung auf der
Druckplatte zu verbessern. Hier wird die Breite des Rands festgelegt.

7 Slic3r
File Window Help

Print Sattingsl Filament Settings ” Printer Settings

‘ RF1000_ v | Support material

(il Lavers and perimeters Generate support material: [:]

Infill Overhang threshold: 1 50 —

o S?EEd ) Enforce support faor the First: 0 : layers
‘

al - Raft

= Output options
" Multiple Extruders
&7 hdvanced

Raft layers: E = layers

Options for support material and raft

Pattern: rectilinear >
Pattern spacing: 3 mm
Pattern angle: 20 —
Interface layers: o 2 layers
Interface pattern spacing: 0.4 mm

Version 1.0.0RC3 - Remember to check For updates at http://slic3r.org)

(1) Auswahl und Anpassung des Stiitzmaterials, das beim Druck von komplexen Objekten wie z.B. Briicken oder Hohlrdumen
bendtigt wird (evtl. erforderlich bei Druckobjekten mit Uberhdangen > 45°).

—> Dererste Druckversuch sollte mdglichst ohne Stiitzmaterial erfolgen, da hier meist das Ergebnis besser ist.
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Filament Settings

File  Window _Heln

| print Settingg| Filament Settings fprinter Settings |

RF1000_ v u Filament

Filament Diameter: 1 3 mm

Y Extrusion mulkiplier:

Temperature (*C)

Extruder: 2 First layer:| 270 : Cther layers: 265
Bed: First layer:| 145 2 Other layers:| 120

4 4>

=

Wersion 1.0.0RC3 - Remember to check For updates at http://slic3r.orgf

(1) Filamentdurchmesser und Filamentdurchmesser-Toleranzen nach Herstellerangabe werden hier eingestellt. Ist keine Her-
stellerangabe vorhanden, kdnnen diese Werte auch mit einer Schieblehre gemessen werden (1 m Filamentmaterial an 10
verschiedenen Punkten messen und dann den Mittelwert hier einstellen).

(2) Temperatureinstellung fiir Extruder und Heizbett getrennt nach erstem und allen anderen Layern.
——> Empfohlene Einstellungen des Filamentherstellers beachten!

Da die Optimalwerte abhangig vom Filamenthersteller extrem schwanken kdénnen, sollten ausgehend von den Vorein-
stellungen eigene Versuche gemacht werden, um eine optimale Druckqualitdt zu erreichen. Bei den Versuchen sollte
in 5 °C-Schritten vorgegangen und beim bzw. nach dem Druck mit anderen Einstellungen verglichen werden. Das erste
Layer sollte hierbei immer etwas heiRer gedruckt werden, damit eine bessere Haftung auf der Heizplatte erzielt wird.

7 sli —
File Window H
|m
[RF1000_ 5 S
- Keep fan always‘on: 1
74 Enable auto cooling:

If estimated layer time is below ~10s, Fan will run at 40% and print speed will be
reduced so that no less than 10s are spent on that layer (however, speed wil
never be reduced below 15mm/s).

If estimated layer time is greater, but still below ~20s, Fan will run at a
proportionally decreasing speed between 40% and 20%.

During the other layers, Fan will always run at 20% except for the first 3 layers,

Fan settings

Fan speed: 2 Min:| 20 = Max:| 40 =

Bridges fan speed: 40 %o

=
v
Disable fan for the first: 3 : layers

Cooling thresholds

Enable fan if layer print time is below: z0 : approximate seconds
Slow down if layer print time is below: 10 : approximate seconds
Min print speed: 15 o mmjs

Version 1.0,.0RC3 - Remember to check for updates at http://slic3r.orgf

(1) Hier kann zwischen automatischer Kiihlung und Dauerbetrieb des Liifters am Extruder gewahlt werden.

(2) Einstellung der Liiftergeschwindigkeit.
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Printer Settings

# Slic3r
File ‘Window Help
I
| prin ettings | Filament Settings} Printer Settings ||

. Size and coordinates

|rF1000_ v
=) General Bed size: x| 245 |y 248 |mm
mcode Print center: 1 xi| 122 vil 120 | mm

| Extruder 1 Z offset: 1] mm
Firmware
G-code flavor: ‘RepRap (Marlin/Sprinter [Repetier) v
Use relative E distances: O
Capabilities
Extruders:

Advanced

Use firmware retraction: ||

yibration limit: [0 |he

‘ersion 1.0,0RCS - Remember ko check For updates at http:/slic3r.org)

(1) Geometrische Daten der Heizplatte
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7 Slic3r
File Window Help

Print Settings | Filament Setting: PrinterSettings‘

‘RFIDDD_ v! il@ EtartG-.-:ode ~

= 4 ~
| » RF1000

.2 Custom G-code 3 1

: I i
I G285 ; all home —

G90 ; use absolute coordinates

M&2 ; use absolute distances for extrusion

M109 S[first_layer_temperature] ; wait for extruder temp to be reached
M3001 ; Akkivate Z-Compensation

End G-code

M104 50 A~
M140 50

G91

G1 E-1 F300 2
jmove Z up a bit and retract filament even mare

G1 Z+0.5 E-5 ®0 ¥220 F2500

;Steppers of

M4

€

Layer change G-code

Wersion 1,0,0RC3 - Remember to check For updates at http:fislic3r.orgf

(1) Der Startcode beinhaltet die ersten Befehle, die der 3D-Drucker ausfiihrt. Hier kann z.B. eine Z-Kompensation gestartet wer-
den.

Die Z-Kompensation eriibrigt dann die manuelle Einstellung des Abstands zwischen Extruderdiise und Heizplatte mit den
Tasten des Bedienfelds (wie bereits weiter vorne beim Start eines Drucks beschrieben).

Vorgehensweise zur Ermittlung des korrekten Befehls:

Fahren Sie den Drucker in die Home-Position.

Schalten Sie die Motoren aus und gehen Sie zuriick zur Hauptmenii-Anzeige.

Verschieben Sie den Extruder und die Heizplatte so, dass der Extruder etwa mittig {iber der Heizplatte steht.
Legen Sie ein normales, einmal gefaltetes Druckerpapier (80 g/m?) zwischen Extruder und Heizplatte.

Fahren Sie die Heizplatte mit den Tasten fiir die Heizplattenbewegung nach oben, bis sich das Papier gerade noch verschie-
ben aRt. Hiermit wird ein Abstand von ca. 0,2 mm eingestellt.

& Fahren Sie die Heizplatte nicht zu weit nach oben, Gefahr des Heizplattenbruchs!

Lesen Sie den so eingestellten Druckplatten-Offset zur Home-Position im Display ab (Z-Wert in der zweiten Displayzeile).
Rechnen Sie den abgelesenen Abstandswert nach folgender Formel in Motorschritte um:
642 x Abstandswert = Anzahl der einzustellenden Schritte
Beispiel: Sie messen -0,27 mm >> 642 x (-0,27) = -173,34 Schritte (also etwa -173 Schritte)
Das heiBt, der Startcode muss die Heizplatte um 173 Schritte nach oben fahren (- => nach oben / +=> nach unten)
Der Z-Kompensationshefehl wiirde dann lauten:
M3000
M3004 S-173 (-173 ist die Anzahl der ermittelten Schritte fiir den Z-Motor)

(2) Der Endcode wird am Ende des Drucks ausgefiihrt und kénnte z.B. die Fahrt in eine Entnahmestellung fiir das gedruckte Ob-
jekt beinhalten.

——> Ausfiihrliche Informationen zu den G-Codes finden Sie z.B. unter http://reprap.org/wiki/G-code
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7 Slic3r Q@@

File ‘Window Help -
Print Settings Filament Se}ﬁng I‘ Printer Settings ‘I
RF1000_ v jj ©| (S
&) General Mozzle diameter: 1 mm
» 5 =
f.- Extruder 1 I Position {for multi-extruder printers)

|
Extruder offset: x| 0 y:} 1] mm
Retraction
Length: 0.8 mn {zero to disable)
Lift Z: a mm
Speed: &0 = mmfs
Extra length on restart: [u} mm 2
Minimum travel after retraction: 1 mm
Retract on layer change:
‘Wipe while retracting: |
Retraction when tool is disabled {advanced settings For multi-extruder setups)
Length: 10 mm {zero to disable)
Extra length on restart: o mm

ersion 1.0,0RC3 - Remember ko check For updates at http:ffslic3r.org)

(1) Einstellung des Diisendurchmessers

(2) Einstellungen zum Filamentriickzug, wenn der Extruder wéhrend des Drucks an eine andere Stelle des Druckobjekts fahrt.
Wiirde hierbei das Filament nicht zuriickgezogen, kdme es zu Tropfen- bzw. Fadenbildungen, die die Druckqualitdt negativ
beeinflussen.

16. Software ,Cura”

a) Allgemeines zur Software

Im Rahmen dieser Anleitung kann leider nicht die komplette Funktionsweise der Software ,,Cura” erklart werden. Hierzu verwei-
sen wir auf die Anleitung und das Forum unter www.ultimaker.com.

Die Grundbedienung und der Weg zum ersten Ausdruck sind jedoch im folgenden beschrieben, damit Sie schnell und problemlos
zu einem Ergebnis kommen.

Um dies weiter zu erleichtern, haben wir einige drucker- und materialspezifische Konfigurationsdateien fiir die Software erstellt,
die auf der beiliegenden SD-Karte zu finden sind.

Cura ist eine weitere leistungsstarke Software-Losung fiir den 3D-Druck, die auch fiir Einsteiger leicht zu bedienen ist.

b) Installation
e Laden Sie die Software von www.ultimaker.com herunter.
e Installieren Sie die Setup-Datei, die Sie heruntergeladen haben.

e Wenn das Betriebssystem wahrend der Installation eine Meldung zeigt, dass der Treiber den Windows-Logo-Test nicht bestan-
den hat, wahlen Sie bitte , Installation fortsetzen”.
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c) Einrichtung der Software
e SchlieBen Sie den 3D-Drucker an eine freie USB-Schnittstelle des Computers an und schalten Sie ihn ein.

e Wenn der Drucker noch nicht an den Computer angeschlossen war, erkennt das Betriebssystem neue Hardware und sucht
nach einem entsprechenden Treiber.

e Wihlen Sie die manuelle Angabe des Treiberortes und geben Sie das Verzeichnis an.

—> Der Druckertreiber befindet sich in einem Unterverzeichnis des Verzeichnisses , Arduino” auf der beiliegenden SD-Kar-
te (einfach die Ordner und Unterordner im Verzeichnis ,Arduino” 6ffnen, bis das Verzeichnis ,drivers” angezeigt wird).

e \Wenn das Betriebssystem wahrend der Installation eine Meldung zeigt, dass der Treiber den Windows-Logo-Test nicht bestan-
den hat, wahlen Sie bitte , Installation fortsetzen”.

e Starten Sie die Software.

Es erscheint der ,,Configuration Wizard”, der Sie durch den Einrichtungsvorgang des 3D-Druckers fiihrt:
(1) Klicken Sie auf ,Next”

||
First time run wizard

‘Welcome, and thanks for trying Cura!

This wizard will help you in setting up Cura For your machine.,
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(1) Wahlen Sie im nachsten Fenster , Other”.

(2) Bestatigen Sie die Auswahl mit ,Next”

Configuration Wizard

Select your machine

‘What kind of machine do you have:
O Ultimaker2

O Ulkimaker Original

() Other (Ex: RepRap, MakerBot) 1

The collection of anonymous usage information helps with the continued improvement of Cura,
This does NOT submit your models online nor gathers any privacy related information.

Submit anonymous usage information:

Far full details see: http:/fwiki.ultimaker .comfCura:stats

(1) Wihlen Sie im nachsten Fenster ,Custom...”.

(2) Bestédtigen Sie die Auswahl mit ,Next”

Configuration Wizard @

Other machine information

The following pre-defined machine profiles are available

Mote that these profiles are not guaranteed to give good results,
or work at all, Extra bweaks might be required.

If you find issues with the predefined profiles,

or want an extra profile,

Please report it at the github issue tracker,

() MakerBotReplicator
(O Mendel

(O PrintrBot

O PrintrBotLC+

(O Prusa Mendel i3

(&) Custom... 1

-




(1) Tragen Sie die im Bild gezeigten Werte in die Felder des folgenden Fensters ein.

(2) Klicken Sie auf ,Finish”, um den Wizard zu beenden.

Configuration Wizard 3

Custom RepRap information

RepRap machines can be vastly different, so here you can set your own settings.
Be sure to review the default profile before running it on your machine.

If you like a default profile For your machine added,
then make an issue on github,

‘You will have to manually install Marlin or Sprinter firmware,

Machine name
Machine width (mm)
Machine depth {mm) 245 1
Machine height {mm})
Nozzle size (mm)
Heated bed

Bed center is 0,0,0 (RoStock) []

92
4
_<Back ‘i Finish I Cancel

Die Software startet und es ist bereits ein Objekt auf der Druckfléche.
(1) Klicken Sie auf ,File”
(2) Wahlen Sie ,Machine settings”

M Cura - 14.01
1 #E8 Tools Machine Expert Help
Load model file. .. CTRL+L
Save model... CTRL+5

Clear platform

Prink. .. CTRL+FP
Save GCode...
Show slice engine log...

(1T §

COpen Profile. ..
Save Profile...
Load Profile from GCode. ..

LI

Reset Profile to default

Preference: CTRL+,

Machine

Recent Model Files
Recent Profile Files

Cuit

Support bype MNone

Flatform adhesion bype Mone

[}l

Filament
Diameter {rmm]) 2,85
Flow (%) 100.0




(1) Wahlen Sie den seriellen Port, an dem lhr Drucker angeschlossen ist.

—> Die Portnummer ist systemabhéngig. Sie kénnen sie im Gerdtemanager der Systemsteuerung unter Anschliisse (COM

und LPT) nachsehen.

(2) Stellen Sie die Baudrate wie gezeigt ein.

(3) Klicken Sie auf ,,0K”, um die Anderungen zu speichern.

Machine settings

RF1000 | RF1OO0 {1} |

Machine settings

E-Steps per 1mm filament ‘D

Mazimurn width {rmm])
Mazimurn depth {rmm])

Mazimurn height {mm)

Extruder count
Heated bed

GCode Flavar

Machine center 0,0

\245

‘245

|znn

1

l

‘RepRap (Marlin/Sprinter) |

Printer head size

Head size towards = min {rm) |EI

Head size towards % min (mm) |D

Head size towards % max {mm) |EI

|
|
Head size towards & mazx {mm) |EI l
|
|

Printer gankry height {rom |EI

Communication settings

Serial pork

|
Baudrate 2| 250000 v

-3

| ok

] [ Add new machine ] [ Femove machine ]

(1) Klicken Sie auf ,File".

(2) Wahlen Sie ,Open Profile”.

I Cura - 14.01
1 GIEY Tools Machine Expert Help

Load model file...
Save model,..
Clear platform

CTRL+L ode ‘

CTRL+5

Print...
Save GCode...
Show slice engine log. ..

CTRL+P

Open Profile. ..
Save Profile. ..
Load Profile from GCode. .

Reset Profile to default

Preferences. ..
Machine settings...

CTRL+,

Recent Model Files
Recent Profile Files

fm

Quit

Support bype

PlatForm adhesion type

Filament

|

Mone

Mone v

Diarmeter {mm)

2,85

Flows (%)

100.0

SElmintites]

ol5slmetetal)

‘—‘

Wabhlen Sie im Auswahlfenster eine fiir Ihr verwendetes Filament passende Filament-Konfigurationsdatei aus und bestétigen Sie

die Auswabhl.

—> Siefinden die Konfigurationsdatei , Settings.ini” auf der beiliegenden SD-Karte im Ordner ,Cura”. Alternativ kénnen Sie
diesen Schritt iiberspringen. Die Software verwendet dann ihre eigenen Grundeinstellungen, die fiir den ersten Druck

ausreichen.
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d) Verwendung der Software im Quickprint-Modus
(1) Klicken Sie auf ,Expert”.
(2) Wahlen Sie ,Switch to quickprint...”

M Cura - 14.01

File Tools  Maching

paskc P

Quality

Sl Help

witch bo quickprint. ..
® Switch to Full settings...

i Open expert settings... CTRL+E
Layer height {mm})

Shell thickness {mm)
Enable retraction
Fill

Bottom) Top thickness (mm) 0.6
Fill Density (%) 20

Run first run wizard. .. F
Run bed leveling wizard. ..

Run head offset wizard...

Speed and Temperature

Die Softwareoberfliche wird nun vereinfacht und es miissen vor dem Druck nur noch sehr wenige Einstellungen erfolgen.

Diese Ol?_erfléche istideal, um erste Probedrucke zu erstellen und sich mit den Softwareeinstellungen und den sich daraus erge-
benden Anderungen vertraut zu machen.

—> Im Quickprint-Modus werden Start- und End- G-Codes, sowie die Z-Kalibrierung nicht unterstiitzt. Diese Einstel-
lungen sind jedoch im Expert-Modus verfiighar (ndheres hierzu finden Sie in der Anleitung und im Forum unter
www.ultimaker.com).

Drucken Sie probeweise das sich bereits auf der Software-Druckplatte befindliche Objekt mit verschiedenen Einstellungen aus
und begutachten Sie die unterschiedlichen Ergebnisse.

Anbei einige Informationen zu den mdglichen Einstellungen:

)’Kb

Normal /ﬁ'
. )

Oy

(1) Wahl der Druckqualitat (je hoher, desto langsamer ist der Druck)

(2) Auswahl des Filamentmaterials und Filamentdurchmessers

(3) Bei aktiviertem Feld werden Stiitzstrukturen mitgedruckt (erforderlich bei Ausdrucken mit Uberhangen z.B. bei Briicken)
(4) Ladenvon 3D-Dateien, die gedruckt werden sollen

(5) Starten des Druckvorgangs

(6) Auswahl von Ansichtsoptionen
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Druck starten

——> Beim PLA-Druck von kleinen Objekten mit wenig Grundfliche empfiehlt es sich, die Heizplatte vor dem Druck mit Putz-
band oder einem leicht strukturierten Kreppband zu bekleben. Dies erhoht die Haftung des gedruckten Objekts auf der
Grundplatte.

(1) Klicken Sie auf das Symbol fiir ,,Drucken”.

(2) Klicken Sie im nachsten Fenster auf ,,Print”

M Cura - 14.01

File Tools Machine Expert Help
" Select a quickprint profile:

High quality print

Mormal quality print
= (2) Fast low quality print

 Material:
(@PLA

L Oaes
Diameter:

diminutes
T — Ofq7ameterddigiam

[CIPrint support structure

I Printing
Statistics

Filament: 0.47m 3.74g

Line: -/51200

Temp: 0.0

Machine state:Operational

Speed | Term
[ (e

Temp | Jog

‘ Connect ‘

e) Verwendung der Software im Expert-Modus
(1) Klicken Sie auf , Expert”.
(2) Wahlen Sie ,Switch to full settings...”

M Cura - 14.01

File Tools  Maching

- Select & quickprint prol e Switch ta quickprint...
%High quality print Switch ko Full settings. ..
Mormal quality prink
* (L Fast low quality prin  cpen expert settings...  CTRL+E
 Material: ' .
8 LA Run first run wizard. .,
LES Fun bed leveling wizard. ..
" Diameter: Run head offset wizard...
IEIBS A UL Ibiids
Other: 0fd8imetergdigram

|
|:| Print support structure

Die Softwareoberflache hat nun wesentlich mehr Einstellmdglichkeiten.

—> Dieser Modus sollte nur von Benutzern mit Erfahrung bzw. mehr Wissen iiber den 3D-Druck verwendet werden.
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Anbei einige Informationen zu den méglichen Einstellungen:

I Cura - 14.01

File Tools Machine Expert Help

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)

Basic l Advanced " Flugins " Startg‘End-GCnde]

Quality

Layer height {rm]) |l:l.1
Shell thickness {rmm) Il 0
Enable retraction

Fill

Botkom Top thickness {mm) |El.6

Fill Density (%) 20

Speed and Temperature

Print speed {mm)'s) |5IJ

Printing temperature () |220

Bed temperature () |?D
Support
Support byvpe | Mone

~8

FlatFarm adhesion bype |Nune

-9

Filament
Diarneker {mmm) |2.85
Flow (%) 100.0

Starke der Druckschichten

Stérke der Aulenhiille des Druckobjekts

Starke von Boden- und Deckelfiillung des Druckobjekts

Dichte der Fiillung
Druckgeschwindigkeit
Extruder-Temperatur

Heizbett-Temperatur

Auswahl von verschiedenen Stiitzstrukturen beim Druck von Briicken etc.

Ly
T3 (2

36Iminutes
DR BImeterddigiam

Auswahl von zusatzlich gedruckten Strukturen um das Objekt herum, um Abldsung vom Heizbett, Aufstellen von Kanten etc.

zu verhindern

(10) Filamentdurchmesser

(11) Materialfluss-Menge
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17. Filamentwechsel

Vor dem Filamentwechsel muss der Extruder aufgeheizt werden, damit sich das alte Filament sauber aus dem Extruder entfernen
|aRt.

Beriihren Sie die heiBe Extruderdiise beim Filamentwechsel nicht, Verbrennungsgefahr!

Warten Sie beim Filamentwechsel immer ab, bis die Extrudertemperatur erreicht ist und lassen Sie den Extruder noch
ca. eine Minute durchheizen, da ansonsten der Extruder brechen kann.

@ Repetier-Host V0.95D EEX
Datei Anscht  Korfiguation  Temperatur  Drucker  Werkaeuge Hife

i > o ~
O.B. =B - /S @ @ 3 ()
Trennen  Lade  SpeichereJob Starteob  Stoppe i SDKerte Wechslelog Zeige Filment Zeige Bewegungen Druckereinstellngen_Notstop
3D Ansicht | Obijektplatzerung | Slicer | G-Code Edior| Manuelle Kontiole |

" :
= Heize Extruder

6.Code: | [_senden |
¥=0,00 Z=120,00

ax A
@ﬁﬁ»
P

[0 Pover

Geschwindigkeitsmultipikator

Motor ausschalen || Paiken

Flussiate: — —
Esiruder Druckbett

Heize Exiruder Heize Druckbelt
Ewuder 1 w| 16485C) 255 & . nuc/ BB
Geschwindikeit [r/{100 3] Liifter
Enders o] [10 3] Leistung 50.2%
Einfahren [mm] 0 3
Debug Optionen

[@ Echo ][O o )[O Fehler )@ Trockenaut ]

efehle  Olnfos OWamungen ~ OFehler  @Bestatigung  QAutoScrol @ LoscheLog ) Kopieren
Info:External Reset Al
Free RAM: 3029

SD init fail

FIRMVARE_NAME:Repetier 0.91 FIRMVARE URL:https://github. repeti PROTOCOL_VERSION: 1.0 MACHINE_TYPE:Mendel EXTRUDER_COUNT:l REPETIER_PROTOCOL:Z2 el

Verbunden:RF1000 Extruder: 164,86{255°C Druckbett: 20,34°C/Aus _ Leerlauf: 1527 FPS

(1) Schalten Sie die Extruderheizung ein.
(2) Stellen Sie die fiir das eingelegte Filamentmaterial geeignete Temperatur ein (ABS: 270 °C / PLA 230 °C).

(3) Wenn die Temperatur erreicht ist, lassen Sie den Extruder noch ca. eine Minute lang durchheizen und dann kénnen Sie das
Filamentmaterial mit Hilfe der manuellen Steuerung aus dem Extruder herausfahren:

,Extrudiere” fordert Material in den Extruder, ,Einfahren” zieht das Filament aus dem Extruder heraus.

Hierbei kdnnen Geschwindigkeit und Lange des Materials, das pro Mausklick geférdert wird, eingestellt werden.

Nachdem das alte Filament aus dem Extruder entfernt wurde, knnen Sie es aus dem Filamentschlauch herausziehen und das
neue Filament einschieben.

Verfahren Sie dann wie bei der ,Erstinbetriebnahme” unter ,Einlegen des Filaments” beschrieben, um das neue Filament einzu-
legen.

Benutzen Sie nochmals die manuelle Steuerung der Software und lassen Sie geniigend Material extrudieren, bis die Reste des
alten Materials vollstandig aus dem Extruder ausgetreten sind (am Farbwechsel erkennbar).

Schalten Sie die Extruderheizung wieder aus und lassen Sie den Extruder abkiihlen.
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18. Firmwareupdate

Die Firmware erhélt immer wieder Updates, um die Eigenschaften des 3D-Druckers zu optimieren.

Die aktuell installierte Firmware-Version Ihres Druckers wird nach dem Einschalten des Druckers kurz in der oberen Displayzeile

angezeigt.

—> Firmware-Updates finden Sie unter https://github.com/RF1000/Repetier-Firmware. Hier werden immer die aktuellsten

Firmware-Updates zur Verfligung gestellt. Man kann dort zwischen zwei so genannten ,,Branches” wéhlen:
.Master” ist die endgiiltige Version der Firmware.
.Development” ist die Version der Firmware, die sich momentan noch in der Entwicklung befindet.

Der Firmware-Link ist auch in der Custom-Software Repetier-Host unter ,Hilfe” > ,RF1000 Firmware” erreichbar.

Update-Vorgang

Der Drucker muss an die USB-Schnittstelle des Computers angeschlossen sein und darf nicht mit einer anderen Soft-

& ware verbunden sein (bei Repetier-Host z.B. auf ,, Trennen” klicken).

¢ Laden Sie die entsprechende Update-Datei herunter und speichern Sie sie auf Ihrem Computer ab.

e Fiihren Sie die Datei arduino.exe, die sich auf der beiliegenden SD-Karte befindet aus (Ordner ,Arduino” und seine Versions-

Unterordner 6ffnen, bis die Datei ,arduino.exe” gefunden wird.

e Es dffnet sich ein Fenster

ea sketch_jan18a | Anduino 1.0.5-r2
Datei  Bearbeiten  Sketch Bl

Automatisch Formatieren
OO0 BEH| y
Sketch archivieren
sketch_jan18a Kodierung reparieren & neu laden
Serial Monitor Strg+Umnschalt+M

Serieller Paort » Arduino Duemilanove wf ATmega3zs

Arduino Diecimila or Duemilanove w) ATmegal 68
Arduino Mano w) ATmega3zs
Arduino Mano wf ATmegal6s

Programmer ]
Bootloader installisren

Arduino Mega 2560 or Mega ADK

Arduino Mega (ATmegal2a0)

Arduino Leonardo

Arduino Esplara

Arduino Micro

Arduino Mini w) ATmega3zs

Arduino Mini w/ ATmegalés

Arduino Ethernet

Arduino Fio

Arduino BT w) ATmega3zs

Arduino BT w) ATmegalsd

LilyPad Arduino USE

LilvPad Arduino w) ATmega3zs

LilvPad Arduino w) ATmegalas

Arduino Pro or Pro Mini (SW, 16 MHz) w/ ATmega3zs
Arduino Pro or Pra Mini (S, 16 MHz) w) ATmegal6d
Arduino Pro or Pro Mini {3.3Y, & MHz) w) ATmega3za
Arduino Pro or Pra Mini (3.3Y, 8 MHz) w/ ATmegalad
Arduino MG or older w) ATmegal6d

Arduino Mega 2860 or Mega ADK
- Arduino MG or older wi ATmegad

T,

Arduino Robot Control
Arduino Robot Mokor

e Wahlen Sie im Menii , Tools” die Option ,,Board” und stellen Sie den Typ ,Arduino Mega 2560 or Mega ADK" ein.
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©@ sketch_jan1Ba | Arduino 1.0.5-r2

Datei Bearbeiten Sketch WS

0 Q E E 1nut0matisch formatieren Strg+T
Sketch archivieren

Kodierung reparieren & neu laden

Serial Monitor Strg+Umschalt+M i

sketch_jan18a

Board

Programmer
Bootloader installieren 1 3

Arduine Mega 2560 or Mega ADK on COMS

e Wahlen Sie im Menii ,, Tools” die Option ,Serieller Port” und stellen Sie den richtigen Port ein.

—> Die Portnummer ist systemabhéngig. Sie kénnen sie im Geritemanager der Systemsteuerung unter Anschliisse (COM
und LPT) nachsehen.

©@ sketch_janiBa | Arduino 1.0.5-r2
1 BEICN Bearbeiten  Sketch  Tools
Strg+M
2 OFfren. .. Strg+0
Sketchbook
Beispicle »

A
Schliefien Skrg+iw b
Speichern Strg+5

Speichern unter. .. Strg+Umschalt+5

Upload Strg+l

Upload mit Programmer  Strg+Umschalt+U

Papierformat Strg+Umschalt+P
Drucken Strg+FP
Einstellungen Strg+Comma
Beenden Strg+Q

Arduine Mega 2560 or Mega ADK on COMS

"

e Wihlen Sie im Menii ,Datei” die Option ,Offnen...
ware-0Ordner aus.

und wahlen Sie die Datei ,repetier.ino” aus dem heruntergeladenen Firm-

—> Die Datei ,repetier.ino” finden Sie unter folgendem Dateipfad: ,Repetier-Firmware-master\src\ArduinoAVR\Repetier”
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e Es offnet sich ein neues Fenster.

e Klicken Sie hier im Menii ,Datei” auf ,,Upload”, um die neue Firmware an den 3D-Drucker zu iibertragen.

00 BEA

sketch_jan18a

©@ Repetier | Arduino 1.0.5-r2
WELCH Bearbeiten  Sketch  Tools  Hilfe
Strg+N

Meu

Offnen... Strg+0
Sketchbook ¥ nands.h | Communication.cpp
Beispiele » 2
Schliefen Strg+w o —— =]
Speichern Strg+S
Speichern unter... Strg+Umschalt+5  |tyare: you can redistribute it and
2 G ral Public Lic as publish
Upload mit Programmer  Strg+Umschalt+U | either wersion 3 of the License,
rsion.
Papierformat Strg+Umschalt+P
Drucken Strg+P ted in the hope that it will be us
Enstelungen ES— hout even the mpn?g warranty of
R 4 PARTICULAR PURPOSE. See the
Beenden Strg+Q r more details.

A

You should have received a copy of the GNU General Public Licen

along with Repetier-Firmware. If not, see <http://wuw.gnu.org/

This firmware is a nearly complete rewrite of the sprinter firm

by kliment {(https://github.com/kliment/Sprinter)

which based on Tonokip RepRap firmware rewrite based off of Hyd
v

< >

Arduino Mega 2560 or Mega ADK on COMS

¢ Nach erfolgreichem Firmware-Update startet der 3D-Drucker neu und zeigt die neue Firmware-Version nach dem Start kurz in
der ersten Displayzeile an.

19. Wartung

a) Allgemeines

Uberpriifen Sie regelméRBig die technische Sicherheit des 3D-Druckers z.B. auf Beschédigung der Netzleitung oder des Gehau-
ses.

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht mehr mdglich ist, so ist das Gerat auler Betrieb zu setzen und gegen
unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. Netzstecker aus der Steckdose ziehen!

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht mehr mdglich ist, wenn:
e das Gerét sichtbare Beschadigungen aufweist

e das Gerét nicht mehr arbeitet

e nach langerer Lagerung unter ungiinstigen Verhaltnissen, oder

e nach schweren Transportbeanspruchungen

Bevor Sie den 3D-Drucker reinigen oder warten, beachten Sie unbedingt folgende Sicherheitshinweise:
Beim Offnen von Abdeckungen oder Entfernen von Teilen kdnnen spannungsfiihrende Teile freigelegt werden.
& Vor einer Wartung oder Instandsetzung muss deshalb das Gert von allen Spannungsquellen getrennt werden.
Kondensatoren im Gerat konnen noch geladen sein, selbst wenn es von allen Spannungsquellen getrennt wurde.

Eine Reparatur darf nur durch eine Fachkraft erfolgen, die mit den damit verbundenen Gefahren bzw. einschlagigen
Vorschriften vertraut ist.
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b) Reinigung
Gerat
AuBerlich sollte der 3D-Drucker nur mit einem weichen, trockenen Tuch oder Pinsel gereinigt werden.

—> Verwenden Sie auf keinen Fall aggressive Reinigungsmittel oder chemische Lésungen an Kunststoffteilen, Aufklebern
oder am Display, da diese Teile sonst beschddigt werden kdnnten.

Diisenreinigung

Achtung: Verbrennungsgefahr. Beriihren Sie die heiBBe Diise nicht direkt.

Auf3enreinigung der Diise:
Wischen Sie die Extruderdiise nach jedem Druck vorsichtig mit Kiichenpapier 0.4. ab.

Die Diise muss hierzu noch heild sein. Sollte dies nicht der Fall sein, heizen Sie die Extruderdiise vorher auf.

Innenreinigung der Diise:

Heizen Sie den Extruder auf und betétigen Sie den manuellen Vorschub mehrmals vorwarts und riickwarts, bis geniigend Filament
extrudiert wird.

Falls der Extruder nach dieser Prozedur weiterhin nicht geniigend Material extrudiert, lassen Sie den Extruder bis an die vom
Hersteller angegebene untere Schmelztemperatur des Filaments abkiihlen (Filamentmaterial darf nur noch zahfliissig sein) und
betétigen Sie vorsichtig den manuellen Vorschub riickwarts, bis das Filament samt Verschmutzungen aus dem Extruder heraus-
transportiert wurde. Schneiden Sie den verschmutzten Teil des Filaments ab und legen Sie es nach erneutem Aufheizen des
Extruders wieder ein.

Reinigung der Heizplatte

Achtung: Verbrennungsgefahr. Lassen Sie die Heizplatte vor der Reinigung erst abkiihlen.
Reinigen und entfetten Sie die Heizplatte nach jedem Druck griindlich mit einem weichen Lappen und etwas Aceton.
c¢) Sicherungswechsel
Ist ein Sicherungswechsel erforderlich, ist darauf zu achten, dass nur Sicherungen vom angegebenen Typ und Nennstromstérke
(siehe ,Technische Daten”) als Ersatz Verwendung finden

& Ein Flicken von Sicherungen oder ein Uberbriicken des Sicherungshalters ist unzulissig.

e Ziehen Sie den Netzstecker aus der Netzsteckdose und trennen Sie die Kaltgerateleitung von der Kaltgerate-Kombibuchse
hinten am Gerét.

Hebeln Sie mit einem geeigneten Schraubendreher vorsichtig den Sicherungshalter aus der Kaltgerate-Kombibuchse heraus.

Entnehmen Sie die defekte Sicherung und ersetzen Sie sie mit einer Sicherung des angegebenen Typs.

Stecken Sie nun den Sicherungshalter mit der neuen Sicherung wieder vorsichtig in die Kaltgerdte-Kombibuchse am Gerat.

Erst danach das Gerét wieder mit der Netzspannung verbinden und in Betrieb nehmen.

d) Riemenspannung iiberpriifen
e (berpriifen Sie von Zeit zu Zeit die Spannung der Antriebsriemen.

e Spannen Sie diese bei Bedarf nach, indem Sie die Riemenspanner mit den Einstellschrauben so einstellen, dass sich die Zahn-
riemen noch leicht mit zwei Fingern um 180° verdrehen lassen.

Die Zahnriemen diirfen keinesfalls zu stark gespannt werden. Wenn sich ein Riemenspanner verbiegt, muss die Rie-
menspannung unbedingt reduziert werden.
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Methode zur genauen Einstellung der Riemenspannung

Hierzu bendtigen Sie ein Gewichtvon 1kg, wie z.B. eine Wasserflasche, die soweit mit Wasser gefiillt wird, dass das vorgegebene
Gewicht von 1 kg erreicht wird. AuRerdem ist zusétzlich eine Schnur zur Befestigung nétig.

Fixieren Sie die Heizplatte vorher mit Klebeband o.4., damit diese beim Kippen des Druckers nicht herausfallen kann
und beschadigt wird.

Legen Sie eine weiche Unterlage unter den Drucker, damit dieser beim Kippen nicht verkratzt wird und auch die Tisch-
oberflache nicht beschadigt werden kann.

Kippen Sie den Drucker nahe einer Tischkante auf seine Vor- Messen Sie den Abstand der beiden Zahnriemenhilften wie
derseite und befestigen Sie das Gewicht mit der Schnur am im Bild gezeigt. Stellen Sie mit dem Riemenspanner einen Ab-
nun unten liegenden Teil des Zahnriemens fiir die X-Richtung.  stand von 28 mm ein.

Das Gewicht muss frei beweglich aufgehdangt werden.

Kippen Sie den Drucker nahe einer Tischkante auf seine rechte  Messen Sie den Abstand der beiden Zahnriemenhélften wie
Seite und befestigen Sie das Gewicht mit der Schnur am nun im Bild gezeigt. Stellen Sie mit dem Riemenspanner einen Ab-
unten liegenden Teil des Zahnriemens fiir die Y-Richtung. stand von 30 mm ein.

Das Gewicht muss frei beweglich aufgehéngt werden. Hierzu
muss es durch eine Offnung im Seitenteil in der Ndhe der rech-
ten Gewindeumlaufspindel gefadelt werden.
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Kippen Sie den Drucker nahe einer Tischkante auf seine Riick-
seite und befestigen Sie das Gewicht mit der Schnur am nun
oben liegenden Teil des Zahnriemens fiir die Z-Richtung.

Das Gewicht muss frei beweglich aufgehdngt werden, kann
aber das Gehause des Netzteils beriihren. Dies stellt kein Pro-
blem dar.
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e) Diisenwechsel
& Achtung: Verbrennungsgefahr. Beriihren Sie die heiBBe Diise und den Extruder nicht direkt.

e Zum Wechsel der Extruderdiise muss der Extruder zunachst auf die fiir das eingelegte Filamentmaterial geeignete Temperatur
aufgeheizt werden.

e \Wenn die Temperatur erreicht ist, entnehmen Sie das eingelegte Filamentmaterial wie unter ,Filamentwechsel” beschrieben.

e Schrauben Sie die Extruderdiise (1) mit einem 10 mm-Sechskantschliissel (2) vom Extruder ab. Sichern Sie hierbei den Extruder
unbedingt gegen Verdrehen an der abgeflachten Stelle des Diisengewindes oberhalb der Diise mit dem beiliegenden Diisen-
schliissel (3).

Der Extruder darf sich beim Diisenwechsel nicht verdrehen und die Diise darf niemals kalt gedreht werden, da anson-
sten die Zementschicht oberhalb der Diise brechen kann. Dies macht den Extruder unbrauchbar.

e Sdubern Sie das Gewinde am Extruder von Filamentriickstdnden (z.B. mit einer Messingbiirste).

e Wickeln Sie ein etwa 5 cm langes Stiick Dichtungsband um das Diisengewinde am Extruder und schrauben Sie die neue Diise
vorsichtig auf den Extruder. Sichern Sie auch hierbei den Extruder mit dem beiliegenden Diisenschliissel gegen Verdrehen.

Das Dichtungsband nicht iiber das Diisengewinde hinaus wickeln, da ansonsten die Diise verstopft. Wir empfehlen
unser PTFE-Hochtemperaturband aus dem Zubehdrprogramm des 3D-Druckers.

e Schrauben Sie die neue Extruderdiise vorsichtig fest. Wenden Sie hierbei keinesfalls hohe Kréfte auf.
¢ Legen Sie danach wie unter ,Filamentwechsel” beschrieben das Filament wieder ein.

e Schalten Sie die Extruderheizung wieder aus und lassen Sie den Extruder abkiihlen.

20. Handhabung

e Stecken Sie den Netzstecker niemals gleich dann in eine Netzsteckdose, wenn das Gerat von einem kalten Raum in einen war-
men Raum gebracht wurde. Das dabei entstehende Kondenswasser kann unter Umstidnden das Gerat zerstdren. Lassen Sie das
Gerét uneingesteckt auf Zimmertemperatur kommen. Warten Sie bis das Kondenswasser verdunstet ist.

e Ziehen Sie den Netzstecker nie an der Leitung aus der Steckdose, ziehen Sie ihn immer nur an den dafiir vorgesehenen Grifffla-
chen aus der Netzsteckdose.

e Trennen Sie den 3D-Drucker von der Netzspannung, wenn Sie ihn fiir Idngere Zeit nicht benutzen.
e Ziehen Sie aus Sicherheitsgriinden bei einem Gewitter immer den Netzstecker aus der Netzsteckdose.

e Die Heizplatte und der Extruder kdnnen sich im Betrieb stark erhitzen. Beriihren Sie diese Teile nicht wahrend oder kurz nach
dem Betrieb. Lassen Sie diese Teile erst abkiihlen.
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21. Problembehebung

Mit dem 3D-Drucker haben Sie ein Produkt erworben, welches nach dem Stand der Technik konstruiert wurde und betriebssicher
ist.

Dennoch kann es zu Problemen oder Storungen kommen. Deshalb mochten wir Ihnen hier beschreiben, wie Sie mdgliche Std-
rungen beheben kdnnen:

& Beachten Sie unbedingt die Sicherheitshinweise!

Nach dem Einschalten funktioniert der 3D-Drucker nicht. Das Display und die Druckraumbeleuchtung bleiben dunkel:
e Uberpriifen Sie den Anschluss der Netzleitung.
e Uberpriifen Sie die Netzsteckdose. Wird sie ordnungsgemaR mit Strom versorgt?

e Uberpriifen Sie die Netzsicherung (siehe auch , Sicherungswechsel” im Kapitel ,, Wartung”).

Es ist keine USB-Verbindung zum 3D-Drucker méglich:
e Uberpriifen Sie den Anschluss der USB-Leitung.

Istin der Software der richtige USB-Port ausgewdhlt?

Sind die erforderlichen Treiber installiert?

Stecken Sie die USB-Leitung ab und danach wieder ein.

Starten Sie die Software neu.

Schalten Sie den 3D-Drucker aus und wieder ein.

Starten Sie den Computer neu.

Verwenden Sie einen anderen USB-Port.

SchlieBen Sie den 3D-Drucker direkt an einen USB-Port des Computers an. Verwenden Sie keinen USB-Hub.

Die Kalibrierung der Heizplatte bricht ab. Im Display erscheint die Meldung , Scan aborted™:

¢ Heizen Sie den Extruder auf Schmelztemperatur des eingelegten Filaments auf und transportieren Sie das Filament einige
Schritte riickwarts aus dem Extruder heraus. Das Filament darf keine Krafte auf den Extruder bewirken, jedoch muss die Kugel-
lagerhalterung noch durch das Filament belastet sein.

¢ Die Extruderdiise muss von auBen sauber sein (evtl. vorher aufheizen und abwischen — Vorsicht heile Diise!)
e Fiihren Sie die Grundeinstellung des Endschalters fiir die Z-Richtung erneut durch. Der Plattenabstand darf nicht zu groR sein.

e Eventuell wurden die Drucksensoren verspannt montiert. Losen Sie in einem solchen Fall alle Schrauben der Drucksensoren
und ziehen Sie sie danach wieder gleichmaRig fest.

Der Druck weist Fehlstellen auf:

e Uberpriifen Sie die Extruder- und Heizbett-Temperatureinstellung. Sie miissen zum Filamentmaterial und Druckobjekt passen.
Experimentieren Sie mit den Temperatureinstellungen in 5 °C-Schritten, um ein optimales Druckergebnis zu erhalten.

e Starten Sie den Druck erst, wenn der Extruder und das Heizbett die vorgegebene Temperatur erreicht haben.

e Der Abstand zwischen Heizplatte und Extruder ist falsch eingestellt. Fiihren Sie eine Z-Kalibrierung durch oder stellen Sie den
Abstand beim Beginn des Drucks mit den Tasten am 3D-Drucker genauer ein.

¢ Verwenden Sie wahrend des Drucks vom PC keine anderen rechenintensiven Programme. Auch Virenscanner und Downloads
kénnen zu Beeintrdchtigungen der Signaliibertragung zum 3D-Drucker fiihren. Versuchen Sie probeweise, den gleichen Aus-
druck von der SD-Karte durchzufiihren, um sicher zu stellen, dass die USB-Verbindung nicht der Ausldser der Probleme ist.
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Die Filamentzufuhr reift ab oder es wird nicht geniigend Filamentmaterial zugefiihrt:
e Uberpriifen Sie den Filamentabroller. Er muss sich leicht drehen lassen.

e Uberpriifen Sie, ob sich das Filamentmaterial auf dem Filamentabroller verklemmt hat. Evtl. hat sich auch der Filamentschlauch
an der Filamentrolle verklemmt.

e Manche Filamentarten gleiten nicht richtig durch den Filamentschlauch. Benutzen Sie bei Bedarf den alternativen Filamenthal-
ter, den Sie sich von der SD-Karte ausdrucken kénnen (Dateiname , Filament_guide.gcode”).

¢ Die eingestellte Extrudertemperatur ist fiir das verwendete Filamentmaterial zu gering. Der Vorschubréndel rutscht am Fila-
mentmaterial durch.

e Uberpriifen Sie, ob der Vorschubréndel auf der Motorachse des Extrudermotors durchrutscht. Evtl. hat sich die Madenschrau-
be gelockert. Sollte der Vorschubréndel trotz festgezogener Madenschraube durchrutschen, eine Madenschraube mit Spitze
verwenden oder die Motorachse im Bereich der Madenschraube leicht einfeilen, um den Schlupf zu verringern.

¢ Die Klemmfederschrauben am Filamentvorschub sind nicht fest genug angezogen. Der Antrieb rutscht deshalb durch.

e Uberpriifen Sie, ob das Filamentmaterial sauber von oben in den Extruder l4uft. Es muss in einer geraden Linie von oben am
Extrudermotor vorbei in die Bohrung des Extruders laufen kdnnen und darf nirgendwo scheuern oder kiemmen. Sollte dies nicht
der Fall sein, lockern Sie bitte die Mutter am Extruder und die Schrauben am Vorschub-Basisteil und richten die Teile so aus,
dass das Filament sauber in den Extruder eingefiihrt wird.

¢ Die Extruderdiise ist verstopft. Heizen Sie den Extruder auf und betétigen Sie den manuellen Vorschub mehrmals vorwarts und
riickwirts, bis geniigend Filament extrudiert wird.

e Lassen Sie den Extruder bis knapp unter die vom Hersteller angegebene Schmelztemperatur des Filaments abkiihlen (Filament-
material darf nur noch zahfliissig sein) und betatigen Sie vorsichtig den manuellen Vorschub riickwiérts, bis das Filament samt
Verschmutzungen aus dem Extruder heraustransportiert wurde. Schneiden Sie den verschmutzten Teil des Filaments ab und
legen Sie es nach erneutem Aufheizen des Extruders wieder ein.

Der Druck bricht wahrend des Druckvorgangs ab:

e Uberpriifen Sie die Einstellungen lhres Computers. Er darf wahrend des Druckvorgangs nicht in den Standby-Betrieb gehen
(Energieoptions-Einstellungen) oder herunterfahren (Installation von Software oder Software-Updates wahrend des Drucks).

e \Wenn der Messwert der Drucksensoren am Extruder einen Grenzwert iiberschreitet, geht der Drucker aus Sicherheitsgriinden
automatisch in den Pause-Modus. Der Druck kann dann durch Driicken der Taste fiir die Druckfortsetzung (Play-Taste) wieder
gestartet werden. Sollte dies dfter vorkommen, sind die Drucksensoren verspannt montiert. Losen Sie in einem solchen Fall alle
Schrauben der Drucksensoren und ziehen Sie sie danach wieder gleichméaRig fest.

Das gedruckte Objekt haftet nicht auf der Heizplatte:

e Die Temperatur der Heizplatte ist falsch eingestellt. Experimentieren Sie mit den Temperatureinstellungen in 5 °C-Schritten, um
ein optimales Druckergebnis zu erhalten.

e Beim Druck problematischer Objekte ist es vorteilhaft, die Heizplatte vor dem Druck erst ca. 15 Minuten durchheizen zu las-
sen.

e Uberpriifen Sie, ob die Heizung (rotes Schaumstoffmaterial) sauber an der Keramik-Druckplatte haftet. Sie darf sich nicht (auch
nicht teilweise) ablosen. Ist dies der Fall ist die Temperaturverteilung der Heizplatte mangelhaft und die Druckobjekte kénnen
nicht gut haften.

¢ Auf der Heizplatte befinden sich Riickstande, die eine Haftung des Objekts verhindern. Reiben Sie die Heizplatte mit einem wei-
chen Tuch ab, das mit einem Losungsmittel (z.B. Aceton) getrénkt ist.

¢ Die Heizplatte hat die eingestellte Temperatur noch nicht erreicht.

e Beim PLA-Druck von kleinen Objekten mit wenig Grundflache empfiehlt es sich, die Heizplatte vor dem Druck mit Putzband oder
einem leicht strukturierten Kreppband zu bekleben. Dies erhdht die Haftung des gedruckten Objekts auf der Grundplatte.

Das gedruckte Objekt laBt sich nicht von der Heizplatte abnehmen:
e Warten Sie, bis sich die Heizplatte auf unter 40 °C abgekiihlt hat.

e Benutzen Sie einen Malerspachtel oder ein Messer zum Ablésen des Objekts.

& Andere Reparaturen als zuvor beschrieben sind ausschlieBlich durch eine autorisierte Fachkraft durchzufiihren.
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22. Entsorgung

ﬁ Elektronische Geriite sind Wertstoffe und diirfen nicht in den Hausmill!

Entsorgen Sie das Produkt am Ende seiner Lebensdauer gemaR den geltenden gesetzlichen Bestimmungen.

23. Technische Daten

Betriebsspannung.......c.ccceevevvereennas 100 - 240 V/AC, 50/60 Hz

Leistungsaufnahme ........ccccovvvreeenee. 620 W

SiCherung ..., T4AAL/250 V (5 x 20 mm, trdge Ausldsecharakteristik)
Produktionsprozess.........ccceeeeeeuennnes FFF (Fused Filament Fabrication) / FDM (Fused Deposition Modeling)
ModellgroBe (B X HX T)..ovvrrrreerene max. 245 x 200 x 230 mm

Druckschichtdicke.......cc.ovneeceneenee 0,05- 0,3 mm

Diisendurchmesser .......cccoeveevevnennne 0,5mm

Geeignetes Filamentmaterial........... ABS, PLA, PVA, EcoPLA™, PET, Taulman, Layrick, Bendlay, Laywood-D3, HIPS und smartABS
Leistung der Heizplatte ........cccc.e..... 450 W

Extrudertemperatur........ccccocvereerenee. 160 - 270 °C

Heizplattentemperatur ...................... 55-120°C

Schnittstellen.......nneeneenennn. USB 2.0 und SD-Kartenleser

Abmessungen (B xHx T).....cco....c.... 375 x 500 x 410 mm

GeWiCht... s 16,5 kg
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24. Anhang

a) Verdrahtungsplan der Hauptplatine

1 [ []
OO O Display
HEN []

I N R SR

NT L DMS
N

& wlv ¢ ¢

Extr. NT Hpl Extr.

Verwendete Abkiirzungen

Hpl = Heizplatte

NT = Netzteil

Extr. = Extruder

DMS = Dehnungsmessstreifen

M = Motor

Die Nummernbezeichnungen an den Leitungen entsprechen der Kabelkennzeichnung an den einzelnen Kabeln.
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b) Hinweise zu den Druckdateien (GCODE-Dateien) auf der beiliegenden SD-Karte
Im Ordner ,GCODE" auf der beiliegenden SD-Karte befinden sich verschiedene fertige Druckdateien.

Diese Dateien miissen nicht erst mit einer Software wie Repetier-Host gesliced werden, sondern kénnen direkt von der SD-Karte
gedruckt werden (siehe auch ,Erster Druck eines Beispielobjekts von der SD-Karte”).

Die Dateien sind in die Ordner ,,ABS” und ,,PLA” je nach verwendetem Filamentmaterial unterteilt.

Beispiel: Heart.gcode im Ordner ABS = kleines Herz fiir den Druck mit ABS-Filament

c¢) Einrichtung der Druckereinstellungen

Dieses Kapitel richtet sich nur an Benutzer, die nicht die Custom-Version der Software installiert haben. Wenn Sie
die Custom-Version installiert haben (erkennbar am Bild des RF1000 3D-Druckers beim Programmstart), kann dieses
Kapitel iibersprungen werden und dient nur zu Informationszwecken.

Starten Sie das Programm Repetier-Host und wéahlen Sie Druckereinstellungen rechts oben im Fenster.

— Ohriaenn | Sice | G Code Ed
B0 S 2o b Sk i

Ofctir @Besiipny  OAtoScl @ Lischelog @ Kaperen

ssellator GL_AND_drav_buffers blend GL_AND_perfornance monitor GL_AMD_texture_textured GL_ARB_color buffer_float GL_ARB_copy buffer GL_ARB_depth buffer_loat GL_AR_depth_texture GL_ARB_drav buffers €
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(1) Benennen Sie lhren Drucker im folgenden Fenster im Tab ,Verbindung” mit RF1000_3D oder vergeben Sie einen eigenen Na-
men.

(2) Stellen Sie den Port und die Baudrate wie gezeigt ein.

—> Die Portnummer ist systemabhéngig. Sie kénnen sie im Geridtemanager der Systemsteuerung unter Anschliisse (COM
und LPT) nachsehen.

(3) Stellen Sie die Empfanger-CachegrélRe wie gezeigt ein.

(4) Klicken Sie auf ,,Ubernehmen®.

Druckereinstellungen

Drucker: RF1000_30 v‘ [
Verbindung | Drucker | Druckerforr:H Enweitert|
Verbindungsart: [Sevielle Yerbindung V‘

Part: ‘CDMS v ‘ q Ports aktualisieren ]
Baudrate: 250000 v
Transferpratokol: Autadetect v
Reset bei Yerbindung ‘ DTR low-> high->low v|
Fiesetim Notfal Notfallstop senden + neu verbinden v
Empfanger Eachegli:iﬂe:l B3 ‘I 3

Seit Arduino 1.0 wurde der Cache von 127 auf 63 Byte reduziert!

[7] Wemwende Ping-Pong Kommuikation [Sende nur nach ok)

Die Druckereinstellungen geharen immer zu dem oben gewahlten Drucker. Sie werden bei jedem "0K"
und "Ubernehmen'-klick gespeichert. Um einen neuen Drucker anzulegen miissen sie nur oben einen
neuen Namen eingeben und auf "Ubemehmen'" klicken. Der neue Drucker fangt mit den letzten
Druckereinstellungen an.

4
[0t [Searetmen || Cabbrecien |

Klicken Sie den Tab ,,Drucker” an.

1

Ubertragen Sie die Einstellungen 1:1 wie im folgenden Bild gezeigt und klicken Sie auf ,,Ubernehmen”.

Druckereinstellungen

Buser |RF1000_30 v &

| Werbindung | Drucker lDluckelform | Enweitert|

Reisegeschwindigkeit: 4800 [rmémin]
Z-Achse Geschwindigkeit: @ [mm/min]
Default Extruder Temperatur: 210 T
Default Druckbett Temperatur: Cl °C
Anzahl Extruder: i ~

v
Uberpriife Extruder & Bed Temperatur

[] Entfeme Temperaturanfragen aus dem Log

Uberpriife alle 3 Sekunden.

Parkposition: *: E, - J Y: Iziq - J ZMin \274 [rom]
Sende Druckdauer an Drucker-Display
[] Mach Job/Beenden in Parkposition fahren
Extruder nach Job/Beenden ausschalten
Heizbett nach Job/Beenden ausschalten

Motoren nach Job/Beenden ausschalten

Addiere zur Druckzeit [%]

aK ] [ (bernehmen ] [ Abbrechen
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Klicken Sie den Tab ,,Druckerform™ an.

Ubertragen Sie die Einstellungen 1:1 wie im folgenden Bild gezeigt und klicken Sie auf ,,Ubernehmen”.

Druckereinstellungen

D \RF1000_3D vl ®
‘erbindung | Drucker | Druckerform ‘ Erweitert|
Frinter Type: ‘ Klassischer Drucker M ‘ il
Home : Home : tin | HomeZ:
XMin [0 | ®Max [245 | Betiks [0 ]
-Min ‘U | -Man |245 ‘ Bett vorne: D
Breite Diuckbereich: 245 mm
Tiefe Druckbereich: 245 mrn
Hihe Druckbereich: mm =
Die min und max "werte definieren den maglichen Koordinatenbereich des Extruders. Diese
Koordinaten kdnnen negativ sein und aulferhalb des Druckbetts liegen. Bett links/vame
definiert die Koordinaten, wo das Druckbett anfangt. Durch andern dieser Koordinaten kann
der Ursprung verschoben werden, wenn dies von der Firmware unterstiitzt wird.
be|
[ 0K ] [ Ubemehmen ] { Abbrechen ]

Im Tab ,,Erweitert” miissen keine Einstellungen gemacht werden.
Klicken Sie auf ,,0K".
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d) Erklarung zu den Konfigurationsdateien auf der beiliegenden SD-Karte

Dieses Kapitel richtet sich nur an Benutzer, die nicht die Custom-Version der Software installiert haben. Wenn Sie
die Custom-Version installiert haben (erkennbar am Bild des RF1000 3D-Druckers beim Programmstart), kann dieses
Kapitel iibersprungen werden und dient nur zu Informationszwecken.

Im Ordner ,Slic3r Settings” auf der beiliegenden SD-Karte befinden sich verschiedene Konfigurationsdateien (.ini-Dateien) fiir die
Grundversion der Software Repetier-Host.

Wenn Sie die fiir den RF1000 maBgeschneiderte Custom-Version der Software Repetier-Host installiert haben, sind bereits Konfi-
gurationsdateien in der Software integriert.

Die Benennung der Dateien ist wie folgt:

Druckername_Filamentmaterial_Schichtstérke_Diisendurchmesser.ini

Beispiel:

RF1000_ABS300_100_05.ini = Drucker RF1000_Filament 3mm ABS_Schichtstérke 100 pm (=0,1 mm)_Diisendurchmesser 0,5 mm

—> Die Option VASE erméglicht den Druck von Objekten mit Fiillung (z.B. Zylinder) als Hohlkérper, ohne eine entsprechende
3D-Datei hierfiir anfertigen zu miissen.

Wenn also ein zylinderformiger Kérper mit der Option VASE gedruckt wird, entsteht ein Objekt mit einer Bodenplatte und
einer diinnen Auenwand (wie eine Vase).

e) Einrichtung des Slicers

Dieses Kapitel richtet sich nur an Benutzer, die nicht die Custom-Version der Software installiert haben. Wenn Sie
die Custom-Version installiert haben (erkennbar am Bild des RF1000 3D-Druckers beim Programmstart), kann dieses
Kapitel ignoriert werden und dient nur zu Informationszwecken.

Klicken Sie auf den Tab ,,Slicer”.
(1) Wahlen Sie unter ,Slicer” das Programm ,,Slic3r” aus.

(2) Klicken Sie auf ,,Configure”, um das Programm auf den 3D-Drucker einzurichten.

& Repetier-Host V0.95D

Datei Anscht  Konfiguation  Temperatur  Drucker  Werkaeuge  Hife
| o o g [@
O.B.d . H @ /ryr ©o @ 83

Verbinden  Lade  Speichere Job 5iic Cope o Skaic Wechslelog Zeige Fiament Zeige Bewegungen Druckereinstelungen |5 o

30 Ansicht | 1 sieung | Sicer | G-Code Editor | Manuelle Kontr

Slice mit Slic3r Boonds

l Slicing
Slicer: 1 =3 v (28 Manager
2

Druckeinsebng | B

Druckereinstehng: [ v

Filament settings:
Extruder 1 [ v
Extruder 2

Extruder 3

] Oberschreibe Sic3: Einstelungen

Kopiere zu iberschieibende Druckeinstellungen

Slc3ist an igenstindiges, extemes Pos aramm, welhe:
warden kann. Fir weitare Informationen 2u diesem Fogramm besushan Sie folgands.
| Webseite: htp:fhamwy <hc3n.crg

efehle  Olnfos  OWamungen ~ OFehler  @Bestaligng  OAutoScroll [ Lischelog () Kopieren

PERUNEIN Analyse beendet. v

Getrennt - Leerlauf 1698 FP5
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Wahlen Sie den Tab ,Print Settings” aus und klicken Sie im Menii ,File” auf ,,Load Config...".

Wabhlen Sie im folgenden Dialogfeld den Ordner ,,Slic3r Settings” auf der beiliegenden SD-Karte

erste Konfigurationsdatei aus und bestitigen Sie die Auswahl mit der Schaltfliche ,, Offnen”.

Im Fenster erscheint die gewéhlte Datei.

.Wiéhlen Sie in diesem Ordner die

File ‘Window Help
Print Settings | Filament Settings | Printer Settings |
RF1000_ | Layer height Al
{4 Layers and perleters Layer height: 0.1 mm
Infill First layer height: 0.25 mm or %
) Speed
Skirt and brim Yertical shells
;_n']_ Support material
| Motes Perimeters (minimum}): =
L Output options Spiral vase: D
' Multiple Extruders E
7 advanced 3
4 Horizontal shells
Solid layers: Top: = Bottom: =
Quality {slower slicing)
Extra perimeters if needed: |
Avoid crossing perimeters: 4|
Start perimeters at: Concave points:[_Mon-overhang paints:["]
Detect: thin walls: —
Detect bridging perimeters:
Advanced ~|
Version 1.0.0RC3 - Remember to check for updates at http://slic3r.org)

Speichern Sie die Konfigurationsdatei, indem Sie das Diskettensymbol anklicken.

Belassen Sie den vorgeschlagenen Namen oder vergeben Sie selbst einen Namen fiir diese Konfigurationseinstellung und klicken
Sie auf ,0K".

Offnen Sie auf die gleiche Weise die Tabs , Filament Settings” und , Printer Settings” und speichern Sie obige Datei auch in diesen
Tabs ab.

Speichern Sie danach alle weiteren Konfigurationsdateien, die sich auf der SD-Karte befinden, wie oben beschrieben in den Tabs
.Print Settings”, Filament Settings” und ,Printer Settings” ab.

—> Eine nihere Beschreibung der verschiedenen Dateien auf der SD-Karte finden Sie hier im Anhang unter ,Erklérung zu
den Konfigurationsdateien auf der beiliegenden SD-Karte".

File ‘Window Help
Print Settings | Filament Settings || Printer Settings |
Laver height ]
] height: 0.1 mm
7 byer height: 0.25 mm or %
@ speed Save prink setkings as:
Y Sk RF1000 v
:k“a || = T ]| I shells
.\ Suppor OK Cancel

| Motes g Eters (minimum): :

| Cutput options Spiral vase: D

" Multiple Extruders )

7 dvanced 3
Horizontal shells
Solid layers: Top: = Bottom: =
Quality (slower slicing)
Extra perimeters if needed: O
Avoid crossing perimeters: |:|
Start perimeters at: Concave paints:[_Mon-overhang paints:[]
Detect thin walls:
Detect bridging perimeters:
Advanced ~|

Version 1.0,.0RC3 - Remember ta check For updates at http:/slic3r.orgf I
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Klicken Sie im Menii ,File” auf ,Quit”, um das Konfigurationsfenster wieder zu schlieBen.

7 slic3r EEX

S8 window  Help

Load Config... Chri+L

Export Config... Chrl+E e

Guick Slice... Chrl+U | 245 vi 245 |mm
Quick Slice and Save As... Chrl+alt+U

Repeat Last Quick Slice Chri+Shift+U o xi 122 ¥ 120 jmm

o mm
Slice ko SVG... Chrl+G

Repair STL file...
Combine multi-material STL files...

3vOr ‘ RepRap (Marlin/Sprinter/Repetier)
Preferences... ve E distances: ||
| —
o= o= a1 1
Extruders: D 4
Advanced
Use firmware retraction: ||

yibration limit: D Hz

Quit Slic3r

Die neuen Konfigurationseinstellungen erscheinen nun im Tab ,Slicer” in der Hauptansicht der Software und kdnnen verwendet
werden.
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