(B BRESSER REX II
W-LAN 3D-Drucker

Art. No. 2010200

REX I

Schnellstartanleittung

YL (of - Gehéduse der Dise nicht entfernen!
2. HeiRe Oberflache! Aufgeheizte Diise wéhrend des Betriebs

nicht beriihren!

3. Gefahr! Bewegliche Teile im Drucker kdnnen Verletzungen verursachen.
Wahrend des Betriebs keine Handschuhe oder andere Kleidungsstiicke
tragen, die sich im Gerét verwickeln konnen!




AUSPACKEN

1. Karton 6ffnen und und die beiden oberen Kunststoffteile 2. Den Drucker dem Karton entnehmen.
entfernen.

3. Das untere Kunststoffteil enthalt: eine Spule mit PLA- 4. Die Luftpolsterfolie entfernen.
Filament, eine Spulenhalterung, eine Tube Spezialkleb-
stoff, ein USB-Kabel, ein Filament-Fihrungsrohr und
eine Zubehdrtasche.

5. Das obere Kunststoffteil entfernen, welches das 6. Die Spangen entfernen, welche auf der Abbildung
Stromkabel, einen USB-Stick, die Schnellstartanleitung in den eingekreisten Bereichen zu sehen sind.
und die Garantie/Service-Karte enthalt.
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l Ein/Aus-Schalter

7. Das Klebeband und die Stretchfolie von der Fronttir 8. Das Stromkabel entnehmen und in die Anschluss-
entfernen. Den oberen Deckel leicht von beiden Seiten buchse auf der Riickseite stecken. Den Ein/Aus-
zur Mitte zusammendriicken, um ihn leichter entnehmen Schalter betatigen.

zu konnen. Die Stretchfolie vom Deckel entfernen.

S —

Filament Level

O |

Setting Status

9. Auf [Tools] tippen. 10. Auf [Manual] tippen.

X: 87.00

Y: 70.50

Z: 140.00

/ Stretchfolie

abziehen!
11. Auf [Z-] tippen, um um die Druckplattform teilweise 12. Die beiden unteren Kunststoffteile entfernen.
anzuheben. Tippen Sie auf die Touch-Bedienfeld auf Die Stretchfolie abziehen.
der rechten Seite des Touchscreens, um zum Startbild-
schirm zurlickzukehren.
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INHALT DES DRUCKER-SETS

(B BrESSER
Garantie & S
3D-Drucker ‘ ‘ Filament-Spule ‘ ‘ Schnellstartanleitung ‘ ‘ Garantie & Service-Karte
Deckel | | Stromkabel | | USB-Kabel | | USB-Stick
Spulenhalterung ‘ ‘ Filament-Fiihrungsrohr ‘ ‘ Schraubendreher ‘ ‘ Inbusschliissel
Schmierfett ‘ ‘ Stiftwerkzeug ‘ ‘ Schraubenschlissel ‘ ‘ Spezialklebstoff

05




1. Schiene der Z-Achse

5. Touchscreen

9. Servo

13. Network Interface

17. Power Switch

DEN DRUCKER KENNENLERNEN

2. Filament-Einlass
6. Touch-Button
10. Turbo Fan

14. USB Stick Input

18. Power Input

B

/@

AR

3. Schiene der Y-Achse
7. Druckplattform
11. Nozzle

15. USB Cable Input

4. Schiene der X-Achse
8. Nut
12. Turbo Fan Baffle

16. Spool Holder Slot



GETTING TO KNOW THE PRINTER

©
/
N\
o
&
o

1. Z-Axis Guide Rod 2. Filament Intake 3. Air-Filter 4. Y-Axis Guide Rod
5. X-Axis Guide Rod 6. Touch Screen 7. Touch Screen Button 8. Build Plate
9. Mutter 10. Kamera 11. Servo 12. TurbolUfter

(im Inneren des Druckers)
13. Diise 14. Turbolifter-Auslass 15. Netzwerk-Schnittstelle 16 Port fiir USB-Stick

17. Port fur USB-Kabel ~ 18. Vorr. fir Spulenhalterung  19. Ein/Aus-Schalter 20. Stromanschlussbuchse



GERATETEILE ANBRINGEN

1. Die Spulenhalterung in die linke rechteckige Offnung 2. Die Spulenhalterung nach unten driicken, so dass die
auf der Riickseite einsetzen. Unterseite der Halterung am Drucker anliegt.

3. Die seitlichen Nasen des Spulenhalters zusammen- 4. Das Filamentfihrungsrohr mit den R-formigen Klemmen
driicken und Filamentspule auf den Halter schieben. sichern und das Filament durch das Rohr schieben. Die
Filamentspule muss richtig ausgerichtet sein [siehe oben]
und sollte das Filament von unten nach oben fiihren.

Filament-Einlass

5. Wenn das Filament das Fiihrungsrohr durchlaufen hat, 6. Nach dem Einfihren in den Filament-Einlass wird das
den gefederten Druckknopf auf der linken Seite des Fihrungsrohr zur Fixierung ebenfalls in den Filament-
Extruders driicken und das Filament vertikal in den Einlass des Extruders eingefiihrt.

Filament-Einlass einfihren.
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DRUCKPLATTFORM AUSBALANCIEREN

SPRACHE ANDERN

% 4
Filament

Status

Language English .

Resume Pri a» English

WiFi

A
v
WiFi Hotspot .

Vor dem Ausbalancieren: Kennenlernen der Funktion der Muttern.

VERWENDUNG DER MUTTERN

t

| |
I l Druckplattform bewegt sich abwarts l

Druckplattform bewegt sich aufwarts

=) T =% Y &>

Muttern im Uhrzeigersinn drehen Rotate the nuts Anticlockwise
Druckplattform anheben, um den Abstand zwischen Druckplattform absenken, um den Abstand zwischen
der Diise und der Druckplattform zu verringem. der Diise und der Druckplattform zu erhGhen.

®
U Y

Preheat 0

Setting

1. Auf [Tools] tippen. 2. Auf [Level] tippen.
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Please wait while the extruder and platform
finish initial movement... Screw the three nuts under the platform

counterclockwise until they are tight,
then tap the [OK] button.

« oK -«

3. Warten, bis die ersten Bewegungen von Extruder und Druckplattform die initialen Bewegungen beendet sind.
Die drei Muttern unter der Plattform gegen den Uhrzeigersinn drehen und auf [OK] tippen.
Achtung! Bitte iiberspringen Sie diesen Schritt, wenn Sie feststellen, dass drei Muttern festgezogen wurden,
und fahren Sie mit den folgenden Schritten fort.

Distance Too Big

__ : Unscrew three nuts under platform
Verifying the distance between nozzle clockwise for the same rounds until
and plate... hearing a steady beep.

Y,

- NS

4. Nach dem Tippen auf [OK] bewegt sich der Extruder 5. Wenn der Abstand zwischen Duse und Platte zu groR ist,
auf den ersten Punkt zu und die Platte bewegt sich auf ~  die drei Muttern unter der Plattform in gleicher Anzahl im
und ab, um den Abstand zwischen Diise und Platte Uhrzeigersinn, bis ein gleichmaRiger Piepton zu héren ist.
zu Uberprifen.

Wait Congratulations

Please tap [Verify] button to

check whether the distance
is appropriate now.

Tap the [OK] button to move to
the next leveling point.

6. Dann auf [Verify] tippen, um zu priifen, ob der 7. Wenn der Abstand angemessen ist, tippen Sie auf [OK]
Abstand angemessen ist. fir den nachsten Schritt.
Wenn der Abstand immer noch nicht angemessen ist,
folgen Sie bitte den Anweisungen auf dem Touchscreen
zur Anpassung, bis [OK] angezeigt wird.



Please wait while the extruder and platform
finish initial movement...

«

8. Nach Abschluss des ersten Balancierungsschritts die beiden weiteren Balacierungungsschritte durchfiihren.

Achtung! Beim Starten der nachsten beiden Balancierungsschritte muss nur eine entsprechende Mutter
unter dem Extruder eingestellt werden.

Distance Too Big

Turn the corresponding nut under
the platform clockwise until
you hear the beep.

Distance Too Small

Turn the corresponding nut under
the platform anticlockwise until
you hear the beep.

9. Den Anweisungen auf dem Touchscreen folgen, um die entsprechende Mutter einzustellen, bis ein gleichmaRiger
Piepton zu horen ist.

Congratulations

Tap the [OK] button to move to Leveling completed!

the next leveling point.

10. Wenn der Abstand angemessen ist, auf [OK] tippen,  11. Den dritten Balancierungsschritt nach der Methode

um zum n&chsten Schritt zu gelangen. des zweiten Balancierungsschritts starten.
Wenn der Abstand nicht angemessen ist, den An- Nachdem die Balancierung abgeschlossen ist, auf den
weisungen zur Anpassung auf dem Touchscreen Pfeil unten rechts tippen, um zum Startbildschirm

folgen, bis [OK] angezeigt wird. zurlickzukehren.



LOADING FILAMENT

Setting Status

1. Auf [Tools] tippen. 2. Auf [Filament] tippen.

I’'m heating up...

100%

Extruder 220°C/220°C
Unload

Cancel

3. Auf [Load] tippen. Der Extruder beginnt mit dem Aufheizen.

Loading started, push filament vertically
into extruder and press [Done] when you see
filament come out of the extruder

100%

Extruder 220°C/ 220°C

Done

4. Sobald das Filament erhitzt ist, wird es durch den Extruder gezogen. Das Extrudieren wird fortgesetzt,
bis der Extruder einen gleichmaRigen Filamentstrom liefert. Tippen Sie auf die Schaltflache Touchscreen,
kehren Sie zum Startbildschirm zurtick.
Achtung! Wenn der Extruder das Filament I&ngere Zeit nicht laden kann, iiberpriifen Sie, ob das Filament
korrekt in die Unterseite des Extruders eingefiihrt wurde.



DER ERSTE DRUC

EMPFEHLUNGEN

1. Stellen Sie sicher, dass die Druckplattform vor dem Druck
ausbalanciert wurde.

2. Vergewissern Sie sich, dass das Filament in einem
geeigneten Ansatz geladen wurde.

3. Laden Sie das Filament solange, bis das gesamte
geschmolzene Filament des letzten Drucks aus dem
Extruder herausgepresst wurde.

4. Reinigen Sie den Extruder vor dem Drucken.

5. Den Drucker wahrend des Betriebs nicht unbeaufsichtigt
lassen.

-

2. Auf [USB Stick] tippen. 3. Auf [Test Files] tippen.

- oo 40mm_Box- PLA .gx

Total : Ohr54min
D 20mm BogPLAgx

1. Den USB-Stick in den USB-Port an der rechten Seite
des Druckers stecken. Auf [Build] tippen.
Flashprint
Quick Start Guide
Test Files

User Guide

4. Auf [40mm_Box-PLA.gx] tippen. 5. Auf [Build] tippen.

40mm_Box- PLA .gx
Extruder  50°C/220°C
Platform  50°C/105°C
Time left 0 hr54 min

6. Der Drucker beginnt mit dem Aufheizen und druckt automatisch,
nachdem das Aufheizen abgeschlossen ist.



Die nachfolgenden Schritte befolgen,
wenn das Filament im taglichen Gebrauch entfernt werden muss.

FILAMENT ENTFERNEN

—

1. Das Fiihrungsrohr aus dem Einlass entfernen. Etwa 2. Auf [Tools] tippen.
10cm des Filaments aus dem Rohr schauen lassen,
um es leichter ziehen zu kénnen.

\ELIEL

«

Setting Status

3. Auf [Filament] tippen. 4. Auf [Unload] tippen.

, . Unload started, press down on the
I'm heating up... ) ) )

spring lever and withdraw filament
100%

Extruder prileyirriine

100%

Extruder 220°C/ 220°C

Filament fiir 3 Sek. nach
unten durchdriicken

Hier driicken

5. Beim Erreichen der Zieltemperatur den Federdruckknopf
driicken und das Filament 3 Sekunden lang nach unten
durchdriicken bis ein gleichméaRiger Filament-Strang aus
der Diise kommt.



Filament
zuriickziehen

Hier driicken

—

6. Dann Filament schnell vertikal herausziehen und den Federdruckknopf loslassen.
Auf [Done] tippen. Auf den Zuriick-Pfeil tippen, um zum Startbildschirm zuriickzukehren.

DUSE WECHSELN

HINWEIS! Der Wechsel der Diise erfordert ein gewisses technisches Vorwissen und Erfahrung im Umgang
mit diesem Gerét. Lassen Sie die Arbeiten ggf. von einem Fachmann durchfiihren.

Fur das Wechseln der Diise haben wir eine detaillierte Video-Anleitung auf der Produktseite unter
www.bresser.de/P2010200 bereitgestellt.



B) BRESSER

Bresser GmbH

Gutenbergstr. 2 - DE-46414 Rhede
Deutschland

www.bresser.de - service@bresser.de

Irrtimer und technische Anderungen vorbehalten.
Quickstart_2010200_3D-Drucker-REX-Il_de_BRESSER_v052020a



Weitere Informationen, Updates oder Software

Besuchen Sie unsere Website lber folgenden QR-Code oder Weblink. Hier finden Sie zuséatzliche
Informationen, verfligbare Updates oder Software zu diesem Product sowie passendes Zubehor:

3D-Drucker Zubehor

;] 11 §4[=]

[=] =]

www.bresser.de/P2010200 www.bresser.de/P2080210000000

After Sales Support / Service

Fur dieses Produkt bieten wir einen individuellen Service auch lber den Kauf hinaus. Sollten Sie Probleme
mit diesem Produkt haben, hilft Ihnnen unser Kundenservice gern weiter.

Fiir eine reibungslose Abwicklung halten Sie bitte die folgenden Informationen fiir eventuelle
Nachfragen bereit:

« Garantie/Service-Karte
* Artikelnummer und Produktbeschreibung
+ Kaufdatum und Handler

Kontaktmaglichkeiten:

e-Mail: service.3d@bresser.de (bevorzugter Kommunikationsweg)
Internet: www.bresser.de/c/de/service
Telefon™: 02872 -8074-210

Servicezeiten:
Montag bis Freitag (auler an nationalen Feiertagen) 9:00 bis 15:00 Uhr (MEZ)

* Lokale Rufnummer im dt. Festnetz / Gebiihren je Anruf abhangig vom Tarif |hres Telefonanbieters /
Anrufe aus dem Mobilfunknetz und dem Ausland ggf. wesentlich teurer

Garantie

Informationen dazu entnehmen Sie bitte der beiliegenden Karte ,Garantie & Service*.
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