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3. Aufbau und Funktion

3.1. Lieferumfang (modellabhangig)
) BigRep STUDIO G2 (inkl. einem Dual Extruder mit 2 Disen @ 0,6 mm)
) 2x2,3kgBigRep PROHT Filamentspulen
» Service Packinkl.:

} Bedienungsanleitung
) BigRep USB Speicher mit Firmware + User Interface zur Wiederherstellung.

) Schaltschrankschlissel
) verschiedenes Werkzeug und Zubehor

Zusatzlich erhéltliche Add-Ons
) Externes Rauchabzugssystem mit Aktivkohlefilter

Siehe auch [www.bigrep.com] furr weitere Add-Ons.

3.2. Ubersicht BigRep STUDIO

Bedienfeld

mit Touchscreen
(siehe Abb. 3-5 fiir Details)

- Sicherheitstiiren
o Wartungsklappe

0’ — Filamentkammer

Transportrollen (4 St.)

y % X Abb. 3-1: BigRep STUDIO G2 Ubersicht Frontansicht
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Abluftrohr mit Ventilator

Not-Halt-Schalter

Wartungsklappe

Spulenstauraum
Beliiftungsoffnungen

Hauptschalter
Schaltschrank
Temperaturregler
Netzstecker

Filamentfiihrungen (2 St.)

Y-Fiihrungsschiene

X-Fiihrungsschienen (2 St))
Z-Fiihrungsspindeln (4 St.)
Z-Fiihrungsachsen (2 St.)

Druckbett mit Kapton-Folie

Dual Extruder

Portal (Baugruppe, die beim Druck
vertikal bewegt wird)

Abb. 3-3: BigRep STUDIO G2 ohne Verkleidung
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Filamentkammer
(2 Stiick, separat beheizbar)

Abb. 3-4: Filamentkammern

Schalter fiir Beleuchtung
Reset

USB Ports (4 St.)

Touchscreen

Abb. 3-5: Bedienfeld mit Touchscreen

3.3. Extruder

68

Der Extruder bildet die Haupteinheit beim 3D-Druck mit dem BigRep STUDIO. Der
BigRep STUDIO ist mit einem Dual-Extruder mit zwei Hotends ausgestattet. Im Hot-
end wird das Filament erhitzt und unter Druck aus der Dise gepresst.

Die zwei Hotends kénnen im Druck gemeinsam genutzt werden - beispielsweise
um neben dem Druckobjekt selbst auch Stutzstrukturen aus einem anderen Mate-
rial drucken zu kénnen. Sie werden dabei abwechselnd angesteuert. Die zwei Hot-
ends werden im Weiteren mit TO (Tool 0) bzw. T1 (Tool 1) bezeichnet.
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3.4.

3.5.

3.6.

Temperaturregler

Das BigRep STUDIO verflgt Uber einen eingebauten Temperaturregler.

Mit dem linken Regler kann die Temperatur der linken Filamentkammer innerhalb
vorgegebener Grenzen angezeigt und verandert werden, mit dem mittleren Regler
analog fur die rechte Filamentkammer. Der obere Wert gibt die Ist-Temperatur an,
der untere Wert die Soll-Temperatur. Die Solltemperatur kann mit den Pfeiltasten
verandert werden.

Der rechte Regler zeigt die aktuelle Temperatur des Innenraums an. Dieser Wert
kann nicht gedndert werden. Der untere Wert gibt die Temperatur an, bei der der
Lufter auf der Rickseite des Druckers eingeschaltet wird.

ATR142 [ ATR142

< | =1 c
@ _Hjai

T

Abb. 3-6: Temperaturregler fir linke / rechte Filamentkammer und Anzeige flr Innenraumtemperatur (f.L.n.r)

Grafisches User Interface

Das BigRep User Interface (grafisches User-Interface, GUI - im folgenden Interface
oder BigRep Ul genannt), bezeichnet die grafische Bedienoberflache, Giber die der
BigRep STUDIO gesteuert wird und durch die der Bediener wichtige Informationen
vom Drucker erhalt. Die Ein- und Ausgaben erfolgen am Touchscreen des Gerétes.

Beachten Sie hierzu ~ Kap. 6 Interface sowie ~ Kap. 7 Bedienung und Betrieb.

Note: Dieses Handbuch wurde basierend auf der beim Druck aktuellen BigRep Ul
Version erstellt. Bitte informieren Sie sich im Kundenportal liber neuere Versionen.

Slicing Software

Mit der Slicing-Software erstellen Sie zunadchst ein digitales 3-D-Modell des spéter
zudruckenden Objektes. Die Slicing-Software wandelt dieses Modell in fiir den Dru-
cker interpretierbare Daten um. Sie erzeugt somit den Code, mit dem der Drucker
angesteuert wird.

BigRepstelltmitBigRepBLADE eineeigensfirdie3D-DruckervonBigRepentwickelte
Slicing-Software zur Verfligung. Alle Hinweise und Anleitungen hierzu finden Sie auf
[www.bigrep.com/blade/]

Verwenden Sie ausschlieRlich die von BigRep freigegebene Konfigurationsdatei.
Diese enthalt alle wichtigen Voreinstellungen. Sie konnen die aktuelle Konfigura-
tionsdatei Uber Ihr Kundenportal beziehen. [support.bigrep.com].

Der Hersteller iibernimmt keine Haftung fir Schaden, die durch falsch konfigu-
rierte, fehlerhafte oder nicht geeignete Slicing-Software verursacht wurden!

Kontaktieren Sie den Kundenservice [support.bigrep.com], wenn Sie Fragen zum
moglichen Einsatz einer bestimmten Slicing-Software haben.
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4.
4.1.

A\
A

®

4.2.
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Transport
Sicherheitshinweise

GEFAHR - Hoher Verluststrom

Lebensgefahr durch hohe Verluststrome. Die elektrische Erdverbindung muss
vor dem Wiederanschluss der Versorgungsspannung gegeben sein.

WARNUNG - Handverletzungen

Wahrend dem Transport und der Demontage des Druckers besteht die Gefahr
von Handverletzungen.

Trennen Sie vor jedem Transport den Drucker vom Stromnetz, indem Sie den
Netzstecker 6sen!

Nur geschultes Personal darf die Maschine mit der erforderlichen Lastaufnahme-
einrichtung bewegen. Wahrend dieser Arbeit muss das Personal geeignete person-
liche Schutzausriistung tragen. Die Maschine darf nur auf ebenem Gelande be- und
entladen werden.

Der Transportbereich darf fir Unbefugte nicht zugénglich sein. Der Aufenthalt un-
ter gehobenen Lasten ist verboten. Markieren Sie den Gefahrenbereich und sichern
Sie diesen.

Zuséatzlich mussen die Be- und Entladezonen mit geeigneter Beleuchtung oder
Tageslicht ausgestattet sein. Das Verladen / Bewegen der Maschine muss von
mindestens zwei Personen durchgefiihrt werden. Sobald die Maschine an ihren
Einsatzort gebracht wurde, muss sie durch Arretieren der Transportrollen (in den
MaschinenfiiRen) gesichert werden.

Transportoptionen
Option 1: Transportrollen
Beikurzen Strecken kann der Drucker tiber die in den Maschinenfif3en integrierten
Transportrollen bewegt werden. Dies muss auf minimale Bewegungen beschrénkt
werden, um eine Uberbeanspruchung der MaschinenfilRe sowie die Gefahr von
Schéaden am Drucker durch Erschitterung auf unebenen Boden zu verhindern.
Achtung: Sofort nach Transport missen die Transportrollen wieder arretiert wer-
den, um ein versehentliches Rollen des Druckers zu verhindern. Auf geneigten Bo-
den muss der Drucker zusatzlich gegen ein Verrollen gesichert werden.
Fiihren Sie die folgenden Schritte fir alle vier Transportrollen durch:
) Zum Losen der Transportrolle drehen Sie das Stellrad gegen den Uhrzeigersinn,
bis die Rolle vollstandig den Boden berihrt. (Siehe Abb. 4-1)
) Zum Sichern der Transportrolle drehen Sie das Stellrad im Uhrzeigersinn, bis
der Stempel vollstandig den Boden bertihrt. (Siehe Abb. 4-1)
Achtung: Achten Sie darauf, dass die Rolle immer mit dem Boden in Kontakt ist und
die Last nicht allein durch den Stempel getragen wird.
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Das Stellrad kann per Hand oder mit einem Schraubenschlissel verstellt werden.

Sollten Sie weitere Fragen zum Transport des Druckers haben, kontaktieren Sie
den BigRep Support. [support.bigrep.com]

Abb. 4-1: Sichern / Lésen der Transportrollen

Option 2: Gabelstapler
Der Drucker ist mit Gabelstaplertaschen flr den Transport mittels Gabelstapler
ausgestattet.

) Die Gabeln des Gabelstaplers miissen eine Mindestlange von 1,8 m aufweisen.

) Der Gabelstapler muss fir die Gesamtlast ausgelegt sein.

) Platzieren Sie die Gabeln nurvon der Langsseite unter dem Drucker.

) Sichern Sie die Tiren mit Klebeband, um ein versehentliches Offnen zu verhin-

dern.
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5.1.
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5.2,
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5.4.
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Installation und Inbetriebnahme
Erstinbetriebnahme

Die Erstinbetriebnahme (Service Setup) des BigRep STUDIO darf nur von
BigRep-zertifizierten Technikern durchgefiihrt werden

Betriebsbedingungen / Anforderungen

Stellen Sie sicher, dass die vorgegebenen Betriebsbedingungen eingehalten wer-
den. Siehe 7 Kap. 2.5 Betriebsbedingungen / Anforderungen

Ausrichten des Rahmens

Vor Erstinstallation und nach jedem Transport muss der Rahmen mechanisch aus-
gerichtet werden. Bei Erstinstallation Gbernehmen dies Techniker von BigRep.

Druckbett ausrichten

Die Erstausrichtung des Bettes (Levelling) wird vom BigRep-Servicepersonal wah-
rend der Einrichtung durchgefihrt.

Halbautomatisches Levelling des Druckbettes

Wenn Sie Probleme mit der Ausrichtung des Bettes feststellen (zum Beispiel durch
schlechtes Druckbild), kénnen Sie die halbautomatische Levelling-Prozedur nut-
zen, um das Druckbett neu auszurichten.

Hierbei fahrt der Extruder automatisch sechs Punkte hintereinander an und misst
den Abstand zum Bett mit einem induktiven Sensor. Wenn der Abstand nicht kor-
rekt ist, kann er manuell nachgestellt werden. Der gesamte Vorgang wird dreimal
wiederholt und dauert etwa 20 Minuten. Die Reihenfolge wird im Folgenden Schritt
flr Schritt erklart.

Sicherheit

VORSICHT - Verbrennungsgefahr
Teile des Hotends kdnnen heifé sein. Tragen Sie hitzebestandige Handschuhe!

Benotigtes Werkzeug
) M13 Maulschlissel

Vorgehen
1. Schalten Sie den Hauptschalter ein und starten Sie den Drucker.
2. Offnen Sie das Control Menu und wéhlen Sie T0 als aktiv ~ Kap. 6.2
3. Offnen Sie das Temperature Menu.

a. Heizen Sie das Druckbett auf die Temperatur vor, bei der Sie spater auch
drucken mochten. Warten Sie nach Erreichen der Temperatur weitere 30
Minuten, um ein optimales Levelling zu ermdglichen.

b. Heizen Sie den Extruder auf 205° C auf.
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4. Offnen Sie das Advanced Menu und setzen Sie den Z-Offset-Wert fiir TO auf 0.
7 Kap. 6.2 und 7~ Kap. 7.2

5. Offnen Sie das Control Menu und wéhlen Sie HOME ALL.

6. Schieben Sie den induktiven Sensor in die untere Position.

7. Offnen Sie das Advanced Menu und wahlen Sie im Punkt Semi Automatic
Bed Levelling den Button Start Procedure. (Abb. 5-1)

Pause wait:

Temperature Control Calibration

200 Calibrate
200 Calibrate

Semi Automatic Bed Levelling

Start Bed Levelling

Abb. 5-1: Advanced Menu (Ausschnitt)

Die Extruder fahren an den ersten Kalibrierungspunkt. Die LED-Anzeige am
Extruder gibt an, wie der Abstand an diesem Punkt verandert werden muss:

Druckbett ist korrekt ausgerichtet. Gehen Sie zum néachsten Punkt

Drehen Sie die Schraube im Gegenuhrzeigersinn, bis beide LEDs griin leuchten.

Drehen Sie die Schraube im Uhrzeigersinn, bis beide LEDs griin leuchten.

8. Wenn der Punkt korrekt ausgerichtet ist, wahlen Sie Next Point und wieder-
holen Sie die den letzten Schritt.

Semi Automatic Bed Levelling

Previous Point Please check sensor reading for Point 1 Next Point

Abb. 5-2: Halbautomatisches Levelling

9. Im Normalfall missen Sie alle sechs Punkte (Abb. 5.3) zwei- bis dreimal wieder-
holen, bis Sie eine genaue Kalibrierung
erhalten.

10. Schieben Sie den induktiven Sensor
zurlick in die oberen Position

Abb. 5-3: Leveling-Punkte
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Grafisches User Interface
Einfiihrung

Die Bedienung des BigRep STUDIO erfolgt Uber das BigRep User Interface (grafi-
sches User Interface, GUI - im Folgenden Interface genannt) am Touchscreen.

Indiesem Kapitel werden die Menistruktursowie die einzelnen Bedienfeldererklart.
Eine detaillierte Beschreibung einzelner Schritte erhalten Sie im néchsten Kapitel.

Meniipunkte

Das BigRep User Interface startet automatisch mit dem Anschalten des Druckers.

Das Interface besteht aus flnf Haupt-Menlpunkten, welche durch Anklicken der
entsprechenden Schaltflachen im unteren Bildschirmbereich aufgerufen werden.

Abb. 6-1: Menplnkte
Print Menu

Nach Start des Interfaces wird standardmal3ig das Print Menu angezeigt.

Das Print Menu zeigt den Status des aktuellen Drucks, die geplante Gesamtdruck-
zeit und die voraussichtliche Restdruckzeit fiir den aktuellen Druckauftrag an.

Druckdaten (G-Codes) werden tber den Datei-Manager (File Manager) geladen.

Files  Free Disk Space 4.3GB LoadFile | Sort List
Estimated print time: 20 hours
Uploaded: 2 months ago Last printed: 2 months ago [ ]
Size: 28.9MB
Estimated print time: 3 days
Uploaded: 3 months ago Last printed: 3 months ago
Size: 67.3MB
Estimated print time: 6.5 hours
Uploaded: 2 months ago Last printed: 2 months ago
Size: 6.3MB
Estimated print time: 1.5 hours
Uploaded: 2 months ago Last printed: 2 months ago
Size: 1.6MB

Estimated print time: 15 minutes
Last printed: 3 months ago

Uploaded: 3 months ago
Size: 474.6KB

Estimated print time: 12 hours
Uploaded: 2 months ago Last printed: 2 months ago

Abb. 6-2: Print Menu
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a. G-Code von einem Speichermedium via USB-Port oder Uber das Web-inter-
face laden 7 Kap. 6.3 Web Interface.

b. Dateien alphabetisch oder nach Erstellungsdatum sortieren.
c. Ausgewdhlte Dateivon der Liste [6schen.
d. Druck der ausgewahlten Datei starten.

Temperature Menu

Im Temperature Menu werden die fir den Druck relevanten Parameter eingege-
ben. Dieses Menl bleibt wahrend des Drucks aktiv, alle Werte konnen weiterhin
verandert werden.

» hlgrep Printer State Paused

Actual Material

Tool 0 199.6°C

Tool 1 38.3°C

Bed 54.9°C

mEn Speed:100%
Off 50%
Flowrate:100%

5

Abb. 6-3: Temperature Menu

a. Temperatur von Bett und der beiden Hotends TO und T1 des Dual-Extruders
einstellen.

b. Drehzahl der Extruder-Lifter einstellen (in Prozent).

c. Druckgeschwindigkeit (Speed) und Extrusionsgeschwindigkeit (Flowrate) ein-
stellen (in Prozent).
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Control Menu
Hinweis: Das Control Menu ist wahrend des Drucks nicht aufrufbar.

» bl g re p Printer State Operational Time left-

HOME X HOMEY

HOMEALL

Disable Motors

Extruder T1

50

Retract

Abb. 6-4: Control Menu

a. Home Options (Ausgangsposition anfahren)
Hinweis: Die Home-Funktion darf nur bei geschlossener Tir durchgefihrt wer-
den. Stellen Sie vorher sicher, dass sich keine Objekte im Drucker befinden.
HOME X/ HOME Y: Extruder fahrt X- bzw. Y-Home Position an
HOME ALL: Extruder féhrt in X-, Y-, und Z- Home Position

b. Disable Motors (Motoren abschalten)
Ermoglicht das Verfahren der Extruder per Hand (schaltet Motoren ab)

c. Extrude (Extrudieren)
Auswahlen des aktiven Hotends Uber Extruder TO bzw. Extruder T1.
Extrudatlange und Extrusions-Geschwindigkeit einstellen.

d. Extruders Movement Control
Extruder manuell mittels Pfeiltasten bewegen. Schrittweite des Verfahrwe-
ges Uber vorgegebene numerische Werte festlegen. Der Multiplikator legt die
Schrittweite des Verfahrweges fest.
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®

Terminal Menu

Direkte Eingabe von G-Codes. Zuletzt ausgeflihrte Operationen / Kommandos des
Druckers werden gespeichert und hier angezeigt.

Printer State Printing Time left 1.5 days

Scroll to end

Abb. 6-5: Terminal Menu

Advanced Menu (Abb. 6-6 [ Abb. 6-7)
Uber das Advanced Menu lassen sich erweiterte Einstellungen vornehmen.

Sobald ein neuer Benutzer auf die Ul zugreift, sollte der Code M703 im Terminal
eingegeben werden, um das Advanced Menu zu aktivieren.

a. Offsetsfor TO: Abstand zwischen TO und Druckbett einstellen
7 Kap. 7.2 Extruder Z-Offset einstellen

b. Offsets for T1: Abstand / Z-Offset zwischen beiden Disen einstellen, um
prazise Druckergebnisse bei Dual Extrusion zu erhalten
7 Kap. 7.2 Extruder Z-Offset einstellen

c. Base Flowrate Multipliers: Anpassen der Extrusionsgeschwindigkeit (Flow-
rate) bei zu starker bzw. zu schwacher Extrusion. 7 Kap. 7.2 Extruder Z Offsets

d. Out of Filament Response: Ein- bzw. Ausschalten der Warnmeldung, die bei
verbrauchtem Filament-Material erscheint. Cool-Down-Zeit festlegen: Zeit zwi-
schen dieser Warnmeldung und der automatischer Abschaltung der Heizung

e. Pause Wait: XY-Position festlegen, die im Pausenzustand angefahren wird
f. Temperature Control Calibration: Temperatur der Disen einstellen
g. Semi-automatic bed leveling: siehe ~ Kap. 5.4 Leveling
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Printer State Operational Time left -

» blgrep Printer State Operational Time left -

Enable on TO Enable on T1

Calibrate

Calibrate

Bed Levelling Helper

Start Procedure
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6.3. Web Interface

Hinweis: Das Netzwerk des Betreibers muss vor unberechtigten Zugriff geschiitzt
sein.

Uber das Web Interface kann eine Verbindung zwischen ihrem eigenen Computer
und dem BigRep STUDIO hergestellt werden. Hierliber lassen sich G-Codes laden,
Temperaturwerte einstellen, Druckauftrdge starten oder pausieren und der aktuel-
le Druck Uberwachen.

» H Printer State Printing. Time left 12 hours
bigrep

Printer System Information

_ @ ChangeUser
i

monitor_stand_thing

Abb. 6-8:Web Interface

Um das Web Interface zu starten, wahlen Sie im oberen rechten Bildschirm das Ein-
stellungen-Menti (Abb. 6-8, a). Wahlen Sie den Menlpunkt Printer Information und
Ubernehmen Sie die dort angezeigte IP-Adresse des Druckers in den Browser des
Computers, auf dem das Web Interface gestartet werden soll. (Abb. 6-8, b)

Uber diese IP-Adresse kdnnen Sie am PC das Web Interface des Druckers aufrufen.
Weiter ndchste Seite
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Web Interface Startseite (Main Page)

Die Startseite des Web Interfaces erscheint, nachdem Sie die IP-Adresse des Dru-
ckers in lhren Browser eingegeben habe
a. State (Status-Anzeige): Informationen Uber den aktuellen Druckauftrag, die
Restdruckzeit und den Druckerstatus.
b. Files (Dateioperationen): G-Codes laden und Druck starten.
c. Temperature: Uberwachen der Temperatur-Werte des Druckers.

& Login
B o o o o o e .
I 1 | Tempera
perature 1
1 11 C T
: State: Printing 1 : 20 1
1 1
I File: monitor_stand_thingy.gcode 11 1
: Timelapse: - 11 L 1
| Filament (Too! 0:211.01m 11 1
| Appro. Total Print Time: 1 days 1 : 1
1 200 | 11
I print Time: 24:25:00 1! 1
: Print Time Left: 12 hours » 11 1
| Printed: 12.4MB ] 18.6MB 1 : 50 1
66% 1 1
1 11 1
L a
1 I !
1 || 1
1 1 h |8 actal T1; 204 vc [ Tt 2080 1
1 : 1 [ Actual Bed: 64.9°C Il Target Bed: b5.0°C :
1 1 o
1 1 H -29min -24min -19min -14min -9min -4min I
' 50l |
| s &
I 1 : Actual | Target Offset 1
i ¥ . <Ts i
1 s 11 Toolo 324°C off C | Set = 0 C | Set H
! — ! 1
1 I
1 : | Tool1 2041 || 205 [%C| set |+ e 1
! s 1! :
1 = 1 S |- .
1 1 H Bed 64.8°C 55 C | Set | w C 1
' i |
1 I
1
1
1

@Homepage B Help Center & Based on OctoPrint

Abb. 6-9: Web Interface Startseite (Main Page)
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Bedienung und Betrieb

Sicherheit

VORSICHT - Verbrennungsgefahr

Der Drucker darf nie ohne Schutzfolie auf dem Druckbett betrieben werden. Ge-
fahrvon Verbrennungen. Bei Verbrennungen sofort einen Arzt konsultieren.

VORSICHT - Verbrennungsgefahr
Vermeiden Sie den Kontakt mit heiler Oberflache, Flissigkeiten und Gasen.

Das Gerat darf nur in komplett zusammengebautem Zustand betrieben werden.
Anderenfalls ist die Sicherheit von Mensch und Maschine nicht gewahrleistet und
die Betriebsgenehmigung erlischt.

Drucken Sie ausschliel3lich auf freier Druckoberflache. Das Bedrucken von Objekten
ist nicht zuldssig und kann zu Beschadigung des Druckers und Brandgefahr fihren!
Stolpergefahr durch Kabel, Bodenunebenheiten oder umliegende Teile! Raumen
Sie den Arbeitsbereich nach jedem Gebrauch auf.

Drucker vorbereiten [ Kalibrierung

Fur ein gutes Druckbild sind verschiedene Kalibrierungsschritte erforderlich:
» Durch Anpassen der Extrusionsgeschwindigkeit (Flowrate Calibration) optimie-
ren Sie den Materialdurchfluss im Extruder an.
) Die Z-Kalibrierung dient dazu, den Abstand zwischen dem Extruder (Dlse) und
dem Druckbett richtig einzustellen. Ein falscher Abstand flihrt zu Fehlern in der
ersten Druckschicht.

) Die X-Y-Kalibrierung bereitet Ihren Drucker fir Dual Extrusion vor.

Sie missen die Kalibrierungen jedes Mal durchftihren, wenn Sie den Extruder oder
das Hotend wechseln sowie nach jedem Standortwechsel des Druckers. Sie kann
auch durchgeflihrt werden, wenn bei der Verwendung von Dual Extrusion der Ver-
satz (Offset) zwischen den Dusen nicht korrekt ist.

Reihenfolge der Kalibrierungsschritte

Um den Drucker richtig zu kalibrieren, gibt es eine empfohlene Reihenfolge fir die
verschiedenen Kalibrierungsschritte:

1. Druckbett ausrichten (Levelling) (~ Kap. 5.4 Ausrichten des Druckbetts)

2. Materialdurchfluss anpassen (» Base-Flowrate Multiplier ndchste Seite)

3. Z-Kalibrierung (» Z-Offset des Extruders einstellen ndchste Seite)

4. X-Y-Kalibrierung (» XY-Offsets flir Extruder T1 nachste Seite)

Bei weiteren Fragen wenden Sie sich bitte an den BigRep-Support.
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Base Flowrate Multiplier (Multiplikator fir Extrusionsgeschwindigkeit)

Sie konnen den Multiplikator fur die Extrusionsgeschwindigkeit des Extruders kali-
brieren, um die perfekte Durchflussmenge zu erreichen.
Die Extrusionsgeschwindigkeit kann tiber einen einfachen Test ermittelt werden.
) Heizen Sie TO und T1 auf die auf die Temperatur auf, die Ihr Druckmaterial /
Filament benétigt.
» Wenn T0 und T1 die Temperatur erreicht haben, fihren Sie Filament in die bei-
den Filamentfiihrungen ein. Warten Sie, bis ein minimaler Teil extrudiert wurde.

) Messen Sie 300 mm und 400 mm vom oberen Ende des Teflon-Schlauchs und
markieren Sie beide Punkte mit einem Stift. (Siehe Abb. 7-1).

Abb. 7-1: Bestimmung des Multiplikators

» Offnen Siedas Control Menu, wahlen Sie TO als aktives Hotend und extrudieren
Sie 300 mm Filament mit einer Geschwindigkeit von 100 mm/s.

) Wenn die Extrusion beendet ist und die 300mm-Markierung am Teflon-
Schlauch steht, ist die Extrusionsgeschwindigkeit korrekt eingestellt.

)y Falls nicht, messen Sie die Differenz zwischen erwarteter und tatsachlich extru-
dierter Lange und speichern Sie die Abweichung im Advanced Menu.

Beispiel: Werden statt 300 mm nur 260 mm extrudiert, ergibt dies
300/260 = 1,15. Der Multiplikator sollte also um 15 % erhoht werden.
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Z-Offset des Extruders einstellen

@ Achtung: Um den richtigen Abstand (Offset) zwischen Diise und Bett einzustel-
len, zuerst die Hohe flr TO (direktes Hotend) und anschlieflend T1 (indirektes
Hotend) einstellen. Niemals in umgekehrter Reihenfolge vorgehen!
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1.

Schalten Sie den Hauptschalter ein und starten Sie den Drucker.

2. Offnen Sie das Temperature Menu

1.
8.
9.

a. Heizen Sie das Bett auf 60° C vor. Warten Sie nach Erreichen der 60° C wei-
tere 30 Minuten, um eine optimale eine Offset-Einstellung zu ermdglichen.

b. Heizen Sie Extruder TO und T1 auf die Temperatur auf, die Ihr Druckmaterial
(Filament) bendtigt.

. Offnen Sie das Advanced Menu und dndern Sie den Wert Z offset von T0 auf

0,1 mm (siehe Abb. 7-2).
Offnen Sie das Control Menu und wihlen Sie Home all.

Starten Sie einen Testdruck fiir TO und tberprifen Sie, ob der Abstand zwi-
schen Dise und Bett korrekt ist. Die Datei mit dem G-Code fiir den Testdruck
konnen Sie im Support-Center herunterladen [support.bigrep.com]

. Wenn der Abstand der Diise zum Bett zu grofs oder zu klein ist, erhéhen oder

verringern Sie den T0 Z-Offset Wert im Advanced Menu (siehe Abb. 7-1), ohne
jedoch den Druck zu stoppen. Die Position des Extruders wird angepasst.
Speichern Sie den Wert mit Save und priifen Sie, ob der Abstand nun korrekt ist.
Wiederholen Sie den Vorgang, bis Sie den richtigen Abstand erhalten.
Wiederholen Sie die Kalibrierung (Schritt 3 bis 8) fiir T1. (Siehe Abb. 7-3)
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XY-Offsets fiir Extruder T1

Um beide Diisen / Tools parallel zu nutzen (Dual Extrusion), ist eine XY-Kalibrierung
notig. Diese Kalibrierung muss nach dem Wechsel des Dual-Extruders oder eines
der beiden Hotends, sowie nach einem Standortwechsel des Druckers durchge-
flhrt werden. Ebenfalls nétig wird die Kalibrierung, wenn ein falscher Offset zwi-
schen den beiden Disen gemessen wird.
) Rufen Sie die Seite [support.bigrep.com] auf und laden Sie die Kalibrierungsda-
teien (XY offset calibration files) fiir Standard Extruder mit zwei 0.6 mm Disen.
) Schritt 1: Offset berechnen mit einer Genauigkeit von 0,5 mm
- Drucken Sie die G-code Datei stepl 0.6 XY calibration.gcode
mit einer Auflésung von 0,5 mm (siehe Kap. 7.3)
- Nach dem Beenden des Druckes, diesen nicht vom Bett entfernen!
- Offsets bestimmen: Die von Extruder TO und T1 erstellten Muster berlhren
sich nur in einem Punkt. Identifizieren Sie diesen Punkt und notieren Sie den
Offset wie in folgender Grafik dargestellt. (Abb. 7-3)

Extruder 1 (TO)

Extruder 2 (T1)

Y Offset (mm)

X Offset (mm)
Abb. 7-4: 7 Offset T1 (Vorlage Kalibrierung - in diesem Beispiel: X-Offset = +0,5 mm, Y-Offset = 0 mm)

- Offnen Sie das Advanced Menu und aktualisieren Sie die Offset-Werte.
Speichern Sie die Werte mit Save.

Cancel

Offsets for Extruder T1

X offset

-1

Y offset

Abb. 7-5: Offset einstellen
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) Schritt 2: Offset berechnen mit einer Genauigkeit von 0,1 mm

- Drucken Sie den G-Code step2 0.6 XY calibration.gcode mit
einer Auflosung von 0,1 mm.

- Nach Beendigung des Drucks warten, bis das Bett abgekiihlt ist! Entnehmen
Sie dann erst den Druck.

- Offsets bestimmen: Die von Extruder 1 und 2 erstellten Muster beriihren sich
nur in einem Punkt. Identifizieren Sie diesen Punkt und notieren Sie den Off-
set wie in folgender Grafik dargestellt.

£
£

Abb.7-6: Vorlage Kalibrierung - in diesem Beispiel: X-Offset = 0,3 mm, Y-Offset = +0,1 mm

- Offnen Sie das Advanced Menu und aktualisieren Sie die Offset-Werte, indem
Sie die neuen Werte und die alten Werte addieren. Speichern Sie die Werte
mit Save.

Cancel

Abb. 7-7: Offset einstellen
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7.3.

A

88

Bedienung des BigRep STUDIO
Sicherheit

WARNUNG - Einzugsgefahr / Quetschgefahr

Gefahr durch Quetschen von Fingern oder Einziehen von losen Kleidungs-
stiicken beim manuellen Verfahren der Achsen! Nicht bei laufender Maschine in
den Drucker greifen!

Achten Sie darauf, dass die Turen und die Wartungsklappen soweit moglich ge-
schlossen sind, wenn Sie die Achsen manuell verfahren.

Bei Verwendung des Druckers mit einem fehlerhaften G-Code besteht die Gefahr,
dass die heilde Dise in den Druck verfahrt und so Feuergefahr auslost. Der Druck darf
nicht ohne Aufsicht erfolgen!

Verwenden Sie keine G-Code-Dateien von unbekannten Quellen, ohne diese vor-
her griindlich gepriift zu haben - zum Beispiel durch Visualisierung mittels Slicing-
Software.
Vor dem Druck
Vorbereitung

) Stellen Sie einen stérungsfreien Betrieb sicher. » Kap. 2.5 Betreiberpflichten

@ Vor Druckvorgang sicherstellen, dass das Gerat frei von Gegenstanden
und unzuganglich fir unautorisierte Personen ist.

) Falls nétig, Dusen reinigen.

) Reinigen Sie die Druckoberfldche (Bett). » Kap. 9 Wartung und Pflege

) Wenn nétig, spezielles Haftmittel fir 3D-Druck auftragen.

) Sollte der Drucker ldnger als 3 Stunden nicht benutzt worden sein, entfernen

oder extrudieren Sie das Restfilament zwischen Filamentkammer und Extru-
der.

Gerat einschalten

) Prifen Sie, ob der Not-Halt-Schalter entriegelt ist. » Kap. 2.4 Not-Halt

) Stellen Sie sicher, dass der Extruder mit den Steckverbindungen verbunden ist!
(Siehe auch Abb. 8-4)

Schalten Sie den Hauptschalter ein.
Dricken Sie den Reset-Button.
Warten Sie, bis das BigRep User Interface erscheint.

Loggen Sie sich ein. Aktivieren Sie die Box Remember Me, wenn Sie eingeloggt
bleiben mdchten.

) Wahlen Sie Connect im Drop-Down-Menl am oberen rechten Bildschirmrand.
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Normalbetrieb
Bauteil laden

a. Datenvom USB Speichermedium laden

Verbinden Sie das USB Speichermedium mit dem USB-Port.

Offnen Sie das Print Menu, wihlen Sie Load File. (Siehe Abb. 7-8)

Wahlen Sie die Datei mit den gewlnschten Druckdaten. Klicken Sie Open.
Entfernen Sie das USB Speichermedium.

Die Datei ist nun auf dem Drucker gespeichert.

» 1 Printer State Printing Time left 1.5 days
higrep ;

~ v v o~ o~

BO_Customisable_table_nest2.gcode

15days
02:31:38
1.5 days

735.7KB / 156.8MB

Files LoadFile | SortList

BO_Customisable_table_nest2.

thingy.gcode

Abb. 7-8: Print Menu
b. Daten via Web Interface laden
) Klicken Sie auf Upload File in den Dateioperationen.
7 Kap. 6.2 Web Interface
) Wahlen Sie die gewiinschte Datei und klicken Sie auf Open.
Druckvorgang initialisieren
)y Offnen Sie das Temperature Menu und heizen Sie Bett und Extruder auf.
2 Kap. 6 Interface
) Legen Sie die gewlnschte Filamentrolle in den in den Spulenraum ein.
~ Kap. 8.1 Filamentwechsel
» Um Filament in den Extruder zu laden, wéahlen Sie im Temperature Menu die
Funktion Load Filament und folgen sie den Anweisungen im Interface.
) Wenn Siein TO und T1 neues Filament laden mochten, fihren Sie zuerst fir TO
den Ablauf komplett durch, bevor Sie mit T1 beginnen.
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Kalibrieren Sie wenn notig die Durchflussrate (Flowrate Multiplier).
7 Kap. 7.2 Base Flowrate Multiplier

Priifen Sie, ob der Abstand zwischen Dise und Bett richtig eingestellt ist.
2 Kap. 7.2 Drucker vorbereiten / Z-Offset des Extruders einstellen

Schlielsen Sie die Tur des Druckers.
Offnen Sie das Control Menu und extrudieren Sie 100 mm Filament.
Wahlen Sie im Control Menu die Funktion Home All.

Offnen Sie das Print Menu und wahlen Sie bei der gewiinschten G-Code Datei
den Button Start Print.

Kontrollieren Sie, ob der Druckprozess ordnungsgemal’ startet.

Druckobjekt entnehmen

A ACHTUNG - Gefahr durch herunterfallende Teile

Grofse 3D-Drucke kdnnen sehr schwer werden. Tragen Sie Sicherheitsschu-
he mit verstarkter Zehenkappe.

@ Wird das gedruckte Teil entnommen, bevor das Bett abgekihlt ist, be-

steht die Gefahr von irreversibler Formanderung!

Beim Entfernen des Drucks keine scharfen Werkzeuge verwenden. Schnittgefahr!

)

)
)

Sobald das Bauteil fertig gedruckt ist, fahrt der Extruder nach oben und der
Druck kann entnommen werden.

Warten Sie, bis das Bett abgekihlt ist, bevor Sie den Druck entnehmen.
Druckobjekt vorsichtig vom Bett [0sen, gegebenenfalls Kunststoff-Spachtel zur
Hilfe nehmen. Keine scharfen Werkzeuge verwenden.

Filament entfernen

)

)

Heizen Sie das gewiinschte Hotend (T0 bzw. T1) auf die Temperatur auf, die Ihr
Druckmaterial / Filament benétigt.

Offnen Sie das Temperature Menu und klicken Sie auf Unload. Entfernen Sie
das Filament vom Extruder.

Sollte sich noch Filament auf der Rolle befinden, wickeln Sie dieses auf und si-
chern Sie das lose Filamentende, um ein Verknoten zu verhindern.

Bewahren Sie die Filamentrolle an einem trockenen, staubfreiem Ort auf.

Drucker abschalten

Schalten Sie den Drucker bei langerer Nichtbenutzung aus.

)
)
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Druck abbrechen / pausieren

. . Printer State Paused Time left 1.5 days

STOP ~ PAUSE/RESUME PRINTER STATUS
PRINT PRINT
Abb. 7-9: Druck abbrechen / pausieren

) Im Interface erscheint eine Meldung, wenn der Druck beendet ist.

) Durch Stop Print wird der Druck abgebrochen. Ein abgebrochener Druckauf-
trag kann nicht wieder aufgenommen werden.

) Durch Pause bzw. Resume wird laufender Druckvorgang pausiert bzw. wieder-
aufgenommen. Beachten Sie, dass ein Pausieren zu minimal sichtbaren Unge-
nauigkeiten im Layer (der Druckschicht) fihren kann.

Tiir am Drucker 6ffnen
Sie kénnen die Tur wahrend eines Druckvorgangs 6ffnen, um den laufenden Druck

zu prifen. Aus Sicherheitsgriinden verdndert die Maschine ihr Verhalten beim
Druck bei gedffneter Tir:

Wahrend der ersten Schicht (bis 2 mm Hohe)

Der Drucker wechselt automatisch auf eine sichere Druckgeschwindigkeit. Dies er-
moglicht Ihnen zu prifen, ob der Druck gut am Bett anhaftet. Sobald die Tir ge-
schlossen wird, geht der Drucker wieder in den normalen Modus zuriick.

Wahrend des weiteren Druckprozesses

@ Bei G-Codes mit einer Hubbewegung von 1 mm und mehr, ist das Offnen
der Tur wahrend des Druckvorgangs nicht moglich. Der Druck wird ab-
gebrochen und eine Wiederaufnahme ist eventuell nicht mehr moglich.

Der Drucker pausiert automatisch. Um den Druck fortzusetzen, schliellen Sie die
Tur und klicken Sie auf Pause/Resume Print im Interface.

Hinweis: Bei gedffneter Tir ist ein Anfahren der Home-Position nicht moglich.
Filament verbraucht / Meldung ,Out of Filament’ in der Ul

) Wenndas Filament aufgebrauchtist, erscheint die Meldung Out Of Filament im
Interface und der Druck wird pausiert.

) Die Einstellungen fur die Out-Of-Filament-Meldung kénnen im Advanced Menu
verandert werden. 7~ Kap. 6 Interface

) Nach einem Filamentwechsel den Druck (iber Resume Print fortsetzen.
Druck nach Stromausfall fortsetzen

Wird nach einem Stromausfall, einem Bedienfehler oder sonstiger Storung der
Druck unterbrochen, |3sst sich dieser moglicherweise wieder fortsetzen.
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Nach dem Neustart des Druckers erscheint folgende Meldung:

Printer State Operational Time left -

nished Print - WIND_TURBINE.gcode

Cancel Print

Resume Unfi
Las ot finished properly

Files e Sort List

lifting.gcode
shelf_test T1 .gcode
Step_Bin_Base_V1.gcode

'WIND_TURBINE.gcode

Abb. 7-10: Druck fortsetzen

Wahlen Sie zwischen Druck fortsetzen oder Druck abbrechen:
Resume Print (Druck fortsetzen): Wiederaufnahme-Routine wird gestartet.
) Temperatur von Bett und Extruder werden wieder ibernommen.
) Der Drucker startet die Routine zur Positionsbestimmung:
- Der Extruder fahrt in die hochste Z-Position (Z max) und dann in die XY-Null-
Position (X=Y=0).
- Der Extruder fahrt automatisch zu einem Punkt 10mm Uber der letzten
Druckposition, um die Dise aufzuheizen und den Druck vorzubereiten.
Nach dieser Initialisierung:
)y Offnen Sie das Temperature Menu und Uberprifen Sie, ob Bett und Extruder
die gewlinschte Temperatur erreicht haben.

) Es wird empfohlen, 100 mm Filament zu extrudieren, um Materialqualitat und
Filamentdurchfluss zu Uberprifen.

) Waéhlen Sie Start Print, um den Druck fortzusetzen.

Cancel Print / Druck abbrechen: Das Interface wechselt in das Standard-Men(, der
Druck kann nicht wieder aufgenommen werden.
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8.

Verbrauchsmaterial /| Umriisten des Extruders

8.1. Filamentwechsel
A WARNUNG - Quetschgefahr

94

Nicht in die laufende Maschine greifen.

Lesen Sie die folgende Anleitung zunachst komplett durch, bevor Sie mit dem Um-
risten beginnen.

Sicherheitshinweise

Verwenden Sie ausschlieRlich fir den Drucker geeignetes Filament. Fir ein gutes
Druckergebnis empfehlen wir die Verwendung von gepriftem Filament, dass Uber
[www.bigrep.com] bezogen werden kann.

Beim Druck bestimmter Filamente konnen gesundheitsschadliche Dampfe freige-
setzt werden. Beachten Sie die separaten Angaben und das Sicherheitsdatenblatt
(SDS) des jeweiligen Herstellers.

Vorgehen
Vorbereitung je nach Anwendungsfall

a. Filamentwechsel vor Druckbeginn
Bevor Sie mit dem Filamentwechsel beginnen, muss das gewiinschte Hotend
TO bzw. T1 auf die ndtige Drucktemperatur vorgeheizt werden.
2 Kap. 7 Bedienung / Betrieb

b. Filamentwechselim laufenden Druckvorgang
Pausieren Sie den Druck, bewegen Sie den Extruder per Interface in eine vom
Druckobjekt entfernte Position. Bewegen Sie den Extruder ausschlieflich in
XY-Ebene! Fahren Sie bei Schritt 2 fort.

c. Filamentwechsel bei Out-Of-Filament Warnung
Wenn der Filament-Sensor kein Filament mehr registriert, wird der Druck
automatisch pausiert. Fahren Sie den Extruder per Interface (ausschlieRlich in
XY-Richtung!) vom Druckobjekt weg. Fahren Sie bei Schritt 2 fort.

Schritt fiir Schritt

1. Fahren Sie falls nétig den Extruder manuell in eine Posi-
tion, die einen leichten Filamentwechsel ermdglicht.
7 Kap. 6.2 Control Menu

2. Offnen Sie das Control Menu und extrudieren Sie 50mm
Filament.

3. Wahlen Sie Unload im Control Menu. Automatisch wird:
- der Extruder aufgeheizt
- etwas Filament extrudiert

- der verbleibende Filamentstrang aus dem Extruder
ausgeworfen

Abb. 8-1: Filamentwechsel
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4. Wenn Sie Filament aus TO und T1 entfernen méchten, warten Sie, bis der Vor-
gang fur einen Extruder abgeschlossen ist, bevor Sie mit dem zweiten starten.

5. Nehmen Sie die auszuwechselnde Filamentrolle aus dem Spulenraum.

Sollte sich noch Filament auf der Rolle befinden, wickeln Sie dieses auf und
sichern Sie das lose Filamentende, um ein Verknoten zu verhindern

6. Legen Sie eine neue Filamentrolle in den Spulenraum ein ((F) in Abb. 8-1).
Platzieren Sie auf der linken Seite die Filamentspule fur T0, auf der rechten
Seite die Filamentspule fir T1. Achten Sie darauf, dass die Filamentrolle wie
in Abb. 8-1 dargestellt eingelegt wird und sich der aufgerollte Filamentstrang
problemlos abwickeln [dsst.

7. Jenach Rollendurchmesser kann der Abstand der Lagerrollen im Spulenraum
verstellt werden, um ein sicheres Abrollen zu gewahrleisten.

8. Fuhren Sie das lose Filamentende durch die zugehdrige Filamentfihrung (A) in
den Druckerinnenraum zum Extruder. (Siehe Abb. 8-1)

9. Drlcken Sie den Spannhebel ((h) fir TO bzw. (a) fir T1 in Abb. 8-4) nach rechts
und fiihren Sie den neuen Filamentstrang durch die Filamentfiihrung in den
Extruder ein. Schieben Sie den Strang langsam weiter in den Extruder, bis aus
der Dise Extrudat austritt.

10. Extrudieren Sie weitere 50-100mm Uber das Control Menu, um sicherzustel-
len, dass das alte Filament restlos extrudiert wurde.

Wahlen Sie Resume im Interface um den Druck nach Pausieren wieder aufzuneh-
men bzw. starten Sie einen neuen Druckvorgang. » Kap. 7

Filamentwechsel nach Out-Of-Filament-Meldung

Die Meldung Out Of Filament erscheint im Display, sobald der Filamentsensor im
Extruder keinen Fllamentstrang mehr detektiert.

Der Druck wird automatisch pausiert und der Extruder fahrt in eine leicht zugangli-
che Position. Diese Position kann im Advanced Menu im Interface gedandert werden.

Achtung: Achten Sie darauf, dass die End-Stops nicht ausgeldst werden, da der
Druck sonst abgebrochen wird.

Der Extruder kann nach Pausieren des Drucks manuell Giber das Interface bewegt
werden.

Hinweis: Aus Sicherheitsgrinden wird die Temperatur der Diise nach 15 min auto-
matisch herabgesenkt. Um einen Filamentwechsel nach Abkihlen der Dise zu er-
moglichen, muss das entsprechende Hotend wieder aufgeheizt werden. Sie kon-
nen die Zeit bis zum automatischen Absenken der Temperatur im Advanced Menu
des Interfaces dndern. » Kap. 6 Interface
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8.2. Extruder umriisten

96

Einleitung

Der Extruder bildet die Haupteinheit beim 3D-Druck mit dem BigRep STUDIO. Im
Extruder befinden sich die Hotends (siehe Abb. 8-3) in welchem das Filament er-
hitzt und unter Druck aus der Duse ((e) bzw. (f) in Abb. 8-4) gepresst wird. Der Big-
Rep STUDIO ist mit einem Dual-Extruder mit zwei separaten Hotends ausgestattet,
welche einzeln getauscht werden kdnnen

Abb. 8-2: Extruder im montierten Zustand

Die zwei Hotends kénnen im Druck gemeinsam genutzt werden - beispielsweise
um neben dem Druckobjekt selbst auch Stiitzstrukturen aus einem anderen Mate-
rial drucken zu kdnnen. Sie werden dabei abwechselnd angesteuert.

Es ldsst sich entweder der komplette Extruder oder nur ein bzw. beide Hotends
austauschen. In allen Fallen muss der Extruder zunachst vom Gerat abgebaut wer-
den. Die Arbeitsschritte werden im Folgenden erklart.

Hinweis
Wenn die LEDs an der Unterseite des Extruders leuchten, ist der
Extruder mit dem Drucker verbunden.

Die Dusen (e) und (f) sind fest mit dem Hotend verbunden und
dirfen nicht separat gewechselt werden. (Abb. 8-3 / 8-4)

Die Demontage des Extruders tiber die in dieser Anleitung be-
schriebenen Schritte hinaus fihrt zum Erléschen der Garantie/
Gewahrleistung.

Neue Extruder, Hotends sowie Verbrauchsmaterial erhalten Sie
auf [www.bigrep.com].

Abb. 8-3: Hotend
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Aufbau Extruder

a Spannhebel Filamentforderung T1 e Dise T1 i Zentrierstift (2 St.)

b Filamentfihrung (2 St.) f DuseTO k Elektr. Steckverbindung (3 St
¢ Befestigungsschraube g Stellrad TO

d Stellrad T1 h Spannhebel Filamentférderung TO

Abb. 8-4: Ubersicht Extruder
Vorgehen
Vorbereitung

VORSICHT - Verbrennungsgefahr

Nach dem Druck ist die Dlse heil3. Verbrennungsgefahr! Lassen Sie die Diise
vollstandig abkiihlen, bevor Sie den Extruder ausbauen

@ Niemals die Steckverbindungen (k) l0sen, solange das Gerdt unter Spannung
steht. Ebenfalls nie die Spannungsversorgung einschalten, wenn die Steckver-
bindungen nicht mit dem Extruder verbunden sind.

Solange der Hauptschalter auf ON gestellt ist, missen die Steckverbindungen
mit dem Extruder verbunden sein!

Fahren Sie den Extruder falls notig mittels Interface in eine Position, die einen pro-
blemlosen Ausbau des Extruders ermdglicht.

Entfernen Sie eventuell vorhandene Reste von Filament aus dem Extruder.
7 Kap. 8.1 Filamentwechsel

Lassen Sie den Extruder abkihlen.
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Ausbau Extruder

1. Schalten Sie den Hauptschalter am Schaltschrank auf OFF.

2. Entfernen Sie die drei elektrischen Steckverbindungen (k) an der Extruder-
rickseite: Drehen Sie hierfiir den inneren Ring solange im Uhrzeigersinn, bis
sich der Stecker vom Extruder 0st. Es empfiehlt sich, die Stecker von oben
beginnend an zu losen.

3. Losen Sie die beiden Befestigungsschraube (c) durch Drehen gegen den Uhr-
zeigersinn. Halten Sie dabei den Extruder fest in der Hand.

4. Ziehen Sie den Extruder von der Fiihrungsschiene ab.

Einbau Extruder

1. Fihren Sie den Extruder waagerecht so auf die Extruderhalterung, dass die
Passstifte in die Zentrierungen passen. (Siehe Abb. 8-5)

Abb. 8-5: Einbau Extruder

2. Ziehen Sie die Befestigungsschraube (c) handfest an, um
den Extruder zu fixieren.

3. Verbinden Sie die elektrischen Steckverbindungen an der
Extruderriickseite. Benutzen Sie den Farbcode, um die zu-
sammengehorenden Steckverbindungen zu identifizieren.
Es empfiehlt sich, mit dem unteren Anschluss zu beginnen
und sich nach oben arbeiten.

Die Steckverbindungen sind durch einen Pfeil gekennzeich-
net. Zum Verbinden von Stecker und Anschluss missen die
Pfeile aufeinander zeigend ausgerichtet sein. (Abb. 8-6)

4. Drehen Sie den inneren Ring gegen den Uhrzeigersinn, um Abb. 8-6:
die Steckverbindung zu fixieren. Achten Sie darauf, dass Ste- Steckverbindung
cker und Anschluss korrekt ausgerichtet sind.
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8.3.

Initialisierung

Schalten Sie den Hauptschalter erst wieder auf ON, wenn die drei Steckverbindun-
gen fest mit dem Extruder verbunden sind!

Bei erfolgreicher Initialisierung leuchten die LEDs an der Unterseite des Extruders.
Nach dem Wechsel des Extruders wird empfohlen, den Z-Offset erneut einzustellen.
/7 Kap. 7.2 Offset des Extruders einstellen
Hotend-Wechsel
Einleitung
Beim Hotend-Wechsel wird zunédchst der Extruder abgebaut. Anschlieftend wird
das Hotend (Abb. 8-8) ausgetauscht.
Warten Sie immer, bis der Extruder abgekuhlt ist, bevor Sie ihn wechseln!
Hinweis
Die Dise ist fest mit dem Hotend verbunden und darf nicht separat getauscht werden!
Benotigtes Werkzeug
)y Innensechskantschlissel 2 mm und 2,5 mm
Vorbereitung
1. Lassen Sie den Extruder abkihlen, bevor Sie ihn umristen.
2. Bauen Sie den Extruder wie in Kap. 8.2 Extruder austauschen beschrieben
aus.
Ablauf Hotend Wechsel
1. Entfernen Sie die Abdeckung: Lésen Sie mit einem Innensechskantschlissel
2,5 mm zuerst die obere Schraube und dann die vordere Schraube. (Abb. 8-9)
2. Losen Sie die beiden Schrauben der Klemme (m) am Hotend. (Abb. 8-10)

3. Losen Sie das rote Kabel (siehe Abb. 8-8) durch leichtes Auseinanderziehen der
beiden Enden des schwarzen Steckverbinders.

4. Losen Sie den grinen Stecker vorsichtig von der Verbindung. (Abb. 8-11)
5. DasHotend kann nun entnommen werden.
Einbau des Hotends

1. Schieben Sie das Hotend wieder in den Extruder. Versuchen Sie dabei, das
neue Hotend parallel zum bereits eingebauten zu halten.

2. Befestigen Sie die Klemme (m) mittels der beiden Schrauben am Hotend.

3. Verbinden Sie den griinen und schwarzen Stecker.

4. Bringen Sie die Abdeckung wieder in seine Position und ziehen Sie beide
Schrauben fest.

Beachten Sie, dass der Abstand der Diisen beider Hotends zum Druckbett nach
einem Hotend-Wechsel moglicherweise unterschiedlich ist. Kalibrieren Sie den XY-
und Z-Offset wenn notig. 7 Kap. 7.2
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Abb. 8-8: Hotend ausgebaut Abb. 8-9: Entfernen der Abdeckung

Abb. 8-7: Extruder ohne Abdeckung

Abb. 8-10: Entfernen der Klemme Abb. 8-11: Lésen der Steckverbindungen
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8.4. Einstellen des Anpressdrucks vom Filamentforderrad

Sie kénnen den Anpressdruck des Forderrads je nach verwendetem Filamentma-
terial anpassen.

Wenn Sie mit verschiedenen Materialien arbeiten, missen Sie sicherstellen, dass
das Forderrad richtig eingestellt ist. Ein zu hoher Druck kann dazu fihren, dass das
Filament komprimiert wird, bevor esins Hotend gelangt. Zudem kann sich die Tem-
peratur des Filaments verdndern. Bei den meisten Materialien hat dies keine gro-
Ben Auswirkungen, bei Materialien wie ProHT, PLA, PLX und PET-Materialien kann
eine falsche Einstellung des Anpressdrucks jedoch zu einer Verstopfung der Dise
fihren. Da das Material zu frith weich wird, bevor es durch die Diise gepresst wird,
kann esim Hotend zu ungleichmafigem Materialdurchfluss kommen und die Cold-
End-Seite verstopfen.

Um den korrekten Anpressdruck sicherzustellen, flihren Sie folgende Schritte aus:

1. Entfernen Sie vorhandenes Filament aus dem Extruder.

2. Drehen Sie beide schwarzen Stellrader ((d) und (g) in Abb. 8.4) vollstandig hin-
ein (im Uhrzeigersinn).

3. Setzen Sie mit einem weilten wasserfesten Stift eine kleine Markierung an die
Oberseiten der Stellrdder, um im Folgenden die Umdrehungen des Stellrades
zahlen zu kénnen.

4. Drehen Sie jedes Stellrad gegen den Uhrzeigersinn. Die Anzahl der Umdrehun-
gen entnehmen Sie der Tabelle unten.

5. Fuhren Sie das Filament in den Extruder ein, indem Sie den Spannhebel ((a)
flr T1 bzw. (h) fir TO) betatigen und den Filamentstrang langsam ins Hotend
schieben.

6. Prifen Sie die Durchflussmenge erneut und fiihren Sie eine Kalibrierung der
Durchflussmenge durch, nachdem Sie diese Einstellungen vorgenommen ha-
ben. 7 Kap. 7.2 Base Flowrate Multiplier

Anzahl der Umdrehungen je nach verwendetem Material:

Material Umdrehungen” Material Umdrehungen”
ABS 3,5 PET/-CF 2,0
ASA 3,5 PETG 2,0
BVOH 2,5 PLA/ PLX 2,5
HI-TEMP /-CF 2,5 ProHT 2,5
PA6/66 2,5 TPU/TPU8S 3,5

* Ausgehend von der weifen Markierung im vollstandig eingeschraubten Zustand
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9.1.
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Wartung und Pflege
Reinigung
Druckbettoberflache

Stellen Sie sicher, dass der Drucker spannungsfrei ist (Hauptschalter auf OFF)!

Reinigen Sie vor jedem Gebrauch die Kapton®-Folie auf der Oberflache des Druck-
betts mit einem feuchten, weichen und fusselfreien Tuch reinigen. Verwenden Sie
keine l6semittelhaltigen Reiniger! Verwenden Sie Reinigungsmittel sparsam.

Keine kratzenden Werkzeuge / Materialien zum Reinigen verwenden, eine be-
schadigte Oberflache fiihrt zu fehlerhaftem Druck.

Bei und nach der Reinigung der Druckbettoberflache flir ausreichende Beliftung
sorgen. Reinigen Sie die Tischoberflache erst, wenn diese abgekihlt ist. Nie die
Oberflache im erhitzten Zustand reinigen! Die Disen am Extruder diirfen ebenfalls
nurim abgekihlten Zustand gereinigt werden. Es gelten alle notwendigen Anwei-
sungen fur den Einsatz in explosionsgefdhrdeten Bereichen

WARNUNG - Elektrostatische Aufladung

Bei Reinigung der Oberflache besteht die Gefahr elektrostatischer Aufladung.
Verwenden Sie zum Entfernen starker Verschmutzungen Ethylalkohol. Bei der Ver-
wendung von Ethylalkohol fir ausreichende Belliftung sorgen. Von Hitze, heilzen

Oberflachen, Funken, offenen Flammen und anderen Zindquellen fernhalten. Am
Arbeitsplatz nicht rauchen.

Extruder und Diisen

Wahrend des Druckvorgangs kdnnen sich diinne Filamentfdden bilden, die nach
dem Druck entfernt werden sollten. Diese Faden kdnnen sich im Lifter des Hotends
verfangen. Prifen Sie daher auch regelmalig den Lifter und reinigen Sie diesen
falls notig.

Um die mechanischen Teile von Staub zu befreien, entsprechende Bauteile mit
Druckluft bespriihen.

Display

Das Display mit einem feuchten, nicht ndssenden fusselfreien Tuch abwischen. Kei-
ne lésemittelhaltigen Reiniger verwenden!

Drucker Innenraum

Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter aus OFF gestellt ist! Reinigen Sie den In-
nenraum, wenn notig. Offnen Sie die Serviceklappe, um Filament aus dem Innen-
raum zu entfernen.
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9.2.

9.3.

9.5.

Kunststoff-Umhausung

Reinigen Sie die Acrylglasscheiben des Gehduses mit einem feuchten, fusselfrei-
en Tuch. Bei starker Verschmutzung kann benzolfreies Waschbenzin, Isopropanol
oder antistatischer Kunststoffreiniger verwendet werden. Nicht trocken reiben, um
elektrostatische Aufladungen zu vermeiden. Verwenden Sie keine scheuernden
Reinigungsmittel..

Schmierung

Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter aus OFF gestellt ist!

X-Flhrungsschiene, Y-Fiihrungsschiene, Z-Fiihrungsspindel und Z-Fiihrungsachse
regelmaRig reinigen (siehe Abb. 3-3).

X-Flhrungsschiene, Y-Flihrungsschiene regelmalig mit HIWIN GO5 schmieren. Um
Korrosion an den Z-Spindeln zu vermeiden, diese regelmaliig mit Silikon-Spray be-
spriihen. Fir die Schmierung nur industriell zugelassenes Schmierfett verwenden.

Keine Fette mit Feststoffschmieranteilen wie Graphit oder Molybdandisulfid
(MoS2) zur Schmierung verwenden!

Wir empfehlen Schmierstoffe auf Mineraldlbasis fir Walz- oder Gleitlager. Achten
Sie darauf, dass die Komponenten immer einen leichten Schmierfilm aufweisen.

Spannen der Riemen

Sollte die Riemenspannung nachlassen und das Gerdt nicht mehr einwandfrei
funktionieren, kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice. [support.bigrep.com]

Wechsel der Schutzfolie des Bettes

VORSICHT - Verbrennungsgefahr

Das Gerat darf niemals ohne Schutzfolie auf dem Druckbett benutzt werden.
Verbrennungsgefahr! Bei Verbrennungen sofort einen Arzt aufsuchen!

Sollte die Schutzfolie auf dem Bett beschadigt sein, kann daraus ein schlechtes
Druckbild der untersten Schicht (Layer) resultieren. Neue Schutzfolien, sowie Hin-
weise zum Wechsel finden Sie in Ihren Kundenportal.

Sicherheitsiiberpriifungen

Der Betreiber ist fir die standige Uberpriifung der Sicherheit der Maschine verant-
wortlich. Hierflrist eine jahrliche elektrotechnische Priifung erforderlich (z.B. nach
DGUV A3).
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9.6. Wartungsplan

Wartungsarbeiten dirfen nurvon dafiir geschultem Personal durchgefiihrt werden.

5|, |2
cl2lel<s
V= | ic| . ©

Baugruppe Auszufiihrende Wartungsarbeit IR =
HeJ (@] © | i
= (=|T|>

Drucker Riemenspannung Uberprifen X

Drucker Spindeln reinigen / fetten X

Drucker Flhrungsschiene / Schrauben der X-Achse X

Uberprifen

Drucker Flhrungsschienen X,Y,Z reinigen X

Feeder Vorschubrader reinigen X

Extruder Teflonschlduche auf Abrieb tiberprifen, ggf. X

austauschen

Extruder Kabel auf Beschadigung tiberprifen X

Panel PC User Interface Software Update X

Elektrik / Kabel auRRen wie innen auf Beschadigung und feste X

Steuerung Fixierung Uberpriifen

Elektrik / Not-Aus Sequenz durchfiihren X

Steuerung

Elektrik/ Testdruck durchfiihren X

Steuerung
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A. Appendix

A. Anhang
A.1. Glossar

NAME DESCRIPTION

Bauraum Geschlossener Raum innerhalb des additiven Fertigungs-
systems, in dem die Bauteile gefertigt werden.

Bauzyklus Einzelner Prozesszyklus, in dem eine oder mehrere Kompo-
nenten in Schichten in der Prozesskammer des additiven
Fertigungssystems aufgebaut werden.

Bauhlle Grolte AulRenabmessungen der X-, Y- und Z-Achsen inner-

halb des Bauraumes, wo Bauteile gefertigt werden kénnen.

Bauplattform

(Bett). Basis, die eine Oberflache bietet, auf welcher der Bau
des Bauteils/der Bauteile, begonnen und wahrend des Auf-
bauprozesses gestitzt wird

Bauraum

Ort, an dem es moglich ist, Bauteile herzustellen, typischer-
weise innerhalb der Baukammer oder auf einer Bauplatt-
form.

Bauoberflache

Bereich, wo Werkstoff hinzugeftigt wird, normalerweise auf
der zuletzt abgesetzten Schicht, welche zur Grundlage fir
die ndchste zu formende Schicht wird.

Bauvolumen

In der Maschine verfligbares, verwendbares Gesamt-
volumen zum Bau von Bauteilen.

Kapton® Folie

Hochtemperaturfolien aus Polyimid, die mit der Druckober-
flache (Tisch) verklebt ist.

Maschinen- Dreidimensionales Koordinatensystem, das durch einen

Koordinaten- Fixpunkt auf der Bauplattform bestimmt ist, mit den drei

system Hauptachsen, die als X-, Y-, und Z-Achse gekennzeichnet
sind, mit Drehachsen Uber jeder dieser Hauptachsen, die je-
weils mit A, B und C gekennzeichnet sind, wobei die Winkel
zwischen X-, Y- und Z-Achse kartesisch oder vom Maschi-
nenhersteller festgelegt sein kdnnen.

Ursprung, Festgelegter universeller Referenzpunkt, an dem sich die

Nullpunkt drei Hauptachsen in einem Koordinatensystem kreuzen.
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A.2. EG-Konformitatserkldarung

EG-Konformitatserklarung nach der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG vom
17. Dezember 2006. Mai 2006, Anhang Il A:

Zusammen mit diesem Handbuch erhalten Sie eine unterschriebene Konformitéts-
erklarung fur diese Maschine. Bitte bewahren Sie diese Erklarung an einem siche-
ren Ort auf. Wenn Sie eine weitere Kopie dieser Erkldrung benotigen, wenden Sie
sich bitte an den Kundendienst.
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