3D Drucker

renkforce RF500



Inhalt

1 Repetier-Host

1.1 Allgemein

1.2 How To - Version 1.6.2
1.3 How To-Version 2.1.3
1.4 Slicer

1.5 G-Code

2 Daten Ubertragen

3 Bedienung des Druckers
3.1 Druck starten

3.2 Druck stoppen

3.3 Im Mend zurick gehen

3.4 DuUse und Druckplatte bewegen

4 Filament wechseln

5 Probleme und moégliche Losungen

5.1 Modell bleibt nicht haften

5.2 Quietschende Schraube

5.3 Abstand zwischen Dise und Druckplatte zu klein/groR
5.4 AuRere Einfliisse

5.5 Freischwebende Teile

6 Stltzen einflgen (in Blender)
7 Druck kennzeichnen
8 Drucke

9 Fehldrucke

< OO0 U~ W W

O W 0 00 0

12
12
12
12

13

14

16

17

20



1 Repetier-Host

1.1 Allgemein

Repetier-Host ist die Software mit der der Druck vorbereitet wird. Dabei Gbernimmt
Repetier-Host folgende Aufgaben:

o Uberpriifung der Druckbarkeit

e Positionierung des Modells auf der Druckplatte

e Skalierung des Modells

e Aufschneiden (Slicen) des Modells in druckbare Schichten
e Nachregelung von z.B. Temperatur

Dateiformate mit denen gearbeitet werden kdnnen:

o st

e .0bj

e .3ds
Download:

https://produktinfo.conrad.com/index.php?type=up&lang=de&bl=DE&qg=renkforce+rf500

(- 001515052-up-02-mI-BUNDEL_V1_0_2_RENKFORCE_RF500_MAKE_de_en)

(ONRAD =~ x| [P |t suche_|

Ihre Suche

12 Traffer (1 ma)
Artne Dateibezeichnung Speachen e Grafte
i REMKFORCE RFS00 30 PRINTER ; - Ii-. Sofwars 38838 MB
SR RENKFORCE RFSI0JDPRAINTER ) ) - i’. Somwars 15,814 ME
Sk RENKFCRCE RFS0 30 PRINTER . ) - &' Software 554 MB
etesiton RENKFCRCE RFS00 30 PANTER o - &' Software 0317 M8
disa1a08 RENKECRCE RF500 30 PRINTER ASSENBLY KIT o - & iy 38,830 MB
031551608 N B A P A T e L &, sotwa 15514 M5
BO1561608 RE.I.\K.#.CRDE RFS20 3D PANTER ass._En-.m.r Kt 2 - ‘*’ — S B
e Rs.m;.cat.s_!vm 30 PRINTER AssemeLYWIT - - ._*‘ o 0312 MB
P RENKFORCE RFEI0 30 PRINTER Asssmw Yer ; -— & Somwon 38,836 MB
st RENKFORGE RF50 30 PAINTER ASSEMALY KIT e - l*v‘ Sartwar 15514 ME
ep RENKTGROE 17530 30 PANTER ASTEMDLY KT - &, somwar 554 MB
e RENGGRCE R7600 30 PRINTER ASSEMBLY KT - &' Softwar 0312 M8

Seite fiir gute Modelle: https://cults3d.com/



https://produktinfo.conrad.com/index.php?type=up&lang=de&bl=DE&q=renkforce+rf500
https://cults3d.com/

1.2 How To — Version 1.6.2

Zundachst einmal die Steuerung mit der Maus:

e Mit der linken Maustaste kann die Ansicht gedreht werden.
e Mit der mittleren Maustaste kann die Ansicht verschoben werden.
e Mit der rechten Maustaste kann die Position des Modells verschoben werden.
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1. Im ersten Schritt muss das Modell eingefligt werden. Das geschieht lber das Plus
Symbol in der rechten, oberen Ecke:

Objektplatzierung Slicer Druckvorschau Manuelle Kontrolle SD-Karte
] 11 "
. - . — 1
|| O EEI 1 G0 a

2. Im zweiten Schritt kann die GroRRe des Modells und die Drehung eingestellt werden.

Objektplatzierung Slicer Druckvorschau Manuelle Kontrolle SD-Karte Objekiplatzierung Slicer D Manuelle SDKarte
21+ Jeu B ' ) © =i & A
[ 1 1] d —
H aas A, ¢ ‘ A [ | aes A, n
Skaliere Objekt Drehe Objokt
* Aﬁ_‘l T S o Cl R Rotation zurticksetzen
Al s 2 b ] | Al vk

3. Im nachsten Schritt wird das Modell dann ,,geslicet”, es wird also in druckbare
Schichten aufgeschnitten. Dazu aber unter 1.4 mehr.



1.2 How To —Version 2.1.3

Zunachst einmal die Steuerung mit der Maus (genau wie bei Version 1.6.2):

e Mit der linken Maustaste kann die Ansicht gedreht werden.
e Mit der mittleren Maustaste kann die Ansicht verschoben werden.
e Mit der rechten Maustaste kann die Position des Modells verschoben werden.

VOOV LD [n

Bl O @ @ ———

1. Im ersten Schritt muss das Modell eingefligt werden. Das geschieht iber das Plus
Symbol in der rechten, oberen Ecke:

Objektplatzierung | Slicer| Druckvorschau' Manuelle Kontrolle' SD—Karte'
ZIOINEE DRI A 4
= . oo@ ol (2

2. Im zweiten Schritt kann die GroRe des Modells und die Drehung eingestellt werden.

Objektplatzierung | Slicer | Druckvorschau | Manuelle Kontrollel SD—Karte| Objektplatzierung | Slicer | Druckvorschau | Manuelle Kontrollel SD—Kartel

SOIEEOE]C A A COIEEOHICIA A
= oo @I~ oo @ ol

Skaliere Objekt [ % | Drehe Objekt

0 S Ca—

D’ Maximal skalieren x ‘x\ Rotation zuriicksetzen
v 2 S — -
X "
z 1 DI I Zuriicksetzen z l:l ( X‘ Flach legen

3. Im nachsten Schritt wird das Modell dann ,geslicet”, es wird also in druckbare
Schichten aufgeschnitten. Dazu aber unter 1.4 mehr.



1.4 Slicer

Beim Slicer hat man die Wahl zwischen zwei verschiedenen Slicern:

e Slic3r: Der Standard-Slicer; die Druckdauer ist kiirzer, der Druck wird daftir aber

grober.
e CuraEngine: Der Druck wird viel feiner, dauert aber ca. dreimal langer.

Um den Vorgang des Slicens zu starten muss dann auf die Flache Slice with
Slic3r/CuraEngine (je nach dem welcher Slicer ausgewahlt wurde) geklickt werden.

1.5 G-Code

Der G-Code ist letztendlich das, was Repetier-Host exportiert; es sind sozusagen die
Anweisungen, die der Drucker braucht, damit er weil}, wo er drucken muss.

Fiir die normale Anwendung ist hier nur ein Punkt interessant, und zwar kann im G-Code die
Temperatur des Drucks anpasst werden. Die Slicer haben bestimmte Temperaturen, die sie
voreingestellt haben. Beim Slic3r sind es 230°C, bei der CuraEngine 225°C. Da aber nicht
jedes Filament fiir diese Temperaturen geeignet ist (wie das von uns verwendete z.B.), ist es
oft wichtig im G-Code die Temperatur zu andern.

Den G-Code kann man unter Druckvorschau bearbeiten:

Druckereinstellungen Vereinfacht Notstopp

Objektplatzierung Slicerl Druckvorschau IG—CodeEditor Manuelle Kontrolle  SD-Karte

Drucken B G-Code bearbeiten

= Als Datei speichern Speichere fur SD Druck

L AL L] PRSI T IS

Dbjektplatzierung‘ Slicer IDFJC{\JGFSC'TEUIG—Code Editor‘ Manuelle Kontrolle‘ SCa»

> Drucken G-Code bearbeiten

(2 Als Datei speichern (2% Speichere fir SD Druck

Im G-Code werden die Temperaturen mit einem S davor gekennzeichnet, also z.B. $230. Um
die Temperatur zu andern muss einfach an die betreffende Stelle geklickt werden und die
Zahl kann - wie in jedem Ublichen Texteditor auch - einfach gedndert werden.

Vorsicht: Ublicherweise gibt es im G-Code mehrere Stellen mit einer Temperaturangabe!



2 Daten Ubertragen

Am leichtesten lassen sich die Druckdaten/Modelle mit einer SD Karte auf den 3D Drucker
Ubertragen.

Um das zu druckende Modell auf eine SD Karte zu speichern, muss unter Druckvorschau
entweder auf Als Datei speichern oder auf Speichere fiir SD Druck geklickt werden.

Druckereinstellungen Vereinfacht MNotstopp

Objektplatzierung Slicerl Druckvorschau IG—CDde Editor Manuelle Kontrolle SD-Karte
> Drucken B G-Code bearbeiten

I Als Datei speichern Speichere fur SD Druck I

— e e mmm s e e - e e e -

Objektplatzierung ] Slicer IDIUCKVGF'SCHHU I Manuelle Kontrollel SD-Karte

[> Drucken G-Code bearbeiten
I = Als Datei speichern = Speichere fur SD Druck I

Sind die Daten auf der SD Karte, muss die Karte seitlich, auf der linken Seite des Druckers,
eingesteckt werden.




3 Bedienung des Druckers

3.1 Druck starten

Nachdem eine SD Karte mit den Daten in den Drucker gesteckt wurde, kann gedruckt
werden.

Dazu muss zunachst einmal das Hauptmeni gedffnet werden. Das geschieht durch Driicken
des Drehknopfs. Im Hauptmen(i muss dann der letzte Punkt, Print from SD, ausgewahlt
werden (bestatigt wird durch Driicken des Drehknopfs).

T
+
+

Control ’

Print from SO +§

In der folgenden Liste muss nun nur noch die entsprechende Datei ausgewahlt werden, der
Druck beginnt dann automatisch.

Main

ant heoh . gcode
Strom. o
Companion Cube.gcode

esves__ lowpolu_flowali

3.2 Druck abbrechen

Ein Druck kann gestoppt werden, indem im Hauptmen der letzte Punkt, Stop print,
auswahlt und bestatigt wird.

Info scresn

Ture

Contraol

Fauze print

|




3.3 Im Menu zurlck gehen

Um im Men zurilick zu gehen, kann - egal auf welcher Seite man sich gerade befindet -
jeweils der erste Punkt ausgewahlt und bestatigt werden. Dadurch “springt” der Drucker
eine Meniebene weiter hoch.

Aut o home

Set
Mowve axis

a
Dizable

3.4 DuUse und Druckplatte bewegen

Um die Diise und die Druckplatte an ihre jeweilige Ausgangsposition zu bewegen, kann im
Hauptmend, unter Prepare, Auto home ausgewaihlt und bestatigt werden.

Main

Move axi:

Dizable

Um die Diise manuell zu bewegen, sollte erst unter Prepare, Disable steppers ausgewahlt
und bestatigt werden.

Main
Auto home

Set home offsets

Mowe 3xis




4 Filament wechseln

Eine Schritt-fiir-Schritt-Anleitung zum Wechseln des Filaments:

1. Den Schlauch sowohl an der Drise, als auch an der Spule rausldsen.
Dazu muss jeweils der rote Ring vorsichtig nach unten gedrickt werden und der
Schlauch rausgezogen werden.

.
‘x

2. Vorsichtig das Filament aus der Driise ziehen.

3. Das Filament an der Spule komplett aus dem Schlauch ziehen, Spule
runternehmen und das Filament aufwickeln.

4. Neue Spule auflegen und das Filament vorsichtig (wahrscheinlich mit mehr Druck)
zwischen Flihrung und Motor durchschieben:

“

10



5. Das Filament in den Schlauch schieben und soweit durchschieben, dass das
Filament am anderen Ende ca. 2-3 cm herausragt.

6. Zum Schluss den Schlauch auf beiden Seiten wieder einstecken (soweit es geht).

Nach dem Wechseln des Filaments sollte zundachst mal ein Probedruck durchgefiihrt werden,
damit mogliche Reste ,,entfernt” werden und das neue Filament auch wirklich in der Diise
ist.

11



5 Probleme und mogliche Losungen

Zunachst einmal:

Sollte es wahrend des Druckens zu irgendwelchen Problemen kommen, dann sollte der
Druck sofort gestoppt werden!

5.1 Modell bleibt nicht haften

Am leichtesten und besten lasst sich dieses Problem mit doppelseitigem Klebeband I6sen.
Dazu muss einfach die Druckplatte mit doppelseitigem Klebeband abgeklebt werden, der
Drucker kann dort ganz normal drauf drucken.

Update: Vorsicht bei der Wahl/Nutzung von doppelseitigem Klebeband! Bei ersten Tests hat
sich gezeigt, dass die Drucke nur sehr schwer bis gar nicht (ohne Hilfsmittel) I6sbar sind! Um
das zu umgehen, kann das Klebeband erstmal auf ein Kleidungsstiick geklebt werden bevor
es auf die Platte geklebt wird. Auf diese Weise haftet das Klebeband nicht mehr so stark und
ist anschlieRend leichter I6sbar.

Update: Darauf achten, dass moglichst keine Blasen unter dem Klebeband sind!

Eine weitere Moglichkeit ware es Sprihkleber zu verwenden.

5.2 Quietschende Schraube

Sollte die grolRe Schraube, die fir die H6heneinstellung der Druckplatte zustandig ist,
anfangen zu quietschen, dann kann das sehr leicht mit Fettspray behoben werden.

5.3 Abstand zwischen Duse und Druckplatte zu klein/grof3

Um den Abstand zwischen der Dise und der Druckplatte einzustellen, gibt es auf der
Unterseite der Druckplatte vier Einstellschrauben mit denen die Héhe der Ecken der
Druckplatte individuell eingestellt werden kdnnen.

Der Abstand sollte auf der gesamten Platte ca. 0,5 - Imm betragen.

Tipp: Vor jedem Druck sollte der Abstand sicherheitshalber kontrolliert werden. Dazu Schritt
3.4 Diise und Druckplatte bewegen ausfiihren und die Diise anschlieBend vorsichtig Gber der
gesamten Druckplatte hin- und herschieben.

12



5.4 AuRRere Einfliisse

Ein weiterer Problemfaktor ist das ,,Klima“ um den Drucker herum. Die Diise des Druckers ist
sehr empfindlich und lasst sich schon durch ein offenes Fenster beeinflussen. Besonders bei
sehr kalten/warmen Temperaturen heizt/kihlt der Drucker anders und entsprechend verhalt
sich der Druck anders.

Die beste Moglichkeit dem entgegen zu wirken ist ein abgeschiedener Raum mit einer
konstanten Temperatur. Sollte das nicht moglich sein, kann der Drucker auch mit
beispielsweise mit Kartons ,ummantelt” werden. Ansonsten sollte einfach darauf geachtet
werden, dass wahrend des Druckvorgangs kein Fenster offen ist und auch, dass die
Temperatur konstant bleibt.

5.5 Freischwebende Teile

Sollte das Modell Teile haben die freischwebend sind, wie beispielsweise die Fliigel bei dem
folgenden Modell, dann sollten diese gestlitzt werden.

Im nachsten Punkt wird beschrieben, wie in Blender entsprechende Stiitzen eingefligt
werden kdnnen.

13



6 Stutzen einflUgen (in Blender)

Um in Blender Stlitzen einbauen zu kdnnen, muss zunachst das Modell in Blender importiert
werden: Daflir muss links oben auf File klickt werden und dann unter Import der jeweilige
Dateityp ausgewahlt werden:

Blender Render 5| A
i New Ctri N 5 wom 8% - @Y =EREDEEDEE
ctl o
Shift Ctrl ©

Ctrl Alt U
Ctri U

ernal Data

) Quit Ctrl @
2ol

Das importierte Modell:

14



Nun missen die Stltzen eingefligt werden. Am besten eignen sich hierfiir Zylinder. Da diese
alleine allerdings keinen ausreichenden Halt haben, sollten zuerst Kegel an die betreffenden
Stellen gelegt werden:

Um neue Objekte hinzuzufligen einfach Shift + A driicken und dann unter Mesh die
passende Form aussuchen.

Um das Objekt zu verschieben, muss das Objekt mit einem Rechtsklick markiert werden und
kann dann Uber die drei Pfeile verschoben werden; dafiir einfach einen der Pfeile mit einem
Linksklick anklicken, gedriickt halten und soweit ziehen wie gewiinscht.

15



Um die GrolRe des Objekts anzupassen kann einfach S gedriickt werden. Durch Bewegen der
Maus wird das markierte Objekt nun so lange skaliert bis mit einem Linksklick bestatigt wird.
Soll die Skalierung abgebrochen werden, so kann das mit einem Rechtsklick gemacht
werden.

Soll das Objekt nur in eine Richtung skaliert werden, dann kann einfach S gedriickt werden
und anschlieBend X, ¥ oder Z — je nachdem in welche Richtung skaliert werden soll. Als
kleine Hilfe befindet sich links unten ein kleines, buntes Koordinatensystem.

Am Ende missen dann noch die Zylinder eingefligt und angepasst werden, danach sollte das
Modell ungefahr so aussehen:

7 Druck kennzeichnen

Wie in den Beispielen im Kapitel zuvor zu sehen ist, sollten alle Drucke, die im Medialab
entstanden sind, mit HOOU@UHH oder HOOUgo gekennzeichnet bzw. gestempelt werden.

Hierflr eignet sich z.B. die Unterseite des Modells sehr gut:

16



8 Drucke
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9 Fehldrucke
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