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Sehr geehrter Kunde, sehr geehrte Kundin, 3D Printers

herzlichen Glickwunsch zu lhren ganz eige-  fm Lecpiog
nen Leapfrog Creatr HS! In diesem Dokument s
werden wir lhnen bei lhrem ersten und all den
kommenden Ausdrucken helfen. Au3erdem
mochten wir lhnen helfen, sich mit der Platt-  CREATRHSSupport
form ‘The Ecosystem d.er Leapfrog 3D—Druck.er o

vertraut zu machen. Wir hoffen, lhnen zur Seite

=
zu stehen, wenn Sie lhren Drucker einrichten; L

lhnen bei samtlichen auftretenden Fragen Z '

beim Druck zu helfen. Wir werden uns auch fir ~ _

Sie freuen, wenn Sie lhre beeindruckenden und B |__]__
wertschopfenden Drucke erstellen. I s

The Ecosystem: Tipps und Tricks, Installa-
tionsvideos und Hilfestellungen

Sie sind nun offiziell ein Teil von ‘The Ecosystem’: dem Ort, an dem alle Nutzer der Leapfrog-3D-
Drucker zusammenkommen, um sich gegenseitig zu helfen und mit dem Serviceteam von Leapfrog
zu interagieren. Hier sind einige wertvolle Tipps dazu, was Sie hier finden kénnen.

The Ecosystem kann Uber creatrhs.Ipfrg.com aufgerufen werden. Inhalt und Benutzerzahlen bei

The Ecosystem wachsen konstant. Hier sind einige der wichtigsten Dinge, die Sie finden kénnen:

Vidéos d’installation et d’assistance, ainsi que le manuel pour toutes les imprimantes

e |Installations- und Hilfevideos sowie die Handblicher fiir alle Drucker

e Die neuesten Softwareeinstellungen flr alle Materialien (zu finden unter «<Knowledgebase»)

e Losungen fiir die hdufigsten Probleme

e Unser Forum,indem sich die Benutzer gegenseitig helfen und in dem Sie Ihre beeindruckenden
Ausdrucke veroffentlichen konnen (ab und an werden wir einige davon in unserem Newsletter
und auf unserer Website darstellen, und Sie nattrlich immer erwdhnen!)

e Das Leapfrog-3D-Drucker-Serviceteam: Wenn Sie irgendwelche Fragen haben, kdnnen Sie ein
Online-Ticket erstellen («<Request Help») und wir werden Sie auf lhren Kurs bringen.

Sind die startbereit?

Fir den Anfang bendtigen Sie die folgenden Dinge:

e |hren Creatr HS

e Mindestens ein Filament

e Druckunterlagen

e |hren Simplify3d-Lizenzschliissel: Dieser wurde Ihnen entweder in einer gesonderten E-Mail
von Simplify3d zugesandt oder wurde auf einem Kartchen in Ihrer Verpackung mitgeliefert.

Uber unsere sozialen Netzwerkplattformen (unten aufgelistet) werden Sie von uns tber Druc-

keinstellungen und andere Nachrichten bezliglich der Leapfrog-3D-Drucker auf dem Laufenden

gehalten. Sie sind auch herzlich eingeladen, lhre Ausdrucke auf unseren Seiten zu teilen.

Lassen Sie uns loslegen,
Viel SpaB3 beim Drucken!
Das Leapfrog-Team






Inhaltsverzeichnis

1. lhr allererster 3D-Ausdruck - Schnellanleitung

1.1 Auspacken lhres Creatr HS und Aufstellung am richtigen Ort
1.2 lhren Drucker kennenlernen

1.3 Verbinden lhres Creatr HS

14 Drucker vorheizen

15 Filament laden

1.6 Prifen und Anpassen des Druckbetts

1.7 Drucken

Vorbereitung fiir lhren ndchsten Ausdruck

2.1 Entnahme lhres Ausdrucks und Austausch lhrer Druckunterlage
2.2 Filamentwechsel

Erstellen Sie Ihre eigene, druckfahige Datei: von STL zu G-Code

3.1 Der Arbeitsablauf beim 3D-Druck - von der Idee zum Ausdruck

3.2 Installation von Simplify3d

3.3 Simplify3d-Softwarelibersicht

34 Arbeitsablauf mit Simplify3d

3.5 IDrucken mit Dualextrusion und Stitzstrukturen

3.6 Materialfihrer

3.7 Ubersicht erweiterte Druckeinstellungen

3.8 Steuern lhres Druckers mit Simplify3D - mit PC-Verbindung drucken
3.9 Réétalonner votre imprimante avec Simplify3D

4., Haufige Fragen

4.1 Wie kann ich das Problem I6sen, dass der Druck nicht auf dem Druckbett klebt?

4.2 Was sollte ich machen, wenn ich mein Filament nicht durch den Filamentfiihrschlauch
hindurch bekomme?

4.3 Was kann ich machen, wenn mein Filament nicht aus dem Extruder kommt?

4.4 Meine Druckoberflache ist sehr rau, wie kann ich das l6sen?

4.5 Wohin wende ich mich mit meinen anderen Fragen?

5. Glossar des 3D-Druckvokabulars

51 Glossar des 3D-Druckvokabulars
5.2 Ihren Drucker kennenlernen

™

Leapfrog

(o <IN e e NN NN, BN

22

23
23
23
23

24
26



1. Ihr allererster 3D-Ausdruck

- Schnellanleitung

Wir wissen, Sie kdnnen es nicht abwarten in 3D zu drucken! In dieser Anleitung werden wir Sie auf
den einfachsten Weg fiihren, von der Verpackung zum Ausdruck.

Dieser Abschnitt umfasst die folgenden Informationen:

1.1 Auspacken lhres Creatr HS und Aufstellung am richtigen Ort
1.2 lhren Drucker kennenlernen

1.3 Verbinden lhres Creatr HS

14 Drucker vorheizen

1.5 Filament laden

1.6 Prifen und Anpassen des Druckbetts

1.7 Drucken

1.1 Auspacken lhres Creatr HS und Aufstellung am richtigen Ort

Packen Sie Ihren Creatr HS nach dem folgenden Schema vorsichtig aus, um sicherzustellen, dass
die Maschine kalibriert bleibt (obwohl in manchen Fallen beim Transport die Kalibrierung verloren
geht). Diese Schritte missen Sie nur dann befolgen, wenn lhr brandneuer Creatr HS zum ersten
Mal bei lhnen angeliefert wird.

Bevor Sie loslegen stellen Sie sicher, dass Sie Platz fiir die Aufstellung Ihres Druckers geschaffen
haben. Wir empfehlen lhnen, eine Stelle mit Raumtemperatur und ohne Luftzug (z.B. in der Ndhe
eines Fensters) zu finden, an der der Drucker nicht nass werden kann. Wahlen Sie eine stabile
Oberflache (sodass sich der Drucker nicht bewegen kann), wie das Gewicht des Geriéts tragt. Ein
weiteres, helfendes Paar Hande ist nttzlich, weil die Maschine recht schwer ist.

SCHRITT 1: Durchschneiden Sie die Verpackungsbander und heben Sie den oberen Teil des Karton
an den Griffen ab.

SCHRITT 1: Schneiden Sie die Bindeschniire und heben Sie die Top-Box.

4 Ihr allererster 3D-Ausdruck - Schnellanleitung
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SCHRITT 2:  Ziehen Sie das Klebeband von der Plastikhulle oben auf dem Drucker ab und schie- 2 printers

ben Sie die Plastikhiille nach unten und weg vom Drucker.

Vg

_ HINWEIS: Greifen Sie den Creatr HS

' z NICHT an der oberen Abdeckung,

da er dadurch beschidigt werden

kann.Heben Sie die Maschine an der
Unterseite an.

SCHRITT 3: Stellen Sie den Drucker an seinen
neuen Standort und sorgen Sie dafir, dass er
sicher auf allen vier GummifiiBen steht. Wenn
notig, passen Sie deren Lange an, indem Sie die
FiRe ein bisschen lose schrauben.

SCHRITT 4: Entferne mit einer Schere die 3 Ka-
belbinder; an der Vorderseite des Druckkopfes,
an der Rickseite des Druckkopfes und an der
Rickwand des Druckers.

1.2 lhren Drucker kennenlernen
Druckkopf und Extruder
Filamentfihrschlauch
Filamentantriebseinheit
Achsen
Druckbett
Druckbett-Nivellierknopfe
Anzeige
Schnellverschlussknopf
USB-Anschluss flir USB-Stick (vorn)

. USB-Anschluss fiir die Verbindung zum Com-
puter (Rlickseite)

. Riemen

. Z-Sensor-Einstellknopf (nur anzuwenden,
wenn die Druckbettnivellierung nicht mit
dem Druckbettknopfen moglich ist!)
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GrolRes Bild inklusive close ups auf Seite 26.



1.3 Verbinden lhres Creatr HS

Optional: Wenn Sie die Drucker die an den
Computer angeschlossenen ist verwenden
wollen, benutzen Sie das USB-Kabel das mit
dem Drucker geliefert wurde, stecken Sie den
USB-A ( rechteckige flache Stecker) Kabel an
den Computer und legen Sie die USB-B (qua-
dratische Anschluss ) Kabel an der Riickseite
des Creatr HS.

In dieser Kurzanleitung werden wir den Stand-
Alone-Modus verwenden, damit das Kabel
nicht eingesteckt werden soll.

OPTIONAL: USB-Kabel-Anschluss

- _ HINWEIS: Wenn lhr Drucker einen
- ' z USB-A-Anschluss (flach, rechteckig) auf der Riickseite hat, stellen Sie sicher, dass
Sie ausschlieBlich das mitgelieferte USB-A-Kabel mit dem eingebauten FTDI-Chip

verwenden. Alle anderen USB-Varianten konnten die Kommunikation beeinflussen.
SCHRITT 5: Stecken Sie das Stromkabel in die Steckdose und schalten Sie lhren Creatr HS ein.

1.4 Drucker vorheizen

Bevor Sie beginnen, Ihr Filament zu laden, muss Ihr Drucker vorgeheizt werden. Ihre Extruder auf-
zuheizen wird dafilir sorgen, das |hr Filament schmilzt und hindurch gleitet. Auch Ihr Druckbett
heizen Sie vor. So wird sichergestellt, dass |hr Ausdruck am Druckbett kleben bleibt.

SCHRITT 6: Zum Vorheizen, scrollen Sie das |
Vorheiz-Symbol auf lhrem Bildschirm und e 88
driicken Sie die Taste. Wenn sich die Farbe des Lo

Symbols dndert, sind Ihre Diisen und das Druc-
kbett vorgeheizt.

Preheat - preheat bath the extruders and the bed

1.5 Filament laden SCHRITT 6: Wérmen
Der Creatr HS ist kompatibel mit einer breiten
Palette an 1,75-Millimeter-Filamenten. Alle
von Leapfrog 3D Printers gelieferten Fila-
mente sind hochwertig und sorgfaltig von uns
getestet worden. Fir jedes Filament liefern wir
auch Standardeinstellungen fur Simplify3D (zu
finden im The Ecosystem).

SCHRITT 7: Packen Sie lhre Filamentrolle aus
und schneiden Sie das Ende zu einer Spitze zu.

SCHRITT 7: Schneiden Sie die Filament zu einer scharfen
Spitze

6 Ihr allererster 3D-Ausdruck - Schnellanleitung




SCHRITT 8: Lassen Sie den Drucker die Aus-
gangsposition ansteuern, damit Sie den unte-
ren Bereich erreichen, wo das Filament hin-
durchgefiihrt werden muss. Wahlen Sie daftir
auf lhrem Bildschirm das Home-Symbol und
drlicken Sie die Taste, um das Homing (Anfah-
ren der Ausgangsposition) zu beginnen.

SCHRITT 9: Stellen Sie sicher, dass lhre Diisen
auf mindestens 180 °C vorgeheizt sind. Setzen
Sie lhre Filamentrolle unten im Drucker ein.
Flhren Sie das Filament durch das Loch.

SCHRITT 10: Sobald Sie die Filamentantrieb-
seinheit erreichen, ziehen Sie den Schnellver-
schlussknopf auf der Riickseite und fliihren Sie
das Filament weiter hindurch, bis Sie am Druc-
kkopf ankommen.

SCHRITT 11: Auf lhrem Bildschirm wahlen Sie
das Filament-Symbol aus und driicken die Taste.

SCHRITT 12: Wahlen Sie lhren Extruder und
klicken Sie auf «Load» (Laden). Nach einigen
Sekunden wird das Filament aus dem Extruder
flieRBen. Entfernen Sie das gedruckte Filament,
sobald das Extrudieren beendet wurde.

~ -

ae

Load filament - load or unload one of the extruders
with filament

P Z HINWEIS: Das Druckbett oder die Spitze des Extruders nicht mit den Fingern berth-

ren, sie sind sehr heil3.

SCHRITT 13: Kehren Sie zuriick zum Hauptmend, indem Sie den Knopf gegen den Uhrzeigersinn

drehen.
1.6 Priifen und Anpassen des Druckbetts

Jeder Creatr HS wird sorgfaltig kalibriert, bevor er den Hauptsitz von Leapfrog 3D Printers ver-
lasst. Wahrend des Transports kann sich die Kalibrierung jedoch verschieden. Kalibrierung bedeu-
tet, dass Ihr Extruder den korrekten Abstand zum Druckbett fiir einen geschmeidigen Ausdruck
hat, und dass lhr Druckbett exakt ausgerichtet wurde. Hier wird erklart, wie Sie die Kalibrierung
wahrend des Druckvorgangs ein wenig anpassen konnen. Wenn eine komplette Neukalibrierung
notwendig ist, sollten die in Kapitel 3.9 beschriebenen Schritte befolgt werden.

Leapfrog

3D Printers




Im nachsten Abschnitt werden Sie mit dem Drucken anfangen. Wahrend dieses Ausdrucks kénnen
Sie das Druckbett beim Drucken manuell anpassen. Uberpriifen Sie, ob das Druckbett wahrend der
ersten 2 oder 3 Druckschichten in der Waage bleibt und Giberpriifen Sie, ob das Filament gut am
Druckbett klebt.

e Wenn eine Ecke des Druckbetts zu weit von der Dlse entfernt ist, sehen Sie, wie das Filament
zu locker in diesem Bereich des Druckbetts extrudiert wird, wodurch Ihr Ausdruck nicht klebt.

e Wenn eine Ecke des Druckbetts zu nahe an der Duse ist, zerkratzt der Extruder die Druckun-
terlage, oder es kommt (fast) kein Filament aus der Duse.

Sie konnen die vier Ecken des Druckbetts manuell anpassen, wenn das wahrend des Druckvor-
gangs notig wird, indem Sie die Druckbettnivellierungskndpfe vorsichtig drehen. Nur ein bisschen
drehen! Normalerweise ist nicht mehr als eine viertel Drehung notwendig. Wenn Sie von oben
schauen, drehen Sie den Knopf ein bisschen im Uhrzeigersinn zu der Ecke, an der kein Filament
flie3t oder zu jener, an der Duse die Druckunterlage zerkratzt. Drehen Sie den Knopf gegen den
Uhrzeigersinn an der Ecke, an der das Filament nicht ausreichend auf das Druckbetts gepresst wird
und sich leicht I6sen kann. Wenn diese Schritte nicht ausreichen, um den Drucker erfolgreich zu
kalibrieren, kann er mittels Computer neukalibriert werden, was in Abschnitt 3 erlautert wird.

¥
TR

1.7 Drucken
SCHRITT 14: Besuchen Sie die Website creatrhs.lpfrg.com und klicken auf ‘Demo Print Downloads’
(Downloads fur Vorfuhrdrucke). Wahlen Sie den Druck fur Einschneckenextruder.

SCHRITT 15: Stecken Sie lhren USB-Stick vorn in den USB-Anschluss Ihres Druckers.

SCHRITT 16: Auf Ihrem Bildschirm wahlen Sie
das USB-Stick-Symbol aus und driicken die 2 e) 'e 7, .
Taste. (I

SCHRITT 17: Finden Sie Ihre Datei, wihlen e L b b
sie aus und driicken die Taste. Es kann einige
Sekunden dauern, bis die Dateien angezeigt
werden, wenn auf dem USB-Stick viele Dateien
vorhanden sind. Jetzt wird der Drucker mit dem
Aufheizen auf die in der Dateien codierte, erforderliche Temperatur beginnen. Sobald diese Tem-
peratur erreicht ist, beginnt der Ausdruck!




2. Vorbereitung flr lhren nachsten

Ausdruck

In diesem Kapitel werden wir Ihnen den Prozess der Vorbereitung lhres Druckers auf den nachsten
Ausdruck erlautern. Wir durchlaufen mit lhnen den Prozess, Ihre Druckerunterlage auszutauschen,
lhr Filament zu wechseln und wir werden Ihnen Methoden zu Kalibrierung lhrer Maschine zeigen:
manuell und mittels Simplify3D.

2.1 Entnahme lhres Ausdrucks und Austausch Ihrer Druckunterlage
2.2 Filamentwechsel

2.1 Entnahme lhres Ausdrucks und Austausch lhrer Druckunterlage

Das Druckbett des Creatr HS besteht aus Glas, um sicherzustellen, dass es so flach wie moglich ist.
Manchmal ist es jedoch schwierig, Ihren Ausdruck dazu zu bringen, daran zu kleben. Um sicher-
zustellen, dass Ihr Ausdruck am Druckbett klebt, benétigen Sie eine Druckerunterlage. Sie kbnnen
Ihre Druckerunterlage immer und immer wieder verwenden, solange sie nicht beschadigt ist. Sel-
bst wenn sie beschadigt ist, kdnnten Sie Ihren Ausdruck auf einen anderen Teil des Druckbetts plat-
zieren, an dem die Druckerunterlage noch nicht beschadigt ist (um zu erfahren, wie das geht, lesen
Sie das Kapitel 4, in dem wir die Software Simplify3D erldutern).

. —~ TIPP: Entfernen lhres Ausdrucks vom Druckbett: Sie kbnnen einen Spachtel verwen-
~ @ — den, um |hr ausgedrucktes Objekt leicht entfernen zu kénnen. Wenn der Ausdruck
nochimmer am Druckbett klebt, kann es einfacher werden, den Ausdruck zu entfernen,
wenn Sie das Druckbett auf 40 °C aufheizen (siehe Schnellanleitung).

SCHRITT 1: Priifen Sie, ob lhre Druckerunterlage beschadigt ist oder nicht. Wenn sie an einer
Stelle beschadigt ist, kénnen Sie Ihren Ausdruck auch an einer anderen, unbeschadigten Stellen
des Druckbetts positionieren (Sie konnen dies machen, wihrend Sie Ihren Ausdruck in Simplify3D
zerlegen).

SCHRITT 2: Wenn die Druckerunterlage beschadigt ist und Sie lhren Ausdruck nicht an eine
unbeschadigte Stelle positionieren kénnen, entfernen Sie die Druckerunterlage, indem Sie eine der
Ecken anheben und sie abziehen. Wird sie jedoch zu schnell entfernt, ist es wahrscheinlicher, dass
die Druckerunterlage reif3t.

SCHRITT 3: Entfernen Sie den Kleber der Druckerunterlage, indem Sie einen Klebestoff- oder
Glasreiniger auf dem Druckbett anwenden. Stellen Sie sicher, dass die gesamte Druckerunterlage
und jeglicher Klebstoff entfernt werden, um letztlich eine saubere Glasplatte zu erhalten. Wenn
Rickstinde vorhanden sind, kann dies Ihre Druckqualitat beeinflussen.

@ = TIPP: Verwenden Sie ein bisschen Scheuerseife auf lhrem Spachtel auf einem kalten
(nicht beheizten) Druckbett.

SCHRITT 4: Bringen Sie die neue Druckerunterlage auf, indem Sie den Aufkleber auf Ihrem Druc-
kbett platzieren. Wenn Sie mit der Position zufrieden sind, ziehen Sie den kleinen Teil des Aufkle-
bers ab. Verwenden Sie eine Plastikkarte als Rakel, um den Aufkleber anzubringen; arbeiten Sie
von innen nach auBBen und vermeiden Sie Luftblaschen. Ziehen Sie den grof3en Teil langsam ab und
verwenden Sie eine Plastikkarte als Rakel, um den die Druckunterlage aufzubringen; arbeiten Sie
von innen nach auf3en.

Vorbereitung fiir Ihren nichsten Ausdruck
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SCHRITT 4: Wenden Sie den neuen Aufkleber

2.2 Filamentwechsel

Wenn Sie flr lhren nichsten Ausdruck eine andere Filamentrolle nutzen wollen, filhren Sie diese
Schritte aus, um lhre aktuelle Filamentrolle zu entnehmen.

SCHRITT 1:HeizenSie lhren Drucker vor,indem
Sie das Vorheiz-Symbol auf Ihrem Bildschirm
finden und die Taste driicken. Stellen Sie sicher,
dass die Diise mit dem Filament, das Sie jetzt
wechseln wollen, mindestens auf 180° C aufge-
heizt ist.

SCHRITT 2: Wahlen Sie das Filament-Symbol
auf lhrem Bildschirm aus und rufen Sie das
Men auf, indem Sie die Taste driicken. Wahlen
Sie den Extruder, von dem Sie das Filament en-
tfernen wollen und wéhlen Sie «Unload» (Ent-
laden). Die Antriebseinheit wird das Filament
zurilickziehen.

SCHRITT 3: Dricken Sie den Schnellver-
schlussknopf auf der Riickseite und ziehen Sie
das Filament vollstandig aus der Zuflihréffnung
an der Unterseite. Stellen Sie sicher, lhre Fila-
mentrolle sorgfaltig aufzurollen, damit sich das
Ende nicht |6st. Verheddertes Filament kann
den Druck beim nachsten Mal beeinflussen.

Preheat - preheat both the extruders and the bed

17 /220

SCHRITT 1: Heizen Sie Ihren Drucker

SCHRITT 2: Wahlen Sie “Entladen”

SCHRITT 3: Ziehen Sie den Schnellknopf

Vorbereitung fiir lhren nachsten Ausdruck




3. Erstellen Sie lhre eigene, druckfahige

Datei: von STL zu G-Code

In diesem Kapitel erklaren wir Ihnen, wie das ‘Slicing’ (Erstellen lhrer eigenen 3D-druckfiahigen
‘G-Code*-Datei) mit Hilfe lhres 3D-Modells (oder ‘stl’) als Datensatz funktioniert. Als Slicing-Soft-
ware verwenden wir daflir Simplify3d.

In der G-Code-Datei sind alle Bewegungen lhres Druckers und die Eigenschaften der verschiede-
nen Schichten codiert. Mit Simplify3d haben Sie die Moéglichkeit, entweder mit Standarddruckein-
stellungen, die wir fur Sie vorgefertigt haben oder (wenn Sie etwas mehr Erfahrung haben) Sie neh-
men lhre eigenen Druckeinstellungen vor.

Unter den vielen Einstellungen, die Simplify3d bietet, finden sich Optionen zum Andern der Tem-
peratur, der Schichtdicke, der Fullung (wie massiv oder hohl Ihr Objekt sein soll) sowie Optionen
fur Stutzstrukturen (fir Strukturen mit einem Uberhang von mehr als 45 Grad). Im Abschnitt 4.6
werden wir die wichtigsten Optionen erlautern. Wenn Sie weitere Informationen zu den erwei-
terten Druckoptionen, oder Hilfe fiir Ihre Software bendtigen, besuchen Sie bitte die Website von
Simplify3d: simplify3d.com/support/ .

Wir werden das Folgende behandeln:

3.1 Der Arbeitsablauf beim 3D-Druck - von der Idee zum Ausdruck

3.2 Installation von Simplify3d

3.3 Simplify3d-Softwarelibersicht

3.4 Arbeitsablauf mit Simplify3d

3.5 Drucken mit Dualextrusion und Stiitzstrukturen

3.6 MaterialfGhrer

3.7 Ubersicht erweiterte Druckeinstellungen

3.8 Steuern lhres Druckers mit Simplify3D - mit PC-Verbindung drucken
3.9 Neukalibrierung Ihres Druckers mit Simplify3d

3.1 Der Arbeitsablauf beim 3D-Druck - von der Idee zum Ausdruck
Nachstehend befindet sich ein schematischer Ablauf, wie Sie von der Idee zum Ausdruck kommen.
In diesem Kapitel werden wir Sie bei den letzten vier Schritten begleiten: von STL zum Ausdruck.

> > >=m > >

- Design
specifications

- Chemical

qualities

- 3D Triangle
- Mesh
- Resolution

-CAD
- Autodesk
- SketchUP
- Scanner

- Layer height
- Wall thickness
- Temperature

- First layer
- Speed
- Flow control

- Conceptual
- Prototype
- Re-desing
- Production

3.2 Installation von Simplify3d

SCHRITT 1: Laden Sie Simplify3d herunter und installieren Sie die Software auf lhrem Mac oder
PC. Der Download-Schliissel Befindet sich entweder auf einer Karte in der Druckerverpackung
oder wurde lhnen per E-Mail direkt von Simplify3d zugesandt. Anweisungen zum Download von
Simplify3d finden Sie auf der Software-Karte in lhrer Verpackung oder in lhrer E-Mail.

Erstellen Sie lhre eigene, druckfahige Datei: von STL zu G-Code

™
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~ . TIPP: Simplify3d wird regelmaBig mit neuen Funktionen Aktualisierung, die flir vo-
~ rhandene Kunden kostenfrei verfligbar sind.

3.3 Simplify3d-Softwaretibersicht
Hier werden wir lhnen die Simplify3d-Software erldutern. Wenn Sie die Software Simplify3d of-
fnen, sehen Sie den folgenden Bildschirm. Auf diesem Bildschirm gibt es 5 Abschnitte, mit denen

Sie sich vertraut machen sollten:

= Meh Repsir Tools Adds e
Madels {double-dick to =dit)

raeda@ |

30 = NE S

Pro || Bose |

[

i

| Prepere oFmt!

Vereinfachen Sie Software Workspace

1. Konstruktionstisch (Build Table): die AufbaugréRRe, die Sie auf |hrem Bildschirm sehen, ent-
spricht dem Druckvolumen lhres Creatr HS. Hier kénnen Sie Ihr Modell skalieren und positio-
nieren.

2. Mendileiste: unter ‘Tools’ (Werkzeuge) finden Sie «Machine Control Panel» (Maschinensteue-
rung), die Sie nutzen werden, wenn Sie den Drucker mit einer Verbindung zu Ihrem Computer
einsetzen wollen.

3. Modelle: hier kénnen Sie lhre STL-Datei importieren. Wenn Sie doppelt auf Ihr Modell klicken,
kénnen Sie es skalieren und positionieren.

4. Prozesse: hier sind die verschiedenen Slicing-Prozesse aufgelistet. Slicing ist der Vorgang, bei
dem lhre STL-Datei zu einer G-Code-Datei umgewandelt wird.

5. Werkzeugleiste: hier konnen Sie die Art der Anzeige lhres Modells dndern, Sie finden Reiter
zur Systemsteuerung, und um manuell Stitzstrukturen zu definieren.

3.4 Simplify3d-Arbeitsablauf - der Slicing-Vorgang

Leapfrog 3D Printers stellt die Standarddruckeinstellungen fiir den Druck mit den mitgelieferten
Filamenten bereit. Diese Standardeinstellungen kénnen in Simplify3d geladen werden und werden
verwendet, um das Slicing Ihrer 3D-Datei zu einem druckbaren G-Code vorzunehmen. Um sicher-
zugehen, dass Sie immer die neuesten und verbesserten Einstellungen fiir Ihre Materialien haben,
besuchen Sie ‘The Ecosystem online’ (creatrhs.lpfrg.com), um die neuesten Einstellungen herunter-
zuladen und sie in lhre Slicing-Software zu importieren.

SCHRITT 1: Laden Sie den neuesten Materialeinstellungen unter Ipfrg.com/printersettings herun-
ter und speichern Sie sie auf Ihrem Computer.

Erstellen Sie lhre eigene, druckfahige Datei: von STL zu G-Code




' 3

p” <~ es gibt einen Kompromiss zwischen Qualitit und Geschwindigkeit bei der Herstellung
eines Teils. Vor dem Ausdruck miissen Sie sich selbst fragen, was lhnen wichtiger ist:
Maochten Sie lhr Teil so schnell wie moglich mit einer eher rauen Oberflache fertigstel-
len? Dann wahlen Sie den schnellen Druck. Wenn Sie einen sehr detaillierten Ausdruck mit einer
schonen Oberflache haben méchten, kdnnen Sie den hochwertigen Druck auswahlen. Wenn Sie
das beste aus beiden Welten haben mochten, nutzen Sie die mittlere Druckqualitat.

-

-~ @ -~ TIPP: Die Standarddruckeinstellungen flir jedes Material sind in Kategorien aufgeteilt:

SCHRITT 2: Stellen Sie sicher, dass das ver- [
wendete 3D-Modell im Dateiformat .stl ge-
speichert wird. Importieren Sie lhre STL-Datei ;

durch einen Klick auf «Import» (Importieren)

im Abschnitt Modell.

SCHRITT 3: Doppelklicken Sie den Modellna- 58 S Emr 2 [y elelgncni b ok i
men, um |hr Modell entsprechend lhrer Anfor-

derungen zu skalieren und positionieren.
E  Frank Valkenburg) 77

File View Models Mesh Repair Toold . Model Settings ] 5%
Models (double-dlick to edit) I
Model Mame: Treefrog
Treefrog
File Path: | :[Treefrog.st |
Absolute Positioning Object Scaling Rotational Offsets
xOffset 130,00 %] mm Scale X 1,0000 = X-axisRotation 0,00 |5 deg

¥ Offset 140,00 || mm Scale Y [ 1,0000 = Y-axisRotation 0,00 || deg L

ZOffset 0,00 3] mm Scale Z | 1,0000 = Z-axisRotation 0,00 |3 deg

Uniform Scaling

Calculated Properties

| @i || 9o |

Minimum Coordinates  X: 104.385 ¥: 117.385 Z: 0.000 mm
“ Center and Arrange l
l E‘ Object Size Dimensions X: 51.230 i 45210 Z: 25.007 mm
Processes (double-dick to edit) [ Save ] [ c

SCHRITT 3: Stellen Sie Modelleinstellungen an Ihre Anforderungen

. _ TIPP: fir einen erfolgreichen Ausdruck stellen Sie sicher, an einer Stelle zu drucken,
- @ = an der die Druckunterlage nicht beschadigt ist. Um einen Ausdruck zu verschieben,
halten Sie die Taste Steuerung sowie die linke Maustaste gedr{ickt.

TIPP: Wenn lhr STL-Modell Uberhangwinkel von mehr als 45 Grad aufweist, wird der
Drucker nicht in der Lage sein, dies ohne Stltzstruktur auszudrucken (ganz einfach, weil der Dru-
cker keine Plastikschichten mitten in die Luft platzieren kann). Wenn Sie erfahren wollen, wie man
Stlitzstrukturen hinzufligt, beachten Sie bitte Abschnitt3.5.

SCHRITT 4: Aus den heruntergeladenen Standardeinstellungen miissen Sie nun festlegen, welches

geeignete Profil Sie verwenden wollen. Dazu mussten die folgenden Entscheidungen getroffen

werden:

e Welches Filamentmaterial wird in Ihrem rechten und in Ihrem linken Extruder verwendet

e Welches (Teil des) Modell(s) soll mit dem rechtsseitigen, welches mit dem linksseitigen Materi-
al gedruckt werden

e  Welcher Extruder soll die Stlitzstrukturen drucken, wenn dies nétig wird

Soll der Ausdruck schnell, in mittlerer oder in hoher Qualitat stattfinden

Erstellen Sie lhre eigene, druckfahige Datei: von STL zu G-Code
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Fir einen einfachen, einfarbigen Ausdruck | sesesns: e[ =)
ohne Stitzen klicken Sie auf «Add» (Hinzuf(i- || reesrene moes

. Select Profile: |Leapfrog Creatr HS (right extruder) ][ mpart | [ Remove | [ Export |
gen) unter «Processes» (Prozesse) und wahlen S At Coniare frprt Quaty
@ PLA @ ABS © PvaA () Fast @ Medum () High

Sie das Profil mit dem richtigen Material, Ext- |
ruder und Druckqualitit aus (beispielsweise wilpcsge: ([} @%  [Jidkeera [ GenerateSupport

ein schneller Ausdruck mit PLA-Material aus Exvuder | Layer | Addtons | Infil | Support | Temperatire | Cooing | GCode | Scipts | Other | |
dem rechten Extruder). Nahere Informationen (cceren ey Left Extruder Toolhead
. .. . Right Extruder Overview
hierzu finden Sie in Kapitel 3.5 Left B Exrucer Tooheat e
NozdeDiameter (035 ] e
. . . Extrusion Multipler 1,00 [+]

SCHRITT 5: Klicken Sie auf ‘Prepare To Print’ xvuson widh © Ao ® varwel 00 ]
(Druck vorbereiten). In der nachsten Ansicht cose ol i
kénnen Sie alle Bewegungen sehen, die lhr @Rerscion  etocionOutre 48[ o

i R ExtraRestartDisance 0,40 ] mm
Drucker beim Ausdrucken vornehmen wird. Revscin et 00 2] mm

Wenn Sie zufrieden sind, klicken Sie entweder

) . Lo o SCHRITT 4: Wahlen Sie Standardemstellungen fur lhre
auf ‘Begin Printing Over USB’ (Drlick Gber USB | 5Jiie:

starten) (wenn lhr Drucker mittels USB-Kabel

mit Ihrem Computer verbunden ist) oder ‘Save Toolpaths On Disk’ (Werkzeugpfade auf Datentra-
ger speichern) (um lhren G-Code auf einen USB-Stick abzulegen, mit dem direkt gedruckt werden
kann).

Adiirs
Spead (]

B tme: 1 hour Eminutes 24000

Flmentergth: 1S5 Smm nem

stic 1tz 35.77. a3 =

e 105, 0= 2%
15854 -

Show inPreview e —

[ aukd il (] Travel moves 2] |
736

|} Tockemad i

|
Real-tme Lpdates :’ |

[ Live oreview bracing |
Updsteinberel (50 0 [ s=

et || 1] sngie Ine ol

e TS 0 M

SCHRITT 5: Vorbereitungen zum Drucken, und wahlen Sie Druckverfahren

3.5 Drucken mit Dualextrusion und Stitzstrukturen

lhr Creatr HS hat zwei Extruder, das heif3t, dass Sie mit zwei Materialien gleichzeitig drucken kén-

nen. Flr einige Benutzer kann das heiRen, zwei verschiedene Farben des gleichen Materials zu

nutzen, fir andere arbeiten mit zwei verschiedenen Materialtypen. Hier sind einige Ideen fiir die
letztere Optionen:

e Der Ausdruck komplexer Formen mit iberhangenden Teilen (Winkel von mehr als 45° die der
Drucker nicht drucken kann) mit einer Plastik wie PLA oder ABS, wahrend |6sliches Material,
wie PVA oder HIPS, fur die Stutzstruktur genutzt wird (nach dem Druck in Wasser oder D-Ly-
monene |6slich).

e Ausdrucke mit flexiblen und soliden Teilen (z.B. eine Kombination aus Flex (bald bei Leapfrog
erhaltlich) und PLA)

Erstellen Sie lhre eigene, druckfahige Datei: von STL zu G-Code




3.5.1 Stlitzen zum Abbrechen im Vergleich zu
|6slichen Stiitzen

Um die Gberhidngenden Teile lhres Design un-
terstlitzt zu werden, wird ein Tragermaterial
wahrend des Druckvorgangs zugesetzt. Die
beiden Objekte, die Sie auf dem Bild sehen,
werden ohne Unterstltzung nicht dedruckt (ei-
nige Winkel sind groBer als 45 Grad). Wenn Sie
diese Druck Designs ohne Tragermaterial dru-
cken wollen, das Druckmaterial wird auf dem
Bett einfach fallen. Sie kénnen zwei Arten von
Unterstiitzungsstrukturen bauen; Losbrech-
halterungspfosten und |6slichen Unterstiit-
zung.

Die Abbrechstiitze ist eine Stiitzart, die Stiitzmaterial aus dem gleichen Material und in der glei-
chen Farbe hinzufligt, mit dem Sie Ilhr Objekt drucken. Hier wird das Stlitzmaterial mit ein und
demselben Extruder gedruckt. Nachdem der Druck abgeschlossen ist, miissen Sie die Stiitzstruk-
tur manuell abbrechen. Abbrechstilitzen zu verwenden, vereinfacht den Slicing- und Druckprozess,
sie sind jedoch nicht geeignet, wenn unerreichbare Stellen gestlitzt werden miissen, und es schwie-
rig sein kann, diese zu entfernen, wenn lhr Ausdruck sehr klein ist, und normalerweise hinterlasst
die Entfernung des Materials Schaden auf Ihrer Druckoberflache.

Losliche Stlitze ist nur mogliche, wenn Sie zwei Extruder haben (mit Ihrem Creatr HS sind Sie gllick-

licher Besitzer eines 3D-Druckers mit Dualextrusion). Der Vorteil der |6slichen Stlitze ist, dass Sie

lhre Stlitzstruktur nach dem Drucken auflésen konnen und das hinterladsst kaum Spuren auf der

Oberflache lhres Ausdrucks. Derzeit unterstiitzen wird zwei Arten von Stlitzmaterial:

e PVA wird verwendet, um einen PLA-Druck zu stiitzen. PVA ist in gewohnlichem Leitungswas-
ser 6slich. Das I6sliche Stitzmaterial muss in den zweiten Extruder eingebracht werden. PVA
ist das sicherste, 16sliche Material, da Sie nur Wasser benétigen.

e HIPS wird verwendet, um einen ABS-Druck zu stlitzen. HIPS kann mittels D-Limonene gel6st
werden.

Nachdem lhr Creatr HS mit dem Drucken fertig ist, missen Sie lhren Ausdruck [einschlieRlich des
Sttzmaterials] vom Druckbett entfernen. Platzieren Sie Ihr Objekt zusammen mit dem Stitzma-
terial in das flir Ihr Stlitzmaterial richtige Losungsmittel und die Stiitzstrukturen werden sich auf-
|6sen. Sie miissen dabei etwas geduldig sein, da das Auflésen bis zu einigen Stunden dauern kann.

= ' ~ HINWEIS: wir bekommen manchmal Rickmeldungen von Kunden, die den Vorgang
- ~ des Auflésens von PVA mit heiRerem Wasser beschleunigen kénnen. HeilRwasser kann
) lhren Ausdruck beschadigen.

Erstellen Sie Ihre eigene, druckfahige Datei: von STL zu G-Code
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3.5.2 Ihrem STL-Modell Stiitzstrukturen hinzufligen
Sie kénnen die Stitzstrukturen entweder manuell definieren oder Sie kénnen Simplify3d die Stiit-

ze fiir Sie an allen Teilen platzieren lassen, die einen 45° Uberhang haben. Es ist vorteilhaft, die ge-
ringstmogliche Menge an Stiitzstrukturen nutzen, die nétigist, da dies die Oberflache Ihres Drucks
so glatt wie moglich halt.

Sie flgen Stltzstrukturen immer lhrem STL-Modell hinzu, nicht Ihrem G-Code (Sie missen dies
also machen, bevor Sie den Slicing-Vorgang beginnen).

Um Stitzen hinzuzufigen, klicken Sie auf «Manually Define Support For Model» (Manuelle Stiit-
zendefinition flr das Modell) in lhrer Symbolleiste oder im Men( «Tools» (Werkzeuge) aus. Wenn
die Stitze(n) manuell definieren wollen, wahlen Sie «<Add New Support Structures» und platzieren
Sie die Stitzstrukturen dort, wo sie hingeh6ren, indem Sie die Postionen unter dem Modell mit der
linken Maustaste anklicken. Die andere Moglichkeit ist, Simplify3d die Stlitzen fiir Sie automatisch
platzieren zu lassen, indem Sie die Option «Apply Based On Overhang Angle» (Auf Basis der Uber-
hangwinkel) auswahlen.

- x
i = i . S i
pls  Add-Ins  Help

Suppart Generation E

Gridded Placement

Support Pilar Resolution 4,00 12 mm

Max Overhang Angle 45 E deg

[ Applybesedon overhang ange |

Manual Placement

[ Add new support structures ]

[ Remove existing supports J

Save Support Structures

S afN--SEreeaa

[ moort supports | | Export Supports |

(clezr Manual support] [ pome |

Stltzen hinzuzufigen

Um den geeigneten Prozess zu definieren, klicken Sie ‘Add Process’ (Prozess hinzufligen) und wah-
len Sie einen Prozess flir ‘Dual Support’ (Dualstiitze), mit dem gewlinschten Material und den De-
taileigenschaften (schnelle, mittlere oder hohe Druckqualitét). Dies 1adt das Profil,in dem der rech-
te der Primarextruder ist und der linke Extruder das Stlitzmaterial generiert.

3.5.3 Wie druckt man mit Dualextrusion

Wenn Sie mit Dualextrusion drucken wollen, miissen Sie die allgemeinen Slicing-Schritte in Ab-
schnitt 4.2 befolgen. Wenn Sie zwei Arten von Materialien verwenden, missen Sie zwei verschie-
dene Slicing-Vorgange durchfliihren und den richtigen Prozess mit dem richtigen Extruder verbin-
den, wie in der nachstehenden Bildschirmkopie auf Seite 17.

Erstellen Sie lhre eigene, druckfahige Datei: von STL zu G-Code
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File Vieww ~ Miodels—Mesh—RepairToois — ASS g geF Setings — = 3D Printers
okt Process Name: Procese |
9] twist_gear vose2 i
] twist_gear vose2(2) seectProfic: (Leaptrop Creal 5 (both extrders). =] [Camport | [CResove ] [Cewot ] 7
Auto-Configure for Material Auto-Configure for Print Quality w
® ma ) n8s ) PYA ©) Fast @ Medum () Hgh '
General Settings
InfiPercentage: — (] % [inddeRaft [ GenerateSupport || %
Extuter | Layer | Addtons | Inil | Sipport | Tewerabre | Coning | Gode | Saipis | Other | o)
e | [ Freroe | s gy Right Extruder Toolhead i
| 1o coveonsmmone | (RigmBaruder | | Ovenven <
e e B N — @
Processes (doublechck to edit) Nozdle Dismeter 0,35 (] mm
e Wik Extrusion Multigher 0,85 |5 !}
Process FFE Extrusion Width ) Auto @ Merwal 0,40 2| mm ¢ Q.
Boze Contrl 1 L, Ll
[¥|Retiacton  RevactonDistance 3,20 [+ mm
Extra Restart Distance 0,30 + mm
Retracton Vertcal Lt 0,00 fel mm
RetractonSpted  24000,0 |5 mepmin
[ P ad ]L}m 1 [V cosstatend  CoastngDistarce 0,80 | mm
| P catpoamsens | Clwestacte  Woedsarce 200 i/ om ___

Drucken met Dualextrusion

File Vs Moidels: - Meshi Repaic Tools A gy FEF Sethings 2] 2 |p o
Models (double-dlick to edit) '
I7] twist_gear vase2
Auta-Configure for Print Quality '
© Fast © Medum (O High '
Infill Percentage: - [ 2% [hdudeRaft [ Generate Support —_ %
Exvuder | Loyer | Addtons | ol | Support | Temperatue | Gooing | Gcode | Soipls | Other &
| o || S remoe | sl |eft Extruder Toolhead 2
[ 15 cenerondmange | Right Bitruder Overview g
Hte EdnderToshesdindex [loolt 7] @
Processes {double-cick ko edit) = mm .
Wi Tipe Extrusion Mutipler 0,35 3] ) 1
Processl FFF Extrusion Width ©) Auto @ Marual 0,40 3] mm ﬁ
Process? FFF - ! oo
Ooze Control
[¥] Retraction  Retraction Distance U
ExvaRestartDistance 0,40
Retraction Vertiel Lif 0,00
Retraction Speed
[ P |[ Powe | [¥] CosststEnd  Coasting Disarce
[ % mooemsewss | B Waess |

Drucken met Dualextrusion

Der Schlissel zum Drucken mit zwei verschiedenen Farben sind zwei verschiedene STL-Dateien;
eine fir jede Farbe. In lhrem CAD-Programm missen Sie lhre Datei also in zwei Teilen speichern
(Sie werden zwei STL-Dateien erhalten). In Simplify3d kénnen Sie beide STL-Dateien (ibereinander
legen, um wieder ein Objekt zu erzeugen.

Sie werden auch zwei verschiedene Slicing-Prozesse vornehmen miissen; einen Prozess mit dem
rechten, und einen mit dem linken Extruder.

SCHRITT 1: klicken Sie ‘Add Process’ (Prozess hinzufligen) und wahlen Sie einen Prozess fir ‘Dual
Support’ (Dualstlitze), mit dem gewlinschten Material und den Detaileigenschaften (schnelle, mitt-
lere oder hohe Druckqualitat). Dies 1adt das Profil, in dem der rechte der Primarextruder ist und
der linke Extruder das Stlitzmaterial druckt.

SCHRITT 2: Doppelklicken Sie auf den Prozess und klicken Sie auf den Reiter ‘Select Models’ (Mo-
delle auswahlen). Wahlen Sie die Modelle, die Sie vom rechten Extruder drucken lassen wollen.

Erstellen Sie lhre eigene, druckfahige Datei: von STL zu G-Code




SCHRITT 3: Klicken ‘Add Prozess’ (Prozess hinzufligen) und wéhlen Sie einen weiteren Prozess flr
‘Dual Support’ (Dualsttitzen). Dieser muss jedoch fir den linken Extruder konfiguriert werden.

SCHRITT 4: Doppelklicken Sie auf den Prozess und klicken Sie auf den Reiter ‘Layer’ (Schicht). Im
Reiter ‘Primary Extruder’ (Primarextruder) wahlen Sie jetzt ‘Linker Extruder’ (Linker Extruder).
Waihlen Sie die Modelle, die Sie vom linken Extruder drucken lassen wollen.

SCHRITT 5: In den Standardeinstellungen wird jede vorhandene Stiitze vom linken Extruder aus-
gedruckt. Um das zu dndern, wahlen Sie den richtigen Extruder flr beide Prozesse im Reiter ‘Sup-
port Extruder’ (Stutz-Explorer) unter ‘Support’ (Stitze).

3.6 Materialfiihrer
In diesem Abschnitt werden wir die Materialien besprechen, die Leapfrog 3D Printers bietet und
geben Ihnen einen allgemeinen Uberblick dariiber, wie man sie verwendet.

Material Beschreibung

PLA olymilchs3ure oder Polylactide (PLA) ist ein thermoplastischer, alipha-
tische Polyester, die aus erneuerbaren Quellen wie Maisstarke, Tapio-
ka-Produkte oder Zuckerrohr gewonnen werden. Nach dem Drucken ist
die Oberflache sofort glatt. Es entstehen bei erhitzten PLA keine toxis-
chen Dampfe, das Drucken mit diesem Filament ist also sicher (obwohl es
immer ratsam ist, in beltfteten Bereichen zu drucken).

PLA PRO PLA PRO ist eine PLA-Variante, die eine intensivere Farbung sowie UV-,
Zugluft- und Hitzeresistenz bietet. Dadurch eignet es sich sehr fiir Archi-
tekten und Industriedesigner.

ABS Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS) ist eine gewohnliche Thermoplastik.

Es ist das gleiche Material, aus dem die LEGO-Steine gemacht sind. Nach
dem Drucken kénnen Sie eine ABS-Oberflache mit Sandpapier oder Aze-
ton glatten. ABS wird weithin in Konstruktionsanwendungen eingesetzt,
da es belastbarer als PLA ist. Wenn man mit ABS druckt, kann eine sehr
kleine Menge an toxischen Dampfen abgegeben werden. Es ist ratsam, in
einer belliifteten Umgebung oder mit einer (Dampf)Abdeckung zu dru-
cken.

PVA Polyvinylalkohol (PVOH, PVA, oder PVAI) ist ein wasserlosliches, syn-
thetisches Polymer. Es wird als Stitzmaterial fiir PLA beim 3D-Druck
verwendet, weil es einfach entfernt werden kann.

HIPS Hochschlagfestem Polystyrol (HIPS) ist als Tragermaterial fir ABS in den
3D-Druck verwendet. HIPS kann mit D-Limonen geldst werden.

Erstellen Sie lhre eigene, druckfahige Datei: von STL zu G-Code
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Hybrid ‘Hybrid’ hat eine hohe Belastbarkeit und Festigkeit, und eignet sich 3D Printers
extrem gut zum Drucken von beweglichen Teilen, da es eine erhéhte
Temperaturbestandigkeit aufweist. Das heil3t auch, dass Hybrid mit einer
héheren Temperatur gedruckt werden muss, um die richtige Viskositat zu
erreichen. Es ist eine hochfeste Konstruktionsplastik, die auch lebensmit-
telecht ist (FDA-zugelassen). Beim Drucken mit Hybrid entstehen keine
toxischen Dampfe.

Nylon Nylon ist eine generische Gattungsbezeichnung fiir eine Familie synthe-
tischer Polymere, die allgemeinhin als aliphatische Polyamide bekannt
sind. Nylon ist eines der am meisten eingesetzten Polymere. Es hat
selbstschmierende Eigenschaften, die beispielsweise fiir Lager niitzlich
sein konnen. Das Material ist sehr robust und leicht. Es kann also h6here
Belastungen aufnehmen, als die meiste andere druckbare Plastik, wo-
durch es besser fiir Konstruktionsanwendungen geeignet ist.

Brick Brick-Filament (stein-/sandsteinahnlich) enthalt geringe mineralische
Anteile, die Ihren 3D-Druck wie Sandstein erscheinen lassen. Architekten
stellen daraus wunderschone sandsteinahnliche Strukturen her.

3.7 Ubersicht erweiterte Druckeinstellungen

Wenn Sie bereit sind, das Drucken mit erweiterten Druckeinstellungen zu beginnen, besuchen Sie
bitte die Website von Simplify3d. Auf https://www.simplify3d.com/support/ kénnen Sie Handbi-
cher und Hilfe bezlglich der Software finden.

3.8 Steuern lhres Druckers mit Simplify3d - mit PC-Verbindung drucken

Waihrend der Creatr HS ein autarker 3D-Drucker ist, der direkt von einem USB-Stick drucken
kann, kénnen Sie sich auch dafiir entscheiden, ihn mit Ihrem Computer zu verbinden. Wenn Sie
lhren Drucker mit Ihrem Computer kalibrieren
wollen, ist eine Verbindung notwendig. Andere
Vorteile mit einer Verbindung zu Ihrem Dru-
cker zu arbeiten sind, dass Sie die G-Code-Ein-
stellungen beim Drucken Uberschreiben kén-
nen. Wenn Sie beispielsweise an einem Punkt
zu wenig Filament herauskommen sehen (Un- SRS ElEEE el e ER e el

terextrusion), konnen Sie den Extrusionsfluss [ W8 Firmoare Configaration AR
steigern. Selctrofie: RepRap Marin Repeterfsprnter) =) [ inport | [ remove | [ Bpert ]
Um mit verbundenem Computer zu drucken, ";‘:‘“ ' :FFS':*‘ [t [ tages | commicaen |

mussen Sie die folgenden Schritte vornehmen: I o s men.

Serial Aknowledge ok

Comment Character

SCHRITT 1: Verbinden Sie den Computer mit

Advanced

der Riickseite des Creatr HS mit dem mitgelie- 9] Alow conmandiuerny  serlcodhesze 755 5 bytes
_ Flow Control [No Flow Control -]
ferten USB Kabel' [7] Communica tontmeout 10,0 [2] sec

SCHRITT 2: Im Reiter ;Tools' wahlen Sie ,Firm-
ware Configuration’ (Firmware-Konfiguration).
Im Reiter ,Communication’ (Kommunikation)
stellen Sie die serielle PuffergréRe auf 255 By-

tes. Klicken Sie Speichern.
SCHRITT 2: “Firmware-Konfiguration”

Erstellen Sie lhre eigene, druckfahige Datei: von STL zu G-Code




SCHRITT 3: In der Maschinensteuerung kén-
nen Sie sehen, welcher COM-Port automatisch
ausgewahlt wurde. Stellen Sie sicher, dass die
Baudrate auf 115200 eingestellt ist. Klicken
Sie auf die Taste ,Connect” (Verbinden). Wenn

Initialization

l ‘bmmrnect I l ’Pr'nt I | II Pause |
Port ) \com42 = ][ Refresh |
| bits/sec Verbose

Baud Rate [ 115200

Communication | Temperature Plot I Jog Contrals |

RECEIVED: echo: M301P12.68 10.64D62.75
RECETVED: o

die Verbindungstaste von Rot, ,Disconnect”
(Getrennt), zu Grln, ,Connect” (Verbunden),
wechselt, sind Sie verbunden.

SCHRITT 3: SchlieBen Sie Simplify 3D auf Ihren Drucker
an.

Die folgenden sind einige Funktionalitaten, um Ihren Drucker direkt mit Simplify3d zu steuern: Im
,Machine Control Panel“ (Maschinensteuerung) (aufrufbar unter ,Tools" in der Menlileiste) konnen
Sie:

e |hr Druckbett und die Disen tiber drei Achsen mit den ,Jog Controls (Jog-Steuerungen)

e Filament extrudieren, indem Sie die Extrusionstasten unter ,Jog Controls‘ verwenden

e |hre Disen und Ihr Druckbett unter ,,Accessory Control“ (Zubehérsteuerung) aufheizen

(| mnitislization Position Readout REE, '
[ Qowomea |[ P ][ MWee | X[ 523F [[zmex ] @
o oz e Y[ 0 e |
Baud Rate 115200 ~ | bits/sec [¥] Verbose Z| T Zg |[ zeroz_| —
| GCodeLibrary | Communication | Temperature Plot | Jog Contrals Py @i
¥ 4z Retract Active Toohead [Tool 0 (right extruder) -]
w7 O] | @enwe w5 5ic o [ o]
z (o] 5] | @wmoms il Gl o J[ or

\____7 Lo J ] setmnsoem [

| ot | | ot | Custom Commands
* O = O ( Disable Motors ] [ Enable Motors |
[os | [ os | [ PrintfromsD Card | [ peusecurrentspprnt |
Z 2\ L= [ ] [ oadtosdcard | | SD Card Status ]
-10 - [ mamor |[  mage2  |[  Mamo3 |

Extrude

Jog Controls et Accessory Control
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3.9 Neukalibrierung lhres Druckers mit Sim-
plify3d

Wenn kleine, manuelle Anpassungen wahrend
der ersten Schicht eines Drucks nicht ausrei-
chen, um das Druckbett zu kalibrieren, ist es
das Beste, das Druckbett mit Simplify3d zu ka-
librieren.

SCHRITT 1: Verbinden Sie lhren Drucker mit
Simplify3d, wie in Abschnitt 3.7 beschrieben
und 6ffnen Sie die ,Jog Controls' im ,Machine
Control Panel”

SCHRITT 2: Markieren Sie ,Home All' (Aus-
gangsposition alle) Dies bewegt das Druckbett
so nah, wie moglich nach oben zu den Extru-
dern und den Kopf zur linken Vorderseite.

SCHRITT 3: Nehmen Sie eine diinne Visiten-
karten und schieben Sie sie zwischen den
rechten Extruder und das Druckbett. Nutzen
Sie den Druckbettnivellierknopf in der linken,
vorderen Ecke des Druckbetts, bis die Karte
zwischen Druckbett und Extruder leicht einge-
klemmt wird (z.B. wenn man sie nicht mehr frei
bewegen kann).

SCHRITT 4: Bewegen Sie den Druckkopf mit
der Hand ganz nach rechts und wiederholen
Sie den Vorgang mit der Visitenkarten an der
rechten, vorderen Ecke.

SCHRITT 5: Machen Sie dies fur alle 4 Ecken.
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Erstellen Sie lhre eigene, druckfahige Datei: von STL zu G-Code




4. Haufige Fragen

Obwohl unsere Anleitungen in diesem Handbuch selbstverstdndlich hochbrilliant ;-) sind, konnen
wir uns vorstellen, dass Sie auf manche Frage beim Drucken stoBen kdnnten. Dieser Abschnitt des
Handbuchs ist dem gewidmet. Beachten Sie, dass viel mehr Hilfe und Unterstiitzung auf The Eco-
system, das Sie unter creatrhs.lpfrg.com/ erreichen.

Dieser Abschnitt enthalt die Antworten auf die folgenden, hdufig gestellten Fragen.

41 Wie kann ich das Problem I6sen, dass der Druck nicht auf dem Druckbett klebt?

4.2 Was sollte ich machen, wenn ich mein Filament nicht durch den Filamentfihrschlauch hin
durch bekomme?

4.3 Was kann ich machen, wenn mein Filament nicht aus dem Extruder kommt?

4.4 Meine Druckoberfldche ist sehr rau, wie kann ich das |6sen?

4.5 Wohin wende ich mich mit meinen anderen Fragen?

4.1 Wie kann ich das Problem l6sen, dass der Druck nicht auf dem Druckbett klebt?

Wenn lhre Ausdrucke klebt nicht an die Druckglas, gibt es mehreres, die Sie (iberprifen sollen:

e Der Abstand zwischen dem Extruder und dem Druckbett : Wenn der Abstand zu grof3 ist, wer-
den die verschiedenen Schichten nicht richtig zusammenkleben. Wenn die Distanz zu klein ist,
wird die letzte Schicht vom Extruder zerkratzt, oder das gedruckte Teil wird sogar im ganzen
vom Druckbrett abgestossen.

e Die Temperatur des Bettes und die Duise: Stellen Sie sicher, dass diese die richtige Temperatu-
ren flr Ihr Material sind.

Material Druckbetttemperatur Diisentemperatur

PLA 40-45 °C (bei Verwendung der 210-220 °C je nach Druckgeschwin-
Druckunterlage/des Druckaufkle- | digkeit. Je geringer die Geschwin-
bers). Schalten Sie |hr Druckbett digkeit, desto geringer die Tempe-

nach Schicht 5 ab) ratur.

ABS 75-80 °C (Lassen Sie Ihr Druckbett | 230-240 °C je nach Druckgeschwin-
fur die gesamte Druckdauer einge- | digkeit. Je geringer die Geschwin-
schaltet) digkeit, desto geringer die Tempe-

ratur.

(Fur alle empfohlenen Einstellungen, bitte be-
suchen Sie: creatrhs.Ipfrg.com)

e Die Spannungdes Fadens beeinflusst nega-
tivdem Filament: Das Filament Antrieb be-
findet sich an der Rickseite des Druckers.
Zuviel Spannung des Antriebsrades auf der
Wendel fihrt zu kleinen Schnitten auf dem
Filament. Wenn es zu wenige Spannung gibt das Antriebszahnrad rutscht und unzureichende
Material den Extruder aufkommt. Sie kénnen die Spannung durch die Losen oder Anziehen der
Regler einstellen.

Spannung mit dem Drehknopf einstellen

Wenn das Problem weiterhin besteht, nachdem Sie die Extruder nivelliert haben, versuchen Sie
bitte das Druckglass ebenso zu kalibrieren (wie in Abschnitt 1.6 erklart).

Haufige Fragen
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4.2 Was sollte ich machen, wenn ich mein Fi-
lament nicht durch den Filamentfiihrschlauch
hindurch bekomme?

Wenn Sie das Filament nicht durch den Fih-
rschlauch bekommen, entfernen Sie die Ein-
rastkupplung oben an der Antriebseinheit,
schieben Sie das Filament hindurch und
schrauben Sie dann die Einrastkupplung wie-
der auf und schieben Sie das Filament bis zum
Druckkopf durch.

4.3 Was kannich machen, wenn mein Filament
nicht aus dem Extruder kommt?

Prifen Sie zuerst, ob das Antriebsrad rutscht
und das Filament nicht hindurch schiebt. Wenn
der Druck auf dem Filament in Ordnung ist, en-
tfernen Sie den Flihrschlauch aus dem Druck-
kopf und heizen Sie den Extruder auf. Verwen-
denSiedannein 1,5 mmdiinnes Stahlwerkzeug,
um den Extruderschlauch zu durchstofen, um
jegliches verbliebenes Filament aus dem Extru-
der zu entfernen. Laden Sie dann das Filament
neu und extrudieren Sie.

4.4 Meine Druckoberfldche ist sehr rau, wie
kannich das l6sen?

Verwenden Sie die fiir Ihr Material richtigen
Einstellungen (drucken Sie PLA mit PLA-Eins-
tellungen?) Und verwenden Sie die neuesten
Einstellungen fir Ihr Material? Die neuesten
Einstellungen fir Ihr Material kdnnen Sie hier finden: creatrhs.lpfrg.com/. In Abschnitt 3.4 kdnnen
Sie die Anweisungen lesen, wie man diese in die Simplify3d-Slicing-Software importiert.

4.5 Wohin wende ich mich mit meinen anderen Fragen?

Als Besitzer eines Leapfrog-3D-Druckers sind Sie nun offiziell ein Teil von The Ecosystem: dem Ort,

an dem alle Nutzer der Leapfrog-3D-Drucker zusammenkommen, um sich gegenseitig zu helfen

und mit dem Serviceteam von Leapfrog zu interagieren. Hier sind einige wertvolle Tipps dazu, was

Sie hier finden kénnen.

The Ecosystem kann Uber creatrhs.Ipfrg.com aufgerufen werden. Inhalt und Benutzerzahlen bei

The Ecosystem wachsen standig. Hier sind einige der wichtigsten Dinge, die Sie dort finden kénnen:

e |Installations- und Hilfevideos sowie die neuesten Versionen der Handblicher fiir alle Drucker

e Die neuesten Softwareeinstellungen flr alle Materialien (zu finden unter «<Knowledgebase»)

e Loésungen fir die haufigsten Probleme

e Unser Forum,indem sich die Benutzer gegenseitig helfen und in dem Sie Ihre beeindruckenden
Ausdrucke veroffentlichen konnen (ab und an werden wir einige davon in unserem Newsletter
und auf unserer Website darstellen, und Sie nattrlich immer erwahnen!)

e Das Leapfrog-3D-Drucker-Serviceteam: Wenn Sie irgendwelche Fragen haben, kdnnen Sie ein
Online-Ticket erstellen («<Request Help») und wir werden Sie auf lhren Kurs bringen.

Haufige Fragen




5. Glossar des 3D-Druckvokabulars

5.1 Glossar des 3D-Druckvokabulars
Slicing, wie bitte? Wir wissen, dass das Vokabular des 3D-Druckens recht neu fiir Sie sein kann.
Deshalb bieten wir hier ein kurzes Glossar.

Extruder

Die Extruder Ihres Creatr HS befinden sich im Druckkopf. Die sorgen flir den Vorschub und die Ex-
trusion des Filaments. Sie bestehen aus zwei Baugruppen: einem Kalten End (Cold End) zum Ziehen
und Zufuhren der Thermoplastik von der Rolle und ein hei3es Ende (Hot End) (Dlise und Hot End),
die die Thermoplastik schmilzt und extrudiert. Der Creatr HS ist mit einem Dualextrusionssystem
ausgerustet, dass es ermdoglicht, zwei Plastiksorten beim gleiche Ausdruck zu verwenden.

Extrudieren
Das Extrudieren beschreibt den Prozess, bei dem Filament durch die Dise gefiihrt wird. Das Ge-
genteil davon, ist das Zurlickziehen.

Extrudergriff
Die Extrudergriffe sind zwei Teil auf der Rilickseite lhres Creatr HS, die Sie herausziehen kdnnen,
um das Filament hindurch zu fihren.

FDM oder FFF

Fused Deposition Modelling (FDM; Schmelzschichtung) oder Fused Filament Fabrication (FFF;
Schmelzfadenproduktion) ist die 3D-Drucktechnik, die in Ihrem Creatr HS angewandt wird. FDM/
FFF funktioniert nach dem Prinzip des schichtweisen Aufbaus von Material; ein Plastik-Filament
wird von einer Rolle abgewickelt und liefert das Material, um ein Teil zu produzieren.

Filament

Filament ist das Material, das von 3D-Druckern zum Aufbau des 3D-Objekts verwendet wird. Der
Creatr HS verwendet eine Filamentrolle mit einer Dicke von 1,75 mm aus verschiedenen Plastik-
und Verbundstoffsorten. Fiir eine Ubersicht der unterschiedlichen Filamente und lhrer Eigenschaf-
ten beachten Sie die Seite 18.

Filamentantriebseinheit
Dies ist der Teil auf der Riickseite des Druckers mit dem Schnellverschlussknopf, der fiir die ein-
fache Zufiihrung des Filaments gedacht ist.

Filamentfiihrschlauch
Dies sind die weiBen Schlduche, die Ihr Filament von der Zufuhréffnung im Boden bis zum Extruder
flhren.

G-Code

Die Computersprache, die der Creatr HS versteht und von der er seine Anweisungen erhilt. Die
Simplify3d-Software wird verwendet, um einen G-Code aus einer STL-Datei zu erzeugen. Die
Anweisungen, die in einem G-Code codiert sind, reichen von der Bewegung des Druckkopfes in
X-und Y-Richtung, bis zu den Temperatureinstellungen des heiBen Endes.

Glossar des 3D-Druckvokabulars




-

Hot end

Der erhitzte Teil des Extrudermechanismus, der heifd genug wird, um Plastik zu schmelzen (oder
potentiell andere Materialien). Das in Creatr HS verwendete heiRe Ende (Hot End) kann Tempera-
turen von bis zu 270 °C aushalten.

(Beheiztes) Druckbett

Eine Aufbauoberflache, die erwarmt wird, um die Basis des extrudierten Teils vor dem zu schnellen
Auskihlen (und Schrumpfen) zu schitzen. Wenn die Basisschichten eines Drucks zu schnell schru-
mpfen, flihrt das zum sogenannten ‘Warping’: Das Ergebnis ist meist, dass sich die Ecken der Teile
von der Aufbauoberflache abheben. Erhitzte Druckplatten erzielen fir gewohnlich eine héhere
Qualitat der fertigen Ausdrucke. Sie kdnnen das Druckbett auf maximal 90 °C aufheizen.

Diise

Die Duse ist der Teil des Extruders, aus dem das Filament austritt: Der standardmaRige Durch-
messer der Diisendffnung des Creatr HS betragt 0,35 mm, aber dieses Teil kann durch Teile mit
verschiedenen GréRen ausgetauscht werden, um einen starkeren oder geringeren Filamentfluss
Zu erzeugen.

Druckkopf
Der Druckkopf ist der Teil des Druckers, der sich entlang der X-und Y-Achsen bewegt, um den
Druck aufzubauen. Der Druckkopf enthéalt die Dise, den Extruder und das heif8e Ende.

Druckunterlage/Druckaufkleber

Da das Druckbett aus Glas besteht (um es so eben wie moglich zu halten), miissen Sie vor dem
Druck eine Druckunterlage auf dem Druckbett platzieren, um sicherzustellen, dass Ihre Ausdrucke
am Druckbett kleben.

Retracting/Zuriickziehen
Retracting bedeutet, dass das Filament aus dem Extruder gezogen wird. Es ist das Gegenteil von
Extrudieren.

Slicing/Schneiden

Slicing ist der Prozess, bei dem eine STL-Datei (oder das 3D-Modell) in einen G-Code Ubertragen
wird (druckfahige Datei). Simplify3d ist die Slicing-Software, die zu lhrem Creatr HS mitgeliefert
wird.

STL

STL ist ein Dateiformat, in dem Sie Ihr 3D-Modell speichern kénnen, um es zu einer druckfahigen
Datei zu konvertieren. STL-Dateien beschreiben nur die Oberflichengeometrie eines dreidimen-
sionalen Objekts ohne Farbdarstellung, Textur oder andere normale CAD-Modell-Eigenschaften.

Stutzmaterial

Aufgrund der verwendeten Drucktechnik, hat der Creatr HS Grenzen beim Ausdruck von Ob-
jekten mit einem Uberhang von mehr als 45 °C. Um dieses Problem zu (iberwinden, kann der Druc-
ker Stitzstrukturen drucken, die Ihren eigentlichen Ausdruck im Wortsinne stiitzen.

Glossar des 3D-Druckvokabulars

LS

Leapfrog

3D Printers




5.2 lhren Drucker kennenlernen
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e @ Rickseite der Drucker
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* (nur anzuwenden, wenn die Druckbettnivellierung nicht mit dem Druckbettknépfen méglich ist)
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