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Stampante 3D Pro 3

Soluzione semplice per la creazione di modelli 3D

vrLeggere attentamente il manuale dell'utente prima di utilizzare il prodotto.
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a) Informazioni importanti

1.1 Precauzioni

(1 Durante la stampa, o subito dopo il completamento di una stampa, I'ugello raggiunge la temperatura
massima di 260 ° C, e la piattaforma di stampa raggiunge la temperatura massima di ° C100—Per
garantire la vostra sicurezza, non toccare le stampe 3D/l'ugello/la piastra di stampa durante la stampa
o la fase di raffreddamento.

(2 Utilizzare il cavo di alimentazione originale fornito in dotazione per evitare di danneggiare le parti
elettriche.

1.2 Filamento

Le stampanti Renkforce possono essere utilizzata con diversi tipi di filamenti. Tuttavia, per ottenere i
migliori risultati di stampa, si raccomanda di utilizzare il filamento fornito da Renkforce o un altro
filamento di buona qualita, poiché un filamento di scarsa qualita pud causare I'ostruzione dell'estrusore e
pud danneggiare lo stesso estrusore e il motore.

1.3 Requisiti ambientali

Le stampanti 3D possono normalmente essere utilizzate in ambienti con una temperatura compresa tra
+15° C e +45 ° C e con un'umidita compresa tra 30% e 90%. La qualita di stampa si ridurra se la
temperatura ambiente e I'umidita non rientrano in questi intervalli. Conservare il filamento ben sigillato
una volta aperto e se non viene utilizzato per lungo tempo. Il filamento assorbe lI'umidita e la polvere se
viene esposto all'aria per lungo tempo e cid compromettera la qualita di stampa.
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b) Presentazione del prodotto

2.1 Descrizione del prodotto
(1) Schermo touch

(2 Slot per scheda SD

(3 Piastra di stampa

(4 Estrusore

(® Interruttore di illuminazione

® Ventola di raffreddamento principale
(7) Presa e interruttore di alimentazione




NN
2.2 Descrizione dell'estrusore

N® 0

@ Ugello (@ Unita riscaldante e NTC (5 Dissipatore (7 Ventola estrusore © Leva
2 Blocco dicalore @ Tubo del filamento ® Ventola dell'oggetto 8 Coperchio estrusore

2.3 Inserimento della piattaforma di stampa

(1) Piastra di stampa @ Magnete @ Vite a testa zigrinata di livellamento (4 pezzi) @ Pannello riscaldante

Nota bene: La piastra di stampa pud essere rimossa ed estratta dopo essere stata separata dalla superficie di stampa.
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2.4 Elenco degli accessori

Immagine Nome Q.ta Unita

“ Cavo di alimentazione 1 pezzo

w { Scheda SD (contiene il manuale dell'utente e il software di slicing) 1 pezzo

- Magnete 1 pezzo

‘ Piattaforma di stampa in metallo 1 pezzo

*—— Asta di espulsione 1,8 x 150 mm 1 pezzo

w Chiave esagonale con un diametro di 6 mm 1 pezzo
e

| L e — Chiave a brugola con un diametro di 1,5/2//2,5/3 mm 4 pezzo

Supporto bobina 1 pezzo

Piccolo ago 0,3 x 75 mm 2 pezzo

Tronchesi a taglio obliquo 1 pezzo

Filamento 1 pezzo

— N = Pinzette 1 pezzo
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Nota bene: Le immagini vengono fornite unicamente come riferimento e la fornitura attuale deve essere considerata come standard.



2.5 Specifiche tecniche

Tensione operativa: 100 - 240 V/CA, 50/60 Hz

Potenza assorbita: max 320 W

Fusibile: F10AL, 250 V

Processo di produzione a 250 V: Fabbricazione del filamento fuso (FFF)

Dimensioni del modello (L x A x P): max 200 x 200 x 150 mm

Risoluzione dello strato di stampa: 0,05-0,3 mm

Velocita di stampa: 20 - 300 mm/s

Formato di stampa: GCODE

Ugello (p): 0,2 mm/0,4 mm/0,6 mm/0,8 mm; 0,2 mm/0,6 mm/0,8 mm opzionale, non fornito con il dispositivo.
Filamento (o): 1,75 mm

Materiale del filamento raccomandato: | PLA, ABS, PETG, TPU, Legno, HIPS, ePA (Nylon), ePA-CF (fibra di carbonio 20%),

Bronzo, Rame, Acciaio, Perlato, Alluminio

Temperatura di estrusione: da +160 a +260° C

Temperatura della piastra riscaldante: | da +40 a +100° C

Interfacce: Scheda SD

Requisiti di sistema: Windows 7 o versioni successive, Mac OS 10.6.8 o versioni successive
Software di slicing: Cura

Condizioni di esercizio: da +15 a +35 °C, 30 - 90% umidita relativa (senza condensa)
Condizioni di conservazione: da +15 a +35 °C, 30 - 90% umidita relativa (senza condensa)
Dimensioni (L x Ax P): 395 x 400 x 425 mm

Peso: 21,5 kg
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C) Preparazione prima della stampa
3.1 Menu di anteprima
Sistema/Strumenti/Stampa
- Lo schermo touch si accende una volta collegata I'alimentazione e acceso il dispositivo.

- Toccare lo schermo per eseguire qualunque operazione.

¢ € ; "
- Non toccare lo schermo con oggetti appuntiti.
;\ =z 99 PP

System Tool Print
@ @ C
L'utente puo controllare lo stato di stampa, le informazioni Info  About  English Default
delle apparecchiature, le impostazioni predefinite e
System calibrare lo schermo toccando l'icona di sistema. Q’ l’

TPAdjust Back

A Levelling
\{ L'utente puo eseguire le seguenti operazioni toccando <9> JL @ =

I'icona degli strumenti: controllo manuale, WERvEl EEiest FEmem e
pre-riscaldamento, controllo manuale delle prestazioni del e

Tool filamento, livellamento, regolazione del volume dell'aria, .'. ® ")) ”
arresto di emergenza. Fan ~ Stop  Sound  Back
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Strumenti/Interfaccia manuale

<O> L'utente puo ripristinare o regolare manualmente la posizione della piastra di stampa e dell'estrusore.

Manual
Ripristino automatico Spostamento della piastra di stampa all'indietro
Scarico del filamento ————— A— Spostamento della piastra di stampa
— verso l'alto
Spostamento dell'asse X verso n Spostamento dell'asse Y verso destra
sinistra
Carica del filamento ————— ———— Spostamento della piastra di stampa

verso il basso

0 imm ﬁ— Consente di tornare al menu precedente

Spostamento dell'asse Y
in avanti

Cliccare per impostare la distanza di spostamento
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Strumenti/Interfaccia di pre-riscaldamento

Preheat pre-riscaldamento.

Premere e avviare il riscaldamento

Temperatura attuale

Diminuzione della

temperatura | Temperatfie |
Temperatura della piastra ———— »3 4 ) C >
i b=
di stampa e

Heatbed

— * 4 26/0 C }
Ext.Temp S elery ”

Return

Temperatura dell'estrusore

L'utente pud controllare la temperatura dell'estrusore e della piastra di stampa toccando l'icona di

Temperatura predefinita/Temperatura nominale

Aumento della temperatura

Consente di tornare al menu precedente
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Strumenti e carico/scarico del filamento

Filament

Temperatura attuale

Carico filamento

Arresto

09

Premere e avviare il riscaldamento

— WV

Load

Tempera

th

Extruder

@ o

26/0 C A—

Unload

S

Return

Temperatura predefinita/Temperatura nominale

Scarico filamento

Consente di tornare al menu precedente



Strumenti/Ventola dell'aria

... L'utente pud controllare l'accensione/lo spegnimento e il volume d'aria della ventola di raffreddamento
dell'estrusore e dell'oggetto.
Fan

Accensione/
Riduzione del volume d'aria  Spegnimento  Aumento del volume d'aria

w4 o P

Ventola dell'oggetto

.’ B(%) Object fan in %
Ventola estrusore ——— .‘O: 4 0 >
E1(%) Extruder fan in %
b — Consente di tornare al menu

Return precedente
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Strumenti/Livellamento

%] L'utente puo calibrare la piastra di stampa accedendo al menu di livellamento.
Fare riferimento al paragrafo 3.2 per le istruzioni dettagliate.
Level
® In caso di emergenza, l'utente puo cliccare sull'icona di arresto di emergenza per spegnere tutti i motori.
Stop

Menu di stampa

“

Selezionare il file dell'aggiornamento per avviare la stampa.

_=— Pagina su e pagina giu

Print

Selezionare il file per accedere all'interfaccia di
stampa

Consente di tornare al menu
precedente
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Menu di stampa

Nome file

80mmSmallRod.gcode

-
renkforce

Tempo di stampa rimanente

Temperatura dell'estrusore

Tempo di stampa

A
¢ 9
.y

renkforce

Z --h--m

§ o

00h00m 0
X &

% 80mmSmallRod.gcode

Processo di stampa

Stampa in pausa

Arresto stampa

Selezione degli strumenti

Elimina il file

Avvio stampa

Consente di tornare al menu
precedente

Velocita di stampa

Stampa del file
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(4
>\ I'utente puo regolare i parametri di stampa accedendo al menu Strumenti.

Tool

Velocita di stampa in percentuale Ventola dell'oggetto

%(%): 100 OLEI%): 100
ﬁ(t): 50 *(t): 190

0, .
lE; ( A))- 100 Consente di tornare al menu
precedente

Temperatura della piastra di Temperatura dell'ugello

stampa

Compensazione del flusso
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3.2 Calibrazione della piastra di stampa

La piastra di stampa & stata calibrata e correttamente livellata in fabbrica, tuttavia possono verificarsi alcuni scostamenti durante il

trasporto. Pertanto si raccomanda all'utente di livellare la piastra di stampa prima di stampare.

x

Tool

Levelling

Level

Nota: La piattaforma di stampa deve essere preriscaldata prima di procedere al livellamento, poiché I'espansione del magnete

successivamente al riscaldamento avra un notevole impatto sui risultati di livellamento e di stampa.

1. Inserire un foglio di carta A4 tra I'ugello e la piattaforma di stampa, selezionare l'icona di livellamento nel menu Strumenti e

cliccare sulla freccia (come illustrato di seguito). La piattaforma di stampa si spostera verso I'alto, mentre la testina di stampa si

spostera verso destra dietro al tappeto per piastra di stampa.

Please adjust the thumb screw under platform.

»
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2. Pulsante di calibrazione

Yc Fare scorrere il foglio di carta avanti e indietro tra I'ugello e il magnete e, se scorre facilimente, ruotare la vite a testa zigrinata in senso antiorario
fino ad incontrare una leggera resistenza.
v Se il foglio di carta non si muove, ruotare la vite a testa zigrinata in senso orario fino ad incontrare una leggera resistenza.

bty 7
Attenzione: Fare attenzione che la piattaforma di stampa non si sposti verso l'alto, poiché cid danneggerebbe la stessa piattaforma di stampa o la
testina di stampa.

3. Cliccare per passare alla fase successiva (come raffigurato a destra). La testina di
stampa si spostera a sinistra dietro al magnete e verra eseguita la seconda fase.
4. Cliccare per passare alla fase successiva (come raffigurato a destra). La testina di
stampa si spostera a sinistra davanti al magnete e verra eseguita la seconda fase.
5. Cliccare per passare alla fase successiva (come raffigurato a destra). La testina di ” X@ — @X
stampa si spostera a destro davanti al magnete e verra eseguita la seconda fase.
6. Al termine delle 4 fasi, la calibrazione della piattaforma di stampa sara stata
completata.

Nota bene: Se non si ottiene una stampa omogenea, o se la stampa non € di buona qualita, la piattaforma di stampa potrebbe non essere livellata
correttamente e, in questo caso, si raccomanda di ricalibrarla.

Please adjust the thumb screw under platform. X @ < @ X

Return



3.3 Carico/scarico del filamento

3.3.1 Installazione del supporto della bobina e del tubo di filamento.
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3.3.2 Carico del filamento dell'estrusore

N || ®

Tool Filament

1. Accedere al menu Strumenti e cliccare sull'icona del filamento.

() Cliccare sulla temperatura per preriscaldare
I'estrusore.

Temperature

V 26/0 ¢ A

Load Extruder Unload

o %

Return
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2. Tagliare il flamento in senso obliquo e inserirlo nell'ingresso di

alimentazione dell'estrusore, che lo carichera automaticamente.

| (2) Quando viene raggiunta la temperatura

fenperiee : predefinita, cliccare su E1 per inserire il

20021083 A filamento nell'ingresso di alimentazione,
toss e ricad dove verra caricato automaticamente.

%

Retum

3.3.3 Scarico del filamento dell'estrusore

N ®

Tool Filament

del filamento

Temperature

v 26/0 C A

(@) Cliccare sulla

Load Extruder Unload
temperatura per
preriscaldare la testina
di stampa. ® Stop
Return

Accedere al menu Strumenti e cliccare sull'icona

3. Quando il filamento si fonde e fuoriesce in modo

omogeneo dall'ugello, cliccare sull'icona Stop.

Temperature

v 2001210 C A

Load Extruder Unload

I

Return

(2 Quando viene raggiunta la temperatura predefinita,
cliccare su E1 e il motore di alimentazione iniziera a
scaricare automaticamente il flamento, che potra
essere estratto dall'utente.

Temperature

200/210 C

Extruder

® Stop

v

Load Unload

N,

Return
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3.4 Stampare dal software "Cura

3.4.1 a) Configurazione del software - Windows®

Welcome to the Ultimaker Cura
Setup Wizard

This wizard will guide you through the instalation of
Uttmaker Cura,

Itis recommended that you dose al other applications
before starting Setup. This wil make it posshie to update
relevant system fles without having to reboot your
computer

Cick Next to continue.,

Choose Start Menu Folder
Choose a Start Menu folder for the Ultimaker Cura shortauts.

Select the in which you You
can also enter a name to create 2 new folder.

Accessories
Administrative Tools
UREish
Mainterance
Startup

TabletPC
TencentVideaMPlayer

[C] Do not create shortcuts
Tiulsoft Install System v2.51

19

License Agreement
Please review the license terms before instaling Ultimaker Cura,

Press Page Down to see the rest of the agreement.

GNU LESSER GENERAL PUBLIC LICENSE B
Version 3, 26 June 2007 o

Copyright (C) 2007 Free Software Foundation, Inc. <http://isf.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.
the terms and conditions of version 3 of the GNU General Public
the additional listed belows. -

1F you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the
agreement to install Utimaker Cura.

Hullsoft Instal System v2.51

Choose Components
Choose which features of Ultimaker Cura you want to install

Chedk you i you don't want to
install. Click Instal to start the installation.
Select components to install: Jlimaker Cura Executable and Data Fies

[ fnstall Arduino Drivers.

[¥] fnstall Visual Studio 2015 Redistributable

[¥] ppen 3WF fies with Cura

[¥] ppen 0B fles with Cura

[] Ppen STL fies with Cura

D fi Cura

Space requred: 550.0MB

uloft Inseal System v2,51

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Utimaker Cura,

Curain the follow tall i dick
folder, Click i

Destination Folder

Space required: 550.0MB
Space avaiable: 28.4G8

Hullsoft Instal System v2.51

Completing the Ultimaker Cura
Setup Wizard

Ultimaker Cura has been installed on your computer.
Click Finish to dlose this wizard.

[¥1Run Uitimaker Cura

e




b) Configurazione del software - Mac

ece B cuRA

< Bl=0o 2% &]o &)l Q search

i =
B sott Appiications. Uttimaker Cura
5 code.

B amens
@ Aidrop.

1. Cliccare due volte sull'icona 2. Cliccare due volte sull'icona
corrispondente. corrispondente.

= [C)

Applcations Unmster Curs

Ultimaker
cura. 41.0

3. Elaborazione del software.



3.4.2 Avvio del software - Windows® e Mac
Dopo l'installazione, verra visualizzata la "Configuration Wizard", che aiutera I'utente durante I'impostazione della
stampante 3D.

[—
User Agreement What’ s new in Ultimaker Cura

Disclaimer by Ultimaker 4.1.0
Please read this disclaimer carefully.
Welcome to Ultimaker Cura Except when otherwise stated in writing, Ultimaker Draggable settings panels

provides any Ultimaker software or third party software There was a Lot of feedback from the 4.0 release about

“As 1s” without warranty of any kind. The entire risk as . : :
the collapsible settings panels. Based on this feedback,
to the quality and perfornance of Ultimaker software is we decided to make them completely draggable. The print

vAEh you settings panel (prepare stage) and the color scheme
Unless required by applicable law or agreed to in writing, panel (preview stage) can now be dragged and positioned
inno event will Ultimaker be liable to you for damages, anywhere in the 3D viewer. A double click of the header
including any general, special, incidental, or will reset each to their default position.
consequential damages arising out of the use or inability
to use any Ultinaker software or third party software. Updated onboarding flow.
Please follow these steps to set up The onboarding flow on first startup has been updated
Ultinaker Cura. This will only take a few moments. 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

Decline and close

1. Cliccare su "Get started". 2. Cliccare su "Agree' 3. Cliccare su "Nex
3 Add Printer x
Help us to improve Ultimaker Cura Add a printer
Add a printer
Add a networked printer v
Ultimaker Cura collects anonymous data to improve print . . Add a networked printer <
quality and user experience, including: There is no printer found over your network.

Machine types Naterial usage Refresh  Add printer by IP @ Troubleshooting Add a non-networked printer v

Oob “ G Add a non-networked printer .
=

> Ultinaker

> other

oo ot Peint sottings 6. Selezionare "Custom".

sl = it

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

Next Cancel -

2 1 4. Cliccare su "Next". 5. Cliccare su" « ". 7. Immettere il nome della
stampante "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

Settings
Extruder 1

Printhead Settings

¥ min 20
T min 10
X max 10
T max 10
Gantry Height 150

Mumber of Extruders |

End G-code

n104 50
n140 50
iRetract the filament
92 E1

1 E-1 F300
628 X0 Y0
nga

(3 Add Printer

Machine Settings
Printer Extruder 1
Nozzle Settings
Norle size
Conpatible naterial dianster
Nozzle offset X

Nozzle offset ¥

Cooling Fan Nunber

Extruder Start G-code Extruder End G-code

Una volta avviato il software, importare i parametri della

[l

imaker cura
uio

T e ————

8. Immettere i parametri come raffigurato

3.4.3 Configurazione del software - Windows® e Mac

< =won

stampante.

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. Fine
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< = Fine 0.1m Bow wloff  +on

1. Cliccare su" g* ‘

(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

Closs

4. Cliccare su "Import" e selezionare
[1  Pro3.curaprofile per trasferire il
file sulla scheda SD.

< | = Fine 0. lmm B2 wlorf  +on

Print settings

Profile Fine

Q search settings
= quality
Layer Height
Tnitial Layer Height
It shell
Wall Thickness
Wall Line Cuount
Top/Botton Thickness
Top Thickness
Top Layers
Botton Thickness

Rattom Layars

< Recommended

2. Cliccare su "

o v
& 0.1 nn
&£ 0.3 .
v
0. o
2
0.8 m
0.8 m
8
0.8 m
a
W

=a

G Cura

o Successfully imported prefile Pro 3

| ok

5. Cliccare su "OK"

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

Extra Fine - 0. 06nn
Fine - 0.1nn
Nornal - 0.15mn
Draft - 0.2mn
Extra Fast - 0.3

Lay

Ini  Coarse - 0.4mm

Il Extra Coarse - 0.6mn
val

Top Layers 8
Botton Thickness 0.8 n
Botton Layers 8

< Recommended

3. Selezionare "Manage Profiles..."

@ proferences

eroziles - Cliccare su "Activate”

Frintar: rerkorzs BF100 X RE 100 XL

Default profiles
Coarse

Global Settings | Extruder 1

Sotting Profile Unit
Qualit

e feiht 0z
Nater:

Huild Flate Tax 50.0 0

Build Plats Adhesion
aild Plate ddh . Ariz

6. Selezionare "Pro 3"

Close




3.4.4 File di configurazione del materiale — Windows®
Per facilitare il processo di impostazione dei parametri in funzione dei diversi materiali (legno/plastica/rame/PLA),
€ possibile caricare i file di configurazione del materiale preconfigurati dalla scheda SD.

x
D oo B
Custon. 1) ABs.xmlfam_material
e S S|
= 0 1) elastcxmi.fdm_material
—d 4 D) Luminous.ami fdm_materil
— FaBtota » [ PETGxmi.fdm_material
e Piberlosy B » 1) PLAmfdm_material
Filo " 1) wooDxmi.fdm_material
ey )
ettt .
e : R 7
S s v e M| e ~Sioen
e - <
Volleman Boua < Dectiption.
. N M| e
T <
e Ml =t
e

FaEtoun
Fiberlogy 1D
Filom

wAvED

Innofil)
Octofibar
Polymaker,
senictorce,
rerkforcs

[ renkforce PLA
iz

Vellanan
Verbatin

et

AAAALCCAAAAAAAAA

Detaulis
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3.5 Stampare da "renkforce 3D setup”

(& renkforce 3D Setup

=Tai=)

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.

1. Cliccare su "Next >".

renkforce 3D Setup ==

C e

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

[ <Back || rtagee ||| cancel

]

2. Cliccare su "l Agree".

157 renkforce 3D Setup =

Choose Install Location
Choose the folder in which to install renkforce 3D.

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

Space required: 660.4V8
Space available: 28.8G8

Hullsaft Install System v2,45

[ < Back " Next > ][ Cancel

3. Cliccare su "Next >".

T renviorce b Seup =]

5 renkforce 30 Setup

Choose Start Menu Folder
Choose a Start Menu foder for the rerkforce 3D shortcLs.

Components
Choose which features of renkforce 30 you want to instal

=

5 renkforce 30 Setup
Installing

Please wait whilerenkforce 30 s being instalied.

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

Startup

JetPC
TencentvideoMPlayer
Space requred: 660,46

[0 not creste shortauts

Hulsoft 4 Hullsoft a5

Check.
instal, Clck Instal o start the instalation.

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

OROO0RE

7. Cliccare su "Basic 3".

Hulsoft e

Cancel <Back Next > Cancel

s v suic

4. Cliccare su "Next >".
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5. Cliccare su "Install".

6. Cliccare su "Next >".

8. Cliccare su "Add Printer".




d) Stampare modello 3D
4.1 Stampa
1. Salvare i file ".gcode" nella scheda SD.
2. Inserire la scheda SD nella stampante e selezionare i file da stampare.

3. La stampante stampera automaticamente il modello in 3D e generera un allarme vocale al termine della

stampa, dopo di che impostera la modalita stand-by.

¥Xe

System Tool Print

-~ R e

System Tool Print
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4.2 Rimozione delle stampe finite

1. Al termine della stampa, I'utente potra estrarre il magnete una volta che la piattaforma di stampa si
sara raffreddata.

e Pz
)

e
nnnnnnnn

2. Le stampe possono essere rimosse dal magnete manualmente, senza l'uso di alcuno strumento.
A questo punto, l'utente otterra la sua stampa.




Pulizia e manutenzione

Non utilizzare detergenti aggressivi, non sfregare con alcol o altre soluzioni chimiche, poiché potrebbero
danneggiare l'involucro o causare malfunzionamenti del prodotto.

Non immergere il prodotto nell'acqua.

Pericolo di ustioni! Non toccare I'ugello caldo con le mani nude.

a) Pulizia del dispositivo

« Utilizzare un panno morbido e asciutto o una spazzola per pulire la superficie esterna della stampante 3D.

b) Pulizia dell'ugello

Pulire la superficie esterna dell'ugello

« Utilizzare un panno morbido e asciutto, o qualcosa di simile, per pulire accuratamente I'ugello dopo ogni stampa; se
rimangono residui nell'ugello, versare un po' di alcol anidro sul panno per rimuoverli.

——) Questa operazione deve essere eseguita quando l'ugello & ancora caldo. In caso contrario, I'ugello dell'estrusore

dovra essere riscaldato.

Pulire la superficie interna dell'ugello

* Riscaldare I'ugello e caricare e scaricare il filamento ripetutamente, fino a quando il filamento scorre come desiderato.

Se, dopo questa operazione, l'ugello continua a non eseguire I'estrusione di una quantita sufficiente di materiale, scaricare il

filamento e utilizzare un piccolo ago per pulire I'ugello. Infilare I'ago nell'ugello e muoverlo su e giu ripetutamente, fino a

quando l'ugello & pulito e non rimangono impurita all'interno.

S[1]® = LT

' ‘ Manual| Preheat | Filament Level Heatbed
N € ¥ < >

System Tool Print .‘: ® I‘ )) ” e Extruder . ’
Fan Stop Sound Return ” 5 !

Retum
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c) Pulizia della superficie interna dell'estrusore

Riscaldare l'ugello fino a raggiungere la temperatura predefinita, premere la leva del filamento e inserire l'asta di espulsione nel
dissipatore, quindi muoverla su e giu ripetutamente, fino a quando il dissipatore e il tubo di metallo sono puliti e privi di impurita.

N B .
e & X = 4 = P

Manual| Preheat | Filament Level Heatbed

X
/7
System Tool Print .O= ® |‘)) ” ﬂ 4 >

“

Extruder

ExtTemp

Fan Stop Sound Return

d) Pulizia del magnete

Rimuovere delicatamente eventuali residui dal magnete utilizzando
una lama.

e) Sostituzione del fusibile 1 High T
N L ormtess *

Spegnere la stampante e scollegare il cavo di alimentazione prima di sostituire il fusibile e lasciare raffreddare
la stampante.

Non riparare i fusibili e non creare un ponte con il portafusibili.

« Portare l'interruttore di accensione in posizione O e scollegare la stampante dall'alimentazione di rete.

* Nello scomparto portafusibili tra la presa di alimentazione e l'interruttore di accensione si trova un fusibile di ricambio.

* Se occorre sostituire altri fusibili, assicurarsi di utilizzare unicamente fusibili dello stesso tipo e con la stessa corrente
nominale del fusibile da sostituire (vedere i "Dati tecnici").

™ 72 N\
\. J
« Utilizzare un cacciavite per aprire il « Rimuovere il fusibile difettoso e sostituirlo con uno nuovo. « Collegare nuovamente il dispositivo alla
29 portafusibili ed estrarlo dallo scomparto. « Una volta installato il nuovo fusibile, inserire nuovamente tensione di rete e metterlo in funzione.

il portafusibili nel rispettivo scomparto facendo molta
attenzione.



f) Scarico del filamento

* Assicurarsi che l'ugello raggiunga una temperatura uguale o superiore a 170 °C.

K Accedere al menu Strumenti e cliccare sull'icona del filamento
/s

Tool Filament
Temperature
w 26/0 C —— (2 Quando viene raggiunta la temperatura predefinita,
PR ) ) S ) A
@ Cliccare sulla temperatura L IEijder — cllccgre suE1elil _motore dl_al!mentazmne iniziera a
per preriscaldare la scaricare automaticamente il filamento, che potra essere
testina di stampa. estratto dall'utente.
Q &
Return

—> Se si utilizza un filamento in legno o metallo, tagliarlo e sostituirlo con un filamento PLA come descritto
nella sezione "d) Sostituzione del filamento" a pagina 24, quindi scaricare il filamento PLA. Il filamento
PLA rimuove tutti gli eventuali residui lasciati dal filamento in legno o metallo.

g) Conservazione della stampante 3D

* Scaricare il filamento.

* Portare l'interruttore di accensione in posizione O e scollegare la stampante dalla tensione di rete. Lasciare
raffreddare la stampante a temperatura ambiente.

* Pulire la stampante quando non viene utilizzata per un lungo periodo di tempo.

» Conservare in un ambiente asciutto e privo di polvere, fuori dalla portata dei bambini.



Risoluzione dei problemi

Problema

La stampante 3D non funziona una volta accesa. Il display non
si accende.

La stampante 3D non legge la scheda SD.

L'oggetto di stampa presenta dei difetti.

L'alimentazione del filamento si interrompe, oppure non viene
alimentata una quantita sufficiente di filamento.

Possibile soluzione

Controllare che la linea di alimentazione sia collegata.
Controllare la presa di rete. E alimentata correttamente?

Controllare il fusibile di alimentazione principale (per i dettagli, fare
riferimento al capitolo "e) Sostituzione del fusibile" a pagina 29).

Rimuovere la scheda SD e inserirla nuovamente.
Spegnere e riaccendere la stampante 3D.
Sostituire la scheda SD.

Controllare le impostazioni della temperatura dell'ugello. La
temperatura deve essere regolata in funzione del materiale del
filamento e dell'oggetto da stampare.

Provare ad impostare un'altra temperatura.

Avviare la stampa solo quando l'ugello ha raggiunto la giusta
temperatura.

Mantenere una distanza ragionevole tra la piastra di stampa e
I'ugello, in modo che non siano né troppo vicini, né troppo lontani.

Rimuovere i filamenti in eccesso sull'ugello prima di ogni stampa.

Controllare la bobina del filamento. Accertarsi che ruoti senza problemi.
Verificare che il filamento non rimanga intrappolato in qualche modo
quando viene inserito attraverso la bobina nell'estrusore.

Verificare che il filamento sia inserito correttamente nel tubo del
filamento.

Verificare che la temperatura dell'ugello non sia troppo bassa per il
tipo di filamento utilizzato.

Verificare che I'estrusore non sia ostruito. Pulire I'estrusore
(per i dettagli, fare riferimento al capitolo "c) Pulizia dell'estrusore"
a pagina 29).

Verificare che l'ugello non sia ostruito. Pulire l'ugello (per i dettagli,
fare riferimento al capitolo "b) Pulizia dell'ugello" a pagina 28).



Problema

La stampa si arresta durante I'esecuzione.

L'oggetto da stampare non aderisce alla piastra di
stampa.

L'oggetto da stampare non pud essere rimosso dalla
piastra di stampa.

Il display LCD visualizza un contenuto indecifrabile o
non visualizza nulla.

L'ugello si raffredda in modo inaspettato.

Il percorso di spostamento dell'ugello € bloccato.

L'ugello € ostruito.

Possibile soluzione

Dati errati dei file ".gcode".
Scheda SD non collegata correttamente alla stampante 3D.
La temperatura dell'ugello € troppo bassa. Aumentare la temperatura dell'ugello.

Sono presenti dei residui sulla piastra di stampa che impediscono all'oggetto
di aderire correttamente. Pulire la piastra di stampa (per i dettagli, fare
riferimento al capitolo d) "Pulizia del magnete" a pagina 29).

La velocita di stampa potrebbe essere troppo alta. Ridurre la velocita.
L'ugello & troppo distante dalla piastra di stampa, calibrarlo nuovamente.
Aggiungere il raft all'oggetto da stampare.

Attendere che I'oggetto da stampare e il magnete si siano raffreddati.

Spingere delicatamente I'oggetto verso l'alto con una lama e rimuoverlo con
le mani. Quindi aumentare la distanza tra la piastra di stampa e I'ugello. Fare
riferimento al capitolo 3.2 "Calibrazione della piastra di stampa" a pagina 14.

Riavviare la stampante 3D.

Selezionare < Preheat > per preriscaldare I'ugello ed eseguire I'azione
successiva entro 5 minuti, ad esempio carico/scarico del filamento, stampa, ecc.

Rimuovere sempre i filamenti in eccesso sull'ugello prima di ogni stampa.

Pulire l'ugello all'interno (per i dettagli, fare riferimento al capitolo b)
"Pulizia dell'ugello" a pagina 28).

Pulire I'estrusore (per i dettagli, fare riferimento al capitolo c) "Pulizia della
superficie interna dell'estrusore" a pagina 29).

Sostituire I'unita di estrusione (disponibile con il codice prodotto n. 2269325).



Problema

L'estrusore si muove nella direzione sbagliata durante
la stampa.

Il filamento diventa appiccicoso durante lo scarico.

L'estrusore non si scalda, oppure non smette di
saldarsi.

Sul display viene visualizzato il messaggio "Errore
sensore di temperature o alimentazione insufficiente";
lo schermo touch non consente di effettuare alcuna
funzione e la stampante 3D non funziona.

Smaltimento

Possibile soluzione

Controllare se la bobina del filamento si muove
regolarmente all'interno del supporto.

Caricare e scaricare il filamento.

Riavviare la stampante 3D.
Selezionare < Preheat > e attendere 2 minuti, quindi
verificare se la temperatura € cambiata.

Il termistore e I'unita riscaldante non funzionano
correttamente. Sostituire il termistore e l'unita riscaldante
(disponibili con il codice prodotto n. 2269451e 2269452).

Spegnere la stampante 3D. Allentare le 4 viti sul coperchio del
display LCD per vedere qual € il problema e se pud essere risolto.

Il termistore e I'unita riscaldante non funzionano
correttamente e non riescono a rilevare la temperatura
dell'estrusore. Sostituire il termistore e l'unita riscaldante
(disponibili con il codice prodotto 2269451 e 2269452).

| dispositivi elettronici sono riciclabili e non devono essere gettati con i rifiuti domestici. Al termine del ciclo di
vita, smaltire il prodotto in conformita alle relative disposizioni di legge.



" A\ Achtung heilt / Caution '
high temperature |

Non toccare la piastra riscaldante durante il pre-riscaldamento o la stampa.

Achtung heifl’/
Caution high

! Non toccare la testina di stampa durante il pre-riscaldamento o la stampa.
temperature ‘

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

Warnin Non introdurre le mani nella macchina mentre € in funzione.

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