eEVO-TECH

EVOLUTION TECHNOLOGY

Original Betriebsanleitung EL-102




EVO-TECH

EVOLUTION TECHNOLOGY

Inhaltsverzeichnis
INHALTSVERZEICHNIS .....cciiiiiiiineretiiiiiiisssnsseesisiisssssssssessssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsessssssssssssnsasss 2
EINLEITUNG ......coitiiiiiiuntetiiiiiisssssssesississsssssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssnsaens 4
VERWENDUNG DES BENUTZERHANDBUCHES ...vveeuvteeuttesteeettesseeesueessseessseesasesssssesssessssesssessnssesssessnsessnsessnseessessnseesssessnseesssessnseessseeensaesnne 5
ERKLARUNG HINWEISSYMBOLE UND GEFAHREN ...eeeuvteeutteeteesteeeseestesssseessseessseesssessssesssesssssesssessnssesnsssssssesnsssesssesssesssssesssesssssesnssesnssesnsens 6
SICHERHEITSVORKEHRUNG «.vtteutteeuteeestaeeseeesueesseeesseessesesssesssesssssessesssssessesssssesnsessssesssesssssesssessnsessnsessnseessessnseesssessnseesasessnseesssessnsaesnne 7
GRUNDBESCHREIBUNG ....ccuitttuiiiiieniiiirenieiiensieiisnsiosisnsesisnsosissssssssnssssssnssssssnsssstssssssssnssssssnssssssnssssssnssssssnssssssnssssssnssssssnsssssansnns 18
EL-d0 o e e e e e e e e e e e e e e eeee e e e e aeaaaaaeaeaeaaaaaaaeaaaaaeaeaaaeaaaaaaaaaaaaaaaeaeaeaeaeaeaaaeaaaeaeaeaeaeaaaeaeaeaeaeaeaeaeaeaeaeaeanees 19
EINRICHTUNG/INSTALLATION/IMONTAGE .......ccccetrreereeerieessssssnseeeesessssssssssesssesssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssssesssssssssssssssssssssnnnnees 23
IVIONTAGE/INSTALLATION ....veeuveeuteeueeeseeseesseessesssesssesseesssesseesseensesssesssasssansesnsesnsesssesssesssesssesesnssensssssesssenssessesssesssessesssessessseessesssensenns 25
Yo Lo o =T RPN 25
YN0 Y =] [V o S USRUURNE 29
BETRIEB ... .uuuetttiiiiiiisnneeeeniniiissssnnssesssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssssesssssssssssnnnsessssssssssnnnans 30
DISPLAYANZEIGE ¢+ tveeuveesureesureesureesseesssessseesssessseesssessssessssessnsessssessnsessssessnsessssessnsessssessnsessssessnsessssessnsesssessnseessesenseesssesensessnsesensessnse 31
L R N0 S T=o [ 1=T 011 [ Lo B UUPPRN 31
EINSEOIUNG IP-AGIESSE ...ttt ettt ettt ettt ettt et ettt e st e ettt e ate et e at e et e asaeebteesateenubeensneenuseenaseenane 43
[0V Tol Y= 4V =1 USSP PUPRN 45
TUTVEITIEGEUIUNG vttt ettt sttt sttt ne s 49
Wartungsmodus TUIVEIrTIEGEIUNG wueeccreeeirieieirieieisieietsteie sttt sttt ettt sttt sttt st sse et ese e s 49
VORBEREITUNG VOR DEM DRUCK ....vtetvieeuteesuteesseeseteeeiseestesasessssesasessssesasessssesasessssesansessnsessnssssnsessnsssssssasssssnsssessssssssesssssssssessssesssees 51
DIUCKPDIGELE @INIEGEN ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt e ettt et e ettt e st e et e e bt e et e e st e et eeseeeateeeseeeanes 51
Automatische Vermessung des DIUCKDELLES ..........coccueeerueeeieeeeeeiee ettt ettt ettt e st e e bt e st e et e st e s aseesbeeeneas 52
FILAMENT 1.tttiutteseteeeteeseteesseesuteessseesuteesusaeseseesuseesaseessseesataeasseessteesaseesateeamseesateeeaseesateeenseesabeesaseesabaeaaseesabeesaseesabaeenbeesabaeensaesnbaeensaesnts 54
FILAMENT IVIATERIALIEN ..vteuveesureesuseessreesuseesssessnsessasessnsessssessnsessssessnsessssessnsessssessnsessssessnsessssessnsessssessnsesssessnsesssessnsessnsessnsessssessnsessnse 55
PrOZESSPAIAMELEN ..cevveeeeeeeeeiiiieeeeeeeettieeee e e e ettt se s e e e aetttataaaessaatttsaaaasesssasssssaaasssssststasassssssssssaaassssssssssannnssssssssssannnesssnsssssnnnnes 55
WECRHSEI AEI FIlAMENT ROIIE ...ttt ettt ettt ettt et e ettt e ettt e et e e e ettt e e et e e s astaaesubeaessasneaesasaneas 56
Fehlerbehebung FilAMENTt WECRSE! ..............oeoeueeeeeeiieeeeeee et e et e et e et te e e sttt e e st e e s st e e s aasteasasteaesanseaeeaasseasaastaassassenannas 61
Fehlerbehebung FilamMENtDOX-EXIIUAET ...............oeeeeueieeeeiee et eee e e e tee et te e ettt e e st e e e asseaesaasteasasttaesassaaassasseassassaassssseaaanas 64
Deaktivierung der FIlQIMENT BOXEN ...........ccuueeecueeeeeeieeeeeetee e sstteeeesttteeettee e s atsteaessteaesasteaesasseaasaasteasasteassassansenassessassseasesssenannas 65
L =To) ol 1o SRR 67
oo =TV ol e (=T gl 1 (o T = s L oo =] OSSR 67
JUSTIERUNG DRUCKTISCH .. euttttteeeeeeeeiitttteeeeeseiitbeteeeeesesuusbeteeeeeaeaaasbe et e eeeeesaansa et e eeeeesansss s e e e e e e e sanassb et e e eeeaanannbebeeeeeseaannbaneeeessasannreneeaeens 67
Ablauf der Grundjustierung DIUCKEISCR ...............cccuveeeiieeeeeeeeeeieee e ettt e e e tee e e ettt e e ettt e e e stseeeasasaseeassaaeassaseessssassssssaaessssesansasns 67
AULOMALISCNES HEIZDETEVEITNESSEN ...ttt ettt ettt ettt ettt e sttt e e et e e e s aste e e st e e e sasbeeeestaassuseaessassesenaanes 71
1= o=l L= o1V L Lo B DV ol 4 ol U UPUPN 72
=217 o [ =TSO PPPPPPRN 74
ABLAUF DER FEINJUSTIERUNG ...teuuteeuteesuteesuteesuseesuteesseesateesnseesaseessseesasessnseesasessnseesasessnseesasessnssesssessnseessesenseesasesssssessseeessensseeenssesnnees 74
JUSTIERUNG DER DUSEN ...eeuutteiuteesuteesuteesiteesuteesuteesuteesuteesuseesuteesuseesaseesaseesaseessseesssessseessseessseesasesnsseesssesssssesssesssseesssesnseeenssesssesenseessnees 76
Justierung der Disenabstdnden Dei MUILI-EXTIUSION..........ccccuueeeeeieeeeseeeeeet e e e ettt e sttt e e sttt e e esseeesaisseaesssseaesssssaessssesessseeanans 78
START DES DRUCKVORGANGES ....eeuuveeuteesuteesureessseesuteesseesateesseesusesssseesssesssseesssesssseessessnseesssessnssessesssssesssesenssesasesssssesssseessessseeesssesssees 80
Start des Druckvorganges PEIF USB=-StiCK .........uuuuuuueeieieeeeeeceeeeee e ee ettt e e ettt ettt e e e e e ettt aaaaeeesttatssseaaaeeassstssseasaeesesssssanaaaenas 82
L 1o T (=T =T a kg Lo 1 o L= PP UPUPPUPPIRt 83
o XY= e (XN o] oY) g 1 121 I A =T g [ | DU UUPPPOE 84
ReiNIGUNG AI DIUCKPIGTLIOIM ...t ettt e et e e ettt e e et e e e e ataaeeets e s e e aatsaeeaasssaeatsaaeeasssaaeasssaseassenanns 85
WY o) o T=Tol aT=d0 =T =X I Vo e o Lo KRS 86
WARTUNG ....ccoiiinntttiiiiiisisnneetiisssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssssnssssssssss 86

Seite 2 von 116 Bedienungsanleitung / Handbuch EVO-lizer/EL-102 (B1800 003.1 D)



EVO-TECH

EVOLUTION TECHNOLOGY

ABSAUGEN DES BAURAUMS ......iiituieeettieeettieeettteeetaieeetsuneesstneesssneesstneessnneeessnnsessnnsesssnnessssnnsessnnsesssnnessssnnsesssneesssnneesssnnsessnneeessnneessnnnns 86
BELEUCHTUNG ..etttetitieeeiiiie e ettt e et ttee e ettt e e ettt eeeeat e e sttt e s et eeesansasasannasssnnsssnnsesssnnaessanssessnnsesssaneessnnneessnnsessnnneessnneesssnnsessnnsesssneeessnnnesnnnn 86
REINIGUNG 11vvvveiiieiieitttteeeeeeeeeiittteeeeeeeeesestbaeeeeeeeesabssaeseseeesasssabaseseessasssbasseeeesesassbasseeseeesassasaaeseessassssaasseessesasstasseeeesesanssssaeeeeeesensnrees 87
BOWDEN (EL=102 V1.5) ..uutiiiiitiiieietieeste e e ettt e setteeesttee e e ataeeeestaaeesassaeeasssaeesassseeesassaeeasssseeeasssaeesnssaaeesnsseeeanssaeesnnsaaessnsaeeeansseeennnsnes 87
REINIGUNGSSTATION. . uuvvteeeeeeeerurrereeeeeeesisseseeeeeeeiasssssesesesssassssesssesssemsssssssesssesasssssssssesssemssssssssesssensssssssesssemasstesssesesemmssssssseeeessmnsnsees 88
EINSETZEN EINER NEUEN DRUCKPLATTE ..ceeiuuvvvveeeeeeeieittrrereeeeesesissseeesesesesasssssssesesesssssssssssesssemssssssssesssemssssssssesssesssssssssssesemmssssssssseessnnssnnses 89
EINSTELLEN DER RICHTIGEN EXTRUSIONSIMENGE .....cceietuvtteeeeesiesuurereeesesesisssesseesssesssssssssesssssssssssssssesssesssssssssesssesssssesssesssesssssssssessesssnsnnees 90
VAKUUMPUMPEN SENSOR ...evtuuuuieeeeretrunueeeeeseserssieseeesssssssniesessssssssssesesssssssssnesessssssssssaesessssssssnaesessssssssnaeesessssssssnmeesessssssnmnsessssssssnnns 93
1] SR UUPUUR 94
TAGLICH 1ueeeeeeevttteeeeeeeeettteeeeeeeeseaaat e eeeeseessasaaneaesssssssansseasssssssnnssesssssssannnssesssssssannnssesessssssnnsesessssssssnnseeesssssssnnnsessssssssnnneeeesssssrnnnneeees 94
Entfernung von Ablagerungen bzw. VErstOPFUNGEN ............cccueeiuiemiiesiiesee ettt ettt ettt sie et ste et sine e st e sneenane 95
IVIONATLICH 11vveeeieeeieitttteeeeeeeeesiutreeeeeeeeesestbaseeeeeeesabbssaaeseessassabasaseessasssbassseessesassbassseseeesassassaeseessassssaasseessesasstasseeeesesanssssseseeeesnnsnrres 97

LD R Y= 1o 17 XYl o F OSSP 97
BT o I L=T g D1V 1Y TSP 99
Bursten/Abstreifbleche in der ReinigungsStation PrUfeN . mrnnreeeeettstsests sttt 101
RIEMENSPANNUNG 1iitiiettttetetetiieiitteeeeeeesesisteeetesesesssbasseeseeesassbassaeseseiasbsssseseessanbasssssesssemsstesssesssemastasssesssemssstesssesssemssrerseeses 102
RIEMENSPANNEN Loettttteeeeteeeeeiteeeeeitteeeeeteeeeeetseeeeetseeeeaseeeeessseeeeasseeeeastaeeeaasseseaasssaesassseseanssseeensseeeeasseseensseseenssseeeateeeeensseeeennnneas 103
JEHRLICH 1uvvvvveeseeeietitteeee e et eesitteeeeeeeeesabbaeeeeeeeesasbaaaeeeeeeesassbabaseseessesassbaseeeeesesassbassaeseeesassbaaseeseeesanssasaasseessessnbassaesesessassssseeseessenssrares 104
VERSCHLEIRTEILE/ VERBRAUGCHSIMATERIALIEN ......ceeeetererrrrrsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns 105
DIUSEN ..iitttteeee e e e ettt et e e e eeetbtb et e e et ees b beeeeeeeeesasba s e e eeeeesassbasaaeeeeesasabasaaaeeeesesba b e e e seeesesba b s e eeeeeeeaaaabaareeeeee e b baraeeeeeeeaabbareeeeeeeeaarrres 105
DRUGCKPLATTE 1ettetttiieuurtteeeeessessuaseeeeeessssastesseesssssassssssessssessssasseesssssasssssssesssssssssesssssesssessssssssesssesssssesssessssssssesssesssesssssesseeesesssnsssnses 106
VERBRAUCHSIMATERIALIEN «..vvvvveteeeeeesurtereeeeeessessssseeeseessasssassessesssssssssssesessssssssssssssssssssssssssssssesssssassssssssssssssssesesssesssssesssesssesssresseesses 107
FEHLERBEHEBUNG.......cccuuciiiiieeeennteeeeeeeeeensseeeeeeeeeenssssssssessssnssssssssssssnnsssssssssssssnnsssssssssssnnnssssssssesssnnssssssssssssnnnsssssssssssnnnnsssssssnnnn 108
FEHLERMELDUNGEN DER DRUCKERSTEUERSOFTWARE ...vvvvvtteteieiiuttereeeseessassssseeeeesssessssssesesssessssssssesssessssesseesssssssssssseesssssmsrssssessesssssssnses 109
FAQ couuiiiiiiiieieeeiiiiiieteeensesieeteeeesenssssssseessssssssssssesssssssssssssessssnsssssssssssssnnssssssssesssssssssssssesssnsssssssssssssnnssssssssssesnnnsssssssesesnnnnsssssssenns 110
SUPPORT ... ctiiittreeeiieettttrreeesieeeeeessesssssssssessssassssssssssssssssssssssssssssssssssssessssnssssssssessssnsssssssssessnnssssssssssssnnsssssssssesnsnnssssssssesnnnnnssnnns 110
RECYCLING ...ceuuuiiiiiiieeeueiieetieeernesesssesseesssesssssssseesssssssssssssssssnsssssssssssssnsssssssssesssnsssssssssesssnsssssssssssssnnssssssssssesnnnsssssssssesnnansssssssenns 111
GERATEDATEN....ccceeeteeereressessesessessessesssssssessessessssessessesssssssessessesssssssessessesssssssessesssssssessessessssessessestessssessensessssssssssessssessensenses 112
GEWAHRLEISTUNG .....veoteerrereeseeeressessessssessessessessssessessessessssessessesssssssessessesssssssessesssssssessensessssessensestessssessensenssssssessesssssssensanss 114
KONFORMITATSERKLARUNG .........ccerveeeruesreeseeeessessesssessessessesssessessessesssessessessssssessessessssssessessssssessessessssssessessssssessessesssessessessens 116

Bedienungsanleitung / Handbuch EL 102 (B1800 003.1 D) Seite 3von 116



EVO-TECH

EVOLUTION TECHNOLOGY

Einleitung

Anlagenbenutzer miissen vor erstmaliger
Inbetriebnahme das EL-102 Handbuch komplett gelesen
und verstanden haben, um Fehlbedienungen zu
vermeiden und das Gefahrenpotential zu verstehen und
zu vermeiden. Nutzung der Anlage ist flr Personal ohne
Einschulung und Alter unter 16 Jahren strengstens
verboten. FA EVO-tech haftet nicht fir etwaige durch
den Anwender verursachte Schiden, welche auf
Fehlbedienung der Maschine zurlickzufiihren sind.
Unsere AGBs finden Sie auf unserer Homepage.

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

Weiters haben Sie auch die Maoglichkeit direkt Gber 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 glinstiger zu
produzieren.

EVO-tech GmbH bezieht sich jedoch nicht nur auf das , Drucken” von Kunststoff, sondern hat auch im Bereich der
hochgefiillten 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 Diise, aus einem
schmelzfahigen Kunststoffdraht (Filament), Schicht fiir 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 gegliedert. Lesen Sie bitte alle
Kapitel sorgfaltig durch, um optimale Leistungen zu erzielen.

Durch die standige Weiterentwicklung unserer Produkte kénnen Abbildungen und Inhalte geringfligig abweichen.

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 Informationen zu
Datenblattern/Anleitungen, Slicer (Slimplify3D) sowie Firmware. Falls ein Problem auftritt, welches hierdurch nicht
behoben werden kann, kdnnen Sie sich gerne an unsere Servicemitarbeiter wenden.

Um die additive Fertigung stets weiter zu entwickeln wiirden wir uns um Ihr Feedback sehr freuen. Weiters konnen
Sie uns direkt im Kundenbereich KVP-Vorschlige zukommen lassen (https://evo-tech.eu/kunden-area/kvp-
kontinuierlicher-verbesserungsprozess/).
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Erklarung Hinweissymbole und Gefahren

In diesem Handbuch werden die folgenden Klassifizierungen verwendet

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

Zeigt eine potenziell gefahrliche Situation an, die, wenn sie nicht
Achtung vermieden wird, zu einer schweren Verletzung fiihren kann.

Das Symbol fiir heiBe Oberflache gibt an, dass Gerate mit hohen

und tragen Sie Schutzhandschuhe, wenn Sie in der Ndhe von heien
Komponenten arbeiten.

Der EL-102 kann wahrend der Durchfiihrung von Wartungsverfahren
Handschuhe heiR sein. Handschuhe sind erforderlich, um Verbrennungen zu
verhindern.

. . Temperaturen vorhanden sind. Seien Sie stets besonders vorsichti
@ Heile Oberflache P g

. Tragen Sie eine Schutzbrille, um Augenverletzungen zu vermeiden.
Schutzbrille

® Verwenden Sie fir Werkstoffe und Verpackung geeignete

%& Recyceln Recyclingtechniken.

Fiir Arbeiten an elektrischen Komponenten gilt:

Lebensgefahr
durch
Stromschlag!

Arbeiten nur durch eine Elektrofachkraft durchfiihren lassen.

Geltende Normen und Vorschriften sind zu beachten.

Arbeiten an elektrischen Komponenten durch Unbefugte ist verboten.
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Sicherheitsvorkehrung

Beachten Sie die folgenden Sicherheitshinweise, damit die sachgemiRe Verwendung des EL-102 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 durchfihren lassen!

Der EI-102 darf nur von einer (1) Person gleichzeitig
gesteuert werden. Achten Sie besonders bei mehreren
Webzugadngen, 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 EI-102 verliert nach dem Ausschalten/Notaus/
Stromausfall seine Homeposition (Achsenreferenzen).
Achten Sie darauf, dass nach dem Referenzverlust die
Druckerplatte abgeraumt ist und die Homeposition
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-102er missen vor
Erstinbetriebnahme auf Funktion geprift werden.
Hierzu zédhlen vor allem:

Lichtschranke x
Lichtschranke y
Lichtschranke z
Bettlevelsensor
Diisenhéhensensor

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-102 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.

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 unten.
Die Schaltschranktur ist bei der Anlieferung nicht
versperrt, wird allerdings durch Magnete zu
gehalten.

Nun sollten Sie die Tur 6ffnen kdnnen. 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,Z

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 bzw. Z-Achse per Displaysteuerung in
die Endposition der Lichtschranken fahren. Die Led der Lichtschranke muss erléschen. Jede
Achse hat eine Lichtschranke (siehe Bild oben) zur Referenzierung.

DRUCKBETT MANUELL MIT MESSUHR EINSTELLEN

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

PRUFEN DER SCHRAUBENVERBINDUNGEN
Prufen Sie folgende Schraubenverbindungen auf Korrektheit

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

e Sensormuttern

e Blechfixierungen
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e Betreiben Sie den EL-102 ausschlief3lich 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-102 geerdet ist. Wenn der EL-102 nicht geerdet ist, besteht Brand- und
Stromschlaggefahr. AuBerdem kdnnen elektromagnetische Stérungen auftreten.

e Bevor Sie den EL-102 eigenstandig auseinanderbauen oder reparieren, wenden Sie sich an ihren
Kundendiensttechniker. Siehe ,Support” im Benutzerhandbuch.

e Verwenden Sie nur das mit dem EL- 102 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.

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

e Achten Sie darauf, dass keine Metallgegenstande oder Flissigkeiten in das Innere des EL-102 gelangen. Sie
setzen sich sonst Stromschlag-, Brandgefahr oder anderen ernsten Gefahren aus.

e Schalten Sie den EL-102 in jedem der folgenden Falle aus und trennen Sie das Netzkabel von der
Stromversorgung:
o Wenn aus dem EL-102 Rauch austritt oder ein ungewdhnlicher Geruch wahrzunehmen ist.
o Wenn der EL-102 ungewdhnliche Gerdusche von sich gibt, die im Normalbetrieb nicht zu héren sind.
o Wenn Metallgegenstande oder Flussigkeiten (auBer den zur Reinigung und Wartung verwendeten)
in das Innere des EL-102 gelangt sind.
o Waihrend eines Gewitters.
o Wahrend eines Stromausfalls.
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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.

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

t_end
t_begin Bettver

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.
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i= Allgemein ‘! Werkzeug O Druckerform Q Webcam G-Codes :L Retten

Schnellbefehle Ereignisabhangig Antwort auf Ereignis Ersetzungen

Diese Befehle erscheinen in der Druckerkonsole als Pull-Down-henu. Geben Sie hier oft benutzte Code-Seguenzen ein.

=4 Neuen Befehl erzeugen

Befehlsname Justier Z-0.05

>
€
Eb

Auszufilhrender G-Code 1 ;C_Displaybefehle EL_28
Z M290 Z-8.85
3 M286 U8.a5

4 M50a

Befehlsname Justier Z+0.05 » ¥ i

Auszufihrender G-Code 1| ;C_Displaybefehle_EL_28
2 M290 78.85
3 M206 D2.@s
4 M58

Befehlsname Gehe zu Z0 L ¥ ||

Auszufihrender G-Code 1 ;C_Displaybefehle_EL_28
G28
Gl 78

™

ow

Befehlsname Automatische Maschinenkalibration

Auszufilhrender G-Code 1| ;C_Displaybefehle EL_22
2 Me@s 58
3| M141 558, Setze Bauraumtemperatur
4 G29 D
=
Befehlsname Dilsenvermessungssensor anfahren L T

G28
Gl X 378 718 F588  ;Position Hoehensensor X
Gl Y 255.3@ Z1@ Fs@@ ;Position Hoshensensor v
G1 Z2 Foes

Auszufilhrender G

=

o

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

Achten Sie vor dem Dusenhdhensensor Position
prifen auf ein eben eingestelltes (+-0,1mm-0,2mm)
Druckbett!
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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 Gegensténden sein, um das Ausrutschen oder Stolpern wahrend der
Arbeitsvorgange zu verhindern.

WARNUNG!

A Arbeitgeber und Hersteller sind Verpflichtet, fir eine ausreichende Information und Unterweisung
der Arbeitnehmer {ber 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
funktionsfahig 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.

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

WARNUNG!

A
A
A

Vor dem Start der Maschine, muss sich der Bediener vergewissern das sich keine Fremdkérper
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
Mdgliche Gefahren gemaB (EU) Richtlinie Nr. 1272/2008 und GHS
Zusammensetzung/Angaben zu Bestandteilen
Erste-Hilfe-MaBnahmen
MaBnahmen zur Brandbekampfung
MaBnahmen bei unbeabsichtigter Freisetzung
Handhabung und Lagerung
Begrenzung und Uberwachung der Exposition/Persénliche 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.

a Alle Mitarbeiter, die am FFF-Drucker oder in der Ndhe des FFF-Druckers
arbeiten, missen geschult werden.

W RN R WN =
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Grundbeschreibung

Der EL-102 wird standardmaBig mit einer Software (Simplify3D) fiir die Druckdatenaufbereitung ausgeliefert.

Als Ausgangsbasis dient ein CAD-File im .STL- Format, welches aus allen gdngigen CAD-Programmen exportiert werden
kann. Daraus berechnet Simplify3D aus lhren Vorgaben (Skalierung, Druckqualitat/Druckgeschwindigkeit) den
Druckauftrag, der per USB oder SD-Karte oder Netzwerk an den EL-102 FFF-Drucker Gbertragen wird.

Der EL-102 3D Drucker ermoglicht Bauteile mit BauteilgroBen bis zu 500 x 400 x 510 mm zu realisieren.

Weiters ist es Ihnen moglich, Filamentrollen welche ein Arbeitsmaterial von 0.75kg — 10kg aufweisen zu verwenden.

0.75 kg 10 kg

Um einwandfreie Bauteile zu generieren, verwenden Sie die
in Simplify3D hinterlegten FFF-Profile und den dazugehorigen
EVO-tech Materialien. Die neuesten FFF Profile finden Sie auf
unserer Homepage unter Kundenbereich.
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EL-102

Vorderseite

1 4x Hohenverstellbare Fiille

2 Filamentbox / Druckmaterialfach

3 Druckbauraum mit Druckplatte

4 Sichtfenster

5 Aufklappbarer Deckel

6 Anzeige/ Display/Steuerungseinheit
7 Not-Aus Schalter

8 Bauraum- / Filamentbox Tur

9 Servicetur
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Riickseite

1 Netzanschluss 400V / 13 A
2 Anschluss LAN-Kabel

3 Servicetlr

4 Aktivkohlefilter
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Bauraum

1 Antriebswelle flr Vertikal (Z)-Achse
2 Reinigungsstation

3 Heizplatte

4 Drucktisch mit Druckplatte

5 Druckkopf mit Abstandssensor

6 Vakuumanschluss

7 Lichtschranken z
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FFF-Extruderkopf

1 Extruderdise

2 Heizblock

3 Lagerschlitten

4 Riemenhalterung

5 Heizung-, Motor- sowie Sensor Steckplatz

6 Pushfit (Anschluss fur Filament-Transportschlauch = Bowden)
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Einrichtung/Installation/Montage

Zubehor

/ Stromkabel (Europa)

/ Filament

Die EVO-tech GmbH Werkzeugbox enthilt alle benétigten Werkzeuge:

1 Handschuhe

Fur Arbeiten im Druckraum

2 | Spachtel

Zum Abldsen des Bauteils

3 | Messingblirste

Reinigung der Extruderdiise

4 | Skalpell

Nachbearbeitung der Bauteile

5 Imbussatz

Wartung und Kalibrierung

6 Aceton

Reinigung der PEI-Folie

7 Pinzette

Reinigung der Extruderdiise

8 | Schleiffschwamm

Anrauen der Druckoberflache

Pfeifenkopfschlissel 7

Einstellen der Druckbettes

Pfeifenkopfschlissel 8

Anziehen der Dlse

10 | Ersatzklingen

Skalpell

11 | Kombizange

Entfernen des Stiitzmaterials

12 | Seitenschneider

Entfernen des Stiitzmaterials

13 | Messuhr

Einstellen des Druckbettes
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Schutzausriistung obligat

EM J&8

ENADT 4137144

Quetschschutz nach EN388 Temperaturschutz nach EN407

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

Benutzen Sie immer Handschuhe, wenn Sie im Druckraum
Arbeiten durchfihren.
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Montage/Installation

Abladen

Der EL-102 wird gut gesichert auf einer Palette angeliefert. Befolgen Sie bitte nachfolgende Schritte, um den EL-102
an dem vorgesehenen Ort in Betrieb nehmen zu kdnnen.

1. Losen Sie als erstes die Sicherungsbander, die den Drucker auf der Palette fixieren.

2. AnschlieRend kann der obere Karton von der Maschine abgehoben werden. Arbeiten Sie hier am besten zu
zweit.

3. Der untere Karton kann als ndchstes von der Maschine gehoben werden. Falls die Raumhdéhe nicht ausreicht
und der Karton unmoglich von der Maschine gehoben werden kann, bitte wir Sie diesen vorsichtig, um Kratzer
oder Schaden zu vermeiden, aufzuschneiden.

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

Der EL-102 ist mit Blechschienen an der Palette
verschraubt. Losen Sie diese Schrauben und entfernen Sie
die Blechschienen. Bewahren Sie diese auf.
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Der Drucker steht nun je nach Einstellung frei auf seinen FilRen bzw. Radern. Wenn der EL-102 an seinem
Bestimmungsort ist, konnen die FiiBe nach unten gedreht werden.

Auf der Unterseite befinden sich Ausnehmungen fiir Staplergabeln (Riickseite sowie seitlich). Achten Sie darauf, dass
die Gabel genau in den Ausnehmungen ist, da dies ansonst zu einem Umstirzten fihren kann.

Wenn der Drucker seinen Aufstellungsort erreicht hat miissen die Fiie nach unten geschraubt werden. Justieren Sie
diese so, dass die Rollen keinen Bodenkontakt aufweisen. Anschliefend kénnen Sie die Abdeckungen montieren.
Wenn die Abdeckungen am Drucker angebracht sind, kann dieser nicht mehr bewegt werden.
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Wenn die Rollen Bodenkontakt aufweisen, kann dies zu
Qualitatseinbullen fiihren!

Die Abdeckungen werden an der Vorder- und Rickseite an den Drucker geschoben. Hierzu befinden sich seitlich
Aufnahmen. Die Abdeckungen sind NICHT gleich und passen nur von einer Richtung!

Sind diese in Position, missen an der Vorder-bzw. Riickseite drei Schrauben angebracht werden.

Wenn der EL-102 an seinem Aufstellungsort steht kdnnen Sie die restliche Verpackung abnehmen. Bevor Sie loslegen
miissen noch Griffe sowie Display montiert werden. Das Display wird bei der Einschulung und Inbetriebnahme von
unseren Technikern montiert!
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Griff des Bauraumes (EL-102 V1.5)

Der Bauraum hat eine Verriegelung, die mit dem Griff bedient wird. Um die Tir 6ffnen zu kdnnen, muss die Nut im
Griff in den Bolzen in der Tir eingehdngt werden. Weiters drehen Sie die Schraube festgedreht werden.

Griff der Filament-Trocknungsbox

Dieser Bereich wird durch Magnete verriegelt! Vergewissern Sie sich, dass das Schloss offen ist und ziehen Sie (an der
Unterseite) an der Tir. Nachfolgend kann der Griff von auBen durch die vorgesehene Ausnehmung gesteckt und
festgeschraubt werden. Je nach Ausfiihrung kann es sein, dass ein Blechplattchen vorhanden ist. Entfernen Sie dieses
fir die Montage und bringen Sie dieses anschliefend wieder an.
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Aufstellung

Ruckseite

100 mm

250 mm

Y X

Tragkraft 700 kg / m?

Optimaler Aufstellungsort, um eine gute Luftzirkulation zu gewahrleisten:

Von der Riickseite mind. 250 mm, seitlich mind. 100 mm und 650 mm um die Servicetiir 6ffnen zu kénnen.

Tragkraft der Aufstellfliche 700 kg / m?

ZiA\

Der Drucker muss auf einer robusten, nicht brennbaren
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 Aufstellfliche das Gewicht schwingungsfrei
trégt und die Abstinde (wie oben angefiihrt) 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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Netzanschluss herstellen

Verwenden Sie fir den Netzanschluss das mitgelieferte Netzkabel.
Die verwendete Steckdose muss mit 13[A] abgesichert sein.

Wird der Drucker mit dem Stromnetz verbunden, aktiviert sich die Innenbeleuchtung und der EL-102 befindet sich im
Standbymodus.

Betrieb

Hauptschalter

Anschlusskabel

Netzstecker

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

und die Diise abgekiihlt sind. Weiters sollte sich der Druckkopf in der
Parkposition befinden (Home).

! Die Netzverbindung darf nur getrennt werden, wenn die Druckplattform
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Displayanzeige

EL-102 Bedienung

Auf dem Display des EL-102 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.

‘: 33 9 "C 4‘30)0‘ C 455 35,‘7‘3:(‘, — 38,{(‘):(‘, # EL-102-3 PIaSma

-  (°C 0°C

_@ C

Kein Druckauftrag Druckerbefehle

FO

Bewegen Extruder Filament wechseln

2% e

Status Menii Drucker

A

Die Symbole in der Seitenleiste passten sich automatisch an lhre Aktionen an. Somit kdnnen 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 fahrt die Maschine komplett herunter.
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G-Codes

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

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

[é) G-Codes

Gruppe: TestKalib~

Sortieren: Erzeugt fallend ~

h !! 15h 03m 22s
Start
j Th 18m 42s
1h 29m 18s
!’! 1h 36m 06s
!a 3h 57m 02s
!! 1d 1h 18m 46s

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

Flr Wartungszwecke gibt es den Menlipunkt ,Bewegen”. Hiermit konnen Sie den Extruderkopf in jede
beliebige Position (X-, Y-Achse) sowie das Druckbett (Z-Achse) schicken. Beachten Sie aber, dass der
Drucker referenziert ist! Wenn der EL-102 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 zu referenzieren. Hiermit erkennt die Maschine Ihre Position und Sie
kénnen beliebig verfahren. Der EL-102 verliert seine Referenz, wenn dieser abgeschaltet, der Reset bzw. Not-Aus
betatigt sowie der Motor ausgeschalten und per Hand bewegt wird.

Bewegen Sie den Drucker mit den Pfeilen in die entsprechenden Richtungen. Unter , Abstand” kann die Schrittweite
der Bewegungen eingestellt werden. Diese definiert sich in Millimeter.

Weiters ist es moglich, den Druckkopf manuell (per Hand) zu bewegen, schalten Sie hierfir mit ,Motor aus” die
Motoren aus.

WARNUNG

Um einen Crash zu vermeiden, wahlen Sie nach der manuellen Bewegung
’ : ,Home Alle” aus. Hiermit referenziert sich der FFF-Drucker.
-
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Filament wechseln

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

Beim Laden wird das Filamentmaterial mit einem ,Eilgang” bis kurz vor die Extruderdiise befordert,
worauf es anschliefend mit reguliertem Vorschub in die Extruderdiise weiter geférdert wird.

Beim Entladen lauft diese Programmierung andersherum ab. Es wird zundchst, um einer Verstopfung
entgegenzuwirken, Material extrudiert worauf anschlieBend ein regulierter Rlickzug gefahren wird. Weiters schaltet
der EL-102 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

/' : eingestellte Temperatur zur Diisenverstopfung fiihren kann. Um diesen

: Vorgang Uberhaupt starten zu kénnen, wird zuerst auf die eingestellte
Temperatur aufgeheizt.

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

Menii Drucker

Zeigt weitere Einstellungsmoglichkeiten, welche folgend genauer beschrieben werden.

Meni Drucker
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Druckauftrag

'
—

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

» Drucken

gy,
N =

=

06m 24s
20:05

4 Z-Position
= Layer
& Extruder1
% Extruder2 Kalib_EL102_PPS_SUPP_070220
s Bett
-
T Heizkammer 1l Pause
& Lifter0
& Lifter1 M Stop
& Lifter2
A Geschw.
Q Y Fluss

o
a

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 dndern,
tippen Sie auf dieses Feld. Hierzu 6ffnet sich anschlieBend ein Fenster, wo Sie den gewlinschten Wert
eingeben.
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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 Méglichkeit G-Codes von einem USB-Stick auf die
Maschine zu laden.

Konsole

Mithilfe der ,Konsole” im ,,Menii Drucker” kénnen direkt G- und M-Befehle eigegeben werden. Diese
Schaltflache ist allerdings nur fir Wartungsarbeiten vorgesehen und wird unter Kapitel Wartung
genauer erlautert.
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2354°C  $55 99.9°C 60.6°C
235°C > 100°C 60°C

Sende G-Code

Count )
Count

Sende Skript~
@m® pyyse

Druckerbefehle

Hier finden Sie diverse vorbereitete Befehle fiir den Druckablauf. Auf die Verwendung der einzelnen

Befehle wird im Kapitel ,Vorbereitung vor dem Druck” sowie ,Wartung” genauer eingegangen.

Justier Z+0.05

Vakuum EIN

Heizbett vermessen

lisenhéhe vermessen Vorbereiten

Gehe zu Z0

Druckerbefehle

Vakuum AUS

Duesen_vermessen_intern

Save Settings
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Serverbefehle

In diesem Menli unter ,Menii 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 auszufiihren.

Extruder

Dieses Menii bietet alle Optionen, die zum Extrudieren von Material bendtigt werden.

Die Disen nicht zu lange erhitzen, wenn kein Material extrudiert wird. Es
besteht die Moglichkeit, dass sich der Kunststoff zersetzt und somit die Diise
verstopft.

-
-y
. ——

Zunachst muss der richtige Extruder, wie im nachfolgender Abbildung gezeigt, ausgewahlt werden. Extruder 1 sitzt
im Bauraum vorne (Tir Bereich) und nimmt das Filament des linken Filamentplatzes.
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550 Jp 00 55 0TS & Extrudieren oder Zuriickziehen

0°C 0°C - B8

35.5 / Aus Extruder 1

i 5

Setze Temp.

-4

Motoren aus

Setze Temperatur Warmen Sie die gewdhlte Dise vor

Abstand (unten) Steuert die Schrittweite (gibt den Abstand vor, welcher bei einmaligen betéatigen
herangezogen wird.)

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

Temp. Graph

»Temp. Graph”im ,Menii Drucker” Zeigt den Verlauf der Temperatur des gewéahlten Heizelementes
an.

Nachrichten

Wenn der EL102 einen Druck beendet, gibt er eine Nachricht aus. Wenn Sie diese Nachricht einsehen
mochten, kdnnen 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 ,,Menii Drucker”
oder direkt im Hauptmen gezeigt werden.

Einstellungen

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

[Z) Menti Drucker

Konsole Hardware Informationen

Einstellungen Serverbefehle Temp. Graph

o

GUI restarten

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

Zeigt den Softwarestend |hrer Maschine an.

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

Bei Problemen steht lhnen der EVO-tech GmbH Support gerne zur Verfiigung.

Automatische Updates sind nicht notwendig.

Netzwerk

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

Sprache

Wihlen Sie die gewiinschte Sprache. Bei der Auslieferung ist Osterreichisch eingestellt.

Bildschimschoner

Mit Hilfe dieser Funktion kdnnen Sie einstellen, wann sich das Display abschalten bzw. in I ———
Standybmodus wechseln soll. Mittels Berlihrung reaktivieren Sie das Display.

Zeit und Format @

Hiermit konnen Sie die Zeit bzw. das Format anpassen.
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EEPROM

<

Mittels ,,EEPROM* welches sich auf gleicher Ebene wie ,Einstellungen” befindet, ist es moglich auf die
Einstellungen der Firmware zuzugreifen.

555 80.0°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 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
0.10mm 2.00mm 0.00 0.00

Die wichtigsten Punkte sind hier: E axis max. feedrate sowie Extr. 1 offset x-, y- und z-Wert, welche im Kapitel
,2Wartung” unter “ Justierung der Disenabstanden bei einer Multi-Extrusion” genauer beschrieben werden.

Je nach Softwarestand lhrer Maschine kénnen hier noch weitere Punkte wie ,Foliendicke” angegeben werden.

Bevor Sie dieses Menii 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 geférdert wird. Wenn zu schnell
extrudiert wird kommt es zu Fehlern im Druckbild bis zum kompletten Ausfall. Diesbezlglich wird die
Druckgeschwindigkeit reduziert, um die Extrusionsrate nicht zu tGberschreiten.

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 gewahlten DlsengrofSe ab. Je groBer der Durchmesser, desto
schneller kann gedruckt werden. Die Begrenzung kann vom Benutzer fir neue Disendurchmesser 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 56l ) Case lemperatur
328 ; home all axes

Den aktuellen Wert kénnen Sie am Display lhres Gerétes 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
M203E|;Extrusion Rate

M141 S60 ; Case Temperatur
G28 ; home all axes

Je nach Softwarestand lhrer Maschine kénnen hier noch weitere Punkte wie ,Foliendicke” angegeben werden.

Bevor Sie dieses Menii verlassen, vergewissern Sie sich, dass die Anderungen abgespeichert wurden. Nicht
gespeicherte Anderungen werden farblich hervorgehoben.
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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. Hierfiir kann am Gerat eine Tastatur
oder Maus via USB angeschlossen werden. Mit nachfolgenden Schritten konnen Sie die IP-Einstellungen konfigurieren:

1. Touchanwendung beenden

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

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

e A e T e = Serverbefehle

> Shutdown Server > Reboot Server Betriebssystem betreten

)

2. Terminal Starten

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

—
% O ‘_pi@e\r&pm—sw—OSZ»« | . i 3 IE‘W

Der EVO-lizer kann ebenso mit dem WLAN verbunden werden. Im Men fiir Netzwerkverbindungen werden die
empfangbaren Netzwerke aufgelistet bzw. kann das WLAN eingeschaltet werden. Wahlen Sie das gewiinschte
Netzwerk aus und folgen Sie den Anweisungen auf dem Display.
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3. Einstellen der IP-Adresse

o))
(=]
=2

‘i 'Q ‘ pi@evo-pm-srv-03: ~

' Datel

Papiert

Bearbeiten Reiter Hilfe

pi@evo-prn-srv-03:
pl@evo-prn-srv-03:

Geben Sie folgenden Befehl ein:

sudo nano /etc/dhcpcd.conf

Es 6ffnet sich eine Datei im Terminal. Scrollen Sie an das Ende dieser Datei und geben Sie folgende Konfigurationen
ein:

interface ethO

static ip address=xxx.xxx.xXxx.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 Gber W-Lan in das Netzwerk eingebunden ist muss es wlan0 heil3en.

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

Uberpriifen Sie die Eingabe auf Tippfehler.

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

4. Rickkehr zur Touch-Oberflache

Um die Anderungen wirksam zu machen muss ein Neustart durchgefiihrt werden. Dazu kann der Befehl sudo reboot
verwendet werden. Beim Start wird automatisch wieder die Druckoberfliche geo6ffnet. Unter
»Einstellungen/Netzwerk“ kénnen Sie nachkontrollieren, ob die Konfiguration erfolgreich war. Wenn nicht, kehren Sie
zu Schritt 1 zurlick und Gberprifen 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) konnen wiederum mehrere Bereiche, dhnlich denen am Drucker, ausgewahlt werden.

evo&Euzer L 2 8

%EVO-Iizer 2100% | =N100% | $100%  41:1040°C | 55 504°C | =

; Drucken O-P Steuerung >_ Konsole Q Webcam

2 Direktdruck -

Aktueller Druck

Drucke: duesenbox_2
ETA: 19.05.17 10:17 / ETE: Th 39m 48s
g

Gespeicherte G-Code Dateien

Gruppe: Alle B == Gruppe hinzufiigen Tl Gruppe léschen

_‘!‘_ G-Code hochladen - Q
Dateiname Hochgeladen ~ GriBe %+ Zeilen + Zeit %+ Filament %+ Layer #
[ Guesenbox_holz_2 18.05.17 10:47 385.8 kB 13851 1h 53m 30s 8.488 mm 100
@ [i]
L duesenbox_2 18.05.17 09:40 385.4 kB 13852 1h 51m 565 7.716 mm 100
B- o
T pisenbox PETG 09.05.17 08:51 1.1MB 45556 10h 27m 08s 28.373 mm 202
= @

d

Unter ,Drucken” sind G-Codes hinterlegt und kénnen ausgewahlt werden. Diese kdnnen 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 Gber die Druckdauer.
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Das Menl ,Steuerung” bietet gleich wie am Gerat die Moglichkeit zur
EVO-lizer 18,0517 14240 m.anueIIen Ste‘uerung fir die Druckvorberelt.ung. Wenn gerade gedruckt
Print of duesenbox_holz_2 on wird, kann, wie nachfolgend dargestellt, die Bewegungen beobachtet

printer EVO-lizer finished. Send werden.
13081 lines. Printing time: 1:29:53

=
evoEiuizer €L £ & —
% EVO-lizer 2131% | a1110% | &100% | §1:1949°C | 55 500°C =
i Drucken 0*5 Steuerung >_ Konsole g Webcam
+ M & > B | 372%/1h15m 21s
X. 166.88Y: 129.75Z: 0.200 J Druckauftrag @ v
X
0
@
a/ xy
a~ Zz
= @ ETA 19.05.17 09:54
- @ ETE 1h15m21s
I Z-Position 0,20 mm
I Layer 1/100
& Temperaturen v
© ¥ Extruder 1 1949°C/195°C =
‘3 Extruder 2 354°C/Aus~
_2, Heizbett 50,0°C / 50°C =
e ‘ G-Code ausschliefien >

Weiters ist es lhnen mit ,G-Code ausschliefien” moglich, direkt im Druck einzugreifen und Bereiche, welche nicht
benotigt werden auszuschlieBen bzw. auszublenden. Der EL-102 FFF-Drucker ignoriert hiermit alles was sich innerhalb
dieses ausgeschlossenen Bereiches liegt und fahrt diese Position nicht mehr an.
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Flr Aufgaben, wie das Disenkalibrieren, wird die Konsole verwendet. Die Konsole erlaubt es einzelne G-Code
Befehle an den Drucker zu senden.

m

2
EVOELIZER 2 & -

%EVO_Iizer 2131% | a0110% | $100%  41:1951°C | _$5.502°C | =

;Drucken *Steuerung >_ Konsole | QWebcam

‘ Aktueller Druck ‘

Drucke: duesenbox_2
ETA:  19.05.17 09:54 / ETE: 1h 14m 57s
O a0 =

Befehle Bestétigungen Pausiere Log X: 166,88 Y: 107,48 Z: 0,20
Aus Aus Aus
r
'eben Sie hier lhren G-Code ein Ende Befehle 2 _Druckauftrag @ v

[o}ar) 19.05.17 09:54
\ / ® ETE 1h 14m 57s
< s 1 z-Position 0,20 mm
Befehle zeigt Befehle, die zum Drucker gesendet wurden. ACK zeigt Bestatigungen vom Drucker, die Ublicherweise unterdriickt werden. Sie saliten I Layer 1/100
sie nur fiir Testzwecke aktivieren oder sie kéinnten die Schnittstelle verlangsamen. Wenn Pause aktiviert ist, werden neue Meldungen unterdriickt, m
]
damit sie das Log in Ruhe betrachten kinnen. a

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. 5 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 hierfiir die Einstellungen
tatigen. StandartmaRig ist diese Funktion deaktiviert, da die Aufnahmen einiges an Speicherplatz brauchen.

evoEuzer e f s -
%Evo-nzer 2131% | 1110%  8100% | #1:1947°C S 549°C =
inruckou *Slouemng >_ Konsole QWebcam

Aktueller Druck

Drucke: duesenbox_2 m
ETA: 19.05.17 09:54 / ETE: Th 13m 02s
&5

° A“("a'"nen

© Ausgeschaltet Einzelbilder = M Video ‘
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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.

Wartungsmodus Turverriegelung

evo£Lizer

S5 Druckereinstellungen EL-28

i= Allgemein ‘1 Werkzeug O pruckerform Q Webcam

sl
A B O & F & —
lRet‘ten

Printer Manufacturer

EVO-tech GmbH

Printer Homepage

hittp:/fevo-tech.eu
Firmware
Marlin
Protokolliers alle Drucke in einer einer Verlaufsdatenbank

Verwende eigenes G-Code Modell-Verzeichnis

Pause Behandlung

=  Allgemein
Druckername Drucker Variante
EL-28 Kartesischer Drucker b

Modellbezeichnung

EL-28

Printer Manual

https:/fevo-tech.odoc.com/document/download/65/af0d2f61-3bb1-49d1-ba95-3bad:

Pausieren und XYZ Bewegungen blockieren

Pause und Extruder nach x Sekunden ausschalten ~
Schalter Heizer wihren einer Pause aus nach
600 Sekunden
Leerlauf Ausschaltzeit Max. Extruder-Temperatur fur Leerlauf
a Minuten 50 °C
Tiir Handhabung
hd

Unter Druckeinstellungen kann das Druckerverhalten wahrend einer offenen Tur eingestellt
werden. FUr Wartungsarbeiten muss hier die Turhandhabung auf ,Tdrstatus ignorieren”

gestellt sein. Dadurch kénnen Achsen bei offener Tur verfahren werden.
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A Setzen Sie nach den Wartungsarbeiten den Tir Handhabung Status auf
»Pausieren und xyz Bewegungen blockieren®.

Auf Sicherheit achten! Achsen kénnen sich bewegen und Bauteile kénnen
heiR sein!
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Vorbereitung vor dem Druck

Druckplatte einlegen

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

e Schalten Sie das Vakuum und ggf. die Bettheizung unter ,,Druckerbefehle” ab.

e Uberpriifen Sie die Druckplatte auf Verunreinigungen, Beschidigungen und Unebenheiten.
Beschadigte Plattformen flihren zu einem schlechten Druckergebnis oder kénnen den EL-102
beschadigen.

e Uberpriifen Sie das Vakuumbett fiir die Druckplattform auf Verunreinigungen und Fremdkérper.

e Uberpriifen Sie die Dichtschnur. Diese muss sauber in der dafiir vorgesehenen Nut liege. Die
Schnurenden sollten sich beriihren. Ist dies nicht der Fall, kann die Dichtung in die Ldnge gezogen
werden, um das Abdichten sicherzustellen.

o Legen Sie die Druckplatte auf das kalte Vakuumbett. Richten Sie diese so aus, dass sie nicht liber den

Rand des Vakuumtisches ragt.

e Schalten Sie das Vakuum unter , Druckerbefehle” ein. Wenn die Druckplatte ordentlich aufliegt und
nicht gebogen ist wir sie automatisch angesogen. Sollte das nicht passieren driicken Sie die Platte
nieder, bis sich Unterdruck aufbaut. Beachten Sie, dass das Vakuumbett heif3 sein kann!

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

Magigoo 3D Klebestift fiir PETG, PLA

Magigoo 3D Klebestift fir PA-CF

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

e SchlieRRen Sie die Tire.
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Automatische Vermessung des Druckbettes

EL-102 FFF-Drucker kénnen mit einer automatischen Vermessung des Druckbettes ausgestattet werden. Diese
ermoglicht eine Korrektur der Druckbetth6he wahrend des Druckes.

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

Die Vermessung sollte immer dann verwendet werden, wenn die Druckergebnisse Fehler oder andere Auffalligkeiten
aufweisen bzw. am Druckbett eine Einstellung per Hand verandert wurde.

Unter ,Druckerbefehle” wird die Vermessung mit dem Befehl ,Heizbett vermessen” gestartet. Der FFF-Drucker
erwdrmt und fahrt mehrere Punkte auf dem Druckbett ab. Vergewissern Sie sich, dass die korrekte Druckfoliendicke
im ,,EEPROM* unter ,Einstellungen” eingetragen ist!

&350 BT B ODRS Druckerbefehle

Justier Z+0.05 Justier Z-0.05

Vakuum EIN Vakuum AUS

Heizbett vermessen

Diisenhthe vermessen Vorhereiten Duesen_vermessen_intern

Gehe zu Z0 Save Settings
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Die neuen Werte sollten mit ,Save Settings” abgespeichert werden, da diese ansonsten beim ndchsten Neustart der
Maschine verloren gehen.

Eine falsch eingetragene Druckfolienhéhe kann zu Druck- bzw.
Qualitatsfehlern fihren. Weiters konnen bei falscher Eingabe

Beschadigungen einhergehen.

Weiters ist es wichtig, dass nach jeder Heizbett-Vermessung die Diisenhéhe vermessen wird! Dieser Vorgang wird im
Kapitel ,Justierung der Diisen” genauer erldutert.

durchgefihrt, kann dies zu einem ,Crash” flihren und somit zu einer

6_\ Wird bei einer Heizbett-Vermessung keine Disenhohen Vermessung
Beschadigung des FFF-Druckers.

Die ,Automatische Vermessung” im Displaymend 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 verédndert wurde.

Der Abstand Folienoberflache zu Druckerduse sollte nach dem Vermessen 0,1mm betragen.
Dies konnen Sie mit eine mitgelieferten Fuhlerlehre und Befehl ,Gehe zu Z0"Uberprifen. Vor
dem Vermessen missen alle Dusenspitzen sauber und frei von Filament sein.

Dusenvermessen sollte nicht mit finaler/voller Dusen-Betriebstemperatur durchgefihrt werden,
da sonst Filament zwischen Dusen und Messsensoren tropfen kann und das Messergebnis
negativ beeinflusst.
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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-102 ist ausschlieRlich fiir 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 fiihrt dies zu einer Verstopfung

ﬁ-\ Verwenden Sie ausschlieBlich Filamente welche einen Durchmesser von
des EL-102 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 fiir die gewiinschte Bauteilqualitdat herangezogen werden.

Bei Verwendung von herstellerfremdem Material kann es zu einem Verstopfen der Diise und EinbufSen in der
Bauteilqualitat kommen.
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Filament Materialien
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- [= 7] Single . Prima Eauraum = - .
Skl Harrwsini Extruiiy Extruios Sheaid Fllas Vartrecknung = Fidstl "L Deisi 1°C
rated-Butadir . x s | a [ &0 100-110 s |eaad ""“"'l-':' An
Srwol ESD
AHLIE
'IB{I;:F:; - = = = a Man & 103-110 FLTN [ TR MEI “"l":I AR
Astirdant
AR
rryliler-Stgale = = E El Man ot I 3E 13-110 5. 345 | 0407 Messing./ AR
il Bl iy B Edatitahl
Graente: Pro S rch g grat. Mabarial b
Singln S = Ban Ak SO-60 235 0.5-0,7 | Edudutiahl oarbidrtant LT
iglidur 158 mHakTﬁMnﬂtml. . N . Sl A i prrs 8307 SUPE Dine .
PC-RE
Sl " " " Bsin b 1% Ho |a407 MEI "'"":' A
Sbwa
Aeharbiial et Uil gt ek 1 wardin.
hAo I i chibrarwbrebios ik Erusciars [
— Matanad antiagen ® = ] o |13k-24kfEOC] A 103-110 285 a0 il vl I' s AR
a B punggibir st n Tur Due U .
amtfamun
Fen SRR ab Grundsehioh? ekl gl LU D
Pakmthykin- " - ® ® " x Mein Ausi £ FEL A TR Rk
- PETE Ralt verwin dan. Mliniarg

Prima Budnar drmi - - -
Flar Vortrecknung P Fidstl "L Deisi 1°C
Rirap bl ot
nliner
H:“ﬂd LA . ¥ " [ it I woxe |aagy| SUrone sk
s S0P ak Grundschoch nehl gragnal. Mising [
£ a0 kL o407
F——— [Ty ——— - : S i Edlitahi an
TPE miuii Supp il T55°C gundnockt S0P Dire
Sure wardn ® = Man 0.7 100-141 I20.3a0 | G4-0.7 Af
e SUPP als Rl waiwafedin. TRE bu ik SLPP Dinia
g aul PE| Saesplattfiarm Sa Metiriiry) it
lhir:lu-ﬂuhkhn -~ | ® ¥ s | & | mnpere | s 1081100 15 |esa? ™
st enlladan. Ik
Lty fuses 11808 = Main el 103-110 235 0.3-0,7 | Edulgtahl jokibrie B

2 spire fir Stitzstruktur nicht vensendat werden. Die Supporeinstellungen sind $0r Broakaway mit einer Dise optimiert.

upport Material olte in Dise 2 geladen werden. Silkonhdllen fir die Heirhibcke vensenden. Wird BEaumaterial als Supponmaterial versendet, missen die Einstedlungen
ir Dense Support und Seperation from Part gegebenentalls angepasst wender. Ohne Anpassung kann o5 um &bldsen oder Verschmel 2en von Bau und Sup portmaterial
CHTTHEN, 'Wiath 2u @inem & y-vermiz oder schiechibem AblGsen der Supportsirukber flkren kann. Gestitazte Strukiuren kinren b ungesdgneten Einstellugen eire schiedhae
btrllh:hmg:ln rfwesizen.

pravenden Sie stets aktuelie EWO-tech Simplify Profile. Siese finden Sie online um Downlosden im Kundenbereich.
urd Bauplattform sind Yerschieiftbele, die in definierten Abstanden (siche Handbuch) getascht werden sollben.
mien Hi die Achsen (hes 30 Drucker rach Handbuch.
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Wechsel der Filament Rolle
Filamentbehalter

| |

Die untere Tir wird mit einem Schloss sowie Magneten fixiert. Wenn die Tir
aufgesperrt ist, kann sie mit etwas Kraftaufwand geoffnet werden. Dahinter
befinden sich die Filament Boxen.

Halten Sie die Filament Boxen wahrend des Druckes geschlossen, um eine
optimale Trocknung zu gewahrleisten.

Wie zuvor erwahnt gibt es verschiedene SpulengréfRen von Filamenten (0.75, 1 und 10 kg). Bei diesen Filamenten ist
die Zufiihrung zu beachten! Wie die Nachfolgenden Darstellungen zeigen, soll bei 0.75kg und 1kg Filamentenspulen
der Einzug vertikal und bei dem 10 kg Filamentspulen horizontal verlaufen.

1.Sie konnen folgende Schritte direkt am Display der Maschine ausfiihren oder den Netzzugang
verwenden.

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-102 FFF-Drucker zuerst die Diise aufheizen muss.
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WARNUNG

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

{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

{if? Filament entfernen {ifl Filament einlegen

3. Der EL-102 spult das Filament der ausgewihlten Diise automatisch zuriick. Offnen Sie wahrend dieses
Vorgangs die Filamentbox. Die Spule muss wahrend des Entladevorgangs leicht gedreht werden, damit sich
das Filament aufwickelt.

HINWEIS HINWEIS
Sollte beim , Filament einlegen” das Filament die Bei flexiblen Materialien, wie z.B. TPE/ TPU, sollte das
Extruderdiise nicht erreichen, sollte der ,Abstand Extrusionstempo auf das entsprechende Material
schnell” bzw. ,, Abstand langsam” angepasst werden. angepasst werden.
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4. Ziehen Sie das Filament aus dem Fihrungsschlauch (Bowden).

Fixieren Sie das Ende des Filaments an der
Rolle, um ein Abwickeln zu verhindern.

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

6. Packen Sie eine neue Filamentrolle aus.

7. Wickeln Sie 1-2 m von der Rolle ab.

Achten Sie darauf, dass sich das Filament einwandfrei
abrollen lasst und wickeln Sie diese wieder auf.

8. 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 Positionieren Sie die Lagerrollen in der Filamentbox so, dass diese moglichst weit voneinander
platziert werden. Die Filamentspule soll jedoch den Boden der Filamentbox aber nicht beriihrt.
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Richtig ) Richtig

9. Legen Sie die Rolle mittig auf die Lagerrollen und klappen Sie die dritte Lagerrolle nach unten. Diese soll auf
der Spule aufliegen. In den Lagerrollen sind fiir die meisten gangigen Spulenformate passende Nuten. Wenn
die Spule ordentlich in den Nuten lauft, kann diese nicht verrutschen, was somit eine sichere Filamentfihrung

gewahrleistet.
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10. Schieben Sie das Filament so lange in den PTFE Schlauch, bis ein Widerstand spiirbar ist.

{i’T 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

{iiT Filament entfernen {fifll Filament einlegen

12. Das Filament kurz nach dem Bowden greifen (im Bauraum vor dem Extruderkopf) und dieses so lange
einfihren, bis der EL-102 es von alleine zieht. Achten Sie darauf, dass das Filament nicht knickt.

13. Sobald Druckmaterial aus der Dise extrudiert, ist der EL-102 wieder einsatzbereit.

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

14. Verwenden Sie die Handschuhe bzw. die Messingbliirste und entfernen Sie das Material unter der Diise.

Die Druckdise ist zu diesem Zeitpunkt heif3!
! : Benutzen Sie stets Handschuhe, wenn Sie im Druckraum

Arbeiten durchfihren.
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Wahrend des Ladezykluses wird die eingestellte Temperatur gehalten, um das Material Extrudieren zu
kénnen. Wird nach diesem Ablauf mit , Fertig” bestatigt, setzt der EL102- FFF-Drucker die Temperatur auf

0°C herab um ein ,,Clogging” (Verstopfen) zu vermeiden.

15. SchlieRBen Sie die Tur.

16. Fihren Sie die Verpackung dem Recycling zu.

Fehlerbehebung Filament Wechsel
Falls das vorhergehende Filament nicht vollstindig entfernt wurde, kann dies zu einer Blockade fihren.

Dieses wie folgt entfernen:

1. Offnen Sie die Tir des EL-102

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

Arbeiten durchfiihren.

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

vor.
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2. Um die Wartungsklappe zu 6ffnen, entfernen Sie die beiden Schrauben (links und rechts) hinter der
Abdeckblende innen am Gehadusedeckel.

Linke Innenseite Oben Rechte Innenseite Oben
.

- Schraubenposition
an Wartungsklappe

3. Losen Sie den Transportschlauch vom Druckkopf.

Fixierring nach unten
dricken und den
Schlauch abziehen.

4. Ziehen Sie den Schlauch solange ab, bis Sie das vorhergehende Filament freigelegt haben.
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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 driicken wird
das Filament freigegeben und Sie kénnen das Filament mit der anderen Hand herausziehen.

5. Stecken Sie den Transportschlauch wieder auf.

6. Fahren Sie mit Punkt 12 im Kapitel ,,Filament einlegen” fort.
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Fehlerbehebung Filamentbox-Extruder
Bei Materialdickstellen bzw. bei zu groRer Durchmesservariation kann es vorkommen, dass der Extruder, welcher sich
in der Filamentbox befindet, verstopft. Um dieses Problem zu beheben gehen Sie wie folgt vor:

1. Offnen Sie die Filamentbox

2. Halten Sie den Extruder fest und schrauben Sie die zwei sichtbaren
Schrauben ab

3. Losen Sie die Schraube, welche Druck auf das Antriebsrad zur Fixierung
ausubt.

4. Durch Offnen des Antriebsrades wird Druck vom Filament genommen.
Versuchen Sie nach dem Offnen, das verstopfende Filament zu entfernen.

5. Falls sich das Filament nicht entfernen lasst, |6sen Sie die zwei vertikalen
(welche den Extruder am Halterungsaufbau halten) sowie drei seitlichen
horizontal Schrauben.
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Entfernen Sie die Kunststoffplatte und legen Sie den Fihrungskanal frei.

6. Losen und Entfernen Sie das verstopfende Filament.

7. Bauen Sie den Extruder in umgekehrter Reihenfolge wieder auf (Kunststoffplatte mit Distanzen ansetzen und
verschrauben = Antriebsrad einklappen und mit Federschraube fixieren(nicht zu fest anschrauben, da das
Filament ansonsten nicht gentigen 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.

Deaktivierung der Filament Boxen

Bei manchen Filamenten, wie z.B. PLA oder auch PET, ist es von No6ten, die Trocknung in den Filament Boxen zu
deaktivieren. Ohne das Deaktivieren der Trockeneinheit, bei diesen Filamenten, kann dies zu einer Spiralbildung im
Bowden und somit zu einer Blockierung der Filament Bewegung fihren.

Um die Filament Trockeneinheit zu deaktivieren, gehen Sie wie folgt vor:

1. Offnen Sie die Wartungstiire auf der linken Seite des EL-102 FFF-Druckers

2. Entfernen Sie die beiden Stecker (oberhalb des ersten Bowden Ausgangs), welche fir die Heizung bzw. die
Trocknungseinheit zustandig sind
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3. Legen Sie die Heiz- bzw. Trockeneinheit Anschluss in den dafiirfvorgesehenen Ausschnittunterhalb
(achten sie hierbei darauf, dass die Bowden Bewegung nicht beeinflusst wird)

4. SchlieRen Sie die Wartungstiire und starten Sie den gewiinschten Druck

y Ohne das Deaktivieren der Trockeneinheit in der
y ' Filamentbox, kann es bei manchen Filamenten zu EinbulRen

o bzw. zum Stopp des Druckauftrags fihren.
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Recycling

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

Lagerung der Filament Rollen

Unbenutzte Rollen sind in einer Kunststofffolie verpackt. Diese schiitzt 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 schiitzt 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 Extruderdise. In diesem Fall wechseln Sie das Filament und
verwenden Sie eine neue Rolle.

Justierung Drucktisch

Eine Grundjustierung der Druckflache des EVO-lizer/ EL-102 ist in folgenden Fillen notwendig:

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

Ablauf der Grundjustierung Drucktisch
1. Ausrichten des Rahmens.

Bei groBeren Abweichungen ist es sinnvoll den Rahmen neu auszurichten.

Losen Sie Anfangs die 7 Druckbettschrauben (sechs Schrauben oben an den Rindern sowie eine Schraube
mittig unterhalb am Drucktisch) des Druckbettes und schrauben Sie diese wieder leicht an, sodass das
Druckbett parallel zum Rahmen ausgerichtet ist. Ziehen Sie hierzu die Messuhr heran (Einstellen des
Druckbettes 1. — 6.).
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e Der Vakuumtisch soll parallel zu dem Stahlrahmen eingestellt sein. Dieser ist mit 8 Fixierschrauben (4 links, 4

rechts) am Halteblech fixiert. Lockern Sie diese Schrauben.
N , I oy

i Ce L ———————————

2

lAn der Unterseite des Bleches kdnnen Justierschrauben eingesetzt werden)Mit Hilfe dieser Justierschrauben
konnen Sie das Druckbett, mit Hilfe der Messuhr ausrichten.

Wenn der Rahmen ausgerichtet ist (£0,1 mm), missen Sie die 8 vorher gelockerten Fixierschrauben wieder
festschrauben. Kontrollieren Sie die Ausrichtung erneut.

Die vier Justierschrauben fir das Ausrichten des Tisches miissen nach Abschluss dieses Vorgangs wieder
entfernt werden.

2. Einstellen des Druckbettes

Um das Druckbett genau einstellen zu kénnen, ,Homen“ Sie alle-Achsen.

Fiir das Ausrichten des Druckbettes liegt dem EI-102 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
falscher Temperatur die Aufnahme der Messuhr beschddigt werden kann. Das Druckbett soll fir die
Vermessung Betriebstemperatur aufweisen.

Bei eingeschalteten ,heiRen” Druckkopf/ Druckbett
besteht Verbrennungsgefahr.
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(1) Extruderdiise 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 Dise/ Heizblock

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

Vorsicht! Bei einem zu starken Anschrauben besteht die
' : Moglichkeit, 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

g Vorsicht! Verringern Sie beim Anndhern den ,Step” bzw.

/' Sprungabstand/ Schrittweite. Wenn dieser zu groR gewahlt
£e ist, kann es zu einem Crash von Messuhr und Druckbett
kommen, worauf Messuhr sowie Druckbett beschadigt

(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 Sechs Messpunkte (siehe Bild) ebenso wie die Mitte. Stellen Sie dieses mit sieben
Schrauben (sechs Schrauben oben an den Randern sowie eine Schraube mittig unterhalb am
Drucktisch) 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 gewdhrleisten 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

Als letzten Schritt wird der Befehl ,Heizbett vermessen” ausgefiihrt. Ein Sensor misst den Abstand zwischen Diisen
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.

A

Kontrollieren Sie in ,,Konsol” mittels ,,Sende G-Code" und dem
G-Code G29T die Messwerte. Wenn Sie groRere
Abweichungen feststellen (x 0,5 mm), kann dies zu
Qualitatseinbufen fiihren.

Wenn dies der Fall ist, stellen Sie den Drucktisch wie in Kapitel
LJustierung Drucktisch” neu ein.
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Fehlerbehebung Drucktisch

Bei einer Schragstellung des Drucktisches gehen Sie wie folgt vor:

1. Schalten Sie alle Temperaturen ab!
2. Homen Sie alle Achsen
3. Offnen Sie die Bauraumtiir

4. Fahren Sie mit dem Drucktisch, wie in Kapitel ,Justiere Drucktisch”, nach unten und setzten Sie die Messuhr,
ebenso in diesem Kapitel beschrieben, auf.

5. Schalten Sie den Schrittwert unter ,Bewegen” zuriick und naher Sie sich langsam der Druckplatte auf dem
Drucktisch

6. Richten Sie die Messuhr so ein, dass diese auf der Seite (welche nicht in Schraglage nach unten steht) 0
anzeigt

7. Betatigen Sie ,Motor Aus” unter ,,Bewegen”

8. Nehmen Sie den Diisenkopf mit der Messuhr in die Hand und verfahren Sie (iber dem Druckbett, um die
Abweichung aufzunehmen

9. Ziehen Sie einen Gabelschllssel (Schlisselweite 14) heran

10. Setzen Sie den Gabelschlissel an den Vierkantblock unter dem Motor der Z-Achse an und verfahren Sie mit
,Justiere Z- bzw. Z+“ (je nach Schragstellung), um den Drucktisch neu auszurichten.

11. Kontrollieren Sie erneut mit der Messuhr die Schraglage

12. Wenn der Druckkopf links und rechts auf der Druckplatte +/- 0.1 mm aufweist, entfernen Sie alle
eingesetzten Gegenstinde (Gabelschlissel).
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13. Fahren Sie den Drucktisch VORSICHTIG (mit der Schrittweite 1 mm) in Z- nach unten, um die Messuhr
abzunehmen.

14. Homen Sie nach Abnahme der Messuhr erneute alle Achsen und betatigen Sie anschlieRend ,Gehen zu Z 0“
15. Kontrollieren Sie erneut den Abstand Diise — Druckbett und Justieren gegebenenfalls unter ,Druckbefehle”
mit ,justieren Z- oder Z+ nach. Falls nachjustiert wurde, speichern Sie die neue Einstellung mit ,,SAVE

SETTINGS”.

16. Fuhren Sie weiters die Feinjustage aus.
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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-102!

Falsche Bedienung kann die Folie auf dem Druckbett oder
die Disen 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 gro oder zu klein ist.
Anzeichen, dass der Abstand Dise / Druckflache zu groR ist:
a. Die Druckbahn wird beim Drucken nicht flach gedriickt
b. Die erste Druckschicht haftet nicht auf der Druckflache (Hier missen Sie auch die Folie priifen, 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 gedruckt
Abstand zueinander = Abstand zu groRR > bzw. werden ,verschmiert” = Abstand
Button ,Justiere Z-“ betétigen. zu klein=>Button ,Justiere Z+“ betéatigen.
k Perfekte
Kunststoffbahn
Die Druckbahnen zeigen einen ovalen
Querschnitt, der Abstand zwischen den
Bahnen ist nicht zu sehen. Einstellung
richtig.
Zusammenfassung

Ist der Abstand zu groRB, muss dieser verringert werden = Button , Justier Z-“. Betatigen Sie diesen nur einmal
bevor Sie eine weitere Justierung vornehmen.

Ist der Abstand zu klein, verwenden Sie den Button ,Justier Z+“.

Ist die Einstellung OK, verwenden Sie den Button ,,Save Settings” um die Einstellung zu speichern!

Diese Einstellungen sollte nicht wahrend dem Drucken gemacht werden.

Den Disenabstand zur Platte konnen Sie iber den Z0 Befehl (zuvor sollten die Druckkopfe auRerhalb des
Bauraumes gefahren werden, um einen etwaigen Crash mit der Bauplattform zu verhindern) und der
mitgelieferten Fihlerlehre tberpriifen.
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Justierung der Disen

Die Vermessung der Diisen 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 Vakuum gespannt sein.

2. Warmen Sie die Disen und das Bett auf Betriebstemperatur vor.

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

4. Die Schaltflache ,Diisenhéhe vermessen intern” startet nun den zweiten Teil des Vorgangs. Die Dilisen
werden mittels dem im Druckbett verbauten Sensor vermessen.

5. Wahlen Sie zum Schluss die Schaltflache ,Save Setting” aus, um die neuen Werte abzuspeichern!

6. Sollte der Abstand, nach der Vermessung, zwischen Dise und Heizbett (0,1mm) nicht passen, kann liber die
Anpassung vom Wert , Werkzeugsensor Hohe” im EEPROM nachgebessert werden. Eine Erhéhung des
Wertes verringert den Abstand zwischen Dise und Heizbett nach dem Vermessen dauerhaft. Fiihren Sie
diese Anpassung iterativ durch, um den optimalen Abstand nach der automatischen Vermessung zu
erhalten.

/" Ohne ,Save Settings” werden die aktuellen Werte nicht
4 ! Ubernommen! Dies kann zu fehlerhaften Qualitaten bzw.
Kollisionen fuhren!
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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 offsetz Bed leveling enabled Bed leveling fade height
0.70 mm 483.60 mm -0.050 mm 101 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

7. Jenach Abstand muss der Werkzeugsensorhéhenwert angepasst werden. Uber die Befehle ,,+- Justieren“ kann
der Abstand wahrend dem Drucken oder im Stillstand angepasst werden. Der Werkzeugsensorhohenwert wird
automatisch Gberschrieben und gespeichert.

8. Den Disenabstand zur Platte konnen Sie Gber den Z0 Befehl (zuvor sollten die Druckképfe aulRerhalb des
Bauraumes gefahren werden, um einen etwaigen Crash mit der Bauplattform zu verhindern) und der
mitgelieferten Fiihlerlehre Giberpriifen. Dieser sollte sich bei ca. 0,1mm 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.

HINWEIS

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 DUsenabstanden bei Multi-Extrusion

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

Duisenjustierung XY

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

Wenn Extruder korrekt eingestellt sind, liegen die Layer (Bahnen) bei dem Testobjekt genau Gbereinander. Wenn dies
nicht der Fall ist, miissen Sie die Einstellungen korrigieren.
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Extruder 1 — oberes Kastchen

Extruder 2 — unteres Kastchen

X Wert verringern X Wert vergréRern

- =

Y Wert vergrofRern Y Wert verringern
E2

Verwenden Sie fir 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

Flr die Einstellung der Extruderdiisen zueinander, werden die beiden Punkte Extr. 1 offset x und Extr. 2 offset y.
verwendet.

Bevor Sie dieses Menii 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.

|4l

Export
Exportieren Sie das Objekt als .STL File.

Slicer

|4l

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 tber USB-Stick

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

) 4 A 4

Start des Drucks

Laden Sie den GCODE ins .. . . .
Druckprogramm und starten Sie den Ubertragen Sie das File mittels USB auf

Druck. das Display und starten Sie den Druck.
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Wahlen Sie auf der linken Seite des Displays das gewiinschte 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. AnschlieRend heizen die Disen auf den zum Material
passenden Sollwert auf. Nach dem Aufheizen beginnt der Druck.

G-Codes Traffic_Cone_ABS_simplify

Gruppe: Verkehrshut~ 2 Drucken
Traffic_Cone_ABS_simplify
A | - [—
Traffic_Cone_Rings_Orange
act *L 2h 22m 59s

!a Traffic_Cone_400pro
15h 03m 22s

Traffic_Cone_500pro
1d 1h 04m 06s
Traffic_Cone_200pro
3h 57m 02s

Nach dem Start des Druckes wird die Vorschau, der Trend der aktuellen Diise 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
o Extruder 1

o Fluss
=N\ T
(on
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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,
kénnen 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 gewiinschte File aus und
klicken Sie auf das Downloadsymbol.

B O system Volume Information

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

e Zum Losen des Objektes von der Druckplatte entnehmen Sie immer die Druckplatte aus dem EL-102.
e Schalten Sie die Vakuumpumpe ab, bevor Sie die Druckplatte entnehmen.

e Legen Sie die Druckplatte auf einer stabilen Flache ab.

e Beikleinen Objekten versuchen Sie dieses mit minimalem Kraftaufwand von der Druckplatte zu I6sen.

e BeigroRRen Objekten die Platte vorsichtig biegen, dabei sollte sich das Objekt 16sen.
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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 I6sen. Hierflr wird EVO-Solve Pulver und ein Reinigungsbecken.
EVO-tech GmbH empfiehlt Ultraschallreinigungsbecken der Firma Schmitt Ultraschalltechnik. Nachfolgend wird die
Benltzung bzw. der Ablauf erértert:

= Losen Sie moglichst viel Stlitzmaterial 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 konnen sich in einem zu warmen
!: Ultraschallreinigungsbecken verziehen und somit die

Qualitat vermindern!

= Das Bauteil muss nun bei aktiviertem Ultraschall einige Zeit im Ultraschallreinigungsbecken liegen. Falls sich
das Stutzmaterial nicht gleichmaRig |6st 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 spiilen Sie dies mit flieRendem
Wasser ab.

= Vor Benutzung sollte das Bauteil trocknen.
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Wartung des Ultraschallreinigungsbecken

Um ein gutes Ergebnis zu gewahrleisten miissen ein paar Punkte bezliglich 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 Losung. Wenn diese gesattigt ist kann kein Supportmaterial mehr gel6st
werden. Die Losung darf verdiinnt iber das Abwasser entsorgt werden. Lesen Sie fiir ndhere Informationen
das passende Datenblatt.

= Zum Befiillen des Ultraschallreinigungsbecken wird Wasser eingesetzt. Geben Sie, passend zum angegeben

Mischverhaltnis, EVO-Solve Pulver hinzu.

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

Reinigung der Druckplattform

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

Entfernen Sie Kunststoffreste vorsichtig.

Ist die Druckplatte beschadigt, ersetzen Sie diese durch eine neue. Es kdnnen fiir verschiedene Filamente
Druckplatten aus den dazu passenden Materialen verwendet werden.

Kontrollieren Sie ebenso die Unterseite auf Riickstdnde. Diese kann zu einer Schiefstellung der Druckplattform
fihren.

Rickstande sowie Schmutz auf der Unterseite der
Druckplattform fiihren zu einer Schiefstellung der Plattform.
Dies fuhrt zu einer Minderung der Druckqualitat.

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

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

e Um den Druckjob abzubrechen, driicken Sie den Button ,,Abbrechen”.
e Der Druck stoppt in 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 Druckriickstdinde und extrudiertes Material aus dem Bauraum ab. Verwenden Sie hierfiir eine
HaardUse. Wird eine normale Dise verwendet, kdnnen Kratzer entstehen.

Beleuchtung

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

2353°C @ 537°C 555 1003°C = 73.3°C 25
¥ ol vc e 100c LI 70c 4% Druckerstatus

¥ Extruder 1: 235.3 / 235°C L 2 Extruder 2: 53.7 / Aus
Bett: 100.3/100°C Uj Heizkammer: 73.3 /70°C

Geschw.: 100% Fluss: 100%

Liifter 1: 100% LS 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 Fallen ist dazu lediglich klares Wasser erforderlich. Bei starkeren Verschmutzungen sollte dieses handwarm
sein und ein mildes Haushaltsgeschirrspilmittel beigegeben werden. Verwenden Sie fiir alle Reinigungsvorgange nur
ein sehr feines Fensterleder oder Microfasertiicher.

Verwenden Sie keinesfalls jegliche Art handelsiiblicher Fensterputzmittel oder dhnliche Reinigungsmittel. Ebenfalls
dirfen generell keine Losungsmittel, Verdiinnungen und Alkohole, sowie Arten von scheuernden Reinigungsmitteln
oder Scheuerschwdmme verwendet werden.

Verwenden Sie keine Glasreiniger auf Ammoniakbasis, um die Tir zu reinigen. Diese wiirde die Kunststoffbeschichtung
der Gehauseteile beschadigen.

Bowden (EL-102 V1.5)

Um eine gleichbleibende Druckqualitat gewahrleisten zu kénnen, ist eine Kontrolle bzw. Reinigung (mittels Papiertuch)
des Bowdensystems (Filamentfiihrung) erforderlich. Um das Bowdensystem zu erreichen, 6ffnen sich hierzu die
Wartungstir, welche sich auf der linken Seite des Druckers befindet. Nachfolgen ist ein Bowdensystem des EL-102
FFF-Druckers dargestellt.

e Kontrollieren Sie die Bowdenschlauche, welche von den Filament Boxen in den
Fihrungsschacht fiihren auf Abrieb bzw. Sauberkeit und kontrollieren Sie
ebenso die PG Verschraubungenauf festen Sitz sowie die PG Verschraubungen
im Innenraum des EL-102 FFF-Druckers.

e Kontrollieren Sie die Bodenschldauche, welche vom Fiihrungsschacht Richtung
Drucker-Innenraum fihren auf Abrieb bzw. Sauberkeit.

e Verwenden Sie ein Tuch, getrdnktem Ballistol-Ol, zum Einlassen der
Bowdenschlduche. Dadurch kann der Abrieb stark reduziert werden.
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e Kontrollieren Sie das Bowden-Verteilersystem auf Abrieb bzw. Sauberkeit.

e Kontrollieren Sie den Bowden-Einlass auf Abrieb bzw. Sauberkeit.

Flhr ein reibungsloses Gleiten der Bowdenschlduche, kénnen Sie die Bowden mit Ballistol-Pflegedl behandeln.

Reinigungsstation

Um eine gleichbleibende Druckqualitdt zu erhalt ist es wichtig, dass die Reinigungsbtirsten/ Abstreifblech in der
Reinigungsstation korrekt eingestellt sind. Achten Sie hierbei darauf, dass die Dise gereinigt, jedoch nicht blockiert
wird! Sie kénnen die Hohe der Reinigungsbirsten/ Abstreifblech per Sechskantschlissel (in der beigelegten
Werkzeugbox) einstellen. Achten Sie weiters darauf, dass wenn die Blsten ausfransen bzw. die Abstreifbleche
verbogen sind und nicht mehr verwendet werden konnen, 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, gehort zu den VerschleiBteilen und muss (um optimale
Reinigung zu gewadhrleisten) bei Bedarf bei EVO-tech GmbH bestellt werden.
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Vorbeugung

Unmittelbar an die griindliche Reinigung kdnnen 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. Dafiir kontaktieren Sie bitte
unseren EVO-tech GmbH Service.

Mit der angefiihrten Reinigung und Pflege behalt die Kunststoffoberflache liber lange Zeit ihre qualitativ hochwertige
Oberflache.

Einsetzen einer neuen Druckplatte

Im EL-102 wird die Druckplatte einfach mittels Vakuums gespannt. Hierdurch kénnen verschiedene Platten eingesetzt
werden. Dem EL-102 liegen Platten bei. Diese eignen sich fiir eine grolRe Bandbreite von Filamenten. Es kdnnen ebenso
passend zum verwendeten Filament, andere Materialien verwendet werden.

Wechsel der Druckplatte:

= Schalten Sie das Vakuum unter ,,Druckerbefehle” ab.

= Offnen Sie die Tur

= Entnehmen Sie die alte Druckplatte. Achtung, diese kann heil sein.

= Vergewissern Sie sich, dass die richtige Foliendicke im System hinterlegt ist.

= Ziehen Sie von der neuen Druckplatte die Schutzfolie ab.

= Legen Sie eine neu Platte ein. Achten Sie darauf, dass diese nicht Gber das Vakuumbett steht.

= Schalten Sie das Vakuum wieder ein. Wenn die Platte nicht genau aufliegt kann es sein, dass sie nicht sofort
angesaugt wird. Driicken Sie die Platte gegen das Vakuumbett, bis diese fixiert ist. Beachten Sie, dass das
Vakuumbett heif} sein kann!

= SchlieBen Sie die Tur.

= Kontrollieren Sie beim ersten Aufheizen die Folie.
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Einstellen der richtigen Extrusionsmenge

Wenn Sie merken, dass lhr Bauteil nicht die richtige Flllung aufweist, kann dies wie nachfolgend dargestellt, an eine
falsch eingestellten Extrusionsmenge liegen.

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 lhres Filaments auf

3. Offnen Sie die Filamentbox
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4. Markieren Sie 100 mm auf lhrem Filament

5.

I
Druckauftrag

&

Extruder

el

Printers Menue

6. Stellen Sie auf 50 mm um

0.01 0.1 10

# EL-102-7

- =
Druckerbefehle

1t
v

Filament wechseln

©

>—a
Webcam

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

& Extrudieren oder Zuriickziehen

234.4 / 235°C Extruder 1
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8. 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.

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

12. 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)

13. Den ermittelten Wert in E axis resolution eintragen

WARNUNG

Achten Sie darauf, dass Sie ,, . “ und nicht,, , “ verwenden.
! : Der FFF-Drucker nimmt die Eingabe mit ,, , “ nicht an!

14. 1Anderungen SPEICHERN!
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15. Wiederholen Sie ab Punkt 4.

16. SchlieRt das Filament exakt mit dem Bowdenschlauch ab, ist die Einstellung der Extrusionsmenge korrekt.

Vakuumpumpen Sensor

Um eine optimale Ansaugleistung und somit optimale Druckqualitdt zu gewahrleisten, haben Sie die Moglichkeit, von

EVO-tech GmbH optional einen Vakuumsensor verbauen zu lassen. Dieser misst bzw. sorgt fiir ideale Saugleistung im
Druckprozess.
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Info

Standby

Nach dem Druckende und der Abkihlphase des Heizsystems wird der EL-102 automatisch in den Standby-Modus
versetzt. Der Standby-Modus bleibt aufrecht, bis ein neuer Druck gestartet wird.

Abschaltung

Besteht der Wunsch den EL-102 vollstandig abzuschalten, sollte darauf geachtet werden, dass die Heizsysteme
abgekihlt sind und der Druckkopf sich in der Parkposition befindet. Nur dann darf der Hauptschalter betatigt werden.

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

Taglich

Druckplattform

Priifen Sie die Druckplatte auf Beschadigungen und Verunreinigungen. Diese wirken sich negativ auf die Druckqualitat
aus. Tauschen Sie die Platte, wenn notig.

Vakuumbett

Entfernen von Verunreinigungen bzw. Absaugen der Vakuumkanale, um ein Verstopfen zu verhindern. Vergewissern
Sie sich, dass das Vakuumbett frei von Verunreinigungen ist. Die Druckplatte liegt bei Verunreinigungen nicht plan auf
und schrankt lhre Druckqualitat ein!

Reinigungsstation entleeren

Priifen, ob die Reinigungsstation voll ist = Bei Bedarf seitlich mit den vorhergesehenen Réndelschrauben
abschrauben und entleeren.

Achsen

Kontrollieren Sie alle 2-3 Tage die Achsen (Laufflache der X- sowie Y-Achsen oben sowie die Z-Spindelachsen seitlich)
auf lhre Schmierung. Um die Druckqualitat aufrecht zu erhalten, miissen alle Achsen kontrolliert bzw. mittels
»Ballistol” nachgeschmiert werden.
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Entfernung von Ablagerungen bzw. Verstopfungen

Druckplatte

Prifen Sie die Druckplatte auf Ablagerungen oder Kunststoffreste vom letzten Druck. Die Druckplatte ausschlieBlich
mit Isopropanol reinigen oder mit einem Schleifschwamm Kérnung 120 — 240 um anschleifen.

Diise

Falls die Duse stark verschmutzt ist = diese ,,grob” von Schmutz befreien. Verwenden Sie hierfir die mitgelieferte
Messingdrahtbiirste, um die Rilckstande von der Diise zu entfernen. Wird die Dlse nicht gereinigt, kann es
Ablagerungen im Druckobjekt kommen. Wenden Sie beim Reinigen der Diise keine Gewalt an!

Wenn kein Material austritt und die Dlse keine duflere Verschmutzung aufweist, hierzu der Extrudermotor noch
Gerdusche von sich gibt, hat vor Dlseneintritt eine Materialanhdufung (in Form einer Verdickung des Filaments)
stattgefunden. Um dieses Problem zu |6sen, 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 = Ldsen Sie hierzu die seitlichen Schrauben
(3) Losen Sie die Schrauben, welche die Extruderdiise 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 Druckdse)

(5) Ziehen Sie das federgespannte Filament Antriebsrad ab und reinigen Sie das Antriebsrad mittels beigelegter
Messingbrste

(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
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Weiters kontrollieren Sie bitte im kalten Zustand alle 3-4 Tage, ob die Schrauben des Alublockes am Extruderkopf fest
angezogen sind. Aufgrund schneller Bewegungen besteht die Moéglichkeit, dass sich diese Schrauben I6sen, was zu
einer Qualitdtsminderung fiihren kann.

Druckraum

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

DUsentausch

Sie sollten die Extruderdiise bei stark abgenutzten Diisen oder Diisendurchmesser Anderung wechseln. Bitte folgen
Sie den nachfolgenden Punkten bzw. flihren Sie sich Kapitel ,VerschleilSteile” zu Gemiit.

Vorbereitung

1. Lassen Sie das Druckbett abkiihlen.

2. Material zuriickziehen.
Vor dem Wechsel sollte das Filament entladen oder zumindest 50mm zurlickgezogen werden. Dies finden Sie

unter ,Bewegen” — ,Extrudieren”. Aufgrund von nicht zurlickgezogenem Material kann dies zu einem
Austropfen des geschmolzenen Materials beitragen.

& Extrudieren oder Zuriickziehen

29.5/ Aus Extruder 1

8

Setze Temp.

-4

Motoren aus

3. Die Diise muss im warmen Zustand gewechselt werden, da es im kalten Zustand zu Beschadigungen kommen

kann!
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$$¢ 100.3°C =7 73.3°C
= 100°C D 70°C

Extruder 1: 235.3/235°C

Bett: 100.3/100°C

Geschw.: 100%

Liifter 1: 100%

&
g

%

Licht An/Aus

a4 Druckerstatus

Extruder 2: 53.7 / Aus

Heizkammer: 73.3/70°C

Fluss: 100%

Liifter 2: Aus

4. Fahren Sie den Tisch 3x 100mm nach unten (Z-), um Platz fiir den Disentausch zu haben.

Extrudieren

'\\

< Bewegen
Z:
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Tausch der Diise

Lockern Sie vor dem Wechsel die drei Schrauben Uber dem
Heizblock. Verwenden Sie einen Steckschliissel mit einer
Schliisselweite von 8mm, um die Diise abzuschrauben.

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

lui'l

Verwenden Sie dazu, wie im Bild gezeigt, ein Steckschllssel oder ein dhnliches
Werkzeug. Jedoch 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 Disenwechsel zu erleichtern, bestreichen Sie das Gewinde
der Dise mit etwas Kupfer- oder Graphitpaste.

Fixieren Sie nach dem Wechsel die drei Schrauben iber dem Heizblock. Diese
sicher die Dise gegen ein unbeabsichtigtes Verdrehen.

Nach dem Wechsel empfahlen wir die Kalibration der Diisen zu Uberpriifen.
Dies finden Sie in dem Kapitel ,Justierung der Absténde von zwei Diisen in Z-
Richtung”.

Ebenso wie die monatliche Kontrolle bzw. der Tausch der Druckdiise, gehért auch die Druckplatte kontrolliert bzw.
gewechselt. Bitte sehen Sie hierzu Kapitel ,Justierung Drucktisch” sowie ,VerschleiRRteile”.
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Fithrungen Priifen / Schmieren

Priifen Sie ob in den Fihrungen 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 hierfir ein Fett mit der
Kennzeichnung nach DIN 51502: KP 2 N-30, Verdicker: Lithiumseife, Grundol, Grundélviskositdt bei 40°C:
Teilsynthetisch, 800 mm?/s, Temperatureinsatzbereich im Dauerbetrieb: - 30°C bis + 140°C

Fiillstand Wasserkiihlung priifen

Priifen Sie, ob im Ausgleichbehélter der Wasserstand gréoRer 3cm aufweist. Hierzu haben Sie optional die Moglichkeit,
dass wir fiir Sie einen Wasserkiihlungssensor aufbauen, welcher Ihnen bei Unterschreitung eine Warnung ausgibt
(siehe nachfolgende Darstellung (1)). Ist eine Unterschreitung dieser 3cm vorhanden, fillen Sie bitte mit einer
Kihlflussigkeit oder Destillierten Wasser nach, bis noch 1 cm Abstand zum Deckel vorhanden ist. Offnen Sie den
Verschluss, welcher sich an der Oberseite des Kiihlbehalters befindet, um ein Nachfiillen ohne Beschadigung zu
gewahrleisten.
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Bdrsten/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.

& 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.

& (AAGQECICC ¢ | y

| == : 3

:’i‘ R

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

fuhren kann!

' Falsch eingestellte Riemen kénnen zu
/. Positionsverlust, Druckversetzer oder
Maschinenschaden fihren.
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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 erhéht werden.
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Dichtungen Tiir Druckraum

Die Dichtung der Tir zum Druckraum auf Beschadigungen priifen.

Diisenabstand mittels Sensors priifen

Den Abstand der Diisen zum Heizbett mittels des Werkzeuglangensensor priifen und gegebenenfalls Nachjustieren.

Ausrichtung des Drucktisches priifen

Ausrichtung des Drucktisches an allen Seiten priifen und bei Bedarf Nachjustieren, siehe Kapitel ,Justierung des
Drucktisches”.

Spane am Extruderkopf Entfernen / Reinigen

Im Umfeld der Antriebsrader des Filaments am Druckkopf bilden sich feine Spane, diese mit einem Pinsel entfernen
bzw. mittels Haarblrste absaugen.

Biirsten in der Reinigungsstation priifen

Prifen der Birsten in der Reinigungsstation auf Funktion bzw. ob die Borstenldnge fiir die Reinigung noch ausreicht.
Hierfir den Druckkopf per Hand zur Dise bewegen und priifen ob die Diise von der Biirste gereinigt wird.

Jahrlich

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

Dusen

Ein Verstopfen der Diise ist meistens sichtbar, wenn Flachen nicht gefillt, Wande zu dinn oder Drucke nicht
vollstindig beendet werden. Gelegentlich kann eine Diise mit Material verstopfen. Dies fiihrt haufig zu einem
Versagen der Extrusionsfunktion.

Bei einer Verstopfung besteht die Moglichkeit, diese mittels
Cold Pull/ Atomic Pull zu |8sen.

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 Verschleifteil und muss je nach Auslastung bzw. verarbeitetem Material
gewechselt werden.
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Die Nachfolgende Darstellung zeigt eine ,,gute” und ,schlechte” Dise.

Eine ,verschlissene” Diise muss gewechselt werden,

e wenn die Diise zu breit extrudiert

e wenn die Dise nach dem Reinigen zu ,diinne” Layer ausgibt

e wenn der Layer keine konstante breite aufweist

e wenn beim ,frei” Extrudieren sich das Material um die Diise wickelt
e wenn die Oberflachenqualitat abnimmt

Um eine gleichbleibende Qualitat zu gewahrleisten sollte (Abhangig von der Nutzung) die Diise spatestens nach 6
Monaten gewechselt werden.

Druckplatte

Ebenso wie die Extruderdise ist auch die Druckplatte ein VerschleiRteil. Wenn Sie feststellen, dass lhre Bauteile nach
langerer Benutzung der Druckplatte nicht mehr Anhaften und sich somit von selbst von der Druckplatte |6sen, besteht
die Moglichkeit diese zu Wenden oder falls dies schon vollzogen wurde, eine neue bei EVO-tech GmbH zu bestellen.
Ein Wechsel der Druckplatte garantiert wieder lhre gewiinschte Druckqualitat.

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

Beschreibung

Verbrauchseinheit

Preis /

EL-102
Diisenpaket

Messing / gehdrteter Edelstahl

EL-102
Disenspitze
einzeln

EL-102
Disenspitze
einzeln

EL-102
Dauerdruck-
platte
EL-102
Kihlflassigkeit

Messing / gehirteter Edelstahl

fiir SUPP Material

Pi Folie 500 x 400 x 2 mm

fiir die EL-102 Wasserkiihlung

Paket mit 6 Diisen bestehend aus:
2x0,4mm; 1x0,5mm; 2x0,6 mm, 1x0,7

einzeln erhiltlich von 0,4 mm bis 0,7 mm

mm Diise

erhaltlich in 0,4 mm

Bitte beachten Sie unseren Mindestbestellwert von € 150,00
Die angefilhrten Preise verstehen sich exkl. Mehrwertsteuer und zzgl. Versandkosten. Irrtiimer und Anderungen vorbehalten. Preise giiltig ab 1.3.2020

Haftvermittler

einzeln

1 Liter Kanister

Einheit in €

295,00

59,00

59,00

180,00

15,00

i @ i . . .
Magigoo Magigoo® Magigoo® PP Magigoo® PC Magigoo® PPGF Magigoo® PA Magigoo® Flex
Original 50ml Original 120ml
EAN 5356660999303 5350583999907 5350583999921 35 a5 35t 350 5350583999983
HTS/TARIC 3506.99.0000 3506.99.0000 3506.98.0000 3506.88.0000 3506.98.0000 3506.99.0000 3506.99.0000
‘Caution when using! Caution when using!

Contact with eyes causes Contact with eyes causes

Hazards Net Applicable Net Applicable W'““‘:,’:s:"m"g"' Mot Applicable “"““Emsz"'“"“ Not Applicable Not Applicable
hands and exposed skin hands and exposed skin

thoroughly after handling. thoroughly after handling.
Content 50ml 120ml 50ml 50ml s0ml 50mil s0ml
Use Case PLA, ABS PETG, HIPS, PLAABS, PETG, HIPS, Polypropylene Polycarbonate Polypropyiens with Nylon Flexible, TPE, TPC
Puckuga Dimensions 165 x 35 x 35 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 -80g -180g -80g -80g -80g -80g -80g
Bottle Type 50%HDPE, S0%LDPE 50%HDPE, 50%LDPE S0%HDPE, 50%LDPE 50%HDPE, 50%LDPE 50%HDPE, 50%LDPE 50%HDPE, S0%LDPE 50%HDPE, 50%LDPE
Applicator Si Plastie spring valve, Plastic spring valve, Plastic spring valve, Plastic spring valve, Plastic spring valve, Plastie spring valve, Plastic spring valve,

pplicator Size 24mm foam 33mm foam 24mm foam 24mm foam m feam 24mm foam 24mm foam

Language on English English English English English English English
Packaging
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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 / Diisenspitze verstopft.
Siehe das Kapitel ,,Disenspitze wechseln”
Baufehler 1. Unvollstindige oder fehlerhafte Teiledatei an das System gesendet.
Uberpriifen Sie die Gliltigkeit 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 dem 1. Uberpriifen Sie die IP Adresse am Display.
Drucker verbinden 2. Uberpriifen Sie die WLAN Verbindung.
3. Uberpriifen Sie, ob der Drucker eingeschalten ist.
4. Prifen Sie die LAN-Kabelverbindung.
5. Verwenden Sie einen aktuellen Browser (IE11, Firefox oder Chrome).
Druckobjekt lasst sich sehr 1. Biegen Sie die Platte etwas, um eine Krimmung zu erzeugen.
schwer von der Druckplatte 2. VergroBern Sie den Abstand Dise zu Bauplatte.
[6sen
Druckobjekt haftet nicht auf 1. Reinigen Sie die Druckplatte griindlich mit Aceton, um alle Riickstande zu
der Druckplatte entfernen.
2. Verringern Sie den Abstand Diise zu Bauplatte.
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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 Temperaturfiihler nicht plausible Werte liefert
oder defekt ist, wird diese Meldung ausgegeben. Die
Heizungen kdnnen nicht mehr aktiviert werden bis diese
Fehler behoben ist.

1. Kontaktieren Sie unseren EVO-tech GmbH -
Support.

No thermistors — no temperature

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

1. Kontaktieren Sie unseren EVO-tech GmbH -
Support.

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

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

1. Laden Sie die Dateien erneut hoch.

No Checksum with line number, Last Line:

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

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

Invalid extruder

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

1. Priifen Sie ob der Drucker mit dieser Option
ausgestattet ist. Einstellungen im Slicer prifen.

Printer halted. Kill() called!

Es wurde ein Not-Stopp ausgelost.

1. Kontrollieren Sie den Druckinnenraum und
schalten Sie den Drucker mittels Hauptschalter
aus und wieder ein.
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FAQ

Im Druckobjekt befinden sich schwarze Partikel und
Ablagerungen.

Diese Ablagerungen und Einschlisse sind
Schmutzpartikel, welche von der Diise fallen.

1. Reinigen Sie die Diise mit der Messingblirste
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 6rtlichen Recycling-Richtlinien.

Druckmechanik

Stahl, Aluminium

Filament Fiihrung PTFE ‘s

0
Filament Rolle PS

06

PS
Bauplattform Stahl

40

FE
Geh3usefenster PMMA ‘z

o]
Gehause Stahl

40

FE
Seitenteile blau Holz

50

FOR
Elektronik Elektronikbauteile
Verpackung Karton @

PA
Verpackung Filament PE-LD

13

PE-LD
Druckplatte Carbon

B>

o
-

Samtliches Verpackungsmaterial kann entsprechend lhrer 6rtlichen Recycling-Richtlinien recycelt werden.
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Geratedaten

Technisches Datenblatt

DruckgroBe (B x T x H)

500 x 400 x 510 mm

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

Modellmaterial

ABS, PLA, PETG, PPsS, ....

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

Dateniibertragung

WLAN, LAN, USB-Stick

mittlere Leistungsaufnahme

1250 Watt

Anschlussdaten

400 VAC; 50Hz; 13A

Mittlerer Schallpegel

46 dbA
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Definition des Aufstellplatzes

Druckerabmessung (B x T x H) 1150x 800 x 1910 mm

Gewicht 450 kg

Anschlussdaten 400 VAC; 50 Hz; 13A
Umgebungstemperatur 15-35°C

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

Akkustikdaten

Umgebungsschalldruck im Ruhemodus 45 dBA

Umgebungsschalldruck im Betriebsmodus | 52 dBA

Abstand 1m

Umgebungsschalldruck im Betriebsmodus | 62 dBA

Abstand 40cm, Tir offen

Aufstellort
Aufstellort => Stabile, ebene Flache mit einer Tragkraft von mindestens 700 kg.
Anforderungen an die =>» Erforderlich: Zugang zu einer dedizierten Stromleitung in 10 m Abstand mit 400V
Spannungsversorgung Wechselstrom ~ 13A | 50Hz | 4800W.
=>» Verwenden Sie weder Verldngerungskabel noch eine Mehrfachsteckdose, dies
kann zu Stérungen in der Stromversorgung fiihren kénnen.
Luftzirkulation = An der Rickseite des EVO-lizer muss fur die Luftzirkulation ein Mindestabstand

von 250mm gegeben sein.

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

(1) Die Gewahrleistungsfrist flr Verbraucher betragt zwei Jahre ab Ablieferung der Ware. Die Gewahrleistungsfrist fiir
Unternehmer betragt ein Jahr ab Ablieferung der Ware.

(2) Abgesehen von jenen Fillen, in denen von Gesetzes wegen des Rechts auf Wandlung zusteht, behalten wir uns vor,
den Gewahrleistungsanspruch nach unserer Wahl durch Verbesserung, Austausch oder Preisminderung zu erfillen.

(3) Beanstandungen der (bergebenen Ware sind unverziiglich, spatestens aber innerhalb von
2 Tagen nach Erhalt der Lieferung schriftlich bekannt zu geben, andernfalls wird angenommen, dass der Kunde die
Ware in ordentlichem, vollstandigem und unbeschadigtem Zustand (ilbernommen hat.

(4) Verdeckte Mangel sind unverziglich nach ihrer Entdeckung zu melden. Wird eine Mangelriige nicht oder nicht
rechtzeitig erhoben, so gilt die Ware als genehmigt. Die Geltendmachung von Gewahrleistungs- oder
Schadenersatzanspriichen sowie das Recht auf Irrtumsanfechtung aufgrund von Mangeln sind in diesen Fallen
ausgeschlossen.

(5) Reklamationen gelten nur bei schriftlichen Mangelanzeigen und werden dariber hinaus nur akzeptiert, sofern der
Kunde nachweisen kann, dass der Mangel bereits bei Ubernahme der Ware bestand.

Die schriftliche Reklamation ist zu richten an:

EVO-tech GmbH
Gahbergasse 9a

4861 Schorfling am Attersee
Austria

E-Mail: support@evo-tech.eu

(6) Von der Gewahrleistung ausgeschlossen sind:

Mangel, die durch Uberbeanspruchung, nachldssige oder unsachgemiRe Behandlung, MaRdifferenzen (durch
Schrumpfung oder Dehnung der verwendeten Materialien), duRere Einfliisse (Witterung, Licht, Feuchtigkeit und dgl.),
chemische Einfliisse oder natlirlichem VerschleiR verursacht worden sind, sowie Ware, an der ohne Zustimmung des
Auftragnehmers Anderungen vorgenommen wurden.

(7) Fir Lichtechtheit, Veranderlichkeit und Abweichung der Farben, sowie fiir produktions- und handelsibliche
Abweichungen in Qualitdt und Gewicht haftet der Auftragnehmer nur insoweit, als diese auf Mangeln beruhen, die
vor Verwendung der betroffenen Materialien bei sachgemaRer Priifung durch den Auftragnehmer bei gehoriger
Aufmerksamkeit erkennbar waren. Hinweis: Die zur Beschreibung der Waren verwendeten Fotos sind Beispielfotos,
die der Veranschaulichung dienen. Es wird ausdriicklich darauf hingewiesen, dass je nach Bildschirmqualitdt und -
darstellung Farben und GréRen unterschiedlich dargestellt werden. Maligeblich ist die jeweilige Artikelbeschreibung.
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Regressanspruch/Produkthaftung

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

(2) Alifallige 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 Folgeschdden, sowie sonstigen Sachschdden, Vermdgensschiaden und Schaden Dritter gegen den
Kunden, sofern es sich nicht um ein Verbrauchergeschéaft handelt, ist ausgeschlossen.
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Konformitatserklarung

EG-Konformitatserklarung
im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anh. I 1. A

I

EPOS

_u

Hersteller Bevollméachtigter

EVO-tech GmbH Technisches Biiro - EPOS

Gahbergggasse 9a TB-EPOS e.U.
Karl-Marx-Strate 8

AT - 4861 Schérfling am Attersee
AT - 4400 Steyr

Beschreibung und Identifizierung der Maschine

Produkt / Erzeugnis 3D-Drucker

Typ EL102

Seriennummer 1806000 bis laufend

Projektnummer PRJ-2018-11-09-0001

Handelsbezeichnung 3D-Drucker EL102

Auftrag EVO-tech GmbH

Funktion 3D-Drucker fir Diverse Kunstoffe (ABS, PPS, ASA, ABS-FR, PLA, AABS-ESD,PET)

Es wird ausdriicklich erklért, dass die Maschine allen einschldgigen Bestimmungen der folgenden EG-
Richtlinien bzw. Verordnungen entspricht:

2006/42/EG Richtlinie 2006/42/EG des Europaischen Parlaments und des Rates vom 17. Mai 2006 iber
Maschinen und zur Anderung der Richtlinie 95/16/EG (Neufassung) (1)
2014/35/EU Richtlinie 2014/35/EU des Europaischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014 zur

Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten iiber die Bereitstellung elektrischer
Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen auf dem Markt

Fundstelle der angewandten harmonisierten Normen entsprechend Artikel 7 Absatz 2:

EN ISO 13849 EN ISO 13849 - Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen

EN 614: EN 614 - Sicherheit von Maschinen - Ergonomische Gestaltungsgrundsitze

EN 61000-6-2:2005 EN 61000-6-2:2005 - Elektromagnetische Vertraglichkeit - Stérungsfestigkeit

EN 1037 EN 1037 - Sicherheit von Maschinen - Vermeidung von unerwartetem Anlauf

EN 61000-6-3:2007 EN 61000-6-3:2007 - Elektromagnetische Vertréglichkeit - Stérungsaussendung

EN ISO 12100 EN ISO 12100-1:2004 - Sicherheit von Maschinen - Aligemeine Gesaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

EN 60335-1:2007 EN 60335-1:2007 - Sicherheit elektrischer Gerate fiir den Hausgebrauch und &hnliche Zwecke

Technis gs Bur

Karl- arxst
Schérfling am Attersee, 10.12.2018 /4{{:00 Steyr
On,Datum '''''' Unterschrift
Andreas Langbauer
Geschaftsfihrer
Druckdatum: 10.12.2018 Seite 1/1
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