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Der Inhalt dieser Kurzanleitung kann im Laufe der Zeit aktualisiert werden. Scannen Sie den QR-Code oder
klicken Sie auf den folgenden Link, um die neueste Version zu lesen.

www.raise3d.com/pages/download#down-quickguide
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Sicherheit

Warnung: Weist auf eine moglicherweise gefihrliche Situation hin, die zu Verletzungen oder
Schaden fuhren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

HeiBdiise: Das HeilRdiisensymbol zeigt an, dass Gerate mit hohen Temperaturen vorhanden
sind. Seien Sie besonders vorsichtig, wenn Sie an erhitzten Bauteilen arbeiten. Tragen Sie immer die in der
Starterbox enthaltenen hitzebestandigen Handschuhe, wenn Sie in der Nahe der Diise arbeiten.

Die Disentemperaturen im Drucker konnen 300 °C (572 °F) erreichen.

HeiBe Oberfliche: Das Zeichen fiir heile Oberflache zeigt an, dass Gerdte mit hohen
Temperaturen vorhanden sind. Seien Sie besonders vorsichtig, wenn Sie an erhitzten Bauteilen arbeiten.
Tragen Sie immer die in der Starterbox enthaltenen hitzebestandigen Handschuhe.

Bewegliche Teile: Das Symbol fiir bewegliche Teile weist darauf hin, dass bei Berlihrung eine
Gefahr besteht, die zu schweren Koérperverletzungen fiihren kann. Halten Sie Ihre Hande immer von
beweglichen Teilen fern.

Hochspannung: Das Hochspannungszeichen zeigt das Vorhandensein von Hochspannungen an.
Halten Sie sich immer von freiliegenden Schaltkreisen fern. Es wird empfohlen, alle Leiter zu entfernen.
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Elektromagnetische Vertraglichkeit - EMV

® Vereinfachte EU-Konformitatserklarung

Pro2 / Pro2 Plus erklart, dass dieses Gerat den grundlegenden Anforderungen und anderen relevanten

Bestimmungen der Richtlinie 2014/53/EU entspricht. Der vollstandige Text der EU-Konformitatserklarung ist

unter https://www.raise3d.com verfligbar.

Der WIFI-Betrieb im Frequenzbereich 5150-5450 MHz ist fiir die in der folgenden Tabelle aufgefiihrten Lander

auf die Verwendung in Innenrdumen beschréankt:

Warnung CE-Kennzeichnung
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CE Ausgangsleistungstabelle:
Funktion Frequenz Maximale Ausgangsleistung (EIRP)
2412-2472 MHz 18.25dBm(b)/ 16.30dBm (g)/ 15.21dBm (HT)
WiFi 5150-5250 MHz 15.9 dBm(a)/ 14.71 dBm(HT20)/ 14.28 dBm(HT40)

5725-5850 MHz

15.9 dBm(a)/ 14.71 dBm(HT20)/ 14.28 dBm(HT40)

FCC Ausgangsleistungstabelle:

Funktion Frequenz Maximale Ausgangsleistung
2412-2462 MHz 18.31dBm(b)/ 15.62dBm (g)/ 14.9dBm (HT 20)
WiFi 5150-5250 MHz 15.36 dBm(a)/ 14.79 dBm(HT20)/ 14.41 dBm(HT40)

5725-5850 MHz

15.48 dBm(a)/ 14.49 dBm(HT20)/ 14.06 dBm(HT40)

® FCC-Erkldrung

Dieses Gerat und seine Antenne dirfen nicht in Verbindung mit anderen Antennen und Sendern aufgestellt

oder betrieben werden.

Dieses Gerat entspricht Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Der Betrieb unterliegt den folgenden zwei

Bedingungen: (1) Dieses Geréat darf keine schadlichen Stérungen verursachen, und (2) dieses Gerat muss alle


https://www.raise3d.com/
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empfangenen Storungen akzeptieren, einschlieflich Storungen, die einen unerwilinschten Betrieb

verursachen kénnen.

HINWEIS: Der Hersteller ist nicht verantwortlich fir Funk- oder Fernsehstérungen, die durch nicht
autorisierte Anderungen an diesem Gerat verursacht werden. Solche Anderungen kénnen die Berechtigung

des Benutzers zum Bedienen des Gerats ungitiltig machen.

HINWEIS: Dieses Gerat wurde getestet und entspricht den Grenzwerten fir digitale Gerate der Klasse B
gemall Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Diese Grenzwerte sollen einen angemessenen Schutz gegen
schadliche Stérungen in Wohngebieten bieten. Dieses Gerat erzeugt, verwendet und strahlt moglicherweise
Hochfrequenzenergie aus und kann, wenn es nicht in Ubereinstimmung mit den Anweisungen installiert und
verwendet wird, schadliche Funkstorungen verursachen. Es kann jedoch nicht garantiert werden, dass bei
einer bestimmten Installation keine Stérungen auftreten. Wenn dieses Gerat den Funk- oder Fernsehempfang
stort, was durch Aus- und Einschalten des Gerats festgestellt werden kann, sollte der Benutzer versuchen, die
Storung durch eine oder mehrere der folgenden Malinahmen zu beheben:

- Richten Sie die Empfangsantenne neu aus oder setzen Sie sie um.

- VergroRern Sie den Abstand zwischen Gerdt und Empfanger.

- SchlieRen Sie das Gerat an eine Steckdose an, die nicht an den Stromkreis des Empfangers angeschlossen

ist.

Informationen zur HF-Exposition: Dieses Gerat entspricht den FCC-Grenzwerten fiir die Strahlenexposition in
unkontrollierten Umgebungen. Dieses Gerat sollte mit einem Mindestabstand von 20 cm zwischen dem

Strahler und lhrem Korper installiert und betrieben werden.

Anderungen oder Modifikationen, die nicht ausdriicklich von der fiir die Einhaltung verantwortlichen Partei
genehmigt wurden, kénnen zum Erldschen der Berechtigung des Benutzers zum Betrieb des Gerats fuhren.
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Technische Spezifikationen

ARTIKEL Pro2 Pro2 Plus
Bauvolumen (B x T x H)
Einzeldruck Doppeldruck* Einzeldruck Doppeldruck*
12x12x11.8 inch 11x12x11.8 inch 12x12x23.8 inch 11x12x23.8 inch
KONSTRUKTION
305x305%x300 mm 280%305%x300 mm 305x305x605 mm 280x305x605 mm
Maschinengréfe (B x T x H)
24.4x23.2x29.9 inch / 620x590x760 mm 24.4x23.2%x43.5 inch / 620x590%x1105 mm
Spannungsversorgungseingang  100-240 V AC, 50/60 Hz 230V @ 3.3 A
ELEKTRISCH
Spannungsversorgungsausgang 24V DC, 600 W
Drucktechnologie  FFF
Druckkopf Doppelkopf mit elektronischem Hebesystem
Filamentdurchmesser  1.75 mm
XYZ-SchrittgroRe  0.78125, 0.78125, 0.078125 micron
Druckkopf-Fahrgeschwindigkeit 30 - 150 mm/s
Bauplatte Beheizte Aluminiumbauplatte mit Magnethalterung
Maximale Temperatur der Bauplatte 110 °C
Material fir beheiztes Bett  Silikon
Nivellierung der Bauplatte Vorkalibrierte Nivellierung
Unterstltzte Materialien  PLA/ ABS/ HIPS/ PC/ TPU/ TPE/ NYLON/ PETG/ ASA/ PP/ PVA/
DRUCKER Glasfaser gefullt / Kohlefaser verstarkt / Metallpartikel gefllt /
Holz gefiillt
Dusendurchmesser 0,4 mm (Standard), 0,2 /0,6 /0,8 / 1,0 mm (Verfugbar)
Max Disentemperatur 300 °C
Konnektivitat ~ Wi-Fi, LAN, USB-Anschluss, Live-Kamera
Gerauschemission (akustisch) <50 dB(A) beim Bauen
Betriebsumgebungstemperatur 15 - 30 °C, 10 - 90% relative Luftfeuchtigkeit, nicht
kondensierend
Lagertemperatur  -25 °C bis +55 °C, 10 - 90% relative Luftfeuchtigkeit, nicht
kondensierend
Slicing-Software  ideaMaker
Unterstitzte Dateitypen  STL, OBJ, 3MF
SOFTWARE
Unterstitzte Betriebssysteme ~ WINDOWS/ macOS/ LINUX
Maschinencode-Typ GCODE
Benutzeroberflaiche  7-Zoll-Touchscreen
Netzwerk  10/100 Mbps
WLAN  |EEE802.11b/g: 2412MHz
DRUCKER-
IEEE802.11n HT20: 2412MHz
CONTROLLER
IEEE802.11a: 5150 - 5250MHz, 5725 -5850 MHz
IEEE802.11an HT20: 5150 — 5250 MHz, 5725 - 5850 MHz
IEEE802.11an HT :5150 — 5250 MHz, 5725 - 5850 MHz



https://www.linguee.com/german-english/translation/Spannungsversorgungseingang.html
https://www.linguee.com/german-english/translation/Spannungsversorgungseingang.html
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Fortsetzung des Druckvorgangs
nach einem Stromausfall
Bildschirmauflosung
Motion-Controller
Logic-Controller

Speicher

Onboard-Flash

Betriebssystem

Ports

Zweite Generation

1024*600

ATM Cortex M7.400MHZ FPU

Freescale i.mx6, Quad core 1Ghz ARM-Prozessor
1GB

8GB

Eingebettetes Linux

Usb2.0*2, Ethernet*1

* . Wenn Sie mit doppeltem Material drucken.
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Druckerkomponenten und -teile

1. Vorderteile

: | _gFilament-Auslauf-Sensor
Tk e Filamentzufiihrung
e — 7;:1? e | , ®Ventilatoren
ESIESE ‘ D : HeiRe Ende
® Filament-Auslauf-Sensor Tl
L | Filamentzufihrung i ﬁ% ®ouchscreen
L ® Ventilatoren b @pﬂ:ﬁ%@ | I
@ i e HeilRe Ende IL % =78
b ‘ o Druckbett
@ ﬂ D e Touchscreen H _Z-stufe
RASER V -
! I
E| 4 ¢ Druckbett RAISE3D Pro2 Plus
RausEDPo2 3| B i
—=—gl Jﬁ . Z-Stufe . .
- — H B ®Rader

A. Filament-Auslauf-Sensor
Erkennt, ob ein Filament vorhanden ist.
Extruderbaugruppe
Beinhaltet Extrudermotor und Vorschubgetriebe.

B. Heile Enden

Das heille Ende besteht aus Diise, Heizblock, Thermoelement, Heizstab, Halsrohr und Kihlkorper.

ﬁ o WARNUNG

Die Temperaturen im Drucker kénnen bis zu 300 °C (572 °F) betragen.
Touchscreen
D. Onboard-Informatiksystem zur Anzeige des Druckerstatus, der Fehlermeldungen und zum Empfangen
von Befehlen.
E. Druckbett
Das Druckbett enthalt ein Buildtak-Druckoberflache, eine Bauplatte und ein Heillbett.

& 1Y WARNUNG

Die Temperaturen im Drucker kénnen bis zu 110 °C (230 °F) betragen.
F. Z-Stufe
Plattform, die das Druckbett tragt.
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2. Hinterteile

o Kamera

-
=TT
(=

e Filamentfuhrungsrohr

® Kamera

HEPA-Filter
o Z-Kugelumlaufspindeln

# Filamentfiihrungsrohr

HEPA-Filter USB-Speichersteckplatze

® Z-Kugelumlaufspindeln

USB-Speichersteckplatze

Stromeingang
Ethernet-Schnittstelle

e Stromeingang
Ethernet-Schnittstelle S
Netzschalter

® Netzschalter

A. Kamera-

Uberwacht den Druckvorgang aus der Ferne.
B. Filamentflihrungsrohr-

Ein Rohr, das das Filamentmaterial durch Minimierung von Biegung und Reibung schiitzt.
C. HEPA-Filter-

Entwickelt, um die Luftqualitat im Abgas zu verbessern und den Geruch von Filamenten zu reduzieren.
D. Z-Kugelumlaufspindeln

Gewindestangen, die die Bewegung des Z-Tisches antreiben.

Hinweis: Die Muttern und Schrauben rund um die Kugelumlaufspindeln sind vom Design her lose
E. USB-Speichersteckplatze
F. Stromeingang und Netzschalter

Das ist das Netzteil.

Zum Schutz der Eingangsleistung befindet sich eine 250-V-10-A-Sicherung.
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3. Unterteile

Z-Motor

Schaltleistung

Motorantrieb

4. Elektrische Teile

X-Motor

Bewegungssteuertafel

Bildschirmsteuertafel
Touchscreen

- 10-
www.raise3d.com
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Ersatzteile

{ D
Fﬂmm
2.5mm
‘ g:.lzs":ﬂ':n
Stromkabel Inbusschliissel Filament Bauplatte
(x5) (x2) (mit Bauoberfliche innerhalb

der Schutzhiille)

[oa]
USB-Speicher Hitzebestandige Filamenthalter Spachtel
Handschuhe (x2)

JU

HOFR e

w 'I ?? EB6eE

Disenreinigungsset ~ Pinzette Sicherung  Fligelschrauben Sonstige Zubehérteile

(Ersatzteil) (Ersatzteil)

e o - ]

- 11-
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VorsichtsmafBhahme und Hardware-Installation

® Lesen Sie den gesamten Installationsabschnitt, bevor Sie mit der Installation beginnen

AWARNUNG

SchlieRen Sie das Gerat an eine geerdete Stromquelle an. Das Erdungskabel nicht umgehen.

¢ Kennen Sie die Position von Gerdteabzweigschaltern oder Leistungsschaltern und wissen Sie, wie diese im
Notfall ein- und ausgeschaltet werden.

¢ Kennen Sie den Standort und die Verwendung von Feuerloschern. Verwenden Sie bei elektrischen Branden
nur ABC-Feuerl&scher.

¢ Kennen Sie die ortlichen Verfahren fiir Erste Hilfe und Notfallhilfe beim Kunden.

¢ Sorgen Sie fir eine ausreichende Beleuchtung der Geréate.

¢ Halten Sie den empfohlenen Temperatur- und Feuchtigkeitsbereich im Geratebereich ein.

¢ Verwenden Sie dieses Produkt nicht in einer Umgebung, die fliichtige oder entziindliche Verbindungen
enthalt.

® Umweltanforderungen

¢ Der Pro2 und der Pro2 plus sind nur fur die Verwendung in Innenraumen vorgesehen.

¢ Luftqualitdtsbedingungen mit (ibermaRigen Feststoffpartikeln (leitend oder nicht-leitend) kénnen zu
Systemschaden fihren.

e Luftqualititsbedingungen, bei denen sich in der Luft befindliche Ole am oder im Drucker ansammeln
kdnnen, kdnnen die Kunststoffteile beschadigen.

¢ Die Betriebstemperatur muss im Bereich von 15 °C bis 30 °C (59 °F bis 86 °F), bei einer relativen
Luftfeuchtigkeit von 10% bis 90% ohne Kondensation, liegen.

e Die Lagertemperatur muss im Bereich von -25 °C bis 55 °C (-13 °F bis 131 °F), bei einer relativen
Luftfeuchtigkeit von 10% bis 90% ohne Kondensation, liegen.

HINWEIS: Die Drucker Pro2 und Pro2 plus kénnen Vibrationen erzeugen, die hauptsdachlich von der
Bauteilgeometrie und den Materialeigenschaften abhingen. Diese Uberlegung muss beriicksichtigt werden,
wenn der Drucker in der Nahe von vibrationsempfindlichen Geraten aufgestellt wird.

® Eingangsversorgungsanschluss

Die Installation und die Netzsteckdose missen gemal den geltenden Vorschriften ausgefiihrt und geschiitzt
sein. Uberpriifen Sie die Eingangsspannung, Phase und Frequenz, die an dieses Gerét geliefert werden, bevor
Sie es einschalten. Uberpriifen Sie die Verbindung der Erdungskabel vom Gerit zur Eingangsquelle. Die
zuldssigen  Eingangsspannungen betragen 1x(90-240)V  50Hz/60Hz. Weitere Informationen zur
Eingangsversorgung finden Sie in den technischen Daten dieses Handbuchs und auf dem Typenschild der
Maschine. Stellen Sie sicher, dass die Giber den Eingangsanschluss verfiigbare Strommenge fiir den normalen
Betrieb der Maschine ausreichend ist.

® Hardware-Installation

- 12-
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5
Entfernen!

.@?—h— Suchen Sie die vier Versand-Kabelbinder und
- entfernen Sie sie.

Es wird empfohlen, diese nicht zu schneiden,
sondern zu entfernen. Sie kdnnen wiederverwendet
werden, wenn Sie lhre Maschine in Zukunft

transportieren missen.

b R~ R
S
-y -

—

= Bk, / ’-'NI xd" Y

Ziehen Sie den gelben Aufkleber ab und entfernen
Sie die 24 Sicherheitsabstandshalter.
Diese Clips halten die Extruderbaugruppe wahrend

I

i

des Versands in Position und sollten fiir den

zukinftigen Transport aufbewahrt werden.
Betreiben Sie den Drucker nicht mit installierten

/ Clips.
(x24)

Wahlen Sie den groRten der mitgelieferten
Inbusschlissel (3 mm) und entfernen Sie alle vier
Sechskantschrauben aus den Z-Achsen-Klemmen
(jeweils 2 Schrauben). Diese befinden sich links und

rechts am Drucker am Kugelgewinde.

SchlieBen Sie das Gerat mit dem Netzteil lhres
Landes an eine Steckdose an. (5 enthalten)
Stellen Sie den Schalter um, um das Gerat
einzuschalten.

- 13-
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14-

Nach dem Einschalten des Gerats durchlauft der
Drucker eine Startsequenz. Ihr Raise3D-Drucker
benotigt ungefahr 60 Sekunden, um hochzufahren.
Wenn der Startbildschirm auf dem Touchscreen
angezeigt wird, ist der Drucker bereit.

Offnen Sie die Registerkarte "Hilfsprogramme" und
driicken Sie die Taste Z Homing.

Bestatigen Sie die Anforderung, und das Druckbett
beginnt mit ,,home” oder bewegt sich zur
Ursprungsposition. Auf diese Weise kdnnen Sie auch
auf lhre Zubehorpakete zugreifen.

Offnen Sie die Vordertiir und entfernen Sie die
Starterbox und die Filamentbox vom Boden des
Druckers.

Offnen Sie diese Pakete und vergleichen Sie sie mit
der folgenden Inhaltsliste.

Senken Sie die Z-Plattform um 50 mm.

Stellen Sie dazu das Intervall auf "10mm" ein, indem
Sie es in der Leiste "Move Steps" auswahlen. Dies
bewegt das Bett um 10 mm pro Pfeilklick. Klicken Sie
fliinfmal auf den Abwartspfeil, um die Z-Plattform auf

50 mm nach unten zu bewegen.


https://www.linguee.com/german-english/translation/Abw%C3%A4rtspfeil.html
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Y ‘s]éé%[

RATSE TH HE[STANDARD

LI P

schitzende
Schaumstoff-

abdeckung

Entfernen!

Rmﬂ E*D

RAISE THE '|ST|.&NDARD
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Losen Sie die beiden Fligelschrauben an der
Z-Plattform, indem Sie sie gegen den Uhrzeigersinn
drehen.

Entfernen Sie die Aluminium-Bauplatte aus der
Schaumstoffverpackung.

Entfernen Sie mit dem mitgelieferten Spachtel das
Kalibrierungsmodell fur die Nivellierung von Ihrer
Bauplatte.

Schieben Sie die Bauplatte mit den Logos nach oben
und der Griffkante nach vorne auf die Z-Plattform.
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Montagepunkte

D

|

Bringen Sie die Fligelschrauben wieder an, indem Sie
sie im Uhrzeigersinn drehen, um die Bauplatte in
Position zu halten.

Offnen Sie die Seitentiir des Druckers und setzen Sie
die Spulenhalter in die Montagepunkte ein. Offnen
Sie eine der mitgelieferten Filamentspulen und legen

Sie sie in die Halterung.

HINWEIS: Die Richtung der Filamentspule sollte im
Uhrzeigersinn an den Punkten B und D und gegen
den Uhrzeigersinn an den Montagepunkten A und C

ausgerichtet sein.

Suchen Sie das offene Ende des Filaments und flihren

Sie es durch das Fiihrungsrohr.
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Dricken Sie auf die Registerkarte "Hilfsprogramme"
auf dem Bildschirm und stellen Sie die Temperatur
der linken Duse fiir das verwendete Filament ein.
Driicken Sie die Taste ,Laden” und der Drucker
beginnt zu heizen. Wenn die Zieltemperatur erreicht
ist, driicken Sie "Laden". SchlieRen Sie die Zufiihrung

gemal den Anweisungen auf dem Bildschirm ab.

- 17-
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Software-Installation

® jdeaMaker-Installation

Die IdeaMaker-Slicing-Software befindet sich
auf dem im Lieferumfang lhres Druckers
enthaltenen USB-Speicherlaufwerk.

Weitere Downloads und Versionen finden Sie

online unter:

"---
&

ol

www.raise3d.com

iz

Download ideaMaker

www.raise3d.com/pages/download

»  Offnen Sie das Installationsprogramm und wihlen Sie lhre bevorzugte Sprache. Wihlen Sie den

Installationsort fur ideaMaker und klicken Sie auf "Weiter".

®

ideaMaker

>

install_ideaMak
er_XKX.ExXe

0 ideaMaker X.X.X Setup

Welcome to the ideaMaker
X.X.X Setup

Setup will guide you through the installation of ideaMaker
XXX,

Itis recommended that you close all other applications
before starting Setup, This will make it possible to update
relevant system files without having to reboot your
computer,

Click Next to continue.

-
@ ideaMaker X.X.X Setup

0

Choose Install Location

Choose the folder in which to install ideaMaker X.X.X.

Destination Folder

Space available: 31.

Setup will install ideaMaker X.X.X in the following folder.To install a different folder, dick
Browse and select another folder. Click Next to continue.

Space required: 137.6MB

5GB

RaisedD vy raisedd, com - idealiaker

Browse...

<Back [ Next> | [ cancel

- 18-
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»  Folgen Sie den Anweisungen der Konsole und klicken Sie auf "Installieren". Klicken Sie nach Abschluss

der Installation auf "Weiter", um mit dem nachsten Schritt fortzufahren.

-
O ideaMaker X.X.X Setup nfi=)
Choose which features of ideaMaker XXX you want to

install.

(Check the components you want to install and uncheck the components you don't want to
install. Click Install to start the installation.

Select components to install: ideaMaker X.X. X

File Association
[[] Microsoft Visual C++ 2008 5P 1 Redistributable
] Printer Driver
[[]OpenssL binaries 1.0.2a

Space required: 137.6MB

Raise3D wiww. raise3d. com - ideaMaker

I < Back “ Install ][ Cancel ]

:  ; ,

-
0 ideaMaker X.X.X Setup S
Installation Complete
Setup was completed successfully.
Completed

Show details

d. com - ideaMaker

< Back Cancel

> Klicken Sie auf "Fertig stellen" und ideaMaker wird installiert.

-
0 ideaMaker X.X.X Setup | ——)
Completing the ideaMaker
X.X. X Setup
ideaMaker X.X.X has been installed on your computer.
@ Click Finish to dose Setup.
ideaMaker Run ideaMaker X.X. X

Show ideaMaker Website

wwrw.raise3d.com

< Back Cancel

- 19-



3D-DRUCKER HANDBUCH- RAISE3D PRO2 SERIE

Offnen Sie das Disk Image fiir das ideaMaker-Installationsprogramm. Diese befindet sich auf dem
USB-Speicherlaufwerk, das im Lieferumfang lhres Druckers enthalten ist, oder laden Sie die neueste Version

von www.raise3d.com/pages/download#down-im herunter.

Ziehen Sie das ideaMaker-Symbol (links) in den Anwendungsordner auf der rechten Seite.

s %

;-"m"rw

install_ideaMake
r x.x.x.dmg

v

(D ideaMaker

0 » =

ideaMaker Applications

v

ideaMaker

® Grundeinstellung von ideaMaker

»  Wenn Sie ideaMaker zum ersten Mal starten, mussen Sie lhr Druckermodell aus der Dropdown-Liste

auswahlen und dann auf "Weiter" klicken.
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»  Waihlen Sie den Durchmesser Ihres Filaments aus. Klicken Sie auf "Fertig stellen", um die anfanglichen

Einstellungen abzuschlieBen.

® Verwenden von ideaMaker

»  Klicken Sie auf die Taste "+", um den im USB-Speicher enthaltenen "Giveaway Spinner" zu importieren.

»  Klicken Sie auf die Taste "Start" oder " » ", um mit dem Schneiden des Modells zu beginnen.
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» Vergewissern Sie sich, dass Druckertyp und Material korrekt sind, und wéhlen Sie dann die
Standardschneidevorlage aus.

Klicken Sie auf "Bearbeiten", um die Art der Plattformerganzung und die Art des Supports auszuwahlen.

@ iseshisker X.X.X (RAISE30 PRO2 Plsi

[z oz e

[T

[ren 1 rem

Muin Tuwplats | frowp =nd Leyer Sectings @ Setting dromps) | Perfadel Butruder

M. High Quality - PLA
g i SR

]

=
=

Salest Topleta: Stadad - E
Larer Kesght' 0350 ne Shalls: 2

TnfiTL Bewsste: 100 % Tofill Soasd: T0.0 rafs

» Waibhlen Sie im Fenster "Bearbeiten" Ihre Art der Plattformerganzung und des Supports aus. Klicken Sie
auf "Speichern und schlieBen", um zum vorherigen Men zuriickzukehren. Klicken Sie auf "Slice", um

Ilhre Datei zu generieren.

) Edit Templats |
Ty
Busic
Template ams: | Seaded - FLL CrE Sy
AL
| sova i i g G S g | Ferhild B
o Deesi iy w1
| shans 2
| Flsiters matitice [mert caax ™
Sugpart: [Bone -
[r—— Fastora Dafanltx
Clase without Sewing Save ks Gewe ard [Clase u

»  Speichern Sie die in Schichten zerlegten Dateien (.gcode und .data), indem Sie sie auf das
USB-Speicherlaufwerk exportieren.
HINWEIS: Dateinamen, die nicht dem westlichen lateinischen Zeichensatz entsprechen, kénnten

nicht richtig angezeigt werden.
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Proparsd Frint Fils:  Glweny Sploaer Balsall. geate

Estimated Print Tise: D hours, 48 win 45 s

Eatimatad dmvand: 9.8 ¢/ 1E .

Extimatad Price ELE:}

Hute: Jemuli dove i3 coly Eor refarence

Teaviae plead

» Vergewissern Sie sich, dass die Dateien gespeichert wurden, und werfen Sie den USB-Speicher aus.
n
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WLAN-Verbindung

Lo Setting

wan D
[+ moomrmenmn |

Choose A Network...

EG T

Ethernet

Fablab -]

abl
WLAN Fablab &

Fablab a

i-Yangpu

Add Other Network

Sie kdnnen eine Verbindung zu einem Netzwerk
herstellen, indem Sie die SSID auswahlen und das
Kennwort eingeben. Wenn das WIFI-Modul
hergestellt wird, ist 2,4 G auf HT20 und 5 GHz auf
HT40 eingestellt. Die Frequenz des WLANs wird
vor der Herstellung festgelegt. Der Kunde darf die
WIFI-Parameter nicht andern. (Wenden Sie sich
bei Bedarf an die technische Unterstutzung von
Raise 3D.)

Oder fiigen Sie ein anderes Netzwerk hinzu,
indem Sie den Namen und das Kennwort
eingeben.
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Firmware-Aktualisierung

Laden Sie die neueste Version der Firmware der Raise Touch- und Motion Controller-Karte von
raise3d.com/pages/download herunter. Speichern Sie die Firmware-Dateien der Raise Touch- und Motion
Controller-Karte im Stammverzeichnis des im Lieferumfang Ihres Druckers enthaltenen USB-Laufwerks.

Schalten Sie den Drucker aus und stecken Sie das USB-Laufwerk in einen der verfliigbaren Anschliisse

an der Seite des Touchscreens.

Schalten Sie den Drucker ein. Die Raise Touch-Firmware wird automatisch erkannt und beim Hochfahren
gestartet. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm, um die Installation abzuschliel3en.

Updioss 0 versien 1 9.4 5843
Qs worvn 0841400
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Nach Abschluss der Aktualisierung wird auf dem Bildschirm die Homepage angezeigt.

Klicken Sie unten rechts auf dem Touchscreen auf Drucken und wahlen Sie USB-Speicher. Wahlen Sie
Ihr USB-Gerét aus und klicken Sie auf die Firmware. Akzeptieren Sie das Popup, um das Geréat zu
aktualisieren, und befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm.

Utilities

Klicken Sie oben rechts auf einer Registerkarte auf das Symbol "Einstellungen”. Vergewissern Sie sich,
dass die Firmware ordnungsgemalf aktualisiert wurde. Warten Sie, bis dieser Vorgang abgeschlossen ist,

bevor Sie das USB-Laufwerk entfernen.
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Starten des ersten Drucks

Die Pro2/Pro2 Plus-Einheiten sind werkseitig
— vorab nivelliert. Es wird jedoch empfohlen,
sicherzustellen, dass sich die Nivellierung
wahrend des Versands nicht gedandert hat.
Starten Sie zuerst die X/Y-Achse, indem Sie die
Taste "Start" und dann die Taste "Start" der
Z-Achse auswadhlen. Wenn die Referenzfahrt
ohne Probleme abgeschlossen ist,

positionieren Sie den Druckkopf neu.

Verwenden Sie die Fiihlerlehre, um den Abstand

zwischen Dise und Druckplattform zu

Uberprifen. Der optimale Abstand zwischen

ihnen betrdgt 0,2 mm.

Der beste Indikator dafiir ist die geringe

Reibung, wenn Sie die Fihlerlehre in den Spalt

. Fiihlerlehre schieben.
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Der Abstand zwischen der Diise und der
Druckplattform kann durch Drehen der
Fligelschraube an der linken vorderen Ecke
der Z-Platte eingestellt werden. Je hoher die
Schraube, desto groRer der Abstand zwischen
der Dise und der Druckplattform.

) Stecken Sie den USB-Speicher ein, der lhrin
> ‘g Schichten zerlegtes Modell (.gcode-
| und .data-Dateien) enthalt.
Stecken Sie dieses USB-Laufwerk in den
USB-Steckplatz an der Seite des Touchscreens.

USB-Speicher

Wahlen Sie die Registerkarte ,Drucken” aus
und wahlen Sie ,,USB-Speicher”. Wahlen Sie
die Datei aus und Uberpriifen Sie die
Druckparameter und -einstellungen. Driicken
Sie auf "Drucken", um den Druck der Testdatei

zu starten.

Wahrend des Druckvorgangs kdnnen Sie den
Status Ihres Druckvorgangs einschliefRlich der
verbleibenden Druckzeit und anderer
Parameter Uber den Touchscreen in der
Schnittstelle ,,Home"” Uberpriifen.

HINWEIS: Der Touchscreen zeigt wahrend des
Druckvorgangs ein Bild Ihres Modells auf dem
Bildschirm an. Dieses Bild wird nur angezeigt, wenn
die Datei von ideaMaker in Schichten zerlegt und
die .data-Datei auf einem USB-Speicher gespeichert

oder auf den Bildschirm hochgeladen wurde.
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Benutzeroberflache

2 Home
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Modells
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Dual-Extruder-Druck

® Dual-Extruder-Druck-Slicing
»  Offnen Sie ideaMaker und klicken Sie auf die Taste "+", um Ihre beiden Modelle (.stl/.obj/.3mf-Datei) zu importieren.

Sie kdnnen eine Datei herunterladen oder das auf dem USB-Speicherlaufwerk enthaltene Testmodell verwenden.

Mode! Info

Extruder:

~' Show Extruder's Printing Range

Shorteuts

Rotate View: Right Button

Far Wiew: Ctrl+Left Button

Foom View: Wheel / Alt+Left Button

>  Klicken Sie auf "Verschieben" und "Zusammen ausrichten".

Position

Inches

Make Center On Platform
Arrange All Models
Align Together

Reset

Shorteuts

Rotate Wiew: Right Buttin Total Armount:
Bounding Box(m
Total Triangles: 261%

Fine Contrel: ShiftALeft Button Total Vertices: 13082
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Madel Infao

Extruder:

» Wabhlen Sie eines der Modelle aus und stellen Sie den festgelegten Extruder im linken Fenster
‘Modellinfo' als Linken Extruder ein. (Hinweis: Modellinformationen verfuigbar, wenn Ansicht oder

Schwenk ausgewahlt sind.)

Right B T
rl+Left Butt
¥heel +Left Button

Waéhlen Sie das andere Modell und stellen Sie den Extruder im Fenster "Modellinfo" als richtigen Extruder ein.
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Wipe Wall

Wipe Wall aktivieren flugt wahrend des Dual-Extruder-Drucks zusatzliche Schalen um das Modell hinzu.
Diese Wand(en) kdénnen dazu beitragen, das austretende Filament von der nicht verwendeten Diise zu
reinigen, um die Auswirkungen von lberschiissigem Material auf das endgultige Modell zu verringern.
Wipe Wall Offset bezieht sich auf den Abstand zwischen Wipe Wall und der AulRenschale des Modells.
Wenn die Wand zu eng positioniert ist, kann die Wipe Wall am Modell haften. Wenn die Wand zu weit
entfernt ist, kénnen die Wischergebnisse beeintrachtigt werden.

Wipe Wall-Winkel bezieht sich auf den maximalen Winkel zum Erzeugen der Wipe Wall. Wenn der
maximale Winkel zu niedrig eingestellt ist, kann es fiir die Wand schwierig sein, der Form des Modells zu
folgen, insbesondere bei gekrimmten Oberflachen.

Wipe Wall-Loop-Linien passen die Dicke der Wipe Wall an.

Wipe Wall-Typ andert die Form von Wipe Wall. Der Unterschied zwischen den folgenden 3 Typen ist der
Abstand zwischen Wipe Wall und dem Modell.

Konturierter Typ erzeugt eine Wipe Wall-Struktur mit nahezu der gleichen Form der Umrisse des Modells.
In einigen Fallen ist es zu nah am Modell, was insbesondere bei inneren Strukturen schwierig zu
entfernen sein kann.

Wasserfall versucht, der horizontalen Modellkontur zu folgen.

Vertikal erstellt eine vertikale Wand auf der Héhe des Modells. Es ist ideal fur einfache Strukturen wie
Rohre oder Wirfel.

Doppelextrusion mit mehreren Filamenttypen

Das Drucken mit mehreren Materialtypen kann die Druckkompatibilitat einschrénken. In der folgenden
Tabelle sind alle offiziell untersttitzten Doppelextrusion-Materialkombinationen aufgefiihrt, die derzeit auf
dem Pro2 mdglich sind.

- 32-



3D-DRUCKER HANDBUCH- RAISE3D PRO2 SERIE

LEGENDE
¥ Offiziell unterstitzt
x Nicht unterstitzt

Experimentell

PLA ABS Nylon PC TPU 95A | PETG
PLA v X X X X X
ABS v X X X X
Nylon v X X X
PC v X X
TPU 95A - .
PETG v
PVA

PVA-Druck

Wenn eine Dise zum Drucken mit PVA ausgewdahlt wurde, bearbeitet ideaMaker automatisch einige
zusatzliche Einstellungen, um die Leistung mit PVA zu verbessern. Dadurch werden einige Einstellungen
im Meni "Erweitert" deaktiviert und kdénnen nicht direkt bearbeitet werden. Wenn Sie diese Einstellungen
bearbeiten mussen, 6ffnen Sie bitte Drucker > Filamenteinstellungen> PVA 1.75mm.
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Pranbsr

Chrrent Type of Printer

Flament Settings..

Configuration Wizerd. .

L ] Himant Settings ? x
Filamant Type: FY¥A 1. TBrn - Eemove Export Heset
Filsvent Settings E Orverride Slicing Settings in Tesplates Linked to the Filament
D ameter: 1. 780 - | nm ¥ Support Le
Support Infill Type Gnd
Dunsi by 1730, 00 = kgfn3 Infill Ratio 25 %
! Max Overhang Angle 35.0 Deg
Price 0. 00 = | $/kg Vertical Offset Top Layers 0
Vertical Offset Down Layers ]
Flowr ate I 9.0 sy Dense Support Layers 5
) Dense Support Infill Ratio 90 %
* Platform Additons
Platform Addition Brirn Cinly

Brim Loop Lines

»  Klicken Sie auf die Taste "Start" oder ()", um das Modell in Schichten zu verlegen.
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>

>

Bestatigen Sie den Druckertyp und das Material fiir beide Extruder und wahlen Sie dann die
Standardschneidevorlage aus. Klicken Sie auf "Bearbeiten", um die Art der Plattformerganzung und die

Art des Supports auszuwdhlen.

O ideabdaker X XX (3

Filmmt

Lt bt AL Tn © ouiten

B ght Buteutar PL 1. To

Vain Toepiate | Grom sl Luvur Settings 2 Sotting oo | FerMeid Extrader

n Speed - PLA

Seleet Tovglats: Standerd = 113

Laper Heicht: 01500 an elle 2

Tufill Densitg: 100 % DL Spead: TH0 s

Wahlen Sie im Fenster "Bearbeiten" Ihre Plattform- und Supportart aus. Klicken Sie auf "Speichern und

Schliefen", um zum vorherigen Men zuriickzukehren. Klicken Sie auf "Slice", um lhre Datei zu generieren.

O Edit Template =)

sz P02 P

W speed Pl

Platform Addition Raft only -
Support Hone -

[ vanced [ Bestors Defunles |

Basie
Template Name: | Standard - FLA A LT © tndos)
Nt ke (LT
Secaal Main Teaplate  Group and Laywr Settings (2 Settiog Grewa) | Fer-Medel Exersier
T essity w_E | S veoh Qualty -4
Shells 2 | A sndars 7
|

| e 0,1900 wn

———— o Bt 1003
[[CLose vithout Suvine | [ swem Save and Close |

4

>

Speichern Sie die in Schichten zerlegten Dateien (.gcode und .data), indem Sie sie auf das
USB-Speicherlaufwerk exportieren.
HINWEIS: Dateinamen, die nicht dem westlichen lateinischen Zeichensatz entsprechen, kdnnten nicht

richtig angezeigt werden.

Prapared Print File:  Givesway Spinner R Outter Ring geeds
Estinated Print Time: 0 hows, 51 min, 23 sec
Estinated Amount 1Tg/32n

Estinstad Price $035

Hote: Result sbove is only for refersnce.

e .

Slice Completed, Saving Print File...
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» Vergewissern Sie sich, dass die Dateien gespeichert wurden, und werfen Sie den USB-Speicher aus.

» I
MR ]

® Dual-Extruder-Druck — Hardware-Installation

Die folgenden Schritte zeigen, wie die richtige Diise zugefiihrt wird. Informationen zu den weiteren Schritten
zur Hardware-Installation finden Sie unter Teil der Hardware-Installation in diesem Handbuch.

// A \'\\ B Setzen Sie den Filamenthalter in den
f“*) \l Montagepunkt an der Seite des Druckers ein
\ o Montagepunkte | | [ und legen Sie eine Filamentspule auf den

Halter.

N A P
S

'3 P

@ - HINWEIS: Die Richtung der Filamentspule

sollte an den Montagepunkten B und D im

o O

= Uhrzeigersinn und an den Montagepunkten A
und C gegen den Uhrzeigersinn gedreht

werden.

Fiihren Sie das Filament durch das
Flhrungsrohr.
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Offnen Sie die Registerkarte
"Hilfsprogramme" auf dem Bildschirm und
stellen Sie die Temperatur der rechten Dise
flir das verwendete Filament ein. Driicken Sie
dann die Taste "Laden". SchlieRen Sie die
Zufuihrung Schritt fir Schritt gemaR den
Anweisungen auf dem Bildschirm ab.

HINWEIS: Dieses Dokument basiert auf dem
Raise3D PLA-Filament, im Lieferumfang des
Druckers enthalten.

Wir empfehlen die Verwendung des Raise3D

PLA fiir dieses anfangliche Setup und Testen.

Die Pro2 / Pro2 Plus-Einheiten sind werkseitig
vorab nivelliert. Es wird jedoch empfohlen,
sicherzustellen, dass sich der Z-Versatz
wahrend des Versands nicht gedndert hat.
Starten Sie zuerst die X/Y-Achse, indem Sie die
Taste "Start" und dann die Taste "Start" der
Z-Achse auswdahlen. Wenn die Referenzfahrt
ohne Probleme abgeschlossen ist,
positionieren Sie den Druckkopf neu.

Wahlen Sie "10mm" fiir "Move Steps" und

bewegen Sie X auf 50mm, Y auf 10mm.
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Verwenden Sie die Fuhlerlehre, um den
Abstand zwischen Duse und Druckplattform

zu Uberprifen. Der optimale Abstand

zwischen ihnen betragt 0,2 mm.

Der beste Indikator dafiir ist die minimale

@ o
LI s
N
3
3
>
2

Reibung, wenn Sie die Fiihlerlehre in den Spalt

schieben.

j—J|
—_—
> \ Fiihlerlehre

Der Abstand zwischen der Diise und der
Druckplattform kann durch Drehen der
Fligelschraube an der linken vorderen Ecke
der Z-Platte eingestellt werden. Je hoher die
Schraube steht, desto weiter ist der Abstand

zwischen der Dise und der Druckplattform.

Referenzieren Sie die Z-Achse nach jeder
Einstellung.

Stecken Sie den USB-Speicher ein, der Ihr in
Schichten zerlegtes Modell (.gcode-
‘ und .data-Dateien) enthilt.

‘ Stecken Sie dieses USB-Laufwerk in den

il USB-Steckplatz an der Seite des Touchscreens.

!,"'/:.?'\H | 47" TS%
N

e USB-Speicher

e Offnen Sie die Registerkarte "Drucken" und

wahlen Sie "USB-Speicher", um den
Dateispeicherpfad zu 6ffnen. Wahlen Sie lhre
Doppelextrusionsdatei aus, um die
Druckparameter und -einstellungen zu
Uberprifen. Driicken Sie auf "Drucken”, um
den Druck der Testdatei zu starten.
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Wahrend des Druckvorgangs kdnnen Sie den
Status lhres Modells einschlieBlich der
verbleibenden Druckzeit und anderer
Parameter Uiber die Startseite auf dem
Touchscreen Uberpriifen.

HINWEIS: Der Touchscreen zeigt wahrend des
Druckvorgangs ein Bild Ihres Modells auf dem
Bildschirm an. Dieses Bild wird nur angezeigt,
wenn die Datei von ideaMaker in Schichten

zerlegt und die .data-Datei auf einem

USB-Speicher gespeichert oder auf den
Bildschirm hochgeladen wurde.
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Schwierigkeiten haben

Wenn Sie wahrend der geflihrten Einrichtung auf Probleme stofRen, wenden Sie sich an unsere erfahrenen
Techniker, indem Sie ein Ticket online unter folgender Adresse: http://help.raise3d.com 6ffnen.
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