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1. Einfuhrung

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

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

Diese Bedienungsanleitung gehort 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
aufl

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

Bei technischen Fragen wenden Sie sich bitte an:

Deutschland: www.conrad.de/kontakt

Osterreich: www.conrad.at

www.business.conrad.at

Schweiz: www.conrad.ch

www.biz-conrad.ch

2. Symbol-Erklarung

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

N

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

Beachten Sie die Bedienungsanleitung!
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3. Bestimmungsgemafe Verwendung

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

Dieses Produkt ist nur fir den Anschluss an 230 V/AC, 50 Hz Wechselspannung zugelassen.

Der Betrieb ist nur in geschlossenen Raumen, also nicht im Freien erlaubt. Der Kontakt mit Feuchtigkeit, z.B. im Badezimmer 0.a. ist unbedingt
zu vermeiden.

Falls Sie das Produkt fiir andere Zwecke verwenden, als zuvor beschrieben, kann das Produkt beschadigt werden. Auerdem kann eine un-
sachgemale Verwendung Gefahren wie zum Beispiel Kurzschluss, Brand, Stromschlag, etc. hervorrufen. Lesen Sie sich die Bedienungsanlei-
tung genau durch und bewahren Sie diese auf. Reichen Sie das Produkt nur zusammen mit der Bedienungsanleitung an dritte Personen weiter.

Dieses Produkt erflllt 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.

ACHTUNG Netzspannung - der Anschluss, der Einbau und die Verdrahtung der elektrischen Komponenten darf nur durch

& eine Elektrofachkraft erfolgen, die mit den geltenden Sicherheitsvorschriften vertraut ist. Vor der Inbetriebnahme ist unbe-
dingt eine Priifung nach den geltenden Sicherheitsvorschriften durch eine Elektrofachkraft erforderlich. Dies gilt auch bei
Reparaturarbeiten.

Beachten Sie alle Sicherheits- und Montagehinweise dieser Bedienungsanleitung und der Montageanleitung!
Aktuelle Bedienungsanleitungen E

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




4. Lieferumfang

a) RF2000 v2 Fertiggerat (Single- und Dual-Extruder) (FGS und FGD)
« RF2000 v2 Fertiggerat (mit Single- oder Dual-Extruder) (FGS oder FGD)

* Filament-Halter

* Netzkabel

+ SD-Karte

+ Spachtel

* Hinweisblatt

* Verpackungsanleitung

+ Bedienungsanleitung (Digital als Download)

b) RF2000 v2 Bausatz (Single-Extruder) (BSS)
+ Alle nétigen Teile fiir die Montage des Druckers (Single-Extruder) (BSS)

* Filament-Halter

* Netzkabel

+ SD-Karte

+ Spachtel

+ Hinweisblatt

+ Verpackungsanleitung

+ Bedienungs- und Montageanleitung (Digital als Download)



5. Wichtige Tipps und Hinweise - Bitte unbedingt lesen!

eine Elektrofachkraft erfolgen, die mit den geltenden Sicherheitsvorschriften vertraut ist. Vor der Inbetriebnahme ist unbe-
dingt eine Priifung nach den geltenden Sicherheitsvorschriften durch eine Elektrofachkraft erforderlich. Dies gilt auch bei
Reparaturarbeiten.

C ACHTUNG Netzspannung - der Anschluss, der Einbau und die Verdrahtung der elektrischen Komponenten darf nur durch

Beachten Sie alle Sicherheits- und Montagehinweise dieser Bedienungsanleitung und der Montageanleitung!

Achtung! Wichtiger Hinweis zum Versand des Druckers!

—> Bitte heben Sie die originale Umverpackung und das Inlay gut auf! Nur so ist ein sicherer Transport, z.B. im Garantie-/Ge-
wahrleistungsfall, méglich!

Bitte beachten Sie auch die separate Verpackungsanleitung.

Fir Geréte, die nicht in der originalen Verpackung verschickt oder mit dieser unsachgeméaB verpackt wurden, iibernehmen
wir im Fall eines Transportschadens keine Haftung!

Achtung! Wichtiger Hinweis zur Firmware und Software des Druckers!

—> Diese Version der Anleitung ist giiltig ab der Master Firmware-Version RF.01.42 oder hoher und der Repetier-Host Software
Version 2.0.5 oder hdher. Sollte bei Ihrem Drucker eine éltere Firmware oder auf lhrem Computer eine altere Software instal-
liert sein, spielen Sie zuerst die aktuellsten Versionen auf.

Installieren Sie umgehend die nachste Master Firmware-Version, sobald diese verfiigbar ist.

Beachten Sie hierzu das Kapitel ,,12. Installation der Software und Firmware* bzw. das Kapitel ,,20. Firmware-Update mit der
Arduino™ IDE“.

Aktualisieren Sie auch die beiliegende Speicherkarte. Den entsprechenden Download hierzu finden Sie auf der jeweiligen
Produktseite unserer Homepage oder im Download-Bereich.

Wichtiger Hinweis fiir die Wartung und Reparatur

——> Fiir den Fall, dass bei lhrem Drucker Fehler auftreten oder auch fiir die erweiterte Wartung (z.B. Austausch des gesamten
Extruders oder auch nur Teile davon), empfehlen wir lhnen einen Blick in die Montageanleitung des RF2000 v2 Bausatzes
zu werfen. Diese kann hierbei sehr niitzlich sein, da hier samtliche Bauschritte genauestens beschrieben sind.

Sie finden die Anleitung auf der Produktseite des Bausatzes (Conrad Best.-Nr. 1563100) oder im Download-Bereich auf
unserer Homepage (siehe Punkt ,,Aktuelle Bedienungsanleitungen“ im Kapitel ,,3. BestimmungsgemaRe Verwendung®).

Wichtiger Hinweis zur Benutzung der Spachtel

Der beiliegende Spachtel ist zum Entfernen der gedruckten Objekte gedacht, die noch auf der Druckplatte kleben und sich ohne Hilfe nur
schwer entfernen lassen.

—> Gehen Sie bei Benutzung der Spachtel mit duRerster Vorsicht vor!

Der Spachtel sollte nur eingesetzt werden, wenn sich auf der Druckplatte eine Druckfolie oder Klebeband befindet. Verwen-
den Sie auBerdem den Spachtel nur in einem sehr flachen Winkel.

Das Missachten der Hinweise oder die falsche Handhabung kann die Oberflache der Druckplatte beschéadigen und dadurch
die Druckqualitat beeinflussen! AuBerdem kann dies zum Verlust der Gewéhrleistung/Garantie fiihren!



6. Sicherheitshinweise

N
N

Bei Schaden, die durch Nichtbeachtung dieser Bedienungsanleitung verursacht werden, erlischt die Gewahrleistung/Ga-
rantie. Fiir Folgeschaden iibernehmen wir keine Haftung.

Bei Sach- oder Personenschéden, die durch unsachgeméfe Handhabung oder Nichtbeachten der Sicherheitshinweise
verursacht werden, iibernehmen wir keine Haftung. In solchen Fallen erlischt die Gewahrleistung/Garantie.

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

a) Allgemein

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

+ Das Netzteil entspricht den geltenden CE-Vorschriften. Die Einhaltung der geltenden CE-Vorschriften fiir den fertig aufgebauten
Bausatz obliegt jedoch dem Erbauer des Bausatzes und héngt auch mafigeblich von der Gewissenhaftigkeit des Zusammenbaus
ab.

« Das Gerat ist in Schutzklasse | aufgebaut. Als Spannungsquelle darf nur eine ordnungsgemale Netzsteckdose
(230 VIAC, 50 Hz) des offentlichen Versorgungsnetzes in Schutzkontaktausfiihrung verwendet werden.

+ Die Netzsteckdose, an die der 3D-Drucker angeschlossen wird, muss sich in der N&he des Gerates befinden und leicht zuganglich
sein, damit das Geréat im Fehlerfall schnell und einfach von der Netzstromversorgung getrennt werden kann.

+ Achtung, LED-Licht:
Nicht in den LED-Lichtstrahl blicken!
Nicht direkt oder mit optischen Instrumenten betrachten!

+ 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 kérperlich, sensorisch oder geistig eingeschrankten Fahigkeiten oder fiir unerfahrene
und unwissende Personen geeignet.

+ Das Produkt ist kein Spielzeug, es gehdrt nicht in Kinderhande 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 hochprazise gefertigt. Wenden Sie hier niemals mechanische Gewalt an. Der 3D-
Drucker konnte hierdurch unbrauchbar werden.

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

+ Sollten Sie sich tiber 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) Aufstellung, Betriebsort

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

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

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

+ Stellen Sie keine mit Flussigkeit befiillten Behalter, z.B. Glaser, Vasen usw. auf das Gerat oder in seine direkte Nahe und gielen
Sie nie Fliissigkeiten Uber dem Geréat aus. Flussigkeiten konnten ins Gehauseinnere gelangen und dabei die elektrische Sicherheit
beeintrachtigen. Aulerdem besteht hdchste Gefahr eines Brandes oder eines lebensgefahrlichen elektrischen Schlages!
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Schalten Sie in einem solchen Fall die zugehorige Netzsteckdose allpolig ab (z.B. Sicherungsautomat und Fl-Schutzschalter ab-
schalten) und ziehen Sie danach den Netzstecker 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 Gerét ab.

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

c) Betrieb

Tritt ein elektrisches oder mechanisches Problem auf, driicken Sie sofort den Not-Aus-Schalter! Der Drucker wird dadurch strom-
los. Setzten Sie den Not-Aus-Schalter erst wieder zurlick, wenn das Problem behoben ist.

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

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

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

Wahrend des Betriebs kommt es zu L&rmbelastung und je nach verwendetem Filament-Material zu Geruchsentwicklung. Beach-
ten Sie dies bei der Auswahl des Aufstellorts und des Filament-Materials. Sorgen Sie fur ausreichende Beliftung oder installieren
Sie eine Absauganlage. Vermeiden Sie es, die entstehenden Dampfe einzuatmen. Bei der Verwendung von anderem als dem
empfohlenen Filament-Material kénnen sich giftige Dampfe oder Gase entwickeln.

Sollte die Netzleitung Beschadigungen aufweisen, so beriihren Sie sie nicht. Schalten Sie zuerst die zugehérige Netzsteckdose
allpolig ab (z.B. Sicherungsautomat und FI-Schutzschalter abschalten) und ziehen Sie dann den Netzstecker vorsichtig aus der
Netzsteckdose. Betreiben Sie das Produkt niemals mit einer beschadigten Netzleitung.

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

Betreiben Sie das Gerét nicht unbeaufsichtigt.

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

d) Steckdose

Die Steckdose auf der Riickseite des 3D-Druckers dient zum Anschluss von dazu geeigneten Geraten. Die Steckdose wird ent-
sprechend vom 3D-Drucker separat angesteuert.

SchlieRen Sie hier niemals andere Gerate an, die nicht fir den Betrieb in Verbindung mit dem 3D-Drucker vorgesehen sind.

Uberlasten Sie die Steckdose nicht. Die maximal zulassige Ausgangsleistung ist auf der Steckdose angegeben (siehe auch Kapi-
tel ,25. Technische Daten®).

Das Netzkabel darf nicht gequetscht oder durch scharfe Kanten beschadigt werden. Stellen Sie keine Gegenstande auf das
Netzkabel, treten Sie nicht darauf. Verlegen Sie das Netzkabel so, dass niemand dariiber stolpern kann und dass der Netzstecker
leicht zuganglich ist.

Verlegen Sie das Netzkabel auch so, dass es bei Betrieb des 3D-Druckers nicht zu Beschadigungen kommen kann.

Ziehen Sie einen Netzstecker immer nur an der vorgesehenen Griffflache aus der Steckdose, ziehen Sie den Netzstecker niemals
am Kabel aus einer Netzsteckdose heraus!

Nicht hintereinander stecken! SchlieRen Sie keine Steckdosenleiste an der Steckdose des 3D-Druckers an.
Nicht abgedeckt betreiben!

Spannungsfrei nur bei gezogenem Stecker! Die Steckdose wird vom 3D-Drucker separat angesteuert. Die Netzspannung kann
deshalb ungewollt anliegen.

Wenn Sie z.B. ein Gerét (iber die Steckdose des 3D-Druckers betreiben, so ziehen Sie zuerst den Netzstecker des Gerats aus der
Steckdose des 3D-Druckers, bevor Sie Arbeiten an diesem durchfiihren.



7. Feature-Beschreibung

* Druckraum (B x T x H) (X, Y, Z) Single-Extruder ca. 200 x 290 x 185 mm; Dual-Extruder ca. 170 x 290 x 185 mm

« Spielfreie Profilschienenfiihrungen und Kugelgewindetriebe fiir hdchste Prazision

+ Automatische Druckplattenvermessung

* Beheizte Druck-Platte aus Aluminium

+ 1 hochprazise Extruder mit austauschbarer Druckdise und Schnellwechsel-Funktion (RF2000 v2 Single-Extruder)
* 2 hochprazise Extruder fiir 2-farbigen Druck mit austauschbarer Druckdiise und Schnellwechsel-Funktion (RF2000 v2 Dual-Extruder)
* Extruder-Einheit mit Schnellwechsel-Funktion

* Integriertes, langlebiges Industrienetzteil

+ Display und Tastenfeld fir die Gerétebedienung direkt am Gerét

+ Ansteuerung iber einen Computer (USB) oder Stand-Alone-Betrieb (mit SD- oder SDHC-Karte) mdglich

+ Manuelle Steuerung der Druckparameter auch wahrend des Betriebs mdglich

* Extrem stabil durch Alu-/Stahl-Mechanik

« Fr alle gangigen Standard-Rollen-Filament-Arten geeignet

* Bruch- und scheuerfreie Kabelflihrung iber Energieflihrungsketten

8. Arbeitsprinzip des 3D-Druckers

Fir den 3D-Druck wird zunachst eine Datei ben6tigt, die die dreidimensionalen Daten des zu druckenden Objekts enthalt (ein géngiges 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 kdnnen, um mdglichst 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 Temperatur fiir den oder die Druckképfe und die Drcuk-
platte 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 die Datei Schicht fiir Schicht nach dem Verfahren FFF (Fused Filament Fabrication) / FDM (Fused Deposition Modeling) aus.

Beim eigentlichen Druck wird das Filament-Material von einer Filament-Rolle zum Druckkopf (Extruder) befordert. Beim Dual-Extruder und
zweifarbigen Druck, geschieht dies abwechselnd bei beiden Druckkdpfen.

Im Extruder wird das Filament-Material geschmolzen und dann (iber die feine Extruder-Diise Schicht fiir Schicht auf die Druckplatte aufgebracht.

Die beheizte Druckplatte ist in den Richtungen Y und Z beweglich, die Extruder-Einheit bewegen sich in X-Richtung. Somit sind alle Vorausset-
zungen geschaffen, um ein dreidimensionales Objekt durch horizontale Anlagerung der verschiedenen Schichten entstehen zu lassen.

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

Zusatzlich wird die Haftung des Druckobjekts auf der Druckplatte von der Druckplattentemperatur, 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 Qualitdt und der Haf-
tung des Druckobjekts.

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

Verandern Sie die einstellbaren Parameter in kleinen Schritten, um das optimale Druckergebnis fiir hre Anwendungen zu
erreichen. Die auf der SD-Karte mitgelieferten Druckbeispiele liefern zwar Anhaltspunkte, sind aber fiir optimale Ergebnisse
in Abhéngigkeit zu oben genannten Parametern noch zu verfeinern.
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9. Die wichtigsten Teile im Uberblick

a) Single-Extruder

(1) Filament-Halter

(2)  Extruder-Einheit Z

(3) X-Platte

(4) 1 Extruder (Single-Extruder) A

(5) Heizplatte aus Glaskeramik Y

(6) Y-Platte

(7) Bedientastenfeld

(8) Display

(9)  Not-Aus-Schalter

—> Inderkleinen Abbildung sind die Druckrichtungen (x, y und z) angegeben. ) X

11



b) Dual-Extruder

(1)  Filament-Halter

(2) Extruder-Einheit Z

(3) X-Platte

(4) 2 Extruder (Dual-Extruder) A

(5) Heizplatte aus Glaskeramik Y
(6) Y-Platte

(7) Bedientastenfeld

(8) Display

(9) Not-Aus-Schalter

—> Inderkleinen Abbildung sind die Druckrichtungen (x, y und z) angegeben.
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10. Benotigtes Werkzeug und Material

Fur die Benutzung, Kalibrierung und Wartung

* Innensechskantschlissel 2,5 mm /3 mm /4 mm

* Aufensechskant-Steckschllissel 7 mm /8 mm

* AuRensechskant-Gabelschlissel 5,5 mm /7 mm/8 mm/ 11 mm

+ Spezielles Klebeband um die Haftung bei bestimmten Filamenten (z.B. PLA) zu verbessern; unsere Empfehlung, blaues Klebeband, Conrad
Best.-Nr. 1093104

Fir mogliche Reparatur Arbeiten

* Verschiedene Schraubendreher (Kreuzschlitz und Schlitz)

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

* Aufensechskant-Steckschlissel 4 mm /5,5 mm /7 mm /8 mm

* AuBensechskant-Gabelschlissel 5,5 mm /7 mm /8 mm /11 mm

+ AuBensechskant-Gabelschlissel (flach) 10 mm

—> Teilweise kann ein AuRensechskant-Steckschliissel oder ein AuRensechskant-Gabelschliissel verwendet werden.
+ Hammer

+ Anschlagwinkel

+ Schieblehre

Seitenschneider

Kombizange, kleine Flachzange und kleine Spitzzange

Schraubensicherungslack mittelfest

Fihlerlehre 0,3 mm, 0,8 mm, 0,9 mm 1,0 mm (empfohlen bis 1,0 mm in 0,05 mm Schritten)

HeiRklebepistole (optional)
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11. Erstinbetriebnahme

a) Uberblick iiber die ersten Schritte

Der nachfolgende Uberblick zeigt Ihnen die ersten, wichtigen Schritte mit dem RF2000 v2 auf. Es handelt sich dabei um eine kurze Zusammen-
fassung der nachfolgenden Kapitel, bis zu Ihrem ersten Ausdruck mit dem Drucker.

* Abschluss der Erstinbetriebnahme.

Hier werden lhnen einige wichtige Sachen erklart, die Sie nach dem Transport bzw. Auspacken unbedingt erledigen sollten. AuBerdem ent-
halt das Kapitel ,Erstinbetriebnahme* wichtige Hinweise zum korrekten Aufstellen des Drucker und natiirlich zum richtigen Anschluss inkl.
wichtiger Sicherheitshinweise.

+ Download des Software-/Firmware-Pakets.

Wir stellen auf unserer Webseite regelmaRig eine neue Version des Download-Pakets bereit. Hier sind neben der aktuellen Firmware und
Software auch aktuelle Druckbeispiele enthalten.

+ Aktualisierung der Firmware des Druckers.

Bevor Sie fortfahren, sollten Sie unbedingt zuerst die Firmware-Version lhres Druckers priifen und gegebenenfalls die Firmware aktualisie-
ren. Hier werden immer wieder Fehler behoben und auch evtl. neue Funktionen eingebaut.

+ Vertraut machen mit der grundsétzlichen Bedienung des Druckers.

Bevor Sie den Drucker sinnvoll nutzen konnen, sollten Sie sich zuerst mit der Bedienung vertraut machen. Wir erklaren lhnen nicht nur die
Bedienung iber das Tastenfeld, sondern erlautern lhnen auch kurz das Menii des Druckers.

* Durchfihren der Kalibrierung.

Die Kalibrierung (Grundeinstellung des Z-Endschalters; Einstellen der Extruder; Durchfiihren eines Druckplatten-Scans) ist eins der wich-
tigsten Themen der Bedienungsanleitung. Nur wenn Sie die Kalibrierung korrekt durchgefiihrt haben, erzielen Sie auch einen guten Aus-
druck.

+ Das erste Einlegen des Filaments.
Wir erldutern lhnen wie Sie das Filament korrekt einlegen bzw. wechseln oder entfernen und was dabei zu beachten ist.
+ lhr erster Ausdruck eines Beispielobjekts von der SD-Karte.

Wir flihren Sie Schritt fiir Schritt zu Ihrem ersten Ausdruck Anhand eines Beispiels von der beiliegenden SD-Karte. Beachten Sie aber auch
unsere Hinweise am Ende des Kapitels nach dem Ausdruck und auch die allgemeinen Hinweise im Kapitel darauf.

Bevor Sie mit der Erstinbetriebnahme beginnen, miissen alle Transportsicherungen bzw. Sicherungen, die wéahrend der
Montage bzw. zum Transport angebracht wurden, entfernt werden.

——> Beim Fertiggerat (Single- und Dual-Extruder) ist werkseitig auf der Druckplatte blaues Krepp-Klebeband aufgeklebt. Dieses verbes-
sert die Haftung des Druck-Objekts. Dieses spezielle blaue Klebeband konnen Sie bei uns im Shop unter der Conrad Best.-Nr.
1093104 nachbestellen.

AuRerdem liegt dem Drucker ein Testausdruck bei, der im Rahmen der Produktion erstellt wurde.

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.
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b) Montage des Filament-Halters

Montage der Filament-Halterung

eoeoe llll

2x Filament-Halter-Teil Die beiden Filament-Halter-Teile werden jeweils auf einer Seite des
1x Welle fiir Filament-Halter Druckers in den beiden oberen, hinteren Lochern montiert (siehe
4x Mutter M4 (schwarz) Pfeile im Bild).

4x Zylinderkopfschraube M4x20 (schwarz) Wenn Sie das Fertiggerat erworben haben, liegen die 4 Zylinderkopf-

schrauben und Muttern bei.

——> Bitte beachten Sie. Die beiden Filament-Halter-Teile miis-
sen so montiert werden, dass diese mit der hinteren Kante
des jeweiligen Seitenteils abschlieRen.
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Klappen Sie die rlckseitige Kopfblende nach oben, damit Sie Zugang Die obere Schraube befestigen Sie mit einer Mutter M4 handfest. Sie
zur unteren Befestigungsschraube des rechten Filament-Halters (aus  dient momentan lediglich zur Sicherung.
der Rickansicht) bekommen. Befestigen Sie die untere Halte-Schraube des Filament-Halters und
Stecken Sie in beide Montageldcher je eine Zylinderkopfschraube.  ziehen diese auch gleich fest.
Am einfachsten montieren Sie die Mutter mit einem Finger und zie-
hen Sie anschlieBend mit einem AuRensechskant-Steckschllissel
fest.

Entfernen Sie die Sicherungsschraube und klappen Sie die rlicksei- Zum Abschluss legen Sie die Welle fiir den Filament-Halter oben in
tige Kopfblende wieder nach unten. die Fiihrungen ein.

Montieren Sie im Anschluss zuerst die zuvor wieder entfernte Siche-

rungsschraube im Montageloch und danach den Filament-Halter auf

der linken Seite (aus der Rickansicht).
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Die beiden Extruder sollten in der Grundeinstellung sein. D.h. Sie missen beide oben an der Extruder-Halterung anstehen.

Das Liifter-Blech muss in der Hohe so eingestellt sein, dass die beiden oberen Schrauben von den beiden hinteren Lftern nicht an der
X-Platte angehen (linkes Bild). Gleichzeitig muss sich das Lfter-Blech aber tiber den beiden Spitzen der Extruder-Diisen befinden (rechtes
Bild). AuRerdem sollte es natrlich in Bezug auf die Extruder-Diisen so gerade wie mdglich sein.

o g ! Wit At it

Q‘-

I Ali- il‘n

Zusatzlich miissen Sie noch darauf achten, dass das Lufter-Blech Kontrollieren Sie auBerdem unbedingt die Betatigung fiir den Z-End-

nicht an den Befestigungs-Schrauben von den Temperatur-Sensoren  schalter.

der beiden Extruder angeht. Diese muss so ausgerichtet sein, dass der Vierkant parallel zur
Lichtschranke ausgerichtet ist und sauber in diese einfahren kann.
Kontrollieren Sie dabei auch, dass der Sechskant-Gewindebolzen
sowie die Kontermutter der Betatigung angezogen sind und sich die
gesamte Einheit bzw. die Betatigung nicht verstellen lasst.

17



d) Aufstellung und Transport

Beachten Sie bei der Aufstellung des 3D-Druckers, dass der Netzschalter bzw. die Netzleitung an der Kaltgerate-Kombi-
buchse leicht erreichbar sein muss, damit das Gerét im Fehlerfall schnell und einfach abgeschaltet bzw. von der Span-
nungsversorgung getrennt werden kann. AuBerdem muss der Not-Aus-Schalter gut erreichbar sein!

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 Gerat niemals ohne ausreichenden Schutz auf wertvolle oder empfindliche Mdbeloberfldchen.

+ Stellen Sie den 3D-Drucker auf einer ebenen, stabilen und nicht vibrationsempfindlichen Oberflache auf.

+ Wenn Sie den 3D-Drucker transportieren wollen, sichern Sie alle weiteren beweglichen Teile mit Klebeband oder Kabelbindern oder verwen-
den Sie am besten die Original-Verpackung.

—> Verwenden Sie zum Versand ausschlielich die Original-Verpackung! Achten Sie besonders darauf, dass die beiden Teile der Origi-
nal-Verpackung auf das Heiz-Bett aufgeschoben sind.

Fir Transportschéaden, die auf unsachgeméaRe Verpackung des Druckers zuriickzufiihren sind, ibernehmen wir keine Haftung!

e) Netzanschluss und erstes Einschalten

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

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

Seien Sie vorsichtig beim Umgang mit Netzleitungen und Netzanschliissen. Netzspannung kann lebensgefahrliche elek-
trische Schldge verursachen.

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

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

Sollte der Drucker eine Fehlfunktion haben oder ein anderes Problem auftauchen, konnen Sie durch driicken des ,,Not-Aus-
Schalters* schnell die Spannungsversorgung des Druckers unterbrechen. Um den Drucker wieder in Betrieb zu nehmen,
beheben Sie zuerst das Problem. Danach drehen Sie den Not-Aus-Schalter im Uhrzeigersinn. Dadurch wird dieser entrie-
gelt.

+ Den Kaltgeratestecker der Netzleitung in die Kaltgerate-Kombibuchse hinten am Gerét stecken.
+ Den Netzstecker der Netzleitung in eine Schutzkontakisteckdose stecken.
+ Den Drucker mit dem Netzschalter an der Kaltgerate-Kombibuchse einschalten (Schalter in Stellung | bringen).

+ Die Beleuchtung leuchtet nun und das Display zeigt kurz den BegriiSungsbildschirm sowie die installierte Firmware an, danach erscheint das
Hauptmend.

+ Die LED am Z-Endschalter (Lichtschranke) leuchtet dauerhaft rot.
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12. 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. Diese

werden regelméaRig aktualisiert. Priifen Sie daher gelegentlich, ob evtl. eine neue Version zur Verfiigung steht.

Das Download-Paket ist auch gleichzeitig der Inhalt der SD-Karte. D.h. wenn hier eine neue Version online zur Verfiigung

steht, sollten Sie auch gleich lhre SD-Karte aktualisieren.

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

+ Laden Sie sich hier das Paket ,RF2000v2_SD_Vx.x.zip" herunter (Vx.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 eine
sehr grolRe Pfadtiefe erreicht wird. Daher empfehlen wir Ihnen das Paket direkt in einen Ordner auf z.B. C:\ oder D:\ zu entpacken.

+ Wenn Sie das Paket entpackt haben, aktualisieren Sie lhre SD-Karte. Aulerdem kontrollieren Sie die Firmware-Version Ihres Druckers und
die Version Ihrer Repetier-Host. Sollte im Download-Paket eine neuere Version enthalten sein, aktualisieren Sie diese unbedingt!

* Hier noch eine kurze Erklérung zu den enthalten Ordnern.

LArduino* In diesem Ordner ist die passende Arduino™-Version in der aktuellsten Version enthalten, die zur Firmware des
Druckers passt. In der Textdatei finden Sie zusatzlich noch den Download-Link.

,Firmware* Firmware-Version fiir die Software Arduino™.

,Manual* Hier finden Sie eine Textdatei mit Infos zum Download der Anleitung.

,PLA-GCODE" Druckbeispiele fiir PLA, die bereits gesliced sind. Diese kdnnen direkt von der SD-Karte gedruckt werden.

,Repetier-Host" Die Custom-Version der Software Repetier-Host.

SSTL Druckbeispiele, die noch nicht gesliced sind.

Version.txt* In dieser Textdatei ist die Versionsnummer des Download-Pakets vermerkt.

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.

N

Auf der beiliegenden SD-Karte bzw. 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
RF2000 v2 bereits enthlt.

Wir empfehlen lhnen dringend, die Custom-Version der Software zu installieren, da Sie dann die Software nicht konfigurie-
ren miissen und die erforderlichen Treiber bereits mitinstalliert werden.

Die jeweils aktualisierte Custom-Version der Software ist immer im Download-Paket ,,RF2000v2_SD_Vx.x.zip“ enthalten.
Diese Version der Anleitung ist giiltig ab der Repetier-Host Software Version 2.0.5 oder hoher.

Die Konfiguration der Software ist zur Vollstandigkeit weiter hinten im Anhang dieser Anleitung 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.
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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.

c) Installation der Repetier-Host Software

+ Installieren Sie die Datei ,setupRepetierHostRenkforce_x_x_x.exe" aus dem Verzeichnis ,Repetier-Host" aus dem Download-Paket oder
von der SD-Karte (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, filhren 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 fir Repetier-Host werden regelmaRig unter www.repetier.com veréffentlicht.

d) Aktualisieren der Firmware

——> Bevor Sie fortfahren, kontrollieren Sie zuerst, ob eine neue Version der Firmware zur Verfiigung steht.
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Die aktuelle Version der Firmware ist immer im Download-Paket ,,RF2000v2_SD_Vx.x.zip“ enthalten. AuBerdem steht die
Firmware auf Github zum Download bereit.

Beachten Sie hierzu und zum Update-Vorgang unbedingt das Kapitel ,,20. Firmware-Update mit der Arduino™ IDE*.



13. Bedienung am Drucker

a) Beschreibung der Hauptanzeige

Hierbei handelt es sich um die erste Anzeige im Hauptmenti. Die weiteren Anzeigen, die Sie im Hauptmenii aufrufen kénnen, sind im Kapitel
,13. d) Das erweiterte Hauptmeni“ beschrieben.

TR = % B 10O ks
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™ g o g e P - >
6— i & ey 01317
(1) Temperatur aktiver Extruder (Ist)
(2) Temperatur aktiver Extruder (Soll)
(3) Temperatur Heizung Druckplatte (lIst)
(4) Temperatur Heizung Druckplatte (Soll)
(5) Z-Position in mm; Berechnung ab Z-Min (Z-Home) oder ab der Druckplatten-Oberfléche; Einstellung des Bezugspunkts im Men:

,configuration* - ,General* - ,Z Scale: Z Min/Surface*
Wenn die automatische Z-Kompensation aktiv ist, wird im Display neben der Z-Position (5) ,Cmp* angezeigt.
) Messwert der Drucksensoren am Extruder
(7) Statusinformation

——> Die Soll-Temperaturen werden hier noch nicht angezeigt, da die Extruder und die Heizung der Druckplatte noch nicht aufgeheizt
werden.
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b) Funktionsbeschreibung der Bedientasten

(1) Richtungstasten zur Navigation in der MenUstruktur (,links*/ ,rechts®/ ,oben®/ ,unten)

Mit der Richtungstaste links kann zusatzlich die LED-Beleuchtung auf weilles Licht geschaltet werden.
Ein nochmaliger Druck auf die Taste schaltet wieder auf den vorherigen Zustand zuriick.

(2) OK-Taste zur Bestatigung einer Auswahl im Men(i
(3) Bewegen der Druck- bzw. Y-Platte nach oben / nach unten
(4) Filament-Vorschub des aktiven Extruders - = zurlick / + = vor
Achtung! Der Filament-Vorschub funktioniert nur fiir den aktiven Extruder und wenn dieser auf Drucktemperatur aufgeheizt ist!
(5) Druckpause
1x driicken: Druck halt an
2x driicken: Druck halt an und Druckkopf fahrt vom Druckobjekt weg (die vorherige Position bleibt gespeichert)

(6) Fortsetzen des Drucks nach einer Druckpause

c) Beschreibung der Extruder

Das Drucker mit Dual-Extruder (als Fertiggerat oder umgeristet) verfugt Uber 2 Extruder.

Im Menii des Druckers sowie im G-Code gibt es einen ,Extruder 0° und einen ,Extruder 1°.
In der Repetier-Host Software gibt es einen ,Extruder 1° und einen ,Extruder 2.

Der linke Extruder (aus der Frontansicht) wird im Menii des Druckers und im G-Code als ,Extruder 0 bezeichnet. In der Repetier-Host Soft-
ware heift dieser ,Extruder 1“.

Der rechte Extruder wird im Ment des Druckers bzw. im G-Code als ,Extruder 1° bezeichnet und in der Repetier-Host Software als ,Extruder 2°.

Hier nochmal in der Ubersicht: Seite (aus der Frontansicht) Menii Drucker/G-Code Repetier-Host
Links Extruder 0 Extruder 1
Rechts Extruder 1 Extruder 2

—> Bei den Drucker mit Single-Extruder heiRt dieser im Menii des Druckers und im G-Code gibt ,Extruder 0°. In der Software ist dies
der ,Extruder 1°.
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d) Das erweiterte Hauptmenii
Das Hauptmenu enthalt aufler der Hauptanzeige (siehe Kapitel ,13. a) Beschreibung der Hauptanzeige®) noch 4 weitere Ansichten.

Sie konnen diese Uber die Richtungstasten ,oben“ und ,unten“ (1) erreichen. Die Anzeigen werden dabei nach der Reihe durchgewechselt.
Wenn Sie z.B. 5-mal hintereinander die Taste ,unten* drlicken, ist wieder die Hauptanzeige zu sehen.

4 e Al

Ve El:171-

o Be ZHE-

Pr Frinter readd.
1x Taste ,unten® (1) gedriickt. 2x Taste ,unten” (1) gedruickt.
Hier werden die aktuellen Positionen der einzelnen Achsen ange- In dieser Ubersicht sind die aktuellen Temperaturwerte (Ist/Soll) von
zeigt. beiden Extrudern und der Druckplatte zu sehen. Der prozentuale

Wert ganz rechts jeder Zeile zeigt die momentane Heizleistung an.

Lurrent File:s

Laszt Files
3x Taste ,unten* (1) gedrckt. 4x Taste ,unten” (1) gedrickt.
Hier wird die gesamte Druckzeit und das bisher verbrauchte Filament In dieser Ubersicht wird oben die aktuelle Druckdatei und unten die
angezeigt. zuletzt gedruckte Druckdatei angezeigt.

e) Menii-Ubersicht
Die Bedienung erfolgt tiber den linken Tastenblock am Drucker:
+ Die Richtungstasten dienen zur Navigation in der Mentstruktur (,links® / ,rechts” / ,oben® / ,unten®)

+ Die Taste OK dient zur Bestatigung einer Auswahl im Ment und zum Aufruf der Menustruktur aus dem Hauptmeni (Beschreibung weiter
vorne unter ,13. b) Funktionsbeschreibung der Bedientasten®).

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

Quick Settings Home all
RGB Light: Off/White/Auto/Manual
Output Object

Speed Multiply:100%
Flow Multiply:100%
Preheat PLA
Preheat ABS
Cooldown

Disable Stepper
230V Output: Off/On
Restart Restart now?
Yes

No
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Print File Back
Files
Position Home all
Home X
Home Y
Home Z
Position X X: 0.00 mm
Endstop min: Off/On
Endstop max: N/A
Single Move/1 mm/10 mm/50 mm/Single Steps
Position Y Y: 0.00 mm
Endstop min: On/Off
Endstop max: N/A
Single Move/1 mm/10 mm/50 mm/Single Steps
Position Z Z: 0.00 mm
Endstop min: On/Off
Endstop max; Off/On
Single Move/1 mm/10 mm/50 mm/Single Steps
Position Extruder E: 0.00 mm
1 click =1 mm
Extruder Temp. Bed: 0°C
Temp.0 : 0°C
Temp.1 : 0°C
Extruder 0 off
Extruder 1 off
Active Extruder: 0/1
Position Extruder E: 0.00 mm
1 click =1 mm
Load Filament
Unload Filament
Set E Origin
Fan Speed Fan Speed: 0%
Turn Fan off
Fan to 25%
Fan to 50%
Fan to 75%
Fan to 100%
SD Card Print File Back
Files
Delete File Back
Files
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Configuration

General

Baudrate: 115200

Stepper off

[s]: 600

0 = never

Al off

[s: 0

0 = never

Beeper: On/Off

Mode: Printer/Miller

Z Scale: Z Min/Surface

Hotend: V3

Extruder Offset X

[mm]: 33.594

Extruder Offset Y

[mm]: 0.000

Acceleration

Print X: 1000

Print Y: 1000

Print Z: 100

Move X: 1000

Move Y: 1000

Move Z: 100

X/Y-Jerk: 10.0

Z-Jerk : 0.1

Feedrate

Max X: 500

Max Y: 500

Max Z: 50

Home X: 80

Home Y: 80

Home Z: 10

Z Calibration

Scan

Scan PLA

Scan ABS

Align Extruders

Z Offset

Z: Oum

Position Z

Z:0.00 mm

Endstop min: On/Off

Endstop max; Off/On

Single Move/1 mm/10 mm/50 mm/Single Steps

Set Z Matrix: 1 (1-9)

Restore Defaults
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f) Funktionen der einzelnen Meniipunkte

Quick Settings
Home all Alle Achsen in die Home-Position fahren
RGB Light Schaltet die LED-Beleuchtung zwischen Aus, Weil3, Automatik oder Manuell um
Output Object Heizplatte auf Entnahmeposition fahren
Speed Multiply Einstellung der Druckgeschwindigkeit
Flow Multiply Einstellung der Materialfluss-Geschwindigkeit
Preheat PLA Vorheizen von Heizplatte und Extruder auf PLA-Temperatur
Preheat ABS Vorheizen von Heizplatte und Extruder auf ABS-Temperatur
Cooldown Abkihlen (alle Heizungen aus)
Disable Stepper | Alle Motoren ausschalten
230 V Output Schaltet die Steckdose an der Riickseite des Druckers ein oder aus
Restart Neustart der Firmware
Print File Druck von SD-Karte (nur sichtbar, wenn SD-Karte eingelegt ist)
Position
Home All Alle Achsen in die Home-Position fahren
Home X X-Achse in die Home-Position fahren
Home Y Y-Achse in die Home-Position fahren
Home Z Z-Achse in die Home-Position fahren
Position X X: 0.00 mm X-Achse in eine einstellbare Position fahren; bewegen mit den Pfeiltasten ,oben*/‘unten” (1)
End stop min: Anzeige des Endschalterzustands
Single Move Schaltet die Lange der Bewegung pro Tastendruck um; umschalten mit der Pfeiltaste ,rechts" (1):
Single Move = Bewegung bis die Taste losgelassen wird
1 mm/10 mm/50 mm = Bewegung pro Tastendruck um die ausgewahlte Lange in mm
Single Steps = Bewegung um Einzelschritte; 1 Tastendruck = 1 Einzelschritt
Position Y Y: 0.00 mm Y-Achse in eine einstellbare Position fahren; bewegen mit den Pfeiltasten ,oben“/‘unten” (1)
End stop min: Anzeige des Endschalterzustands
Single Move Schaltet die Lange der Bewegung pro Tastendruck um; umschalten mit der Pfeiltaste ,rechts" (1):
Single Move = Bewegung bis die Taste losgelassen wird
1 mm/10 mm/50 mm = Bewegung um die ausgewahlte Lange in mm
Single Steps = Bewegung um Einzelschritte; 1 Tastendruck = 1 Einzelschritt
Position Z Z: 0.00 mm Z-Achse in eine einstellbare Position fahren; bewegen mit den Pfeiltasten ,oben“/‘unten” (1)
Endstop min: Anzeige des Endschalterzustands Min. (Lichtschranke)
Endstop max: Anzeige des Endschalterzustands Max. (unten an der Y-Platte)
Single Move Schaltet die Lange der Bewegung pro Tastendruck um; umschalten mit der Pfeiltaste ,rechts" (1):
Single Move = Bewegung bis die Taste losgelassen wird
1 mm/10 mm/50 mm = Bewegung um die ausgewahlte Lange in mm
Single Steps = Bewegung um Einzelschritte; 1 Tastendruck = 1 Einzelschritt
Position Extruder | Extruder-Vorschub manuell bedienen / 1mm pro Klick / funktioniert nur, wenn der Extruder aufgeheizten ist
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Extruder

Temp. Bed: 0 °C

Heiz-Bett-Temperatur manuell einstellen

Temp.0 :0°C | Extruder-Temperatur Extruder 0 manuell einstellen (z.B. fir den Filament-Wechsel)
Temp.1  :0°C [ Extruder-Temperatur Extruder 1 manuell einstellen (z.B. fiir den Filament-Wechsel)
Extruder 0 Off Heizung vom 1. Extruder ausschalten

Extruder 1 Off

Heizung vom 2. Extruder ausschalten

Active Extruder

Legt fest, welcher Extruder aktiv ist (zum Umschalten OK driicken)

Position extruder

Extruder-Vorschub manuell bedienen / 1mm pro Klick / funktioniert nur, wenn der Extruder aufgeheizt ist

Load Filament

Einlegen des Filaments / Extruder wird automatisch aufgeheizt, dann wird das Filament eingezogen

Unload Filament

Entnehmen des Filaments / Extruder wird automatisch aufgeheizt, dann wird das Filament herausgefahren

Set E Origin Neuen Nullpunkt setzen
Fan Speed
Fan Speed: 0% | Anzeige der aktuellen Lifter-Geschwindigkeit (0% - 100%)
Turn Fan off Schaltet den Liifter aus; wird nur angezeigt, wenn der Lifter manuell eingeschaltet wurde
Fan to 25% Liifter-Geschwindigkeit auf 25% einstellen
Fan to 50% Liifter-Geschwindigkeit auf 50% einstellen
Fanto 75% Liifter-Geschwindigkeit auf 75% einstellen
Fan to 100% Liifter-Geschwindigkeit auf 100% einstellen
SD Card
Print File Druck von SD-Karte starten
Delete File Datei von SD-Karte I6schen (danach erfolgt die Auswahl der zu ldschenden Datei)
Configuration
General Baudrate: 115200 Einstellung der Ubertragungsgeschwindigkeit vom Computer
Stepper off Zeiteinstellung, bis die Motoren im Standby ausgeschaltet werden
All off Zeiteinstellung, bis die Motoren und Heizungen im Standby ausgeschaltet werden
Beeper: On/Off Schaltet den Tastenton an oder aus
Mode: Printer/Miller Schaltet zwischen den Modi Drucker und Frase um
Z Scale: Z Min/Surface | Legt den Punkt Z = 0 fir die Anzeige Z (5) im Hauptmenii fest:
Z Min: legt Z-Min, also die Z Home-Position als Nullpunkt fest
Surface: legt die Oberflache des Heiz-Betts als Nullpunkt fest
Hotend: V3 Schaltet zwischen der Version der Extruder um (der RF2000 v2 untersttzt nur das Hotend V3)
Extruder Offset X Gibt den Abstand zwischen den beiden Extrudern in der X-Richtung an
(Standard = 33.594; Angabe in mm)
Extruder Offset Y Gibt den Abstand zwischen den beiden Extrudern in der Y-Richtung an
(Standard = 0.000; Angabe in mm)
Acceleration Print X: 1000 Einstellung der max. Druckbeschleunigung der X-Achse
Print Y: 1000 Einstellung der max. Druckbeschleunigung der Y-Achse
Print Z: 100 Einstellung der max. Druckbeschleunigung der Z-Achse
Move X: 1000 Einstellung der max. Reisegeschwindigkeit der X-Achse
Move Y: 1000 Einstellung der max. Reisegeschwindigkeit der Y-Achse
Move Z: 100 Einstellung der max. Reisegeschwindigkeit der Z-Achse
XIY-Jerk: 10.0 Max. Beschleunigung der X- und Y-Achse bei kleinen Schritten
Z-Jerk : 0.1 Max. Beschleunigung der Z-Achse bei kleinen Schritten
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Configuration

Feedrate Max X: 500 Max. Geschwindigkeit der X-Achse
Max Y: 500 Max. Geschwindigkeit der Y-Achse
Max Z: 50 Max. Geschwindigkeit der Z-Achse
Home X: 80 Max. Geschwindigkeit der X-Achse bei Fahrt auf Home-Position
Home Y: 80 Max. Geschwindigkeit der Y-Achse bei Fahrt auf Home-Position
Home Z: 10 Max. Geschwindigkeit der Z-Achse bei Fahrt auf Home-Position
Z Calibration Scan Schnelle Druckplatten-Kalibrierung
Scan PLA Druckplatten-Kalibrierung mit typischen PLA-Temperaturen
Scan ABS Druckplatten-Kalibrierung mit typischen ABS-Temperaturen

Align Extruders

Ausrichtung der beiden Extruder ohne Druckplatten-Kalibrierung

Mit diesem Punkt kdnnen die beiden Extruder nachtraglich ohne Druckplatten-Scan ausge-
richtet werden. Die Extruder miissen dabei manuell auf die gewlinschte Temperatur aufgeheizt
werden.

Z Offset Verschiebt den Abstand zwischen Diise und Heizplatte in Z-Richtung um den angegebenen
Wert (Standard = 0 pm)
Position Z Z: 0.00 mm Z-Achse in eine einstellbare Position fahren;
bewegen mit den Pfeiltasten ,oben‘/“unten* (1)
Endstop min: | Anzeige des Endschalterzustands Min. (Lichtschranke)

Endstop max: | Anzeige des Endschalterzustands Max. (unten an der Y-Platte)

Single Move Schaltet die Lange der Bewegung pro Tastendruck um; umschalten mit der

Pfeiltaste ,rechts” (1):

Single Move = Bewegung bis die Taste losgelassen wird

1 mm/10 mm/50 mm = Bewegung um die ausgewahlte Lange in mm

Single Steps = Bewegung um Einzelschritte; 1 Tastendruck = 1 Einzelschritt

Set Z Matrix: 1

Es kdnnen bis zu 9 Heat Bed Scans gespeichert werden

Restore Defaults

Setzt die Einstellungen auf die Standardwerte zurlick
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14. Kalibrierung

a) Uberblick tiber die Kalibrierung
Hier erhalten Sie einen kurzen Uberblick tiber die Kalibrierung des RF2000 v2.
+ Ermitteln der Position mit dem geringsten Abstand.

Hier ermitteln Sie die hdchste Position auf der Druckplatte, die den geringsten Abstand zur Diise des Extruders hat. Auf dieser Position baut
das gesamte Einstellen auf. Daher sollten Sie diese Position so genau wie maglich ermitteln.

Grundeinstellung des oberen Z-Endschalters.

Diese Einstellung muss in der Regel nur einmalig erfolgen. AuRer wenn sich irgendetwas an der Druckplatte oder an den Extrudern &ndert.
Hier sollten Sie zumindest die Einstellung kontrollieren und gegebenenfalls nachjustieren. Wenn Sie ein Fertiggerat erworben haben, wurde
diese Einstellung schon bei der Produktion durchgefihrt. Da der Transport ebenfalls Einfluss nehmen kann, empfehlen wir Ihnen die korrekte
Einstellung zu Uberprifen.

Aufheizen auf die Einstell-Temperatur.

Die Einstell-Temperatur ist hier die Standard Drucktemperatur von PLA (Extruder 230 °C; Druckplatte 60 °C) oder ABS (Extruder 260 °C;
Druckplatte 120 °C).

——> Bitte beachten Sie, dass die richtigen Temperaturen vom verwendeten Filament abhangig sind. Daher empfehlen wir lhnen die
Einstellung gegebenenfalls nochmals mit der optimalen Drucktemperatur des von lhnen verwendeten Filaments zu wiederholen.

+ Einstellen des linken Extruders (Extruder 0).

Hier wird der Extruder (beim Dual-Extruder der Linke) im heifen Zustand fir den Druckplatten-Scan auf 0,3 mm (an der hichsten Position
der Druckplatte) eingestellt.

¢ Durchfiihren des Head Bed Scans

Wir empfehlen den Head Bed Scans fiir PLA (,Scan PLA®) oder fir ABS (,Scan ABS*) durchzufiihren. Hier heizt der Drucker automatisch auf
die entsprechenden Temperaturen auf. Sie mussen lediglich beim Dual-Extruder nach Aufforderung die beiden Extruder auf die Druckplatte
herunterlassen.

Beim schnellen Head Bed Scan (,Scan“) missen Sie alles manuell einstellen, inkl. dem Z-Offset. Beachten Sie hierzu das Kapitel ,14. e)
Durchfihren des schnellen Head Bed Scans®. Die Einstellung fiir das Z-Offset finden Sie im Meni ,Configuration® - ,Z Calibration® -
L Offest’. Alternativ kann das Z-Offset auch Uiber den G-Code gesteuert werden.

b) Allgemeine Hinweise zur Kalibrierung

& Achtung! Beriihren Sie auf keinen Fall die heifen Extruder oder die heife Druckplatte! 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 in den Extrudern eingelegt sein, da ansonsten die Mess-
werte verfalscht werden.

Sollte sich bereits Filament in den Extrudern befinden, muss dieses vor der Kalibrierung aus beiden Extrudern vollsténdig
entfernt werden. Beachten Sie dazu das Kapitel ,,15. c) Entfernen und Wechseln des Filaments“ bzw. die Methode 3 im
Kapitel ,,21. b) Reinigung*.

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

Die beiden Extruder bzw. die Diisen miissen soweit gereinigt sein, das wenn diese auf Drucktemperatur aufgeheizt werden,
kein Filament mehr austritt.

——> Stellen Sie sicher, dass die Distanzbolzen vollstindig in den Untertisch eingeschraubt sind, die Druckplatte plan auf den
Distanzbolzen aufliegt und die vier Befestigungsschrauben vollstandig in die Distanzbolzen eingeschraubt sind. Die Druck-
platte darf nicht wackeln!

Die verschiedenen Heiz-Bett-Scans ersetzt keinesfalls die korrekte Grundeinstellung des Endschalters fiir die Z-Richtung
oder die Einstellung des Abstands zwischen der Diise und der Druckplatte. Sie dient zum Ausgleich von leichten Uneben-
heiten der Druckplatte wahrend des Drucks.
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——> Bevor Sie die Kalibrierung durchfiihren, priifen Sie zuerst, ob eine neue Firmware verfiigbar ist und installieren diese. Be-
achten Sie dazu das Kapitel ,,12. Installation der Software und Firmware“ und Kapitel ,,20. Firmware-Update mit der Ardui-
no™ IDE“. Durch das Update auf eine neue Version kann es sein, dass die Daten des Heat Bed Scans geléscht werden. Zum
Uberpriifen lesen Sie einfach die Daten mit dem Befehl ,M3013“ aus, wie es im Kapitel ,,19. a) Ermitteln der hochsten Posi-
tion der Druckplatte” beschrieben ist. Wenn dann eine Matrix angezeigt wird, wurde diese nicht geldscht.

Die Kalibrierung sollte von Zeit zu Zeit durchgefiihrt werden. Sie ist Voraussetzung fiir eine hohe Druckqualitat. Fiihren Sie die Ka-
librierung in jedem Fall nach einem Transport des 3D-Druckers, einer Veranderung an der Heizplatte oder nach einem Update der
Firmware durch.

Die Abbildungen der Displayanzeigen kdnnen je nach Firmware-Version evil. etwas abweichen.

Die nachfolgende Beschreibung basiert auf der Dual-Extruder Variante. Flir Besitzer des Single-Extruder Druckers ist diese jedoch
nahezu identisch.

Bei den Fertiggeraten wurde die komplette Kalibirerung inkl. eines Heiz-Bett-Scans ,Scan PLA" schon durchgefiihrt. Daher sollte die ,Grund-
einstellung des oberen Z-Endschalters (Z-min.; Lichtschranke)“ schon passen. Das Einstellen des linken Extruders und der Heiz-Bett-
Scan muss aber nach jedem Transport trotzdem nochmals durchgefiihrt werden. Dadurch ist auch einmalig das ,Ermitteln der Position mit
dem geringsten Abstand" nétig. Besitzer des Bausatzes flihren die Kalibrierung komplett durch.

Bei den Heiz-Bett-Scans ,Scan PLA" und ,Scan ABS* erfolgt nach der Einstellung ,Einstellen des Abstands zwischen Diise und Druck-
platte®, bis auf das Ausrichten des zweiten Extruders, alles automatisch. D.h. der Drucker heizt automatisch auf die entsprechend benétigten
Temperaturen auf und ermittelt nach dem Heat Bed Scan automatisch den Abstand zwischen Dise und Druckplatte bei Drucktemperatur. Der
ermittelte Offset wird automatisch bei allen zukiinftigen Ausdrucken bertcksichtigt, der Z-Offset im Men( der Firmware bzw. iber den Befehl
,M3006" im G-Code kann in den meisten Féllen 0 sein.

Der Heiz-Bett-Scan Uber ,Scan” ist schneller, weil er bei tieferen Temperaturen durchgefiihrt wird und die Firmware daher nicht auf das Errei-
chen der PLA- oder ABS-Temperaturen warten muss. Da mdgliche Anderungen des Abstands zwischen Druckplatte und Extruder aufgrund der
veranderten Temperatur beim Druck nicht von der Firmware bericksichtigt werden kdnnen, kann der entsprechende Z-Offset manuell ermittelt
und anschlieBend im Menii der Firmware oder tber den Befehl ,M3006" im G-Code eingestellt werden.

Die vom Heat Bed Scan ermittelte Z-Matrix kann in bis zu 9 verschiedene Speicherstellen abgelegt werden. Die aktive Z-Matrix kann tber das
,Set Z-Matrix“ Meni und den Befehl ,M3009“ im G-Code ausgewahlt werden. D.h. man kann den Heat Bed Scan fiir verschiedene Materialien
und/oder Slicer-Einstellungen durchfiihren und separat speichern. Vor dem Start des Druckvorgangs kann dann die jeweils optimale Z-Matrix
geladen und fir die Z-Kompensation verwendet werden.

Beachten Sie dabei aber, dass bei der Verwendung von mehr als einer Matrix evtl. wieder die manuelle Korrektur des Z-Offset-Werts n6tig wird,
da bei der Kalibrierung die beiden Extruder mechanisch in ihrer Position veréndert werden.
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c) Einstellen des Abstands zwischen Diise und Druckplatte

—> Zur Kalibrierung wird beim Dual-Extruder nur der linke Extruder (aus der Frontansicht) (Extruder 0) verwendet. Der Abstand zwi-
schen Diise und der Heizplatte muss hier auf 0,3 mm eingestellt werden.

Wichtig! Die Position mit dem geringsten Abstand zwischen Diise und Heizplatte ermitteln Sie im kalten Zustand. Die Grundein-
stellung des oberen Z-Endschalters (Z-min.; Lichtschranke) erfolgt ebenfalls im kalten Zustand. D.h. sollten die Extruder oder die
Druckplatte zuvor aufgeheizt gewesen sein, lassen Sie sie zuerst komplett abkiihlen!

Das Einstellen des linken Extruders erfolgt im heilten Zustand!

Falls Sie ein Fertiggerat erworben haben, kontrollieren Sie bei der Ermittlung der héchsten Position der Druckplatte, ob der
Abstand zwischen 0,8 mm und 1,0 mm liegt. Gegebenenfalls fiihren Sie die ,,Grundeinstellung des oberen Z-Endschalters
(Z-min.; Lichtschranke)“ auf der néchsten Seite erneut durch.

Achtung! Fassen Sie wahrend der Einstellung keinesfalls an die heiBen Extruder oder die Druckplatte! Es besteht Verbren-
nungsgefahr!

Ermitteln der Position mit dem geringsten Abstand
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Fahren Sie zuerst die Z-Achse des Druckers in die Home Position Navigieren Sie mit den Richtungstasten (1) zum MenUpunkt ,Posi-
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Driicken Sie OK, um die Druckplatte in die Z-Home Position zu Ermitteln Sie jetzt die Position auf der Druckplatte, wo der geringste
fahren. Abstand zwischen der Dise des linken Extruders und der Druckplatte

. . . . besteht. Fahren Sie dazu die 9 Positionen an, die oben auf dem Bild
> Achtung! Die Extruder diirfen die Druckplatte bei der - rarert sing. Bewegen Sie dazu vorsichtig den Extruder-Wagen und

1

nachfolgenden Einstellung nicht beriihren. Sollte dies ie pryckplatte mit der Hand. Am einfachsten ermitteln Sie die rich-
der Fall sein, senken Sie die Y-Platte mit der Pfeiltaste tige Position mit Hilfe einer Fiihlerlehre.

»nach unten” (3) etwas ab und drehen die Betatigung | 555en Sie den Extruder-Wagen und die Druckplatte in der Position
fir den Z-Anschlag etwas heraus. stehen, wo Sie den geringsten Abstand ermittelt haben.
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Grundeinstellung des oberen Z-Endschalters (Z-min.; Lichtschranke)

Bei den Fertiggeraten wurde diese Grundeinstellung des oberen
Z-Endschalters schon durchgefiihrt. Wenn Sie beim ,Ermitteln der
Position mit dem geringsten Abstand” den Abstand kontrolliert ha-
ben und dieser passt, kdnnen Sie diese Seite Uberspringen und beim
,Aufheizen auf die Einstell-Temperatur” fortfahren.

Sollte sich spéater an der Druckplatte etwas &ndern, kontrollieren Sie
den Abstand wieder und justieren gegebenenfalls nach.

Bevor Sie mit der Einstellung beginnen, kontrollieren Sie, ob sich der
oder die Extruder ganz oben auf Anschlag an der Extruder-Halterung
befinden. Dies ist die Grundvoraussetzung fiir die nachfolgende Ein-
stellung!

Als Abstandsmal fiir die Einstellung empfehlen wir ein Fuhlerlehren-
blatt mit 0,9 mm und zur Kontrolle je ein Flihlerlehrenblatt mit 0,8 mm
und 1,0 mm.

—> Wenn Ihr Drucker mit dem Dual-Extruder ausgeriistet ist,
verfahren Sie mit der nachfolgenden Beschreibung genau-
so. Stellen Sie hier den Abstand Anhand des linken Extru-
ders (aus der Frontansicht) ein.

Der Z-Anschlag muss so eingestellt werden, dass zwischen der Ex-
truder-Diise und der Druckplatte max. 1 mm Abstand ist. Der Abstand
sollte aber 0,8 mm nicht unterschreiten. Das Fiihlerlehrenblatt mit 0,9
mm sollte gerade noch ohne viel Kraftaufwand zwischen Diise und
Druckplatte passen.
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Zum Einstellen lassen Sie den Extruder und die Druckplatte an der
Position stehen, bzw. bewegen diese dorthin, wo Sie zuvor den ge-
ringsten Abstand ermittelt haben.

Fahren Sie die Druckplatte in die Z-Home-Position (siehe ,Ermitteln
der Position mit dem geringsten Abstand").

Messen Sie den Abstand zwischen Diise und Druckplatte. Wenn die-
ser korrigiert werden muss, fahren Sie die Druckplatte mit der Pfeilta-
ste ,nach unten® (3) soweit nach unten, dass Sie an die Betatigung
fir den Z-Endschalter kommen.

Losen Sie die Konter-Mutter und drehen die Betatigung fiir den Z-
Anschlag so lange in den Sechskant-Gewindebolzen rein oder raus,
bis der Abstand passt.

Kontrollieren Sie jeweils nach 1 bis 3 halben Umdrehungen den
Abstand (Kontermutter mit der Hand festziehen und in die Z-Home-
Position fahren).

Verschieben Sie anschlieffend die Extruder und die Druckplatte von
Hand um sicherzustellen, dass die Extruder an keiner Stelle im Ar-
beitsbereich die Druckplatte berithren und (berall annahernd der
gleiche Abstand eingehalten wird. Dieser sollte an keiner Stelle unter
0,8 mm sein und soweit moglich, nicht deutlich tber 1 mm.

Nach dieser Einstellung die Einstellschraube wieder mit der Mutter
kontern.

Der Abstand zwischen héchsten und niedrigsten Punkt auf der
Druckplatte darf max. 0,2 mm sein.

Wenn der Abstand grofer ist oder wenn Sie die obige Einstellung
nicht korrekt vornehmen kénnen, muss die Y-Platte bzw. der Unter-
tisch justiert werden.

Sollte der Abstand zwischen links und rechts zu grof} sein, miissen
evil. die Kugelgewindetriebe nachjustiert werden. Beachten Sie hier-
zu das Kapitel ,12. ) Zusammenbau der mechanischen Grundkon-
struktion® in der Montageanleitung des RF2000 v2 Bausatzes.

Passt der zwischen hinten und vorne nicht, muss der Untertisch vor-
sichtig ausgerichtet werden. Dabei muss jedoch vorher die Druck-
platte abgeschraubt und abgenommen werden.



Aufheizen auf die Einstell-Temperatur

g 18- B B 17 B8* PRUICk Settinss

22 48.28 mm Fo=ition
F: oa9 digit Extruder
Frinter readd. Fan Sreesed

Fahren Sie die Druckplatte mit der Pfeiltaste ,nach unten® (3), ein Navigieren Sie mit den Richtungstasten (1) zum Menupunkt ,Extru-

paar Zentimeter nach unten. der”.
Anschliefend driicken Sie auf OK.

Bgick Settinss = Flemr. Bed: @70
Pasitlur * EfemP. B8 = BO°C
-Erct ruder > s 1 § a*C
Fan Sreed Extruder B oft
Driicken Sie OK. Driicken Sie nochmals OK, um ,Temp. Bed* auszuwahlen.

Flemr. Bed: @70 F1emr.
iemF. B : A°C Teme. o
e, 1 : B°C Tems. 1
Fawtruder @ ooff Froobrucder ©

Stellen Sie mit den Richtungstasten die Temperatur flir die Druckplat- Driicken Sie OK.
te ein. Da die Einstellung des Abstands bei Drucktemperatur erfolgen
soll, stellen Sie fiir PLA ,60 °C* und fiir ABS ,120 °C"“ ein.

T eme . Eej= 587 L Temr. Beods
jemF. B : B°C BTeme. B8
Temr. 1 : @°C Temr. 1
Extruder 8 off Extruder o

Wéhlen Sie mit den Richtungstasten ,Temp. 0 aus. Driicken Sie OK.

Temr. Bed: cB*°[C Temr. Bed:
¥TemFr. 8@ : @ ¥Temr., B &
el 1 I BTL TemFr. 1 =
Extruder B offt Extruder B

Stellen Sie mit den Richtungstasten die Temperatur fiir den linken Driicken Sie OK.
Extruder ein. Da die Einstellung des Abstands bei Drucktemperatur
erfolgen soll, stellen Sie fir PLA ,230 °C* und fiir ABS ,260 °C* ein.
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Temr. Bed: o0 A2TA-2T0 B &G &8
ETemp. B OEZ3ET0 S8 S4B, 2E mm

e, 1 = B°C = BT diai
Extruder 8 off Frinter readw.

Driicken Sie 2x die Richtungstaste ,links®, um wieder ins Hauptmenti  Warten Sie, bis die Ist-Temperatur des linken Extruders und der
zu wechseln. Druckplatte die von lhnen eingestellte Temperatur anzeigt.
Lassen Sie beides noch min. 10 Minuten weiterheizen, bis sich die
Temperatur der Druckplatte stabilisiert hat und diese vollstandig
durchgeheizt ist und sich der Extruder vollstandig ausgedehnt hat.
Anschliefend drlicken Sie OK.

Lgick Settinaes #  [uick Settinss
Frosition = mwPosi1tion
vt rucer # Extruder
Fan Sresd # Fan Sreed

Navigieren Sie mit den Richtungstasten zum Menupunkt ,Position“.  Driicken Sie OK.

EHoms all Homes all
Homes - Home
Home Y Home Y
Home 2 EHome 2

Navigieren Sie mit den Richtungstasten zum Menipunkt ,Home Z*.  Driicken Sie OK, um die Druckplatte in die Z-Home Position zu
fahren.

—> Bei der nachfolgenden Einstellung muss der Extruder (bzw. der Linke beim Dual-Extruder) immer noch auf der Position stehen, wo
Sie zuvor den geringsten Abstand zwischen Diise und Druckplatte ermittelt haben.
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Einstellen des linken Extruders (Extruder 0)

Nehmen Sie einen 0,3 mm Streifen einer Flihlerlehre zur Hand und Halten Sie den linken Extruder oben am Einlauf fest und l6sen Sie

schieben Sie ihn vorsichtig zwischen den linken Extruder und die vorsichtig die linke Schraube der Extruder-Halterung.

Druckplatte (siehe Pfeil im Bild). Lassen Sie den Extruder vorsichtig auf den Streifen der Fiihlerlehre
herunter.

Bevor Sie die Schraube des Extruders wieder festziehen, muss der Achtung! Fassen Sie wahrend der Einstellung keinesfalls an die
linke Extruder locker auf dem Kalibrierstreifen (0,3 mm) aufliegen. heiBen Extruder oder die Druckplatte! Es besteht Verbrennungs-
Ziehen Sie dann die linke Schraube der Extruder-Halterung wieder gefahr!

fest und entfernen Sie die Kalibrierstreifen.

Schalten Sie die Heizung der beiden Extruder und der Druckplatte Es darf keine Kraft auf die Druckplatte ausgeiibt werden, da sich
aus und lassen Sie beides abkiihlen. dadurch die Position dieser verandern kann.

——> Sobald diese Einstellung und einer der nachfolgenden Head Bed Scans einmal erfolgreich durchgefiihrt wurde, kann iiber die Repe-
tier-Host Software die richtige Position des geringsten Abstands ermittelt werden.

Beachten Sie dazu das Kapitel ,19. a) Ermitteln der hochsten Position der Druckplatte”.
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d) Durchfiihren des Head Bed Scans fiir PLA oder ABS

—> Der Text unter dem jeweiligen Bild beschreibt, welche Taste gedriickt bzw. was eingestellt werden muss, wenn diese Anzeige zu

sehen ist.
Start des Heat Bed Scans
218 A" B 1B @
F4- H. HBE mm
F: 6EZ diait
Frinter readd.

i
..Ei—{: 1 e
Driicken Sie OK.
i"" e s B
geie ol
= Dbt =l =0 el o T
Fesdrate
=2 Calibration

Driicken Sie OK.

=1
Eocan FLA

=oar Hes

Hlisan Extruders=s

Driicken Sie OK, um ,Scan PLA® auszuwahlen und damit den Heiz-

Fouick Settings
Frint File
‘os 1t i o

Extruder

Fahren Sie mit den Richtungstasten (1) zum Mentpunkt
ration*.

,configu-

¥
g
iT
¢ T
Lit
fonnad

-
HH
i

Peede PRE S

tli E'T'J_. H

Wahlen Sie mit den Richtungstasten ,Z Calibration® aus.

B S
Bieain DI &
oS rFlH
SCan HES

Hlianm BExtrudsrs

Fahren Sie mit den Richtungstasten zum Menipunkt ,Scan PLA*
oder ,Scan ABS* (je nachdem, fir welches der Materialien Sie den
Scan durchfiihren wollen).

B o108 B 54~ 6BA°
- B, B8 mm

F: B5D digilt
Heatins ue.

Der Drucker heizt jetzt die Druckplatte und beide Extruder automa-

Bett-Scan fur PLA zu starten. Driicken Sie 3x die Richtungstaste tisch auf (Druckplatte PLA = 60 °C, ABS = 120 °C; beide Extruder

Llinks*, um wieder ins Hauptmenii zu wechseln.
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Sobald die Temperaturen erreicht sind, wartet der Drucker 10 Minu-
ten, damit die Extruder und die Druckplatte komplett durchgeheizt
sind. Die Wartezeit wird in Sekunden in der Statuszeile angezeigt.

Ausrichten der beiden Extruder

Nach erfolgter Vermessung fahren die Druckplatte und die Extruder-
Einheit wieder in die Home-Position und unmittelbar danach in die
Mitte der Druckplatte.

Im Display wird ,Align Extruders* angezeigt.

Dies bedeutet, dass jetzt der zweite Extruder ausgerichtet werden
muss.

Der Extruder 0 sollte jetzt fast vollstandig auf der Druckplatte auflie-
gen.

Lésen Sie zur Sicherheit zuerst die Halteschraube des linken Extru-
ders (Extruder 0), sodass dieser wirklich auf der Druckplatte aufliegt.

Anschlieend 16sen Sie die Schraube des rechten Extruders (Extru-
der 1) und lassen diesen vorsichtig auf die Druckplatte herab.

Jetzt ziehen Sie beide Schrauben nacheinander wieder fest. Am be-
sten halten Sie die Extruder dabei ganz oben am Einlauf fest. So
kann verhindert werden, dass diese sich verdrehen und am Lfter-
Blech angehen. Beide Extruder miissen gleich stark auf der Druck-
platte aufliegen.

Driicken Sie die Taste ,Play” (6) um den Heat Bed Scan zu beenden.

Achtung! Fassen Sie wahrend der Einstellung keinesfalls an die
heifen Extruder oder an die Druckplatte! Es besteht Verbren-
nungsgefahr!

AnschlieRend startet automatisch der Head Bed Scan.

Achtung! Sie sollten wéhrend des Scans immer in der
Néahe des Druckers bleiben. Insbesondere hier bei die-
sem Punkt, da der Drucker auf ein Handeln und eine
Eingabe von lhnen erwartet. In der Firmware ist zwar
eine Sicherheitsabschaltung integriert, die den Vor-
gang nach 60 Minuten abbricht, allerdings sollten die
Extruder ohne Filament nur solange wie nétig auf
Temperatur gehalten werden.

Beim Drucker mit Single-Extruder fallt die Ausrichtung der
beiden Extruder selbstverstandlich weg. Hier wird nach
dem erfolgreichen Head Bed Scan automatisch der Ab-
stand zwischen Diise und Druckplatte ermittelt. Der Vor-
gang geht daher nahtlos ohne Ihr Eingreifen weiter.
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Ermitteln des aktuellen Abstands zwischen Diise und Druckplatte bei Drucktemperatur

Der Drucker fahrt mit der Z-Achse in die Home Position. Der Druck- Sobald die Temperatur erreicht ist, wartet der Drucker 10 Minuten,
tisch wird etwas abgesenkt. damit die Extruder komplett durchgeheizt sind.

Unmittelbar danach heizt er die Extruder automatisch auf die Druck- Die Wartezeit wird in Sekunden in der Statuszeile angezeigt.
temperatur auf. Die Temperatur héngt davon ab, welchen Scan Sie

durchgefiihrt haben (PLA = 230 °C, ABS = 260 °C).

Die Temperatur des Heiz-Betts bleibt auf der bereits eingestellten

Temperatur (PLA =60 °C, ABS = 120 °C).

Anschliefend ermittelt der Drucker den aktuellen Abstand zwischen Wenn die Information ,Scan completed®, so wie es im Bild zu sehen

Duse und Druckplatte bei Drucktemperatur. ist, angezeigt wird, wurde der Scan erfolgreich abgeschlossen und
Dieser wird gespeichert und fir alle Ausdrucke automatisch Uber- die Werte gespeichert.

nommen. Bestétigen Sie die Meldung mit OK.

In der Regel ist jetzt keine Einstellung des Z-Offsets Werts mehr né-

tig.

Zum Schluss fahrt der Drucker alle Achsen in die Home Position und
schaltet die Heizung der Extruder und des Heiz-Betts aus.

Der Drucker wechselt wieder auf die Hauptanzeige. Wenn zu irgendeiner Zeit im Display ,Scan aborted* angezeigt wird,
Sie kdnnen den Drucker jetzt verwenden. Fahren Sie am besten mit bedeutet dies, dass die Vermessung abgebrochen wurde.
dem Einlegen des Filaments fort. Beachten Sie in diesem Fall das Kapitel ,22. Problembehebung®.
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e) Durchfiihren des schnellen Head Bed Scans

—> Der Text unter dem jeweiligen Bild beschreibt, welche Taste gedriickt bzw. was eingestellt werden muss, wenn diese Anzeige zu
sehen ist.

Aufheizen der Druckplatte und der Extruder

e gtk
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i
Zannad
]
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E Settinas
g B, BB Frint File

i B2 diglt Fosition
Frinter reads. Extruder

Driicken Sie bei der Hauptanzeige OK (2). Wahlen Sie mit den Richtungstasten (1) ,Extruder” aus.

Huick Settinas = mTemr. Bed:
'rint File Temr. O

E mm
Spp—
ol
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meition =+ Teme. 1 :
et ruder > [ Ewtegder B o

Driicken Sie OK. Driicken Sie OK, um ,Temp. Bed" auszuwahlen.
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Extruder B off Extrudsr B off
Stellen Sie mit den Richtungstasten ,100 °C* ein. Driicken Sie OK.

Temr. Bed:lB@*C Temr. Bed: 1B80°C
emPr. B :: BA°C lemp., B : @AC
ieaP. 1 : 8°C eee. 1 : 8°C
Extruder 8 off Extruder B off

Wahlen Sie mit den Richtungstasten ,Temp. 0* aus. Driicken Sie OK.

Temr. Bed:l18@8°C Temr. Bed: 10670
*lemPp. B : @A°C ¥Temr. B 12870
ek, 1 : BA*C ek, I : B°C
Extruder 8 off Extruder B off

Stellen Sie mit den Richtungstasten ,120 °C* ein. Driicken Sie OK.
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Temr. Bed: 1™
ETemr. B 12870
Tepe. 1 : B°C
Extruder 8 off

Wahlen Sie mit den Richtungstasten ,Temp. 1 aus.

Temr. Bed:lo@~C
jemF. B :1:.8°C
*lemp. 1 = 8°C
Extruder 8 off

Stellen Sie mit den Richtungstasten ,120 °C* ein.

Temr. Bed:10@°C
TemPp. B :128°C
ETemer. 1 :128°C
Extruder B off

Driicken Sie 2x die Richtungstaste ,links®, um wieder ins Hauptmenti
zu wechseln.

Start des Heat Bed Scans

FLlgick Settinss
Print Fil:
Fosition
Extruder

Fahren Sie mit den Richtungstasten zum Punkt ,Configuration*.

=

FEeneral
Acceleration
Feedrate
s LCalibration

Wahlen Sie mit den Richtungstasten ,Z Calibration” aus.
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Temr. Bed: 18870
Temr. B ::128°C
femer. 1 : B8°C
Extruder B oft

Driicken Sie OK.

Temr. Bed: 18870
TemP. B :120°(C
¥Temr. 1 :21287°C
Extruder 8 oft

Driicken Sie OK.

B128-128% Blod-1@@"
2. M. B8 mm

= B 1wt
Frinter readd.

Warten Sie, bis die Ist-Temperatur der Extruder im Display 120 °C
und die Ist-Temperatur der Druckplatte 100 °C anzeigt.

Dann lassen Sie beides noch min. 10 Minuten weiterheizen, bis sich
die Temperatur der Druckplatte stabilisiert hat und diese vollstandig
durchgeheizt ist und sich die Extruder vollstdndig ausgedehnt haben.
Anschliefend drlicken Sie OK.

Ertruder

Fan SFresd

SD Card
FLUHTIHU ~3ti1om
Driicken Sie OK.

peneral

Acceleration

Feedrate
- Calibration
Driicken Sie OK.



Driicken Sie OK, um ,Scan” auszuwahlen und damit den Heiz-Bett-
Scan zu starten. Driicken Sie 3x die Richtungstaste ,links*, um wie-
der ins Hauptmeni zu wechseln.

Ausrichten des rechten Extruders

il

=
Nach erfolgter Vermessung fahren die Druckplatte und die Extruder-
Einheit wieder in die Home-Position und unmittelbar danach in die
Mitte der Druckplatte.
Die Heizung der Extruder und der Druckplatte wird automatisch aus-
geschaltet.
Im Display wird ,Align Extruders* angezeigt.
Dies bedeutet, dass jetzt der zweite Extruder ausgerichtet werden
muss.

Heizen Sie die Druckplatte wieder auf 100 °C und beide Extruder
auf 120 °C auf. Gehen Sie dabei so vor, wie in diesem Kapitel unter
Punkt ,Aufheizen der Druckplatte und der Extruder” beschrieben.

Wenn die eingestellten Temperaturen erreicht sind, warten Sie wieder
min. 10 Minuten.

L LT
H Coe
we "eeed & 1

Wenn die Information ,Scan completed*, so wie es im Bild zu sehen
ist, angezeigt wird, wurde der Scan erfolgreich abgeschlossen und
die Werte gespeichert.

Bestatigen Sie die Meldung mit OK.

il =

HE HE ok

T

In der Statusanzeige des Hauptmends erscheint ,Heat Bed Scan®.
Die Geometrie der Druckplatte wird nun automatisch vermessen.
Dieser Vorgang dauert einige Zeit.

T F'l i e=

-
anian”

Der Extruder 0 sollte jetzt fast vollstandig auf der Druckplatte auflie-
gen.

Losen Sie zur Sicherheit zuerst die Halteschraube des linken Extru-
ders (Extruder 0), sodass dieser wirklich auf der Druckplatte aufliegt.

Anschlielend I6sen Sie die Schraube des rechten Extruders (Extru-
der 1) und lassen diesen vorsichtig auf die Druckplatte herab.

Jetzt ziehen Sie beide Schrauben nacheinander wieder fest. Am be-
sten halten Sie die Extruder dabei ganz oben am Einlauf fest. So
kann verhindert werden, dass diese sich verdrehen und am Lfter-
Blech angehen. Beide Extruder missen gleich stark auf der Druck-
platte aufliegen.

Driicken Sie die Taste ,Play” (6), um den Heat Bed Scan zu beenden.

Achtung! Fassen Sie wahrend der Einstellung keinesfalls an die
heiBen Extruder oder an die Druckplatte! Es besteht Verbren-
nungsgefahr!

Der Drucker wechselt wieder auf die Hauptanzeige.
Sie kdnnen den Drucker jetzt verwenden. Fahren Sie am besten mit
dem Einlegen des Filaments fort.

Wenn zu irgendeiner Zeit im Display ,Scan aborted* angezeigt wird,
bedeutet dies, dass die Vermessung abgebrochen wurde.
Beachten Sie in diesem Fall das Kapitel ,22. Problembehebung®.

Beim dieser Variante des Head Bed Scan (,Scan”) mussen Sie nach dem Scan, das Z-Offset (Abstand Diise/Druckplatte beim Drucken des
ersten Layers) manuell einstellen. Die Einstellung fir das Z-Offset finden Sie Menii ,Configuration” - ,Z Calibration” - ,Z Offest". Alternativ
kann das Z-Offset auch iber den G-Code gesteuert werden.

41



15. Einlegen, Entfernen und Wechseln des Filaments

a) Einlegen des Filaments - mechanischer Teil

Stecken Sie die Filament-Rollen auf die Welle des Filament-Halters. Driicken Sie auflen auf die Kugellagerhalterung und fuhren Sie dabei
Die Filament-Rollen mlssen frei beweglich sein. das Filament durch die Kugellagerhalterung hindurch ein.

QU

Schieben Sie das Filament am Vorschubmotor vorbei bis zum An-  Zum Einstellen des Anpressdrucks der Kugellager fihren Sie einen
schlag in den Extruder ein. Innensechskantschlissel mit 3 mm durch das dulere Loch der Ku-
Das Filament muss mdglichst in einer geraden Linie von oben zwi- gellagerhalterung und durch die Feder hindurch, in die Feder-Halte-
schen Vorschubmotor und Kugellager in die Bohrung am Extruder rung ein.

gefiihrt werden. Drehen Sie die Schraube in der Federhalterung nach links, wird die
Wenn Sie am Filament ziehen oder schieben, muss sich der Vor- Schraube weiter eingedreht und die Feder entspannt sich. Drehen
schubmotor ohne Schlupf oder Verklemmen drehen kénnen. Sie nach rechts, wird die Schraube weiter herausgedreht und die Fe-

der wird mehr gespannt.

Schalten Sie dann den Drucker ein und fahren die Druckplatte mit der Pfeiltaste ,unten” (3), manuell soweit nach unten, damit das Filament
gut austreten kann.
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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 heiRen Extruder! 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.

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

Linker Extruder (Extruder 0)

-
] A HE |
O et | ] ] ™ Ll

HH

Tenr. Bed

i
l
Extruder

Driicken Sie OK. Navigieren Sie mit den Richtungstasten zu ,Load Filament".

Extruder 1 off

R il = -
HEY H -
HCT 1V e

wia

Fosition

Driicken Sie OK. Der Drucker heizt jetzt automatisch den aktiven Extruder (nach dem
Wichtig! Beim MenUpunkt ,Active Extruder” muss auf jeden Fall eine  Einschalten ist dies immer der Extruder 0, also der linke) auf. Sobald
,0 stehen. Nur dann ist der linke Extruder als aktiver ausgewanhlt. er die voreingestellte Soll-Temperatur erreicht hat, wird das Filament
eingezogen.
Der Vorgang wird nach einer gewissen Zeit automatisch beendet und
die Extruder-Heizung wird ausgeschaltet.

Rechter Extruder (Extruder 1)

—> Der nachfolgend beschriebene Weg zum Einlegen des Filaments ist eine Alternative zum vorherigen Weg. Selbstverstandlich kon-
nen Sie das Filament auf beide Arten in beide Extruder einlegen.

& B 17 | ik Settines
- Fosltion
= Extruder
Fr Fan SFreed
Driicken Sie aus dem Hauptmeni heraus OK. Wahlen Sie mit den Richtungstasten ,Extruder” aus.
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Buick Settinas

Fosition
HExtruder

Fan SFresed
Driicken Sie OK.

Temr. 1 A*C

Ewtruder 8 off
Extruder 1 ﬂff
F-Hl +1|||-= E aduy

Driicken Sie OK. Dann wird als aktiver Extruder der 2. ausgewahlt
(Extruder 1).

o
HEH
L
1 i:;l
i

i n
R | R
-.,i.: - -.:. .5.

ETemr. 1 ¢
Extruder @ of

Driicken Sie OK.
Temr. Bed: QA*C
Teme. B : @Aa*C
xiemPp. 1 :238°C
Extruder 8 off

Driicken Sie OK.

21917238 B 1&. K
28 9@.88 mm
-z B diait

Extruder 1

Warten Sie bis der Extruder vollstandig aufgeheizt ist.

Dann mit der Taste ,Filament-Vorschub + (4) das Filament einfah-

ren und extrudieren lassen.

A4

=T

ETemr. B
Temr. B
TemrFr. 1 5
Eratruder nTT

Navigieren Sie mit den Richtungstasten zu ,Active Extruder*.
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TemE. 5
Extruder 84 of
Extruder 1 ﬁf
FACtive Extrudds

Wahlen Sie mit den Richtungstasten zum Punkt ,Temp. 1* aus.

1 d %

Ewtruder 8 off

Stellen Sie mit den Richtungstasten ,200 - 230 °C* (z.B. fur PLA) ein.

Temr. Bed: Q#°C

e, BB 2 A°C

Biaae. 1 : @B8*C
!

Temr. Bed: B°C
TemPp. B :: @G°C
lenPe. 1 :=238°C
Extruder 8 off

Driicken Sie 2x die Richtungstaste ,links", um wieder ins Hauptmenii
zu wechseln.

TemFr. @ 4 g
TemP. 1 2 E

Extrudsr H
FExtruder 1

Wenn das Filament eingelegt ist, wechseln Sie wieder ins Menii ,Ex-
truder” und fahren zum Menipunkt ,Extruder 1 off".
Driicken Sie OK, um die Extruder-Heizung auszuschalten.
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Damit ist das Einlegen des Filaments abgeschlossen.

Driicken Sie 2x die Richtungstaste ,links®, um wieder ins Hauptmenti
zu wechseln.

Wichtig! Beim rechten Extruder muss auf jeden Fall als aktiver Ex-
truder der ,Extruder 1* ausgewahlt werden. Dann kann das Einlegen
auch mit der Funktion ,Load Filament* durchgefiihrt werden.
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c) Entfernen und Wechseln des Filaments

—> Halten Sie das Filament, wenn es aus dem Extruder herausfihrt, fest. Ansonsten kann es herausspringen und Verletzungen
verursachen. AuBerdem kdnnen 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. Wéhlen Sie dann aber im Meni ,Extruder” nicht ,Load Filament",
sondern ,Unload Filament" aus.

Der aktive Extruder wird automatisch aufgeheizt. AnschlieBend wird nach einer kurzen Wartezeit das Filament aus dem Extruder herausge-
fahren.

Selbstverstandlich kénnen Sie dies manuell durchfilhren. Benutzen Sie dazu, nachdem der Extruder aufgeheizt ist, die Taste ,Filament-
Vorschub -* (4).

Wechsel des Filaments

Beim Wechsel des Filaments gehen Sie ebenfalls genauso vor. Entfernen Sie das Filament (,Unload Filament*) und anschlieBend legen Sie
das neue Filament ein (,Load Filament").

Wenn Sie den Vorgang manuell durchfiihren, kénnen Sie nach dem Entfernen sofort das neue Filament einlegen.

——> Egal ob Sie die Funktion ,Load Filament* verwenden oder das Filament mit Hilfe der Vorschubtasten in den Extruder einfahren,
achten Sie immer darauf, dass der Ausfluss des Filaments aus den Diisen und auch der Anpressdruck der Kugellagerhalterung bei
beiden Extrudern gleich sein muss.
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16. Erster Ausdruck eines Beispielobjekts von der SD-Karte

N

—

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 Probleme mit der Haftung der Druckobjekte haben, bekleben Sie die Druckplatte
mit Putz-Band oder einem leicht strukturierten Kreppband. Im Handel ist auch spezielles Klebeband verfiigbar, welches
genau fiir diesen Zweck entwickelt wurde. Alternativ kann auch Haarspray oder ein spezieller Klebestift verwendet werden.

Die fertigen Druckdateien finden Sie auf der beiliegenden SD-Karte im Ordner PLA-GCODE.

Wichtig! Wenn Sie noch keine Erfahrung mit ABS gesammelt haben, empfehlen wir lhnen dringend, zuerst einige Zeit mit
PLA zu drucken und sich mit den Einstellungen, die zu verschiedenen Ergebnissen fiihren konnen, vertraut zu machen.

Bevor Sie beginnen, aktualisieren Sie, falls noch nicht geschehen, die beiliegende Speicherkarte. Beachten Sie hierzu das
Kapitel ,,12. a) Download und Entpacken des Software-/Firmware-Pakets*.

In unserem Beispiel wird ein einfarbiges Objekt im Single-Extruder-Modus gedruckt. D.h., es wird nur der aktive, normalerweise der linke Ex-
truder (Extruder 0) verwendet. Wollen Sie stattdessen mit dem rechten Extruder drucken, wahlen Sie im Men( ,Extruder” den Punkt ,Active
Extruder” mit der Taste OK an, um den aktiven Extruder von 0 auf 1 zu wechseln. Entsprechend |hrer Auswahl muss im aktiven Extruder ein
Filament, vorzugsweise PLA, eingelegt sein.

Fur Besitzer des Single-Extruder Druckers entfallt diese Auswahl natirlich.

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

—

Wichtig! Die Kontakte der Speicherkarte miissen beim Einlegen zum Drucker und nach oben weisen! Wenn Sie die Karte
ganz in den Slot stecken, rastet diese ein. Zum Entfernen driicken Sie einfach wieder auf die Karte!

Die Karte wird nach dem Einstecken automatisch erkannt. VVor dem Entnehmen sollten Sie in das Hauptmen( wechseln und es darf
natUrlich aktuell kein Druck von der Speicherkarte erfolgen.

Driicken Sie bei der Hauptanzeige OK (2) und wahlen Sie mit den Wahlen Sie ,Print File* aus und bestatigen Sie mit OK.
Richtungstasten (1) ,SD Card“ aus. Driicken Sie nochmals OK.

In der Ordner-Struktur der SD-Karte navigieren Sie mit den Rich- Drlcken Sie wieder OK.
tungstasten zum Ordner ,PLA-GCODE".

Fahren Sie mit den Richtungstasten zur Datei ,Heart.gcode".
Um den Druck zu starten, driicken Sie OK. Das Display wechselt
wieder ins Hauptmend.
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Zuerst wird die Druckplatte aufgeheizt. Danach fahren die Achsen in die Home-Position und der Extruder

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

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

Der Druckfortschritt kann in der unteren Statusanzeige verfolgt werden.

Wahrend der ersten Zentimeter des Drucks kann der Abstand zwischen Druckplatte und den Extrudern mit den Tasten flir die Druckplattenbe-
wegung (3) manuell feinjustiert werden. Wenn Sie die Tasten fir die Druckplattenbewegung (3) betétigen, dann halten Sie die Tasten auf keinen
Fall gedriickt, sondern tasten diese nur!

Bei dieser Einstellung unbedingt darauf achten, dass die Extruder die Druckplatte nicht beriihren diirfen, da hierdurch die
Druckplatte als auch die Extruder-Diisen beschadigt werden konnen (Verlust von Gewahrleistung/Garantie).
—>

Wenn Sie den Heat Bed Scan fiir PLA (Scan PLA) oder ABS (Scan ABS) durchgefiihrt haben, sollte der Drucker beim Drucken be-
reits den optimalen Abstand zwischen Diise und Druckplatte einstellen. Haben Sie nur den schnellen Head Bed Scan (Scan) durch-
gefihrt, kdnnen Sie den Abstand mit Hilfe des Punkts ,Z Offset im Menii ,Configuration® - ,Z Calibration* anpassen.

Wenn die automatische Z-Kompensation aktiv ist, wird im Display neben der Z-Position (5) ,Cmp*“ angezeigt.
Sollte am Anfang kein Filament aus dem Extruder austreten, muss die Filament-Vorschubtaste (4) betatigt werden, bis Filament austritt.
(mdglichst) sofort, z.B. durch Wegblasen, entfernt werden. Kontrollieren und reinigen Sie regelméRig die Filament-Vor-

schubréandeln! Andernfalls kann es sein, dass sich die Spane im Randeln festsetzen und dadurch kein Filament mehr ge-
fordert werden kann (Randeln rutscht dann durch).

C Es kann sein, dass sich mit der Zeit an den Filament-Vorschubrandeln Filament-Spane ansammeln. Diese sollten unbedingt

l

Die Lufter am Extruder laufen bei PLA und ABS standardmafRig ab dem 4. Layer, vorausgesetzt die Einstellung wurde in den Slicer-
Einstellungen nicht verandert.

Je nach Druckobjekt kann das Druckergebnis bei ABS aber ohne Liifter besser sein. Schalten Sie die Lfter in diesem Fall in den
Slicer-Einstellungen aus.

Aufgrund der Toleranzen der Lifter kann es sein, dass diese erst bei 20% oder 25% anlaufen.
Lassen Sie das gedruckte Objekt nach dem Druck erst einige Minuten abkiihlen. Wenn die Temperatur der Druckplatte unter 40 °C liegt (siehe
Displayanzeige), lost sich das Druckobjekt leichter von der Druckplatte und Sie kénnen es entnehmen.

Falls sich das Druckobjekt nicht leicht I6sen Iasst, konnen Sie es mit einem Glasschaber, Rasierklingen-Spachtel, Messer 0.4. vorsichtig ab-
[6sen.

Uben Sie hierbei keinerlei mechanische Gewalt auf die Druckplatte aus. Es besteht die Gefahr, dass die Druckplatte da-
durch beschéadigt wird (Verlust von Gewahrleistung/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.

Wenn Sie den ersten Ausdruck erfolgreich abgeschlossen haben, empfehlen wir Ihnen dringen die Kalibrierung des Filament-Vor-
schubs (Kapitel ,19. b) Feinjustierung des Filament-Vorschubs®). Damit werden die Toleranzen der Vorschub-Randel ausgeglichen.

Besitzer des Druckers mit Dual-Extruder sollten aulerdem umgehend die beiden Extruder justieren (X und Y Extruder-Offset). Be-
achten Sie dazu das Kapitel ,19. c) Feinjustierung der beiden Extruder”.
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17. Aligemeine 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.

Druckplatten-Temperatur

Die optimale Temperatur der Druckplatte ist ebenfalls vom Filament-Material abhangig. Sie ermdglicht eine optimale Haftung des gedruckten
Objekts auf der Druckplatte.

PLA kann auch ohne Druckplatte 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 zusatzlich mit Putz-Band oder einem leicht
strukturierten Kreppband beklebt werden, um die Oberflachenhaftung zu erhéhen.

ABS bendtigt zum Druck ein Heiz-Bett, da es ansonsten nicht oder nur unzureichend haftet. Hier sollte mit einer Temperatur von ca. 120 bis
130 °C experimentiert werden.

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

Ist die Druckplatten-Temperatur zu niedrig, haftet das gedruckte Objekt nicht ausreichend oder die Ecken Iésen sich beim Druck von der
Druckplatte.

Druckschicht-Starke
Die Starke der Druckschicht bestimmt die Hohe der einzelnen Druckschichten und somit die Auflésung und Qualitat des gedruckten Objekts.
Je dlnner die Druckschichten sind, desto besser ist die Druck-Qualitat und desto l&nger 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 Abhéngigkeit 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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18. Software ,,Repetier-Host"

a) Verbinden des angeschlossenen Druckers

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

—»[ 5 ]s 4

.....

COOEBEOECAA

DIDDO O |in,

Zigenios O Gt ® s ® Vemungen  ® Foblr O B ool i Lowhelog  [3) eperen
open

LA depth_clasp_se 20 vertex_shader layer GL. c_viewpore_iadex GI_ARD ES2 ¢ . A%6_ES31 . a5 53 C 1ty GL_ARG_srrays_of azrays GI AR base instance GL_ARD blend func_extended GL ARD buffer_storage GLARD_cl_event

TS

+ Wahlen Sie oben im Meni den Drucker aus (1). In unsererem Beispiel ist dies der ,RF2000v2_3D_Dual“ mit Dual-Extruder. Besitzer der
Single-Variante missen entsprechen die Single-Version ,RF2000v2_3D_Single* auswahlen.

+ Stellen Sie den Port ein und kontrollieren Sie die Baudrate. Wenn Sie bei (1) den richtigen Drucker ausgewahlt haben, ist die Baudrate (3)
bereits korrekt auf ,115200" voreingestellt.

—> Die Portnummer (2) ist systemabhangig. Druckereinstellungen
Drucker: 1|RF2{N]]v2_3D_DuaI ~|

Normalerweise sollte aber mit der aktuellen Versi- s
on der Software (ab 2.0.5) die Einstellung ,Auto* nding | Drucker | Exruder | Drucetom | Skapte | Enetet |

funktionieren. Verbindungsart:  Serielle Verbindung -

Sollte dies bei lhnen nicht korrekt funktionieren,

“ . A _ Hinweis: Sie haben eine Repetier-Serverinstallation. Wir empfehlen dringend
kénnen Sie im Geratemanager der Systemsteue- | sl itiaaivis o eaoers Kk e o Tl fo e

rung unter Anschliisse (COM und LPT) den Port | | i =i

nachsehen. —_—
Port: 2 Auto -
Stellen Sie dann den COM-Port, der im Gera-

| : - . Baudrate: 115200 T
temanager aufgefiihrt ist, in der Software ein.
Transferprotokoll: Automatisch erkennen =
* Klicken Sie auf ,0K“ (4).
Reset im Notfall Metfallstopp senden + DTR aus->an T

Empfanger Cachegréfe: |63

Kommunikationstimeout : I-iD [s]
[ Verwende Fing-Pong Kommunikation (Sende nur nach ok)

Die Druckersinstelungen gehdren immer zu dem oben gewahiten Drucker. Sie werden bei jedem "OK"
und "Obemehmenklick gespeichert. Um sinen neuen Drucker anzulegen mlssen sie nur oben einen
neuen Mamen singeben und auf "Ubemehmen” klicken. Der neus Drucker fangt mit den letzten
Druckereinstellungen an.

4|| oK ||| Obemehmen | | Abbrechen |
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Klicken Sie im Hauptbildschirm der Software links oben auf ,Verbinden®.

® RenkforceRepetier Hort 1205

i —
COOEORICAAMA
Leerlauf | 5
Nach einigen Sekunden wechselt das Symbol auf einen verbundenen Stecker und die Beschriftung andert sich in ,Trennen®.
Der Drucker wurde erfolgreich mit der Software verbunden und es kdnnen nun einige manuelle Einstellungen ausprobiert werden.
@) Renkforce Repetier-Host V205 - X

Ditsi_jnicht Konfiguation Drucker  Sever  Werkzeuge  Hife
v=

Stoppebruck_log

St Druck Druckereinellngen Versnfacht Notstopp

@ CONBEOHCAA

Feher O Besiiorn  ® Aol Lischelog [3) Koo

Etruder 1:213°C/Aus Btruder 2 214°C/Aus Drockoets 21.3°C/Aus Leeraut |
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b) Manuelle Bedienung uber die Software

Klicken Sie im Hauptbildschirm der Software auf den Tab ,Manuelle Kontrolle® (1).

Y-Achse vorgenommen worden sein. Beim Fertiggerat wurde die erste Grundeinstellung bereits bei der Produktion durch-

C Vor dem Ausprobieren der manuellen Druckersteuerung muss unbedingt die Einstellung der Endschalter fiir die Z- und die

gefiihrt, sollte jedoch zur Sicherheit nochmals kontrolliert werden.

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

(2) Hier kann an den Drucker ein Befehl gesen-
det werden; Befehl (z.B. G1 X50) eingeben
und auf ,Senden* klicken.

(3) Hier werden die aktuellen Positionen der
Achsen angezeigt. Solange die Schrift rot ist,
wurde noch nicht die Home-Position ange-
fahren.

Auswahl des Extruders

Alle Achsen fahren in die Home-Position

Y-Achse fahrt in die Home-Position

)

)

) X-Achse fahrt in die Home-Position
)

) Z-Achse fahrt in die Home-Position
)

Mit den Pfeilsymbolen lasst sich die X-Achse
des Druckers manuell bedienen

(10) Mit den Pfeilsymbolen I&sst sich die Y-Achse
des Druckers manuell bedienen

(11) Mit den Pfeilsymbolen Iasst sich die Z-Achse
des Druckers manuell bedienen

(12) Mit den Pfeilsymbolen lasst sich der Extru-
der-Vorschub des Druckers fir den aus-
gewahlten Extruder manuell bedienen; der
Doppelpfeil besatigt den Vorschub fiir beide
Extruder; der oder die Extruder missen auf-
geheizt sein!

(9-12) Je nachdem, wo man den Pfeil anklickt,
werden verschieden lange Strecken ge-
fahren; die Streckenlange wird angezeigt,
wenn man den Mauszeiger Uber die entspre-
chende Schaltfldche des Pfeils fiihrt; Schritte
0,1 mm, 1 mm, 10 mm, 50 mm

13) Einstellung der Druckgeschwindigkeit

Objektplatzierung | Slicer | Druckvorschau =~ Manuelle Kontralle |SD-Karte |

£ Leerlauf

2 G-Lode: |

3 X: 0,00 ¥: 0,00 ZE: 0,00

6@ N

Senden
Extruder 1 - 4

12%

1@v)
|
8(@z)

5(@) ANV,

@OOOOOOO

L ufter

O Geschwindigkeit

100 =

CE

15 % O —ticizhistt Temperatur - 2026, [

1 6 &1 Extpyder 1 21.25°C — .
’

17 P - e R —
%

14) Lifter ein-/ausschalten; rechts kann die Geschwindigkeit eingestellt werden

O— [0 =
O— [0 =

16) Extruder-Heizung fiir den 1. Extruder (linker am Drucker) ein-/ausschalten; rechts kann die Temperatur eingestellt werden

(13)
(14)
(15) Heizung fir die Druckplatte ein-/ausschalten; rechts kann die Temperatur eingestellt werden
(16)
(17)

17) Extruder-Heizung fiir den 2. Extruder (rechter am Drucker) ein-/ausschalten; rechts kann die Temperatur eingestellt werden
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c) Platzierung eines Druckobjekts in der Software

Klicken Sie im Hauptbildschirm der Software im Tab Objektplatzierung auf das ,+-Symbol. Wahlen Sie die gewlinschte 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 und es wird eine Nahaufnahme angezeigt. Mit dem Scrollrad der Maus kénnen Sie
die Ansicht wieder herauszommen, damit Sie wieder die komplette, virtuelle Druckplatte sehen.

—> Es kénnen folgende Dateitypen mit dieser Software gedffnet werden:
*stl (STL-Dateien)
*.0bj (OBJ-Dateien)
*.3ds (3D-Studio-Dateien)

Im Ordner ,STL" auf der beiliegenden SD-Karte finden Sie einige Beispiele fiir die ersten Druckversuche. Es gibt jedoch im Internet
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.

ggggggggggggggggggggggggggggggggg
TORRRE | S | Oukascras | Marule Kartote | SDKate |

COOEORICAA

!

DWDHOR O DD i|in

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm
Grocreaeens | S | ks | Mol Kol | 50t |

COEEDRICAMA

® et 1 AR CEN |

QRIVDIR LD

Zegeinlos: O

o @ Fetie O Bestons  © AtoSeol i Loschelog  [3) foriern

Etruder 1 00°C/Aw Btruder 2 08 CAus Drudkbets 08 /08 |
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Kurzbeschreibung der wichtigsten Schaltflachen im Tab ,Objektplatzierung*:

1) Speichern des Objekts

) Hinzufligen 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)
) Zentrierung des Objekts auf der Druckplatte

) Spiegeln des Objekts

) Loschen des Objekts von der Druckplatte

) 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 kénnen Sie das Objekt nachmessen und bei Bedarf die Skalierung nochmals anpassen.

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

Objektplatzienung | Slicer | Druckvarschau | Manuelle Kontrolle | SD-Karte | Objektplatziening | Slicer | Druckvarschau | Manuelle Kortrolle | SD-Karte |
COREDECAAMA — = =
ao O - [ ] A
. D Maximal skalieren
i |1 a
i Q\-‘ Z |1 Dxl Zunicksetzen

i 7
E §CONEOTTAL

123 4

@ Heart 1 - 2 om
Objektplatzienng | Slicer | Druckvarschau | Manuelle Kortrolle | SD-Karte | Objektplatzierung | Slicer | Druckvorschau | Manuelle Kontrolle | SD-Karte |
Drehe Objekt Ed  Zzeige Querschnitt [ X ]
L2 ID ‘a Rotation zunicksetzen Fosttion . /:
v ID Neigung . f
z |o (L\ Flach legen 4/8 o i //
2D A 4 ZQAEOFCAA
CODNGOICAA & oo @ ol
@ Heart 1 - O m @ Heart 1 - & m
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Platzieren eines Druckobjekts fiir 2-farbigen Druck

Fir den Druck eines zweifarbigen Objekts werden normalerweise zwei 3D-Objekt Dateien verwendet. Auf der SD-Karte befindet sich z.B. ein
2-farbiger Wiirfel ,Cube_1.stl* und ,Cube_2.stl*. Der eine Teil fiir den 1. Extruder, der zweite Teil fir den 2. Extruder. Sie finden die Dateien

im Ordner \STL\Dual_Cube*.
Flgen Sie, wie zuvor beschrieben, zuerst die erste Datei und danach die zweite Datei in die Software ein.

RS

Zopiniog O bt © s @ Warngen @ Ferle O Beswgrn  © AtoScrl f Lochelog (3 Kopewn
]

o e e

= OMEED L

DIV LD i

Btruder 1:20.8°C/Aus Btruder 2 208'C/Aus Druckbett 200°C/Aus Leetout |

Klicken Sie mit der Maus im Reiter ,Objektplatzierung® die gelbe Flache von ,Cube_2" (diese wird dadurch nicht markiert) und halten Sie
die Maustaste gedriickt. AnschlieRend ziehen Sie die gelbe Flache von ,Cube_2° auf die gelbe Flache von ,Cube_1“. Dadurch werden beide

gruppiert.
Jetzt klicken Sie noch auf das Fadenkreuz (4), dann wird das zusammengefligte Druck-Objekt zentriert.

) Renkforce Repeter-Host V2.05 - Cube. 1t - %

B b IOE S
P E—— [rm— ey pr— pr—y |
CEOEGEORICAMA
® Cube_t 1 A
® abe2 1 LRI |

DI PODD :|f

e

E w @®Enm OAK ®Amsool  Cerlon () Cony
: =

Extruder 1 20,C/Of Beruder 2 208°C/OF Bedk 200°C/OFF aie|
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Anschlieend klicken Sie auf das Dropdown-Menti in der gelben Flache hinter ,Cube_2° und &ndern den Extruder von 1 auf 2.

- a8 x

Druckereinstelungen Vereinfacht_Notstopp

Otz | S | Onkvoncho | Nansele Kt | SDate |

CONGEOECAAMA

Objekigruppe 1

® el i R
® Cibe2 2 -3 @

© ks ® Vorngn @ Forie O Bosipng ® AdoSonl i Lisholos  [5) Kapersn
bee

Leetout |

Extuder 1 20,°C/Off Batruder 2 208°C/Of Bed: 20, C/ON
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d) Vorbereitung zum Druck

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

Slicen des platzierten Druckobjekts fiir 1-farbigen Druck

Objektplatzierung | Druckvorschau | Manuelle Kontrolle | SD-Karte |

4 [> Slice mit RF2000v2

Slicer: 1 RF2000w 2 2 ﬂ:] Manager
533 Korfiguration

Druckeinstellung: PLAT7S_ 04200 W

Druckereinstellung: GEMERIC175_04_SINGLE o

Flamenteinstellungen: 2

Extruder 1 RENKFORCE_PLA175_55_200 =

Extruder 2: RENKFORCE_PLA175_55_200 v

™ Dberschreibe Slic3r Einstellungen

|"_'-|"_'fl Kopiere zu Oberschreibende Druckeinstellungen

[T Aktiviers Stitzstrktur
¥ Aktiviers Kiihlung

Layerhohe ICE— mm 3 20
Fulldichte [ ]

muster | honeycomb - |

Ausgeflltes Follmuster |reu:ti|inear v|

Shcdr st ein eigenstindiges, externes Programm, wekhes auch unabhingig gestartet werden kann. Fir
weitere |nformationen zu diesem Programm besuchen Sie folgende Webseite: hitp:/fwww. shic3r.org

(1) Wechseln Sie in den Reiter ,Slicer* und wahlen Sie im Dropdown-Mend ,Slicer:* den Slicer fiir Ihren Drucker aus. In unserem Beispiel
ware das der Slicer ,RF2000v2°. Hierbei ist es egal, ob Sie den RF2000 v2 mit Single- oder Dual-Extruder verwenden. Es ist immer der-
selbe Slicer, auch wenn Sie mit dem Dual-Extruder ein Single Objekt slicen wollen.

(2) Wahlen Sie die fiir Ihren Druck geeignete Slicer-Einstellungen aus. Es erscheinen hier nur Einstellungen, die mit den oben ausgewahlten
Drucker kompatibel sind.
Die Einstellungen sind immer mit der folgenden Routine gekennzeichnet:

Druckeinstellung (in den Slicer-Einstellungen ,,Print Settings“)

Filament-Material_Diisendurchmesser_Schichtstarke_XXX
Beispiel: PLA175_04_200 =
1,75 mm PLA_Diisendurchmesser 0,4 mm_Schichtstarke 200 ym (= 0,2 mm)
—> Wenn nach der Schichtstarke dem Setting noch etwas angefiigt ist (XXX) handelt es sich dabei um ein Zusatz-Feature. Hier gibt es
z.B. folgenden Mdglichkeiten:

,VASE" (wenn das Druckobjekt oben offen und innen hohl sein soll); ,FAST* (damit wird das Objekt schneller gedruckt, was aber zu
Lasten der Qualitét geht); usw.

Ihre Auswahl bei diesem Setting ist abhangig vom verwendeten Filament-Material, vom Diisen-Durchmesser Ihrer Extruder und von
der gewiinschten Schichtstérke.
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Druckereinstellung (in den Slicer-Einstellungen ,,Printer Settings*)
Filament-Material_Diisendurchmesser_Extruder

Beispiel: GENERIC175_04_SINGLE =
1,75 mm PLA (alle Hersteller)_Diisendurchmesser 0,4 mm_Single-Extruder (fiir 1-farbigen Druck)

——> Wenn Sie ein Objekt 1-farbig ausdrucken wollen, wahlen Sie hier das Setting mit ,SINGLE* aus. Fiir den 2-farbigen Druck wahlen Sie

das Setting mit ,DUAL" aus (siehe iibernachste Seite). Besitzer des Druckers mit Single-Extruder kénnen hier immer nur das Setting
mit ,SINGLE" auswéhlen.

Ihre Auswahl bei diesem Setting ist wieder abhangig vom verwendeten Filament-Material und vom Diisen-Durchmesser. AuRerdem
legen Sie hier fest, ob der Ausdruck mit einem oder zwei Extruder durchgefiihrt werden soll.

Filamenteinstellungen (in den Slicer-Einstellungen ,,Filament Settings*)

Filament-Hersteller_Filament-Material_Druckplatten-Temperatur_Extruder-Temperatur
Beispiel: RENKFORCE_PLA175_55_200 =

Filament-Hersteller Renkforce_1,75 mm PLA_55 °C Druckplatten-Temperatur_200 °C Extruder-Temperatur

—> Wenn Sie ein 2-farbiges Objekt ausdrucken wollen, wahlen Sie bei Extruder 1 und 2 jeweils die gleichen Einstellungen aus. Dement-
sprechend miissen Sie nattirlich auch in beide Extruder das gleiche Filament einlegen.
Wenn Sie nur ein 1-farbiges Objekt ausdrucken wollen, ist es egal, was beim 2. Extruder eingestellt ist. AuRer Sie verwenden den 2.
Extruder fir den Ausdruck, dann muss entsprechen beim 2. Extruder das richtige Setting gewahlt werden.
Natirlich ist es hier auch méglich, zwei verschiedene Filamente auszuwahlen, z.B. fiir das Druckobjekt PLA und als Stiitzmaterial PVA.
Besitzer des Druckers mit Single-Extruder haben natirlich nur einen Extruder zur Auswahl.

Ihre Auswahl bei diesem Setting ist abhangig vom Hersteller des Filaments, vom verwendeten Filament-Material und von den pas-
senden Temperaturen fiir Druckplatte und Extruder.

Die Temperaturen gelten ab dem 2. Layer. Beim 1. Layer sind in der Regel etwas héhere Temperaturen eingestellt.
(3) Hier kdnnen optional weitere Einstellungen gemacht werden. Dies sollten jedoch nur erfahrene Benutzer machen. Was die einzelnen
Funktionen bewirken, finden Sie in der Online-Hilfe-Funktion der Software.

(4) Klicken Sie auf “Slice mit RF2000v2°, um die 3D-Datei zu slicen.

Die fertige Druckdatei erscheint nach der Berechnung im Grafik-Fenster. Rechts davon erscheint eine kleine Ubersicht zum Druck. Diese La-
yer-Ansicht dient zur Kontrolle auf Fehler vor dem Druck. Ganz links im Fenster erscheint eine Werkzeugleiste, die der Ansichtssteuerung dient.

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

Renbforce Repeier

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

[ D Drucken [ ® ccodeboateten |

[ Asosoispachon || Seocharorso ok

Farben: @ Extruder © Geschwindigkeit
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869 mm
869 mm
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Wenn Sie rechts oben auf ,G-Code bearbeiten® klicken, wird der G-Code Editor gedffnet und der G-Code (die Layer-Beschreibung) angezeigt.
Mit der Steuerung darunter kann die Layer-Ansicht beeinflusst werden.

Kenfiguation  Drucker  Sever Werkzeuge  Hifle

BrLb i OE

Ofinen | stard Dk

21751 Eifugen Layer0 Extruder Printing Time: 9112

@ Felle O Besiigmy  ® AoSonl i Lischelos [ Kopern

8.3 path: "C:\PROGRA-1\REPETT-1\S1ic3x\"

Etruder 1:208°C/Aus Btruder 2 208°C/Aus Druckbett 20°C/Aus Leetout |

Vorbereitung des Druckobjekts fiir 2-farbigen Druck
——> Dieser Abschnitt ist nur fiir Besitzer der Dual-Extruder Variante des RF2000 v2 relevant.
Wahlen Sie fir das Slicen jetzt bei ,Druckereinstellung® ein Setting mit der Endung ,DUAL" aus (z.B. ,GENERIC175_04 DUAL").

AuRerdem sollte fiir unser Beispiel-Objekt bei beiden Extrudern die gleichen Filament-Einstellungen ausgewéhlt sein (z.B. ,RENKFORCE_
PLA175_55_200).

Die Auswahl bei ,Druckeinstellung® ist fir den Dual-Druck und Single-Druck identisch.
Klicken Sie auf “Slice mit RF2000v2*, um die 3D-Datei zu slicen.

Objekiplatzierung =~ Slicer | Druckvaorschau I Manuelle Kortrolle I S0-Karte |

[> Slice mit RF2000v2

Slicer: RF2000w 2 - Eﬁ Manager
Lﬁ Konfiguration

Druckeinstellung: PLATYS 04 200 b

Druckereinstellung: GEMERIC175_04_DUAL il

Rlamenteinstellungen:

Extruder 1: RENKFORCE_PLA175_55_200 2

Extruder 2: RENKFORCE_PLA175_55_200 =

[T Oberschreibe Slic3r Einstellungen
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- a8 x

Onucerevgelungen Vercinacht Notsiopp
Onptarrs | S| Duskchos | Nanee Kt | so%cte |

[ D Drucken Ii [ G-Code bearbeiten |

[ G meommpechen || ¢ Spocermrsoouex |

Farben: @ Extruder © Geschwindigkeit

Geschatzto Druckzeit 21m23s
Layor-Anzahi 9
Zoilon gosamt. 7828
Benotigtes Filament 1640 mm
Filament Extr.1 1026 mm
Filament Extr 2 614 mm

~ Darstollung

™ Zeige Reise-Bewegungen
 Zeigo ales
€ Zeig ein Layer

Btruder 1:20,5°C/Aus Btruder 2 205" C/Aus Druckbett 200°C/Aus Leetout |

—> Dieser Wiirfel ist auch sehr gut geeignet, um das Extruder Offset fiir X und Y einzustellen. Sie finden die Funktion ,Extruder Offset
X*und ,Extruder Offset Y* im Men( unter ,Configuration® - ,General".

Mit dieser Einstellung korrigiert man die Abstande der beiden Extruder. X korrigiert dabei den Abstand zwischen den beiden Extru-
dern, d.h. wenn das Druck-Objekt seitlich verschoben ist. Y korrigiert den Abstand, wenn die Extruder nach hinten und vorne versetzt
sind, wenn also der eine Teil vom Wiirfel zu weit vorne und der andere Teil zu weit hinten ist.

Wichtig! Der Referenz-Extruder ist dabei immer der linke (Extruder 0). Beachten Sie hierzu das Kapitel ,19. c) Feinjustierung der
beiden Extruder” weiter hinten in dieser Anleitung.
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e) 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 Méglichkeit ware, die Datei direkt per USB-Schnittstelle vom Computer an den angeschlossenen 3D-Drucker zu senden und zu
drucken.

Bevor Sie jedoch im Single-Betrieb zum Drucken beginnen, kontrollieren Sie zuerst, welcher Extruder aktiv ist. Bei Dual-Betrieb spielt dies
keine Rolle. Klicken Sie dazu auf den Reiter ,Manuelle Kontrolle* (2). Dort kénnen Sie im Dropdownmenti (3) (erstes Bild auf der néchsten
Seite) den gewlinschten Extruder auswahlen, mit dem der Ausdruck erfolgen soll.

Extruder 1 (in der Software/Manuelle Kontrolle) = Extruder 0 (am Drucker und im G-Code) = der Linke aus der Frontansicht
Extruder 2 (in der Software/Manuelle Kontrolle) = Extruder 1 (am Drucker und im G-Code) = der Rechte aus der Frontansicht
+ Klicken Sie auf ,Druckvorschau” und anschlie®end auf den Button ,Drucken” (4), um den Ausdruck zu starten.

+ Wahrend des Drucks werden hierbei im Log-Fenster (5) (erstes Bild auf der nachsten Seite) aktuelle Infos Uber Software, Slicer und Drucker
angezeigt.

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

T & srommomrsoons ]

© Goschwindigkeit

omls
16

6106
869 mm
Fi 869 mm
Filament Extr 2. 0mm

Darstellung
™ Zeige Reise-Bawogungen
© Zoigo alles

€ Zoigo oin Layer

© Zeigo Boreich

ool @ Lchelos [3) Keperon

5.5 pauhs “c\smoGIA-tEEETT- S e
Enuder | 07 C/hus Beruder 2 08 Clhus Drockbere 08 A e |
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@) Renkforce |

RepetierHost 1203 - Heart: - X

6 ETE 6m:47s
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Etruder 1:2303/230°C Edruder 2 233°C/Aus Druckbett 607/60°C Drucke. £TE 6m46s Layer 215 N

Das Grafik-Fenster kann zur Anzeige der Temperaturkurven umgeschaltet werden. Dort werden die Temperaturen und deren Verlauf grafisch
in einem Diagramm angezeigt.
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Btruder 1: 230.3/230°C Batruder 2 226°C/Aus Druckbett 605/60°C Drucke. ETE 7ms0s Loyer /16

Wahrend der ersten Zentimeter des Drucks kann der Abstand zwischen Heizplatte und den Extrudern mit den Tasten fiir die Heizplattenbewe-
gung (3) manuell feinjustiert werden. Wenn Sie die Tasten fiir die Heizplattenbewegung (3) betétigen, dann halten Sie die Tasten auf keinen
Fall gedriickt, sondern tasten diese nur!

Bei dieser Einstellung unbedingt darauf achten, dass die Extruder die Druckplatte nicht beriihren diirfen, da hierdurch die
Druckplatte, als auch die Extruder-Diisen beschédigt werden kdnnen (Verlust von Gewéhrleistung/Garantie).
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Wenn Sie den Heat Bed Scan fiir PLA (Scan PLA) oder ABS (Scan ABS) durchgefiihrt haben, sollte der Drucker beim Drucken be-
reits den optimalen Abstand zwischen Diise und Druckplatte einstellen. Haben Sie nur den schnellen Head Bed Scan (Scan) durch-
gefihrt, kdnnen Sie den Abstand mit Hilfe des Punkts ,Z Offset" im Menii ,Configuration® - ,Z Calibration* anpassen.

Wenn die automatische Z-Kompensation aktiv ist, wird im Display neben der Z-Position (5) ,Cmp* angezeigt.

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

N

l

Es kann sein, dass sich mit der Zeit an den Filament-Vorschubréandeln Filament-Spane ansammeln. Diese sollten unbedingt
(mdglichst) sofort, z.B. durch wegblasen, entfernt werden. Kontrollieren und reinigen Sie regelméBig die Filament-Vor-
schubrandeln! Andernfalls kann es sein, dass sich die Spane im Randeln festsetzen und dadurch kein Filament mehr ge-
fordert werden kann (Randeln rutscht dann durch).

Die Lufter am Extruder laufen bei PLA und ABS standardmafRig ab dem 4. Layer, vorausgesetzt die Einstellung wurde in den Slicer-
Einstellungen nicht verandert.

Je nach Druckobjekt kann aber das Druckergebnis bei ABS ohne Lifter besser sein. Schalten Sie die Lifter in diesem Fall, in den
Slicer-Einstellungen, aus.

Aufgrund der Toleranzen der Lifter kann es sein, dass diese erst bei 20% oder 25% anlaufen.

Lassen Sie das gedruckte Objekt nach dem Druck erst einige Minuten abkiihlen. Wenn die Temperatur der Druckplatte unter 40 °C liegt (siehe
Displayanzeige), l6st sich das Druckobjekt leichter von der Druckplatte und Sie kdnnen es entnehmen.

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

[6sen.

N
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Uben Sie hierbei keinerlei mechanische Gewalt auf die Druckplatte aus. Es besteht die Gefahr, dass die Druckplatte da-
durch beschéadigt wird (Verlust von Gewahrleistung/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.

Wenn Sie den ersten Ausdruck erfolgreich abgeschlossen haben, empfehlen wir Ihnen dringen die Kalibrierung des Filament-Vor-
schubs (Kapitel ,19. b) Feinjustierung des Filament-Vorschubs®). Damit werden die Toleranzen der Vorschub-Réndel ausgeglichen.

Besitzer des Druckers mit Dual-Extruder sollten auerdem umgehend die beiden Extruder justieren (X und Y Extruder-Offset). Be-
achten Sie dazu das Kapitel ,19. ¢) Feinjustierung der beiden Extruder®.



f) Nahere Beschreibung der Slicer-Funktionen

Nachfolgend sind einige Einstellungen des Slicers erklart, die jedoch nur von erfahrenen Benutzern verandert werden
sollten. Falsche Einstellungen konnen 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 kénnen.

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

(1) Klicken Sie im rechten Fenster der Software im Tab ,Slicer".
(2) Wahlen Sie den Slicer aus, von dem Sie die Einstellungen 6ffnen mdchten. In unserem Beispiel ,RF2000v2".

(3) Klicken Sie auf ,Konfiguration®.

@ Rer 05 - 8 X

LN

DIHDR O DD ¢

Secl @ Lchelog [3) Keiown

T G,190, o, epr45 10 v, a1, ez Shdesewpors s GBS — 0 ot .5 e 7 558 i 5151, . e .0 i, e .7 |

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

Achtung! Wenn Sie auf den folgenden Konfigurationsseiten Werte mit Kommastellen anpassen, beachten Sie bitte unbe-
dingt, dass die Eingabe nicht mit einem Komma sondern einem Punkt erfolgen muss.

Beispiel: ,Layers and perimeters - ,,Layer heigth*: 0.2 = Richtig 0,2 = Falsch
,Filament® - ,,Diameter*: 1.75 mm = Richtig 1,75 mm = Falsch
»Extruder® - ,Nozzle diameter*: 0.4 mm = Richtig 0,4 mm = Falsch
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Wahlen Sie zuerst im Fenster des Slicers die Einstellungen aus, die Sie andern méchten (1). Klicken Sie anschlieRend auf das Menu ,Settings*
(2) und offnen Sie den Punkt ,Print Settings...“ (3).

9 Slicar 2 — O 4
File Plater Object Settings View Window Help
Plater Centroller @ Print Settings... Ctrl+1
§ Add. D= & Filament Settings..,  Ctrl+2 Scale.. Split Cut.. Settings... 1
(=) Printer Settings... Ctrl+3
Print settings: | <7 PLA175_04_200 v |
Filament: RENKFORCE_PLA175_55_200 ~ | B
RENKFORCE_PLA175_55_200 v | ik
Printer: | (=) GENERIC175_04_DUAL v | Gk
Export STL... Export G-code...
Suppert material
Generate support
material: |
Info
Object: ~
Copies: Size:
Volurne: Facets:
30 [20 [ Preview] Layers Materials: Manifold:
Show the print settings editor
Print Settings
O Slicar — a 4

File Plater Object Settings View Window Help
Plater Controller Print Settings 3¢

PLA175_04_200 v|E®  Layerheight
M Layer height 1[0 mm
Infill
First | height: 0.25 %
(E5 Skirt and brim R 2 e

il Support material
i) Speed
¥ Multiple extruders

# Advanced Perimeters: 3: (minimurm)

= Output options Spiral vase: 4[‘
| Motes
& Shortcuts

Vertical shells

Horizontal shells

Solid layers: 5 Tnp:‘ 4  Bottom:| 4 =

Quality (slower slicing)

Extra perimeters if needed:

Avoid crossing perimeters: O

Detect thin walls:

Detect bridging perimeters:
Advanced

Seam position: Aligned  ~
External perimeters first: O

(1) Layer-Hohe (Genauigkeit/Aufldsung des Druckobjekts)

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

(3) Anzahl der auleren Wandungs-Layer
(4) Fur Hohlkdrper (z.B. Vasen) aktivieren
(5) Gefllte Layer-Anzahl oben/unten



5 Slic3r

Plater Controller Print Settings 3¢

(Z5] Skirt and brim
| Support material

File Plater Object Settings View Window Help

External infill pattern:

Version 1.3.0-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

PLAT75_04_200 v|E@ infn
@l Layers and perimeters Fill density: 1 %
2 Fill pattern: Grid 7

2 Top: Rectilinear ~ | Bottom: Rectilinear

) Speed

I Multiple extruders : X :

# Advanced Reducing printing time

= Output options Combine infill every: = layers

; ::'t:: " Only infill where needed: O

ortcuts

Advanced
Fill gaps:
Solid il vy [P [
Fill angle: :
Solid infill threshold area: l:l mm?
Only retract when crossing
perimeters:
Infill before perimeters: O

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

(2) Fulimuster des Objekts und des ersten und letzten Layers

@ Shicar
File Plater Object Settings View Window Help
Plater Controller Print Settings X
PLA175_04_200 v BH® st
il Layers and perimeters Loops (minimum): 1 =
Infill
él il Distance from object: 2 mm
1l Support material Skirt height: 1 2 layers
5) Speed Minimum extrusion length: 25 mim
7 Multiple extruders
# Advanced
& Output options Brim
2 Notes Exterior brim width: 0 mm
Jb Shortcuts
Interior brim width: 0 mm
Brim connections width: 0 mm

(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.

——> Bei 2-farbigen Druckobjekten wird um das Objekt eine Wand gezogen, die zum Abstreifen der Extruder dient. Der unterste Layer ist
hier breiter als die Wand selbst (siehe roter Pfeil im kleinen Bild). Die Lange dieses Layers legt die Einstellung ,Minimum extrusion
length* fest. Ein Wert von ca. 25 mm reicht fir ein Druckobjekt bis ca. 50 mm Durchmesser. Falls Sie groRere, 2-farbige Objekte

drucken wollen, setzen Sie den Wert entsprechend nach oben. Gehen Sie hierbei aber vorsichtig vor, da dieser Layer sonst bis unter
das Druckobjekt selbst reichen kann.

(2) ,Brim“ist ein dlnner 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.
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@ slicar

PLA175_04_200

@ Layers and perimeters
o Infill

(35 Skirt and brim

Al

2} Speed

' Multiple extruders

# Advanced

= Output options

.| Notes

f Shortcuts

(1) Auswahl und Anpassung des Stlitzmaterials, das beim Druck von komplexen Objekten, wie z.B. Briicken oder Hohlrdumen benétigt wird

File Plater Object Settings View Window Help
Plater Controller Print Settings 3¢

MI=C]

Support material

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

Raft

Raft layers:

50 = (or %)

Optiens for support material and raft

Contact Z distance:
Pattern:

Pattern spacing:

Pattern angle:

Interface layers:

Interface pattern spacing:
Support on build plate only:
Don't support bridges:

0.15 mm
rectilinear

2 mm

2 > layers
0.2 mm

(evtl. erforderlich bei Druckobjekten mit Uberhéngen > 45°).

—> Der erste Druckversuch sollte méglichst ohne Stiitzmaterial erfolgen, da hier meist das Ergebnis besser ist.

9 Slic3r

PLA175_04_200

Plater Controller Print Settings

v He

i Layers and perimeters
¢ Infill
[E5) Skirt and brim

| Support material

I Multiple extruders
# Advanced

= Output options

| MNotes
\/’b Shortcuts

File Plater Object Settings View Window Help

Speed for print moves
Perimeters:

L small:

L external:

Infill:

L solid:

I top solid:

. gaps:

Bridges:

Support material:

L interface:

Speed for non-print moves

Travel:

Modifiers

First layer speed:

Acceleration control (advanced)
Perimeters:

Infill:

Bridge:

First layen

Default:

Autospeed (advanced)

Max print speed:

Max volumetric speed:

Version 1.3.0-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

50 ~ | mm/s

20 ~ | mm/s or %
60% ~ | mm/s or %
55 ~ | mmys

50 ~ | mm/s or %
40 ~ | mm/s or %
20 ~ | mm/s or %
55 ~ [ mmys

50 [ mmys
100% mmys or %
130 mmy/s

mm/s®
mmj/’s®
mmj's®
mmj’s®

alala|l=

20 mm/s

Hier kdnnen sémtliche Geschwindigkeiten eingestellt bzw. nachjustiert werden. Andern Sie die Werte nur in kleinen Schritten ab.
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ﬁ Slic3r
File Plater Object Settings View Window Help
Plater Controller Print Settings 3¢

PLAT7S_04_200 v|E@  Edruders

@ Layers and perimeters P e =
25 Il =
[ Skirt and brim Infill extruder: =

| Support material

- Speed
jll 1vultiple extruders . <
7 Advanced Support material/raft/skirt extruder. | 2 =
= Output options Support material/raft interface -
| Notes extruder =2
f Shortcuts

Ooze prevention

Enable:

Temperature variation:

Advanced

Regions/extruders overlap:

Interface shells:

Solid infill extruder: =
1
O

Version 1.3.0-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Hier kénnen die Extruder zugeordnet werden. Es ist z.B. méglich, einen der beiden Extruder nur fir den Infill* zu nutzen.

5 Slic3r
File Plater Object Settings View Window Help
Plater Controller Print Settings >

Flow

Bridge flow ratio:

PLAT75 04 200 “|H®  Edwsion width
z Layers and perimeters Default extrusion width: 04 ~ | mmor%
Infill .
) Skirt and brim First layen 0.45 ~ | mmor %
Ll Support material Perimeters: default ~ [ mm or %
(2) Speed L external: auto ~ [ mmor %
' Multiple extruders nill 05 | mmor %
= Output options L solid: default ~ [ mm or %
.| Notes L top solid: 0.4 ~ | mmor %
& Shorteuts Support material: 0.35 mm or %
Overlap
Infill/perimeters averlap: 25% mm or %

Other
XY Size Compensation: mm
Resolution (deprecated): mm

Version 1.3.0-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Hier kann die Extrusions-Breite fir samtliche verschiedene Druckvarianten eingestellt werden. Mit Extrusions-Breite 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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@ slicar

- ] >
File Plater Object Settings View Window Help

Plater Controller Print Settings 3¢

PLAT75_04_200 ~|[E®  Notes

@l Layers and perimeters
2 Infill
[E5) Skirt and brim
_nl Support material
2 Speed
" Multiple extruders
# Advanced 1

Output options
)
+ Shortcuts

PLA
Nozzle: 0.4 mm
Layer height: 0.2 mm

Version 1.3.0-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

(1) Im Notizfeld konnen wichtige Informationen zu diesem Slicer-Setting enthalten sein. Aufterdem kdnnen hier Infos zu den Filamenten ver-
mekt sein, mit denen dieses Setting getestet bzw. erstellt wurde.

Sollte hier eine Notiz vorhanden sein, gilt diese nur fiir dieses Slicer-Setting, z.B. fiir ,PLA175_200_04".
—> Bitte beachten Sie auch die Notizfelder in den Reitern ,Filament Settings* und ,Printer Settings".

Klicken Sie im Fenster des Slicers auf das Men( ,Settings® (1) und 6ffnen Sie den Punkt ,Filament Settings...“ (2).
@ slicar 1

- ] >
File Plater Object Settings View Window Help
Plater Controller P - 3 Print Settings... Ctrl+1
BLATTS 04 200 &% Filament Settings..  Ctrl+2 2
m[ﬁ] Printer Settings... Ctrl+3
o Infill Nozzle: 0.4 mm

[E5) Skirt and brim
;_nlj_ Support material
2 Speed

I Multiple extruders
# Advanced

= Output options
S Motes|

Jb Shortcuts

Layer height: 0.2 mm

Show the filament settings editor
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Filament Settings

& slicar
File Plater Object Settings View Window Help
Plater Controller Print Settings Filament Settings ¢

RENKFORCE_PLA175_55 ~ B@ Filament

Color:
., Cooling
= Diameter:
LI Custom G-code Sl 1
| Motes Extrusion multiplier:
f Overrides
Temperature (*C)
Extruder 2
Bed:

Optienal informaticn

Density:
Cost:

175

0.497

First layer| 220

First layer| 60

mm
= Other layers:
= Other layers:
glem®
money/kg

aw][4l[w

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

(2) Temperatureinstellung fiir Extruder und Heiz-Bett getrennt nach dem ersten und allen anderen Layern.

——> Empfohlene Einstellungen des Filament-Herstellers beachten!

Da die optimalen Werte abhangig 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 Heizplatte erzielt wird.

ﬁ Slic3r
File Plater Object Settings View Window Help
Plater Controller Print Settings  Filament Settings 3¢

RENKFORCE_PLA175 35 B@ Enable

Fan settings
Fan speed:

Bridges fan speed:
Disable fan for the first: 2

Cooling thresholds

Enable fan if layer print time is below:

Min print speed:

Version 1.3.0-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Slow down if layer print time is below:

speed will never be reduced below 10mm/s).
If estimated layer time is greater, but still below ~60s, fan will run at a
proportionally decreasing speed between 1005 and 25%.

During the other layers, fan will be turned off,

Filament Keep fan always on: 1 [
< Enable auto cooling:
| Custom G-code
.| Notes If estimated layer time is below ~10s, fan will run at 100% and print speed
/‘b Overrides will be reduced so that no less than 10s are spent on that layer (however,

Mind 25 |[Z1 2 Max 100
100 =lg
2 2 layers

approximate seconds

approximate seconds

mmys

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

(2) Einstellung der Lifter-Geschwindigkeit.
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Klicken Sie im Fenster des Slicers auf das Men(i ,Settings” (1) und 6ffnen Sie den Punkt ,Printer Settings...” (2).

L)'b Overrides

9 slicar 1
File Plater Object Settings View Window Help
Plater Controller F 2 Print Settings... Ctrl+1
RENKFORCE PLATTS. & Filament Settings..  Ctrl+2
A (o PrinterSettings..  Cule3 |
@ Filament = L O
j Cooling Enable auto cooling:
L] Custom G-code
.| Motes If estimated layer time is below ~10s, fan will run at 100% and print speed

will be reduced so that no less than 10s are spent on that layer (however,
speed will never be reduced below 10mm/s).

If estimated layer time is greater, but still below ~80s, fan will run at a
proportionally decreasing speed between 100% and 25%.

During the other layers, fan will be turned off.

a

X

Fan settings
Fan speed: Min: 25 | = Max:| 100 %
Bridges fan speed: 100 =%
Disable fan for the first: 2 2 layers
Cooling thresholds
Enable fan if layer print time is below: 60 = approximate seconds
Slow down if layer print time is below: 10 = approximate seconds
Min print speec: 10 mm/s
Show the printer settings editor
Printer Settings
5 Slic3r
File Plater Object Settings View Window Help
Plater Controller Print Settings Filament Settings Printer Settings >
GENERICT75.04 DUAL ~ [H®  Size and coordinates
i Bed shape: 1 iSet...
LI Custom G-code
| Motes Z offset:
" Extruder 1
I Extruder 2
Capahilities
Extruders:
Has heated bed:
USB/Serial connection
Serial port: V|@ Speed: 250000 Test

Print server upload

Host type:
Host or IP:
AP| Key:

Firrware

G-code flavor:

Advanced

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

Pressure advance:

Vibration limit (deprecated):
Z full steps/mm:

Version 1.3.0-dev - Remermber to check for updates at http://slic3r.erg/

Octoprint

—

Repetier ~

Hz

slele|d OO

(1) Geometrische Daten der Druckplatte
(2) Anzahl der Extruder
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U slicar — [m] *
File Plater Object Settings View Window Help

Plater Controller Print Settings Filament Settings  Printer Settings ¢

GEMERIC175 04 DUAL  ~ |[E@  Start G-code ~
(20 General M190 S[first_layer_bed_temperature] ~
M W104 T0 5[first_layer_temperature_0]

| Motes 104 T1 5[first_layer_temperature_1]

1] Extruder | G28; home all axes 1

' Extruder 2 .

G1Z3F3000; lift nozzle

GO0 ; use absolute coordinates

22 ; use absolute distances for extrusion
M3001 ; activate Z-Compensation

End G-code

M104 50 ~
M140 50
G391

: retract filament 2
GS2 ED
G1F500 E-4.0

: Output Object

Before layer change G-code

(1) Der Startcode beinhaltet die ersten Befehle, die der 3D-Drucker ausflihrt. Hier kann z.B. eine Z-Kompensation gestartet werden.
Der Z-Kompensationsbefehl konnte dann folgendermafen lauten:
M3006 S-100 (-100 sind in diesem Fall 100 um oder 0,1 mm)
Steht dem Wert ein - vor, wird der Abstand zwischen Diise und Heiz-Bett geringer. Bei einem + groler.

(2) Der Endcode wird am Ende des Drucks ausgefiihrt 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.

Nachfolgend finden Sie einen G-Code, der die LED-Beleuchtung steuert. Dieser kann z.B. in den Startcode oder Endcode eingebunden wer-
den. Es konnen auch nur Teile davon verwendet werden. Im Kommentar (nach dem ;) steht, was der Code bewirkt.

Die RGB-Steuerung muss dazu im Menu ,Quick Settings* auf ,Manual* gestellt werden.

M3308 PO ; switch the lights off

G4 S5 ; wait 5 seconds

M3308 P1 ; switch the lights to white

G4 S5 ; wait 5 seconds

M3307 P1 S255 ; set the red component of the manual color to 255
M3307 P2 SO ; set the green component of the manual color to 0
M3307 P3 S0 ; set the blue component of the manual color to 0
M3308 P3 ; switch to the manual color (= red)

G4 S10 ; wait 10 seconds

M3307 P2 S255 ; set the green component of the manual color to 255
G4 S10 ; wait 10 seconds

M3307 P1 SO; set the red component of the manual color to 0

G4 S10 ; wait 10 seconds

M3307 P3 S255 ; set the blue component of the manual color to 255
G4 S10 ; wait 10 seconds

M3307 P2 SO ; set the green component of the manual color to 0
G4 S10 ; wait 10 seconds

M3307 P1 S255 ; set the red component of the manual color to 255
G4 S10 ; wait 10 seconds

M3307 P3 SO ; set the blue component of the manual color to 0

G4 S10 ; wait 10 seconds

M3308 P2 ; switch the lights to automatic

G4 S10 ; wait 10 seconds
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9 slicar
File Plater Object Settings View Window Help

Plater Controller Print Settings  Filament Settings Printer Settings
GENERIC175.04 DUAL v |[E@

Size

@ General Nozzle diameter: 1 mm

L[ Custom G-code

.| Motes

I Pasition (for multi-extruder printers)

' Extruder2
Extruder offset: X:EI y:EI mm
Retraction
Length: 1.2 mm (zero to disable)
Lift Z: 0.3 mm
Only lift Z: AboveZ: 0 mm Below Z 0 mm
Speed: 2 25 mm/s
Extra length on restart: -0.05 mm
Minimurn travel after retraction: 1 mm
Retract on layer change: O
Wipe while retracting:
Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)
Length: 2 mm (zero to disable)
Extra length on restart: -01 mm

Version 1.3.0-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

(1) Einstellung des Disendurchmessers

(2) Einstellungen zum Filament-Riickzug, wenn der Extruder wahrend des Drucks an eine andere Stelle des Druckobjekts fahrt. Wirde hierbei
das Filament nicht zurlickgezogen, kame es zu Tropfen- bzw. Fadenbildungen, die die Druckqualitat negativ beeinflussen.

—> Der Reiter ,Extruder 1° und ,Extruder 2* miissen zumindest fiir den normalen Dual-Druck identisch sein.
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g) 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 anschlieRend auf den Button ,Windows".

Wenn Sie sich eine altere Version herunterladen wollen, klicken Sie im Webbrowser auf den Ordner ,old/".

Laden Sie die gewiinschte 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 Versionsnum-
mer.

,Slic3r_1.2.7°

+ Diesen umbenannten Order kopieren oder verschieben Sie
am besten in das Programmverzeichnis der Repetier-Host
Software. Hier ist auch das Programmverzeichnis des ori-
ginalen Slicers.

\Programme\Repetier-Host-renkforce\

——> Achtung! Wenn Sie den entpackten Ordner
,Slic3r* nicht umbenennen und trotzdem in das
Verzeichnis kopieren, wird der bereits vorhandene
Ordner ,Slic3r* im Verzeichnis ,Repetier-Host-
renkforce” iiberschrieben!

+ Offnen Sie jetzt die Repetier-Host Software.

+ Klicken Sie auf den Reiter ,Slicer und anschliefend auf
den Button ,Manager‘.

<« v » Dieser PC >|System (C:) » Programme » Repetier-Host-renkforce

Mame

data
driver
plugins
RepairTool
Slic3r

Shic3r_1.2.7

Slic3rPE
[#] Colorslider.dil
2] DotNetZip.dil
& empty:bt
|:] Newtenseft.)son.dll
[#] openTK.dll
[Z] OpenTK.GLControldll
@ RepetierHost.exe

|:] RepetierHostExtender.dll
ZY e Aot

Objektplatzierungl Slicer IDruck\torschau ’ Manuelle Kortrolle I SD-Karte I

[> Slice mit RF2000v2

Slicer: RF2000v2 - [33 Manager "l
| QJ Konfiguration |

Druckeinstellung: PLA1YS 04 200 &

Druckereinstellung: GENERIC175_04_DUAL )

Flamenteinstellungen:

Extruder 1: RENKFORCE_PLA175_55_200 -

Extruder 2: RENKFORCE_PLA175_55_200 B

[ (berschreibe Sicr Einstellungen

U"_fl Kopiere zu (berschreibende Druckeinstellungen

™ Altiviers Stitzstruktur
[ Aktiviers Kihlung

IC.E mm
e

73



& Slicer Manager x

Slicer Korfigurationen Setup
RE2000 Stic3r =
S Korfiguiation: ~ RF2000u2 [y Loschen
RF300
Slic3r Konfigurationsverzeichnis
IC:'-.Users ‘renkforce \AppData“Roaming \Slicer_RF2000v2 Durchsuchen

Leer lassen, um das ubliche Verzeichnis zu nutzen.
Slic3r Ausfuhrbare Datei

| Durchsuchen

Leer lassen um enthaltens ader System Version zu verwenden.
Slic3r Version
1.3.0 or higher s

it diesen Einstellungen kannen sie unterschiedliche Slic3r Versionen nutzen. Sie konnen neue
Wersion unter http://www slic3r.org beziehen. Die Mindestversion ist 0.9.0. Lassen Sie alle Felder
leer, um die enthaltane Version zu verwenden.

Slicer Slic3r -

| Obemehmen | Zunicksetzen |

Name |RF2000v2_1.2.7

| Slicer hinzufligen |

« Klicken Sie zuerst auf den Slicer lhres Druckers und notieren bzw. kopieren Sie sich den Pfad des Konfigurationsverzeichnises.
+ Im Menu ,Slicer* wahlen Sie jetzt den gewiinschten Slicer aus, den Sie einbinden wollen. In unserem Beispiel ware das ,Slic3r".

+ Im Feld ,Name" geben Sie den gewlinschten Namen ein (z.B. ,RF2000v2_1.2.7%) und bestétigen mit einem Klick auf ,Slicer hinzufiigen®.
Beachten Sie bei der Wahl des Namens, das der neu eingerichtete Slicer ebenfalls nur fir einen Drucker ist.

&) Slicer Manager 7 X
Slicer Konfigurationen Setup
RF1000 Slic3r .
RE2000 M Loschen
Korfiguration: RF2000w2_1.27

Durchsuchen 2

C\Users‘renkiorceh\AppData® Roaming®Slicer_RF2000v2_1.2.7

Leer lassen, um das ubliche Verzeichnis zu nutzen.

Slic3r Ausfuhrbare Datei

C:\Program Files'Repetier-Hostrenkforce Slic3r_1.2 Talic3r exe

I

Leer lassen um enthaltene oder System Version zu verwenden.
Slic3r Version
[122-129 -

Mit diesen Einstellungen konnen sie unterschiedliche Slic3r Versionen nutzen. Sie konnen neue
Version unter http//www slic3r.org beziehen. Die Mindestversion ist 0.9.0. Lassen Sie alle Felder
leer, um die enthaltene Version zu verwenden.

r Zeige Platte innerhalb von Slic3r

Slicer Slic3r ~

Name |RF2000v2_1.2.7 6|| Ubemehmen ||| Zuriicksetzen

| Slicer hinzufigen |

+ 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 offnet, zu dem neuen Slic3r Programmverzeichnis und wéhlen Sie die Startdatei, in unserem
Beispiel die ,slic3r.exe”, mit einem Doppelklick aus (3).

« Wahlen Sie die richtige ,Slic3r*-Version aus (4).

+ Fligen Sie den Pfad vom zuvor notierten bzw. kopieren Konfigurationsverzeichnis ein (5) und andern Sie es nach Ilhren Wiinschen ab. Wir
empfehlen das Konfigurationsverzeichnis genauso zu benennen, wie den neu erstellten Slicer. Der Speicherort ist aber im Prinzip egal.

+ Bestatigen Sie mit ,Ubernehmen (6). SchlieRen Sie das Fenster mit dem X in der rechten oberen Ecke (7).
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+ Wahlen Sie bei ,Slicer:* den urspriinglichen Slicer Ihres  cpjektplatzienng  Sicer |Dmckmmhau| Marwelle Kantrolle | SD-KarteI
Druckers aus und klicken Sie auf ,Konfiguration®.
[> Slice mit RF2000v2
Slicer: RF2000v2 - | %3 Manager
ij Konfiguration
Diruckeinstellung: PLA175_04_200 T
Druckereinstellung: GEMERIC175_04_DUAL %
Flamenteinstellungen:
Extruder 1: RENKFORCE_PLA175_55_200 -
+ Klicken Sie auf ,File* und anschlieBend auf ,Export Config | g sic:
Bundle...". Speichern Sie die Datei auf lhrem PC ab. File | Plster Object Settings View Window Help
+ SchlieBen Sie das Fenster wieder. e cro
Open 2.50 TIN mesh... rrange Scale.. = Split

.. |

5 Load Config... Ctrl+L
%5 Export Config... Ctrl+E
=3 Load Config Bundle...
= Export Config Bundle...

L
w

Quick Slice... Ctrl+U

Cuick Slice and Save As... Ctrl+Alt+U

Repeat Last Quick Slice Ctrl+Shift+U
I Sliceto SVG... Ctrl+G
7 Repair STL file...

Preferences... Ctrl+,

Quit

. Wahlgn Sie Jgtzt pel ,Slicer: derll neu (.erstellten Slicer aus e | S |Dmkvmh5u| Maruele Kortrole | SD-Karte |
und klicken Sie wieder auf ,Konfiguration®.

+ Wenn sich das neue Fenster der Slicer-Konfiguration 6ff- D Slice mit RF2000v2 1.2.7
net, wird zuerst der Konfigurations-Assistenten angezeigt.
Brechen Sie diesen mit ,Cancel” ab.

. . . o . Siicer: | RF2000v2_1.27 - | £ Manager
« Evtl. wird auch eine Meldung angezeigt, die Sie auf eine
neue Version hinweist. SchlieRen Sie die Meldung mit £33 Korfiguration
"Nein“' Druckeinstellung:
Druckereinstellung: | 1 [
Filamenteinstellungen:
Extruder 1: -
* Klicken Sie auf ,File* und anschlieffend auf ,Load Config | g sjc3;
Bundle..." File  Window Help
« Es erfolgt eine Bestatigung, dass die Einstellungen erfolg- LeesEmiig = B
reich importiert wurden. Bestatigen Sie diese mit ,0K". e e ki
Load Config Bundle...
+ SchlieRen Sie das Slic3r-Konfigurationsfenster wieder. Export Config Bundle... 03 mm
ht: 0.35 mm or
Quick Slice... Ctrl+U
Quick Slice and Save As... Ctrl+Alt+U
Repeat Last Quick Slice Ctrl+Shift+L

Slice to SVG... Ctri+G
|

Repair 5TL file...

Preferences... s




* Wenn JetZt dler neue IS|IC€I' oben ?el LSlicer: _ausgewahlt Obijektplatzieung ~ Slicer | Druckvorschau | Manuelle Kontrolle | 5D-Karte |
ist, haben Sie unten in den Menls (,Druckeinstellung®;

,Druckereinstellung®; ,Filamenteinstellungen®) diesel- . .
ben Slicer-Einstellungen wie im originalen Slicer lhres Dru- D Slice mit RF2000v2_1.2.7
ckers.

——> Bitte beachten Sie! Es kann durchaus sein, dass 5" RF2000v2_12.7 :

Sie die importierten Settings noch an die neue Sli- ‘
cer-Version anpassen mussen.

Q] Konfiguration |

Druckeinstellung: ABS175_04_200 -

) ABS175_04_250 A
Druckereinstellung: PETG175 02 200

_ PETG175_04_200_VASE

Filamenteinstellunge PETG175_04_250

PLAT75 04 100
Extruder 1: PLATYS 04 200
PLAT7V5_04_200_VASE
Extruder 2: PLATYVS 04 250 FAST hd

¥ Versuche Model-Positionen beizubehatten

™ Oberschreibe Slicr Einstellungen

[j'_‘l Kopiere zu uberschreibende Druckeinstellungen

[T Aktiviers Stitzstruktur
¥ Ativiere Kiihlung

Layerhdhe |3.2 mm 20
Flillmuster; |honeycomb g |
Ausgeflltes Flllmuster |rec1ilinear s |

Shcdr izt @in eigenstindiges, externes Programm, welches auch unabhingig gestartet werden kann. Fir
weitere Informationen zu diesem Programm besuchen Sie folgende Websete: http:/fwwrw. she3r.ong

. pm ein Objekt mit der.neuen Vers.|on 2 slicen, wahlen Sie o ipitzenng  Sicer | Druckvorschau | Manuell Kortrole || SD-Karte |
jetzt fur den neuen Slicer noch die Einstellungen ,Druck-

einstellung®, ,Druckereinstellung® und ,Filamenteinstel- ] ]
lungen" a4t [> Slice mit RF2000v2_1.2.7

—> Wenn Sie an den Einstellungen etwas verandern,

betrifft dies nur den zuvor ausgewahlten Slicer, ~ Sie=  RF200MZ_127 T

z.B. ,RF2000v2_1.2.7". |

QJ Konfiguration |
Druckeinstellung: PLA175 04 200 &
Druckereinstellung: GEMERIC175_04_DUAL -
Flamenteinstellungen:
Estruder 1: RENKFORCE_PLA175_55_ 200 -
Extruder 2: RENKFORCE_PLA175_55_200 -

¥ Wersuche Model-Posttionen beizubehalten

[ Oberschreibe Siic3r Einstellungen

[j'fl Kopiere zu (berschreibende Druckeinstellungen

[T Ativiers Stitzstruktur
% Aktiviers Kiihlung

Layerhdhe |3.2 mm 20
Flillmuster: |h0ne:.'comh % |
Ausgefilites Flllmuster: |rel::ti|inear b |

Shcdr st ein esgenstandiges, externes Programm, welches auch unabhangig gestartet werden kann. Fir
weitere Informabonen zu diesem Programm besuchen Sie folgende Webserte: hitp://www shedr org

—> Selbstverstandlich ist es iiber das Konfigurationsmenii ,Manager* auch mglich, einen anderen Slicer einzubinden. Hier lauft die
Konfiguration ahnlich ab, ist aber natiirlich auf jeden Slicer individuell zugeschnitten.

76



19. Erweiterte Kalibrierung

a) Ermitteln der hochsten Position der Druckplatte

Sobald der Head Bed Scan einmal durchgeflihrt wurde, kann mit Hilfe der Repetier-Host Software die Matrix des Druckplatten Scans ausge-
lesen werden. Aus den Werten der Matrix kann man die Position auf der Druckplatte ermitteln, die den geringsten Abstand zur Diise hat. Dies
kann dann prinzipiell fiir alle weiteren Scans verwendet werden, so lange sich an der Druckplatte nichts andert.

Vorbereitung
+ Flihren Sie, falls noch nicht geschehen, einen Head Bed Scan durch, wie er in Kapitel ,14. Kalibrierung” beschrieben ist.

+ Installieren Sie, falls noch nicht geschehen, die Software Repetier-Host inkl. der Treiber und schlieBen Sie den Drucker an dem Computer
an (siehe Kapitel ,12. Installation der Software und Firmware®).

+ Stellen Sie gegebenenfalls den COM-Port ein und verbinden die Software mit dem Drucker (siehe Kapitel ,18. a) Verbinden des angeschlos-
senen Druckers"). Das Symbol oben links muss griin sein und darunter muss ,Trennen*“ stehen.

Auslesen der Matrix

e O boianr © oSt toutelos (3 Ko
=l

1 e 08 /A B 0 s

* Zuerst ziehen Sie mit der Maus den unteren Teil des Fensters, in dem die Log angezeigt wird, etwas nach oben.

) Rer

iN
of
g
5t
&
8
&>

Druckereinellungen Versnfacht_Notstopp

G | S | Dusvonas | il el | S0¥at |

CONBEOHCAA

gﬁ

DIHDRI PO DD ¢}

:

Zoeinlog O Bt © bios © Wemngen @ Feher O Besitnrn © AtoSen | Lische oo | (50 e
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+ Klicken Sie auf ,Lésche Log".
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+ Klicken Sie oben auf den Reiter ,Manuelle Kontrolle".

+ Geben Sie in das Feld ,G-Code* ,M3013“ (ohne Anflhrungszei-
chen) ein und klicken Sie auf den Butten ,Senden®.

Der Befehl ,M3013“ gibt die Werte der Matrix in Steps aus. Wenn
Sie stattdessen den Befehl ,M3013 P1“ verwenden, werden die
Werte in mm ausgegeben.

* Im Log-Feld werden jetzt die Werte der Matrix angezeigt.

+ Die erste Reihe mit Zahlen (;7;0;20;40;...) gibt die Position des
Wertes in X-Richtung in mm an, wobei hier die 7 das Format der
Matrix darstellt und fiir die Position in X- und Y-Richtung nicht rele-
vant ist.

+ Die Position in Y-Richtung wird von den Zahlen, die am An-
fang von jeder Zahlenreihe stehen, ebenfalls in mm angegeben
(;0;30;50;...).

+ Zu beachten ist auch noch, dass der Wert (-772) oben links, also
bei der Position X=0 und Y=0 vorne links auf der Druckplatte ist,
wenn man von vorne auf den Drucker schaut. Der Wert (-628) un-
ten rechts, bei der Position X=170 und Y=290, ist auf der Heizplat-
te hinten rechts.

* Der Offset-Wert, der unter den ganzen Werten angegeben ist (gro-
Rerer, roter Kasten), gibt den geringsten Wert an. Dies ist dann die
Position, wo die Diise den geringsten Abstand zur Druckplatte hat.
In unserem Beispiel ist der Offset-Wert -588 steps.

« Suchen Sie nun in lhrer Matrix den Offset-Wert. In unserem Bei-
spiel sind die -588 steps auf der Position X 160 und Y 250. Genau
auf dieser Position missen Sie beim nachsten Head Bed Scan die
Dise auf 0,3 mm einstellen.

Rechts sehen Sie nochmals die Matrix, aber etwas Ubersichtlicher
dargestellt. Der Z-Offset-Wert -588 ist hier fett hervorgehoben.

Kurz erlautert, erklaren sich die Werte der Matrix wie folgt:

Die Werte sind in Steps angegeben. Dabei sind 2560 Steps in Z-
Richtung exakt 1 mm. Die Werte geben den Abstand zwischen der
Oberflache der Heizplatte und dem Ausldsepunkt des Z-Endschal-
ter ,Z-Min* (Z Home-Position) an.

D.h. in der Position X 160 und Y 250 ist der Abstand zwischen der
Heizplatte und der Z Home-Position 588 Steps.

+ Wenn mechanisch alles richtig eingestellt ist, dirfen die Werte in
der Matrix nur negativ sein.
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Anfahren der Offset-Position

+ Fahren Sie zuerst alle Achsen in die Home-Positionen.
Klicken Sie dazu auf das Haus-Symbol ohne Beschriftung.

——> Wenn die Zahlen in den Feldern X, Y und Z rot geférbt
sind, wurde noch keine Home-Position angefahren. Die
Software weill demnach nicht, wo die Achsen des Dru-
ckers gerade stehen. Nach dem Anfahren der Home-Posi-

tionen andert sich die Farbe auf schwarz.

+ Fahren Sie jetzt die X-Achse auf die zuvor ausgelesene Position.

+ Geben Sie dazu den Befehl ,G1 X160 (ohne Anfiihrungszeichen)
in das Feld ,G-Code“ ein und klicken Sie auf ,Senden”. Die 160

ersetzen Sie dabei mit Inrem X-Wert.

Der Drucker fahrt die X-Achse auf die Position. In unserem Bei-

spiel auf die X-Position 160.

——> Sobald die Position erreicht ist, steht im Feld X die aktuelle

Position. In unserem Beispiel 160,00.
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+ Fahren Sie jetzt die Y-Achse auf die zuvor ausgelesene Position. om etpiatzonng | Slcer | Druckvorschau | Maruele Kartrole | sDKate |

+ Geben Sie dazu den Befehl ,G1 Y250“ (ohne Anfiihrungszeichen) P
in das Feld ,G-Code" ein und klicken Sie auf ,Senden”. Die 250

ersetzen Sie dabei mit lhrem Y-Wert. G Code:|[61 7250 [ Senden |

Der Drucker fahrt die Y-Achse auf die Position. In unserem Beispiel
auf die Y-Position 250.

—> Sobald die Position erreicht ist, stehtim Feld Y die aktuelle
Position. In unserem Beispiel 250,00.

]
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+ Wenn alles richtig funktioniert hat, werden jetzt in den Feldern X
und 'Y die beiden ausgelesenen Werte angezeigt und der Drucker
hat diese Positionen ebenfalls angefahren.
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« Stellen Sie jetzt den Extruder, wie im Kapitel ,14. ¢) Einstellen des GCode: |
Abstands zwischen Diise und Druckplatte” beschrieben, ein und
fihren Sie anschlieRend einen Head Bed Scan durch.
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b) Feinjustierung des Filament-Vorschubs

In diesem Kapitel wird beschrieben, wie Sie den Filament-Vorschub genau justieren kénnen, um z.B. die Toleranz des Vorschubrandels auszu-
gleichen. In unserem Beispiel fiihren Sie die Kalibrierung des linken Filament-Vorschubs durch.

Vorbereitung

+ Installieren Sie, falls noch nicht geschehen, die Software Repetier-Host inkl. der Treiber und schlieffen Sie den Drucker an dem Computer
an (siehe Kapitel ,12. Installation der Software und Firmware®).

+ Stellen Sie gegebenenfalls den COM-Port ein und verbinden die Software mit dem Drucker (siehe Kapitel ,18. a) Verbinden des angeschlos-
senen Druckers*®). Das Symbol oben links muss griin sein und darunter muss , Trennen“ stehen.

+ Wenn der Drucker verbunden ist, wechseln Sie in der Software auf

“ Objektplatzierung ] Slicer ] Druckvorschau | Manuelle Kontralle § SD-Karte ]
,Manuelle Kontrolle®.

é Leerlauf

Der Drucker darf wahrend des gesamten Vorgangs nur (iber die
Software gesteuert werden.

X: 50,00 ¥: 150,00 Z: 150,00 Extruder 1 v

Fahren Sie alle Achsen in die Home-Position. Klicken Sie dazu
links in der Mitte auf das Haus-Symbol.

Fahren Sie mit den Pfeiltasten X/Y und Z die Druckplatte und den Q 4 AN \ 4 s N

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 Z a

kann.

Heizen Sie den Extruder 1 (linker Extruder / Extruder 0 in der Firm- < < |
ware) auf Drucktemperatur auf und legen Sie ein Filament ein. |@ 6 \. /' N\ _/
Lassen Sie anschlieBend etwas Filament extrudieren. In unserem

Beispiel verwenden wir herkdmmliches PLA, daher haben wir eine @ @ @ @ @ @ @

Temperatur von 230 °C gewahit.

w O Geschwindigkeit FD‘E‘—EE]
Liifter O T_I-BE‘-E
% e Qe Hisizbett Temporatur - 2040°C. 55 3
B | e . «
172/5 Dxderz o0 O—- [ =

Vermessen des Vorschubs

+ Zeichnen Sie am eingelegten Filament, ab der
Oberkannte der Kugellagerhalterung, genau 100
mm bzw. 10 cm an.

+ Legen Sie dabei das Mal immer innen an, wie es
im Bild zu sehen ist. So kann vermieden werden,
dass die Kugellagerhalterung heruntergedrickt
wird. Wenn Sie spater die rechte Seite vermessen,
legen Sie das MaR auf der linken Seite des Fila-
ments an.




+ Wenn das Filament markiert ist, fordern Sie genau 50 mm. Dazu
fahren Sie mit der Maus bei der rechten Steuerung unten links
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.

+ Der Filament-Motor fordert jetzt genau 50 mm Filament und stoppt

dann wieder.

—> Sollte der Vorschub beim Klicken auf den Pfeil nicht rea-
gieren, senden Sie den Befehl ,G92 E0 an den Drucker
(den Befehl in das Feld ,G-Code” eintragen und auf ,Sen-
den* klicken). AnschlieBend versuchen Sie es ermneut.

+ Jetzt messen Sie genauso, wie zuvor beim An-
zeichnen, den Rest zwischen Kugellagerhalterung
und der Markierung.

* In unserem Beispiel sind 46,28 mm (ibrig geblie-
ben.

——> Danmit das Rechenbeispiel auf der nich-
sten Seite Ubersichtlicher wird, runden wir
den Wert auf 46 mm ab. Wenn Sie die Ka-
librierung durchfiihren, nehmen Sie fur die
Rechnung aber den genauen Wert.
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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 - 46 mm = 54 mm

Die Formel zur Berechnung des neuen Werts ,Steps per mm* ist wie folgt:
Geférderte Menge in mm : Tatséchlich geforderte Menge in mm * Aktueller Wert Steps per mm = neuer Wert Steps per mm
50 mm : 54 mm * 280,000 = 259,259

——> Der Wert ,Aktueller Wert Steps per mm* ,280,000 ist hier nur ein Beispiel-Wert. Fiir die Berechnung nehmen Sie immer den ak-
tuellen Wert, der unter ,Firmware EEPROM Konfiguration® eingetragen ist!

+ Nachdem Sie den Wert berechnet haben, 6ffnen Sie die EEPROM @) Renkforce Repetier-Host v2.0.5

Konﬁguration. Datei  Ansicht Konfiguration Drucker  Server Werkzeuge  Hilfe
o . W . . “ . =
+ Wahlen Sie in der Menileiste ,Konfiguration‘ und anschiiefend g |. sprache ’
,Firmware EEPROM Konfiguration®. Trennen |  Offnen Busindes o s
e e e Firmware EEPROM Keonfiguration AR+E é
3D Ansicht l Tempe
Einheiten importierte Objekte 2

C. v Einstellungen Alt+P

Windows nach Druckende herunterfahren

+ In dem neuen Fenster scrollen Sie, bis ,Extr. 1 steps per mm® zu | Firmuware EEPROM Einstellung

sehen ist.

Z-axis travel acceleration ’W mm/s"2

* Hier &ndern Sie den aktuellen Wert in den zuvor neu ausgerech- Bed Heat Manager [ o3

neten Wert ab. In unserem Beispiel andern Sie die 280.000 in Bed PID drive max 255
259.259 ab. Bed PID drive min 80

Bed PID P-gain [peo0
Beachten Sie dabei, dass Sie den neuen Wert ebenfalls mit einem Bed PID l-gain T
Punkt, statt einem Komma eingeben missen. Bed PID D-gain [fomo

Bed PID max value 255 0-255

+ Zum Ubernehmen der Anderung klicken Sie noch auf ,0K". —
25.000 mm/s

Extr.1 max. feedrate

Extr.1 start feedrate ’W mm/s
Extr.1 acceleration ’W mmys"2
Extr.1 heat manager [ o3
Extr.1 PID drive max N
Extr.1 PID drive min E
Extr.1 PID P-gain/deadtime [seooo0
Extr 1 PID I-gain T
Extr_1 PID D-gain [3zo000
Extr.1 PID max value [ o5
Exir.1 X-offset oo mm
Exir.1 Y-offset oo mm
-—. a. PR . =

| Exportiere EEPROM Daten | [ mportere EEPROM Daten | oK Abbre

——> Damitist der Wert fiir den linken Extruder (Extruder 1 in der Software / Extruder 0 in der Firmware) angepasst und korrigiert. Um den
Wert zu (iberpriifen, markieren Sie am Filament wieder 100 mm und lassen nochmals 50 mm extrudieren. Wenn dann 50 mm Fila-
ment Ubrig bleiben, passt der Wert. Ansonsten korrigieren Sie ihn nochmals.

Wichtig! Sie miissen zur Berechnung immer den aktuellen Wert ,,Steps per mm*“ verwenden. Lesen Sie den aktuellen Wert
vor der Berechnung unter ,,Firmware EEPROM Konfiguration“ aus.

Wenn Sie den Drucker mit Dual-Extruder erworben haben, flihren Sie die gleiche Prozedur anschlieBend mit dem rechten Extruder
(Extruder 2 in der Software / Extruder 1 in der Firmware) durch. Das Vorgehen ist nahezu identisch. Schalten Sie die Heizung vom
linken Extruder wieder aus und heizen Sie den rechten Extruder auf. Schalten Sie auf Extruder 2 um (Dropdown Mendi bei Extruder 1).

Den korrigierten Wert tragen Sie beim Feld ,Extr. 2 steps per mm® ein.
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c) Feinjustierung der beiden Extruder
—> Dieses Kapitel ist nur fiir Besitzer des RF2000 v2 mit Dual-Extruder relevant.

Um einen perfekten 2 farbigen Ausdruck zu erstellen, ist es evtl. nétig, die Abstande der beiden Extruder nach zu justieren. Dies wird auch als
Extruder-Offset bezeichnet. Stimmt die Offset-Einstellung nicht mit der mechanischen Gegebenheit (iberein, stimmen die Schichten, die vom
Extruder 0 und Extruder 1 gedruckt werden, ebenfalls nicht 100%ig tberein.

In der Firmware sind dazu 2 Einstellmdglichkeiten vorhanden. Sie finden die Einstellungswerte im Meniipunkt ,Configuration® - ,General".

»Extruder Offset X“
* Dieser Wert gibt den Abstand zwischen den beiden Extrudern an, wenn Sie von vorne auf den Drucker schauen.
* Der Standardwert betragt hier ,33.594". Es handelt sich dabei um 33,594 mm.

,Extruder Offset Y*

+ Dieser Wert gibt den Unterschied an, den der Extruder 1 (rechts) im Verhéltnis zum Extruder O (links) in Y-Richtung nach hinten oder nach
vorne versetzt ist.

* Der Standardwert betragt hier ,0.000“. Es handelt sich dabei um 0,000 mm. Ware die erste Stelle hinter dem Komma eine 1 (also 0,100 mm),
waren dies 100 pm.

Ermitteln des richtigen Korrekturwerts

Das Ermitteln des Versatzes erfolgt mit Hilfe des zweifarbigen Wirfels ,Dual_Cube.gcode* von der SD-Karte. Dieser Wiirfel wird dabei mehr-
mals gedruckt. Beim ersten Mal mit den Standardeinstellungen (Extruder-Offset X und Y).

Anhand des ersten Wiirfels wird, z.B. mit einem Messschieber, der Versatz fir X und Y ermittelt und dem Standardwert zugegeben oder ab-
gezogen.

Anschlieend wird der Wiirfel erneut ausgedruck.
Dies wiederholen Sie, bis die Schichten sauber Ubereinander liegen.

—> Der Wiirfel besteht aus sechs Schichten. Diese werden abwechselnd vom Extruder 0 und 1 gedruckt. Die 1. Schicht (ganz unten,
orange) wird vom Extruder 0, die 2. Schicht (schwarz) vom Extruder 1, die 3. Schicht wieder vom Extruder 0 usw. gedruckt. Voraus-
gesetzt Sie verwenden die G-Code Datei von der SD-Karte. Wenn Sie den Wiirfel selbst slicen und beim Auswahlen der Extruder
beide vertauschen, wird die 1. Schicht vom Extruder 1 gedruckt. Achten Sie daher darauf, das Sie den Wiirfel so slicen, dass die
unterste Schicht mit dem Extruder 0 gedruckt wird.

Frontansicht des 1. Ausdrucks (Offset X) Ansicht von der rechten Seite (Offset Y)
Versatz in der X-Richtung hier im Beispiel: 0,5 mm bzw. 500 pm Versatz in der Y-Richtung hier im Beispiel: 0,3 mm bzw. 300 um

*“iO,S mm Wios mm

Wenn die Schichten des Extruders 1 (schwarz) aus der Frontansicht (linkes Bild, Offset X), wie bei uns im Beispiel nach links tiberstehen, dann
handelt es sich um einen negativen Wert. Der Standardwert (33.594) muss also um den Versatz (in unserem Beispiel 0,5 mm) nach unten kor-
rigiert werden. Der einzustellende Wert wére also ca. 33.094. Es kann dabei sein, dass die letzte Kommastelle nicht genau getroffen wird. Dies
kann aber vernachlassigt werden. Wirden die schwarzen Schichten nach rechts iiberstehen, misste der Wert nach oben korrigiert werden.

Wenn die schwarzen Schichten des Extruders 1, aus der Ansicht von rechts (Offset Y) nach vorne tberstehen, ist der Wert ebenfalls negativ.
Der Standardwert (0.000) misste also auf ca. -0.300 eingestellt werden.
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Einstellen des ermittelten Werts

Zum Einstellen des Werts 6ffnen Sie zuerst im MenU den Punkt ,Configuration® und anschlieBend den Punkt ,General.
Navigieren Sie zu ,Extruder Offset X" und driicken Sie OK (2).

Stellen Sie den ermittelten Wert fiir den Offset X mit Hilfe der beiden Tasten ,oben® und ,unten® (1) ein.

Bestatigen Sie mit der Taste OK (2).

Navigieren Sie zum Punkt ,Extruder Offset Y* und drlicken Sie wieder OK (2).

Stellen Sie den ermittelten Wert fir den Offset Y mit Hilfe der beiden Tasten ,oben* und ,unten® (1) ein.

Bestatigen Sie wieder mit der Taste OK (2).

—> Sobald die Werte eingestellt sind, drucken Sie den Wiirfel erneut aus und kontrollieren den Versatz. Sollten die Schichten der 2
Extruder noch nicht exakt Gbereinander liegen, korrigieren Sie die Werte und drucken den Wiirfel nochmals aus. Wiederholen Sie
das Ganze, bis die Schichten exakt Ubereinander liegen.

Sollte der Fall eintreten, dass die Schichten Extruders 1 beidseitig tberstehen, kdnnte dies darauf hindeuten, dass die beiden Extru-
der nicht die gleiche Hohe haben. Flihren Sie in diesem Fall einen Heat Bed Scan durch und achten Sie beim Herablassen des 2.
Extruders besonders darauf, dass dieser genauso stark auf dem Heiz-Bett aufliegt, wie der 1. Extruder.
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d) Korrektur der Druckplatten-Temperatur

In der Firmware besteht die Mdglichkeit, die Temperatur der Druckplatte anzupassen. Hierzu muss auf der Oberflache die tatsachliche Tem-
peratur, bei unterschiedlich eingestellten Temperaturen, gemessen werden. Die gemessenen Werte missen dann wiederum in der Firmware
eingetragen werden. So kann der Drucker die Temperatur automatisch anpassen.

——> Priifen Sie, bevor Sie beginnen, ob eine neue Version der Firmware verfiigbar ist. Ist dies der Fall, laden Sie diese herunter, entpa-
cken Sie das ZIP-Archiv und installieren die Firmware auf Ihrem Drucker. Beachten Sie dazu das Kapitel ,20. Firmware-Update mit
der Arduino™ IDE".

* In der Firmware sind 6 Temperaturen definiert 60, 80, 100, 120, 140, 160 °C.

+ Stellen Sie als erstes 60 °C am Drucker ein.

——> Wenn die Temperatur erreicht ist, warten Sie mindestens noch 10 Minuten, damit die Druckplatte komplett durchgeheizt ist und sich
die Temperatur stabilisiert hat.

+ Messen Sie dann die Temperatur der Druckplatte an verschiedenen Stellen.

& Beriihren Sie beim Messen nicht die heiBe Druckplatte! Verbrennungsgefahr!

Benutzen Sie dazu ein geeignetes Messgerat. Wir empfehlen z.B. eine Warmebildkamera oder ein Temperaturmessgerat mit Oberflachen-
fiihler (NiCr-Ni oder K-Perle).

* Aus den verschiedenen Messungen ermitteln Sie dann einen Mittelwert.
+ Dann heizen Sie auf 80 °C auf und wiederholen das Ganze. Ebenso verfahren Sie mit den anderen Temperaturen 100, 120, 140 und 160 °C.

+ Wenn Sie alle Temperaturwerte ermittelt haben, 6ffnen Sie, wie im Kapitel ,20. Firmware-Update mit der Arduino™ IDE" beschrieben, die
Firmware auf Inrem Computer.

+ VergroBern Sie das Arduino™ Programmfenster auf den gesamten Bildschirm.

+ Navigieren Sie zum Reiter ,RF2000V2.h* (1 im Bild unten) und darin etwa zur Zeile 584 (kann je nach Firmware etwas variieren).

* Mit der Zeile ,#define BED_SETPOINT_TEMPERATURES {60, 80, 100, 120, 140, 160} (2) werden die Solltemperaturen definiert.

Das sind die Temperaturen, die am Drucker eingestellt werden und wenn alles optimal ist, auch dann auf der Oberflache der Heizplatte
herrschen.

* Die Zeile ,#define BED_MEASURED_TEMPERATURES {60, 80, 100, 120, 140, 160}" (3) definiert die gemessenen Werte.

* In dieser Zeile (3) tragen Sie jetzt Inre gemessen Werte ein bzw. tauschen die Vorhandenen gegen die von Ihnen neu gemessenen aus.
Dadurch weify der Drucker, dass z.B. bei eingestellten 120 °C in Wirklichkeit nur 112 °C auf der Oberflache der Heizplatte sind und kann
dadurch entsprechen nachregeln.

Die gemessenen Werte konnen natlrlich niedriger oder auch hoher sein.
« Wenn Sie alle Werte geéndert haben, Klicken Sie auf den Button mit dem Pfeil nach unten, um die Anderungen zu speichern (4).

+ AnschlieBend miissen Sie die gednderte Firmware noch auf den Drucker hochladen. Beachten Sie hier wieder das Kapitel ,20. Firmware-
Update mit der Arduino™ IDE".
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20. Firmware-Update mit der Arduino™ IDE

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.

Durch das Update mit der Arduino™ IDE haben Sie die Mdglichkeit, die Firmware vor dem Aufspielen zu verandern und bei Bedarf anzupassen.

& Achtung! Alle Anderungen auf eigene Gefahr! Wir iibernehmen hierfiir keine Haftung!

Download der Firmware

—> Firmware-Updates finden Sie im aktuellen Download-Paket ,RF2000v2_SD_Vx.x.zip* welches Sie auf der Produktseite herunterla-
den kénnen. Beachten Sie hierzu das Kapitel ,12. a) Download und Entpacken des Software-/Firmware-Pakets".

Aulerdem konnen Sie die Firmware unter https://github.com/RF1000/Repetier-Firmware herunterladen. Hier werden immer die
aktuellsten Firmware-Updates, sowohl fiir den RF1000, als auch den RF2000 und RF2000 v2 zur Verfigung gestellt. Man kann dort
zwischen zwei so genannten ,Branches” wahlen:

,Master* ist die letzte freigegebene Version der Firmware.
,Development” ist die Version der Firmware, die sich momentan noch in der Entwicklung befindet.

+ Wahlen Sie zuerst den gewinschten ,Branch* aus, klicken Sie auf den Button ,Clone or download* und anschlieBend auf ,Download
ZIP*, um die Firmware herunterzuladen. Das heruntergeladene Archiv enthalt immer die Firmware fir den RF1000, RF2000 und RF2000 v2.
Entpacken Sie die ZIP-Datei.

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). AuBerdem muss der USB-Treiber installiert sein.

Unter Windows® Benutzen Sie nur die Arduino™-Version 1.6.5. Diese ist auch in der neuesten Version des Download-Pakets
enthalten.

——> Alternativ laden Sie sich die aktuellste Version der 1.6.5 herunter. Der erste Link fiihrt auf die Hauptseite, hier finden Sie den Down-
load unter ,PREVIOUS RELEASES". Der zweite (ZIP-Datei) und dritte Link (installierbare EXE-Datei) flihrt direkt auf die jeweilige
Download-Seite. Hier missen Sie nur noch auf Download klicken.
https://www.arduino.cc/en/Main/Software
https://www.arduino.cc/download handler.php?f=/arduino-1.6.5-r5-windows.zip
https://lwww.arduino.cc/download handler.php?f=/arduino-1.6.5-r5-windows.exe

Installieren bzw. entpacken Sie die heruntergeladene Arduino™-Version auf lhrem Computer.

——> Wenn Sie das Update mit einem MAC durchfiihren wollen, benutzen Sie statt der Arduino™-Version 1.6.5, die Version 1.6.0.
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« Starten Sie die Arduino™-Software.

sketch_dec07a | Arduino 1.6.5 'I - O
Datei Bearbeiten Sketch Werkzeuge Hilfe

sketch_decO¥a

woid setup() |
f/ put your setup

woid loop() |
S/ put your main o

Automatische Formatierung
Sketch archivieren
Kodierung korrigieren & neu laden

Serieller Monitor

Platine: "Arduino/Genuinoe Mega or Mega 2560"
Prozessor: "ATmega2 560 (Mega 2560)"
Port

Programmer: "AVRISP mkll"

Bootloader brennen

Strg+T

Strg+Umschalt+M

1 on GO

Boards Manager...
Arduino AVR Platinen
Arduine Yin
Arduino/Genuinc Uno
Arduino Duemilanove or Diecimila
Arduino Nano
Arduino/Genuino Mega or Mega 2560
Arduino Mega ADK
Arduino Leonardo
Arduino/Genuino Micro
Arduino Esplora
Arduino Mini

Arduino Ethernet
Arduino Fio

Arduino BT

LilyPad Arduine USE
LilyPad Arduine
Arduino Pre or Pro Mini
Arduino NG or older
Arduino Rebot Control
Arduino Robot Moter

Arduine Germma

+ Wahlen Sie im Menii ,Werkzeuge"“ (1) die Option ,Platine” (2) und stellen Sie den Typ ,Arduino/Genuino Mega or Mega 2560 (3) ein.

sketch_dec07a | Arduino 1.6.5 'I - ]
Datei Bearbeiten Sketch Werkzeuge Hilfe

sketch_decO7a

void setup() |
/{ put your setup

} 2
void loop() {
// put your main i

Automatische Fermatierung
Sketch archivieren
Kedierung korrigieren & neu laden

Serieller Monitor

Platine: "Arduino/Genuinc Mega or Mega 2360"
Prozessor: "ATmegad560 (Mega 2360)"
Port

Programmer: "AVRISP mkll"

Bootloader brennen

Strg+T

Strg+Umschalt+M

3

ATmegal 360 (Mega 2560)
ATmegal280

+ Wéhlen Sie im Meni ,Werkzeuge® (1) die Option ,Prozessor” (2) und stellen Sie den Typ ,ATmega2560 (Mega 2560)" (3) ein.
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sketch_dec07a | Arduina 1.6.5 1 - O ®
Datei Bearbeiten Sketch Werkzeuge Hilfe

Autematische Formatierung Strg+T

Sketch archivieren

sketch_decO7a

Kodierung korrigieren & neu laden

void setup() { Serieller Monitor Strg+Umschalt+M
// put your setup
Platine: "Arduino/Genuine Mega or Mega 2560" >
} Prozessor: "ATmegad360 (Mega 2360)" >
void loop{) | 2 Port E Serial ports
/{ put your main COom3
Programmer: "AVRISP mkll"
1 Bootloader brennen 3
v

+ 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.
sketch_dec07a | Arduine 1.6.3 - O X

1 Datei Bearbeiten Sketch Werkzeuge Hilfe

MNeu Strg+N
2 Offnen ... Strg+ O

Open Recent ¥

Sketchbook > &

Beispicle > [FUR OREES

Schliefen Strg+W

Speichern Strg+5

Speichern unter ... Strg+Umschalt+5
un repeatedly:

Seite einrichten  Strg+Umschalt+P
Drucken Strg+P

Voreinstellungen  Strg+Komma

Verlassen Strg+CQ

« Wiahlen Sie im Menii ,Datei* die Option ,Offnen...“ und wahlen Sie die Datei ,Repetier.ino* aus dem heruntergeladenen Firmware-Ordner
aus.

—> Die Datei ,Repetier.ino* finden Sie unter folgendem Dateipfad: ,Repetier-Firmware-master\RF2000v2\Repetier*

+ Es offnet sich ein neues Fenster.
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— O >

Datei Bearbeiten Sketch Werkzeuge Hilfe |

Repetier | Arduino 1.6.5 - O *®
Datei Bearbeiten Sketch Werkzeuge Hilfe

Hachladen

1 s L]

This file is part of the Repetier-Firmware for RF devices from

is fr

/f A Repetier-Firmware

it under the terms

} the Free 5

ibuted in the hope

without e
FOR L PARTICULRR P
for more detail

copy of the GNU General Public Lice

t, e <hitps//w

+ Klicken Sie in dem neuen Fenster auf den Button mit dem Pfeil nach rechts, um die neue Firmware zu Kompilieren und an den 3D-Drucker
zu Ubertragen.

——> Sobald das Update gestartet ist, darf die USB-Verbindung zum Drucker nicht unterbrochen werden. Dies kénnte irreparable Schaden
hinterlassen.

+ Nachdem die Firmware erfolgreich aufgespielt wurde, 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 der Netzleitung oder des Gehauses.

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 Steckdose 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 ungiinstigen Verhaltnissen oder

+ nach schweren Transportbeanspruchungen

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

Eine Reparatur darf nur durch eine Fachkraft erfolgen, die mit den damit verbundenen Gefahren bzw. einschlagigen Vor-
schriften vertraut ist.

Wenn Sie Arbeiten iiber der Druckplatte durchfiihren (z.B. am Extruder), decken Sie diese mit einem geeigneten Schutz
(z.B. einer Kartonage) ab. Durch herabfallende Bauteile kann die Druckplatte leicht beschadigt werden (Verlust von Ge-
wahrleistung/Garantie).

b) Reinigung
Gerat
AuRerlich sollte der 3D-Drucker nur mit einem weichen, trockenen Tuch oder Pinsel gereinigt werden.

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

Diisenreinigung
& Achtung: Verbrennungsgefahr. Beriihren Sie die heiBe Diise nicht direkt.

Aufenreinigung der Diise:
Wischen Sie die Extruder-Diise nach jedem Druck vorsichtig mit Kiichenpapier 0.a. ab.

—> Die Diise muss hierzu noch heiR 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 gentigend 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 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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Methode 3:

Falls die zuvor beschriebene Prozedur ebenfalls nicht zum Erfolg gefiihrt hat, heizen Sie den Extruder auf Drucktemperatur (PLA = 230 °C,
ABS =270 °C) auf.

Wenn die Temperatur erreicht ist, lassen Sie etwas Filament extrudieren.

Lassen Sie dann den Extruder abkuhlen. Bei PLA auf ca. 90-110 °C und bei ABS auf ca. 110-130 °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 z{igig mit der Hand und in einem Zug nach oben
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, wie es z.B. fiir den Head Bed
Scan nétig ist.

Hier empfiehlt es sich zuséatzlich, wéhrend des Abkiihlens, die Diise 6fters mit z.B. einem Kiichentuch abzuwischen.
Reinigung der Drcukplatte
& Achtung: Verbrennungsgefahr. Lassen Sie die Druckplatte vor der Reinigung erst abkiihlen.
Reinigen und entfetten Sie die Druckplatte nach jedem Druck griindlich mit einem weichen Tuch und etwas Aceton.
c) Sicherungswechsel
Ist ein Sicherungswechsel erforderlich, ist darauf zu achten, dass nur Sicherungen vom angegebenen Typ und Nennstromstarke (siehe Kapitel
,25. Technische Daten”) als Ersatz Verwendung finden.

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

+ Ziehen Sie den Netzstecker aus der Netzsteckdose und trennen Sie die Kaltgerateleitung von der Kaltgerate-Kombibuchse hinten am Gerat.
* Hebeln Sie mit einem geeigneten Schraubendreher vorsichtig den Sicherungshalter aus der Kaltgerate-Kombibuchse heraus.

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

+ Stecken Sie nun den Sicherungshalter mit der neuen Sicherung wieder vorsichtig in die Kaltgerate-Kombibuchse am Gerét.

+ Erst danach das Geréat wieder mit der Netzspannung verbinden und in Betrieb nehmen.
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d) Riemenspannung tiberpriifen
+ Uberpriifen Sie von Zeit zu Zeit die Spannung der Antriebsriemen.

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

Die Zahnriemen diirfen keinesfalls zu stark gespannt werden. Wenn sich ein Riemenspanner verbiegt, muss die Riemen-
spannung unbedingt reduziert werden.

Methode zur genauen Einstellung der Riemenspannung

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

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

Kippen Sie den Drucker nahe einer Tischkante auf seine Vorderseite Messen Sie, wie im Bild gezeigt, den Abstand der beiden Zahnrie-
und befestigen Sie das Gewicht mit der Schnur in der Mitte am nun  menhélften. Stellen Sie mit dem Riemenspanner einen Abstand von
unten liegenden Teil des Zahnriemens fir die X-Richtung. 28 mm (gemessen auflen am Zahnriemen) ein.

Das Gewicht muss frei beweglich aufgehangt werden.
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Kippen Sie den Drucker nahe einer Tischkante auf seine linke Seite
und befestigen Sie das Gewicht mit der Schnur am nun unten liegen-
den Teil des Zahnriemens fiir die Y-Richtung.

Damit der Extruder-Wagen, wie im Bild zu sehen, oben bleibt, binden
Sie den Zahnriemen einfach mit einem Kabelbinder zusammen (sie-
he Kreis im rechten Bild).

Das Gewicht muss frei beweglich aufgehangt werden. Die Schnur
kann aber oben das Seitenteil beriihren.

Kippen Sie den Drucker nahe einer Tischkante auf seine Riickseite
und entfernen Sie das Bodenblech. Befestigen Sie das Gewicht mit
der Schnur in der Mitte am nun oben liegenden Teil des Zahnriemens
fir die Z-Richtung.

Das Gewicht muss frei beweglich aufgehangt werden, kann aber das
Gehause des Netzteils beriihren. Dies stellt kein Problem dar.
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Messen Sie, wie im Bild gezeigt, den Abstand der beiden Zahnrie-
menhalften. Stellen Sie mit dem Riemenspanner einen Abstand von
25 mm (gemessen aullen am Zahnriemen) ein.
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Messen Sie, wie im Bild gezeigt, den Abstand der beiden Zahnrie-
menhalften. Stellen Sie mit dem Riemenspanner einen Abstand von
41 mm (gemessen aullen am Zahnriemen) ein.



e) Diisenwechsel

& Achtung: Verbrennungsgefahr. Beriihren Sie nicht direkt die heiBe Diise oder 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 ,15. ¢) Entfernen und Wechseln des
Filaments® beschrieben ist.

Schrauben Sie die Extruder-Diise (1) mit einem 8 mm AufRensechskant-Gabel- oder Ringschllissel (2) vom Extruder ab. Alternativ kann auch
ein 8 mm Aufensechskant-Steckschllissel verwendet werden. So kann die Diise nicht herunterfallen.

Sichern Sie beim Abschrauben der Diise unbedingt den Extruder am Heizblock mit einem 11 mm AuRensechskant-Gabelschllssel (3) gegen
Verdrehen.

Beschadigen Sie dabei aber auf keinen Fall die Leitung flir den Temperatur-Sensor. Dies kann ansonsten zu einem Kurzschluss flhren.
Verlust der Gewéhrleistung/Garantie!

& Der Extruder darf sich beim Diisenwechsel nicht verdrehen und die Diise darf niemals kalt gedreht werden, da ansonsten

der Extruder beschédigt werden kann und damit unbrauchbar wird.

Reinigen Sie falls nétig, dass Gewinde des Heizblocks vorsichtig mit einer Pinzette oder Flachzange.

Versehen Sie die neue Dise mit PTFE-Dichtband. Achten Sie dabei unbedigt auf die Wickel-Richtung! Das Dichtband muss unbedingt mit
dem Gewinde laufen! D.h., das Ende des Dichtbands auf der Aulenseite darf nicht gegen die Eindrehrichtung stehen. Ansonsten kann es
passieren, dass das Dichtband beim eindrehen verschoben wird und nicht richtig abdichtet (siehe kleines Bild links).

Das Dichtband darf auf keinen Fall iiber das Gewinde hinausgehen. Das Dichtband, welches iiber das Gewinde hinaussteht, schneiden Sie
mit einem scharfen Messer ab. Streichen Sie das Dichtband mit den Fingern schon glatt. Die Berge des Gewindes diirfen auch leicht sichtbar
werden. So Iasst sich die Diise leichter, ohne dass sich das Dichtband im Gewinde schoppt, eindrehen (siehe kleines Bild rechts).

Beachten Sie hierzu das Kapitel ,13. b) Zusammenbau Extruder” in der Montageanleitung des RF2000 v2 Bausatzes.

Schrauben Sie die neue Extruder-Diise vorsichtig in den Heizblock ein und ziehen diese wieder fest (sichern des Heizblocks nicht verges-
sen!). Wenden Sie hierbei keinesfalls hohe Krafte auf.

Legen Sie danach, wie im Kapitel ,15. Einlegen, Entfernen und Wechseln des Filaments® beschrieben, das Filament wieder ein.

Schalten Sie die Extruder-Heizung wieder aus und lassen Sie den Extruder abkihlen.
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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 Einschalten funktioniert der 3D-Drucker nicht. Das Display und die Druckraumbeleuchtung bleiben dunkel:
+ Uberpriifen Sie den Anschluss der Netzleitung.
« Uberpriifen Sie die Netzsteckdose. Wird sie ordnungsgema® mit Strom versorgt?

« Uberpriifen Sie die Netzsicherung (siehe auch ,Sicherungswechsel* im Kapitel ,21. Wartung®).

Es ist keine USB-Verbindung zum 3D-Drucker méglich:

« Uberpriifen Sie den Anschluss der USB-Leitung.

* Istin der Software der richtige USB-Port ausgewahlt?

+ Istin der Software die richtige Baudrate eingestellt (115200)?
+ 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 Kugelgewindetriebe machen komische Gerausche oder laufen schwergangig:
+ Kontrollieren Sie, ob die Y-Platte parallel zur Bodenplatte ist.
+ Durch die Montage kann es sein, dass die beiden Kugelgewindetriebe und die Y-Platte verspannt sind.

Losen Sie auf beiden Seiten die 4 Schrauben, mit denen die Kugelgewindetriebe an der Y-Platte befestigt sind, bis Sie die Y-Platte bewegen
kdnnen.

AnschlieRend ziehen Sie alle Schrauben Uber Kreuz nacheinander erst leicht und zum Schluss wieder fest an.
—> Fiihren Sie danach auf jeden Fall die Kalibrierung und den Head Bed Scan durch!

Die Kalibrierung der Druckplatte bricht ab. Im Display erscheint die Meldung ,,Scan aborted*:

+ Wahrend der Kalibrierung darf kein Filament eingelegt sein! Entfernen Sie gegebenenfalls das Filament und wiederholen Sie den Heat Bed
Scan.

+ Die Extruder-Diise muss von auflen sauber sein (evtl. vorher aufheizen und abwischen — Vorsicht, heile Diise!)

+ Wiederholen Sie das Einstellen des Abstands zwischen Diise und Heizplatte (siehe Kapitel ,14. Kalibrierung®) und fiihren Sie dabei vorallem
die Grundeinstellung des Endschalters fiir die Z-Richtung erneut durch. Der Plattenabstand darf nicht zu grof sein.

« Eventuell berihrt das Extruder-Gehause (Hotend) oder dessen Anschlusskabel andere Bauteile. Lockern Sie in diesem Fall die Schrauben
der Extruder-Halterung und die Schrauben am Vorschub-Basisteil und richten die Teile so aus, dass er keinerlei andere Bauteile ber(hrt.

+ Evtl. sind die Anschlussleitungen der Extruder und der Lfter zu sehr gespannt verlegt.

Die Kabel miissen locker und ohne Spannung verlegt sein. Jede Bewegung der Kabel filhrt dazu, dass sich die Messwerte der Dehnungs-
messstreifen (DMS) verandern. Ziehen Sie gegebenenfalls die Kabel etwas nach, damit an der Front des Extruder-Wagens eine schéne
Schlaufe entsteht und die Kabel auf keinen Fall gespannt sind.
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« Eventuell wurden die Dehnungsmessstreifen verspannt montiert. Um dies zu (iberpriifen, gehen Sie wie folgt vor (es darf kein Filament
eingelegt sein):

Notieren Sie sich den Messwert der Dehnungsmessstreifen. Dies ist der Wert ,F* (6) im Hauptmend, er wird in ,digit“ angegeben. Driicken
Sie von oben und unten sowie von links und rechts geben den Extruder-Wagen bzw. gegen die Dehnungsmessstreifen und die Extruder-
Halterung. Nachdem sich der Wert beim hindrlicken veréndert hat, muss er annahernd in seine Ausgangsposition zuriickgehen. Der Unter-
schied zum Ausgangswert sollte nicht hoher als 10 Digits sein.

Als nachstes schieben Sie den Extruder-Wagen stiickchenweise von links nach rechts. Der DMS-Wert sollte an jeder Y-Position etwa gleich
sein. Der Unterschied sollte nicht hdher als 10 Digits sein.

Sollte sich bei einem der beiden Tests herausstellen, dass der Wert zu weit abweicht, [6sen Sie alle Schrauben der Dehnungsmessstreifen
und ziehen Sie sie danach wieder gleichmaRig fest.

—> Beiallen Tests und auch beim Lésen der Schrauben darf kein Filament eingelegt sein!

Der Druck weist Fehlstellen auf:

« Uberpriifen Sie die Extruder- und Druckplatten-Temperatureinstellung. Sie miissen zum Filament-Material und Druckobjekt passen. Experi-
mentieren Sie mit den Temperatureinstellungen in 5 °C-Schritten, um ein optimales Druckergebnis zu erhalten.

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

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

+ Verwenden Sie wahrend des Drucks vom PC keine anderen rechenintensiven Programme. Auch Virenscanner und Downloads kdnnen zu
Beeintrachtigungen der Signallibertragung zum 3D-Drucker fiihren. Versuchen Sie probeweise den gleichen Ausdruck von der SD-Karte, um
sicherzustellen, dass die USB-Verbindung nicht der Ausloser des Problems ist.

Die Filament-Zufuhr reiBt 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 fir das verwendete Filament-Material zu gering. Der Vorschubrandel rutscht am Filament-Material
durch.

« Uberpriifen Sie, ob das Vorschubrandel auf der Motorachse des Extruder-Motors durchrutscht. Evtl. hat sich die Madenschraube gelockert.
Sollte das Vorschubrandel trotz festgezogener Madenschraube durchrutschen, feilen Sie die Motorachse im Bereich der Madenschraube
leicht ein, um den Schlupf zu verringern.

+ Uberpriifen Sie, ob das Filament-Material sauber von oben in den Extruder lauft. Es muss in einer geraden Linie von oben am Extruder-Motor
vorbei in die Bohrung des Extruders laufen kénnen und darf nirgendwo scheuern oder klemmen. Sollte dies nicht der Fall sein, lockern Sie
bitte die Schrauben der Extruder-Halterung und die Schrauben am Vorschub-Basisteil und richten die Teile so aus, dass das Filament sauber
in den Extruder eingefiihrt wird.

+ Die Extruder-Duse ist verstopft. Heizen Sie den Extruder auf und betatigen Sie den manuellen Vorschub mehrmals vorwérts und rlickwarts,
bis gentigend Filament extrudiert wird.

+ Lassen Sie den Extruder bis knapp unter die vom Hersteller angegebene Schmelztemperatur des Filaments abkuhlen (Filament-Material darf
nur noch z&hflussig 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.

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).

+ Wenn der Messwert der Drucksensoren am Extruder einen Grenzwert iiberschreitet, geht der Drucker aus Sicherheitsgriinden automatisch
in den Pause-Modus. Der Druck kann dann durch Driicken der Taste fiir die Druckfortsetzung (Play-Taste) wieder gestartet werden. Sollte
dies ofter vorkommen, sind die Drucksensoren verspannt montiert. Ldsen Sie in einem solchen Fall alle Schrauben der Drucksensoren und
ziehen Sie sie danach wieder gleichméaRig fest.
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Das gedruckte Objekt haftet nicht auf der Druckplatte:

+ Die Temperatur der Druckplatte ist falsch eingestellt. Experimentieren Sie mit den Temperatureinstellungen in 5 °C-Schritten, um ein optima-
les Druckergebnis zu erhalten.

+ Beim Druck problematischer Objekte ist es vorteilhaft, die Druckplatte 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 kénnen nicht gut haften.

+ Auf der Druckplatte befinden sich Riicksténde, die eine Haftung des Objekts verhindern. Reiben Sie die Druckplatte mit einem weichen Tuch
ab, das mit einem Ldsungsmittel (z.B. Aceton) getrénkt ist.

+ Die Druckplatte hat die eingestellte Temperatur noch nicht erreicht.

+ Beim PLA-Druck von kleinen Objekten mit wenig Grundfldche empfiehlt es sich, die Druckplatte vor dem Druck mit Putz-Band oder einem
leicht strukturierten Kreppband zu bekleben. Dies erhoht die Haftung des gedruckten Objekts auf der Grundplatte.

Das gedruckte Objekt lasst sich nicht von der Heizplatte abnehmen:
+ Warten Sie, bis sich die Druckplatte auf unter 40 °C abgekuhlt hat.

+ Benutzen Sie einen Glasschaber oder ein Messer zum Ablosen des Objeks.

Beim Drucken von ABS treten Probleme auf:
+ ABS-Druck ist sehr anfallig auf Luftzug. Dieser kann zum Verformen des Druckobjekts und zum Abbruch des Drucks fiihren.

Daher empfehlen wir Ihnen den Luftzug so gering wie mdglich zu halten. Am einfachsten kdnnen Sie dies mit Hilfe der optional erhéltlichen
,Einhausung* bewerkstelligen.

+ Lassen Sie das Druckobjekt nach der Fertigstellung langsam und gleichmé&Rig abkiihlen, bevor Sie es von der Druckplatte entfernen.

+ Verwenden Sie ein geeignetes Klebeband, wie z.B. Kapton-Klebeband oder blaues Krepp-Klebeband (Conrad Best.-Nr. 1093104).

& 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 Geréat 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 Steckdose, 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 I&ngere Zeit nicht benutzen.
+ Ziehen Sie aus Sicherheitsgriinden bei einem Gewitter immer den Netzstecker aus der Netzsteckdose.

+ Die Heizplatte und die Extruder kénnen sich im Betrieb stark erhitzen. Beriihren Sie diese Teile nicht wahrend oder kurz nach dem Betrieb.
Lassen Sie diese Teile erst abkiihlen. Achtung! Verbrennungsgefahr!

24. Entsorgung

Ei Das Produkt gehért nicht in den Hausmuill!
Entsorgen Sie das unbrauchbar gewordene Produkt geméaR den geltenden gesetzlichen Bestimmungen.

25. Technische Daten

Betriebsspannung..........cocccvevivineinnn. 230 VIAC, 50 Hz

Leistungsaufnahme 3D-Drucker.......... max. 760 W

Anschlussleistung Steckdose............... max. 800 W

Leistungsaufnahme gesamt ................ max. 1560 W

Sicherung ..o, T6,3AL/250 V (5 x 20 mm, trage Ausldsecharakteristik)
Produktionsprozess............cccoueeeienee. FFF (Fused Filament Fabrication) / FDM (Fused Deposition Modeling)
Druckraum (B X TX H) ..cvvvvviriieine, Single-Extruder ca. 200 x 290 x 185 mm (X, Y, Z)
............................................................. Dual-Extruder ca. 170 x 290 x 185 mm (X, Y, Z)
Druckschichtdicke........ccceovevevnnnnne. 0,05-0,3mm

Diisendurchmesser ............ccccvvvnnee. 0,4 mm

Geeignetes Filament-Material ............. ABS, PLA, PVA, EcoPLA™ PET, Taulman, Layrick, Bendlay, Laywood-D3, HIPS und smartABS
Filament-Durchmesser ...........c.ccvvene. Standard max. 1,75 mm

Leistung der Heizplatte...........ccc........ 560 W

Extruder-Temperatur...........ccooecveennee. 120-270 °C

Heizplattentemperatur ............cccoeue... 55-160 °C

Schnittstellen ..., USB 2.0 und SD/SDHC-Kartenleser

Abmessungen (BXTXH) ..ocvvvirienenne, 390 x 420 x 665 mm

GEWICHE. ... 19,7 kg
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26. Anhang

a) Verdrahtungsplan

Anschlussplan der Hauptplatine
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Verwendete Abkirrzungen:

230V SCHALTER = Hier wird das Kabel, welches von der Kaltgerate-Kombibuchse kommt, angeschlossen

bl = Hier wird die jeweilige blaue Leitung angeschlossen

sw = Hier wird die jeweilige schwarze Leitung angeschlossen
EXT. = Extruder

DMS = Dehnungsmessstreifen
ENDSCHALTER Z-MAX = Endschalter, der unten an der Y-Platte montiert ist
ENDSCHALTER Z-MIN = Endschalter, der unten an der X-Platte montiert ist (Lichtschranke)

Die Nummernbezeichnungen an den Leitungen entsprechen der Kabelkennzeichnung an den einzelnen Kabeln

Ubersicht aller Leitungen und Anschliisse

Leitung | Lange | Anschluss | Pol-Zahl Stecker / Hauptpla- Komponente Pol-Zahl Stecker / Kom-
Haupt- | tine (weiRer Stecker alle Pins; ponente (Stecker alle Pins;
platine Farbe ausgehen von Pin1) Farbe ausgehen von Pin1)

1 735 mm X11 4polig griin/gelb/weil/braun Motor X 4polig gelb/griin/braun/weify
2 840 mm X12 4polig griin/gelb/weil/braun Motor Y 4polig gelb/griin/braun/weifd
380 mm X16 4polig griin/gelb/weil/braun Motor Z 4polig gelb/griin/braun/weily
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X17 4polig griin/gelb/weil/braun Motor Extruder 0 (1. Extruder) 4polig gelb/griin/braun/weil’
X18 4polig gelb-braun/weil-gelbl 1 b i e 1 (2. Extruder) 4polig wei-gelb/gelb-braun/
braun-grin/weiR-griin weil-grin/braun-grin
Lifter- _ Lifter 1/2 (Single Extruder) 2polig rot/blau (+ = rot)
4 1440 mm Zusatz- | 4polig rot/blau/grau-rosal 2polig grau-rosalrot-blau
platine rot-blau Lufter 3/4 (nur Dual Extruder) (+ = grau-rosa)
X4 2polig grau/rosa Heizung Extruder 0 (1. Extruder) 2polig grau/rosa
X8 2polig schwarz/violett Heizung Extruder 1 (2. Extruder) 2polig schwarz/violett
. . ) 2polig schwarz + 1polig
5 1000 mm X38 3polig offene Enden Heizung Druck-Platte griin-gelb Ringkabelschuh
6 975 mm X13 2polig braun/weil® Endschalter X 2polig braun/weily
7 1630 mm X14 2polig braun/weify Endschalter Y 2polig braun/weify
8 830 mm X36 2polig braun/weily Endschalter Z-max 2polig braun/weily
9 1300 mm X15 4polig griin/gelb/weil/braun Endschalter Z-min 4polig griin/gelb/weil/braun
10 1500 mm X5 2polig braun/weify Temperatur-Sensor Ext. 0 (1. Extruder) | 2polig braun/weif3
" 1500 mm X6 2polig braun/weily Temperatur-Sensor Ext. 1 (2. Extruder) | 2polig braun/weil}
12 1230 mm X9 2polig braun/weify Temperatur-Sensor Druck-Platte 2polig braun/weify
13 1420 mm X7 Spolig gsL?:rE]raun/grun/welﬁ/ DMS (Dehnungsmessstreifen) 4polig gelb/braun/griin/weill
14 150 mm X23 14polig Flachbandkabel Tastatur (gedrehter Stecker 14polig Flachbandkabel
polig 9 polig
15 175 mm X21 14polig Flachbandkabel Display 14polig Flachbandkabel
28 1000 mm X43 4polig LED-Streifen
29 140 mm X45 2polig rot/schwarz (+ = rot) Gehéusellifter
32 140 mm X24 2polig braun/weify Lifter-Steuerung 3polig weil/leer/braun
Leitung | Lange | Querschnitt | Anschluss | Pol-Zahl Stecker / Hauptplatine | Anschluss | Pol-Zahl Stecker / Komponente
(weiBer Stecker alle Pins; Farbe (weiBer Stecker alle Pins; Farbe
ausgehen von Pin1) ausgehen von Pin1)
Gehause 1polig griin-gelb Ringkabelschuh Kaltgerate
22 150 mm | 0,75 mm? : ] ‘ " | 1polig griin-gelb Flachkabelschuh
Netztzlitthutz 1polig griin-gelb offenes Ende | Kombibuchse
23 640mm | 0.75 mm2 Hauptplatine | 1polig schwarz offenes Ende KKaItbggratﬁ- 1polig schwarz Flachkabelschuh
X4 1polig blau offenes Ende OmbIDUCNSE | 1polig blau Flachkabelschuh
4 150mm| 0,75 mm? Haup))(tzgatme 1polig schwarz offenes Ende Not-Aus 1polig schwarz Flachkabelschuh
1polig blau offenes Ende 1polig blau Flachkabelschuh
25 550mm | 0,75 mm? Hau;)J(th73t|ne 1polig schwarz offenes Ende Netzteil L | 1polig schwarz offenes Ende
3 1polig blau offenes Ende Netzteil N | 1polig blau offenes Ende
% 600mm | 0,75 mm? Hau;))(tplatme 1polig schwarz offenes Ende Steckdose 1polig schwarz offenes Ende
39 1polig blau offenes Ende 1polig blau offenes Ende
97 370mm| 2.5 mm? Hauptplatine | 1polig rot offenes Ende (+) Netzteil +V | 1polig rot offenes Ende (+)
X1 1polig schwarz offenes Ende Netzteil -V | 1polig schwarz offenes Ende
30 170 mm | 0,75 mm?2 Gehause 1polig griin-gelb Ringkabelschuh Steckdose 1polig griin-gelb offenes Ende
’ Schutzleiter
3 180mm | 2,5mm? Gehause 1polig griin-gelb Ringkabelschuh | Netzteil -V | 1polig griin-gelb offenes Ende
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b) Einrichtung der Druckereinstellungen

N

Dieses Kapitel richtet sich nur an Benutzer, die nicht die Custom-Version der Software installiert haben. Wenn Sie die Cu-
stom-Version installiert haben, kann dieses Kapitel libersprungen werden und dient nur zu Informationszwecken.

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

—»[.8 |8 ¢

DRINVRILTD ¢

Zupinlog O bt © s @ Werngen @ Fehlr O Besigrn  © AtoScrl f Lochelon (3 Komewn

ooooooooo [ S | v | e K| S5

COEBEOTCAA

+ Benennen Sie Ihren Drucker im folgenden Fenster im Tab ,Verbindung* mit ,RF2000v2_3D_Dual" firr die Variante mit Dual-Extruder bzw.
mit ,RF2000v2_3D_Single*, wenn Sie den Drucker mit Single-Extruder besitzen (1). Alternativ kdnnen Sie auch einen eigenen Namen ver-

geben.

+ Stellen Sie den Port (2) und die Baudrate (3) ein. Die Baudrate muss dabei auf ,115200“ eingestellt werden.

—> Die Portnummer (2) ist systemabhangig.

Normalerweise sollte aber mit der aktuellen
Version der Software (ab 2.0.5) die Einstellung
LAuto” funktionieren.

Sollte dies bei Ihnen nicht korrekt funktionieren,
kénnen Sie im Geratemanager der Systemsteu-
erung unter Anschliisse (COM und LPT) den
Port nachsehen.

Stellen Sie dann den COM-Port, der im Geréa-
temanager aufgefiihrt ist, in der Software ein.

+ Stellen Sie die Empfanger-Cachegrofe, wie im Bild zu
sehen, ein (4).

+ Klicken Sie auf ,Ubernehmen* (5).
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Druckereinstellungen

Drucker: 1 | RF2000v2_3D_Dual = |

Vebindung | Drucker | Btuder | Dnuckerfom | Skrte | Eweter |

Verbindungsart:  Serielle Verbindung @

Hinweis: Sie haben eine Repetier-Server-installation. Wir empfehlen dringend
Repetier-Server als Verbingungsart zu nutzen. Klicken Sie auf "Hilfe" fur weitere

Informationen.

Port: 2 Auto -

Baudrate:

115200 -
Transferprotokoll: Automatisch ercennen =
Resetim Notfall Notfallstopp senden + DTR aus-+an -
Empfanger Cachegrste: [[63 | 4
Kommunikationstimeout: |4D [s]

™ Verwende PFing-Pong Kommunikation {Sende nur nach ok)

Die Druckersinstellungen gehdren immer zu dem oben gewahiten Drucker. Sie werden bei jedem "OK"
und "Obemehmen"klick gespeichert. Um einen neuen Drucker anzulegen missen sie nur oben einen
neusn Namen eingsben und auf "Ubemehmen” klicken. Der neus Drucker fangt mit den letzten
Druckereinstellungen an.

)

| ok

|I[ bemetmen J|[ Abbrechen



Klicken Sie den Tab ,Drucker” an.

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

Dual- und Single-Extruder

Druckereinstellungen

Manuelle Retraktionsgeschwindigheit:

Default Extruder Temperatur:
Default Druckbett Temperatur:

¥ (bemprife Extruder- & Bett-Temperatur
[~ Entfeme Temperaturanfragen aus dem Log
Ubemprife alle 3 Sekunden. L

Drucker: RF2000v2_30_Dual T o
Verbindung  Drucker | Bender | Druckefom | Siipte | Emetert |
Fimmware Type: Autodetect i
Reisegeschwindighet: I.mm— [mm/min]
Z-Achse Geschwindigheit: IQDD— [mm./min]
Manuelle Extrusionsgeschwindigkeit: IZ IZD [mm/s]

IZD [mm.s]

|

T

T

Parkposition: X ID
¥ Sende Druckdauer an Drucker-Display
¥ Estruder nach Job/Beenden ausschalten

[¥ Motoren nach Job/Beenden ausschalten

Y IZZD

Zmin: 0 [mm]
[™ Nach Job/Beenden in Parkposttion fahren
¥ Heizbett nach Job/Beenden ausschalten

¥ Drucker hat 5D Slot

Addiere zur Druchkazeit:

[e (%]

Invertiers Richtung in Kortrollenfiir T X-Achse

[ v-Achse

[T Zachse ™ Tausche Xund Y

0K || Obemehmen || Abbrechen

Klicken Sie den Tab ,Extruder” an.

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

Dual-Extruder

Single-Extruder

Druckereinstellungen
Drucker: RF2000v2_3D_Dual

Verbindung | Drucker  Bxtruder | Druckefomn | Skrote | Emetert |
Anzahl Edruder:
Anzahl Lifter:

Max. Extruder Temperatur:

Max. Bett-Temperatur:

|12 [mm3/s]

™ Drucker hat einen Mischextruder (eine Diise fiir alle Farben)

Max. Volumen pro Sekunde

Druckereinstellungen

RF2000v2_30_Single =

=]

Drucker:
Verbindung | Drucker = Extruder | Druckerfomn | Skrpte | Enwetet |

Anzahl Bxtruder:
Anzahl Liffter:
Max . Extruder Temperatur:

Max. Bett-Temperatur:

|12 [mm3ss]

™ Drucker hat einen Mischextruder (eine Diise fiir alle Farben)

Mazx. Volumen pro Sekunde:

r— Extruder 1 Extruder 1

Name: I— MName: I—

Durchmesser: IM— [nm] Temperaturoffset: ID— ['C] Durchmesser: IEM— [mm] Temperaturoffset: ID— [Tl

Offset X: ID— Offzet Y- ID— [mm] Offset X: ID— Offset Y- Iﬂi [mm]
— Extruder 2

Name: I—

Durchmesser: IM— [nm] Temperaturoffset: ID— ['C]

Ciffset X: ID— Offset Y- ID— [mm]

| [ Obemehmen | | Abbrechen

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*. Beim Drucker mit Single-Extruder

tragen Sie bei ,,Breite Druckbereich:* 200 ein.

Dual-Extruder
Druckereinstellungen
Drucker- RF2000v2_30_Dual o
Werbindung | Druckerl Extruder  Druckefom | Skripte | Erweitert |
Druckertyp: Kiassischer Drucker - 2
Home X: Iﬂ— Home ¥: ID— Home Z: ID—
*Min [0 XMax  [170 Bettinks: [0
viin [0 YMax  [290 Bettvome: 2
Breite Druckbersich: 170 mm
Tiefe Druckbereich: IZED— mm
Héhe Druckbereich: 185 mm

Die min und max Werte definieren den moglichen Koordinatenbersich des Bxtruders. Diese
Koordinaten kénnen negativ sein und aulerhalb des Druckbetts liegen. Bett links/vome
definiert die Koordinaten, wo das Druckbett anfangt. Durch andem dieser Koordinaten kann
der Ursprung verschoben werden, wenn dies von der Firnware unterstitzt wird.

¥ Max

pr ; c - .

Single-Extruder

Druckereinstellungen

Drucker: RF2000v2_3D0_Single - 'ﬁ
Verbindung | Druckerl Extruder Omuckeform | Skripte | Erweitert |

Dnuckertyp: Kassischer Drucker - 2
Home X: ID— Home ID— Home Z: Iﬂ—
n [0 xMax [0 Bettinks: [0

Y-Min II}— Y-Max IZBD— Bett vome: |2—

Breite Druckbersich: 200 mm

Tiefe Druckbereich: IZED— mm

Héhe Druckbersich: 185 mm

Die min und max Werte definieren den maglichen Koordinatenbereich des Extruders. Diese
Koordinaten kénnen negativ sein und auberhalb des Druckbetts iegen. Bett links/vome
definiert die Koordinaten, wo das Druckbett anfangt. Durch dndem dieser Koordinaten kann
der Ursprung verschoben werden, wenn dies von der Firmware unterstitzt wird.

¥ Max

OK || Ubemehmen | | Abbrechen |

Klicken Sie den Tab ,Skripte* an.

oK || Ubemehmen | ‘ Abbrechen

Hier kdnnen Sie z.B. einen speziellen Startcode, Endcode, usw. eintragen.

Dual- und Single-Extruder

Drucker- RF2000v2_3D_Dual -

=14

Verbindungl Druckerl E:ctruderl Druckerform ~ Skripte

Erweitert |

Skript: Laufe nach Abbruch 37

Name: I

11104 S0
140 50
GS1

 retract filament

G932 ED

G1 E-4 F1500

; Output Object

400

M3079

11400

‘Steppers off

ma4

‘Acceleration to default...
‘Ace printing

M207 X1000 Y1000 2100

Acc travel
M202 X1000 Y1000 2100

| oK || Ubemehmen || Abbrechen |

Im Tab ,Erweitert” missen keine Einstellungen gemacht werden.
Klicken Sie auf ,0K".
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Wenn Sie die Slicer-Einstellungen selbst konfigurieren, tragen
Sie hier unter ,Laufe nach Abbruch* folgenden Text ein:

M104 SO
M140 SO
G91

: retract filament
G92 EO
G1 E-4 F1500

; Output Object
M400

M3079

M400

;Steppers off
M84

:Acceleration to default...
;Acc printing
M201 X1000 Y1000 Z100

:Acc travel
M202 X1000 Y1000 Z100



c) Status- und Fehlermeldungen

——> Einige der Meldungen werden fiir eine gewisse Zeit im Display angezeigt und verschwinden dann automatisch wieder. Andere Mel-
dungen, z.B. die mit einem ,Error:* beginnen, werden so lange im Display angezeigt, bis diese vom Benutzer bestatigt werden. Dazu
driicken Sie einfach die Taste ,0K" (2).

Statusmeldungen

(Werden am Display des Druckers angezeigt)

Printer ready.

Wird angezeigt, wenn der RF bereit zum Drucken ist.

Miller ready. Wird angezeigt, wenn der RF bereit zum Frasen ist.
Heating Extruder Wird angezeigt, wenn eine Extruder-Heizung aktiviert worden ist, weil M109 empfangen worden ist.
Heating Bed Wird angezeigt, wenn die Bett-Heizung aktiviert worden ist, weil M190 empfangen worden ist.
Home X Wird angezeigt, wenn der RF ein Homing der X-Achse durchfiihrt.
Home Y Wird angezeigt, wenn der RF ein Homing der Y-Achse durchfihrt.
Home Z Wird angezeigt, wenn der RF ein Homing der Z-Achse durchfihrt.
Killed Wird angezeigt, wenn der RF die Motoren und Heizungen ausgeschalten hat, weil er:
- ldngere Zeit keine Kommandos ausgefiihrt hat
diese ,langere Zeit* kann eingestellt werden Uber M85 oder das ,All off* Men(
- den Betriebsmodus (drucken/frésen) umgeschaltet hat
Stepper disabled Wird angezeigt, wenn der RF die Motoren ausgeschalten hat, weil er:
- langere Zeit keine Kommandos ausgefiihrt hat
diese ,langere Zeit" kann eingestellt werden tber M85 oder das ,All off* Menii
- den Betriebsmodus (drucken/frasen) umgeschaltet hat
Heat Bed Scan Wird angezeigt, so lange der Heiz-Bett-Scan lauft.

Align Extruders

Wird am Ende vom Heiz-Bett-Scan angezeigt, wenn der Anwender die beiden Extruder ausrichten muss.
Wird angezeigt, wenn ,Align Extruders® im Meni ausgewahlt wurde.

Align aborted Wird angezeigt, wenn die Ausrichtung der beiden Extruder abgebrochen wurde.
Align completed Wird angezeigt, wenn die Ausrichtung der beiden Extruder abgeschlossen wurde.
Work Part Scan Wird angezeigt, so lange der Werkstiickscan lauft.

Scan completed

Wird angezeigt, wenn der Heiz-Bett-Scan erfolgreich abgeschlossen worden ist.
Wird angezeigt, wenn der Werkstiickscan erfolgreich abgeschlossen worden ist.
Mehr Informationen iber den aufgetretenen Fehler werden in die Logdatei vom Repetier-Host geschrieben.

Scan aborted

Wird angezeigt, wenn der Heiz-Bett-Scan abgebrochen worden ist.
Wird angezeigt, wenn der Werkstlickscan abgebrochen worden ist.
Mehr Informationen Uber den aufgetretenen Fehler werden in die Logdatei vom Repetier-Host geschrieben.

Preheat PLA Wird angezeigt, wenn Extruder und Druckplatte auf die PLA-Temperaturen aufgeheizt werden, weil im Men(i der
Punkt ,Preheat PLA* ausgewahlt worden ist.

Preheat ABS Wird angezeigt, wenn Extruder und Druckplatte auf die ABS-Temperaturen aufgeheizt werden, weil im Meni der
Punkt ,Preheat ABS* ausgewahlt worden ist.

Cooldown Wird angezeigt, wenn Extruder und Druckplatte ausgeschalten werden, weil im Men( der Punkt ,Cooldown*
ausgewahlt worden ist.

Printing... Wird angezeigt, wenn gerade ein Druckvorgang lauft.

Milling... Wird angezeigt, wenn gerade ein Frasvorgang lauft.

Paused Wird angezeigt, wenn der aktuelle Druck-/Frasvorgang pausiert worden ist.

Unload Filament

Wird angezeigt, wenn das Filament ausgegeben wird, weil im MenU der Punkt ,Unload Filament® ausgewéhit
worden ist.

Load Filament

Wird angezeigt, wenn das Filament eingezogen wird, weil im Meni der Punkt ,Load Filament‘ ausgewahlt wor-
den ist.

Find Z Origin Wird angezeigt, so lange die Suche nach dem Z-Ursprung lauft.
Search completed Wird angezeigt, wenn die Suche nach dem Z-Ursprung erfolgreich abgeschlossen worden ist.
Search aborted Wird angezeigt, wenn die Suche des Z-Ursprungs abgebrochen worden ist.

Mehr Informationen iber den aufgetretenen Fehler werden in die Logdatei vom Repetier-Host geschrieben.

105



Test SG

Wird angezeigt, so lange der DMS-Test lauft.

Test completed

Wird angezeigt, wenn der DMS-Test erfolgreich abgeschlossen worden ist.

Test aborted

Wird angezeigt, wenn der DMS-Test abgebrochen worden ist.
Mehr Informationen tber den aufgetretenen Fehler werden in die Logdatei vom Repetier-Host geschrieben.

SD Card removed

Wird angezeigt, wenn der RF erkennt, dass die SD Karte entfernt worden ist.

SD Card inserted

Wird angezeigt, wenn der RF erkennt, dass die SD Karte eingefligt worden ist.

SD Read Error Wird angezeigt, wenn der RF erkennt, dass ein Lesefehler aufgetreten ist.

SD Error fixed Wird angezeigt, wenn der RF den Lesefehler behoben hat.

No SD Card Wird angezeigt, wenn der RF eine Datei von der SD Karte I6schen méchte, aber keine SD Karte vorhanden ist.

Uploading... Wird angezeigt, wenn eine Datei auf die SD Karte iibertragen wird.

Heating up... Wird angezeigt, wenn die Firmware nach dem Start vom Heiz-Bett-Scan wartet, bis der Extruder und/oder das
Heiz-Bett aufgeheizt ist.

Cooling down... Wird angezeigt, wenn die Firmware nach dem Start vom Heiz-Bett-Scan wartet, bis der Extruder und/oder das
Heiz-Bett abgekhlt ist.

Outputting... Wird angezeigt, wenn Output Object ausgefiihrt wird.

Pausing... Wird angezeigt, wenn die Pause-Position angefahren wird.

Continuing... Wird angezeigt, wenn die Continue-Position angefahren wird.

Driving free Z Wird angezeigt, wenn Z-Max
- im Zuge des Z-Homings freigefahren wird
- nach dem Ende des Druck-/Frasvorgangs freigefahren wird

PID determined Wird angezeigt, wenn die automatische Ermittlung der PID-Werte erfolgreich abgeschlossen worden ist.

SERVICE Wird angezeigt, wenn die Firmware beim Einschalten feststellt, dass das Service Intervall erreicht (oder Gber-

schritten) worden ist. Im Moment ist diese Funktion per Default ausgeschalten.

Fehlermeldungen

(Werden entweder am Display des Druckers oder in der Log-Datei der Repetier-Host Software angezeigt)

Error:
Set Origin
Home unknown

Wird angezeigt, wenn der Origin nicht gesetzt werden kann, weil die Home-Position unbekannt ist.
Kann ausgeldst werden durch:

- G92

- M3115

- den Mentipunkt ,Set XY Origin®

Error:
Heat Bed Scan
Operation denied

Wird angezeigt, wenn jemand versucht, den Heiz-Bett-Scan zu starten, wéahrend ein Druckvorgang lauft.
Kann ausgeldst werden durch:

- M3010

- den Menipunkt ,Scan Heat Bed"

Error: Wird angezeigt, wenn nach dem Heiz-Bett-Scan die ermittelte Matrix nicht gespeichert werden konnte.
Heat Bed Scan Theoretisch diirfte dieser Fehler nie auftreten.

Saving failed

Error: Wird angezeigt, wenn jemand versucht, den Werkstlickscan zu starten, wahrend ein Frésvorgang lauft.
Work Part Scan Kann ausgeldst werden durch:

Operation denied

- M3150
- den Menlipunkt ,Scan Work Part*

Error: Wird angezeigt, wenn nach dem Werkstlickscan die ermittelte Matrix nicht gespeichert werden konnte.
Work Part Scan Theoretisch dirfte dieser Fehler nie auftreten.

Saving failed

Error: Wird angezeigt, wenn jemand versucht, Output Object zu starten, wahrend ein Druck-/Frasvorgang lauft.
Output Object Kann ausgelost werden durch:

Operation denied

- M3079
- den Mentipunkt ,Output Object”
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Error:
Output Object
Home unknown

Wird angezeigt, wenn Output Object nicht ausgefihrt werden kann, weil die Home-Position unbekannt ist.
Kann ausgeldst werden durch:

- M3079

- den Mentpunkt ,Output Object”

- wenn das Drucken/Frasen von der SD Karte beendet worden ist

Error:
Park Heat Bed
Operation denied

Wird angezeigt, wenn jemand versucht, Park Heat Bed zu starten, wahrend ein Druck-/Frasvorgang lauft.
Kann ausgeldst werden durch:

- M3080

- den Menlpunkt ,Park Heat Bed*

Im Moment ist diese Funktion per Default ausgeschalten.

Error;
Pause
Home unknown

Wird angezeigt, wenn der Druck-/Frasvorgang nicht pausiert werden kann, weil die Home-Position unbekannt
ist.

Kann ausgelost werden durch:

- M25

- Emergency Pause

- den Menlipunkt ,Pause Print*

- den Mentlipunkt ,Pause Mill*

- den Hardware-Taster ,Pause’

Theoretisch dirfte dieser Fehler nie auftreten.

Error;
Pause
Operation denied

Wird angezeigt, wenn der Druck-/Frasvorgang nicht pausiert werden kann, weil gerade kein Druck-/Frasvorgang
stattfindet.

Kann ausgelost werden durch:

- M25

- den Hardware-Taster ,Pause”

Error: Wird angezeigt, wenn die Z-Kompensation nicht aktiviert (oder die Z-Kompensationsmatrix nicht angezeigt)
Z Compensation werden kann, weil die Z-Kompensationsmatrix nicht vorhanden oder unguiltig ist.
Invalid Matrix Kann ausgeldst werden durch:

- M3001

- M3013

- M3141

- M3153
Error: Wird angezeigt, wenn die Z-Kompensation nicht aktiviert werden kann, weil die Home-Position unbekannt ist.
Z Compensation Kann ausgelost werden durch:

Home unknown

- M3001
- M3141

Error:
Z Compensation
Operation denied

Wird angezeigt, wenn die Z-Kompensationsmatrix nicht verandert oder geléscht werden kann, weil:
- gerade die Z-Kompensation aktiv ist

Error: Wird angezeigt, wenn der RF sich im Modus ,Drucker” befindet.

Find Z Origin

Operation denied

Error: Wird angezeigt, wenn die ,Home" Position nicht angefahren werden kann, weil;
Home - gerade ein Druck-/Frasvorgang ausgefiihrt wird

Operation denied

- gerade ein Heiz-Bett-Scan lauft
- gerade ein WerkstUckscan lauft
- gerade der Z-Origin gesucht wird
- gerade der DMS-Test lauft

Error:
Change Mode
Operation denied

Wird angezeigt, wenn der Betriebsmodus nicht geandert werden kann, weil:
- gerade ein Druck-/Frasvorgang ausgefiihrt wird

- gerade ein Heiz-Bett-Scan lauft

- gerade ein Werkstlckscan lauft

- gerade der Z-Origin gesucht wird

- gerade der DMS-Test lauft

Kann ausgelost werden durch:

- den Menlipunkt ,Mode"
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Error:
Change Z Type
Operation denied

Wird angezeigt, wenn der Z-Typ nicht geandert werden kann, weil gerade ein Druck-/Fréasvorgang ausgefihrt
wird.

Kann ausgeldst werden durch:

- den Mentipunkt ,Z Type*

Error:
Change Hotend
Operation denied

Wird angezeigt, wenn der Hotend-Typ nicht gedndert werden kann, weil gerade ein Druckvorgang ausgefiihrt
wird.

Kann ausgeldst werden durch:

- den Men(ipunkt ,Hotend*

Error: Wird angezeigt, wenn der Fraser-Typ nicht geandert werden kann, weil gerade ein Frasvorgang ausgefiihrt wird.
Change Miller Kann ausgelost werden durch:

Operation denied - den Menlipunkt ,Miller”

Error: Wird angezeigt, wenn eine Datei nicht von der SD Karte geldscht werden kann, weil gerade ein Druck-/Frasvor-
Delete File gang ausgeflhrt wird.

Operation denied

Kann ausgeldst werden durch:
- M30
- den Men(ipunkt ,Delete File

Error:
X-Axis
Home unknown

Wird angezeigt, wenn die X-Achse nicht bewegt werden kann, weil die Home-Position unbekannt ist.
Kann ausgeldst werden durch:
- den Men(punkt ,Position X*

Error:
X-Axis
Operation denied

Wird angezeigt, wenn die X-Achse nicht bewegt werden kann, weil gerade ein Druck-/Frasvorgang ausgefuhrt
wird.

Kann ausgelost werden durch:

- den Menlipunkt ,Position X*

Error:
Y-Axis
Home unknown

Wird angezeigt, wenn die Y-Achse nicht bewegt werden kann, weil die Home-Position unbekannt ist.
Kann ausgelost werden durch:
- den Menlipunkt ,Position Y*

Error;
Y-Axis
Operation denied

Wird angezeigt, wenn die Y-Achse nicht bewegt werden kann, weil gerade ein Druck-/Frasvorgang ausgefiihrt
wird.

Kann ausgeldst werden durch:

- den Men(punkt ,Position Y*

Error;
Z-Axis
Home unknown

Wird angezeigt, wenn die Z-Achse nicht bewegt werden kann, weil die Home-Position unbekannt ist.
Kann ausgeldst werden durch:

- den Menlipunkt ,Position Z*

- den Hardware-Taster ,Rauf*

- den Hardware-Taster ,Runter*

Error;
Extruder
Operation denied

Wird angezeigt, wenn der Extruder nicht bewegt werden kann, weil er zu kalt ist.
Kann ausgeldst werden durch:

- den Hardware-Taster ,Extract’

- den Hardware-Taster ,Retract’

- den Men(ipunkt ,Load Filament*

- den Men(ipunkt ,Unload Filament

- den Mentipunkt ,Position Extruder

Error:
Align Extruders
Operation denied

Wird angezeigt, wenn die Ausrichtung der beiden Extruder nicht gestartet werden kann, weil:
- gerade ein Druckvorgang ausgeflihrt wird
- nur ein Extruder installiert ist

Error:
Align Extruders

Wird angezeigt, wenn die Ausrichtung der beiden Extruder nicht gestartet werden kann, weil:
- die Temperaturdifferenz von Extruder 1 und 2 zu hoch ist

Temperature wrong
Error: Wird angezeigt, wenn wéhrend der automatischen Ermittlung der PID-Werte festgestellt wird, dass die Ist-Tem-
Determine PID peratur zu hoch wird.
Temperature wrong Kann ausgeldst werden durch:
- M303
Error: Wird angezeigt, wenn die automatische Ermittlung der PID-Werte nicht innerhalb von 20 Minuten abgeschlossen
Determine PID werden kann.
Timeout Kann ausgeldst werden durch:

- M303
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Error;
Temperature Manager
Sensor Error

Wird angezeigt, wenn bei einem Temperatursensor ein Fehler festgestellt wird (= der Sensor liefert eine Tempe-
ratur < -10 oder > +300 °C).
Die Firmware muss neu gestartet werden, bevor die Temperatursensoren wieder ausgewertet werden.

Error: Wird angezeigt, wenn alle weiteren Bewegungen in Z-Richtung aufgrund von zu hohen DMS-Werten blockiert
Emergency Z Block worden sind.

Die Firmware muss neu gestartet werden, bevor wieder in Z-Richtung gefahren werden kann.
Warning: Wird angezeigt, wenn der aktuelle Druck-/Frésvorgang aufgrund von zu hohen DMS-Werten pausiert worden ist.

Emergency Pause

Der Druck-/Frasvorgang wird fortgesetzt, wenn der ,Continue® Button gedrtickt wird.

Informationsmeldungen

(Werden entweder am Display des Druckers oder in der Log-Datei der Repetier-Host Software angezeigt)

Information:
Heat Bed Scan
Scan completed

Wird angezeigt, wenn der Heiz-Bett-Scan erfolgreich abgeschlossen worden ist.

Max reached

Information: Wird angezeigt, wenn der Werkstlickscan erfolgreich abgeschlossen worden ist.

Work Part Scan

Scan completed

Information: Wird angezeigt, wenn die X-Achse nicht bewegt werden kann, weil X-Min ausgel6st hat.

X-Axis Kann ausgelost werden durch:

Min reached - den Menlipunkt ,Position X*

Information: Wird angezeigt, wenn die X-Achse nicht bewegt werden kann, weil die maximale X-Position bereits erreicht
X-Axis worden ist.

Kann ausgeldst werden durch:
- den Men(ipunkt ,Position X*

Max reached

Information: Wird angezeigt, wenn die Y-Achse nicht bewegt werden kann, weil Y-Min ausgeldst hat.

Y-Axis Kann ausgeldst werden durch:

Min reached - den Men(punkt ,Position Y*

Information: Wird angezeigt, wenn die Y-Achse nicht bewegt werden kann, weil die maximale Y-Position bereits erreicht
Y-Axis worden ist.

Kann ausgelost werden durch:
- den Menlipunkt ,Position Y*

Max reached

Error: Wird angezeigt, wenn die Z-Achse nicht bewegt werden kann, weil Z-Min ausgeldst hat.
Z-Axis Kann ausgeldst werden durch:
Min reached - den Mentpunkt ,Position Z*
- den Hardware-Taster ,Rauf"
Error: Wird angezeigt, wenn die Z-Achse nicht bewegt werden kann, weil:
Z-Axis - Z-Max ausgelést hat

- die maximale Z-Position bereits erreicht worden ist
Kann ausgeldst werden durch:

- den Menlpunkt ,Position Z*

- den Hardware-Taster ,Runter”
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