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Einleitung

Anlagenbenutzer missen vor erstmaliger
Inbetriebnahme das EL-28 V1 Handbuch komplett

gelesen und verstanden haben, um Fehlbedienungen zu
A vermeiden und das Gefahrenpotential zu verstehen und

zu vermeiden. Nutzung der Anlage ist fiir Personal ohne
Einschulung und Alter unter 16 Jahren strengstens
verboten. FA EVO-tech haftet nicht fir etwaige durch

den Anwender verursachte Schaden, welche auf
Fehlbedienung der Maschine zuriickzufiihren sind.

Die EVO-tech GmbH ist Entwickler sowie Produzent von Fused Filament Fabrication (FFF) -
Drucker, wodurch Sie die Moglichkeit haben kostengunstiger, schneller sowie
umweltfreundlicher, mittels Additiver Fertigung lhre Bauteile zu erstellen. Ein Vorteil der FFF-
Drucker von EVO-tech GmbH ist, dass diese ein offenes System besitzen. Diesbeztglich konnen
Sie verschiedenste Programme und Filamente zum Erstellen Ihrer Bauteile heranziehen.

Weiters haben Sie auch die Moglichkeit direkt Uber die EVO-tech GmbH zahlreiche Filament zu
erwerben, worauf die FFF-Drucker von EVO-tech GmbH angepasst wurden und direkt hinterlegt
sind, um noch schneller und gunstiger zu produzieren.

EVO-tech GmbH bezieht sich jedoch nicht nur auf das ,Drucken” von Kunststoff, sondern hat
auch im Bereich der hochgeftllten Materialien (z.B. 316L) sowie Hochleistungskunststoffe
(Ultem) Anklang gefunden und die FFF-Drucker weiterentwickelt.

Durch den stark innovationsgetriebenen Markt des 3D-Drucks, hat die F&E einen sehr hohen
Stellenwert in der EVO-tech GmbH.

Fused Filament Fabrication

Beim Fused Filament Fabrication Prozess, entsteht auf einer Bauplattform mittels einer
beheizten Dulse, aus einem schmelzfahigen Kunststoffdraht (Filament), Schicht fur Schicht das
zuvor programmierte Objekt. Nach dem Fertigstellen einer Schicht (Layer), wird die
Bauplattform um einen definierten Schichtabstand abgesenkt und die nachste Schicht
aufgetragen.
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Verwendung des Benutzerhandbuches

Dieses Benutzerhandbuch ist zu Einrichtung, Betrieb, Wartung und Fehlerbehebung. Lesen Sie
bitte alle Kapitel und Inhalte sorgféaltig durch, um optimale Leistungen zu erzielen und keine
Verletzungen zu erleiden. Besonders hohe Gefahren fur Mensch und Maschine sind mit
Warnhinweisen versehen.

Durch die standige Weiterentwicklung unserer Produkte koénnen Abbildungen und Inhalte
geringfugig abweichen und veralten.

Weitere Informationen erhalten Sie auch auf unserer Website.
http://www.evo-tech.eu/

Speziell in unserem Kundenbereich https://evo-tech.eu/kunden-area/, finden Sie immer die
aktuellen Informationen zu Datenblattern/Anleitungen, Slicer (Slimplify3D) sowie Firmware und
Handbuch. Falls ein Problem auftritt, welches hierdurch nicht behoben werden kann, kénnen
Sie sich gerne an unsere Servicemitarbeiter wenden.

Um die additive Fertigung stets weiterzuentwickeln, wirden wir uns um Ihr Feedback sehr
freuen. Weiters konnen Sie uns direkt im Kundenbereich KVP-Vorschlage zukommen lassen
(https://evo-tech.eu/kunden-area/kvp-kontinuierlicher-verbesserungsprozess/).

Verwenden Sie immer die neueste Firmware und FFF Profile von unserer
Homepage. Diese werden stetig optimiert und sind fir eine bessere
Maschinenbedienung bzw. fiir ein besseres Maschinenverhalten
verantwortlich.

Dieses Handbuch widerfahrt inhaltliche Updates. Priifen Sie daher immer den
neuesten Stand auf unserer Homepage.

EVO-tech liefert Standardprofile, welche auf EVO-tech Material abgestimmt
sind. Es liegt in der Verantwortung des Kunden, diese entsprechend
anzupassen, um das Druckergebnis zu optimieren.
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Erklarung Hinweissymbole und Gefahren

‘In diesem Handbuch werden die folgenden Klassifizierungen verwendet‘

Zeigt eine potenziell gefahrliche Situation an, die, wenn
Vorsicht sie nicht vermieden wird, zu einer kleineren bis
mittleren Verletzung fuhren kann.

.
-
.
S
W —

Zeigt eine potenziell gefahrliche Situation an, die, wenn
Achtu ng sie nicht vermieden wird, zu einer schweren Verletzung
oder Schaden an der Maschine fahren kann.

Das Symbol fur heiBe Oberflache gibt an, dass Gerate
HeiRe mit hohen Temperaturen vorhanden sind. Seien Sie stets
besonders vorsichtig und tragen Sie Schutzhandschuhe,
Oberflache wenn Sie in der Nahe von heiBen Komponenten
arbeiten.

Der EL-28 kann wahrend der Durchfuhrung von
Handschuhe Wartungsverfahren heiB sein. Handschuhe sind
erforderlich, um Verbrennungen zu verhindern.

Tragen Sie eine Schutzbrille, um Augenverletzungen zu

Schutzbrille o cigen.
Verwenden Sie fur Werkstoffe und Verpackung
Recyceln geeignete Recyclingtechniken.
Fur Arbeiten an elektrischen Komponenten gilt:
Lebensgefahr Arbeiten nur durch eine Elektrofachkraft durchfthren
lassen.
durch

Geltende Normen und Vorschriften sind zu beachten.

Stromschlag!
Arbeiten an elektrischen Komponenten durch Unbefugte

ist verboten.
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Sicherheitsvorkehrung und Erstinbetriebnahme

Beachten Sie die folgenden Sicherheitshinweise, damit die sachgemalBe Verwendung des EL-
28 gewahrleistet ist und Beschadigungen vermieden werden.

Offnen Sie keine Abdeckungen, unter denen sich
Komponenten mit Netzspannung befinden.
Arbeiten an elektrischen Teilen nur vom Fachmann bzw.
qualifiziertes Personal durchfiihren lassen!

Der El-28er darf nur von einer (1) Person gleichzeitig
gesteuert werden. Achten Sie besonders bei mehreren
Webzugidngen, dass keine Mehrfachnutzung vorliegt.
Der Kunde ist fir die Sichererstellung der
Einfachnutzung verantwortlich. Achten Sie bei Befehlen,
welche zu Achsbewegungen fihren, dass die Tir
geschlossen ist und keine Gefahr fiir Quetschungen

besteht. Greifen bzw. stecken Sie bei
Befehlsausfiihrungen keine Korperteile in den
Druckraum!

Der El-28er verliert nach dem Ausschalten/Notaus/
Stromausfall seine Homeposition (Achsenreferenzen).
Achten Sie darauf, dass nach dem Referenzverlust die
Druckerplatte abgeraumt ist und die Homeposition
A wieder angefahren wird. Siehe dazu Befehl ,,Homen“
und ,,Bewegen®”. Beriicksichtigen Sie beim ,Homen” den
Z-Move des Druckbettes nach unten!

Ohne Referenzfahrt kann ein Crash zwischen Disenkopf
und Bett bzw. Druckplatte mit Boden erzeugt werden, da
die in der Software programmierten Endstopps keine
Wirkung haben!
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Alle Sensoren und Endstopps des El-28er miissen vor
Erstinbetriebnahme auf Funktion geprift werden.
Hierzu zahlen vor allem:

e Lichtschranken x (Position 8)

e Lichtschranke y (Position 8)

e Lichtschranke z (Position 6)

e Bettlevelsensor (Position 3)

e Diisenh6hensensor (Position 10)

Achten Sie auf eine korrekte Riemenspannung! Ein zu
stark gespannter Riemen kann die Motorwellen bzw.
Antriebseinheiten zerstoren! Siehe dazu Kapitel
Riemenspannung.

Melden Sie sich bei Unklarheiten beim Support, bevor
Sie die Maschinen bedienen und Gefahr fiir Mensch oder
Maschine riskieren.
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DRUCKER AUSPACKEN

Der EL-28 kommt gut verpackt auf einer Palette an. Entfernen Sie zuerst das
Verpackungsmaterial. Der Drucker ist mit vier Transportsicherungen an der Palette befestigt.
Entfernen Sie diese. Nun kénnen Sie den Drucker von der Palette heben und an seinem
Bestimmungsort aufstellen. Das Gerat ist sehr schwer und sollte nur mit mehreren Personen
gehoben werden. Es kdnnen auch Stangen zum Heben verwendet werden. Diese kdnnen Sie

an den Lochern der Transportsicherung einsetzten. ']

Die Tur zum Bauraum ist verriegelt. Im Betrieb wird
die Tur Uber das Display elektronisch entsperrt.
Solange der Drucker keinen Strom hat, funktioniert
das nicht. Sie konnen die Tur nur Uber die
Notentriegelung im Schaltschrank 6ffnen. Dricken
Sie den am Foto markierten Metallstift nach oben.
Die Schaltschranktur ist bei der Anlieferung nicht
versperrt, wird allerdings durch Magnete zu
gehalten.

Nun sollten Sie die Tur offnen kédnnen. Entnehmen Sie alle
Schachteln aus dem Bauraum.

Das Achssystem wird mit Transportsicherungen ausgeliefert. Die
X-Achse ist mit Kabelbindern fixiert. Schneiden Sie diese durch
und entfernen Sie diese.

Die Y-Achse ist mit Kunststoffteilen gesichert. Entfernen
Sie auch diese.

Die Druckkopfe sollten sich nun frei in alle Richtungen
verschieben lassen.
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PRUFEN DER LICHTSCHRANKEN X,Y

Schalten Sie die Motorachsen im Menu ,Bewegen” aus. Die
Lichtschranken leuchten grun, sobald keine Fahne diese
durchschaltet. Prufen Sie, ob die Fahne sauber den
Endstopp erreicht. Dazu bitte einfach den Dusenkopf
manuell per Hand in die Endposition der Lichtschranken
fahren. Die Led der Lichtschranke muss erléschen.

PRUFEN DER LICHTSCHRANKE Z

Fur die Z-Lichtschranke muss die Blechverkleidung abmontiert
werden. Achten Sie darauf, dass keine losen Schrauben in die
darunterliegende Heizung fallen. Die Funktion der Lichtschranke ist
analog zu X,Y Endstopps. Die Fahne muss in die Lichtschranke
eingreifen. Verfahren Sie mit eingeschalteten Motoren das Druckbett
z.B. durch Befehl ,Homen" und prufen Sie, ob die Lichtschranke grun
leuchtet und beim Durchschalten sich dimmt. Vorsicht bei bewegten
Achsen! VerschlieBen Sie nach der Prufung die Klappe.

DRUCKBETT MANUELL MIT MESSUHR EINSTELLEN

Stellen Sie die Druckbettebenheit ein. Siehe dazu Kapitel ,Justierung Druckbett”.

PRUFEN DER SCHRAUBENVERBINDUNGEN
Prafen Sie folgende Schraubenverbindungen auf Korrektheit

e Titanschrauben am Heizblock im heifen (230°C) Zustand
e Lufterfixierung

e Sensormuttern

e Blechfixierungen
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BETTLEVELSENSOR FUNKTION PRUFUNG

Mittels Metallgegenstand kann die Funktionsfahigkeit des DUsenvermessungssensors
Uberpruft werden. Beim Berthren mittels Metallgegentand sollte der Sensor orange leuchten.

Achten Sie darauf, dass der Sensor festsitzt und sich 3mm oberhalb der Dusenspitze befindet.
Ein falsch eingestellter Sensor (Abstand Dusenspitze zu Sensor kleiner 3mm) kann Schaden
nehmen und ausfallen.

P e

Sollte die Druckbettebenheit mehr als 1,5mm Unebenheit aufweisen, wird der automatische
Vermessungsprozess abgebrochen und eine Fehlermeldung wird angezeigt. Bei einem
defekten Sensor wird ebenso der Druckprozess abgebrochen. Betatigen Sie den
Softwarenotaus nach einem Abbruch und fahren Sie mit der Anpassung und Kontrolle fort.

Konsole

Sende Skript~

Pause

Message from your
Printer

Bettvermessung gescheitert, Sensor und

Bettneigung kontrollieren

Note: When printer is blocking and communication buffers
are full answers might not be executed!

Drucker

DUSENHOHENSENSOR POSITION PRUFEN

Rufen Sie den Befehl ,Dlsenvermessungssensor anfahren” auf. Sollte der Befehl auf Ihrem
Geréat nicht vorhanden sein, prufen Sie moégliche Firmwareupdates fur |hr Gerat bzw. melden
Sie sich bei unserem Support.
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L IR Rt Ml | Druckerbefehle

P ustierzo0s P Justierz+0.05 P Genezuzo

ﬂ > Automatische Maschinenkalibration

Start

’ Diisenvermessungssensor anfahren " Tur 6ffnen

Die Duse sollte mittig oberhalb des Messingsensors stehen bleiben. Sollte die Duse
auBermittig Uber den Sensor stehen, muss die Position im Webinterface (siehe zudem Kapitel
IP-Adresse) angepasst werden. Das Menu finden Sie im Bereich Druckereinstellungen.

.Homen" Sie Ihre Maschine und fahren Sie danach vorsichtig manuell, Uber Befehl ,Bewegen”,
mit der DUse Uber den Messingsensor. Notieren Sie sich den X und Y Werte It. Display fur die
Anpassung im Webinterface.
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Sollte die Druckbettebenheit mehr als 1,5mm Unebenheit aufweisen, wird der automatische
Vermessungsprozess abgebrochen und eine Fehlermeldung wird angezeigt. Bei einem
defekten Sensor wird ebenso der Druckprozess abgebrochen. Betatigen Sie den
Softwarenotaus nach einem Abbruch und fahren Sie mit der Anpassung und Kontrolle fort.

Danach sollte die erste ,Automatische Maschinenkalibrierung” im Menu Befehle ausgefuhrt
werden. Nach erfolgreichem Durchlauf muss Uber Befehl ,Gehe Z0" der Abstand Duse zu
Druckbett gepruft werden. Dieser sollte sich zwischen 0,07 bis 0,Tmm bewegen. Bewegen Sie
den DUsenkopf per Displaysteuerung Uber das Druckbett. Verwenden Sie dazu ,kleine” (0,1 -
Tmm) Schritte.

WARNUNG

Achten Sie darauf, dass der Abstand Dulse zu Druckoberflache vorm

' : Bewegen Uber die Druckplatte groRer Omm ist, da es sonst zu Schaden an

B der Dise oder dem Bett kommen kann! Die Verfahrbewegungen der Achsen
kénnen in 0,01mm — 50mm Schritten erfolgen.

Stand: A Seite 13 von 115



EVO-TECH

EVOLUTION TECHNOLOGY

EVD%LIZEH

S Druckereinstellungen EL-28 -

i= Aligemein ‘: Werkzeug O Druckerform Q Webcam G-Codes l Retten

Schnellbefehle Ereignizabhéngig Antwort auf Ereignis Ersetzungen

Diese Bafehle erscheinen in der Druckerkonsole als Pull-Down-Menu. Geben Sie hier oft benutzte Code-Sequenzen ein.

= Neuen Befehl erzeugen

Befehlsname Justier 2-0.05
Auszufihrender G-Code 1| ;C_Displaybefehle_EL_28
2 M290 Z-8.85
3 M286 U2.@s
4 M58
Befehlzsname Justier Z+0.05
Auszufihrender G-Code 1 ;C_Displaybefehle_EL_28
I M298 I8.és
3 M286 Da.as
4 M58
Befehlsname Gehe zu Z0
Auszufilhrender G-Code 1| ;C_Displaybefehle EL_22
Z G288
3 G61 Z8
4

Auszufilhrender G-Code 1| ;C_Displaybefehle_EL_28

2 Meas se

% M141 558, Setze Bauraumtemperatur
4

s

G29 D

Befehlsname Automiatische Maschinenkalibration
1
4+ ¥ o

Befehlsname Disenvermessungssel

Auszufilhrender G

2/G1 X 378 Z18 F588  ;Position Hoehensensor X
Z|G1 Y 255.3@ 71e Fs82 ;Position Hoeshensensor ¥
4 G1 ZZ F588

Passen Sie die Werte fur X und Y unter Druckereinstellungen an, um den Sensor und die Duse
konzentrisch auszurichten.

Achten Sie vor dem Diisenh6hensensor Position
prifen auf ein eben eingestelltes (+-0,1mm-0,2mm)
Druckbett!
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e Betreiben Sie den EL-28 ausschlieBlich mit geschultem und zuldssigem Personal.

e Betreiben Sie den EL-28 ausschlieBBlich mit der auf dem Typenschild angegebenen
Netzspannung. Schliefen Sie keine anderen Gerate an dieselbe Steckdose wie den
Drucker an.

e Vergewissern Sie sich, dass der EL-28 geerdet ist. Wenn der EL-28 nicht geerdet ist,
besteht Brand- und Stromschlaggefahr. AuBerdem kénnen elektromagnetische
Stérungen auftreten.

e Bevor Sie den EL-28 eigenstandig auseinanderbauen oder reparieren, wenden Sie sich
an ihren Kundendiensttechniker. Siehe ,Support” im Benutzerhandbuch.

e Verwenden Sie nur das mit dem EL-28 gelieferte Netzkabel. Das Netzkabel darf nicht
beschadigt, abgeschnitten oder repariert werden. Ein beschadigtes Netzkabel birgt
Brandgefahr und das Risiko eines Stromschlags. Tauschen Sie ein beschadigtes
Netzkabel durch ein zugelassenes Netzkabel aus.

e Achten Sie darauf, dass keine Metallgegenstédnde oder FlUussigkeiten in das Innere des
EL-28 gelangen. Sie setzen sich sonst Stromschlag-, Brandgefahr oder anderen ernsten
Gefahren aus.

e Schalten Sie den EL-28 in jedem der folgenden Félle aus und trennen Sie das Netzkabel
von der Stromversorgung:

o Wenn aus dem EL-28 Rauch austritt oder ein ungewohnlicher Geruch
wahrzunehmen ist.

o Wenn der EL-28 ungewdhnliche Gerdusche von sich gibt, die im Normalbetrieb
nicht zu horen sind.

o Wenn Metallgegenstande oder Flussigkeiten (auBer den zur Reinigung und
Wartung verwendeten) in das Innere des EL-28 gelangt sind.
Wahrend eines Gewitters.
Wahrend eines Stromausfalls.

Achten Sie auf einen geeigneten Aufstellungsort. Dieser
A muss entsprechende Traglast und

Schwingungsdampfung aufweisen.

Stand: A Seite 15 von 115



EVO-TECH

EVOLUTION TECHNOLOGY

WARNUNG!
L f \ Der Bediener muss warend der Tatigkeiten am 3D-Drucker enganliegende Arbeitsbekleidung
tragen.

Der Boden um den 3D-Drucker muss frei von Schleifmittel, Ol - Riickstanden oder anderen
Flussigkeiten und Gegenstanden sein, um das Ausrutschen oder Stolpern wahrend der
Arbeitsvorgange zu verhindern.

WARNUNG!

L : \ Arbeitgeber und Hersteller sind Verpflichtet, fiir eine ausreichende Information und Unterweisung
der Arbeitnehmer iber Sicherheit und Gesundheitsschutz zu sorgen. Die Information und
Unterweisung muss nachweislich erfolgen. (gemaB §12 und §13 ASchg
Arbeitnehmerinnenschutzgesetz)

WARNUNG!

Vor Antritt der Tatigkeit muss sich der Bediener vergewissern das die Sicherheitseinrichtungen
funktionsfa@hig sind um so die Sicherheit am Arbeitsplatz zu gewahrleisten.

GEFAHR!

Der 3D-Drucker darf nur in Bereichen verwendet werden, wo die gesetzlichen Fluchtmdglichkeiten
gewabhrleistet sind.

WARNUNG!

Der 3D-Drucker muss an einem geeignetem Standplatz (Tragfahiger Untergrund) aufgestellt
werden.

WARNUNG!

> B [P P

Vor dem Start der Maschine, muss sich der Bediener vergewissern das sich keine Fremdkorper
oder Lebewesen im Arbeitsbereich befinden.
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WARNUNG!
Vi : \ Reparatur- oder Wartungsarbeiten am Steuerkasten ist fiir nicht fachkundige Personen untersagt.
(gemaB ESV-2012 Elektroschutzverordnung)

WARNUNG!
A Zur sicheren Verwendung der Filamente und zum Schutz der ArbeitnehmerInnen missen
Sicherheitsdatenblatter am Arbeitsplatz aufliegen.
Angaben der Sicherheitsdatenblatter:
Bezeichnung des Stoffs beziehungsweise des Gemischs und des Unternehmens
Mogliche Gefahren gemaB (EU) Richtlinie Nr. 1272/2008 und GHS
Zusammensetzung/Angaben zu Bestandteilen
Erste-Hilfe-MaBnahmen
MaBnahmen zur Brandbekdampfung
MaBnahmen bei unbeabsichtigter Freisetzung
Handhabung und Lagerung
Begrenzung und Uberwachung der Exposition/Persinliche Schutzausriistungen
Physikalische und chemische Eigenschaften
10. Stabilitat
11. Toxikologische Angaben
12. Umweltbezogene Angaben
13. Hinweise zur Entsorgung
14. Angaben zum Transport
15. Rechtsvorschriften
16. Sonstige Angaben

Die Bedienung der Anlage ist nur durch geschultes Fachpersonal nach
eingehendem Studium der beiliegenden Dokumentation zuldssig.
Alle Mitarbeiter, die am FFF-Drucker oder in der Ndhe des FFF-Druckers
arbeiten, missen geschult sein/werden.

00N R W

. ——-
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Grundbeschreibung/Verwendungszweck

Der EL-28 ist fur Lehrbetriebe bzw. Lehrzwecke (ab 16 Jahren) und industrielle Fertigung im
Industrieumfeld geeignet.

Der EL-28 3D Drucker ermoglicht Bauteile mit BauteilgroBen bis zu 340 x 240 x 350 mm
additiv zu realisieren.

Der EL-28 wird standardmaBig mit einer Software (Simplify3D) fur die Druckdatenaufbereitung
ausgeliefert.

Als Ausgangsbasis dient ein CAD-File im STL- Format, welches aus allen gangigen CAD-
Programmen exportiert werden kann. Daraus berechnet Simplify3D aus Ihren Vorgaben
(Skalierung, Druckqualitéat/Druckgeschwindigkeit) den Druckauftrag, der per USB-Stick oder
Netzwerk an den EL-28 FFF-Drucker Ubertragen wird.

Weiters ist es Ihnen moéglich, Filamentrollen welche ein Arbeitsmaterial von 0.75kg — 10kg
aufweisen zu verwenden. 10kg kénnen Uber die optional erhéaltliche Filamentbox geladen
werden.

Um einwandfreie Bauteile zu generieren, verwenden Sie die
in Simplify3D hinterlegten FFF-Profile und den dazugehérigen
EVO-tech Materialien. Die neuesten FFF Profile finden Sie auf
unserer Homepage unter Kundenbereich.
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EL-28

Vorderseite

o

| 8) o
1 Sichtfenster
2 Druckbauraum mit Druckplatte und Filamentbox fur 2 Spulen
1,5kg
3 Sichtfenster
4 Statusanzeige
5 USB Buchse
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Display / Steuereinheit

Servicetur/Elektronikkasten

Griff und Verriegelung Haupttur

Griff Servicetur

Ruckseite

Seite 20 von 115
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Netzanschluss 230V / 16 A

Anschluss LAN-Kabel

Servicetur

Aktivkohlefilter Wartungsklappe

Materialtrocknung Wartungsklappe

Wartungsklappe Fihrungen, Zugang Z-Endstopp

Wartungsdeckel (2 Schrauben im Schaltschrank befestigt)

Das Offnen von Wartungsklappen darf nur durch geschultes und qualifiziertes
Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Stand: A
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Druckraum
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FFF-Extruderkopf

1 Extruderduse (Heat-brake, Duse, optionaler PTFE Inliner)

2 Heizblock mit Fuhler und Heizelement

3 Bettvermessungssensor

4 Riemenhalterung

5 Heizung-, Motor- sowie Sensorplatine

6 Klemmblatt Heat-brake

7 Pushfit (Anschluss fur Filament-Bowden)

8 Bauteil-Lufter
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Einrichtung/Installation/Montage

Zubehor

/ Stromkabel (Europa)

/ Filament

Die EVO-tech GmbH Werkzeugbox enthélt alle ben6tigten Werkzeuge. Die Zusammensetzung
kann von untenstehender Tabelle abweichen:

1 | Handschuhe Fur Arbeiten im Druckraum
2 | Spachtel Zum Ablésen des Bauteils

3 | Messingburste Reinigung der Extruderduse
4 | Imbussatz Wartung und Kalibrierung

5 | Isopropanol Reinigung der PEI-Folie

Pfeifenkopfschlussel 7 | Einstellen der Druckbettes

6

Pfeifenkopfschlussel 8 | Anziehen der Duse
7 | Seitenschneider Entfernen des Stutzmaterials
8 | Messuhr Einstellen des Druckbettes
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Schutzausristung obligat

ENADT 4137144

EN388

Quetschschutz nach

Temperaturschutz nach
EN407

Alternativ bestellbar uber EVO-tech. Artikelnummer S-UPG-HS001

Stand: A

Benutzen Sie immer Handschuhe, wenn Sie im Druckraum
Arbeiten durchfuhren!
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Montage/Installation

Abladen

Der EL-28 wird gut gesichert auf einer Palette angeliefert. Befolgen Sie bitte nachfolgende
Schritte, um den EL-28 an dem vorgesehenen Ort in Betrieb nehmen zu kénnen.

Lassen Sie die Folie und die Kantenschoner noch am EL-28. Diese schitzen vorerst die Maschine
vor Beschadigungen.

Der EL-28 ist mit Blechschienen an der Palette verschraubt. Ldsen Sie diese Schrauben und
entfernen Sie die Blechschienen. Bewahren Sie diese auf.

Der Drucker steht nun je nach Einstellung frei auf seinen 4 FuBen. Achten Sie auf das
Eigengewicht des EL-28!
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Auf der Unterseite befinden sich Ausnehmungen far moégliche Tragerohre (Durchmesser 20mm),
um den Drucker heben zu kénnen.

: TN

Wenn der Drucker seinen Aufstellungsort erreicht hat, kénnen die FiBe nach unten geschraubt
werden.

Wenn der EL-28 an seinem Aufstellungsort steht kénnen Sie die restliche Verpackung
abnehmen.
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Aufstellung
Rickseite
100 mm E,""“ 650 mm
<> P ] —>
a Q
[3) o ]
A
Z
250 mm Tragkraft 200 kg / m?

JHcEN

Optimaler Aufstellungsort, um eine gute Luftzirkulation zu gewahrleisten:

Von der Rickseite mind. 250 mm, seitlich mind. T00 mm und 650 mm um die Servicetir
offnen zu kénnen. Tragkraft der Aufstellflache 200 kg / m?

Der Drucker muss auf einer robusten, nicht brennbaren

o Oberflache stehen. Achten Sie darauf, dass brennbare

Gegenstande, Losungsmittel oder andere Stoffe nicht auf
dem Drucker abgelegt werden.

Achten Sie bei der Aufstellung unbedingt darauf, dass der Tisch oder die Aufstellflache das
Gewicht schwingungsfrei tragt und die Abstédnde (wie oben angefuhrt) eingehalten werden. Die
Raumluft  muss frei von  Schmiermittel und  Schmutzpartikel sein, da sonst
Luftzufuhrkomponenten verstopfen und es zu Schaden an den Maschinen kommen kann!
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Betrieb

Netzanschluss herstellen

Verwenden Sie fur den Netzanschluss das mitgelieferte Netzkabel.
Die verwendete Steckdose muss mit 16[A] abgesichert sein.

Wird der Drucker mit dem Stromnetz verbunden, aktiviert sich die Innenbeleuchtung und der
EL-28 befindet sich im Standbymodus.

Netzanschluss

LAN Netzwerkanschluss

Netzstecker

Anschlusskabel

Der Netzanschluss befindet sich an der Ruckseite. Trennen Sie die Netzverbindung nur,
wenn der Drucker abgekuhlt ist und in einer sicheren Position (Home) steht.

Die Netzverbindung darf nur getrennt werden, wenn die Druckplattform

und die Dise abgekihlt sind. Weiters sollte sich der Druckkopf in der
Parkposition befinden (Home).
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Displayanzeige

EL-28 Bedienung

Auf dem Display des EL-28 finden Sie verschiedenste Optionen. Diese werden mit intuitiven
Symbolen dargestellt. Bitte beachten Sie, dass je nach Status und Softwarestand mehr oder
weniger Symbole angezeigt werden.

o BIC 0T g5 BIC [ 0C # EL-102-3 Plasma

[ 0°c

EI

G-Codes Kein Druckauftrag Druckerbefehle

O A

Bewegen Extruder Filament wechseln

TR N ©,

Status Menii Drucker Webcam

Die Symbole in der Seitenleiste passten sich automatisch an Ihre Aktionen an. Somit kénnen
Sie immer die wichtigsten Optionen, passend zum Status des Druckers, auswahlen.

Der einzige Fixpunkt in der Seitenleiste ist der Not-Aus-Schalter am unteren linken Ende am
Display. Dieser unterbricht die Stromzufuhr und féhrt die Maschine komplett herunter.
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G-Codes

In diesem MenU werden alle auf dem Drucker gespeicherten Codes angezeigt. Hier
konnen Sie den Ubertragene G-Codes auswahlen und somit einen Druck starten.

Weiters konnen Sie G-Codes beim Hochladen in Gruppen einteilen bzw. zuordnen.

[& G-Codes

Gruppe: TestKalib~

Sortieren: Erzeugt fallend ~

ﬁ !!15h03m22$
stan
. 1h 18m 42s

1h29m 18s
!! 1h 36m 06s
!‘—‘! 3h 57m 02s
!! 1d 1h 18m 46s

Wenn Sie den entsprechenden G-Code auswéahlen, werden auf der rechten Seite die
entsprechenden Details angezeigt. Wenn der Drucker bereit ist erscheint der Button ,Drucken”.
Mit diesem kénnen Sie den Druck starten.

"

Wenn das Vorschaubild nicht gleich erscheint und stattdessen ,Rendering.." angezeigt wird,
wird das Bild noch berechnet. Der Druck ohne Vorschaubild kann jedoch trotzdem gestartet
werden.

Bewegen

Fur Wartungszwecke gibt es den MenUpunkt ,Bewegen”. Hiermit kdnnen Sie den
Extruderkopf sowie das Druckbett in jede beliebige Position (X-, Y-, Z-Achse)
schicken. Beachten Sie aber, dass der Drucker referenziert ist! Wenn der EL-28 seine
Position nicht kennt, kann dies zu einem Crash fihren. Beachten Sie auch, dass sich
kein Objekt im Druckraum befindet!

Wahlen Sie den Punkt ,Home Alle” aus, um die Achsen zu referenzieren. Hiermit erkennt die
Maschine lhre Position und Sie kdnnen beliebig verfahren. Der EL-28 verliert seine Referenz,
wenn dieser abgeschaltet, der Reset bzw. Not-Aus betatigt sowie der Motor ausgeschaltet und
per Hand bewegt wird. Achten Sie darauf, dass sich beim Homen der Drucktisch im oberen
Bereich des Bauraumes befindet. Sollte der Drucker die Referenz verloren haben und das
Druckbett im unteren Bereich des Druckers stehen, fahren Sie die Z-Achse nicht weiter nach
unten, damit kein Crash mit dem Druckerboden entstehen kann bzw. die Achse beschadigt wird!

Weiters ist es moglich, den Druckkopf manuell (per Hand) zu bewegen, schalten Sie hierfur mit
,Motor aus" die Motoren aus. Der EL-28 verliert hierbei seine Referenz!
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Um einen Crash zu vermeiden, wahlen Sie nach der manuellen Bewegung

A ,Home Alle” aus. Hiermit referenziert sich der FFF-Drucker.

Filament wechseln

Unter ,Filament wechseln” finden Sie Optionen, um das Filament des Druckers zu
laden und entladen.

N
\ 2

Beim Laden wird das Filamentmaterial mit einem ,Eilgang” bis kurz vor die
Extruderdise befordert, worauf es anschlieBend mit reguliertem Vorschub in die Extruderdise
weiter gefordert wird.

Beim Entladen lduft diese Programmierung andersherum ab. Es wird zunachst, um einer
Verstopfung entgegenzuwirken, Material extrudiert worauf anschlieBend ein regulierter
Ruckzug gefahren wird. Weiters schaltet der EL-28 nach einer definierten Lange wieder in den
,Eilgang” um, um das Filamentmaterial zu entladen.

Hierbei ist darauf zu achten, dass bei diesem Vorgang die richtigen
(materialabhdngig) Temperaturen eingestellt werden, da eine falsch
A eingestellte Temperatur zur Dusenverstopfung filhren kann. Um diesen
Vorgang Uberhaupt starten zu kdnnen, wird zuerst auf die eingestellte
Temperatur aufgeheizt.

Eine genaue Erlauterung wie der Filamentwechsel vollzogen wird finden Sie im Kapitel
,Filament einlegen / tauschen”.

MenU Drucker

Zeigt weitere Einstellungsmoglichkeiten, welche folgend genauer beschrieben
werden.

Meni Drucker
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Druckauftrag

'
—

Druckauftrag

Dieser MenUpunkt erscheint nur, wenn ein Druck gestartet wurde. Hier werden die
aktuellen Daten des gestarteten Druckes angezeigt.

I E RS > Drucken

/'y
=

g
N

~ =

06m 24s
20:05

Z-Position

Layer

Extruder 1

Extruder 2 Kalib_EL102_PPS_SUPP_070220

= Bett
-
T Heizkammer 1l Pause

& Lifter0

& Lifter1 W Stop
& Lifter2

A Geschw.

Der Druck kann an dieser Stelle ebenso gestoppt oder pausiert werden. Diese Optionen sollten
aber nur im Notfall eingesetzt werden! Nach einem ,Stop” ist der Druck beendet und kann nicht

mehr fortgesetzt werden.

Wenn der Drucker pausiert wird kann ein deutlich sichtbarer Ansatzpunkt entstehen.

Status

Unter Parameter finden Sie verschiedenste Schaltflachen. Um einen Wert
anzupassen bzw. zu andern, tippen Sie auf dieses Feld. Hierzu offnet sich
anschlieBend ein Fenster, wo Sie den gewinschten Wert eingeben.
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BIC g 251°C 55 27.1°C =] 264°C 7
0°c ve e oc U3 oo «x Druckerstatus

Extruder 1: 25.3 / Aus Extruder 2: 25.1 / Aus

Bett: 27.1 / Aus Heizkammer: 26.4 / Aus

Geschw.: 100% Fluss: 100%

Liifter 1: Aus Liifter 2: Aus

Licht An/Aus Y Aktive Diise vorheizen

Alles vorheizen Y Alles Abkihlen

Import

Uber ,Import" im ,Printer Menue" besteht die Maglichkeit G-Codes von einem
USB-Stick auf die Maschine zu laden.

Konsole

Mithilfe der ,Konsole” im ,Ment Drucker” kénnen direkt G- und M-Befehle
eigegeben werden. Diese Schaltflache ist allerdings nur far Wartungsarbeiten
vorgesehen und wird unter Kapitel Wartung genauer erldutert.
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5 Count X 6
3.00 Count X:546 16479 Z
215

N AN

:425.42 V: .49 Z: .4 £:0.00 Count
28.16 2 60 E: 0. Count
1436.11 Y:2 :806.60 E:0.60 Count

Druckerbefehle

Hier finden Sie diverse vorbereitete Befehle fur den Druckablauf. Auf die
Verwendung der einzelnen Befehle wird im Kapitel ,Vorbereitung vor dem Druck”
sowie ,Wartung” genauer eingegangen.

& 27 g 8T 558 Druckerbefehle

akuum EIN Vakuum AUS

Gehe zu Z0 utomatische Maschinenkalibration
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Serverbefehle

In diesem Menu unter ,Mend Drucker” gibt es 3 Befehle: ,Server herunterfahren”,
,Neustart” und ,Betriebssystem betreten”. Serverbefehle

Falls eine Netzwerkkonfiguration notwendig ist, muss diese im Betriebssystem
vorgenommen werden. Mit ,Betriebssystem Betreten” kommen Sie zu der Oberflache von
Linux. Weitere Informationen dazu finden Sie im Kapitel ,Einstellen der IP-Adresse”.

Bewegen

Hiermit ist es moglich, eine manuelle Bewegung des Druckbettes auszufthren. Bewegen

Extruder

Dieses Menu bietet alle Optionen, die zum Extrudieren von Material bend6tigt
werden.

Die Disen nicht zu lange erhitzen, wenn kein Material extrudiert wird. Es

/' : besteht die Mdglichkeit, dass sich der Kunststoff zersetzt und somit die Dise
.

verstopft.

Zunachst muss der richtige Extruder, wie in der nachfolgenden Abbildung gezeigt, ausgewahlt
werden. Extruder 1 sitzt im Bauraum vorne (Tur Bereich) und nimmt/férdert das Filament des
linken Filamentplatzes in der Trockenbox.
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L RFRl SR B A & Extrudieren oder Zuriickziehen

35.5 / Aus Extruder 1

o4 % &

Setze Temp.

-4

Motoren aus

,Setze Temperatur” im MenU warmt die gewahlte Duse vor

.Abstand (unten)” Steuert die Schrittweite (gibt den Abstand vor, welcher bei einmaligem
Betatigen herangezogen wird.)

Motor aus” schaltet die Motorbremse ab, die X- und Y-Achse sowie die Extruder kdnnen nun
per Hand gesteuert werden. Fur die Z-Achse bleibt die Bremse immer aktiv!

Temp. Graph

.Temp. Graph" im ,Ment Drucker” Zeigt den Verlauf der Temperatur des
gewahlten Heizelementes an.

Nachrichten

Wenn der EL102 einen Druck beendet, gibt er eine Nachricht aus. Wenn Sie diese
Nachricht einsehen mochten, konnen Sie dies mittel ,Nachrichten” machen. Die
Nachrichten werden verworfen, wenn die Maschine abgeschaltet wird. Diese werden
jedoch archiviert und kénnen auf der Druckerhomepage unter ,Verlauf” erneut
ausgewertet werden.
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Webcam

Wenn eine Webcam installiert ist, kann das Bild bzw. Live-Video mittels ,Webcam”
im ,Ment Drucker” oder direkt im HauptmenU gezeigt werden.

Einstellungen

Mit hilfe des Einstellungs-Buttons ,Mend Drucker” erreichen Sie Geratespeziefische
Einstellungen, welche nachfolgend erleutert werden.

[ Menli Drucker

Konsole Hardware Informationen

l

Einstellungen Serverbefehle Temp. Graph

.2, ed

Import

GUI restarten

Der ,GUI restart” im ,Mend Drucker” unter ,Einstellungen” startet die Oberflache
neu.
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Information

Zeigt den Softwarestend Ihrer Maschine an.

Sollte die Software Ihrer Maschine veraltet sein, konnen Sie mit hilfe der EVO-tech
GmbH Homepage (https://evo-tech.eu/kunden-area/firmware/) die aktuelle Version fur lhren
FFF-Drucker aufspielen.

Bei Problemen steht IThnen der EVO-tech GmbH Support gerne zur Verfigung.

Automatische Updates sind nicht notwendig.

Netzwerk

Hier finden Sie die aktuelle IP-Adresse Ihres FFF-Druckers. Mit Hilfe dieser kénnen
Sie Uber einen Browser auf den Drucker zugreifen. Geben Sie dazu die angezeigte
Adresse (z.B.: http://192.168.0.170:3344) in die Adresszeile Ihres Browsers ein. Sie kénnen den
Drucker nur dann erreichen, wenn er sich im selben Netzwerk befindet. Fir eine Kommunikation
nach auBen ist ein VPN Zugang notwendig.

Sprache

Wahlen Sie die gewtnschte Sprache. Bei der Auslieferung ist Osterreichisch
eingestellt.

Bildschimschoner

Mit Hilfe dieser Funktion kénnen Sie einstellen, wann sich das Display abschalten
bzw. in Standybmodus wechseln soll. Mittels Beruhrung reaktivieren Sie das
Display.
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Zeit und Format

Hiermit konnen Sie die Zeit bzw. das Format anpassen.

EEPROM

Lo

Mittels ,EEPROM" welches sich auf gleicher Ebene wie ,Einstellungen” befindet, ist
es moglich auf die Einstellungen der Firmware zuzugreifen.
AT c [#] EEPROM
Anderungen speichern

X axis resolution Y axis resolution Z axis resolution E axis resolution X axis max. feedrate
76.44 Steps/mm 76.58 Steps/mm 533.33 Steps/mm 93.75 Steps/mm 180.00 mm/s

Y axis max. feedrate Z axis max. feedrate E axis max. feedrate Acceleration printing Acceleration travel
180.00 mm/s 10.00 mm/s 3.00 mm/s 800.00 mm/s? 1200.00 mm/s?

Acceleration retract Maximum X jerk Maximum Y jerk Maximum Z jerk Maximum E jerk Home offset Z
2000.00 mm/s? 10.00 mm/s 10.00 mm/s 1.00 mm/s 5.00 mm/s 13.83 mm

Extr. 1 offset x Extr. 1 offsety Extr. 1 offsetz Bed leveling enabled Bed leveling fade height
0.70 mm 483.60 mm -0.050 mm 101 0.00 mm/s

PIDP PIDI PIDD PIDP PIDI PIDD
15.00 0.30 40.00 9.16 0.30 80.00

Heated bed PID P Heated bed PID | Heated bed PID D X probe offset Y probe offset Z probe offset
13.00 0.30 30.00 5.00 mm -20.00 mm 12.00 mm

Werkzeugsensor Hoehe Druck Folie Hoehe Advance K Extruder 1 Advance K Extruder 2
0.10mm 2.00mm 0.00 0.00

Die wichtigsten Punkte sind hier: E axis resolution sowie Werkzeugsensorhéhe und
Druckfolienhdhe, welche im Kapitel ,Wartung” unter “ Justierung der DUsenabstanden bei einer
Multi-Extrusion” genauer beschrieben werden.

Je nach Softwarestand lhrer Maschine kénnen hier noch weitere Punkte angegeben werden,
oder nicht aufscheinen.

Bevor Sie dieses Menu verlassen, vergewissern Sie sich, dass die Anderungen abgespeichert
wurden. Nicht gespeicherte Anderungen werden farblich hervorgehoben.
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e [E axis max. feedrate (Maximale Extrusionsrate)

Die Firmeware begrenzen die die Geschwindigkeit, mit der das Filament nach vorne gefordert
wird. Wenn zu schnell extrudiert wird kommt es zu Fehlern im Druckbild bis zum kompletten
Ausfall. Diesbezuglich wird die Druckgeschwindigkeit reduziert, um die Extrusionsrate nicht zu
Uberschreiten.

Der E-Wert gibt an, wie weit das Filament in einer Sekunde vorgeschoben werden darf. Je
nach Disendurchmesser ergibt sich daraus die Verfahrgeschwindigkeit des Druckkopfes.

Die verwendbare Extrusionsrate hangt stark von der gewéahlten Dusengr6Be ab. Je groBer der
Durchmesser, desto schneller kann gedruckt werden. Die Begrenzung kann vom Benutzer fir
neue DlUsendurchmesser angepasst werden.

e E axis max. feedrate Anpassung

Auslesen des aktuellen Werts

Der M203 wird im Startscript in Simplify 3D definiert.

| Extruder I Layer I Additions I Infill | Support | Temperature I Cooling | G-Code | Scripts | Speeds I Cther | Advanced

Starting Script | Layer Change Script I Retraction Script I Tool Change Script I Ending Script |

M&05 50 ;5et dual extruder mode
M10 7 Case Fan Ot
M141 560 ; Case lemperatur
328 ; home all axes

Den aktuellen Wert kénnen Sie am Display Ihres Gerates unter ,Einstellungen/EEPROM" auslesen
und fur den aktuellen Druck anpassen. Es handelt sich um den Parameter ,E axis max Feedrate”.

e E axis max. feedrate-Wert Anderung
Geben Sie den neuen Wert ins Startskript in Simplify3D ein:

M605 SO ;Set dual extruder mode
M107 ;Case Fan Off
MZOS;Extrusion Rate

M141 S60 ; Case Temperatur

G28 ; home all axes
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Je nach Softwarestand lhrer Maschine kdonnen hier noch weitere Punkte wie ,Foliendicke”
angegeben werden.

Bevor Sie dieses Menu verlassen, vergewissern Sie sich, dass die Anderungen abgespeichert
wurden. Nicht gespeicherte Anderungen werden farblich hervorgehoben.

Einstellung IP-Adresse

Wenn der Drucker mit dem Netzwerk verbunden wird, wird ihm eine IP-Adresse zugewiesen. Es
kann aber auch eine Adresse hinterlegt werden. Dies wird bei der Inbetriebnahme
vorgenommen. Hierfdr kann am Geréat eine Tastatur oder Maus via USB angeschlossen werden.
Mit nachfolgenden Schritten kénnen Sie die IP-Einstellungen konfigurieren:

1. Touchanwendung beenden

Um die EVO-lizer Oberflache zu verlassen wahlen Sie die Schaltflache ,Serverbefehle” unter
,Menu Drucker" — ,Serverbefehle”.

Mit der Schaltflache ,Betriebssystem betreten” konnen Sie die Oberflache des Druckers
beenden. Hiermit besteht Zugriff auf das Linux System.

e s ooc T e = Serverbefehle

> Shutdown Server > Reboot Server Betriebssystem betreten

)

2. Terminal Starten

Die IP-Adresse wird Uber das Terminal konfiguriert. Wahlen Sie das zugehdrige Symbol in der
Taskleiste aus.

gr—
i O pi@evo—pm—sw-03:~ . ‘_m‘_
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Der EVO-lizer kann ebenso mit dem WLAN verbunden werden. Im Mend far
Netzwerkverbindungen werden die empfangbaren Netzwerke aufgelistet bzw. kann das WLAN
eingeschaltet werden. Wahlen Sie das gewlnschte Netzwerk aus und folgen Sie den

Anweisungen auf dem Display.
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3. Einstellen der IP-Adresse

" L\_z @ E ED'@EVO -pr-srv-03; ~

Bearbeiten Reiter
y-prn-srv-03:
avo-prn-srv-03:

7
LU

Geben Sie folgenden Befehl ein:
sudo nano /etc/dhcpcd.conf

Es offnet sich eine Datei im Terminal. Scrollen Sie an das Ende dieser Datei und geben Sie
folgende Konfigurationen ein:

interface eth0

static ip_address=XxXX.XXX.XXX.XXX/24

static routers=xXX.XXX.XXX.XXX

static domain_name_servers=XXX.XXX.XXX.XXX

Wenn die Adresse des Routers oder DNS Servers nicht bekannt ist, kann auf diese verzichtet
werden.

Wenn der Drucker Uber W-Lan in das Netzwerk eingebunden ist muss es wlan0 heillen.

Die Zahl am Ende beschreibt die Netzwerkklasse. Diese kann anhand der Subnetzmaske
bestimmt werden. Wenn Sie mit der Maus Uber das Netzwerksymbol in der Taskleiste fahren,
werden die derzeitige IP-Adresse und Netzwerkklasse angezeigt.

Uberprifen Sie die Eingabe auf Tippfehler.

SchlieBen die Datei mit STRG+X. Bestatigen Sie die Speicherung mit J.

4. Ruckkehr zur Touch-Oberflache

Um die Anderungen wirksam zu machen muss ein Neustart durchgefihrt werden. Dazu kann
der Befehl sudo reboot verwendet werden. Beim Start wird automatisch wieder die
Druckoberflache ge6ffnet. Unter ,Einstellungen/Netzwerk"” kénnen Sie nachkontrollieren, ob die
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Konfiguration erfolgreich war. Wenn nicht, kehren Sie zu Schritt 1 zurtck und Uberprufen die
Eingabe auf Fehler.
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Druckserver

Wenn der Drucker per Ethernet-Kabel oder W-LAN mit dem Netzwerk verbunden ist, kann
bequem vom Arbeitsplatz aus darauf zugegriffen werden.

Im oberen Bereich (1) finden Sie die wichtigsten Informationen zum aktuellen Druckerstatus.

Im unteren Bereich (2) kbnnen wiederum mehrere Bereiche, dhnlich denen am Drucker,
ausgewahlt werden.

evoEuzer £

G EVO-lizer

2100% | 0100% | &100% | H1:1049°C | S s04C | =

O-P Steuerung »_ Konsole Q Webcam

X Direktdruck -

Aktueller Druck

T Drucken

Drucke: duesenbox_2
ETA: 19.05.17 10:17 / ETE: 1h 39m 48s

:
_‘!‘_ G-Code hochladen - Q

Gespeicherte G-Code Dateien

Gruppe: Alle

L]

Dateiname Hochgeladen ~ Grole % Zeilen % Zeit % Filament % Layer %
duesenbox_holz_2 18.05.1710:47 385.8 kB 13851 Th 53m 30s 8.488 mm 100
e @
duesenbox_2 18.05.17 09:40 385.4 kB 13852 1h 51m 56s 7.716 mm 100
@ [1]
™ Diisenbox_PETG 09.05.17 08:51 1.1MB 45556 10h 27m 08s 28.373 mm 202

NS A -

Unter ,Drucken” sind G-Codes hinterlegt und kénnen ausgewahlt werden. Diese konnen mit ,G-
Code hochladen” direkt hochgeladen werden. Zusatzlich kann man sie in Gruppen einteilen,
damit man spater am Drucker eine bessere Ubersicht hat.

Wenn der EVO-lizer gerade arbeitet wird dies ebenfalls angezeigt.

Wenn der Druck beendet ist, gibt der FFF-Drucker Auskunft dber die Druckdauer.
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Das Menu ,Steuerung” bietet gleich wie am Gerat die
EVO-lizer 18.05.17 14:40 m Moglichkeit  zur manuellen Steuerung far  die
Print of duesenbox_holz_2 on Druckvorbereitung. Wenn gerade gedruckt wird, kann, wie

printer EVO-lizer finished. Send .
13081 lines. Printing time: 1:20:53 nachfolgend dargestellt, die Bewegungen beobachtet

werden.
A
eEVOELZzeR L L s -
% EVO-lizer 2131% | =1110% | &100% | &1:1949°C | 55 500°C =
l Drucken -ft Steuerung >_ Konsole Q Webcam
G i & > | 3,72%/ 1h 15m 21s
X 166.88 Y: 120.75Z: 0.200 J Druckauftrag @ v
x
§]
A
&/ XY
aw Z
&= © ETA 19.05.17 09:54
- @ ETE 1h15m21s
I Z-Position 0,20 mm
I Layer 1/100
& Temperaturen v
© d Extruder 1 1949°C/195°C =
& Extruder 2 354°C / Aus ~
-555 Heizbett 50,0°C / 50°C ~
e ‘ G-Code ausschliellen > ‘

Weiters ist es Ihnen mit ,G-Code ausschlieBen” maoglich, direkt im Druck einzugreifen und
Bereiche, welche nicht bendtigt werden auszuschlieBen bzw. auszublenden. Der EL-28 FFF-
Drucker ignoriert hiermit alles was sich innerhalb dieses ausgeschlossenen Bereiches liegt und
fahrt diese Position nicht mehr an.
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Fur Aufgaben, wie das Dusenkalibrieren, wird die Konsole verwendet. Die Konsole erlaubt es
einzelne G-Code Befehle an den Drucker zu senden.

2
EVOEULIZER éo L & -

%Evo_nzer 2131% | o0110% | &700%  41:1957°C | B 502°C | =

i Drucken c}o Steuerung

] >_ Konsole ; QWebcam

‘ Aktueller Druck ‘

Drucke: duesenbox_2
ETA: 19.05.17 09:54/ ETE: 1h 14m 57s
- a0 e |

Befehle Bestatigungen Pausiere Log X: 166,88 Y: 107,48 Z: 0,20
Aus Aus Aus
-
'eben Sie hier Ihren G-Code ein ende Befehle = _Druckauftrag @ v

® ETA 19.05.17 09:54

\ ) ® ETE 1h 14m 57s
. /- 1 Z-Position 0,20 mm
Befehle zeigt Befehle, die zum Drucker gesendet wurden. ACK zeigt Bestatigungen vom Drucker, die Ublicherweise unterdriickt werden. Sie sallten I Layer 1/100

sie nur fiir Testzwecke aktivieren oder sie kéinnten die Schnittstelle verlangsamen. Wenn Pause aktiviert ist, werden neue Meldungen unterdriickt, m
0|
damit sie das Log in Ruhe betrachten kénnen. o

Verwenden Sie das Befehlsinterface, um beliebige Befehle zum Drucker zu schicken. Denken Sie daran, GroBbuchstaben fiir Parameter zu

verwenden. Einige niitzliche Befehle sind in der Drop-Down-Liste enthalten. 8 Temperaturen v

Diese miissen groRgeschrieben werden, da ansonsten der Befehl nicht
angenommen bzw. erkannt wird.
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Der EVO-lizer kann nach Wunsch mit einer Webcam ausgestattet werden.

Hiermit konnen Zeitrafferaufnahmen gemacht werden. Im Menu Zeitraffer (1) konne Sie hierfur
die Einstellungen tatigen. StandartmaBig ist diese Funktion deaktiviert, da die Aufnahmen
einiges an Speicherplatz brauchen.

evoEuzer L £ s -

%Evo-lizer 2131%  =1110% | $§100% | #1:1947°C S sagc =

T Drucken s Steuerung > Konsole @) Webcam

Drucke: duesenbox_2 m
ETA: 19.05.17 09:54 / ETE: Th 13m 02s
[ | 565% WPause

© Aufnahmen

© Ausgeschahet  [Eal Finzelbilder | M Video

Turverriegelung

Der EVO-lizer sperrt bei Druckstart automatisch die Tur. Diese kann Uber Befehl , Tur 6ffnen”
entriegelt werden. Im Schaltschrank befindet sich im Notfall eine mechanische Entriegelung
des Systems.

0 O
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Wartungsmodus Turverriegelung

EVD%UZEH # EH O[O & F & =

S Druckereinstellungen EL-28 -

$= Allgemein ‘: Werkzeug O pruckerform Q Webcam @ G-Codes i Retten

i=  Allgemein

Druckername Drucker Variante

EL-28 Kartesischer Drucker -

Printer Manufacturer Modellbezeichnung

EVO-tech GmbH EL-28

Printer Homepage Printer Manual

http:/fevo-tech.eu https://evo-tech.odoo.com/document/download/65/af0d2f61-3bb1-49d1-ba95-3bad:

Firmware

Marlin v
Protokolliers alle Drucke in einer einer Verlaufsdatenbank
Verwende eigenes G-Code Modell-verzeichnis
Pause Behandlung

Pause und Extruder nach x Sekunden ausschalten v

Schalter Heizer wahren einer Pause aus nach
600 Sekunden

Leerlauf Ausschaltzeit Max. Extruder-Temperatur fir Leerlauf

a Minuten 50 °C
Tiir Handhabung

A

Pausieren und XYZ Bewegungen blockieren

Unter Druckeinstellungen kann das Druckerverhalten wahrend einer offenen Tur eingestellt
werden. FUr Wartungsarbeiten muss hier die Turhandhabung auf ,Turstatus ignorieren”
gestellt sein. Dadurch kénnen Achsen bei offener Tur verfahren werden.

Setzen Sie nach den Wartungsarbeiten den Tir Handhabung Status auf
,Pausieren und xyz Bewegungen blockieren”.

Auf Sicherheit achten! Achsen kdnnen sich bewegen und Bauteile kdnnen
hei sein!

Seite 50 von 115 Stand: A




EVO-TECH

EVOLUTION TECHNOLOGY

Statusanzeige

Der EVO-lizer ist mit einer Statusanzeige ausgestattet. Unterschiedliche Farben signalisieren
den Arbeitszustand der Maschine.

Rotes Standlicht: Bedeutet Stormodus und kann folgende Grinde aufweisen:

e Endstopps wurden nicht erreicht beim ,Homen"”
e Temperaturfihler defekt

e Wasserstand zu niedrig

e Encoder befinden sich im Stérmodus

e Befehlsablaufe weisen eine Abweichung auf

e Druckabbruch

Blaues Lauflicht:
e Befehlsabldufe werden ausgefuhrt
Weilles Standlicht:

e Drucker befindet sich um Standby Modus
WeiBes Lauflicht:

e Druckerfortschritt wird angezeigt
Gelbes Licht:

e Filament-Runout wurde aktiviert. Filament muss nachgeladen werden.
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Vorbereitung vor dem Druck

Druckplatte einlegen Magnetbett

e Offnen Sie die Tur zum Bauraum. Verwenden Sie beim Arbeiten im Druckraum
immer Handschuhe! Es besteht Verbrennungsgefahr.

e Schalten Sie ggf. die Bettheizung unter ,Druckerbefehle” ab und warten Sie, bis
die Platte abgekuhlt ist.

e Uberprifen Sie die Druckplatte auf Verunreinigungen, Beschadigungen und
Unebenheiten. Beschadigte Plattformen fuhren zu einem schlechten
Druckergebnis oder kénnen den EL-28 beschadigen. Vor jedem Druck sollte die
Platte ggf. mit Isopropanol gereinigt werden.

e Uberprifen Sie das Magnetbett fur die Druckplattform auf Verunreinigungen und
Fremdkorper.

e Legen Sie die Druckplatte auf das kalte Magnetbett. Richten Sie diese so aus, dass
sie nicht Uber den Rand des Magnettisches ragt. Beachten Sie hierzu die

Anschlage!

e Klemmen Sie das Magnetbett mit den Schrauben.

e Stellen Sie sicher, dass sich keine Fremdkorper oder Verschmutzungen mehr auf
sowie unter der Druckflache befinden.

e Verwenden Sie bei schlechter Bauteilhaftung entsprechende Haftvermittler far Ihre
Bauplattform. Moglicher Haftvermittler: Magigoo 3D Klebestift fur PETG, PLA

e Magigoo 3D Klebestift fur PETG, PLA
e Magigoo 3D Klebestift fur PA-CF

e SchlieBen Sie die Ture.
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Automatische Vermessung des Druckbettes

EL-28 FFF-Drucker kdnnen mit einer automatischen Vermessung des Druckbettes ausgestattet
werden. Diese ermoglicht eine Korrektur der Druckbetthohe wahrend des Druckes.

Diese Korrektur verbessert die Haftung des Bauteils auf der Plattform und tragt damit
mafBgeblich zur Stabilitat des Druckprozesses bei.

Die ,Automatische Vermessung” im Displayment dient zum Vorkalibrieren der Maschine und
sollte immer dann verwendet werden, wenn die Druckergebnisse Fehler oder andere
Auffalligkeiten aufweisen bzw. am Druckbett eine Einstellung per Hand verandert wurde. Der
Abstand Folienoberflache zu Druckerdtse sollte nach dem Vermessen 0,1mm betragen. Dies
konnen Sie mit eine mitgelieferten Fuhlerlehre und Befehl ,Gehe zu Z0"Uberprufen. Vor dem
Vermessen mussen alle DUsenspitzen sauber und frei von Filament sein.

DUsenvermessen sollte nicht mit finaler/voller Dusen-Betriebstemperatur durchgefihrt werden,
da sonst Filament zwischen Disen und Messsensoren tropfen kann und das Messergebnis
negativ beeinflusst.
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L TS A R\ Druckerbefehle

Vakuum EIN > Vakuum AUS

Gehe zu Z0 P>  Automatische Maschinenkalibration

Unter ,Druckerbefehle” wird die Vermessung mit dem Befehl ,Automatische Vermessung”
gestartet. Der FFF-Drucker erwarmt und fahrt mehrere Punkte auf dem Druckbett ab.
Vergewissern Sie sich, dass die korrekte Druckfoliendicke im ,EEPROM" unter ,Einstellungen”
eingetragen ist! Je nach Softwarestand kénnen die Befehle abweichen. Vor jedem Druckstart
wird Uber den G-Code (FFF File) eine automatische Vermessung durchgefihrt.
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Eine falsch eingetragene Druckfolienhéhe kann zu Druck- bzw.
Qualitatsfehlern  fihren. Weiters konnen bei falscher Eingabe
Beschadigungen einhergehen.

Wird bei einer Heizbett-Vermessung keine Diisenhdhen Vermessung
durchgefihrt, kann dies zu einem ,Crash” fihren und somit zu einer
Beschadigung des FFF-Druckers.
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Filament

Material type ABS / PLA / PETG / PPS / ..
Achten Sie bei der Einstellung im Slice Programm darauf, welches Filament Sie
verwenden!

Durchmesser:

Der EL-28 ist ausschlieBlich fur den Gebrauch von Filament der Starke 1,75 mm
konstruiert (Toleranz von 1,65 = 1,85 mm).

1,75 mm = 0,1 mm aufweisen, andernfalls flihrt dies zu einer Verstopfung

‘-\ Verwenden Sie ausschlieBlich Filamente welche einen Durchmesser von
des EL-28 FFF-Druckers.

Da die EVO-tech GmbH FFF-Drucker auf die EVO-tech GmbH Materialien abgestimmt sind, wird
geraten, dass nur EVO-tech GmbH Materialien fur die gewlnschte Bauteilqualitat herangezogen
werden.

Bei Verwendung von herstellerfremdem Material kann es zu einem Verstopfen der Duse und
EinbuBBen in der Bauteilqualitat kommen.

Filament Materialien

Prozessparameter

Grundséatzlich beinhalten FFF Profile alle notwendigen Prozessinformationen. Die aktuellen
Prozessparameter und damit verbundenes Zubehor finden Sie auf unserer Homepage. Achten
Sie auf die angeftuhrten Hinweise zur Lagerung, Trocknung und Haftungsverbesserung und
dass Sie immer die aktuellste Version verwenden.
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Prozessparameter EVO-tech Material (1,75mm Durchmesser) 28.06.2021 EVU'TEEH
EVOLUTION TECHNOLOGY
Dual singl Pri B D Fil T
Artikel Hinweis = ingle iel r_lme Vortrocknung e Heizbett °C  Dise 1°C — Dise R
Extruder Extruder Pillar m *C @m box
ABS
Acrylnitril- *® *® *® ® MNein 60-80 100-115 235 0,3-0,7 Messing An
Butadien-Styrol
ABS-ESD X
A.cry-'lnltrl - X X X X Nein 60 100-110 235 0,3-0,7 Messing An
Butadien-Styrol
ESD
ABS-FR
Acrylnitril-
i % % x| x Nein ) 100-110 250 0207 Messing An
Butadien-Styrol
Fire Retardant
ASA Ausim
Acrylester-Styrol- X X X E Mein SE 100-110 220-230 (0,4-0,7 Messing An
Acrylnitril &0 im DE
‘Greentec Pro SUPP nicht gea_gnet. Material flr Single . . Nein Aus 50-60 935 0,507 Edelstahl Aus
Carbon Extrusion verwenden.

. SUPP als G dschicht nicht i . . -
Iglidur 150 3= _run SCniCht nicht geelgne X X X MNein Aus 60 250 0,3-0,7 Messing Aus
Iglidur Raft verwenden.

PC-ABS
Pol b T
olycarbonat / X X P Nein 75 125 290 [04-07| Messing An
Acrylnitril-
Butadien-Styro
Material muss gut getrockent werden. Bei
PA-CF nichtverwenden des Druckers bitte Material Trackung:
Polyamid tladen. Bei Haft bl it PEI 24h/70°C
v Entiaden. Bel Ratungsprobiemen mi x x x x /7 Aus 100-110 260-265 |04-06|  Edelstahl An
carbonfaser- Platte bitte Magigoo Temperung:
verstarkt 3D Klebestift fur PA verwenden 24h/70°C

PETG SUPP als Grundschicht nicht geeignet. PETG
Raftverwenden. Bei Haftungsproblemen
Palyethylen- . N £ p- X X X X Nein Aus 70 220 0,3-0,7 Messing Aus
mit PEI Platten bitte Magizoo
terephthalat

3D Klebestift verwenden

Verwenden Sie immer die aktuellen Prozessparameter. Diese stehen zum
Download auf unserer Homepage zur Verfligung.
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Wechsel der Filament Rolle
Filamentlagerung

Die Filamenthalter befinde sich im Bauraum des EL-28. Zum Wechseln der Spule mussen die
roten Spulenklemmen entfernt werden. Der Spulenwiderstand kann mittels der
Einstellschraube (Innensechskant) eingestellt werden.

4\ Netzzugang verwenden.

N

ﬂ 1.Sie kénnen folgende Schritte direkt am Display der Maschine ausfihren oder den

2. Falls bereits ein Filament eingelegt ist, betatigen Sie am Display den
Button ,Filament entfernen” unter ,Filament wechseln" - falls nicht, gehen Sie sich
bitte weiter zu Schritt 7.

Dieser Schritt kann einige Minuten dauern, da der EL-28 FFF-Drucker zuerst die Duse
aufheizen muss.
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WARNUNG

' Achten Sie darauf, dass die richtige Temperatur fir das jeweilige Material
! : eigestellt ist. Andernfalls kann die zu einem ,Durchreiben” bzw.
»Verstopfen” kommen.

{ii? Filament wechseln

28.9 / Aus Extruder 1

Andere Temp.
325.0°C

Abstand schnell
4200.0 mm

Abstand langsam
200.0 mm

Extrusionstempo
80.0 mm/sec

{ffT Filament entfernen {f#! Filament einlegen

3. Der EL-28 spult das Filament der ausgewahlten Dlse automatisch ein Stdck zuruck. Die
Spule ggf. wéhrend des Entladevorgangs leicht gedreht werden, damit sich das Filament
aufwickelt. Der Weg fur das Zuruckspulen kann tdber ,Abstand schnell” bzw. ,Abstand
langsam” angepasst werden.

4. Ziehen Sie das Filament aus dem Fuhrungsschlauch (Bowden).

5. Platzieren Sie die Rolle auf einer stabilen Oberflache.
Verpacken Sie die gebrauchte Rolle wieder in der dazugehorigen Kartonbox. Bei
Filamenten, die stark Luftfeuchtigkeit aufnehmen empfehlen wir, dass die Rolle wieder in

einem Kunststoffbeutel verschweiBt wird.

6. Wickeln Sie T m von der neuen Rolle ab.
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7. Bereiten Sie die Rolle vor.

e Achten Sie auf die Abrollrichtung des Filaments beim Einlegen!

e Weiters darf sich das Filament nicht verknoten oder verheddern.

e Filamentende sollte schrdg abgeschnitten werden, um die Aufnahme im Extruder
zu erleichtern.

e Achten Sie darauf, dass die Spulenhalterung nicht zu fest eingestellt wurde. Die
Rollen sollen sich leichtgangig bewegen kénnen, aber nicht von selbst abwickeln.

8. Verwenden Sie bei einem Materialtypwechsel und oder bei Verschleil} eine neue Duse
und Inliner. Sonst kann es zu Verstopfer im System kommen.
Hochtemperaturmaterialien brauch eine Ultem/PPS Heat-break!

Filamentbehalter

Der EL-28 ist mit einem Materialerkennungssystem ausgestattet. EVO-tech Filamente werden
mit einer Materialkarte ausgeliefert. Dies muss beim Auspacken des Filaments in den dafur
vorgesehenen Kartenschacht gesteckt werden. Eine blaue Led leuchtet, wenn die Karte
gelesen wurde.
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9. Schieben Sie das Filament so lange in den PTFE Schlauch, bis ein Widerstand spurbar ist

und der obere Extruder erreicht wurde.

10. Wahlen Sie in der Software den Button ,Filament Einlegen” und folgen Sie den
Anweisungen am Display.

{iit Filament wechseln

28.9 / Aus Extruder 1

Andere Temp.
325.0°C

Abstand schnell
4200.0 mm

Abstand langsam
200.0 mm

Extrusionstempo
80.0 mm/sec

{ifT Filament entfernen {fifl Filament einlegen

11. Das Filament kurz nach dem Bowden greifen (im Bauraum vor dem Extruderkopf) und
dieses so lange einfuhren, bis der EL-28 es von alleine zieht. Achten Sie darauf, dass das

Filament nicht knickt.

12. Sobald Druckmaterial aus der DUse extrudiert, ist der EL-28 wieder einsatzbereit.

Falls kein Material an der Dise sichtbar ist, den Vorgang
,Filament laden” erneut starten.

13. Verwenden Sie die Handschuhe bzw. die Messingbirste und entfernen Sie das Material

unter der Duse.
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Die Druckdise ist zu diesem Zeitpunkt heiB!
Benutzen Sie stets Handschuhe, wenn Sie im Druckraum

Arbeiten durchfuhren.

Wahrend des Ladezykluses wird die eingestellte Temperatur gehalten, um das Material Extrudieren zu
kénnen. Wird nach diesem Ablauf mit , Fertig” bestatigt oder das Men verlassen, setzt der EL28- FFF-
Drucker die Temperatur auf 0°C herab um ein ,,Clogging” (Verstopfen) zu vermeiden.

14. SchlieBen Sie die Tur.

15. Fihren Sie die Verpackung dem Recycling zu.

Extrudereinheiten Materialzufuhr Trockenbox (optional erhaltlich)

Die Extrudereinheiten zum Beférdern des Filamentes befinden sich auf der Seite
(Wartungsklappe) der optional erhaltlichen Trockenbox.

Die Extrudereinheiten beinhalten den Filamentrunout-Sensor, welcher anschlégt, sobald das
Filament leerlauft bzw. das Filament geladen wird.
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1 Einstellung Anpressdruck Extruder (schwach, stark)
2 Runout Sensor

3 Zahnrader Extrudereinheit

4 Push-Fit
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Fehlerbehebung Filament Wechsel
Falls das vorhergehende Filament nicht vollstandig entfernt wurde, kann dies zu einer Blockade

fuhren.
Dieses wie folgt entfernen:

1. Offnen Sie die Tur des EL-28

Die Duse, die Druckplatte und der Bauraum konnen heil} sein!
Benutzen Sie stets Handschuhe, wenn Sie im Druckraum

Arbeiten durchfiihren.

Um ein einfaches Entfernen des Filaments
durchzufiihren, 6ffnen Sie Wartungsklappe oben am
Gehause. Gehe Sie hier, wie in Punkt 2. Beschrieben

vor.
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2. Losen Sie den Transportschlauch vom Druckkopf.

Fixierring nach unten
dricken und den
Schlauch abziehen.

3. Ziehen Sie den Schlauch solange ab, bis Sie das vorhergehende Filament freigelegt
haben.

Vorheriges Filament entfernen,
um ein Verklemmen mit dem

neu eingelegten Filament zu
verhindern.

Der Motor im Extruderkopf blockiert das Filament. Wenn Sie auf den federgespannten

Aluminiumhebel drucken wird das Filament freigegeben und Sie kénnen das Filament mit der
anderen Hand herausziehen.
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4. Stecken Sie den Transportschlauch wieder auf.

5. Fahren Sie mit Punkt 12 im Kapitel ,Filament einlegen” fort.

Fehlerbehebung Filamentbox-Extruder (optional erhaltlich)

Bei Materialdickstellen bzw. bei zu groBer Durchmesservariation kann es vorkommen, dass der
Extruder, welcher sich in der Filamentbox befindet, verstopft. Um dieses Problem zu beheben
gehen Sie wie folgt vor:

Losen Sie die Schraube, welche Druck auf das Antriebsrad zur
Fixierung ausubt.
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1. Durch Offnen des Antriebsrades wird Druck vom Filament genommen. Versuchen Sie
nach dem Offnen, das verstopfende Filament zu entfernen.

2. Falls sich das Filament nicht entfernen l&sst, |6sen Sie die
zwei vertikalen (welche den Extruder am Halterungsaufbau
halten) sowie drei seitlichen horizontal Schrauben.

Entfernen Sie die Kunststoffplatte und
legen Sie den Fuhrungskanal frei.

3. Losen und Entfernen Sie das verstopfende Filament.
4. Bauen Sie den Extruder in umgekehrter Reihenfolge wieder zusammen.

5. (Kunststoffplatte mit Distanzen ansetzen und verschrauben = Antriebsrad einklappen
und mit Federschraube fixieren(nicht zu fest anschrauben, da das Filament ansonsten
nicht gentgen Kraft aufbringt um diese Stelle zu passieren) = fixieren des Extruders in
der Filamentbox.

Bewahren Sie alle Schrauben, Distanzen, Federn etc. sicher
auf und montieren Sie diese korrekt. Bei falschem Anbau/
. Verwendung/ Anordnung besteht die Moglichkeit der

Beschadigung und eingeschrankter Funktion.
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Recycling

Leere Filament-Rollen bestehen aus Polycarbonat (PC) und kénnen an Altstoffsammelstellen
abgegeben werden.

Lagerung der Filament Rollen

Unbenutzte Rollen sind in einer Kunststofffolie verpackt. Diese schutzt das Material vor
Feuchtigkeit.
Es wird geraten, diese Rollen bei Raumtemperatur zu lagern.

Filament Rollen die bereits benutzt wurden, sollten bei Entnahme aus dem Drucker in einem
Kunststoffbeutel aufbewahrt werden. Dies schutzt das Material vor Feuchtigkeit sowie Staub.

Hat das Filament zu viel Feuchtigkeit aufgenommen, ist dies an Knister- bzw. an
Knallgerduschen beim Drucken zu erkennen. Dies entsteht durch Dampfbildung in der
Extruderduse. In diesem Fall wechseln Sie das Filament und verwenden Sie eine neue Rolle.

Justierung Drucktisch

Eine Grundjustierung der Druckflache des EVO-lizer/ EL-28 ist in folgenden Fallen notwendig:

- der Drucker an einen neuen Ort verlagert wurde
- das Druckobjekt sich von der Druckplatte 16st
- der automatische Messvorgang abgebrochen wurde

Ablauf der Grundjustierung Drucktisch
1. Ausrichten des Rahmens.

Bei groBeren Abweichungen ist es sinnvoll den Rahmen neu auszurichten.

Losen Sie Anfangs die 9 Druckbettschrauben, sodass das Druckbett locker auf dem
darunter liegenden Rahmen liegt.
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e Der Magnettisch soll parallel zu dem Stahlrahmen eingestellt sein. Dieser ist mit 4
Fiierschrauben (2|mks, 2 rechts) am Halteblech fixiert. Lockern Sie diese Schrauben.

\ Justierschrauben
A

ﬁ' Fixierschrauben

An der Unterseite des Bleches konnen Justierschrauben eingesetzt werden. Mit Hilfe
dieser Justierschrauben konnen Sie das Druckbett, mit Hilfe der Messuhr vorausrichten.

Wenn der Rahmen vorausgerichtet ist (£0,1T mm), mdssen Sie die 4 vorher gelockerten
Fixierschrauben wieder festschrauben. Kontrollieren Sie die Ausrichtung mit der Messuhr.

Die vier Justierschrauben fur das Vorausrichten des Tisches mussen nach Abschluss
dieses Vorgangs wieder entfernt werden.

2. Einstellen des Druckbettes

Fur das Ausrichten des Druckbettes liegt dem EL-28 eine Messuhr mit Aufnahme bei.
Montieren Sie diese auf den ersten Druckkopf. wie nachfolgend dargestellt. Achten Sie
darauf, dass der Druckkopf kalt ist, da aufgrund erhohter Temperatur die Aufnahme der
Messuhr beschadigt werden kann. Das Druckbett soll fur die Vermessung
Betriebstemperatur aufweisen.

Bei eingeschalteten ,heiBen” Druckkopf/ Druckbett
besteht Verbrennungsgefahr.
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(1) Extruderdtse auf Raumtemperatur bzw. in kalten Zustand bringen

(2) ,Homen" der Achsen

(3) Den Drucktisch/ -bett soweit in Z verfahren, damit die Messuhr ohne
Verspiessen/ Verklemmen aufgesetzt werden kann

(4) Aufsetzen der Messuhr auf der Duse/ Heizblock

(5) Mit dem im Zubehorkoffer beiliegendem Sechskantschlissel anschrauben, bis die
Messuhr von selbst halt.

Vorsicht! Bei einem zu starken Anschrauben besteht die
' : Maoglichkeit, dass die Messuhr/ Messuhrhalterung beschadigt wird!
-
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(6) VORSICHTIG manuell mit den Richtungspfeilen in Z anndhern und die Messuhr auf
0 einstellen

Vorsicht! Verringern Sie beim Anndhern den ,Step” bzw.
/ ' Sprungabstand/ Schrittweite. Wenn dieser zu groR gewahlt
ist, kann es zu einem Crash von Messuhr und Druckbett
kommen, worauf Messuhr sowie Druckbett beschadigt
werden.

(7) Zur Feinjustierung des Druckbettes empfiehlt es sich, mit der Schraube in der Mitte
zu beginnen und weiters die Schrauben an den sechs Messpunkten einzustellen.
Stellen Sie wie eben beschrieben, mit Hilfe der Messuhr die Mitte des Druckbettes,
mittels Druckbettschrauben auf O ein. Fur das Einstellen der Ecken fahren Sie mit
Z- 10 mm nach unten und positionieren Sie sich an den Messpunkten. Justieren
Sie alle Messpunkte (siehe Bild) auf ca. + 0,05 mm Unterschied zueinander ein.
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(8) Nach dem Einstellen des Druckbettes vorsichtig in Z- -Richtung nach ,unten”
fahren, um ein reibungsloses Abnehmen der Messuhr gewéahrleisten zu kénnen.

Z-Richtung beachten! Bei falscher Z-Richtung kann ein
Crash und somit Beschadigung die Folge sein.

Um einen Crash zu vermeiden, ,Homen“ Sie im Anschluss
an die Druckbettjustierung alle Achsen mit ,,Home Alle“.

Automatisches Heizbettvermessen

Ein Sensor misst den Abstand zwischen Dusen und Heizbett und erstellt eine Topografie des
Heizbettes. Etwaige Unebenheiten werden wahrend dem Druck ausgeglichen. Stellen Sie
sicher, dass zuvor eine Grundeinstellung des Tisches gemacht wurde.

Kontrollieren Sie in ,,Konsol” mittels ,Sende G-Code" und dem
G-Code G29T die Messwerte. Wenn Sie groRere

Abweichungen feststellen (+ 0,5 mm), kann dies zu
QualitatseinbuBen fihren.
Wenn dies der Fall ist, stellen Sie den Drucktisch wie in Kapitel
LJustierung Drucktisch” neu ein.
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Feinjustage

Wenn sich die Druckbahnen der ersten Schicht nicht richtig verbinden oder nicht am Druckbett
haften, besteht die Moglichkeit beim Druck der ersten Schicht nachzujustieren.

Diese Einstellmethode bedarf guter Erfahrung mit dem FFF-Drucker EL-28!

Falsche Bedienung kann die Folie auf dem Druckbett oder
die Diisen beschadigen!

Verwenden Sie Haftvermittler, um die Haftung
zwischen der ersten Filamentschicht und Druckerplatte
zu verbessern.

Ablauf der Feinjustierung

1. Bringen Sie in Erfahrung, ob der Abstand zwischen Duse und Druckbett zu grof3 oder
zu klein ist.

Anzeichen, dass der Abstand Duse / Druckflache zu groB ist:
a. Die Druckbahn wird beim Drucken nicht flach gedruckt
b. Die erste Druckschicht haftet nicht auf der Druckflache (Hier mUissen Sie auch die
Folie prufen, ob diese verbraucht, oder beschadigt ist).
c. Die Druckbahnen haften nicht aneinander, es ist ein Abstand zwischen den
Bahnen erkennbar.

Anzeichen, dass der Abstand zu gering ist:

a. Die Druckbahnen verschmieren
b. Die DUse taucht in das Material ein
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2. Einstellung

“

Abstand zwischen “‘ ,Verschmierte
den Bahnen Kunststoffbahn

Die Druckbahn ist rund und haben einen Die Druckbahnen werden flach

Abstand zueinander - Abstand zu grof3 gedruckt
bzw. werden ,verschmiert” =

Abstand zu klein.

Perfekte

Kunststoffbahn

Die Druckbahnen zeigen einen
ovalen Querschnitt, der Abstand
zwischen den Bahnen ist nicht zu
sehen. Einstellung richtig.
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Justierung der DUsen

Die Vermessung der DUsen in Z-Richtung erfolgt vollig automatisch mittels eines Sensors.

1. Vergewissern Sie sich, dass der Druckraum frei von fremden Objekten ist
und die Druckplatte sauber und in einem guten Zustand ist. Sie sollte
bereits mit Magnet gespannt sein.

3. Wahlen Sie unter ,Druckerbefehle” die Schaltflache ,Automatische Bettvermessung" aus.

4. Sollte der Abstand, nach der Vermessung, zwischen Dise und Heizbett (0,Tmm) nicht
passen, kann Uber die Anpassung vom Wert ,Werkzeugsensor Hohe" im EEPROM
nachgebessert werden. Eine Erh6dhung des Wertes verringert den Abstand zwischen
Dise und Heizbett nach dem Vermessen dauerhaft. Fihren Sie diese Anpassung iterativ
durch, um den optimalen Abstand nach der automatischen Vermessung zu erhalten.

Anderungen speichern

X axis resolution Y axis resolution Z axis resolution E axis resolution X axis max. feedrate
76.44 Steps/mm 76.58 Steps/mm 533.33 Steps/mm 93.75 Steps/mm 180.00 mm/s

Y axis max. feedrate Z axis max. feedrate E axis max. feedrate Acceleration printing Acceleration travel
180.00 mm/s 10.00 mm/s 3.00 mm/s 800.00 mm/s? 1200.00 mm/s?

Acceleration retract Maximum X jerk Maximum Y jerk Maximum Z jerk Maximum E jerk Home offset Z
2000.00 mm/s? 10.00 mm/s 10.00 mm/s 1.00 mm/s 5.00 mm/s 13.93 mm

Extr. 1 offsetx Extr. 1 offsety Extr. 1 offsetz Bed leveling enabled Bed leveling fade height
0.70 mm 483.60 mm -0.050 mm 101 0.00 mm/s

PIDP PIDI PIDD PIDP PIDI PIDD
15.00 0.30 40.00 9.16 0.30 80.00

Heated bed PID P Heated bed PID | Heated bed PID D X probe offset Y probe offset Z probe offset
13.00 0.30 30.00 5.00 mm -20.00 mm 12.00 mm

Werkzeugsensor Hoehe Druck Folie Hoehe Advance K Extruder 1 Advance K Extruder 2
-1.15mm 1.95 mm 0.00 0.00
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5. Je nach Abstand muss der Werkzeugsensorhohenwert angepasst werden. Uber die
Befehle ,+- Justieren” kann der Abstand wahrend dem Drucken oder im Stillstand
angepasst werden. Der Werkzeugsensorhdhenwert wird automatisch Uberschrieben und
gespeichert.

6. Den DuUsenabstand zur Platte konnen Sie Uber den Z0 Befehl (zuvor sollten die
Druckkopfe auBerhalb des Bauraumes gefahren werden, um einen etwaigen Crash mit
der Bauplattform zu verhindern) und der mitgelieferten Fuhlerlehre Gberprifen. Dieser
sollte sich bei ca. 0,Tmm befinden.

Sollte die Druckbettebenheit mehr als 1,5mm abweichen, wird der automatische
Vermessungsprozess abgebrochen und eine Fehlermeldung wird angezeigt. Bei einem defekten
Sensor wird ebenso der Druckprozess abgebrochen.

Sollte die Druckbettebenheit mehr als 1,5mm abweichen, wird der
automatische  Vermessungsprozess abgebrochen und eine
Fehlermeldung wird angezeigt. Bei einem defekten Sensor wird ebenso
der Druckprozess abgebrochen.
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Justierung der Dusenabsténden bei Multi-Extrusion

Nach einem Dusenwechsel oder einem Crash kann es dazu kommen, dass sich der XY Abstand
der Dusen verandert hat. Wenn dieser Fall eintritt, kann dies mit einer Neujustierung bzw.
einem Testdruck behoben werden.

Dusenjustierung XY

Drucken und nutzen Sie das von EVO-tech GmbH aufgespielte Testobjekt. Dieses befindet sich
auf lhrem FFF-Drucker unter der Gruppe ,Test”.

Wenn die Extruder korrekt eingestellt sind, liegen die Layer (Bahnen) bei dem Testobjekt genau
Ubereinander. Wenn dies nicht der Fall ist, mussen Sie die Einstellungen korrigieren.

Seite 78 von 115 Stand: A



EVO-TECH

EVOLUTION TECHNOLOGY

Extruder 1 — oberes Kastchen

Extruder 2 — unteres Kastchen

X Wert verringern X Wert vergroBern
.
Y Wert vergroBern Y Wert verringern
E2

Verwenden Sie fur die Anpassung der Werte das EEPROM-Fenster oder dem Webzugriff.

Anderungen speichern

X axis resolution Y axis resolution Z axis resolution E axis resolution X axis max. feedrate
76.44 Steps/mm 76.58 Steps/mm 533.33 Steps/mm 93.75 Steps/mm 180.00 mm/s

Y axis max. feedrate Z axis max. feedrate E axis max. feedrate Acceleration printing Acceleration travel
180.00 mm/s 10.00 mm/s 3.00mm/s 800.00 mm/s? 1200.00 mm/s?

Acceleration retract Maximum X jerk Maximum Y jerk Maximum Z jerk Maximum E jerk Home offset Z
2000.00 mm/s? 10.00 mm/s 10.00 mm/s 1.00 mm/s 5.00 mm/s 13.93 mm

Extr. 1 offset x Extr. 1 offsety Extr. 1 offsetz Bed leveling enabled Bed leveling fade height
0.70 mm 483.60 mm -0.050 mm 10/1 0.00 mm/s

PIDP PID1 PIDD PIDP PID1 PIDD
15.00 0.30 40.00 9.16 0.30 80.00

Heated bed PID P Heated bed PID | Heated bed PID D X probe offset Y probe offset Z probe offset
13.00 0.30 30.00 5.00 mm -20.00 mm 12.00 mm

Werkzeugsensor Hoehe Druck Folie Hoehe Advance K Extruder 1 Advance K Extruder 2
-1.15mm 1.95mm 0.00 0.00

Fur die Einstellung der Extruderdidsen zueinander, werden die beiden Punkte Extr. 7 offset x und
Extr. 2 offset y. verwendet.

Bevor Sie dieses MenU verlassen speichern Sie die neuen Werte ab. Nicht gespeicherte Werte
werden farblich hervorgehoben.

Bei Bedarf konnen Sie das Testobjekt ein zweites Mal drucken und die Einstellungen
kontrollieren.
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Start des Druckvorganges

Toolchain

CAD
Zeichnen Sie in einem CAD Programm lhrer Wahl das 3D Objekt.

|¢

Export
Exportieren Sie das Objekt als .STL File.

|4l

Slicer

Importieren Sie das 3D Objekt als .STL File im Simplify3d, wahlen Sie die Einstellungen
aus und erstellen Sie ein GCODE File fur den Drucker.

) 4

Drucken mit Netzwerk Drucken tGiber USB-Stick

Verbinden Sie den PC Uber Kopieren Sie den GCODE auf den
Netzwerk mit dem Drucker. USB Stick.

\ 4 ) 4

Start des Drucks

Laden Sie den GCODE ins
Druckprogramm und starten Sie den
Druck.

Ubertragen Sie das File mittels USB auf
das Display und starten Sie den Druck.
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Wahlen Sie auf der linken Seite des Displays das gewunschte File unter ,G-Codes” aus und
starten Sie den Druck mit ,Drucken”. Das Heizbett wird auf den zum Material passenden
Sollwert (welcher zuvor in Simlify3D zugewiesen wurde bzw. hinterlegt ist) aufgeheizt.
AnschlieBend heizen die Dusen auf den zum Material passenden Sollwert auf. Nach dem
Aufheizen und Kalibrieren beginnt der Druck.

G-Codes Traffic_Cone_ABS_simplify

Gruppe: Verkehrshut~ -

Traffic_Cone_ABS_simplify

“ !’! 1h 36m 06s

Traffic_Cone_Rings_Orange

R B 2h 22m 59s

Traffic_Cone_400pro

!’ 15h 03m 22s
Traffic_Cone_500pro
1d 1h 04m 06s

Traffic_Cone_200pro
el 3h 57m 02s

Nach dem Start des Druckes wird die Vorschau, der Trend der aktuellen Duse und die
Druckzeit angezeigt. Mittels ,Pause” kann der Druck pausiert werden und mit ,Stop” der
Druck abgebrochen werden. Im Aufheizvorgang kann der Druck zwar gestoppt werden,
jedoch wird so lange aufgeheizt bis die zuvor eingestellte Solltemperatur erreicht ist.

Drucke: Traffic_Cone_ABS_simplify

4 Z-Position
= Layer

3 Lifter1
A° Geschw.

\—\‘ 2t Fluss
PN
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Start des Druckvorganges per USB-Stick
Ein USB-Anschluss kann als zusatzliche Option bestellt werden. Wenn Sie auf den USB-
Anschluss verzichten, konnen Sie die G-Codes immer noch mittels Webzugriff hochladen.

Der Stick wird nach dem Anstecken automatisch erkannt.

e Im Druckerdisplay den Import Button auswahlen

e Der Inhalt des USB-Stick wird angezeigt> wahlen Sie das gewlnschte
File aus und klicken Sie auf das Downloadsymbol.

e Nach der Ubertragung kénnen Sie den USB-Stick vom Display entfernen und den
Druck starten.
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Bauteilentnahme

Verwenden Sie geeignete Schutzausriistung, wenn Sie in
den (heiBen) Bauraum greifen!

e Zum Losen des Objektes von der Druckplatte entnehmen Sie immer die Druckplatte aus
dem EL-28.

e Schalten Sie die Magnetpumpe ab, bevor Sie die Druckplatte entnehmen.
e legen Sie die Druckplatte auf einer stabilen Flache ab.

e Bei kleinen Objekten versuchen Sie dieses mit minimalem Kraftaufwand von der
Druckplatte zu l&sen.

e Bei grollen Objekten die Platte vorsichtig biegen, dabei sollte sich das Objekt |6sen.
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Losen des Supportmaterial

EVO-tech GmbH bietet mit dem EVO-Supp ein Filament an, mit dem es moglich ist, andere
Materialien perfekt zu stitzen und dies auch wieder von den Bauteilen zu l6sen. Hierfdr wird
EVO-Solve Pulver und ein Reinigungsbecken. EVO-tech GmbH empfiehlt
Ultraschallreinigungsbecken der Firma Schmitt Ultraschalltechnik. Nachfolgend wird die
BenuUtzung bzw. der Ablauf erdrtert:

= Loésen Sie moglichst viel Stitzmaterial per Hand. Hiermit sparen Sie Zeit und Geld, da
der Vorgang schneller ablauft und die Lauge ofters zur Verwendung herangezogen
werden kann.

= Legen Sie das Bauteil in das Ultraschallbecken. Die Temperatur sollte, je nach Material,
zwischen 50-70°C eingestellt werden. Achten Sie auf die Temperatur.

Kunststoffbauteile kénnen sich in einem zu warmen
! Ultraschallreinigungsbecken verziehen und somit die

Qualitdt vermindern!

= Das  Bautell muss  nun bei  aktiviertem  Ultraschall  einige  Zeit im
Ultraschallreinigungsbecken liegen. Falls sich das Stutzmaterial nicht gleichmaBig lost
muss das Bauteil per Hand gedreht werden. Verwenden Sie unbedingt Handschuhe!

‘ Es besteht die Moglichkeit von Hautirritationen.

= Entnehmen Sie das fertige Teil aus dem Ultraschallreinigungsbecken und spulen Sie dies
mit flieBendem Wasser ab.

= Vor Benutzung sollte das Bauteil trocknen.
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Wartung des Ultraschallreinigungsbecken (optional erhaltlich)

Um ein gutes Ergebnis zu gewéahrleisten mussen ein paar Punkte beziglich des Ultraschallbades
beachtet werden.

= Verwenden Sie niemals Orangendl mit einem Ultraschallbecken! Es darf nur das EVO-
Supp Material mit dem EVO-Solve eingesetzt werden.

= Wechseln Sie bei Bedarf die EVO-Solve Lésung. Wenn diese gesattigt ist kann kein
Supportmaterial mehr gelést werden. Die Losung darf verdinnt Uber das Abwasser
entsorgt werden. Lesen Sie fir nahere Informationen das passende Datenblatt.

= Zum Beflllen des Ultraschallreinigungsbecken wird Wasser eingesetzt. Geben Sie,
passend zum angegeben Mischverhaltnis, EVO-Solve Pulver hinzu.

Sollte zu viel Wasser verdampft sein, fullen Sie das Ultraschallreinigungsbecken wieder
auf die ursprungliche Menge mit Wasser auf.

Reinigung der Druckplattform

e Achten Sie nach dem Entfernen des Druckobjekts darauf, dass sich keine Rickstande auf
der Druckplatte befinden. Diese fuhren zu schlechten Ergebnissen bei Ihrem néchsten
Druckjob.

e Entfernen Sie Kunststoffreste vorsichtig.
e |Ist die Druckplatte beschadigt, ersetzen Sie diese durch eine neue. Es konnen fir
verschiedene Filamente Druckplatten aus den dazu passenden Materialen verwendet

werden.

e Kontrollieren Sie ebenso die Unterseite auf RuUckstande. Diese kann zu einer
Schiefstellung der Druckplattform fthren.

Rickstande sowie Schmutz auf der Unterseite der
Druckplattform flihren zu einer Schiefstellung der Plattform.
Dies fiihrt zu einer Minderung der Druckqualitat.

Stand: A Seite 85 von 115



EVO-TECH

EVOLUTION TECHNOLOGY

Benutzen Sie immer Handschuhe beim Entfernen der
! Objekte und beim Reinigen der Druckplatte.

Abbrechen eines Vorgangs

Falls Sie wahrend des Drucks feststellen, dass die gewlnschte Qualitat nicht erzielt wird oder
Sie den Druck mit anderen Einstellungen neu starten mochten, besteht die Moglichkeit, den
Druck abzubrechen.

e Um den Druckjob abzubrechen, dricken Sie den Button ,Abbrechen”.
e Der Druck stopptin 5 = 30 sec und fahrt anschlieBend in Parkposition.

e Warten Sie bis die Temperatur unter 60 °C gesunken ist, um mit dem Entfernen des
Objekts fortzufahren.

Wartung

Absaugen des Bauraums

Saugen Sie alle Druckriuckstande und extrudiertes Material aus dem Bauraum ab. Verwenden
Sie hierfur eine HaardUse. Wird eine normale Duse verwendet, konnen Kratzer entstehen.

Beleuchtung
Die Beleuchtung des Bauraums kann fur Reinigungszwecke an- bzw.
ausgeschalten werden. Die Schaltflache hierflr finden Sie unter ,Status”.

Status
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537°C  §¢§ 100.3°C = 73.3°C 2
oo e 100c U3 70C o uckerstatus

Extruder 1: 235.3/235°C Extruder 2: 53.7 / Aus

Bett: 100.3/100°C @ Heizkammer: 73.3 /70°C

Geschw.: 100% Fluss: 100%
Liifter 1: 100% & Liifter 2: Aus

Licht An/Aus
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Reinigung

Die Reinigung muss generell nass oder zumindest feucht erfolgen. Reinigen Sie Kunststoffe
niemals trocken. In den meisten Féallen ist dazu lediglich klares Wasser erforderlich. Bei
starkeren  Verschmutzungen sollte  dieses handwarm sein und ein mildes
Haushaltsgeschirrspulmittel beigegeben werden. Verwenden Sie fur alle Reinigungsvorgange
nur ein sehr feines Fensterleder oder Microfaserttcher.

Verwenden Sie keinesfalls jegliche Art handelsublicher Fensterputzmittel oder &hnliche
Reinigungsmittel. Ebenfalls dirfen generell keine Losungsmittel, Verdinnungen und Alkohole,
sowie Arten von scheuernden Reinigungsmitteln oder Scheuerschwamme verwendet werden.

Verwenden Sie keine Glasreiniger auf Ammoniakbasis, um die Tdr zu reinigen. Diese wirde die
Kunststoffbeschichtung der Gehduseteile beschadigen.

Bowden

Um eine gleichbleibende Druckqualitdt gewahrleisten zu konnen, ist eine Kontrolle bzw.
Reinigung (mittels Papiertuch) des Bowdensystems (Filamentfuhrung) erforderlich. Um das
Bowdensystem zu erreichen, 6ffnen sich hierzu die Wartungstur und Deckel.

e Kontrollieren Sie die Bowdenschlduche, welche von den Filament Boxen in den
Fuhrungsschacht fuhren auf Abrieb bzw. Sauberkeit und kontrollieren Sie ebenso die PG
Verschraubungen auf festen Sitz sowie die PG Verschraubungen im Innenraum des EL-
28 FFF-Druckers.

e Kontrollieren Sie die Bodenschlauche, welche vom Fuhrungsschacht Richtung Drucker-
Innenraum fuhren auf Abrieb bzw. Sauberkeit.

e Verwenden Sie ein Tuch, getranktem Ballistol-Ol, zum Einlassen der Bowdenschlauche.
Dadurch kann der Abrieb stark reduziert werden.
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Reinigungsstation

Um eine gleichbleibende Druckqualitdt zu erhalt ist es wichtig, dass die Reinigungsbursten/
Abstreifblech in der Reinigungsstation korrekt eingestellt sind. Achten Sie hierbei darauf, dass
die Duse gereinigt, jedoch nicht blockiert wird! Sie kénnen die Hohe der Reinigungsbirsten/
Abstreifblech per Sechskantschlidssel (in der beigelegten Werkzeugbox) einstellen. Achten Sie
weiters darauf, dass wenn die Busten ausfransen bzw. die Abstreifbleche verbogen sind und
nicht mehr verwendet werden kénnen, die Einheit getauscht werden muss.

Benutzen Sie immer Handschuhe bei Wartungsarbeiten im
Bauraum.

Um Verbrennungen zu vermieden, stellen Sie vor der
A Adaption die Temperatur der Diise sowie des Drucktisches

auf 0 °C ein.

Die Einheit (Abstreifblech und Reinigungsbirste), welche sich in der
Reinigungsstation befindet, gehért zu den Verschleilteilen und muss (um optimale
Reinigung zu gewahrleisten) bei Bedarf bei EVO-tech GmbH bestellt werden.

Vorbeugung

Unmittelbar an die grundliche Reinigung koénnen Sie eine antistatische Kunststoffpflege
verwenden. Applizieren Sie auch diese mit einem weichen Tuch und lassen Sie einen minimalen
Restfilm von selbst trocknen. Keinesfalls die Pflege komplett trockenwischen.

Wenn die Glaselemente Kratzer aufweist, bestehen Moglichkeiten diese zu polieren. Dafur
kontaktieren Sie bitte unseren EVO-tech GmbH Service.

Mit der angefuhrten Reinigung und Pflege behélt die Kunststoffoberflache Uber lange Zeit ihre
qualitativ hochwertige Oberflache.

FEinstellen der richtigen Extrusionsmenge

Wenn Sie merken, dass Ihr Bauteil nicht die richtige Fullung aufweist, kann dies wie nachfolgend
dargestellt, an eine falsch eingestellten Extrusionsmenge (E axis resolution Wert im EEEprom)
liegen. Ein groBerer Wert bedeutet eine grollere Extrusionsmenge.
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Um die richtige Extrusionsmenge zu bestimmen bzw. einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:

1. Homen Sie alle Achsen
2. Heizen Sie den Extruder auf die Extrusionstemperatur Ihres Filaments auf

3. Markieren Sie 100 mm auf Ihrem Filament

Druckauftrag

¥

Bewegen Extruder Filament wechseln

T S M .

Status Printers Menue Webcam

5. Stellen Sie auf 50 mm um
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0.01 0.1 1 10 25 50

6. Tippen Sie 2x auf den Pfeil nach ,unten”, um 100 mm zu extrudieren

32 & Extrudieren oder Zuriickziehen

234.4 / 235°C Extruder 1

[\

7. Kontrollieren Sie, wie weit der FFF-Drucker das Filament einzieht/extrudiert — die
Nachfolgende Darstellung zeigt, dass der FFF-Drucker das Filament zu wenig einzieht/
extrudiert, somit die Extrusionsmenge nicht korrekt ist.

8. Messen Sie den Abstand zwischen Bowden zu Markierung
9. Offnen Sie die Einstellung ,EEPROM” unter ,Ment Drucker”
10. Entnehmen Sie den Wert E axis resolution

11. Um den richtigen Wert zu erhalten und die genaue Extrusionsmenge zu bekommen
verwenden Sie folgende Formel:

SOLL Wert (100 mm)
IST Wert (100 mm — gemessener Wert( z. B.2 mm))

* Schritt (E axis resolution)

12. Den ermittelten Wert in E axis resolution eintragen
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Anderungen speichern

X axis resolution Y axis resolution Z axis resolution E axis resolution X axis max. feedrate
76.44 Steps/mm 76.58 Steps/mm 533.33 Steps/mm 93.75 Steps/mm 180.00 mm/s

Y axis max. feedrate Z axis max. feedrate E axis max. feedrate Acceleration printing Acceleration travel
180.00 mm/s 10.00 mm/s 3.00 mm/s 800.00 mm/s? 1200.00 mm/s?

Acceleration retract Maximum X jerk Maximum Y jerk Maximum Z jerk Maximum E jerk Home offset Z
2000.00 mm/s? 10.00 mm/s 10.00 mm/s 1.00 mm/s 5.00 mm/s 13.93mm

Extr. 1 offset x Extr. 1 offsety Extr. 1 offset z Bed leveling enabled Bed leveling fade height
0.70 mm 483.60 mm -0.050 mm 1071 0.00 mm/s

PIDP PIDI PIDD PIDP PID1 PIDD
15.00 0.30 40.00 9.16 0.30 80.00

Heated bed PID P Heated bed PID | Heated bed PID D X probe offset Y probe offset Z probe offset
13.00 0.30 30.00 5.00 mm -20.00 mm 12.00 mm

Werkzeugsensor Hoehe Druck Folie Hoehe Advance K Extruder 1 Advance K Extruder 2
-1.15mm 1.95mm 0.00 0.00

13. lAnderungen SPEICHERN!
14. Extrudieren Sie 100mm und wiederholen Sie ab Punkt 4.

15. SchlieBt das Filament exakt mit dem Bowdenschlauch ab, ist die Einstellung der
Extrusionsmenge korrekt.

16. Als Richtwert sind 85-89 Steps/mm zu verwenden.

HINWEIS

Ein zu hoher Extrusionswert sorgt fiir eine unschéne, wellige Druckoberflache. Ein
zu geringer Wert fihrt zu ungeschlossenen, offenen Konturen bzw. Oberflachen.
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Info

Standby

Nach dem Druckende und der AbktUhlphase des Heizsystems wird der EL-28 automatisch in den
Standby-Modus versetzt. Der Standby-Modus bleibt aufrecht, bis ein neuer Druck gestartet
wird.

Abschaltung

Besteht der Wunsch den EL-28 vollstandig abzuschalten, sollte darauf geachtet werden, dass
die Heizsysteme abgekuhlt sind und der Druckkopf sich in der Parkposition befindet. Nur dann
darf der Hauptschalter betatigt werden.

Nach dem Abschalten wird das Display fur weitere 30 Sekunden von der USV versorgt,
anschlieBend wird dieses kontrolliert heruntergefahren und abgeschaltet.

Taglich

Druckplattform

Prufen Sie die Druckplatte auf Beschddigungen und Verunreinigungen. Diese wirken sich
negativ auf die Druckqualitdt aus. Tauschen Sie die Platte, wenn notig. Verwenden Sie zum
Reinigen reines Isopropanol. Verwenden Sie ggf. Haftvermittler (siehe Prozesskarte).

Magnetbett

Vergewissern Sie sich, dass das Magnetbett frei von Verunreinigungen ist. Die Druckplatte liegt
bei Verunreinigungen nicht plan auf und schrankt Ihre Druckqualitat ein!

Reinigungsstation entleeren

Prdfen, ob die Reinigungsstation voll ist = Bei Bedarf seitlich mit den vorhergesehenen
Réndelschrauben abschrauben und entleeren.
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Entfernung von Ablagerungen bzw. Verstopfungen

Druckplatte

Prufen Sie die Druckplatte auf Ablagerungen oder Kunststoffreste vom letzten Druck. Die
Druckplatte ausschlieBlich mit Isopropanol reinigen

Duse

Verwenden Sie fur die Dusenreinigung die mitgelieferte Messingdrahtburste, um die Ruckstande
von der DUse zu entfernen. Wird die DUse nicht gereinigt, kann es Ablagerungen im Druckobjekt
kommen und die Automatische Druckbettvermessung fehlerhaft funktionieren. Wenden Sie
beim Reinigen der Duse keine Gewalt an!

Wenn kein Material austritt und die DUse keine auBere Verschmutzung aufweist, hierzu der
Extrudermotor auch keine Geradusche von sich gibt, hat vor Duseneintritt eine
Materialanh&ufung (in Form einer Verdickung des Filaments) stattgefunden. Um dieses Problem
zu l6sen, stellen Sie:

Benutzen Sie immer Handschuhe bei Wartungsarbeiten im
Bauraum.

Benutzen Sie immer Handschuhe bei Wartungsarbeiten im
Bauraum.

(1) Die Dusentemperatur auf Raumtemperatur bzw. stellen Sie diese auf 0°C

(2) Nehmen Sie die Abdeckung des Extruderkopfes ab > Losen Sie hierzu die seitlichen
Schrauben

(3) Losen Sie die Schrauben, welche die ExtruderdUlse in Position halt und nehmen diese
mitsamt Klemmblatt ab

(4) Losen Sie die Schraube, welche das federgespannte Filament Antriebsrad halt und ziehen
Sie diese ab (Um ein leichtes Abziehen zu gewahrleisten, dricken Sie das federgespannte
Antriebsrad leicht gegen die Druckdise)

(5) Ziehen Sie das federgespannte Filament Antriebsrad ab und reinigen Sie das Antriebsrad
mittels beigelegter Messingburste
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(6) Kappen Sie das Filament, mittels Seitenschneider, oberhalb der Verdickung und ziehen
diese mittels Zange nach unten ab

(7) Bauen Sie den Extruderkopf in umgekehrter Reihenfolge wieder auf

Weiters kontrollieren Sie bitte im kalten Zustand alle 3-4 Tage, ob die Schrauben des Alublockes
am  Extruderkopf fest angezogen sind. Aufgrund schneller Bewegungen und
Temperaturausdehnungen besteht die Moglichkeit, dass sich diese Schrauben l6sen, was zu
einer Qualitatsminderung fuhren kann. Diese Schrauben mit einem geeignetem Werkzeug, bei
Betriebstemperatur, anziehen.

Druckraum

Entfernen Sie alle Materialablagerungen von den Z-Achsen, von der Druckplattform sowie den
Gewindespindeln.
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Monatlich

DUsentausch

Sie sollten die Extruderduse bei stark abgenutzten Dusen oder Dusendurchmesser-Anderung
wechseln. Bitte folgen Sie den nachfolgenden Punkten.

Vorbereitung

1. Lassen Sie das Druckbett abkthlen.

2. Material zurtckziehen.
Vor dem Wechsel sollte das Filament bei Betriebstemperatur entladen oder zumindest

50mm zurtckgezogen werden. Dies finden Sie unter ,Bewegen"” — ,Extrudieren”. Aufgrund
von nicht zurtckgezogenem Material kann dies zu einem Austropfen des geschmolzenen

Materials beitragen.

& Extrudieren oder Zuriickziehen

29.5/ Aus Extruder 1

8

Setze Temp.

B4

Motoren aus

3. Die Duse muss im warmen Zustand gewechselt werden, da es im kalten Zustand zu
Beschadigungen kommen kann!
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235.3°C 53.7°C
235°C oc

Extruder 1: 235.3/235°C

Bett: 100.3/100°C

Geschw.: 100%

Liifter 1: 100%

Licht An/Aus

a4 Druckerstatus

Extruder 2: 53.7 / Aus

Heizkammer: 73.3/70°C

Fluss: 100%

Liifter 2: Aus

Fahren Sie den Tisch 3x 100mm nach unten (Z-), um Platz fur den Disentausch zu

haben.

3245°C @ 240.3°C 55 99.8°C =) 73.8°C
¥ & e s 1000 U 7wc

X

Extrudieren

=\
(o

Stand: A
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Tausch der Diise

Lockern Sie vor dem Wechsel die drei Schrauben tber
dem Heizblock. Verwenden Sie einen Steckschlussel
mit einer Schlisselweite von 8mm, um die Ddse
abzuschrauben.

Setzen Sie den Schraubenschlissel am Sechskant der
DUsenspitze an und drehen Sie im Uhrzeigersinn
(gesehen von Extruderduse Richtung Druckbett).

Schrauben Sie die neue Duse gegen den Uhrzeigersinn an. Bei einem Dusensystem mit Heat-
Brake muss der PTFE-Inliner mitgetauscht werden!

Verwenden Sie, wie in den Bildern gezeigt, einen
Steckschlussel oder ein &hnliches Werkzeug. Verwenden Sie
kein Werkzeug mit einem langen Hebel, wie zum Beispiel eine
Ratsche. Die Duse darf nicht zu fest angeschraubt werden, da
ansonsten das Gewinde beschadigt wird.

Um den nachsten Dusenwechsel zu erleichtern, bestreichen Sie
das Gewinde der Duse mit etwas Kupfer- oder Graphitpaste.

i e

Fixieren Sie nach dem Wechsel die drei Schrauben Uber dem
Heizblock, das Ganze bei Betriebstemperatur der Dusen.
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Nach dem Wechsel empfahlen wir die Kalibration der Dusen zu Uberprifen. Dies finden Sie in
dem Kapitel ,Justierung der Abstdnde von zwei Dusen in Z-Richtung".

Ebenso wie die monatliche Kontrolle bzw. der Tausch der Druckduse, gehort auch die
Druckplatte kontrolliert bzw. gewechselt. Bitte sehen Sie hierzu Kapitel ,Justierung Drucktisch”
sowie ,VerschleiBteile”.

Fuhrungen Prifen / Schmieren
Prifen Sie ob in den Fuhrungen noch ein Schmierfilm besteht, dies ist am Glanzen bzw. an der
Schmiermittelmenge der Abstreifeinrichtungen zu erkennen.

Bei Bedarf mit einem Fett auf Lithiumbasis nachfetten. Evo-tech GmbH verwendet hierfur ein
Fett mit der Kennzeichnung nach DIN 51502: KP 2 N-30, Verdicker: Lithiumseife, Grundal,
Grundolviskositat bei 40°C: Teilsynthetisch, 800 mm?/s, Temperatureinsatzbereich im
Dauerbetrieb: - 30°C bis + 140°C

Dichtungen Tdr Druckraum
Die Dichtung der Tur zum Druckraum auf Beschadigungen prufen.

Ausrichtung des Drucktisches prufen
Ausrichtung des Drucktisches an allen Seiten prifen und bei Bedarf Nachjustieren, siehe Kapitel
Justierung des Drucktisches”.
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Spane am Extruderkopf Entfernen / Reinigen
Im Umfeld der Antriebsréader des Filaments am Druckkopf bilden sich feine Spéane, diese mit
einem Pinsel entfernen bzw. mittels HaarbUrste absaugen.

Bursten/Abstreifbleche in der Reinigungsstation prufen

Prufen der Bursten/Abstreifbleche in der Reinigungsstation auf Funktion bzw. ob die
Eingestellte Lange fur die Reinigung noch ausreicht. Hierfur den Druckkopf per Hand zur Duse
bewegen und prufen, ob die Duse (kalter Zusatnd) vom Klemmblatt gerade noch berthrt wird.

A Eine falsch eingestellte Reinigungsstation

fihrt zu hohem Disenverschleif oder
schlechter Abreinigung im Druckprozess.
Dadurch kénnen Materialaussetzer oder
unsaubere  Drucke im  Dualprozess
entstehen.
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Riemenspannung

Zur Prufung der korrekte Riemenspannung sollten die Dusenkdpfe auBerhalb des
Druckbereiches auf Anschlag gefahren werden. Hierzu kénnen Sie die Motoren ausschalten und

die Bewegung per Hand ausfuhren.

Fuhren Sie eine Sichtpridfung durch. Die Riemen sollten nicht durchhangen. Obere und untere
Riemengurt sollten anndhernd den gleichen Abstand Uber die gesamte Spannlédnge aufweisen.

Fuhren Sie eine Kraftprtufung wie It. Bild oben durch. Die Riemen fir X und Y Antrieb sollten
sich mit ,nicht zu starker Handkraft”, ca. 2cm vom Lager entfernt, zusammendrucken lassen.
Zu stark eingestellte Riemen fihren zu einem Maschinenschaden, wobei zu schwach

gespannten Riemen im schlimmsten Fall ein schlechtes Druckbild bzw. Versatz beim Drucken

' Falsch eingestellte Riemen kénnen zu
/. Positionsverlust, Druckversetzer oder
Maschinenschaden fihren.

fuhren kann!
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Riemenspannen

X-Riemen

Spannen Sie den X-Riemen Uber die Sechskantschraube am Lagerbock.

Y-Riemen

Y-Riemen sollte sich Uber 12 Monate nicht verédndern. Sollte dennoch eine Lockerung
vorkommen, kann Uber eine Unterlegscheibe die Spannung im Riemen erhtht werden.

Jahrlich

Der Jahresservice ist im Servicepaket mit inbegriffen und wird von der Firma EVO-tech GmbH
durchgefuhrt.
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VerschleiRteile/ Verbrauchsmaterialien

Dusen

Ein Verstopfen der DUse ist meistens sichtbar, wenn Flachen nicht geftllt, Wande zu dinn oder
Drucke nicht vollstandig beendet werden. Gelegentlich kann eine DUse mit Material verstopfen.
Dies fuhrt haufig zu einem Versagen der Extrusionsfunktion.

Bei einer Verstopfung besteht die Moglichkeit, diese mittels
Cold Pull/ Atomic Pull zu |18sen.

Benutzen Sie immer Handschuhe bei
Wartungsarbeiten im Bauraum des

EVO-102 FFF-Druckers.

Eine abgenutzte Dise beeinflusst die
Druckqualitat.

Eine DUse ist beim FFF-Drucker ein Verschleiteil und muss je nach Auslastung bzw.
verarbeitetem Material gewechselt werden.
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Die Nachfolgende Darstellung zeigt eine ,gute” und ,schlechte” Duse.

Schlecht

Eine ,verschlissene” Dlse muss gewechselt werden,

e wenn die DUse zu breit extrudiert

e wenn die DUse nach dem Reinigen zu ,dinne” Layer ausgibt

e wenn der Layer keine konstante breite aufweist

e wenn beim ,frei” Extrudieren sich das Material um die Duse wickelt
e wenn die Oberflachenqualitdt abnimmt

Um eine gleichbleibende Qualitédt zu gewahrleisten sollte (Abhangig von der Nutzung) die
Duse spatestens nach 6 Monaten gewechselt werden. Dusensystem mit PTFE Inliner, muss
auch der Inliner mit dem Auswechseln der Dlsenspitze gewechselt werden.

Druckplatte

Ebenso wie die Extruderdise ist auch die Druckplatte ein VerschleiBteil. Wenn Sie feststellen,
dass Ihre Bauteile nach langerer Benutzung der Druckplatte nicht mehr Anhaften und sich somit
von selbst von der Druckplatte I6sen, ersetzten Sie diese durch eine passende Druckplatte von
EVO-tech. Ein Wechsel der Druckplatte und die Verwendung von Haftvermittler garantieren
wieder Ihre gewunschte Druckqualitat.

Alle VerschleiRteile kénnen bei EVO-tech GmbH nachbestellt
werden.
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Verbrauchsmaterialien

VERBRAUCHSARTIKEL ZUBEHOR

Dbt

Artikel Drucker Beschreibung Verbrauchseinheit Preis

SUT Qean Auswaschlauge fir SUPP-Matenal 15tk. Kanister 1L 10,00 €
SUT Qean Auswaschlauge fir SUPP-Matenal 15tk. Kanister 5 L 50,00 €
10 Stk. Infiner
2 Stk. heat-break
2 5tk 0,4mm Dise Messing
Srarter-Di et EL-102 Sortiment us Disen/Heat-breaks und 15tk 0,dmm Dise Edelstzhl {Carbondruck) 3000 €
Starter-Disenpa . X
W2/EL-28\1 Infiner 15tk 0,5mm Dise Mezsing
1 5tk. 0,.6mm Dise Edelstaht] (Carbondruck)
15tk. 0,6mm Dise Messing
1 5tk 0. 7mm Diise Messing
EL-102V1/W1.5/V2/EL- i . . .
Disenpaket 2811 Messingdisen mit [nfiner 6 Stk. von sinheithich 0,3 mm bis 0,7 mm 10500€
EL-102V1/W1.5/V2/EL- i .
Disenpaket 2811 Stahldizen mit Infiner 6 Stk. won sinheitich 0,4 oder 0.6 mm 10500€
Dauerdruckplattenpaket EL28VH Federstahl PEl beschichtet 0,55mm 45tk s 00E
Federstahl [Vakuum- und Magnettisch) o -
g
§ EL-102V1/V1.5/V2/EL- Silkonhille zur Verbesserung der
Sikonkappe _ 2 5tk 900€
281 Temperaturstabilitat
. EL-102V1/1.5/V2/EL- ) .. .
Abstreifer 81 Abstreifplattchen fir Reinigungsstation 15tk 400€
Bitte beachten Sie unseren Mindestbestellwert von € 150,00
Diie angefiikirten Preise verstehen sich exkl. Mehrwertsteuer und zzql. Versandk osten. Irtiimer und Anderungen vorbehalten, Preize giiltig ab 23.1.2020
Haftvermittler
Magigoo® Magigoo® Magigoo® PP Magigoo® PC Magigoo® PPGF Magigoo® PA Magigoo® Flex
Original 50ml Original 120ml
EAN 5356660999303 35¢ 7 35 1 5350583999945 35( 6 350 35¢
HTS/TARIC 3506.99.0000 3506.99.0000 3506.99.0000 3506.99.0000 3506.99.0000 3506.99.0000 3506.99.0000
Caution when using! Caution when using!
Contact with eyes causes Contact with eyes causes
Hazards Not Applicable Not Applicable serious eye damage. Not Applicable serious eye damage. Not Applicable Not Applicable
hands and exposed skin hands and exposed skin
thoroughly after handling. thoroughly after handling.
Content s0ml 120ml s0ml s0ml soml s0ml s0ml
Use Case PLA, ABS+:5TG, HIPS, PLA, ABS.'I.;E’G' HIPS, Polypropylene Polycarbonate P""’g:’::;‘";;{;r"‘i"' Nylon Flexible, TPE, TPC
chkage Dimensions 165 x 35 x 36 mm 170 x 40 x 40 mm 165 x 35 x 35 mm 165 x 35 x 35 mm 165 x 35 x 35 mm 165 x 35 x 35 mm 165 x 35 x 35 mm
Weight -B0g -180g -80g -80g -80g -80g -80g
Bottle Type 50%HDPE, 50%LDPE 50%HDPE, 50%LDPE 50%HDPE, 50%LDPE 50%HDPE, 50%LDPE 50%HDPE, 50%LDPE 50%HDPE, 50%LDPE 50%HDPE, 50%LDPE
Appliantor Size F'Ius;'z:"s":rifrégm\:‘ulve, Plusgi:;:rﬁ&ﬂng valve, Plas;Lc':r:rp“ri'r;g;r\:‘nlve, Pluségzr:grif:%’:u\ve. P\ns;.i:r:ﬂ'ifr!\,%':ﬂlvs, Pla sg‘c"s":‘:qr\fr;gr\;ulva, Plus;litzr:r;::‘}l;gr:lulw‘
':p:“z““ig" an English English English English English English English
ckaging
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Fehlerbehebung

Fehler Fehlerbehebung
Kein Strom 1. Stellen Sie sicher, dass das Stromkabel fest eingesteckt ist.
2. Stellen Sie sicher, dass an der Steckdose Spannung anliegt.
Das Material wird nicht 1. Stellen Sie sicher, dass genug Material im Drucker ist.
extrudiert 2. Stellen Sie sicher, dass sich das Material einfach abwickeln
lasst und nicht verknault (durcheinander) ist.
3. Stellen Sie sicher, dass das richtige Material verwendet wird
und im Slicer die richtigen Einstellungen ausgewahlt sind.
4. Das Material hat moglicherweise den Druckkopf /
Dusenspitze verstopft. Siehe das Kapitel ,Dusenspitze
wechseln”
Baufehler 1. Unvollstandige oder fehlerhafte Teiledatei an das System
gesendet. Uberprifen Sie die Gultigkeit der. .STL-Datei in der
CAD-Software. Verarbeiten Sie diese erneut in Slicer und
laden Sie diese nochmals in den EVO-lizer.
PC kann sich nicht mit 1. Uberprifen Sie die IP Adresse am Display.
dem Drucker verbinden 2. Uberprifen Sie die WLAN Verbindung.
3. Uberprufen Sie, ob der Drucker eingeschalten ist.
4. Prufen Sie die LAN-Kabelverbindung.
5. Verwenden Sie einen aktuellen Browser (IE11, Firefox oder
Chrome).
Druckobjekt lasst sich 1. Biegen Sie die Platte etwas, um eine Krummung zu
sehr schwer von der erzeugen.
Druckplatte 16sen 2. VergroBern Sie den Abstand Duse zu Bauplatte.
Druckobjekt haftet 1. Reinigen Sie die Druckplatte grundlich mit Isopropanol, um
nicht auf der alle Ruckstande zu entfernen.
Druckplatte 2. Verringern Sie den Abstand Duse zu Bauplatte.
3. Verwenden Sie Haftvermittler

Drucker fUhrt nach
dem Druckstart keine
Befehle aus.

Kontrollieren Sie, ob der Drucker beim ,Homen” alle
Endstopps erreicht. Stellen Sie die Endstopps-Fahnen
entsprechend nach, sollte ein Endstopp nicht erreicht
werden.
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Fehlermeldungen der Druckersteuersoftware

Werden Fehler vom Drucksystem erkannt, gibt dieses folgende Meldungen im Textfenster der

Druckersoftware aus:

Fehler

Fehlerbehebung

Printer stopped due to errors. Fix the error
and use M999 to restart. (Temperature is
reset. Set it after restarting)

Wenn ein Temperaturfuhler nicht plausible
Werte liefert oder defekt ist, wird diese
Meldung ausgegeben. Die Heizungen kénnen
nicht mehr aktiviert werden bis diese Fehler
behoben ist.

1. Kontaktieren Sie EVO-tech

GmbH - Support.

unseren

No thermistors — no temperature

Zeigt an, dass einer der Temperaturfuhler
nicht gelesen werden kann.

1. Kontaktieren Sie EVO-tech

GmbH - Support.

unseren

Line Number is not Last Line Number+1, Last
Line:

Beim Senden der Daten Uber USB wurde eine
G-Code Zeile nicht Ubermittelt. Die Software
Ubertragt automatisch nochmalig die Zeile.
Dies kann auftreten, wenn der PC mit
weiteren Aufgaben Uberlastet ist.

1. Laden Sie die Dateien erneut hoch.

No Checksum with line number, Last Line:

Dies zeigt an, dass ein Ubertragungsfehler
Uber die USB-Verbindung aufgetreten ist.
Vereinzeltes Auftreten dieser Meldung ist
unbedenklich.

1. Tritt dieser Fehler mehrmals auf, so
muss ein kUrzeres oder das originale
Kabel des Druckers verwendet werden.

Invalid extruder

Bei einem Drucksystem mit mehreren
Extrudern (DUGsen) wird dieser Fehler
angezeigt, wenn im G-Code der falsche

Extruder gewahlt wird.

1. Prufen Sie ob der Drucker mit dieser
Option ausgestattet ist. Einstellungen
im Slicer prafen.

Printer halted. Kill() called!

Es wurde ein Not-Stopp ausgelost.

Stand: A
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1. Kontrollieren Sie den Druckinnenraum
und schalten Sie den Drucker mittels
Hauptschalter aus und wieder ein.

FAQ

Im Druckobjekt befinden sich schwarze

Partikel und Ablagerungen.

Diese Ablagerungen und Einschllusse sind
Schmutzpartikel, welche von der Duse fallen.

1. Reinigen Sie die Duse mit der
Messingburste bevor Sie den Druck
erneut starten.

Support

EVO-tech GmbH
Gahbergasse 9a

4861 Schorfling am Attersee
Austria

T: +43 7662 38400-20
F: +43 7662 38400-57
M: support@evo-tech.eu

http://www.evo-tech.eu/kontakt
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Recycling

Recyceln Sie alle Werkstoffe entsprechend ihrer ortlichen Recycling-Richtlinien.

Druckmechanik

Stahl, Aluminium

Filament Fuhrung PTFE ‘@
o]
Filament Rolle PS
06
PS
Bauplattform Stahl
40
FE
Gehausefenster PMMA ‘@
o
Gehéause Stahl
40
FE
Seitenteile blau Holz
50
FOR
Elektronik Elektronikbauteile
Verpackung Karton @
PA
Verpackung Filament PE-LD
04
PE-LD
Druckplatte Carbon

N

%]
=

Samtliches Verpackungsmaterial kann entsprechend lhrer ¢rtlichen Recycling-Richtlinien

recycelt werden.
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Geratedaten

Technisches Datenblatt

DruckgroBBe (B x T x H)

340 x 240 x 350 mm

Druckplatte

Minimale Schichtstarke 0,15 mm
Positionsgenauigkeit 0,05 mm
Temperaturbereich der DUuse 160 — 420 °C
Temperaturbereich der 40 - 105 °C

Modellmaterial

ABS, PLA, PETG, PPS, ...

Software

e automatische Erstellung Supportstruktur
e automatische Modellausrichtung
e automatische Erstellung des Druckfiles (Slicing)

Dateiformate

STL - aus jedem géngigen CAD-Programm exportierbar

Systemkompatibilitat

Windows, Linux, Apple

Datentbertragung

WLAN, LAN, USB-Stick

mittlere Leistungsaufnahme

2700 Watt

Anschlussdaten

230 VAC; 50Hz; 16A

Mittlerer Schallpegel

46 dbA
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Definition des Aufstellplatzes

Druckerabmessung (B x T x H)

max. 990 x 780 x 990mm

Gewicht

Max 160 kg ohne Trockenbox

Anschlussdaten

230 VAC; 50 Hz; 16A

Kunststofffilament

Umgebungstemperatur 15 - 35 °C
Umgebungsfeuchte 30 =70 % rel (nicht kondensierend)
Lagertemperatur, 5-50 %/ < 35 °C, Luftdicht verpackt

Akkustikdaten

Umgebungsschalldruck
Ruhemodus

im | 45 dBA

Umgebungsschalldruck
Betriebsmodus

Abstand Tm

im | 52 dBA

Umgebungsschalldruck
Betriebsmodus

Abstand 40cm, Tur offen

im | 62 dBA

Aufstellort

Aufstellort

Stabile, ebene Flache mit einer Tragkraft von mindestens 700
kg. Saubere Umgebungsluft.

Anforderungen an die
Spannungsversorgung

Erforderlich: Zugang zu einer dedizierten Stromleitung in 10 m
Abstand mit 230V Wechselstrom ~ 16A | 50Hz | 4800W.

eine
der

Verwenden Sie weder Verlangerungskabel noch
Mehrfachsteckdose, dies kann zu Stérungen
Stromversorgung fuhren kénnen.

in

Luftzirkulation

An der Ruckseite des EVO-lizer muss fur die Luftzirkulation ein
Mindestabstand von 250mm gegeben sein.

An der Vorderseite sowie seitlich des EVO-lizer mussen fur die
Luftzirkulation ein Mindestabstand von 100mm gegeben sein.
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Fur Wartungszwecke empfahlen wir, an der Wartungstur einen
Mindestabstand von 650mm zu gewahrleisten.
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Gewahrleistung

Siehe AGBs auf unserer Homepage.
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Regressanspruch/Produkthaftung

(1) Ein Regressanspruch gem. § 933b ABGB ist ausgeschlossen.

(2) Allfallige Regressforderungen, die Vertragspartner oder Dritte aus dem Titel
,Produkthaftung” im Sinne des PHG gegen uns richten, sind ausgeschlossen, es sei denn, der
Regressberechtigte weist nach, dass der Fehler in unserer Sphare verursacht und zumindest
grob fahrlassig verschuldet worden ist.

(3) Abgesehen von Personenschaden haften wir nur, wenn uns vom Geschadigten grobe
Fahrlassigkeit nachgewiesen wird.

(4) Der Ersatz von Folgeschaden, sowie sonstigen Sachschaden, Vermdgensschdden und
Schéden Dritter gegen den Kunden, sofern es sich nicht um ein Verbrauchergeschaft handelt,
ist ausgeschlossen.
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Konformitatserklarung

Wird nach der Inbetriebnahme durch EVO-tech qualifiziertes Personal an den Kunden
Ubergeben.

Stand: A Seite 115 von 115



