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@ Bedienungsanleitung

Gravier- und Fraszubehor fiir 3D-Drucker RF1000

Frashalterung fiir Proxxon Micromot Best.-Nr. 1231506
Frashalterung fiir Dremel® 3000/4000 Best.-Nr. 1231507
Set Z-Anschlag unten Best.-Nr. 1297994
Fiihrungswagen Best.-Nr. 1205636
Fiihrungsschiene Best.-Nr. 1205635
Befestigungsschraube fiir Fiihrungsschiene 6x Best.-Nr. 1197657
Fithrungsschiene mit Fiilhrungswagen Best.-Nr. 1307429
Fras-Nuten-Tisch Alu Best.-Nr. 1268665
Anschlag fiir Fras-Nuten-Tisch Best.-Nr. 1268666
Untertisch Alu 8mm Best.-Nr. 1268667
Distanzbolzen Alu Best.-Nr. 1268670
T-Nutenstein 10x10x8mm Gew. M5 Best.-Nr. 1268648
T-Nutenstein 26x10x8mm Gew. M5 Best.-Nr. 1268668
Klemmbiigel VA fiir Fras-Nuten-Tisch Best.-Nr. 1268669
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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 europdischen 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 enthalt wichtige Hinweise zur Inbetriebnahme und Handha-
bung. Achten Sie hierauf, auch wenn Sie dieses Produkt an Dritte weitergeben.

Heben Sie deshalb diese Bedienungsanleitung zum Nachlesen auf und bewahren Sie sie in der Ndhe des Produktes auf,
um bei auftretenden Fragen sofort nachschlagen zu kénnen.

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

Bei technischen Fragen wenden Sie sich bitte an:

Deutschland: www.conrad.de/kontakt

Osterreich: www.conrad.at

www.business.conrad.at

Schweiz: www.conrad.ch

www.biz-conrad.ch

2. Symbol-Erklarung

Das Symbol mit dem Blitz im Dreieck wird verwendet, wenn Gefahr fir Inre 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 heien Oberflachen, deren Beriihrung Verletzungen hervorrufen kann.
Achtung! Gefahr durch sich bewegende Teile - Finger und andere Korperteile fernhalten.
Dieses Symbol warnt vor Verletzungen, die beim Hineingreifen in das Gerat wahrend des Betriebs auftreten kénnen. Kor-

perteile kdnnen hierbei eingequetscht, eingezogen oder anderweitig verletzt werden.

Dieses Symbol warnt vor Handverletzungen durch den Riemenantrieb.

> BB

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



3. Bestimmungsgemale Verwendung

Das Gravier- und Fraszubehor dient zum Umbau des 3D-Druckers RF1000 in eine Mini-Gravier- und Frasmaschine. Nach dem
Umbau kdnnen hiermit prazise, Gravier- und leichte Frasarbeiten ohne Fliissigkeitskiihlung in Holz, Kunststoff und weiche Metalle
wie z.B. Aluminium durchgefiihrt werden.

Dieses Produkt ist nur fiir die Umriistung des 3D-Druckers RF1000 und nur fiir die Verwendung im privaten Bereich zugelassen.

Der Betrieb ist nur in geschlossenen Rdumen, also nicht im Freien erlaubt. Der Kontakt mit Feuchtigkeit und Kiihlfliissigkeit ist
unbedingt zu vermeiden.

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

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

& Beachten Sie alle Sicherheits- und Montagehinweise dieser Bedienungsanleitung!

4. Sicherheitshinweise

CE Bei Schaden, die durch Nichtbeachtung dieser Bedienungsanleitung verursacht werden, erlischt die Gewahrleistung/

Garantie. Fiir Folgeschédden iibernehmen wir keine Haftung.

Bei Sach- oder Personenschéiden, die durch unsachgemaBe Handhabung oder Nichtheachten der Sicherheitshinwei-
& se verursacht werden, iibernehmen wir keine Haftung. In solchen Fllen 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 bitte die folgenden Punkte aufmerksam
durch:

e Aus Sicherheitsgriinden ist das eigenméachtige 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 Gerétes beeintréchtigen.

e Um Verletzungen und Sachschéden zu vermeiden, nehmen Sie das Produkt erst in Betrieb, wenn Sie diese Anleitung
vollstdndig durchgelesen und verstanden haben.

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

e Das Gerét ist nicht fiir Personen mit korperlich, sensorisch oder geistig eingeschrankten Fahigkeiten, oder fiir un-
erfahrene und unwissende Personen geeignet. Falls Sie keine Kenntnisse im Bereich der Bedienung von Fras- und
Graviermaschinen besitzen, informieren Sie sich hieriiber, bevor Sie das Gerét in Betrieb nehmen.

e 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.

¢ Beachten Sie unbedingt auch die Bedien- und Sicherheitshinweise des 3D-Druckers und der Minibohrmaschine, die in
den 3D-Drucker eingebaut wird.

e Achten Sie auf eine ebene, stabile und feste Aufstellfliche und geniigend Platz um das Produkt herum, damit Sie be-
quem und gefahrlos arbeiten konnen.

e Benutzen Sie das Geréat nichtin explosionsgefahrdeter Umgebung. Brennbare Fliissigkeiten, Gase oder Staube kdnnten
sich durch elektrische Funken entziinden.

¢ Halten Sie den Arbeitsbereich sauber, aufgeraumt und achten Sie auf eine gute Beleuchtung. Unordnung und schlechte
Beleuchtung kénnen zu Unféllen fiihren.

e Trennen Sie das Gerat und die Minibohrmaschine vor Wartungs-, Reinigungsarbeiten oder Anderungen immer vom
Stromversorgungsnetz (Netzstecker ziehen!) und lassen Sie es erst abkiihlen.

¢ Reinigen Sie das Gerat nicht mit Druckluft. Der umher fliegende Schmutz kénnte in die Augen gelangen oder sich in den
Fiihrungen ablagern und diese beschédigen.



Beachten Sie, dass der Netzschalter an der Gerateriickseite des 3D-Druckers leicht erreichbar sein muss, damit das
Gerdt im Fehlerfall schnell und einfach abgeschaltet werden kann.

Vermeiden Sie eine unbeabsichtigte Inbetriebnahme. Versichern Sie sich, dass die Minibohrmaschine ausgeschaltet
ist, bevor Sie sie mit der Stromversorgung verbinden.

Fassen Sie wahrend des Betriebs niemals in das Gerét hinein und halten Sie ausreichenden Abstand zu bewegten
Teilen. Durch die mechanisch bewegten Teile innerhalb des Gerétes besteht eine hohe Verletzungsgefahr!

Fassen Sie nie das Werkstiick an, um es zu vermessen 0.4. wahrend das Gerét in Betrieb ist.

Wenn Sie z.B. zum Werkzeugwechsel oder zum Spannen von Werkstiicken in das Gerat hineinfassen miissen, muss
es vom Netz getrennt sein (Netzstecker ziehen!). Beachten Sie beim Hineinfassen die Verletzungsgefahr, die von
scharfen Werkzeugen, wie z.B. von der Spitze eines Graviergriffels ausgeht.

Entfernen Sie Einstellschliissel oder sonstige Werkzeuge von der Minibohrmaschine, bevor Sie sie einschalten. He-
rumfliegende oder rotierende Werkzeuge stellen eine hohe Verletzungsgefahr dar.

Sichern Sie das zu bearbeitende Werkstiick immer mit geeignetem Spannwerkzeug. Halten Sie es nie nur mit der Hand
fest.

Bearbeiten Sie keine Materialien, die gesundheitsgefahrliche, brennbare oder explosive Staube erzeugen (wie z.B.
Asbest). Tragen Sie eine Staubschutzmaske und verwenden Sie immer eine Spanabsaugung.

Tragen Sie bei der Arbeit immer ausreichende persénliche Schutzausriistung (Schutzbrille, Gehdrschutz und Schutz-
handschuhe) und stellen Sie sicher, dass weite Armel, Krawatten, Schals, Schmuck, lange Haare etc. nicht in die Spin-
del der Minibohrmaschine gelangen kdnnen (bei Bedarf Haarnetz verwenden!).

Uberlasten Sie die Minibohrmaschine nicht. Dies kann zu Uberhitzung und Schaden an der Mechanik fiihren. Achten Sie
auf einen an das Werkstiickmaterial, die Drehzahl und den Werkzeugdurchmesser angepassten Vorschub.

Das Gerat darf keinen extremen Temperaturen, starken Vibrationen, Feuchtigkeit oder starken mechanischen Bean-
spruchungen ausgesetzt werden.

Verwenden Sie keinesfalls Fliissigkeiten zur Kiihlung bei der Benutzung. Die KiihIfliissigkeit kdnnte in das Gerateinne-
re gelangen und die elektrische Sicherheit beeintrachtigen.

Stellen Sie keine mit Fliissigkeit befiillten Behélter, z.B. Glaser, Vasen usw. auf das Geréat oder in seine direkte Nahe
und gieBen Sie nie Fliissigkeiten liber dem Gerat aus. Fliissigkeiten kénnten ins Gehduseinnere gelangen und dabei
die elektrische Sicherheit beeintrachtigen. Auerdem 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 Fl-Schutz-
schalter abschalten) und ziehen Sie danach den Netzstecker aus der Netzsteckdose. Stecken Sie alle Leitungen vom
Gerét 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 Gerat ab.

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

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.

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 hochprézise gefertigt. Wenden Sie hier niemals mechanische Gewalt an.
Das Gerét konnte hierdurch unbrauchbar werden.

Betreiben Sie das Gerédt nicht unbeaufsichtigt.
Benutzen Sie das Gerét nur in gemaRigtem 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 bzw. Einbau nicht im Klaren sein oder sollten sich Fragen ergeben, die
nicht im 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 zusatzlichen Sicherheitshinweise in den einzelnen Kapiteln dieser Anleitung.



5. Arbeitsprinzip der Fraseinrichtung

Mit dem Gravier- und Fraszubehor wird der 3D-Drucker RF1000 zu einem computergesteuerten Gerét fiir leichte Gravier- und
Frésarbeiten umgebaut.

Der Extruder wird hierbei durch eine Halterung fiir eine Minibohrmaschine ersetzt. Die Keramikdruckplatte wird durch einen Me-
tallfréstisch mit Nuten ersetzt. Dieser Frastisch ist wesentlich stabiler und bietet die Maglichkeit Werkstiicke zu spannen.

Fiir Frasarbeiten empfehlen wir die Verwendung von zwei zusétzlichen Fiihrungsschienen fiir die Fraskopfhalterung und den Frés-
tisch in Verbindung mit je einem Fiihrungswagen. Durch diese MaBnahme wird die mechanische Stabilitat wesentlich erhdht.

Mit einer entsprechenden Software werden die durchzufiihrenden Gravier- bzw. Frasschritte am Werkstiick festgelegt. Die Soft-
ware erzeugt eine entsprechende Datei, die die durchzufiihrenden Arbeitsschritte enthélt. Diese Datei hat wie beim 3D-Druck die
Datei-Endung ,..gcode”.

Die in dieser Datei enthaltenen Arbeitsschritte werden dann an den RF1000 gesendet und von ihm abgearbeitet. Das Einschalten
der Minibohrmaschine und die Einstellung der Drehzahl erfolgt direkt an der Minibohrmaschine.

terialkenntnis. Sollten diese Kenntnisse nicht vorhanden sein, informieren Sie sich vor der Verwendung dieses Ge-
riates unbedingt hieriiber. Dies dient der Vermeidung von Verletzungen und ist fiir befriedigende Arbeitsergebnisse
unbedingt erforderlich.

C Die Verwendung einer computergesteuerten Gravier- und Fraseinrichtung erfordert entsprechendes Wissen und Ma-



6. Die wichtigsten Teile im Uberblick

N

(1) Minibohrmaschine

(2) Fréshalterung

(3) Fraswerkzeug

(4)  Anschlag fiir Fras-Nuten-Tisch
(5) Y-Platte

(6) X-Platte

(7)  Fras-Nuten-Tisch

(8)  Untertisch

—> Rechts neben der Abbildung sind die Frés- bzw. Gravierrichtungen (x, y und z) angegeben.



1. Benotigtes Werkzeug und Material

¢ [nnensechskantschliissel 1,5 mm/2,5 mm/3 mm/4 mm

e Sechskantschliissel 5,5 mm/7 mm/13 mm

e Seitenschneider

e Schlitzschraubendreher

8. Umbau des 3D-Druckers

a) Aligemeines

N

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

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

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

Alle mechanischen Komponenten 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. Im Anhang dieser Anleitung finden Sie eine Tabelle mit den empfohlenen Anzugsdrehmomenten der Schrau-
ben.

Sortieren Sie die Schrauben vor der Montage nach deren GroBe. 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 Lén-
genmessung ohne den Schraubenkopf. Der Durchmesser (d) wird immer am Gewinde gemessen.

1
[ _d _d
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b) Riickbau des 3D-Druckers

Extruderwagen

Vorbereitung: Filamentschlauch entfernen.
Gerédt einschalten und die Heizplatte etwa auf mittlere Hohe Alle Steckverbindungen bis auf den Stecker der Dehnungs-
fahren. messstreifen (im Bild markiert) am Extruder trennen .

Gerdt wieder ausschalten und die Netzleitung abstecken.

Leitungshalter am Extruderwagen entfernen. Extruder entfernen.
Kugellagerhalterung mit Kugellager entfernen. Hierbei den Extruder am Schaft mit einem 13mm-Gabel-
schliissel gegenhalten.



Extruder auf der X-Platte ablegen. Extruder abnehmen.
Zwei Innensechskantschrauben (im Bild markiert) entfernen. Vorschubeinheit abnehmen.

Leitungen am Extruderwagen mit einem Kabelbinder fixieren. Extruderhalterung (mit 2 Innensechskantschrauben befe-
stigt) von den Dehnungsmessstreifen abbauen.

10



Heizplatte

Heizplatte ganz nach hinten schieben.

Steckverbindung fiir die Stromversorgung der Heizplatte (gro3-
er Steckverbinder) losen. Hierzu den Sicherungshebel am Ste-
cker driicken.

Heizplatte vorsichtig vom Gerédt abnehmen.

Steckverbinder des Thermosensors an der Heizplatte ldsen.

11



Unterer Endschalter fiir die Z-Achse

Oberen Endschalter fiir die Z-Achse abschrauben und die ge-
kennzeichneten Kabelbinder aufschneiden.
Leitung vom Endschalter abstecken.

Bodenplatte demontieren.

Leitung des oberen Endschalters fiir die Z-Achse aus dem
Geréat herausziehen.

Die gekennzeichneten Kabelbinder aufschneiden.

Leitung des Endschalters fiir die Z-Achse von Klemme X15 an
der Hauptplatine abstecken und als Ersatz die beiliegende Dop-
pelleitung an Klemme X15 der Hauptplatine anstecken.

Achtung: bei neueren Versionen des 3D-Druckers ist die Dop-
pelleitung zum Anschluss des unteren Endschalters fiir die Z-
Achse bereits eingebaut und der kiirzere Strang der Leitung
am vorhandenen Kabelbaum befestigt.

Schneiden Sie in diesem Fall die betreffenden Kabelbinder
auf und verlegen Sie den kiirzeren Strang der Leitung wie im
folgenden Bild beschrieben durch die obere Offnung in den
Drucker.

Sie konnen dann die folgenden Schritte iiberspringen und mit
der Montage und dem Anschluss des unteren Endschalters fiir
die Z-Achse fortfahren (siehe Seite 14).

12

Kiirzeren Strang der Doppelleitung durch die obere Offnung
in den Drucker verlegen.
Langeren Strang der Doppelleitung durch die untere Offnung
in den Drucker verlegen.



Oberen Endschalter fiir die Z-Achse an den langeren Strang
der Doppelleitung anstecken und wieder montieren. Hierbei
die Befestigungsschraube noch nicht ganz festziehen, da der
Schalter spéter noch ausgerichtet wird.

Anschlussleitung wie gezeigt mit 3 Kabelbindern an der X-Plat-
te fixieren.

Zahnriemen an der Basisplatte von Hand drehen, so dass sich
die Y-Platte nach oben bewegt.

So lange drehen, bis sich die Flucht des oberen Endschalters
fiir die Z-Achse ausrichten 188t. Der Endschalter muss so aus-
gerichtet werden, dass er von der Schlitzschraube in der Y-
Platte betatigt werden kann.

Achtung: bei dieser Einstellung die Y-Platte nicht zu weit nach
oben fahren, da ansonsten der obere Endschalter fiir die Z-
Achse beschadigt werden kann.

Langeren Strang der Doppelleitung nach unten fiihren und
dabei mit Kabelbindern am vorhandenen Kabelbaum und am

Klebesockel fixieren.

13



1x Endschalterplatine

1x Halterung

1x Zylinderkopfschraube M2x16
1x Beilagscheibe M2

Den fertig montierten Endschalter durch die Offnung in der Y-
Platte von oben nach unten durchschieben.

14

Platine an den kiirzeren Strang der Doppelleitung anste-
cken.

Platine wie im Bild gezeigt mit der Schraube und der Beilag-
scheibe an der Halterung montieren. Der Kabelaustritt muss
auf der Seite mit der Ausfrasung in der Halterung liegen.

Schraube (siehe Pfeil) am Halteblock des Schleppket-
tenendstiicks entfernen und den unteren Endschalter fiir die
Z-Richtung wie gezeigt montieren (Ausrichtung siehe Bild).



Zahnriemen an der Basisplatte von Hand drehen und so die Y-
Platte nach unten fahren.

Achtung: hierbei die Y-Platte nicht zu weit nach unten fahren,
da ansonsten der untere Endschalter fiir die Z-Achse bescha-
digt werden kann.

2 Kabelbinder am Schleppkettenendstiick aufschneiden.

gen.

Gesamten Kabelstrang im Bodenbereich wieder mit Kabelbin-
dern sauber verlegen.

Achtung: die Kabel diirfen nicht in den Zahnriemenantrieb ge-
langen kdnnen.

R 88

Kiirzeren Strang der Doppelleitung wie gezeigt in die
Schleppkette eindriicken.

Hierbei bei Bedarf die Kunststofflaschen mit einem Schrau-
bendreher in die Ausgangslage zuriickhebeln.

Am anderen Schleppketteendstiick in der Bedienblende
ebenfalls 2 Kabelbinder anbringen.

-

Bodenplatte und Gummifiie wieder montieren.

15



c¢) Einbau der Minibohrmaschine
PROXXON-Minibohrmaschine

Einzelteile Einzelteile wie gezeigt zusammenbauen.

Fraskopfhalterung von oben auf dem Extruderwagen montie-

ren. Hierzu die beiden Schrauben verwenden, mit denen vorher
die Extruderhalterung befestigt war (im Bild markiert).

Minibohrmaschine von oben in die Halterung einschieben. Minibohrmaschine so weit einschieben, dass die beiden
Klemmzwingen eine gerade Auflageflache haben.
Klemmschrauben festziehen.

16



Anschlussleitung der Minibohrmaschine mit einem Kabelbinder
an der Halterung fiir den Filamentschlauch fixieren.

Die Anschlussleitung muss nach der Fixierung noch lang genug sein, dass die Minibohrmaschine ganz nach rechts
fahren kann, ohne dass die Anschlussleitung iibermaBig gespannt wird.

Einbau der DREMEL®-Minibohrmaschine

M4x20
Einzelteile DREMEL®-Minibohrmaschine wie gezeigt in die Grundplatte
Die rechts im Bild gezeigten Teile sind nur fiir den Einbau des montieren. Die Phase in der Montageplatte muss nach oben,

DREMEL® 3000 erforderlich. zur Minibohrmaschine hin weisen.
Die Minibohrmaschine muss so weit in die Halterung einge-
dreht werden, dass der Arretierknopf fiir die Antriebswelle
tiber der geschlitzten Offnung liegt.
Wichtig: die geschlitzte Offnung muss wie gezeigt nach vor-
ne weisen.

17



DREMEL® 3000

DREMEL® 4000

Einzelteile wie gezeigt zusammenbauen.
Die Teile miissen sich ochne Gewalt zusammenfiigen lassen.

Einbau in den 3D-Drucker

Befestigungsschraube des rechten Dehnungsmessstreifens 16-
sen und den Dehnungsmessstreifen nach rechts wegdrehen.

18

Einzelteile wie gezeigt zusammenbauen.
Die Teile miissen sich ochne Gewalt zusammenfiigen lassen.



DREMEL® 3000 DREMEL® 4000

e

Minibohrmaschine wie gezeigt auf Extruderwagen montieren. ~ Minibohrmaschine wie gezeigt auf Extruderwagen montie-
Hierzu die beiden Schrauben verwenden, mit denen vorher die  ren.

Extruderhalterung befestigt war (im Bild markiert). Hierzu die beiden Schrauben verwenden, mit denen vorher
Minibohrmaschine so ausrichten, dass sie nirgends die Halte- die Extruderhalterung befestigt war (im Bild markiert).
rung beriihrt. Minibohrmaschine so ausrichten, dass sie nirgends die Hal-

terung beriihrt.

d) Einbau einer zweiten optionalen Fiihrungsschiene fiir den Fraskopf
(nur fiir DREMEL® 3000 und DREMEL® 4000)

Je nach Auslieferungsdatum liegen dem Bausatz unterschiedliche Fiihrungsschienen und Fiihrungswagen bei. Der
folgende Text und die Bilder beziehen sich auf die Version mit griin/rotem Fithrungswagen.

Die Version mit schwarzem Fiihrungswagen wird auf die gleiche Art montiert, jedoch ist hier bei Lieferung der Fiih-
rungswagen bereits auf die Fiihrungsschiene aufgeschoben und der Fiihrungswagen kann ohne Gefahr von der Fiih-
rungsschiene geschoben werden. Ein Herausfallen der Lagerkugeln ist nicht méglich.

Bei der Montage der Version mit schwarzem Fiihrungswagen ist lediglich die Ausrichtung des Fiihrungswagens auf
der Fiihrungsschiene zu beachten (siehe rechtes Bild). Die Beschriftung des Fithrungswagens muss auf der Seite der
Fiihrungsschiene liegen, die an der Unterseite nicht mit einer Nut versehen ist.

Bei der spateren Montage der Schiene drehen Sie diese so, dass die Nut an der Unterseite der Schiene dorthin weist,
wo im laut Text die Pfeile auf der Fiihrungsschiene mit dem griin/roten Fiihrungswagen hinweisen sollen.

F 1

k 2

oben: Fiihrungsschiene mit schwarzem Fiihrungswagen (1) Beschriftung auf dem Fiihrungswagen
unten: Fiihrungsschiene mit griin/rotem Fiihrungswagen (2) Nut an der Unterseite der Fiihrungsschiene
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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 wiére irreparabel.

Gleiches gilt, wenn der Fiihrungswagen nach der Montage von der Fiihrungsschiene geschoben wird.

Der Fiihrungswagen hat auf einer Seite eine geschliffene Fldche (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.

Fiihrungswagen auf die Fiihrungsschiene aufschieben. Die Montagehilfe schiebt sich beim Aufschieben des Fiih-
rungswagens automatisch aus dem Fiihrungswagen he-
raus.

Fiihrungsschiene mit6 Schrauben M4x12 in die vordere Nut der  Alle Schrauben der Fraskopfhalterung und ihrer Befestigung

X-Platte schrauben. an den Dehnungsmessstreifen nochmals lésen.

Die Pfeile auf der Fiihrungsschiene miissen hierbei in die glei- Fréskopfhalterung wie gezeigt auf dem Fiihrungswagen

che Richtung weisen, wie die Pfeile auf der bereits vorhan- montieren.

denen Fiihrungsschiene. ACHTUNG: die Minibohrmaschine darf die Halterung nicht
beriihren!

20



Fraskopfhalterung so ausrichten, dass der Endschalter fiir die
X-Richtung betétigt wird, bevor die Fraskopfhalterung gegen
die X-Platte féhrt.

Alle Schrauben der Fraskopfhalterung endgiiltig festziehen.

e) Einbau des Frastischs

—> Zur Erhéhung der Stabilitat beim Frasen kann der Untertisch (Originalstérke 4mm) durch einen verstéarkten Untertisch
(Starke 8mm) ersetzt werden. Dieser Untertisch kann auch beim 3D-Druck verwendet werden. Es ist also nicht erforder-
lich, diesen verstéarkten Untertisch beim erneuten Umbau zum 3D-Drucker, den Untertisch wieder zu wechseln.

Die Montage des verstérkten Untertischs ist im Kapitel ,Anbau des verstarkten Untertischs mit zwei Fiihrungsschienen”
weiter hinten in dieser Anleitung beschrieben.

Wir empfehlen bei der Verwendung des verstérkten Untertischs unbedingt den Einbau einer zweiten Fiihrungsschiene
fiir den Frastisch.

Einzelteile des Fréstischs. Anschlagplatten wie gezeigt am Fréstisch montieren
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Anbau des Fristischs mit einer Fiihrungsschiene fiir Gravierarbeiten

W e R

A LI

Frastisch mit den 4 Schrauben (siehe Markierung im Bild) auf
den Distanzbolzen des Untertischs montieren.

Die Anschlagplatten miissen wie im Bild gezeigt zum Bedienteil
hin weisen.

Befestigungsschrauben nicht zu stark anziehen, da sie in die Kunststoffgewinde der Distanzbolzen eingedreht werden.
Als stabilere Alternative sind Distanzbolzen aus Aluminium als Zubehérteile erhéltlich.

Anbau des Frastischs mit zwei Fiihrungsschienen fiir Frasarbeiten

Je nach Auslieferungsdatum liegen dem Bausatz unterschiedliche Fiihrungsschienen und Fiihrungswagen bei. Der
folgende Text und die Bilder beziehen sich auf die Version mit griin/rotem Fiihrungswagen.

Die Version mit schwarzem Fiihrungswagen wird auf die gleiche Art montiert, jedoch ist hier bei Lieferung der Fiih-
rungswagen bereits auf die Fiihrungsschiene aufgeschoben und der Fiihrungswagen kann ohne Gefahr von der Fiih-
rungsschiene geschoben werden. Ein Herausfallen der Lagerkugeln ist nicht méglich.

Bei der Montage der Version mit schwarzem Fiihrungswagen ist lediglich die Ausrichtung des Fiihrungswagens auf
der Fiihrungsschiene zu beachten (siehe rechtes Bild). Die Beschriftung des Fithrungswagens muss auf der Seite der
Fiihrungsschiene liegen, die an der Unterseite nicht mit einer Nut versehen ist.

Bei der spateren Montage der Schiene drehen Sie diese so, dass die Nut an der Unterseite der Schiene dorthin weist,
wo im laut Text die Pfeile auf der Fiihrungsschiene mit dem griin/roten Fiihrungswagen hinweisen sollen.

1

L 2

oben: Fiihrungsschiene mit schwarzem Fiihrungswagen (1) Beschriftung auf dem Fiihrungswagen
unten: Fiihrungsschiene mit griin/rotem Fiihrungswagen (2) Nut an der Unterseite der Fiihrungsschiene
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4 Befestigungsschrauben des Untertischs (im Bild markiert) et- Untertisch ganz nach hinten schieben und die zusétzliche
was losen (nicht entfernen!). Fiihrungsschiene mit 6 Schrauben M4x12 (Best.-Nr. 1197657)
in der rechten Nut der Y-Platte befestigen.

Auf den Fiihrungsschienen befinden sich Pfeile (im rechten Bild markiert). Die Fiihrungsschiene muss so ausgerichtet
werden, dass die Pfeile in die gleiche Richtung weisen, wie die Pfeile auf der bereits montierten 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 Fithrungsschiene geschoben wird.

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.

Fiihrungswagen auf die zuvor montierte Fiihrungsschiene auf- Die Montagehilfe schiebt sich beim Aufschieben des Fiih-
schieben. rungswagens heraus.
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Fiihrungswagen mit4 Senkkopfschrauben M4x12 am Untertisch ~ Untertisch nach hinten schieben und die vorderen Befesti-
fixieren (Schrauben noch nicht festziehen). gungsschrauben der linken Fiihrungsschiene entfernen.

f
Untertisch nach vorne schieben und die beiden verbliebenen 4 Befestigungsschrauben des Fiihrungswagens (bereits vor-

Befestigungsschrauben der linken Fiihrungsschiene entfer- her geldst) entfernen.
nen.

Linken Fiihrungswagen festhalten und Untertisch etwas nach  Untertisch nach hinten schieben, damit die linke Fiihrungs-
rechts kippen. schiene mit dem Fiihrungswagen frei zugénglich ist.

Der linke Fithrungswagen darf keinesfalls die Fiihrungsschiene verlassen da ansonsten die Lagerkugeln aus dem
Wagen fallen. Dies ware irreparabel.
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Linken Fiihrungswagen zusammen mit der Fiihrungsschiene Fiihrungsschiene und Fiihrungswagen so greifen, dass der
aus der Nut ziehen. Fiihrungswagen nicht unbeabsichtigt von der Schiene rut-
schen kann.

Fiihrungsschiene mit Fiihrungswagen in die linke Nut der Y- Fiihrungsschiene so weit in die Nut einschieben, bis die Be-
Platte einschieben. festigungslocher mit den Gewinden in der Y-Platte fluchten.

Die Fiihrungsschiene darf beim Versetzen in die linke Nut nicht gedreht werden, da ansonsten die Ausrichtung der
Pfeile auf den beiden Fiihrungsschienen nicht mehr iibereinstimmt.

Linken Fiihrungswagen mit 4 Senkkopfschrauben M4x12 am Die zuvor nur leicht eingedrehten 4 Senkkopfschrauben des
Untertisch befestigen. rechten Fiihrungswagens festziehen.
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W e R

A L

Linke Fiihrungsschiene mit 6 Zylinderkopfschrauben M4x12 Fréstisch mit den 4 Schrauben (siehe Markierung im Bild)
befestigen. Um die Schrauben besser zu erreichen, kann der auf den Distanzbolzen des Untertischs montieren.
Untertisch entsprechend verschoben werden. Die Anschlagplatten miissen wie im Bild gezeigt zum Be-

N

dienteil hin weisen.

Befestigungsschrauben nicht zu stark anziehen, da sie in die Kunststoffgewinde der Distanzbolzen eingedreht werden.
Als stabilere Alternative sind Distanzbolzen aus Aluminium als Zubehérteile erhéltlich.

Anbau des verstirkten Untertischs mit zwei Fiihrungsschienen

—>

N

Zur einfacheren Montage sollte sich der Untertisch hierbei in der untersten Position befinden.

Je nach Auslieferungsdatum liegen dem Bausatz unterschiedliche Fiihrungsschienen und Fiihrungswagen bei. Der
folgende Text und die Bilder beziehen sich auf die Version mit griin/rotem Fiihrungswagen.

Die Version mit schwarzem Fiihrungswagen wird auf die gleiche Art montiert, jedoch ist hier bei Lieferung der Fiih-
rungswagen bereits auf die Fiihrungsschiene aufgeschoben und der Fiihrungswagen kann ohne Gefahr von der Fiih-
rungsschiene geschoben werden. Ein Herausfallen der Lagerkugeln ist nicht méglich.

Bei der Montage der Version mit schwarzem Fiihrungswagen ist lediglich die Ausrichtung des Fiihrungswagens auf
der Fiihrungsschiene zu beachten (siehe rechtes Bild). Die Beschriftung des Fiihrungswagens muss auf der Seite der
Fiihrungsschiene liegen, die an der Unterseite nicht mit einer Nut versehen ist.

Bei der spiateren Montage der Schiene drehen Sie diese so, dass die Nut an der Unterseite der Schiene dorthin weist,
wo im laut Text die Pfeile auf der Fiihrungsschiene mit dem griin/roten Fiihrungswagen hinweisen sollen.

1

2

e
oben: Fiihrungsschiene mit schwarzem Fiihrungswagen (1) Beschriftung auf dem Fiihrungswagen
unten: Fiihrungsschiene mit griin/rotem Fiihrungswagen (2) Nut an der Unterseite der Fiihrungsschiene

26



- s . e '_J
. . _' - . |I'

& 1 R

4 Befestigungsschrauben des Untertischs entfernen und 4 Ka-  Untertisch nach hinten aus dem Geréat klappen. Dabei darauf

belbinder aufschneiden. achten, dass der Fiihrungswagen nicht durch die Leitung

des Endanschlags fiir die Y-Richtung von seiner Schiene ge-
schoben wird.

R

2 Kabelbinder aufschneiden und 4 Schrauben entfernen. Distanzbolzen am Untertisch montieren (optionale Di-
stanzbolzen aus Aluminium werden bei dieser Montageart
empfohlen).

Steckverbindung fiir die Heizplatte, Schutzleiterverschrau-
bung und Schleppkettenendstiick am verstarkten Untertisch
montieren.

Zwei Kabelbinder am Schleppkettenendstiick befestigen.

Achtung: Die Schutzleiterverschraubung stellt einen sicherheitstechnisch wichtigen Kontakt der Gehaduseteile zum
Schutzleiter her. Achten Sie unbedingt auf die Lage der Beilag- und Zahnscheiben:

Schraubenkopf > Beilagscheibe > Zahnscheibe > Ringdose > Zahnscheibe > Untertisch (siehe Bildausschnitt)
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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 Fithrungswagen nach der Montage von der Fiithrungsschiene geschoben wird.

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 Fliache des Fiih-
rungswagens weisen.

o

Fiihrungswagen auf die Fiihrungsschiene aufschieben. Die Montagehilfe schiebt sich beim Aufschieben des Fiih-
rungswagens automatisch aus dem Fiihrungswagen he-
raus.

Auf den Fithrungsschienen befinden sich Pfeile. Die Fiihrungsschiene muss so ausgerichtet werden, dass die Pfeile in
die gleiche Richtung weisen, wie die Pfeile auf der bereits montierten Fiihrungsschiene.
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\
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Zusétzliche Fiihrungsschiene mit 6 Schrauben M4x12 (Best.-Nr.  Untertisch wieder ins Gerat klappen und mit den beilie-

1197657) in die linke Nut der Y-Platte montieren. genden (langeren) Senkkopfschrauben M4x16 auf dem Fiih-
rungswagen der zusétzlichen Fiihrungsschiene montieren.
Die Schrauben noch nicht ganz festziehen.
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Gerat wieder umdrehen und Untertisch nach hinten schieben.  Untertisch nach vorne schieben und die verbleibenden zwei
Vier vordere Befestigungsschrauben der alten Fiihrungsschie- Befestigungsschrauben der alten Fiihrungsschiene entfer-
ne entfernen. nen.

Linken Fiihrungswagen festhalten und Untertisch etwas nach  Untertisch nach hinten schieben, damit die linke Fiihrungs-
rechts kippen. schiene mit dem Fiihrungswagen frei zugénglich ist.

Der linke Fithrungswagen darf keinesfalls die Fiihrungsschiene verlassen da ansonsten die Lagerkugeln aus dem
Wagen fallen. Dies wire irreparabel.
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Linken Fiihrungswagen zusammen mit der Fiihrungsschiene Fiihrungsschiene und Fiihrungswagen so greifen, dass der
aus der Nut ziehen. Fiihrungswagen nicht unbeabsichtigt von der Schiene rut-
schen kann.

Fiihrungsschiene mit Fiihrungswagen in die linke Nut der Y-  Fiihrungsschiene so weit in die Nut einschieben, bis die Be-
Platte einschieben. festigungslocher mit den Gewinden in der Y-Platte fluchten.

Die Fiihrungsschiene darf beim Versetzen in die linke Nut nicht gedreht werden, da ansonsten die Ausrichtung der
Pfeile auf den beiden Fiihrungsschienen nicht mehr iibereinstimmt.
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Linken Fiihrungswagen mit 4 Senkkopfschrauben M4x16 am
Untertisch befestigen.

Die zuvor nur leicht eingedrehten 4 Senkkopfschrauben des
rechten Fiihrungswagens festziehen.

Linke Fiihrungsschiene mit 6 Zylinderkopfschrauben M4x12
befestigen. Um die Schrauben besser zu erreichen, kann der
Untertisch entsprechend verschoben werden.

Frastisch mit 4 Schrauben (siehe Markierung im Bild) auf den
Distanzbolzen des Untertischs montieren.

Die Anschlagplatten miissen wie im Bild gezeigt zum Bedienteil
hin weisen.

Leitungen mit 4 Kabelbindern wie gezeigt fixieren.
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9. Firmware Update

Laden Sie die neueste Firmware herunter. In ihr ist die Gravier- und Frésoption enthalten, ohne die ein Gravier- bzw. Frasbetrieb
nicht méglich ist.

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 Verfiigung 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). AuBerdem muss er an die Netzversorgung ange-
schlossen und eingeschaltet sein.

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

¢ Fiihren Sie die Datei arduino.exe, die sich auf der dem Drucker 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.

=@ sketch_dec10a | Arduino 1.0.5-r2
Dakei Sketch

Bearbeiten
Autarnatisch Formatieren Skrg+T

1 Sketch archivieren

kodierung reparieren & neu laden

Serial Monitor Strg+Umschalt+M

Serieller Port » arduino Duemilanove wf ATmegaszs

sketch_dec10a

Arduino Diecimila or Duemilanowve wi ATmegalss
Arduino Mano w! ATmega3zs
3 Arduino Mano w! ATmegalad

Programrner ]
Bootloader installieren

Arduino Me 560 or Mega ADK

Arduing Mega (ATmegal2E0)

Arduino Leonardo

Arduino Esplora

Arduing Micro

Arduino Mini w) ATrmega3zd

Arduino Mini wf ATmegalad

Arduino Ethernet

Arduino Fio

Arduino BT wf ATmega3za

Arduing BT wf ATregal6d

LilvPad Arduino USE

LikyPad Arduine wf ATmegas2a

LilyPad Arduino wf ATmegalss

Arduino Pro or Pro Mini (5%, 16 MHz) w/ ATmega3zs
Arduino Pro or Pro Mini (5%, 16 MHZ) w/ ATmegalad
Arduino Pro or Pro Mini (3.3, 8 MHz) w) ATmega3zs
Arduino Pro or Pro Mini (3.3, 8 MHz) w) ATmegalss
Arduino M@ or older v ATmegalas

Arduing MG ar alder v ATmegas

Arduine Robot Contral

Arduino Robot Mokaor

e Wihlen Sie im Menii ,Tools™ die Option ,,Board” und stellen Sie den Typ , Arduino Mega 2560 or Mega ADK" ein.
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2& gshetch_dec10a | Arduino 1.0.5-r2

Datei Bearbeiten  Sketch BEGES Hilfe
. Autamatisch Formatieren Strg+T
1 Sketch archivieren
cketch decdia Kadierung reparieren & neu laden
= Serial Manitar Strg+Hmschalt 4

Board k|

2 Serigller Port

Prograrnrmer b 3
Bootloader installieren .

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_dec10a | Arduino 1.0.5-r2

Sffnien. ., Strg+o
Sketchbool:

Beispiele [
Schliefien Skrg+in

Speichern Skrg+3

Speichern unter. .. Strg+Umschalt+5
pload Skrg+U

Upload mik Pragrammer  Strg+HJmschalk+LU

Papierformat Strg+Umschalt+P
Drucken Skrg+P
Einstellungen Skrg+Comma
Beenden Skrg+0)

.

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

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

Datei

Bearbeiten

10a | Arduine
Sketch  Tools

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

der ersten Displayzeile an.
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BELEE Bearbeiten  Sketch  Tools  Hilfe

Meu Skrg+M

Gffren. .. Skrg+0

Sketchbook:, »
Beispicle k|
Schliefen Shrg+in

Speichern Skrg+35

Speichern unker. .. Strg+Umnschalt+5

|_| p||:|.E||:|

Skeg+U

Upload mit Programmer  Strg+Umschalk+L
Papierformat Strg+Umschalt+P
Drucken Skrg+P
Einstellungen Strg+Comma
Beenden Skrg+Q

|cwrare: ¥
General
either

rsion.

ited in t©
hout eve
;E 4 PART
%r_ more d

¥ou should hawve received a copy of th



10. Bedienung am Drucker

Die Bedienung erfolgt iiber den linken Tastenblock am Drucker:

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

¢ Die OK-Taste dient zur Bestétigung einer Auswahl im Menii und zum Aufruf der Mendistruktur aus dem Hauptmenii).
e Um in den Hauptbildschirm bzw. eine Meniiebene zuriick zu gelangen, driicken Sie die Taste mit dem Pfeil nach links.

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

a) Umschalten von Druck- auf Frashetrieb
o Driicken Sie die Taste OK.

Markieren Sie mit den Richtungstasten den Punkt , Configuration®.

Driicken Sie die Taste OK und markieren Sie den Punkt ,,General”.

Driicken Sie die Taste OK und markieren Sie den Punkt ,Mode: Printer”.

Driicken Sie die Taste 0K, so dass ,Mode: Milling” erscheint.

b) Menii-Ubersicht

Quick Settings Home All
Output Object
Speed Mul.:100%
Set X/Y Origin
Disable Stepper
Restart
Position Home All
Home X
Home Y
Home Z
Position X X: 0.00 mm
Endstop min:Off
Endstop max: N/A
Position Y Y: 0.00 mm
Endstop min:Off
Endstop max: N/A
Position Z Z: 0.00 mm
Endstop min:Off
Endstop max: N/A

SD Card Mount Card
Mill file
Unmount Card
Delete file
Configuration General Baudrate:250000
Stepper Inactive [s]: 600
0=0ff
Max. Inactive [s: 0
0=0ff
Beeper: On
Lights: Off

Mode: Milling



Acceleration Print X: 1000
Print Y: 1000
Print Z: 100
Move X: 1000
Move Y: 1000
Move Z: 100
X/Y-derk:10.0
Z-Jerk: 0.1
Feedrate Max X: 500
Max Y: 500
Max Z: 50
Home X: 165
Home Y: 165
Home Z: 10
Store to EEPROM
Load f. EEPROM
Z Calibration Scan Work Part
Position Z Z:15.00 mm
Endstop min: Off
Endstop max: Off
Set Z Origin
Find Z Origin
Set Work Part: 1
Set X/Y Start
Set X/Y End
SetdX: T mm
SetdY: 1 mm

c¢) Funktion der einzelnen Meniipunkte
Quick Settings

Home All Alle Achsen in die Home-Position fahren

Output Object Frastisch auf Entnahmeposition fahren

Speed Mul.:100% Prozentuale Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit
Set X/Y Origin Festlegung des Werkstiick-Nullpunkts

Disable Stepper  Alle Motoren ausschalten

Restart Neustart Firmware-Reset

Position

Home All Alle Achsen in die Home-Position fahren

Home X X-Achse in die Home-Position fahren

Home Y Y-Achse in die Home-Position fahren

Home Z Z-Achse in die Home-Position fahren

Position X X-Achse in eine einstellbare Position fahren / Anzeige des Endschalterzustands
Position Y Y-Achse in eine einstellbare Position fahren / Anzeige des Endschalterzustands
Position Z Z-Achse in eine einstellbare Position fahren / Anzeige des Endschalterzustands
SD Card

Mount Card SD-Karte initialisieren (nach dem Einlegen)

Mill File Frasbetrieb von SD-Karte starten

Unmount Card SD-Karte zur Entnahme deaktivieren
Delete File Datei von SD-Karte loschen (danach erfolgt die Auswahl der zu I6schenden Datei)
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Configuration

General

Acceleration

Feedrate

Store to EEPROM
Load f. EEPROM

Z Calibration

Baudrate:250000
Stepper inactive
Max. Inactive
Beeper: On
Lights: Off
Mode: Milling
Print X: 1000
Print Y: 1000
Print Z: 100
Move X:1000
Move Y:1000
Move Z:100
X/Y-Jderk :10.0
Z-Jerk: 0.1

Max X: 500

Max Y: 500

Max Z: 50

Home X: 165
Home Y: 165
Home Z: 10
aktuelle Daten speichern
gespeicherte Daten aus
Speicher abrufen
Scan Work Part
Position Z

Set Z Origin

Find Z Origin
Set Work Part
Set X/Y Start
Set X/Y End

Set dX

SetdY

Einstellung der Ubertragungsgeschwindigkeit vom Computer
Zeiteinstellung, bis die Motoren im Standby ausgeschaltet werden
Zeiteinstellung, bis Display im Standby ausgeschaltet wird
Tastenbestétigungston ein/ausschalten

Optionale LED-Streifenbeleuchtung ein/ausschalten
Umschalten zwischen Druck- und Frasbetrieb

Einstellung der Frasbeschleunigung X-Achse

Einstellung der Frasbeschleunigung Y-Achse

Einstellung der Frasbeschleunigung 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

Werkstiickoberflache scannen

Sicherheitsabstand Z-Achse einstellen / Anzeige des Endschalterzustands

Nullpunkt der Z-Achse festlegen

Z-Achse fahrt auf Werkstiickoberflache und setzt Nullpunkt automatisch

Speicherpléatze fiir verschiedene Werkstiick-Scans (1-10)
Festlegung des Anfangspunkts fiir Werkstiick-Scan

Festlegung des Endpunkts fiir Werkstiick-Scan

Festlegung des Scan-Abstands der X-Achse fiir Werkstiick-Scan
Festlegung des Scan-Abstands der Y-Achse fiir Werkstiick-Scan
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11. Software ,CamBam”

Mit der Software CamBam werden nur die Arbeitsschritte zur Bearbeitung am Werkstiick festgelegt. Die Software erzeugt eine
G-Code-Datei, die diese Arbeitsschritte beinhaltet.

Diese G-Code-Datei wird dann in die bereits vom 3D-Druck bekannte Software ,Repetier-Host {ibertragen”, in der die drucker-
spezifischen Daten, wie Frastischgroe etc. beriicksichtigt werden.

~.CamBam” ist nur eine von vielen Mdglichkeiten, mit dem umgebauten 3D-Drucker Dateien zum Frasen bzw. Gravieren zu erzeu-
gen. Grundsétzlich kann hierfiir jede CNC-Software benutzt werden, die als Ergebnis eine G-Code-Datei erzeugt.

Hier soll die grundsatzliche Funktionsweise von CamBam anhand eines Beispiels beschrieben werden.

a) Allgemeines zur Software

Im Rahmen dieser Anleitung kann leider nicht die komplette Funktionsweise der Software erklart werden. Hierzu verweisen wir
auf das Handbuch zur Software im Bereich ,Documentation” auf der Internetseite www.cambam.info und auf die integrierte
Online-Hilfefunktion der Software.

Die Grundbedienung und der Weg zum ersten Frés- bzw. Gravierergebnis sind jedoch nachfolgend beschrieben.

b) Installation

¢ Sie finden die Installationsdatei der Software im Bereich ,,Downloads” auf der Internetseite www.cambam.info.
e Laden Sie die Installationsdatei herunter und installieren Sie sie.

e Wihrend der Installation konnen Sie die Softwaresprache auswéhlen.

——> Voraussetzung fiir die Installation unter Windows:

Microsoft .Net Framework 2 oder 3.5 muss auf dem Computer installiert sein. Bei neueren Computersystemen ist dies
bereits der Fall. Bei dlteren Systemen kann es jedoch erforderlich sein, Microsoft.Net Framework zu installieren. Diese
Software kann kostenlos von www.microsoft.com heruntergeladen werden oder Sie folgen dem Link auf der Download-
seite der Software CamBam.

Die weiteren Systemvoraussetzungen fiir die Installation von CamBam finden Sie im Bereich ,Downloads” auf der In-
ternetseite www.cambam.info.

Updates der Software werden regelmaBig unter www.cambam.info veréffentlicht.

Die Software ist eine Testversion, die auf 40 Starts der Software begrenztist. Danach wird der Funktionsumfang auf max.
500 Zeilen in der G-Code-Datei begrenzt. Dies reicht fiir kleinere Projekte normalerweise aus. Wollen Sie die Software je-
doch weiterhin mit dem vollen Funktionsumfang benutzen, miissen Sie einen Lizenzschliissel vom Hersteller erwerben.
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c) Software-Einrichtung

@, CamBam+ Ohne Mamen

Datei  Ansicht  Bearbeiten  Zeichnen  Bearbeitungen  Skript Plugins  Werkzeuge  Hilfe
[0 = [E Einheiten Milimeter LAl "l @EE m@aﬂ
| [ Zeichnung f SPSth]1
=T System
T Konfiguration
F-T0 Cam Sl
#- WerkzeugBibliotheken
#- Materialien
T Maschinen Definitionen

MNeuer Post-Prozessor | 2

Aktuslisieren

Alle speichern

Einflgen Chrl+y

‘El Schnellsinstelung ﬁ
=l Sonstiges

(1) Starten Sie das Programm ,CamBam” und wahlen Sie den Tab , System” links oben im Fenster.

(2) Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf ,,Post-Prozessoren” und wéhlen Sie ,,Neuer Post-Prozessor” (Linksklick).

Datei  Ansicht  Bearbeiten  Zeichnen  Bearbeitungen  Skript  Plugins  WWerkzeuge  Hilfe

0 @& [ Einheiten pilimeter - £ BEEEEURE B0BEH

werkzeug-Bibliotheken ~
I aterialien
M azchinen Definitionen

Post-Prozessoren

[ Centraid

5

O Default

[ Fanhuc

[ Fanuc DK

[ LinusCNC

[ LinusCNC-Tum

[ Mach3

O Mach3-Cutviewsr

[0 Mach3-Tum

[ Mach3-Tum-Cutviewsr
O Post

[0 TurbaCNC

% .L schnelleinsteliung ﬁ
B [Main]
Bemerkungen
Fubzels |G0Za0
F.opfzeile GA
MOP {$velocitymode} {$workplane}
Postprozessar D atei | {$heacier}.
Post-Prozessor Macos '

S lr-_
F r
-~
=1 r

Schritt starten
5] chnittn_ande
E Bewegung

(1) Vergeben Sie einen Namen fiir den neuen Post-Prozessor (z.B. RF1000).



[ Zeichnung o SYStE"Tli

7 Maschinen Definitionen
E|'E_ Post-Prozessoren
D Certroid

[ Default

[ Fanuc

[ Fanuc DK

[ LinwCNC

[ LindCNC-Tum
[ Mach2

[ Mach2Cut\iewer
[ Mach3-Tum

[ Mach3-Tum-Cut\Viewer

Als Standard setzen

Meuer Post-Prozessor

| Sichern | 1

Meu laden

Ausschneiden  Ctrl+X

B (Main] Kopieren Ctrl+C
Bemerkungen Einfigen Ctrl+V
ienin Laschen DEL

Kopfzeile
MOP Umbenennen

lane}

Postprozessor Dated {Sheader}
E Optionen
Bogenzentrum Modus Inkremental {Z-P1)

(1) Sichern Sie den neu angelegten Post-Prozessor.

[ Zeichnung dﬁ Systernl

~f Maschinen Definitionen
BT Post-Prozessoren
----- [ centroid

----- [ Fanuc

----- [ Fanuc DK

----- [ LinCNC

----- [ Linuw<CNC-Tum

----- [ Mach3

----- [ Mach3-CutViewer

----- [ Mach3-Tum

----- [ Mach3-Tum-CutViewsr

it 1

..... O Turbo Als Standard setzen

Meuer Post-Prozessor

Sichern

Meu laden

Ausschneiden  Ctrl+X

Bogenzentrum Modus

= (Main) Kopieren Ctrl+C
Bemerkungen Einfigen Ctrl+V
Fxtenle Loschen DEL
Kopfzeile
MOP Urmbenennen
Postprozessor Datei {Sheader}

= Optionen

Inkremental { Z- P1)

(1) Legen Sie den neu angelegten Post-Prozessor als Standard fest.
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U CamBam+ Ohne Namen

Datei  Ansicht  Bearbeiten  Zeichnen

: O = [@ Enheiten Milimeter N

Bearbeitungen

Skript

HE BEEEDum

Plugins  ‘Werkzeuge  Hife

. ‘werkzeug-Bibliatheken
- Materislien
- Maschinen Definttionen
I Post-Prozeszzoren
----- [ Centroid
----- [ Default
..... D Faruc
----- [ Faruc DK
----- [ LinuCNC
----- [ LinusCNC-Turn
..... D Mach3
----- [ Mach3-Cutviewer
----- [ Mach3-Tumn
----- [ Machd-Tum-Cutviewer
..... [ Post
----- [ TubaCNC

‘%l Schnelleinstellung | B

~

GO Z300 $endrewindil

G391

{$velocitymode! {$waorkplane}

{$header}

~ Postprozessor D atei
- Past-Prozessar Macios

~ Schritt starten

Schnittende

‘EoEEanE

Test bearbeiten

G0 Z30
I$endrewind}

(1) Unter ,Main” miissen die Punkte ,FuBRzeile”, ,Kopfzeile”, ,MOP" und ,Postprozessor Datei” bearbeitet werden.

(2) Klicken Sie hierzu in das Eingabefeld rechts neben dem jeweiligen Punkt und dort auf das Feld mit den 3 Punkten.

(3) Es klappt nun ein Textfeld aus, in dem die folgenden Eingaben gemacht werden miissen.
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FuBzeile

Tragen Sie folgende Daten wie im Bild gezeigt ein:

= [Main]

Bemerkungen

Fubzei G0 Z30{3endrewind}l
G591

F.opfzeile
MOF

Fostprozeszzor D atei
Post-Prozessor Macras
Schnitt starten
Schrittende

E Bewegung

{$header}

Bogen gegen UZS
Bogen im UZ5
Eilgang
Yorgchub

Bl Dishmasching

Drehmaschine Wwerkzeugradius Abstand Ja

Drehmaszchine - oduz FiadiL,!s
B Festzykluz

Eohren [1$0810g_«HE WHig 2HE {50
Kopfzeile

Tragen Sie folgende Daten wie im Bild gezeigt ein:

{$velocitymode) {$workplane}

{893} 15_1) (8} 15_u} (8.2} () (3 (9K}
(82 £5_1 ($_n} (8} (5_2) {81 (9 (8}
(80 £8_6 (8_w} {8} (8.2} £5_a) (3.} {$_c}

(a1} {86 (5_nt 18} {82} £5_a} ($_b} {$_c}

‘H, Ausfihrliche Einstellungen

& (Main)
Bemerkungen
Fulzeile G0 Z30
591 ; use relative coordinatesM3115 ; set the x)‘y-onm I
MOP {8velocitymode} {Sworkplane}
Postprozessor Datei {Sheader}
= Opticnen
Bogenzentrum Modus Inkremental { Z-P1)

42

G0 230
T$endrewind]

Abbrechen

Text bearbeiten
; use relative coordinates

; set the x/y-origin to the current x/y-position
: find z=0
; wait until we have found z=0
; pause in order to turn on the miller

M117 Enable Miller
M3071 ; wait_until the printing has been continued

; enable the z-compensation

; use absolute coordinates

Abbrechen

DKL
2




MopP

Tragen Sie folgende Daten wie im Bild gezeigt ein:

B [Main]
Bemerkungen
Fubzeile
K.opfzeile
MOP
Postprozeszaor Datei
Poszt-Prozessor Macros
Schnitt gtarten
Schrittende
E Beweagung
Bogen gegen UZ5
Bogen im UZS
i—:ilgang
Yorgchub
B Drebmazchine
Drehmazchine Werkzeugradiuz Abstand
Drehmaschine #-Modus
B Festzyklus
Bahren

Post-Prozessor Datei

|GOZ30

G391

{$velocitymade} {$workplaneii$map. headerii{$blocks ]
l{$header}

52} 13 FHE wb (5 vl {82} 150k (5i} {3k}
|{502h 45 FH i3 {3 b {52 gk (8t iBKE
3000 {3 13« {5 v} {32 {3 a3 B3 o}

1$gIHE s o 3 ) {3248 _ab {3 b) {$_c}

Ja
Radius

{5081} (5_sh 45 v} {82130 (5.0)

Tragen Sie folgende Daten wie im Bild gezeigt ein:

& [Main]

Bemerkungen
Fulzeile

Kopféeile

MOP

Paztproz Dratei
FPast-Prozessor Macros

Schnitt ztarten
Schnittende
B Bewegung
Bogen gegen UZS
Bogen im UZS
Eilgang
Yorschub
B Drehmaschine
Drehmazchine Werkzeugradive Abstand
Drehrmazchine k-hodus
Bl Festzuklug
Bohren

|G0Z30

|G

{$welocitymode} {$warkplane}
{%headerii$mops H{$oateri

(503} {8143 1500 €92} (81} (5} 430
(502} {81 (8} 18] €92} (80} (9 i3k
(300} (8.0 (84} (80} (82} (8 2 (5B} 3o
{301} {81} {8} (800 (42} (4_a} (8.6} {5 o}

Ja
Radiuz

{381} {5 xh {5 v} {3_2} {($_0} {3_0)

T3veloci tymoder {$workplanel
Imop.header?

{$bTocksl

1¥mop. footer}

Abbrechen ak.

?ﬁﬁeader}
L$mops}
1$footert

Abbrechen aK LI
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d) Werkstiick-Einstellungen

. CamBam+ Ohne Mamen

Dakei  Ansicht  Bearbeiten

‘[ = @ Einheiten mMilimeter
| Zeichnung_1,f S_I,IStBI‘nI

Zeichnen

Bearbeitungen  Skript  Plugins  Werkzeuge

con BE REEEDEE

HilFe

T BEE

EI---E; Ohne Hamen
= ﬁ: Ebenan
~I@F Standard

i earbeitungen

25| 41 Schneleinstelung | [

CAM-SHl

Maotizen
(Sl Bibliothek o
(B Werkstiick %
I aterial
Werkstiick Abstand 0.0
Wwherkstiick Oberflache 1]
B werkstiick Grole
® 0 A
b T J
z 0 _
[] 255, 165.0

Farbe

@ Bearbeitungzhullpunkt

 Benutzerdefinierts Fubzeils

Benutzerdefinierte Kopfzeile

" Bogenzentrum Modus

Standard

| Schnelle Eintauchhihe

5

Werfahr-Modus

F.onstante Geschwindigheit

- Zahlenformat [ 8k umdni el
Haltestege aullen zkalieren

Haltestege innen skalisren 0h
Poszt-Prozeszor

| Pozt-Prozeszor Macroz
Werkzeug Mummer 0
Cwerkzeuq Prafil Micht spezifiziert

wWerkzeug-Bibliothek,

etk zeugdurchmesser i]

- Ausgabedatei

werkzeugwege vor der Ausgabe neu erzeugen Imirmer

(1) Wahlen Sie den Tab ,Zeichnung”.

(2) Klicken Sie den Punkt ,Bearbeitungen” links oben im Fenster an.

(3) Offnen Sie den Punkt , Werkstiick” unter ,Grundeinstellungen” (+-Symbol anklicken).

(4) Offnen Sie den Punkt ,WerkstiickgroRe” und tragen Sie hier die Werkstiickabmessungen fiir X und Y ein (Z muss nicht ein-

gegeben werden).

(5) Unter ,Farbe” kann die Farbe des Werkstiicks in der Grafikanzeige (rechtes Fenster der Software) ausgewahlt werden.

——> Bitte beachten Sie, dass bei MaReingaben als Dezimaltrennzeichen immer ein Punkt (nicht ein Komma) verwendet

wird.
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[arm | Gemrtr  jmyivies  jwiewr  Sybwecen  Bmr Ages  wmdogr ot

=i I EEEBOSND EERGEH
<L f el A
W | e tmemcin )

F i

T e e L

(1) Wabhlen Sie bei Bedarf im Menii ,Ansicht” den Befehl ,Zuriicksetzen” aus, um das Werkstiick und die Fraserposition auf der
Bearbeitungsflache anzuzeigen.

(2) Im Menii ,Ansicht” sind weitere Zoom- und Ansichtsoptionen wahlbar (z.B. ,,Zoom auf tatséchliche GréRe").

e) Erstellung einer Fraskontur

Wahlen Sie das gewiinschte Werkzeug zur Erstellung der Fraskontur aus.

(1) Polygonlinie
(2) Kreis
(3) Punktleiste/Bohrbild wripk Plugins Werkzeuge |

(4) Rechteck

(5) Text @EE

(6) Kreisbogen LR
(7) Import einer Kontur [ |
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In unserem Beispiel soll ein Text erstellt werden:

Skript Plugins  ‘Werkzeuge  Hilfe

BEEEEEE EoEEuHE

Text bearbeiten

Schii] Aria | Gide[10 [~
Test

Abbrechen

(1) Klicken Sie auf den Button fiir die Texterstellung.
(2) Es erscheint das Editorfeld , Text bearbeiten”.
Legen Sie in diesem Feld die Schriftart, die SchriftgroRe etc. fest und geben Sie den gewiinschten Text ein.

(3) Klicken Sie auf ,0K” und platzieren Sie den Text auf dem Werkstiick, indem Sie innerhalb der angezeigten Werkstiickflache
klicken. Es 6ffnet sich erneut das Editorfeld , Textbearbeitung”, das Sie durch Anklicken von ,,Abbrechen” wieder schlieRen
konnen.

Ansicht

Lo
Transformieren Z Eewegen Chrl+M

Bearbeiten Grife anpassen Chrl+E

Zeichnen Direhen Ctr+R

Eiearbeitungen Austichten 3

Alles auswahlen Strg+d Spiggein

Alles auf dieser Ebene auswihlen Strg+Umschalttaste+a Rethenkopie

In polarer Anordnung kopieren
Ausschneiden Chrl+i
Zentrieren {Ausdehnung)
Kopieren Chrl+iC
Zentrieren {nach Punkten)
Einfligen Chrl+Y
Transformationen anwenden

Rickgangig machen Chrl+2
Wiederhalen ChrH-Y

(1) Um den Text auf dem Werkstiick anzuordnen, markieren Sie den Text, indem Sie ihn anklicken. Der Text erscheint rot.
(2) Klicken Sie dann mit der rechten Maustaste auf den Text und wahlen Sie , Transformieren”.
(3) Wihlen Sie im Menii den Punkt , Ausrichten”.
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Es offnet sich ein Fenster, in dem die genaue Position auf dem Werkstiick festgelegt werden kann.

*
 Links " Dben 7 Ohen

v Zantrigren v Zenttieren " Zentrieren
" Rechts " Unten  Lnten

" Keine " Keine f* Keine

80 70 |

Amwenden | SchlieBen

Geben Sie hier die gewiinschten Werte fiir X und Y ein und klicken Sie auf ,Anwenden”.

——> Bitte beachten Sie, dass bei MaBeingaben als Dezimaltrennzeichen immer ein Punkt (nicht ein Komma) verwendet
wird.

Danach kdnnen Sie das Fenster wieder schlieBen, indem Sie die Schaltflache ,,.SchlieBen , anklicken.

In der Funktion , Transformieren” erscheinen noch weitere Optionen mit der das Objekt beeinflusst werden kann. Einige davon
sind unten kurz beschrieben. Fiir eine genauere Beschreibung ziehen Sie bitte die Softwareanleitung hinzu.

Bewegen Chrl-+M
Grifie anpassen Ckrl+E
Drehen Ckrl+-R.
Ausrichken

Spiegeln

Feihenkopie

In polarer Anordnung kopieren
Zentrieren (Busdehnung)

Zentrieren (nach Punkken)

Transformationen anwenden

Bewegen: das Objekt kann mit der Maus an eine beliebige Stelle verschoben werden
GrolRe anpassen: Verdnderungen der ObjektgréRRe

Drehen: Drehen des Objekts um eine einzugebende Gradzahl

Ausrichten: MaBgenaues Ausrichten des Objekts (siehe oben)

Spiegeln: Spiegeln des Objekts an einer Linie

Reihenkopie: Kopieren des Objekts mit einem bestimmten Abstand zum Ur-Objekt
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f) Auswahl der Maschinenoperation
Markieren Sie das Objekt (in unserem Beispiel den Text , Test”).

Wabhlen Sie die gewiinschte Maschinenoperation aus (in unserem Beispiel wahlen wir ,Gravieren” (3) aus.

(1) Profilfrésen 'IllFE
(2) Taschenfrasen

(3) Gravieren E
(4) Frésen von 3D-Konturen
(5) Bohren

(6) Import einer G-Code-Datei

= = & 6 E

Im linken Bereich des Softwarefensters werden nun die Optionen fiir die Maschinenoperation eingegeben.

(1) Beschreibung der Maschinenoperation

(2) Beimehreren Frasdurchgangen wird hier die Tie-
fenzustellung des letzten Frasdurchgangs einge-
stellt.

(3) Sicherheitshéhe beim Verfahren von einem
Buchstaben zum anderen bzw. von einem Frés-
vorgang zum nachsten.

(4) Tiefenzustellung pro Frasvorgang
(5) Werkstiickoberflache =0

(6) Zieltiefe ist die endgiiltige Tiefe des gesamten
Frésvorgangs.

(7) Vorschub-Geschwindigkeit beim Eintauchen ins
Werkstiick (Z-Richtung).

(8) Vorschub-Geschwindigkeit beim Frasen fiir die
X- und Y-Richtung

(9) Wenn Sie mehrere Fraser verwenden, kénnen
Sie hier Nummern vergeben, die das Werkzeug
eindeutig identifizieren. Diese Werkzeugnummer
wird von der Software automatisch iibernom-
men. Bei spéteren Arbeiten kann das Werkzeug
dann komfortabel iiber die Nummer ausgewéhlt
werden.

(10) Profil des verwendeten Werkzeugs

(11) Durchmesser des verwendeten Werkzeugs

——> Bitte beachten Sie, dass bei MaReingaben
als Dezimaltrennzeichen immer ein Punkt
(nicht ein Komma) verwendet wird.
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Datei  Ansicht  Bearbeiten

[1 = [ Einheiten mMilimster

Bearbeitungen  Skript  Plugins  Werkzeuge  Hife

o EEEEERE 8EE

=T Ohne Mamen
--T Ebenen
=-g&F Standard
Text (1]
= Bearbeitungen

= Teil

2]  schnelleinstellung

B Grundeinztelungen
Altivieren
CAM-Shl
Grundobjekt Dz
Mame
Matizen

B Espermentsl
Transformieren

B G-Code-Optionen
Arbeitzebene
Benutzerdefinierte MOP Kopfzeile
Berutzerdefinierts MOP Fubzeile
Startpunkt
Werfahr-Moduz

B Optionen
Optimierungs Modus
Schnittordnung
Schruppen / Schiichten

B Schrittfiefe
Finale Tiefenzustelung
Sicherheitshihe
Tiefe Zustellung
Wwherkstlick Oberflache
Zielticfe

B Seitliche Zustellung
Aufmab Schruppen
Max Ubergangsabstand

B Spindel Ansteusiung
Direhrichtung Spindel
Spindel Bereichsgrale
Spindelgeschwindighkeit

B Yorschubgeschwindigkeiten
EintauchVorschub
Warschub

B Werkzeug

wherkzeug Mummer

‘wherkzeug Profil

Ja

]
| Gravieren] 1

\-‘.':{-:-0.2.2

oW

£33 1000
3200



g) Erzeugen der G-Code-Datei

& CamBam~+ Ohne Namen

Datei  Ansicht  Bearbeiten  Zeichmen  Bearbeitungen  Skript Plugins  Wel

(1 = B Einheiten millimetsr T EHEEL
[ Zeichnung ]4" System]

=11 Obme Namen
-~ Ebenen
- JgF Standard
Text [13]
--T Bearbeitungen
S B Teil 1
BEEE Werkzeugwege erzeugen

G-Code ausgeben 2

4]  schnellsinstely

O Gundeinstellungen Zeichnungsobjekte auswahlen

Aklivieren Startpunkt setzen
Cakd-5til Werkzeugweage zu Geonmetrie
Grundabiekt 1D
Lelarall s Schnittdaten-Rechner
1 e
Motizen Aktivieren | Deakkivieren MOP
E Experimentell
T Ausschneiden el
E G-Code-Optionen Kopieren Chri+C
Aubeitsebene Einfiigen Chrl+y
Benutzerdef?n!elte MOE Farmat einfilgen Shift-+CkrlH
Benutzerdefinierte MOP F .
Startpunkt Léschen DEL
Werfahr-Madus Umbenennen
B Dptichen auf Standardwerte zuriicksetzen
At toe e me L

(1) Klicken Sie die Maschinenoperation ,Gravieren1” mit der rechten Maustaste an.
(2) Wabhlen Sie G-Code ausgeben.

Geben Sie im folgenden Fenster den gewiinschten Speicherort an, vergeben Sie einen Dateinamen und speichern Sie die G-Code-
Datei ab.
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12. Software , Repetier-Host”

Verwenden Sie immer die neueste Version der Software. Die Frasoption wird ab Version V1.0.6 unterstiitzt.

Updates finden Sie auf www.conrad.com im Downloadbereich auf der Produktseite des 3D-Druckers.

a) Einstellung

Starten Sie das Programm ,Repetier-Host” und wahlen Sie Druckereinstellungen rechts oben im Fenster.
Benennen Sie den Drucker im folgenden Fenster mit RF1000_CNC.

Klicken Sie den Tab ,Druckerform” an.

Ubertragen Sie die Einstellungen 1:1 wie im folgenden Bild gezeigt und klicken Sie auf ,,Ubernehmen”.

Klicken Sie dann auf ,, 0K".

-

Druckereinstellungen
Dinucker: RF1000_CHNC - &
| Verbindung | Drucker | Exruder |: Druckerfomn || Enweitert |
Druckertyp: | CNC FraBe - i
*-Min 0 H-Max 245 Bett links: 0
r-Min 0 f-Ma 250 Bett vome: 18
Breite Druckbereich: 245 mim -
Tiefe Druckbereich: 228 mm
Hihe Druckbersich: 200 mm
Diie min und max Werte definieren den moglichen Koordinatenbereich des Extruders. Diese
Koordinaten konnen negativ sein und aulferhalb des Druckbetts lizgen. Bett linksvome
definiert die Koordinaten, wo das Druckbett anfangt. Durch andem dieser Koordinaten kann
der Ursprung verschoben werden, wenn dies von der Fimmware unterstitzt wird.
Object z top position: 0 mm
= B
E ‘[ ‘
S
OK || Ubemehmen | | Abbrechen
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b) Ubernahme der G-Code-Datei aus ,,CamBam" in die Software , Repetier-Host

Offnen Sie in ,Repetier-Host” die

G-Code-Datei, die zuvor mit ,,CamBam” erstellt wurde.

Den entsprechenden Befehl , Offnen” finden Sie im Menii , Datei”.

Die G-Code-Befehle werden dann rechts im G-Code-Editor-Fenster von , Repetier-Host” angezeigt.

—> Die grafische Anzeige des Werkstiicks auf dem Fréstisch ist hierbei nicht relevant.

| Objektplatzienung | Slicer | Vorschau | Manuelle Kontrolle | SD-Karte |

Vorschau || G-Code Edior |

=0
1
3
3
3
1
3
3
3
=0
M5
M30

L~ G-Code -

591 ; use relative coocrdinates >
pIM3115 ; set the x/y-ocrigin te the current x/y-po| |
K1M3130 ; find z=0

MM400 ; walt until we hawve found z=0

E|M3070 51 ; pause in order to turn on the miller
[qM117 Enable Miller =
HM307)] ; wait until the printing has been continu
EM314]1 ; enable the z-compensation

El1G90 ; use absclute coocrdinates

X106.3927 ¥55.0

F1000.0 Z-0.25

F200.0 X27.8036 ¥100.3735 I-52.33%27 J0.0
¥9.6265 I26.1964 J-45.3735

¥X106.3927 ¥55.0 I26.1964 J45.37335
F1000.0 Z-0.5

F200.0 X27.8036 ¥100.3735 I-52.3927 J0.0
¥9.6265 I26.19684 J-45.3735

¥X106.3927 ¥55.0 I26.1964 J45.3735

£Z1.0

I I
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13. Werkstiick-Scan

e Schalten Sie den Drucker ein.

e Wihlen Sie im Druckermenii ,,Quick Settings” >> ,Output Object”.
¢ Spannen Sie das Werkstiick auf dem Frastisch auf.
e Spannen Sie den Fraser in die Minibohrmaschine ein.

—> Fiir den Werkstiick-Scan empfiehlt es sich, den Fraser verkehrt herum in die Minibohrmaschine einzuspannen. Hier-
durch wird eine Beschadigung der Fréserschneiden wéahrend des Werkstiick-Scans vermieden.

¢ Fahren Sie den Fréstisch mit der manuellen Steuerung der Software ,Repetier Host” nach oben, so dass ein Abstand zwischen
Fraser und Werkstiick von ca. 10 mm verbleibt.

Dbiektplatzierung | Slicer | Yorschau Manuelle Kortrolle | S0k arte |

| Senden

ONZNPN1 N2N3 N4 N5N?)
2 CESpREREEIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIID (100 3 |
I OSSR IIIID (100 % |
&% ORI 100 3 |
W

Debug Optionen

L. Echao ]['D Infa ”'D Fehler J[. Trockenlauf ] [EIK]

Extriuder = [

o

(1) Betdtigung der Schaltflaiche mit dem Pfeil nach unten fahrt den Frastisch aufwaérts. Je weiter unten die Schaltflache betéatigt
wird, desto groBer sind die Verfahrschritte der Bewegung. Die GroRe der Verfahrschritte wird in der runden Anzeige iiber der
Schaltflache angezeigt.

(2) Betdtigen Sie die Schaltfliche X-Home, um den Frastisch in die Nullposition der X-Achse zu fahren.
(3) Betitigen Sie die Schaltfliche Y-Home, um den Frastisch in die Nullposition der Y-Achse zu fahren.
(4) Verfahren Sie die Position der X-Achse an den gewiinschten Startpunkt fiir den Werkstiick-Scan.
(5) Verfahren Sie die Position der Y-Achse an den gewiinschten Startpunkt fiir den Werkstiick-Scan.

——> Beider Festlegung des Scanbereichs reicht es aus, den Bereich zu definieren, in dem graviert wird. Es muss nicht das
komplette Werkstiick gescannt werden.
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e Wihlen Sie im Druckermenii ,Configuration” >> ,Z Calibration” >> , Set X/Y Start”.
Hiermit wird der Startpunkt des Werkstiick-Scanbereichs im Drucker festgelegt.

¢ Verfahren Sie den Frastisch mit Hilfe der manuellen Steuerung der Software ,Repetier-Host” (wie vorher beim Anfahren des
Startpunkts beschrieben) an den Endpunkt des Werkstiick-Scanbereichs.

—> Der Scanbereich muss den Bereich von links vorne bis rechts hinten umfassen.
e Wihlen Sie im Druckermenii ,Configuration” >> ,Z Calibration” >> ,Set X/Y End”.
Hiermit wird der Endpunkt des Werkstiick- Scanbereichs im Drucker festgelegt.

e Legen Sie den Abstand zwischen den einzelnen Scanschritten in X-Richtung fest und tragen Sie den Wert in mm unter
.Configuration” >> ,Z Calibration” >> , Set dX: ...mm" ein.

¢ Legen Sie den Abstand zwischen den einzelnen Scanschritten in Y-Richtung fest und tragen Sie den Wert in mm unter
~Configuration” >> ,Z Calibration” >> , Set dY: ...mm" ein.

e Wihlen Sie im Druckermenii ,Configuration” >> ,Z Calibration” >> ,Scan Work Part”.
Hierdurch wird der Werkstiick-Scan ausgel@st.

—> Wenn der Werkstiick-Scan nicht durchgefiihrt wird, kann es sein, dass die Frishalterung verspannt montiert wurde
(Digitwert-Anzeige im Display >3000).

Losen Sie in diesem Fall nochmals alle Schrauben der Fréskopfhalterung und ziehen Sie sie gleichmaRig wieder fest.

e Nachdem der Werkstiick-Scan durchgefiihrt wurde, miissen die gefundenen Werte abgespeichert werden. Wéhlen Sie hierzu
im Druckermentii ,Configuration” >> ,Store to EEPROM".

e Um bereits gespeicherte Werte wieder abzurufen, wahlen Sie im Druckermenii ,Configuration” >> , Load f. EEPROM*
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14. Frasen/Gravieren

a) Festlegung des Werkstiick-Nullpunkts

Dbilﬁdq_t@aizierung Slicer || Yorschau Manuele Kortrolle |SD-Karte'

G-Lode: | | Senden

0Oe00AROOOO

A S IIIIIIIIIIIIIID 00 5|
e OSSR D 700 5|
S¢  COBRTIIIIIIIIII DY 100 5
V

[Debug Optiohen
@ Echo J[Q Ity ][ﬂ Fehler ][. Trockenlauf ] [EIKJ

Extruder onec

(1) Betatigen Sie die Schaltflaiche X-Home.
(2) Betdtigen Sie die Schaltflache Y-Home.

(3) Verfahren Sie die Position der X-Achse an den gewiinschten Startpunkt fiir den Graviervorgang.

(4) Verfahren Sie die Position der Y-Achse an den gewiinschten Startpunkt fiir den Graviervorgang.

Fahren Sie den Frastisch mit der manuellen Steuerung der Software , Repetier-Host” nach oben, so dass ein Abstand zwischen

Fraser und Werkstiickoberflache von ca. 10 mm verbleibt.

—> Der Werkstiick-Nullpunkt ist der Punkt, der in der Software ,CamBam* festgelegt wurde (Fadenkreuz in der Grafik). Wir
empfehlen die Koordinaten 0,0 in ,CamBam®.
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le Befehl M3115).




b) Frasen bzw. Gravieren

N

Halten Sie den Arbeitshereich sauber, aufgeraumt und achten Sie auf eine gute Beleuchtung. Unordnung und schlech-
te Beleuchtung konnen zu Unfillen fiihren.

Beachten Sie, dass der Netzschalter an der Gerateriickseite des 3D-Druckers leicht erreichbar sein muss, damit das
Gerat im Fehlerfall schnell und einfach abgeschaltet werden kann.

Vermeiden Sie eine unbeabsichtigte Inbetriebnahme. Versichern Sie sich, dass die Minibohrmaschine ausgeschaltet
ist, bevor Sie sie mit der Stromversorgung verbinden.

Fassen Sie wahrend des Betriebs niemals in das Gerat hinein und halten Sie ausreichenden Abstand zu bewegten
Teilen. Durch die mechanisch bewegten Teile innerhalb des Gerétes besteht eine hohe Verletzungsgefahr!

Fassen Sie nie das Werkstiick an, um es zu vermessen 0.4. wahrend das Gerit in Betrieb ist.

Wenn Sie z.B. zum Werkzeugwechsel oder zum Spannen von Werkstiicken in das Gerit hineinfassen miissen, muss es
vom Netz getrennt sein (Netzstecker ziehen!). Beachten Sie beim Hineinfassen die Verletzungsgefahr, die von scharfen
Werkzeugen, wie z.B. von der Spitze eines Graviergriffels ausgeht.

Entfernen Sie Einstellschliissel oder sonstige Werkzeuge von der Minibohrmaschine, bevor Sie sie einschalten. He-
rumfliegende oder rotierende Werkzeuge stellen eine hohe Verletzungsgefahr dar.

Sichern Sie das zu bearbeitende Werkstiick immer mit geeignetem Spannwerkzeug. Halten Sie es nie nur mit der Hand
fest.

Bearbeiten Sie keine Materialien, die gesundheitsgefahrliche, brennbare oder explosive Stiube erzeugen (wie z.B.
Asbest). Tragen Sie eine Staubschutzmaske und verwenden Sie immer eine Spanabsaugung.

Tragen Sie bei der Arbeit immer ausreichende persdnliche Schutzausriistung (Schutzbrille, Gehérschutz und Schutz-
handschuhe) und stellen Sie sicher, dass weite Armel, Krawatten, Schals, Schmuck, lange Haare etc. nicht in die
Spindel der Minibohrmaschine gelangen konnen (bei Bedarf Haarnetz verwenden!).

Uberlasten Sie die Minibohrmaschine nicht. Dies kann zu Uberhitzung und Schaden an der Mechanik fiihren. Achten
Sie auf einen an das Werkstiickmaterial, die Drehzahl und den Werkzeugdurchmesser angepassten Vorschub.

Verwenden Sie keinesfalls Fliissigkeiten zur Kiihlung bei der Benutzung. Die KiihIfliissigkeit konnte in das Geréteinne-
re gelangen und die elektrische Sicherheit beeintrichtigen.

Zum Frésen bzw. Gravieren gibt es nun wie beim 3D-Druck auch zwei Maglichkeiten:

e Klicken Sie in der Software ,,Repetier-Host" auf ,Speichere Job”, um die Datei auf eine SD-Karte zu speichern und dann Stand-
Alone abzuarbeiten.

e Klicken Sie in der Software ,Repetier-Host" auf ,Starte Job”, um die Datei direkt per USB-Schnittstelle vom Computer an den
angeschlossenen 3D-Drucker zu senden und abzuarbeiten.

e Der RF1000 sucht nun den Nullpunkt fiir den Frasvorgang.

—> Dieser Vorgang kann einige Zeit in Anspruch nehmen. Die Dauer ist vom Abstand zwischen Fraser und Werkstiickober-

flache abhéngig.

Nach erfolgreicher Durchfiihrung zeigt das Display ,,Enable Miller”.
Schalten Sie die Minibohrmaschine ein und wahlen Sie die bend&tigte Drehzahl.
Driicken Sie die Taste » am Drucker, um den Frésvorgang zu starten.

Nachdem der Arbeitsvorgang beendet ist, wahlen Sie im Druckermenii , Quick Settings” >> , Qutput Object”, um den Drucker in

die Ausgabeposition zu fahren und das Objekt entnehmen zu kénnen.

5%



15. Reinigung

a) Aligemeines

Trennen Sie das Gerdt und die Minibohrmaschine vor Wartungs- und Reinigungsarbeiten immer vom Stromversor-
gungsnetz (Netzstecker ziehen!) und lassen Sie es erst abkiihlen.

Uberpriifen Sie regelmaRig die technische Sicherheit des Gerites z.B. auf Beschadigung der Netzleitung oder des Gehauses.

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

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

¢ das Gerdt nicht mehr arbeitet

¢ nach langerer Lagerung unter ungiinstigen Verhéltnissen, oder

¢ nach schweren Transportheanspruchungen

b) Reinigung

Reinigen Sie das Gerat nicht mit Druckluft. Der umher fliegende Schmutz konnte in die Augen gelangen oder sich in den
Fiihrungen ablagern und diese beschédigen.

AuRerlich sollte das Gerat nur mit einem weichen, trockenen Tuch oder Pinsel gereinigt werden.

Zur Reinigung von Spanen und Staub sollte das Gerat nach jedem Gebrauch abgesaugt werden. Somit wird verhindert, dass sich
Schmutz im unteren Teil des Gehauses ablagert, der durch die Gehadusedffnungen eintreten kann.

Zur Reinigung der gefetteten Fiihrungsschienen, kénnen diese mit einem Lappen abgerieben werden, der mit einem entfettenden
Reiniger benetzt wurde. Dies verhindert auch erneute Anlagerungen von Schmutz an den Fiihrungsschienen.

Wird das Gerat spater wieder als 3D-Drucker betrieben, kénnen die Fiihrungsschienen wieder leicht mit O benutzt werden.

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

Empfohlene Anzugsdrehmomente der Schrauben
Beschreibung

Befestigung Endschalterplatine Z-Achse an Endschalterhalterung
Befestigung Endbetétigung fiir Z-Achse an Y-Platte

Verschraubung Proxxon-Halterung

Befestigung Proxxon-Halterung an Dehnungsmessstreifen
Verschraubung Klemmbiigel Proxxon-Halterung

Verschraubung Klemmbiigel Dremel®-Halterung 3000/4000
Verschraubung Dremel®-Halterung 3000/4000

Befestigung Dremel®-Halterung 3000/4000 an Dehnungsmessstreifen
Befestigung zweite Fiihrungsschiene an X-Platte

Befestigung Dremel®-Halterung 3000/4000 an zweitem Fiihrungswagen
Befestigung Anschlége an Fréstisch

Befestigung Fréastisch an Kunststoff-Bolzen

Befestigung Frastisch an Alu-Bolzen

Befestigung zweite Fiihrungsschiene an Y-Platte

Befestigung Untertisch an Fiihrungswagen

Befestigung Fiihrungsschiene an Y-Platte

Befestigung Schleppkettenendstiick an Y-Platte

Befestigung Erdungskabel von Leitung 20 an Untertisch

Befestigung Steckverbindung der Heizplatte an Untertisch
Befestigung zweite Fiihrungsschiene an Y-Platte

Befestigung 8mm Untertisch an Fiihrungswagen

Befestigung Fiihrungsschiene an Y-Platte

GewindegréBe Drehmoment

M2
M3
M4
M5
M4
M4
M4
M5
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M3
M3
M3
M4
M4
M4

0,3Nm
1,1 Nm
3Nm
5,4 Nm
1,5Nm
1,5 Nm
3Nm
54 Nm
3Nm
3Nm
3Nm
1,5 Nm
25Nm
3Nm
4 Nm
3Nm
1,2 Nm
1,1 Nm
1,1 Nm
3Nm
4 Nm
3Nm
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