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@ Zusatz-Bedienungsanleitung (Repetier-Host fiir MAC)

3D-Drucker RF1000

Best.-Nr. 1007508

3D-Drucker Bausatz RF1000

Best.-Nr. 1007507

3D-Drucker RF2000

Best.-Nr. 1395717

3D-Drucker Bausatz RF2000

Best.-Nr. 1395718
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BestimmungsgeméaBe Verwendung

Diese Anleitung unterstiitzt Sie bei der Installation der Software Repetier-Host fiir den MAC.
AuRerdem wird beschrieben, wie Sie die Software konfigurieren und alle nétigen Einstellungen korrekt setzen.

Dieses Produkt erfiillt die gesetzlichen, nationalen und europdischen Anforderungen. Alle enthaltenen Firmennamen und Pro-
duktbezeichnungen sind Warenzeichen der jeweiligen Inhaber. Alle Rechte vorbehalten.

Herunterladen der Software

Repetier-Host fiir Mac herunterladen

Offnen Sie die Download Seite , http://www.repetier.com/download-now/" und laden Sie sich die aktuellste Version der Software
Repetier-Host fiir den MAC herunter.

Beim Zeitpunkt der Erstellung dieser Anleitung war dies die Version , Repetier-Host Mac 0.56".

Slic3r-Einstellungen herunterladen
Die vorgefertigten Slic3r-Einstellungen erhalten Sie auf unserer Homepage. Sie kdnnen das Paket auf 2 Arten herunterladen.
e (Offnen Sie unsere Webseite ,www.conrad.de".

Navigieren Sie zur jeweiligen Produktseite von Ihrem RFx000 Drucker. Geben Sie dazu einfach die Bestellnummer oben in das
Suchfeld ein.

Auf der Produktseite navigieren Sie zu ,,Dokumente & Downloads”.

Laden Sie sich die ZIP-Datei ,,SLIC3R_SETTINGS_RF1000” bzw. ,SLIC3R_SETTINGS_RF2000“ herunter. Beide Archive haben
denselben Inhalt und enthalten alle Slic3r Settings einzeln zum Importieren.

e Alternativ dazu 6ffnen Sie unsere Download-Seite ,,www.conrad.com/downloads”.
Lassen Sie die Spracheinstellungen auf ,All languages” und geben Sie die Bestellnummer in das rechte Feld ein.
Laden Sie sich wieder die ZIP-Datei , SLIC3R_SETTINGS_RF1000" bzw. , SLIC3R_SETTINGS_RF2000" herunter.

—> Laden Siein beiden Fillen nichtdas Archiv,,SLIC3R_CONFIG_BUNDLE_RF1000” bzw. ,SLIC3R_CONFIG_BUNDLE_RF2000"
herunter. Dies ist fiir die Mac Version von Repetier-Host nicht geeignet.

e Entpacken Sie das Archiv.



Installation der Software

e Offnen Sie das zuvor heruntergeladene [ YoK L_| Repetier-Host Mac

Image ,Repetier-Host Mac 0.56.dmg". =

A

R

Repetier-Host Mac

e Die App muss nicht installiert werden. Ent-
weder starten Sie sie direkt aus dem Image
heraus oder ziehen Sie die App einfach z.B. R
auf lhren Schreibtisch. e

Je naChdem' WeIChe VerS|0n Sle von Mac B »Repetier-Host Mac*“ ist ein aus dem Internet geladenes
0SX verwenden, kann es sein, dass eine Si- pi A B ED € ikl Gilient

»Repetier-Host Mac* befindet sich auf dem Image ,Repetier-Host-

C h e rhe|tsme|d u ng ersc h elnt = Mac_0_56.dmg". Firefox hat dieses Image heute um 13:54 geladen.

Wenn dle Sicherheitsmeldung Wie auf dem Beim Offnen von Programmen auf diesem Image nicht warnen
Bild rechts aussieht, klicken Sie einfach ? Abbrechen image anzeigen
nochmals auf , Offnen”.

e Konnen Sie die Sicherheitsmeldung nur mit @ © @ | Repetier-Host Mac.app

.0K" bestétigen, klicken Sie anschlieBend )

nochmals auf die App und halten dabei die »

Taste ,CRTL" gedriickt. AnschlieBen klicken \

Sie im Menii auf ,Offnen” und in der neuen Paketinhalt zeigen

Meldung nochmals auf ,Offnen”. Infomiatienan

Repetier-Host Mac” komprimieren
Alias erzeugen

Ubersicht von ,Repetier-Host Mac”
Bereitstellen >

Repetier-Host Mac” kopieren

Auswahl aufrdumen
Darstellungsoptionen einblenden

O

Information

ln Dath CinAdar Affrnan




Konfiguration der Software

e Sobald die Installation abgeschlossen ist, schlieen Sie Ihren RFx000 an einem der USB-Ports lhres Macs an.

Sobald der Drucker installiert ist, starten Sie die Software.

Offnen Sie die Druckereinstellungen ,Printer Settings” und klicken Sie anschlieRend auf ,,Add”, um einen neuen Drucker hin-
zuzufiigen.

e Geben Sie in das Feld ,Name” den Namen fiir den Printer settings
Drucker ein (1). Wenn Sie eine RF2000 besitzen, geben
Sie z.B. RF2000 als Namen ein, wenn Sie einen RF1000  Configuration: Add new printer configuration , Delete
besitzen, z.B. RF1000. Cor Name: ' RF2000 | ced
e AnschlieRend klicken Sie auf ,Create” (2) um den Port: l 2 Cancel {
Drucker zu erstellen.
Baud Rate: SRR - r—
Stop Bits: 1 2]
Parity: None &
Transfer Protocol: Autodetect s
Receive cache size: 63

Most firmwares have a buffer of 127 bytes. The official boards supported by Arduino 1.xx
onlv have 63 bvtes.

Use Ping-Pong Communication (Send only after ok)

The host can speed up communication, if it sends as many commands as fit into the
receiving buffer. In Ping-Pong mode, only one command is send at a time. Only after the
printer send an ok signal, the next command is send. Use only if you have problems

withaiit Pinn-Pana mnarda

Firmware sends OK after error

Normally a printer sends ok even if needs a command resend. Uncheck if your printer
doesn't do this.

OK Apply Cancel

e Stellen Sie alle Einstellungen im Menii ,Connection” @& Printer settings
(1) ein.

e Im Feld , Port” (2) wahlen Sie den seriellen COM-Port
aus, den der Drucker in Ihrem System belegt.

Configuration: RF2000 ﬂ Add Delete

Behaviour Dimension Advanced

e Bei ,Baud Rate” (3) stellen Sie beim RF2000 ,115200" ok 2 None B
ein, wenn Sie den RF1000 verwenden, stellen Sie Baud Rate: 3 115200 B
,250000" ein. Stop Bits: 1 E

e Die Einstellungen (4) ,Stop Bits”, ,Parity” und , Trans- Parity: 4 | None &
fer Protocol”, sowie die Hacken, iibernehmen Sie wie Tansfar Prolocok Hadaiach ©

im Bild zu sehen.

Receive cache size: 5 63
° Im Feld ,,Recieve caChe Size" (Em pfénger CaCheqrb' Most firmwares have a buffer of 127 bytes. The official boards supported by Arduino 1.xx
Be) geben Sie immer 63" ein. only bave B3ibytes.

Use Ping-Pong Communication (Send only after ok)

The host can speed up communication, if it sends as many commands as fit into the
receiving buffer. In Ping-Pong mode, only one command is send at a time. Only after the
printer send an ok signal, the next command is send. Use only if you have problems

withnit Binn_Dann mnada

Firmware sends OK after error

Normally a printer sends ok even if needs a command resend. Uncheck if your printer
doesn't do this.

e Gancal



e Wechseln Sie zum Einstellungsfenster ,Behaviour”

(1).

e Im Feld ,Travel Feedrate” (2) (Reisegeschwindigkeit),
geben Sie immer ,4800" ein.

e Als Z-Achsen Geschwindigkeit (Z Axis Travel Fee-
drate) (3), stellen Sie beim RF2000 den Wert ,,1000" ein
und beim RF1000, den Wert ,2000“.

e Bei der ,Default Extruder Temperature” (4), stellen
Sie beim RF2000 die Temperatur ,,230" ein und beim
RF1000, ,210".

e Als ,Default heated bed temperature” (5), stellen Sie
beim RF2000 die Temperatur 55" ein und beim RF1000,
den Wert ,,60".

e Als Extruderanzahl (Number of Extruder) (6) stellen
Sie beim RF2000 ,,2" und beim RF1000 ,1" ein.

e Als Parkposition (Dump area position) (7), geben Sie
bei Y beim RF2000 ,,220" und beim RF1000 ,,240" ein.

e Im Feld ,Add to comp. printing time"” (8) (Addiere zur
Druckzeit), geben Sie immer ,8" ein.

e Die ganzen Hacken setzen Sie immer so, wie im Bild
zu sehen.

e \Wechseln Sie auf den Reiter ,,Dimension” (1).

e Stellen Sie fiir die Home-Positionen fiir X, Y und Z je-
weils immer ,min” ein (2), wie es im Bild zu sehen ist.

e Bei X Min/Max (3) stellen Sie fiir Max beim RF2000
180" und beim RF1000 , 245" ein. Min ist immer ,,0".

e Bei Y Min/Max (4) stellen Sie fiir Max bei beiden Dru-
ckern ,,245" ein. Min ist ebenfalls immer ,,0".

e |m Feld , Print Area Width” (5) (Breite Druckbereich),
stellen Sie beim RF2000 ,,180“ und beim RF1000 ,,245"
ein.

e Im Feld ,Print Area Depth” (6) (Tiefe Druckbereich),
stellen Sie beim RF2000 ,, 235" und beim RF1000 ,,245"
ein.

e Im Feld ,Print Area Height” (7) (Hohe Druckbereich),
stellen Sie bei beiden Druckern ,,200” ein.

e |m Feld , Bed Front” (8) (Bett vorne), stellen Sie beim
RF2000 , 18" und beim RF1000 ,,0” ein.

e |m Feld ,Bed Left” (9) (Bett links), stellen Sie beim
RF2000 ,,1" und beim RF1000 ,,0” ein.

e Zum Ubernehmen klicken Sie auf ,Apply” (10) und
schlieRen das Fenster mit ,,0K” (11).

(] Printer settings
Configuration: RF2000 E Add Delete
Connection| Dimension  Advanced
Travel Feedrate: 2 4800 [mm/min]
Z Axis Travel Feedrate: 3 1000 [mm/min]
Default Extruder Temperature: 4 230 [°Cl]
Default heated bed temperature: 5 55 [°Cl]
Number of Extruder: 62 3
Check extruder & heated bed every 1 seconds
Don't log temperature requests (M105)
Dump area position: X= 0 Y= 220 7 Z-Min= 0
9 Go to dispose after job/job kill
Disable extruder after job/job Kill
Disable heated bed after job/job Kill
Disable motors after job/job kill
Add to comp. printing time: 8| 8 [%]
ﬁ Apply Cancel
@ Printer settings
Configuration: RF2000 E Add Delete
Connection Behaviour] Advanced
2 Home X: X min E Home Y: y min E Home Z: Z min E
3 XMin: O [mm] X Max: 180 [mm]
4 ¥ Min: 0 [mm] Y Max: 245 [mm]

The min and max values define the possible range of extruder coordinates. These
coordinates can be negative and outside the print bed. Bed left/front define the coordinates
where the printbed itself starts. By changing the min/max values you can even move the
origin in the center of the print bed, if supported by firmware.

Printer type: | Classic Printer ﬂ
5 Print Area Width: 180 [mm] Bed Front: 8 18 [mm]
B Print Area Depth: 235 [mm] Bed Left: Q1| [mm]
7 Print Area Height: 200 [mm]
Cancel

|“l | Apply |



Installation der Slic3r Settings

—> Alle Settings aus dem heruntergeladenen Archiv, die fiir den Single-Druck, also fiir einen Extruder gedacht sind, kénnen
in der Mac Version von Repetier-Host importiert werden. Es kénnen praktisch alle Settings fiir den RF1000 und alle RF2000

Settings die fiir einen Extruder gedacht sind importiert werden. Die Settings fiir den Dual-Druck miissen manuell eingege-
ben werden.

a) Importieren der Settings

e Klicken Sie im Hauptfenster &€ Repetier-HostMac File Edit Printer Window Temperature Help
zuerst auf ,Slicer” (1) und an-

schlieBend auf ,Configure” (2). eo0e@ Repetier-Host Mac 0.56
. . w 1 ’ i
Es 6ffnet sich das Fenster fiir O B / @ @ o F >
die Slicer'EinSte”Ungen Connect Load G-Code Run Kill job SD card Toggle log Shows filament Shows travel Printer settings Preferences
W Temperature Curve Object PIacementG-Code Print Panel
1
Slice with Slic3r
Slic3r
Print Settings: test1 g
Printer Settings: test1 H
Filament Settings:
Extruder 1: test1 s
Extruder 2: a
Extruder 3: E
Skeinforge
|
Offline 3205 FPSUnknown printer firmwareDisconnected
e Wenn das Fenster der Slic3r- & siicar [JGI] Plater  Window Help
Einstellungen aktiv ist, erscheint | e i
. xport Config...
oben auf Ihrem Mac eine neue o) | . @ @ as £
s Quick Slice... #8U
Meniileiste. Quick Slice and Save As... X 3U s @

e Klicken Sie auf ,File” und an-
schlieBend auf ,Load Config...".

\ Object Placement  Slicer  G-Code Print Panel

Slice to SVG... #$G
Combine multi-material STL files... Slice with Slic3r

Slic3r
W Filament Settings  Printer Settings
- default - E = Layer height
= Layer height: 0.4 mm
Infill First layer height: 0.35 mm or %
2 Speed
Skirt and brim Vertical shells
Lsl Support material ; - A
i Notes Perimeters (minimum): 3 %
- ‘> Cutput options Randomize starting peints:
| Multiple Extruders )
| b ad d Generate extra perimeters when
Sendiy i dvance needed:
Horizontal shells
Solid layers: Top: |3 C Bottom: | 3 -
Advanced
5 q Avoid crossing perimeters:
Offline

Load exported configuration file



e In dem Fenster, welches sich @ Slic3r File Plater Window Help
offnet, navigieren Sie zu dem
Ordner, wo Sie zuvor die herun- I .
' : : / @ @ 3
tergeladenen  Slic3r-Settings O B @ £
entpath haben 3D View Temperature C T - s —

Select configuration to load:

e Wahlen Sie das gewiinschte

Setting aus (1) und klicken auf & z =) =

Favorites 1

[ Slic3r Settings 2 ] a Q, Searc
B RF1000_ABS300_100_04.ini

.0pen” (2).

l__Ll

- default -
— |
m .

_ Infill

NEHILg+$#a

<7 iCloud Drive
#%; Programme
[E Schreibtisch
[ﬁ Dokumente

<y RF1000_ABS300_125_05.ini
<y RF1000_ABS..._05_VASE.ini
<y RF1000_ABS300_200_05.ini
<4 RF1000_ABS300_300_05.ini
<y RF1000_HIP...0_200_05.ini
<4 RF1000_lglid...0_200_05.ini

© Downloads 4 RF1000_LAY...0_200_05.ini
2 Speed 4 RF1000_LAY..0_200_05.ini
Siskirtal L Filme 4 RF1000_Ninj...0_200_05.ini
Ll suppol 7 Musik 4 RF1000_PLA175_200_05.ini
‘ 4 RF1000_PLA300_100_05.ini
< Notes | i@y Bilder % RF1000_PLA300.125.04ini  RE1 OOO—AB.S:'%OOJ 00_
) - - Outply 5] Dienstprogramme < RF1000_PLA..._05_VASE.ini O4.ini
I Multipk % RF1000_PLA300_125_05.ini INI File - 4 KB
send /* Advane G} test < RF1000_PLA300_150_05.ini Created Heute, 12:17

Devices

<4 RF1000_PLA300_200_04.ini

Modified Heute, 12:17
Last opened Heute, 12:17

<4 RF1000_PLA.._O5_FAST.ini
<4 RF1000_PLA.._05_VASE.ini
<4 RF1000_PLA300_200_05.ini
<4 RF2000_ABS...200_04_D.ini

[ tests MacBook Pro
@) Entfernte CD/DVD
[7] NO NAME

Add Tags...

| 13

Cancel

2

Offline I | | I ’
| Version 0.9.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
T —

e Wenn diese Meldung auftaucht, bestatigen Sie sie
einfach mit ,0K".

Warning

Your configuration was imported. However, Slic3r is
currently only able to import settings for the first
defined filament. We recommend you don‘t use
exported configuration files for multi-extruder setups
and rely on the built-in preset management system

instead.
e Falls nicht das gerade erstim- @ « @ 12 Slicar
portlerte Settlng aUSgeWéhlt Ist, J ‘ Filament Settings  Printer Settings
klicken Sie auf den Auswahl- A A
. N . RF1000_ABS300_10... B = Layer height
pfeil (1) und wéhlen das Setting ——————— % —
aus = Layer height: 0.1 mm
’ Infill First layer height: 0.35 mm or %
e Klicken Sie dann auf den (©) Speed
Speicherbutton (2). () Skirt and brim Vertical shells
‘n:.l. Support material
Perimeters (minimum): g C

.| Notes
= Output options Randomize starting points: -
| Multiple Extruders o T . .
y enerate extra perimeters when
& b
o Advanced - /]

Horizontal shells

Solid layers: Top: 8 : Bottom: 5

Advanced
Avoid crossing perimeters:

Version 0.9.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/



e Hier kdnnen Sie evtl. noch den Namen des Settings anpassen (1). .

Zum Speichern klicken Sie ,,0K" (2).

Save preset

Save print settings as: ._
'RF1000_ABS300_100_04 |

Cancel

e Nachdem Sie das Setting gespeichert haben, kénnen Sie das Slic3r-Einstellungsfester auch wieder schlieBen, ohne dass das

Setting geloscht wird.

e Um ein Setting zu I6schen, wahlen Sie es im Slic3r-Einstellungsfester aus und betétigen den Loschen Button. Dieser ist gleich

neben dem Speicherbutton.

e Um jetzt noch andere Settings zu importieren, gehen Sie genauso vor wie beim Ersten. Es muss jedes Setting einzeln gespei-

chert werden, ansonsten wird es nicht iibernommen.

b) Einstellen der Settings fiir 2 Extruder (RF2000)

e Klicken Sie auf den Auswahlpfeil (1) und wéhlen ein
Setting aus (2).

Am Einfachsten ist die Konfiguration, wenn Sie das
Setting ,RF2000_PLA300_200_04_S“ auswahlen. Bei
diesem miissen Sie am wenigsten neu einstellen.

e AnschlieBend klicken Sie auf den Speicherbutten (3).

- default -
RF1000_ABS300_100_04
RF1000_ABS300_125_05
RF1000_ABS300_200_05
RF1000_ABS300_200_05_VASE
RF1000_ABS300_300_05
RF1000_HIPS300_200_05
RF1000_Iglidur300_200_05
RF1000_LAYBRICK300_200_05
RF1000_LAYWOOD300_200_05
RF1000_NinjaFlex300_200_05
RF1000_PLA175_200_05
RF1000_PLA300_100_05
RF1000_PLA300_125_04
RF1000_PLA300_125_05
RF1000_PLA300_125_05_VASE
RF1000_PLA300_150_05
RF1000_PLA300_200_04
RF1000_PLA300_200_05
RF1000_PLA300_200_05_FAST
RF1000_PLA300_200_05_VASE

1
RF1000_ABS300_10... ﬁ

Slic3r

Sl Filament Settings  Printer Setti

Layer height
Layer height: 0.1
First layer height: 0.35
Vertical shells
Perimeters (minimum): 9 C

Randomize starting points:

Generate extra perimeters when (V]
needed:

Horizontal shells

Solid layers: Top: (8 ||

Advanced

Avoid crossing perimeters:

¥ RF2000_PLA300_200_04_S<€=2 1ock for updates at http:/jslic3r.org/

e AndernSiedenNamendes Settings auf,, RF2000_PLA300_200_04_D" '5)

ab (1) und bestatigen mit ,, 0K" (2).

Save preset

Save print settings as:

RFEDGD PLA300_200_04 D

a0 psson 2015”3

Cancel

ST 2

e Jetzt stellen Sie alle Werte ein, wie sie auf den nachfolgenden Bilden zu sehen sind. Am Schluss speichern Sie die Einstellungen
nochmals mit einem Klick auf den Speicherbutton und ,,0K".

e AnschlieBend kdnnen Sie dies mit dem 2. Setting fiir Dual-Druck und ABS ebenfalls durchfiihren. Speichern Sie dies am besten

unter dem Namen ,, RF2000_ABS300_200 04 D" ab.

—> Sollten Sie spater noch weitere Settings einstellen wollen, verfahren Sie genauso. Sie kénnen die Settings auch direkt
aus der vorkonfigurierten Repetier-Host fiir Windows iibernehmen.



RF2000_PLA300_200_04 D

m Filament Settings

_Rrzo00.pLaaco 4.0 Y (H(@) taverneirt
= | ayers and perimeters Layer height:
~ Infill First layer height:

(2 Speed

[ Skirt and brim
& Support material
| Notes

Vertical shells

Perimeters (minimum):

d Output options Randomize starting points:
I Multiple Extruders '
Generate extra perimeters

. Advanced e

Horizontal shells
Solid layers:
Advanced

Avoid crossing perimeters:
External perimeters first:

m Filament Settings

Speed for print moves

RF2000_PLA300_04.0 [ (=] ©

i Layers and perimeters
~ Infill Small perimeters:

Perimeters:

C External perimeters:

(=) Skirt and brim Infill:
L=l Support material Solid infill:
| Notes Top solid infill:
= Output options Support material:
I Multiple Extruders Bridges:
&
&~ Advanced Gap fill:
Speed for non-print moves
Travel:
Modifiers
First layer speed:
Acceleration control (advanced)
Perimeters:
Infill:
Bridge:
Default:
0@

Filament Settings

RF2000_PLA300 04.D [ [|=](@)|  Support material

i Layers and perimeters Generate support material:
7 Infill
(=) Speed
(3 Skirt and brim
.o
.| Notes Raft
= Output options
I Multiple Extruders
o Advanced

Overhang threshold:

Enforce support for the first:

Raft layers:

Options for suppert material and raft
Pattern:
Pattern spacing:
Pattern angle:
Interface layers:

Interface pattern spacing:

m Filament Settings

RF2000_PLA300_04 D B = |@ Sequential printing
@l Layers and perimeters Complete individual objects:
Infill Extruder clearance (mm):
\2) Speed
(=) Skirt and brim Output file
SSpportatace Verbose G-code:

| Notes

B oot cptos|

I Multiple Extruders

Output filename format:

Post-processing scripts
" Advanced

Slic3r

Printer Settings

‘b.2 mm
1035

mm or %

Top: |3 2| Bottom: 3 7\;

Slic3r

Printer Settings

35 mm/s
20 mm/s or %
60% mm/s or %
35 mm/s
25 mm/s or %
20 mm/s or %
40 mm/s
60 mm/s
20 mm/s
70 mmis
150% mm/s or %
0 mm/s?
‘ 0 mm/s?
‘ 0 mm/s?
‘ 0 mm/s?
Slic3r

Printer Settings

o ()=
0 2| layers
0 2| layers

rectilinear ] '

2.5 mm
10l
0 | 2| layers
0 mm
Slic3r
Printer Settings
Radius: 20 Height:| 20

‘ [input_filename_base].gcode

@

RF2000_PLA300_04_D B =
& Layers and perimeters

=) Speed

(=) Skirt and brim

sl Support material

| Notes

= Output options
I Multiple Extruders
” Advanced

RF2000_PLA300_04_D B = @)
@l Layers and perimeters

Infill
Speed
B it an i
Lol Support material
-| Notes

= Output options

| Multiple Extruders
j"’ Advanced

RF2000_PLA300_04.0 B [/ ©

{4l Layers and perimeters
~ Infill
2) Speed
(=) Skirt and brim
Lal Support material
d

= Output options
I Multiple Extruders
” Advanced

@

RF2000_PLA300_04 D B j \

&l Layers and perimeters
~ Infill
) Speed
(=) Skirt and brim
& Support material
| Notes.
= Output options

il Muttiple Extruders

' Advanced

Slic3r
et Filament Settings  Printer Settings
Infill
Fill density: 0.2
Fill pattern: honeycomb
Top/bottom fill pattern: rectilinear
Advanced
Infill every: 1 2| layers
Only infill where needed:
Solid infill every: 0 |[I] layers
Fill angle: 45 [[S) =
Solid infill threshold area: 70 L
Only retract when crossing
perimeters:
Infill before perimeters: [ ]
Slic3r

m Filament Settings

Printer Settings

Skirt
Loops: " <
Distance from object: 10 e
Skirt height: (1 |[2] rayers
Minimum extrusion length: [25 e
Brim
Brim width: 5 mm
Slic3r
\Ziuies-uihs o Filament Settings  Printer Settings
Notes
Slic3r
ity Filament Settings  Printer Settings
Extruders
Perimeter extruder: 1 -
Infill extruder: 1 |
Support material extruder: 1 ;



RF2000_PLA300_04.0 [B (=] ©

@l Layers and perimeters
Infill

() Speed
(3 Skirt and brim

L:l Support material

| Notes

= Output options

' Multiple Extruders

P Advanced

Slic3r

m Filament Settings

Printer Settings

Extrusion width

Default extrusion width: 0 mm or % (leave O for auto)

First layer: 200% mm or % {leave 0 for default)
Perimeters: 0 mm or % (leave O for default)
Infill: 0 mm or % {leave O for default)
Solid infill: 0 mm or % (leave O for default)
Top solid infill: mm or % (leave O for default)
Support material: 0 mm or % (leave O for default)

Flow

Bridge flow ratio:

N

Other
Threads: i ‘ 2 (more speed but more memory usag
Resolution: b _____Jmm

o0 Slicr
.3l Filament Settings
RF2000_PLA300_20... B [=|(@| Enable
@ Filament Enable cooling:
~ It estimated layer time is below ~5s, fan will run at 100% and print speed
8 Cooling will be reduced so that no less than 5s are spent on that layer (however,

speed will never be reduced below Smmys).
If estimated layer time is greater, but still below ~60s, fan will run at a
proportionally decreasing speed between 100% and 70%.
During the other layers, fan will always run at 70%.

Fan settings
Fan speed: Min: |70 | /S| Max: 100 ||
Bridges fan speed: [100]/c] %
Disable fan for the first: 3 |12 ayers
Keep fan always on:

Cooling thresholds
Enable fan if layer print time is below: 60 |2/ approximate seconds
Slow down if layer print time is below: 5 2| approximate seconds
Min print speed: 5 ‘ [ mm/s

[ XX ) Slic3r
Print Settings ~ Filament Settings
RF2000_PLA300_20... B =@ Size

(=) General

.2 Custom G-code
v

| Extruder 2

10

Nozzle diameter: 0.4 | mm

Position (for multi-extruder printers)

Extruder offset: x:\ﬂ_[ y:\o_[ mm

Retraction

Length: 157‘ mm (zero to disable)

Lift Z: o lmm

Speed: [18 | ’_.Z mm/s

Extra length on restart: C mm
travel after i 1 | mm

Retract on layer change:

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)

Length: 10
Extra length on restart: 0.2

| mm (zero to disable)

| =

RF2000_PLA300_20... B Fi'(
g Filament

j Cooling

RF2000_PLA300_20... a ﬁ
B o]

.2 Custom G-code
' Extruder 1
1 Extruder 2

RF2000_PLA300_20... B 7

(=) General
.2 Custom G-code
I Extruder 1

g cxrucr 2]

)

@

Slic3r

FEM Filament Settings I CIEEl T E
Filament

Diameter: 3

ek 1—1

Temperature {°C)

Extruder: First layer: |230 | | Otner layers: 210 | 2
Bed: First layer: ‘60 2| Other layers: |60 ||C

Slic3r

Filament Settings

Print Settings

Size and coordinates

Bed size: y:/236 | mm

Print center: y:|118 | mm

Z offset: mm
Firmware

G-code flavor:

Use relative E distances:

Capabilities
Extruders: ‘27 ‘ s
Advanced
Vibration limit: o he
Slic3r
Print Settings ~ Filament Settings [ ailEacl=liile )
Size

Nozzle diameter:

Position (for multi-extruder printers)

Extruder offset: o L‘ y:\o_[ mm
Retraction

Length: 15—‘ mm (zero to disable)
Lift Z: o o

Speed: 18 | ’_.: mm/s

Extra length on restart: C’ mm

travel after ion: |1 | mm
Retract on layer change:

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)

Length: 10 mm (zero to disable)
Extra length on restart: 0.2 \ mm



—> Unten finden Sie den Start G-code und End G-code, * " ®
den Sie wie im rechten Bild zu sehen, jeweils in das
entsprechende Feld kopieren kdnnen. Diesen kdnnen f—

Sie aullerdem auch fiir das andere Dual-Setting ver- & Custom G-code |

|| Extruder 1
Wenden Il Extruder 2

RF2000_PLA300_20... E = (@

Start G-code

M190 Sffirst_layer_bed_temperature]

M104 TO S[first_layer_temperature_0] ; set temp extruder 1
M104 T1 S[first_layer_temperature_1] ; set temp extruder 2
G28 ; home all axes

G1Z5 F5000; lift nozzle

G90; use absolute coordinates

M82 ; use absolute distances for extrusion

M3001 ; activate Z-Compensation

M3006 SO ; +n = um bed down, -n=um bed up

; initialization line for extruder 1

T0

M109 TO S[first_layer_temperature_0] ; wait for extruder temp to be reached
G92 EO

G1 F300 E-0.5

G1X0Y25Z0.35 F2000

G1 F800 E8

G1 X180 Y30 E25 F1000

; initialization line for extruder 2

G1Y33

T1

M109 T1 S[first_layer_temperature_1] ; wait for extruder temp to be reached
G92 EO

G1 F300 E-0.5

G1 F800 E8

G1 X0 Y28 E25 F1000

; speeds

M201 X1500 Y1500 Z1000

M202 X1500 Y1500 Z1000

End G-code

M104 SO TO; turn off extruder 1
M104 SO T1; turn off extruder 2
M140 SO ; turn off heat bed

GI1

G1E-1F300

G1Z+0.5 E-5 X0 Y220 F2500 ; output the object
M400

M3079

M400

M84 ; disable motors

; speeds

M201 X1000 Y1000 Z1000

V202 X1000 Y1000 Z1000

Slic3r

Print Settings  Filament Settings

Start G-code

M190 Sffirst_layer_bed_temperature]

M104 TO Sffirst_layer_temperature_0] ; set temp extruder 1
M104 T1 Sffirst_layer_temperature_1] ; set temp extruder 2
G28 ; home all axes

G1 Z5 F5000 ; lift nozzle

G90 ; use absolute coordinates

M82 ; use absolute distances for extrusion

End G-code

M104 SO TO ; turn off extruder 1

M104 SO T1 ; turn off extruder 2

M140 SO ; turn off heat bed

G91

G1 E-1 F300

G1 Z+0.5 E-5 X0 Y220 F2500 ; output the object
M400

Layer change G-code

Tool change G-code

"



RF2000_ABS300_200_04 D

RF2000_ABS300_04 DB =@
| Layers and perimeters

Infill

(2 Speed
(=) Skirt and brim

& Support material
| Notes

= Output options

I Multiple Extruders
. Advanced

RF2000_ABS300_04 0 B |1 ©

4l Layers and perimeters
Infill
oo
Skirt and brim
Lol Support material
| Notes
= Output options
I Multiple Extruders
2" Advanced

RF2000_ABS300_04.0 [ |11/ (@

&l Layers and perimeters
Infill

(2) Speed
(3 Skirt and brim
.o

| Notes

= Output options

I Multiple Extruders

.’ Advanced

@

RF2000_ABS300_04. DB j

@ Layers and perimeters
Infill
o) Speed
(=) Skirt and brim
& Support material
| Notes

£ Output of
I Multiple Extruders
&  Advanced

12

m Filament Settings

Layer height

Layer height:

First layer height:
Vertical shells

Perimeters (minimum):

Randomize starting points:

Generate extra perimeters
when

Horizontal shells

Solid layers:

Advanced

Avoid crossing perimeters:
External perimeters first:

m Filament Settings

Speed for print moves

Perimeters:

Small perimeters:
External perimeters:
Infill:

Solid infill:

Top solid infill:
Support material:
Bridges:

Gap fill:

Speed for non-print moves

Travel:

Modifiers

First layer speed:

Acceleration control (advanced)

Perimeters:
Infill:
Bridge:
Default:

Filament Settings

Support material

Generate support material:
Overhang threshold:

Enforce support for the first:

Raft

Raft layers:

Options for suppert material and raft

Pattern:

Pattern spacing:
Pattern angle:
Interface layers:

Interface pattern spacing:

et Filament Settings

Sequential printing

Complete individual objects:
Extruder clearance (mm):

Output file

Verbose G-code:
Output filename format:

Post-processing scripts

Slic3r

Printer Settings

ib.2 | mm
o035

| mmor %

ENIE

Slic3r
Printer Settings

25 mm/s

20 mm/s or %
60% mm/s or %
25 mm/s

20 mm/s or %
20 mm/s or %
25 mm/s

25 mm/s

15 mm/s

70 mm/s
40% mm/s or %
0 mm/s?

0 mm/s*

0 mm/s?

0 mm/s?

Slic3r

Printer Settings

e
0 2| layers
0 2| layers

rectilinear '

2.5 mm
0_Jlofe
0 | 2| layers
0 mm
Slic3r
Printer Settings
Radius: 20 Height:| 20

‘ [input_filename_base].gcode

@

RF2000_ABS300_04. DB E{

@ Layers and perimeters

() Speed
[ Skirt and brim

& Support material
| Notes

= Output options

I Multiple Extruders
. Advanced

RF2000_ABS300_04 DB =E

@l Layers and perimeters
_ Infill

& Support material
| Notes

= Output options

I Multiple Extruders

RF2000_AB5300_04.0 B =0 [ ©

@l Layers and perimeters
~ Infill
=) Speed
(3 Skirt and brim
& Support material
B o
= Output options
' Multiple Extruders
" Advanced

(V)

RF2000_ABS300_04. DB j

@ Layers and perimeters
7 Infill
) Speed
() Skirt and brim
& Support material
| Notes
= Output options

Il Multiple Extruders

Slic3r

m Filament Settings

Printer Settings

Infill

Fill density: 0.2

Fill pattern: | honeycomb
Top/bottom fill pattern: \rectilinaar

Advanced

CmE

Infill every:

Only infill where needed:

Solid infill every: 0 |2 tayers
Fill angle: 45 ][] =
Solid infill threshold area: 70 e

Only retract when crossing
perimeters:

Infill before perimeters:

Slic3r

m Filament Settings

Printer Settings

Skirt
Loops: ‘ 1 ‘ <

Distance from object:

Skirt height: (1

layers
Minimum extrusion length: ‘25
Brim
Brim width: 1 mm
Slic3r

Filament Settings

mm

Printer Settings

Notes
Slic3r
m Filament Settings  Printer Settings
Extruders
Perimeter extruder: (1 ‘ <
Infill extruder: ‘1 ‘ <
Support material extruder: (1 ‘ $



RF2000_ABS300.04 D ¢ ||/ |©

il Layers and perimeters

Infill

(=) Speed
[ Skirt and brim

=t Support material
| Notes

= Output options

I Multiple Extruders
gl Advanced

RF2000_ABS300_20... B ‘E{

@ Filament
84 Cooling

RF2000_ABS300_20... B 'g

(=) General
-+ Custom G-code
I Extruder 2

@

G

Print Settings ~ Filament Settings  Printer Settings

Extrusion width

Default extrusion width: 0.5 mm or % (leave O for auto)
First layer: 0 mm or % (leave O for default)
Perimeters: 0 mm or % (leave O for default)
Infill: 0 mm or % (leave O for default)
Solid infill: 0 mm or % (leave O for default)
Top solid infill: 100% mm or % (leave O for default)
Support ial 0 mm or % (leave O for default)
Flow
Bridge flow ratio: 1
Other
Threads: 2 2 (more speed but more memory usag
Resolution: o ‘ el
Slic3r
Print Settings BFIEIMERESEGIER  Printer Settings
Enable
Enable cooling: [ ]
Fan settings
Fan speed: Min: |35 ||| Max: ‘ 100 ‘ <
Bridges fan speed: 100 2] %
Disable fan for the first: 1  layers

Keep fan always on:

Cooling thresholds

Enable fan if layer print time is below: \69 <

approximate seconds

Slow down if layer print time is below: \3i ; approximate seconds

Min print speed: hn ‘ mm/s
Slic3r
Print Settings ~ Filament Settings
Size

Nozzle diameter:

0. mm

Pasition (for multi-extruder printers)

Extruder offset: x:|0

Retraction

Length: 1.5 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 | mm

Speed: 18 | mm/s

Extra length on restart: 0 | mm

Minimum travel after retraction: 1 ‘ o0

Retract on layer change:

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)
Length: 10

‘ mm (zero to disable)
0.2

Extra length on restart: ‘ mm

RF2000_ABS300_20... B ‘;

RF2000_ABS300_20... [ (=l ©

PN Fiament

j Cooling

RF2000_ABS300.20.. $||k=|@

General

.2 Custom G-code
| Extruder 1
| Extruder 2

@

(=) General
-+ Custom G-code
I Extruder 1

Filament

Diameter: ‘3 mm

Extrusion multiplier: ‘1.05

Temperature (°C)

Extruder: Firstlayer: | 270 | 2| Other layers: | 265 | ©
Bed: First layer: | 120 C| Other layers: [E\ <

Print Settings ~ Filament Settings  Printer Settings

Size and coordinates

Bed size:
Print center:
Z offset:

Firmware

G-code flavor: RepRap (Marlin/Sprinter) v

Use relative E distances:

Capabilities

Extruders: 2 |

Advanced

Vibration limit: 0 Hz

Slic3r
Print Settings ~ Filament Settings

Size

Nozzle |o. mm

Pasition (for multi-extruder printers)

Extruder offset:

Retraction

Length: 1.5 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 | mm

Speed: 18 mm/s

Extra length on restart: 0 | mm

Minimum travel after retraction: 1 ‘ T

Retract on layer change:

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)

Length: 10

‘ mm (zero to disable)
Extra length on restart: 0.2

E

13



—> Unten finden Sie den Start G-code und End G-code, * — e =
den Sie wie im rechten Bild zu sehen, jeweils in das
entsprechende Feld kopieren kdnnen. Diesen kdnnen

RF2000_ABS300_20... [ /=] ©)  Start 6-code

(2 General M190 S[first_layer_bed_temperature]

Sie auBerdem auch fiir das andere Dual-Setting ver- [y, RATES 13 ke st paritios. 11 ot o autioe
" Extruder 1 G28 ; home all axes
wenden. 7 Ex:ruderz G125 F5000 ; lift nozzle
GO0 ; use absolute coordinates
MB2‘ use absolu(f c_iistances for extrusion
End G-code
Start G-COde M104 S0 TO ; turn off extruder 1
. M104 SO T1 ; turn off extruder 2
M190 Sffirst_layer_bed_temperature] e
. . G1 E-1 F300
M104 TO S[f! rst_layer_temperature_0] ; set temp extruder 1 B At i yaiiomiEit
M104 T1 S[first_layer_temperature_1] ; set temp extruder 2 M400.

G28 ; home all axes

G175 F5000; lift nozzle

G90; use absolute coordinates

M82 ; use absolute distances for extrusion
M3001 ; activate Z-Compensation

M3006 SO ; +n = um bed down, -n=um bed up
; initialization line for extruder 1

T0

M109 TO S[first_layer_temperature_0] ; wait for extruder temp to be reached
G92 EO

G1F300 E-0.5

G1 X0 Y25 Z0.35 F2000

G1F800 E8

G1 X180 Y30 E25 F1000

; initialization line for extruder 2

G1Y33

Ti

M109 T1 S[first_layer_temperature_1] ; wait for extruder temp to be reached
G92 EO

G1F300 E-0.5

G1F800 E8

G1 X0 Y28 E25 F1000

; speeds

M201 X1000 Y1000 Z500

M202 X1000 Y1000 Z500

Layer change G-code

Tool change G-code

End G-code

M104 SO TO ; turn off extruder 1
M104 SO T1; turn off extruder 2
M140 SO ; turn off heat bed

GI1

G1E-1F300

G1Z+0.5 E-5 X0 Y220 F2500 ; output the object
M400

M3079

M400

M84 ; disable motors

; speeds

M201 X1000 Y1000 Z1000

V202 X1000 Y1000 Z1000

14
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