(B BRESSER T-REX*

3D-Drucker
Art. No. 2010600

Schnellstartanleitung

V'V LU - HeiRe Oberflichen! Die heiBe Diise und die Bauplattform im Betrieb
nicht beriihren!

* Gefahr! Bewegliche Teile im Drucker kénnen Verletzungen verursa-
chen. Tragen Sie wahrend des Betriebs keine Handschuhe oder an-
dere Dinge, die sich verwickeln konnten!




Weitere Informationen, Updates oder Software

Besuchen Sie unsere Website mit dem folgenden QR-Code oder Weblink, um zusatzliche Informati-
onen, verfiighare Updates oder Software fiir dieses Produkt sowie passende Zubehérteile zu finden:

F.
[=]

www.bresser.de/P2010600

After-Sales-Unterstiitzung / Service

Fiir dieses Produkt bieten wir einen individuellen Service (iber den Kauf hinaus an. Sollten Sie Prob-
leme mit dem Produkt haben, steht Ihnen unser Support-Team gerne zur Verfiigung.

Fiir einen reibungslosen Ablauf halten Sie bitte die folgenden Informationen fiir eventuelle
Riickfragen bereit:

* Garantie- & Service-Karte
* Artikelnummer und Produktbeschreibung
* Kaufdatum und Handler

Kontaktdaten:

e-Mail:  service.3d@bresser.de (bevorzugte Kommunikation)
Internet: www.bresser.de/c/de/service
Telefon: +49 2872 - 80 74-210

Servicezeiten:
Montag bis Freitag (auBer an nationalen Feiertagen) Von 9:00 bis 15:00 Uhr. MEZ

* Lokale Rufnummer im dt. Festnetz

Garantie

Die reguldre Garantiezeit betragt 5 Jahre und beginnt am Tag des Kaufs. Die vollsténdigen Garan-
tiebedingungen und Serviceleistungen kénnen Sie unter www.bresser.de/garantiebedingungen
einsehen.
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Dieses 3D-Drucker-Set wurde mit Sorgfalt verpackt. Bitte folgen Sie den unten auf-
gefuhrten Schritten zum Auspacken.

VIS (0, VB« Entfernen Sie den Karton und nehmen Sie das Zubehor vorsichtig

heraus! Wenden Sie keine Gewalt an!

* Das gelbe Klebeband um die Diise nicht abreien. Es isoliert und be-
sitzt eine hohe Temperaturbestindigkeit.

1. Offnen Sie den Karton und entfernen 2. Fassen Sie die beiden seitlichen Griffe
Sie das obere Schaumstoffteil. des 3D-Druckers fest an. Heben Sie
ihn aus dem Karton heraus und stel-
len Sie ihn auf eine stabile und ebene
Flache.

3. Entfernen Sie den Verpackungsbeu- 4. Das Zubehor befindet sich in einer
tel und dann das Klebeband und die Schaumstoffform in der oberen
Plastikfolie zum Schutz der Eingangs- Offnung des Druckers. Nehmen Sie
tar. samtliches Zubehor mit Ausnahme

der beiden Extruder, die bereits mit
dem Drucker kabelgebunden sind,
heraus.



5. Nehmen Sie den Extruder vorsichtig 6. Entfernen Sie die Schaumstoffform.

aus der Schaumstoffform heraus. Schneiden Sie die beiden Kabelbinder
Vermeiden Sie, dass die Dlise den auf beiden Seiten der x-Achsen-Fih-
Schreibtisch beruhrt, um Kratzer zu rungsschiene mit einer Schere ab
vermeiden. und entfernen Sie sie.

7. Offnen Sie die Tur und nehmen Sie 8. Halten Sie die Druckplattform auf
den Deckel zur oberen Abdeckung beiden Seiten fest und heben Sie
des Druckers heraus. Nehmen Sie sie langsam an, um das darunter
das Filament aus dem Deckel heraus. liegende Schaumstoffstick leichter

entfernen zu kénnen.

9. Nehmen Sie das Schaumstoffstiick 10. Das Auspacken ist abgeschlossen.
aus dem Boden des Druckers her- Es wird empfohlen, das Verpa-
aus. Driicken Sie die Plattform mit ckungsmaterial fir den weiteren
der Hand langsam nach unten in die Transport oder die Lagerung aufzu-
unterste Position, um den spateren bewahren.

Einbau zu erleichtern.



Teilelibersicht

i

1. Druck-Plattform

2. Unterstutzung der

Plattform

3. Nivelliermutter

4. LCD-Bildschirm

5. Z-Achsen-Fuhrungs-
schiene

6. Extruder-Kabelbtndel

7. X-Achsen-Fihrungs-
schiene

8. Steckplatz

9. Lufter fur die Duse

10. Federdruckknopf

11. Hauptlufter

12. DUse

13. Turbolufter-Abluft-
rohr

14. Extruder-Halterung

15. microSD-Karten-
Steckplatz
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16.

17.

18.

19.
20.

Eingang fur USB-Ka-
bel

Schnalle fur
FGhrungsrohr
Schlitz fur Spulen-
halterung
Spulenhalterung
Spannungsbuchse

. Netzschalter




Installation

Zusammenbau des Extruders

1. Senken Sie die Plattform ab und stel-
len Sie den Doppelextruder auf den
Extruderhalterung.

2. Nehmen Sie den M2,5-Innensechs-
kantschlissel aus der Werkzeugta-
sche und vier M3-Schrauben aus dem
Zubehorsatz.

3. Stellen Sie den Extruder oberhalb der
Extruderhalterung ein, um die Lécher
fur die Bolzen auszurichten.

4. Befestigen Sie den Extruder auf
der Extruderhalterung,
indem Sie die M3- _1=
Bolzen wie
abgebildet
einschrauben.

Extruder

N

gm0

Extruder-Halterung



Installation von Fiihrungsrohr und Filament

Yo
1. Richten Sie den Spulenhalter aus und fuhren Sie ihn mit der Platte nach vorne
in die entsprechende Offnung an der Ruckseite des Druckers ein.

2. Klapen Sie den Spulenhalter nach unten um, so dass die Unterseite des Halters
an der Ruckseite des Druckers anliegt.

sammen-
dricken i A

Auf der nachsten Seite erfahren Sie mehr tUber

die richtige Methode der Filament-Installation.

3. Dricken Sie den Spulenhalter oben zusammen und setzen Sie die Filament-
Spule auf den Halter.



Wichtige Hinweise

1. Die Filamentspule muss korrekt aus- Schnalle fiir das /
gerichtet sein (siehe Abbildungen Fiihrungsrohr 00
unten) ~
2. Nachdem die Fixierung des Fiih- Eingeschrankter \Eﬁ
rungsrohrs abgeschlossen ist, dri- Sitz o S
cken Sie auf den linken Federdruck- Verriegeln Sie das Fiihrungsrohr mit
knopf des Extruders und fihren Sie den R-férmigen Schnallen.

das Filament vom anderen Ende des
FUhrungsrohrs vertikal in den linken
Filamenteinlass ein.

N

ANMERKUNG: Achten Sie darauf, das Fihrungsrohr zur Innenseite der Spule zu
verlangern, um zu verhindern, dass das Filament von der Spule ab-
wickelt.

Achten Sie darauf, dass die beiden Filamentstrange gekreuzt ein-
gezogen werden.

Installieren der oberen Abdeckung Installieren der feuchtigkeitsabweisenden Platte

Feuchtigkeitsab-

weisende Platte

mit zwei M3x8 M3x8
Schrauben befestigen

Stellen Sie sicher, dass die Duse die
feuchtigkeitsabweisenden Platte wah-
rend der Installation richtig beruhrt.
Der Abstand zwischen der Dise und der

Setzen Sie die obere Abdeckung beim Platte kann manuell eingestellt werden.
Drucken von ABS auf. Entfernen Sie Nach dem Druck kénnen Kratzer auf der
die obere Abdeckung, wenn Sie PLA Plattenoberfldache sichtbar sein. Dies ist

drucken. kein Fehler, sondern normal.



Alilgemeine Einstellungen

Laden/Entladen des Filaments

@ | b ||
LI |
m ss y Filament Level Home Manual
Print Preheat Tools @@ D @ I
Setting Status About
1. Tippen Sie auf [Werkzeuge] > [Filament]
L Extruder R Extruder
Heating...
Load Load
I |
Unload Unload L Extruder 75°C / 220°C

)

)

2. Tippen Sie auf [Laden], um das Aufheizen des Extruders zu starten. Nachdem die
Zieltemperatur erreicht ist, das Filament von Hand in das Filamentzufuhrrad einfuh-
ren. Wenn das Filament aus der Duse ausgestoRRen wird, ist das Laden abgeschlos-

sen ist.

2. Tippen Sie auf [Entladen], um das Aufheizen des Extruders zu starten. Nachdem

die Zieltemperatur erreicht ist, pressen Sie einen Teil des Filaments manuell aus der

Duse aus. Dann gleichzeitig den Federdrtcker nach unten driicken und den Faden

schnell herausziehen.




Nivellierung

@ u HOME Q—I—b
4+ ¢
Filament Level Home Manual
Please wait, device is homing.
o | D @ *«
Setting Status About Next «

Tippen Sie auf [Tools] > [Level], um mit dem Nivellieren zu beginnen. Der Drucker
eendet zuerst die Referenzfahrt.

o -

Screw the three nuts tnder the platform o
counterclockwise until they are tight, then 2. Nachdem Sie die Bewegung von Ex-

tap the [Next]. truder und Plattform gestoppt haben,
ziehen Sie die drei Muttern unter der
Plattform gegen den Uhrzeigersinn
an.

Next «

WICHTIGER HINWEIS :Dies muss getan werden, um Kratzer auf der Bauplatte
durch den Extruder zu vermeiden!

Please adjust the front thumb screw under
Platform when stop.

Next ﬂ

3. Wahlen Sie einen Extruder und bewegen Sie ihn von Hand zur ersten Mutter. Legen
Sie ein Papier unter den Extruder und ziehen Sie die Mutter an, um den Abstand zwi-
schen Extruder und Plattform zu verringern. Bewegen Sie das Papier vorsichtig und
fuhlen Sie den Reibung. Wenn das Papier mit leichter Reibung bewegt werden kann,
ist der Abstand zwischen Extruder und Plattform geeignet. Beenden Sie die initiale
Ausrichtung und wiederholen Sie diesen Schritt fir die zweite und dritte Mutter.

HINWEIS: Ein kleiner Abstand zwischen Extruder und Plattform fihrt dazu, dass be-
druckte Objekte schwer zu entfernen sind, wahrend ein gro3er Abstand zu
Haftungsfehlern oder einem Umwickeln flhrt.
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Kalibrieren der Achsen

Z-Achsen-Kalibrierung

Q| 2| oo | P
L
m S S ’! Filament Level Home Manual

Print Preheat Tools @@ D @ |

Setting Status About

1. Tippen Sie auf [Werkzeuge] > [Einstellung] > [Z-Kalibrierung]. Der Drucker verwendet
einen Kompensationsschichtmechanismus. Anstatt die Einbaupositionen der linken
und rechten Dise manuell einzustellen, wird ein Programm zur Berechnung der H6-
hendifferenz zwischen den beiden Dulsen verwendet.

X Y z
Calibration Calibration Calibration Z Calibration
Expert Initializing moving...
Mode Language FactoryReset

- -

2. Tippen Sie auf [Werkzeuge] > [Einstellung] > [Z-Kalibrierung]. Der Drucker verwendet
einen Kompensationsschichtmechanismus. Anstatt die Einbaupositionen der linken
und rechten Dise manuell einzustellen, wird ein Programm zur Berechnung der Ho6-
hendifferenz zwischen den beiden Disen verwendet. Der Extruder und die Plattform
kehren zuerst in die Nullposition zurtick, wahlen Sie einen beliebigen Extruder zum

Kalibrieren aus. Das System wartet,
bis die Temperatur auf 50° C ab-
gekuhlt ist, um zu verhindern, dass
die Dise das Bauband verbriht.

Please tap Z-, Z+to adjustand
put the leveling card between Z-
nozzle and platform to verify a

proper distance.

7+ HINWEIS :Drehen Sie wahrend der
Kalibrierung der Z-Achse
nicht die Muttern unter
7:0.08 OK der Plattform.

3. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm und fiihren Sie die Nivellierungskarte
zwischen Dise und Plattform ein. Tippen Sie auf [Z-] oder [Z+], um den entsprechenden
Abstand einzustellen. Der Einstellbereich ist gleitendes Nivellierpapier. Wenn Sie einen
leichten Reibungswiderstand spiren, deutet dies darauf hin, dass der Abstand zwischen
der Dise und der Plattform angemessen ist. Wenn ein Extruder eingestellt wird, wird er
zur Kalibrierung auf einen anderen Extruder umgeschaltet.
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X-Achsen-Kalibrierung

Die X-Achsen-Kalibrierung wird verwendet, um die Konsistenz der beiden Extruder
in X-Achsen-Richtung einzustellen, um eine Fehlausrichtung wahrend des Druckens
zu verhindern.

HINWEIS! Stellen Sie sicher, dass das Filament in den Extruder eingefiihrt wurde,
bevor Sie mit der Kalibrierung der x-Achse beginnen.

X Y z
Calibration Calibration Calibration X Calibration
Ii;(péart Language FactoryReset L: 152/200
ode R: 164/200

B: 45/50
b «

1. Tippen Sie auf [Setting] > [X-Kalibrierung], oder setzen Sie die Kalibrierung der
X-Achse fort, nachdem die Kalibrierung der Z-Achse abgeschlossen ist. Nachdem
die Initialisierungsbewegung der Maschine abgeschlossen ist, werden die Duse
und die Plattform beheizt. Bitte stellen Sie zu diesem Zeitpunkt sicher, dass das
Filament in den Extruder eingefuihrt wurde.

/

2. Nach der Erwarmung drucken linke und rechte Extruder eine Zeile nach der
anderen.

Please tap X-, X+ to adjust and verify make
sure the lines are aligned.

X+
X-1{0.00 || X+ Lf — L
Verify
X- X+ I
«— ||L L} —@™ R R
OK
| B

3. Entsprechend den tatsachlich gedruckten Linien, klicken Sie auf X-, X +, um die Vor-
spannung der Extruder einzustellen und die gedruckten Linien zu entfernen; tippen
Sie auf die Schaltflache Uberprtifen, der linke und rechte Extruder druckt die Linien
erneut, um zu sehen, ob die Linien Ubereinstimmen; wenn sie Ubereinstimmen, be-
deutet dies, dass die Kalibrierung der X-Achse abgeschlossen ist; wenn sie inkonsis-
tent sind, fahren Sie mit der Anpassung fort, bis sie Ubereinstimmt.
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Y-Achsen-Kalibrierung

Die Y-Achsen-Kalibrierung wird verwendet, um die Konsistenz der beiden Extruder
in Richtung der Y-Achse einzustellen, um eine Fehlausrichtung beim Drucken zu
verhindern.

X Y Zz
Calibration Calibration Calibration Y Calibration
i/lxp:‘art Language || FactoryReset L:152/200
ode R: 164/200

B: 45/50

« «

1. Tippen Sie auf [Setting]-[Y-Kalibrierung], oder setzen Sie die Kalibrierung der
Y-Achse fort, nachdem die Kalibrierung der X-Achse abgeschlossen ist. Nachdem
die Initialisierungsbewegung der Maschine abgeschlossen ist, werden die Duse
und die Plattform beheizt. Bitte stellen Sie zu diesem Zeitpunkt sicher, dass das
Filament in den Extruder eingefuhrt wurde.

2. Nach der Erwarmung drucken linke und rechte Extruder eine Zeile nach der

anderen.
Please tap Y-, Y+to adjust and verify make L
sure the lines are aligned. — R
T R l v- —
Y+ Y4
Verify
L
0.00 L
OK L R
_ _ I
Y l y- -

3. Entsprechend den tatsachlich gedruckten Linien klicken Sie auf Y-, Y +, um die
Vorspannung der Extruder einzustellen und die gedruckten Linien zu entfernen
tippen Sie auf die Schaltfliche Uberpriifen, der linke und der rechte Extruder
drucken die Linien erneut, um zu sehen, ob die Linien Gbereinstimmen; wenn sie
Ubereinstimmen, bedeutet dies, dass die Y-Achsen-Kalibrierung abgeschlossen
ist; wenn sie inkonsistent sind, justieren Sie weiter, bis sie Ubereinstimmen.
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Nach der Installation, dem Einlegen des Fadens und der Kalibrierung beginnt der
erste Druck.

<D

1. Legen Sie die SD-Karte seitlich in das Gerat ein.

m | % X B -

) 25MB
Print Preheat Tools 1519MB

il Test
n-
il flashforge

)

2. Tippen Sie auf [Drucken] > [SD-Karte] > [Test]. Wahlen Sie eine Testdatei aus dem
Ordner flr einen ersten Druck aus.
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