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1. Einfiihrung

Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde,
wir bedanken uns fiir den Kauf dieses Produkts.
Dieses Produkt entspricht den gesetzlichen, nationalen und europaischen Anforderungen.

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

und Handhabung. Achten Sie hierauf, auch wenn Sie dieses Produkt an Dritte weitergeben. Heben Sie

C Diese Bedienungsanleitung gehort zu diesem Produkt. Sie enthélt wichtige Hinweise zur Inbetriebnahme
deshalb diese Bedienungsanleitung zum Nachlesen auf!

Bei technischen Fragen wenden Sie sich bitte an:

Deutschland: www.conrad.de/kontakt

Osterreich: www.conrad.at
www.business.conrad.at

Schweiz: www.conrad.ch
www.biz-conrad.ch

2. Symbol-Erklarung

Das Symbol mit dem Blitz im Dreieck wird verwendet, wenn Gefahr fir lhre Gesundheit besteht, z.B. durch
einen elektrischen Schlag.

Das Symbol mit dem Ausrufezeichen im Dreieck weist auf wichtige Hinweise in dieser Bedienungsanleitung
hin, die unbedingt zu beachten sind.

Dieses Symbol warnt vor heilken Oberfldchen, deren Beriihrung Verletzungen hervorrufen kann.

Dieses Symbol warnt vor Handverletzungen, die beim Hineingreifen in das Gerat wahrend des Betriebs
auftreten kdnnen.

Dieses Symbol warnt vor Handverletzungen, die durch den Riemenantrieb verursacht werden kénnen.

Nur fiir den Innengebrauch.

Beachten Sie die Bedienungsanleitung!

LB BB

Das Pfeil-Symbol ist zu finden, wenn Ihnen besondere Tipps und Hinweise zur Bedienung gegeben werden
sollen.
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3. BestimmungsgemaRe Verwendung

Der 3D Drucker wird vormontiert und ist bei Auslieferung einsatzbereit. Er kann mit der beigefigten Software
verwendet oder Uber das eingebaute Farb-Touchdisplay - auch ohne den PC - bedient werden. Fiir eine lange
Nutzungsdauer sorgt das pulverbeschichtete Metallgehduse. Das Geréat druckt Gegenstande bis zu einer Grole von
200 x 200 x 200 mm und ist mit hellen LEDs ausgerustet, um den Druckfortschritt liberwachen zu kénnen. Auf der
SD-Karte befinden sich iiber 100 druckfertige 3D-Modelle, die sich mit nur wenigen Mausklicks ausdrucken lassen.

Der 3D Drucker ist nur fiir den Anschluss an eine Steckdose mit 100 - 240 V/AC und 50/60 Hz zugelassen. Er ist nur
fur den Privatgebrauch konzipiert.

Eine Verwendung ist nur in geschlossenen Raumen erlaubt. Der Kontakt mit Feuchtigkeit, z.B. im Badezimmer u.a.
ist unbedingt zu vermeiden.

Aus Sicherheits- und Zulassungsgriinden diirfen Sie das Produkt nicht umbauen und/oder verandern. Falls Sie
das Produkt fir andere Zwecke verwenden, als zuvor beschrieben, kann das Produkt beschadigt werden. Ein
unsachgemaler Gebrauch kann ferner Kurzschllisse, Brande, Stromschldge oder andere Gefahren auslésen. Lesen
Sie die Anleitung aufmerksam durch und bewahren Sie sie an einem sicheren Ort auf. Ubergeben Sie das Produkt
nur zusammen mit dieser Bedienungsanleitung an dritte Personen.

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

Aktuelle Bedienungsanleitungen, 3D Modelldateien,
Konfigurationsdateien,

Laden Sie aktuelle Bedienungsanleitungen, 3D Modelldateien und Konfigurationsdateien auf
www.conrad.com/downloads herunter oder scannen Sie den abgebildeten QR-Code. Befolgen Sie
die Anweisungen auf der Website.

4. Lieferumfang

+ 3D Drucker Fertiggerat

+ 250 g Original Renkforce PLA-Filament
(1,75 mm weiR)

+ 2,0 mm Innensechskantschliissel
+ 2,5 mm Innensechskantschliissel
+ 2x Schraube

* 8 GB SD-Karte mit ,Cura” Software, + Glas-Druckbett mit vorinstallierter Druckbettfolie (bei
100+ druckfernge 3D Modelldateien Best.-Nr. 1592620)

* Netzteil - inkl. Heizplatte und beiliegenden Blue Tape (bei
+ Netzkabel Best.-Nr. 1592461)

+ 5 x Original Renkforce Filamentmuster (Kupfer-, Holz-,
Glow-in-the-Dark-, Colorchange- und Elastikmaterial
- jeweils 1,75 mm - 50 g)

+ 50 g ABS-Filament (1,75 mm schwarz)

+ USB-Kabel (bei Best.-Nr. 1592461)

+ Spachtel

* Pinzette

+ Kurzanleitung (auf Deutsch, Englisch)
+ Filament-Spulenhalterung
+ Filamentschlauch

+ Seitenschneider



5. Inhalt der SD-Karte

+ Die SD-Karte enthalt folgende Ordner:
- ,3D Models* (3D Modelle)
- ,Config*
- ,Manual“ (Bedienungsanleitung)

- Software”

—> SchlieRen Sie den 3D Drucker mit der eingesteckten SD-Karte an Ihrem Computer an, um den vollsténdigen

Inhalt der SD-Karte einzusehen.

Uber das Bedienfeld haben Sie nur einen begrenzten Zugriff auf die SD-Karte.

a) 3D Modelle

Der Ordner ,3D Models* enthalt mehrere Unterordner mit den Bezeichnungen ,Basic shape* (Grundformen),

,Capital letters (A-Z)* (GroBbuchstaben), ,Constellation* (Sternzeichen), ,Mathematical symbols* (Mathematische
Zeichen), ,Numbers (0-9)“ (Zahlen) sowie ,VariousObjects* (verschiedene Objekte) etc.

Insgesamt stehen iiber 100 druckfertige 3D Modelle zur Verfigung.

P9

.
RF100.stl

RF100.gcod EIUU.j
e

JPG ist eine Voransicht des Modells.
Mit STL kénnen Sie tiber die ,Cura*“ Software Ilhren eigenen GCODE erstellen.
Benutzen Sie GCODE zum Drucken.

um mit dem Drucken zu beginnen.

—> ImBedienfeld sind nur die Modelldateien im .gcode Format aufgelistet.

b) Config

Jedes Modell liegt in den Formaten .gcode (.Digicode), .jpg, und .stl vor. Beispiel: ,RF100":

Stecken Sie die SD-Karte in den Schlitz im 3D Drucker oder laden Sie die .stl Datei in ,Cura“ auf dem Computer,

+ Der Ordner ,Config“ enthélt Konfigurationsdateien fiir verschiedene Filamentmaterialien:

- ,Copper” (Kupfer)

- Elastic* (Elastikmaterial)
- ,PLA

- ,Wood* (Holz)

- ,ABS*



+ Laden Sie die Konfigurationsdatei in ,Cura“, um ein Objekt mit dem jeweiligen Material drucken zu lassen
(Einzelheiten dazu siehe &) Konfigurationsdatei laden — Windows® auf Seite 52).

—> Im Bedienfeld ist der Inhalt dieses Ordners nicht einsehbar. Diese Config-Dateien werden fir die
mitgelieferten Filamente empfohlen. Mit der ,Cura® Software kénnen auch Sie Ihre eigenen
Konfigurationsdateien erstellen.

c) Bedienungsanleitung

+ Im Ordner ,Manual” befindet sich die Kurzanleitung.

——> Im Bedienfeld ist der Inhalt dieses Ordners nicht einsehbar.

d) Software

+ Der Ordner ,Software* enthélt die ,Cura“ Software zum installieren auf Windows® und Mac OS sowie den USB-
Treiber.

—> ImBedienfeld ist der Inhalt dieses Ordners nicht einsehbar.

6. Ausstattung und Funktionen

3D Drucker fertig montiert und einsatzbereit
+ Max. GroRe des Druckobjekts 200 x 200 x 200 mm

Hochpraziser Extruder mit 0,4 mm Druckdise

Farb-Touchdisplay zur Bedienung direkt am 3D Drucker
Bedienung tiber Computer (USB) oder unabhangiger Betrieb mit SD-Karte/USB-Stick
Unterstiitzt das Drucken von SD-Karte, PC und USB-Stick

Manuelle Einstellung der Druckparameter wahrend des Betriebs méglich

AuBerst stabil aufgrund der Metallmechanik

Geeignet fiir 1,75-mm-Filamente vom Typ PLA, Holz, Kupfer, Elastisch, Glow In The Dark und Thermocolor (bei
Best.-Nr. 1592620, 1592461); sowie ABS (bei Best.-Nr. 1592461)

Uber 100 druckfertige 3D Modelle
+ ,Cura“ Software mitgeliefert



7. Funktionsprinzip des 3D Druckers

Fir den 3D-Druck wird zunéchst eine Datei benétigt, die die dreidimensionalen Daten des zu druckenden Objekts
enthalt (ein gangiges Format solch einer Datei ist z.B. eine .stl-Datei).

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

Die eigentliche Software des Druckers hat die Aufgabe, die oben beschriebene, dreidimensionale Datei in eine
Datei aufzubereiten, die der Drucker ausdrucken kann. Dies ist eine Datei, in der die einzelnen Druckschichten, die
Drucktemperaturen fiir Druckdise etc. festgelegt sind. Die Datei hat die Datei-Endung ,.gcode".

Diese GCODE-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 am 3D Drucker und verwendet den
3D Drucker Uber das Bedienfeld.

Der 3D Drucker stellt das Objekt Schicht fiir Schicht her (durch Aufschmelzen des Filamentmaterials). Das
Filamentmaterial wird dabei von der Filamentspule zur Duse transportiert.

Im Extruder wird das Filamentmaterial geschmolzen und anschlieBend iiber eine feine Diise Schicht fiir Schicht
auf das Druckbett aufgetragen.

Das Druckbett bewegt sich in Z- (aufwéarts/abwarts) Richtung und der Extruder bewegt sich in X- (links/rechts) und
in Y- (vorwérts/riickwarts) Richtung. Auf diese Weise werden alle Voraussetzungen erfillt, um ein dreidimensionales
Objekt durch den horizontalen Auftrag der gegenwartigen Schichten herzustellen.

vom Druckobjekt und vom verwendeten Filamentmaterial eingestellt werden miissen.

CE Ein 3D Drucker ist ein sehr komplexes Gerét, bei dem viele Parameter abhédngig vom 3D Drucker,

Zusitzlich wird das Anhaften des gedruckten Objekts am Druckbett durch die Drucktemperatur,
das Filamentmaterial, die Druckbett-Kalibrierung, die Form/GroRe des gedruckten Objekts und
durch die Oberflacheneigenschaften des Druckbetts beeinflusst.

Einfliisse aus der Umgebung wie etwa Luftzug, Fett auf dem Druckbett usw. spielen ebenfalls eine
Rolle bei der Qualitat und Haftung des Druckobjekts.

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

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



8. Sicherheitshinweise
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Lesen Sie sich die Bedienungsanleitung aufmerksam durch und beachten Sie insbesondere
die Sicherheitshinweise. Falls Sie die Sicherheitshinweise und die Angaben zur sachgeméaRen
Handhabung in dieser Bedienungsanleitung nicht befolgen, tibernehmen wir fiir dadurch
resultierende Personen-/Sachschiden keine Haftung. AuBerdem erlischt in solchen Fallen die
Gewahrleistung/Garantie.

a) Allgemein

Aus Sicherheitsgriinden ist das eigenmachtige Umbauen und/oder Verdndern des Produktes
abweichend von dieser Bedienungsanleitung nicht gestattet. Einzelteile kdnnten hierbei beschédigt
werden und somit die Funktion oder die Sicherheit des Gerates beeintrachtigen.

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

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

Das Produkt ist kein Spielzeug, es ist nicht fiir Kinder geeignet. Kinder kénnen die Gefahren, die im
Umgang mit elektrischen Geraten bestehen, nicht einschétzen.

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

Bewegen Sie das Produkt wahrend des Betriebs nicht. Bewegen, transportieren oder lagern Sie das
Produkt nur dann, wenn es ausgeschaltet ist.

Lassen Sie das Verpackungsmaterial nicht achtlos liegen. Dieses konnte fiir Kinder zu einem
gefahrlichen Spielzeug werden.

Schiitzen Sie das Gerat vor Extremtemperaturen, direktem Sonnenlicht, starken Erschiitterungen,
Vibrationen, entziindlichen Gasen, Dampfen, Staub und Ldsungsmitteln, hoher Luftfeuchtigkeit,
Feuchtigkeit wie Regen oder Dampf und vor starken mechanischen Belastungen.

Wenn kein sicherer Betrieb mehr mdglich ist, nehmen Sie das Produkt auler Betrieb und schiitzen
Sie es vor unbeabsichtigter Verwendung. Der sichere Betrieb ist nicht mehr gewéahrleistet, wenn das
Produkt:

- sichtbare Schaden aufweist,
- nicht mehr ordnungsgemaR funktioniert,
- Uber einen langeren Zeitraum unter ungtinstigen Umgebungsbedingungen gelagert wurde oder

- erheblichen Transportbelastungen ausgesetzt wurde.

Gehen Sie vorsichtig mit dem Produkt um. Durch St6Re, Schldge oder dem Fall aus bereits geringer
Héhe wird es beschadigt

Die Luftungsoffnungen unten am Gerat dirfen nicht zugedeckt werden. Fiihren Sie keine spitzen
Gegenstande in das Gerét ein, denn diese konnten einen Stromschlag verursachen!

Es sind keinerlei fiir Sie zu wartende Bestandteile im Inneren des 3D Druckers, zerlegen Sie die
Motoreinheit deshalb niemals.

Achtung, LED-Licht: Nicht in den LED-Lichtstrahl blicken! Nicht direkt oder mit optischen Instrumenten
betrachten!
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Beachten Sie die zuséatzlichen Sicherheitsanweisungen in den einzelnen Kapiteln dieser Anleitung.

Wenden Sie sich an eine Fachkraft, wenn Sie Zweifel (iber die Arbeitsweise, die Sicherheit oder den
Anschluss des Produkts haben.

Lassen Sie Wartungs-, Anpassungs- und Reparaturarbeiten ausschliefllich von einem Fachmann bzw.
einer Fachwerkstatt durchfihren.

Sollten Sie noch Fragen haben, die in dieser Bedienungsanleitung nicht beantwortet werden, wenden
Sie sich an unseren technischen Kundendienst oder an andere Fachleute.

b) Aufstellung, Betriebsort

Stellen Sie den 3D Drucker nur auf einer stabilen, waagrechten, ausreichend groRen 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 am Gerat leicht erreichbar sein
muss, damit das Gerat im Fehlerfall schnell und einfach abgeschaltet werden kann.

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

Stellen Sie keine mit Flissigkeit befillten Behalter, z.B. Glaser, Vasen usw. auf das Gerat oder in
seine direkte Nahe und gieRen Sie nie Flissigkeiten Uber dem Gerat aus. Flissigkeiten konnten ins
Gehauseinnere gelangen und dabei die elektrische Sicherheit beeintrachtigen. AuBerdem besteht
hochste Gefahr eines Brandes oder eines lebensgefahrlichen elektrischen Schlages!

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

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

c) Netzkabel/Anschluss
Die Netzsteckdose, in die das Gerét eingesteckt wird, muss leicht zuganglich sein.

Als Spannungsquelle darf nur das beiliegende Netzteil verwendet werden.

Als Spannungsquelle fir das Netzteil darf nur eine ordnungsgeméafe Netzsteckdose des offentlichen
Versorgungsnetzes verwendet werden. Uberpriifen Sie vor dem Einstecken des Netzteils, ob die
auf dem Netzteil angegebene Spannung mit der Spannung lhres Stromversorgungsunternehmens
tbereinstimmt.

Rollen Sie das Netzkabel vor dem Gebrauch vollstandig ab. Ein nicht komplett abgerolites Netzkabel
kann eine Uberhitzung bewirken und stellt daher eine Brandgefahr dar!

Netzteile diirfen nie mit nassen Handen ein- oder ausgesteckt werden.

Ziehen Sie Netzteile nie an der Leitung aus der Steckdose, ziehen Sie sie immer nur an den dafir
vorgesehenen Ciriffflachen aus der Netzsteckdose.

Beachten Sie, dass das Netzkabel nicht gequetscht, geknickt, durch scharfe Kanten beschadigt oder
anders mechanisch belastet wird. Vermeiden Sie eine tibermaRige thermische Belastung des Netzkabels
durch groRe Hitze oder groBe Kalte. Verandern Sie das Netzkabel nicht. Wird dies nicht beachtet,
kann das Netzkabel beschadigt werden. Ein beschadigtes Netzkabel kann einen lebensgefahrlichen
elektrischen Schlag zur Folge haben.
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Lassen Sie das Netzkabel nicht iiber die Tischkante oder sonstige Flache herabhangen, auf der der 3D
Drucker steht.

Verlegen Sie Kabel immer so, dass niemand Uber diese stolpern oder an ihnen héngen bleiben kann.
Es besteht Verletzungsgefahr.

Ziehen Sie aus Sicherheitsgrinden bei einem Gewitter immer das Netzteil aus der Netzsteckdose.

Wenn der 3D Drucker langere Zeit nicht benutzt wird, ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose.

Wenn das Gerat unbeaufsichtigt ist, sollte immer der Netzstecker gezogen werden.

Trennen Sie das Gerat von der Steckdose und vom Computer, bevor Wartungsarbeiten oder Anderungen
durchgefiihrt werden, und lassen Sie das Geréat abkiihlen.

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

d) Betrieb

Verwenden Sie den 3D Drucker nie im Freien.

Das Gerét darf nicht in der Nahe von Badewannen, Duschen, Schwimmbecken oder Spiilen verwendet
werden. Das Produkt darf nicht nass werden.

. Einige Teile dieses Produktes konnen sehr heil werden und zu Verbrennungen fiihren.
Besondere Vorsicht ist notwendig, wo Kinder und hitzeunempfindliche Personen anwesend
sind.

Die Dise (bei Best.-Nr. 1592620, 1592461) und Heizplatte (bei Best.-Nr. 1592461) werden wahrend des
Betriebs sehr heil. Berlihren Sie diese Teile niemals wahrend oder kurze Zeit nach dem Betrieb. Lassen
Sie sie erst ausreichend abkuhlen (ca. 60 Minuten).

Zur Vermeidung einer Uberhitzung keine Gegensténde auf dem Gerat ablegen. Wahrend des Betriebs
darf das Gerat nicht zugedeckt werden.

. A Fassen Sie wahrend des Betriebs niemals in den 3D Drucker hinein. Durch die
A9\ mechanisch bewegten Teile innerhalb des Druckers besteht eine hohe
Verletzungsgefahr!

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

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

Betreiben Sie das Gerat nicht unbeaufsichtigt.

Benutzen Sie das Geréat nur in geméaRigtem Klima, nicht in tropischem Klima.

Verwenden Sie das Produkt niemals gleich dann, wenn es von einem kalten in einen warmen Raum
gebracht wird. Das dabei entstehende Kondenswasser kann unter Umstanden das Produkt zerstdren.
Lassen Sie das Produkt zuerst auf Zimmertemperatur kommen, bevor es angeschlossen und verwendet
wird. Dies kann u.U. mehrere Stunden dauern.

1



9. Bedienelemente und Einzelteile

a) 3D Drucker

Vorderseite

~

Riickseite

12

13

B oW N

Filamentschlauch
Extruder
Dise

Druckbett (bei Best.-Nr.
1592620)

Druckbett mit Heizplatte
(bei Best.-Nr. 1592461)

Nivellierschraube
(insgesamt 3)

Farb-Touchdisplay
USB-Anschluss

Kartenleser

Filament-Schlauchhalter
Filament mit Spule

Filament-
Spulenhalterung

Netzbuchse
Netzschalter



b) Zubehor
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ABS-Filament (bei Best.-Nr. 1592461)
Netzteil, klein (bei Best.-Nr. 1592620)
Netzteil, groR} (bei Best.-Nr. 1592461)
Netzkabel

USB-Kabel

Spachtel

SD-Karte

Pinzette

2/2,5 mm Innensechskantschlissel
2x Schraube

Seitenschneider

Filamentschlauch
Filament-Spulenhalterung

5x Original-Renkforce Filamentmuster

Original-Renkforce PLA-Filament mit Spule
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10. Vor der Installation

+ Nehmen Sie vorsichtig alle Teile aus der Verpackung.

+ Ziehen Sie die Schutzfolie vom Farb-Touchdisplay ab.

+ Durchtrennen Sie die Kabelbinder auf beiden Seiten mit einem Seitenschneider.

+ Vergewissern Sie sich, dass keine Teile fehlen oder beschadigt sind. Benutzen Sie das Gerat nicht, wenn Teile
fehlen oder beschadigt sind.

11. Montage

a) 3D Drucker einrichten

N

Beim Einrichten des 3D Druckers miissen Sie darauf achten, dass der Netzschalter gut erreichbar ist,
damit das Gerat bei einer Stérung schnell und einfach ausgeschaltet werden kann.

Sorgen Sie beim Aufstellen des Geréts fiir eine gute Bellftung. Legen Sie das Gerat nicht auf einem
weichen Untergrund wie zum Beispiel einem Teppich oder Bett etc. ab. Die Luft muss frei zirkulieren
kénnen und darf nicht durch andere Gegenstande behindert werden. Dies wirde die Warmeabfuhr vom
Gert verhindern und somit zu einer Uberhitzung fiihren (Brandgefahr).

Achten Sie bei dem Gerét auf einen festen Stand. Stellen Sie es auf einem stabilen Untergrund auf. Wenn
der 3D Drucker herunterfallt, kdnnen Personen verletzt werden.

Achten Sie darauf, dass USB- und Netzkabel weder eingequetscht noch durch scharfe Kanten beschadigt
werden.

Verlegen Sie die Kabel immer so, dass keiner dariiber stolpern oder von ihnen erfasst werden kann. Es
besteht Verletzungsgefahr.

Stellen Sie den 3D Drucker auf einem trockenen, flachen und fir Vibrationen unempfindlichen und stabilen

Untergrund auf.

Am Geréateboden befinden sich rutschfeste FiiRe. Legen Sie ggf. eine Schutzunterlage unter das Gerat, um die
Arbeitsflache vor Kratzern zu schiitzen.

b) Installation und Anschluss

N

14

Die Steckdose muss sich in der Nahe des Gerats befinden und gut zugénglich sein, damit das
Gerét bei einem Fehler schnell vom Stromnetz getrennt werden kann.

Gehen Sie beim Umgang mit dem Netzkabel und dem Netzkabelanschluss vorsichtig vor. Durch die
Netzspannung konnen méglicherweise todliche Stromschldge ausgelost werden.

Stelle Sie vor dem Anschluss an die Steckdose sicher, dass die am 3D Drucker angegebene
Geratespannung mit der Netzspannung der Steckdose iibereinstimmt. SchlieBen Sie das Gerat
nicht an, wenn die Angaben nicht der verfiigbaren Netzspannung entsprechen. Eine falsche
Versorgungsspannung kann irreparable Schaden am Gerat verursachen und den Nutzer gefahrden.



+ Das Druckbett auflegen. Nur bei Best.-Nr. 1592461

+ Schutzdeckel des Stromanschluss fiir die
Heizplatte 6ffnen (@).

+ Stecker des Heizplattenstromkabels mit dem
Stromanschluss verbinden ((2)).

+ Verbindung sichern: Uberwurfmutter des
Steckers auf den Heizplattenanschluss drehen.

Nur bei Best.-Nr. 1592461 + Mit zwei Schrauben und dem 2,5 mm
« Heizplattenkabel in die Kabelhalterung (auf der ~Inensechskantschilssel die Filament-
Druckbettunterseite) stecken. Spulenhalterung hinten am 3D Drucker montieren.

,Nase" am Ende der Halterung zeigt nach oben.

« SD-Karte mit Aufkleberseite nach unten + Kabelbinder auf beiden Seiten mit dem
einstecken. Seitenschneider durchtrennen.

15



P ReadyPrint
B

Preheat Filament Fan Print

Move Home  MotorOff Setting

+ Erst Netzkabel mit dem Netzteil verbinden, dann  « Der Druckbereich leuchtet auf.
Stromkabel des Netzteils mit dem 3D Drucker
verbinden.

+ Netzstecker des Stromkabels mit der
Netzsteckdose verbinden.

+ Zum Einschalten des 3D Druckers den
Netzschalter auf | stellen.

+ Im Touchdisplay erscheint < ReadyPrint >.
3D Drucker ist nun einsatzbereit.

12. Bedienfeld

+ Die folgenden Erlauterungen beziehen sich auf die Drucker-Firmware V2.1. Die Funktionen kénnen sich bei
neueren Versionen &ndern.

+ Der 3D Drucker wird durch Berlhren der Bedientaste im Farb-Touchdisplay bedient.

+ Manche Bedientasten werden nach Bestétigung der Mentioption gelb hinterlegt.

—> Beachten Sie, dass die Einstellungen zur Heizplatte nur bei RF100 XL Plus (Best.-Nr. 1592461)
vorgenommen werden kdnnen.

a) Aligemeine Funktionen

b Meniioption  Funktion
taste
@ <Add > Wert des Parameters erhéhen.

@ < Dec> Wert des Parameter senken.

'F‘? < Back > Zum vorherigen Menu zurlickkehren.

16



b) Meniioptionen und Funktionen

Bedien-

taste Meniioption  Funktion

Hauptmentii < ReadyPrint > (3D Drucker ist einsatzbereit)

o,

C Menii < Preheat > aufrufen, um die Temperatur der Druckdiise bzw. Heizplatte
& < Preheat > .
einzustellen.

< Filament> Meni < Filament Change > aufrufen.

<Fan> Menu < Fan > aufrufen, um die Liiftergeschwindigkeit einzustellen.

H &

< Print > Menu < ChooseFile > aufrufen, um u.a. ein druckfertiges Modell auswahlen.
< Move > Menii < Move > aufrufen, um die Position der X-, Y- und Z-Achse einzustellen.

< Home > Menii < Home > aufrufen, um die X-, Y- und Z-Achse in die Ausgansposition zu setzen.

1@p
-
L~
®
_28
Motor abschalten. Extruder und Druckbett kdnnen von Hand auf der X-, Y- und Z-Achse
< MotorOFF >
verschoben werden.

< Setting>  Meni < Set > aufrufen, um weitere Einstellungen vorzunehmen.

Menii < Preheat > (Vorheizen)

Temperatur des Extruders bzw. Heizplatte erhdhen.

Verwenden Sie die Diise nicht dauerhaft bei 260 °C. Wenn Sie den 3D

<Add> & Drucker konsequent bei Temperaturen iiber 260 °C betreiben, verkiirzt sich
die Lebensdauer des Extruders erheblich. Lassen Sie den 3D Drucker vor
einer weiteren Inbetriebnahme erst abkihlen.

< Dec > Temperatur des Extruders bzw. Heizplatte senken.

w- ® @

< Extruder >

Heizobjekt - < Extruder > (Extruder/Druckdiise) bzw. < Heatbed > (Heizplatte) - durch ggf.
mehrfachiges Betatigen der Bedientaste auswahlen.
SSS < Heatbed >

17



Bedien-

taste Meniioption

<10°C>

<5°C>

<1°C>

< Turn Off >

< Back >

e & Qa6

Funktion

Temperatur kann in 10/5/1°C-Schritten eingestellt werden. Durch ggf. mehrfachiges
Betatigen der Bedientaste einer dieser Schritte auswahlen.

Heizvorgang der Diise (bei Best.-Nr. 1592461, 1592620) bzw. der Heizplatte (bei Best.-
Nr. 1592461) abschalten.

Zum vorherigen Menu < ReadyPrint > zurlickkehren.

Menii < Filament Change > (Filament wechseln)

@ <Load >
@ < Unload >
< Normal >
<Fast>
@ < Slow >
°C
& < Preheat >
@ < Stop >
'ﬁ < Back >

Filament in den Extruder einziehen.

Die Dusentemperatur muss hoher als 170°C sein.

Filament aus dem Extruder entnehmen.

Die Diisentemperatur muss héher als 170°C sein.

Filament-Einziehgeschwindigkeit bzw. Filament-Fordergeschwindigkeit durch ggf.
mehrfachiges Betatigen der Bedientaste einstellen. Es gibt 3 Geschwindigkeitsstufen:

- < Normal > (Normal, Standardeinstellung),
- <Fast > (schnell) und
- < Slow > (langsam).
Die Einziehgeschwindigkeit ist abhangig von der Druckgeschwindigkeit.

Wenn die Einziehgeschwindigkeit zu hoch ist, kann die Diise verstopfen.

Meni < Preheat > aufrufen, um die Temperatur einzustellen.

Heizvorgang des Extruders (bei Best.-Nr. 1592461, 1592620) bzw. der Heizplatte (bei
Best.-Nr. 1592461) abbrechen.

Zum vorherigen Menu < ReadyPrint > zurlickkehren.

Menii < Fan > (Liifter zum Abkiihlen des Druckobjekts)

< Turn off >

18

Lifter ausschalten.



Bedien-
taste

100%

=SS

Meniioption

<50% >

<75% >

<100% >

< Back >

Funktion

Luftergeschwindigkeit um die Halfte reduzieren.

Liftergeschwindigkeit um 25% reduzieren.

Liftergeschwindigkeit auf hochste Stufe schalten (Standardeinstellung).

Zum Hauptment < ReadyPrint > zuriickkehren.

Menii < Print > (Drucken)

Einzelheiten dazu sighe Kapitel ,5. Inhalt der SD-Karte* auf Seite 6.

[

© 3 ®

< gcode >

< PageUP >

< Back >

< Page
Down >

Betatigen vor dem Druckvorgang: Druckmodell im .gcode-Format auswahlen.

Betatigen wahrend des Druckvorgangs: Druckstatus abrufen mit Mdglichkeiten die

Parameter abzulesen bzw. einzustellen.

Zurlick zur vorherigen Ansicht.

Zum Hauptment < ReadyPrint > zuriickkehren.

Zur nachsten Ansicht mit weiteren Druckmodellen.

Menii < Option > (Einstellungen), wéhrend des Druckvorgangs

rmr@x

D O I

< Option >

Liste mit Parametern zum Einstellen der Druckgeschwindigkeit, Diisentemperatur,
Heizplatte-Temperatur, Luftergeschwindigkeit und der Filament-Einziehgeschwindigkeit

abrufen.

Dusentemperatur ablesen.

Heizplatte-Temperatur ablesen.

Druckgeschwindigkeit ablesen.

Liftergeschwindigkeit ablesen.
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Bedien-

taste Mentioption  Funktion

Menii < Printing > (3D Drucker druckt), wihrend des Druckvorgangs

@ < Pause > Druckvorgang auf Pause stellen oder unterbrechen.

<Resume > Druckvorgang nach einer Pause oder Unterbrechung fortsetzen.

@ <Stop> Druckvorgang anhalten. Die Diise und das Druckbett kehren zur Ausgangsposition. Der
P Extruder beginnt mit der Abktihlphase. Das Anhalten kann mehrere Sekunden dauern.

Temperatur der Diise oder Heizplatte einstellen.

Stellen Sie Diisentemperatur in eine Bereich zwischen 0 und 260 °C ein.
°C
ﬁ <Temp. > Verwenden Sie die Duse nicht dauerhaft bei 260 °C. Wenn Sie den 3D
Drucker konsequent bei Temperaturen tber 260 °C betreiben, verkiirzt sich

die Lebensdauer des Extruders erheblich. Lassen Sie den 3D Drucker vor
einer weiteren Inbetriebnahme erst abkhlen.

Meni < Speed > aufrufen, um die Druck- bzw. Filament-Einziehgeschwindigkeit

= Szl einzustellen.
@ <Fan> Menii < Fan > aufrufen, um die Liftergeschwindigkeit einzustellen.
'ﬁ < Back > Zum vorherigen Menii < Option > zuriickkehren.

Menii < Speed > (Geschwindigkeit), wahrend des Druckvorgangs

@ <Add>  Druck- bzw. Filament-Einzishgeschwindigkeit erhhen.

@ <Dec> Druck- bzw. Filament-Einziehgeschwindigkeit senken.

Druckgeschwindigkeit im Bereich zwischen 10 und 300 % einstellen. Die
Standardeinstellung ist 100 %.

43> < Move> —> Die Druckgeschwindigkeit wird von ,Cura“ beim Erzeugen des GCODE
festgelegt. Mit der Option Speed wird ein Prozentsatz dieser Geschwindigkeit
eingestellt (z.B. 150 %). Fur ein optimales Druckergebnis empfehlen wir, die
gewlnschte Geschwindigkeit direkt in ,Cura“ einzustellen.
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Bedien-

taste Meniioption

% < Flow>

[ 0
ey < 10%>
1§ 10

- <5%>

'ﬁ <Back >

P [V

Funktion

Filament-Einziehgeschwindigkeit im Bereich zwischen 10 und 300 % einstellen. Die
Standardeinstellung ist 100 %.
Die Einziehgeschwindigkeit ist abhangig von der Druckgeschwindigkeit.

Wenn die Einziehgeschwindigkeit zu hoch ist, kann die Diise verstopfen.

Geschwindigkeit kann in 10/5/1°C-Schritten eingestellt werden. Durch mehrfachiges
Betatigen der Bedientaste einer dieser Schritte auswahlen.

Zum vorherigen Menu < Speed > zurlickkehren.

Menii < Move > (Achse Bewegen)

@ <X+ >
@ <Y+>

@ <7Z+>
;_; <10 mm>

;_‘ <1mm>
‘___; <0,1mm>
@ <X->
@

<Y->

Wert fiir folgende X-Achsenbewegung bestimmen:

Extruder bewegt sich in x-Schritten auf der X-Achse nach rechts.

Wert fiir folgende Y-Achsenbewegung bestimmen:

Extruder bewegt sich auf der Y-Achse riickwérts in Richtung Bedienfeld.

Wert fiir folgende Z-Achsenbewegung bestimmen:

Extruder bewegt sich in x-Schritten auf der Z-Achse abwarts.

Wert fiir X-/Y-/Z-Achsenbewegung kann in 10/1/0,1 mm -Schritten eingestellt werden.
Durch ggf. mehrfachiges Betatigen des Bedienfelds einer dieser Schritte auswahlen.

10 mm-Schritte sind Standardeinstellung.

Wert fir folgende X-Achsenbewegung bestimmen:

Extruder bewegt sich auf der X-Achse nach links.

Wert fir folgende Y-Achsenbewegung bestimmen:

Extruder bewegt sich auf der Y-Achse vorwarts.
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Bedien-
taste

® -
'ﬁ < Back >

Meniioption

Funktion

Wert fiir folgende Z-Achsenbewegung bestimmen:

Extruder bewegt sich auf der Z-Achse aufwarts.

Zum Hauptmenti < ReadyPrint > zuriickkehren.

Menii < Home > (Ausgangsposition)

/!ﬂf < Home All >
—r=

e p < Home X >
G

@ <HomeY >

[ rz b <HomeZ>

N

'ﬁ < Back >
Menii < Set >

<USB

Settings >

(]
L <Select
LE

Source >
K <Leveling >

5./ < About >

'ﬁ < Back >

22

Druckbett und Extruder fahren in die Ausgangsposition.

Extruder fahrt zuriick auf Null entlang der X-Achse.

Extruder fahrt zuriick auf Null entlang der Y-Achse.

Extruder fahrt zuriick auf Null entlang der X-Achse.

Zum Hauptmenti < ReadyPrint > zuriickkehren.

Mends < FileSys > aufrufen, um Druckquelle zu bestimmen.

Menu < Connect > aufrufen, um Verbindungsquelle zu bestimmen.

Menu < Leveling > aufrufen, um das Druckbett zu kalibrieren.

Versionsnummer der Firmware und Modelnummer des 3D Druckers ablesen.

Zum Hauptmenti < ReadyPrint > zuriickkehren.



Bedien-

taste Meniioption

Menii < FileSys >

ﬁ < 8D Card >

[=<]
< USB drive >

'ﬁ < Back >

Menii < Connect >

[

ssoo <9600 >
gl

ol <57600>
L

Mol < 15200>

Sl <25000>
LE

'ﬁ < Back >

Funktion

,Von der SD-Karte drucken” (Standardeinstellung) auswahlen.

Zum Bestétigen die Bedientaste einmal betatigen. Bei erfolgreicher Auswahl, wird das
Bedienfeld gelb hinterlegt.

Der 3D Drucker muss hierbei vom Computer getrennt werden. Ziehen Sie das
USB-Kabel heraus, sofern es angeschlossen ist.
,Von einem USB-Stick drucken” auswahlen.
Zum Bestéatigen die Bedientaste einmal betatigen. Bei erfolgreicher Auswahl, wird ddie
Bedientaste gelb hinterlegt.

Zum vorherigen Menu < Set > zurlickkehren.

Keine Funktion.

Keine Funktion.

,3D Drucker (iber das Bedienfeld steuern* auswahlen.

Zum Bestatigen das Bedienfeld einmal betatigen. Bei erfolgreicher Auswahl, wird das
Bedienfeld gelb hinterlegt.

Der 3D Drucker muss hierbei vom Computer getrennt werden. Ziehen Sie das
USB-Kabel heraus, sofern es angeschlossen ist.
,3D Drucker via Computer bedienen” auswahlen.

Zum Bestatigen das Bedienfeld einmal betétigen. Bei erfolgreicher Auswahl, wird das
Bedienfeld gelb hinterlegt.

Sobald der 3D Drucker mit dem Computer angeschlossen ist, konnen keine
Parameter (iber das Bedienfeld bestimmt werden.

Zum vorherigen Menu < Set > zurlickkehren.

Menii < Leveling > (Nivellieren)

i;}_ < First>
i.b < Second >

Legt den ersten Punkt fiir die Druckbettkalibrierung fest. Der Extruder fahrt den ersten
Kalibrierpunkt an.

Legt den zweiten Punkt fiir die Druckbettkalibrierung fest. Der Extruder fahrt den zweiten
Kalibrierpunkt an.
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Meniioption Funktion

ii <Third > Legt den dritten Punkt fiir die Druckbettkalibrierung fest. Der Extruder fahrt den dritten

Kalibrierpunkt an.

A < Fourth > Legt den vierten Punkt fiir die Druckbettkalibrierung fest. Der Extruder fahrt den vierten

— Kalibrierpunkt an.

'FF < Back > Zum vorherigen Menu < Set > zuriickkehren.

c) Displayanzeige wahrend des Druckvorgangs

Printing:RFlUU.z‘e

00:00:09 7:0.300 ——i0—r7——3d

II

27/2]0 []/0

© O N o o BB W
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Name des Druckmodells, das gerade gedruckt wird

Menii < Option > zum Einstellen der Druck-/Lifter-/
Filament-Einziehgeschwindigkeit und Diisen-/
Heizplatte-Temperatur.

hier: aktuelle Position der Z-Achse

Eingestellte Luftereinstelligkeit

Eingestellte Druckgeschwindigkeit

Heizplatte: Ist-Temperatur/Soll-Temperatur
Disentemperatur Ist-Temperatur/Soll-Temperatur
Einsatzdauer ab Beginn des Druckauftrags

Druckprozess in % -Angabe



d) Menii-Ubersicht

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

Ready
Print

Preheat

Filament

Filament
Change

Fan

Print

Add
Dec
Extruder
10°C
TurnOff
Back
Load
Unload
Normal
Preheat
Stop
Back
Turnoff
50%
Back

gcode

PageUP

Page
Down

Back

Heatbed

5°C

Fast

75%

Option

1°C

Slow

100%

Printing

Pause

Resume

Stop

Temp.
Add
Dec

Speed Move
Flow
10% 5%
Back

Fan

Back

1%
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X+

Y+

7+

10 mm
X-

Y-

Z-
Back

Move

Home All

Home X
Home

Home Y

Home Z

Back

Ready Motor
Print OFF

usB
Settings
FileSys

Select
Source

Setting Connect

Set

Leveling

About
Back

26

1 mm

SD Card

UsB
drive

Back
115200
25000
Back
First
Second
Third
Fourth
Back

0,1 mm



13. Allgemeine Hinweise zum 3D Druck

& Stellen Sie wéhrend eines Druckvorgangs nie die Stromversorgung ab. Ziehen Sie auch nicht das USB-

Kabel ab und lassen Sie die SD-Karte im Gerat.
Die Druckqualitat von 3D Druckern hangt von vielen Faktoren ab. Die wichtigsten sind:
- Druckgeschwindigkeit
- Druckschicht-Starke
- Druckbettkalibrierung
- Temperatur der Dise
- Temperatur der Heizplatte (bei Best.-Nr. 1592461)
- Filament-Einziehgeschwindigkeit
- 3D Modellstruktur

Es ist deshalb nicht immer gleich beim ersten Versuch méglich, ein befriedigendes Druckergebnis zu erhalten.
Korrekturen und Feinabstimmungen erforderlich, um die Druckqualitat zu verbessern.

Jedes Material benétigt andere Druckeinstellungen.

Ein Uberhang von mehr als 45° sollte vermieden werden. Benutzen Sie ggf. die Bauplattform-Option in ,Cura® und
entfernen Sie die Plattform nach dem Druckvorgang.

a) Diisentemperatur

.

Die beste Diisentemperatur hangt vom Filamentmaterial sowie von der Starke der Druckschicht ab. Die
Drucktemperatur des Filaments schwankt je nach Filamentmaterial und Filamenthersteller. Prifen Sie vor dem
Drucken immer die Angaben zum jeweiligen Filament. Um ein mdglichst gutes Ergebnis zu erzielen, wird Renkforce
Original-Filament empfohlen.

Fihren Sie die ersten Probedrucke mit der Standardtemperatur aus.

Um die Druckqualitdt zu optimieren, drucken Sie das gleiche Objekt mit gleicher Druckschicht-Starke und
verschiedenen Dusentemperaturen. Stellen Sie jeweils eine andere Temperatur (in 5 °C-Schritten) als beim
vorherhigen Druckvorgang. Vergleichen Sie danach die Druckergebnisse.

So finden Sie am einfachsten die optimale Diisentemperatur fiir verschiedene Filamente und Druckschicht-Starken.

Wenn die Dusentemperatur zu heil? eingestellt ist, kann sich das Material nicht schnell abkiihlen und verschmilzt
wieder mit der darunter befindlichen Schicht.

Ist die Disentemperatur zu niedrig, wird das Filament nicht fliissig genug und der Filamentstrom ist nicht homogen.
AuRerdem kénnen sich die einzelnen Filamentschichten nicht ausreichend verbinden.

b) Diisenblockaden verhindern

Halten Sie die hohe Temperatur nicht zu lange an der Diise ohne zu Drucken.
Halten Sie die Diise beim Einziehen des Filaments auf mindestens 20 mm Abstand zum Druckbett.
Entnehmen Sie das Filament nach dem Gebrauch.

Achten Sie auf eine ausreichende Beluftung. Die Liiftungséffnungen am Extruder diirfen nicht zugedeckt werden.

27



c¢) Druckschicht-Starke

+ Die Starke der Druckschicht bestimmt die Hohe der einzelnen Druckschichten und damit die Aufldsung und Qualitat
des gedruckten Objekts.

+ Je dlnner die Druckschichten, desto hoher die Druckqualitat und desto langer dauert der Druckvorgang.

+ Je dicker die Druckschichten, desto geringer die Druckqualitat und desto kiirzer dauert der Druckvorgang.

—> Experimentieren Sie mit den oben genannten Parametern, bis Sie ein zufriedenstellendes Druckergebnis

abhangig vom verwendeten Material gefunden haben.

Verwenden Sie fiir die ersten Druckversuche das PLA-Filament, denn dieses Material ist leicht zu
handhaben und zieht sich beim Abkuhlen nicht zusammen. AuRerdem haftet es sehr gut am Druckbett an.

d) Heizplatte-Temperatur (bei Best.-Nr. 1592461)

+ Die optimale Heizplatte-Temperatur ist vom Filamentmaterial abhangig. Sie ermdglicht eine optimale Haftung des
gedruckten Objekts auf der Heizplatte.

+ Wenn das Beiliegende Blue Tape abgenutzt ist, wechseln Sie es mit einem gleicharbeiten Tape aus, um die
Oberflachenhaftung zu erhéhen.

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

+ Ist die Heizplatte-Temperatur zu niedrig, haftet das gedruckte Objekt nicht ausreichend oder die Ecken 18sen sich
beim Druck von der Heizplatte.

——> PLAkann auch ohne Heizplatte gedruckt werden, jedoch hat sich hier eine Temperatur von ca. 60 °C als

28

ideal erwiesen.

Beim Druck von PLA (besonders bei kleinen Objekten mit geringer Grundflache) sollte das Heiz-
Bett zusétzlich mit Putzband oder einem leicht strukturierten Kreppband beklebt werden, um die
Oberflachenhaftung zu erhdhen



14. Vorbereitung

a) Druckbett kalibrieren

+ 3 Nivellierschrauben unter dem Druckbett bis + Ad-Papier als Messhilfe zwischen Dise und
zum Anschlag festziehen. Druckbett legen.

First Second Thirc F / ><\

2O P

\ S
+ Im Menii < ReadyPrint > zuerst + SCHRITT 3 fir den zweiten, dritten und vierten
< Set > (Einstellen), dann < Leveling > Punkt wiederholen (Kalibriersequenz und
(Nivellieren) wahlen. Bewegungsrichtung der Diise werden dargestellt).

+ <First > (Erster Punkt) betatigen. Diise bewegt
sich zum ersten Punkt.

+ Durch Drehen der ersten Nivellierschraube den
Abstand zwischen Diise und Druckbett regeln.

+ Der Abstand sollte um die 0,3 mm betragen (als
Messhilfe einen A4-Bogen verwenden). Das
Papier sollte leicht geklemmt werden, das beim
Bewegen des Papiers ein leichter Widerstand
spurbar ist. Die Diise darf die Druckplatte nicht
direkt bertihren!

——> Beim Regulieren des Druckbetts jedes mal sicherstellen, dass der Abstand zwischen Duise und Druckbett
immer gleich ist. Andernfalls wird das Druckbett uneben, sodass die Druckobjekte nicht einwandfrei daran

haften.

Wenn der Abstand zwischen der Diise und dem Druckbett zu groR oder zu klein werden, wiederholen Sie

die Schritte 3 und 4.



b) Filament einrichten

+ Filament an der Spulenhalterung anbringen. + Filament-Schlauch in die Schlauchhalterung
einsetzen.

+ Das Filament soweit in den Schlauch einfiihren,
bis ca. 5 cm am Extruder-Ende zu sehen sind.

c) Filament einziehen

ReadyPrlnDMo gReadyPrinD --->Preheat
@ Extruder
23C/220C

i 10 Add Dec

Im Menil < ReadyPrint > < Move > (Bewegen) * Im Meni < ReadyPrint > zuerst < Filament >,
auswahlen und dann zwei Mal < Z+ > betatigen, dann < Preheat > (Vorheizen) auswahlen.

um den Abstand zwischen Diise und Druckbett . < Add > mehrfach betatigen, bis die Soll-
2u vergrofern. Temperatur von 220 °C angezeigt wird.

Extruder 10C Turn off Back
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eadyPrmt)Fl lament Change g ReadyPrint>Filament Change
. filament change . . filament changing

T0: 221°C/220C T0: 221C/220C
Unload

olile d] B0

Normal Preheat Stop Normal Preheat Stop

+ Im Meni < Filament Change >, warten bis die  « Im Touchdisplay erscheint die Statusanzeige
Ist-Temperatur (hier 221 °C ) die Soll-Temperatur < filament changing >. 3D Drucker ist nun bereit
erreicht (hier 220 °C). zum Filamenteinzug.

+ <Load > (Einziehen) betatigen.

ReadyPrint>Filament Change

. filament changing

To: 221C/220C
Unloa

Load
olrle

Normal Preheat Stop Ba

+ Filament mit leichtem Druck vorwarts schieben + Wenn das Filament aus der Diise austritt, < Stop
bis das Filament langsam in den Extruder > betétigen.
eingezogen wird. + Filamentreste mit der Pinzette entfernen.

+ Filament loslassen.

—> Beim Regulieren des Druckbetts jedes mal sicherstellen, dass der Abstand zwischen Diise und Druckbett

immer gleich ist. Andernfalls wird das Druckbett uneben, sodass die Druckobjekte nicht einwandfrei daran
haften.
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d) Filament entnehmen
+ Stellen Sie sicher, dass die Diisentemperatur 170 °C oder hoher erreicht hat.

& Beriihren Sie die Duse auf keinen Fall. Verbrennungsgefahr!

vﬂeadyPr int >Home ReadyPr in
ﬂ@@. BE

Home All Home X Home Y Home Z

# B3

t )Mo

I+ 10mm

+ Im Menii < Home > wahlen Sie < Home All > + Im Menii < ReadyPrint > < Move > (Bewegen)
aus. Druckbett und Extruder fahren in die auswahlen und dann zwei Mal < Z+ > betétigen,
Ausgangsposition zuriick. um den Abstand zwischen Duse und Druckbett

zu vergroRemn.

eadyPrmt) .>Preheat

v(eadyP rint>F ‘ment Change

@ filament change

T0: 19C/0T

E@@E

Normal | Preheat | St Extruder 10C  Turn off  Back

+ Zurlick zum Menl < ReadyPrint >, zuerst <+ <Add>mehrfach betatigen, bis die Soll-Temperatur
< Filament >, dann < Preheat > (Vorheizen) von 220 °C erreicht ist.
auswahlen.

yPrint>Filament Change

Extruder 10C  Turn off  Back

+ Warten bis die aktuelle Temperatur + Zuriick zum Meni < Filament Change >, dann
(hier 220 °C ) die Soll-Temperatur erreicht hat. < Unload > (entnehmen) auswahlen.
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'{eadyPr int>Filament Change

filament change
stop

+ Wenn das Filament sich von oben aus dem
Extruder herausziehen lasst, den Vorgang mit <
Stop > beenden.

¢ Zichen Sie das Filament mit dem
Filamentschlauch vorsichtig von oben aus dem
Extruder heraus.

e) Filament wechseln / ersetzen

vlleadyP rint>...>Preheat

Extruder 10T

Extruder
220°C/0FF

Turn off

« Zurlickim Men( < Preheat > < Turn off > auswéahlen.

+ Der Heizvorgang des Extruders ist beendet.
Statt der Solltemperatur, wird nun < OFF > (aus)
angezeigt.

+ Filamentriickstande von der Dlse mit der Pinzette
entfernen.

Wechseln Sie das Filament, wenn Sie eine andere Filamentfarbe oder ein anderes Material wiinschen.

Wenn das bisherige Filament verbraucht ist, tauschen Sie das Filament durch ein neues aus.

Vor dem Andern oder Ersetzen des Filaments muss zuerst der Extruder erhitzt werden, damit das alte Filament

rickstandsfrei am Extruder ausgetauscht werden kann.

& Beriihren Sie die Dise auf keinen Fall. Verbrennungsgefahr!

Entnehmen Sie das Filament.

Spulenhalterung an.

.

Richten Sie das Filament ein.

Ziehen Sie das Filament ein.

Nehmen Sie die Filamentspule aus der Spulenhalterung und bringen Sie das neue Filament an der

Lassen Sie das neue Filament extrudieren, bis die Rickstande vom alten Filament komplett aus dem Extruder

beseitigt sind. Dies lasst sich anhand der Farbanderung erkennen.

Entfernen Sie die Riickstande mit der Pinzette.

f) Installation der ,,Cura“ Software (optional)

Einzelheiten dazu finden Sie im Kapitel ,16. Mit der ,Cura“ Software drucken” auf Seite 39.



15. Von der SD-Karte bzw. einem USB-Stick drucken

Beim Erhitzen entsteht unter Umsténden etwas Rauch oder Dampf. Dies ist normal. Sorgen Sie fiir eine
angemessene Beliiftung.

Setzen Sie das Druckbett keinen mechanischen Belastungen aus. Es besteht Bruchgefahr!

Das direkte Drucken von der SD-Karte bzw. von einem USB-Stick (nicht im Lieferumfang enthalten) ist nur tiber das
Bedienfeld méglich. Die Software muss dazu nicht installiert werden. Der 3D Drucker muss ggf. vom PC getrennt
werden. Ziehen Sie das USB-Kabel heraus, sofern es angeschlossen ist, ansonsten kann der 3D Drucker die SD
Karte bzw. den USB-Stick nicht erkennen.

a) Von der SD-Karte drucken

geadyp rint>Set
Levellis
. .

- H UsB Select
Preheat Filament Settings Source Leveling About

Move Home  MotorOff Settins

+ Im Menii < ReadyPrint > < Setting > auswahlen.  + < USB Settings > auswahlen.

g.l’r int>Set> ReadyP rint>Set
% |5 .

UsSB UsB Select
Settings Source Leveling About

SD
Card Drive

+ < SD Card> (SD-Karte) als Druckquelle + Zurlick im Menl < Set > < Select Source >
auswahlen. auswahlen.
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9600 57600 | 115200 | 250000

B

+ < 115200 > betatigen, um ,3D Drucker tiber das
Bedienfeld steuern* auswahlen.

b) Von einem USB-Stick drucken
Bei Anlieferung ist standardmaRig die SD-Karte als Druckquelle eingestellt. Wenn Sie von einem USB-Stick drucken
méchten, nehmen Sie folgende Einstellungen vor.

dvPrint teadyPrint>Set

.III II

Select
Preheat Filament ai Print Settlngs Source Leveling About

Home  MotorOff Settins

+ Im Menii < ReadyPrint > < Setting > auswahlen.  + <USB Settings > auswahlen.

m‘eadyp rint>Set
. .

USB Select

Settings Source  Leveling About

+ <USB Drive > (USB-Stick) als Druckquelle + Zurlick im Men( < Set > < Select Source >
auswahlen. auswahlen.
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9600 57600 | 115200 | 250000

+ < 115200 > betatigen, um ,3D Drucker tber das
Bedienfeld steuern* auswahlen.

+ Zur Bestatigung wird das Bedienfeld gelb
hinterlegt.

c) Druckvorgang starten

PWeadyPr int>ChooseFile ReadyPrmDChooseFl le

System U 3D Hodel RF186.gc
olume In s Config Pagelp ode PagelUp

@

Hanual Softuware Back PageDown Back PageDown

+ Im Meni < ReadyPrint > zuerst < Print > * Im Ordner < 3D Models > ein druckfertiges
(Drucken), dann ggf. mehrfach < PageDown > Modell auswahlen, z. B. < RF100.gcode >.
(Nachste Seite) bis der Ordner < 3D Models >
zu sehen ist.

+ Ordner < 3D Models > 6ffnen.
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g Print ing:RF100. 30006

ReadyPrint>...>Confirm

3D Mode Is/RF100/RF10 i

Print this file? BR0:00 7:0.300 oL 0

27/210 1002

+ Druck bestatigen mit < OK >. + Im Touchdisplay erscheint < Printing >.

+ Das Druckbett bewegt sich gegen null entlang
der Z-Achse. Die Duse bewegt sich in die
Ausgangsposition und beginnt sich zu erhitzen.

+ Wenn die Dise die Soll-Temperatur (z.B. 210 °C)
erreicht hat, beginnt der Druckvorgang.

+ Druckstatus wird prozentual angegeben.

Nach Abschluss des Druckvorgangs, lassen
Sie das gedruckte Objekt ein paar Minuten
abkiihlen.

+ Ggf. das Druckbett herausnehmen. Das
gedruckte Objekt mit dem Spachtel vorsichtig
abheben.

d) Drucken pausieren

Wenn der Druckvorgang pausiert, bleibt die Dise erhitzt. Der Druckvorgang sollte deshalb nur kurz
unterbrochen werden, da die Diise sonst zu heils wird und blockieren kann.

+ Im Menli < Printing > wéhlen Sie < Pause > aus.

+ Um den Druckvorgang fortzusetzen, wahlen Sie die Option < Resume >.
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e) Parameter wahrend des Druckvorgangs einstellen

N

Nur fiir erfahrene Benutzer empfohlen.

+ Offnen Sie zuerst das Menii < Option >, dann < Printing >. um die Druckgeschwindigkeit, Diisen-/Heizplatte-
Temperatur, Liifter-/Filament-Einziehgeschwindigkeit festzulegen.

N

—

Druckgeschwindigkeit: Beobachten Sie den Druckvorgang und korrigieren Sie die Druckgeschwindigkeit.
Die Druckgeschwindigkeit beeinflusst die Druckqualitdt bei bestimmten Druckobjekten und
unterschiedlichen Filamenten. Ist die Druckgeschwindigkeit beispielsweise zu hoch, haftet das Druckobjekt
unter Umsténden nicht richtig am Druckbett.

Diisentemperatur: Verwenden Sie die Diise nicht dauerhaft bei 260 °C. Wenn Sie den 3D Drucker
konsequent bei Temperaturen (iber 260 °C betreiben, verkirzt sich die Lebensdauer des Extruders
erheblich. Lassen Sie den 3D Drucker vor einer weiteren Inbetriebnahme erst abkihlen.

Heizplatte-Temperatur (Best.-Nr. 1592461): Stellen Sie die Heizplatte-Temperatur ein, wenn Sie
Druckobjekte aus ABS drucken.

Flow (Einziehgeschwindigkeit des Filaments in den Extruder): Beobachten Sie den Druckvorgang und
korrigieren Sie die Geschwindigkeit. Wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist, kann die Dse verstopfen.

Liftergeschwindigkeit zum Abkiihlen des Druckobjekts: Lassen Sie das gedruckte Objekt nach dem
Druck erst einige Minuten abkiihlen. Wenn sich das Druckobjekt nicht leicht I6sen lasst, kdnnen Sie es mit
der Spachtel vorsichtig abldsen.

Liiftergeschwindigkeit zum Abkiihlen der Motoren kann nicht manuell eingestellt werden. Wenn die
Disentemperatur von 40 °C erreicht ist, schalten sich die Lifter automatisch ein.

Druckvorgang anhalten

+ Im Meni < Printing > wéhlen Sie < Stop > aus, um den Druckvorgang zu stoppen. Es kann mehrere Sekunden
dauern, bis der 3D Drucker vollstandig zum Stillstand gekommen ist.

+ Die Duse kehrt zur Ausgangsposition zurtick und das Druckbett bewegt sich nach unten. Die Dise beginnt sich
abzukuhlen.

f) 3D Drucker neu starten

« Starten Sie den 3D Drucker neu,

- wenn im Farb-Touchdisplay falsche Informationen angezeigt werden oder nichts angezeigt wird.

- wenn der 3D Drucker nicht korrekt funktioniert.

+ Ziehen Sie das USB-Kabel vom Gerét ab, sofern angeschlossen.

+ Schalten Sie den 3D Drucker aus. Schalten Sie ihn nach einer kurzen Pause wieder ein und benutzen Sie den
3D Drucker wie gewohnt.
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16. Mit der ,,Cura” Software drucken

Allgemeine Hinweise

Der 3D Drucker ist mit der ,Cura“ Software kompatibel, die fiir Windows® und Mac OS verfiigbar ist. Zu den
genauen Betriebssystem- und Hardwarevoraussetzungen lesen Sie auf der Website https:/ultimaker.com/ nach.
Stellen Sie sicher, dass Ihr Computer die Mindestanforderungen erfiillt.

Leider ist es nicht mdglich, die komplette Funktionsweise der beigefligten Software angesichts des begrenzten
Umfangs dieser Bedienungsanleitung zu erlautern. Ausfiihrliche Anweisungen finden Sie auf https://ultimaker.com/.

Die Grundbedienung und eine Anleitung zum ersten Ausdruck werden im Folgenden beschrieben, damit Sie
mdglichst schnell und einfach zu einem ersten Druckergebnis kommen. Um dies noch weiter zu vereinfachen,
haben wir einige drucker- sowie materialspezifische Konfigurationsdateien fiir die Software auf der mitgelieferten
SD-Karte zusammengestellt.

,Cura"“ ist eine leistungsstarke Software-Lésung flir den 3D Druck, die auch fiir Anfanger leicht zu bedienen ist.

Auf der beigefiigten SD-Karte befindet sich eine Softwareversion fiir Windows® und Mac OS, die fiir den
— gefiig

3D Drucker geeignet ist. Wir empfehlen lhnen, diese Version der Software zu installieren, denn dadurch
missen Sie die Software nicht konfigurieren. Die erforderlichen Treiber (fiir Windows®) befinden sich
ebenfalls auf der SD-Karte.

Die Software ,Cura“ erledigt folgende Aufgaben:
- Platzierung, Drehung und Skalierung des 3D Objekts

- Unterteilung des zu druckenden Objekts in diinne Schichten, die der 3D Drucker Schicht fiir Schicht drucken
kann. Das Ergebnis dieses Prozesses ist eine GCODE Datei

- Uberpriifung von GCODE Dateien auf Fehler und Druckbarkeit
- Erzeugen von Bauplattformen und Rafts zum Verbessern des Druckresultats

- Ubertragen der GCODE Dateien an den Drucker oder Speichern der Dateien auf einer SD-Karte fiir den PC-
unabhangigen Druck

- Einstellen und Speichern von drucker- und filamentspezifischen Daten

- Verwalten von Drucker- und Filamentprofilen

a) Installation

Installieren Sie die Datei ,Cura_15.04.6.exe” (Windows®) bzw. ,Cura-15.04.6-MacOS.dmg" (Mac OS) aus dem
Verzeichnis ,Software" der SD-Karte.

Befolgen Sie die Bildschirmanweisungen wahrend der Installation. Einzelheiten finden Sie dazu auf
https://ultimaker.com/.
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b) Einrichtung der Software - Windows®

Verbindung mit dem 3D Drucker

+ Verbinden Sie den 3D Drucker mit einem freien USB-Anschluss am Computer tber das mitgelieferte USB-Kabel.
Schalten Sie den 3D Drucker ein.

—> Wenn der Drucker mit dem Computer verbunden ist, stellen Sie sicher dass der 3D Drucker stets
eingeschaltet ist.

+ Wenn der 3D Drucker zum ersten Mal mit dem Computer verbunden wird, erkennt das Betriebssystem die neue
Hardware und sucht nach einem passenden Treiber.

——> Falls kein passender Treiber gefunden wird, installieren Sie den USB-Treiber manuell. Gehen Sie
folgendermalen vor:

1 Offnen Sie den Gerate-Manager auf dem PC. CE ]
a-[ly Other devices

Unter ,Other devices® (Andere Gerate oder Anschlisse ¢ [P USE Serial Port
COM & LPT) wird ein neues Geréat angezeigt. :

4|5, Other devices
L.l USB Seriat nae
» BB Portable Dev I Update Driver Software... I
2 Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den Eintrag » {F¥ Processors Diszble
,USB Serial Port* und wéhlen Sie ,Update Driver "3 zw‘dr \;'de_ Uninstall
“ . ) - o
Software... (Treibersoftware aktualisieren). A= System Cevig

- i Universal Ser Scan for hardware changes
Properties
3 Kllcl_<en Sie auf ,Browse my.computer for driver software + Search automaticaly for updated driver software
(Meinen Computer nach Treibersoftware durchsuchen). Windows will search your computer and the Intemet for the latest driver software

for your device, unless you've disabled this feature in your device installation

Der bendtigte Treiber befindet sich auf der SD-Karte unter settings.
der Bezeichnung ,Software/ft232 usb uart driver”.

< Browse my computer for driver software
Locate and install driver software manually.

4 Befolgen Sie die Bildschirmanweisungen, um die
Aktualisierung abzuschlieen.

Software starten

Nachdem die Installation abgeschlossen ist, wird der ,Configuration Wizard* angezeigt. Er leitet Sie schrittweise durch
die gesamte Einrichtung des 3D Druckers.

——> Geben Sie nur die zutreffenden Daten entsprechend Ihres 3D Drucker Modells (RF100 XL oder RF100 XL
Plus) ein.
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1 Wahlen Sie die bevorzugte Sprache (z.B.
Englisch).

2 Klicken Sie auf ,Next >*.

First time run wizard

elcome, and thanks for trying Cural

This wizard will help you in setting up Cura for your machine,

Select your language: English 1
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Select your machine

What kind of machine do you have:

uizbot Mini
Other (Ex: RepRap, MakerBot, Witbox) 3

3 Wahlen Sie ,Other. The collection of ancnymous usage information helps with the continued improvement of Cura.
This does NOT submit your models online nor gathers any privacy related information.
4 Klicken Sie auf ,Next >“. Submit anonymous usage information: [¥]

For full details see: http:/fwiki.ulimaker.com/Cura:stats

4

[ <Back [ mext> | [ cancel |

Other machine information

The following pre-defined machine profiles are available

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

If you find issues with the predefined profiles,

or want an extra profile.

Please report it at the github issue tracker.

5 Wahlen Sie ,Custom...”.

6 Klicken Sie auf ,Next >,

6

< Back ][ Next > ][ Cancel
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Custom RepRap information

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

If you like a defait profile for your machine added,
then make an issue on ithub.

You will have to manually install Marlin or Sprinter firmware.

Machine name RF100 XL 7

Machine width X (mm) 200

Machine depth ¥ (mm) 200
Machine height Z (mm) 200

Nozzle size (mm) 04

Heated bed
Bed center is 0,0,0 (RoStock) [

0

7 Geben Sie die Parameter wie dargestellt ein. o)
Bei RF100 XL Plus wahlen Sie zusatzlich <teck [ Frish | [ conce
,Heat Bed" (Heizplatte) aus. 5

8 Klicken Sie auf ,Finish“, um den Assistenten
abzuschliefen.

Configuration Wizat

Custom RepRap information

RepRap machines can be vastly different, so here you can set your own settings.

|| Be sure to review the default profile before running it on your machine.

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

You will have to manually install Marlin or Sprinter firmware,

Machine name RF100 XL Plus 7
Machine width % (mm) 200

Machine depth ¥ (mm) 200

Machine height Z (mm) 200

Nozzle size (mm) 0.4

Heated bed

Bed center is 0,0,0 (RoStock) [7]

8

<Back | Enish | [ cancel
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c) Einrichtung der Software - Mac 0S

+ Es ist wichtig, dass Sie der Software das Druckerprofil zur Verfiigung stellen, bevor Sie den Drucker mit dem

Computer verbinden.

1 Nachdem die Installation
abgeschlossen ist, suchen Sie
im Ordner ,Applications“ nach
dem Symbol ,Cura“ und klicken
Sie mit der rechten Maustaste
darauf. Wahlen Sie ,Show
Package Contents".

2 Suchen Sie nach ,Resources/
machine_profiles*.

3 Markieren Sie die Profildatei j
,RF100 XL.ini* bzw. ,RF100 XL

Plus.ini* auf der SD-Karte und
kopieren Sie diese in den Ordner
,machine_profiles”.
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O cua-ui. =
Shared
desktop-ffon...
3 IkjIMacBook...

& DvD Player

2 FaceTime

& Font Beok

@ Foxmail

& Game Center
M1 GarageBand

® GitHub Desktop

e0e € cura
<[> i =[] m % b
— Adobe Bridge CS8 >
@ i dobe Ext..anager €86 »  license.txt Oner
irrop 8 Adobe Photoshop €56 » | readmeuxt Show Package Contents
B All My Files. @ AliWangwang Move e
& iCloudDrive | & AppStore
& Automator Get Info
7% Applications :J Calculator Rename
[ Desktop (=) Calendar Compress “Cura”
4 Chess L
[ Documents O CocosCreator Dupkcang
Make Alias
© Downloads ] g::\alams . Quick Look "Cura”
Devices @ Dashboard <im0 s
Remote Disc B Dictionary Copy “Cura”

Show View Options
Tags...

° o000

-
eoe [ machine_profiles
< g =[] = %0
P > B9 Frameworks > _boot_py BFB.ini
@ Ardron Info,plist _error_sh DeltaBot.ni
9 Library » € Cura.icns Hephestos_XL.ini
E All My Files 9 Macos » [}) cura.py Hephestos.ini
& iCloud Drive Pkginfo M CuraEngine Julia.ini
[ Resources » [ example »  Kupido.ini
/A; Applications [ firmware > MakerBotReplicator.ini
5 Desktop [ images > Mendelni
[ include » O ordini
[ Documents [Sh » || PrusaMendel i3.ini
{© Downloads LICENSE punchtec Connect XL.ini
0 locale » RIGID3D HOBBY.ini
Devices rigid3d_3rdGen.ini
Remote Disc [59 meshes » | Rigid3d_Zero.ini
[ plugins > RigidaDini
B cua- i [ quickprint > | RigidBotini
Shared site.pyc RigidBotBig.ini
site.pyo. ROBO 3D R1.ini
desktop-ffon... vevs::iyn Witbox.ini
1 IkjfMacBook... Zonead Printer.ini
rdserver
| [ [ machine_profiles
L 2 *Ennu my v M| @ Q
| Favorites —boot_py BF8.ni
| @ Awdros _error_sh DeltaBot.ini
€ Cura.icns Hephestos_XL.ini
E) Al My Files cura.py Hephestos. ini
& icloud Drive M CursEngine Jjulia.ini
[ example > Kupido.ni
| 7 Applications [ firmware > MakerBotReplicator.ini
5 Desktop [ images > Mendel.ini
B9 include > ord.ini
[ Documents B 1o > Prusa Mendel i3.ini
© downloads LICENSE punchtec Connect XL.ini
B locale > W RF100 XL Plus.ini
| @ tarryLo [ machine_profiles S RFi00 XL RF100 XL.ini
[ [ meshes > RIGID3D HOBBY.ini
XX} [ machine_profiles
Jl< = —Eum =@l o | @ qQ
| Fovortes _boot_py BFB.ini
@ Arorop _ermor_sh DeltaBot.ini
€ cura.icns Hephestos_XL.ini
| E Al My Files cura.py Hephestos.ini
& iCloud Drive M CursEngine julia.ini
¢ [ example > Kupido.ni
4 7 Applications [ firmware 3 MakerBotReplicator.ini
B Deskiop 0 images » Mendel.ini
[ include . ord.ini
4 [ Documents [y > Prusa Mendel i3.ini
© Downloads LICENSE punchtec Connect XL.ini
i [ locale [ [ RF100 XL Pius. |
o fit Larmylo [] machine_profiles » B RF100 XL.ini RF100 XL Plus.ini B
| [ [ meshes > RIGID3D HOBBY.ini




4 Starten Sie die ,Cura“
Anwendung.

5 Wahlen Sie im Menii ,Machine*
die Option ,Add new machine®.

6 Klicken Sie auf ,Next >*.

% cura File Tools [[IETY Exvert Help
LK ] + Reprap k
madvaneed ] Reprap (1)

Cuality | Machine settings...

Layer height (mm)

Shell thickness (mm) Install custom firmware...
Enable retraction T

Add new machine wizard

This wizard will help you in setting up Cura for your machine.

Next >

Cancel
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7 Wahlen Sie ,Other”.
8 Klicken Sie auf ,Next >“.

46

[ ] Configuration Wizard

Select your machine

What kind of machine do you have:
" Ultimaker 2+
) Ultimaker 2 Extended+
") Ultimaker 2
) Ultimaker 2 Extended
") Ultimaker 2 Go
I Ultimaker Original
") Ultimaker Original+
) Printrbot
" Lulzbot TAZ
) Lulzbot Mini
° Other (Ex: RepRap, MakerBot, Withox) 7

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

For full details see: http://wiki.ultimaker.com/Cura:stats

< Back Cancel




9 Wahlen Sie das zutreffende
Modell des 3D Druckers aus.

10 Klicken Sie auf ,Next >“.

[ ] Configuration Wizard

Other machine information

The following pre-defined machine profiles are available
Note that these profiles are not guaranteed to give good results,
or work at all. Extra tweaks might be required.
If you find issues with the predefined profiles,
or want an extra profile.
Please report it at the github issue tracker.

BFB

DeltaBot

Hephestos

Hephestos_XL

Kupido

MakerBotReplicator

Mendel

Ord

Prusa Mendel i3

RF100 XL Plus
O RF100 XL 9

RIGID3D HOBBY

ROBO 3D R1

Rigid3D

Rigid3d_Zero

RigidBot

RigidBotBig

Witbox

10

< Back [ Next> ] Cancel

ration Wizard

Other machine information

The following pre-defined machine profiles are available
Note that these profiles are not guaranteed to give good results,
or work at all. Extra tweaks might be required.
If you find issues with the predefined profiles,
or want an extra profile.

Please report it at the github issue tracker.

_BFB

_ DeltaBot

) Hephestos

| Hephestos_XL

) Kupido

) MakerBotReplicator

~ Mendel

~ord

) Prusa Mendel i3
© RF100 XL Plus

/RF100 XL

_RIGID3D HOBBY

“/ROBO 3D R1

~Rigid3D

") Rigid3d_Zero
~RigidBot
_RigidBotBig

"~ Witbox 1 0

< Back Cancel
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® Configuration Wizard

Cura Ready!

Cura is now ready to be used!

11 Klicken Sie auf ,Finish“. Die
Installation ist damit beendet.

11

< Back N Cancel

d) Software-Einstellungen - Windows®

Hier konnen weitere Einstellungen vorgenommen werden, jedoch sei erwahnt, dass diese eher
fortgeschrittenen Nutzern vorbehalten sind. Zu den Funktionen lesen Sie die Onlinehilfe der Software.

Bei falschen Einstellungen kann der 3D Drucker beschadigt werden oder die Ausdrucke werden fehlerhaft.
Anfanger sollten zunéchst mit den Grundeinstellungen arbeiten.

1 Starten Sie die Software.
2 Wahlen Sie ,Machine".

3 Wahlen Sie ,Machine settings*.
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4 Wahlen Sie den seriellen
Anschluss, mit dem der
3D Drucker verbunden ist.
Die Anschlussnummer ist
systemunabhéngig (Einzelheiten
dazu siehe Kapitel ,Verbindung
mit dem 3D Drucker auf
Seite 40). Stellen Sie die
,Baudrate* auf ,115200“.bei
beiden 3D Drucker Modellen.
Stellen Sie den ,Serial port* auf
,COM3* beim RF100 XL und auf
LAUTO" beim RF100 XL Plus.

5 Klicken Sie auf ,Ok". ,Machine
settings” wird geschlossen.

6 Richten Sie die Parameter
unter ,Basic Settings* wie
dargestellt ein. Dies sind die
Parameteroptionen fiir ein PLA
Filament.

—> EinKleines Info-

Fenster wird
angezeigt, wenn Sie
mit der Maus (iber dem
Parameter fahren.

Machine settings

Rf100

Machine settings
E-Steps per 1mm filament 0

Maximum width (rmm) 200

Maximum depth (mm) 200

Maximum height (mm) 200

Heated bed ]

Machine center 0,0 il

Build area shape

GCode Flavor RepRap (Marlin/Sprinter) -

Printer head size

Head size towards X min (mm) 0
Head size towards Y min (mm) 0
Head size towards X max (mm) 0
Head size towards Y max (mm) 0

Printer gantry height (mm) 0

‘Communication settings

Serial port CoM3
Baudrate 115200

5 Ok [Add new machine I l Remove machine I l Change machine name ]

Machine settings

RF100 XI |

Machine settings

E-Steps per 1imm filament| 0

Maximum width (mm) 200
Maximum depth (mm) 200

Maximum height (mm) | 200

Extruder count 1 ~
Heated bed %]
Machine center 0,0 O

Build area shape Square v

GCode Flavor RepRap (Marlin/Sprinter) ~

ok Add new machine Remove machine

Printer head size

Head size towards X min (mm)

of|fe

Head size towards Y min (mm)

Head size towards X max (mm)

Head size towards Y max (mm)

ol|e|e

Printer gantry height (mm)
‘Communication settings

Serial port. 4 AUTO
Baudrate

115200

Change machine name

File Tools Machine Expert Help

Basic |ndvanced I Plugins I Start,.’End-GCnde|

' B8l

Speed and Temperature

Quality

Layer height (mm) 0.1

Shell thickness (mm) 0.8

Enable retraction E]
Fill

Bottom,Top thickness (mm) 0.5

Fill Density (%) 15 ]

Print speed (mm/s) 50

Printing temperature (C) 210

Support

Support type
Platform adhesion type Raft

Filament

Diameter {(mm) 175
Flow (%) 100.0
Machine

Nozzle size (mm) 0.4
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7 Richten Sie die Parameter unter
,Advanced" wie dargestellt
ein. Dies sind die mdglichen
Parameter fiir ein PLA Filament.

8 Unter Expert* wéhlen Sie
,Open expert settings".
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File Tools Machine

Expert Help

Advanced | Plugins | Start/End-GCode
Retraction
Speed (mm/s) 40.0
Distance {mm) 2
Quality

Initial layer thickness (mm) 0.3
Initial layer line width (%) 100
Cut off object bottom (mm) 0.0

Dual extrusion overlap (mm) 0.15

Speed

Travel speed (mm/s) 50.0
Bottom layer speed (mm/s) 30
Infill speed (mm/s) 50
Top/bottom speed (mm/s) 30
Cuter shell speed (mm/s) 25

Inner shell speed (mm/s) 35

Cool

Minimal layer time (sec) 5

Enable cocling fan E]
| Cura-15.046

File Tools Machine | Expert | Help

Basic | Advanced I Plug$ Switch to quickprint...

Quality @  Switch to full settings...

Layer height (mm) I Open expert settings...

CTRL+E

Shell thickness {mm)

Run bed leveling wizard...
Enable retraction

Run head offset wizard...

Fill

BottomTop thickness (mm) 0.5

Fill Density (%) 15 ()
Speed and Temp ure
Frint speed (mm/s) 50

Printing temperature (C) 210




(———)
Support
Structure type Lines -
- Overhang angle for support (deg) 60
Fill amount (%) 15
Distance X;¥ {mm) 0.5
Distance Z (mm) 0.1
Black Magic
Spiralize the outer contour =
Only follow mesh surface E
Brim
Brim line amount 20
Raft
H H H Extr: 5.0
9 Richten Sie die Parameter unter aetra margin (mm)
0 cofl q Line spacing (mm) 3.0
,Support* wie dargestellt ein. base rciness (o) o
10 Klicken Sie auf ,Ok". Base Inc width (vm) Lo
Interface thickness (mm) 0.27
Interface line width (mm) 0.4
Airgap 0.0
First Layer Airgap 0.22
Surface layers 2
Surface layer thickness (mm) 0.27
Surface layer line width (mm) 0.4
Fix horrible
Combine everything (Type-A)
Combine everything (Type8)  [[]
Keep open faces (=
Extensive stitching (=}
10

Filamentdurchmesser

Der Filamentdurchmesser wird durch den Filamenthersteller angegeben. Falls keine Angaben zum
Filamentdurchmesser vorliegen (z.B. kein Label vorhanden an der Filamentspule), kénnen Sie den Durchmesser
ausrechnen:

+ Messen Sie 1 m Filamentmaterial ab.

+ Nehmen Sie Durchmessermessungen an 10 verschiedenen Punkten in gleichmaRigen Absténden auf einer Lange
(mindestens 1 m) vor. Nehmen Sie hierzu ein Schieblehre als Hilfsmittel.

+ Berechnen Sie den Durchschnittswert aus allen Messungen. Dieser Wert entspricht dem Filamentdurchmesser.

Da die optimalenTemperaturen je nach Filamenthersteller extrem schwanken, sollten Sie auf der Grundlage der
Voreinstellungen eigene Versuche starten, um die beste Temperatur-Filamentmaterial-Kombination zu bestimmen.
Beim Ausfiihren der Tests gehen Sie in Schritten zu je 5 °C voran und vergleichen die Ergebnisse wéhrend des
oder nach dem Druckvorgang(s) mit anderen Einstellungen. Die erste Schicht sollte immer bei einer etwas héheren
Temperatur und langsamer gedruckt werden, um eine bessere Haftung am Druckbett zu erreichen.
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e) Konfigurationsdatei laden - Windows®

+ Umdas Drucken mit unterschiedlichen Materialien zu vereinfachen, laden Sie die voreingestellte Konfigurationsdatei
fir das Filament von der SD-Karte. Solche Konfigurationsdateien kdnnen Sie auch von www.conrad.com

herunterladen.
LT
Tools Machine Expert Help
1 ‘Losdmodelfie.. CTRL+L LLerel
Save model... CTRL+S
Reload platform F5
Clear platform CTRL+D
Print... CTRL+P
1 Klicken Sie auf File". Save Glode.. CTRL+G

Show slice engine log...

2 Wahlen Sie ,Open Profile...".

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

Preferences... CTRL+,
Machine settings...

Recent Model Files 3 j
Recent Profile Files » j
Quit

3 Wahlen Sie im Auswahlfenster fir das verwendete Filament eine Filament-Konfigurationsdatei aus und
bestatigen Sie Ihre Auswahl .

—> Auf der mitgelieferten SD-Karte stehen im Hauptordner ,Config* einige Konfigurationsdateien zur
Verfiigung. Alternativ kdnnen Sie diesen Schritt auch (berspringen und die Einstellungen im letzten
Abschnitt befolgen (Einzelheiten dazu siehe Kapitel ,d) Software-Einstellungen - Windows® auf Seite
48), um mit dem ersten Ausdruck zu beginnen.

f) Konfigurationsdatei laden — Mac OS

Konfigurationsdateien fir Mac OS sind auf der mitgelieferten SD-Karte nicht enthalten.

Diese Konfigurationsdateien konnen Sie auf www.conrad.com/downloads herunterladen.

Kopieren Sie sie auf den Computer.

Laden Sie die Konfigurationsdateien, indem Sie die Schritte wiederholen, die in Kapitel ,c) Einrichtung der Software
- Mac OS" auf Seite 44 erlautert werden.

—> Vergewissern Sie sich, dass die heruntergeladenen Konfigurationsdateien mit ,RF100 XL-xxx* bzw.
,RF100 XL Plus-xxx“ beginnen. Nur diese Dateien sind fiir Mac OS geeignet. Dateien mit ,Config-xxx"“ am
Anfang sind nur fiir Windows® geeignet.
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g) Modelldatei laden — Windows® und Mac OS

+ Im Hauptordner ,3D Models* sind auf der mitgelieferten SD-Karte ein paar Beispiele fir die ersten Druckversuche
gespeichert. Im Internet gibt es auch schon zahlreiche 3D Modelldateien, die heruntergeladen werden kénnen. Sie
kénnen aber auch ein 3D Programm verwenden, um Ihr eigenes Modell zu erstellen. Achten Sie darauf, dass das
3D Modell das Dateiformat .stl hat (STL-Datei).

Laden Sie die Modelldatei, indem Sie sie mit der Maus auf das virtuelle Druckbett im Hauptfenster ziehen oder

indem Sie auf klicken. Die Datei wird automatisch in das .gcode Format konvertiert.

e Tous S
o advance | Puons st s
Quality

Layer height (mm) 0.1

sl tidouss ) 03

therersion @ =

Fill

Soton/Top ticness om) 05
FlDensty (%) R
Speed and Temperature

Print speed (mm/s) (5

prntng temperatre © 210

= 5
44imintites]
il75imeters g am

Wenn die SD-Karte nicht im Computer eingelegt ist, klicken Sie auf das Symbol E , um die GCODE Datei auf dem

Computer zu speichern.

+ Um PC-unabhéngig zu drucken, speichern Sie die GCODE Datei auf der SD-Karte. Fiihren Sie die SD-Karte
anschlieBend in den 3D Drucker ein und leiten Sie direkt den Druck Uber das Bedienfeld am 3D Drucker ein.

+ Wenn sich die SD-Karte im Computer befindet, wird aus dem Symbol , sodass Sie die Datei auf der SD-Karte

speichern kénnen.
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h) Bedientasten am 3D Drucker deaktivieren

+ Bei Anlieferung ist die Verbinungsquelle ,3D Drucker Uber das Bedienfeld steuern* eingestellt.

+ Damit der 3D Drucker (iber die Software gesteuert werden kann, muss die Verbindungsquelle am 3D Drucker
umgestellt werden.

dvPrint ,eadyp rint>Set

USB Select
Preheat Filament an Print Settings Source |Leveling About

Home  MotorOff Settins

+ Wahlen Sie im Men(i < ReadyPrint > + Wahlen Sie < Select Source >, dann die Option
< Setting > aus. < 250000 > aus , um ,3D Drucker Uber die
Software steuern® zu aktivieren.

i) Druckvorgang starten

+ Sobald der Drucker mit dem Computer tiber das USB-Kabel verbunden ist, erscheint das Drucksymbol @

{elp

1 Klicken Sie mit der rechten @l—

Maustaste auf das Symbol @ % 2 Print with COM3
Wahlen Sie ,Print from COM3", Save GCode...
um den Druckvorgang zu starten. Frmriair
(Alternativ kdnnen Sie den (=]
g.code auch auf der SD-Karte
speichern).

)

Printing on COM3 (5]
2 Klicken Sie auf ,Print*. Operational

Die Dilse erhitzt sich. Sobald TemEo=L
die ,Printing temperature*
(Drucktemperatur) erreicht 3

ist, kann mit dem 3D Drucker

gedruckt werden. comezt || pont | Con
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j) Druckvorgang anhalten

Wahlen Sie ,Cancel print*in der ,Cura“ Software, um den Druckvorgang abzubrechen.

—> Dadie Dateniibertragung in der Software gepuffert wird, kann es 1 Minute nach dem Klicken auf das Stop-

Symbol dauern, bis der 3D Drucker anhalt.

Wahlen Sie den Befehl ,Cancel print” nicht wahrend des Aufheizens der Diise. Andernfalls miissen Sie das
USB-Kabel unter Umstanden entfernen und den 3D Drucker neu starten.

Nach dem Abbruch des Druckauftrags wird die Diisentemperatur gehalten. Lassen Sie die Diise abkiihlen,
indem Sie die Temperatur auf 0 °C stellen und fahren Sie das Druckbett mit dem Befehl < Move axis > im
Meni des 3D Druckers herunter. Ziehen Sie dann das USB-Kabel ab und starten Sie den 3D Drucker neu.

17. Firmware des 3D Druckers aktualisieren

Diese Version der Anleitung ist gultig ab der Firmware-Version V2.1 oder hoher. Priifen Sie in regelmaRigen
Abstanden, ob ein Update der Firmware verfugbar ist.

a) Firmware-Version ablesen

b) Aktuelle Firmware-Version aufspielen

Waéhlen Sie im Hauptmeni < ReadyPrint > das Option< Setting > aus, um das Meni < Set > zu &ffnen.
Wahlen Sie im < Set >, die Option < About > aus.

Lesen Sie die Firmware-Version ab.

Laden Sie aktuelle Firmware-Version auf www.conrad.com/downloads herunter oder scannen
Sie den abgebildeten QR-Code.

Entpacken Sie die heruntergeladene Firmware,die 3 Dateien enthalt:

- mks_pic

- mks_config.txt

- mkstft28.bin

Kopieren Sie diese 3 Dateien auf die SD-Karte.

Schalten Sie den 3D Drucker aus. Stecken Sie die SD-Karte in den Kartenleser des 3D Druckers.

Schalten Sie den 3D Drucker wieder ein. Der 3D Drucker startet den Update-Vorgang automatisch, sobald die SD-
Karte erkannt wird. Im Display wird der Update-Vorgang angezeigt.

Wahren des Updates, darf die SD-Karte nicht aus dem Kartenleser genommen werden. Dies kdnnte zu
irreparable Schaden fiihren.
Nach erfolgreichem Firmware-Update wird das Menii < ReadyPrint > im Display angezeigt.

Uberpriifen Sie die aktuelle Firmware-Version des 3D Druckers. Gehen Sie genauso vor wie in Abschnitt ,a)
Firmware-Version ablesen” auf Seite 55 beschrieben.

55



Nach dem Firmware-Update ist die Verbindungsquelle ,3D Drucker via Computer bedienen” eingestellt. Falls
Sie den 3D Drucker iber das Bedienfeld bedienen und von der SD-Karte drucken mdchten, stellen Sie die
Verbindungsquelle ,3D Drucker (iber das Bedienfeld steuern und Druckquelle ein:

- Wahlen Sie im Hauptmenu < ReadyPrint > die Option < Setting > aus, um das Meni < Set > zu 6ffnen.

- Wahlen Sie im < Set >, die Option < SelectSource >, dann < 115200 > aus.

Gehen Sie zurlick zum Hauptmenu < ReadyPrint >.
Starten Sie den 3D Drucker neu.

Auf der SD-Karte wurden wahrend des Updates 2 Dateien und ein Ordner angelegt und gespeichert. Loschen Sie
diese z.B. auf Ihrem Computer.

& Diese Dateien kdnnen nicht iiber das Bedienfeld geldscht werden, sondern nur Gber Ihren Computer.

Loschen Sie diese Dateien immer direkt nach dem Update, da es sonst bei dem néchsten Update zu
Komplikationen kommen kann.

18. Reinigung und Wartung

Verwenden Sie keine aggressiven Reiniger, Reinigungsalkohol oder sonstige chemische Losungen, da
diese das Gehause beschadigen kdnnen und sogar die Funktion des Gerats beeintrachtigen kénnen.

Das Gerat nie in Wasser tauchen.

& Verbrennungsgefahr! Berihren Sie die heile Dise nie mit bloRen Fingern.

a) Gerit reinigen

+ Verwenden Sie ein trockenes, weiches Tuch oder eine Biirste zur Reinigung des AuRsenseite des 3D Druckers.

b) Diise reinigen

Diise von auRen reinigen
+ Verwenden Sie einen trockenes, weiches Tuch oder dhnliches, um die Diise nach jedem Druck abzuwischen.

—> Die Diise muss dazu immer noch heif sein. Sollte dies nicht der Fall sein, heizen Sie die Diise zunéchst
auf.
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Diise von innen reinigen
+ Erhitzen Sie die Diise. Ziehen Sie das Filament wiederholt ein und aus, bis der Filamentstrom wie erwartet ist.

——> Falls an der Diise noch immer nicht gentigend Material extrudiert wird, lassen Sie die Dise bis auf die
untere Schmelztemperatur des Filaments gemaR Herstellerangaben abkiihlen (das Filamentmaterial darf
nur noch viskos sein), und ziehen Sie das Filament vorsichtig heraus, bis das Filament einschlieRlich
Verunreinigungen aus dem Extruder herausbefordert wurde. Schneiden Sie den verunreinigten Teil vom
Filament ab und fiihren Sie ihn wieder ein, nachdem sich die Diise wieder erhitzt hat.

c) Extruder von innen reinigen

+ Fur Details, laden Sie das separate Hinweisheft ,Reinigung und Wartung* auf www.conrad.com/downloads
herunter oder scannen Sie den auf Seite 5 abgebildeten QR-Code. Befolgen Sie die Anweisungen auf der Website.

d) Druckbett reinigen

+ Beseitigen Sie Riickstande vorsichtig mit dem Spachtel vom Druckbett.

e) Filament entnehmen

+ Stellen Sie sicher, dass die Disentemperatur 170 °C oder hoher erreicht hat.

—> Wenn das Filamentmaterial Holz oder Metall ist, durchtrennen Sie es und ersetzen Sie es zunachst durch
PLA Filament. Anschlieend nehmen Sie das PLA Filament heraus. Das PLA Filament beseitigt eventuelle
Riickstande vom Holz- oder Metallfilament.

f) 3D Drucker verstauen
+ Entnehmen Sie das Filament.

+ Stellen Sie den Netzschalter in die Position O und trennen Sie den 3D Drucker von der Stromversorgung. Lassen
Sie den 3D Drucker auf Raumtemperatur abkuihlen.

+ Reinigen Sie den 3D Drucker, wenn Sie ihn Uber einen langeren Zeitraum nicht verwendet werden.

+ Verstauen Sie den 3D Drucker an einem trockenen, staubfreien und fiir Kinder unerreichbaren Ort.
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19. Fehlerbehebung

Problem

Nach dem Einschalten funktioniert der
3D Drucker nicht. Das Touchdisplay und
die Druckraumbeleuchtung schalten sich
nicht ein.

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

Das Druckobjekt ist fehlerhaft.

Die Filamentzufuhr bricht ab oder es
wird nicht gentigend Filamentmaterial
nachgefiihrt.
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Magliche Losung

Uberpriifen Sie den Anschluss der Netzleitung.

Uberpriifen Sie die Netzsteckdose. Wird sie ordnungsgemaR mit
Strom versorgt?

Uberpriifen Sie den Anschluss der USB-Leitung.

Istin der Software der richtige USB-Port ausgewahit?

Sind die erforderlichen Treiber installiert?

Trennen Sie USB-Verbindung und verbinden Sie sie danach wieder.
Schalten Sie den 3D Drucker aus und wieder ein.

Starten Sie den Computer neu.

Verwenden Sie einen anderen USB-Port an Ihrem Computer.

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

Prifen Sie die Dusentemperatureinstellungen. Diese muss zum
Filamentmaterial und zum Druckobjekt passen. Probieren Sie
mehrere Temperatureinstellungen aus.

Starten Sie den Druckvorgang erst, wenn die Diise die erforderliche
Temperatur erreicht hat.

Verringern Sie den Abstand zwischen dem Druckbett und der Duse
(siehe Kapitel ,a) Druckbett kalibrieren* auf Seite 29).

Wenn Sie (ber den Computer drucken, sollten Sie auf andere
Programme verzichten, die viel Rechenleistung verbrauchen.
Virenscanner und Downloads kénnen die Signallbertragung an den
3D Drucker ebenfalls behindern. Versuchen Sie, den gleichen Druck
uber die SD-Karte zu starten, um sicherzustellen, dass nicht vielleicht
die USB-Verbindung die Ursache fiir das Problem ist.

Entfernen Sie vor jedem Druck iberschissiges Filament von der
Duse.

Priifen Sie die Filamentspule. Sie muss sich leicht drehen.

Prifen Sie, ob sich das Filamentmaterial um die Spule oder
Spulenhalterung gewickelt hat oder eingeklemmt ist.

Stellen Sie fest, ob das Filament iber den Filamentschlauch korrekt
eingefiihrt wurde.

Prifen Sie, ob die Disentemperatur zu niedrig fiir das verwendete
Filamentmaterial ist.

Priifen Sie, ob die Duse blockiert ist. Reinigen Sie die Diise
(Einzelheiten, siehe Kapitel ,b) Diise reinigen* auf Seite 56).



Problem

Der Druck bricht wahrend des
Druckvorgangs ab.

Das gedruckte Objekt haftet nicht am
Druckbett.

Das gedruckte Objekt kann nicht vom
Druckbett entfernt werden.

Im Touchdisplay werden falsche
Informationen angezeigt werden oder
das Touchdisplay bleibt leer.

Die Diise kuhlt sich unerwartet ab.

Der Transportweg zur Dise ist blockiert.

Die Diise ist blockiert.

Der Extruder bewegt sich beim Drucken
in die falsche Richtung.

Das Filament ist eingeklemmt und lasst
sich nicht entnehmen.

Magliche Losung

Beim Drucken von der SD-Karte muss der Computer vom 3D Drucker
getrennt sein.

Uberprifen Sie die Einstellungen Ihres 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).

Die Diisentemperatur ist zu niedrig. Erhhen Sie die Diisentemperatur.

Auf dem Druckbett befinden sich Riickstéande, die ein Anhaften des
Objekts verhindern. Reinigen Sie das Druckbett (Einzelheiten dazu
siehe Kapitel ,d) Druckbett reinigen” auf Seite 57).

Die Druckgeschwindigkeit ist zu hoch. Stellen Sie eine niedrigere
Druckgeschwindigkeit ein.

Kalibrieren Sie das Druckbett erneut.

Nehmen Sie fiir das Druckobjekt ein Raft zu Hilfe.
Warten Sie, bis sich das gedruckte Objekt abgekuhlt hat.
Entfernen Sie das Druckobjekt mit der Spachtel.

Starten Sie den 3D Drucker neu (siehe Kapitel ,f) 3D Drucker neu
starten” auf Seite 38).

Wahlen Sie im Menii < Preheat > <Extruder> aus, und fiihren Sie
innerhalb der nachsten 5 Minuten einen weiteren Schritt aus, zum
Beispiel Filament zufiihren/entfernen, einen Druckvorgang starten
USW.

Entfernen Sie vor jedem Druck stets das Uberschiissige Filament von
der Diise.

Reinigen Sie die Dise von innen (Einzelheiten dazu siehe
,b) Diise reinigen* auf Seite 56).

Bauen Sie den Extruder aus und reinigen Sie ihn von innen (Einzelheiten
dazu siehe "c) Extruder von innen reinigen" auf Seite 57).

Priifen Sie, ob der Liifter des Extruders defekt ist. Ersetzen Sie den
Extruder.

Prifen Sie, ob sich die Filamentspule ungehindert auf der Halterung
dreht.

Ziehen Sie Filament ein und wieder aus.
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Problem Magliche Losung

Starten Sie den 3D Drucker neu

Wahlen Sie im Menl < Preheat > <Extruder> aus und warten Sie ca.
Der Extruder heizt nicht bzw. stopptden 2 Minuten ab.
Heizvorgang nicht. Uberpriifen Sie die Diisentemperatur im Bedienfeld.

Thermistor und die Heizperle sind defekt. Ersetzen Sie den Thermistor
mit Heizperle.

Die angezeigte Heiztemperatur ist
ahnlich der Raumtemperatur oder
kontinuierlich 0 °C.

Thermistor und die Heizperle sind defekt. Ersetzen Sie den Thermistor
mit Heizperle.

Prifen Sie die Verbindungsquelle. Wahlen Sie im Menu < ReadyPrint
> zuerst < SelectSource >, dann < 115200 > (3D Drucker Uber das
Bedienfeld steuern).

Uber das Bedienfeld lasst sich nichts
mehr einstellen.

Prifen Sie, ob die SD-Karte die vorherigen Update-Daten enthalten

Firmware l&sst sich nicht aktualisieren. P L
und léschen Sie diese.

20. Entsorgung

Elektronische Geréte sind Wertstoffe und gehdren nicht in den Hausmill. Entsorgen Sie das Produkt am
Ende seiner Lebensdauer gemaR den geltenden gesetzlichen Bestimmungen.

Sie erfiillen damit die gesetzlichen Verpflichtungen und leisten lhren Beitrag zum Umweltschutz.

21. Technische Daten

a) Allgemein

Systemvoraussetzungen ............c..co..... Windows® XP oder hoher, Mac OS 10.6.8 oder héher
ModellgréBe (B X HX T) e Max. 200 x 200 x 200 mm

Auflésung der Druckschicht.................. 0,1-0,2mm

Druckgeschwindigkeit..............coccveenne. 30 - 300 mm/s

Schnittstellen ... USB 2.0 und SD-Kartenleser

Fertigungsverfahren ............c.ccccooviune. Aufschmelzen von Filamentmaterial
Druckformat............ccoveveverereerneeenninnne GCODE

DUSE (B)..vvvvevererrerrcrierieriseirerseecieees 0,4 mm

Filament (@) .......cccooevviverniieinireins 1,75 mm
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Extrusionstemperatur....... +180 bis +260 °C

Kompatibel mit ,Cura“ Software ........... Version 15.04.6 oder darunter

Betriebsbedingungen.............cocovevininne +5 bis +565 °C, 30 - 90 % relative Luftfeuchtigkeit (nicht kondensierend)
Lagerbedingungen.........ccocvvveirninnn. +5 bis +35 °C, 30 - 90 % relative Luftfeuchtigkeit (nicht kondensierend)
Abmessungen (B X H X T) ...ocvvvevrennnnee 370 x 397 x 417 mm

GEWICHE. ... 15, 15 kg

b) RF100 XL Plus (Best.-Nr. 159246)

Betriebsspannung/-strom ..................... 12VIDC, 15A

Ausgangsleistung ..........cocoeverinininns max. 180 W

Heizplatte-Temperatur ...........c.cocevvnnee 0 bis +120 °C

Geeignetes Filamentmaterial................ PLA, Elastikmaterial, Holz, Kupfer, Aluminium, ABS
Netzteil

Eingangsspannung/-strom.................... 100 - 240 V/AC, 50/60 Hz, 2,5 A
Ausgangsspannung/-Strom................... 12VIDC, 15A

c) RF100 XL (Best.-Nr. 1592620)

Betriebsspannung/-strom ..................... 12VIDC, 1A

Ausgangsleistung ... max. 60 W

Geeignetes Filamentmaterial................ PLA, Elastikmaterial, Holz, Kupfer, Aluminium
Netzteil

Eingangsspannung/-strom.................... 100 - 240 V/AC, 50/60 Hz, max. 1,5 A
Ausgangsspannung/-Strom.................... 12 VIDC, max. 5A

Geeignetes Filamentmaterial................ PLA, Elastikmaterial, Holz, Perlen, Kupfer, Aluminium
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