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Bedienungsanleitung

3D-Drucker Pro 3

Eine einfache Losung fiir die Erstellung von 3D-Modellen

vrLesen Sie sich die Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme des Produkts sorgfaltig durch.
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a) Wichtige Hinweise

1.1 Sicherheitshinweise

(1) Wahrend und kurz nach Abschluss des Druckvorgangs kann die Druckdiise Temperaturen von bis zu
+260 °C, und das Druckbett Temperaturen von bis zu +100 °C,Damit Ihre Sicherheit stets gewahrleistet
ist, méchten wir Sie darauf hinweisen, dass die fertigen 3D-Druckobjekte, die Dise und das Druckbett
wahrend des Druckvorgangs und der Abkuhlphase nicht berthrt werden durfen.

(2 Verwenden Sie ausschlieRlich das beiliegende Original-Netzkabel, um Schaden an elektrischen
Komponenten zu vermeiden.

1.2 Verbrauchsmaterial (Filament)

Fur Drucker der Marke Renkforce sind eine Vielzahl verschiedener Verbrauchsmaterialien geeignet. Um
die besten Druckergebnisse zu erzielen, empfehlen wir jedoch, stets die von Renkforce angebotenen
Verbrauchsmaterialien bzw. ausschlief3lich qualitativ hochwertige Materialien zu verwenden. Ein Filament
von schlechter Qualitat kann den Extruder verstopfen und Schaden sowohl am Extruder als auch am Motor
nach sich ziehen.

1.3 Betriebsbedingungen

Der Normalbetrieb ist gewahrleistet, wenn der 3D-Drucker in einer Umgebung betrieben wird, die eine
Temperatur von +15 bis +45 ° C und eine Luftfeuchtigkeit von 30 — 90 % aufweist. Befinden sich die
Umgebungstemperatur und die Luftfeuchtigkeit aul3erhalb dieses Bereichs, hat dies eine Beeintrachtigung
der Druckqualitat zur Folge. Bewahren Sie das Verbrauchsmaterial stets in einem gut verschlossenen
Behalter auf. Dies gilt insbesondere, wenn es bereits aus der Verpackung entfernt wurde und Uber einen
langeren Zeitraum nicht genutzt wird. Bei Nichtbeachtung absorbiert das Material die Feuchtigkeit und den
Staub aus der Umgebung, wodurch die Druckqualitat erheblich beeintrachtigt wird.

01



b) Produktuberblick
2.1 Teilebeschreibung

(1) Touchscreen

(2) SD-Kartensteckplatz

(3 Druckbett

(4) Extruder

() Schalter fiir Beleuchtung

(6 Hauptplatine des Kiihlgeblases
(7) Netzanschluss und Netzschalter
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N
2.2 Komponenten des Extruders

N® 0

1 Druckdiise @ Heizelement und HeiRleiter 5 Kihlkérper (7 Extruderliifter (@ Hohenverstellung
2 Heizblock @ Filamentréhrchen ©® Objektliifter (@ Abdeckung des Extruders

2.3 Komponenten der Bauplattform

(1) Druckbett @ Flexible Magnetunterlage @ Stellschraube fiir Nivellierung (x 4) @ Heizplatte

Anmerkung: Das Druckbett (Bauplattform) ist nicht fest mit der Magnetunterlage verbunden und kann ebenfalls aus dem Bauraum entnommen werden.
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2.4 Zubehorliste

Abbildung Bezeichnung Anz Einheit
“ Netzkabel 1 Stk.
w { microSD-Karte (enthalt Bedienungsanleitung & Slicing-Software) 1 Stk.
- Flexible Magnetunterlage 1 Stk.
‘ Druckbett (Bauplattform) aus Metall 1 Stk.

*—— Auswerferstange (1,8*150 mm) 1 Stk.

w Sechskantschlissel (6 mm) 1 Stk.
R

| L — Sechskantschlussel (1,5/2/2,5/3 mm) 4 Stk.
- Spulenhalterung 1 Stk.
i \

H Kleine Nadel (0,3 x 75 mm) 2 Stk.
— N = Pinzette 1 Stk.
’< Seitenschneider 1 Stk.

® Filament 1 Stk.

Anmerkung: Die Abbildungen dienen lediglich als Referenz und kénnen vom jeweiligen Erscheinungsbild der tatsachlich ausgelieferten

Komponenten abweichen.
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2.5 Technische Daten

Betriebsspannung: 100 — 240 V/AC, 50/60 Hz

Stromverbrauch: Max. 320 W

Sicherung: F10AL, 250 V

250VDrucktechnik: Fused Filament Fabrication (FFF; Schmelzschichtverfahren)

Max. Druckgrée (B*H*T):

Max. 200*200*150 mm:

Dicke der Druckschichten: | 0,05 —-0,3 mm
Druckgeschwindigkeit: 20 - 300 mm/s
Datei-Eingabeformat: GCODE

Druckduse ():

0,2 mm/0,4 mm/0,6 mm/0,8 mm (0,2 mm/0,6mm/0,8mm sind separat erhéltlich).

Filament (¢):

1,75 mm

Geeignete Druckmaterialien:

PLA, ABS, PETG, TPU, Holz, HIPS, ePA (Nylon), ePA-CF (20 % Kohlenstofffaser),

Temperatur des Extruders:

Bronze, Kupfer, Stahl, Perimutt, Aluminium
+160 bis +260°C

Temperatur des Druckbettes:

+40 bis +100°C

Schnittstellen:

SD-Karte

Systemvoraussetzungen

Windows 7 oder aktueller, Mac OS 10.6.8 oder aktueller

Slicing-Software:

Cura

Betriebsbedingungen:

+15 bis +35 °C, 30 — 90 % relative Feuchtigkeit (nicht kondensierend)

Lagerbedingungen:

+15 bis +35 °C, 30 — 90 % relative Feuchtigkeit (nicht kondensierend)

Abmessungen (B*H*T):

395*400%425 mm

Gewicht:

21,5 kg
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c) Vorbereitungen fur den Druckvorgang
3.1 Beschreibung der Menubildschirme
System/Werkzeuge/Drucken

- Bei Anschluss an die Stromversorgung und Inbetriebnahme des Druckers schaltet sich der
Touchscreen automatisch ein.
X @ - Durch Berthren des Bildschirms kénnen Sie den 3D-Drucker bedienen.
- Das Beruhren des Bildschirms mit spitzen Gegenstanden ist nicht gestattet.

System Tool Print
® @ C
Durch Antippen des Symbols ,System” erhalten Sie einen Info  About  English Default
Uberblick zum Zustand des Druckers, Informationen zum
System Gerat, die Moglichkeit zur Wiederherstellung der Q’ ”
Werkseinstellungen sowie Zugang zur Kalibrierfunktion des TPAdjust Back
Touchscreens.
A Levelling
' Durch Antippen des Symbols , Tool” erhalten Sie Zugriff auf <9> JL @ =
/ die manuelle Steuerung der Komponenten des Druckers, Manual Preheat Filament Level
die Vorwarmphase, die Zu-/Abfiihrung des
)
Tool Verbrauchsmaterials, die Nivellierung, den LD ® ")) ”
Luftmassenstrom und die Notabschaltung. Fan ~ Stop  Sound  Back
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Tool — Oberflache fur die Steuerung der Druckerkomponenten

<6\> Uber dieses Menii kénnen Sie das Druckbett manuell wieder in die urspriingliche Stellung bringen sowie

die Position des Druckbettes und des Extruders anpassen.

Manual
Automatische Ricksetzung Druckbett nach hinten bewegen
Filament abfiihren ——— A— Druckbett anheben
—
X-Achse nach links bewegen “ X-Achse nach rechts bewegen
Filament zufihren ———— / Druckbett absenken
0.1mm - 10mm ﬁ— Zuriick zum vorherigen Meniibildschirm
Y-Achse nach vorne g

bewegen

Tippen, um Abstand zum Druckbett festzulegen

07



Tool — Oberflache fur das Vorwarmen

Preheat

Aktuelle Temperatur

Temperatur verringern

Durch Antippen des Symbols ,Preheat” konnen Sie die Temperatur des Druckbettes und des

Extruders festlegen.

Drucken, um Vorwarmphase zu starten

Voreingestellte Temperatur/Solltemperatur

| vt |

Temperatur des Druckbettes ——— »3 4 = ’— Temperatur erhdhen

S|
Bed Temp

Heatbed

Temperatur des Extruders ———— * 4 26/0 C >

Extruder

Ext.Temp '

Return

Zuritick zum vorherigen Mentbildschirm
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Tool — Zufuhren/Abfuhren des Verbrauchsmaterials (Filaments)

Filament

09

Aktuelle Temperatur

Filament zufiihren

Stopp

Dricken, um Vorwarmphase zu starten

— WV

Load

Tempera

th

Extruder

@ o

26/0 C A—

Unload

S

Return

Voreingestellte Temperatur/Solltemperatur

Filament abfiihren

Zuritick zum vorherigen Mentbildschirm



Tool — Lufter

*5

Fan

Uber das Meni fiir das Kiihlgeblase (,Fan*) kénnen Sie das Geblése aktivieren/deaktivieren sowie den
Luftmassenstrom zum Extruder und dem Druckobjekt anpassen.

Luftmassenstrom verringern Ein/Aus Luftmassenstrom erhéhen

w4 o P

Objektlifter
: &
.’ B(%) Object fan in %
Extruderlifter ——— — .‘O: 4 0 >
E1(%) Extruder fan in %
” ———  Zurlick zum vorherigen

Return Menibildschirm
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Tool — Nivellieren

l Levelling ]

Level

O

Stop

Uber das Menii fiir die Nivellierung (,Level*) kénnen Sie das Druckbett kalibrieren.

Weitere Einzelheiten dazu finden Sie in Abschnitt 3.2.

Im Notfall haben Sie die Moglichkeit, durch Antippen des Symbols ,Stop” samtliche Motoren abzuschalten.

Menuoberflache wahrend des Druckvorgangs

e

Print

Tippen Sie dann auf die gewiinschte Datei, um zur

Menuoberflache fir den Druckvorgang zu gelangen.

11

Tippen Sie auf die gewiinschte Datei, um den Start des Druckvorgangs einzuleiten.

_=— Seite nach oben/unten

Zurlick zum vorherigen

Mendibildschirm



Menuoberflache wahrend des Druckvorgangs

Name der Datei

80mmSmallRod.gcode

-
renkforce

Verbleibende Druckzeit Temperatur des Extruders

64\» z —h—-m ‘ 24/0

renkforce =

. . 80mmSmallRod.gcode =
Verstrichene Druckzeit ¢

Druckvorgangs

Druckvorgang unterbrechen

Druckvorgang abbrechen Werkzeug auswahlen

(] ul oooom @ o -

Datei I6schen

Druckvorgang einleiten

Zuruck zum vorherigen
Menubildschirm

Druckgeschwindigkeit

Datei fir den Druckauftrag
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X Uber das Werkzeugmeni kénnen Sie die verschiedenen Parameter des
Druckers anpassen.

Tool

Druckgeschwindigkeit in Prozent Objektlufter

%(%): 100 O E1%): 100
ﬁ(t): 50 *(T:): 190

0, .
'E ;I] ( /0)- 100 Zuriick zum vorherigen
Menbildschirm

Temperatur des Druckbettes Temperatur der Druckduse

Ausgleich der Durchflussmenge
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3.2 Kalibrieren des Druckbettes

Das Druckbett wird bereits ab Werk in einem kalibrierten und nivellierten Zustand ausgeliefert. Dieser kann jedoch wahrend des
Transports beeintrachtigt werden, weshalb es ratsam ist, dass Sie die Nivellierung des Druckbettes vor dem Drucken ein weiteres

Mal vornehmen.

Tool Level

Anmerkung: Vor der Nivellierung ist das Druckbett stets vorzuwarmen, da andernfalls sowohl das Ergebnis der Nivellierung als

auch die Prazision wahrend des Druckvorgangs erheblich beeintrachtigt wird.

1. Legen Sie zunachst einmal ein DIN A4-Blatt zwischen die Druckdiise und das Druckbett, tippen Sie im Meni ,Tool* auf das
Symbol mit der Bezeichnung ,Level“ und driicken Sie auf den in der unteren Abbildung markierten Pfeil. Das Druckbett wird
daraufhin angehoben und die Druckdlse bewegt sich auf die erste Position, genauer gesagt, in die hintere rechte Ecke der

Magnetunterlage.

Please adjust the thumb screw under platform.

= 5
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2. Kalibrierungsverfahren

¥¢  Versuchen Sie nun das Papier zwischen der Dise und der Magnetunterlage hin- und herzuschieben. Sollte sich das Papier zu leichtgéngig zwischen den
Komponenten schieben lassen, drehen Sie die Réandelschraube gegen den Uhrzeigersinn, bis Sie dabei einen leichten Widerstand spiiren.
¥¢ Lasst sich das Papier dagegen gar nicht bewegen, drehen Sie die Randelschraube im Uhrzeigersinn, bis dies bei einem leichten Widerstand maglich ist.

Vorsicht: Achten Sie darauf, dass das Druckbett nicht zu sehr angehoben wird, da dies sonst Schaden an dem Extruder oder dem Druckbett selbst nach sich zieht.

3. Tippen Sie dann auf die Schaltflache ,Continue” (wie in der Abbildung rechts gezeigt),

damit sich der Extruder in die hintere linke Ecke der Magnetunterlage bewegt. ;

Wiederholen Sie anschlieBend den 2. Schritt. B D DS Ty X@ < @X
4. Tippen Sie erneut auf die Schaltflache ,Continue” (wie in der Abbildung rechts

gezeigt), damit sich der Extruder in die vordere linke Ecke der Magnetunterlage

bewegt. Wiederholen Sie anschliefiend den 2. Schritt. ” X@ > @X
5. Tippen Sie ein letztes Mal auf die Schaltflache ,Continue“ (wie in der Abbildung rechts

gezeigt), damit sich der Extruder in die vordere rechte Ecke der Magnetunterlage Continue R

bewegt. Wiederholen Sie anschliefend den 2. Schritt.

6. Haben Sie die fiinf oben beschriebenen Schritte ausgefiihrt, ist die Nivellierung des
Druckbettes abgeschlossen.

Anmerkung: Sollte der Druckvorgang UnregelmaRigkeiten aufweisen oder sind die fertigen Druckobjekte von schlechter Qualitat, liegt dies unter Umstéanden
an einer mangelhaft durchgefiihrten Nivellierung. In einem solchen Fall ist es ratsam, die Nivellierung des Druckbettes erneut durchzufiihren.



3.3 Zufuhren/Abfuhren des Verbrauchsmaterials (Filament)

3.3.1 Anbringen der Spulenhalterung und des Filamentréhrchens.
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3.3.2 Zufuhren des Verbrauchsmaterials (Filaments) zum Extruder

N || ®

Tool Filament

1. Rufen Sie das Werkzeugmeni auf und tippen Sie auf das Symbol ,Filament®.

(@ Tippen Sie auf den angezeigten Temperaturwert,
um den Extruder vorzuwarmen.

Temperature

V 26/0 ¢ A

Load Extruder Unload

o %

Return

17



2. Schneiden Sie das Filament schrdg an und schieben Sie es in das 3. Tippen Sie, sobald das Filament schmilzt und
Fihrungsrohr. Das Filament wird dem Extruder daraufhin automatisch gleichmalig aus der Druckdise austritt, auf das
zugefihrt. Symbol ,Stop“.

\

Temperature

v 200/210 C A

Load Extruder Unload

I

Return

| (2 Ist die voreingestellte Temperatur erreicht

v T‘““‘;“)"O/m . A und das Filament in das Flihrungsrohr
eingefuhrt, tippen Sie auf das umgedrehte
s Eer orioss Dreieck mit der Bezeichnung ,E1“. Die
® Zufuhrung zur Druckduse erfolgt daraufhin
” automatisch.

3.3.3 Abfuhren des Verbrauchsmaterials (Filaments) vom Extruder

. . . (2 Ist die voreingestellte Temperatur erreicht, tippen Sie auf
o Rufen Sie das Werkzeugmenii (,Tool") auf das Dreieck mit der Bezeichnung ,E1“. Der Motor des
P und tippen Sie auf das Symbol ,Filament". Zufiihrmoduls beginnt daraufhin automatisch mit der

Abfihrung und Sie kénnen das Filament entnehmen.

Tool Filament
Temperature Temperature
| | V 26/0 C A v 200/210 C
(@ Tippen Sie auf den Load Extruder Unload Lz Extruder Unload

angezeigten
Temperaturwert, um den
Extruder vorzuwarmen. ® Stop ” ® Stop ”

Return
Return 1 8



3.4 Drucken mit der ,Cura“-Software
3.4.1 a) Einrichten der Software — Windows®

C ] = ) C
. License Agreement Choose Install Location

Welcome to the Ultimaker Cura Please review the license terms before instaling Ultmaker Cura, Choose the folder in which to install Ultimaker Cura.
Setup Wizard
This wizard will guide you through the instalation of Press Page Down to see the rest of the agreement. Curain the follow tal i ek
Uttmaker Cura, Br folder, Click t

GNU LESSER GENERAL PUBLIC LICENSE *
Itis recommended that you dose al other applications Version 3, 28 June 2007 o
before starting Setup. This wil make it posshie to update

relevant system files without having to reboot your

Copyright (C) 2007 Free Software Foundation, Inc. <http: //fsf.ora/>
computer.

Everyone is permitted to copy and distribute verbatim copies
of this license document, but changing it is not allowed.
Click Next to continue,
Destination Folder
“This version of the GNU Lesser General Public License incorporates.
the terms and conditions of version 3 of the GNU General Public

the additor listed below, -

1F you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the Space required: 550.0M8
agreement to install Utimaker Cura. Space avaiable: 29.468

Hullsoft Instal System v2.51

Hullsoft Instal System v2.51

[ |

Choose Start Menu Folder Choose

Compenents " -
Choose a Start Menu folder for the Ultinaker Cura shorteuts. Choose hich features of Ultmaker Cura you want tonstall Completing the Ultimaker Cura
Setup Wizard
Select the in which you You Check you i you don't want to i Ultimaker Cura has been installed o your computer.
can also enter a name to create a new folder. install. Click Install to start the installation.
Clck Finish to dose this wizard.
Select components to install: fimaker Cura
Data Fies [7]Run Utimaker Cura
Administrative Tools
Maintenance
Startup
| Tablet PC
| TencentVideoMPlayer
Space required: 550.0MB
[C] Do not create shortcuts

loft Install System v2.51

uloft Inseal System v2,51

e
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b) Einrichten der Software — Mac

Opaning timsker Gur-410-Dawindngr..
BERS e
=

1. Fihren Sie einen Doppelklick 2. Fihren Sie einen Doppelklick
auf das Symbol aus. auf das Symbol aus.

= [C)

Applcations Unmster Curs

Ultimaker
cura. 41.0

3. Die Software wird gestartet.



. -
3.4.2 Starten der Software — Windows® & Mac

21

Nach erfolgreicher Installation wird Ihnen der ,Konfigurationsassistent“ eingeblendet, der Sie durch den

Einrichtungsvorgang des 3D-Druckers flhrt.

Welcome to Ultimaker Cura

[e]

Please follow these steps to set up
Ultimaker Cura. This will only take a few moments.

[—
User Agreement

Disclaimer by Ultimaker
Please read this disclaimer carefully.

Except when otherwise stated in writing, Ultimaker
provides any Ultimaker software or third party software
“As is” without warranty of any kind. The entire risk as
to the quality and performance of Ultimaker software is
with you.

Unless required by applicable law or agreed to in writing,
in no event will Ultimaker be liable to you for damages,
including any general, special, incidental, or
consequential damages arising out of the use or inability
to use any Ultimaker software or third party software.

Decline and close

1. Klicken Sie auf ,Get started".

2. Klicken Sie auf ,Agree”.

What’s new in Ultimaker Cura
4.1.0

Draggable settings panels
There was a lot of feedback from the 4.0 release about
the collapsible settings panels. Based on this feedback,
we decided to make them completely draggable. The print
settings panel (prepare stage) and the color scheme
panel (preview stage) can now be dragged and positioned
anywhere in the 3D viewer. A double click of the header
will reset each to their default position.

Updated onboarding flow.

The onboarding flow on first startup has been updated
with a look and feel more in line with the new
interface. A series of setup steps will be shown,
including Welcome, User agreement, Change log, the
option to add a (networked) printer, and the option to
sign up/sign in with an Ultimaker account.

Add printer menu.
Various updates in the ‘Add printer meru’ . The machine

(]

3. Klicken Sie auf ,Next".

Help us to improve Ultimaker Cura

Ultimaker Cura collects anonymous data to improve print
quality and user experience, including:

Machine types Naterial usage

moO ("
Ianl = P

Musber of Print settings

it

&

Data collected by Ultimaker Cura will not contain any
personal information. HMore information

4. Klicken Sie auf ,Next".

Add a printer

Add a networked printer v
There is no printer found over your netvork.
Refresh  Add printer by IP @ Troubleshooting

Add a non-networked printer

Next

3 Add Printer x

Add a printer
Add a networked printer <

Add a non-networked printer

> Ultinaker

> other

6. Wahlen Sie die Option ,Custom®.

Printer name

Cancel

5. Klicken Sie auf ,, < “.

7. Geben Sie die Bezeichnung des

Druckers ,renkforce Pro 3“ ein.




(3 Add Printer

Machine
Printer

Printer Settings

X (¥idth) 200 =
T (Depth) 200 =
7 (Height) 150 =

Build plate shaps  Rectanguw™ v
Origin at center

Heated bed

G-code flavor Marlin v
Start G-code

28 ;Home

G1 715.0 F6000 ;Move the pla
‘Prine the extruder

€92 EO

1 F200 B3

692 EO

Settings
Extruder 1

Printhead Settings

¥ min 20
T min 10
X max 10
T max 10
Gantry Height 150

Mumber of Extruders |

End G-code

n104 50

n140 50

iRetract the filament
92 E1

1 E-1 F300
628 X0 Y0
nga

(3 Add Printer

Machine Settings
Printer Extruder 1
Nozzle Settings
Norle size
Conpatible naterial dianster
Nozzle offset X
Nozale offset ¥

Cooling Fan Nunber

Extruder Start G-code Extruder End G-code

T T———

T rp——

8. Geben Sie die in den Abbildungen gezeigten Parameterwerte ein.

3.4.3 Konfigurieren der Software — Windows® & Mac

Importieren Sie nach dem Start der Software die gewln

B unimakercura

Ultimaker Cloud

o

The next generation 3D printing workflow

Send print jobs to Ultimaker printers outside your local networl
Store your Ultimaker Cura settings in the cloud for use anywher

Get exclusive access to print profiles from leading brands

Create an account Sign in

9. Klicken Sie auf ,Finish“.

schten Drucker-Parameter.



< | = Fine 0. lmn Booy &lofr  +on < | = Fine 0.1mm Bloo% &loff ¥ on
Print settings
Profile Fine
. . “ Q search settings =
1. Klicken Sie auf , " .
= Quality o v
Layer Height & 0.1 .
Initial Layer Height & 0.3 .
Il shell v
Top/Botton Thickness w8 -
Top Thickness w8 -
Top Lagers .
Botton Thiskness 05 -
< Recommended
2. Klicken Sie auf, ~
(@ preferences x

Gonaral .
Sitiinas Profiles
Siniers

Duwlicate)

Weteriats

Printer: renkforce RFLOO AL

Cura ? X
[

4. Klicken Sie auf ,Import“ und wéhlen
Sie die auf der SD-Karte gespeicherte

23 Datei [[] pro3 -curaprofile

Dofault profiles r -
Doate 1 Successfully imperted profile Pro 3 | ]
Exiza st Yo curzent sotings xaich he solactod ]

N — _F

prmp— [ o
Setsing Profils (oarzent (Init
5. Klicken Sie auf ,OK".
Close

= Fine 0. lnn B2 &loff Fon ¢
Print settings x
Profile  Fine v

Extra Fine - 0. 06nn

Fine - 0.1m

w  Hormal - 0.15mm

| Draft - 0.2m

L% Eytra Fast - 0.3
I Coarse - 0. 4am

Il Extra Coarse - 0.6mn
val

Top Layers 8
Botton Thickness 0.8 n
Botton Layers 8

< Recommended

3. Wahlen Sie ,Manage Profiles...".

@ proferences

eroziles [+ Klicken Sie auf ,Activate”.

Frintar: rerkorzs BF100 X RE 100 XL

Default profiles
Coarse

Global Settings | Extruder 1

Sotting Profile Unit
Qualit

e feiht 0z
Nater:

Huild Flate Tax 50.0 0

Build Plats Adhesion
aild Plate ddh . iz

6. Wahlen Sie ,Pro 3.

Close




3.4.4 Laden der Konfigurationsdatei — Windows®
Mochten Sie sich den Vorgang der Parametereinstellung fir verschiedene Materialien (Holz/Elastik/Kupfer/PLA)
erleichtern, so haben Sie die Mdglichkeit, bereits konfigurierte Material-Konfigurationsdateien von der SD-Karte zu
importieren.

D oo B :
== [y
asten ) Asssitom, e e

el s ~ €° | intoraation | peine suteings

S— == =N 0 ) elasticxmtfdm_material
— D Lumincunsmifom mtert

I | S ) PTG i fim moteit
il T | = r————— Piberlogy B 1] PLAXmLfdm_material
i | Filo " 1) wooDxmi.fdm_material
| ey )

Gore

<
<
FiBtoun <
Fiberlogy 1D <
Filo <
HADED <
Innofill < Lot/ |2
OctaFiber < 175 B
Pelynaker < €0 =
senkforce v 0 1)
rerkforce v
[ renkforce PLA s
<
<
<
<

Defaults | Cless |
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3.5 Installieren der ,renkforce 3D Setup “-Software

(& renkforce 3D Setup

Welcome to the renkforce 3D Setup
Wizard

This wizard wil guide you through the installation of
renkforce 3D.

Itis recommended that you dose all other applications
before starting Setup. This wil make it possible to update
relevant system fles without having to rebaot your

=Tai=)

=]

(77 renkfarce 3D Setup

9,

License Agreement

Please review the license terms before installing renkforce 3D.

Press Page Down to see the rest of the agreement.

>

| GNU LESSER GENERAL PUBLIC LICENSE
Version 3, 29 June 2007 |]

Copyright (C) 2007 Free Software Foundation, Inc. <htip://fsf.ora/>

computer.

Click Next to continue.

Everyone is permitted to copy and distribute verbatim copies
of this icense document, but changing it not allowed.

lthe terms and conditions of version 3 of the GNU General Public
lLicense, supplemented by the additional permissions listed below.

agreement to instal renkfarce 3D.

This version of the GNU Lesser General Public License incorporates

If you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the

Iullsoft Install System v2,46

(e || togee | [Ccoma ]

1. Klicken Sie auf ,Next >“.

2. Klicken Sie auf | Agree*”.

=l

{7 renkforce 3D Setup
Choose Install Location
Choose the flder in which to install renkforce 3.

Setup will install renkforce 30 in the following folder. To install in & different folder, dick
Browse and select another folder. Click Next to continue.

Destination Folder

rogram Files\yenkforce 30

Space required: 660.4V8
Space available: 28.8G8

Hullsaft Install System v2,45

[ < Back " Next > ][ Cancel

3. Klicken Sie auf ,Next >*.

T renviorce b Seup =]
Choose Start Menu Folder

Choose a Start Menu foder for the rerkforce 3D shortcLs.

=

- renkforce 30 Setup . renkforce 30 Setup

Components
Choose which features of renkforce 30 you want to instal

Installing
Please wait whilerenkforce 30 s being instalied.

=lel =]

Select the Start Menu folder in which you would ke to create the progran's shortcuts. You
can also enter a name to create a new folder.

Administrative Tooks
Ui
Mantenance

Startup

TebletPC
TencentvideoMPlayer

[0 not creste shortauts

Extract: lbeay32.dl

Check.
instal, Clck Instal o start the instalation. [

Select components to nstal:

Install Arduing Drivers

Install Visual Studo 2015 Redistrbutable
Open 3WF files with renkforce 30

Open OB fles with reniforce 30

Open STL files with renkforce

Open X3 fles with renkforce 30

OROO0RE

Space requred: 660,46

7. Wahlen Sie ,Basic 3“.

Hulloft

Hullsoft a5 Hulsoft

(e [t | o

<Back Next > Cancel

s v suic

4. Klicken Sie auf ,Next >“.
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5. Klicken Sie auf ,Install“.

6. Klicken Sie auf ,Next >“.

8. Klicken Sie auf ,Add Printer”.




d) Drucken eines 3D-Modells

4.1 Einleiten des Druckvorgangs

1.
2.

3.

Speichern Sie zunachst einmal die ,.gcode“-Dateien auf der microSD-Karte.

Setzen Sie dann die microSD-Karte in den Drucker ein und wahlen Sie die Datei(-en), die fur den
Druckvorgang herangezogen werden soll(-en).

Der Drucker beginnt daraufhin automatisch mit dem Drucken des 3D-Modells. Ist der Druckvorgang

abgeschlossen und das Gerat versetzt sich in den Standby-Modus, werden Sie durch eine
Sprachansage darauf hingewiesen.

¥Xe

System Tool Print
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4.2 Entnehmen der fertigen Druckobjekte

1. Nach Abschluss des Druckvorgangs und dem Abkuhlen des Druckbettes kénnen Sie die flexible
Magnetunterlage herausnehmen.

@

2. Anschlieflend koénnen Sie die fertigen Druckobjekte ganz ohne Werkzeug von der Unterlage
|I6sen und sie dem gewlnschten Zweck zufuhren.




Wartung und Reinigung

Verwenden Sie unter keinen Umstanden aggressive Reinigungsmittel, Reinigungsalkohol oder andere
chemische Lésungen, da diese das Gehause beschadigen oder Funktionsstérungen verursachen kénnen.

Tauchen Sie das Produkt niemals in Wasser oder andere Flissigkeiten.

& Verbrennungsgefahr! Bertihren Sie die erhitzte Druckdiise nicht mit bloRen Handen.

a) Reinigen des Gerats

* Reinigen Sie die Aufienflachen des 3D-Druckers mit einem weichen, trockenen Tuch oder Pinsel.

b) Reinigen der Druckdiise

Reinigen der AuBenflachen

» Die Druckdise ist nach jedem Druckvorgang mit einem trockenen, weichen Tuch o. &. sorgfaltig abzuwischen.
Sollten dabei noch Ruckstande an oder in der Dise zuriickbleiben, kénnen Sie diese beseitigen, indem Sie
das Tuch mit wasserfreiem Athylalkohol anfeuchten.

—> Die Druckdiise muss dafir erhitzt sein. Ist dies nicht der Fall, erwérmen Sie zuerst die Diise.

Reinigen der Innenflachen

» Erwadrmen Sie die Druckduse, fuhren Sie der Duse das Filament zu und fihren Sie es wieder ab. Wiederholen
Sie diesen Vorgang, bis der Durchfluss des Filaments ungehindert moglich ist.

Sollte die Druckdise nach diesem Verfahren eine noch immer nicht ausreichend groRe Materialmenge

extrudieren, so ist das Filament abzuflihren und die Dise mit der kleinen Nadel zu reinigen. Driicken Sie die

kleine Nadel von unten in die Druckdise und bewegen Sie sie solange nach oben und unten, bis die Dise wieder

sauber ist und im Inneren keinerlei Rlickstdnde mehr aufweist.

Temy

S[1]® = LT

' ‘ Manual| Preheat | Filament Level Heatbed
X £ - § < >
System Tool Print .‘. ® I‘ )) ” - Extruder

Fan Stop Sound Return ”
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c) Reinigen des Inneren des Extruders

Erwarmen Sie die Druckdise auf die voreingestellte Temperatur und dricken Sie auf die Hohenverstellung des
Zufuhrmoduls. Dricken Sie dann die Auswerferstange durch den Kuhlkdrper nach unten und bewegen Sie sie wiederholt
nach oben und unten, bis der Kiihlkérper und das Metallrohr sauber sind und keinerlei Riickstande mehr aufweisen.

PR
ug &B & 2 41 =< p

\\{ Q Manual| Preheat | Filament Level Heatbed
NS § < o
System Tool Print .'. ® |‘ ’) ” - Extruder

Fan Stop Sound Return

d) Reinigen der Magnetunterlage

Kratzen Sie die Riickstande auf der Magnetunterlage vorsichtig —
mit einem Messer ab.

e) Ersetzen der Sicherung \L ncauTioN! d:i“g;‘;;“:

S The build plal

Nehmen Sie den Drucker vor dem Austauschen der Sicherung stets auBer Betrieb, ziehen Sie das Netzkabel
ab und lassen Sie ihn abkiihlen.

Versuchen Sie nicht, eine defekte Sicherung zu reparieren oder den Sicherungshalter zu iiberbriicken.

* Bringen Sie zunachst einmal den Netzschalter in die Schaltstellung ,0* und trennen Sie den Drucker von der
Netzstromversorgung.

« Im Sicherungsfach zwischen dem Netzanschluss und dem Netzschalter befindet sich eine Ersatzsicherung.

* Achten Sie bei der Verwendung einer anderen Sicherung darauf, dass diese mit der angegebenen Bauart und dem
Nennstrom (siehe ,Technische Daten®) Gbereinstimmt.

4 =Y

7

+ Offnen Sie mit einem geeigneten Schraubendreher « Entfernen Sie nun die defekte Sicherung und ersetzen Sie  SchlieRen Sie zu guter Letzt das Gerat wieder an
29 das Sicherungsfach und nehmen Sie vorsichtig den sie durch eine neue desselben Typs. die Netzstromversorgung an und nehmen Sie es
Sicherungshalter heraus. « Schieben Sie den Sicherungshalter mit der neuen Sicherung in Betrieb.

vorsichtig wieder in das Sicherungsfach.



f) Abfiihren des Filaments

» Sorgen Sie dafir, dass die Druckdiise auf eine Temperatur von mindestens 170 °C erhitzt wird.

K Rufen Sie das Werkzeugmenti (,, Tool“) auf und tippen Sie auf das Symbol ,Filament®.
7/

Tool Filament
Temperature
V 26/0 C —— (2 Ist die voreingestellte Temperatur erreicht, tippen Sie auf
1) Tippen _Sie auf den L IExtmder — das“ Dreieck mit dgr Bezelchnu_ng JET% D_er Motqr des
angezeigten Zufuhrmoduls beginnt daraufhin automatisch mit der
Temperaturwert, um den Abflihrung und Sie kdnnen das Filament entnehmen.

Extruder vorzuwarmen. ® Stop ”

Return

——> Sollte es sich bei dem Verbrauchsmaterial (Filament) um Holz oder Metall handeln, so durchtrennen
Sie es zunachst und ersetzen es dann, wie in Abschnitt ,d) Wechseln/Ersetzen des
Verbrauchsmaterials (Filaments)“ auf Seite 24 beschrieben, durch ein PLA-Filament. Fihren Sie
anschlieRend das PLA-Filament wie gewohnt ab. Etwaige Rlckstéande, die vom Holz- oder
Metall-Filament zuriickgelassen wurden, werden so wirksam entfernt.

g) Aufbewahren des 3D-Druckers

 Fihren Sie zunachst einmal das Filament ab.
* Bringen Sie dann den Netzschalter in die Schaltstellung ,O“ und trennen Sie den Drucker von der
Netzstromversorgung. Warten Sie anschlieRend, bis das Gerat auf Zimmertemperatur heruntergekunhlt ist.

* Sollten Sie vorhaben, den Drucker Uber einen langeren Zeitraum nicht in Betrieb zu nehmen, so ist zudem eine
grundliche Reinigung vorzunehmen.

* Bewahren Sie das Gerat nun an einem trockenen, vor Staub geschutzten und fiir Kinder unzuganglichen Ort auf.
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Problembehandlung

Problem

Der 3D-Drucker lasst sich nicht in Betrieb nehmen. Der
Touchscreen bleibt trotz Umlegen des Netzschalters dunkel.

Die microSD-Karte wird von dem 3D-Drucker nicht gelesen.

Das fertige Druckobjekt weist Mangel auf.

Die Zufuhr des Filaments weist Unterbrechungen auf oder es wird
nicht gentigend des Verbrauchsmaterials zugefuhrt.

AbhilfemaRnahmen

Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel richtig angeschlossen ist.

Uberpriifen Sie die Netzsteckdose. Wird diese ordnungsgemafR mit
Strom versorgt?

Uberpriifen Sie die Netzsicherung (Informationen dazu finden Sie in
Abschnitt e) ,Ersetzen der Sicherung® auf Seite 29).

Entfernen Sie die microSD-Karte und setzen Sie sie wieder ein.
Schalten Sie den 3D-Drucker aus und wieder ein.

Ersetzen Sie die microSD-Karte durch eine neue.

Uberpriifen Sie die Temperatureinstellung der Druckdiise. Diese muss
sowohl fur das Verbrauchsmaterial als auch fur das Druckobjekt geeignet sein.
Experimentieren Sie mit verschiedenen Temperaturwerten.

Leiten Sie den Druckvorgang erst ein, nachdem die Druckduse die
eingestellte Temperatur erreicht hat.

Achten Sie stets auf einen angemessenen Abstand (weder zu gro3 noch
zu klein) zwischen dem Druckbett und der Druckdise.

Entfernen Sie vor jedem Druckvorgang das Uberschiissige Filament an
der Druckduse.

Uberpriifen Sie die Filamentspule. Die Spule muss einen leichtgéngigen
Lauf aufweisen.

Uberpriifen Sie, ob sich das Filament auf dem Weg von der Spule zum
Extruder irgendwo verfangen hat oder eingeklemmt ist.

Vergewissern Sie sich, dass das Filament ordnungsgemaf durch das
Filamentréhrchen gefiihrt wurde.

Stellen Sie sicher, dass die Temperatur der Druckdise fur das
verwendete Verbrauchsmaterial hoch genug ist.

Uberpriifen Sie, ob der Extruder méglicherweise verstopft ist. Reinigen
Sie den Extruder (Informationen dazu finden Sie in Abschnitt c) ,Reinigen
des Inneren des Extruders® auf Seite 29).

Uberpriifen Sie, ob die Druckdiise méglicherweise verstopft ist. Reinigen

Sie das Innere der Druckduse (Informationen dazu finden Sie in Abschnitt
b) ,Reinigen des Inneren der Druckdise” auf Seite 28).



Problem

Der Druckvorgang wird vor Abschluss unterbrochen.

Das gedruckte Objekt haftet nicht auf dem Druckbett.

Das Druckobjekt Iasst sich nicht vom Druckbett entfernen.

Auf dem Touchscreen werden nicht erkennbare bzw. gar keine
Inhalte angezeigt.

Die Druckdise kiihlt unerwartet ab.

Der Bewegungsraum der Druckduse ist eingeschrankt.

Die Druckdise ist verstopft.

AbhilfemaBnahmen

Die ,.gcode“-Daten sind fehlerhaft oder beschadigt.
Die SD-Karte ist nicht richtig in den 3D-Drucker eingesetzt.
Die Temperatur der Druckdise ist zu niedrig. Erhdhen Sie die Temperatur der Dise.

Auf dem Druckbett befinden sich Riicksténde, die ein Anhaften des Objekts
verhindern. Reinigen Sie das Druckbett (Informationen dazu finden Sie in Abschnitt
d) ,Reinigen der Magnetunterlage* auf Seite 29).

Die Druckgeschwindigkeit ist moglicherweise zu hoch. Verringern Sie die
Geschwindigkeit.

Der Abstand zwischen Druckdiise und Druckbett ist zu gro3. Fiihren Sie die
Kalibrierung des Druckbettes erneut durch.

Flhren Sie das Druckbett und das Druckobjekt zusammen.

Warten Sie zunéchst, bis das Druckobjekt und die Magnetunterlage
abgekuhlt sind.

Nehmen Sie dann ein Messer zur Hand, kippen Sie das Objekt vorsichtig an und
nehmen Sie es aus dem Bauraum heraus. VergroRern Sie anschlieRend den
Abstand zwischen Druckbett und Druckdise. (Informationen dazu finden Sie in
Abschnitt 3.2 ,Kalibrieren des Druckbettes” auf Seite 14).

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

Tippen Sie auf das Symbol ,Preheat”, damit die Druckdiise wieder erwarmt wird,
und leiten Sie in den nachsten fiinf Minuten die erforderlichen FolgemalRnahmen,
z. B. Zu-/Abfiihren des Filaments, Drucken usw., ein.

Entfernen Sie stets vor jedem Druckvorgang das uberschissige Filament an der
Druckduse.

Reinigen Sie das Innere der Druckdise (Informationen dazu finden Sie in
Abschnitt b) ,Reinigen des Inneren der Druckdise” auf Seite 28).

Reinigen Sie den Extruder (Informationen dazu finden Sie in Abschnitt
c) ,Reinigen des Inneren des Extruders” auf Seite 29).

Ersetzen Sie den Extruder durch einen neuen (unter Angabe der Art.-Nr. 2269325
beziehbar).



Problem

Die Druckduse bewegt sich wahrend des Druckvorgangs in die
verkehrte Richtung.

Das Filament setzt sich fest und lasst sich nicht abflihren.

Der Extruder erwarmt sich nicht oder erhalt den Heizbetrieb
ununterbrochen aufrecht.

Auf dem Display wird die Fehlermeldung , Temp sensor error or not
enough power* angezeigt, das Touchscreen zeigt keine Reaktion und
der 3D-Drucker funktioniert nicht.

Entsorgung

AbhilfemaBnahmen

Stellen Sie sicher, dass sich die auf der Halterung befindliche
Filamentspule leichtgangig dreht.

Flhren Sie das Verbrauchsmaterial zu und versuchen Sie es erneut
abzufiihren.

Schalten Sie den 3D-Drucker aus und wieder ein.
Tippen Sie dann auf das Symbol ,Preheat®, warten Sie zwei Minuten und
liberpriifen Sie, ob der Temperaturwert eine Anderung aufweist.

Der HeiRleiter und das Heizelement sind defekt. Ersetzen Sie den
HeiBleiter und das Heizelement durch einen neuen/ein neues
(unter Angabe der Art.-Nr. 2269451 & 2269452 beziehbar).

Schalten Sie den 3D-Drucker zunachst einmal aus. Lésen Sie die vier
Schrauben der LCD-Touch-Bildschirmabdeckung ein wenig und schauen
Sie, ob das Problem dadurch bereits gel6st wurde.

Der HeiRleiter und das Heizelement weisen eine Funktionsstérung auf,
wodurch sich die Temperatur am Extruder nicht mehr ordnungsgeman
bestimmen lasst. Ersetzen Sie sowohl den HeiBleiter als auch das
Heizelement durch einen neuen/ein neues (unter Angabe der

Art.-Nr. 2269451 & 2269452 beziehbar).

Elektronische Gerate sind Wertstoffe und gehoéren nicht in den Hausmiill. Entsorgen Sie das Produkt am
Ende seiner Lebensdauer gemaf den geltenden gesetzlichen Bestimmungen.



" A\ Achtung heilt / Caution '

high temperature

Achtung heifl’/
Caution high
temperature

Achtung!
Gefahr durch sich bewegende Teile —
Finger und andere Korperteile fernhalten.

Warnin

Hazardous moving parts —
keep fingers and other body parts away.

Beruhren Sie wahrend der Vorwarmphase oder des Druckvorgangs nicht das
aufgeheizte Druckbett.

Beruihren Sie wahrend der Vorwarmphase oder des Druckvorgangs nicht den Extruder.

Halten Sie wahrend des Betriebs der Maschine |hre Hande vom Bauraum fern.

Dies ist eine Publikation der Conrad Electronic SE, Klaus-Conrad~Str. 1, D-92240 Hirschau (www.conrad.com).
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Nachdruck, auch auszugsweise, verboten. Die Publikation entspricht dem technischen Stand bei Drucklegung.
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