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1. Einfuhrung

Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde,

wir bedanken uns fiir den Kauf dieses Produkts.

Dieses Produkt entspricht den gesetzlichen, nationalen und européischen Anforderungen.

Um diesen Zustand zu erhalten und einen gefahrlosen Betrieb sicherzustellen, missen Sie als Anwender diese Bedienungsanleitung beachten!

N

Diese Bedienungsanleitung gehért zu diesem Produkt. Sie enthalt wichtige Hinweise zur Inbetriebnahme und Handhabung. Achten
Sie hierauf, auch wenn Sie dieses Produkt an Dritte weitergeben. Heben Sie deshalb diese Bedienungsanleitung zum Nachlesen
auf!

Bei technischen Fragen wenden Sie sich bitte an:

Deutschland: www.conrad.de/kontakt

Osterreich: www.conrad.at

Schweiz:

www.business.conrad.at

www.conrad.ch

www.biz-conrad.ch

2. Symbol-Erklarung

=B BRPEE

i =N

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

Das Symbol mit dem Ausrufezeichen weist Sie auf besondere Gefahren bei Handhabung, Betrieb und Bedienung hin.

Dieses Symbol warnt vor heilen 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 Gerdt wahrend des Betriebs auftreten kdnnen. Kdrperteile
kénnen hierbei eingequetscht, eingezogen oder anderweitig verletzt werden.

Dieses Symbol warnt vor Handverletzungen durch den Riemenantrieb.

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

Das Produkt ist ausschlieflich zum Einsatz und der Verwendung in trockenen Innenraumen geeignet, es darf nicht feucht oder nass
werden.

Beachten Sie die Bedienungsanleitung!



3. Bestimmungsgemafe Verwendung

Der 3D-Drucker erzeugt aus geeigneten Druckdateien einfarbige 3D-Objekte. Hierzu wird geeignetes Rohmaterial (Filament) in dem Druckkopf
geschmolzen und an der bendtigten Stelle des Objekts angefiigt.

Die Spannungsversorgung erfolgt ausschlieRlich tiber das mitgelieferte, externe Netzteil.

Der Betrieb ist nur in geschlossenen Raumen, also nicht im Freien erlaubt. Der Kontakt mit Feuchtigkeit, z.B. im Badezimmer 0.4., ist unbedingt
zu vermeiden.

Aus Sicherheits- und Zulassungsgriinden dirfen Sie das Produkt nicht umbauen und/oder verandern. Falls Sie das Produkt fiir andere Zwecke
verwenden, als zuvor beschrieben, kann das Produkt beschadigt werden. AuRerdem kann eine unsachgemalie Verwendung Gefahren, wie
zum Beispiel Kurzschluss, Brand, Stromschlag, etc. hervorrufen. Lesen Sie sich die Bedienungsanleitung genau durch und bewahren Sie diese
auf. Reichen Sie das Produkt nur zusammen mit der Bedienungsanleitung an dritte Personen weiter.

Dieses Produkt erfillt die gesetzlichen, nationalen und europaischen Anforderungen. Alle enthaltenen Firmennamen und Produktbezeich-
nungen sind Warenzeichen der jeweiligen Inhaber. Alle Rechte vorbehalten.

Arduino™ ist ein eingetragenes Markenzeichen der Arduino S.r.l. und der damit verbundenen Firmen.

Aktuelle Bedienungsanleitungen

Laden Sie aktuelle Bedienungsanleitungen Uber den Link www.conrad.com/downloads herunter oder scannen
Sie den abgebildeten QR-Code. Befolgen Sie die Anweisungen auf der Webseite.

O

Achtung! Wichtiger Hinweis zur Firmware und Software des Druckers!

——> Diese Version der Anleitung ist giiltig ab der Firmware-Version RF500_V1.0.3 oder héher und der Repetier-Host Software
Version 1.6.2 oder héher.

Priifen Sie in regelméaRigen Abstanden, ob ein Update der Software oder Firmware verfiigbhar ist. Beachten Sie hierzu das
Kapitel ,,8. Installation der Software und Firmware“, ,,19. Software Repetier-Host“ und ,,20. Firmware-Update*“.

Achtung! Wichtiger Hinweis zum Versand des Druckers!

——> Bitte heben Sie die beim Fertiggerat die originale Umverpackung, das Inlay, sowie die Transportsicherungen, gut auf! Nur
so ist ein sicherer Transport, z.B. im Garantie-/Gewéhrleistungsfall, moglich!

Beim Maker-Bausatz entnehmen Sie bitte die Druckplattenauflage aus Glas und verpacken diese separat.

Fir Gerate, die nicht in der originalen Verpackung verschickt wurden, oder mit dieser unsachgeméaR verpackt wurden,
ibernehmen wir im Fall eines Transportschadens keine Haftung!



4. Sicherheitshinweise

Lesen Sie sich die Bedienungsanleitung aufmerksam durch und beachten Sie inshesondere die Sicherheitshinweise. Falls
& Sie die Sicherheitshinweise und die Angaben zur sachgeméafen Handhabung in dieser Bedienungsanleitung nicht be-
folgen, iibernehmen wir fiir dadurch resultierende Personen-/Sachschéaden keine Haftung. AuBerdem erlischt in solchen

& Féllen die Gewahrleistung/Garantie.

a) Allgemein

+ Aus Sicherheitsgriinden ist das eigenméachtige Umbauen und/oder Verandern des Produktes, abweichend von dieser Bedie-
nungsanleitung, nicht gestattet. Einzelteile konnten hierbei beschadigt werden und somit die Funktion oder die Sicherheit des
Gerates beeintrachtigen.

+ Alle Personen, die dieses Produkt bedienen, montieren, installieren, aufstellen, in Betrieb nehmen oder warten, miissen entspre-
chend ausgebildet und qualifiziert sein und diese Bedienungsanleitung beachten.

+ Der 3D-Drucker ist nicht fiir Personen mit korperlich, sensorisch oder geistig eingeschrankten Fahigkeiten oder fiir unerfahrene
und unwissende Personen geeignet.

+ Das Produkt ist kein Spielzeug, es gehdrt nicht in Kinderhdnde und ist auch nicht fiir Kinder geeignet. Kinder konnen die Gefahren,
die im Umgang mit elektrischen Geraten bestehen, nicht einschéatzen.

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

+ Lassen Sie Verpackungsmaterial nicht achtlos liegen. Es kdnnte fiir Kinder zu einem gefahrlichen Spielzeug werden.

+ Sollten Sie sich tber den korrekten Anschluss nicht im Klaren sein oder sollten sich Fragen ergeben, die nicht im Laufe der Be-
dienungsanleitung 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.

b) Netzteil

+ Der Aufbau des Netzteils entspricht der Schutzklasse Il.

+ Die Netzsteckdose fiir das Netzteil muss sich in der Nahe des Geréts befinden und leicht zuganglich sein.

+ Ziehen Sie den Netzstecker des Netzteils niemals am Kabel aus der Netzsteckdose.

+ Wenn das Netzteil Beschadigungen aufweist, so fassen Sie es nicht an, es besteht Lebensgefahr durch einen elektrischen Schlag!

Schalten Sie zuerst die Netzspannung fir die Netzsteckdose allpolig ab, an der die Netzleitung des Netzteils angeschlossen ist
(z.B. zugehdrigen Sicherungsautomat abschalten bzw. Sicherung herausdrehen, anschliefend den zugehérigen FI-Schutzschal-
ter abschalten). Ziehen Sie erst danach den Netzstecker aus der Netzsteckdose und bringen Sie das Produkt in eine Fachwerk-
statt.

+ Das Netzteil ist nur fir trockene, geschlossene Innenrdume geeignet, es darf niemals feucht oder nass werden.
Es besteht Lebensgefahr durch einen elektrischen Schlag!

+ Schiitzen Sie das Kabel des Netzteils beim Verlegen vor scharfen Kanten, quetschen Sie das Kabel nicht.



>

c) Aufstellung, Betriebsort

Stellen Sie den 3D-Drucker nur auf einer stabilen, waagrechten, ausreichend groflen Flache auf.
Wahlen Sie den Betriebsort so, dass Kinder das Produkt nicht erreichen kénnen.

Beachten Sie bei der Aufstellung des 3D-Druckers, dass der Netzstecker des Netzteils leicht erreichbar sein muss, damit das
Gerat im Fehlerfall schnell und einfach von der Netzspannung getrennt werden kann.

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

Stellen Sie keine mit Flissigkeit befiillten Behalter, z.B. Glaser, Vasen usw. auf das Gerat oder in seine direkte Nahe und giefen
Sie nie Flissigkeiten iber dem Gerét aus. Fliissigkeiten konnten ins Gehauseinnere gelangen und dabei die elektrische Sicherheit
beeintrachtigen. AuRerdem besteht hdchste Gefahr eines Brandes oder eines lebensgefahrlichen elektrischen Schlages!

Schalten Sie in einem solchen Fall die zugehdrige Netzsteckdose allpolig ab (z.B. Sicherungsautomat und FI-Schutzschalter
abschalten) und ziehen Sie danach den Netzstecker des Netzteils aus der Netzsteckdose. Stecken Sie alle Leitungen vom Gerat
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 Netzteils nicht gequetscht oder durch scharfe Kanten beschadigt wird.

d) Betrieb

Tritt ein elektrisches oder mechanisches Problem auf, ziehen Sie sofort den Netzstecker des Netzteils aus der Netzsteckdose! Der
Drucker wird dadurch stromlos. Stecken Sie das Netzteil erst wieder ein, wenn das Problem behoben ist.

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

Der Druckkopf wird wahrend des Betriebs sehr heilt. Beriihren Sie diesen niemals wahrend oder kurze Zeit nach dem Betrieb.
Lassen Sie ihn erst ausreichend abkiihlen (ca. 30 Minuten).

Trennen Sie das Gerat vor Wartungsarbeiten oder Anderungen immer vom Stromversorgungsnetz (Netzstecker ziehen!) und
lassen Sie es erst abkiihlen.

Waéhrend des Betriebs kommt es zu Lérmbelastung und je nach verwendetem Filament-Material zu Geruchsentwicklung. Beach-
ten Sie dies bei der Auswahl des Aufstellorts und des Filament-Materials. Sorgen Sie fir ausreichende Beliiftung oder installieren
Sie eine Absauganlage. Vermeiden Sie es, die entstehenden Dampfe einzuatmen. Bei der Verwendung von anderem als dem
empfohlenen Filament-Material kdnnen sich giftige Dampfe oder Gase entwickeln.

Sollte die Netzleitung des Netzteils oder das Netzteil selbst Beschadigungen aufweisen, so bertihren Sie es nicht. Schalten Sie
zuerst die zugehdrige Netzsteckdose allpolig ab (z.B. Sicherungsautomat und FI-Schutzschalter abschalten) und ziehen Sie dann
den Netzstecker vorsichtig aus der Netzsteckdose. Betreiben Sie das Produkt/Netzteil niemals mit einer beschadigten Netzleitung.

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

Betreiben Sie das Gerat nicht unbeaufsichtigt.

Benutzen Sie das Gerat nur in gemaRigtem, nicht in tropischem Klima.



5. Feature-Beschreibung

* Druckraum ca. 210 x 135 x 170 mm (Bx T x H) (X, Y, Z)

« Spielfreie Profilschienenfiihrungen fiir hdchste Prazision

* Leicht justierbare Druckplatte

+ Druckplattenauflage aus Einscheibensicherheitsglas (nur Maker-Bausatz)

+ Druckplatte aus Aluminium mit Heizung (nur Fertiggerét)

+ Hochpraziser Extruder mit austauschbarer Druckdiise

+ Leicht austauschbares, externes Netzteil

+ Display und Tastenfeld fir die Geréatebedienung direkt am Gerét

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

+ Extrem stabil durch Alu-/Stahl-Mechanik

+ Fir alle gangigen Standard-Rollen-Filament-Arten geeignet (Filament-Durchmesser 1,75 mm; Rollen-Durchmesser max. ca. 220 mm, Ab-
stand Oberkante Filamenthalter zum Boden ca. 140 mm)

6. Arbeitsprinzip des 3D-Druckers

Fir den 3D-Druck wird zunachst eine Datei benétigt, die die dreidimensionalen Daten des zu druckenden Objekts enthalt (ein gangiges 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 zahlreiche
Druckdateien, die heruntergeladen werden kénnen, um moglichst schnell ein Objekt ausdrucken zu kénnen.

Die eigentliche Software des Druckers hat die Aufgabe, die oben beschriebene, dreidimensionale Datei in eine Datei aufzubereiten, die der
Drucker ausdrucken kann. Dies ist eine Datei, in der die einzelnen Druckschichten, die Drucktemperaturen fir den Druckkopf und Heiz-Bett
(nur Fertiggerat) etc. festgelegt sind. Die Datei hat die Datei-Endung ,.gcode".

Diese G-Code-Druckdatei wird entweder von einem Computer iber 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 Filament-Material von der Filament-Rolle zum Druckkopf (Extruder) befordert.

Im Extruder wird das Filament-Material geschmolzen und dann Uber die feine Extruder-Diise Schicht fiir Schicht auf die Druckplatte aufge-
bracht.

Der Extruder ist in den Richtungen X und Y beweglich, die Druckplatte bewegt sich in Z-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 abhéngig vom Drucker, vom Druckobjekt und vom
verwendeten Filament-Material eingestellt werden miissen.

Zusétzlich wird die Haftung des Druckobjekts auf der Druckplatte vom Filament-Material, 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 Qualitat und der Haf-
tung des Druckobjekts.

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

Verandern 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 Abhangigkeit zu oben genannten Parametern noch zu verfeinern.



7. Die wichtigsten Teile im Uberblick

a) Maker-Bausatz / Bausatz

(1) Display
(2) Extruder-Wagen
(3)  Motor flir die X-Richtung
(4) Bedienknopf Z
(5) Filament-Vorschub A
(6)  Druckplatte mit Druckplattenauflage aus Glas Y
(7)  Motor fiir die Z-Richtung
(8) Filament-Halter
—> In der Kleinen Abbildung rechts sind die Druckrichtungen (x, y und z) aus der
Frontansicht angegeben.
Die drei gelben Pfeile im Bild oben, zeigen die reellen Richtungen im abgebildeten ) X
Drucker.

—> Der Bausatz verfiigt gegeniiber dem Maker-Bausatz zusatzlich noch lber ein Gehause aus Metall (so wie das Fertiggerat).



b) Fertiggerat

—> In der Kleinen Abbildung rechts sind die Druckrichtungen (x, y und z) aus der

Display

Extruder-Wagen

Motor fiir die X-Richtung
Bedienknopf
Filament-Vorschub
Druckplatte aus Aluminium und Heizung Y
Motor fiir die Z-Richtung

Filament-Halter

> N

Frontansicht angegeben.

Die drei gelben Pfeile im Bild oben, zeigen die reellen Richtungen im abgebildeten X
Drucker. '

——> Das Fertiggerat hat im Gegensatz zum Maker-Bausatz eine Druckplatte aus Aluminium mit Heizung. AuBerdem verfiigt das Fertig-

10

gerat Uber ein Gehause aus Metall. Die Heizung und das Gehause kénnen beim Bausatz nachgerlstet werden.



8. Installation der Software und Firmware

a) Download und Entpacken des Software-/Firmware-Pakets

—> Die fiir den Drucker notige Software, Firmware, Tools und Druckbeispiele stehen online als Download-Paket bereit. Dieses
wird regelmaRig aktualisiert. Priifen Sie daher gelegentlich, ob evtl. eine neue Version zur Verfiigung steht.

Offnen Sie Ihren Webbrowser und navigieren Sie entweder in unserem Shop www.conrad.com auf die Produktseite des Druckers oder auf
unsere Downloadseite (siehe Kapitel ,3. Bestimmungsgemale Verwendung* - Aktuelle Bedienungsanleitungen).

+ Laden Sie sich hier das Paket ,BUNDEL_Vx_x_x_RENKFORCE_RF500" herunter (x_x_x bezeichnet hier die Version des Pakets).

Entpacken Sie die heruntergeladene Zip-Datei auf Ihrer Festplatte. Beachten Sie hierbei, dass im Archiv durch die enthaltene Firmware und
Arduino™ Software eine sehr groe Pfadtiefe erreicht wird. Daher empfehlen wir Ihnen, das Paket direkt in einen Ordner auf z.B. C:\ oder D:\
zu entpacken.

+ Hier noch eine kurze Erkl&rung zu den enthalten Ordnern.

LArduino* Hier ist eine Textdatei mit dem Download-Link fiir die Software Arduino™ enthalten. Diese wird z.B. bendtigt, um
die Firmware ohne Updater aufzuspielen.

,Firmware Updater Der Firmware Updater spielt die Firmware (Hex-Version) mit wenigen Klicks auf.

JFirmware-Hex" Firmware-Version fiir den Firmware-Updater (,RF500-withoutBed* = ohne Heizung; ,RF500-withBed* = mit Heizung).

,Firmware-Source" Firmware-Version fiir die Software Arduino™.

,GCODE-PLA* Druckbeispiele, die bereits gesliced sind. Kdnnen direkt von einer SD-Karte gedruckt werden.

,Repetier-Host" Die Software Repetier-Host.

SSTL Druckbeispiele, die noch nicht gesliced sind.

b) Allgemeines zur Repetier-Host 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 nachfolgend beschrieben, damit Sie schnell und problemlos zu einem
Ergebnis kommen.

In dem Archiv, welches Sie zuvor heruntergeladen haben, befindet sich im Ordner ,,Repetier-Host“ eine Custom-Version der

& Software, die die Druckereinstellungen und die Konfigurationsdateien fiir den RF500 bereits enthélt. Wir empfehlen lhnen
dringend, die Custom-Version der Software zu installieren, da Sie dann die Software nicht konfigurieren miissen und die
erforderlichen Treiber bereits mitinstalliert werden.

Die jeweils aktualisierte Custom-Version der Software ist immer im Download-Paket ,BUNDEL_Vx_x_x_RENKFORCE_
RF500¢ enthalten.

Diese Version der Anleitung ist giiltig ab der Repetier-Host Software Version 1.6.2 oder hoher.

Die Konfiguration der Software und die Treiberinstallation sind zur Vollstandigkeit 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.

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 geléscht und
erscheinen in der Custom-Version wieder.

Die Software Repetier-Host erfilllt folgende Aufgaben:
+ Anordnung des zu druckenden 3D-Objekts auf der Druckplatte.

+ 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.

+ Einstellung und Speicherung von Drucker- und Filament spezifischen Daten.
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c) Installation der Repetier-Host Software

+ Installieren Sie die Datei ,setupRepetierHostRenkforce_x_x_x.exe* aus dem Verzeichnis ,Repetier-Host“ aus dem Download-Paket
(x_x_x bezeichnet hier die Software-Version).

—> Zur Installation der Custom-Version von Repetier-Host sind Administratorrechte erforderlich, da ansonsten die erforderlichen Konfi-

gurationsdateien und Druckereinstellungen nicht installiert werden. Wenn eine entsprechende Meldung in Windows® erscheint, be-
statigen Sie diese auf jeden Fall mit Ja. Andernfalls bricht die Installation ab.

Wenn das Setup fragt, ob Sie die seriellen Treiber installieren (,Install serial driver”) wollen, flihren Sie dies bei der Erstinstallation
auf jeden Fall aus, da sonst der Drucker nicht erkannt wird.

+ Alternativ kann die Installationsdatei fiir die Grundversion der Software auch von www.repetier.com heruntergeladen werden. Dort werden
auch MacOS 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 bzw. im Betriebssystem iiber die Windows® Features nachinstalliert 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 regelmafig unter www.repetier.com verdffentlicht. Updates der Custom-Version finden Sie auf
www.conrad.com im Download-Bereich auf der Produktseite des 3D-Druckers.

d) Aufspielen und Aktualisieren der Firmware

——> BeiAuslieferung ist auf der Hauptplatine des Bausatzes keine Firmware installiert. Die Firmware muss erstmalig vor Einbau

der Hauptplatine aufgespielt werden. Das Aufspielen erfolgt iiber den Firmware Updater.

Beim Fertiggerat wurde dieser Schritt bereits bei der Produktion durchgefiihrt. Allerdings empfehlen wir lhnen vor der
Inbetriebnahme zu priifen, ob bereits die aktuellste Firmware installiert ist.

Neue Versionen der Firmware sind im Download-Paket ,,BUNDEL_Vx_x_x_RENKFORCE_RF500“ enthalten.

Die nachfolgenden Beschreibung ist sowohl giiltig fiir das erstmalige Aufspielen (nur Bausatz), als auch spéater beim Aktu-
alisieren der Firmware (Bausatz und Fertiggerét).

Alternativ finden Sie im Kapitel ,,20. Firmware-Update* die Beschreibung, um die Firmware mit Hilfe der Arduino™-Software
aufzuspielen.

Update-Vorgang

+ Nachdem Sie die Repetier-Host Software inkl. der seriellen Treiber installiert haben, schliefen Sie die Hauptplatine (nur die Arduino™-Platine
ohne die Zusatzplatine) liber USB an Ihrem Computer an.

Die Platine wird dabei iiber USB mit Spannung versorgt. Dies ist fiir das Aufspielen der Firmware ausreichend.

« Starten Sie die Datei ,FirmwareUpdater.exe” mit Administratorrechten.

Download Bundel V1-0-1zip » Firmware Updater

Sie finden das Programm im entpackten Download-Bundel, im Verzeichnis

,Firmware Updater®.

Mame

| | avrdude.conf
(5] avrdude.exe
. " FirmwareUpdater.exe

| | Firmwarelpdater.exe.config

L [ o "

+ Als erstes stellen Sie, falls erforderlich, lhre Sprache ein. Klicken Sie dazu im Updater auf das Menii ,Language” bzw. ,Sprache®“. Wahlen
Sie die Sprache Englisch oder Deutsch aus.
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+ Wahlen Sie jetzt den se!'_lellen“Anschluss aus..Kllgken Slne > renkforce RF500 Firmware Updater %
dazu auf ,Anschluss wahlen®. Wenn mehr wie ein Gerat

angezeigt wird, stecken Sie die Hauptplatine einfach kurz | Firmware Dateiladen | Anschluss wahlen | Sprache
aus und wieder am USB-Anschluss an. Das Gerat, was (COM3) Gerat

dann kurz verschwunden war, ist dann das Richtige.

1. Laden Sie die Fimware Datei
2. Wahlen Sie den Anschluss aus Update durchfuhren
3. Update durchflhren "klicken"

Il Gtatus

. Urp die F|rmw§re-Date| auszuwahlen, klicken Sie auf "y senkforce RESIO Fitmasare Updater .
,2Firmware Datei laden".

| Firmware Datei laden | Anschluss wihlen  Sprache

1. Laden Sie die Fimwarne Datei
2. Wahlen Sie den Anschluss aus Update durchfuhren

3. Update durchfuhren "ldicken™

I Status

+ Normalerweise wird "jetzt auto.mati.sch der Ordner .im Download Bundel V1-0-1zip » Firmware-Hex
Download-Bundel gedffnet, wo die Firmware enthalten ist.
Sollte das nicht der Fall sein, 6ffnen Sie den Ordner ,Firm-
ware-Hex* manuell. AnschlieRend 6finen Sie den entspre- 2Uer Crdner
chenden Unterordner ,RF500-withBed" (beim Fertiggerat)
bzw. ,RF500-withoutBed* (beim Bausatz). Offnen Sie die ~ MMame

darin enthaltende Firmware-Datei ,RF500_Vx_x_x.hex". i}
|_'| RF300 V1 0 1. hex

Um das Update zu starten, klicken Sie auf ,Update durch-
fihren®.

Jetzt wird die Version der Firmware angezeigt. Bestatigen

Sie mit ,0K". Firmwarelpdater %

Firrmware for "REMKFORCE RF300" Version: ¥1.0.1

+ Um das Update zu starten, klicken Sie im Hauptfenster auf ,Update durchfiihren”,

Es folgt nochmals eine Abfrage, ob Sie das Update wirklich durchfiinren wollen. Bestétigen Sie diese mit ,Ja"“.

Das Update wird nun aufgespielt. Wahrenddessen blinkt die Anzeige unten links im Updater und auch auf der Hauptplatine.

Sobald die Meldung anzeigt, dass das Update abgeschlossen ist, bestatigen Sie diese mit ,OK".

Als nachstes driicken Sie den Taster an der Hauptplatine, warten Sie ein paar Sekunden und ziehen das Kabel vom USB-Anschluss wieder
ab.

——> Wenn Sie spéter ein Update machen, wenn die Platine bereits eingebaut ist, entfernen Sie nach dem Update das USB-Kabel und
die Spannungsversorgung vom Drucker. Nach etwa 20 Sekunden stecken Sie dann beides wieder ein.
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9. Benotigtes Werkzeug und Material

——> Den zweiten Teil (,Maker-Bausatz / Bausatz) diesen Kapitels (,9. Benétigtes Werkzeug und Material“) und die 3 nachfolgenden
Kapitel (,10. Zusammenbau der mechanischen Teile*, ,11. Montage der elektrischen Komponenten® und ,,12. AbschlieRende Arbei-
ten®) sind grundséatzlich nur fir K&ufer des Maker-Bausatzes / Bausatzes relevant. Besitzer des Fertiggeréts kdnnen diese Kapitel
Uberspringen.

Allerdings sind die Kapitel niitzlich, wenn z.B. ein Fehler auftritt oder eine kleine Reparatur von Néten ist.

Fertiggerat

+ Innensechskantschliissel 4 mm

Maker-Bausatz / Bausatz

* Verschiedene Schraubendreher (Kreuzschlitz und Schlitz)

¢ Innensechskantschliissel 1,5mm/2mm/2,5mm/3 mm/4 mm

* Aufensechskant-Steckschliissel 4 mm /5 mm /5,5 mm /6 mm /7 mm

* Aufensechskant-Gabelschlissel 5 mm /6 mm /7 mm/8 mm/10 mm/ 11 mm/13 mm
—> Teilweise kann ein AuRensechskant-Steckschliissel oder ein AuRensechskant-Gabelschliissel verwendet werden.
+ Hammer

+ Anschlagwinkel

+ Schieblehre

+ Seitenschneider

+ Kleine Flachzange und kleine Spitzzange

« Schraubensicherungslack mittelfest

+ Fuhlerlehre 0,3 mm

* Multimeter zur Spannungsmessung (300 mV / 500 mV); Messbereich < 1V
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10. Zusammenbau der mechanischen Teile

—

Dieses Kapitel (,10. Zusammenbau der mechanischen Teile®) ist grundsatzlich nur fur Kaufer des Maker-Bausatzes / Bausatzes
relevant. Besitzer des Fertiggerats konnen dieses Kapitel Uberspringen. Allerdings ist das Kapitel nitzlich, wenn z.B. ein Fehler
auftritt oder eine kleine Reparatur von Noten ist.

a) Allgemeines

N

Nehmen Sie sich fiir die Montage ausreichend Zeit. Durch zu groRe Eile werden oft Fehler gemacht, die Bauteile beschadi-
gen konnen oder den Zeitvorteil durch aufwandige Nacharbeiten wieder zunichtemachen.

Der Arbeitsplatz sollte ausreichend groR und sauber sein, so dass sich die verschiedenen Bauteile und Baugruppen 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 des Bausatzes sind extrem genau gefertigt. Wenden Sie bei der Montage keinesfalls
Gewalt an. Alle Teile lassen sich ohne groReren Kraftaufwand zusammenfiigen. Sollte dies einmal nicht der Fall sein, tber-
denken 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 Aluminium-
gewinde eingedreht und diirfen deshalb nicht so fest angezogen werden, wie dies z.B. bei Stahlgewinden mdglich wére. Im
Anhang dieser Anleitung finden Sie eine Tabelle mit den empfohlenen Anzugsdrehmomenten der Schrauben.

Sollten Sie zum Bausatz auch ein optionales Zusatz-Kit (z.B. Gehduse-Kit oder Heizplatten-Kit) mitbestellt haben, lesen Sie sich vor
der Montage des Bausatzes zuerst die Anleitung des jeweiligen Kits durch. Evitl. andern sich dadurch einzelne Arbeitsschritte.

Sortieren Sie die Schrauben vor der Montage nach deren Grofe. Dies erleichtert den Zusammenbau, da Sie dann nicht nach einzel-
nen Schrauben suchen miissen.

Im Lieferumfang sind einige Schrauben, Muttern und andere Kleinteile in groRerer Stlickzahl enthalten als nétig. Diese dienen als
Ersatz, falls bei der Montage z.B. eine Schraube 0.4. verloren geht.

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

' L
I _4 d

1 1
—

~— | —

Anwendung des Schraubensicherungslacks

In der folgenden Anleitung kénnen einige Schrauben optional mit Schraubensicherungslack gesichert werden. Hierauf wird im Text entspre-
chend 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.
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Anwendung der Nutensteine

Stecken Sie den Nutenstein der Lange nach um 90° gedreht in die  Nehmen Sie z.B. einen kleinen Auflensechskantschliissel oder ahn-
Nut des Aluprofils. liches und stecken diesen vorsichtig in das Gewinde des Nutensteins.

Drehen Sie den Nutenstein nach oben, bis er ,einrastet* und sauber Alternativ und wenn die Nut des Aluprofils noch zuganglich ist, kon-
in der Flihrung sitzt. Jetzt kann dieser auch nach Belieben verscho- nen Sie den Nutenstein auch einfach von einer Seite in die Nut schie-
ben werden. ben bzw. herausziehen.

Wenn Sie die jeweilige Schraube im Nutenstein festziehen, achten

Sie immer darauf, dass der Nutenstein sauber in der Nut sitzt.

Wenn Sie den Nutenstein herausnehmen miissen, driicken Sie die-
sen etwas auf die Seite, damit er aus der Fihrung rutscht. Anschlie-
Rend drehen Sie ihn wie beim Einsetzen. Wenn der Nutenstein die
Position hat, wie auf dem 1. Bild auf dieser Seite, kippen Sie das Ge-
winde um 90° nach oben. Wenn der Stein aus der Nut heraussteht,
ziehen Sie ihn einfach heraus.
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b) Montage der Komponenten

Zusammenbau des linken Seitenteils (aus Frontansicht)

1x Aluprofil 284 mm ohne Bohrung

1x Aluprofil 284 mm mit Bohrung in der Mitte

1x Aluprofil 356 mm mit 4 Bohrungen und 1 Ausfrasung fiir Kugellager
1x Aluprofil 356 mm mit 4 Bohrungen

4x Zylinderkopfschraube M5x20

Setzen Sie die 4 Aluprofile, wie im Bild zu sehen, zusammen. Schrau-
ben Sie in alle 4 Bohrungen (2) je eine Zylinderkopfschraube ein, zie-
hen Sie die Schrauben aber noch nicht fest. Alle Teile miissen noch
beweglich sein.

Dieses Bild zeigt das linke Seitenteil von der Innenseite. Die Ausfra-
sung fur das Kugellager muss sich oben rechts befinden (1).

Die gefrasten Seiten der Bohrung missen jeweils nach aulien zeigen
(2). Die Schrauben miissen ebenfalls von der gefrasten Seite in die
jeweilige Bohrung eingesetzt werden (2).

Die gefraste Seite der Bohrung des unteren Quer-Profils muss nach
unten zeigen (3).

b

. == .

Die beiden kurzen Aluprofile sind auf beiden Seiten gleich.

Bei dem langen Profil mit der Ausfrasung fiir das Kugellager muss
die gefraste Seite der Bohrung, die auf Hohe der Ausfrasung flir das
Kugellager ist, links davon sein (linker roter Kasten).

Bei dem zweiten langen Profil muss die gefraste Seite der oberen
Bohrung, links von der gefrasten Seite der Bohrung, darunter sein.

Dieses Bild zeigt das linke Seitenteil von der Auflenseite.

Wie im Bild zu sehen, miissen hier die gefrasten Seiten der 4 Boh-
rungen der duleren Profile nach oben zeigen (siehe die 4 Pfeile im
Bild).
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Zusammenbau des rechten Seitenteils (aus Frontansicht)

1x Aluprofil 284 mm ohne Bohrung
1x Aluprofil 284 mm mit Bohrung in der Mitte

4 P P
i . -

Die beiden kurzen Profile sind auf beiden Seiten gleich.
Bei dem langen Profil mit der Ausfrasung fiir das Kugellager muss

1x Aluprofil 356 mm mit 4 Bohrungen und 1 Ausfrésung fir Kugellager die gefréste Seite der Bohrung, die auf Hohe der Ausfrasung fiir das

1x Aluprofil 356 mm mit 4 Bohrungen
4x Zylinderkopfschraube M5x20

Setzen Sie die 4 Aluprofile, wie im Bild zu sehen, zusammen. Schrau-
ben Sie in alle 4 Bohrungen (2) je eine Zylinderkopfschraube ein, zie-
hen Sie die Schrauben aber noch nicht fest. Alle Teile miissen noch
beweglich sein.

Dieses Bild zeigt das rechte Seitenteil von der Innenseite. Die Ausfra-
sung fir das Kugellager muss sich oben links befinden (1).

Die gefrasten Seiten der Bohrung missen jeweils nach aullen zeigen
(2). Die Schrauben miissen ebenfalls von der gefrésten Seite in die
jeweilige Bohrung eingesetzt werden (2).

Die gefraste Seite der Bohrung des unteren Quer-Profils muss nach
unten zeigen (3).

18

Kugellager ist, rechts davon sein (linker roter Kasten).
Bei dem zweiten langen Profil muss die gefraste Seite der oberen
Bohrung, rechts von der gefrésten Seite der Bohrung, darunter sein.

Dieses Bild zeigt das rechte Seitenteil von der AuRenseite.
Wie im Bild zu sehen, miissen hier die gefrasten Seiten der 4 Boh-
rungen der auleren Profile nach oben zeigen (siehe die 4 Pfeile).



Einsetzen der Kugellager in die Seitenteile

1x Seitenteil links Nehmen Sie zuerst das linke Seitenteil zur Hand (siehe linkes Bild)
1x Seitenteil rechts und driicken Sie eines der beiden Kugellager in die dafiir vorgese-
2x Rillenkugellager 625Z (Durchmesser innen/auften 5/16 mm) hene Ausfrasung ein.

Beim rechten Seitenteil verfahren Sie genauso.

Zusammenbau der Umlenkwelle

- .
“n-u“
i | s O
¥ ¥ . e
1x Welle 5 mm

1x Unterlegscheibe (Durchmesser innen/aulien 5,3/10 mm)
1x Zahnscheibe 5 mm

1x Zahnscheibe doppelt 5 mm

1x Abstandshalter 6 mm (Durchmesser innen 5 mm)

4x Gewindestift M3x5

S

Bauen Sie die Umlenkwelle, wie oben auf dem Bild zu sehen, zusammen.

So wie sie am Bild zu sehen ist, wird sie spater auch in den Drucker eingebaut (Frontansicht).

Auf der linken Seite schieben Sie zuerst die Zahnscheibe auf die Welle und anschlieRend die Unterlegscheibe (muss am Schluss ganz links
aulen sein). Achten Sie bei der Zahnscheibe auf die richtige Orientierung.

Auf der rechten Seite schieben Sie zuerst die doppelte Zahnscheibe auf die Welle und anschlieBend den Abstandshalter (muss am Schluss
ganz rechts auflen sein).

Schrauben Sie je 2 Gewindestifte in jede der beiden Zahnscheibem ein. Ziehen Sie diese aber noch nicht fest!

Optional kénnen die Gewindestifte mit Schraubensicherungslack gesichert werden.
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Zusammenbau des Grundgeriists

2x Aluprofil 356 mm ohne Bohrung

1x Aluprofil 356 mm mit Vierkant-Ausfrasung und 2 Bohrungen
1x Aluprofil 356 mm mit 2 Bohrungen

1x Umlenkwelle zusammengesetzt

2x Zahnriemen 600 mm

1x Zahnriemen 136 mm

8x Zylinderkopfschraube M5x20

Beide Seitenteile (nicht im Bild)

Nehmen Sie die zusammengesetzte Umlenkwelle und stecken die-
se in das Kugellager des linken Seitenteils (1). Die drei Zahnriemen
werden jetzt einfach auf die Welle geschoben (2). Der kleine Zahn-
riemen muss dabei in der Mitte sein. Jetzt befestigen Sie das rechte
Seitenteil mit 2 Zylinderkopfschrauben locker an den beiden vorderen
Aluprofilen (3). Anschliefend stecken Sie die Umlenkwelle in das Ku-
gellager des rechten Seitenteils (4). Zum Schluss befestigen Sie das
rechte Seitenteil an den beiden hinteren Profilen (5).
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Nehmen Sie zuerst das linke Seitenteil zur Hand. Befestigen Sie mit 4
M5-Zylinderkopfschrauben die 4 Aluprofile, wie es im Bild zu sehen ist.
Schrauben Sie die Schrauben nur locker ein. Ziehen Sie sie nicht fest!
Die Schrauben missen immer von der gefrasten Seite der jeweiligen
Bohrung eingeschraubt werden.

Der Pfeil (1) zeigt das Aluprofil, welches sich auf der vorderen linken
Seite befindet. Das Kugellager (2) muss oben auf der Riickseite nach
innen gerichtet sein.

Die beiden Aluprofile ohne Bohrung kommen an die Frontseite (3).
An der hinteren Seite muss oben das Profil mit den beiden Bohrungen
befestigt werden. Das Profil muss so ausgerichtet sein, dass die bei-
den Bohrungen in Richtung unteres Profil zeigen.

Unten befestigen Sie das Profil mit der Vierkant-Ausfrasung. Die Aus-
frasung muss hier nach unten gerichtet sein (4).

1

Jetzt werden alle M5-Zylinderkopfschrauben des Grundgerusts fest-
gezogen. Es muss dabei auf einer ebenen geraden Flache stehen
und sollte, wenn alle Schrauben fest sind, nicht wackeln.

Driicken Sie wahrend des Festziehens auf die beiden oberen Quer-
profile (1) oder auf 2 der unteren Profile (2) und (3).

Ziehen Sie dabei alle Schrauben nacheinander erst leicht an und hal-
ten Sie dabei alle Profile gerade. Wenn das GerUst dann eben steht
und nicht mehr wackelt, ziehen Sie die Schrauben ganz fest.



Einbau der GelenkfiiRe

,{ 3 e ’p/

2 2.4 - 3
o' - o )

4x Fuly
4x Kugelkopfschraube @40 M5x20 inkl. Kontermutter

Einbau des Aluprofils fiir den Filament-Halter

Schrauben Sie bei allen vier Kugelkopfschrauben die Kontermutter
bis an den Anschlag.

Nehmen Sie das Grundgerist zur Hand und stellen Sie es auf den
Kopf. Quetschen Sie dabei aber nicht die Zahnriemen ein.
Schrauben Sie je eine Kugelkopfschraube in die Unterseite der
senkrechten Aluprofile (1). Schrauben Sie die Schrauben bis zum
Anschlag ein.

Driicken Sie mit Inrem Handballen je einen FuB auf jeden Kugelkopf (2).
Zum Schluss richten Sie noch die FuRe aus. Stellen Sie dabei das
Grundgerist auf eine ebene, gerade Flache. Wenn Sie die Fiike ein-
gestellt haben, ziehen Sie die Kontermutter in Richtung Aluprofil fest.

1x Aluprofil 86 mm mit Bohrung
1x Zylinderkopfschraube M5x20

Das Aluprofil fir den Filament-Halter wird aus der Frontansicht an
dem unteren Querprofil des linken Seitenteils befestigt.

Befestigen Sie mit der Zylinderkopfschrauben das Aluprofil, wie es im
Bild zu sehen ist (1).

Das Profil muss so ausgerichtet sein, dass die gefraste Seite der Boh-
rung nach innen gerichtet ist (2).
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Zusammenbau der Riemenspanner (Y-Richtung)

CEE

‘o
3x Rillenkugellager 624Z (Durchmesser innen/aulen (4/13 mm) Die Unterlegscheiben im Wechsel mit den Kugellagern auf die
1x Zylinderkopfschraube M4x25 Schraube aufschieben (Schraube - Unterlegscheibe - Kugellager
4x Unterlegscheibe (Durchmesser innen/aufien 4,3/9 mm) - Unterlegscheibe - Kugellager - Unterlegscheibe - Kugellager -
1x Unterlegscheibe (Durchmesser innen/aulen 4,3/20 mm) Unterlegscheibe - Unterlegscheibe 20 mm).

Es werden 2 Riemenspanner bendtigt. Die Liste der Teile entspricht
einem Riemenspanner.

Einbau der Riemenspanner (Y-Richtung)

£ 1R

UM

2x Riemenspanner zusammengesteckt Stecken Sie jeweils in die Innenseite der oberen Aluprofile von den
2x Nutenstein M4 Seitenteilen einen Nutenstein und befestigen Sie daran je einen Rie-
menspanner.

Ziehen Sie die Schrauben noch nicht fest.
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Einbau der Fiihrungsschienen fiir die Y-Richtung

Der Fithrungswagen kann grundsatzlich von der jeweiligen Fiihrungsschiene heruntergeschoben werden, da die Lagerku-
geln in einer Kette zusammengefasst sind. Allerdings empfehlen wir, dies méglichst zu vermeiden.

HEEE HERER

2x Fuhrungsschiene mit Fiihrungswagen (235 mm) Stecken Sie jeweils in die oberen Aluprofile der beiden Seitenteile 4
8x Zylinderkopfschraube M3x8 Nutensteine. Bei den dufleren muss das Gewinde jeweils nach aufen
8x Nutenstein M3 gerichtet sein.

Entfernen Sie die beiden Kabelbinder von den Fiihrungsschienen. Befestigen Sie locker an beiden Profilen jeweils eine Fiihrungsschie-
Halten Sie eine Flihrungsschiene mit Flihrungswagen an die Nuten- ne mit Flihrungswagen mit Hilfe der Zylinderkopfschrauben.
steine und richten Sie die Nutensteine, wie am Bild zu sehen, auf Richten Sie anschlieBend die Flihrungsschiene aus. Sie muss an der
beiden Seiten aus. Riickseite des Druckers mit dem Aluprofil abschliefen, an dem sie
befestigt ist.
Zum Schluss ziehen Sie alle Schrauben leicht fest, sodass die Fuhr-
ungsschiene nicht mehr beweglich ist.
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Einbau der Fiihrungsschienen fiir die Z-Richtung

W e e

Verrutschen Sie beide Réndel auf der Umlenkwelle jeweils nach au-  2x Flihrungsschiene mit Fiihrungswagen (320 mm)
Ren in Richtung Seitenteil (1). 4x Zylinderkopfschraube M3x8

Anschlieffend hangen Sie die Zahnriemen in den Randeln ein (2). Die  4x Nutenstein M3

beiden langen Zahnriemen legen Sie provisorisch (iber die beiden

Riemenspanner (3).

Stecken Sie jeweils in die beiden quer eingebauten Aluprofile an der Befestigen Sie an beiden Profilen die zwei Fihrungsschienen mit
Rickseite, wie im Bild zu sehen, je 2 Nutensteine. Die Nutensteine Flhrungswagen, mit Hilfe der Zylinderkopfschrauben, wie im Bild zu
mussen jeweils an der parallel sitzenden Bohrung ausgerichtet wer-  sehen.

den. Die 4 Schrauben nur locker anziehen!

24



Einbau des Z-Motors

11

1x Schrittmotor

1x Z-Motorhalterung schwarz

4x Zylinderkopfschraube M3x20 schwarz

4x Abstandshalter 10 mm (Durchmesser innen 3 mm)
4x Abstandshalter 2 mm (Durchmesser innen 3 mm)
2x Nutenstein M5

2x Zylinderkopfschraube M5x8 schwarz

Stecken Sie die 2 Nutensteine, wie im oberen Bild zu sehen, in das
untere Aluprofil an der Rickseite.

Nehmen Sie die Z-Motorhalterung und befestigen diese mit den bei-
den M5-Zylinderkopfschrauben an den beiden Nutensteinen.

Die Z-Motorhalterung muss dabei (iber der Bohrung des Aluprofils
ausgerichtet werden. Ziehen Sie die Schrauben noch nicht fest!

M SRR R . TR RS-
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Fadeln Sie den Motor von unten in die Bohrung ein. Der Anschluss-
Stecker muss dabei zur linken Seite des Druckers, in Richtung Fila-
ment-Vorschub, ausgerichtet sein (aus der Riickansicht nach rechts).
Nehmen Sie z.B. einen Meterstab 0. 4. zur Hand und legen Sie die-
sen unter den Motor.

Befestigen Sie den Motor mit Hilfe der 4 Zylinderkopfschrauben
M3x20 an der Z-Motorhalterung. Zwischen Z-Motorhalterung und
Motor muss jeweils ein Abstandshalter 10 mm verwendet werden.
Zwischen Z-Motorhalterung und Schraubenkopf muss jeweils ein Ab-
standshalter 2 mm verwendet werden.

Q

o Q

~ (&)

Ziehen Sie zuerst die 4 M3-Schrauben fest.

Anschliellend ziehen Sie die beiden M5-Zylinderkopfschrauben fest.
Dabei muss die Welle des Motors mittig in der Bohrung ausgerichtet
sein. Sie darf nicht am Aluprofil angehen.
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Anbau der Zahnscheibe an den Y-Motor

1x Schrittmotor Die Zahnscheibe auf die Achse des Schrittmotors stecken und mit
1x Zahnscheibe 5 mm jeweils 2 Gewindestiften befestigen. Ein Gewindestift muss dabei auf
2x Gewindestift M3x5 die abgeflachte Seite der Achse treffen. Die Gewindestifte noch nicht
fest anziehen.
Die Motorachse muss biindig mit der Oberkante der Zahnscheibe
abschlieflen.
Optional konnen die Gewindestifte mit Schraubensicherungslack ge-
sichert werden.

Montage des Y-Motors an der Y-Motorhalterung

1x Y-Motorhalterung Montieren Sie den Motor mit den 4 M3-Zylinderkopfschrauben an der
1x Schrittmotor mit montierter Zahnscheibe Y-Motorhalterung. Der Stecker des Motors muss so wie im Bild ge-
4x Zylinderkopfschraube M3x8 schwarz zeigt ausgerichtet sein.
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Montage der Y-Motorhalterung am Grundgeriist und Spannen des Zahnriemens

1x Y-Motorhalterung mit montiertem Motor Stecken Sie die 2 Nutensteine, wie im Bild zu sehen, in das rechte
2x Zylinderkopfschraube M5x8 schwarz Aluprofil an der Riickseite (wo die doppelte Zahnscheibe verbaut ist).
2x Nutenstein M5 Die Gewinde miissen jeweils nach aulen gerichtet sein.

Richten Sie die beiden Nutensteine nach den Bohrungen der Y-Mo-
torhalterung aus.

Héngen Sie die Zahnscheibe des Motors, wie im Bild zu sehen, in Befestigen Sie die Y-Motorhalterung mit den beiden M5-Zylinderkopf-
den kurzen Zahnriemen der Umlenkwelle ein. schrauben locker in den beiden Nutensteinen.
Um den Zahnriemen zu spannen, schieben Sie die Y-Motorhalterung
samt Motor soweit nach oben, bis der Zahnriemen so weit gespannt
ist, dass er sich noch leicht mit zwei Fingern um 180° verdrehen Iasst.
Ziehen Sie zum Schluss die beiden Schrauben fest.
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Ausrichten der Umlenkwelle und Festziehen der doppelten Zahnscheibe

Jetzt richten Sie die Umlenkwelle aus. Diese muss soweit als mdglich  Kontrollieren Sie jetzt, ob die doppelte Zahnscheibe links am Ab-
auf beiden Seiten gleich tief im Kugellager stecken. standshalter anliegt. Ziehen Sie anschlieRend die beiden Gewinde-
Kontrollieren Sie auf beiden Seiten, indem Sie in die Nut sehen (wo stifte fest.

im Bild der Schraubendreher steckt und auf der anderen Seite der

Welle) wie weit die Welle aus dem Kugellager heraussteht.

Nehmen Sie einen flachen Schraubendreher 0.4. zur Hand und ver-

schieben Sie die Welle nach rechts oder nach links, bis sie mittig

ausgerichtet ist.
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Anbau des Vorschubrandels am Filament-Vorschubmotor

1x Schrittmotor
1x Vorschubrandel 5 mm
2x Gewindestift M3x5

Zusammenbau der Kugellagerhalterungen

1x Kugellagerhalterung
1x Kugellager FZ0463 u-férmig (Durchmesser innen/aufien (4/13 mm)
1x Zylinderstift 4x14 mm

Das Vorschubrandel auf die Achse des Schrittmotors stecken und mit
jeweils 2 Gewindestiften befestigen. Ein Gewindestift muss dabei auf
die abgeflachte Seite der Achse treffen.

Das Vorschubrandel muss dabei soweit wie méglich am Motor sein.
Als Orientierung fir den Abstand schieben Sie ein Fiihlerlehrenblatt
mit 0,1 oder 0,2 mm zwischen das Réndel und den Motor.

Optional konnen die Gewindestifte mit Schraubensicherungslack ge-
sichert werden.

Die Kugellagerhalterung auf einen geraden und festen Untergrund
legen. Das Kugellager in die Aussparung der Halterung legen und
den Zylinderstift vorsichtig mit einem Hammer durch die Halterung in
das Kugellager eintreiben.

Am Schluss einen Montagedorn oder -durchschlag zu Hilfe nehmen
und den Stift etwas im Loch versenken.

Das Kugellager hat links und rechts etwas Spiel. Der Stift ist in der
Kugellagerhalterung beweglich. Wenn man das Kugellager hin und
her bewegt, darf der Stift nicht aus der Halterung herausschauen.
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Montage der Filament-Durchfiihrung an der Extruder-Motorhalterung

1x Extruder-Motorhalterung
1x Adapter

1x Mutter M8

1x Schnellverschluss

Montage des Vorschubmotors

Montieren Sie den Einlass flr den Filament-Schlauch, wie im Bild zu
sehen, an der Extruder-Motorhalterung. Zuerst schieben Sie von au-
Ren den Adapter in die Offnung und befestigen diese mit der Mutter.
Ziehen Sie die Mutter mit einem Gabelschllissel an.

AnschlieRend schrauben Sie den Schnellverschluss, wie im Bild zu
sehen, handfest ein.

—> Sollte der Adapter nicht so durch die Offnung passen, dre-
hen Sie ihn einfach in die Offnung ein. Gegebenenfalls
nehmen Sie hierzu auch einen Aufensechskankt-Schlis-
sel zur Hilfe.

1x Filament-Vorschubmotor
1x Extruder-Motorhalterung
3x Zylinderkopfschraube M3x8
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Montieren Sie den Filament-Vorschubmotor, wie im Bild zu sehen,
mit den 3 Zylinderkopfschrauben an der Extruder-Motorhalterung. Die
Bohrung rechts (aus der Bildansicht) neben dem Schnellverschluss
muss noch frei bleiben. Der Anschlussstecker des Motors muss in
dieselbe Richtung zeigen wie der Schnellverschluss.



Montage der Kugellagerhalterung

1x Extruder-Motorhalterung mit montiertem Filament-Vorschubmotor ~ Stecken Sie die Befestigung fiir die Kugellagerhalterung, wie im Bild

1x Kugellagerhalterung mit montiertem Kugellager zu sehen, zusammen. Die Reihenfolge ist:
1x Gegenhalter Zylinderkopfschraube - Gegenhalter (kleine Bohrung) - Kugellager-
1x Zylinderkopfschraube M3x30 halterung - Abstandshalter

1x Abstandshalter 5 mm (Durchmesser innen 3 mm)

Montieren Sie die zuvor zusammengesteckte Einheit in der freien
Bohrung des Motors.

Die Zylinderkopfschraube darf nur soweit angezogen werden, dass
die Kugellagerhalterung noch frei beweglich ist.

Die Schraube mit Schraubensicherungslack versehen.
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Vorbereitung der Federhalterung

1x Federhalterung
1x Zylinderkopfschraube M4x30 (Vollgewinde)

Endmontage der Vorschubeinheit

Schrauben Sie die Zylinderkopfschraube, wie im Bild zu sehen, voll-
standig in die Federhalterung ein. Achten Sie darauf, dass Sie die
Schraube von der richtigen Seite einschrauben, da die Bohrung et-
was versetzt ist.

1x Extruder-Motorhalterung mit Motor und Kugellagerhalterung

1x Federhalterung

2x Zylinderkopfschraube M5x30

1x Druckfeder flir Extruder-Vorschub (L 20,57 mm, @ AuRen 6,1 mm)
1x Unterlegscheibe (Durchmesser innen/aulten 5,3/10 mm)

1x Unterlegscheibe (Durchmesser innen/auf’en 4,3/9 mm)

Optional, falls nétig! Die nachfolgenden Teile liegen als Alternative fiir
die Zylinderkopfschraube M5x30 bei, die ohne Unterlegscheibe zur
Anwendung kommt.

1x Zylinderkopfschraube M5x35 (bei Auslieferung ab 04-2017)

1x Kunststoffscheibe (bei Auslieferung ab 04-2017)
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Bereiten Sie alle Teile, wie im Bild zu sehen, vor.

Die kleinere Unterlegscheibe M4 legen Sie auf die aufgestellte Vor-
schubeinheit.

Die Druckfeder schieben Sie auf die Schraube der Federhalterung.
Die groRere Unterlegscheibe M5 schieben Sie auf eine der beiden
M5-Zylinderkopfschrauben.

Optional, falls nétig! Die Zylinderkopfschraube M5x35 (im Bild unten)
samt der Kunststoffscheibe verwenden Sie anstelle der Zylinderkopf-
schraube M5x30 ganz rechts im Bild. Es handelt sich dabei um die
Schraube, die durch den Gegenhalter geschoben wird.

Verwenden Sie die Schraube nur, wenn die Zylinderkopfschraube
M5x30 bei Anbau der Vorschubeinheit an den Rahmen, im Nutenstein
nur ganz knapp greift.

Drehen Sie vor der Verwendung die Kunststoffscheibe wie im Bild zu
sehen auf die Schraube.



Fadeln Sie die M5-Zylinderkopfschraube ohne Unterlegscheibe (bzw. Driicken Sie die Federhalterung mit der Druckfeder (1) mit samt der
die Zylinderkopfschraube M5x35 samt der Kunststoffscheibe) durch  Unterlegscheibe in die entsprechende Bohrung der Kugellagerhalte-
den Gegenhalter und die rechte Bohrung der Federhalterung in die rung (2). Fadeln Sie die Zylinderkopfschraube (3) jetzt noch durch die
Extruder-Motorhalterung (1). linke Bohrung der Extruder-Motorhalterung.

Klappen Sie die Federhalterung mit der Druckfeder (2) auf die zuvor

platzierte Unterlegscheibe (3).

Stecken Sie jetzt noch die M5-Zylinderkopfschraube mit Unterleg-

scheibe in die linke Bohrung der Federhalterung (4).
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Montage der Vorschubeinheit am Grundgeriist

1x Vorschubeinheit
2x Nutenstein M5

Stecken Sie die 2 Nutensteine, wie im Bild zu sehen, in das hinte-
re Aluprofil des linken Seitenteils. Die Gewinde miissen beide nach
oben gerichtet sein.

Richten Sie die beiden Nutensteine nach den beiden M5-Zylinder-
kopfschrauben der Vorschubeinheit aus.

Befestigen Sie die Vorschubeinheit in den beiden Nutensteinen. Zie- Richten Sie jetzt noch die Vorschubeinheit aus. Der Abstand zwi-
hen Sie die beiden Zylinderkopfschrauben aber noch nicht ganz fest. schen der Unterkante des oberen Aluprofils und der Oberkante des
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Motors sollten etwa 28 mm sein.

Ziehen Sie die beiden M5-Zylinderkopfschrauben fest.

Zum Schluss ziehen Sie die M3-Zylinderkopfschrauben der Kugel-
lagerhalterung soweit fest, dass sich die Kugellagerhalterung noch
leicht bewegen lasst.



Montage der Fiihrungswagenplatte links am Grundgeriist

4444

1x Fuhrungswagenplatte links Montieren Sie die linke Flihrungswagenplatte mit den 4 Senkkopf-

4x Senkkopfschraube M3x10 schwarz schrauben auf dem Flihrungswagen der linken Y-Fiihrungsschiene.
Optional kénnen die Schrauben mit Schraubensicherungslack gesi-
chert werden.

Anbau der Zahnscheibe an den X-Motor

-
. > 4
L} “
1x Schrittmotor Die Zahnscheibe auf die Achse des Schrittmotors stecken und mit
1x Zahnscheibe 5 mm jeweils 2 Gewindestiften befestigen. Ein Gewindestift muss dabei auf
2x Gewindestift M3x5 die abgeflachte Seite der Achse treffen. Die Motorachse muss biindig

mit der Oberkante der Zahnscheibe abschliefen.
Optional konnen die Gewindestifte mit Schraubensicherungslack ge-
sichert werden.

35



Montage des X-Motors an der Fiihrungswagenplatte rechts

1x Flhrungswagenplatte rechts Montieren Sie den Motor mit den 4 Zylinderkopfschrauben an der
1x Schrittmotor mit montierter Zahnscheibe Flhrungswagenplatte rechts (linkes Bild). Der Motor muss sich auf
3x Zylinderkopfschraube M3x12 schwarz der gleichen Seite befinden, wie die Nut fir die Flihrungsschiene

(rechtes Bild). Der Stecker des Motors muss so wie im Bild ausge-
richtet sein (rechtes Bild = Senkkopf-Bohrungen oben).

Montage des Endschalters an der Fiihrungswagenplatte rechts

1x Flihrungswagenplatte rechts mit montiertem Schrittmotor Montieren Sie die Endschalterplatine mit den beiden Zylinderkopf-
1x Endschalterplatine schrauben M2x16 an der Flihrungswagenplatte rechts.
2x Abstandshalter 9 mm (Durchmesser innen 3 mm) Zwischen Fihrungswagenplatte und Endschalterplatine muss jeweils
2x Zylinderkopfschraube M2x16 ein Abstandshalter verwendet werden.
Optional kénnen die Schrauben mit Schraubensicherungslack gesi-
chert werden.
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Montage der Fiihrungswagenplatte rechts am Grundgeriist

4441

1x Fuhrungswagenplatte rechts mit Motor und Endschalter Montieren Sie die Flihrungswagenplatte rechts mit den 4 Senkkopf-

4x Senkkopfschraube M3x10 schwarz schrauben auf dem Fiihrungswagen der rechten Y-Fiihrungsschiene.
Optional konnen die Schrauben mit Schraubensicherungslack gesi-
chert werden.

—> Kontrollieren Sie nach der Montage der 2. Fiihrungswagenplatte ob beide Fiihrungswagenplatten gerade und parallel zum vorderen,
quer montieren Aluprofil sind. Sollte dies nicht der Fall sein, ldsen Sie die Befestigungsschrauben des jeweiligen Aluprofils, an dem
die Fuhrungsschiene mit der Fiihrungswagenplatte montiert ist, die nicht gerade ist. Richten Sie die entsprechende Fihrungswagen-
platte aus und ziehen Sie die Schrauben wieder fest.

Einbau der Fiihrungsschiene fiir die X-Richtung

1x Fuhrungsschiene mit Filhrungswagen (355 mm) Entfernen Sie die beiden Kabelbinder von der Filhrungsschiene.

3x Zylinderkopfschraube M3x8 Ldsen Sie bei beiden Y-Flihrungsschienen die 4 Befestigungsschrau-
1x Alu-Block Silber ben, so dass sich diese etwas bewegen lassen.

1x Zylinderkopfschraube M3x20 Legen Sie die Fiihrungsschiene jeweils in die Nut der linken und rech-

ten Flihrungswagenplatte ein (1).

Befestigen Sie die Filhrungsschiene auf der linken Seite in der duler-
sten Bohrung locker mit einer M3x8 Zylinderkopfschraube (2).

Auf der rechten Seite verwenden Sie zur Befestigung zwei M3x8 Zy-
linderkopfschrauben in den beiden duRersten Bohrungen. Ziehen Sie
die beiden Schrauben auch nur locker an (3).

Auf der linken Seite befestigen Sie in der zweiten Bohrung den sil-
bernen Alu-Block mit der Zylinderkopfschraube M3x20 (4).

Ziehen Sie jetzt nacheinander alle 4 Schrauben fest.
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Festziehen der Y-Fiihrungsschienen

Bewegen Sie die X-Fihrungsschiene mehrmals in Y-Richtung nach
vorne und nach hinten.

Achten Sie aber darauf, dass die Fiihrungswagen nicht von der Y-
Flhrungsschiene gleiten.

Entspannen der X-Einheit

Nach dem Festziehen der Y-Flhrungsschienen wird sich die X-Flh-
rungsschiene in Y-Richtung schwerer bewegen lassen wie zuvor.
Daher muss die X-Einheit jetzt noch entspannt werden.

Lésen Sie dazu die 4 Schrauben der beiden Aluprofile, auf denen die
Y-Flhrungsschienen montiert sind.
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Bewegen Sie die X-Flihrungsschiene in Y-Richtung ganz nach hinten
(1), so dass Sie gerade noch die beiden hintersten Befestigungs-
schrauben der Y-Fiihrungsschienen erreichen kdnnen (2).

Ziehen Sie beide Schrauben leicht an.

Bewegen Sie die X-Flihrungsschiene wieder mehrmals in Y-Richtung
nach vorne und nach hinten und ziehen Sie die beiden nachsten Be-
festigungsschrauben ebenfalls leicht an.

Wiederholen Sie die Schritte, bis Sie alle 8 Zylinderkopfschrauben
der beiden Y-Flhrungsschienen leicht angezogen haben.
AnschlieRend ziehen Sie die 8 Schrauben ganz fest.

Anschliefend bewegen Sie wieder die X-Fiihrungsschiene mehrmals
in Y-Richtung nach vorne und nach hinten.

Zum Schluss ziehen Sie die 4 Schrauben der Aluprofile nacheinander
wieder fest. Nach dem Festziehen jeder einzelnen Schraube sollte
sich die X-Flhrungsschiene in Y-Richtung genauso bewegen lassen
wie zuvor, als alle 4 Schrauben locker waren.



Montage des Endanschlags fiir die Y-Richtung

1x Alu-Block schwarz
1x Zylinderkopfschraube M3x20
1x Nutenstein M3

Befestigen Sie den Alu-Block mit der Zylinderkopfschraube in dem
Nutenstein.

Der Alu-Block muss wie folgt ausgerichtet werden:

Wenn der Endschalter auf den Alu-Block trifft und betatigt wird (1),
muss der Fiihrungswagen noch komplett auf der Fiihrungsschiene
sein (2).

Er sollte aber vom Ende der Filhrungsschiene nur 0,5 bis 1 mm ent-
fernt sein (2).

Stecken Sie den Nutenstein, wie im Bild zu sehen, oben in das Alu-

profil mit der rechten Y-Flihrungsschiene.
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Befestigung des linken Y-Zahnriemens (aus Frontansicht)

LA

1x schwarzer Block mit 2 Bohrungen
1x schwarze Scheibe mit 2 Bohrungen
2x Zylinderkopfschraube M4x20

Befestigen Sie den Zahnriemen, wie im Bild zu sehen, unten an der

linken Fuhrungswagenplatte.
Die Reihenfolge der Befestigung ist wie folgt:

Flhrungswagenplatte - schwarzer Block - Zahnriemen - schwarze

Scheibe - Zylinderkopfschrauben.

Den Zahnriemen richten Sie so aus, dass er parallel zum Aluprofil

verlauft. Ziehen Sie die beiden Schrauben fest.

Optional kénnen die Schrauben mit Schraubensicherungslack gesi-

chert werden.
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Fahren Sie die X-Fihrungsschiene in Y-Richtung so weit nach vorne,
bis der Endschalter am Endanschlag anliegt.

Legen Sie das Grundgeriist auf die Frontseite.

Zuerst wird der linke Y-Zahnriemen (aus Frontansicht) befestigt.

Jetzt hangen Sie den Zahnriemen am Riemenspanner ein.
Verschieben Sie den Riemenspanner um den Riemen etwas zu span-
nen und ziehen Sie die Schraube des Spanners etwas an.

Das finale Spannen erfolgt, wenn beide Zahnriemen befestigt sind.



Befestigung des rechten Y-Zahnriemens (aus Frontansicht)

1x schwarzer Block mit 2 Bohrungen
1x schwarze Scheibe mit 2 Bohrungen
2x Zylinderkopfschraube M4x20

Befestigen Sie den Zahnriemen, wie im Bild zu sehen, unten an der
rechten Fiihrungswagenplatte.

Die Reihenfolge der Befestigung ist wie folgt:

Flhrungswagenplatte - schwarzer Block - Zahnriemen - schwarze
Scheibe - Zylinderkopfschrauben.

Den Zahnriemen richten Sie so aus, dass er parallel zum Aluprofil
verlauft. Ziehen Sie die beiden Schrauben fest.

Optional kénnen die Schrauben mit Schraubensicherungslack gesi-
chert werden.

Jetzt wird der rechte Y-Zahnriemen (aus Frontansicht) befestigt.

Jetzt hangen Sie den Zahnriemen am Riemenspanner ein.
Verschieben Sie den Riemenspanner um den Riemen etwas zu span-
nen und ziehen Sie die Schraube des Spanners etwas an.

Das finale Spannen erfolgt im Anschluss.
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Spannen der Zahnriemen

Stellen Sie das Grundgertist wieder auf die Standfiile. Wenn Sie den Zahnriemen per Hand nicht ausreichend spannen
Losen Sie zuerst die Schraube des linken Riemenspanners, Span- kdnnen, nehmen Sie z.B. einen Schraubendreher zu Hilfe, um den
nen Sie den Riemen, indem Sie auf der Innenseite auf den Riemen- Riemenspanner in Richtung Front zu verschieben.

spanner driicken und ziehen Sie die Schraube wieder fest.

Der Zahnriemen muss so weit gespannt werden, dass er sich noch  Anschliefen verfahren Sie genauso beim rechten Zahnriemen.

leicht mit zwei Fingern um 180° verdrehen lasst und mit den Fingern

noch leicht zusammen gedrtickt werden kann. Wichtig! Beide Zahnriemen miissen gleich fest gespannt sein!

Festziehen der zweiten Zahnscheibe auf der Umlenkwelle

Schieben Sie die zweite Zahnscheibe auf der Umlenkwelle ganz nach
auflen und ziehen Sie dann die beiden Gewindestifte fest.
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Zusammenbau der Riemenspanner (X-Richtung)

3x Rillenkugellager 624Z (Durchmesser innen/aufen (4/13 mm)
1x Zylinderkopfschraube M4x35

4x Unterlegscheibe (Durchmesser innen/aufien 4,3/9 mm)

1x Unterlegscheibe (Durchmesser innen/aulien 4,3/20 mm)

Einbau der Riemenspanner (X-Richtung)

,W)

1x Riemenspanner zusammengesteckt
1x Unterlegscheibe (Durchmesser innen/aulien 4,3/20 mm)
1x Mutter M4

X

Die Unterlegscheiben im Wechsel mit den Kugellagern auf die
Schraube aufschieben (Schraube - Unterlegscheibe - Kugellager
- Unterlegscheibe - Kugellager - Unterlegscheibe - Kugellager -
Unterlegscheibe - Unterlegscheibe 20 mm).

Flhren Sie den zusammengesteckten Riemenspanner von unten in
die Aussparung der linken Fiihrungswagenplatte (aus Frontansicht,
das Bild ist aus der Riickansicht aufgenommen) ein und befestigen
Sie ihn mit der Unterlegscheibe und der Mutter.

Die Mutter nur locker festziehen, so dass der Riemenspanner noch
beweglich ist.
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Zusammenbau der Extruder-Halterung

1x Extruder-Halterung Montieren Sie den Riemenmitnehmer mit Hilfe der beiden Zylinder-

1x Riemenmitnehmer kopfschrauben an die Riickseite der Extruder-Halterung.

2x Zylinderkopfschraube M3x10 schwarz Optional kénnen die Schrauben mit Schraubensicherungslack gesi-
chert werden.

Montage des Schnellverschlusses

1x Extruder-Halterung Schrauben Sie den Schnellverschluss, wie im Bild gezeigt, in die linke
1x Schnellverschluss Bohrung (Bohrung neben der Ausfréasung) auf der Oberseite ein.
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Eindrehen des Gewindestifts

1x Extruder-Halterung
1x Gewindestift M4x8

Montage des Endschalters an der Extruder-Halterung

s 00|

1x Endschalterplatine

2x Abstandshalter 9 mm (Durchmesser innen 3 mm)
2x Zylinderkopfschraube M2x16

1x Extruder-Halterung

Schrauben Sie den Gewindestift von hinten in die Bohrung ein, wel-
che sich beim Schnellverschluss befindet.

Den Gewindestift nur locker einschrauben. Er darf noch nicht in die
Bohrung fiir den Extruder ragen.

Montieren Sie die Endschalterplatine mit den beiden Zylinderkopf-
schrauben M2x16 auf der linken Seite, bei der Ausfrasung, an die
Extruder-Halterung.

Zwischen Extruder-Halterung und Endschalterplatine muss jeweils
ein Abstandshalter verwendet werden.

Optional kénnen die Schrauben mit Schraubensicherungslack gesi-
chert werden.
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Befestigen des Liifters am Liifter-Blech

1x Lufter-Blech Montieren Sie den Lifter mit Hilfe der 3 Zylinderkopfschrauben und
1x Lufter Muttern von oben am Liifter-Blech. Die Schrauben miissen dabei von
3x Zylinderkopfschraube M2x16 schwarz hinten (aus der Ansicht wie im Bild) durch das Blech und den Lifter
3x Mutter M2 schwarz geschoben werden. Die Muttern miissen oben auf dem Lifter sein.

Der Lifter muss so ausgerichtet sein, dass sich das Anschlusskabel
an der Stelle befindet, wie es im Bild zu sehen ist und die Blasrichtung
(durch einen Pfeil auf dem Liifter gekennzeichnet) durch das Lfter-
Blech hindurch geht.

Optional kénnen die Muttern mit Schraubensicherungslack gesichert
werden.

Montage des Liifter-Blechs an der Extruder-Halterung

e

1x Lufter-Blech mit montiertem Liifter Befestigen Sie das Lifter-Blech mit den beiden Zylinderkopfschrau-

2x Zylinderkopfschraube M3x5 schwarz ben an der Front der Extruder-Halterung.

1x Extruder-Halterung Der Lifter muss dabei von der Halterung weg gerichtet sein.
Optional kénnen die Muttern mit Schraubensicherungslack gesichert
werden.
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Montage der Extruder-Halterung am X-Fiihrungswagen

d8dd

1x Extruder-Halterung montiert Montieren Sie die Extruder-Halterung mit den 4 Zylinderkopfschrau-
4x Zylinderkopfschraube M3x10 schwarz ben auf dem X-Fuhrungswagen.
Die Extruder-Halterung muss so ausgerichtet sein, dass der Lufter
zur Frontseite des Druckers zeigt.
Optional kénnen die Schrauben mit Schraubensicherungslack gesi-
chert werden.
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Montage des X-Zahnriemens

1x Zahnriemen 640 mm

Héngen Sie jetzt den Zahnriemen in die Zahnscheibe des X-Motors
ein (1) und anschlielend (iber den Riemenspanner (2).

Verschieben Sie den Riemenspanner nach auften, um den Riemen
zu spannen und ziehen Sie die Schraube des Spanners an. Halten
Sie mit einem Gabelschliissel 7 mm dagegen (3).

Der Zahnriemen muss so weit gespannt werden, dass er sich noch
leicht mit zwei Fingern um 180° verdrehen I&sst und mit den Fingern
noch leicht zusammengedriickt werden kann.
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Héngen Sie den Zahnriemen zuerst im Riemenmitnehmer, so wie im
Bild zu sehen, ein.

Wenn Sie den Zahnriemen per Hand nicht ausreichend spannen kdn-
nen, nehmen Sie den Gabelschlissel, den Sie zum Festziehen der
Mutter benutzen, als Hebel. Driicken Sie den Gabelschllssel vorsich-
tig gegen den silbernen Alu-Block, wahrend Sie von unten mit einem
AuRensechskantschlissel die Zylinderkopfschraube festziehen.

Wichtig! Der Zahnriemen sollte genauso fest gespannt sein wie
die beiden Y-Zahnriemen!



Zusammenbau des Untertischs

1x Untertisch Befestigen Sie die beiden Tischmitnehmer mit den 4 Senkkopfschrau-
2x Tischmitnehmer ben von unten am Untertisch. Die gesenkten Bohrungen am Unter-
4x Senkkopfschraube M4x10 schwarz tisch miissen dabei oben sein.
Optional kénnen die Schrauben mit Schraubensicherungslack gesi-
chert werden.

Anbau der Endschalterbetatigung der Z-Achse

\

1x Untertisch Schrauben Sie zuerst die Mutter auf die Schraube. Anschlietend dre-
1x Sechskantschraube M3x16 schwarz hen Sie die Schraube oben in den linken Tischmitnehmer, etwa zur
1x Mutter M3 schwarz Halfte, ein.
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Anbau des Tischs an den Fiihrungsschienen

1x Untertisch
8x Zylinderkopfschraube M3x12 schwarz

Befestigen Sie den Tisch auf jeder Seite mit 4 Zylinderkopfschrauben
locker an den beiden Flihrungswagen.

Optional kénnen die Schrauben mit Schraubensicherungslack gesi-
chert werden.
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Legen Sie zuerst den Tisch in die Mitte des GrundgerUsts. Die Seiten
des Tischs sollten parallel zu den Aluprofilen laufen. Die Bohrung vom
Tisch (hinten mittig) muss mit der Welle des Z-Motors ausgerichtet
sein.

Falls die 4 Schrauben der Filhrungsschienen nicht locker sind, [6sen
Sie sie etwas und verschieben Sie beide Fiihrungsschienen so lange,
bis die Flihrungswagen auf gleicher Hohe sind, wie die Tischmitneh-
mer.

Richten Sie jetzt noch den Tisch seitlich so aus, dass die Bohrung
mittig Uber der Welle des Z-Motors ist.



Zusammenbau der Spindel
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1x Spindel
1x Flanschmutter
1x Kupplung

Drehen Sie zuerst die Flanschmutter auf der Seite auf die Spindel, wo

sich kein Gewinde befindet. Richten Sie die Flanschmutter dabei so

aus, wie im Bild zu sehen.

—> Fetten Sie die Spindel nach erfolgter Montage und
spater nach Bedarf, mit Mehrzweckfett ein.

Einbau der Spindel

Die Flanschmutter auf der Spindel sollte etwa in der Mitte sein.
Bewegen Sie den Tisch nach oben und fadeln Sie die Spindel von
unten durch die Bohrung des Tischs.

Drehen Sie die Spindel soweit, dass einer der beiden unteren Gewin-
destifte der Kupplung genau auf die abgeflachte Seite der Motorwelle
ausgerichtet ist.

Stecken Sie die Kupplung auf die Motorwelle und ziehen Sie zuerst
den Gewindestift leicht an, den Sie zuvor auf die abgeflachte Seite
ausgerichtet haben. AnschlieBend ziehen Sie den anderen unteren
Gewindestift ebenfalls leicht an. Zum Schluss ziehen Sie beide Stifte
fest.

A4444444 44444 A A F T BOBeeOou0sonuoiisuoies iRt sudeoduddd i

Stecken Sie die Kupplung auf der Seite auf die Spindel, wo sich kein
Gewinde befindet. Ziehen Sie die beiden linken Gewindestifte (Pfeile
im Bild) der Kupplung fest.

Die beiden rechten Gewindestifte lassen Sie einfach locker in der
Kupplung.

Optional kdnnen die Schrauben mit Schraubensicherungslack gesi-
chert werden.
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Wichtig! Die Kupplung muss dabei in der Hohe so ausgerichtet sein,
dass diese etwa 0,5 bis 1 mm Abstand zur Motorhalteplatte hat.

—> Achten Sie auRerdem besonders darauf, dass sich die
Spindel und die Motorwelle in der Kupplung nicht beriihren
durfen. Sie sollten einen Abstand von ca. 3 mm haben. An-
sonsten ist die Funktion der Kupplung nicht mehr gegeben.

Wenn Sie die Schraube festgezogen haben, drehen Sie die Spindel
und prifen, ob die Kupplung rund l&uft und nicht an der Motorhalte-
platte angeht.

Optional kdnnen die Gewindestifte mit Schraubensicherungslack ge-
sichert werden.
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Festziehen des Tischs an den Fiihrungsschienen

Heben Sie den Tisch an und drehen Sie die Flanschmutter ganz nach
unten. AnschlieRen legen Sie den Tisch auf die Mutter.

Bewegen Sie den Tisch zweimal nach oben und unten und anschlie-
Rend in die Mitte (rechtes Bild). Damit der Tisch von alleine halt, ste-
cken Sie eine Zylinderkopfschraube M3x10 oder langer von hinten
in ein Loch einer der beiden Flihrungsschienen und legen den Tisch
vorsichtig darauf ab.

Messen Sie unten (1) und oben (2) jeweils den Abstand zwischen der
rechten Fiihrungsschiene und dem rechten Aluprofil.

Richten Sie die Flhrungsschiene so lange unten und oben aus, bis
der Abstand bei 1 und 2 gleich ist. Kontrollieren Sie zusétzlich mit
einem Anschlagwinkel, dass die Schienen gerade sind. Dann ziehen
Sie vorsichtig zuerst die untere Schraube und anschlieend die obere
Schraube der rechten Flihrungsschiene leicht fest. Kontrollieren Sie
den Abstand bei 1 und 2 nochmals.

Bewegen Sie den Tisch wieder zweimal nach oben und unten, an-
schliefend lassen Sie ihn wieder in der Mitte stehen.

Wiederholen Sie die Prozedur auf der linken Seite.

Am Schluss sollte der Tisch noch frei beweglich sein.

Senken Sie den Tisch wieder und legen Sie ihn auf der Flanschmutter
ab.

——> Kontrollieren Sie mit einem Anschlagwinkel, immer wieder
wahrend des Festziehens der Fuhrungsschienen, dass

diese gerade sind! Richten Sie den Tisch anhand der Locher (iber den Fiihrungswagen

. . . (obere Pfeile) gerade aus und ziehen Sie dann abwechselnd am lin-
Den Anschlagwinkel legen Sie dabei oben auf das obere - ken und rechten Tischmitnehmer vorsichtig nacheinander die Zylin-
Aluprofil. derkopfschrauben erst leicht und anschlieRend fest an (untere Pfeile).
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Finales Ausrichten, Entspannen und Festziehen der Fiihrungsschienen

Der Tisch muss immer noch auf der Flanschmutter aufliegen.

Losen Sie alle 4 Zylinderkopfschrauben der beiden Flihrungsschie-
nen (1), aber nur soweit, dass sie sich etwas bewegen lassen.

Ldsen Sie aulterdem die 4 M5-Zylinderkopfschrauben etwas, die
von links und rechts in das obere und untere Aluprofil an der Ruck-
seite eingeschraubt sind (2).

Kontrollieren Sie, dass die Spindel mittig in der Bohrung des Tischs
ausgerichtet ist (3). Sollte dies nicht der Fall sein, justieren Sie den
Tisch an den Fihrungsschienen nach.

Ziehen Sie die beiden unteren Befestigungsschrauben der Fih-
rungsschienen wieder leicht an (1 unten).

Bewegen Sie den Tisch hoch und runter. Er darf weder unten, noch
oben schwergéngig sein. Ansonsten I6sen Sie die unteren Schrau-
ben der Flihrungsschienen nochmals.

Heben Sie den Tisch an und drehen Sie die Flanschmutter fast
ganz nach oben und legen Sie den Tisch wieder darauf ab (4).

Kontrollieren Sie wieder die Abstande oben und unten auf beiden
Seiten der Flihrungsschienen. Richten Sie die Schienen gegebe-
nenfalls aus.

Kontrollieren Sie wieder anhand der Lécher in den Filhrungsschie-
nen, ob der Tisch gerade ausgerichtet ist und justieren, falls notig,
nach.

Ziehen Sie jetzt die beiden oberen Schrauben der Flihrungsschie-
nen leicht an, so dass sie sich nicht mehr bewegen (5).

Heben Sie den Tisch an und drehen Sie die Flanschmutter wieder
ganz nach unten.

Bewegen Sie den Tisch mehrmals nach oben und unten. Er muss
immer gleichbleibend leichtgangig sein. Anschliefend legen Sie
den Tisch wieder auf der Flanschmutter ab.

Ziehen Sie jetzt vorsichtig nacheinander erst unten, dann oben, die
4 M5 Schrauben wieder an (6).

Zum Schluss ziehen Sie noch die 4 Befestigungsschrauben der
beiden Fihrungsschienen fest.
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Befestigen der Flanschmutter am Tisch

11

2x Zylinderkopfschraube M4x16 schwarz Heben Sie den Tisch an und drehen Sie die Flanschmutter fast ganz
nach oben und legen Sie den Tisch wieder darauf ab.
Drehen Sie beide Zylinderkopfschrauben von unten durch die Boh-
rungen der Flanschmutter in die Gewindebohrungen des Tischs ein.
Ziehen Sie die Schrauben fest.
Optional konnen die Schrauben mit Schraubensicherungslack gesi-
chert werden.
Senken Sie den Tisch durch Drehen an der Spindel wieder nach un-
ten ab.

—> Sollten Sie beim nachfolgenden Herauf- oder Herunterdrehen des Tischs feststellen, dass dieser oben oder unten schwergangig
geht, 16sen Sie einfach nacheinander die Befestigungsschrauben der beiden Flihrungsschienen. Ziehen Sie die Schraube wieder
fest, bevor Sie die nachste 16sen. Evtl. miissen Sie auch nochmal den Untertisch bzw. die Mitnehmer Iosen.

Zusammenbau des Z-Endschalters

1x Endschalterhalteplatte Montieren Sie, wie im Bild zu sehen, die Endschalterplatine mit den
1x Endschalterplatine beiden M2-Zylinderkopfschrauben und M2-Muttern an die Endschal-
2x Zylinderkopfschraube M2x8 schwarz terhalteplatte. Die Ausfrasung und der Endschalter missen wie im
2x Mutter M2 schwarz Bild ausgerichtet sein. Die beiden Muttern miissen auf der Seite des

Endschalters montiert werden.
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Montage des Z-Endschalters

1x Endschalterhalteplatte mit Endschalter Stecken Sie die 2 Nutensteine, wie im Bild zu sehen, in die untere Nut
2x Zylinderkopfschraube M5x8 schwarz des oberen Aluprofils an der Riickseite.
2x Nutenstein M5 Die Gewinde miissen beide nach auBen gerichtet sein.

Richten Sie die beiden Nutensteine anhand des Lochabstands der
Endschalterhalteplatte aus.

[

Befestigen Sie die Endschalterhalteplatte mit den beiden M5-Zylin- Bewegen Sie durch Drehen der Spindel den Tisch ganz nach oben.
derkopfschrauben locker in den beiden zuvor positionierten Nuten- Richten Sie Endschalterhalteplatte so aus, dass der Taster von der

steinen. Sechskantschraube im linken Tischmitnehmer (aus Frontansicht) ge-
Die Einheit muss so ausgerichtet sein, dass der Taster auf der Platine  drickt wird.
nach unten zeigt. Bewegen Sie den Tisch wieder etwas nach unten und ziehen Sie die

beiden M5-Schrauben fest.
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Einbau der Druckplatte
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1x Druckplatte Ziehen Sie zuerst die Folie von der Druckplatte ab.

4x Senkkopfschraube M4x40 schwarz Befestigen Sie die 4 Senkkopfschrauben mit den 4 Unterlegschei-
4x Druckfeder fiir Drucktisch (Lange 24 mm) ben und den 4 Muttern an der Druckplatte. Die Schrauben mlssen
4x Mutter M4 schwarz dabei von der Seite mit den gesenkten Bohrungen durchgeschoben
4x Unterlegscheibe (Durchmesser innen/aufien 4,3/12 mm) schwarz  werden.

4x Randelmutter schwarz (Kunststoff) Ziehen Sie die Muttern fest.

4x Abstandshalter 7 mm (Durchmesser innen 4,2 mm)
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Setzen Sie eine Schraube nach der anderen zusammen und fiihren Drlicken Sie von oben auf die Platte, schieben Sie jeweils von unten

Sie diese durch die Bohrungen im Untertisch. einen Abstandshalter auf die jeweilige Schraube und sichern Sie die-
Die Reihenfolge ist wie folgt: se mit einer Randelmutter.

Druckplatte mit montierter Schraube - Druckfeder - Untertisch - Wenn alle 4 Schrauben eingefédelt und gesichert wurden, die 4 Ran-
Abstandshalter - Randelmutter delmuttern gleichmaRig etwas anziehen.
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11. Montage der elektrischen Komponenten

—> Dieses Kapitel (,11. Montage der elektrischen Komponenten®) ist grundsatzlich nur fir Kaufer des Maker-Bausatzes / Bausates re-
levant. Besitzer des Fertiggerats konnen dieses Kapitel tberspringen. Allerdings ist das Kapitel niitzlich, wenn z.B. ein Fehler auftritt

oder eine kleine Reparatur von Néten ist.

N

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

Im Unterkapitel c) finden Sie einen Verdrahtungsplan fiir die Hauptplatine, in dem die erforderlichen Leitungsverbindungen

eingezeichnet sind. AuRerdem ist in der Tabelle die Belegung und Beschaffenheit der einzelnen Kabel beschrieben.

Bevor Sie den Drucker nach der Verkabelung in Betrieb nehmen, kontrollieren Sie nochmals alle Kabel auf Richtigkeit

sowie den richtigen Anschluss auf der Hauptplatine.

Wenn Sie das Gehause aus Metall montieren wollen, beachten Sie die zusétzliche Zubehor-Anleitung, bevor Sie die Haupt-

platine auf der Platinen-Halterung montieren!

a) Einbau der elektrischen Komponenten

Zusammenbau des Extruders
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1x Heizblock
1x Dise 0,4 mm
1x PTFE Gewindedichtband
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Drehen Sie die Dlse in den Heizblock ein.

Die Diise muss dabei in die Seite, die naher bei der Bohrung flir den
Temperatursensor ist.

Schrauben Sie die Dlse ganz ein und ziehen Sie diese mit einem
Gabelschliissel 8 mm fest.

Kontrollieren Sie von der gegeniiberliegenden Seite der Diise, dass
kein Dichtband zu sehen ist.

Schneiden Sie etwa 2 bis 3 cm Gewindedichtband von der Rolle ab
und wickeln dies um das Gewinde der Diise. Das Dichtband, welches
Uber das Gewinde hinaussteht, schneiden Sie mit einem scharfen
Messer ab, indem Sie z.B. mit dem Messer in der obersten Rille des
Gewindes entlangfahren.

Das Dichtband darf auf keinen Fall Giber das Gewinde hinausgehen.
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1x Heizpatrone
1x Zylinderkopfschraube M3x10
1x Heizblock

Stecken Sie die Heizpatrone von oben (entgegengesetzt der Dise) in
die entsprechende Offnung.

Sicheren Sie die Heizpatrone mit der Zylinderkopfschraube, wie es
im Bild zu sehen ist.

1x Diisenstock

1x PEEK-Teil

1x PTFE-Einsatz

1x Extruder-Einlauf

1x Mutter M6 (flach 1ISO 4035)
1x PTFE Gewindedichtband
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Schneiden Sie etwa 2 bis 3 cm Gewindedichtband von der Rolle
ab und wickeln dies um das kurze Gewinde des Disenstocks. Das
Dichtband, welches (iber das Gewinde hinaussteht, schneiden Sie
mit einem scharfen Messer ab, indem Sie z.B. mit dem Messer in der
obersten Rille des Gewindes entlangfahren.

Das Dichtband darf auf keinen Fall tiber das Gewinde hinausgehen.



Drehen Sie den Dusenstock vorsichtig in das PEEK-Teil ein. Dieser Schieben Sie den PTFE-Einsatz in das PEEK-Teil. Nehmen Sie einen
passt nur auf einer Seite, da auf der anderen Seite die Offnung gré-  AuBensechskantschliissel mit mind. 3 mm zur Hand und driicken den
Rer ist. PTFE-Einsatz komplett in das PEEK-Teil hinein.

Ziehen Sie den Diisenstock mit einem Gabelschlissel 13 mm hand-

fest an.

Drehen Sie den Extruder-Einlauf vorsichtig ebenfalls in das PEEK- Schrauben Sie die M6-Mutter bis zum Anschlag auf das Gewinde des
Teil ein und ziehen es mit der Hand so weit wie méglich an. Dusenstocks.
Bitte beachten Sie, dass die Mutter im Lieferumfang etwas niedriger
ist als im Bild.
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1x Extruder-Unterteil
1x Extruder-Oberteil
1x PTFE Gewindedichtband

Drehen Sie das Extruder-Oberteil bis zum Anschlag in das Extruder-
Unterteil ein.

Kontern Sie das Extruder-Oberteil mit der Mutter gegen das Extruder-
Unterteil (Gabelschlissel 10 mm).
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Schneiden Sie etwa 2 bis 3 cm Gewindedichtband von der Rolle ab
und wickeln dies um das Gewinde des Disenstocks.
Das Dichtband darf auf keinen Fall Gber das Gewinde hinausgehen.



1x Extruder Stecken Sie den Temperatursensor in die kleine Offnung zwischen

1x Temperatursensor der Duse und der Bohrung mit dem Gewinde.
1x Zylinderkopfschraube M3x8 Achtung! Der Temperatursensor ist sehr empfindlich! Die Mon-
1x Unterlegscheibe (Durchmesser innen/aufen 3,2/7 mm) tage muss daher mit duBerster Vorsicht durchgefiihrt werden!

Befestigen Sie den Sensor mit der Zylinderkopfschraube und der
Unterlegscheibe. Die Schraube muss dabei zwischen den beiden
Anschlussleitungen eingeschraubt werden.

Ziehen Sie die Schraube nur leicht an, damit die Anschlussleitungen
nicht beschadigt werden.

Kleben Sie jetzt noch einen Streifen Kapton-Klebeband mittig um das
PEEK-Teil und die Kabel (Pfeil), um diese am Extruder zu befestigen.
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Stecken Sie den Extruder von unten in die linke Offnung der Extru-
der-Halterung (Offnung, wo oben der Schnellverschluss montiert ist).
Der Extruder muss so ausgerichtet sein, das die Seite des Heizblocks
mit der Heizpatrone nach links bzw. auRen zeigt (unterer Pfeil im
Bild). Der Heizblock muss dabei parallel zum Liifter-Blech verlaufen.
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Schieben Sie den Extruder ganz in die Offnung und ziehen Sie den
Gewindestift fest.

Benutzen Sie dazu entweder einen abgewinkelten Auensechskant-
schlissel 2 mm (festziehen von unten) oder einen geraden Aufien-
sechskantschlussel, den Sie durch den Schlitz des Riemenmitneh-
mers schieben kdnnen.



Vorbereiten des Displays
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1x Display Stecken Sie bei jedem Befestigungsloch je einen Abstandshalter zwi-
4x Abstandshalter 3 mm (Durchmesser innen 3 mm) schen Display und Steuerplatine.

Richten Sie die Abstandshalter exakt auf die Locher aus.

Einbau des Displays in die Displayhalterung

ME
S
1x Displayhalterung Ziehen Sie zuerst die Folie vom Display ab.
1x Display Befestigen Sie das Display von innen an der Displayhalterung. Der
4x Zylinderkopfschraube M2,5x20 schwarz Drehknopf muss dabei durch die entsprechende Offnung gefiihrt wer-
4x Abstandshalter 9 mm (Durchmesser innen 3 mm) den.
4x Mutter M2,5 schwarz Beginnen Sie an der Aufenseite.

Montieren Sie eine Schraube nach der anderen. Wenn eine Schraube
eingesetzt ist, sichern Sie sie mit einer Mutter.

Die Reihenfolge von aufen ist:

Zylinderkopfschraube - Displayhalterung - Abstandshalter 9 mm
- Display (mit Abstandshalter 3 mm) - Mutter
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Sobald alle Schrauben eingesetzt sind, richten Sie das Display aus.
Achten Sie hierbei besonders darauf, dass der Drehknopf nicht an der
Displayhalterung angeht. Ziehen Sie alle Muttern fest (Innensechs-
kantschliissel 5 mm).

Es kann evtl. sein, dass Sie nach der Inbetriebnahme das Display
noch genauer ausrichten miissen.

Zum Schutz kleben Sie die Folie wieder auf das Display.

Montage des Bedienknopfs

1x Displayhalterung
1x Bedienknopf
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Stecken Sie den Bedienknopf auf die Welle des Drehschalters und
befestigen Sie ihn durch Festziehen der Schlitzschraube.

Der Knopf muss so ausgerichtet sein, dass er noch geniigend Ab-
stand zur Displayhalterung hat, damit sich der Taster sauber driicken
lasst. Die Schraube muss auf den Schlitz im Drehschalter treffen.
Driicken Sie auf den Bedienknopf, um den Taster zu testen.



Montage der Display-Einheit

1x Display-Einheit Setzen Sie die 4 Nutensteine, in das obere Aluprofil an der Vordersei-
4x Zylinderkopfschraube M5x8 schwarz te des Druckers, ein.
4x Nutenstein M5

Halten Sie die Display-Einheit von oben an die Nutensteine und rich- Befestigen Sie die Display-Einheit mit den M5-Zylinderkopfschrauben
ten Sie diese nach den Bohrungen in der Display-Einheit aus. in den 4 Nutensteinen.
Ziehen Sie alle 4 Schrauben fest.
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Befestigung der Hauptplatine an der Platinen-Halterung

1x Platinen-Halterung Befestigen Sie die Hauptplatine an der Platinen-Halterung.

3x Sechskantschraube M2,5x16 (Kunststoff) Die Platinen-Halterung und die Hauptplatine missen, so wie im Bild
3x Mutter M2,5 (Kunststoff) zu sehen, ausgerichtet sein!

1x Hauptplatine Beginnen Sie mit der linken Schraube in der Mitte der Platine.

3x Abstandshalter 2 mm (Durchmesser innen 3 mm) Montieren Sie eine Schraube nach der anderen. Wenn eine Schraube
3x Abstandshalter 8 mm (Durchmesser innen 3 mm) eingesetzt ist, sichern Sie sie mit einer Mutter.

Die Reihenfolge ist:
Sechskantschraube - Abstandshalter 2 mm - Platine - Abstands-
halter 8 mm - Platinen-Halterung - Mutter

—> Wenn Sie das Gehiuse aus Metall montieren wollen,
beachten Sie die zusétzliche Zubehér-Anleitung, be-
vor Sie die Hauptplatine auf der Platinen-Halterung
montieren!

Sobald alle Schrauben eingesetzt sind, richten Sie die Platine gerade Zur Kontrolle hier die Ansicht von unten.
aus. Ziehen Sie alle Muttern vorsichtig fest und iberdrehen Sie sie
nicht!
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Aufstecken der Adapterplatine

1x Zusatzplatine Stecken Sie die Adapterplatine, wie im Bild gezeigt, auf die Zusatzpla-
1x Adapterplatine tine auf. Alle Pins der Adapterplatine missen dabei in die Buchsen-
Leiste eingesteckt sein.

Aufstecken der Steckbriicken auf die Zusatzplatine

1x Zusatzplatine Zwischen den durchgehenden Pin-Reihen, in denen spéter die Motor-
12x Steckbriicke treiber eingesteckt werden, sind in der Mitte jeweils 6 Pins (2 Reihen
mit je 3 Pins). Auf diese Pins missen immer 3 Steckbriicken auf-
gesteckt werden. Auf der rechten Seite der Platine sind es 3 Felder
(Motoren X, Y und Z), auf der linken Seite ist es ein Feld (Filament-
Vorschub).
Stecken Sie, wie im Bild zu sehen, pro Feld 3 Steckbrlicken auf.
Das 5. Feld links oben bleibt frei.
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Montage der Zusatzplatine

1x Platinen-Halterung mit Hauptplatine Stecken Sie die Zusatzplatine auf die Hauptplatine auf.
1x Zusatzplatine Orientieren Sie sich dabei an der oberen doppelten Pin-Reihe, die
quer Uber der Hauptplatine verlauft.
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Montage der Kiihlkorper auf den Motortreibern

T

——
4x Motortreiber Ziehen Sie von der Unterseite des Kiihlkdrpers die Schutzfolie ab und
4x Kihlkdrper kleben Sie diesen mittig auf den Chip des Motortreibers.

Achtung! Kleben den Kihlkdper nicht zu nahe an die L6tpunkte der
Stiftleiste! Kurzschlussgefahr!

Wiederholen Sie das Ganze bei den anderen 3 Motortreibern.

Der 5. Motortreiber im Lieferumfang wird nicht benétigt und dient als
Reserve.

Montage der Motortreiber

1x Platinen-Halterung mit Hauptplatine Stecken Sie die Motortreiber, wie im Bild zu sehen, auf die Zusatz-
4x Motortreiber platine auf.
Die Potentiometer auf den Motortreibern miissen immer vom griinen
Anschlussstecker weggerichtet sein.
Auf der rechten Seite missen 3 Motortreiber aufgesteckt werden.
Hier gehen die vorhandenen Stiftleisten auch genau auf.
Auf der linken Seite muss nur 1 Motortreiber aufgesteckt werden. Die-
ser muss in der Stiftleiste ganz unten eingesetzt werden.
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Montage der Platinen-Halterung am Drucker

1x Platinen-Halterung mit Hauptplatine
2x Zylinderkopfschraube M5x8 schwarz
2x Nutenstein M5

Montage der Kiihlkérpern auf den Motortreibern

Befestigen Sie die Platinen-Halterung mit den beiden M5-Zylinder-
kopfschrauben locker in den beiden zuvor positionierten Nutenstei-
nen.

Richten Sie die Platinen-Halterung an den AulRenkanten der beiden
Aluprofile aus. Ziehen Sie die Zylinderkopfschrauben fest.
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Stecken Sie die 2 Nutensteine, wie im Bild zu sehen, in die Nut des
oberen Aluprofils und des linken Aluprofils (aus Frontansicht) an der
Rickseite. Die Gewinde missen so wie am Bild nach rechts bzw. nach
unten ausgerichtet sein.

Halten Sie die Platinen-Halterung an die Nutensteine und richten Sie
beide Nutensteine anhand der Bohrungen in der Platinen-Halterung
aus.



b) Verdrahtung der elektrischen Komponenten

——> Wenn Sie ein Kabel an der Hauptplatine anschlieRen, kontrollieren Sie zuerst im nachfolgenden Kabelplan den richtigen Anschluss.

Anschlussplan der Hauptplatine

LCD EXP1

Extruder Temp. (04)

Endschalter Z (02)
Endschalter Y (05)
Endschalter X (01)

Trimmer Motorstrom Ext.

Motor Ext. 0 (08)

(oberer Pin = braun)

®
L
s
5
[rs
o

LCD EXP2

Trimmer Motorstrom Z

Motor Z (07) (oberer Pin = braun)

Trimmer Motorstrom Y
Motor Y (06) (oberer Pin = braun)

Trimmer Motorstrom X
Motor X (05) oberer Pin = weiR)

Reset

Extruder Heizung (03)
Lufter (01)
+
220 pF, 35V ‘ | | | _
Spanungsversorgung
-~ 12VIDC, 5 A (09)
Leitung | Lange Anschluss Pol Zahl Stecker Komponente Pol Zahl Stecker
Hauptplatine | (schwarzer Stecker alle Pins; (weiRer Stecker alle Pins;
Farbe ausgehen von Pin1) Farbe ausgehen von Pin1)

01 990 mm D9 2polig braun/weiB, offen Extruder-Liifter 2polig braun/weify

END STOPS | 2polig gelb/grin Endschalter X-Richtung 2polig gelb/griin
02 220 mm | END STOPS | 2polig weilt/braun Endschalter Z-Richtung 2polig weil/braun
03 920 mm D10 2polig rot, offene Enden Heizpatrone Extruder 0 2polig rot, fest
04 980 mm TO 2polig weild Temperatursensor Extruder 0 2polig weil, fest
05 890 mm X 4polig gelb/braun/griin/weils | Motor X-Richtung 6polig weil/braun/griin/gelb

END STOPS | 2polig rosa/grau Endschalter Y-Richtung 2polig rosalgrau
06 450 mm Y 4polig gelb/weil/griin/braun | Motor Y-Richtung 6polig braun/weil/griin/gelb
07 500 mm z 4polig gelb/weiR/grin/braun | Motor Z-Richtung 6polig gelb/griin/weil/braun
08 280 mm EO 4polig gelb/weiR/grin/braun | Motor Extruder 0 (Filament-Vorschub) | 6polig braun/weil/griin/gelb
09 85 mm | griiner Stecker | 2polig rot/schwarz, offen Briicke Anschlussstecker Netzteil 2polig rot/schwarz, offen
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Verkabelung des Extruder-Wagens

1x Filament-Schlauch ca. 80 cm Optional: Stecken Sie je einen Clip auf den Schnellverschluss, um
1x Kabel 01 ca. 990 cm den Filament-Schlauch zusétzlich zu sichern.

2x Clip fur Schnellverschluss (Schlauchsicherung) Achtung! Der Schlauch kann dann nur entfernt werden, wenn der Clip
1x Elko 220 pF, 25V zerstort wird. Dies ist z.B. fur Schulen interresant, da so das einfache
1x Spiralschlauch schwarz Entfernen des Schlauchs verhindert wird.

Am Extruder-Wagen kdnnen Sie den Clip, falls gewlinscht, sofort an-
bringen. An der Filament-Vorschubeinheit machen Sie das erst ganz
zum Schluss, da der Schlauch nochmals entfernt werden muss.
Alternativ kdnnen Sie einen alternativen Sicherung-Clip selbst aus-
drucken. Dafir ist im Download-Bundel die Datei ,Sicherungsclip.stl*
enthalten. Dies verbessert auch das ,Retract*-Verhalten (Zuriickzie-
hen des Filaments, wahrend des Drucks).

Stecken Sie den Filament-Schlauch in den Schnellverschluss des Schlielken Sie am Extruder-Wagen das Kabel 01 an.

Extruder-Wagens und der Filament-Vorschubeinheit. Den Stecker mit den Leitungen gelb und griin stecken Sie in die End-
schalterplatine ein, den Stecker mit den Leitungen braun und weif3
stecken Sie am Lufter an.
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Nehmen Sie alle Leitungen des Extruder-Wagens (Kabel 01 / Lei- Wenn Sie beim Extruder angekommen sind, schieben Sie den Spi-
tungen der Heizpatrone, Kabel 03 / Leitungen des Temperatursen- ralschlauch in Richtung Filament-Vorschub, bis der Spiralschlauch zu
sors, Kabel 04) und befestigen Sie diese mit 2 bis 4 Wicklungen mit Ende ist.

dem Spiralschlauch am Filament-Schlauch. Dann wickeln Sie in Richtung Filament-Vorschub. Hier empfiehlt es
Wickeln Sie dann zuerst den Spiralschlauch weiter in Richtung Ex- sich, den Filament-Schlauch aus dem Schnellverschluss des Fila-
truder um die Kabel. ment-Vorschubs nochmals zu I6sen (einfach auf das rote Plastikteil

Immer wenn Sie ein Stiick gewickelt haben, drehen Sie den Spi- drlicken) und den Schlauch herausziehen.
ralschlauch nochmals fest, indem Sie diesen einfach nachdrehen.

o~

i
Wickeln Sie so lange in Richtung Filament-Vorschub, bis sich die Wickeln Sie jetzt den Spiralschlauch nur noch um die Kabel und nicht
beiden roten Kabeln von der Heizpatrone noch sauber zum entspre- mehr um den Filament-Schlauch.

chenden Anschluss an der Hauptplatine legen lassen. Wenn Sie am Ende der Aulenisolierung des Kabels 01 angekom-
Zum Test hangen Sie den Kabelstrang einfach oben, wie im Bild zu men sind, héren Sie mit dem Wickeln auf, drehen den Spiralschlauch
sehen, am Aluprofil ein. nochmals fest und schneiden den Rest ab.

SchlieRen Sie die beiden roten Kabel am Anschluss ,D10“ an der
Hauptplatine an. Die Polung ist dabei belanglos.
Stecken Sie den Filament-Schlauch wieder in den Schnellverschluss.
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Nehmen Sie 3 Klebesockel und kleben diese, wie im Bild zusehen, an
den Drucker. Die Klebeflachen vorher entfetten.

Nehmen Sie 3 Kabelbinder (142 mm) und fixieren Sie damit den Ka-
belstrang locker an den Klebesockeln.

Sollte das Kabel dann zu fest gespannt sein, mlssen Sie evtl. noch
ein Stlick vom Filament-Schlauch abschneiden, damit sich die Kabel
sauber verlegen lassen (siehe néchstes Bild). Schneiden Sie immer
nur ein kleines Stiick ab!

§ 1

Jetzt schliefen Sie noch die anderen Leitungen an der Hauptplatine
an.

Die beiden offenen Leitungen vom Lufter, braun und wei3, schlieBen
Sie am Anschluss ,D9“ an. Die braune Leitung ist Plus/+! Gleichzeitig
muss hier noch der Elko parallel mit angeschlossen werden. Achten
Sie dabei auf die Polung! Am Elko selbst ist der Minus-Pol mit einem
weilen Strich gekennzeichnet. Diese Seite muss in die Klemme, wo
die weifle Leitung vom Lifter angeschlossen ist.
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Wenn die Lange passt, ziehen Sie die Kabelbinder am Kabelstrang
fest.

Sichern Sie auch noch an der Extruder-Halterung das Kabel des Liif-
ters mit einem kurzen Kabelbinder (99 mm) am Kabel des X-End-
schalters.

SchlieBen Sie den Stecker mit den beiden weien Leitungen vom
Temperatursensor (Kabel 03) am Anschluss , T0* der Hauptplatine an.
Die Polung ist hierbei belanglos.

Das Kabel mit der gelben und griinen Leitung schlieffen Sie an den
beiden Pins an, die mit ,Endschalter X* im Anschlussplan gekenn-
zeichnet sind. Die Polung ist bei diesem Kabel ebenfalls belanglos.



Anschluss des Z-Endschalters

1x Kabel 02 ca. 220 mm Schlielen Sie das Kabel 02 am Anschlussstecker der Z-Endschalter-
platine an und legen es durch die Aussparung zur Hauptplatine.

SchlieRen Sie das andere Ende an den beiden Pins an, die mit ,End-
schalter Z* im Anschlussplan gekennzeichnet sind. Die Polung ist
bei diesem Kabel ebenfalls belanglos.
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Anschluss des Motors fiir den Filament-Vorschub

b)

1x Kabel 08 ca. 280 mm Schlielen Sie das Kabel 08 am Anschlussstecker des Motors flir den
Extruder an und legen es durch die Aussparung zur Hauptplatine.

SchlieBen Sie das andere Ende am Anschluss ,Motor Ext. 0* (sie-
he Anschlussplan) an. Der Pin mit der braunen Leitung muss dabei,
wie in unserem Bild zu sehen und im Anschlussplan gekennzeichnet,
oben sein.
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Anschluss des Displays

2x Flachbandkabel (beide identisch) SchlieRen Sie das erste Kabel jeweils am Anschluss ,EXP2“ am Dis-
play und an der Hauptplatine an. Aus der Ansicht, wie auf unserem
Bild, muss das Kabel jeweils in den rechten Anschlussstecker.
SchlieRen Sie danach das andere Kabel jeweils am Anschluss ,EXP1*
an (ist jeweils der linke Stecker).

Nehmen Sie 4 Klebesockel und 4 Kabelbinder (142 mm) und fixieren  Die Klebeflachen vorher entfetten.
Sie beide Kabel, wie auf diesen beiden Bildern zu sehen.
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Zum Schluss fixieren Sie die Kabelbinder nacheinander.
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Anschluss des Motors fiir die X-Richtung und des Y-Endschalters

1x Kabel 05 ca. 890 mm

Nehmen Sie 1 Klebesockel, 1 Kabelbinder (142 mm) und 1 Kabel-
binder (99 mm). Fixieren Sie mit dem Klebesockel und dem langen
Kabelbinder das Kabel, wie es auf dem Bild zu sehen ist. Mit dem
kleinen Kabelbinder fixieren Sie das Kabel am linken Abstandshalter
des Endschalters.

Die Klebeflache vorher entfetten.

Anschlielen fahren Sie die Y-Achse nach vorne in Richtung Display.

Fédeln Sie das Kabel von unten zwischen dem Aluprofil und dem
Zahnriemen durch und anschlie®end noch hinter der Endschalterpla-
tine vorbei.

Den 6poligen Stecker schlielen Sie am X-Motor an und den 2poligen
am Y-Endschalter.

Legen Sie das Kabel hinter den Fiihrungsschienen vorbei und fadeln
Sie es von innen durch die Aussparung oben bei der Hauptplatine.
SchlieRen Sie den 4poligen Stecker an dem Anschluss an, der im An-
schlussplan mit ,Motor X* gekennzeichnet ist. Der Pin mit der weien
Leitung muss dabei oben sein.

Den 2poligen Stecker schlieBen Sie an dem Anschluss an, der im
Anschlussplan mit ,Endschalter Y* gekennzeichnet ist. Die Polung
ist hierbei belanglos.
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Nehmen Sie 4 Klebesockel und 4 Kabelbinder (142 mm) und fixieren = Ziehen Sie den Kabelbinder beim Pfeil fast ganz zusammen, so dass
Sie das Kabel, wie auf diesem und dem rechten Bild zu sehen ist. Die  sich das Kabel gerade noch bewegen lasst.
Kabelbinder noch nicht festziehen. Halten Sie das Kabel zusétzlich an dieser Stelle fest und bewegen
Die Klebeflachen vorher entfetten. Sie den Schlitten in Y-Richtung nach hinten.

I

Wenn sich wie im Bild eine schéne Schlaufe bildet, halten Sie das Wenn die Schlaufe passt, ziehen Sie die beiden Kabelbinder (siehe
Kabel in der Position, andernfalls miissen Sie das Kabel noch etwas Pfeil) fest.

drehen. Wichtig! Die beiden anderen Kabelbinder weiter links lassen Sie noch
offen, da hier noch ein Kabel durchgefiihrt werden muss.
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Anschluss des Motors fiir die Y-Richtung

AR MAaasaa,

1x Kabel 06 ca. 450 mm SchlieRen Sie den 6poligen Stecker am Y-Motor an.
Verwechseln Sie das Kabel nicht mit dem Kabel 07, da dieses nur Fadeln Sie das Kabel durch die beiden offenen Kabelbinder und an-
50 mm l&nger und nahezu identisch belegt ist. schlieend noch hinter der Endschalterplatine vorbei.
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SchlieBen Sie den 4poligen Stecker an dem Anschluss an, der im Verlegen Sie beide Kabel sauber und ziehen Sie die beiden Kabel-
Anschlussplan mit ,Motor Y* gekennzeichnet ist. Der Pin mit der binder fest.
braunen Leitung muss dabei oben sein.
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Anschluss des Motors fiir die Z-Richtung
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1x Kabel 07 ca. 500 mm Schlieen Sie den 6poligen Stecker am Z-Motor an.
Verwechseln Sie das Kabel nicht mit dem Kabel 06, da dieses nur SchlieRen Sie den 4poligen Stecker an dem Anschluss an, der im An-
50 mm kiirzer und nahezu identisch belegt ist.

schlussplan mit ,Motor Z* gekennzeichnet ist. Der Pin mit der brau-
nen Leitung muss dabei oben sein.
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Nehmen Sie 4 Klebesockel und 4 Kabelbinder (142 mm) und fixieren
Sie das Kabel, wie auf dem Bild zu sehen ist.

Verlegen Sie das Kabel sauber und ziehen Sie die 4 Kabelbinder fest.
Die Klebeflachen vorher entfetten.
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Befestigung der Kabel an der Hauptplatine

Verlegen und fixieren Sie die Kabel an der Hauptplatine.

Nehmen Sie lange Kabelbinder (142 mm) fiir die dickeren Kabel-
strange und die kurzen Kabelbinder (99 mm) fiir die dlinneren Ka-
belstrange.

Zusammenbau des Anschlusssteckers fiir das Netzteil

3

1x Netzteil
1x Kabel 09 ca. 85 mm (2 Leitungen; 1x rot; 1x schwarz)
1x Anschlussstecker von der Hauptplatine (griin)

Klemmen Sie die beiden Leitungen vom Kabel 09 in den Anschluss-
stecker von der Hauptplatine.

Die schwarze Leitung muss in die Klemme ganz rechts, die rote in die
Klemme links daneben.
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Die weile Leitung vom Netzteil ist Plus, die schwarze Minus. SchlieRen Sie den Stecker mit dem Netzteil wieder an der Hauptpla-
Klemmen Sie in die linke Klemme des Steckers die weille Leitung tine an.

vom Netzteil und die rote Leitung.

In die Klemme rechts daneben missen die schwarze Leitung vom Fiir die weiteren Arbeiten bis zur Inbetriebnahme konnen Sie den Ste-
Netzteil und die andere schwarze Leitung. cker natirlich wieder entfernen.
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12. AbschlieBRende Arbeiten

—> Dieses Kapitel (,12. AbschlieRende Arbeiten®) ist nur fiir Kaufer des Maker-Bausatzes relevant. Besitzer des Fertiggerats konnen
dieses Kapitel tiberspringen.

Typenschild und Warnschilder aufkleben

Das Typenschild bringen Sie, wie im Bild zu sehen, von hinten an der Das silberfarbene Warntext-Schild kleben Sie gut sichtbar, wie im
Frontblende an. Bild gezeigt, mittig an die Frontblende.
Die Klebestelle vorher entfetten. Die Klebestelle vorher entfetten.

Die 3 gelben Warnzeichenaufkleber ,Heifle Oberflache®, ,Handver- Den zusatzlichen Warnzeichenaufkleber ,Heike Oberflache” kleben
letzungsgefahr* und ,Quetschgefahr®, bringen Sie gut sichtbar an der  Sie auf das Liifter-Blech des Extruder-Wagens.

Frontblende iber dem Schriftzug ,RF500" an. Auch hier die Klebestelle vorher entfetten.

Die Klebestellen vorher entfetten.
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Anbringen der End-Kappen

Stecken Sie auf allen vier senkrechten Aluprofile je eine End-Kappe Die flinfte End-Kappe stecken Sie auf das Aluprofil vom Filament-
auf. Sollten Sie diese nicht mit der Hand eindriicken lassen, nehmen  Halter.

Sie einen Hammer und eine geeignete Verlangerung mit einer fla-

chen, aufliegenden Flache zur Hilfe.

——> Falls Sie den Bausatz inkl. dem Gehiuse aus Metall erworben haben, montieren Sie jetzt die restilichen Teile des Gehéuses.
Beachten Sie hierzu wieder die zusatzliche Zubehor-Anleitung.

86



13. Erstinbetriebnahme

a) Montage der Filament-Halterung

N O

s

1x Filament-Halter Befestigen Sie den Filament-Halter mit der Zylinderkopfschraube
1x Zylinderkopfschraube M5x20 M5x20 von innen an dem kurzen Aluprofil.

1x Unterlegscheibe M5 (@ auBen 15 mm) Die Unterlegscheibe befestigen Sie mit der anderen Zylinderkopf-
1x Zylinderkopfschraube M5x16 schraube an der AuBRenseite des Filament-Halters.

Bitte beachten Sie! Das Bild zeigt den Bausatz. Beim Fertiggerat
ist das kurze Profil durch das Gehause verdeckt. Montieren Sie den
Filament-Halter hier von auRen in der entsprechenden Offnung.

b) Vorbereitung und Montage der Druckplattenauflage

—> Dieses Unterkapitel ist nur fiir Kaufer des Maker-Bausatzes relevant, da beim Fertiggerét keine Druckplattenauflage aus Glas im
Lieferumfang ist, sondern eine Alu-Druckplatte die bereits montiert ist. Besitzer des Fertiggerats kénnen dieses Kapitel daher (iber-

springen.
N
%’\‘
PR
1x Druckplattenauflage (Einscheibensicherheitsglas) Legen Sie die Glasplatte auf die Druckplatte und befestigen Sie diese
2x Halteklammer mit den beiden Halteklammern.
1x Klebefolie (GroRe ca. wie Druckplattenauflage) (nicht im Bild) Wenn Sie den gesamten Druckraum in der Breite ausnutzen wollen,

schieben Sie die Halteklammern nicht ganz auf die Druckplatte, son-
Wenn Sie die Klebefolie aus dem Lieferumfang verwenden wollen, dern befestigen Sie diese nur am &uflersten Rand. Ansonsten kann

kleben Sie diese blasenfrei auf die Druckplattenauflage. es passieren, dass die Extruder-Dise daran héngen bleibt. Vorsicht
Entfetten Sie zuvor die Glasplatte. ist hier ebenfalls beim Anfahren der Home-Positionen X und Y gebo-
Schneiden Sie die Uberstehenden Rander ab. ten, wenn die Z-Achse bereits in der Home-Position ist.

Wischen Sie die Druckplatte, falls nétig, zuvor ab.
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c) Aufstellung und Transport

Beachten Sie bei der Aufstellung des 3D-Druckers, dass das Netzteil und das Netzkabel leicht erreichbar sein miissen,
damit das Gerat im Fehlerfall schnell und einfach abgeschaltet bzw. von der Spannungsversorgung getrennt werden kann.

Achten Sie bei der Aufstellung auf ausreichende Beliiftung. Stellen Sie das Gerat nicht auf weichen Untergrund, wie z.B.
einen Teppich oder auf ein Bett etc. AuBerdem darf die Luftzirkulation nicht durch andere Gegenstéande 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 Herunter-
fallen des 3D-Druckers besteht die Gefahr, dass Personen verletzt werden.

Beachten Sie beim Aufstellen des Geréates, dass die Anschlusskabel nicht gequetscht oder durch scharfe Kanten besché-
digt werden.

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

—> Stellen Sie das Gerét niemals ohne ausreichenden Schutz auf wertvolle oder empfindliche Mdbeloberfléchen.
+ Stellen Sie den 3D-Drucker auf einer ebenen, stabilen und nicht vibrationsempfindlichen Oberflache auf.

+ Wenn Sie den 3D-Drucker transportieren wollen, trennen Sie das Netzteil von der Hauptplatine, indem Sie den griinen Stecker abziehen
(zuvor das Netzteil vom Stromnetz trennen).

AuRerdem entfernen Sie die Druckplattenauflage (nur beim Bausatz).

—> Verwenden Sie zum Versand nur eine geeignete Verpackung! Achten Sie besonders darauf, dass alle beweglichen Teile, z.B. mit
Kabelbindern, gesichert sind!

Verpacken Sie die Druckplattenauflage separat in Luftpolsterfolie (nur beim Bausatz).

Fur Transportschaden, die auf unsachgemalie Verpackung des Druckers zurlickzufiihren sind, Gbernehmen wir keine Haftung!

d) Netzanschluss und erstes Einschalten

Die Netzsteckdose, an der das Netzteil des 3D-Drucker angeschlossen wird, muss sich in der Nahe des Gerétes befinden
und leicht zuganglich sein, damit das Gerat im Fehlerfall schnell und einfach von der Netzstromversorgung getrennt wer-
den kann.

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

Trennen Sie immer zuerst das Netzteil von der Spannungsversorgung (Netzkabel aus der Netzsteckdose ziehen), bevor Sie
den griinen Anschlussstecker von der Hauptplatine trennen oder anschlieRen!

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

+ Schlieflen Sie den griinen Anschlussstecker richtig an der Hauptplatine an.
+ Stecken Sie den Netzstecker des Netzteils in eine Schutzkontaktsteckdose ein.

+ An der Hauptplatine leuchten einige LEDs auf und das Display wird beleuchtet. Wenn bereits eine Firmware aufgespielt ist, zeigt es kurz den
BegriiRungsbildschirm sowie die installierte Firmware an, danach erscheint das Hauptmend.

—> Sollte das Display nichts anzeigen und es wurde bereits eine Firmware aufgespielt, kann es sein, dass der Kontrast des Displays
eingestellt werden muss. Hierzu ist zwischen der Befestigungsschraube links unten und dem Herstellerlogo ein kleines Loch in der
Displayhalterung. Hier kann durch Drehen mit einem kleinen Schlitzschraubendreher der Kontrast des Displays eingestellt werden.

Priifen Sie, bevor Sie mit der Inbetriebnahme fortfahren, ob evtl. eine neue Software oder Firmware verfligbar ist. Beachten Sie
hierzu das Kapitel ,8. Installation der Software und Firmware® bzw. ,20. Firmware-Update®.
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e) Abgleich der Motortreiber

—> Vor der ersten Verwendung des Druckers miissen zuerst die 4 Motortreiber abgeglichen werden. Dies geschieht zuerst grob durch
den Vergleich des Potentiometers auf lhrem Regler mit dem jeweiligen Bild. Anschliefend erfolgt die Feineinstellung mit einem Di-
gitalmultimeter. Dieses sollte moglichst genau 300 mV und 500 mV messen konnen.

Dieses Unterkapitel ist nur fiir Kaufer des Maker-Bausatzes relevant, da beim Fertiggerat die Motortreiber bereits bei der Produktion
abgeglichen worden sind. Besitzer des Fertiggerats konnen dieses Kapitel daher iberspringen. Es kann aber durchaus sein, dass
die Motortreiber spéater evtl. nachjustiert werden missen.

Grobe Einstellung der Motortreiber

SERARES

Stellen Sie die Potentiometer der Motortreiber fiir X, Y und Z, wie auf  Stellen Sie das Potentiometer des Motortreibers fiir den Vorschubmo-

dem Bild zu sehen, grob ein. tor, wie auf dem Bild zu sehen, grob ein.
Orientieren Sie sich an der abgeflachten Seite des Potentiometers Orientieren Sie sich an der abgeflachten Seite des Potentiometers
(schwarzer Balken). (schwarzer Balken).

Feineinstellung der Motortreiber

X,Y,Z=300mV + 20 mV

BERRAnS

Ext. =500 mV £ 20 mV

Verbinden Sie den Drucker mit der Spannungsversorgung. Achtung! Achten Sie besonders darauf, dass Sie mit den Mess-
Messen Sie mit einem Digitalmultimeter zwischen dem Létpunkt, der  spitzen keinen Kurzschluss auf der Platine verursachen!

mit Minus bezeichnet ist und dem Drehregler auf dem Potentiometer, Dies konnte irreparable Schaden zur Folge haben.

der mit Plus gekennzeichnet ist.

Stellen Sie fiir die Motortreiber X, Y und Z jeweils 300 mV + 20 mV

ein.

Fur den Treiber des Vorschubmotors stellen Sie 500 mV + 20 mV ein.
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14. Bedienung am Drucker

a) Displayanzeige und Bedientasten

- & 100% [

=2RWN —

’SD Frinter Peadg.

J "y
o
renkforce

(1) Temperatur Extruder (Soll)

—> Die Soll-Temperatur wird hier noch nicht angezeigt, da der Extru-
der noch nicht aufgeheizt wird.

Temperatur Extruder (Ist)
Druckgeschwindigkeit

)
)
) Statusinformation
) Status des Heiz-Betts (optional)
)

Status des Extruder-Lifters; wenn er lauft, wird darunter die aktuelle
Geschwindigkeit in % angegeben.

(7) Status und Position der 3 Achsen X, Y und Z; Angaben in mm
(8) Status der SD-Karte

(9) Einstellregler fir den Kontrast des Displays
(Einstellbar mit einem schmalen Schlitzschraubendreher)

(10) Bedienknopf mit Taster
Drehen links/rechts: Richtungsnavigation in der MenUstruktur;
Einstellen Temperatur, Positionen
Taster: Zum Bestatigen einer Auswahl im Mend

(11) Taster Reset: Startet den Drucker neu
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b) Menii-Ubersicht

Die Bedienung erfolgt iber den Bedienknopf am Drucker:

+ Das Drehen des Bedienknopfs dient zur Navigation in der MenUstruktur (hoch / runter) bzw. zum Einstellen von Werten.

+ Das Drlicken des Bedienknopfs dient zur Bestatigung einer Auswahl im Men( und zum Aufruf der Menistruktur aus dem Hauptmenti.

—> Die Meniistruktur kann je nach Firmware-Version evtl. etwas abweichen.

Info screen
Prepare Main
Auto home
Set home offsets
Move axis Prepare
Move 10mm Move axis
Move X Move X: +000.0
Move Y Move Y: +000.0
Move 1mm Move axis
Move X Move X: +000.0
Move Y Move Y: +000.0
Move Z Move Z: +000.0
Extruder Extruder: +000.0
Move 0.1mm Move axis
Move X Move X: +000.0
Move Y Move Y: +000.0
Move Z Move Z: +000.0
Extruder Extruder: +000.0
Disable steppers
Preheat PLA Prepare
Preheat PLA
Preheat PLA Bed
Preheat ABS Prepare
Preheat ABS
Preheat ABS Bed
Cooldown
Tune Main
Speed: 100 | Speed: 100
Nozzle: 230 | Nozzle: 230
Fan speed: 255 | Fan speed: 255
Flow: 100 | Flow: 100
Control Main
Temperature Control
Nozzle: 0 | Nozzle:
Bed: 0 |Bed:
Fan speed: 0 | Fan speed:
Autotemp: Off/On
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Control Temperature Ext. Min: 210 | Ext. Min: 210

Ext. Max: 250 | Ext. Max: 250

Ext. Fact: 000.10 | Ext. Fact: 000.10

PID-P: +022.20 | PID-P: +022.20

PID-I: +001.08 | PID-I: +001.08

PID-D: +114.00 | PID-D: +114.00

PID-C: 100 | PID-C: 100

Preheat PLA conf Temperature
Fan speed: 0 | Fan speed: 0
Nozzle: 180 | Nozzle: 180
Bed: 70 | Bed: 70
Store memory

Preheat ABS conf Temperature
Fan speed: 0 | Fan speed: 0
Nozzle: 240 | Nozzle: 240
Bed: 110 | Bed: 110
Store memory

Motion Control

Accel: 1000 | Accel: 1000

VXY-jerk: 5 [ VXY-jerk: 5

Vz-jerk: +000.40 | Vz-jerk: +000.40

Ve-jerk: 5| Ve-jerk: 5

Vmax X: 300 | Vmax X: 300

Vmax Y: 300 | Vmax Y: 300

Vmax Z: 5| Vmax Z: 5

Vmax E: 100 | Vmax E: 100

Vmin: 0| Vmin: 0

VTrav min; 0| VTrav min: 0

Amax X: 3000 | Amax X: 3000

Amax Y: 3000 [ Amax Y: 3000

Amax Z: 0 [AmaxZ: 0

Amax E: 9000 | Amax E: 9000

A-retract: 9000 | A-retract: 9000

A-travel: 1000 | A-travel: 1000

Xsteps/mm: +080.00 | Xsteps/mm: +080.00

Ysteps/mm: +080.00 | Ysteps/mm: +080.00

Zsteps/mm: +1060.0 | Zsteps/mm: +1060.0

Esteps/mm: +0127.0 | Esteps/mm: +0127.0

Filament Control
E in mm3: Off/On
Fil. Dia.: 1.750 | Fil. Dia.: 1.750

Store memory

Load memory

Restore failsafe

No SD Card / Print from SD

Main

Ordnerstruktur der SD-Karte
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c) Funktionen der einzelnen Meniipunkte

——> Der oberste Punkt in jedem Untermenii (zu erkennen an dem abgewickelten Pfeil nach oben), wechselt jeweils wieder zuriick ins
vorhergehende Meni. Daher sind diese Punkte in der Erkl&rung nicht enthalten.

Info screen Wechselt zurtick auf die Hauptanzeige
Prepare
Auto home Alle Achsen in die Home-Position fahren

Set home offsets

Nullpunkt festlegen - mit den Repetier-Software ein Homing durchflihren und dann ,Set home offset* ausfiihren;
zuvor die manuelle Einsteullg des Abstandes vornehmen (funktioniert nur nach einen Neustart der Software) (man
kann damit auch einen Offset einstellen um z.B. auf einen Objekt zu drucken)

Move axis Move 10mm Move X Bewegt die X-Achse in 10 mm Schritten
Move Y Bewegt die Y-Achse in 10 mm Schritten
Move 1mm Move X Bewegt die X-Achse in 1 mm Schritten
Move Y Bewegt die Y-Achse in 1 mm Schritten
Move Z Bewegt die Z-Achse in 1 mm Schritten
Extruder Bewegt den Vorschubmotor in 1 mm Schritten
Move 0.1mm Move X Bewegt die X-Achse in 0,1 mm Schritten
Move Y Bewegt die Y-Achse in 0, 1 mm Schritten
Move Z Bewegt die Z-Achse in 0, 1 mm Schritten
Extruder Bewegt den Vorschubmotor in 0, 1 mm Schritten

Disable steppers

Es werden alle Motoren ausgeschaltet

Preheat PLA Preheat PLA Bereitet den Drucker auf das Drucken von PLA ohne beheizter Druckplatte vor; Einstel-
lung im Meniipunkt ,Preheat PLA conf*
Preheat PLA Bed Bereitet den Drucker auf das Drucken von PLA mit beheizter Druckplatte vor; Einstellung
im Mentpunkt ,Preheat PLA conf*
Preheat ABS Preheat ABS Bereitet den Drucker auf das Drucken von ABS ohne beheizter Druckplatte vor; Einstel-
lung im MenUpunkt ,Preheat ABS conf
Preheat ABS Bed Bereitet den Drucker auf das Drucken von ABS mit beheizter Druckplatte vor; Einstellung
im Men(punkt ,Preheat ABS conf*
Cooldown Abkiihlen; es werden alle Heizungen ausgeschaltet
Tune Wird nur wahrend des Druckens angezeigt
Speed: 100 | Andern der Druckgeschwindigkeit wahrend des Druckens
Nozzle: 230 | Andern der Extruder-Temperatur wahrend des Druckens
Fan speed: 255 | Andern der Liifter-Geschwindigkeit wahrend des Druckens
Flow: 100 | Andern der Filament-Férder-Geschwindigkeit wahrend des Druckens
Control
Temperature Nozzle: 0 | Extruder-Temperatur fiir Extruder 0 manuell einstellen (z.B. fir den Filament-Wechsel)
Bed: 0 | Temperatur fir die Heizplatte manuell einstellen
Fan speed: 0 | Lifter-Geschwindigkeit manuell einstellen
Autotemp: Off/On | Automatische Anpassung der Temperatur, wenn die Druckgeschwindigkeit erhdht wird;
Schneller drucken = hdhere Temp.
Ext. Min: 210 | Min-Wert flr die Temperaturgrenze der Autotemp-Einstellung
Ext. Max: 250 | Max-Wert fiir die Temperaturgrenze der Autotemp-Einstellung
Ext. Fact: 000.10 | Regler-Werte fir Hotend
PID-P: +022.20 | Regler-Werte fir Hotend
PID-I; +001.08 | Regler-Werte fiir Hotend
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PID-D: +114.00 | Regler-Werte fir Hotend
PID-C: 100 | Regler-Werte fir Hotend
Preheat PLA conf Fanspeed: 0 | Einstellen der Liifter-Geschwindigkeit fir die Funktion ,Preheat PLA*
Nozzle: 180 | Einstellen der Extruder-Temperatur fiir die Funktion ,Preheat PLA"
Bed: 70 | Einstellen der Druckplatten-Temperatur fir die Funktion ,Preheat PLA"
Store memory | Speichert die Einstellungen flir die Funktion ,Preheat PLA*
Control
Temperature Preheat ABS conf Fanspeed: 0 [ Einstellen der Lifter-Geschwindigkeit fir die Funktion ,Preheat ABS®
Nozzle: 240 | Einstellen der Extruder-Temperatur fiir die Funktion ,Preheat ABS*
Bed: 70 | Einstellen der Druckplatten-Temperatur fir die Funktion ,Preheat ABS*
Store memory | Speichert die Einstellungen fir die Funktion ,Preheat ABS*
Motion Accel: 1000 | Regler-Werte fir Bewegung
VXY-jerk: 5 | Regler-Werte fiir Bewegung
Vz-jerk: +000.40 | Regler-Werte fiir Bewegung
Ve-jerk: 5 | Regler-Werte flir Bewegung
Vmax X: 300 | Regler-Werte fir Bewegung
Vmax Y: 300 | Regler-Werte fiir Bewegung
Vmax Z: 5 | Regler-Werte fiir Bewegung
Vmax E: 100 | Regler-Werte fiir Bewegung
Vmin: 0 | Regler-Werte fiir Bewegung
VTrav min: 0 | Regler-Werte fiir Bewegung
Amax X: 3000 | Regler-Werte fiir Bewegung
AmaxY: 3000 | Regler-Werte fiir Bewegung
Amax Z: 0 | Regler-Werte fiir Bewegung
Amax E: 9000 | Regler-Werte fiir Bewegung
A-retract: 9000 | Regler-Werte fiir Bewegung
A-travel: 1000 | Regler-Werte flir Bewegung
Xsteps/mm:  +080.00 | Regler-Werte fir Bewegung
Ysteps/mm:  +080.00 | Regler-Werte flir Bewegung
Zsteps/mm:  +1060.0 | Regler-Werte flir Bewegung
Esteps/mm:  +0127.0 | Regler-Werte fiir Bewegung
Filament Einmm3; Off/On | Regler-Werte fiir Bewegung
Fil. Dia.: 1.750 | Anpassen des Filament-Durchmessers
Store memory Speichert alle geanderten Einstellungen im EEPROM
Load memory Gespeicherte Einstellungen aus dem EEPROM laden
Restore failsafe Setzt alle Einstellungen auf die Standardwerte zuriick
No SD Card / Print from SD No SD Card: Es ist keine SD-Karte eingelegt
Print form SD: Auswahl der Druckdatei von der SD-Karte

—> Nahere Infos finden Sie auf der Webseite des Firmware-Herstellers:
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15. Kalibrierung

a) Allgemeine Hinweise zur Kalibrierung

/N
N

Achtung! Beriihren Sie auf keinen Fall den heiRen Extruder oder das heife Heiz-Bett (nur Fertiggerat)!
Es besteht Verbrennungsgefahr!

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

Wahrend die Kalibrierung durchgefiihrt wird, darf kein Filament im Extruder eingelegt sein.

Sollte sich bereits Filament im Extruder befinden, muss dieses vor der Kalibrierung vollstdndig entfernt werden. Beachten
Sie dazu das Kapitel ,,16. c) Entfernen und wechseln des Filaments“ bzw. die Methode 3 im Kapitel ,,21. b) Reinigung®.

Stellen Sie auBerdem sicher, dass die Extruder-Diise auBen sauber ist. Falls diese verschmutzt ist, reinigen Sie sie, wie im
Kapitel ,,21. b) Reinigung“ beschrieben.

Der Extruder bzw. die Diise miissen soweit gereinigt sein, dass wenn diese auf Drucktemperatur aufgeheizt werden, kein
Filament mehr austritt.

Die nachfolgende Beschreibung zeigt die Kalibrierung universell fir den Maker-Bausatz und das Fertiggeréat. Die Unterkapitel ,15. b)
Einstellen des Z-Anschlags® und ,15. d) Einstellen der Druckplatte® sind fiir beide Modelle gilltig.

Ob Sie das Einstellen der Druckplatte im heien oder kalten Zustand durchfiihren, hangt davon ab, ob Sie auf der Druckplatte eine
Klebefolie angebracht haben. StandardmaRig ist diese nur beim Bausatz im Lieferumfang enthalten.

Als einfache Regel gilt, wenn Sie die Folie verwenden, flihren Sie die Kalibrierung im kalten Zustand durch, ansonsten im warmen
Zustand. Dies hat den Hintergrund, dass die Klebefolie fiir die Druckplatte nur bedingt hitzebestandig ist.

Bei der warmen Kalibrierung wird der Extruder und die Heizung der Druckplatte (falls vorhanden) auf Drucktemperatur des jeweiligen
Filaments aufgeheizt (PLA: Extruder ca. 200-230 °C (je nach Filament), Druckbett mit Heizung 60 °C (falls vorhanden)). Wie Sie
beides aufheizen, ist im Unterkapitel ,15. c) Aufheizen auf Drucktemperatur® beschrieben. Bei der kalten Kalibrierung kénnen Sie
dieses Kapitel Uberspringen.

Sollten Sie die Kalibrierung bei kalten Extruder durchfiihren, lassen Sie diesen zuerst komplett abkuhlen.

Die Kalibrierung sollte von Zeit zu Zeit durchgefiihrt werden. Sie ist Voraussetzung fiir eine hohe Druckqualitat. Fihren Sie die Kali-
brierung in jedem Fall nach einem Transport des 3D-Druckers oder einer Veranderung an der Druckplatte durch.

Das Fertiggerat wurde bereits bei der Produktion kalibriert. Bevor Sie aber das erste Mal drucken, sollten Sie den Abstand zwischen
Diise und Druckplatte auf jeden Fall im heiflen Zustand kontrollieren.

Die Abbildungen der Displayanzeigen kdnnen je nach Firmware-Version evil. etwas abweichen.
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b) Einstellen des Z-Endanschlags
Bevor Sie mit der Kalibrierung beginnen, stellen Sie zuerst den Endanschlag fiir die Z-Richtung ein.
Die Sechskantschraube sollte etwa 1 bis 2 mm im Gewinde sein. Kontern Sie die Schraube mit der Kontermutter.

—> Kontrollieren Sie, dass der Z-Endschalter sauber von der Sechskantschraube gedriickt wird.

Alle Achsen in die Home-Position fahren

Driicken Sie im Hauptmeni den Taster des Bedienknopfs (10). Drehen Sie den Bedienknopf (10) bis der Meniipunkt ,Prepare” aus-
gewahlt ist und drlicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).

Drehen Sie den Bedienknopf (10) bis der MenUpunkt ,Auto home* Der Drucker wechselt nach ein paar Sekunden ohne Eingabe auto-
ausgewahlt ist. Driicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10). matisch wieder ins Hauptmenu. Hier werden die Achsen jetzt auch
Alle Achsen fahren in die Home-Position. nicht mehr mit Fragezeichen angezeigt.

home off:

Nizable steppers

Navigieren Sie jetzt im Menl ,Prepare” zum Punkt ,Disable step-
pers” und drlicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).

Dadurch werden alle Motoren ausgeschaltet, damit Sie die X- und
Y-Achse manuell bewegen kdnnen.
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c) Aufheizen auf Drucktemperatur

Driicken Sie im Hauptmenii den Taster des Bedienknopfs (10). Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Men(ipunkt ,Control“ aus-
gewahlt ist und drlicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).

Main Control
Temperature lozzle:.
Mot 1 on

Filament

Store memory Autotemp :

Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Menlpunkt ,Temperature® Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Menlpunkt ,Nozzle: 0*
ausgewahlt ist und driicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).  ausgewahlt ist und drlicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).

||!'|'!'{' I!l

Drehen Sie den Bedienknopf (10) so lange nach rechts, bis der ge- Hier sollte jetzt auch der gleiche Wert, wie zuvor eingestellt, stehen.
wiinschte Wert ,220“ (hier 220 °C) im Display angezeigt wird. Der Wir haben in unserem Beispiel die maximale Temperatur des ver-
Extruder wird sofort nach dem Drehen aufgeheizt. wendeten Filaments gewahlt. Sie kénnen den Wert entsprechend
Um ins Menii zurlick zu gelangen, driicken Sie den Bedienknopf (10).  Ihres Filaments anpassen.
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Control

Hozzle:

Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Menupunkt ,Bed: 0“ aus- Drehen Sie den Bedienknopf (10) so lange nach rechts, bis der ge-
gewahlt ist und driicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10). wiinschte Wert ,60“ (hier 60 °C) im Display angezeigt wird. Die Hei-
zung wird sofort nach dem Drehen aufgeheizt.
Um ins Menti zurlick zu gelangen, driicken Sie den Bedienknopf (10).

Control
Moz

Hier sollte jetzt auch der gleiche Wert, wie zuvor eingestellt, stehen.  Der Drucker wechselt nach ein paar Sekunden ohne Eingabe au-
Wir haben in unserem Beispiel die optimale Temperatur fir das ver- tomatisch wieder ins Hauptmendi. Hier werden jetzt auch die zuvor
wendete Filament (hier PLA) gewahlt. Sie kdnnen den Wert entspre- eingestellte Soll-Temperatur sowie darunter die aktuelle Temperatur
chend lhres Filaments anpassen. des Extruders angezeigt.
Warten Sie, bis der Extruder und die Heizung fiir die Druckplatte
vollstandig aufgeheizt sind. Lassen Sie beide noch min. 10 Minuten
weiterheizen, bis die volle Ausdehnung erreicht ist. AnschlieRend fa-
hren Sie fort.
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d) Einstellen der Druckplatte

Mit den 4 Randelmuttern auf der Unterseite des Tischs konnen Sie  Stellen Sie den Abstand zwischen der Diise und der Druckplattenauf-
die Druckplatte einstellen. lage grob ein. Der Abstand sollte mdglichst tiberall gleich sein.

Als erstes drehen Sie alle 4 Randelmuttern so lange nach rechts (da- Beginnen Sie dann mit der Feineinstellung.

durch wird die Druckplatte naher an den Tisch bewegt), bis Sie den

Extruder-Wagen auf jede Position der Druckplatte fahren konnen.

Stellen Sie Uiberall zwischen Druckplatte und Diise einen Abstand von  Messen Sie den Abstand mit einem Fiihlerlehrenblatt (0,3 mm). Wah-
0,3 mm (Fhlerlehre) zwischen der Diise und der Druckplattenaufla- rend des Verdrehens der Randelmuttern darf das Fhlerlehrenblatt

ge ein. nicht zwischen der Dlse und der Druckplattenauflage sein.
Beginnen Sie bei dem Punkt mit dem groRten Abstand und gehen Das Fihlerlehrenblatt muss leicht unter die Dlise geschoben werden.
Sie reihum vor. Wenn es anstot, ist der Abstand zu gering (Bild links).

——> Wiederholen Sie das Einstellen so lange, bis Uberall zwischen Dise und Druckplatte ein Abstand von 0,3 mm ist. Dann ist die Kali-
brierung abgeschlossen.
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16. Einlegen, Entfernen und Wechseln des Filaments

a) Einlegen des Filaments - mechanischer Teil

Die Filament-Rolle auf die Welle des Filament-Halters stecken. Die Auf die Kugellagerhalterung driicken und dabei das Filament von un-
Filament-Rolle muss dabei frei beweglich sein. ten durch die Offnung der Extruder-Motorhalterung hindurch in die
Die Spitze des Filaments sollte etwas schrag abgeschnitten werden, Rille des Kugellagers einfiihren.

dass erleichtert das Einlegen.

Das Filament am Vorschubmotor vorbei durch den ganzen Filament- Wenn man am Filament zieht oder schiebt, muss sich der Vorschub-
Schlauch schieben. Wenn es am anderen Ende des Schlauchs (beim - motor ohne Schlupf oder Verklemmen drehen kdnnen.

Extruder) zu sehen ist, das Filament noch bis zum Anschlag in den

Extruder einschieben. Dann, falls noch nicht geschehen, den Drucker einschalten.

Achten Sie darauf, dass das Filament nach dem Einlegen sauber in

der Rille des Kugellagers verlauft.
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b) Einlegen des Filaments tiber das Menii vom Drucker

Vor dem Einlegen, Entfernen oder Wechseln des Filaments muss der entsprechende Extruder aufgeheizt werden, damit sich das Filament
sauber in den Extruder einlegen bzw. aus dem Extruder entfernen lasst.

C Beriihren Sie beim Einlegen, Entfernen oder Wechseln des Filaments nicht die heie Extruder-Diise! Verbrennungsgefahr!

Warten Sie beim manuellen Einlegen, Entfernen oder Wechseln des Filaments immer ab, bis die Extruder-Temperatur er-
reicht ist und lassen Sie den Extruder noch ca. eine Minute durchheizen, da ansonsten der Extruder beschadigt werden
kann.

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

Alle Achsen in die Home-Position fahren
Als Erstes fahren Sie iber die Funktion ,Auto home" alle Achsen in die Home-Position. Orientieren Sie sich dabei an der Beschreibung im

Kapitel ,15. Kalibrierung®.

Alle Achsen in eine bestimmte Position fahren

lnfo
Frepare

Control
Print from

b Al i ]
o 100% i

30 Printer ready.

Driicken Sie im Hauptment den Taster des Bedienknopfs (10). Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Meniipunkt ,Prepare” aus-
gewahlt ist und drlicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).

Main Frepare
Auto home Mowe 10mm

Set home offsets ove  1mm
Mowe axis Mowve 0O.1mm
Dizable s=teppers

Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Meniipunkt ,Move axis* Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Menlpunkt ,Move 1mm*
ausgewahlt ist und driicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).  ausgewahlt ist und driicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).

—> Die nachfolgenden Positionswerte auf der nichsten Seite miissen nicht unbedingt eingehalten werden. Sie dienen nur dem Zweck,
dass das Filament sauber aus dem Extruder austreten kann und auf der Druckplatte auftrifft.

101



A%
A

Mowve 4

Mowve £

Extruder

Navigieren Sie zum Punkt ,Move X* und driicken Sie den Taster des Drehen Sie den Bedienknopf (10) so lange nach rechts, bis der ge-
Bedienknopfs (10). wiinschte Wert ,+110.0“ im Display angezeigt wird. Der Extruder-
Wagen wird in die eingestellte X-Position gefahren.
Um ins Menti zurlick zu gelangen, driicken Sie den Bedienknopf (10).

+090 .0

Extruder

Navigieren Sie zum Punkt ,Move Y* und drlicken Sie den Taster des Drehen Sie den Bedienknopf (10) so lange nach rechts, bis der ge-
Bedienknopfs (10). winschte Wert ,+090.0“ im Display angezeigt wird. Der Extruder-
Wagen wird in die eingestellte Y-Position gefahren.
Um ins Menti zuriick zu gelangen, driicken Sie den Bedienknopf (10).

love .
Extruder

Navigieren Sie zum Punkt ,Move Z* und driicken Sie den Taster des Drehen Sie den Bedienknopf (10) so lange nach rechts, bis der ge-
Bedienknopfs (10). wiinschte Wert ,+100.0" im Display angezeigt wird. Die Druckplatte
wird in die eingestellte Position gefahren.
Um ins Menti zurlick zu gelangen, driicken Sie den Bedienknopf (10).
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= T v e D
o 100% &

20 Printer ready.

Der Drucker wechselt nach ein paar Sekunden ohne Eingabe auto-
matisch wieder ins Hauptmen(. Hier werden die Achsen jetzt mit den
aktuellen Positionswerten angezeigt.

Extruder aufheizen

|lnfo screen
19 — Prepare

= 110N o Sy 2 1) ontrol
fp 100% ! FPrint from 5D

30 Printer ready.

Driicken Sie im Hauptmeni den Taster des Bedienknopfs (10). Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Menupunkt ,Control” aus-
gewahlt ist und driicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).

Main Control

Mot i on
Filament

Store memoryd

Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Meniipunkt ,Temperature* Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Meniipunkt ,Nozzle: 0*
ausgewahlt ist und driicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).  ausgewahlt ist und driicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).
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I:'. mld 'I'_ ~0 1
ozzle:

Hozzle: o Fan speed:
Autotemp :
|{:_‘| Min:

Drehen Sie den Bedienknopf (10) so lange nach rechts, bis der ge- Hier sollte jetzt auch der gleiche Wert, wie zuvor eingestellt, stehen.
wiinschte Wert ,220“ (hier 220 °C) im Display angezeigt wird. Der Wir haben in unserem Beispiel die maximale Temperatur des ver-
Extruder wird sofort nach dem Drehen aufgeheizt. wendeten Filaments gewahlt. Sie kénnen den Wert entsprechend
Um ins Meni zuriick zu gelangen, driicken Sie den Bedienknopf (10). lhres Filaments anpassen.

A T o a1
o 100% -

30 Printer ready.

Der Drucker wechselt nach ein paar Sekunden ohne Eingabe au-
tomatisch wieder ins Hauptmend. Hier werden jetzt auch die zuvor
eingestellte Soll-Temperatur sowie darunter die aktuelle Temperatur
des Extruders angezeigt.

Warten Sie, bis der Extruder vollstandig aufgeheizt ist und lassen Sie
ihn noch eine Minute weiterheizen. Anschliefend fahren Sie fort.

Einfahren des Filaments

gy lnfo
1+ —— Prapare

o R e A Control
" 1007 Print from SD

30 Printer ready.

Driicken Sie im Hauptmenii den Taster des Bedienknopfs (10). Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Menlpunkt ,Prepare” aus-
gewahlt ist und drlicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).
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lain Prepare

Auto home Mowe 10mm

Set home offsets ove 1mm
Ouve 3x|= Mowve 0O.1mm
Dizable steppers

Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Mentipunkt ,Move axis“ Drehen Sie den Bedienknopf (10), bis der Mentpunkt ,Move 1mm*
ausgewahlt ist und driicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).  ausgewahlt ist und drlicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).

Extruder: +090 .0

Navigieren Sie zum Punkt ,Extruder” und drlicken Sie den Taster des Drehen Sie den Bedienknopf (10) so lange nach rechts, bis der ge-
Bedienknopfs (10). winschte Wert z.B. ,#090.0* im Display angezeigt wird. Der Extru-
der-Vorschub bewegt das Filament um den eingestellten Wert.
Sie miissen den Wert so wahlen, dass etwas Filament extrudiert wird.
Es kann sein, dass Sie zuerst bei einem bestimmen Wert warten
mussen (z.B. +030.0) bis dieser erreicht ist, damit Sie den Wert wie-
der weiter erh6hen kdnnen.
Um ins Menti zuriick zu gelangen, driicken Sie den Bedienknopf (10).

Ausschalten der Extruder-Heizung

Control
ozzle:

Fan zpeed:
Autotemp:
|E| Mirnz:

Mozzle:

Navigieren Sie jetzt im Menii ,Control* wieder zum Punkt ,Nozzle: Drehen Sie den Bedienknopf (10) so lange nach links, bis der Wert
220" und driicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10). auf 0 steht. Die Heizung des Extruders wird dadurch ausgeschaltet.
Um ins Menti zuriick zu gelangen, driicken Sie den Bedienknopf (10).
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Control
ozZle: 1773

Fan speed: 2o Y an 20D

Autotemp : FF: 100 !
et il 2100 =0 Printer ready.

Hier sollte jetzt auch der gleiche Wert 0, wie zuvor eingestellt, ange- Der Drucker wechselt nach ein paar Sekunden ohne Eingabe auto-

zeigt werden. matisch wieder ins Hauptmenti. Hier wird jetzt auch die Soll-Tempe-
ratur mit 0 °C angezeigt. Darunter ist die sinkende, aktuelle Tempe-
ratur des Extruders zu sehen.

—> Das Einlegen des Filaments ist damit abgeschlossen. Alternativ zur beschriebenen Methode kénnen Sie nach dem Aufheizen das
Filament auch héndisch in den Extruder einfahren.

c) Entfernen und Wechseln des Filaments

—> Halten Sie das Filament, wenn es aus der Kugellagerhalterung herausfahrt, fest. Ansonsten kann es herausspringen und
Verletzungen verursachen. AuBerdem konnen die oberen Lagen der jeweiligen Filament-Rolle aufspringen, was zu einem
Verheddern des Filaments fiihren kann.

Entfernen des Filaments
Zum Entfernen des Filaments gehen Sie genauso vor wie beim Einlegen.

Wenn Sie den Vorschubmotor nach dem Aufheizen bewegen, drehen Sie den Bedienknopf nicht nach rechts, sondern nach links. Dies fahrt das
Filament aus dem Extruder heraus. Sie kdnnen so das Filament komplett herausfahren oder auch nur ein Stiick und anschlieend den Rest per
Hand aus dem Filament-Schlauch herausziehen.

Wechsel des Filaments

Beim Wechsel des Filaments gehen Sie ebenfalls genauso vor. Entfernen Sie zuerst das Filament und anschlieRend legen Sie das neue
Filament ein.

Wenn Sie nach dem Aufheizen das Filament entfernt haben, kdnnen Sie unmittelbar danach das neue Filament einlegen.
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17. Erster Ausdruck eines Beispielobjekts von der SD-Karte

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

——> Wenn Sie mit PLA-Filament drucken und den Maker-Bausatz verwenden, bekleben Sie die Druckplatte zur besseren Haf-
tung des Druckobjekts mit der beiliegenden Klebefolie. Beim Fertiggerét benutzen Sie den beiliegenden Klebestift.

Alternativ konnen Sie auch ein leicht strukturiertes Kreppband verwenden oder ein spezielles blaues Krepp-Klebeband
(Conrad Best.-Nr. 1093104), welches genau fiir diesen Zweck entwickelt wurde.

Die Druckdateien finden Sie im Download-Paket im Ordner GCODE-PLA.

Bevor Sie beginnen, laden Sie sich das aktuelle Download-Bundel herunter. Den entsprechenden Download hierzu finden
Sie auf der Produktseite unserer Homepage oder im Download-Bereich.

In unserem Beispiel wird das Objekt ,20_20_20Q.gcode" aus dem Download-Bundel ausgedruckt.

——> Bitte beachten Sie! Die fertige Datei aus dem Download-Bundel ist ohne Heizung gesliced. Wenn Sie das Fertiggerat oder den
Bausatz mit Heizung verwenden, slicen Sie die Datei einfach neu (siehe ab Kapitel ,19. e) Platzierung eines Druckobjekts in der
Software*). Zuvor missen Sie evtl. die Heizung in den Slicer-Einstellungen aktivieren (Kapitel ,19. h) Nahere Beschreibung der Sli-
cer-Funktionen®). Alternativ verwenden Sie die Klebefolie oder ein Klebeband zur Erhéhung der Hafteigenschaft.

Kopieren Sie die Datei auf Ihre SD-Karte.

i 1 o

e A
o 100% i

20 Printer

o k]
o 100%

Card inserted

Stecken Sie die SD-Karte mit der Druckdatei in den SD-Kartenleser Die Karte wird automatisch erkannt.
rechts am 3D-Drucker. Der Drucker zeigt dies mit einer entsprechenden Meldung an.

—> Wichtig! Die Kontakte der Speicherkarte miissen beim ——> Zum Entfernen ziehen Sie die Karte einfach heraus! Es
Einlegen zum Drucker zu lhnen zeigen! Zum Entfernen darf natiirlich aktuell kein Druck von der Speicherkar-
ziehen Sie die Karte einfach heraus! te erfolgen.

Main

20_20_200 .gcode

OSystem Uolume |nform:

Driicken Sie im Hauptmen(i den Taster des Bedienknopfs (10) und Wahlen Sie durch Drehen des Bedienknopfs die Datei ,20_20_20Q.
drehen Sie den Bedienknopf (10) bis der Men(ipunkt ,Print from SD“ gcode" aus und driicken Sie den Taster des Bedienknopfs (10).
ausgewahlt ist. Driicken Sie zur Auswahl nochmals den Taster des

Bedienknopfs (10).
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Das Display wechselt automatisch wieder ins Hauptment. Der Extruder wird aufgeheizt.
Danach fahren die Achsen in die Home-Position.

»ooig ¥ 18 F 20
T 100% 01 :05

Heat ing done.

Sobald der Extruder seine Betriebstemperatur erreicht hat, startet der  Wenn der Liifter zu laufen beginnt, wird die aktuelle Geschwindigkeit
Druck. Im Display werden die Positionen der einzelnen Achsen ange- unter dem Lifter-Symbol in % angezeigt (6).
zeigt (7). Darunter steht die bereits gedruckte Zeit.

Wenn der Druck abgeschlossen ist, fahrt die Druckplatte ganz nach  Der Druck ist damit beendet. Sie kdnnen das gedruckte Objekt nach
unten. Die Heizung des Extruders wird automatisch ausgeschalten.  einer kurzen Abkiihiphase entnehmen.

Wahrend der ersten Zentimeter des Drucks kann der Abstand zwischen der Druckplattenauflage und dem Extruder vorsichtig mit den 4 Réan-
delschrauben unten an der Druckplatte manuell feinjustiert werden. Drehen Sie dabei abwechselnd alle 4 Randel und achten Sie dabei auf die
gedruckte Linie.

Bei dieser Einstellung unbedingt darauf achten, dass der Extruder die Druckplattenauflage nicht beriihren darf, da sie an-
sonsten beschadigt werden kann (Verlust von Gewahrleistung/Garantie).
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N

—

Es kann sein, dass sich mit der Zeit am Filament-Vorschubréndel Filament-Spane ansammeln. Diese sollten unbedingt
(mdglichst) sofort, z.B. durch Wegblasen, entfernt werden. Kontrollieren und reinigen Sie regelméBig das Filament-Vor-
schubrandel! Andernfalls kann es sein, dass sich die Spane im Réndel festsetzen und dadurch kein Filament mehr gefér-
dert werden kann (Réndel rutscht dann durch).

Der Lifter am Extruder lauft bei PLA standardmaRig ab dem 4. Layer, vorausgesetzt die Einstellung wurde in den Slicer-Einstel-
lungen nicht verandert.

Sollte der Lufter nicht richtig laufen, prifen Sie bitte, ob dieser evtl. verspannt befestigt ist.

Wenn Sie das Fertiggerat oder das optional erhaltliche Heizplatten-Kit verwenden, lassen Sie das gedruckte Objekt nach dem Druck erst einige
Minuten abkiihlen. Wenn die Temperatur der Heizplatte unter 40 °C liegt (siehe Displayanzeige), 6st sich das Druckobjekt von der Heizplatte
und Sie kdnnen es entnehmen.

Wenn sich das Druckobjekt nicht leicht I6sen lasst, kdnnen Sie es mit einem Glasschaber, Rasierklingen-Spachtel, Messer 0.4. vorsichtig abld-

sen
—

Uben Sie hierbei keinerlei mechanische Gewalt auf die Druckplatte oder auf die Druckplattenauflage aus, da hierdurch die
Druckplatte beschadigt werden konnte, bzw. die Glasplatte (nur Maker-Bausatz) brechen konnte! Verlust von Gewahrlei-
stung/Garantie!

Um einen stabilen Betrieb zu gewahrleisten, nutzen Sie fiir langere Ausdrucke den Druck von der SD-Karte. Andernfalls kann es
passieren, dass der Druck abbricht, weil der Drucker (iber das USB-Interface neu gestartet wird. Dies kann durch einen Neustart des
PCs, die Neuinitialisierung des USB-Controllers oder auch durch einen Virenscanner hervorgerufen werden.
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18. Allgemeine Hinweise zum 3D-Druck

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

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

Extruder-Temperatur

Die optimale Extruder-Temperatur ist vom Filament-Material und der Druckschicht-Starke abhéngig. Die Herstellerangaben fiir die Drucktem-
peratur variieren hier zum Teil sehr stark.

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

Um die Druckqualitét zu optimieren, drucken Sie das gleiche Objekt mit gleicher Druckschicht-Starke und verschiedenen Extruder-Tempera-
turen in 5 °C-Schritten aus und vergleichen Sie danach die Druckergebnisse.

So néhern Sie sich am einfachsten an die optimale Extruder-Temperatur fiir verschiedene Filamente und Druckschicht-Starken an.

Ist die Extruder-Temperatur zu heil® eingestellt, kann das Material nicht schnell genug abkuhlen und schmilzt dadurch die darunter liegende
Schicht nochmals auf.

Ist die Extruder-Temperatur zu gering, wird das Filament nicht fliissig genug und der Filament-Strom ist nicht homogen. AuRerdem konnen sich
die einzelnen Filament-Schichten nicht ausreichend verbinden.

Heiz-Bett-Temperatur (beim Fertiggerat oder bei Verwendung des optional erhiltlichen Heizplatten-Kits)

Die optimale Heiz-Bett-Temperatur ist ebenfalls vom Filament-Material abhangig. Sie erméglicht eine optimale Haftung des gedruckten Objekts
auf der Heizplatte.

PLA kann auch ohne Heiz-Bett 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 Grundflache) sollte das Heiz-Bett zuséatzlich mit Putzband oder einem leicht
strukturierten Kreppband beklebt werden, um die Oberflachenhaftung zu erhéhen.

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

Ist die Heiz-Bett-Temperatur zu niedrig, haftet das gedruckte Objekt nicht ausreichend oder die Ecken I6sen sich beim Druck von der Heizplatte.

Druckschicht-Starke
Die Stérke der Druckschicht bestimmt die Hohe der einzelnen Druckschichten und somit die Aufldsung und Qualitat des gedruckten Objekts.
Je diinner die Druckschichten sind, desto besser ist die Druck-Qualitat und desto langer dauert der Druck.

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

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

Die ersten Druckversuche sollten Sie mit PLA-Filament durchfiihren, da dies ein relativ einfach zu beherrschendes Material ist, bei
dem es zu weniger Problemen mit Schrumpfung, Genauigkeit und Haftung auf der Heizplatte kommt.
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19. 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 nachfolgend beschrieben, damit Sie schnell und problemlos zu einem
Ergebnis kommen.

In dem Archiv, welches Sie zuvor heruntergeladen haben, befindet sich im Ordner ,,Repetier-Host“ eine Custom-Version der

& Software, die die Druckereinstellungen und die Konfigurationsdateien fiir den RF500 bereits enthalt. Wir empfehlen Ihnen
dringend, die Custom-Version der Software zu installieren, da Sie dann die Software nicht konfigurieren miissen und die
erforderlichen Treiber bereits mitinstalliert werden.

Die jeweils aktualisierte Custom-Version der Software ist immer im Download-Paket ,BUNDEL_Vx_x_x_RENKFORCE_
RF500“ enthalten.

Diese Version der Anleitung ist giiltig ab der Repetier-Host Software Version 1.6.2 oder héher.

Die Konfiguration der Software und die Treiberinstallation sind zur Volistandigkeit 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.

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 geléscht und
erscheinen in der Custom-Version wieder.

Die Software Repetier-Host erflillt folgende Aufgaben:
+ Anordnung des zu druckenden 3D-Objekts auf der Druckplatte.

+ Aufschneiden (Slicen) des zu druckenden Objekts in diinne Schichten, die der 3D-Drucker Schicht fur Schicht ausdrucken kann. Das Ergeb-
nis 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.

+ Einstellung und Speicherung von Drucker- und Filament spezifischen Daten.

b) Installation

* Installieren Sie die Datei ,setupRepetierHostRenkforce_x_x_x.exe“ aus dem Verzeichnis ,Repetier-Host* aus dem Download-Paket
(x_x_x bezeichnet hier die Software-Version).

——> Zur Installation der Custom-Version von Repetier-Host sind Administratorrechte erforderlich, da ansonsten die erforderlichen Konfi-
gurationsdateien und Druckereinstellungen nicht installiert werden. Wenn eine entsprechende Meldung in Windows® erscheint, be-
statigen Sie diese auf jeden Fall mit Ja. Anderenfalls bricht die Installation ab.

Wenn das Setup fragt, ob Sie die seriellen Treiber installieren (,Install serial driver®) wollen, fihren Sie dies bei der Erstinstallation
auf jeden Fall aus, da sonst der Drucker nicht erkannt wird.

+ Alternativ kann die Installationsdatei fiir die Grundversion der Software auch von www.repetier.com heruntergeladen werden. Dort werden
auch MacOS 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 bzw. im Betriebssystem iiber die Windows® Features nachinstalliert 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 regelmafig unter www.repetier.com verdffentlicht. Updates der Custom-Version finden Sie auf
www.conrad.com im Download-Bereich auf der Produktseite des 3D-Druckers.
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c) Verbinden des angeschlossenen Druckers

Starten Sie das Programm Repetier-Host und klicken Sie rechts oben im Fenster auf ,Druckereinstellungen®.

(¥ Renkforce Repetier-Host V1.6.2 = ¢
Datei  Ansicht Konfiguration Drucker Sever Werkzeuge  Hiffe
0 s —>»| % |0 T
Verbinden  Offnen  WechsleLog i Vereinfacht Notstopp
3D Ansicht Temperaturkurven Obiekdpitzienng  Sicer  Druckvorschau  Manuele Kortrolle - SD-Katte
O P _
QG A P ad

Zeigeinlog: @Befelle Olfos OWamungen OFehler  @Bestaiging  Outo-Scrol i Lische Log (7] Kopieren
2 o

ance GL ARB blend func extended GL ARB_clear buffer object GL ARB color buffer Float GL ARS compatibility GL ARE compressed texture pixel storage GL ARB conservative depth GL ARS copy |

2
=
=
2 v
Ge Leerlauf

(1) Wahlen Sie oben im Menii den Drucker ,RF500_3D" aus.

(2) Stellen Sie den Port ein und kontrollieren Sie die Baudrate. Wenn Sie bei (1) den richtigen Drucker ausgewahlt haben, ist die Baudrate (2)
bereits korrekt auf 115200 voreingestellt.

—> Die Portnummer (2) ist systemabhangig. |Druckereinstellungen
Normalerweise sollte aber mit der aktu- | prcker 1|RF5:DD_3D vl )
ellen Version der Software (ab 1.6.2) die | ... g [

Verbindungsart: | Serielle Verbindung ~ _“
Sollte dies bei Ihnen nicht korrekt funktio- | |

nieren, konnen Sie im Gerétemanager der Hinweis: Sie haben eine Repetier-Server-installation. Wir empfehlen dringen
Systemsteuerung unter Anschliisse (COM Repetier-Server als Verbingungsart zu nutzen . Klicken Sie auf "Hilfe™ fir weitere

Einstellung ,Auto* funktionieren.

Informationen.
und LPT) den Port nachsehen.
. . Paort: |.F\uto v|
Stellen Sie dann den COM-Port, der im | . . 2
Geratemanager aufgefiihrt ist, in der Soft- ' 115200 |
ware ein. Transferprotolcol: |Moma:lsd1 e V|

(3) Kiicken Sie auf ,OK* (3).

Reset im Motfall | Notfallstopp senden + DTR aus->an il
Empfanger Cachearoe: [63 |

Kommunikationstimeaout : |-H] | [=]

[ Verwende Ping-Pong Kommunikation {Sende nur nach ok}

Die Druckereinstellungen gehoren immer zu dem oben gewahlten Drucker. Sie werden bei jedem "OK"
und "Ubemehmen"+lick gespeichert. Um einen neusn Drucker anzulegen milssen sie nur oben sinen
neuen Mamen eingeben und auf "Obemehmen” klicken. Der neue Drucker fanat mit den letzten
Druckersinstellungen an.

3' oK I|Ebemel’rnen||ﬂbbredﬂen
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Klicken Sie im Hauptbildschirm der Software links oben auf ,Verbinden*.

E Renkforce Repetier-Host V1.62
Datei  Ansicht  Konfiguration  Drucker Server Werkzeuge Hilfe

S [
Verbinden | Offnen  WechsleLog Druckereinstellungen Vereinfacht Notstopp
3D Ansicht

BOMEECA Pal
+

NG LYYk

Zegeinlog: @Befehie Olfos  OWamungen OFehler  @Bestsong  OAuoScrol (i Losche Log (2] Kopieren
FTY OpenGlL version:3.3.0

~
. ARB_arzays of arzays GL_ARB base instance GL ARB blend func_extended GL RRB_clear buffer object GL ARS_color buffer float GL_ARB_compatibility GL ARB_compressed texture pixel storage GL ARB_conservative depth GL_ARB_copy |
18 OpenGlL renderer:GeForce 210/2CTe/SSE2

v

Leerlauf

Nach einigen Sekunden erscheint das Symbol in griin und die Beschriftung andert sich in ,Trennen*.

Der Drucker wurde erfolgreich mit der Software verbunden und es kénnen nun einige manuelle Einstellungen ausprobiert werden.

[ Renkforce Repetier-Host V1.6.2 X
Datei _Ansicht Konfiguration Drucker Server Werkzeuge  Hilfe

- . u ¢ % 0@

Trennen | Offnen  Starte Druck  Stoppe Druck Wechsle Log

Druckersinstellungen Vereinfacht Notstopp.
3D Ansicht Objekdplatzierung  Slicer druckvorschau  Manuelle Kontrolle  SD-Karte
" o :
OAEEG A Al ‘

+(Ql

NEL L Y-F-E

Zeigeinlog: @Befehle  Olos  OWamungen OFehler  @Bestaiong  OAuoSorol  {ff Losche Log (2] Kopieren

Verbunden; RF500_3D Extruder: 0,0°C/Aus Druckbett: 0,0°C/Aus 4 Befehle warten
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d) Manuelle Bedienung tber die Software
Klicken Sie im Hauptbildschirm der Software auf den Tab ,Manuelle Kontrolle* (1).

Vor dem Ausprobieren der manuellen Druckersteuerung muss unbedingt die Einstellung der Endschalter fiir die Z- und die
Y-Achse vorgenommen worden sein. Beim Fertiggerat wurde die erste Grundeinstellung bereits bei der Herstellung durch-
gefiihrt, sollte jedoch zur Sicherheit nochmals kontrolliert werden.

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

Objeltplatzieung  Slicer  Druckvorschau  Manuelle Kortrolle  SD-Karte

GCode: | || Senden

2000000600

0 2 (CESmEEEEIITTTIIIITTIIIID 160 5
10 % _l-
11 B e w5 &
12V v

(2) Alle Achsen fahren in die Home-Position
(3) X-Achse fahrt in die Home-Position

(4) Y-Achse fahrt in die Home-Position

(5) Z-Achse fahrt in die Home-Position

(6)

Mit den Pfeilsymbolen lassen sich die entsprechenden Achsen manuell bedienen. Je nachdem, wo man den Pfeil anklickt, werden ver-
schieden lange Strecken gefahren. Die Streckenlange wird angezeigt, wenn man den Mauszeiger iber die entsprechende Schaltflache
des Pfeils fihrt.

) Auswahl des Extruders (optional)

8) Filament-Vorschub fir den ausgewahlten Extruder (Extruder muss aufgeheizt sein!)
) Einstellung der Druckgeschwindigkeit

10) Lufter ein-/ausschalten; rechts kann die Geschwindigkeit eingestellt werden

11) Heiz-Bett (beim Fertiggerat oder bei Verwendung des optional erhaltlichen Heizplatten-Kit's) ein/ausschalten; rechts kann die Temperatur
eingestellt werden

(12) Extruder-Heizung fir den 1. Extruder (in der Firmware Extruder 0) ein-/ausschalten; rechts 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 ,OK".
—> Alternativ kdnnen Sie die Datei auch einfach in die Software hereinziehen.
Das 3D-Objekt ,fallt* auf die Druckplatte im Hauptfenster.
——> Es kénnen folgende Dateitypen mit dieser Software gedffnet werden:
*.stl (STL-Dateien)
*.0bj (OBJ-Dateien)
*.3ds (3D-Studio-Dateien)

Im Ordner ,STL" im Download-Paket finden Sie einige Beispiele fur die ersten Druckversuche. Es gibt jedoch im Internet viele Seiten,
von denen 3D-Dateien heruntergeladen werden kénnen (z.B. www.thingiverse.com).

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

[ Renkforce Repetier-Host V1.6.2

= x
Datei  Ansicht  Konfiguration Drucker Server Werkzeuge Hilfe
O2. > .1 ¢ A
Trennen Offnen  Starte Druck  Stoppe Druck  Wechsle Log Druckereinstellungen Vereinfacht Notstopp
3D Ansicht Temperaturkurven Objektplatzieuing  Sficer Druckvorschau Manuelle Kortrolle  $D-Karte:
DIOk=EEG A 2 ahh
ﬂ Renkforce Repetier-Host V1.6.2 - 20_20_20QTest.stl - X
Datei  Ansicht Konfiguration Drucker Server Werkzeuge  Hilfe
OB » . m ¢ w 8 @
Trennen Offnen  Starte Druck  Stoppe Druck WechsleLog Druckereinstellungen Vereinfacht Notstopp |
3D Ansicht - Temperaturkurven Ot ‘Slicer 5D-Karte:
O Tl H
OMiEG A eakh
Objekigruppe 1
31 ® 202 007 5 @
QFehler @ Bestatigung © Auto-Scroll il Losche Log @ Kopieren
:
Extruder: 18,1°C/Aus Druckbett: 0,0°C/Aus Leerlauf
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Kurzbeschreibung der wichtigsten Schaltfldchen im Tab ,Objektplatzierung:
(1) Speichern des Objekts
(2
3
(4
(
(
(

Hinzufiigen von Objekten (wie oben beschrieben), es kdnnen auch mehrere Objekte hinzugefiigt werden

Kopieren von Objekten flir mehrfachen Ausdruck (in einem weiteren Fenster kann die Anzahl der Kopien gewahlt werden)

5
6
7) Skalieren des Objekts

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

(8) Drehen des Objekts
(9) Den Querschnitt des Objekts zeigen

Spiegeln des Objekts

)

)

) Zentrierung des Objekts auf der Druckplatte
)

) Léschen des Objekts von der Druckplatte

)

Objektplatzierung  Slicer  Druckvorschau  Manuelle Kontrolle  5D-Karte Objektplatzierung  Slicer  Druckvorschau  Manuelle Kortrolle  SD-Karte

ROEEEG LA Pal Off"_rl Qld| P a

Skaliere Objekt 7 X |

: ‘_r-l Maximal skalieren
= F ‘D Zuricksetzen

4020 2 | ‘T
123 4 5 6

@ 2020 20QTest 1 ~ B @
Objektplatzierung  Slicer  Druckvorschau  Manuelle Kortrolle  SD-Karte Cbjektplatzierung  Slicer  Druckvorschau  Manuelle Kortrolle  SD-Karte
2 H L i
DO = A [Rlah DO A Plalh
Drehe Objekt 8 Ed  zeige Querschnitt 9 [ X |

S — Y [V
A e
: Flach legen

2 ] | A e
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f) Vorbereitung zum Druck

Um das Objekt drucken zu kénnen, muss es zuerst in die einzelnen Druck-Layer aufgeschnitten werden. Diesen Vorgang nennt man ,slicen*.

Slicen des platzierten Druckobjekts
(1) Wahlen Sie die fir Ihren Druck geeigneten Slicer-Einstellungen aus.
Die Einstellungen sind immer mit der folgenden Routine gekennzeichnet:
Drucker_Filament-Material_Schichtstarke_Disendurchmesser
Beispiel: RF500_PLA175_200_04 =
RF500_1,75 mm PLA_Schichtstarke 200 am (= 0,2 mm)_Diisendurchmesser 0,4 mm

& Verwenden Sie in den Eingabefeldern ,,Druckeinstellung®, ,,Druckereinstellung® und ,Extruder 1 immer die gleichen Ein-
stellungen.

—> Inden Profilen fiir PLA ist standardmaRig die Heizung ausgeschaltet. Wenn Sie diese verwenden wollen, miissen Sie die Funktion
im entsprechenden Slicer-Profil erst aktivieren (siehe Kapitel ,19. h) Nahere Beschreibung der Slicer-Funktionen®).

(2) Hier kdnnen 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  Druckvorschau  Manuelle Kontrolle  SD-Karte

3P Slice mit

Slicer: Slic3r v| | Manager
£+ Konfiguration =
Druckeinstellung: RF500_PLA175_200_04 v
’] Druckereinstelung: | RF500_PLA175_200_04 v
Rlamenteinstellungen:
Extruder 1: RF500_PLA175_200_04 v

[] Uberschreibe Slic3r Einstellungen

P

mm

rectilinear

rectilinear

Shc3r st ein eigenstindiges, externes Programm, welches auch unabhingig gestartet
werden kann. Fir weitere |nformaticnen zu diesem Programm besuchen Sie folgende
Webseite: http:/www.shc3r.org

—> Das beste Druckergebnisse, erzielen Sie mit dem Profil mit der gringsten Schichtstérke.
Dies ware das Profil ,RF500_PLA175_100_ 04" Nattirlich dauert der Druck hier entsprechend langer.
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Die fertige Druckdatei erscheint nach der Berechnung im Grafik-Fenster.

Rechts davon erscheint eine kleine Ubersicht zum Druck.

Diese Layer-Ansicht dient zur Kontrolle auf Fehler vor dem Druck.

Ganz links im Fenster erscheint eine Werkzeugleiste, die der Ansichtssteuerung dient.

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

(& Renkforce Repetier-Host V1.6.2 - 20_20_20QTest

Datei Ansicht Konfiguration Drucker Sever Werkzeuge  Hiffe
oO.R. > . m ¢ © 0 @
Tiennen  Offnen  StarteDruck  Stoppe Druck Wechsle Log

Druckereinstellungen Vereinfacht Notstopp
3D Ansicht Temperaturiurven

Objektplatzionung  Sicer | Druckvorschau | Manuele Kontrolle  SD-Katte

> Drucken | @ GCode bearbeiten |
'i" Als Datsi spei | B Speichere fur SD Druck |
Q Druckstatistiken
Geschatzte Druckzeit 29m:30s
Q Layer-Anzahl- 100
Zeilen gesamt 5088
& Benotigtes Filament 1326 mm
@ Darstellung
1 [ Zeige Reise-Bewegungen
A ® Zeige alles
4

O Zeige ein Layer

O Zeige Bereich

Erster Layer | ——————
Letzter Layer: [ —————————

Zeigein Log:  @Befehle  QOlfos OWamungen ~ QFehler  @Bestitigung  QAutoSeroll  f Lésche Log (7] Kopieren
<S1ic3r> = Generating brim
<51ic3r> => Exporting G-code to composition.gcode

<Slicdr> Donme. Process took 0 minutes and 1.547 seconds
0 <51ic3r> Filament required: 1291.4mn (3.1cm3)

Verbunden: RF500_3D. Bxtruder: 17,5°C/Aus Druckbett: 0,0°C/Aus Leerlauf

Wenn Sie rechts oben auf ,G-Code bearbeiten® klicken, wird der G-Code Editor geéffnet und der G-Code (die Layer-Beschreibung) angezeigt.
Mit der Steuerung darunter kann die Layer-Ansicht beeinflusst werden kann.

& Renkforce Repetier-Host V1.6.2 - 20_20_20QTest
Datei Ansicht Konfiguration Drucker Sever Werkzeuge  Hiffe
> . m & © 6 @

Trennen  Offnen  Starte Druck  Stoppe Druck  Wechsle Log Druckereinstellungen Vereinfacht Notstopp

3D Ansicht | Temperatutkurven Objeidpistzionung  Slicer  Druckvorschau | G-Code EGtor  Manuele Kortrole  SD-Kate.
DE(Xalk|DC SchiieBen |
B generated by Slicsr 1.2.9 on 2016-12-14 at 23:4 a

ll: external perimeters extrusion width = 0.40mm
fl: perimeters extrusion width = 0.40mm

: lift nozzle
: wait for extruder temp to be reached

88
B B
[
b
4
o
=4
=
o B
&
N
]
g5
£
8
5
z 3
z
Bz
5h
g
"
o

21 ; set units to millimeters
90 ; use absolute coordinates
82 ; use absolute distances for extrusion

161 X120.000 ¥24.495 £8.2505% v

Darstellung | G.Code Syntax  Suchen
@® Zeige alles
© zeige ein Layer
O Zeige Bereich

Erster Layer: o B [
| pe— 100

Z1 S1 Einfgen Layer0 Extruder0 Druckzeit: 29m:30s

Zeigeinlog: @Befele  Olrfos  OWamungen QFehler  @Bestaigng  OQAutoScrol  {if Lésche Log (7] Kopieren
<S1ic3r> => Generating brim

<5lic3r> => Export:
<Slicsr> Done. Pro
<Slic3r> Filament

A

G-code to composition.gcode

d: 1291.4mn (3.1cm3)

Verbunder: RF500_3D. Bxtruder: 17,5°C/Aus Druckbett; 0,0°C/Aus Leerlauf
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g) Druck

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

+ Speichern Sie die Druckdatei auf eine SD-Karte, um dann Stand-Alone auszudrucken. Klicken Sie dazu auf ,Als Datei speichern* (1). Dies

speichert die Datei als *.gcode und ist gleich zu setzen, wenn Sie die Datei aus dem G-Code Editor speichern (Diskettensymbol). Hier wird
exakt das in die Datei gespeichert, was im G-Code steht.

Die zweite Moglichkeit ware, die Datei direkt per USB-Schnittstelle vom Computer an den angeschlossenen 3D-Drucker zu senden und zu
drucken.

+ Klicken Sie auf ,Druckvorschau” und anschlieBend auf den Button ,Drucken® (3), um den Ausdruck zu starten.

+ Wahrend des Drucks werden hierbei im Log-Fenster (4), unter dem Bild, aktuelle Infos iiber Software, Slicer und Drucker angezeigt.
+ Auferdem konnen Sie den Fortschritt des Drucks im Hauptfenster (5) verfolgen.

[ Renkforce Repetier-Host V1.6.2 - 20_20_20QTest

= x
Datei  Ansicht  Konfiguration ~ Drucker ~ Server Werkzeuge  Hilfe
= v
Trennen  Offnen  StarteDruck  Stoppe Druck Wechsle Log Druckereinstellungen Vereinfacht Notstopp
3D Ansicht . Temperaturkurven Slicer  Druckvorschau - G-Code Editor SD-Karte
3\» Drucken | B G-Code bebrbsiten ]
Als Datei speichern | B Speichere furfSD Druck |

Druckstatistiken
Geschatzte Druckzeit 29m:30s
Layer-Anzahl: 100
Zeilen gesamt: 5088
Benstigtes Filament 1326 mm
Darstellung

[ Zeige Reise-Bewegungen

® Zsige alles

O Zeige ein Layer

O Zeige Bereich

Erster Layer. | —
LI | —

N OBDRO S+ +Q

Olrfos  QWamungen  QFshler  @Bestitiung  QAutoScrol  ff Lsche Log (] Kopieren
=> Generating brim ~

=> Exporting G-code to composition.gcode

<51ic3r> Done. Process took 0 minutes and 1.547 seconds

<S1ic3r> Filament required: 1291.4mm (3.1cmd)

v
Verbunden: RF500_3D. Extruder: 17,5°C/Aus Druckbett: 0,0°C/Aus

(& Renkforce Repetier-Host V1,62 - 20_20_20QTest

- x
Datei  Ansicht  Konfiguration Drucker Server Werkzeuge Hilfe

4 [
Trennen  Offnen  PausiereDruck  StoppeDruck Wechsle Log Druckereinstellungen Vereinfacht Notstopp
3D Anscht | Temperaturkurven

Objekiplatzienng Slicer  Druckvorschau  G-Code Edtor  Manuele Kortrole 5D Karte:

GTode: ||

J[ senten |

//// | 00000060
R
3:—-

Gl
" -

=N 0BROS++Q

Olrfos  OWamungen  QFehler  @Bestatigung  QAuto-Serol 1l Losche Log 7] Kopieren

Drucke Tayer 16 von 100 ~
Drucke layer 17 von 100 4

Drucke Tayer 18 von 100

rucke Layer 19 von 100

v
Verbunden: RF500_3D Extrudler: 200,0/200°C Druckbett: 0,0°C/Aus Drucke..ETE 21m:025 Layer 18/100 [N
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Das Grafik-Fenster kann zur Anzeige der Temperaturkurven umgeschaltet werden. Dort werden die Temperaturen und deren Verlauf grafisch
in einem Diagramm angezeigt.

[ Renkforce Repetier-Host V'1.6.2 - 20_20_20QTest - x
Datei Ansicht Konfiguration Drucker Server Werkzeuge  Hilfe

.
OB n.m ¢ © 6w
Trennen Offnen P:

ausiere Druck  Stoppe Druck  Wechsle Log Druckereinstellungen Vereinfacht Notstopp

3D Ansicht Temperaturkurven Objekiplatzienung Slicer  Druckvorschau  G-Code Edtor  Manuele Kontrolle ' $D-Karte

Tempers rofiern  Erzeuge Durchschnitt aber .

o | | o |

0
3930 4000 4030 41:00 41:30 4200 4230 4300 4330 44:00 4430 45:00 4530 46:00 4630 47:00 4730 4800 4830 49:00 49:30

Extruder: 200,0/200°C Druckbett: 0,0°C/Aus Drucke...ETE 20m:55s Layer 19/100 I

Wahrend der ersten Zentimeter des Drucks kann der Abstand zwischen der Druckplattenauflage und dem Extruder vorsichtig mit den 4 Ran-
delschrauben unten an der Druckplatte manuell feinjustiert werden. Drehen Sie dabei abwechselnd alle 4 Réndel und achten Sie dabei auf die
gedruckte Linie.

Bei dieser Einstellung unbedingt darauf achten, dass der Extruder die Druckplattenauflage nicht beriihren darf, da sie an-
sonsten beschadigt werden kann (Verlust von Gewahrleistung/Garantie).

Es kann sein, dass sich mit der Zeit am Filament-Vorschubrandel Filament-Spéane ansammeln. Diese sollten unbedingt
(mdglichst) sofort, z.B. durch Wegblasen, entfernt werden. Kontrollieren und reinigen Sie regelmaBig das Filament-Vor-
schubrandel! Andernfalls kann es sein, dass sich die Spane im Réndel festsetzen und dadurch kein Filament mehr gefor-
dert werden kann (Réndel rutscht dann durch).

—> Der Liifter am Extruder I4uft bei PLA standardmaig ab dem 4. Layer, vorausgesetzt die Einstellung wurde in den Slicer-Einstel-
lungen nicht verandert.

Sollte der Lufter nicht richtig laufen, prifen Sie bitte, ob dieser evtl. verspannt befestigt ist.

Wenn Sie das Fertiggerat oder das optional erhaltliche Heizplatten-Kit verwenden, lassen Sie das gedruckte Objekt nach dem Druck erst einige
Minuten abktihlen. Wenn die Temperatur der Heizplatte unter 40 °C liegt (siehe Displayanzeige), 18st sich das Druckobjekt von der Heizplatte
und Sie kdnnen es entnehmen.

Wenn sich das Druckobjekt nicht leicht [sen lasst, kdnnen Sie es mit einem Glasschaber, Rasierklingen-Spachtel, Messer 0.4. vorsichtig ablo-

Druckplatte beschadigt werden konnte, bzw. die Glasplatte (nur Maker-Bausatz) brechen konnte! Verlust von Gewahrlei-

sen

C Uben Sie hierbei keinerlei mechanische Gewalt auf die Druckplatte oder auf die Druckplattenauflage aus, da hierdurch die
stung/Garantie!

—>

Um einen stabilen Betrieb zu gewahrleisten, nutzen Sie fiir Iangere Ausdrucke den Druck von der SD-Karte. Andernfalls kann es
passieren, dass der Druck abbricht, weil der Drucker ber das USB-Interface neu gestartet wird. Dies kann durch einen Neustart des
PCs, die Neuinitialisierung des USB-Controllers oder auch durch einen Virenscanner hervorgerufen werden.
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h) Nahere Beschreibung der Slicer-Funktionen

Nachfolgend sind einige Einstellungen des Slicers erklért, die jedoch nur von erfahrenen Benutzern verandert werden
sollten. Falsche Einstellungen kdnnen zur Beschadigung 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 Konfigurati-
onseinstellungen eindeutige Namen, damit diese spéter auch den verschiedenen Filament-Typen, Druckauflésungen etc. eindeutig
zugewiesen werden kdnnen.

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

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

& Renkforce Repetier-Host V1.62
Datei  Ansicht  Konfiguration Drucker Server Werkzeuge  Hiffe

0. B ¢ o8 [
Verbinden ~ Offnen  WechsleLog 1 Druckereinstellungen Vereinfacht Notstopp
3D Ansicht  Temperaturkurven Objektplatzierung | Slicer § Druckvorschau  Manuelle Kortrolle  SD-Karte:
P> Slice mit Slic3r ‘ B
Sicer: [Slear v [ SEManager |
2' e I ak

Drckeinstelung: [RF500_PLAT75_200_04 ~|

Dnuckereinstelung: | RF500_PLAT75_200_04 ~]

Filamenteinstellungen:

Bduder 1 |RF500_PLAT75_200_08 ~]

[ Uberschreibe Slic Ensiclungen

| Kopiere zu iberschreibende Druckeinstellungen
] Aktiviere Stk stndkur
] Adiviers Kiiung

MLE ¥« FoRX dle]

Layershe: 02 mm
Fildichte: —— ",

Filmuster: rectiinear il

Ausgeites Filmuster: iectiinear ~

warden kann. Fir waitere nfomatonen 2u diesam Program basuchen S folgande
Webseie: it urws b org

@Befchle  Olfos  OWamungen Ofehler  @Bestating  QAuto-Sool i Losche Log (] Kopieren

Tl OpenGL extensions:GL ARB_srrays of arrays GL ARE base instance GL ARB blend func_extended GL ARB clear buffer object GL ARB color buffer float GL ARB compacibility GL RRB compressed texcture pixel storage GL ARB_conservative depth GL ARB Copy
(| OpenGL rendever:GeForca 210/2CTe/SSE2

Leerlauf |

Das Fenster des Slicers wird gedffnet (dies kann ein paar Sekunden dauern).
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Print Settings

@ slic3r
File Window Help
Filament Settings | Printer Settings

RFS00PLAT75.20004 +|[E@  Layerheight

=] Layers and perimeters

Layer height:

1 o
é S”ki'm"d brim First layer height: 2 i or %

il Support material

() Speed Vertical shells

T Multiple Extruders

= Output options Spiral vase: 4D
| Notes

Harizontal shells

Solid layers:

5 Top:| 5

|+ Bottom 5 B

Quality (slower slicing)

Extra perimeters if needed:

Avoid crossing perimeters: O

Detect thin walls:

Detect bridging perimeters:
Advanced

Seam position: Random
External perimeters first: ]

Version 1.2.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

(1) Layer-Hohe (Auflésung des Druckobjekts)

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

(3) Anzahl der &uReren Wandungs-Layer
(4) Fir Hohlkorper (z.B. Vasen) aktivieren
(5) Geflillte Layer-Anzahl oben/unten

G siicr - u} X
File Window Help
Print Settings | Filament Settings  Printer Settings

RF300 PLA175200.04 ~ EH@  infi

and perimeters
77 [l
T and brim

il Support material
(&) Speed
T Multiple Btruders

1 %
Fill pattern: 2 Rectilinear ~
Top/bottom fill pattern:

Fill density:

Rectilinear ~

S dvanced
= Output options
| Notes

Reducing printing time

Combine infill every:

Only infill where needed:

= layers

Advanced

Solid infill every: = layers
Fill angle: 5 5

Solid infill threshold area: 0 mm?

Only retract when crossing
perimeters:

Dnllﬂ DI

Infill before perimeters:

(1) Objektfiillung (0-100%)
—>  Wir empfehlen eine Objekfiillung von 10% bis 40%.

(2) Fullmuster des Objekts und des ersten und letzten Layers
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G slic3r

File Window Help

RF500_PLA175.200.04 ~ HE

P"ﬂtsm‘ﬂgslF\IamantSettmgs Printer Settings

Skirt

; Layers and perimeters Loops (minimum): 4 =
= ;km"d — Distance from ohject: .I 3 mm
“TSupportmatensl Skirt height: 1 layers
() Speed Minimum extrusion length: 15 mm

T Multiple Extruders
& Advanced

5 Output options Brim

| Notes

Version 1.2.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

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

(2) ,Brim“ist ein diinner Rand, der direkt um das Objekt gelegt wird, um die Grundflache zu erhdhen und damit die Haftung auf der Druck-
platte zu verbessern. Hier wird die Breite des Rands festgelegt.

G slic3r
File Window Help

Filament Settings  Printer Settings

RF500_PLA175.200.04 ~ HE

@ Layers and perimeters
77 nfil
- i

tand brim
I support material

Support material

Generate support material:
Overhang threshold:
Enforce support for the first:

A

layers
T Speea
' Multiple Extruders
# hdvanced Raft
= Output options Raft layers: D =] layers
| Notes
Options for support material and raft
Contact Z distance: 0.2 (detachable) - | mm
Pattern: rectilinear
Pattern spacing: 6 mm
Pattern angle: 20 =1-
Interface layers: 0 2 layers
Interface pattern spacing: 03 mm
Don't support bridges:

Version 1.2.9 - 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 Hohlraumen benétigt wird
(evtl. erforderlich bei Druckobjekten mit Uberhangen > 45°).

—> Der erste Druckversuch sollte mdglichst ohne Stiitzmaterial erfolgen, da hier meist das Ergebnis besser ist.
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@ slic3r
File Window Help

Filament Settings

=)

RFS00_PLA175_200_04

il Layers and perimeters
77 Infill
Skirt and brim

material
Y-
" Multiple Extruders

4° hdvanced
= Output optiens
.| Notes

Printer Settings
Speed for print moves
Perimeters:

Small perimeters:

External perimeters:

Infill:

Solid infill

Top solid infill:

Support material:

Support material interface:
Bridges:

Gapfill:

Speed for non-print moves

Travel:

Modifiers

First layer speed:

Acceleration control {advanced)
Perimeters:

Infill

Bridge:

First layer:

Default:

Autospeed (advanced)

Max print speed:

Max volumetric speed:

Version 1.2.9 - Remember to check for updates at httpi//slic3r.org/

30 mm/s
30 mm/s or %
50% mm/s or %
40 mm/s
30 mm/s or %
30 mm/s or %
50 mm/s
100% mm/s or %

5 mm/s

0 mm/s

II

120 mm/s

mm/s or %

mm/s*
mm/s*
mm/s”
mm/s*
mm/s*

mm/s

mm*/s

“ |j|DUDU i
2

Hier kénnen sémtliche Geschwindigkeiten eingestellt bzw. nachjustiert werden. Andern Sie die Werte nur in kleinen Schritten ab.

@ slic3r
File Window Help

Filament Settings
RF300_PLA175_200_04

Printer Settings

v B  pruders

@l Layers and perimeters
77 Infill

Skirt and brim

il Support material

= Output options
| Notes

Perimeter extruder:
Infill extruder:

Solid infill extruder:

Support material/raft interface
extruder:

Ooze prevention
Enable:

Temperature variation:

Advanced

Interface shells:

Version 1.2.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Support material/raft/skirt extruder:

[}

Hier kann die Anzahl der Extruder eingestellt werden.
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% slicar

File Window Help

RF500 PLAT75 20004 ~ [H@

@l Layers and perimeters

Print Settings | Filament Settings  Printer Settings

Extrusion width

Flow

Bridge flow ratio:

Other

XV Size Compensation:
Threads:

Resolution:

Il I
o

b Default extrusion width: 04 mm or % (leave O for auta)
Infill
é S”kl'mm o First layer: 0 mm or % (leave 0 for default)
L Support material Perimeters: 0 mm or % (leave D for default)
(©) Speed External perimeters: [ mm or % (leave 0 for default)
ruders Infill: 0 mm or % (leave 0 for default)
e
Solid infill: 0.4 mm or % (leave D for default)
= OUtpLt options
| Notes Top solid infill: 235% mm or % (leave 0 for default)
Support material: 0 mm or % (leave D for default)
Overlap
Infill/ perimeters overlap: 15% mm or %

mm

mm
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Hier kann die Extrusionsbreite fir samtliche verschiedenen Druckvarianten eingestellt werden. Mit Extrusionsbreite ist hier die Breite des
austretenden Kunststofffadens gemeint. Z.B. kann diese beim ersten Layer erhoht werden, damit der Boden des Druckobjekts dichter wird.
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Filament Settings

% slic3r
File Window Help

Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

RF500 PLAT75 20004 ~ [H@

Filament

(1) Filament-Durchmesser und Filament-Durchmesser-Toleranzen nach Herstellerangabe werden hier eingestellt. Ist keine Herstellerangabe
vorhanden, konnen diese Werte auch mit einer Schieblehre gemessen werden (1 m Filament-Material an 10 verschiedenen Punkten

[edFilemen] Color:
= toomng Dismeter: ‘| mm
Extrusion multiplier:
Tempersture (*C)
Brtruder: Firstlayer 230 |[Z|0therlayers
Bed: 2 F\rstlayEr: = Other layers:

messen und dann den Mittelwert hier einstellen).

(2) Temperatureinstellung fir Extruder und Heiz-Bett (beim Fertiggerat oder bei Verwendung des optional erhéltlichen Heizplatten-Kits) ge-

trennt, nach dem ersten und allen anderen Layern.

——> Bei manchen Settings (z.B. PLA) ist die Heizung standardmaRig deaktiviert. Wenn Sie diese verwenden wollen, miissen Sie die

Funktion zuerst aktivieren, in dem Sie eine Temperatur einstellen.

Empfohlene Einstellungen des Filament-Herstellers beachten!

Da die optimalen Werte abhéngig vom Filament-Hersteller extrem schwanken kénnen, sollten ausgehend von den Voreinstellungen
eigene Versuche gemacht werden, um eine optimale Druckqualitat zu erreichen. Bei den Versuchen sollte in 5 °C-Schritten vorge-
gangen und beim bzw. nach dem Druck mit anderen Einstellungen verglichen werden. Das erste Layer sollte hierbei immer etwas
heiler gedruckt werden, damit eine bessere Haftung auf der Druckplatte erzielt wird.

[ 4]

G slicar
File Window Help

Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

RFS00_PLA175.200.04 + [H@  nable

& Filament

&

Keep fan always on:
Enable auto cooling:

layers.

18

If estimated layer time is below ~Bs, fan will run at 100% and print speed will
be reduced so that no less than 85 are spent on that layer (however, speed
will never be reduced below 10mm/s].

If estimated layer time is greater, but still below ~40s, fan will run at a
proportionally decreaing speed between 100% and 30%.

During the other layers, fan will always run at 30% except for the first 3

Cooling thresholds
Enable fan if layer print time is below:
Slow down if layer print time is below:

Min print speed:

Version 1.2.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

(1) Hier kann zwischen automatischer Kiihlung und Dauerbetrieb des Lifters am Extruder gewéhlt werden.

(2) Einstellung der Lufter-Geschwindigkeit.
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Fan speed: Min{ 30 |1 wamax] 100
Bridges fan speed: 2 100 =y,

Disable fan for the first = layers

40 |[% approximate seconds
8 = | approximate seconds
10 2 mm/s




Printer Settings

& slicar - ul X
File Window Help

Print Settings  Filament Settings | Printer Settings

RFSO00PLAT75.200.04  ~ [E@  Size and coordinates

S
;:s ustomn G-code Bed shape: 1 iSet...
T Extruder 1
C—
Z offset:
Capabilities

Extruders: 2 =
OctoPrint upload

Host or IP: [ | Crowse. Test

AP Key:

Firmware

G-code flavor: RepRap (Marlin/Sprinter/Repetier) ~

Advanced

Use relative E distances:
Use firmware retraction:
Use volumetric E:

Pressure advance:

“DDD

Vibration limit (deprecated): Hz

Version 1.2.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

(1) Geometrische Daten der Druckplatte
(2) Anzahl der Extruder

& slicar - ul X
File Window Help

Print Settings _ Filament Settings

RFSODPLATZS 20004~ @  start G-code .
() General . =
¥ Custom G-codq] 628 home all axes
BT G125 F500; lift nozzle
M09 S[first_layer_temperature] ; wait for extrucler temp to be reached »]
690 ; use absolute coordinates

M&2; use absolute distances for extrusion
692 ED; start line

G1F300E-0.5

G1X200 Y34 Z0.3 F5000

End G-code

M104 S0

M140 50

G91

: retract filament

G1E-15F1000 2
: Output Object

G1Z160 F500

Before layer change G-code

(1) Der Startcode beinhaltet die ersten Befehle, die der 3D-Drucker ausfiihrt.

(2) Der Endcode wird am Ende des Drucks ausgeflihrt und kénnte z.B. die Fahrt in eine Entnahmestellung fiir das gedruckte Objekt beinhal-
ten.

—> Ausfiihrliche Informationen zu den G-Codes finden Sie z.B. unter http://reprap.org/wiki/G-code.
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@ slic3r — m] bd
File Window Help

Print Settings ~ Filament Settings | Printer Settings

RFS00 PLAT75 20004 ~ [H@®  size
() General Nozzle diameter: 1 mm

-code
7 ]

Position (for multi-extruder printers)

Extruder offset: x:E y:El mm

Retraction

Length: 7 mim (zero to disable)
Lift Z: 0 mm

Speed: 2 100 < mmis

Extra length on restart: 0 mm

Minimum travel after retraction: 0.2 mm

Retract on layer change: 0

Wipe while retracting: O

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)

Length: 10 mm (zero to disable)

Bxtra length on restart: 0 mm

Version 1.2.9 - Remember to check for updates at httpi//slic3r.org/

(1) Einstellung des Disendurchmessers

(2) Einstellungen zum Filament-Riickzug, wenn der Extruder wéhrend des Drucks an eine andere Stelle des Druckobjekts fahrt. Wiirde hierbei
das Filament nicht zurlickgezogen, kame es zu Tropfen- bzw. Fadenbildungen, die die Druckqualitat negativ beeinflussen.
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i) Einrichten einer weiteren Slic3r-Version

—> Dieses Kapitel beschreibt das Einrichten einer weiteren Version des Slicers ,Slic3r*, wenn Sie z.B. zusatzlich eine &ltere Version
benutzen wollen oder zwischenzeitlich eine neue Version erscheint.

+ Als erstes laden Sie sich die gewlinschte Version des Slic3rs herunter. Den entsprechenden Download finden Sie unter nachfolgender
Adresse.

http://slic3r.org/download

Klicken Sie anschliefend auf den Button ,Windows".

Wenn Sie sich eine altere Version herunterladen wollen, klicken Sie im Webbrowser auf den Ordner ,old/*.

Laden Sie die gewlinschte Datei herunter.

In unserem Beispiel haben wir uns fiir die experimentelle Version 1.2.7 in 64 Bit entschieden und folgendes Zip-Archiv heruntergeladen:
,slic3r-mswin-x64-1-2-7-experimental.zip*

+ Sobald der Download abgeschlossen ist, entpacken Sie das Archiv am besten noch im Download-Ordner.

Benennen Sie den gerade entpackten Ordner ,Slic3r* um. Hier empfiehlt
sich z.B. das Anhangen der Versionsnummer.

{C:) » Programme » Repetier-Host-RF1000

,Slic3r_1.2.7 Mame "
+ Diesen umbenannten Order kopieren oder verschieben Sie am Besten in
das Programmverzeichnis der Repetier-Host Software. Hier ist auch das data
Programmverzeichnis des originalen Slicers. driver
\Programme\Repetier-Host-RF1000\ plugins
—> Achtung! Wenn Sie den entpackten Ordner ,Slic3r* nicht umben- Slic3r
ennen und trotzdem in das Verzeichnis kopieren, wird der bereits - -
vorhandene Ordner ,Slic3r‘ im Verzeichnis ,Repetier-Host- slic3r_1.2.;
RF1000“ iiberschrieben! IJ ColorSlider.dll
=] empty.
%] lenicZip.dil

|J Mewtonsoft.)son.dll

* Offnen Sie JetZt die Repetler'HOSt Software. Objektplatzieung | Slicer | Druckvorschau  Manuslle Kontrolle  SD-Karte

+ Klicken Sie auf den Reiter ,Slicer* und anschliefend auf

den Button ,Manager". @ -
Slicer: Slic3r v ||| 2 Manager
£ Konfiguration i
Druckeinstellung: RF500_FLA175 200 D4 v
Druckereinstellung: RF500_FLA175_ 200 04 w
Rlamenteinstellungen:
Extruder 1: RF500_FLA175_200 04 wE

[] Dberschreibe Slic Einstellungen

=
P

mm
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G Slicer Manager
Slicer Korfigurationen
CuraEngine
Slicer Slic3r ~
MName Slic¥r 127
Slicer hinzuflgen I

*
Setup
Slic3r -
[ Léschen
Konfiguration: Slic3r
Slic3r Konfigurationsverzeichnis
| | Durchsuchen
Leer lassen, um das ubliche Verzeichnis zu nutzen.
Slicdr Ausfubrbare Datei
| | Durchsuchen
Leer lassen um enthaltene oder System Version zu verwenden.
Slic3r Version
1.2.2 or higher ~

Mit diesen Einstelungen konnen sie unterschiedliche Slic3r Versionen nutzen. Sie konnen neue
Version unter http:/Awww slic 3r.org beziehen. Die Mindestversion ist 0.9.0. Lassen Sie alle Felder
leer, um die enthaltens Version zu verwenden.

[] Z=ige Platte innerhalb von Slic3r

Ubemehmen Zunicksetzen

+ Im Meni ,Slicer” wéhlen Sie den gewiinschten Slicer aus, den Sie einbinden wollen. In unserem Beispiel wére das die Standardauswahl

,Slic3r”.

+ Im Feld ,Name" geben Sie den gewiinschten Namen ein und bestatigen mit einem Klick auf ,Slicer hinzufiigen*.

W Slicer Manager

Slicer Konfigurationen

1

Sicdr

Slicer

MName

Slic3r ~

Slic3r1.27

Slicer hinzufigen

6><

Setup
Shic3r
-
[ L&schen
Konfiguration: SicIr 127
Slic3r Konfigurationsverzeichnis
| | Durchsuchen

Leer lassen, um das dbliche Verzeichnis zu nutzen.
Slic3r Ausfulhrbare Datei 3

||C:\Program Files'\Repetier-Host-RF 1000%Slic3r_1.2.7\slic3rexs | | |Dmchsuchen| 2
Leer lassen um enthaltene oder System Veersion zu verwenden.
Slic3r Version

| 1.22 or higher ~ 4

Mit diesen Einstellungen konnen sie unterschiedliche Slic3r Versionen nutzen. Sie konnen neue
Version unter http ./ wwawe slic 3r.org beziehen. Die Mindestversion ist 0.9.0. Lassen Sie alle Felder
leer, um die enthaltens Version zu verwenden.

[] Zeige Platte innerhalb von Slic3r

5 | Obemehmen Zuricksetzen

+ Wahlen Sie den neu hinzugefligten Slic3r durch einen Klick darauf aus (1).

+ Klicken Sie rechts auf ,Durchsuchen” (2).

+ Navigieren Sie in dem Fenster, welches sich 6ffnet, zu dem neuen Slic3r Programmverzeichnis und wahlen Sie die Startdatei, in unserem
Beispiel die ,slic3r.exe”, mit einem Doppelklick aus (3).

oberen Ecke (6).
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+ Wahlen Sie jetzt im Reiter ,Slicer* im Dropdownmenii den

. . ) . ; . Objektplatzieung | Slicer | Druckvorschau  Manuslle Kontrolle  SD-Karte
neu hinzugefugten Slicer aus, um ein Objekt zu slicen.

——> Die Einstellungen ,Druckeinstellung*, ,Drucker- > Slice mit Slic3r Be_ef‘de
einstellung® und ,Filamenteinstellungen® sind Slicing
fir beide Versionen des Slic3rs dieselben.
Slicer: Slic3r ™ 35 Manager
Slic3r
Slic3r 1.2.7 : -
o
Druckeinstellung: RF500_PLAT75_200_04 v
Druckersinstelung: | RF500_PLA175_200_04 v

Rlamenteinstellungen:
Extruder 1: RF500_PLA1Y5_200_04 ~

[ Uberschreibe Slic3r Enstellungen

o
[I's]
i

a
@

0.2 mm

muster rectilinear

Musgefultes Fallmuster: [ rectilinear

Shcdr st ein eigenstandiges, externes Programm, welches auch unabhingig gestartet
werden kann. Fiir wenere Informationen zu diesem Programm besuchen Sie folgende
Webhseite: http:/fwwnwr she3r.ong

—> Selbstverstandlich ist es iiber das Konfigurationsmenii ,Manager* auch méglich, einen anderen Slicer einzubinden. Hier I4uft die
Konfiguration ahnlich ab, ist aber natiirlich auf jeden Slicer individuell zugeschnitten.
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20. Firmware-Update

Die Firmware der Hauptplatine erhalt 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.
—> Neue Versionen der Firmware sind immer Download-Paket ,BUNDEL_Vx_x_x_RENKFORCE_RF500“ enthalten.

Update-Vorgang

Der Drucker muss an die USB-Schnittstelle des Computers angeschlossen und darf nicht mit einer anderen Software ver-
& bunden sein (bei Repetier-Host z.B. auf ,, Trennen* klicken).

Benutzen Sie nur die Arduino Version 1.6.5. Die Links zum Download finden Sie hier nachfolgend oder auch im Download-
Paket. Der erste Link fiihrt auf die Hauptseite, hier finden Sie den Download unter ,PREVIOUS RELEASES*. Der zweite Link
ladt direkt die richtige Version als ZIP-Datei herunter, der dritte als installierbare EXE-Datei.
https://lwww.arduino.cc/en/Main/Software

https://www.arduino.cc/download handler.php?f=/arduino-1.6.5-r5-windows.zip

https://www.arduino.cc/download handler.php?f=/arduino-1.6.5-r5-windows.exe

+ Entpacken Sie die heruntergeladene Arduino™ Software.

+ Fihren Sie die Datei ,arduino.exe” aus (Ordner ,Arduino“ und seine Versions-Unterordner 6ffnen, bis die Datei ,arduino.exe gefunden
wird).

sketch_dec18a | Arduing 1.6.5 1 - O *
Datei Bearbeiten Sketch Werkzeuge Hilfe

Automatische Formatierung Strg+T
Sketch archivieren

sketch_deci8a

Kedierung korrigieren & neu laden

1 void setup() { Serieller Monitor Strg+Umschalt+M
2 S/ put your se
2 Platine: "Arduino/Genuino Mega or Mega 2560" ; Boards Manager...
f ! Prozessor: "ATmega25360 (Mega 2560)" ; Arduino AVR Platinen
j void loopi) | Port: "COM4 (Arduino/Genuino Mega or Mega 2560)" : Arduine Yin

//{ put your ma i i
EuE N Programmer: "AVRISP mikdl" E O

Arduine Duemilanove or Diecimila

Bootloader brennen

[oR]
-

Arduine Mano

3 ®  Arduine/Genuino Mega or Mega 2560
Arduino Mega ADK
Arduino Leonardo
Arduine/Genuino Micro
Arduine Esplora
Arduino Mini
Arduino Ethernet
Arduine Fio
Arduine BT
LilyPad Arduino USB
LilyPad Arduino

Arduino Pro or Pro Mini
Arduine NG or clder
uino Mega or Meg  ATmeg £ Arduine Robot Control

Arduino Robot Motor

Arduino Gemma

+ Wahlen Sie im Menii ,Werkzeuge® (1) die Option ,Platine” (2) und stellen Sie den Typ ,Arduino/Genuino Mega or Mega 2560 (3) ein.
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sketch_decl2a | Arduino 165 1 - o x

Datei Bearbeiten Sketch Werkzeuge Hilfe

sketch_dect18a

-

wold setup() {
// put your se

S}

4}

void loop() |
// put your ma

~1 &L

Y]
—

Automatische Formatierung
Sketch archivieren
Kodierung korrigieren & neu laden

Serieller Monitor

Platine: "Arduino/Genuino Mega or Mega 2560"
Prozessor: "ATmega2560 (Mega 2560)"
Port: "COM4 (Arduino/Genuine Mega or Mega 2360)"

Programmer: "AVRISP mkll"

Bootloader brennen

Strg+T

Strg+Umschalt+M

> 3

[®  ATmega2560 (Mega 2560)
ATmegal280

+ Wahlen Sie im Meni ,Werkzeuge® (1) die Option ,Prozessor* (2) und stellen Sie den Typ ,ATmega2560 (Mega 2560)" (3) ein.

sketch_dec12a | Arduino 16,5 1 — | e

Datei Bearbeiten Sketch Werkzeuge Hilfe

sketch_dect12a

2z

void setup() {
f/ put your se

SN

1|}

void loop() {
// put your ma

~1 ot

o
(-

Autormatische Formatierung
Sketch archivieren
Kodierung korrigieren & neu laden

Serieller Monitor

Platine: "Arduino/Genuino Mega or Mega 2560"
Prozessor: "ATmega25360 (Mega 2560)"
Port: "COM4 (Arduino/Genuino Mega or Mega 2560)"

Programmer: "AVRISP mikll"

Bootloader brennen

Strg+T

Strg+Umschalt+M

o)

Serial ports d

[ COM4 (Arduino/Genuino Mega or Mega 2560)

+ Wahlen Sie im Menu ,Werkzeuge® (1) die Option ,Port* (2) und stellen Sie den richtigen Port (3) ein.

—> Die Portnummer ist systemabhangig. Sie kdnnen im Geratemanager in der Systemsteuerung unter Anschliisse (COM und LPT)

nachsehen.
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sketch_decl8a | Arduino 1.6.5 - ] *
Datei Bearbeiten Sketch Werkzeuge Hilfe

—

MNeu Strg+ N
2 Offnen ... Strg+0
Open Recent 5
Sketchbook " -
Beispiele 5 |F9 Tun once:
Schliefen Strg+W
Speichern Strg+5

Speichern unter ... Strg+Umschalt+5
o run repeatedly:

Seite einrichten Strg+Umschalt+P
Drucken Strg+P

Voreinstellungen  Strg+Komma

Verlassen Strg+Q)

« Wihlen Sie im Menii ,Datei* die Option ,Offnen...“ und wéhlen Sie die Datei ,Marlin.ino* aus dem Download-Paket aus.

—> Die Datei ,Marlin.ino* finden Sie unter folgendem Ordner-Pfad, je nachdem, ob bei Ihrem Drucker ein Heiz-Bett verbaut ist oder nicht:
\Download Bundel Vx-x-x.zip\Firmware-Source\Firmware RF500\Marlin-with-bed\Marlin-x.x.x\Marlin\Marlin.ino
\Download Bundel Vx-x-x.zip\Firmware-Source\Firmware RF500\Marlin-without-bed\Marlin-x.x.x\Marlin\Marlin.ino

« Es offnet sich ein neues Fenster.

sketch_decl8a | Arduine 1.6.3 = O X
| Datei Bearbeiten Sketch Werkzeuge Hilfe
Marlin | Arduino 1.6.5 - O *

Datei Bearbeiten Sketch Werkzeuge Hilfe

} 1| fe L
5 / 2| * Changed by CIC / U11liS
6 val 3| *
7 4| * Marlin 3D Printer Firmware
a8 5| * Copyright (C) 2016 MarlinFirmware [https://github.com/Marlis
ok 6|
7| * Based on Sprinter and grbl.
8| * Copyright (C) 2011 Camiel Gubbels / Erik wvan der Zalm
g *
10| # This program is free software: you can redistribute it and/t
11| # it under the terms of the GNU General Public License as pub.
2| * the Free Software Foundation, either weraion 3 of the Licen:
13| # ({at vour option) any later version.
it
15| # This program is distributed in the hope that it will be usei
6| * but WITHOUT ANY WARRANTY; without even the implied warranty
17| * MERCHANTARILITY or FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE. See ti
18| * GNU General Public License for more details.
Ty

+ Klicken Sie in dem neuen Fenster auf den Button mit dem Pfeil nach rechts, um die neue Firmware an den 3D-Drucker zu iibertragen.

——> Sobald das Update gestartet ist, darf die USB-Verbindung zum Drucker nicht unterbrochen werden. Dies kénnte irreparable Schéaden
hinterlassen.

+ 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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21. Wartung

a) Allgemeines

Uberpriifen Sie regelmaRig die technische Sicherheit des 3D-Druckers z.B. auf Beschadigung des Netzteils oder dessen Netzleitung.

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht mehr méglich ist, so ist das Gerat auler Betrieb zu setzen und gegen unbeabsich-
tigten Betrieb zu sichern. Netzstecker aus der Netzsteckdose ziehen!

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht mehr méglich ist, wenn:
+ das Gerat sichtbare Beschadigungen aufweist

+ das Gerét nicht mehr arbeitet

+ nach l&ngerer Lagerung unter unginstigen Verhaltnissen oder

+ nach schweren Transportbeanspruchungen

Wenn Sie Arbeiten tiber der Druckplatte durchfiihren (z.B. am Extruder), decken Sie die Glasauflage mit einem geeigneten
Schutz (z.B. einer Kartonage) ab oder entfernen Sie diese zuvor. Durch herabfallende Bauteile kann die Glasplatte leicht
zerstort werden (Verlust von Gewahrleistung/Garantie).

b) Reinigung
Gerit
AuRerlich sollte der 3D-Drucker nur mit einem weichen, trockenen Tuch oder Pinsel gereinigt werden.

——> Verwenden Sie auf keinen Fall aggressive Reinigungsmittel oder chemische Losungen an Kunststoffteilen, Aufklebern oder am
Display, da diese Teile sonst beschadigt werden konnten.

Diisenreinigung
& Achtung: Verbrennungsgefahr. Beriihren Sie die heife Diise nicht direkt.

AuBenreinigung der Diise:
Wischen Sie die Extruder-Diise nach jedem Druck vorsichtig mit Kiichenpapier 0.a. ab.

——> Die Diise muss hierzu noch heis sein. Sollte dies nicht der Fall sein, heizen Sie die Extruder-Diise vorher auf.

Innenreinigung der Diise:
Methode 1:

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

Methode 2:

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

Methode 3:

Falls die zuvor beschriebene Prozedur ebenfalls nicht zum Erfolg gefiihrt hat, heizen Sie den Extruder auf Drucktemperatur (PLA = 230 °C) auf.
Wenn die Temperatur erreicht ist, lassen Sie etwas Filament extrudieren.

Lassen Sie dann den Extruder abkiihlen. Bei PLA auf ca. 90-110 °C. Die richtige Temperatur hangt sehr vom verwendeten Filament ab. Evtl.
missen Sie den Vorgang mehrmals mit verschiedenen Temperaturen wiederholen.

Wenn die Temperatur erreicht ist, schalten Sie den Drucker aus und ziehen das Filament zlgig mit der Hand und in einem Zug nach heraus.
Am Ende muss ein kleiner Kegel sein, der dem inneren Abbild der Diise entspricht.

—> Diese Methode kann auch dazu benutzt werden, um jegliches Filament aus dem Extruder zu entfernen. Hier empfiehlt es sich zu-
satzlich, wahrend des Abkuhlens, die Duse ofters mit z.B. einem Kiichentuch abzuwischen.
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Reinigung der Druckplatte

Achtung beim Fertiggerat oder bei Verwendung des optional erhéltlichen Heizplatten-Kits: Verbrennungsgefahr. Lassen
Sie die Heizplatte vor der Reinigung erst abkiihlen.

Reinigen und entfetten Sie die Heizplatte nach jedem Druck grindlich mit einem weichen Tuch. Falls Sie direkt auf der Glasplatte drucken,
benutzen Sie fiir die Reinigung etwas Aceton. Falls Sie die Klebefolie benutzen, nehmen Sie einen milden Reiniger mit Alkohol.

e) Diisenwechsel
& Achtung: Verbrennungsgefahr. Beriihren Sie nicht direkt die heiBe Diise und den Extruder.

+ Zum Wechsel der Extruder-Diise muss der Extruder zunachst auf die fiir das eingelegte Filament-Material geeignete Temperatur aufgeheizt
werden.

+ Wenn die Temperatur erreicht ist, entnehmen Sie das eingelegte Filament-Material, wie es im Kapitel ,16. ¢) Entfernen und Wechseln des
Filaments® beschrieben ist.

—> Der Einfachheit halber haben wir fiir die Bilder das Liifter-Blech entfernt.

+ Schrauben Sie die Extruder-Diise (1) mit einem 8 mm Ringschlissel, Gabelschliissel oder Sechskantschlissel (2) vom Extruder ab. Sichern
Sie hierbei den Heizblock mit einem 11 mm Gabelschllissel gegen Verdrehen. Beschadigen Sie dabei aber nicht die Leitungen des Tempe-
ratursensors.

Der Extruder darf sich beim Diisenwechsel nicht verdrehen und die Diise darf niemals kalt gedreht werden, da ansonsten
der Extruder beschadigt werden kann und damit unbrauchbar ist.

+ Schneiden Sie etwa 2 bis 3 cm Gewindedichtband von der Rolle ab
und wickeln dies um das Gewinde der neuen Diise. Das Dichtband,
welches Uber das Gewinde hinaussteht, schneiden Sie mit einem
scharfen Messer ab, indem Sie z.B. mit dem Messer in der obersten
Rille des Gewindes entlangfahren.

Das Dichtband darf auf keinen Fall Giber das Gewinde hinausgehen. \\
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+ Drehen Sie die Extruder-Diise wieder in den Heizblock ein und ziehen Sie diese vorsichtig mit einem Ringschliissel, Gabelschliissel oder
Sechskantschllssel (2) fest. Wenden Sie hierbei keinesfalls hohe Kréafte auf.

Den Heizblock sichern Sie wieder mit einem 11 mm Gabelschliissel gegen Verdrehen.
+ Legen Sie danach, wie unter ,Einlegen des Filaments" beschrieben, das Filament wieder ein.

+ Schalten Sie die Extruder-Heizung wieder aus und lassen Sie den Extruder abkiihlen.

Ansichten der Diisen

Die nachfolgenden Abbildungen sind dafiir gedacht, damit Sie im Falle eines schlechten Druckbildes oder wenn zu wenig Filament extrudiert
wird, lhre montierte Diise kontrollieren kdnnen. Es kann z.B. passieren, dass die Spitze der Diise durch falsche Einstellung oder durch einen
Fehler beim Druck in Berlihrung mit der Druckplatte kommt und dadurch zu geschliffen oder beschadigt wird.

Dise 0,4 mm (Standard)
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22. 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 Stérungen kommen. Deshalb méchten wir Ihnen hier beschreiben, wie Sie mogliche Stérungen beheben
kénnen:

& Beachten Sie unbedingt die Sicherheitshinweise!

Nach dem Anschluss der Spannungsversorgung funktioniert der 3D-Drucker nicht. Das Display und die LEDs auf der Hauptplatine
bleiben dunkel:

« Uberpriifen Sie den Anschluss der Netzleitung am Netzteil, das Netzteil selbst und den Anschluss des Netzteils am Drucker.

+ Uberpriifen Sie die Netzsteckdose. Wird sie ordnungsgema® mit Strom versorgt?

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

* Istin der Software der richtige USB-Port ausgewahlt?

+ 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.

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

Die Filament-Zufuhr reift ab oder es wird nicht geniigend Filament-Material zugefiihrt:
« Uberpriifen Sie das Filament auf der Rolle. Es muss sich leicht abrollen lassen.
+ Uberpriifen Sie, ob sich das Filament-Material auf der Filament-Rolle verklemmt hat.

* Die eingestellte Extruder-Temperatur ist fiir das verwendete Filament-Material zu gering. Der Vorschubréndel rutscht am Filament-Material
durch.

+ Uberpriifen Sie, ob der Vorschubrandel auf der Motorachse des Extruder-Motors durchrutscht. Evtl. hat sich der Gewindestift gelockert.

« Uberpriifen Sie, ob das Filament-Material sauber in den Filament-Schlauch und den Extruder lauft. Es muss in einer geraden Linie von unten
am Extruder-Motor vorbei in den Filament-Schlauch laufen kénnen und darf nirgendwo scheuern oder klemmen. Sollte dies nicht der Fall
sein, lockern Sie bitte die Schrauben der Vorschubeinheit und richten die Teile so aus, dass das Filament sauber eingeflihrt wird.

+ Die Extruder-Duise ist verstopft. Heizen Sie den Extruder auf und steuern Sie den Vorschub manuell, mehrmals vorwarts und riickwarts, bis
genigend Filament extrudiert wird.

+ Lassen Sie den Extruder bis knapp unter die vom Hersteller angegebene Schmelztemperatur des Filaments abkUhlen (Filament-Material darf
nur noch zahflissig sein) und betatigen Sie vorsichtig den manuellen Vorschub riickwarts, 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.
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Der Druck weist Fehlstellen auf:

« Uberpriifen Sie die Temperatureinstellung vom Extruder und dem Heiz-Bett (nur beim Fertiggerat oder bei Verwendung des optional erhélt-
lichen Heizplatten-Kit's). Sie missen zum Filament-Material und Druckobjekt passen. Experimentieren Sie mit den Temperatureinstellungen
in 5 °C-Schritten, um ein optimales Druckergebnis zu erhalten.

+ Starten Sie den Druck erst, wenn der Extruder und das Heiz-Bett die vorgegebene Temperatur erreicht hat.

+ Der Abstand zwischen Druckplatte und Extruder ist falsch eingestellt. Fiihren Sie eine 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
Beeintrachtigungen der Signallibertragung zum 3D-Drucker fiihren. Versuchen Sie probeweise den gleichen Ausdruck von der SD-Karte
durchzufiihren, um sicherzustellen, dass die USB-Verbindung nicht der Ausldser des Problems ist.

Der Druck bricht wahrend des Druckvorgangs ab:

« 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).

+ Der Drucktisch und dessen Fihrung darf nicht verspannt montiert sein. Lésen Sie in einem solchen Fall alle Schrauben, richten Sie die Teile
aus und ziehen Sie die Schrauben wieder fest.

Das gedruckte Objekt haftet nicht auf der Druckplatte:

+ Benutzen Sie die beiliegende Klebefolie (nur beim Maker-Bausatz) oder den beiliegenden Klebestift (nur beim Fertiggerét). Dies erhéht die
Haftung des gedruckten Objekts auf der Druckplatte. Es kann auch Putzband oder ein leicht strukturiertes Kreppband verwendet werden,
sowie Kapton-Klebeband oder blaues Krepp-Klebeband (Conrad Best.-Nr. 1093104).

« Auf der Druckplatte befinden sich Riickstande, die eine Haftung des Objekts verhindern. Reiben Sie die Druckplatte mit einem weichen
Tuch ab, das mit einem Losungsmittel (z.B. Aceton) getrankt ist. Falls Sie die Klebefolie verwenden, benutzen Sie hierzu keine aggressiven
Reinigungsmittel.

Das gedruckte Objekt haftet nicht auf der Druckplatte (nur beim Fertiggerét oder bei Verwendung des optional erhaltlichen Heizplat-
ten-Kits):

+ Falls Sie die Heizplatte verwenden, ist evtl. die Temperatur der Heizplatte falsch eingestellt. Experimentieren Sie mit den Temperatureinstel-
lungen in 5 °C-Schritten, um ein optimales Druckergebnis zu erhalten.

+ Beim Druck problematischer Objekte ist es vorteilhaft, die optionale Heizplatte vor dem Druck erst ca. 15 Minuten durchheizen zu lassen.

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

+ Die Heizplatte hat die eingestellte Temperatur noch nicht erreicht.
Das gedruckte Objekt Iasst sich nicht von der Heizplatte abnehmen (nur beim Fertiggerat oder bei Verwendung des optional erhalt-
lichen Heizplatten-Kits):

+ Falls Sie die Heizplatte verwenden, warten Sie, bis sich diese auf unter 40 °C abgekuhlt hat.

+ Benutzen Sie einen Glasschaber oder ein Messer zum Abldsen des Objekts.

& Andere Reparaturen als zuvor beschrieben sind ausschlieBlich durch eine autorisierte Fachkraft durchzufiihren.
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23. Handhabung

+ Stecken Sie den Netzstecker niemals gleich dann in eine Netzsteckdose, wenn das Gerét von einem kalten Raum in einen warmen Raum
gebracht wurde. Das dabei entstehende Kondenswasser kann unter Umsténden das Gerét zerstéren. Lassen Sie das Gerat uneingesteckt
auf Zimmertemperatur kommen. Warten Sie, bis das Kondenswasser verdunstet ist.

« Ziehen Sie den Netzstecker nie an der Leitung aus der Netzsteckdose, ziehen Sie ihn immer nur an den dafiir vorgesehenen Griffflachen aus
der Netzsteckdose.

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

« Der Extruder kann sich im Betrieb stark erhitzen. Beriihren Sie diesen nicht wahrend oder kurz nach dem Betrieb. Lassen Sie ihn erst abkiihlen.

24. Entsorgung

Ei Elektronische Gerate sind Wertstoffe und gehdren nicht in den Hausmiill!

Entsorgen Sie das unbrauchbar gewordene Produkt gemal den geltenden gesetzlichen Bestimmungen.

25. Technische Daten

a) Drucker
Best.-Nr. / Gerat 1515049 / Maker- Bausatz 1561608 / Bausatz 1534908 / Fertiggerat
Betriebsspannung 12 VIDC
Stromaufnahme max. 5 A max. 16 A
Leistungsaufnahme gesamt max. 60 W max. 200 W
Leistung der Heizplatte X 120 W
Produktionsprozess FFF (Fused Filament Fabrication) / FDM (Fused Deposition Modeling)
Druckraum (B x T x H) ca.210x 135x 170 mm (X, Y, Z)
Druckschichtdicke 0,05-0,3 mm
Dusendurchmesser 0,4 mm
Geeignetes Filament-Material PLA PLA, ABS, Bendlay, HIPS, NinjaFlex,

Nylon, PET, Polyamide, PP, PS, PVA

Filament-Durchmesser 1,75 mm
Extruder-Temperatur 120-270 °C
Heizplattentemperatur. X max. 135 °C
Schnittstellen USB 2.0 und SD-/SDHC-Kartenleser
Abmessungen (B x T x H) 500 x 400 x 450 mm
(inkl. Filament-Schlauch) 500 x 400 x 650 mm
Gewicht 8kg 10 kg 11 kg

b) Netzteil
Best.-Nr. / Gerat 1515049 / Maker- Bausatz 1561608 / Bausatz 1534908 / Fertiggerét
Betriebsspannung 110 - 240 V/AC, 50 - 60 Hz 110 - 240 V/AC, 50/60 Hz
Ausgang 12 VIDC, 5A 12 VIDC, 16 A
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26. Anhang

a) Feinjustierung des Filament-Vorschubs

In diesem Kapitel wird beschrieben, wie Sie den Filament-Vorschub genau justieren kénnen, um z.B. die Toleranz des Vorschubrandels aus-
zugleichen.

Vorbereitung

Vermessen des Vorschubs

Installieren Sie, falls noch nicht geschehen, die Software Repetier-Host inkl. der Treiber und schliefen Sie den Drucker an dem Computer
an (siehe Kapitel ,19. Software Repetier-Host").

Stellen Sie gegebenenfalls den COM-Port ein und verbinden den Drucker. Das Symbol oben links muss griin sein und darunter muss ,Tren-
nen" stehen.

Wenn der Drucker verbunden ist, wechseln Sie in der Software auf
,Manuelle Kontrolle*.

Der Drucker darf wahrend des gesamten Vorgangs nur iber die
Software gesteuert werden.

G-Code: | | Senden

. 1Ell].l]l:l. 150.0[]. 1EIl].l)[ll Extruder 1 ~ I

Fahren Sie alle Achsen in die Home-Position. Klicken Sie dazu
links unten auf das Haus-Symbol.

Fahren Sie mit den Pfeiltasten X/Y und Z die Heizplatte und den
Extruder-Wagen etwa in die Position, wie sie im groRen roten Ka-
sten angegeben ist. Es geht dabei darum, dass der Extruder gut
zuganglich ist und das Filament gut aus dem Extruder austreten
kann.

Heizen Sie den Extruder auf Drucktemperatur auf und legen Sie
ein Filament ein. Lassen Sie anschlieBend etwas Filament extru-

dieren. In unserem Beispiel verwenden wir herkdmmliches PLA,
daher haben wir eine Temperatur von 230 °C gewahlt. @ @ 0 g 9 9 6 0

oD S

@ Heizbett-Temperaty

Zeichnen Sie am eingelegten Filament ab der Un-
terkannte der Durchfilhrung der Kugellagerhalte-
rung genau 100 mm bzw. 10 cm an.

141



« Wenn das Filament markiert ist, fordern Sie genau 50 mm. Dazu SRS Ay e et

fahren Sie mit der Maus bei der rechten Steuerung unten links E s« eyl S ) Moreick ookel: B
Uber den Pfeil (siehe roter Pfeil). Wenn Sie mit dem Mauszeiger _
ganz unten sind (siehe Pfeilspitze vom roten Pfeil) und in der Mitte
50 angezeigt wird, klicken Sie genau einmal. GCode: | || Senden
. E)aer::i:;g:jeer;t-Motor fordert jetzt genau 50 mm Filament und stoppt e . [ 1——v|

0000060
A oo LD e
% CEmRTTTTTI—™ ) v

@ Heizhett Temperatur oo RECEEER

+ Jetzt messen Sie genauso, wie zuvor beim An-
zeichnen, den Rest zwischen Kugellagerhalterung
und der Markierung.

* In unserem Beispiel sind 53,37 mm (ibrig geblie-
ben.
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Berechnung und Korrektur des Vorschubs

Die Formel zur Berechnung der tats&chlich geférderten Menge ist wie folgt:

Gesamte Lange in mm - Restmenge in mm = Tatsachlich geforderte Menge in mm

100 mm - 53,37 mm 46,63 mm

Die Formel zur Berechnung des neuen Werts ,Schritte pro mm"“ ist wie folgt:

Geforderte Menge in mm : Tatséchlich geforderte Menge in mm * Aktueller Wert Schritte pro mm = neuer Wert Schritte pro mm

*

50 mm 46,63 mm

+ Nachdem Sie den Wert berechnet haben, éffnen Sie die EEPROM  [J Renkforce Repetier-Host 1.6.2

Konfiguration.

+ Wéhlen Sie in der Mentileiste ,Konfiguration“ und anschlieRend
,Firmware EEPROM Konfiguration*.

Trenn

30 Ansicht  Tempe

127,00 = 136,18
Datei  Ansicht | Konfiguration | Drucker Server Werkzeuge  Hilfe
0 @ Sprache 3
i Druckereinstellungen Ctrl+P

en Qffnen

Firmware EEPROM Konfiguration  Alt+E H—

Einheiten importierte Objekte »

C

Einstellungen Alt+P

%

In dem neuen Fenster andern Sie in

Marlin Firmware EEPROM Einstellungen

der 1. Zeile bei ,Schritte pro mm*, den
Wert hinter ,E:*

+ Andern Sie den Standardwert 127.00

X

Schritte pro mm:

Maximale Geschwindigheit [mm/s]. X:

in den zuvor neu ausgerechneten Wert  Maximale Beschleunigung [mm/s3: X:
ab. In unserem Belsp|el geben Sie N p.c picynigung:
das Feld 136.18 ein. i

Rickziehbeschleunigung:

Beachten Sie dabei, dass Sie den neu-

e PID Einstellungen: P
en Wert ebenfalls mit einem Punkt statt
. . . Homing Offset: X
einem Komma eingeben miissen.
Fortgeschrittene Variablen:

+ Zum Ubernehmen der Anderung K-
cken Sie noch auf ,lm EEPROM spei-

Min. Geschwindigkeit [mm./s]
chern®.

Min. Verfahrgeschwindigheit [mm./s]

Min. Seamentdauer [ms]

(000 |y [s000 |z [welm0 | E
[30000 | v [3000 |z [500 | & 10000 |
oo | v-[30 |z (B | & s00 |
1000.00 Reisebeschleunigung: 1000.00
: I [1.08 | o: [11400 |
Y: [0.00 | z. [o00 |
Maximaler XY Ruck [mm/s]
Maximaler Z Ruck [mm/s]

Korfiguration neu laden

Werkseinstellung | im EEPROM speichem | Abbrechen

—> Danmit ist der Wert fiir den Filament-Vorschub angepasst und korrigiert. Um den Wert zu Uberpriifen, markieren Sie am Filament
wieder 100 mm und lassen nochmals 50 mm extrudieren. Wenn dann 50 mm Filament Ubrig bleiben, passt der Wert. Ansonsten

korrigieren Sie ihn nochmals.

Wichtig! Sie miissen zur Berechnung immer den aktuellen Wert ,,Schritte pro mm“ verwenden. Wenn der Wert schon ver-

andert wurde, verwenden Sie fiir die Berechnung nicht 127.00

sondern den Wert, der aktuell im EEPROM eingetragen ist.
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b) 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
ibersprungen werden und dient nur zu Informationszwecken.

Starten Sie das Programm Repetier-Host und klicken Sie rechts oben im Fenster auf ,Druckereinstellungen®.

& Renkforce Repetier-Host V1.6.2 - o X
Datei Ansicht Konfiguration Drucker Sewver Werkzeuge  Hilfe

30 Ansicht Temperatuskurven Obyekdplatzenng Sicer Druckvorschau  Manuele Kontrole  SD-Karte:
BO®ES A o akh
+

k2

Q

Q

&7

&

im

V

(1) Benennen Sie Ihren Drucker im folgenden Fenster im Tab ,Verbindung” mit RF500_3D oder vergeben Sie einen eigenen Namen.

(2) Stellen Sie den Port und die Baudrate ein. Die Baudrate muss dabei auf ,115200“ eingestellt werden.

—> Die Portnummer (2) ist systemabhéngig. |Druckereinstellungen
Normalerweise sollte aber mit der aktu- | pucker 1|HFEDD_3D v| &
ellen Version der Software (ab 1.6.2) die
Einstellung ,Auto" funktionieren.

Verbindung  Drucker Bdruder Druckeform  Skripte  Erweitert
Verbindungsart: |Seriele\|"erb'ndmg w
Sollte dies bei Ihnen nicht korrekt funktio-

nieren, kdnnen Sie im Geratemanager der Hinweis: Sie haben eine Repetier-Server-Installation. Wir empfehlen dringend
Systemsteuerung unter Anschliisse (COM
und LPT) den Port nachsehen.

Stellen Sie dann den COM-Port, der im

Repetier-Server als Werbingungsart zu nutzen. Klicken Sie auf "Hilfe™ for weitere

Part: |A|.rto ~ |

Baudrate: 2

Geratemanager aufgefiihrt ist, in der Soft- _ [115200 ¥
ware ein. Transferprotokol: |Moma35d'1 T V|
(3) Stellen Sie die Empfanger-CachegréRe, wie ge-
zeigt, ein (3). Reset im Notfal Notfallstopp senden + DTR aus->an v
(4) Klicken Sie auf ,Ubernehmen* (4). EmpfangerCachegrte: (63 K
Kommunik ationstimeout : |4D | [=]

[] Verwende Ping-Pong Kommunikation (Sende nur nach ok)

Die Druckereinstellungen geharen immer zu dem oben gewahiten Drucker. Sie werden bei jedem "OK"
und "Ubemehmen"+dick gespeichert. Um einen neuen Drucker anzulegen missen sie nur oben einen
neuen Mamen eingeben und auf "Ubemehmen” klicken. Der neue Drucker fangt mit den letzten
Druckereinstellungen an.

oK Iﬂm'ndmmllﬂbbremml
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Klicken Sie den Tab ,Drucker” an.

Ubertragen Sie die Einstellungen 1:1 wie im fol-
genden Bild gezeigt und klicken Sie auf ,Uberneh-
men*.

Klicken Sie den Tab ,Extruder” an.

Ubertragen Sie die Einstellungen 1:1 wie im fol-
genden Bild gezeigt und klicken Sie auf ,Uberneh-
men’.

Druckereinstellungen

Drucker: RF500_2D v| )
Verbindung Dnucker PBxtnuder Druckeform  Skripte  Erweitert

Reisegeschwindighkeit: [mm./min]

Z-Mchse Geschwindigheit: [m./min]

Manuelle Exrusionsgeschwindigksit: |2 | |21} | [mm/s]

Marnuelle Retraktionsgeschwindigheit:

Default Extruder Temperatur:

Defautt Druckbett Temperatur:

Ubemnife Extruder- & Bett-Temperatur
[] Ertfeme Tempersturarfragen aus dem Log

(bemprfe alle 3 Sekunden.

Parkpaosition: X o |YZ |ﬂ

|Zmin: [mm]

Sende Druckdauer an Drucker-Display
Extruder nach Job/Beenden ausschalten
Matoren nach Job/Beenden ausschalten

[] Nach Job/Beenden in Parkposition fahren
Heizbett nach Job/Beenden ausschalten
Drucker hat 5D Slot

Addiere zur Druckzeit:

2

Invertiere Richtung in Kortrollen fir  [[] X-Achse [ Y-Achse  [] Z-Achse Tausche Xund Y
oK Obemehmen Abbrechen
Druckereinstellungen
Drucher- RF500_3D v @

Verbindung Drucker BEdnuder Druckeform Skripte  Erweitert

Anzahl Bdruder: 1 B
Max. Extruder Temperatur: 270
Max. Bett-Temperatur:

—

] Drucker hat sinen Mischexdruder {gine Dise fir alle Farben)

Mz, Volumen pro Sekunde:

BExdruder 1

Name:

Durchmesser: [mm] Temperaturofiset:

C—
C—

Offset X: Offset Y-

oK Obemehmen 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*.

Klicken Sie den Tab ,Skripte” an.

Hier kénnen Sie z.B. einen speziellen Startcode, End-

code, usw. eintragen.

Wahlen Sie das Script ,Laufe nach Abbruch* aus,
bzw. erstellen Sie es. Ubernehmen Sie die Befehls-
zeilen, wie im Bild zu sehen und klicken Sie auf

,Ubernehmen®.

Drucker RF500_3D

[iv]
Verbindung Drucker Bxtruder Druckerform  Skripte  Erweitert
Druchkertyp: Klassischer Drucker w
Home X: Min ~ | Home Y: 0 ~ | Home Z: Min
YMn [0 | YMac [175 Bettvome: 30 |
Breite Druckbereich: mm
Tiefe Druckbersich: mm
Héhe Druckbereich: 170 mm
Die min und max Werte definieren den maglichen Koordinatenbereich des Bxtruders. Diese
Koordinaten konnen negativ sein und aulerhalb des Druckbetts liegen. Bett linksvome
definiert die Koordinaten, wo das Druckbett anfangt. Durch andem dieser Koordinaten kann
der Ursprung verschoben werden, wenn dies von der Fimware unterstitzt wird.
] _
=
[
a E
[ g c -
oK Obemehmen Abbrechen
Drucker: RF500_3D -
Verbindung Drucker Extruder Druckerform  Skripte  Erwsitert
Skeript: Laufe nach Abbruch ~
Name:
M104 S0
M140 S0
G591
 retract filament
G1E-15F1000
. Qutput Object
G1 Z160 F500
oK Ubemehmen Abbrechen

Im Tab ,Erweitert” missen keine Einstellungen gemacht werden.

Klicken Sie auf ,0K".
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c) Empfohlene Anzugsdrehmomente der Schrauben

Beschreibung GewindegroRe | Drehmoment
Rahmen zusammenschrauben M5 3Nm
Flhrungsschiene an Rahmen befestigen M3 2Nm
Motor an Motorplatte befestigen M3 1,7 Nm
Platte an Rahmen befestigen M5 3Nm
Zahnscheibe auf Stepper-Motor befestigen M3 0,7 Nm
Motor an Y- Motorhalterung M3 1,7 Nm
Y- Motorhalterung an Rahmen M5 3Nm
Vorschubrandel auf Motorwelle M3 1,7 Nm
Schnellverschluss in Adapter verschrauben M5 3 Nm
Adapter mit Mutter befestigen M8 5Nm
Motor an Extruder-Motorhalterung M3 1,7 Nm
Kugellagerhalterung an Filament-Vorschubmotor M3 1,7Nm
Schraube mit Federhalterung verschrauben M4 3 Nm
Vorschubeinheit an Rahmen befestigen M5 3 Nm
Flhrungswagenplatte links mit Flihrungswagen verschrauben M3 1,5Nm
Zahnscheibe auf Stepper-Motor befestigen M3 0,7 Nm
Schrittmotor mit Filhrungswagenplatte rechts verschrauben M3 1,7 Nm
Endanschlag mit Flihrungswagenplatte rechts verschrauben M2 0,3Nm
Flhrungswagenplatte rechts mit Fiihrungswagen verschrauben M3 1,5Nm
Fuhrungsschiene und Alu-Block mit Flihrungswagenplatte links und rechts verschrauben M3 1,7 Nm
Alu-Block schwarz mit Rahmen verschrauben M3 2Nm
Schwarzer Block, schwarze Scheibe mit Fiihrungswagenplatte links und rechts verschrauben M4 3Nm
Schrauben der Zahnscheiben festziehen M3 0,7 Nm
Extruder-Halterung mit Riemenmitnehmer verschrauben M3 1,7Nm
Schnellverschluss mit Extruder-Halterung verschrauben M5 3Nm
Endanschlag mit Extruder-Halterung verschrauben M2 0,3Nm
Lifter mit Lifter-Blech verschrauben M2 0,3Nm
Lufter-Blech mit Extruder-Halterung verschrauben M3 1,7 Nm
Extruder-Halterung mit Flihrungswagen verschrauben M3 1,7 Nm
Riemenspanner mit Flihrungswagenplatte links verschrauben M4 3Nm
Untertisch mit Tischmitnehmer verschrauben M4 4 Nm
Untertisch mit Fiihrungswagen verschrauben M3 1,9 Nm
Kupplung an Spindel kiemmen M3 1,7 Nm
Kupplung an Motorwelle Z kiemmen M3 1,7 Nm
Rahmen wieder festziehen M5 3Nm
Fuhrungsschiene an Rahmen befestigen M3 1,7 Nm
Flanschmutter mit Untertisch verschrauben M4 4 Nm
Endschalterhalteplatte mit Endschalter verschrauben M2 0,3Nm
Endschalterhalteplatte an Rahmen verschrauben M5 3Nm
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Duse mit Heizblock verschrauben M6 6 Nm
Heizpatrone mit Heizblock kliemmen M3 1,9Nm
Disenstock mit PEEK Teil verschrauben M6 4 Nm
Extruder-Einlauf mit PEEK Teil verschrauben M6 4 Nm
Disenstock mit Heizblock verschrauben M6 4 Nm
Heizblock mit Sechskantmutter kontern M6 4 Nm
Display mit Displayhalterung verschrauben M3 1,7Nm
Bedienknopf mit Display verschrauben M3 1Nm
Displayhalterung mit Rahmen verschrauben M5 3Nm
Hauptplatine mit Platinenhalterung verschrauben M3 0,3Nm
Platinenhalterung mit Rahmen verschrauben M5 3Nm
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