¢ 9
(U]

renkforce

Guide
d’utilisation

Imprimante 3D Pro 3
Solution facile de création de modéles 3D

Y¢Veuillez lire le mode d’emploi avant d’utiliser I'appareil.




A
¢y
vy
renkforce




Catalogue

a)
11
12
13

b)
2.1
22
23
24
25

c)
3.1
3.2
3.3
3.31
3.3.2
3.3.3
3.4
3.4.1
34.2
3.4.3
3.4.4
3.5

d)
4.1
42

Informations importantes

AVertiSSEmMENt = - - = = - c m e o e e e e e e memememeoa-a 1
CoNSOMMADIE = = = = = = = = - o o e e e e e e 1
Conditions environnementales = - - - === - - - o m o m e me oo 1

Présentation du produit

Présentation de I'apparence - ----- - - - - c oo i 2
Présentation de I'extrudeuse ----- === - - oo m e e e o 3
Présentation de la plateforme de construction - -------c-cccm oo 3
Liste d’accessoires = -=--=-=-ccccmmm o e e e e e e eeeeeeeeememememeem—e———aa- 4
Spécifications teChniques === === === == = o oo oo 5

Préparation avant 'impression

APEIGU dU MENU = = = = = = = = = m o o o e oo e b o e e e ooe—oooooo- 6

L’étalonnage de la plateforme de construction - --------cccm i m e 14
Chargement/déchargement des consommables - - -------- - mmmmmm i o 16
Installation du support de bobine - - === - - - - o cmm i o - 16
Chargement des consomMmables - - - = = = = = = = - oo oo m e e oo 17
Déchargement des consommables - - - - - - - - - oo o m e 18
Imprimer a partir du logiciel « Cura » == - === == 2 o m o m o oo oo 19
Configuration du logiciel Windows® - - = = = = = = = o o o oo oo oo oo 19
Démarrage du logiciel- Windows® & MaC 2 = = - == = = = = o mc s s e e o e oo 1

Paramétre du logiciel- Windows® & Mac - ----------mmmm oo e 22
Fichier de configuration de la charge - Windows === = = = = = <« 2 oo oo e e 24
Imprimer a partir de « renkforce 3D SetUP » === === - - - - oo oo 25

Impression de modeéles 3D
L iImMPresSSioN = = = = = = 5 oo e n e e e e e 26

Retrait des imprimeés finis = = = = = = = = 2 oo m e e e 27



a) Informations importantes

1.1 Avertissement

(1) Pendant ou dés la fin de I impression, la température la plus élevée de la buse est de 260 ° C, et la
température la plus élevée de la plateforme de construction est de a 100 ° C, pour garantir votre
sécurité, ne touchez pas aux impressions finies en 3D / a la buse / au lit d* impression pendant le
processus d’ impression ou de refroidissement.

(2 Nous utilisons le cable d’ alimentation d’ origine fourni par nos soins pour éviter tout dommage aux
pieces électriques.

1.2 Filament
Les imprimantes Renkforce peuvent étre utilisées avec une large gamme de filaments. Toutefois, pour
obtenir les meilleurs résultats d’ impression, nous vous recommandons d’ utiliser le flament de bonne
qualité, étant donné que le filament de mauvaise qualité boucherait I’ extrudeuse et ' endommagerait
avec le moteur.

1.3 Conditions environnementales

Les imprimantes 3D peuvent fonctionner normalement avec une température comprise entre +15 ° C et
+45 ° C, et avec une humidité ambiante comprise entre 30 % et 90 %. La qualité d’ impression est réduite
lorsque la température et I’ humidité ambiantes sont hors limites. Il convient de garder le filament bien
scellé lorsqu’ il est ouvert et inutilisé pendant une longue période. Le filament absorbe I’ humidité et la
poussiere lorsqu’ il est exposé a I’ air pendant une longue période, ce qui affecte la qualité d’ impression.
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b) Présentation du produit

@ Ecran tactile

(2 Logement pour carte SD

) Lit d'impression

(@ L'extrudeuse

(5) Commutateur d’éclairage

(6 Ventilateur de refroidissement de la
carte mere

2.1 Présentation de I' apparence

(7 Prise de courant et interrupteur




2.2 Présentation de I’ extrudeuse

1) Buse (@ dispositif de chauffage et NTC (5 Dissipateur thermique (7) Ventilateur d’extrudeuse @ Le levier
2 Bloc thermique @ Tube de filament ® Ventilateur de I'objet  ® Couvercle de I'extrudeuse

2.3 Présentation de la plate-forme de construction

(@ Litd'impression (@2 Support magnétique (@ Vis a oreilles pour la mise a niveau (4pcs) 4 Panneau chauffant

PS : Il est possible de retirer le support d'impression, qui est également séparé par la surface d’'impression.
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2.4 Liste d’ accessoires

Image Nnom Qté. Article
“ Cordon d'alimentation 1 pc
w { Carte SD (contient le mode d’emploi et le logiciel de découpe) 1 pc
- Support magnétique 1 pc
‘ Plateforme de construction métallique compléte 1 pc
*—— Tige d’éjection 1,8*150 mm 1 pc
w Clé hexagonale de 6 mm de diametre. 1 pc

e

| L e — Clé hexagonale d’'un diamétre de 1,5/2//2,5/3 mm 4 pc

Support de bobine 1 pc

Petite aiguille 0,3*75 mm 2 pc

Pince coupe latérale 1 pc

Filament 1 pc

— N = Brucelles 1 pc

PS :Lesimages sont fournies a titre de r éférence uniquement, et la distribution r € elle est la norme.



2.5 Spécifications techniques

Tension de fonctionnement :

100 - 240 V/CA, 50/60 Hz

Consommation électrique :

320 W max.

Fusible :

F10AL, 250 V

Processus de production 250 V :

Fabrication de filaments fondus (FFF)

Taille du modéle (L*H*P) :

200*200*150 mm max.

Résolution de la couche 0,05-0,3mm
d'impression : ! !
Vitesse d'impression : 20 - 300 mm/s
Format d'impression : GCODE

Buse () :

0,2 mm/0,4 mm/0,6 mm/0,8 mm ; 0,2 mm/0,6 mm/0,8 mm est facultatif, il n’est pas fourni avec I'appareil.

Filament () :

1,75 mm

Matériau de filament approprié :

PLA, ABS, PETG, TPU, Wood, HIPS, ePA (Nylon), ePA-CF (20 % Fibre de carbone),

Température de I'extrudeuse :

Bronze, Cuivre, Acier, Perle, Aluminium
+160 a +260° C

Température du lit chauffant :

+40 a+100° C

Interfaces :

Carte SD

Configuration systéme requise :

Windows 7 ou supérieur, Mac OS 10.6.8 ou supérieur

Logiciel de découpe :

Cura

Conditions de fonctionnement :

+15 &+ 35 °C, 30 a 90 % d’humidité relative (sans condensation)

Conditions de rangement :

+15 a4+ 35 °C, 30 a 90 % d’humidité relative (sans condensation)

Dimension (L*"H*P) :

395*400*425 mm

Poids :

215kg
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C) Préparation avant I'impression
3.1 Apercu du menu

Systéme/outil/impression

System

a_ﬁ

System

X

Tool

- L’écran tactile est allumé lorsque I'alimentation électrique est connectée et I'appareil s’allume.
- Vous pouvez toucher I'écran pour le fonctionnement.

- Ne touchez pas I'écran avec les objets pointus.
Q / =z P jets p

Tool Print

L'utilisateur peut vérifier I'état de I'impression, les
informations sur I'équipement, les paramétres d’usine et
I’étalonnage de I'’écran en touchant 'icbne du systeme.

L'utilisateur peut effectuer le contrdéle manuel, le
préchauffage, le contréle manuel du filament, la mise a
niveau, le réglage du volume dair, I'arrét d’'urgence en
touchant I'icéne de l'outil.

M ® @ C

Info About English  Default

© N4

TPAdjust Back

© & @

Manual Preheat Filament Level

“ O 0 o

Fan Stop Sound Back
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Interface outil/manuel

<6> L'utilisateur peut réinitialiser ou régler manuellement la position du lit d’impression et de I'extrudeuse.
A4

Manual

Réinitialisation automatique Le lit d’'impression se déplace vers l'arriere

Décharger le filament Le lit d'impression se déplace vers le

haut

L'axe X se déplace vers la
gauche

Charger le filament ———— v v z ——— Lellitd’impression se déplace vers le bas
imm ﬁ— Retour au menu précédent.

L'axe X se déplace vers la droite

L'axe Y se déplace vers
'avant

Réglage du clic et de la distance de déplacement
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Interface outil/préchauffage

L'utilisateur peut contréler la température de I'extrudeuse et du lit d'impression en touchant I'icbne de

Preheat préchauffage.

Appuyez et commencez a chauffer

Température actuelle

La température préréglée/la température cible

Diminution de la température |

Tomperatp |
Température du lit —— »3 4 = ’— Augmentation de la température
d'impression B':'ed T

Heatbed

Température de I'extrudeuse ——— * 4 26/0 C >

Extruder

Ext.Temp '

Return

Retour au menu précédent
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Chargement/déchargement des outils/filaments

Filament
Appuyez et commencez a chauffer
Température actuelle La température préréglée/la température cible
Temperat}ir
Chargement de filaments —v 26/0 C A— Déchargement de filaments
Load Extruder Unload

Retour au menu précédent.

® Stop
Stop

Return
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Outil/ventilateur d’air

... L'utilisateur peut contréler la marche/I'arrét du ventilateur de refroidissement, ainsi que le volume d’air du
ventilateur de I'extrudeuse et du ventilateur de 'objet.
Fan
Diminution du volume d’air ~ Marche/Arrét  Augmentation du volume d’air
()
Ventilateur de 'objet ... 4 0 >
I
.’ B(%) Object fan in %
Ventilateur d’extrudeuse ——— .‘O: 4 0 >
E1(%) Extruder fan in %
” —  Retour au menu précédent

Return
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Outil/mise a niveau

% L'utilisateur peut étalonner le lit d'impression par le menu de niveau.
Voir le point 3.2 pour des instructions détaillées.
Level
® L'utilisateur peut cliquer sur I'icéne d’arrét d’'urgence pour éteindre tous les moteurs en cas d’urgence.
Stop

Menu d'impression

“

Sélectionnez le fichier pour lancer I'impression.

Print

Sélectionnez le fichier pour accéder a l'interface

d’'impression

Retour au menu précédent.
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Menu d’'impression

Nom du fichier

80mmSmallRod.gcode

-
renkforce

Temps d’impression restant

Température de I'extrudeuse

A
¢ 9
.y

renkforce

Temps imprimé

Z --h--m

|
§ o

00h00m 0
X &

80mmSmallRod.gcode

Processus d’'impression

Suspension de I'impression

Arréter I'impression

i‘

Sélection des outils

Supprimer le fichier

Lancer I'impression

Retour au menu précédent.

Vitesse d'impression

Fichier d'impression
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Tool

Pourcentage de la vitesse
d’'impression

Température du lit d'impression

Compensation des flux

13

=

% (%):
ﬁ(t):

;’ (%):

100

50

100

(3 = E1(%):

* (C):

100

190

S

(4
x L'utilisateur peut régler le paramétre d'impression par le menu outil.

Ventilateur de 'objet

Température de la buse

Retour au menu précédent.



3.2L" étalonnage du litd’ impression

Le lit d'impression a été étalonné et correctement nivelée a la sortie de I'usine, mais une certaine déviation se produira pendant le
transport, il est donc préférable que I'utilisateur puisse effectuer la mise a niveau du lit d'impression avant I'impression.

x

Tool

2

Levelling

Level

Remarque : Il est indispensable de préchauffer la plateforme de construction avant de procéder a la mise a niveau, dans le cas

contraire, I'expansion du support magnétique apres le chauffage aura un impact important sur les résultats de la mise a niveau et

les résultats de I'impression.

1. Placez un papier A4 entre la buse et la plateforme de construction, accédez a I'icbne de niveau sous le menu outil, et cliquez sur
la fleche (comme indiqué ci-dessous), la plateforme de construction se déplace vers le haut tandis que la téte d'impression se
déplace vers la droite derriére la partie avant du BuildMat.

Please adjust the thumb screw under platform.

»
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Bouton d’étalonnage

¥¢ Faites glisser le papier d’avant en arriére entre la buse et le support magnétique. Si le papier peut étre glissé facilement entre la buse et le support
magnétique, vous pouvez faire tourner la vis a oreilles dans le sens antihoraire jusqu’a ce qu'’il y ait une Iégere résistance.
¥¢  Sile papier ne peut pas étre déplacé, vous pouvez tourner la vis a oreilles dans le sens horaire jusqu’a ce qu'il y ait une légére résistance.

Attention : Ne laissez pas la plateforme de construction monter tres haut, sinon vous risquez d’'endommager la plateforme de montage ou la téte d'impression.

3. Cliquez sur I'étape suivante (comme indiqué a droite), la téte d'impression se déplace
;Zrztlaapgauche derriére la partie avant du support magnétique, faites-le en tant que Plsse adiustthe thumb scew under patorm. X@ @X
4. Cliquez sur I'étape suivante (comme indiqué a droite), la téte d'impression se déplace
vers la gauche devant le support magnétique, faites-le en tant que 2e étape.
5. Cliquez sur I'étape suivante (comme indiqué a droite), la téte d'impression se déplace ” X@ — > @X
vers la droite devant le support magnétique, faites-le en tant que 2e étape.
6. Une fois que vous avez terminé les 4 étapes, I'étalonnage de la plateforme de Centinue
construction est effectué.

Return

PS : Si vous ne pouvez pas sans heurts ou si les impressions ne semblent pas trés bonnes, la plateforme de construction n’est probablement pas
correctement mise a niveau, il vaut mieux refaire I'étalonnage de la plateforme de construction.
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3.3 Chargement/déchargement du filament

3.3.1 Installation du support de bobine et du tube de filament.
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3.3.2 Chargement du filament de I’ extrudeuse

N || ®

Tool Filament

1. Entrez dans le menu de l'outil et cliquez sur l'icone du filament.

() Cliquez sur la température pour préchauffer
I'extrudeuse.

Temperature

V 26/0 ¢ A

Load Extruder Unload

o %

Return

17



2. Coupez le filament en formant un angle et chargez-le dans l'entrée

d’alimentation de I'extrudeuse, qui s’alimente automatiquement.

3. Une fois que le filament a fondu et est sorti en

douceur de la buse, cliquez sur l'icone d’arrét.

Temperature

v 2001210 C A

Load Extruder Unload

I

Return

| (2 Lorsqu'il s’agit de la température

Temperature

v 200/210 ¢ A

préréglée, cliquez sur E1, I'utilisateur
peut charger le filament dans I'entrée
d’alimentation, qui s’alimente

automatiquement.

3.3.3 Déchargement du filament de I’ extrudeuse

N ®

Tool Filament

du filament

Temperature

v 26/0 C A

@ Cliquez sur la Load Extruder Unload

température pour
® Stop

préchauffer la téte
d’'impression.

Return

Entrez dans le menu de I'outil et cliquez sur l'icbne

@ Lorsqu’elle atteint la température préréglée, cliquez
sur E1, le moteur d’alimentation commence a se
décharger automatiquement et I'utilisateur peut
retirer le filament.

Temperature
V 200/210 C
Load Extruder Unload

o~

Return 1 8



3.4 Imprimer a partir du logiciel « Cura »

3.4.1 a) Configuration du logiciel Windows

C ] = ) C
. License Agreement Choose Install Location

Welcome to the Ultimaker Cura Please review the license terms before instaling Ultmaker Cura, Choose the folder in which to install Ultimaker Cura.
Setup Wizard
This wizard will guide you through the instalation of Press Page Down to see the rest of the agreement. Curain the follow tal i ek
Uttmaker Cura, Br folder, Click t

GNU LESSER GENERAL PUBLIC LICENSE *
Itis recommended that you dose al other applications Version 3, 28 June 2007 o
before starting Setup. This wil make it posshie to update

relevant system files without having to reboot your

Copyright (C) 2007 Free Software Foundation, Inc. <http: //fsf.ora/>
computer.

Everyone is permitted to copy and distribute verbatim copies
of this license document, but changing it is not allowed.
Click Next to continue,
Destination Folder
“This version of the GNU Lesser General Public License incorporates.
the terms and conditions of version 3 of the GNU General Public

the additor listed below, -

1F you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the Space required: 550.0M8
agreement to install Utimaker Cura. Space avaiable: 29.468

Hullsoft Instal System v2.51

Hullsoft Instal System v2.51

[ |

Choose Start Menu Folder Choose

Compenents " -
Choose a Start Menu folder for the Ultinaker Cura shorteuts. Choose hich features of Ultmaker Cura you want tonstall Completing the Ultimaker Cura
Setup Wizard
Select the in which you You Check you i you don't want to i Ultimaker Cura has been installed o your computer.
can also enter a name to create a new folder. install. Click Install to start the installation.
Clck Finish to dose this wizard.
Select components to install: fimaker Cura
Data Fies [7]Run Utimaker Cura
Administrative Tools
Maintenance
Startup
| Tablet PC
| TencentVideoMPlayer
Space required: 550.0MB
[C] Do not create shortcuts

loft Install System v2.51

uloft Inseal System v2,51

e

5. Cliquez sur « Next > ».. 6. Cliquez sur « install > ». 7. Cliquez sur « fnish > ».
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ece
<

b) Configuration du logiciel Mac

[—
B sott

5 code.
[SETTIES
@ wirdrop

1. Double-cliquez sur l'icone.

Appications.

Applcations Unmster Curs

Ultimaker
cura. 41.0

3. Traitement des logiciels.

2. Double-cliquez sur I'icone.

20



3.4.2 Démarrage du logiciel - Windows® et Mac

Aprés l'installation, I'« Configuration Wizard », qui vous guidera a travers le processus d’installation de

Pimprimante 3D, apparait

Welcome to Ultimaker Cura

Please follow these steps to set up
Ultimaker Cura. This will only take a few moments.

[—
User Agreement

Disclaimer by Ultimaker
Please read this disclaimer carefully.

Except when otherwise stated in writing, Ultimaker
provides any Ultimaker software or third party software
“As is” without warranty of any kind. The entire risk as
to the quality and performance of Ultimaker software is
with you

Unless required by applicable law or agreed to in writing,
in no event will Ultimaker be liable to you for damages,
including any general, special, incidental,

consequential damages arising out of the use or inability
to use any Ultimaker software or third party software.

Decline and close

1. Cliquez sur « Get started ».

2. Cliquez sur « Agree ».

What’s new in Ultimaker Cura
4.1.0

Draggable settings panels
There was a lot of feedback from the 4.0 release about
the collapsible settings panels. Based on this feedback,
we decided to make them completely draggable. The print
settings panel (prepare stage) and the color scheme
panel (preview stage) can now be dragged and positioned
anywhere in the 3D viewer. A double click of the header
will reset each to their default position.

Updated onboarding flow.

The onboarding flow on first startup has been updated
with a look and feel more in line with the new
interface. A series of setup steps will be shown,
including Welcome, User agreement, Change log, the
option to add a (networked) printer, and the option to
sign up/sign in with an Ultimaker account.

Add printer menu.
Various updates in the ‘Add printer meru’ . The machine

3. Cliquez sur « Next ».

Help us to improve Ultimaker Cura

Ultimaker Cura collects anonymous data to improve print
quality and user experience, including:

Machine types Naterial usage

moO ("
Ianl = P

Musber of Print settings

Tl

Data collected by Ultimaker Cura will not contain any
personal information. HMore information

2 1 4. Cliquez sur « Next ».

Add a printer

Add a networked printer v
There is no printer found over your netvork.

Refresh  Add printer by IP @ Troubleshooting

Add a non-networked printer .

Next

3 Add Printer x

Add a printer
Add a networked printer <

Add a non-networked printer v

> Ultinaker

> other

6. Sélectionnez « Custom ».

Printer name

5. Cliquez sur « « ».

7. Entrez le nom de I'imprimante
« renkforce Pro 3 ».




(3 Add Printer

Machine

Printer

Printer Settings

X (¥idth) 200 =
T (Depth) 200 =
7 (Height) 150 =

Build plate shaps  Rectanguw™ v
Origin at center

Heated bed

G-code flavor Marlin v
Start G-code

28 ;Home
G1 715.0 F6000 ;Move the pla
‘Prine the extruder

€92 EO

1 F200 B3

692 EO

X (3 Add Printer
Settings Machine Settings
Bxtruder | Printer Extruder 1
Printhead Settings Nozzle Settings
X min 20 Nozale size
¥ nin 10 - Conpatible material dianster
X max 10 nn Nozzle offset X
¥ e 10 - 4 Nozale oftset T
Gantry Height 150 - Cosling Fan unber
Husbor of Extruders| | A Extruder Start G-code Extruder End G-code

End G-code

n104 50
n140 50

iRetract the filament
92 E1

1 E-1 F300
628 X0 Y0
nga

Ne:

ey T e ————

8. Entrez les paramétres tel qu’indiqué

3.4.3 Paramétres du logiciel - Windows® et Mac
Aprés le démarrage du logiciel, importez les paramétre

00w Gm  Bow Do Forr

Ultimaker Cloud

o

The next generation 3D printing workflow

Send print jobs to Ultimaker printers outside your local networl
Store your Ultimaker Cura settings in the cloud for use anywher

Get exclusive access to print profiles from leading brands

Create an account Sign in

9. Terminer

s de I'imprimante




< = Fine 0.1m Bow wloff  +on .

1. Cliquez sur « F

(3 preferences

Gonaral
sovinss | Profiles
Trnts EDIET

Printer: renkforce RFLOO AL

Dofault profiles
Coarea

Tour current sottings natch the solactod

Global Sottings | Extruder 1

Setvin Profils [Current [Unit

4. Cliquez sur « Import » et
sélectionnez [
23 ce fichier dans la carte SD

Pro 3 .curaprofile

Closs

< | = Fine 0. lmm B2 wlorf  +on
Print settings

Profile Fine

Q search settings

= Quality o v
Layer Height & 01 n
Tnitial Layer Height & (03 =
It shell v
Wall Thickness 0.2 an
Wall Line Cuount B
Top/Botton Thickness 0.8 mm
Top Thickness 0.8 mm
Top Layers 3
Botton Thickness 0.8 =
Rotton Layars B

< Recommended

2. Cliquezsur« ~ »

=a

G Cura ?

o Successfully imported prefile Pro 3

| ok

5. Cliquez sur « OK »

= Fine 0. lnn B2 &loff Fon ¢
Print settings X
Profile  Fine v

Extra Fine - 0.06mn
® Fine - 0.1m
w  Hormal - 0.15mm
| Draft - 0.2m
L% Eytra Fast - 0.3
I Coarse - 0. 4am
Il Extra Coarse - 0.6mn
val

Update le rrent se

Top Layers 8
Botton Thickness 0.8 n
Botton Layers 8

< Recommended

3. sélectionnez « Manage Profiles.

@ proferences

) 7. Cliquez sur « Activate »

Pro e

Frintar: rerkorzs BF100 X RE 100 XL

Default profiles
Coarse

Global Settings | Extruder 1

Sotting Profile Unit
Sk

aild Plate ddh . Ariz

6. Sélectionnez « Pro 3 »

Close




3.4.4 Fichier de configuration du matériel - Windows
Afin de faciliter le processus de paramétrage des différents matériaux (Bois/Elastique/Cuivre/PLA), vous pouvez
charger des fichiers de configuration de matériaux pré-configurés depuis de la carte SD.

= . ,
s e
st ) Ags it materisl e
Ttariat - ~ : * | interaation | print settines
= 0 1) elastcxmi.fdm_material
! ) tuminoussemt.am materisl
| meeua ) PETGxmi.fdm_material
T — Piberlogy B 1) PLAxmLfdm_material
:xl.m M [ wooD.xmifdm_material

Gore

<
<
FiBtoun <
Fiberlogy 1D <
Filo <
HADED <
Innofill < Lot/ |2
OctaFiber < 175 B
Pelynaker < €0 =
senkforce v 0 1)
rerkforce v
[ renkforce PLA s
<
<
<
<

Defaults | Cless |
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3.5 Imprimer a partir de « renkforce 3D setup ».

(& renkforce 3D Setup

Welcome to the renkforce 3D Setup
Wizard

This wizard wil guide you through the installation of
renkforce 3D.

Itis recommended that you dose all other applications
before starting Setup. This wil make it possible to update
relevant system fles without having to rebaot your
computer,

Click Next to continue.

=Tai=)

1. Cliquez sur « Next > ».

=]

(77 renkfarce 3D Setup

9,

License Agreement

Please review the license terms before installing renkforce 3D.

Press Page Down to see the rest of the agreement.

>

| GNU LESSER GENERAL PUBLIC LICENSE
Version 3, 29 June 2007 |]

Copyright (C) 2007 Free Software Foundation, Inc. <htip://fsf.ora/>
Everyone is permitted to copy and distribute verbatim copies
of this license document, but changing it is not allowed.

‘This version of the GNU Lesser General Public License incorporates
lthe terms and conditions of version 3 of the GNU General Public
lLicense, supplemented by the additional permissions listed below. 2

If you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the
agresment to install renkforce 3.

Iullsoft Install System v2,46

(e || togee | [Ccoma ]

2. Cliquez sur « | Agree ».

=l

{7 renkforce 3D Setup
Choose Install Location
Choose the flder in which to install renkforce 3.

Setup will install renkforce 30 in the following folder. To install in & different folder, dick
Browse and select another folder. Click Next to continue.

Destination Folder

rogram Files\yenkforce 30

Space required: 660.4V8
Space available: 28.8G8

Hullsaft Install System v2,45

[ < Back " Next > ][ Cancel

3. Cliquez sur « Next > ».

=l

) (5 renkforce 30 Setup
Choose Start Menu Folder
Chaose »Start e folder for the rerkforce D shortuts,

Components
Choose which features of renkforce 30 you want to instal

=

5 renkforce 30 Setup
Installing

Please wait whilerenkforce 30 s being instalied.

=lel =]

Select the Start Menu folder in which you would ke to create the progran's shortcuts. You
can also enter a name to create a new folder.

B3 Select components to nstal:

Administrative Tooks
Ui
Mantenance

Startup

TebletPC
TencentvideoMPlayer

[0 not creste shortauts

Space requred: 660,46

Check.
instal, Clck Instal o start the instalation.

OROO0RE

Extract: lbeay32.dl
1

et et

Install Visual Studio 2015 Redistributable
e e Bt i e 0

Open OBJ files with renkforce 30

Coen . e tenktee
Cremi et erce

Hulsoft 4 Hullsoft

7. Cliquez sur « Basic 3 ».

Hulsoft e

(e [t | o

<Back Next > Cancel

s v suic

4. Cliquez sur « Next > ».
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5. Cliquez sur « install ».

6. Cliquez sur « Next > ».

8. Cliquez sur « Add Printer ».




d) Imprimer le modéle 3D
4.1 Impression
1. Enregistrez les fichiers « .gcode » sur la carte Micro SD.
2. Insérez la carte SD dans I'imprimante et sélectionnez les fichiers a imprimer
3. Les imprimantes impriment automatiquement le modéle 3D, une alarme vocale retentit lorsque

limpression est terminée et 'appareil passe en mode « veille ».

¥Xe

System Tool Print

-~ R e

System Tool Print

26
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4.2 Retrait des imprimés finis

1. Lorsque I'impression est terminée, l'utilisateur peut retirer le support magnétique pendant que la
plateforme de construction refroidit.

nnnnnn

2. Retirez a la main les imprimés finis du support magnétique, sans aucun outil, et I'utilisateur peut
maintenant terminer I'impression et obtenir ce qu’il veut.




Nettoyage et entretien

N’utilisez jamais de détergents agressifs, d’alcool isopropylique ou toute autre solution chimique, car ils
peuvent endommager le boitier ou affecter le fonctionnement du produit.

N’'immergez jamais le produit dans I'eau.

& Risques de brillures ! Ne touchez pas directement la buse chaude a mains nues.

a) Nettoyage de I’appareil

« Utilisez un chiffon sec et doux ou une brosse pour nettoyer I'extérieur de I'imprimante 3D.

b) Nettoyage de la buse

Nettoyage de I'’extérieur de la buse

« Utilisez un chiffon sec et doux ou similaire pour essuyer soigneusement la buse aprées chaque impression ; s'il
reste encore des résidus dans la buse, versez un peu d’alcool anhydre sur le chiffon pour essuyer les résidus.

——> Pour ce faire, la buse doit étre encore chaude. Si ce n’est pas le cas, chauffez d’abord la buse de

I'extrudeuse.

Nettoyage de I'intérieur de la buse

» Chauffez la buse, puis chargez et déchargez le filament a plusieurs reprises jusqu’a ce que le flux de filament
soit celui prévu.

Si la buse continue a ne pas extruder suffisamment de matiére aprés cette procédure, déchargez le filament et

utilisez la petite aiguille pour nettoyer la buse. Poussez la petite aiguille a travers la buse, puis poussez de haut

en bas a plusieurs reprises jusqu’a ce que la buse soit propre et qu’il n’y ait plus d'impuretés a l'intérieur.

©l8®

Manual| Preheat | Filament Level

X~
System Tool Print .‘: ® I‘» ”

Fan Stop Sound Return

X
@
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c) Nettoyage de I’intérieur de I'extrudeuse

Chauffez la buse a la température préréglée, appuyez sur le levier du filament et poussez la tige d’éjection vers le bas a
travers le radiateur, puis tirez plusieurs fois du haut vers le bas jusqu’a ce que le radiateur et le tube métallique soient propres
et que les impuretés sortent.

Temperature

A
S[]® o LaTe
\{ Q Manual| Preheat | Filament Level Heatbed
/s 7
System Tool Print .’: ® |") ” Eg, 4 >

Fan Stop Sound Return

Return

d) Nettoyage du support magnétique
Grattez doucement le résidu sur le support magnétique avecun —
couteau.

e) Remplacer le fusible pighTem

g
1
% uTION ! u
™ i patom et P

Eteignez I'imprimante et débranchez le cable d’alimentation avant de remplacer le fusible et laissez
I'imprimante refroidir.

Ne jamais réparer les fusibles ou ponter le porte-fusible.

* Placez l'interrupteur sur la position O et débranchez I'imprimante du secteur.

» Un fusible de rechange est stocké dans le compartiment a fusibles entre la prise d’alimentation et I'interrupteur.

* Pour le remplacement, assurez-vous d’utiliser uniquement les fusibles du type et du courant nominal spécifiés
(voir « Données techniques »).

e —— \. J
« Utilisez un tournevis approprié pour ouvrir avec  Retirez le fusible défectueux et remplacez-le par un nouveau. * Reconnectez I'appareil a la tension du réseau
29 précaution le support du fusible hors du * Repoussez avec précaution le support du fusible portant le et mettez-le en service.

compartiment des fusibles. nouveau fusible dans le compartiment a fusibles.



f) Décharger le filament

* Veillez a ce que la température de la buse atteigne 170 °C ou plus.

x

Entrez dans le menu de I'outil et cliquez sur l'icéne du filament

Tool Filament
Temperature
W 26/0 C —— (2 Lorsqu'elle atteint la température préréglée, cliquez sur
IR H - 3y . . Y .
@ Cliquez sur la température L IExtmder — E1, le mpteur d allm(?nt_gtlon commence a se _decharger
pour préchauffer la téte automatiquement et I'utilisateur peut retirer le filament.

d’'impression.

—

o~

Return

Si le matériau du filament est en bois ou en métal, coupez-le et remplacez-le au préalable par un
filament PLA comme décrit dans la section « d) Changer/remplacer le filament » a la page 24, puis

déchargez le filament PLA. Le filament PLA élimine les éventuels résidus laissés par le filament de
bois ou de métal.

g) Stockage de I'imprimante 3D

» Déchargez le filament.

» Déplacez l'interrupteur sur la position O et débranchez I'imprimante du secteur. Laissez I'imprimante refroidir a
température ambiante.

* Nettoyez I'imprimante si vous ne comptez pas I'utiliser pendant une longue période.
» Stockez-le dans un endroit sec et dépourvu de poussiére, hors de portée des enfants.
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Dépannage

Probléme

L'imprimante 3D ne fonctionne pas aprés la mise en marche.
L’écran reste sombre.

La carte SD ne peut pas étre lue par 'imprimante 3D

L'objet imprimé présente des défauts.

L’alimentation en filaments est interrompue ou il n’y a pas assez
de filaments fournis.

Solution possible

Veérifiez le branchement de la ligne d’alimentation.
Vérifiez la prise de courant. Est-elle correctement alimentée ?

Veérifiez le fusible du secteur (pour plus de détails, voir la section €)
« Remplacer le fusible » a la page 29.

Retirez la carte SD et insérez-la a nouveau.

Eteignez et rallumez I'imprimante 3D.

Réinsérer une autre carte SD

Vérifiez les réglages de température de la buse. Elles doivent

correspondre au matériau du filament et a I'objet imprimé.
Expérimentez les réglages de la température.

Ne commencez a imprimer que lorsque la buse a atteint la température
appropriée.

Maintenez une distance raisonnable entre le lit d'impression et la buse,
pas trop proche ni trop éloignée.

Retirez tout filament excessif sur la buse avant chaque impression.

Vérifiez la bobine du filament. Elle doit tourner facilement.

Vérifiez si le filament est piégé quelque part sur son chemin de la bobine
a I'extrudeuse.

Vérifiez si le filament est correctement inséré dans le tube de filament.

Vérifiez si la température de la buse est trop basse pour le matériau de
filament utilisé.

Vérifiez si I'extrudeuse est bouchée. Nettoyer I'extrudeuse, pour plus de
détails, voir la section « c) Nettoyer I'extrudeuse » a la page 29.

Vérifiez si la buse est bouchée. Nettoyez la buse (pour plus de détails, voir
la section « b) Nettoyer la buse » a la page 28).



Probléeme

L'impression s’arréte pendant le fonctionnement.

L'objet imprimé n’adhére pas au lit de construction.

L’objet imprimé ne peut pas étre retiré du lit de construction.

L’écran LCD affiche un contenu indéchiffrable ou reste vide.

La buse se refroidit inopinément.

La trajectoire de la buse est bloquée.

La buse est bouchée.

Solution possible

Données des fichiers « .gcode » erronées.

Mauvaise connexion entre la carte SD et I'imprimante 3D.

La température de la buse est trop basse. Augmentez la température de la buse.

Des résidus sur le lit d'impression empéchent I'adhérence de I'objet. Nettoyez
le lit d'impression (pour plus de détails, voir la section d) « Nettoyage du
support magnétique » a la page 29).

La vitesse d’'impression est peut-étre trop élevée. Diminuez la vitesse.

La buse est trop éloignée du lit d’'impression, étalonnez a nouveau le lit
d’'impression.

Ajoutez le radeau a I'objet imprimé.

Attendez que I'objet imprimé et le support magnétique se refroidissent.

Inclinez doucement I'objet a I'aide d’'un couteau et retirez-le avec vos mains.
Ensuite, augmentez la distance entre le lit de construction et la buse. Voir le
chapitre 3.2 « L’étalonnage du lit d’'impression » a la page 14.

Redémarrez I'imprimante 3D.

Sélectionnez < Preheat > pour réchauffer la buse et effectuer d’autres actions
dans les 5 minutes qui suivent, par exemple charger/décharger le filament,
imprimer, etc.

Retirez toujours tout filament excessif sur la buse avant chaque impression.

Nettoyez I'intérieur de la buse, pour plus de détails, reportez-vous a la section
« b) Nettoyer la buse » a la page 28.

Nettoyer I'extrudeuse, pour plus de détails, voir « c) Nettoyer l'intérieur de
I'extrudeuse » a la page 29.

Remplacez I'unité d’extrusion (disponible sous la référence 2269325).



Probléme

L'extrudeuse prend la mauvaise direction pendant
l'impression.

Le filament reste coincé pendant le déchargement.

L'extrudeuse ne chauffe pas ou n’arréte pas de chauffer.

« Temp sensor error or not enough power » s’affiche a I'écran,
I'écran tactile et I'imprimante 3D ne fonctionnent pas.

V4

limination des déchets

2

Solution possible

Vérifiez si la bobine de filament se déplace en douceur sur
son support.

Charger et décharger le filament.

Redémarrez I'imprimante 3D.
Sélectionnez < Preheat > et attendez 2 minutes, puis vérifiez s'il
y a un changement de température.

Le thermistor et le dispositif de chauffage fonctionnent mal.
Remplacez le thermistor et le dispositif de chauffage (disponible
sous les références 2269451 & 2269452).

Eteignez I'imprimante 3D. Desserrez légérement les 4 vis du
couvercle de I'écran LCD et vérifiez si le probleme est résolu.

Le thermistor et le dispositif de chauffage fonctionnent mal et ne
peuvent pas détecter correctement la température de
I'extrudeuse. Remplacez le thermistor et le dispositif de
chauffage (disponible sous les références 2269451 & 2269452).

Les appareils électroniques sont des objets recyclables et ne doivent pas étre éliminés avec les ordures
ménagéres. En fin de vie, éliminez 'appareil conformément aux dispositions légales en vigueur.



" A\ Achtung heilt / Caution '
high temperature |

Ne touchez pas le lit d'impression pendant le préchauffage ou I'impression.

Achtung heifl’/
Caution high

! Ne touchez pas la téte d'impression pendant le préchauffage ou I'impression.
temperature ‘

Achtung!
Gefahr durch sich bewegende Teile —
Finger und andere Korperteile fernhalten.

Warnin Ne mettez pas les mains a l'intérieur de la machine pendant le fonctionnement.

Hazardous moving parts —
keep fingers and other body parts away.
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