craftbot

FLOW
GENERATION

IDEX BENUTZERHANDBUCH




craftbot

FLO\V\VGENERATION IDEX BENUTZERHANDBUCH

INHALTSVERZEICHNIS

1. VORSTELLUNG. . . o ot e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 3
1.1. Bauteile des Druckers CraftBot Flow IDEX /IDEX XL . . . . . . .ot e e et e 4
1.2. Technische Daten . . . . .. .. e e e e e 5
2. SICHERHEITSHINWEISE. . . . . . o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 6
21. HiNWEISE . . . ot e e e e e e e e e e 6
3. AUSPACKEN UND ZUSAMMENBAUEN. . . . . . e e e e e e e e e e e e e e e 7
31 Drucker auspacken . . . . .. e e e e 7
3.2. ZUBENOT . . e e e e e 7
3.3. Craftbot-Drucker zusammenbauen . . . .. ... ... e e 8
4. ERSTE SCHRITTE . .o ot e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 9
41. Das Gerdteinschalten . . .. ... .. e e e 9
4.2. Drucker-Wizard. . . .. . .. e 9
5. DRUCKER BETREIBEN . . . . .o e e e e e e e e e e e e e e e e e e 10
51 MenUlbersicht. . . .. .. e e 10
5.2. Drucker aufWarmen. . . . . . . . e e e 1
5.3. Einfidelndes Filaments . . . . . . ... . . e e e 1
54. Ausfadelndes Filaments . . . ... .. .. e e 12
5.5. Filamentwechsel. . . . . ... e e e 12
5.6. Druckvorgang starten . . .. ... ... e e 13
57 Einstellungen wahrend des Drucks / Menli ,Pause”. . . . . .. ... . i e 13
5.8. Dateiverwaltung . . . . . . o e e 14
5.9. Kalibrierung. . . . . e e e 15
5.9.1.  Halbautomatische Kalibrierung. . . . . . .. . . e e 15
5.9.2.  Traynel meSSEN . . . e e e e e e e e e 15
5.9.3.  Extruder (FMS) Kalibrieren . . . . . . oot e e 16
5.94. Offsetkalibrieren . . ... .. e e e 16
510. Objekte ausdem Druckfachentfernen . . . ... ... . . . . . . . . e 16
5.11. Druckmodi. . . .o e e e 17
512.  Steuersoftware-Update . . . . ... ... . e e e e 17
6. CRAFTWARE . . o o e e e e e 18
6.1. CraftWare installieren . . ... ... e e e 18
6.2. CraftWare verwenden, um .gcode-Dateienzuerstellen . .. ...... ... ... . ... . . . . . . ... 18
7 VERWENDUNG DERWEB-SCHNITTSTELLE. . . . . .. e e et e 19
71. 1o = o 19
7.2. Hauptmenl . . . .o e e e e e e e e e e e 19
7.3. Hochladen von Dateien iber die WEB-Oberflache .. ... ... .. ... ... . . . . . . .. . . . . . . ... 20
74. Objekte liber die WEB-Oberflache drucken . . . ... ... . e e e e e 20
7.5. Kameraremoute besichtigen . . ... ... . e e 21
8. REINIGUNG UND INSTANDHALTUNG . . . ottt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 22
8.1 REINIGUNE . . . oo e e e e e e e e e e 22
8.2. Fetten . . o e e e e e e e e 23
8.3. Extruder-Verstopfungen beseitigen . . . . ... ... e 24
84. Dlise entfernen. . . .. . .. e e 24
8.5. Austauschdes Hauptllfters . . .. ... . e e e 25
8.6. Kopfliifter wieder einbauen. . . . . .. . . e e 25
8.7. Eine neue Kapton-Folie in das Druckfach positionieren . . . . . ... ... ... ... ... ... .. . .. . . ... 26
9. GARANTIE UND HAFTUNGSBESCHRANKUNG . . . .ottt e e e e e e e e e e 26

www.craftbot.com



craftbot

FLOWGENERATlON IDEX BENUTZERHANDBUCH

1. VORSTELLUNG

Herzlichen Gliickwunsch zum Kauf des CraftBot Flow Generation-Druckers und willkommen in der Welt des
3D-Drucks! Wir bei CraftUnique glauben, dass der 3D-Druck uns eine neue Moglichkeit eréffnet, die Kreativitat

zu steigern. Er bietet ein herausragende Erlebnisse auch ohne Vorprogrammierung oder tiefgreifende 3D-Druck-
Kenntnisse. Wie funktioniert der Drucker? Der CraftBot 3D-Drucker stellt feste, dreidimensionale Objekte aus
geschmolzenen Kunststofffasern her. Sie miissen lhre Objekte zuerst mit einem 3D-Entwurfsprogramm erstellen.
AnschlieBend miissen Sie mithilfe des CraftWare-Schneideprogramms (das von der Website www.craftbot.com/
craftware heruntergeladen werden kann) eine dem Drucker bekannte Druckanweisung aus dem 3D-Objekt erstellen.
Ubertragen Sie Ihre Dateien iiber ein USB-Laufwerk oder iiber Netzwerk (LAN/WLAN) auf Ihren CraftBot 3D-Drucker.
Der CraftBot 3D-Drucker schmilzt Kunststofffasern und erzeugt dreidimensionale Objekte aus diinnen Schichten.

www.craftbot.com
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Bauteile des Druckers CraftBot Flow IDEX / IDEX XL

Filamentschlauch
Touchscreen-LCD-Display
Hotend

Druckerbett

Z-Achse

A wN S

6. USB-Anschluss fiir Flash-Laufwerk
7.  Extruder

8. Filamentdurchfiihrung

9. Filamentsrollenhalter

10. Filamentrolle

11. EIN/ AUS Schalter

12. AC-Netzkabel

13. LAN-Anschluss

14. Taste ,Reset”

Das gezeigte Modell ist der CraftBot Flow IDEX. Der Unterschied zwischen den beiden Modellen
(Flow Idex und Flow Idex XL) ist die Hohe des Druckerrahmens. Siehe: Technische Daten.
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1.2. Technische Daten

DRUCKEIGENSCHAFTEN
Drucktechnologie
Druckkopfe

DruckgroRe

Theoretische Genauigkeit
Schichtdicke
Laufgeschwindigkeit
Druckgeschwindigkeit
Baugeschwindigkeit
Druckplatte
Druckbetttemperatur
Unterstitzter Filamentdurchmesser
Unterstiitzte Rohstoffe
Dusendurchmesser
Kopftemperatur
Kopfdesign

Extruder

FLOW

IDEX BENUTZERHANDBUCH

FLOW XL

Faserschmelzen (FFF)

Vollmetall-Hotend mit einem Filamentiiberwachungssystem (FMS)

X:425 mm x Y: 250 mm x Z: 250 mm

X, Y:4pum,Z:2 um

X:425 mm x Y: 250 mm x Z: 500 mm

Fiir eine 0,4-mm-Diise werden 50 bis 300 pm empfohlen

Bis 60mm/s
Bis 60mm/s

Mit 0,4 mm Diise: Bis 19,2 mm?/ sec

Beheizbares, herausnehmbares Magnetdruckerfach aus Federstahl

40-110°C
1.75mm

PLA, ABS, HIPS, PET-g, Nylon, TPU, PVA, Moldlay (wachsartig), bis zu 300 ° C.

Basis: 0,4 mm, Zubehor: 0,25 mm, 0,4 mm, 0,6 mm, 0,8 mm

40-300°C

Vollmetall

Doppelantriebsextruder, Getriebe: 5,06: 1

KALIBRIERUNG
Druckfach kalibrieren

XY-Kalibrierung

Halbautomatische Kalibrierung

Vollautomatisch, keine MaBnahme erforderlich

ENERGIEVERBRAUCH

Spannungsbereich 90-264V
Frequenzbereich 47-63Hz
Leistungsfaktor PF>0.95/230VAC
Effizienz (Durchschnitt) 94,5%

Maximale Leistung 500W, 5.5A
SONSTIGES

Display Kapazitives 5-Zoll-Aktivmatrix-Farbdisplay mit 800 x 480 Pixel
Verkntpfung Wi-Fi, LAN, USB, Flash-Laufwerk
Interner Speicher 4 GB, kann nicht entfernt werden
Wi-Fi IEEE 802.11b/g kompatibel
Uberwachungsgerite I0T-Weboberflache, Live-Kamera

Kameraauflésung
Betriebsgerduschpegel

Optionales Zubehor

5 MP, Videostream-Ausgang 800 x 600

50dBA

Glastiir, belliftete PET-g-Haube

ABMESSUNGEN
Rahmen
Rahmenabmessungen

Mit einer Haube ausgestattet

Ganzstahlrahmen

X: 635 mm, Y: 450 mm, Z: 540 mm
X:635 mm, Y: 450 mm, Z: 700 mm

X:635 mm, Y: 450 mm, Z: 790 mm
X: 635 mm, Y: 450 mm, Z: 950 mm

Gewicht 32kg 38kg
Liefergewicht 46 kg 52 kg
Verfligbare Farben Weil3, grau
BETRIEBSBEDINGUNGEN

Betriebsumgebungstemperatur 10-35°C

Feuchtigkeit

Lagertemperatur

10-90% relative Luftfeuchtigkeit, nicht kondensierend

0-35°C

SOFTWARE
Mitgelieferte Software
Unterstiitzte Betriebssysteme

Unterstitzte Dateitypen

CraftWare, unsere kostenlose Slicing-Software

Windows, macOS, Linux

STL, OBJ, 3mf

www.craftbot.com
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2. SICHERHEITSHINWEISE

Lesen Sie dieses Handbuch sorgfiltig durch, und bewahren Sie es zum spateren Nachschlagen auf. Alle Informa-
tionen in dieser Bedienungsanleitung kdnnen jederzeit ohne vorherige Ankiindigung gedndert werden und dienen
nur der Ubersichtlichkeit. CraftUnique behilt sich das Recht vor, dieses Benutzerhandbuch jederzeit nach eigen-
em Ermessen zu dndern oder zu liberarbeiten. Um die neuesten Informationen zu erhalten wenden Sie sich an den
CraftUnique-Support (support@craftbot.com).

2.1. Hinweise
Stellen Sie vor dem Anschliel3en des Gerits sicher, dass die auf der Riickseite des Gerdts angegebene Spannung der
lokalen Netzspannung entspricht.

e Tauchen Sie das Kabel, den Stecker oder das Gerét nicht in Wasser oder andere Fliissigkeiten. Dies kann einen
elektrischen Schlag verursachen.

« Verwenden Sie das Gerat nicht, wenn der Stecker, das Netzkabel oder das Gerat selbst beschadigt sind oder
nicht ordnungsgemaf funktionieren.

« Wenn das Netzkabel beschadigt ist, miissen Sie es ersetzen, um Gefahren zu vermeiden.

o SchlieBen Sie das Gerat nur an eine geerdete Steckdose an.

« Halten Sie das Netzkabel von hei3en Oberflachen fern.

o Lassen Sie das Netzkabel nicht aus der Ebene des Tisches oder der Arbeitsplatte herausragen.
» Bewahren Sie das Gerét und sein Kabel auB3erhalb der Reichweite von Kindern auf.

o Dieses Gerat ist nur fiir Kinder tiber 8 Jahre und Personen mit eingeschrankten kérperlichen, sensorischen oder
geistigen Fahigkeiten oder mangelnder Erfahrung und Kenntnissen nur unter Aufsicht zu nutzen und zwar nur,
wenn sie in die sichere Verwendung dieses Gerats eingewiesen sind und die Gefahren verstanden haben. Das
Gerat darf nicht von Kindern gereinigt oder gewartet werden.

o Kinder kdnnen durch das Entwerfen von 3D-Objekten einen gro3en Lernvorteil erzielen, der Druckvorgang kann
jedoch nicht von kleinen Kindern durchgefiihrt werden.

« Beriihren Sie keine beweglichen Teile oder erhitzte Batterien, da dies zu Verletzungen fiihren kann.

« Greifen Sie niemals in das Gerit, wenn es eingeschaltet ist. Maschinenteile (insbesondere der Extruder und das
Druckfach) arbeiten bei sehr hohen Temperaturen und kénnen schwere Verbrennungen verursachen.

» Lassen Sie den CraftBot 3D-Drucker niemals unbeaufsichtigt, wahrend er angeschlossen und funktionsfahig ist.

« Stellen Sie vor Wartungsarbeiten sicher, dass die Spannungsversorgung ausgeschaltet und das Netzkabel
abgezogen ist. Lassen Sie das Gerdt vor dem Warten mindestens 5 Minuten abkiihlen, nachdem Sie den
Netzstecker gezogen haben.

e Schalten Sie den Drucker immer aus und ziehen Sie den Netzstecker des Rechners, wenn Sie ihn nicht
verwenden.

« Stellen Sie vor dem Gebrauch sicher, dass das Druckfach ausgerichtet ist.
e Achten Sie darauf, beim Auspacken, Einstellen, Bedienen oder Warten nichts zu erzwingen.

e Reparieren und fetten Sie die empfohlenen Teile mit der empfohlenen Haufigkeit. Verwenden Sie nur von
CraftUnique empfohlene Materialien.

o Der CraftBot 3D-Drucker schmilzt den Kunststoff wahrend des Druckvorgangs. Wahrend dieses Vorgangs gibt
der Kunststoff Gerliche ab. Stellen Sie sicher, dass der CraftBot 3D-Drucker in einem gut beliifteten Bereich
betrieben wird.

« Andern oder modifizieren Sie nichts am Drucker, es sei denn, die Anderung wurde vom Hersteller genehmigt.

e« Bewahren Sie nichts im Drucker auf.

www.craftbot.com
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3. AUSPACKEN UND ZUSAMMENBAUEN

3.1. Drucker auspacken

Stellen Sie die CraftBot-Box auf eine ebene Flache auf den Boden. Stellen Sie sicher, dass geniligend freier Platz drum
herum vorhanden ist.

« Offnen Sie die Box vorsichtig, um eine Beschidigung des Inhalts bei Verwendung der Klinge zu vermeiden. Seien
Sie vorsichtig und achten Sie auch auf den Drucker.

» Entfernen Sie die Schaumstoffeinlage. Eine Kurzanleitung fiir die Inbetriebnahme finden Sie in der oberen
Schaumstoffeinlage.

e Im Lieferumfang ist eine Box enthalten, die das Zubehdr enthilt (einschlieBlich des Flash-Laufwerks, sowie einer
Kopie des CraftBot-Benutzerhandbuchs). Entfernen Sie vorsichtig die Box, da sie den Extruder wahrend des
Transports sichert.

« Siefinden den Craftbot 3D-Drucker in einer Plastiktiite. Offnen Sie die Plastiktiite.
« Halten Sie den Rahmen des CraftBot fest. Beachten Sie sein Gewicht! Bitten Sie bei Bedarf um kdrperliche Hilfe.
e Achten Sie darauf, den Extruder oder die Elektronikpaneele in der Maschine nicht zu beriihren.

« Stellen Sie den CraftBot 3D-Drucker auf eine stabile, ebene Oberflache und lassen Sie geniligend Platz um ihn
herum.

3.2. Zubehor

Below you can see contents of the box. First of all, check the list to make sure nothing is missing!

1. AC-Netzkabel fiir Ihre Region (1x) 6. Inbusschlissel (5x)
2. Filamentdurchfiihrung (2x) 7. USB-Stick (1x)
3. Filamentschlauch (2x) 8. USB A-B Kabel (1x)
4. Filamentrollenhalter (2x) 9. Diusensatz (2x)
5. Filamentrolle (2x) 10. Reinigungssatz (1x)

3
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3.3. Craftbot-Drucker zusammenbauen

« Installieren der Filamentdurchfiihrung

- Wahlen Sie die gewlinschte Position der Filamentdurchflihrungen.
Positionieren Sie es so, dass Sie die Filamentrollenhalter daneben
platzieren konnen.

« Installation/Installieren der Filamentschldauche
- Suchen Sie die Rohre, die zum Filament fiihren.

- Setzen Sie ein Ende des Filamentschlauchs in die Filamentdurchfiihrung
oben auf dem CraftBot.

- Schieben Sie das andere Ende in das Loch oben am Extruder.

« Installieren der Filamentrollenhalter
- Suchen Sie die Spindeln, die das Filament aufnehmen.

- Installieren Sie den Filamentrollenhalter mit dem Inbusschliissel neben
den Filamentdurchfiihrungenn.

« Anbringen der Filamentrolle

- Legen Sie die Filamentrolle so auf den Filamentrollenhalter, dass der
Filamentfaden frei am Boden der Filamentdurchfiihrung eingefiihrt
werden kann.

« Netzkabel anschlieBen
- Stellen Sie sicher, dass der CraftBot-Netzschalter ausgeschaltet ist.

- Suchen Sie das Netzkabel und stecken Sie es in die Steckdose auf der
Riickseite des CraftBot.

- Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose an der Wand.

www.craftbot.com
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4. ERSTE SCHRITTE

4.1. Das Gerat einschalten

Schalten Sie den CraftBot mit der EIN / AUS-Taste auf der Riickseite des Geréts ein. Das LCD-Display wird
eingeschaltet. Sie konnen auf dem Touchscreen navigieren, indem Sie auf die Symbole tippen.

Sie kénnen den Drucker auf eine voreingestellte Temperatur vorheizen, indem Sie auf dem Hauptbildschirm auf das

Druckkopf- oder Fachsymbol tippen.

In der oberen Leiste finden Sie folgende Informationen: V1.1.5794 10.0.1.21

e HMI-Versionsnummer )

e |P-Adresse, wenn der Drucker mit einem Netzwerk ﬁj
verbunden ist Drucken

L o L 300°C 110°C
e Wi-Fi-Symbol, wenn der Drucker mit einem Wi-Fi- . -

Netzwerk verbunden ist 25°C 25°C

e Flash-Laufwerkssymbol, wenn sich ein Flash-
Laufwerk im Gerat befindet.

Einstellungen

4.2. Drucker-Wizard

Wenn Sie den Drucker zum ersten Mal verwenden, wird der Drucker-Wizard angezeigt. Der Wizard fiihrt die Schritte
durch, die erforderlich sind, um den Drucker optimal zu nutzen:

e Sprache

o Zeitzone

e Firmware-Update

o Netzwerk (LAN / Wi-Fi)
» Kalibrierung

Wenn Sie sich nicht sicher sind, kénnen Sie den Drucker-Wizard jederzeit (iber das Meni ,Einstellungen” ausfiihren.

www.craftbot.com
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5. DRUCKER BETREIBEN

5.1. Menuubersicht

Hauptmenii —

IDEX BENUTZERHANDBUCH

IIII!IIIIIII U
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5.2. Drucker aufwarmen

Es ist wichtig, das Filament zum Drucken zu erhitzen und zum einfddeln oder ausfiadeln. Driicken Sie im Hauptmenii
auf das zu heizende Element (Kopf-, Bett-Symbole), um es auf eine vordefinierte Temperatur zu erwdarmen. Wenn Sie
die Heizwerte andern méchten, befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen.

Driicken Sie im Hauptmenii die Heiztaste.
Oben im neuen Fenster kénnen Sie das gewiinschte Material (ABS, PLA, PETG ...) aus der Dropdown-Liste auswahlen.

Wenn Sie die Materialien mit unterschiedlichen Temperaturwerten drucken moéchten, konnen Sie die Werte andern,
indem Sie USERT oder USER2 auswéhlen. Stellen Sie liber den Schieberegler oder die Zeichen ,+" und ,-* die
Temperatur ein fiir den gewiinschten Kopf oder das Druckbett.

Im Meni ,Heizung” kann die Heizung durch Driicken des Batteriesymbols (Kopf, Druckbett) ein- oder ausgeschaltet
werden.

Zuldssige Temperaturen:
o Kopftemperatur: 40-300°C
o Temperatur des Objektentisches: 40-110°C

5.3. Einfadeln des Filaments

Erwarmen Sie den Kopf, in dem Sie das Filament einfiihren méchten.
« Entfernen Sie das Ende des Filaments aus dem Befestigungsloch der Filamentrolle.

« Schneiden Sie das Ende des Filaments so ab, dass es gerade, unbeschadigt und frei von verschmolzenen Teilen
ist.

e Entfernen Sie das Filamentschlauch aus dem Loch oben im Extruder.

e Filhren Sie das Ende des Filaments von der Spool in den Halter des Filamentschlauchs und dann in das
Filamentschlauch ein. Fiihren Sie das Filament durch das Rohr, bis es aus der Seite des Extruders austritt.

e Schieben Sie das Filament in das Loch im Extruderfilament.

www.craftbot.com
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Waihlen Sie auf dem Startbildschirm das Meni ,,Extruder" aus.

Stellen Sie vor dem Einfddeln sicher, dass sich der Kopf neben dem Druckbett und nicht dariiber befindet.

» Verwenden Sie zum Extrudieren des Filaments den Abwartspfeil l auf dem Touchscreen.
» Halten Sie die Taste gedriickt, bis das Filament aus dem Diisenloch flief3t.

« Die automatische Filamentzufuhr ist das Einfadeln Dies kann auch durch Driicken der Taste
erfolgen. Durch einmaliges Driicken der Taste zieht der Kopf automatisch die entsprechende Menge Filament
ein.

o Das Einfddeln von Filamenten ist erfolgreich, wenn geschmolzenes Filament gleichmafig und vertikal aus der
Diise flief3t.

Achtung! Die frisch extrudierte geschmolzene Faser ist heif3. Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit geschmolzenen
Fasern oder anderen brennbaren Materialien.

54. Ausfadeln des Filaments

Entfernen Sie niemals das Filament aus dem Extruder, wenn der Extruder kalt ist!

Heizen Sie den Extruder immer vor, bevor Sie das Filament entfernen oder ersetzen. Durch kaltes Entfernen des
Filaments kann der Extruder beschadigt werden!

Das Filament braucht zwischen den einzelnen Drucken nicht entfernt werden.
«  Erhitzen Sie den Kopf wie oben beschrieben.

« Stellen Sie sicher, dass sich der Kopf neben dem Objektentisch und nicht dariiber befindet.

«  Wenn der Extruder die erforderliche Filamenttemperatur erreicht hat, driicken Sie die Taste ,unten” l ,dann

dieTaste ,hoch” l .
« Das automatische Ausfadeln des Filaments kann durch Driicken der Taste erfolgen.

«  Wenn die Zahnrader beginnen, das Filament herauszuschieben, konnen Sie den Rest des Filaments sicher aus
dem Flhrungsrohr ziehen und das Ende des Filaments zur sicheren Aufbewahrung an der Spool befestigen. Es
kann jetzt ein neues Filament eingeflihrt werden.

5.5. Filamentwechsel

« Beachten Sie beim Wechsel von Filamenten, dass unterschiedliche Fasern wie PLA, ABS und PET
unterschiedliche Temperatureigenschaften aufweisen.

«  Wenn Sie ein Material mit héherer Temperatur (z.B. ABS, PETG) durch ein Grundmaterial mit niedrigerer
Temperaturschmelze (PLA) ersetzen mdéchten, muss der Kopf auf eine héhere Temperatur erwdarmt werden, damit
das vorherige Material vollstandig schmelzen und dieses neue Filament heraus driicken kann.

- Schieben Sie beim Andern der Farben immer mehr Material aus dem Kopf und stellen Sie sicher, dass die
vorherige Farbe vollstdndig aus dem Kopf entleert wird. Wahrend des Druckens kénnen Sie unangenehm
Uberrascht sein, dass sich die Druckfarbe immer noch mit der vorherigen Farbe mischt, z.B. beim Wechsel von
rotem Filament zu weif3.

www.craftbot.com
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5.6. Druckvorgang starten

Es gibt verschiedene Moglichkeiten, zuvor gespeicherte .gcode-Dateien zu drucken: Entweder vom internen
4-GB-Speicher des Druckers oder vom USB-Stick-Laufwerk. Speichern Sie den vom CraftWare-Slicing-Programm
generierten G-Code auf dem USB-Stick-Laufwerk oder direkt im internen Speicher des Druckers. Siehe Absatz 7.

o Wabhlen Sie im Hauptbildschirm das Menii ,Drucken”.

e Suchen Sie die Datei, die Sie drucken mochten. A -
Die Dateien auf dem USB-Stick-Laufwerk befinden
sich im Ordner ,USB-Stick”, der interne Speicher im L
Ordner ,Local". B local

» \Verschieben Sie die Liste nach oben oder unten, um
den zu druckenden G-Code zu finden, und wahlen Sie
ihn aus. Es kann nur eine Datei ausgewahlt werden,
sonst wird der Druckvorgang nicht gestartet!

e Driicken Sie die Start-Taste in der rechten Ecke des ﬁ.ﬂ

Bildschirms.

Starten

o Das Gerdt erwarmt den Druckkopf und das
Druckbett auf den im gcode angegebenen Wert.

o Der Druckvorgang beginnt, nachdem das Gerét die gewlinschte Betriebstemperatur erreicht hat.

« Stellen Sie sicher, dass genligend Filament fiir das ausgewahlte Projekt vorhanden ist. Die Menge wird im Voraus
von CraftWare berechnet.

« Entfernen Sie die Druckplatte nach dem Drucken des Objekts. Das gedruckte Objekt kann leicht entfernt werden,
biegen Sie einfach die Platte. Bitte beachten Sie, dass sich das Objekt beim Entfernen verbiegen kann, wenn es
noch warm ist. Um dies zu vermeiden, lassen Sie sich etwas Zeit, um das Objekt abkiihlen zu lassen.

5.7. Einstellungen wahrend des Drucks / Mentii ,Pause”

Wahrend des Druckvorgangs ist es manchmal erforderlich, die Druckparameter im laufenden Betrieb zu &ndern.
Dieses Menii wird auch angezeigt, wenn der Drucker einen Pausenbefehl vom G-Code oder Bildschirm erhilt.

Im Menii ,Pause” knnen Benutzer das Filament wechseln, den Druckvorgang fortsetzen oder den Druckvorgang
abschlie3en. Driicken Sie ,Fortsetzen”, um den Druckvorgang fortzusetzen. Verwenden Sie zum Wechseln des
Filaments die Pfeile im Meni ,Extruder” oder die vorprogrammierten Schaltflichen ,Einfadeln”/ ,Ausfadeln”.

Die Einstellungen beim Drucken tiberschreiben den Code.

Sie kdnnen die Druckeinstellungen wahrend des
Druckvorgangs dndern, indem Sie auf die Schaltflache V1.1.5794
.Einstellungen” in der rechten Spalte klicken.

/ﬁ\ Drucken
Folgende Parameter kénnen gedndert werden: Print File
e Drucktemperaturen
o Liiftergeschwindigkeiten 50% tinstellungei
o Druckgeschwindigkeit und Materialfluss @ - ' l
. Beleuchtung 00:00:00 0.0m /0.0m e,
e Filamentsensor 300°C o -
25°C
e« Kamera
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Temperatur
Die Temperatur der Képfe und des Druckbetts kann a Drucken Einstellung Temperatur
separat eingestellt werden.

300°C
Stellen Sie die Temperatur der Kopfe und des Druckbetts & A
ein, indem Sie den Schieberegler oder die Tasten ,+" und Temperatur  Tempo
.~ driicken.

o|=
I.i:ht Extrudieren
| Y

otr
FMS Kamera

Sie kdnnen die zuvor eingestellten Werte bei Bedarf
sperren.

Geschwindigkeit

Die Druckgeschwindigkeit und die Extrusionsmenge
konnen als Prozentsatz des Originals angepasst werden.
Sie konnen den G-Code auf seine urspriinglichen Werte zuriicksetzen, indem Sie auf die Schaltfliche ,Reset” klicken.

Die Lifterdrehzahl kann bei Bedarf gedndert werden.

Beleuchtung

Die Beleuchtung im Gerat und die Hintergrundbeleuchtung des Displays konnen gedndert werden.

Extruder

Verwenden Sie zum Wechseln des Filaments die Pfeile im Meni ,Extruder” oder die vorprogrammierten Schaltflichen
,Einfadeln"/ ,Ausfiadeln”.

Filamentsensor

/ﬁ\ Drucken Einstellung Extrudieren
Sie konnen die FMS-Funktion und die E-Mail-
Benachrichtigung aktivieren / deaktivieren. a .
Temperatur Tempo
Kamera
o . . o|=
Sie kdnnen die Videoaufzeichnung aktivieren, sobald = :
. .. R Licht Extrudieren
der Druckvorgang gestartet wurde. Hier knnen Sie # Entladen
auswihlen, wie oft der Drucker Bilder aufnimmt. Die [ e®
Optionen sind 1, 5 oder 10 Sekunden. Dieser Parameter oty ¥ Laden

FMS Kamera

verhindert nicht den Fernzugriff auf die Kamera.

5.8. Dateiverwaltung

Die Flow-Produktfamilie verfiigt iber einen 4 GB internen Speicher zum Speichern von Dateien. Sie konnen ein oder
mehrere Elemente im Meni Drucken kopieren, verschieben oder I6schen. Kopieren und Verschieben ist zwischen
dem internen Speicher und dem Flash-Laufwerk in beide Richtungen moglich.

Driicken Sie die Aktionstaste, um auf Dateivorgédnge zuzugreifen.

e Um einen Dateivorgang auszufiihren, wahlen Sie die Datei aus, in dem Sie den Vorgang ausfiihren méchten
Klicken Sie kurz, um das Verzeichnis aufzurufen. Sie kdnnen Verzeichnisse durch ein langes Anklicken auswahlen.

o Waihlen Sie die gewiinschte Option aus dem Menii ,MaBnahmen” aus.

« Offnen Sie das Zielverzeichnis fiir die Dateiiibertragung und fiihren Sie den Einfiigevorgang aus. Dadurch werden
die Dateien und Verzeichnisse in das ausgewahlte Verzeichnis kopiert oder verschoben.

Bitte beachten Sie, dass geloschte Dateien nicht im Papierkorb gespeichert werden und nicht wiederhergestellt
werden kdnnen.
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5.9. Kalibrierung

Sie sollten den Drucker regelmafig kalibrieren, um sicherzustellen, dass die Druckqualitdt immer gut ist und das
Objekt gut am Druckerfach haftet. Insgesamt 4 Kalibrierungsprozesse gewahrleisten eine perfekte Druckqualitat.

Vor der Kalibrierung miissen einige wichtige Regeln beachtet werden:
' Erhitzen Sie die Diise und entfernen Sie das Filament aus dem Extruder.
I Reinigen Sie das Druckbett und die Diisenspitze.
I Stellen Sie sicher, dass das Druckbett vollstdndig eingelegt wurde.

Fuhren Sie die folgenden Schritte aus, um die Kalibrierung durchzufiihren:

o Wibhlen Sie im Menii ,Einstellungen” das Menii ,Kalibrierung”.

« Waihlen Sie aus, welchen Kalibrierungsprozess Sie durchfiihren méchten
e Driicken Sie die Taste Start

5.9.1. Halbautomatische Kalibrierung

Die Parallelitat zwischen dem Druckbett und dem XY-Mechanismus, sowie dem entsprechenden Abstand zwischen
der Diise und dem Druckbett werden angepasst.

Zum Kalibrieren des Druckbetts ist ein Eingreifen durch eine Person erforderlich. Die Einstellung muss mit den 3
Drehtasten am Boden des Druckerbetts angepasst werden. Ein Knopf befindet sich in der Mitte der Vorderseite des
Druckbetts, der Rest in der linken und rechten hinteren Ecke.

Zu Beginn des Vorgangs misst der Drucker mit dem BL-Touch-Sensor den Abstand zwischen der Druckplatte und der
Diisenspitze. Wenn der Abstand oder die Parallelitat nicht optimal ist, beginnt der Kalibrierungsvorgang.

Der Druckkopf beginnt von vorne auf dem Mittelpunkt zu messen. Der Betrag der Abweichung wird am unteren
Bildschirmrand angezeigt.

Wenn der Unterschied grof3 ist, sind die Markierungen
dicht aneinander. Die Pfeile unter den Markierungen O
geben an, in welche Richtung der Knopf gedreht werden . T .
soll, um eine optimale Einstellung zu erzielen. I | 111 ‘ | ‘ 111 | I
Um den optimalen Wert zu erzielen, sollte die Markierung ’ .'
zwischen den beiden hervorstehenden Linien

positioniert werden. D

Wenn die Messung korrekt ist, wird die Schaltfliche -|- | 111 ‘ -|- ‘ 111 ‘ -|-
Weiter” angezeigt. Durch Driicken der Taste wird der ST e
Drucker zum nachsten Messpunkt bewegt. Wenn alle
drei Punkte eingestellt sind, Gberpriift der Drucker den
Abstand erneut.

Wenn alles in Ordnung ist, ist der Messvorgang abgeschlossen.

5.9.2. Druckbett automatisch abmessen/Meshbed-Leveling

Der Drucker tastet die Oberflache der Druckplatte ab und gleicht die Oberflachenfehler beim Drucken der ersten
Schichten aus. Fiir diese Kalibrierung ist kein Benutzereingriff erforderlich.

Wahrend dieses Vorgangs misst der Drucker das Druckbett bei 3 verschiedenen Temperaturen: 60 °C,80°C,100° C

Dieser Vorgang dauert 15 Minuten.
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5.9.3. Extruder (FMS) kalibrieren

Dieser Kalibrierungsprozess fiihrt die Einstellung der Sensorwerte des Filamentmonitorings (FMS) nach Bedarf
durch. Fiir diesen Vorgang ist kein Benutzereingriff erforderlich.

Stellen Sie vor Beginn des Vorgangs sicher, dass das Filament in den Kopf eingelegt ist, den Sie kalibrieren méchten.

5.94. Offset kalibrieren

Das Kalibrieren erfordert ein menschliches Eingreifen.
Bitte bereiten Sie den mit dem Drucker gelieferten 2,5-mm-Inbusschliissel vor.
Dieser Kalibrierungsprozess kalibriert die folgenden Parameter:

Z Endpositionsabstand: Fiir die Fortsetzung des Druckvorgangs erforderliche Parameter

BL-Touch - Diisenabstand: Dies ist zum Nivellieren der Druckplatte und zum Messen des Gitters erforderlich.
Misst den XY-Versatz der Képfe: Flir Zweikopfdrucke erforderlich.

Kalibrieren des Extruders in Z-Richtung: Um im Zwei-Kopf-Modus zu drucken, miissen sich die Képfe auf derselben
Z-Héhe befinden.

Diese Einstellung erfordert das Eingreifen des Benutzers:

o Das Druckbett bewegt sich nach unten, der rechte Kopf bewegt sich in Richtung des Bettes und stoppt.

o Losen Sie die beiden Schrauben auf der linken Seite des Kiihlkérpers/rippe durch den Spalt zwischen den
Liiftergittern und lassen Sie die Diise nach unten fahren. Driicken Sie gegebenenfalls den Heizblock mit dem
Inbusschliissel.

« Klicken Sie auf die Taste ,Weiter". Driicken Sie den zuvor gelésten Kopf auf die richtige Héhe im Druckfach.

o Ziehen Sie beide Schrauben an und driicken Sie ,Weiter”, um die Kalibrierung fortzusetzen.

Wenn die Einstellung korrekt/passt ist, wird der Kalibrierungsprozess ohne weitere Eingriffe fortgesetzt.

5.10. Objekte vom Druckbett entfernen

Die Craftbot FLOW-Drucker sind mit einer herausnehmbaren und flexiblen Druckplatte ausgestattet. Das Entfernen
von Drucksachen vom Druckbett ist einfacher als je zuvor.

Bitte fiihren Sie diese Schritte aus:

o Entfernen Sie die Druckplatte aus dem Drucker.
« Lassen Sie die Druckplatte auf Raumtemperatur abkiihlen.
» Biegen Sie die Druckplatte, wie auf dem Bild gezeigt.

Bitte beachten Sie, dass sich das Objekt beim Entfernen verbiegen kann, wenn es noch warm ist.
Bitte biegen Sie die Druckplatte nicht zu weit! Diese kdnnte dauerhaft beschadigt werden.
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5.11. Druckmodi

uuuuu

Standardmodus: Der Drucker arbeitet in dem im g-Code angegebenen Betriebsart.

Spiegeln: Wenn das Objekt auf die Halfte der Druckplatte passt, haben Sie die Méglichkeit, zwei Objekte gleichzeitig
zu drucken, die spiegelbildlich zueinander werden/sind. Auf diese Weise kénnen zwei Objekte in der Zeit erstellt
werden, die zum Drucken eines einzigen Objekts erforderlich ist. Wenn Sie beispielsweise eine Hand drucken, erstellt
der Drucker gleichzeitig die rechte und die linke Hand. Wenn ein symmetrisches Objekt (z. B. ein Herz) erstellt wird,
kdénnen beide Teile/Seiten gleichzeitig gedruckt werden, und das gesamte Objekt kann in der Zeit erstellt werden, die
zum Drucken der Hélfte des Objekts erforderlich ist.

Parallelmodus: Wenn das Objekt auf die Halfte des Druckbetts passt, haben Sie die Moglichkeit, zwei Objekte
gleichzeitig zu drucken, die vollstandig gleich sind. Auf diese Weise kdnnen zwei Objekte in der Zeit erstellt werden,
die zum Drucken eines einzigen Objekts erforderlich ist. Dies verdoppelt die Produktivitdt des Druckers.

Drucken mit Support/Stiitzstruktur: Wenn ein Modell fiir einen Einkopfdruck in Schichten geschnitten wurde und
Stlitzmaterial enthélt, erkennt der Drucker das Stiitzmaterial automatisch und druckt sie mit dem zweiten Kopf. In
diesem Modus kdnnen Sie mit wasserldslichem PVA-Stoff/Material drucken, ohne das Objekt/der Gegenstand erneut
schneiden/slicen zu miissen.

Kopfe austauschen: Tauscht die Képfe beim Drucken aus. Der Teil, den der erste Kopf drucken wiirde, wird vom
zweiten Kopf gedruckt und umgekehrt. Sie miissen die Filamente zu Beginn des Druckvorgangs nicht austauschen.

Backup: Kann fiir den Einzelkopfdruck verwendet werden. Wenn sich wahrend des Druckvorgangs der erste Kopf
verklemmt oder das Filament leer wird/ausgeht, wird der Druck automatisch mit dem zweiten Kopf fortgesetzt,
sodass der Druckvorgang nicht unterbrochen wird. Wenn Sie diesen Modus verwenden, wird empfohlen, in beiden
Kopfen denselben Medientyp (oder mindestens dieselbe Farbe) zu verwenden, damit das endgiiltige Druckobjekt
keinen Farbunterschied aufweist.

5.12. Firmware update

Die Firmware fiir CraftBot FLOW-Drucker kann liber das Internet und das USB-Stick/Flash-Laufwerk aktualisiert
werden. Fiir eine optimale Benutzererfahrung werden die Funktionen unserer Drucker stindig erweitert.

Wenn der Drucker mit dem Internet verbunden ist und die Update-Erinnerungsfunktion aktiviert ist, werden Sie vom
Drucker benachrichtigt, wenn eine neue Firmware verfiigbar ist.

Wenn der Drucker mit dem Internet verbunden ist, die Update-Erinnerungsfunktion jedoch deaktiviert ist, kann der
Drucker unter dem Meniipunkt ,Aktualisieren” aktualisiert werden.

Wenn der Drucker nicht mit dem Internet verbunden ist, miissen Sie die neueste Firmware (https://craftbot.com/
firmware), von unserer Website herunterladen und die Datei in den Stammordner Ihres USB-Stick kopieren, ohne sie
zu entpacken.

Bitte flihren Sie diese Schritte aus:

e Um ein Upgrade von einem USB/Stick/Flash-Laufwerk durchzufiihren, schlie3en Sie ein Flash-Laufwerk mit einer
zuvor kopierten Firmware-Datei an den USB-Anschluss des Druckers an

nnnnn

¢« Waibhlen Sie die Quelle aus, von der Sie aktualisieren mochten.

Bitte unterbrechen Sie den Vorgang nicht oder ziehen Sie nicht den Stecker aus der Steckdose, wahrend Sie die
Firmware aktualisieren. Der Aktualisierungsvorgang dauert ca. 3 Minuten.

Starten Sie den Drucker nach Abschluss des Updates neu.
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6. CRAFTWARE

Zum Drucken eines 3D-Objekts benétigt der CraftBot Verfahranweisungen, die aus 3D-Objekt-CAD-Dateien (z.B. .obj
oder .stl) generiert wurden.

Die Verfahranweisungen werden einfach als g-Code bezeichnet. Die CraftWare-Software konvertiert 3D-CAD-Dateien
in Druckbefehle fiir den CraftBot 3D-Drucker. CraftWare wurde von CraftUnique entwickelt, um den Druckprozess zu
vereinfachen und zu optimieren.

Besuchen Sie unsere Website, um das detaillierte CraftWare-Benutzerhandbuch herunterzuladen:
https://craftbot.com/docs/craftware-user-manual

6.1. CraftWare installieren

Offnen Sie eine neue Internetseite auf dem Computer, auf dem Sie die CraftWare-Software installieren méchten.
«  Offnen Sie die Seite www.craftbot.com/craftware.
« Wahlen Sie je nach Betriebssystem Windows, MacOS / OSX oder Linux aus.
« Klicken Sie unten auf die Schaltflache CraftWare, um die neueste Version von CraftWare auszuwéhlen.
« Laden Sie das Installationsprogramm herunter.

«  Flhren Sie das Installationsprogramm aus und befolgen Sie die Anweisungen zum Installieren der Software.

6.2. CraftWare verwenden, um .gcode-Dateien zu erstellen

Sobald Sie CraftWare 6ffnen, wird ein virtuelles Druckbett fiir den ausgewahlten Drucker angezeigt, welche das reale
Druckbett fiir CraftBot darstellt.

o Das Menii ,Optionen” befindet sich auf der rechten Seite des Bildschirms. Im Popup-
Fenster konnen Sie die Sprache, Anzeige, Tastaturbefehle, Farben und Druckertyp festlegen.
Alle Arten von CraftBot-Druckern sind hier voreingestellt.

« Wahlen Sie auf der Registerkarte ,Drucker” das entsprechende Modell fiir lhren Drucker
aus. Sie kénnen fiir das virtuelle Druckbett .stl, .obj und 3mf-Dateien hinzufligen und sehen,
wie das Objekt nach dem Drucken aussehen wird.

e Wahlen Sie den gewiinschten Dual Head-Modus aus, indem Sie auf die Schaltflache Dual
Mode klicken. Es stehen vier Betriebsmodi zur Auswabhl:

- Dualextruder Modus: Sie kdnnen jedem Objekt im Projekt Képfe zuweisen, um zu sehen, mit welchem
Kopf gedruckt werden soll.

- Support-Modus: Sie kénnen auswahlen, mit welchem Kopf die Stiitzstruktur gedruckt werden soll.
- Parallelmodus: Kopieren Sie die Objekte und drucken Sie sie alle gleichzeitig.
- Spiegelungsmodus: Die Objekte werden gespiegelt und alle gleichzeitig ausgedruckt.

« Klicken Sie in der oberen Zeile des Symbols auf die Schaltfliche ,Hinzufligen”. Wahlen Sie das 3D-Design aus, das
Sie drucken mochten.

« Das ausgewahlte Element wird in der Mitte des virtuellen Druckfachs angezeigt. Wenn der Dual-Extruder-Modus
aktiviert ist, kdnnen Sie die Kpfe den bestimmten Objekten in der Listenansicht zuweisen.

« Fiir das Generieren der Verfahrbefehle (gcode) klicken Sie auf die Schaltfliche ,Slice” auf der rechten Seite
des Bildschirms. Ein neues Fenster mit Optionen wird angezeigt, in welchem Sie den Grundstoff und die
Druckqualitiat auswahlen kénnen.

« Klicken Sie auf die Schaltflache ,Slice” in der unteren rechten Ecke, um den g-Code zu generieren.

o Sie kdnnen die fertige g-Code-Datei auf einem Flash-Laufwerk speichern und dann drucken, indem Sie ihn in
den USB-Anschluss oben auf dem Drucker stecken. Sie konnen die Datei auch {iber ein USB-Kabel direkt an den
Drucker senden oder liber die WEB-Schnittstelle kopieren.
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/.VERWENDUNG DER WEB-SCHNITTSTELLE

/1. Login

Wenn Sie den Drucker bereits fiir die Netzwerknutzung
konfiguriert haben, wird seine IP-Adresse oben im
Hauptbildschirm angezeigt.

Geben Sie bei der ersten Anmeldung die IP-Adresse lhres
Druckers in einem Webbrowser ein (z.B.: http://10.0.1.21/

Melden Sie sich mit dem Standardbenutzernamen und
dem Standardkennwort auf der Seite an:

e Benutzername: admin

e Passwort: adminadmin

Nach dem Anmelden fordert der Drucker méglicherweise
zur Anderung des Benutzernamens und Passwortes auf.

/.2. Hauptmenu

Nach dem Anmelden wird die Dashboard-Oberflache der
Weboberflache gedffnet. Hier kbnnen Sie den aktuellen
Status des Druckvorgangs tiberwachen.

Sie kdnnen den Druckvorgang in der oberen horizontalen
Bedienleiste starten, neu starten, anhalten oder
beenden.

Hier werden der aktuelle Status des Druckers sowie die
Kopf- und Fachtemperaturen angezeigt.

Sie konnen die Untermendis auf der linken Seite sehen.
Verwenden Sie diese, um den Drucker vor dem Drucken
vorzubereiten. Nach dem Drucken sind einige Mendiis
inaktiv, z. B. Extrusion und Temperatur.

V1.1.5794 10.0.1.21

v
©

Drucken

Einstellungen

IDEX BENUTZERHANDBUCH

www.craftbot.com



craftbot

FLOWGENERATlON IDEX BENUTZERHANDBUCH

7.3. Hochladen von Dateien tGiber die WEB-Oberflache

Im Menii ,Dateimanager” konnen Sie Ihre g-Codes wie gewohnt einspielen oder hochladen.
Bitte beachten Sie, dass nur gcode-Dateien erlaubt sind. Wenn Sie eine .stl-Datei haben, miissen Sie diese zuerst in
Schichten zerlegen. Siehe Abschnitt 6.2.

& File manager
GENERATION

& Internal Storage
Free: 3.63 GB / Used: 32.71 MB

File name Modified DateTime File size Actions
DASHBOARD FILE MANAGER

R

Bulk operations

~

customizable_sanding_stick.gcode 4/9/2020, 12:16 PM 1.19 MB

R R

Hose_Adaptor.gcode 4/9/2020, 10:02 AM 1.55 MB
tiffany_the_cat.gcode 3/19/2020, 8:14 PM 2.98 MB
shelloverride.gcode 3/19/2020,7:13 PM 133.86 KB
splinetest.gcode 2/20/2020, 1:46 PM 112.80 KB
TEMPERATURE

small duck.gcode 2/17/2020, 3:08 PM 1.61 MB
flexihenger.gcode 2/17/2020,7:36 AM 3.83 MB

flexi test.gcode 2/10/2020,2:14 PM 4.81 MB

R R R R R R R

Bulk operations
SETTINGS

l 1 Drag and drop files to the file list box or click the button below to upload files to the current opened folder.

X Select file(s)

LoGouTt

GENERATION

CraftBot.com

74. Objekte liber die WEB-Oberflache drucken

Im Dateimanager sehen Sie die verfiigbaren g-Code-Dateien. Sie kénnen g-Code-Dateien auch aus dem internen
Speicher oder dem Laufwerk drucken.

Driicken Sie die Schaltflache ,Drucken”, dann:

Driicken Sie die Schaltfliche neben dem Namen der Datei, die Sie drucken mochten.

Bestdtigen Sie im Popup-Fenster lhre Entscheidung, und der Druckvorgang beginnt.

Sie kdnnen den Druckvorgang liber das Bedienfeld (iberwachen. Die Druckleiste zeigt den Druckstatus in Prozent an.

Einige Optionen sind wahrend des Druckvorgangs nicht verfiigbar.
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7.5. Kamera remote betrachten

Die CraftBot Flow-Drucker sind mit einer eingebauten Kamera ausgestattet. Auf diese Art und Weise kann der
Benutzer den Druckfortschritt Giberwachen, Fehler erkennen und den Drucker fernsteuern.

Um auf die Kamera zuzugreifen, melden Sie sich bei der Weboberflaiche an und wahlen Sie das Menii ,Kamera”.
Sie kdnnen Schnappschiisse des Bildes machen oder einen Videofilm des Druckvorgangs aufnehmen.
Sie kdnnen direkt unter http://<ihre_IP-Adresse>/camera auf den Kamerastream zugreifen.

Auf den Videostream kann nur mit dem Benutzernamen und dem Passwort der Kamera zugegriffen werden. Die
Kamera hat einen separaten Benutzernamen und ein Passwort. Auf diese Weise kann die Kamera fiir Bediener
freigegeben werden, ohne dass Anmeldeinformationen fiir die Benutzeroberflaiche angezeigt werden.
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8. REINIGUNG UND INSTANDHALTUNG

WICHTIG!

Reinigung und Schmierung sollten nur durchgefiihrt werden, wenn der Extruder und das Druckbett kalt sind. Lassen
Sie den CraftBot 3D-Drucker mindestens 30 Minuten abkiihlen, bevor Sie ihn reinigen oder warten. Der Drucker
muss alle 1000 Stunden gereinigt werden. Gebrauchte und abgenutzte Druckerteile miissen alle 1000 Stunden
ausgetauscht werden. Der Drucker weist den Benutzer darauf hin.

8.1. Reinigung

Reinigen Sie den Metallrahmen des CraftBot, indem Sie ihn mit einem feuchten Tuch abwischen.

Reinigen Sie die Druckplatte mit Fensterputzmittel oder Aceton. Mit einem trockenen Tuch oder Papiertuch
abwischen.
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8.2. Fetten

Der CraftBot Drucker muss mindestens alle 50 Betriebsstunden oder alle 6 Monate geschmiert werden.

Werkzeuge zum Fetten:

10.

11.

12.

13.

14.

15.
16.

17.

18.
19.
20.

21.

22.

Sprithschmiermittel oder -fett auf PTFE-Basis
2 separate fusselfreie Tiicher oder dickere, starkere Papiertiicher
Personenschutz: Handschuhe und Schutzbrille

Beleuchtung des Innenraums des CraftBot (Lampe)

Bewegen Sie das Druckbett und die Kopfe in die Position “Home".

Schalten Sie den CraftBot-Drucker aus und ziehen Sie den Netzstecker, sobald sich Kopf und das Druckbett in
der Ausgangsposition befinden.

Wenn Sie unter das Druckbett schauen, sehen Sie drei Balken, die vertikal verlaufen und auf denen sich das
Druckbett auf und ab bewegt. Die beiden duB3eren Stangen sind glatt und die mittlere Stange ist mit Gewinde
versehen. Diese drei Balken werden als “Z-Achsen” bezeichnet.

Legen Sie ein gefaltetes Papiertuch oder ein fusselfreies Tuch hinter die Mittelstange. Dies wird verwendet, um
andere Bereiche des Druckers vor méglichen Spritzern zu schiitzen.

FETTEN SIE NURDIE IN DIESEM HANDBUCH EMPFOHLENEN TEILE!

Achten Sie beim Schmieren der Z-Stange mit Gewinde darauf, dass das Schmiermittel gleichmaBig auf dem
Gewinde verteilt ist. Zum Verteilen Handschuhe verwenden.

Verwenden Sie nur die erforderliche Mindestfettmenge!
Schmieren Sie die beiden anderen Achsteile.
Entfernen Sie die Tlicher aus dem Innenbereich des Druckers.

Schlie3en Sie den Drucker an, schalten Sie ihn ein und bewegen Sie das Druckerfach in die niedrigste Position
(gehen Sie zum Menii ,Achsen” und driicken Sie den Z-Abwartspfeil, bis das Druckerfach den niedrigsten Punkt
erreicht).

Schalten Sie den Drucker aus und ziehen Sie den Netzstecker.

Legen Sie ein zweites sauberes Papier auf die Oberflache des Druckfachs, um die Teile und die Kaptonfolie vor
moglichem Tropfen zu schiitzen.

Wiederholen Sie den Vorgang am oberen Teil der Z-Stangen wie am unteren Teil: Wischtuch hinter der
Gewindestange, schmieren Sie es ein und schmieren Sie das zusdtzliche Schmiermittel an die dul3eren Stangen.

Schalten Sie den Drucker ein und heben Sie das Druckerfach in die hochste Position (mit den X-, Y-und Z-Achsen
in Grundposition fahren).

Schalten Sie den Drucker aus und ziehen Sie den Netzstecker.

Wischen Sie liberschiissiges Schmiermittel von der Unterseite der Z-Stangen ab.
Schalten Sie den Drucker ein und stellen Sie das Druckerfach auf den niedrigsten Punkt.
Schalten Sie den Drucker aus und ziehen Sie den Netzstecker.

Wischen Sie liberschiissiges Schmiermittel von der Oberseite der Z-Stangen ab.

Schalten Sie den Drucker ein und heben Sie das Druckerfach in die hochste Position (mit den X-, Y- und Z-Achsen
in Grundposition fahren).

Schalten Sie den Drucker aus und ziehen Sie den Netzstecker. Die Motoren sind jetzt freigegeben, so dass sich
die Kopfe frei von Hand bewegen kénnen.

Verwenden Sie ein 6liges Tuch, um die X- und Y-Linearleitungen zu schmieren. Bewegen Sie die Képfe von Hand
zu beiden Enden der Achsen. Wenn sich die Képfe vollig reibungslos bewegen, sind Sie fertig.
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8.3. Extruder-Verstopfungen beseitigen

Die gré3te Unannehmlichkeit besteht darin, dass die Diise wiahrend des 3D-Drucks verstopft. Wir haben
gute Nachrichten fiir Sie! Dieses Problem kann leicht vermieden werden, indem einige einfache Regeln der
.3D-Drucketikette” befolgt werden.

o MWarten Sie immer ab, bis sich der Kopf auf die gewlinschte Temperatur erwdrmt hat, bevor Sie das Filament
aus- oder einfadeln. Das Einfadeln des Filaments bei einer niedrigeren Temperatur kann zur Verstopfung fiihren.

« Beim Ausfadeln oder Tausch des Filaments: Nachdem sich der Kopf erwarmt hat, driicken Sie 5 Sekunden lang
auf den Abwartspfeil und dann sofort auf den Aufwartspfeil, wahrend Sie mit der anderen Hand vorsichtig am
Filament ziehen. Ein Herunterextrudieren ist erforderlich, um das zuvor geschmolzene Material vollstandig
aufzutauen und durch die Druckdiise zu schieben.

o Wenn der Extruder verstopft ist, reinigen Sie den Extruderkanal. Sie konnen den kleinsten Inbusschliissel
verwenden, der mit Craftbot mitgeliefert wird. Erhitzen Sie den Kopf auf 250 °C. Driicken Sie bei leerem
Extruderdurchgang das Filament nach unten, indem Sie den Inbusschliissel in den Durchgang einfiihren: Mit
ausreichender Kraft, aber nicht zu hart, um eine Beschadigung des Druckers zu vermeiden. Seien Sie vorsichtig,
denn der Kopf ist sehr heil3!

o Esist besonders wichtig, dass bei Verwendung von Filamenten aus verschiedenen Materialien das vorherige
Filament vom Kopf entfernt wird. Da die Filamente unterschiedliche Eigenschaften haben (auch wenn dasselbe
Grundmaterial in einer anderen Farbe gedruckt wird), kdnnen sie aufgrund der Unterschiede zur Verstopfung
fihren. Zum Beispiel: Wenn Sie zuvor ABS gedruckt haben und mit PLA drucken mdchten, miissen Sie den
Kopf vor der Verwendung des PLA auf 250 °C erwdarmen, um das zuvor verwendete ABS vollstandig vom Kopf zu
entfernen.

Verstopfungen sind das haufigste Problem beim 3D-Druck und kénnen nicht zu 100 % vermieden werden. Wenn

Sie jedoch diese einfachen Schritte einhalten, konnen Sie dies in 95 % der Fille verhindern. Wenn Sie den Kanal mit
dieser Methode immer noch nicht reinigen konnen, konnen Sie mit der ndchsten Methode fortfahren und die Diise
entfernen.

84. Dise entfernen

Entfernen Sie das Filament vom Kopf oder schneiden Sie das Filament
an der Stelle ab, welche dem Extruder am nachsten liegt.

e Um Verbrennungen zu vermeiden, entfernen Sie den Kopf erst,
wenn er vollstandig abgekiihlt ist.

o «Senken Sie im Navigationsmeni das Druckbett, um wahrend des
Vorgangs bequem auf den Kopf zugreifen zu kdnnen.

e Schalten Sie den Drucker aus.

o Die Kopfliifterbaugruppe kann mit je 2 Seitenschrauben entfernt
werden. Sie kdnnen dann die Liiftereinheit leicht entfernen.

o Losen Sie die Schraube des Kopfes an der Unterseite der
Silikonabdeckung, aber 16sen Sie sie nicht. Ziehen Sie die
Heizpatrone und den Temperatursensor aus dem Heizblock aus.

o Losen Sie die 2 Schrauben auf der linken Seite der Kiihlkérpers,
aber entfernen Sie sie nicht.

o Dadurch kann der untere Kopf aus dem Kiihlkérper gezogen
werden. « Schrauben Sie die Diise mit dem Schraubenschliissel
vom Heizblock ab.

» Die beiden Teile konnen bequem mit dem Reinigungsset gereinigt
werden.
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8.5. Austausch des Hauptliifters

Vorsicht: EMPFINDLICHES BAUTEIL

Wenn es ein Problem mit dem BL-Touch-Sensor gibt oder
die Lifter nicht funktionieren, gehen Sie zum Testen wie
folgt vor. Dies kann auf einen Kontaktfehler, aufgrund
von Kontaktbriichen oder Verdrehen des Liiftergehduses
zurlickzufiihren sein.

]
o)
2
B
o

e AL0Osen Sie die Schrauben links und rechts mit dem
2-mm-Inbusschliissel.

» Halten Sie die Liifterbaugruppe mit einer Hand fest,
wenn Sie die letzte Schraube entfernen.

o Senken Sie die Liifterbaugruppe um etwa einen
Zentimeter ab und ziehen Sie sie dann zur
Vorderseite des Druckers.

8.6. Kopfliifter wieder einbauen

o Stellen Sie die Liifterbaugruppe ca. 1cm unter den
Extruder. Heben Sie die Liifterbaugruppe vorsichtig
an, so dass die beiden Leiterplatten ibereinander
liegen. Ein Stift ragt aus der Leiterplatte des
Extruders heraus und wird in das Adapterloch der
Leiterplatte des Liifters eingefiihrt.

« Wenn Sie die Passbohrung gefunden haben, richten
Sie das seitliche Schraubenloch des Extruders an
den Léchern im Liiftergehduse aus und stecken
Sie einen Inbusschliissel in das vordere rechte
Schraubenloch, um es zu sichern.

e Setzen Sie die vordere Schraube in das rechte
hintere Gewinde ein.

e Schrauben Sie die zweite Schraube in das linke
Vordergewinde, um die Liifterbaugruppe gerade an
der Extrudereinheit zu halten. Entfernen Sie den
Inbusschliissel und ziehen Sie alle vier Schrauben
fest.
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8.7. Eine neue Kapton-Folie auf das Druckbett aufbringen

Die Kapton-Oberflache des Druckfachs nutzt sich mit der Zeit ab und die Diise kann durch unsachgemales
Nivellieren oder Entfernen gedruckter Modelle beschadigt werden. In diesem Fall muss eine neue Kaptonfolie
aufgebracht werden, um die Druckeigenschaften zu maximieren. Um neue Kapton-Folien zu kleben, entfernen Sie
das Druckbett aus dem Gerat und die alten Folien von der flexiblen Metallplatte. Achten Sie darauf, die Platte nicht
zu verbiegen, da sie durch libermaRiges Biegen beschadigt werden kann. Zum Schluss die Oberflache der Platte mit
Aceton reinigen.

Entfernen Sie die Tragerplastikfolie von der Kaptonfolie. Legen Sie dies fiir die spatere Verwendung beiseite. Spriihen
Sie die selbstklebende Seite der Kaptonfolie und die Oberflache des Druckbetts mit Fensterreinigungsfliissigkeit ein.
Auf diese Weise konnen Sie die Kaptonfolie wiahrend der Anwendung anpassen. Richten Sie die Kaptonfolie an der
Vorderseite des laserrmarkierten Gitters aus. Sobald die richtige Positionierung erfolgt ist, driicken Sie liberschiissige
Flssigkeit zwischen dem Kapton und der Platte mit einem diinnen, aber starken Material wie einer gebrauchten
Kreditkarte heraus. Legen Sie die (zuvor entfernte) Tragerfolie auf die neue Kaptonfolie, um Kratzer wahrend des
Vorgangs zu vermeiden.

Beginnen Sie in der Mitte des Druckbetts und schieben Sie es horizontal und vertikal heraus. Nachdem die gesamte
Flussigkeit unter der Folie hervorgedruckt wurde, legen Sie das Bett irgendwo zum Trocknen ab. Warten Sie 24
Stunden ab, bis alles vollstdndig getrocknet ist

9. GARANTIE UND HAFTUNGSBESCHRANKUNG

Besondere Bedingungen fiir die Produktgarantie finden Sie auf der Garantiekarte auf einem separaten Blatt, das
ebenfalls mit dem Produkt geliefert wird.

Die Firma CraftUnique Kft. haftet unter keinen Umsténden fiir direkte, indirekte, besondere, zufillige oder
Folgeschdden, die sich aus einem Verstol3 gegen die Garantiebedingungen oder eine andere Rechtstheorie ergeben,
sofern dies nicht in den Gewahrleistungsbestimmungen vorgesehen ist und soweit dies nach geltendem Recht
zuldssig ist, einschlieBlich, aber nicht beschrankt auf:

e Verlust der Nutzbarkeit,

« Einnahmeverlust, Verlust des tatsdchlichen oder erwarteten Profits (einschlieBlich Verlust des vertraglichen
Profits), Verlust erwarteter Einsparungen, Geschéftsverlust, Verlust von Chancen

« Beschadigung oder Verlust des guten Rufs
o Verlust, Beschadigung oder Zerstérung von Daten

« indirekte Verluste oder Folgeverluste oder -schdden, einschlieBlich solcher, die durch den Austausch von
Ausriistung oder Eigentum verursacht wurden, bzw.

« die Kosten fiir die Wiederherstellung oder Reproduktion von Daten, die auf dem Produkt gespeichert oder
verwendet werden.

Die vorstehende Einschrankung gilt nicht fiir gesetzliche Haftung aufgrund von Vorsatz, grober Fahrlassigkeit und/
oder Fahrldssigkeit von CraftUnique Kft. Einige Gerichte genehmigen nicht den Ausschluss oder die Beschrankung
von Neben- oder Folgeschaden, deshalb, wenn solch ein Gericht die Garantie regelt, gelten die oben genannten
Einschrankungen nicht fiir Sie.
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Die Zusammenarbeit zwischen einem 3D-Drucker und den Menschen
war noch nie so einfach.

Sprechen Sie uns an!

KONTAKT:

CraftUnique Kft.

Salgoétarjani Stral3e 12-14., Budapest 1087, Ungarn

Telefon: +36 1700 8060

Web: www.craftbot.com « www.craftbotusa.com ’
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