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renkforce
Bedienungsanleitung

3D Printer Pro 6

Einfache Losung zum Erstellen von 3D-Modellen
Best.-Nr. 2356116

 Lesen Sie sich deshalb die komplette Bedienungsanleitung durch,
bevor Sie das Produkt verwenden.
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a. Zubehorliste
1.1 Zubehorliste

Foto Bezeichnung Anz. Einheit
e Netzkabel 1 St.
T USB-Flash-Stick 4GB 1 St.
. Magnetische Matte 1 St.
— Metall-Druckbett 1 St.
’ Abgleichwerkzeug flur Z-Sensor 1 St.
-——— Auswurfstab 1,8 x 150 mm 1 St.
‘-M Innensechskantschlissel - 6,0 mm 1 St.

| ! Innensechskant-Schraubendreher mit

= Durchmesser 1,5/2/2,5/3 mm. 4 St.
Filament-Spulenhalterung 1 St.

Kleine Nadel 0,3 x 75 mm 2 St.

Filamentschlauch 1 St.

— Pinzette 1 St.
O\ USB-Kabel 1 St.
EC Seitenschneider 1 St.

4 e Gehause (obere Verkleidung und Frontklappe) 1 St.




b. Beschreibung des Produkts
2.1 Aufbau

@® Touch Screen

@ USB-Kartenschlitz

® Druckbett

@ Induktiver Sensor der
automatischen Nivellierung

® Lufter der Mainboard-Kuhlung

® Steckdose und Schalter




2.2 Beschreibung des Extruders

® Duse @ Warmeblock ® Heizung und NTC @ Zufuhrrohr ® Kiihlkérper
® Extruderlifter @ Objektlifter ® Abdeckung des Extruders @ Hebel © Induktiver Sensor der automatischen Nivellierung

2.3 Beschreibung des Druckbetts

® Druckbett @ Magnetische Matte ® Randelschrauben zur Nivellierung (4 Stiick) @ Heizplatte

PS: Das Druckbett kann entfernt und herausgenommen werden. Die Druckflache kann abgetrennt werden.
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2.4 Technische Daten

Betriebsspannung: 100 - 240 V/AC, 50/60 Hz
Stromverbrauch: max. 320 W

Sicherung: F10AL, 250 V
Produktionsprozess: Fused Filament Fabrication (FFF)

ModellgrofRe (B x H x T):

max. 200 x 200 x 200 mm

Aufldsung der Druckebene: 0,05-0,3 mm

Druckgeschwindigkeit: 20-100 mm/s

Druckformat: GOODE

Duse (d): 0,2 mm/0,4 mm/0,6 mm/0,8 mm; 0,2 mm/0,6 mm/0,8 mm ist optional, nicht im Lieferumfang enthalten.
Filament (o): 1,75 mm

Geeignetes Filamentmaterial:

PLA, ABS, PETG, TPU, Holz, HIPS, ePA (Nylon), ePA-CF(20 %Carbonfaser), Bronze, Kupfer, Stahl,
Perlmutt, Aluminium

Extrusionstemperatur:

+160 bis +260 °C

Hitzebetttemperatur:

+40 bis +120 °C

Schnittstellen:

USB-Festplatte oder USB-Kabel

Systemvoraussetzungen:

Windows 7 oder héher, Mac OS 10.6.8 oder héher

Slicing-Software:

Cura

Betriebsbedingungen

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

Lagerbedingungen

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

Abmessungen (B x Hx T):

412 x 396 x 505 mm

Gewicht:

30,4 kg




c. Vorbereitung des Drucks
3.1 Menuvorschau

System/Werkzeug/Drucken

- Der Touch Screen ist eingeschaltet, wenn die Stromversorgung angeschlossen und das Gerat
eingeschaltet wurde.

— Sie kdnnen den Bildschirm zur Bedienung berthren.

- Berlhren Sie den Bildschirm nicht mit einem scharfen Gegenstand.

Print System

© C
Der Benutzer kann Druckstatus, Gerateinformationen, TPAdjust —
Werkseinstellungen der Sprachumschaltung, die ;I; ®
Bildschirmkalibrierung und die Sprachumschaltung durch Internet English

Beriihren des Systemsymbols tberpriifen. o

Info

Der Benutzer kann durch Beriihren des Werkzeugsymbols ® [
die manuelle Steuerung, das Vorheizen, das Laden/ Filament Manual
Entladen der Verbrauchsmaterialien, die Nivellierung, die

Einstellung der Luftmenge, den Notstopp und das Ein-/ &
Ausschalten des Tons vornehmen.

Preheat LED light Leveling

8 Q) )

Fan Sound Return




Werkzeug/Manuelle Schnittstelle

EIZ' Der Benutzer kann die Druckbett- und Extruderposition manuell zurlicksetzen oder durchfiihren.

\WELUEL

Automatische Rickstellung Druckbett rickwarts bewegen

Filament entladen Druckbett vorwarts bewegen

Taste fur Z-Offset-Kalibrierung

X-Achse nach links bewegen
X-Achse nach rechts bewegen

Filament laden Druckbett nach unten bewegen

Y-Achse vorwarts bewegen Zurlick zum vorherigen Menu

Ein/Aus der Z-Offset-Kalibrierung

Klicken und Einstellung der Abstandsbewegung



Schnittstelle Werkzeug/Vorheizen

Jl Der Benutzer kann die Temperatur des Extruders und des
Druckbetts steuern, indem er das Symbol fiir das Vorheizen berthrt.
Preheat

Driicken und Heizen starten

Aktuelle Temperatur

Temperatur verringern Voreingestellte Temperatur/Solltemperatur

Temperature

Druckbetttemperatur 27/0 Temperatur erh6hen

Heatbed

Extruder-Temperatur # ‘ 28/0

Ext.Temp Extruder

Zurlick zum vorherigen Menu

Return
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Laden/Entladen von Werkzeugen/Filamenten

Filament

Driicken und Heizen starten

Aktuelle Temperatur

Temperature

Laden von Filamenten W 28/0 A

Load Extruder Unload

Voreingestellte Temperatur/Solltemperatur

Stop

Entladen von Filamenten

Zurlck zum vorherigen Menl

11



Werkzeug/Lufter

12

Der Benutzer kann auch die Luftmenge des Extruderlifters und des Objektlifters ein-/ausschalten.

Luftmenge
verringern  an/aus

Extruder-Liifter .‘: 4 0

E1(%)

Extruder fan in %

Objektlufter 4 0

Object fan in %

Luftmenge
erhéhen

Zuruck zum vorherigen Men(



Werkzeug/Nivellierung

,j’ Der Benutzer kann das Druckbett tiber das Nivellierungsmend kalibrieren.
Einzelheiten dazu finden Sie unter 3.2.

® Der Benutzer kann auf das Notaus-Symbol klicken, um alle Motoren im Notfall auszuschalten.
Stop

Druckmenii

Wahlen Sie die Datei aus, um den Druckvorgang zu starten.

Body-MINLgcode

Body-MINI.gcode
Wabhlen Sie die Datei aus, um auf
die Druckschnittstelle zuzugreifen.

Seite auf und ab

Body-MINI+.gcode

Body-MINIL.gcode . i .-
e — Zuriick zum vorherigen Men(i

13
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Druckmenii

Druckvorgang

Disentemperatur
Druckbetttemperatur

Druckdauer

* 191/190

M 51/50 % 100mm/s

X 04h07m X 03h06m
B K1-07-11.gcode

Drucken stoppen

Eingestellte Druckgeschwindigkeit
Drucken anhalten

Verbleibende Druckzeit
Einstellung der Druckerparameter



Der Benutzer kann die Druckparameter liber das
Werkzeugmeni einstellen.

Druckgeschwindigkeit in Prozent Objektlifter

Druckbetttemperatur Durchflusskompensation

Disentemperatur
Zuruck zum vorherigen Men(
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3.2 Kalibrieren des Druckbetts

% Verstellen Sie die 4 Schrauben unter dem Druckbett nur, wenn es notwendig ist, und befolgen Sie unbedingt 3.2.3, wenn Sie
die 4 Schrauben verstellen, sonst wird der Extruder beschadigt.

3.2.1 Die Konstruktionsplattform wurde bereits ab Werk kalibriert und nivelliert. Durch den Transportweg kénnen aber gewisse
Abweichungen auftreten. Es ist empfiehlt sich daher, die Konstruktionsplattform vor dem Drucken zu nivellieren.

Anmerkung: Das Druckbett muss vor dem Nivellieren unbedingt vorgeheizt werden, da sonst die Ausdehnung der magnetischen Matte nach
dem Aufheizen einen groRRen Einfluss auf die Nivellier- und Druckergebnisse hat.

% Vor dem Nivellieren miissen sich die Metallplatte und die magnetische Matte bereits im Gerét befinden.

16



Leveling

BB

Fan Return

Gehen Sie zu , Tool“ (Werkzeug) — ,Preheating” (Vorheizen).

Warten Sie, bis die Temperatur des Druckbetts den vordefinierten Sollwert erreicht hat, in
diesem Fall 52 °C.

17



Preheating

3 0 ) ) ©c o 0 0o o o0

Fan Return

Gehen Sie zu ,Tool* (Werkzeug) — ,Leveling” (Nivellierung), um die automatische Nivellierung zu starten und die Schritte abzuschliel3en.

Y Wenn keine guten Druckergebnisse erzielt werden, kénnen Sie die Z-Offset-Kalibrierung wie unter 3.2.2 beschrieben durchfiihren.

3.2.2 Z-Offset-Kalibrierung

Leveling

5

Return

Gehen Sie zu ,Tool* (Werkzeug) — ,Preheating” (Vorheizen).

18



Warten Sie, bis die Temperatur des Druckbetts den vordefinierten Sollwert erreicht hat, in diesem Fall 52 °C.

Filament Manual Stop

AN

Preheating | LED light Leveling

3 O |

Fan Sound Return

1mm

Gehen Sie zu ,Manual“ (Manuell) und driicken Sie auf das ,Home"“-Symbol. Daraufhin bewegt
sich der Extruder in die Nullposition.

19



0.1mm 1mm  10mm

Schalten Sie die Z-Offset-Kalibrierungsfunktion ein und legen Sie ein A4-Blatt zwischen die Dise und das
Druckbett.

B>

0.1mm 1mm | 10mm CHD ﬁ

% Stellen Sie sicher, dass Sie die Z-Offset-Kalibrierung mit einer Abstandseinstellung von 0,1 mm
durchfiihren, um eine Beschadigung des Extruders zu vermeiden.

z Z

Schieben Sie das Blatt mit dem Symbol hin und her, bis ein leichter Widerstand zwischen Dise und

‘ Druckbett zu spiren ist, und driicken Sie dann auf das Symbol i.=.:; um die Kalibrierung abzuschlief3en.
20



@ 13 e 6 o o o o o

Filament

This reset the Z-zero position,con

finue? Preheating | LED light Leveling

3 <) )

Fan Sound Return e © 0o o o o o

Drucken Sie auf ,Confirm“ (Bestatigen). Gehen Sie zu ,Tool* (Werkzeug) — ,Leveling” (Nivellierung), um die automatische
Nivellierung durchzufiihren und die Z-Offset-Kalibrierung abzuschlieRen.
3.2.3 Wenn es grolRe Abweichungen bei der Druckbettnivellierung gibt, missen Sie zunachst
eine manuelle Nivellierung gemaR 3.2.3 durchfuhren.

a) Gehen Sie zu ,Tool* (Werkzeug) — ,Manual“ (Manuell) und driicken
Sie auf das ,Home"-Symbol. Daraufhin bewegt sich der Extruder in die
Nullposition.

s —

Tool [\ ET[VEL

1Tmm
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b) Schalten Sie die Z-Offset-Kalibrierungsfunktion ein und legen Sie ein A4-Blatt zwischen die Dise und das Druckbett. Heben Sie das Druckbett an,

indem Sie auf das Symbol & driicken, bis Sie einen leichten Widerstand spuren.

0.1mm | 1mm

c) Dricken Sie auf das Not-Aus-Symbol.

Filame Manual Stop |
Preh:
-
Fan Sound Return

d) Bewegen Sie den Extruder manuell an 4 Punkte, wie in den Bildern dargestellt und stellen Sie sicher, dass Sie die manuelle Nivellierung an jedem
Punkt, wie unten gezeigt, abgeschlossen haben:

¥ Wenn sich das Papier leicht verschieben lasst, konnen Sie die Randelschraube gegen den Uhrzeigersinn drehen, bis ein leichter Widerstand zu
spuren ist.

¥ Wenn sich das Papier nicht verschieben lasst, konnen Sie die Randelschraube im Uhrzeigersinn drehen, bis ein leichter Widerstand zu spliren ist.

AN =

renkforce

e) Wenn Sie die 4 Schritte a, b, c und

d beendet haben, missen Sie 3.2.2
wiederholen, um die Z-Offset-Kalibrierung
durchzufiihren, danach kénnen Sie die
automatische Nivellierung durchfiihren und
mit dem Drucken beginnen.




3.3 Laden/Entladen von Verbrauchsmaterial

3.3.1 Installation des Spulenhalters und des Filamentschlauchs

2. ® Schneiden Sie das Filament mit einem
Winkel ab und halten Sie es gerade,
damit das Filament glatt durch den
Filamentauslaufsensor laufen kann.

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

@ Filament mit leichtem Druck
vorwarts schieben, bis das Filament
automatisch in den Extruder
eingezogen wird.
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3.3.2 Laden des Verbrauchsmaterials in den Extruder

Filament

1. Rufen Sie das Werkzeugmen auf und klicken Sie auf das Filament-Symbol.

@ Wenn die voreingestellte Temperatur erreicht ist, klicken Sie auf E1. Nun kdnnen Sie das
Filament in den Zufuhreinlass laden und es wird automatisch zugefihrt.

Temperature

® Klicken Sie auf die W 28/0 A

Temperatur, um den Extruder Load  Extruder Unload
vorzuheizen.

Temperature

V| 280 A
Load  Extruder Unload |

Return




3.3.3 Entladen Verbrauchsmaterials aus dem Extruder

Rufen Sie das Werkzeugmenti auf und klicken Sie auf das Filament-Symbol.

Filament

Temperature ®

W 28/0 A Stop @ Wenn die voreingestellte Temperatur erreicht

ist, klicken Sie auf E1. Daraufhin beginnt der
Vorschubmotor automatisch zu entladen, und Sie
kénnen das Filament herausnehmen.

@ Klicken Sie auf die Load Extruder Unload
Temperatur, um den ”

Druckkopf vorzuheizen.

Return

|25



3.4 Erstellen von Druckdateien
3.4.1 a) Einrichten der Software unter Windows®

Itimaker”
jwagss Click Next to continue.

‘Welcome to the Ultimaker Cura
Setup Wizard

This wizard wil guide you through the instaliation of
Ultimaker Cura,

MI : Itis recommended that you dlose all other applications.

11 before starting Setup. This wil make it possble to update
relevant system files without having to reboot your
ter.

License Agreement
Please review the license terms before instaling Ultmaker Cura.

Choose Start Menu Folder
Choose a Start Menu folder for the Ultimaker Cura shortauts.

l

Press Page Down to see the rest of the agreement.

[ G LESSER GeNeRAL PUBLIC LicENSE 3
Version 3, 29 June 2007 I]

Copyight (€) 2007 Free Softwere Foundaton, nc <h@ fst.oral>
Everyone is permi copy and distribute verbatim
fmmm bt crangig s ot aloned |

“This version of the GNU Lesser General Pubiic Licsnse incorporates.
the terms and conditions of version 3 of the GNU General Public
License, supplemented by the additional permissions listed below -

If. dlick I Agree to continue.
soreement to install Ultmaker Cura..

Ioft Instal System v2.51

in which you You
can also enter a name to create a new folder.

TencentiideobPlayer

[C1Do ot create shartauts

Hallsaft V2,51

Choose Component:
Choose which features of Ultimaker Cura you want to install

Space required: 550.0M8
Space avaisble: 29,468

Niullsoft Install System vz.51

Space required: 550.0MB

ul

Check the you don't want to
install, Cick et to start the stalltion.

Select components to install: Htmaker Cura Executable and Data Fies.
fnstall Arduino Drivers

=) Studic 20

[] pren 3uF fiies with Cura

Pen 08 fles with Cura

Den STL fles with Cura

ERIE

‘GCODE files with Cura

ft Instal System v2,51

Completing the Ultimaker Cura
Setup Wizard

Ultimaker Cura has been installed on your computer.
Click Firish to close this wizard.




b) Einrichtung der Software unter Mac

eoce B8 cuRA
wj @ s 0)lo &) Qsearcn

nnnnnnnn

1. Doppelklicken Sie auf das Symbol.

nnnnnnnnnnn

Appications Ui Curs

Ultimaker
cura. 4.1.0

3. Die Software wird installiert.

2. Doppelklicken Sie auf das Symbol.

27



3.4.2 Starten der Software unter Windows® und Mac

Nach der Installation erscheint der ,Configuration Wizard® (Konfigurations-Assistent), der Sie durch die

Einrichtung des 3D-Druckers fuhrt

Welcome to Ultimaker Cura

[e]

lease 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
“#s 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” (Erste Schritte).

2. Klicken Sie auf ,Agree” (Zustimmen).

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 menu’ . The machine

3. Klicken Sie auf ,Next* (Weiter).

Help us to improve Ultimaker Cura

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

Machine types Material usage

moi ("N
Il = )

Husber of Print settings
slices

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

4. Klicken Sie auf ,Next“ (Weiter).

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

5. Klicken Sie auf ,, « “.

3 Add printer X

Add a printer
Add a networked printer <

Add a non-networked printer

> Ultinaker

> Other

6. Wahlen Sie ,Custom*”
(Benutzerdefiniert).

Printer name

7. Geben Sie den Druckernamen
Jrenkforce Pro 6“ ein.



(3 Add printer X (3 Add printer X
§ . . . . Ultimaker Cloud
Machine Settings Machine Settings
Printer Extruder 1 Printer Extruder 1
Printer Settings Printhead Settings Nozzle Settings
X (width) an X min 20 mn Nozzle size
¥ Oepth) ¥ min 10 Conpatible material dianster
T (Heicht) K mex 10 = Nozzle oftset X
Build plate shape Rectangu v | ¥ max 10 . F Nozzle offset Y F
Origin at center Gantry Height 150 - Cosling Fan Nunber
Heated bed Funber of Extruders| | e Extruder Start G-code Extruder End G-code
G-code tlaver ST The next generation 3D printing workflom
Start G-code End G-code Send print jobs to Ultimaker printers outside your local networ|
28 1104 S0 Store your Ultimaker Cura settings in the cloud for use anywher
61 Z15.0 F6000 ;Nove the pla 140 50 . . . .
“Prine the extrudor Retract the filanent Get exclusive access to print profiles from leading brands
o2 Ko Go2 EL
G1 F200 E3 G1 E-1 F300
692 EO 28 X0 YO
R
- - Create an accont Sizn in
T T T

8. Geben Sie die Parameter wie gezeigt ein. J. Fertigistellon.

3.4.3 Einstellung der Software — Windows® und Mac
Nach dem Start der Software importieren Sie die entsprechenden Parameter des Druckers.

o

@ timkercura

oo Foatecences bl

Bon o
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< = Fine 0.1m Baow wloff  +on

1. Klicken Sie auf, & *.

(3 preferences x

sonines Profiles
R nmlicate

Printer: renkforce K100 AL

Dofault profiles
Coarse

Draft
Eetra Couse
Extra Fas Your current settings naich the selscted
Eucine orofile.
Boraal

Global Settings  Extruder 1

Setting Profile (Current lnit,

Closa

4. Klicken Sie auf ,Import* (Importieren)
und wahlen Sie diese Datei

U pesamprofle ot dem USB-Stick
aus.

= Fine 0. lmn on

X

< Bloow wlore =+ /ﬁ < 23 20% /ﬁ

Print. settings

Profile Fine

Q search settings =

= Quality & v
Layer Height & 01 n
Tritial Layer Height &£ na .
It shell v
Vall Tnickness 0.8 =
Vall Line Count 2
Top/Bottom Thickness 0.8 mn
Top Thickness 0.8 =
Top Lavers 3
Botton Thickness 0.8 an
Buttun Layess B

< Recommended

2. Klicken Sie auf , ™" .

x

i)

Cura ? X
[C)

o Successfully imperted prefile pPro6

|k

5. Klicken Sie auf ,OK* .

= Fine 0. lmn Koff  Fon
Print settings x

Profile Fine v

Extra Fine - 0.06an

Fine - 0.1mn

Nornal = 0.15mn

Draft - 0.2an

Extra Fast - 0.3m

Ini  Coarse - 0.dnm

F|  Extra Coarse - 0.6m

val  Cr rofile from curre
Upe
T

le with current

Top Layers s
Botton Thickness 0.8 m
Botton Layers 8

3. Wahlen Sie ,Manage Profiles
..." (Profile verwalten ...).

3 Preferences !

w1 o 7. Klicken Sie auf ,Activate” (Aktivieren).

Srtrings
Frinters | ctivase [oplicate feove | Rewne | Import | Brport
Matarials [ 27 Zlicsts] fe = L

Frintar: erkforcs RELO0D XL RF 100 XL
Default profiles

Bracy Global Sottings | Bxtruder 1
Exira Gosrse
Exra Fact

i Sstving Profile Unit
Quality
Layer Height oz e
Raterial
ufid Plate Tex 500 °C

uild Plate dds

6. Wahlen Sie ,Pro 6.

Close




3.4.4 Laden der Konfigurationsdatei laden - Windows®
Um die Einstellung der Parameter fur verschiedene Materialien (Holz/Elastik/Kupfer/
PLA) zu erleichtern, kdnnen Sie vorkonfigurierte Materialkonfigurationsdateien vom
USB-Flash-Datentrager laden.

ofcccooa
ssrccnaz

.....

2. Wahlen Sie ,Manage
Materials...” (Materialien
verwalten ...) .

3. Klicken Sie auf ,Import* (Importieren) und
wahlen Sie die Datei auf dem USB-Stick
aus (Wahlen Sie im Auswahlfenster eine
Filamentkonfigurationsdatei fir das von
lhnen verwendete Filament aus und
bestatigen Sie Ihre Auswahl).

1. Klicken Sie auf, <

4. Klicken Sie auf ,Activate” (Aktivieren).
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3.5 Drucken aus "renkforce 3D-Setup”

(& renkforce 3D Setup

Welcome to the renkforce 3D Setup
Wizard

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

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

Click Next to continue.

=Tar=)

1. Klicken Sie auf ,Next >* (Weiter).

=

177 renkforce 3D Setup

9,

License Agroement

Please review the license terms before installing renkforce 30.

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

This version of the GNU Lesser General Public License incorporates
the terms and conditions of version 3 of the GNU General Public
License, supplemented by the additional permissions listed below -

If you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the
agresment to install renkforce 3D,

Iullsoft Install System v2,46

(e || tagreeJ| oo ]

2. Klicken Sie auf ,| Agree” (Ich stimme zu).

=l

137 renkforce 3D Setup
Choose Install Location
Choose the flder in which to instal 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\yrenkforce 3D

Browse,

Space required: 660.4V8
Space available: 28.8G8

Hullsaft Inskall System v2,45

[ < Back " Next > ][ Cancel

3. Klicken Sie auf ,Next >* (Weiter).

T renvforce b Sep = G renvforce b Setup

Choose Start Menu Folder
Choose a Start Menu foder for the renkforce 3D shortcLs.

Components
Choose which features of renkforce 30 you want to instal

=

5 renkforce 30 Setup
Installing

Please wait whil renkforce 30 s being instalied.

AP ———

renkforce

- I

Prepar{scarver

taeate You
an also enter a name to create a new folder. instal, Clck Instal o start the nstallation.
3 Select components to nstal:

csories g
Administrative Tooks E
Ui O
Mantenance O
Startup =
TebletPC &
TencentvideoMPlayer

Space required: 660,46

[C10o not create shortauts
lscft Hulsoft

Extract: lbeay32.dl
1

enkforce 3 Executable and Data Files

Install Arcuing Drivers

Install Visual Studo 2015 Redistrbutable
Open 3WF files with renkforce 30
Open OB fles with reniforce 30
Open STL fies with renkforce
Open X3 fles with rerkforce 30

7. Klicken Sie auf ,Pro 6.

Hlsoft. e

il

(et | ] | o

<Back Next > Cancel

o0 0nin

4. Klicken Sie auf ,Next > (Weiter).
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5. Klicken Sie auf
Jnstall“ (Installieren).

6. Klicken Sie auf
JNext >* (Weiter).

8. Klicken Sie auf ,Add Printer”
(Drucker hinzufugen).




d. 3D-Modell drucken
4.1 Drucken

1.
2.

Speichern Sie die ,.gcode“-Dateien auf einem USB-Flash-Datentrager.

Stecken Sie den USB-Stick in den Drucker und wahlen Sie die zu druckenden Dateien
aus.

Der Drucker druckt das 3D-Modell automatisch. Er gibt einen Sprachalarm aus, wenn der
Druckvorgang beendet ist und geht in den Standby-Modus.

|
S Print System
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4.2 Entnahme der fertigen Drucke

1. Nach Beendigung des Druckvorgangs kann der Benutzer die magnetische Matte
herausnehmen, wahrend das Druckbett abkuhlt.

" ahd

2. Entfernen Sie die fertigen Drucke per Hand von der magnetischen Matte. Es werden keine

Werkzeuge bendtigt. Jetzt konnen Sie den Druckvorgang abschlie3en und erhalten das
gewunschte Druckergebnis.




Wartung und Reinigung

Verwenden Sie auf keinen Fall aggressive Reinigungsmittel, Reinigungsalkohol oder andere chemische
Lésungen, da dadurch das Gehause angegriffen oder gar die Funktion beeintrachtigt werden kann.
Tauchen Sie das Produkt nicht in Wasser ein.

Verbrennungsgefahr! Fassen Sie die heile Dlse nicht mit bloRen Handen an.

a. Reinigung des Gerits
*  Verwenden Sie ein trockenes, weiches Tuch oder eine Biirste zur Reinigung des Aulsenseite des 3D Druckers.

b. Reinigung der Diise
Diise von auf3en reinigen

+  Verwenden Sie ein trockenes, weiches Tuch o. A., um die Dise nach jedem Druckvorgang vorsichtig abzuwischen.
Wenn sich noch Rickstande in der Duse befinden, geben Sie etwas wasserfreien Alkohol auf das Tuch, um die
Rickstande abzuwischen.

_) Die Diise muss hierflir noch heif® sein. Sollte dies nicht der Fall sein, heizen Sie die Extruderdiise erst wieder auf.
Diise von innen reinigen
*  Heizen Sie die Duse auf und laden und entladen Sie das Filament wiederholt, bis der Filamentfluss wie gewlinscht ist.
Wenn die Dise nach diesem Vorgang weiterhin nicht genligend Material extrudiert, entladen Sie das Filament und reinigen
Sie die Dise mit der kleinen Nadel. Schieben Sie die kleine Nadel nach oben durch die Duse und driicken Sie dann
wiederholt nach oben und unten, bis die Dise sauber ist und sich keine Verun'reinigungen mehr darin befinden.

J

2
Tool Print System

'35



c) Extruder von innen reinigen
Heizen Sie die Dise auf die voreingestellte Temperatur auf, driicken Sie den Filamenthebel. Driicken Sie den Auswerferstab durch den
Kihlkorper nach unten. Ziehen Sie dann wiederholt nach oben und unten, bis der Kiihlkérper und das Metallrohr sauber sind und die

Verunreinigung herauskommt.

}' l Q
Tool Print System

d) Magnetische Matte reinigen
Kratzen Sie die Riickstdnde auf dem Magnetgegenstiick vorsichtig mit einem Messer ab.

e) Kalibrierung des induktiven Sensors (Z-Sensor)
Die Hohe zwischen Z-Sensor und Diise andert sich, wenn Sie die Dise oder das Hotend-Kit ausgetauscht haben, was einen
grof3en Einfluss auf die Ergebnisse der automatischen Nivellierung hat. Daher missen Sie die Z-Sensor-Kalibrierung mit dem
Werkzeug aus der Tasche durchfiihren, wie in der Abbildung unten dargestellt. Andernfalls stof3t die Diise gegen das Druckbett,

was zu Schaden am Extruder und Druckbett flhrt

* Nehmen Sie die Silikonabdeckung des Extruders ab und legen Sie das Werkzeug unter den Z-Sensor und die Duse.
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Lésen Sie 2 Schrauben des Z-Sensors auf der rechten Seite, um sicherzustellen, dass der Z-Sensor nach oben und unten gezogen
werden kann. Dann kalibrieren Sie die Héhe zwischen dem Z-Sensor und der Dise mit dem Werkzeug, bis beide Unterseiten in
engem Kontakt mit der Oberseite des Werkzeugs sind. Dann kdénnen Sie den Sensordraht driicken, um ihn zu fixieren, und die

2 Schrauben des Z-Sensors festziehen, um die Kalibrierung zu beenden.

»

f) Sicherung erneuern

& Schalten Sie den Drucker aus und ziehen Sie das Netzkabel ab, bevor Sie die Sicherung austauschen und lassen Sie
den Drucker abkiihlen. Ein Flicken von Sicherungen oder ein Uberbriicken des Sicherungshalters ist unzulissig.
*  Schalten Sie den Netzschalter in die Position O (Aus) und trennen Sie den Drucker vom Stromnetz.
* Eine Ersatzsicherung ist im Sicherungsfach zwischen Netzanschlussbuchse und Netzschalter untergebracht.
* Achten Sie bei weiteren Sicherungen darauf, dass nur Sicherungen vom angegebenen Typ und Nennstromstéarke
(siehe , Technische Daten®) als Ersatz Verwendung finden.

N
2
. -l J
» Verwenden Sie einen geeigneten » Nehmen Sie die defekte Sicherung heraus und  SchlieBen Sie das Gerat wieder an
Schraubendreher, um den ersetzen sie durch eine neue. die Netzspannung an und nehmen
Sicherungshalter vorsichtig im » Setzen Sie den Sicherungshalter mit der neuen Sie es in Betrieb.

Sicherungsfach zu 6ffnen. Sicherung wieder in das Sicherungsfach ein. 37



g) Filament entladen

Stellen Sie sicher, dass die Dusentemperatur 170 °C oder mehr erreicht.

}’ Rufen Sie das Werkzeugmeni auf und klicken Sie auf das Filament-Symbol.

Tool Filament

N

Temperature

V 28/0 | A Stop @ Wenn die voreingestellte Temperatur erreicht
@ Klicken Sie auf die Load Extruder Unload ist, klicken Sie auf E1. Daraufhin beginnt der
Temperatur, um den ” Vorschubmotor automatisch zu entladen, und Sie
Druckkopf vorzuheizen. kénnen das Filament herausnehmen.

Return

——>» Wenn es sich bei dem Filamentmaterial um Holz oder Metall handelt, schneiden Sie es zuerst ab und ersetzen Sie
es durch PLA-Filament, wie in Abschnitt ,,3.3 Laden/Entladen von Verbrauchsmaterial“ auf Seite 23 beschrieben.
Entladen Sie dann das PLA-Filament. Das PLA-Filament entfernt mdgliche Riickstande, die das Holz- oder
Metallfilament hinterlasst.

h) Lagern des 3D-Druckers
Entladen Sie das Filament.

» Bringen Sie den Netzschalter in die Aus-Stellung O und trennen Sie den Drucker von der Netzspannung. Lassen Sie den
Drucker auf Raumtemperatur abkiihlen.

* Reinigen Sie den Drucker, wenn Sie ihn Uber einen langeren Zeitraum nicht benutzen.

* Lagern Sie ihn an einem trockenen, staubfreien Ort auRerhalb der Reichweite von Kindern.
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Problembehandlung

Problem

Der 3D-Drucker
funktioniert nach dem
Einschalten nicht. Das
Display bleibt dunkel.

USB-Flash-Datentrager
kann vom 3D-Drucker
nicht gelesen werden

Das Druckobjekt hat
Fehler.

Die Filamentzufuhr
bricht ab oder es
wird nicht genligend
Filamentmaterial
zugefuhrt.

Lésungsvorschlage
Uberpriifen Sie den Anschluss des Netzkabels.

Uberpriifen Sie die Netzsteckdose. Wird er ordnungsgeman mit Strom versorgt?
Uberpriifen Sie die Netzsicherung (Einzelheiten dazu finden Sie in Abschnitt ,f) Sicherung erneuern” auf Seite 37.

Entfernen Sie den USB-Flash-Datentrager und stecken Sie ihn erneut ein.
Schalten Sie den 3D-Drucker aus und wieder ein.
Ersetzen Sie den USB-Flash-Datentrager durch einen anderen.

Prifen Sie die Disentemperatureinstellungen. Sie miissen mit dem Filamentmaterial und dem Druckobjekt
Ubereinstimmen.

Experimentieren Sie mit den Temperatureinstellungen.
Starten Sie den Druck erst, wenn die Diise die Temperatur erreicht hat.

Halten Sie einen angemessenen Abstand zwischen Druckbett und Dise ein, nicht zu nah und nicht zu weit
weg.

Entfernen Sie vor jedem Druck Uberschissiges Filament von der Duse.

Prifen Sie die Filamentspule. Sie muss sich leicht drehen lassen.

Prifen Sie, ob das Filament auf dem Weg von der Spule zum Extruder irgendwo eingeklemmt ist.
Priifen Sie, ob das Filament richtig durch den Filamentschlauch eingefiihrt ist.

Prifen Sie, ob die Temperatur der Duse fir das verwendete Filamentmaterial zu niedrig ist.

Prifen Sie, ob der Extruder verstopft ist. Reinigen Sie den Extruder (Einzelheiten dazu finden Sie in Abschnitt
,C) Extruder von innen reinigen“ auf Seite 36).

Prifen Sie, ob die Diise verstopft ist. Reinigen Sie die Duse (Einzelheiten dazu finden Sie in Abschnitt ,b.
Reinigung der Dise” auf Seite 35).
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Problem

Wahrend des Vorgangs werden die
Druckvorgange angehalten.

Das gedruckte Objekt haftet nicht am
Druckbett.

Das gedruckte Objekt kann nicht vom
Druckbett entfernt werden.

Die Dise stofst immer wieder stark gegen
das Druckbett.

40

Losungsvorschlage

Falsche Daten aus ,.gcode“-Dateien.

Schlechte Verbindung zwischen USB-Flash-Datentrager und 3D-Drucker.
Die Disentemperatur ist zu niedrig. Erhéhen Sie die Disentemperatur.

Es befinden sich Ruickstande auf dem Druckbett, die eine Haftung des Objekts verhindern.
Reinigen Sie das Druckbett. (Einzelheiten dazu finden Sie in Abschnitt ,,d) Magnetische Matte
reinigen” auf Seite 36.

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

Die Duse ist zu weit vom Druckbett entfernt. Befolgen Sie die Anweisungen in Abschnitt ,,3.2.2
Z-Offset-Kalibrierung“ auf Seite 18, um die Kalibrierung und Nivellierung durchzufiihren.

Flgen Sie dem Druckobjekt in der Slicing-Software das Raft hinzu.
Warten Sie, bis das gedruckte Objekt und die magnetische Matte abgekuihlt sind.

Heben Sie das Objekt mit einem Messer vorsichtig an und entfernen Sie es mit den
Handen. VergroRern Sie dann den Abstand zwischen Diise und Druckbett. (Einzelheiten
zur Durchfiihrung der Kalibrierung und Nivellierung finden Sie in Abschnitt ,3.2.2 Z-Offset-
Kalibrierung“ auf Seite 18).

Die Hohe zwischen Z-Sensor und Diise wurde moglicherweise geandert. Kalibrieren Sie
den Z-Sensor (Einzelheiten dazu finden Sie in Abschnitt ,,e) Kalibrierung des induktiven
Sensors (Z-Sensor)“ auf Seite 36).



Problem

In einem gedruckten Objekt bleiben einige
Teile nicht am Druckbett haften, andere
lassen sich nicht vom Druckbett entfernen.

Das LCD-Display zeigt einen nicht
entzifferbaren Inhalt oder bleibt leer.

Duse kuhlt unerwartet ab.

Der Bewegungsweg der Dise ist blockiert.

Die Duse ist verstopft.

Extruder bewegt sich wahrend des
Druckvorgangs in die falsche Richtung.

Filament bleibt beim Entladen stecken.

Der Extruder heizt nicht auf oder hort nicht
auf zu heizen.

Losungsvorschlage

Es konnte eine grofe Abweichung auf dem Druckbett vorliegen. Fihren Sie die manuelle
Nivellierung durch (Einzelheiten dazu finden Sie in Abschnitt ,3.2.3“ auf Seite 21).

Starten Sie den 3D-Drucker neu. Wenn sich das Problem immer noch nicht beheben lasst,
koénnen Sie die 4 Schrauben des Bildschirms ein wenig I6sen.

Wahlen Sie < Preheat > (Vorheizen), um die Diise wieder aufzuheizen und innerhalb
der folgenden 5 Minuten weitere Aktionen durchzufihren, z. B. Filament laden/entladen,
drucken usw.

Entfernen Sie vor jedem Druck Uberschussiges Filament von der Dise.

Reinigen Sie das Innere der Duse (Einzelheiten dazu finden Sie in Abschnitt ,,b. Reinigung
der Duse* auf Seite 35).

Reinigen Sie den Extruder (Einzelheiten dazu finden Sie unter ,c) Extruder von innen
reinigen” auf Seite 36).

Tauschen Sie die Extrudereinheit aus (erhaltlich unter Artikel-Nr. 2269337).
Priifen Sie, ob sich die Filamentspule leichtgangig auf ihrer Halterung bewegt.

Laden und entladen Sie das Filament.
Starten Sie den 3D Drucker neu

Wahlen Sie < Preheat > (Vorheizen) und warten Sie 2 Minuten. Prifen Sie dann, ob sich
die Temperatur andert.

Thermistor und Heizung sind defekt. Tauschen Sie den Thermistor und die Heizung aus
(erhaltlich unter den Artikelnummern 2269464 und 2269465 ).
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Problem

Im Display wird , Temp sensor error or not
enough power” (Temperatursensorfehler
oder nicht genug Leistung) angezeigt.

Touchscreen ist ohne Funktion und
3D-Drucker funktioniert nicht.

Entsorgung

Losungsvorschlage

Thermistor und Heizung sind defekt und kdnnen die Extrudertemperatur nicht richtig
erkennen Tauschen Sie den Thermistor und die Heizung aus (erhaltlich unter der
Artikelnummer 2269464 und 2269465).

Schalten Sie den 3D-Drucker aus. Losen Sie die 4 Schrauben der LCD-
Bildschirmabdeckung ein wenig und schauen Sie, ob das Problem geldst ist.

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



Warnsymbole

Achtung heit / Caution '
high temperature |

Berlihren Sie das Heizbett nicht wahrend des Vorheizens oder Druckens.

Achtung heil}/
Caution high

Beruhren Sie das Druckbett nicht wahrend des Vorheizens oder Druckens.
temperature ‘

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

Warning! Fassen Sie wahrend des Betriebs der Maschine nicht in das Innere.

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

Dies ist eine Publikation der Conrad Electronic SE, Klaus-Conrad-Str. 1, D-92240 Hirschau (www.conrad.com). Alle Rechte einschlieBlich Ubersetzung vorbehalten.
Reproduktionen jeder Art, z. B. Fotokopie, Mikroverfilmung oder die Erfassung in elektronischen Datenverarbeitungsanlagen bediirfen der schriftlichen Genehmigung
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