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Einleitung

Allgemeine Beschreibung

Herzlichen Glickwunsch zum Kauf Ihres SIMPLEX 3D-Filament-Druckers und willkommen in der Welt
des 3D-Drucks!

Das SIMPLEX 3D-Filament-Drucksystem wurde von Renfert mit dem Ziel entwickelt, den 3D-Druckpro-
zess mit Filamenten zu vereinfachen und zu perfektionieren. Es bietet ein hervorragendes Herstellungser-
lebnis ohne vorherige Programmier- oder 3D-Druckerfahrung. Zum Drucken eines 3D-Objektes bendtigen
Sie den SIMPLEX 3D-Filament-Drucker, die SIMPLEX sliceware und ein SIMPLEX Filament Ihrer Wahl.

LApp Store”, ,Apple®, ,Google®, ,Play Store®, ,Android“ sind eingetragene Warenzeichen der Firmen Apple
oder Google.

Verwendete Symbole

In dieser Anleitung oder an dem Gerat finden Sie Symbole mit folgender Bedeutung:

Gefahr
Es besteht unmittelbare Verletzungsgefahr. Begleitdokumente beachten!

Elektrische Spannung
Es besteht Gefahr durch elektrische Spannung.

HeiBe Oberflache
Verbrennungsgefahr durch heiBe Oberflaichen und heilRe Bauteile.

Verletzungsgefahr der Hand
Quetschgefahr der Hand durch sich bewegende Teile.

Achtung
Bei Nichtbeachtung des Hinweises besteht die Gefahr der Beschadigung des Gerates.

Schutzhandschuhe tragen!

Hinweis
Gibt einen fiir die Bedienung niitzlichen, die Handhabung erleichternden Hinweis.

Das Gerat entspricht den zutreffenden EU Richtlinien.

Dieses Produkt entspricht der relevanten UK Gesetzgebung.
Siehe UKCA-Konformitatserklarung im Internet unter www.renfert.com.

Das Gerat unterliegt der EU Richtlinie 2002/96/EG (WEEE Richtlinie).

» Aufzdhlung, besonders zu beachten

» Aufzdhlung
- untergeordnete Aufzahlung

= Handlungsanweisung / erforderliche Aktion / Eingabe / Tatigkeitsreihenfolge:
Sie werden aufgefordert, die angegebene Handlung in der vorgegebenen Reihenfolge auszufiihren.

¢ Ergebnis einer Handlung / Reaktion des Gerates / Reaktion des Programms:
Das Gerat oder Programm reagiert auf lhre Handlung oder weil ein bestimmtes Ereignis eintrat.

Weitere Symbole sind bei ihrer Verwendung erklart.
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Sicherheit

Vor der Benutzung des Geréates lesen Sie dieses Benutzerhandbuch sorgfaltig durch, und bewahren Sie
es zum spateren Nachschlagen auf. Renfert GmbH behalt sich das Recht vor, dieses Benutzerhandbuch,
nach eigenem Ermessen, jederzeit zu andern oder zu Uberarbeiten.

BestimmungsgemaRe Verwendung

Der SIMPLEX 3D-Filament-Drucker stellt dreidimensionale Objekte aus geschmolzenem Filament in nur

einem Druckschritt her. Zuerst missen Sie die Objekte mit Hilfe eines CAD-Programms erstellen und als
*.stl, *.obj oder *.3mf abspeichern. AnschlieRend missen Sie die SIMPLEX sliceware anwenden, um lhre
3D-CAD-Dateien in Druckobjekte fiir den SIMPLEX 3D-Filament-Drucker umzuwandeln. Ubertragen Sie

Ihre Dateien Uber einen USB-Stick oder ein USB-Kabel auf lhren SIMPLEX 3D-Filament-Drucker.

Bestimmungswidrige Verwendung

An diesem Produkt durfen nur die von der Firma Renfert GmbH gelieferten oder freigegebenen Zubehor-
und Ersatzteile verwendet werden. Die Verwendung von anderen Zubehor- oder Ersatzteilen kann die
Sicherheit des Gerates beeintrachtigen, birgt das Risiko schwerer Verletzungen, kann zu Schaden an der
Umwelt oder zur Beschadigung des Produkts fuhren.

Umgebungsbedingungen fiur den sicheren Betrieb

Das Geréat darf nur betrieben werden:

* in Innenraumen,

* bis zu einer H6he von 2.000 m Uber Meereshdhe,

* bei einer Umgebungstemperatur von 15 - 32 °C [59 - 90 °F],

* bei einer maximalen relativen Feuchte von 80 % bei 32 °C [90 °F],

* bei Netz-Stromversorgung, wenn die Spannungsschwankungen nicht groRer als 10 % vom Nennwert
sind,

* bei Verschmutzungsgrad 2,

+ bei Uberspannungskategorie II.

Umgebungsbedingungen fir Lagerung und Transport

Bei Lagerung und Transport sind folgende Umgebungsbedingungen einzuhalten:
» Umgebungstemperatur - 20 — + 60 °C [- 4 — + 140 °F],
+ maximale relative Feuchte 80 %

Gefahren- und Warnhinweise

VNN

Allgemeine Hinweise

Wenn das Gerat nicht entsprechend der vorliegenden Bedienungsanleitung betrieben wird, ist der
vorgesehene Schutz nicht mehr gewahrleistet.

Das Gerat darf nur mit einem Netzkabel mit landesspezifischem Steckersystem in Betrieb ge-
nommen werden. Der ggf. erforderliche Umbau darf nur von einer elektrotechnischen Fachkraft
vorgenommen werden.

Abnehmbare Netzkabel diirfen nicht durch unzulanglich bemessene Netzkabel ersetzt werden.
Es diirfen nur Original Renfert Ersatzteile verwendet werden.

Das Gerat darf nur in Betrieb genommen werden, wenn die Angaben des Typenschildes mit den
Vorgaben des regionalen Spannungsnetzes iibereinstimmen.

Das Gerat darf nur an Steckdosen angeschlossen werden, die mit dem Schutzleitersystem ver-
bunden sind.

Der Netzstecker muss leicht zuganglich sein.

Vor Arbeiten an den elektrischen Teilen, Gerat vom Netz trennen.

Es liegt in der Verantwortung des Betreibers, dass nationale Vorschriften bei Betrieb und be-
ziiglich einer wiederholten Sicherheitspriifung von elektrischen Geraten eingehalten werden. In
Deutschland sind dies die DGUV Vorschrift 3, in Zusammenhang mit VDE 0701-0702.
Anschlussleitungen (wie z.B. Netzkabel), Schlauche und Gehéuse (wie z.B. Bedienfolie) regelma-
Rig auf Beschadigungen (z.B. Knicke, Risse, Porositit) oder Alterung iiberprifen.

Geriate mit schadhaften Anschlussleitungen, Schlauchen oder Gehduseteilen oder anderen De-
fekten diirfen nicht mehr betrieben werden!

Beschadigte Gerate unverziiglich auBer Betrieb nehmen. Netzstecker ziehen und gegen wieder
Einschalten sichern. Gerit zur Reparatur einschicken!

Beachten Sie die nationalen Unfallverhiitungsvorschriften!

Informationen zu REACH und SVHC finden Sie auf unserer Internetseite unter www.renfert.com im
Support Bereich.
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2.5.2 Spezifische Hinweise

Haube und Tiir haben eine Sicherheitsfunktion. Der Betrieb ohne Haube und/oder ohne Tiir ist
untersagt.

Halten Sie das Netzkabel von heiBen Oberflachen fern.

Beriihren Sie keine beweglichen Teile oder erhitzte Elemente, dies kann zu Verletzungen fiihren.
Greifen Sie wihrend des Druckvorgangs niemals in das eingeschaltete Gerat. Verschiedene Teile
der Maschine (hauptsachlich der Extruder und das beheizte Druckbett) arbeiten bei sehr hohen
Temperaturen und kénnen schwere Verbrennungen verursachen.

Stellen Sie vor Wartungsarbeiten sicher, dass das Gerat ausgeschaltet und das Netzkabel vom
Netz getrennt ist. Warten Sie nach dem Herausziehen des Netzsteckers mindestens 5 Minuten, bis
das Gerat abgekiihlt ist, bevor Sie zur Wartung in den Drucker greifen.

» Schalten Sie den Drucker immer aus und trennen Sie ihn vom Computer, wenn Sie ihn nicht ver-
wenden.

Der SIMPLEX 3D-Filament-Drucker schmilzt wahrend des Druckvorgangs Filamente aus Kunst-
stoff. Wahrend des Druckvorgangs werden plastische Geriiche / Gase freigesetzt. Stellen Sie
sicher, dass der SIMPLEX 3D-Filament-Drucker an einem gut beliifteten Ort aufgestellt wird.
SIMPLEX-Filamente verwenden, da diese beim Druckvorgang keine gesundheitsschadigende
Gase entwickeln.

SIMPLEX-Filamente sind nicht fiir die Anwendung im Mund des Patienten geeignet.

Bei der Verwendung alternativer Filamente priifen, dass wahrend des Druckvorgangs keine ge-
sundheitsschadigende Gase freigesetzt werden. Sicherheitsdatenblatter beachten.

Bei der Verwendung von Filamenten, die ein Medizinprodukt sind, sind die eingestellten Parame-
ter mit dem Filamenthersteller abzustimmen.

Diese Einrichtung ist nicht fiir Verwendung an Orten geeignet, an denen moglicherweise Kinder
anwesend sein kénnen.

v vvyy Vv

v
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2.6 Zugelassene Personen

Das Gerat darf

* nur von Personen benutzt, gereinigt und gewartet werden, die in der Handhabung unterwiesen und
ausdrucklich mit der Bedienung beauftragt sind,

* nur unter Aufsicht betrieben werden,

* nicht von Kindern benutzt werden,

+ nicht von Personen benutzt werden, die aufgrund eingeschrankter physischer, sensorischer oder gei-
stiger Fahigkeit nicht in der Lage sind, das Geréat sicher zu bedienen.

Reparaturen, die nicht in dieser Benutzerinformation beschrieben sind, dirfen nur von einer Elektrofach-
kraft durchgefiihrt werden.

2.7 Haftungsausschluss

Renfert GmbH lehnt jegliche Schadenersatz- und Gewahrleistungsanspriche ab, wenn:

das Produkt fiir andere, als die in der Bedienungsanleitung genannten Zwecke eingesetzt wird.
das Produkt in irgendeiner Art und Weise verandert wird - auBer den in der Bedienungsanleitung
beschriebenen Verdanderungen.

das Produkt nicht vom Fachhandel repariert oder nicht mit Original Renfert Ersatzteilen eingesetzt
wird.

das Produkt trotz erkennbarer Sicherheitsméngel oder Beschadigungen weiter verwendet wird.
das Produkt mechanischen St6Ren ausgesetzt oder fallengelassen wird.

vy VvV VvV



3 Produktbeschreibung

3.1 Baugruppen und Funktionselemente

1

A WD

© 00 N O O

Touchscreen-LCD-Display / Hauptmenii
Filamentfiihrungsrohr
Duse

Druckbett (abnehmbare Glasplatte mit auf-
gebrachter Kapton-Folie)

Nivellierungsknopfe
Z-Achsenspindel
Filamentspulenhalter
Filamentspule
Filamentsensor

10 Extruder

1"
12
13
14
15
16
17
18
19
20

21

USB A Buchse fiir USB-Stick

USB B-Buchse fiir Anschluss an PC
EIN/AUS Schalter / Netzanschluss
Anschluss Filamentsensor
Anschluss Haubenlifter
Nivellierlehre

Menii - TEMPERATUR 1)

Menii - EXTRUDER ¥

Meni - USB L

Meni - ACHSEN &,

Menii - EINSTEL. €F

EXTRUDER

U8 MENU = ACHSEN  TEVASTEL.

Abb. 1




u 3.2

3.3
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4.1
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Lieferumfang

1 SIMPLEX 3D-Filament-Drucker 1 USB A-B-Kabel

1 FilamentfGhrungsrohr 1 Inbusschlissel-Set (5 Stiick)

1 Filamentspulenhalter 1 Nivellierlehre

1 Filamentspule SIMPLEX study model 2 1 Ersatz-Duse 0,4mm

1 Filamentsensor (FMS) 2 Dusenschlissel

1 Haube 1 Spachtel

1 Turinkl. Schloss und Schlissel 1 Seitenschneider

1 USB-Stick 1 Warmeleitpaste (in Dosierspritze)

1 Netzkabel 1 Bedienungsanleitung SIMPLEX 3D-Filament Drucker
1 Netzadapterset 1 Bedienungsanleitung SIMPLEX sliceware
Zubehor

17350110 SIMPLEX study model 2 1000 g 900038974 SIMPLEX Dise 0,25
17350200 SIMPLEX working model 800 g 17350002 SIMPLEX Dise 0,4 mm / Stahl

17350300 SIMPLEX aligner model 800 g
17350600 SIMPLEX multi-use model 800 g

Inbetriebnahme

Vor der Inbetriebnahme muss das Gerit mindesten 3 Stunden bei Raumtemperatur gelagert wer-
den.

Uben Sie beim Auspacken, Einrichten, Bedienen oder bei der Wartung keine Kraft auf das Geréat
aus.

Auspacken und Aufstellen

Zu diesem Thema finden Sie ein Video iiber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-1-de sowie iiber den abgebildeten QR-Code.

Waihlen Sie einen Aufstellungsort, an dem der Drucker vor direkter Sonneneinstrah-
lung und Zugluft geschiitzt ist.

= Stellen Sie den Versandkarton auf eine ebene Flache auf den Boden. Stellen Sie sicher, dass Sie
genugend Platz zur Verfugung haben.

= Offnen Sie den Versandkarton. Dieser enthalt drei Kartons:
- Gerat
- Haube
- Zubehorkarton

= Entnehmen Sie die drei Kartons.
= Offnen Sie den Karton mit dem Gerat vorsichtig.
= Entfernen Sie die Schaumstoffeinlage.

= Entnehmen Sie vorsichtig die mitgelieferte Zubehdrbox, diese schitzt den Extruder wahrend des Trans-
portes. Diese Box enthalt das Zubehor flr den SIMPLEX 3D-Filament-Drucker.

= Heben Sie den SIMPLEX 3D-Filament-Drucker aus dem Versandkarton, indem Sie seitlich in den Rah-
men greifen.

Beachten Sie bitte das Gewicht des Druckers und fordern Sie bei Bedarf Unterstiitzung durch eine
zweite Person an.

Achten Sie bei Herausnahme darauf, den Extruder und die Elektronik nicht zu beriihren.

Der SIMPLEX 3D-Filament-Drucker ist fiir die Aufstellung im Behandlungsraum nicht geeignet.

=> Stellen Sie den SIMPLEX 3D-Filament-Drucker auf eine stabile und ebene Oberflache mit ausreichend
Platz um das Gerat herum.

Liiftungsoffnungen auf der Riickseite des Geréts nicht abdecken.

= Achten Sie darauf, dass der Ein-/Aus-Schalter und das Netzkabel leicht zugénglich sind.
= Entfernen Sie mit Hilfe des Seitenschneiders die zwei Kalbelbinder, die das Druckbett sichern.

-8-
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Achtung: Kapton-Folie nicht beschadigen!

= Entnehmen Sie die TUr, die sich unter dem Druckbett befindet.
= Offnen Sie den Karton mit der Haube vorsichtig, um den Inhalt nicht zu beschédigen.
= Entnehmen Sie die Haube und legen Sie sie flir den spateren Zusammenbau sicher ab.

4.2 Zusammenbau des Druckers

4.2.1 Installieren des Filamentspulenhalters
= Entfernen Sie die Schraube (31) an der Oberseite hinten mit
Hilfe des mitgelieferten Inbusschlissels.

= Befestigen Sie den Filamentspulenhalter (7) mit der Schraube
an dieser Position.

Abb. 2

4.2.2 Installieren des Filamentsensors (FMS)
= Entfernen Sie die Schraube (30) an der Oberseite hinten mit
Hilfe des mitgelieferten Inbusschlissels.

= Befestigen Sie den FMS (9) mit der Schraube an dieser Positi-
on.

=> Stecken Sie das Anschlusskabel des FMS an der Riickseite des
Gerats ein (14).

4.2.3 Installieren des Filamentfihrungsrohrs

= Fuhren Sie ein Ende des Filamentfihrungsrohrs (2) von oben in

den FMS (9) ein. P
= Flhren Sie das andere Ende von oben in die Offnung an der El“lh*
Vorderseite des Extruders (10) ein. ﬁﬁ] .



4.2.4 Montage der Tir

= Halten Sie die Tur im rechten Winkel zum Gerat an die Scharnierbolzen.
= Senken Sie die Tur ab, so dass die Scharniere in beide Scharnierbolzen einfadeln.
=> SchlieRen Sie die Tir.

4.2.5 Montage der Haube
= Entfernen Sie die vier Schrauben (32) an der Oberseite des
Gerats mit Hilfe des mitgelieferten Inbusschlissels.
= Setzen Sie die Haube auf.

= SchlieRen Sie den Lifter an der Buchse (15) auf der Geréate-
ruckseite an.

Achten Sie auch spater darauf, dass der SIMPLEX ausge-
schaltet ist, wenn Sie den Liifter anschlieRen, da es sonst zu
einem Kurzschluss kommen kann.

Die Haube muss nicht zwingend mit den Schrauben wieder
befestigt werden.

Ein Sicherheitssystem erkennt, wenn die Haube entfernt
wird, und verhindert dann, dass sich eine der Achsen be-
wegt.

4.2.6 AnschlieBen des Netzkabels

Stellen Sie sicher, dass der Ein-/Aus-Schalter (13) auf OFF
steht.

= Netzkabel auf der Gerateriickseite in den Netzanschluss (13)
einstecken.

= Netzstecker in Steckdose der Gebaudeinstallation einstecken.

Abb. 8

4.3 Einschalten

= Schalten Sie das Gerat mit dem Ein-/Aus-Schalter (13, Abb. 1)
auf der Rickseite des Geréates ein.
¢ Das LCD-Display auf der Vorderseite leuchtet auf.
+ Das Hauptmenu wird angezeigt:
- Menii - TEMPERATUR T EXTRUDER
- Menii - EXTRUDER ¥
- Menii - UsB 8
- Menii ACHSEN .+,
- Menii EINSTEL. £

USB MENU | ACHSEN [EINSTEL

-10 -
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Erste Schritte

In den folgenden Kapiteln wird ein Ablauf beschrieben, der bei der ersten Inbetriebnahme erforderlich ist,
um ein Objekt zu drucken, dass sich auf dem mitgelieferten USB Stick befindet.

Vorausetzung ist der Zusammenbau des Druckers, wie zuvor beschrieben.

Ebenso wird vorausgesetzt, dass alle folgenden Schritte in der beschriebenen Reihenfolge ausgefuhrt
werden.

Zu den ersten Schritten gehoren:
» Grundeinstellungen im Meni EINSTEL. vornehmen
- Einstellung der Sprache
- Einstellen der Temperatureinheit
- Drucker mit einem WLAN verbinden
* Druckbett nivellieren
* Druckkopf manuell verfahren
» Filament laden
- Auswahlen eines Filaments
- Druckkopf aufheizen
- Filament einspannen
- Filament manuell extrudieren
» Filamentsensor (FMS) kalibrieren
* Modell von USB Stick laden
3D Druck ausfihren

Weitere Einstell- und Bedienmaoglichkeiten, die der Drucker bietet, sind in anschlielenden Kapiteln be-
schrieben.

Hinweis zur Bedienung des Meniis:
Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €= um eine Seite zuriick zu gehen, eine Einstellung zu be-
enden, einen Vorgang abzubrechen oder um das Hauptmenii wieder zu erreichen.

Einstellen der Sprache

Zu diesem Thema finden Sie ein Video liber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-2-de sowie iiber den abgebildeten QR-Code.

= Wahlen Sie das Meni EINSTEL. &F. o
= Wechseln Sie mit dem Rechtspfeil =» zu Seite 2 (siehe nebenstehende Abb.).  [ulEEEElE _
LLTB16324W - 2019-06-27

= Dricken Sie die Taste mit dem Sprachsymbol = praDator version:
L1 A2376/6 - 2019-06-28

— Wahlen Sie mit den Pfeilen T / ¥ die gewinschte Sprache.
= Bestatigen Sie lhre Auswahl mit OK.

— Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €, bis Sie das Hauptmenii wieder er- Abb. 10

reicht haben.
Sprache auswahlen...

Espafiol
Francais
Italiana

Abb. 11
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Einstellen der Temperatureinheit

Zu diesem Thema finden Sie ein Video iiber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-3-de sowie liber den abgebildeten QR-Code.

= Wabhlen Sie das Menl EINSTEL. ﬁ .
= Wechseln Sie mit dem Rechtspfeil = zu Seite 2 (siehe nebenstehende Abb.).
= Driicken Sie die Taste mit dem Temperatursymbol b3

= Die Einheit kann durch Driicken der oberen Pfeiltasten € / =» geandert wer-
den.

Die Werkseinstellung ist °Celsius.

= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €=, bis Sie das Hauptmeni wieder er-
reicht haben.

Mit WLAN verbinden

Zu diesem Thema finden Sie ein Video iiber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-8-de sowie liber den abgebildeten QR-Code.

Das WLAN Modul ist nur in den Mitgliedsstaaten der EU und den USA
verfiigbar. Nur bei verfiigbaren WLAN Modul ist die Taste mit dem WLAN-

Symbol € bedienbar.

Das WLAN-Modul ist ausschlieBlich als Informations-Tool zur Druckiiberwa-
chung zu nutzen. Mit dem WLAN-Modul kénnen keine Druckauftrdge gestar-

tet, pausiert oder gestoppt werden.

— Wahlen Sie das Menii EINSTEL. £¥.
= Wechseln Sie mit den Rechtspfeil =» zu Seite 4 (siehe nebenstehende Abb.).
= Driicken Sie die Taste mit dem WLAN-Symbol &

= Drlcken Sie die Taste mit dem Suchen-Symbol %', um nach WLAN-Netzwer-
ken zu suchen.

+ Eine Liste der WLAN-Netzwerke wird angezeigt

= Verwenden Sie die Auf-Ab-Pfeile P / ¥ und markieren Sie das gewlinschte
WLAN-Netzwerk mit dem Hakchen &.

= Geben Sie das Passwort des gewahlten WLAN-Netzwerks ein.
= Bestatigen Sie das Passwort mit dem Hakchen @ .

Eine Verbindung mit dem ausgewahlten WLAN-Netzwerk konnte hergestellt

werden:
¢ Der Name des verbunden WLAN-Netzwerks wird angezeigt

¢ Die fur den SIMPLEX 3D-Filament-Drucker vergebene IP-Adresse (LAN IP)

wird angezeigt.

Ober
Model: SIMPLEX
HMI version:
LLIB163 24W - 2019-06-27
prilator varsion:
LAA2ITES - 2019-06-28

Abb. 12

Temperatureinheit einstellen

Gawdhite Einheft:
Celslus

Abb. 13

Dber
Model:  SIMPLEX
HMI versian:
1.1 IB163/2+W - 2019-06-27
praDator version:
1.1.12376/6 - 2019-06-28

Abb. 14

WiFl-Einstellungen
5¥ 5510; SIMPLEX_2
5X IF: 0.0.0.0

Haost: WLAN-Gast

LANIP: 172.29.14.133

Abb. 15

Es konnte keine Verbindung mit dem ausgewdhlten WLAN-Netzwerk hergestellt werden:

¢ Eine Fehlermeldung wird angezeigt:
.Keine Verbindung zum Host <Name des WLAN-Netzwerks>*

= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €=, bis Sie das Hauptmeni wieder erreicht haben.
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5.4 Nivellierung des Druckbetts

Zu diesem Thema finden Sie ein Video liber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-4-de sowie iiber den abgebildeten QR-Code.

Der SIMPLEX verfugt tber ein Nivellierungsverfahren welches sicherstellt, dass der Extruder und das
beheizte Druckbett einen optimalen Abstand aufweisen und gleichmaRig nivelliert sind.

Ein kleinerer Spalt oder eine ungleichmafige Nivellierung kann zu einer Beschadigung der Kapton-Folie
(orange-farbene Folie auf dem Druckbett), des Druckbetts, des Extruders oder zu Druckproblemen fiih-
ren.

Der Spalt zwischen Extruder und Druckbett wird mit drei Stellschrauben unterhalb des Druckbetts einge-
stellt:

/

erf-l Oily —J' =

Die Nivellierung des Druckbetts sollte nach der Erstinstallation sowie ca. 1x / Monat erfolgen.

Den Hinweis ,,Diise reinigen“ kénnen Sie bei der ersten Nivellierung des Druckbetts ignorieren.

Wenn Sie die Nivellierung des Druckbetts spédter wiederholen, stellen Sie vorher sicher, dass kein
Filament geladen und die Diise sauber ist. Die Diise mit einem weichen Tuch vorsichtig sdubern.
Diise befindet sich zu diesem Zeitpunkt auf Betriebstemperatur, Handschuhe tragen.

[T N.

s  Mit dem Linkspfeil € kénnen Sie jederzeit den Nivellierungsvorgang abbrechen und in das darii-
z ber liegende Menii zuriickkehren.
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Ziehen Sie bei der Aufforderung, die drei Nivellierungsknépfe (Rindelmuttern) unterhalb des
Druckbetts an. Ziehen Sie diese nicht zu fest an. Sie miissen sie zur Nivellierung verstellen kén-
nen.

Es werden nacheinander drei Referenzpunkte angefahren. Die drei Referenzpunkte werden 2x
angefahren. Beim zweiten Durchgang kénnen Sie die Nivellierung ggf. korrigieren.

= Im Extruder darf kein Filament vorhanden sein!

= Halten Sie die Nivellierlehre (16, Abb. 1) bereit. Uber
Model: SIMPLEX
— Wihlen Sie das Menii EINSTEL. £F e
= Driicken Sie die Taste fiir das Kalibrierungsment 4 p,ml';_;lf,:f:;::w':m'uﬁ'l’

= Blattern Sie mit dem Rechtspfeil =» durch die Hinweise auf dem Display und HEIE A Aoy

befolgen Sie diese.

= Warten Sie ggf. bis der Extruder die eingestellte Temperatur erreicht hat.

= Nach erreichen der Temperatur gehen Sie mit dem Rechtspfeil =» Schritt fir
Schritt durch den Nivellierungsvorgang.

= Befolgen Sie die Anweisungen auf dem LCD-Display.
¢ Es werden nacheinander drei Referenzpunkte angefahren. BAGERES LR HTEN

Gratulation! Dios Druckbett ist

= Stellen Sie jeweils den entsprechenden Nivellierungsknopf so ein, dass die nun nivelliert und Druckbereit
Nivellierlehre mit geringem Widerstand zwischen Duse und Druckbett gleitet.

= Schlie3en Sie nach jedem Schritt die Tur, um mit der Rechtspfeil-Taste fortzu-
fahren.
+ Die drei Referenzpunkte werden 2 x angefahren.

= Prifen Sie beim zweiten Durchgang die Einstellung der Nivellierungskndpfe
und korrigieren Sie wenn erforderlich.
¢ Nach diesem Vorgang sollte das Druckbett gleichmaRig nivelliert sein.

= Mit dem Rechtspfeil =» beenden Sie die Nivellierung und kehren Sie in das dartber liegende Menu
zurlck.

= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €=, bis Sie das Hauptmenul wieder erreicht haben.

Abb. 16

Abb. 17

Druckkopf manuell verfahren

Zu diesem Thema finden Sie ein Video iiber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-5-de sowie liber den abgebildeten QR-Code.

Fir die folgenden Arbeitsschritte sollte der Druckkopf in eine glinstige Position
bewegt werden.

= Wahlen Sie das Menii ACHSEN &, .
Werden die Haussysmbole nicht weill sondern schwarz dargestellt, driicken

Sie zuerst auf das XYZ-Haussymbol ﬂ, um den Druckkopf in eine definierte

Ausgangsposition zu bewegen. Abb. 18
Achten Sie darauf, dass bei Fahrten in die Ausgangsposition keine Objekte

auf dem Druckbett vorhanden sind.

= Driicken Sie die Taste mit dem Achsen-Symbol +.
= Drlcken Sie die Pfeiltasten Y+ und X+, um den Druckkopf seitlich au3erhalb

des Druckbetts zu positionieren.
= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €=, bis Sie das Hauptmen( wieder er-

reicht haben. Abb. 19
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5.5.1 Montage der Filamentspule

= Setzen Sie die Filamentspule (8) so auf den Filamentspulenhalter (7), dass das
Filament von unten in den Filamentsensor eingefiuhrt werden kann.
s  Achten Sie darauf, dass die Filamentspule so auf dem Filamentrollenhal-
(4 ter platziert ist, dass das Filament im Uhrzeigersinn von unten in den FMS
eingefiihrt werden kann (Abb. 20).

ﬁ Ausschlielich Renfert - Filamente verwenden da diese beim Druckvorgang
keine gesundheitsschadigende Gase entwickeln.

Bei der Verwendung alternativer Filamente priifen, dass wahrend des
Druckvorgangs keine gesundheitlichen Gase freigesetzt werden.

5.6 Filament laden

Zu diesem Thema finden Sie ein Video liber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-6-de sowie iiber den abgebildeten QR-Code.

5.6.1 Filament auswahlen / Heizvorgang starten

Zum Laden muss der Extruder auf Betriebstemperatur (= Drucktemperatur) vorgeheizt werden.

N,

Im SIMPLEX 3D-Filament-Drucker sind die Temperaturwerte flir den Extruder (= Druck-Temp:) und das
Druckbett (= Bett-Temp:) von vier unterschiedlichen Filamenten gespeichert.

* TEMP1: SIMPLEX study model / working model / multi-use

* TEMP2: SIMPLEX aligner model

* USER1: freie Eingabe

* USER2: freie Eingabe

Wie Sie fiir die Filamente USER1 und USER2 eigene Temperaturwerte hinterlegen kénnen, erfah-
ren Sie in Kap. 7.2.

N,

— Wahlen Sie das Menii TEMPERATUR 1 . T
— Wahlen Sie mit dem Filamentspulen-Symbol M das gewiinschte Filament aus. :;:'!_"T‘;‘m";‘“
Fir das im Lieferumfang enthaltene study model Filament wahlen Sie das Ausgewshltes Material: TEMP1

Filament TEMP1. SIMPLER study model | SIMPLEX wor-
libng modal F SHAPLEX, maltiuis modal

= Driicken Sie das Extruder-Symbol 4 , um den Heizvorgang zu starten.

+ Im Display wechselt die Anzeige der aktuellen Temperatur und der Ziel-Tem-
peratur von grau auf weil3. Abb. 21
= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €=, bis Sie das Hauptmenu wieder er-
reicht haben.

5.6.2 Filament einspannen / extrudieren

= Entfernen Sie die Haube des Druckers. Achten Sie dabei auf x
das Kabel des Lifters. 4

= Ziehen Sie das Ende des Filaments aus dem Sicherungsloch :’-—
an der Filamentspule. —

ﬁ

= Schneiden Sie das Ende des Filaments so ab, dass das ——
Filament gerade ist und keine Beschadigungen, Biegungen, —_— — ==
Knicke oder geschmolzene Teile aufweist (Abb. 22). L

N e

Abb. 22

-15 -


http://www.renfert.com/simplex-6-de

N,

= Entfernen Sie das Filamentfiihrungsrohr (2) aus der Offnung oben am
Extruder (10).

= Fuhren Sie das Ende des Filaments von unten durch den FMS in das
Filamentfihrungsrohr ein, bis es auf der anderen Seite austritt.

Achten Sie darauf, dass das Filament nicht von der Rolle springt oder
sich verknotet. Das Filament muss sauber auf der Rolle aufgewickelt sein.
Unsauber aufgewickelte oder verknotete Filamente kbnnen zu unsauberen
Drucken oder sogar zu Fehldrucken fiihren.

Abb. 24
= Stellen Sie den Hebel oben am Extruder nach links (Abb. 25).

Abb. 25 Abb. 26

= Schieben Sie das Filament durch die obere Offnung des Extruders bis sich das Filament zwischen den
beiden Fuhrungsradern befindet (Abb. 26).

= Legen Sie nun den Hebel des Extruders nach rechts (Abb. 27)

= Stellen Sie sicher, dass das Filament von den beiden Fuhrungsradern gehalten wird indem Sie leicht
an dem Filament ziehen, und einen Widerstand spuren.

= Im vorherigen Schritt wurde der Heizvorgang des Extruders bereits gestartet.
¢ Im Menu TEMPERATUR wird die Kopftemperatur weil3 angezeigt.

= Warten Sie bis im Menu - TEMPERATUR ,Druckbereit* angezeigt wird.

— Wihlen Sie das Menti EXTRUDER ¥

Wenn Sie das Ment EXTRUDER zu friih wahlen, und der Extruder die erforder- [
liche Temperatur noch nicht erreicht hat, erscheint eine Warnmeldung. Temperatur zu niedrigl Zum

= Uberspringen Sie die Warnmeldung mit dem Rechtspfeil =». sypipnipeil i

Taste zum Oberspringen.

Abb. 29
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= Warten Sie, bis der Extruder die erforderliche Temperatur erreicht hat. Aktuelle
Temperatur und erforderliche Temperatur werden oben im Display angezeigt.

= Das Filament kann uber die Schaltflache ,Extrudieren® @I' extrudiert werden.
Dabei wird das Zahnrad nur so lange gedreht, wie Sie auf die Schaltflache
driicken.

alternativ:

=> Driicken Sie die Schaltflache ,Filament laden” @ Damit werden automatisch

15 cm Filament extrudiert. Dies kann durch Driicken des unteren Linkspfeils 4= Abb. 30
abgebrochen werden.

= Fiihren Sie nun das Ende des Filamentfiihrungsrohrs wieder in die obere Off-
nung am Extruder ein.

= Setzen Sie die Haube auf den Drucker. Achten Sie auf das Kabel des Liifters.

Hat sich das Kabel des Liifters gelost, erst den Drucker ausschalten, bevor
Sie den Stecker wieder in das Gerat einstecken.

FMS-System

Der Filamentsensor (FMS) kontrolliert den Filamentfluss wahrend des Druckvorgangs.

Wenn wahrend des Druckvorgangs ein Stau festgestellt wird, versucht der Drucker, diesen in einem auto-
matischen Fehlerkorrekturprozess selbst zu beheben.

Es ist darauf zu achten, dass das FMS-System immer mit dem aktuell geladenen Filament und der
entsprechenden Temperatur kalibriert wird. Ist dies nicht der Fall, kann der Filamentfluss wédhrend
des Druckvorgangs nicht richtig liberwacht werden.

Das FMS-System wird negativ beeinflusst und die Druckiiberwachung ist fehlerhaft.

FMS-System kalibrieren

Zu diesem Thema finden Sie ein Video liber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-7-de sowie iiber den abgebildeten QR-Code.

Damit das FMS-System richtig arbeitet, muss es kalibriert werden. FMS5-Einstellungen

Durch die vorherigen Schritte ist der Extruder bereits aufgeheizt und das Filament [

mustergmail.de
wurde geladen.

= Wahlen Sie den Kalibriervorgang mit dem Symbol 1~ 3 :::ﬁ:‘;;.

Die Kalibrierung des FMS-Systems muss mit der korrekten Auswahl des
eingesetzten Filaments erfolgen.

Abb. 32
Wenn Sie das Filament wechseln, d.h. einen anderen Typ verwenden, muss

das FMS-System erneut kalibriert werden. e

Druck-Temp: 215/ 215"COn

= Andern Sie, wenn erforderlich, das ausgewahlte Filament mit dem Symbol (. AusgewBhites Material:  TEMP)

= Starten Sie die Kalibrierung mit dem Start-Symbol ®.
¢ Druckkopf und Druckbett werden in lhre Ausgangsposition gefahren.
¢ Der Druckkopf wird auf eine Position neben dem Druckbett gefahren.
+ Es wird eine voreingestellte Menge Material extrudiert. Abb. 33

Nach erfolgreicher Kalibrierung wird dies im Display angezeigt.

Bei einer nicht erfolgreichen Kalibrierung wird eine Fehlermeldung angezeigt.

= Wiederholen Sie in dem Fall den Kalibriervorgang.

Nach Beendigung des Kalibriervorgangs ist das FMS-System auf das verwendete Filament abge-
stimmt und kann Fehler im Filamentfluss erkennen und anzeigen.

= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €=, bis Sie das Hauptmenu wieder erreicht haben.

-17 -


http://www.renfert.com/simplex-7-de

5.8 Objekt drucken

Zu diesem Thema finden Sie ein Video iiber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-10-de sowie liber den abgebildeten QR-Code.

Zum Drucken eines 3D-Objekts bendtigt der SIMPLEX Werkzeugweginformationen, die aus
3D-ObjektCAD-Dateien wie .obj oder .stl generiert werden. Werkzeugweginformationen werden als
“G-Code” bezeichnet.

Auf dem mitgelieferten USB-Stick sind Beispiel-G-Codes gespeichert, mit welchen Sie sofort Pro-
bedrucke durchfiihren kénnen.

N,

Bitte achten Sie darauf, dass Sie den G-Code fiir das aktuell geladen Filament verwenden. Falls
Sie einen falschen G-Code nutzen, kann dies zum Fehldruck oder zur Beschédigung des Druckers
fiihren.

Zur Verfiigung stehen folgende G-Codes:

G-Code SIMPLEX study model, working model, multi use model ==> Filament TEMP1

G-Code SIMPLEX aligner model ==> Filament TEMP2

5.8.1 Objekt von USB Stick laden

= Schalten Sie den SIMPLEX aus (13).
= Stecken Sie den USB-Stick in den USB-Anschluss (11) am SIMPLEX ein.
= Schalten Sie den SIMPLEX ein (13).

N,

Abb. 34

— Wahlen Sie das Menii UsB ¥
— Wahlen Sie mit den Pfeilen P / ¥ den Dateinamen des Objekts aus. m,_n dm’

s  Mit dem Rechtspfeil = und dem Symbol ,,Verzeichnis zuriick” B kénnen  [Sris it

[ 4 Sie durch die Verzeichnisstruktur des USB Sticks navigieren. Arbeitsm..._Renfert Rot_gcode

= Driicken Sie auf das Druckersymbol =) , um den Druckvorgang zu starten.

Abb. 35

¢ Das Gerat erwarmt den Extruder und das Druckbett auf die im G-Code hinter- [

legten Temperaturen. 2I5/315°C  B: 54/ 80°C
¢ Solange die Temperaturen noch nicht erreicht wurden, werden im Display die :u;;::
zwei Buchstaben ,H* und ,B in rot dargestellt. Calculation...
H: Head = Druckkopf i
B:Bed = Druckbett ® 20
+ Sobald die hinterlegten Temperaturen ausreichend genau erreicht wurden, Abb. 36

wechselt die Farbe der Buchstaben auf weil® und der Druckvorgang beginnt.

Wahrend des Druckvorgangs werden auf dem Display folgende Informatio-

at: Datei: SIMPLEX
nen angezeigt. . H: 215/ 215°C B: 60/ 60°C
* Name der zu druckenden Datei Z: 66,00/ 100.00 mm L: 1000
* Kopf (H)- und Betttemperatur (B) i e
" . . Filament; 6,600/ 10.000 m
+ Z-Positionsinformationen OSSO BN
* Druckgeschwindigkeit e
* Filament: verbleibend / insgesamt '° "K @.}J @
+ Fortschrittsbalken mit Angaben in % sowie vergangene Zeit / insgesamt benéti- Abb. 37

gte Zeit.
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Der Druckvorgang ist beendet:
¢ Das Druckbett wird zur leichteren Entnahme des Objekts automatisch ein
Stiick nach unten und der Druckkopf in die Ausgangsposition gefahren.
+ Auf dem Display erscheint eine entsprechende Meldung, die mit ,OK* besta-
tigt wird.

Achtung! Verbrennungsgefahr!
Druckkopf und Druckbett konnen noch heiB} sein.
Schutzhandschuhe tragen!

= Falls erforderlich kénnen Sie das Druckbett mit Hilfe des Menus ,ACHSEN® (siehe Kap. 5.5) noch wei-
ter nach unten fahren.

= Entfernen Sie das Objekt vom Druckbett. Entfernen Sie das Objekt vorsichtig mit einer Hand durch eine
leicht drehende Bewegung, wahrend Sie mit der anderen Hand das Druckbett festhalten. Sollte das
Objekt schwierig zu entfernen sein, verwenden Sie den mitgelieferten Spatel.

Darauf achten, dass die Kapton-Folie nicht verkratzt wird.
Das Objekt ldsst sich am besten I6sen, wenn das Druckbett abgekiihlt ist.

Falls nétig kdnnen Sie zum Entfernen des Objekts auch die Druckplatte aus dem Drucker entnehmen.

Hierflr die Fixierklammern vorne rechts und links am Druckbett I6sen und die Druckplatte herausziehen.
Beim Wiedereinsetzen, darauf achten, dass die Druckplatte in der richtigen Endposition eingelegt wurde
und die Fixierklammern geschlossen sind.

Ein nicht korrekter Sitz der Druckplatte, kann zu einem Fehldruck oder zur Beschéddigung des
Druckers fiihren.

Weitere Einstellungen

In dem Abschnitt ,Erste Schritte® wurden aus dem MenU EINSTEL. bereits die folgenden Punkte be-
schrieben:

* Einstellen der Sprache.

 Einstellen der Temperatureinheit.

* Verbindung mit einem WLAN herstellen.

* Nivellierung des Druckbetts.

* FMS-System kalibrieren.

Im Folgenden werden weitere Optionen des Menus EINSTELLUNGEN vorgestellt.

Datum/Uhrzeit einstellen / Betriebsstundenzahler zuriicksetzen

Zu diesem Thema finden Sie ein Video liber den folgenden Link
www.renfert.com/simpl-11-de sowie iiber den abgebildeten QR-Code.

Sie kdnnen Datum/Uhrzeit einstellen und den Betriebsstundenzahler zurlickset-
zen. Diese Funktion hilft dabei, die Betriebsstunden zwischen den Wartungen zu  [AEECER RS

HMI varsion:
verfolgen. L18163/24W - 2019:06-27

. . .. riDator version:
= Wahlen Sie das Menii EINSTEL. & pobatoelons
= Wechseln Sie mit den Rechtspfeil =» zu Seite 3 (siehe nebenstehende Abb.).

= Driicken Sie die Taste mit dem Uhrensymbol Q.

Abb. 39
— Wechseln Sie mit den Pfeilen € / #® zwischen Stunde / Minute / Jahr /

Monat / Tag.
— Stellen Sie mit Pfeilen 1 / ¥ Datum und Uhrzeit ein.

= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €=, bis Sie das Hauptmenu wieder er-

. 417
reicht haben. 2021.07.05.

Der Betriebsstundenzéahler, mit dessen Hilfe die zwischen zwei Wartungen |1 e T
verstrichene Zeit verfolgt werden kann, kann mit der Reset-Schaltfliche O |Ealiss
zuriickgesetzt werden.

Die Betriebsstunden des letzten Resets werden unter ,,Letzter Reset” ge-

speichert. Abb. 40
-19-


http://www.renfert.com/simplex-11-de

E 6.2

6.3

N N, NN,

6.4

6.5

(2

Einstellung der Display Beleuchtung

— Wihlen Sie das Menii EINSTEL. £¥. Hellighelt TFT Display
= Driicken Sie die Taste mit dem Lampensymbol '

= Einstellen der Helligkeit mit Schieberegler oder mit den Tasten = / & ein- /
ausschalten.

= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €=, bis Sie das Hauptmeni wieder er-

reicht haben. Abb. 41

Aktivierung der Lufter

= Wahlen Sie das Menlu EINSTEL. ﬁ

= Driicken Sie die Taste mit dem Lftersymbol 4%, fuiSagsdeils 019 0.4
priDator version:

= Lifter durch Driicken der oberen Pfeiltasten € / =* auswahlen: 1.1.12376/6 - 2019-06-28

¢ Der Name des zu steuernden Lifters wird im Display angezeigt:
- Objekt-Lufter

- Extruder-Lufter

- Gehause-Lufter

= Einstellen der Drehzahl mit Schieberegler oder mit den Tasten ® /8 aus-
. . Ausgewihlter:

schalten / maximale Drehzahl einstellen. .
Die Drehzahl des Extruder-Liifters kann nur reduziert werden, wenn die Objekt-Lafter

Extrudertemperatur unter 60 °C [140 °F] liegt.

Extruder- und Gehéause-Liifter werden nach 60 Sekunden automatisch wie-
der ausgeschaltet.

Dber
Model: SIMPLEX
HMI wrs|on:

Abb. 42

Liftersteuerung

Abb. 43

Die Einstellung des Objektliifters kann auch wédhrend des Druckvorgangs
verédndert werden.

Im Renfert-Modus sind die Druckparameter fiir ein perfektes Druckergebnis hinterlegt. Alle not-
wendigen Settings fiir den KFO-Bereich sind optimal konfiguriert und auf das Filament abge-
stimmt. Diese sorgen fiir hohe Prozesssicherheit und Einfachheit. Werden die Liiftereinstellungen
geédndert, verdndert man die vorinstallierten Parameter wéhrend eines Druckvorgangs. Dies kann
zu einer Verschlechterung der Druckqualitét, Fehldruck oder Beschéddigung des Druckers fiihren.

= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €=, bis Sie das Hauptmeni wieder erreicht haben.

Toneinstellungen

= Wabhlen Sie das Menl EINSTEL. ﬁ ..
= Wechseln Sie mit den Rechtspfeil = zu Seite 2 (siehe nebenstehende Abb.).
= Driicken Sie die Taste mit dem Glockensymbol L

= Verwenden Sie die Pfeile €= / =», um zwischen drei Optionen zu wahlen:
- Ton Ein

Audioeinstellungen

- Ton Aus Abb. 44
- Nur Warnungen

= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €=, bis Sie das Hauptmeni wieder er-
reicht haben.

Das Hauben-Menii

Dber

= Wahlen Sie das Menu EINSTEL. & Model:  SIMPLEX
. . . . . HMI don;
= Wechseln Sie mit den Rechtspfeil =» zu Seite 3 (siehe nebenstehende Abb.). e o0t

priDator version
1.1.12376/6 - 2019-06-28

= Drlicken Sie die Taste mit dem Haubensymbol “&.

+ Wenn die Haube montiert ist, konnen Sie hier den Haubenlifter durch Dri-
cken der ON/OFF Taste aktivieren.

+ Wurde der Haubenliifter aktiviert, wird er wahrend eines Druckauftrags einge- Abb. 45
schaltet.
= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €=, bis Sie das Hauptmeni wieder er-
reicht haben.
StandardmébBig ist bei Auslieferung der Haubenliifter aktiviert.
Wird er deaktiviert, kann es zu einem Hitzestau wédhrend des Druckpro-
zesses kommen und dadurch zu einem Fehldruck fiihren.
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6.7

N,

6.8

WLAN des SIMPLEX verwenden

Das WLAN Modul ist nur in den Mitgliedsstaaten der EU und den USA verfiigbar. Nur bei verfiig-
baren WLAN Modul ist die Taste mit dem WLAN -Symbol ¥ bedienbar.

Das WLAN-Modul ist ausschlieBlich als Informations-Tool zur Druckiiber- WIFI-Elnstellungen

wachung zu nutzen. Mit dem WLAN-Modul kénnen keine Druckauftrdge SX S5ID: SIMPLEN_2
. 5X IF: DL0u0.0
gestartet, pausiert oder gestoppt werden. Host WLAN-Gast

LAN IP: 172.20.14.133

SIMPLEX stellt ebenfalls ein WLAN als Host zur Verfligung.

Um es verwenden zu kdnnen, nehmen Sie folgende Einstellungen vor: :
= Wahlen Sie das Menu EINSTEL. ﬁ Abb. 46
= Wechseln Sie mit den Rechtspfeil = zu Seite 4 (siehe nebenstehende Abb.).

= Uber die Taste mit dem SSID Symbol #*£ den Namen des SIMPLEX WLAN's eingeben. Die Eingabe
wird mit dem Hakchen & abgeschlossen.

= Uber die Taste mit dem Schliisselsymbol * ein Passwort fiir dieses Netzwerk vergeben. Das Passwort
muss mindesten 8 Zeichen lang sein. Die Eingabe wird mit dem Hakchen & abgeschlossen.

= Uber die Taste mit dem Augensymbol * / # die Sichtbarkeit des Netzwerks ein-/ausschalten:
¢+ ®: Das WLAN ist sichtbar.
+ % : Das WLAN ist nicht sichtbar.

Das FMS-System

Der Filamentsensor (FMS) kontrolliert den Filamentfluss wahrend des Druckvorgangs.

Es ist darauf zu achten, dass das FMS-System immer mit dem aktuell geladenen Filament und der
entsprechenden Temperatur kalibriert wird. Ist dies nicht der Fall, kann der Filamentfluss wahrend
des Druckvorgangs nicht richtig liberwacht werden.

Das FMS-System wird negativ beeinflusst und die Druckiiberwachung ist fehlerhaft.

Wenn wahrend des Druckvorgangs ein Stau festgestellt wird, versucht der Drucker, diesen in einem auto-
matischen Fehlerkorrekturprozess selbst zu beheben.

Automatischer Fehlerkorrekturprozess:

» Der Drucker wechselt in den Pausenstatus und der Druckkopf geht in die Pausenposition.

» Das Filament wird eingefahren und extrudiert.

» Dieser Vorgang wird dreimal wiederholt

» Der Drucker versucht, 6 cm Filament zu extrudieren, um festzustellen, ob dies erneut zu Verstopfungen
fuhrt.

» Wenn nicht, wird der Druckvorgang automatisch fortgesetzt.

» Besteht die Verstopfung weiterhin, wird, bei aktiviertem Sensor, auf dem LCD-Display eine Fehlermel-
dung angezeigt.

* Wurde der Fehler durch den Benutzer behoben, kann er auf Druck fortsetzen klicken, um den Druck
sofort fortzusetzen.

Einstellungen zurucksetzen

Dber
Sie kdnnen alle Einstellungen zurlicksetzen Model:  SIMPLEX

HMI varsion:
— Wihlen Sie das Menii EINSTEL. £¥. A6 AW 20180627
— Wechseln Sie mit den Rechtspfeil = zu Seite 3 (siehe nebenstehende Abb.).  [ishes

= Driicken Sie die Taste mit dem Reset-Symbol 0.

= Driicken Sie die Taste O erneut.

= Bestatigen Sie das Zurlcksetzen der Einstellungen mit & oder wihlen Sie

den unteren Linkspfeil €= zum Abbrechen. Sind Sie sicher, die
Standardeinstellungen
rurdckrusetzen? Wenn ja,
drikcken Sie OK oder drilcken
Sie den Rbckwirtspleil, wenn

Abb. 47
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I3 7 Bedienung

7.1  Gespeicherte Filamente

Im SIMPLEX 3D-Filament-Drucker werden die Temperaturwerte fir den Extruder (= Druck-Temp.) und
das Druckbett (= Bett-Temp.) von vier unterschiedlichen Filamenten gespeichert.

* TEMP1: SIMPLEX study model / working model / multi-use

» TEMP2: SIMPLEX aligner model

* USERT1: freie Eingabe

» USERZ2: freie Eingabe

7.2 Einstellen individueller Druck- und Betttemperatur

Die Werte fiir die Filamente TEMP1 und TEMP2 sind optimiert und kénnen nicht verstellt werden!
Geéndert werden kénnen nur die Werte fiir die Filamente USER1 und USER2.

N,

Die hier eingestellten Temperaturen gelten nur fiir das Laden / Entladen des Filaments sowie das
manuelle Extrudieren.

N,

Beim Druck eines Modells werden die Temperaturen verwendet, die im TR Fedg]
G-Code des Modells hinterlegt sind. Druck-Temp:
Bett-Temp:
Werte fiir die Filamente USER1 und USER2 andern: Ausgewthites Materlsl: TEME1
FMPLEX study madel / SIMPLEX wos-
— Wahlen Sie das Menii TEMPERATUR ¥ oder Temperatur 1 im Mendi king medel / SMPLEX malt-ute mode

EXTRUDER ¥

= Driicken Sie die Taste Filamentspule (¥ bis das gewinschte Filament
(USER1 / USERZ2) angezeigt wird.

= Driicken Sie °C-Taste "C
+ Das Einstellfenster flr die Extruder- und Druckbetttemperatur wird geoffnet.

Abb. 49

= Stellen Sie mit den Pfeiltasten € / =* die gewiinschte Temperatur fiir den
Extruder ® und das Druckbett i ein.
= Verlassen Sie das Einstellfenster mit dem unteren Linkspfeil €.

7.3 Aufheizen des Druckers

Zu diesem Thema finden Sie ein Video iiber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-6-de sowie iiber den abgebildeten QR-Code.

Zum Laden / Entladen des Filaments und zum manuellen Extrudieren, muss der Drucker
entsprechend der verwendeten Filamentart aufgeheizt werden.

Eine eingeschaltete Heizung (Extruder oder Druckbett), wird in den Displays, die die Temperatur anzei-
gen, durch eine weille Anzeige der entsprechenden Temperatur signalisiert.

Wird die Temperatur in grau angezeigt, ist die entsprechende Heizung ausgeschaltet.
Zum Laden / Entladen des Filaments soll nur der Extruder vorgeheizt werden.

N,

Bei einer Raumtemperatur < 18 °C heizen Sie Extruder und Druckbett 10 min. vor Druckstart auf.
Somit kann sichergestellt werden, dass der Druckraum optimal fiir den Druckvorgang temperiert
ist.

Wenn Sie Filamente der Gruppe TEMP1 und TEMP2 verwenden, Laden / Entladen Sie das Filament
immer mit der TEMPZ2 Einstellung.

N,

N,

— Wahlen Sie das Menii TEMPERATUR ¥ oder Temperatur ¥ im Menii Temp. zu niedrig!
EXTRUDER ¥. s

Ausgewihites Maverial: TEMP1
FMPLEX study model / SIMPLEX woe-
kg medel / SIMPLEX multi-use model

= Wahlen Sie mit dem Filamentspulen-Symbol ¥ das gewinschte Filament aus.
= Driicken Sie das Extruder-Symbol A4 , um den Heizvorgang zu starten.

+ Im Display wechselt die Anzeige der aktuellen und der Ziel-Temperatur von .

grau auf weil3. Abb. 51

¢ Sobald der Extruder die Zieltemperatur des Filaments erreicht hat, konnen
Sie das Filament laden / entladen oder mit dem Drucken beginnen.

= Mit den unteren Linkspfeil €, kehren Sie das Hauptmenii zuriick.
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7.4

N,

N N

Laden des Filaments

Zu diesem Thema finden Sie ein Video liber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-6-de sowie liber den abgebildeten QR-Code.

Die Vorgehensweise zum Laden eines Filaments finden Sie im Abschnitt
,,Erste Schritte*.

Extrudieren

Zu diesem Thema finden Sie ein Video liber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-6-de sowie iiber den abgebildeten QR-Code.

Die Vorgehensweise zum manuellen Extrudieren finden Sie im Abschnitt
,,Erste Schritte*,

Entfernen des Filaments aus dem Extruder

Zu diesem Thema finden Sie ein Video liber den folgenden Link
www.renfert.com/simplex-6-de sowie iiber den abgebildeten QR-Code.

Entfernen Sie das Filament niemals aus dem Extruder, solange der Extruder kalt ist. Sie missen
den Extruder immer vorheizen, bevor Sie Filamente entfernen oder wechseln. Das Entfernen des
Filaments aus einem kalten Extruder kann das Gerit beschadigen.

Sie miissen das Filament zwischen den Druckvorgédngen nicht entfernen.

Wenn Sie Filamente der Gruppe TEMP1 und TEMP2 verwenden, Laden / Entladen Sie das Filament
immer mit der TEMP2 Einstellung.

— Wahlen Sie das Menii TEMPERATUR 1.
= Wahlen Sie mit dem Filamentspulen-Symbol (¥ das Filament aus, das gerade im Drucker eingelegt ist.

= Drlcken Sie das Extruder-Symbol 4 , um den Heizvorgang zu starten.
+ Im Display wechselt die Anzeige der aktuellen Temperatur und der Ziel-Temperatur von grau auf weil3.
= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €=, bis Sie das Hauptmenu wieder erreicht haben.

WARNUMNGE
= Wabhlen Sie das Meni EXTRUDER ' Temperatur zu niedrigl Zum

vorwirmen Temperatur Taste

Wenn Sie das Menu EXTRUDER zu friih wahlen, und der Extruder die erforder-  [isaeias s
liche Temperatur noch nicht erreicht hat, erscheint eine Warnmeldung. Taste zum Uberspringen.

= Uberspringen Sie die Warnmeldung mit dem Rechtspfeil =».

= Entfernen Sie die Haube des Druckers. Achten Sie auf die Kabel des Lufters. Abb. 52

= Warten Sie, bis der Extruder die erforderliche Temperatur erreicht hat. Aktuelle 1BRIC
Temperatur und erforderliche Temperatur werden oben im Display angezeigt.

= Drlicken Sie die Rickwarts-Taste @|. Dabei wird das Zahnrad nur jedes Mal @]# @I#
gedreht, wenn Sie auf die Schaltflache driicken. EXTRUDIEREN  ROCKWARTS

alternativ

= Vorgang durch Driicken der Taste Filament entladen @ automatisch ausfiihren. Abb. 53

Bei der Funktion Filament entladen, wird das Filament kurz in den Extruder gezogen, bevor es automa-
tisch entladen wird. Dadurch wird das Filament in dem vorderen Bereich etwas erwarmt, damit es an-
schlieBend besser entladen und aus dem Fihrungsrohr gezogen werden kann.

Wenn die Zahnrader beginnen das Filament zuriickzuziehen, kdnnen Sie den Rest des Filaments sicher
aus dem Fihrungsrohr herausziehen und das Ende des Filaments zur sicheren Aufbewahrung mit der
Spule verbinden.
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I 8

Bewegen des Druckkopfs und des Druckbetts

In dem Meni ACHSEN koénnen Sie den Druckkopf und das Druckbett manuell beliebig bewegen oder
automatisch in ihre Ausgangsposition (Home) fahren.

Achten Sie darauf, das bei Fahrten in die Ausgangsposition keine Objekte auf dem Druckbett vor-
handen sind.

Die Ausgangsposition des Druckkopfs befindet sich in der vorderen linken Ecke der Bauplatte.

Die Ausgangsposition des Druckbetts befindet sich in der obersten Position.
= Wahlen Sie das Menii ACHSEN ...

Ausgangspositionen anfahren

= Driicken Sie die Taste mit dem Haussymbol #: ﬁ

= Die Achsen kdnnen einzeln Uber die Taste mit dem entsprechenden Haussym- ’ﬂ
bol & / & / & eingeschaltet und in die Ausgangsposition gefahren werden. ﬁ

¢ Schwarze Haussymbole kennzeichnen abgeschaltete Motoren.
¢ Durch Dricken der Taste werden die entsprechenden Motoren eingeschaltet

und die Ausgangsposition angefahren. Abb. 54
Die automatische Fahrt in die Ausgangsposition kann Uber die Taste mit dem
Motor-Symbol ® abgebrochen werden. Motoren, die gerade in Bewegung sind,
werden gestoppt und abgeschaltet.
Achsen beliebig bewegen
= Driicken Sie die Taste mit dem Achsen-Symbol +-

= Durch Driicken der Pfeiltasten kénnen die Achsen einzeln beliebig bewegt
werden.

Dabei bedeutet die Bezeichnung X /Y / Z: Abb. 55
X: Druckkopf bewegt sich rechts (+) / links (-)

Y: Druckkopf bewegt sich nach vorne (-) / hinten (+)

Z: Druckbett bewegt sich auf (-) / ab (+)

Abgeschaltete Motoren kdnnen nicht bewegt werden. Die entsprechenden Pfeil-Tasten sind grau.

Um eine Achsen beliebig verfahren zu kdnnen, muss diese vorher in ihre Ausgangsposition gefahren
werden.

Wenn Sie den Druckkopf von Hand bewegen mochten, schalten Sie unbedingt vorher die Motoren
der Achsen X und Y mit der Taste mit dem Motor-Symbol ® ab.

= Verwenden Sie den unteren Linkspfeil €, bis Sie das Hauptmenii wieder erreicht haben.

SIMPLEX sliceware / SIMPLEX print

Um 3D Objekte direkt von einem PC aus zu drucken, wird das Programm SIMPLEX print bendtigt.

Zum Drucken eines 3D-Objektes bendtigt der SIMPLEX 3D-Filament-Drucker Werkzeugweginformati-
onen (G-Codes).

Mit dem Programm SIMPLEX sliceware wird dieser G-Code aus 3D-Objektdateien (z.B. .stl oder .obj)
generiert.

Beide Programm kdnnen Sie tber ,myRenfert” herunterladen.

Dazu mussen Sie sich bei ,myRenfert* anmelden und lhren SIMPLEX 3D-Filament-Drucker registrieren.

Eine Beschreibung der Vorgehensweise finden Sie hier:
https://qrco.de/QSGSIMPLEXSliceware
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N,

N N,

10.1

N,

10.2

N N

Objekte drucken

Zum Drucken eines 3D-Objekts bendtigt der SIMPLEX Werkzeugweginformationen, die aus
3D-ObjektCAD-Dateien wie .obj oder .stl generiert werden. Werkzeugweginformationen werden als
“G-Code” bezeichnet.

Das Programm SIMPLEX sliceware konvertiert 3D-Designdateien in einen G-Code.
Das Programm SIMPLEX sliceware erhalten Sie iiber die Renfert CONNECT App (siehe Kap. 9)

Den erzeugten G-Code kénnen Sie mit dem Programm SIMPLEX print Giber ein USB-Kabel an den
Drucker senden und ausdrucken, oder auf einen USB Stick kopieren und dariiber einen Ausdruck
erstellen.

Stellen Sie sicSher, dass das Druckbett vor dem Ausdruck richtig nivelliert wurde (siehe Kap. 5.4).

Wenn Sie fiir den Ausdruck ein anderes Filament wie fiir den vorherigen Druck verwenden, miis-
sen Sie das FMS-System neu kalibrieren (siehe Kap. 5.7.2).

Reinigung der Kapton-Folie

Die auf der Glasplatte angebrachte Kapton-Folie verbessert die Haftung des Modells auf dem
Druckbett und verhindert, dass sich das Modell teilweise oder ganz ablést.

Stellen Sie sicher, dass die Kapton-Folie sauber und unbeschdédigt ist und sich beim Einsetzen
der Glasplatte in den Drucker auf der Oberseite befindet.

= Reinigen Sie die Kapton-Folie vor jedem Druckauftrag.

= Tragen Sie bei der Reinigung Handschuhe, um Fettriickstdnde zu vermeiden.

= Fahren Sie das Druckbett in eine fur die Reinigung vorteilhafte Position (Meni ACHSEN, Kap. 8).

= Reinigen Sie die Kapton-Folie ausschlief3lich mit Spiritus / Brennspiritus und wischen Sie es mit einem
trockenen Tuch oder einem Papiertuch ab.

Drucken liber USB-Stick

= SchlieRen Sie den USB Stick an Ihrem PC an.
= Speichern Sie den mit SIMPLEX sliceware generierten G-Code auf dem mitgelieferten USB-Stick.

Der Dateiname darf keine Sonderzeichen oder Umlaute enthalten. Diese kdnnen vom Drucker nicht gele-
sen werden. Der Druck kann nicht gestartet werden und eine Fehlermeldung erscheint.

= Schalten Sie den SIMPLEX aus (EIN/AUS-Schalter 13, Abb. 1).
= Stecken Sie den USB-Stick in den USB-Anschluss (11, Abb. 1) am SIMPLEX ein.
= Schalten Sie den SIMPLEX ein (EIN/AUS-Schalter (13, Abb. 1).

— Wihlen Sie das Menii USB 8 (Abb. 9).
— Wahlen Sie mit den Pfeilen P / ¥ den Dateinamen des Objekts aus. R

Mit dem Rechtspfeil = und dem Symbol ,,Verzeichnis zuriick” EX kénnen f:',':: wtik_Nodalle_Nau OK

Sie durch die Verzeichnisstruktur des USB Sticks navigieren. Arbeitsm..._Renfert Rot_goode

Stellen Sie sicher, dass das richtige und geniigend Filament fiir das aus-

gewadbhlte Projekt vorhanden ist. Die Menge wurde von SIMPLEX sliceware

berechnet. Abb. 56

= Driicken Sie auf das Druckersymbol (=] , um den Druckvorgang zu starten.
¢ Das Gerat erwarmt den Extruder und das Druckbett auf die im G-Code hinterlegten Temperaturen.

¢ Solange die Temperaturen noch nicht erreicht wurden, werden im Display die zwei Buchstaben ,H*
und ,B* in rot dargestellt.

H: Head = Druckkopf
B: Bed = Druckbett

+ Sobald die hinterlegten Temperaturen ausreichend genau erreicht wurden, wechselt die Farbe der
Buchstaben auf weil® und der Druckvorgang beginnt.
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Wahrend des Druckvorgangs werden auf dem Display folgende Informatio- pFeeeT

nen angezeigt: H:2157215°C  B: 60/ 60°C
» Name der zu druckenden Datei f‘:‘”ﬂ::ﬂf-“ TR
« Kopf (H)- und Betttemperatur (B) Filament: 6,600 / 10,000 m

« Z-Positionsinformationen G6.0%66.0% 0381112

» Druckgeschwindigkeit S

 Filament: verbleibend / insgesamt

* Fortschrittsbalken mit Angaben in % sowie vergangene Zeit / insgesamt benéti-
gte Zeit.

Der Druckvorgang ist beendet:

¢ Das Druckbett wird zur leichteren Entnahme des Objekts automatisch ein
Stick nach unten und der Druckkopf in die Ausgangsposition gefahren.

+ Auf dem Display erscheint eine entsprechende Meldung, die mit ,,OK* besta-
tigt wird.
& Achtung! Verbrennungsgefahr!

Druckkopf und Druckbett kénnen noch heiR sein. T Abb. 58
Schutzhandschuhe tragen!

Abb. 57

= Falls erforderlich konnen Sie das Druckbett mit Hilfe des Meniis ACHSEN noch weiter nach unten
fahren.

= Entfernen Sie das Objekt vom Druckbett. Entfernen Sie das Objekt vorsichtig mit einer Hand durch eine
leicht drehende Bewegung, wahrend Sie mit der anderen Hand das Druckbett festhalten. Sollte das
Objekt schwierig zu entfernen sein, verwenden Sie den mitgelieferten Spatel.

' Darauf achten, dass die Kaptan-Folie nicht verkratzt wird.

Das Objekt ldsst sich am besten I6sen, wenn das Druckbett abgekiihlt ist.

Falls nétig kdnnen Sie zum Entfernen des Objekts auch die Druckplatte aus dem Drucker entnehmen.

Hierfir die Fixierklammern vorne rechts und links am Druckbett I6sen und die Druckplatte herausziehen.
Beim Wiedereinsetzen, darauf achten, dass die Druckplatte in der richtigen Endposition eingelegt wurde
und die Fixierklammern geschlossen sind.
e  FEin nicht korrekter Sitz der Druckplatte, kann zu einem Fehldruck oder zur Beschéadigung des
( 2 Druckers fiihren.

10.3 Aktionen wahrend des USB-Druckvorgangs

Wahrend des Druckvorgangs (iber einen USB Stick haben Sie folgende Moglich-  essisasseeses
keiten zum Eingreifen: Z: 66,00/ 10000 fm L: 1000

o St F &0 mmis
* . op Filamuent: £800 f 100000 m
- N: Einstellungen / Optimieren 66.0%66.0% 0:38/1:12

@ .
« “¥¢: Nachste Ebene anhalten o ¥ O ®
« @ pause Abb. 59

10.3.1 Stopp

= Um den Druckvorgang abzubrechen driicken Sie die Taste Stop S

+ Es erfolgt eine Sicherheitsabfrage, ob Sie den Druckvorgang wirklich abbre-
chen wollen. Waollen Sie sicher aufhtren?

= Driicken Sie den Linkspfeil €, um den Druckvorgang fortzusetzen.
+ Der Druckvorgang wird ohne Unterbrechung weiter ausgefiihrt.
= Driicken Sie erneut die Taste Stop 0, um den Druckvorgang abzubrechen.
¢ Der Druckvorgang wird sofort gestoppt.
+ Die Heizungen von Druckkopf und Druckbett werden ausgeschaltet.
+ Sie befinden sich im Hauptmenu (Abb. 9).
— Wahlen Sie das Menii ACHSEN .+, (Abb. 9) und dort das Achsen-Symbol < o

= Fahren Sie das Druckbett ein Stiick nach unten ¥ (Z+), um das bis dahin gedruckte Objekt entnehmen
zu kénnen.

& Achtung! Verbrennungsgefahr!
Druckkopf und Druckbett konnen noch hei sein. Schutzhandschuhe tragen!

= Entnehmen Sie das Obijekt.
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10.3.2 Einstellungen / Optimieren n

Durch wiederholtes Dricken der Einstellungen-/ Optimieren - Taste N kénnen sie nacheinander Ande-
rungen an folgenden Einstellungen vornehmen:

» Temperatur

» Druckgeschwindigkeit / Durchflussmenge

Beleuchtung / Helligkeit des Displays

Objektlifter-Steuerung

FMS-Einstellungen

Anderungen, die Sie hier vornehmen, (iberschreiben die Einstellungen im G-Code.

Vorsicht!

Im Renfert-Modus sind die Druckparameter fiir ein perfekte Druckergebnis hinterlegt. Alle notwen-
digen Settings fiir den KFO-Bereich sind optimal konfiguriert und auf das Filament abgestimmt.
Diese sorgen fiir hohe Prozesssicherheit und Einfachheit. Werden diese Einstellungen geédndert,
verdndert man die vorinstallierten Parameter. Renfert iibernimmt in diesem Fall keine Garantie fiir
die Qualitit des Drucks.

N,

Temperatur: Termperatur Oberschreibent [
Dusen- und Druckbetttemperatur kdnnen tiber den Objektliifter des Kopfes
geandert werden. Stellen Sie die Geschwindigkeit des Objektliifters ein. Stan- . « ba- >

dardmaRig ist dieser entsperrt. Bei einer Sperrung kénnen die Einstellungen des ([ s~ =
G-Codes nicht Uberschrieben werden. —
« X ©

Abb. 61

Druckgeschwindigkeit / Durchflussmenge:

Druckgeschwindigkeit und Extrusionsvolumen kénnen in Prozent des Originals
geandert werden. Verwenden Sie die Reset-Schaltfliche, um zu den Werten des [ i@ M SR
G-Codes zurtickzukehren.

O € w=

Vorsicht!
Im Renfert-Modus sind die Druckparameter fiir ein perfekte Druckergebnis [ - % @
hinterlegt. Alle notwendigen Settings fiir den KFO-Bereich sind optimal kon-
figuriert und auf das Filament abgestimmt. Diese sorgen fiir hohe Prozess-
sicherheit und Einfachheit. Werden diese Einstellungen geédndert, verdndert
man die vorinstallierten Parameter. Renfert libernimmt in diesem Fall keine
Garantie fiir die Qualitét des Drucks.

Gechwindighelt & Flow % ]

N,

Abb. 62

Beleuchtung / Helligkeit des Displays: N

Andern der Helligkeit der Hintergrundbeleuchtung des Displays.

oy | o

->

Objektliifter-Steuerung
Einstellen der Drehzahl mit Schiebregler oder minimale / maximale Drehzahl mit € 3 W
den Tasten ¥+ / % einstellen.

10.3.3 Nachste Ebene anhalten
Die Funktion ,Nachste Ebene anhalten® stoppt den Druckvorgang, wenn die aktu-
elle Ebene fertig ge- druckt ist.
Funktion ,,Nachste Ebene anhalten® aktivieren:
— Taste % driicken (siehe Abb. 59).
¢ Die Funktion ,Nachste Ebene anhalten® ist aktiviert.
¢ Darstellung des Symbols wechselt zu g
+ Sobald die Ebene fertig ist, wechselt der Drucker zum Pause-Menti.
Funktion ,,Nachste Ebene anhalten“ deaktivieren:
— Taste % driicken (siehe Abb. 59).
+ Die Funktion ,Nachste Ebene anhalten® ist wieder deaktiviert.

B

¢ Darstellung des Symbols wechselt zu “¢.

¢ Der Druckvorgang wird ohne Unterbrechung fortgesetzt.

-27 -



10.3.4 Pause
Die Funktion ,Pause” kann z.B. genutzt werden, um das Filament zu wechseln. PrIFE Duiririg Ubsam
= Taste @ driicken (siehe Abb. 59).

+ Das Symbol wechselt auf ®.

¢ Der Druckvorgang wird unterbrochen

¢ Der Druckkopf wird an den linken Rand gefahren, damit beim Einlegen eines
neuen Filaments das Objekt nicht beschadigt wird. ® ¢ % ﬁ @

Wenn Sie das Filament wechseln mochten, nutzen Sie zum Entladen / Laden

des Filaments die Schaltflachen ‘5’]‘ / E’I‘ oder @ / & und verfahren Sie wie in
Kap. 7.6 / 7.4 beschrieben.

Druckvorgang fortsetzen:

Abb. 64

= Symbol ® driicken.
¢ Der Druckkopf fahrt zuriick zum Objekt
¢ Der Druckvorgang wird fortgesetzt.

10.4 Drucken mit SIMPLEX print

Ist der SIMPLEX 3D-Filament-Drucker liber das USB-Kabel direkt mit einem Rechner verbunden, kann
der Ausdruck von Objekten Gber SIMPLEX sliceware mittels SIMPLEX print erfolgen.

Der Druckvorgang liber SIMPLEX print kann am Display des SIMPLEX 3D-Filament-Druckers nicht

verfolgt werden.
Daher wird alternativ der Ausdruck iiber einen USB-Stick empfohlen (Kap 10.2/10.3).

N,

Wird ein Druckvorgang mit dem Programm SIMPLEX print ausgefihrt, erfolgt die
Kontrolle des Druckvorgangs ausschlie3lich tber SIMPLEX print.

Auf dem SIMPLEX 3D-Filament-Drucker wird nur das Hauptmeni angezeigt.
Es sollten keine Aktionen Uber das Display ausgefiihrt werden.

Die im vorherigen Kapitel 10.3 beschriebenen Mdéglichkeiten stehen Ihnen nur
Uber SIMPLEX print zur Verfiigung.

10.4.1 Anschluss des Druckers liber USB-Kabel

= SchlielRen Sie das USB-Kabel am USB-Ausgang des SIMPLEX an.
= SchlieRen Sie das Kabel an einem USB-Anschluss |hres Rechners an.
= Drucker einschalten.

10.4.2 Automatisches Starten von SIMPLEX print
Wenn Sie in SIMLPEX sliceware den Befehl ,Drucken” wahlen, wird SIMPLEX print automatisch gestartet.

SIMPLEX print 1.0.0 x64 #211102122 — x
Printers  Window Options

@ SIMPLEX 3Fon C
temp_WW_HELY_BLACK( 03:26:45 | g

Online, busy Il 2 'SIOFF & = ’?‘
= M ‘ AR i -
Abb. 67

= Fehlermeldung mit ,OK* quittieren.

= ,Printers® und ,Detect SIMPLEX 3D printers“ anklicken, um den angeschlossenen SIMPLEX 3D-
Filament-Drucker zu aktivieren (alternativ STRG R driicken).

¢ Der SIMPLEX wird in der der Statuszeile angezeigt (1, Abb. 67).
= G-Code durch Klick auf die Lade-Taste (3, Abb. 67) auswahlen und laden.
¢ der entsprechende Dateiname wird in der der Statuszeile angezeigt (2, Abb. 67).
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Uber die Steuertasten am rechten unteren Rand das Programm- — =
fenstern konnen Sie den SIMPLEX 3D Drucker fernsteuern.

Folgende Aktionen sind mdglich:

» Druckbett auf eine vorgegebene Hohe fahren.
Druckbett in die Ausgangsposition (Home) fahren.
» Druckkopf in die Ausgangsposition (Home) fahren. S i e AP
» Motoren abschalten. z:132050 |[b7p  ||Q@OFF [ 4|1 W[€

¢ Manuell extrudieren. TO

03:26:45 @

10.4.3 Druckvorgang mit SIMPLEX print
Vor dem Start des Druckvorgangs priifen, dass das richtige Filament im SIMPLEX eingelegt ist!

N,

Der Druckvorgang wird in SIMPLEX print durch Klick auf die Start / Pause - Taste SIMPLEX print 1.0.0 x64 22
gestartet.

Printers  Window  Options
‘E[HPLEK 3F on COM3
Extruder und Druckbett werden auf die im G-Code hinterlegten Temperaturen temp_W_HELV_BLACK (1
aufgeheizt.

Online, busy

Sobald die erforderlichen Temperaturen erreicht sind, beginnt der Druck.

Mit der Pause-Taste kdnnen Sie den Druck anhalten und mit der Stopp-Taste
abbrechen.

Abb. 69

Uber die Steuertasten am rechten unteren Rand des Programm- _ %
fensters kdnnen Sie den Druckvorgang beeinflussen.

Folgende Aktionen sind mdglich:
» Druckgeschwindigkeit &ndern
+ Extrudermenge andern 03:26:45 | q
» Haubenlufter ein/aus-schalten - =

« Extrudertemperatur andern zz1:2050 B2p  @orr S W R
Druckbetttemperatur andern T oo oo & @ B -

Abb.70

Zum Drucken wird immer eine gréBere Menge von G-Code-Daten an den SIMPLEX (ibertragen.
Eine Reaktion auf die Pause- oder Stopp-Taste oder auf ein Kommando der Steuertasten erfolgt
erst, wenn der bereits libertragene G-Code abgearbeitet wurde.

Dies kann u.U. mehrere Minuten dauern.

10.4.4 Manuelles Starten von SIMPLEX print

Alternativ konnen Sie SIMPLEX print auch lber das Startmen( lhres Rechners manuell starten und be-
nutzen.

~,

SIMPLEX print 1.0.0 x84 #211102122 — *

Printers  Window Options

No printers specified.

You can plug in @ SIMPLEX 3F printer or detect WiFi enabled SIMPLEX 3F printer by pressing Ctrl+R
or add printers manually by pressing Ctrl+A.

Abb. 71

Auch in diesem Fall missen Sie, wie in Kap. 10.4.2 beschrieben, den angeschlossenen SIMPLEX 3D-
Filament-Drucker aktivieren und den G-Code laden.
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1.1

11.21

Reinigung / Wartung

Das Offnen des Gerites, iiber das im Folgenden Beschriebene hinaus, ist nicht zulissig!

Achtung! Verbrennungsgefahr!
Druckkopf / Extruder und Druckbett konnen noch heil sein.
Vor Reinigungs- und Wartungsarbeiten den SIMPLEX mindesten 30 Minuten abkiihlen lassen.

Reinigungs- und Wartungsarbeiten nur am ausgeschalteten SIMPLEX durchfiihren.

Nach 1.000 Betriebsstunden muss der Drucker gereinigt und gebrauchte
und abgenutzte Teile im Drucker ausgetauscht werden.

Der Drucker zeigt eine entsprechende Warnmeldung an. ﬂiﬂ: Meidung nicht wieder
anzeigen!

Wartung erforderlich!

Wenn diese Anzeige erscheint, sind mindestens folgende Komponenten zu
wechseln:

» Duse

+ Kapton-Folie

Warten und Olen Sie die empfohlenen Teile so oft wie in Abschnitt Reini-
gung empfohlen. Verwenden Sie nur die von Renfert empfohlenen War-
tungsmaterialien.

Reinigung

= Reinigen Sie das Gehause und die Haube des SIMPLEX 3D-Filament-Druckers mit einem feuchten
Tuch.

Reinigung des Druckbetts:

= Fahren Sie das Druckbett in eine fur die Reinigung vorteilhafte Position (Meni ACHSEN .if), Kap. 7).

= Reinigen Sie das Druckbett ausschlieRlich mit Glasreiniger auf Spiritusbasis oder reinem Alkohol und
wischen Sie es mit einem trockenen Tuch oder einem Papiertuch ab.

Schmierung

Der SIMPLEX 3D-Filament-Drucker sollte mindestens einmal nach jeweils 50 Betriebsstunden oder
alle 6 Monate geschmiert werden.

Schmieren Sie nur folgende Teile:

Fir das Druckbett:
» Fuhrungsstangen der Z-Achse
» Gewindestange der Z-Achse

Fir den Druckkopf:
» Fuhrungsstangen der X- und Y-Achse

Fir die Schmierung werden folgende Werkzeuge bendétigt:

» Spriihschmiermittel auf PTFE-Basis oder Fett

+ 2 fusselfreie Lappen oder starkere Papiertlicher

» Handschuhe und Schutzbrille

» Beleuchtung, um den Innenraum des SIMPLEX ausreichend auszuleuchten.

Schmierung der Z-Achse

FUhrungs- und Gewindestange der Z-Achse befinden sich im Innenraum des Druckers an der Rickseite.
— Wihlen Sie das Menii ACHSEN -+, (Abb. 9).

= Fahren Sie den Druckkopf und das Druckbett in die Ausgangsposition )

= Drucker ausschalten und Netzstecker ziehen.

= Schieben Sie ein gefaltetes Papiertuch oder einen fusselfreien Lappen zwischen die Gewindestange
und die Riickwand, um andere Bereiche des Druckers vor eventuell auftretendem Uberspriihen zu
schutzen.

= Spriihen Sie die Gewindestange in relativ geringem Abstand ein, um ein Ubersprilhen zu vermeiden.
Stellen Sie sicher, dass das Schmiermittel die Innenseite jedes Gewindes erreicht. Wenn Sie Fett ver-
wenden, verteilen Sie es mit Handschuhen.

= Achten Sie darauf, nicht zu stark zu schmieren, spriihen Sie nur die erforderliche Mindestmenge.
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11.2.2

11.3

N,

= Sprihen Sie die beiden Flihrungsstangen nicht direkt ein! Spriihen Sie das Schmiermittel auf ein Tuch
und schmieren Sie damit die Fiihrungsstangen.

= Entfernen Sie den Lappen.
= Netzstecker einstecken, Drucker einschalten.
— Wahlen Sie das Menii ACHSEN «*. (Abb. 9).

= Fahren Sie das Druckbett zum niedrigsten Punkt &
= Drucker ausschalten und Netzstecker ziehen.

= Schieben Sie ein gefaltetes Papiertuch oder einen fusselfreien Lappen zwischen die Gewindestange
und die Riickwand, um andere Bereiche des Druckers vor eventuell auftretendem Uberspriihen zu
schitzen.

= Legen Sie ein zweites sauberes Tuch auf das Druckbett, um die Komponenten und die Kapton-Folie vor
Spritzern zu schiitzen.

= Schmieren Sie wieder Gewinde- und Fuhrungsstangen wie zuvor beschrieben.
= Netzstecker einstecken, Drucker einschalten.

— Wahlen Sie das Menii ACHSEN «*. (Abb. 9).

— Fahren Sie Druckkopf und Druckbett in die Ausgangsposition &

= Drucker ausschalten und Netzstecker ziehen.

= Entfernen Sie Uberschissiges Schmiermittel oder Fett unterhalb des Druckbetts.
= Netzstecker einstecken, Drucker einschalten.

— Wihlen Sie das Menii ACHSEN <. (Abb. 9).

= Fahren Sie das Druckbett zum niedrigsten Punkt g

= Drucker ausschalten und Netzstecker ziehen.

= Entfernen Sie Uberschissiges Schmiermittel oder Fett oberhalb des Druckbetts.

Schmierung der X/Y-Achse

= Netzstecker einstecken, Drucker einschalten.

— Wihlen Sie das Menii ACHSEN <& (Abb. 9).

= Fahren Sie Druckkopf und Druckbett in die Ausgangsposition -8
= Drucker ausschalten und Netzstecker ziehen.

Bei ausgeschalteten Motoren kann der Druckkopf von Hand vorwarts / rickwarts und rechts / links be-
wegt werden.

= Schmieren Sie die Fihrungsstangen der X- und Y-Achse mit einen gedlten Lappen.
Kein Schmiermittel oder Ol von oben in das Gerit spriihen !

= Wenn sich der Druckkopf in alle Richtungen leicht bewegen lasst, ist die Schmierung ausreichend.

Verstopfung des Extruders beseitigen
Ein verstopfter Extruder ist das haufigste Problem bei jedem 3D-Filament-Drucker und kann nicht zu
100 % verhindert werden.

Eine Verstopfung kann haufig vermieden werden, wenn zum Laden / Entladen des Filaments abgewartet
wird, bis der Extruder die zu dem Filament gehérige Temperatur erreicht hat.

Es ist besonders wichtig, zwischen der Verwendung verschiedener Filamente alte Filamentreste
zu entfernen.

Die unterschiedlichen Filamenteigenschaften (selbst das Drucken des gleichen Materials in einer
anderen Farbe) kénnen zu Verstopfungen aufgrund von Inkonsistenzen fiihren.

Schalten Sie den SIMPLEX 3D-Filament-Drucker erst ab, wenn die Disen abgekiihlt ist (< 60°C).
(Hinweis: Extruder-Lufter schaltet sich ab, bei < 60°C ). Schalten Sie den SIMPLEX 3D-Filament-
Drucker bei heiBem Extruder ab, kann die Temperatur aus dem Extruder ins Heatbreak ausbreiten,
das Filament schmelzen und nach Erkalten des Extruders zu einer Verstopfung fiihren.

Eine Verstopfung des Extruders kénnen Sie mit dem kleinsten der mitgelieferten Inbusschlissel beseiti-
gen.
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11.4

Achtung! Verbrennungsgefahr!
Die Beseitigung der Verstopfung muss bei heiBem Druckkopf / Extruder erfolgen.
Schutzhandschuhe tragen!

= Wenn noch nicht geschehen, entfernen Sie das Filament (siehe Kap. 7.6). M
= Stellen Sie den Hebel oben am Extruder nach links.
= Erhitzen Sie den Extruder auf 250 °C.

= Drlicken Sie Uberschissiges Filament heraus, indem Sie den Inbusschlissel
in den Durchgang stecken. Stellen Sie sicher, dass Sie dies angemessen, aber
nicht gewalttatig tun, da dies die Maschine beschadigen wurde.

Konnte die Verstopfung nicht behoben werden, miissen Sie die Diise erneuern
(siehe folgendes Kapitel).

Duse erneuern

Um die Dise zu wechseln, gehen Sie wie folgt vor:

= Wenn noch nicht geschehen, entfernen Sie das Filament (siehe Kap. 7.6).

= Schalten Sie die Heizung von Extruder und Druckbett aus und lassen Sie beides Abkuhlen.
= Fahren Sie das Druckbett in die unterste Position (Meni ACHSEN .if), Kap. 8).

= Legen Sie ein Tuch oder einen Pappkarton auf das Druckbett zum Schutz der Kapton-Folie.
= Schalten Sie den Drucker aus.

= Bewegen Sie den Druckkopf von Hand in eine fur Sie glinstige
Arbeitsposition.

= Lo&sen Sie die zwei Schrauben, die die Lifterbaugruppe halten,
um ca. 1 Umdrehung (Abb. 74).

= Ziehen Sie die Lifterbaugruppe nach vorne ab.

= Lbsen Sie den Steckverbinder und legen Sie die Lifterbaugrup-
pe auf Seite.

= Losen Sie die linke Schraube des Klemmblechs ca. 1 Umdre-
hung und entfernen Sie die rechte Schraube (Abb. 75).

= Drehen Sie das Klemmblech nach hinten, so dass das Kabel der
Heizpatrone Platz bekommt, um bewegt zu werden.

= Losen Sie die versenkte Schraube hinter der Diise um ca.
2 Umdrehungen.

= Ziehen Sie den Temperatursensor und die Heizpatrone gerade
nach hinten heraus.
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11.4.1

1.5

N,

= Ldsen Sie die zwei Schrauben am Kuhlkérper und ziehen Sie
die Diseneinheit nach unten heraus.
Schrauben nur I6sen, nicht herausdrehen!

= Stecken Sie den grofiten Inbusschliissel in die Bohrung der
Heizpatrone und schrauben Sie den Heatbreak ab.

= Schrauben Sie danach die Diise ab, wobei Sie wieder mit dem
Inbusschliissel gegenhalten.

Abb.79

Montage der Dise

= Schrauben Sie die neue Duse und den Heatbreak ein, wobei
Sie wieder mit dem Inbusschlissel gegenhalten.

= Reinigen Sie den Heatbreak und schmieren Sie ihn mit Warme-
leitpaste (siehe Lieferumfang) ein.
Empfohlen:
* Halnziye HY810 pasta
- Thermische Leitfahigkeit: > 4.63 W/m-K
- Thermischer Widerstand: < 0.0078 °C/W
- Betriebstemperatur: -30-280 °C

= Schieben Sie die Diseneinheit von unten in den Kihlkérper und
ziehen die zwei Schrauben wieder an.

= Verfahren Sie fiir die Gibrige Montage in umgekehrter Reihenfolge wie zuvor beschrieben.

Abb. 80

Anbringen einer neuen Kapton-Folie

Die Kapton-Folie des Druckbetts wird mit der Zeit abgenutzt oder kann von der Diise durch fal-
sches kalibrieren oder entfernen der gedruckten Modelle beschédigt werden.

Das Erneuern der Kapton-Folie ist wichtig, um die Druckqualitat zu maximieren, wenn die alte Kapton-
Folie Probleme / Schaden aufweist.

— Wahlen Sie das Menii ACHSEN «*. (Abb. 9).
= Fahren Sie das Druckbett in eine fiir die Entnahme der Druckplatte vorteilhafte Position.
= Klappen Sie die zwei Metallklammern an der Vorderseite des Druckbetts zur Seite.

= Heben Sie die Druckplatte vorne leicht an und ziehen Sie sie nach vorne aus den hinteren Metallklam-
mern.

= Entfernen Sie die alte Kapton-Folie, indem Sie es von der Glasplatte abziehen.
= Reinigen Sie die Oberflache der Druckplatte mit Aceton.

= Entfernen Sie die Kunststoff-Schutzfolie (bewahren Sie diese fir eine spatere Verwendung auf) von der
klebrigen Seite der neuen Kapton-Folie.

= Tragen Sie ein wenig Fensterreinigungsmittel auf die Druckplatte und die klebrige Seite der Kapton-
Folie auf, damit Sie die Kapton-Folie richtig auf der Druckplatte positionieren kdnnen.

= Platzieren Sie die Kapton-Folie auf der Druckplatte, so dass der Abstand zu gegenlberliegenden Seiten
in etwa gleich grof3 ist.

= Sobald die Positionierung korrekt ist legen Sie die Schutzfolie (die am Anfang entfernt wurde) auf die
neue Kapton-Folie, um Kratzer und Beschadigungen wahrend des folgenden Vorgangs zu vermeiden

= Driicken Sie die Uberschissige Flissigkeit zwischen der Druckplatte und der Kapton-Folie mit einem
dinnen, aber festen Gegenstand (zum Bsp. mit einer gebrauchten Kreditkarte) heraus.
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= Beginnen Sie in der Mitte der Druckplatte und bewegen Sie sich horizontal und vertikal. Sobald die ge-
samte Flissigkeit herausgedriickt und die Kapton-Folie richtig aufgetragen wurde, legen Sie die Druck-
platte zum Trocknen beiseite.

= Lassen Sie die Druckplatte mit neuer Kapton-Folie vor der Verwendung einen Tag ruhen.
= Schneiden Sie ggf. Uberstehende Folie mit einem Messer blindig ab.

Zum Einsetzen der Druckplatte in das Druckbett:

= Legen Sie die Druckplatte auf das Druckbett.

= Schieben Sie die Druckplatte nach hinten in die Metallklammern.

= SchlieRen Sie die zwei Metallklammern an der Vorderseite des Druckbetts.

Firmware - Update

Ein Firmware-Update erhalten Sie ausschliellich tber die Renfert CONNECT App (siehe Kap. 9).

Mit der Renfert CONNECT App wird sichergestellt, dass Sie Uber den neusten Stand der Firmware infor-
miert werden.

Eine neue Firmware verbessert die Leistungsfahigkeit des SIMPLEX 3D-Filament-Druckers und sollte
immer Uber das Update installiert werden.

Um ein Firmware-Update durchfiihren zu kdnnen, missen Sie die Software SIMPLEX print auf lhrem
Computer installieren (siehe Kap. 9).

Uber lhre Renfert CONNECT App bekommen Sie eine Push-Nachricht, sobald eine neue Firmware fiir
lhren Drucker vorliegt.

Wenn Sie die Firmware laden mochten driicken Sie auf den Laden Button.

Sie bekommen einen Link an |hre bei der Registrierung hinterlegte E-Mail-Adresse gesendet.
= Offnen Sie die E-Mail in einem Mail-Programm auf lhrem Computer.

= Klicken Sie auf den Link in der E-Mail.

= Laden Sie die Firmware ZIP-Datei auf Inren Computer und extrahieren Sie sie.

= Lesen Sie die enthaltenen Versionshinweise.

= SchlieRen Sie den SIMPLEX 3D-Filament-Drucker mit dem USB A-B-Kabel (siehe Kap. 3.2 Lieferum-
fang) an Ihren Computer an.

= Offnen Sie das Programm SIMPLEX print.

= Wahlen Sie im ,....“ Menu die Option ,Benutzerdefinierte Firmware aus Datei laden®.

= Wabhlen Sie die *.firmware-Datei aus und 6ffnen Sie diese.

= Klicken Sie in der Meldung auf OK, um zu bestatigen, dass die Firmware erfolgreich geladen wurde

= Offnen Sie das Men( “...” erneut und wéhlen Sie “SIMPLEX“-Firmware von geladener Datei aktualisie-

ren”.
= Wenn Sie dazu aufgefordert werden, schalten Sie den Drucker fiir mindestens 5 Sekunden aus.
= Schalten Sie den Drucker wieder ein und warten Sie, bis das Update abgeschlossen ist
= Wenn das Update abgeschlossen ist, schalten Sie den Drucker aus und wieder ein.
= Uberpriifen Sie die SIMPLEX Firmware-Version auf dem Drucker.

Pufferbatterie wechseln

Der Wechsel der Pufferbatterie darf nur von einer elektrotechnischen Fachkraft oder gleichwertig
qualifizierten Person durchgefiihrt werden.

= Filament aus Extruder entfernen, auf Filamentspule aufwickeln und Filamentspule zur Seite legen.
Gerat ausschalten!

Netzstecker ziehen!

= Anschlusskabel vom FMS System abziehen.

= Anschlusskabel vom Lifter abziehen.

= Filamentspulenhalter und FMS System abschrauben.

Beim Abnehmen der Riickseite auf das Schutzleiterkabel und die Kabel zum Liifter- und FMS
System-Anschluss achten!
Kabel NICHT abziehen.
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= Schrauben auf Riickseite 16sen und Riickseite abnehmen.

= Pufferbatterie aus Halterung entfernen und neue Pufferbatterie
einsetzen.

= Auf richtige Polaritat achten.

= Riickseite wieder anschrauben.

= Filamentspulenhalter und FMS System montieren.
= Anschlusskabel vom FMS System einstecken.

= Anschlusskabel vom Lifter einstecken.

= Netzstecker einstecken.

= Gerat einschalten

= Datum / Uhrzeit einstellen (siehe Kap. 6.1).

Transportriemen der X- und Y-Achse spannen

= Filament aus Extruder entfernen, auf
Filamentspule aufwickeln und Filament-
spule zur Seite legen.

Geriat ausschalten!
Netzstecker ziehen!

= Haube abnehmen.

= Filamentspulenhalter und FMS System
abschrauben.

= Alle ibrigen Schrauben der oberen Abde-
ckung entfernen.

= Abdeckung vorne vorsichtig hochheben Abb. 82
und Anschlussstecker zur Innenraumbe-
leuchtung abziehen.

= Abdeckung auf Seite legen.

= Schrauben des rechten oder linken Rie-
menantriebs leicht I16sen und Antrieb so
weit nach hinten schieben, bis der Riemen
gespannt ist.

=> Schrauben wieder fest anziehen.

= Abdeckung auflegen und Stecker fiir LED
Beleuchtung wieder einstecken.

= Abdeckung anschrauben.

Ersatzteile
Verschleil3- bzw. Ersatzteile finden Sie in der Ersatzteilliste im Internet unter
www.renfert.com/p918. Geben Sie dort die folgende Artikelnummer ein: 17350000.

Aus der Garantieleistung ausgeschlossene Teile (Verschleil3teile, Verbrauchsteile)
sind in der Ersatzteilliste gekennzeichnet.

Seriennummer, Herstelldatum und Gerate-Version befinden sich auf dem Gerate-
Typenschild.
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I3 12 Storungen beseitigen

[/

e Dje FAQ’s entsprechen dem Stand bei Drucklegung.
Eine aktuelle Ubersicht der FAQ’s finden Sie auf unserer Internetseite unter www.renfert.com/p918

Geben Sie dort die folgende Artikelnummer ein: 1735 0000.

Stérungen

Ursache

Abhilfe

Kein Materialfluss.

* Extruder verstopft.

* Verstopfung des Extruders beseitigen, siehe Kap. 11.3.

Extruder verstopft.

» Temperatur beim Laden oder Ent-
fernen des Filaments zu niedrig.

* Die zum Filament passend Temperatur wahlen.
* Beim Laden oder Entfernen des Filaments warten, bis
der Extruder die Temperatur vollstandig erreicht hat.

» Beim Wechsel / Entfernen wurde
nicht alles Filament aus dem Ho-
tend entfernt.

» Beim Entfernen des Filaments wie folgt vorgehen:

- Driicken Sie 5 Sekunden lang ,Extrudiere” und an-
schliel®end sofort “Umkehren”, um die Filamentent-
nahme zu unterstltzen.

- Ziehen Sie mit den Fingern das aus dem Extruder
kommende Filamentende ein wenig heraus. Das Ex-
trudieren ist notwendig, im Hotend muss das gesamte
zuvor geschmolzene Filament schmelzen.

Drucker ,stiirzt ab“ beim
Einstecken des Klinken-
steckers (Liifter) der Hau-
be.

* Stérimpuls unterbricht Software.

* Nur im ausgeschalteten Zustand einstecken.

Fehlermeldung:

Fataler Fehler!
Kurzschluss auf der 12 V-
Leitung!

« Stecker des Llfters der Haube nicht
richtig gesteckt.

» Stecker komplett einstecken.
* Nur im ausgeschalteten Zustand einstecken.

Spule deckt den An-
schluss fiir den Filament-
sensor (RJ45 Buchse) ab.

» Spule zu groR3.

* Kleinere Spule verwenden. Renfert Filament verwen-
den.

Datum / Uhrzeit ist ver-
stellt.

« Pufferbatterie der Uhr ist entladen.

« Pufferbatterie wechseln (siehe Kap. 11.7).

FMS System meldet einen
Filamentstau, obwohl dies
nicht der Fall ist.

* Das Filamentfiihrungsrohr (2,
Abb. 1) ist an der Innenseite rau
und behindert den Materialtransport.

* Das Filamentfiihrungsrohr ist ein Verschleilteil.
Filamentfihrungsrohr auswechseln.

* Das Filamentfiihrungsrohr wurde
am FMS oder dem Extruder nicht
vollstandig in die Offnungen einge-
fahrt.

» Sitz des Filamentfiihrungsrohr am FMS und am Extru-
der priifen, siebe Kap. 4.2.3.

Modell schief oder unvoll-
standig gedruckt.

* Das Filamentfiihrungsrohr (2,
Abb.1) ist an der Innenseite rau und
behindert den Materialtransport.

* Das Filamentfiihrungsrohr ist ein Verschleilteil.
Filamentfihrungsrohr auswechseln.

Datei kann vom USB Stick
nicht geladen werden.

* Umlaute / Sonderzeichen im Datei-
namen.

» Dateiname andern (ohne Umlaute / Sonderzeichen).

Haftung zwischen den
einzelnen Layern schiecht,
Liicken in den Layern.

» Es wird zu wenig Filament gefordert.

» Zahnrad des Extruders reinigen.
« Verstopfung des Extruder beseitigen (siehe Kap. 11.3).

Druck haftet nicht auf dem
Druckbett.

» Abstand zwischen Dise und Druck-
bett zu groB3.

 Kaptonfolie des Druckbetts ver-
schmutzt.

* Druckbett kalibrieren (Bed leveling).

+ Kaptonfolie mit Isopropylalkohol griindlich reinigen.

Modell schief gedruckt.

» Modell in CAD-Software nicht richtig
ausgerichtet.
Ursache liegt nicht bei der
SIMPLEX sliceware.
SIMPLEX sliceware kann die Aus-
richtung des Modells nicht beein-
flussen.

» Erneute Betrachtung der Situation in der CAD-Software.
Nach Bedarf muss die Ausrichtung in der CAD-Software
korrigiert werden, bevor die STL-Datei mit der SIMPLEX
sliceware erneut gesliced wird.
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Stérungen

Ursache

Abhilfe

Fehldruck / Side shift

* Druckbett wurde nach Entnahme
und Neupositionierung nicht kor-
rekt im Drucker repositioniert. Die
Verrieglungen an der Druckplatte
wurden nicht ordnungsgemaf ge-
schlossen. Druckbett ist wahrend
des Druckvorgangs in Bewegung
geraten und hat somit den Druck
negativ beeinflusst.

* Vergewissern Sie sich vor dem Drucken, dass das
Druckbett richtig installiert ist. Die Verriegelungs-Klam-
mern mussen geschlossen sein, um das Druckbett zu
fixieren.

Modell verliert Haftung auf
dem Druckbett.
Druckauftrag wird unter-
brochen.

» Wenn sich das Modell vom Druck-
bett 10st, liegt das normalerweise
nicht am Filament, sondern am
Druckbett, der Druckumgebung,
den Einstellungen, der verwendeten
STL-Datei oder wie das Modell auf
der virtuellen Plattform abgelegt
worden ist.

Druckbett nicht ausgerichtet /
gelevelt / nivelliert.

Abstand zwischen Dise zu Druck-
bett hat sich verandert. Abstand zu
grof3. Duse zu weit vom Druckbett
entfernt.

Filament hat beim Extrudieren kei-
nen Kontakt auf dem Druckbett.

* Druckbett-Nivellierung.

Druckbett nicht sauber.
Beispielsweise durch Fingerabdri-
cke. Fettriickstande verhindern eine
Haftung des Filaments auf dem
Druckbett.

* Reinigung des Druckbetts mit reinem Alkohol / Spiritus.

Modell in der CAD-Software nicht
plan ausgerichtet.

Kontaktflache zum Druckbett fir
optimale Haftung zu gering.

* Modell muss in der CAD-Software erneut auf Null-Posi-
tion ausgerichtet werden.

Die ersten Schichten hal-
ten nicht ordentlich am
Druckbett und I6sen sich.
Auf der Unterseite zeigen
sich unerwiinschte Linien.

.--""_Fr -

=

Modell wurde in der SIMPLEX
sliceware nicht plan auf dem virtu-
ellen Druckbett abgesetzt. Modell
hat nur geringen Kontakt auf dem
Druckbett und somit unzureichende
Haftung.

« Auf richtiges Absetzen der Modelle achten.

» Beim VergroRern, darf kein Zwischenraum zwischen
Modell und Druckbett sichtbar sein. Das Modell muss
plan und geschlossen auf dem virtuellen Druckbett plat-
ziert werden.

* Tipp: ,Absetzen“ im Renfert-Mode nutzen.
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u 13 Technische Daten

14

Artikelnummer 1735 0000/ 1735 1000
Nennspannung 100 - 240 V
zulassige Netzspannung: 90 - 264 V
Netzfrequenz: 50/60 Hz
Stromaufnahme: 3A
Male (Breite x Hohe x Tiefe), incl. 415 x 635 x 500 mm
aller Anbauten: [16.3 x 25.0 x 19.7 inch]
Gewicht: 16,3 kg / [36 Ibs]
Lichtquelle: Dieses Produkt_ enthé:llt eine Lichtquelle
der Energieeffizienzklasse G
Drucken
Drucktechnologie: Fused Filament Fabrication (FFF)
Baugrolie: 250 x 200 x 200 mm /[10 x 8 x 87]
Ebenenaufldsung: = 50 micron
Positionsgenauigkeit X, Y, Z: 4 x 4 x 2 micron
Filamentdurchmesser: 1.75 mm
Disendurchmesser: 0.4 mm
Druckgeschwindigkeit: 50 - 200 mm/s
Extruderanzahil: Single
Extrudertyp: All-Metal Hotend
Betriebstemperatur der Dise: 180 - 260 °C 7 [356 - 500 °F]
Betriebstemperatur der Druckplatte: 50-110°C/[122 - 230 °F]
Umgebungstemperatur: 15-32°C/[59 - 90 °F]
Lagertemperatur: 0-32°C/[32-90 °F]
Software
Softwarepaket: SIMPLEX sliceware / SIMPLEX print
Filetypen: OBJ/STL/CWPRJ
Unterstitzte Systeme: Windows 10 und hdher
Garantie

Bei sachgemaler Anwendung gewahrt Renfert lhnen auf alle Teile des Gerates eine Garantie von

3 Jahren.

Voraussetzung fiir die Inanspruchnahme der Garantie ist das Vorhandensein der Original-Verkaufsrech-
nung des Fachhandels.

Ausgeschlossen aus der Garantieleistung sind Teile, die einer natlrlichen Abnutzung ausgesetzt sind
(VerschleilRteile) sowie Verbrauchsteile. Diese Teile sind in der Ersatzteilliste gekennzeichnet.

Die Garantie erlischt bei unsachgemaRer Verwendung, bei Missachtung der Bedienungs-, Reinigungs-,
Wartungs- und Anschlussvorschriften, bei Eigenreparatur oder Reparaturen, die nicht durch den Fach-
handel durchgefiihrt werden, bei Verwendung von Ersatzteilen anderer Hersteller und bei ungewdhn-
lichen oder nach den Verwendungsvorschriften nicht zulassigen Einflissen.

Garantieleistungen bewirken keine Verlangerung der Garantie.

-38 -



15
15.1

15.1.1

134

15.1.2

Entsorgungshinweise

Entsorgung des Gerates

Die Entsorgung des Gerates muss durch einen Fachbetrieb erfolgen. Der Fachbetrieb ist dabei tiber
gesundheitsgefahrliche Riickstadnde im Gerat zu informieren.

Entsorgungshinweis fur die Lander der EU

Zur Erhaltung und Schutz der Umwelt, der Verhinderung der Umweltverschmutzung und um die Wieder-
verwertung von Rohstoffen (Recycling) zu verbessern, wurde von der europaischen Kommission eine
Richtlinie erlassen, nach der elektrische und elektronische Gerate vom Hersteller zurickgenommen wer-
den, um sie einer geordneten Entsorgung oder einer Wiederverwertung zuzufuhren.

Die Gerate, die mit diesem Symbol gekennzeichnet sind, diirfen innerhalb der Europaischen Union
daher nicht tiber den unsortierten Siedlungsabfall entsorgt werden.

Bitte informieren Sie sich bei Ihren lokalen Behoérden Uber die ordnungsgemalfe Entsorgung.

Besondere Hinweise fiir Kunden in Deutschland

Bei den Renfert Elektrogeraten handelt es sich um Geréate fliir den kommerziellen Einsatz.

Diese Gerate durfen nicht an den kommunalen Sammelstellen fir Elektrogerate abgegeben werden,
sondern werden direkt von Renfert zuriickgenommen.

Uber die aktuellen Méglichkeiten zur Riickgabe informieren Sie sich bitte im Internet unter
www.renfert.com

Anderungen vorbehalten
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Introduction

General description

Congratulations on the purchase of your SIMPLEX 3D filament printer and welcome to the world of 3D
printing!

The SIMPLEX 3D filament printing system was developed by Renfert with the goal of simplifying and
perfecting the 3D printing process with filaments. It offers an excellent manufacturing experience without

the need for prior knowledge of programming or 3D printing. To print a 3D object, you need the SIMPLEX

3D filament printer, SIMPLEX sliceware, and a SIMPLEX filament of your choice.

"App Store", "Apple", "Google", "Play Store", and "Android" are registered trademarks of Apple or Google.

Symbols used

Symbols with the following meanings are used in these instructions or on the equipment:

Danger
Immediate danger of injury. Consult accompanying documents!

Electrical current
Danger due to electrical current.

Hot surface
Danger of burns due to hot surfaces and hot components.

Danger of hand injury
Danger of the user's hands getting crushed by moving parts.

Caution
Risk of damage to the equipment if the instruction is not followed.

Wear protective gloves!

Notice
Provides the operator with useful information that eases use.

The equipment complies with applicable EU directives.

This product complies with the relevant UK legislation.
See UKCA Declaration of Conformity in the Internet under www.renfert.com.

The equipment is subject to the provisions of the EU directive 2002/96/EC (WEEE directive).
List, particular attention should be paid

 List
- Subordinate list

= Instructions / appropriate action / input / operational sequence:
You are asked to carry out the specified action in the order indicated.

¢ Result of an action / response by the equipment / response by the program:
The equipment or program responds as a result of your actions or when a specific incident occurs.

Other symbols are explained as they occur.
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Safety

Before using the equipment, read this user manual carefully and keep it for future reference. Renfert
GmbH reserves the right to modify or revise this user manual at its own discretion at any time.

Intended use

The SIMPLEX 3D filament printer produces three-dimensional objects from melted filament in just one
printing step. First you must create the objects using a CAD program and save them as *.stl, *.obj or
*.3mf files. You must then use SIMPLEX sliceware to convert your 3D CAD files into print objects for the
SIMPLEX 3D filament printer. Transfer your files to your SIMPLEX 3D filament printer using a USB flash
drive or a USB cable.

Improper use

Only spare parts and accessories supplied or authorized by Renfert GmbH may be used with this prod-
uct. If other spare parts or accessories are used, this could have a detrimental effect on the safety of the
equipment, increase the risk of serious injury and lead to damage to the environment or the product itself.

Ambient conditions for safe operation

The unit may only be operated:

* Indoors

» Up to an altitude of 2,000 m above sea level

» At an ambient temperature of between 15 - 32 °C [59 - 90 °F]

* At a maximum relative humidity of 80 % at 32 °C [90 °F]

» With mains power where the voltage fluctuations do not exceed 10 % of the nominal value
» Under contamination level 2 conditions

» Under over-voltage category Il conditions

Ambient conditions for storage and transport

The following ambient conditions must be observed during storage and transport:
* Ambient temperature of -20 - +60 °C [-4 - +140 °F]
* Maximum relative humidity 80 %

Hazard and warning information

A A

General information

If the unit is not used in accordance with the supplied operating instructions, the intended safety
can no longer be guaranteed.

The unit may only be operated using a power cord equipped with a plug appropriate to the local
power supply. Any necessary modifications must be carried out by a qualified electrician.
Detachable power cords must not be replaced with inadequately rated power cords.

Only use original Renfert spare parts.

Only operate the unit if the information on the nameplate corresponds to the specifications of
your local mains power supply.

The unit may only be plugged into electrical sockets that are connected to the protective conduc-
tor system.

The power plug must be easily accessible.

Disconnect the unit from the mains power supply before carrying out work on the electrical parts.
It is the responsibility of the operator to ensure that national regulations are complied with during
operation and regarding recurring safety inspection of electrical equipment. In Germany, these are
DGUV Regulation 3 in conjunction with VDE 0701-0702.

Check connection cables (such as power cords), tubes and housing (such as the key pad) regu-
larly for damage (such as kinks, cracks and porosity) or signs of ageing.

Do not operate equipment with damaged connection cables, tubes or housing parts or other de-
fects!

Defective equipment must be taken out of service immediately. Disconnect the power plug and
secure the equipment against further use. Send the equipment in for repair!

Please observe the national accident prevention regulations!

Information on REACH and SVHC is available on our website at www.renfert.com, in the Support
area.
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The cover and the door are equipped with a safety function. Operation without a cover and/or door
is prohibited.

Keep the power cord away from hot surfaces.

Do not touch moving parts or heated elements. This can cause injury.

Never reach into the unit while the unit is switched on during printing. Various parts of the ma-
chine (primarily the extruder and heated print bed) operate at very high temperatures and can
cause severe burns.

Before maintenance work, ensure that the unit is switched off and the power cord is disconnected
from the mains power supply. After disconnecting the power plug, wait at least 5 minutes for the
unit to cool before reaching into the printer for maintenance purposes.

Always turn off the printer and disconnect it from the computer when not in use.

The SIMPLEX 3D filament printer melts plastic filament during printing. Plastic odors/gases are
released during printing. Ensure that the SIMPLEX 3D filament printer is placed in a well-ventilated
location.

Use SIMPLEX filaments, as they do not result in any gases during printing that are harmful to
health.

SIMPLEX-filamente are not suitable for the application in the patients mouth

If using alternative filaments, ensure that no gases are released during printing that are harmful to
health. Observe the Safety Data Sheets.

When using filaments which are medical products, the used parameters must be coordinated with
the manufacturer.

This equipment is not suitable for use in locations where children may be present.

Authorized persons

The unit may

 only be used, cleaned and maintained by persons who have been instructed in its use and who have
been expressly assigned to operate it,

+ only be operated under supervision,

* not be used by children,

* not be used by persons who are unable to operate the unit safely due to limited physical, sensory, or
mental capabilities.

Any repairs not described in these operating instructions may only be performed by a qualified electrician.

Disclaimer

Renfert GmbH shall be absolved from all claims for damages or warranty if:

The product is employed for any purposes other than those specified in the operating instruc-
tions.

The product is altered in any way other than those alterations described in the operating instruc-
tions.

The product is not repaired by an authorized dealer or if original Renfert spare parts are not used.
The product continues to be used despite obvious safety defects or damage.

The product is subjected to mechanical impact or is dropped.



3 Product description

3.1 Assemblies and functional elements

1 Touchscreen LCD display / main menu 12 USB B port for connection to a PC
2 Filament guiding tube 13 ON/OFF switch / connection for mains
3 Nozzle power supply
4 Print bed (removable glass plate with 14 Port for filament sensor
Kapton film applied) 15 Port for cover fan
5 Leveling knobs 16 Level gauge
6 Z-Axis rod 17 Menu - TEMPERATURE 1
7 Filament spool holder 18 Menu - EXTRUDER ?
8  Filament spool 19 Menu - USB PRINT &
9 Filament sensor

20 Menu - AXES A,

10 Extruder
21 Menu - SETTINGS &

11 USB A port for USB flash drive

EXTRUDER

UE8 PRINT JXES SETTINGS

T Fig. 1
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Scope of delivery

1 SIMPLEX 3D filament printer 1 USB A-B cable

1 Filament guiding tube 1 Allen keys (set of 5)

1 Filament spool holder 1 Level gauge

1 Filament spool: SIMPLEX study model 2 1 Replacement nozzle 0.4 mm

1 Filament sensor (FMS) 2 Nozzle keys

1 Cover 1 Spatula

1 Door including lock and key 1 Wire cutters

1 USB flash drive 1 Conductive paste (in dosing syringe)

1 Power cord 1 Operating instructions SIMPLEX 3D filament printer
1 Power adapter set 1 Operating instructions SIMPLEX sliceware
Accessories

1735 0002 SIMPLEX nozzle 0,4 mm / steel 1735 0300 SIMPLEX aligner model 800 g
17350110 SIMPLEX study model 2 1000 g 1735 0600 SIMPLEX multi-use model 800 g
1735 0200 SIMPLEX working model 800 g 900038974 SIMPLEX nozzle 0,25 mm

Startup

The unit must be stored at room temperature for at least 3 hours before startup.

Do not apply force to the unit during unpacking, setup, operation, or maintenance.

Unpacking and setup

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simplex-1-en and via the QR code shown.

Select a setup location where the printer is not exposed to direct sunlight or drafts.

= Place the shipping box on a flat surface on the floor. Ensure that you have enough
space available.

= Open the shipping box. It contains three boxes:
- Unit
- Cover
- Accessories box

= Remove the three boxes.
= Carefully open the box with the unit.
= Remove the foam insert.

= Carefully remove the accessories box provided. It protects the extruder during transport. This box con-
tains the accessories for the SIMPLEX 3D filament printer.

= Lift the SIMPLEX 3D filament printer out of the shipping box by gripping the insides of the frame.
Please note the weight of the printer and ask a second person to assist you if necessary.

When removing, be careful not to touch the extruder and the electronics.

The SIMPLEX 3D filament printer is not suitable for setup in the treatment room.

= Place the SIMPLEX 3D filament printer on a stable and level surface with sufficient space around the
unit.

Do not cover the ventilation openings on the rear of the unit

= Ensure that the on/off switch and power cord are easily accessible.

= Using the wire cutters, remove the two cable ties that secure the print bed.

Caution: Do not damage the Kapton film!

= Remove the door, which is located under the print bed.

= Carefully open the box with the cover so as not to damage the contents.

= Remove the cover and set it aside carefully for subsequent assembly.


http://www.renfert.com/simplex-1-en

4.2 Printer assembly

4.2.1 Installing the filament spool holder
= Remove the screw (31) on the top rear using the Allen key pro-
vided.

= Secure the filament spool holder (7) with the screw in this posi-
tion.

4.2.2 Installing the filament sensor (FMS)
= Remove the screw (30) on the top rear using the Allen key pro-
vided.
= Secure the FMS (9) with the screw in this position.
= Plug the FMS connection cable into the rear of the unit (14).

4.2.3 Installing the filament guiding tube
= Insert one end of the filament guiding tube (2) into the FMS (9)
from above.

= From above, insert the other end into the opening on the front
of the extruder (10).

4.2.4 Attaching the door

= Hold the door at right angles to the unit on the hinge bolts.
= Lower the door until the hinges thread into both hinge bolts.
= Close the door.




4.2.5 Attaching the cover

= Remove the four screws (32) on the top of the unit using the
H Allen key provided.

= Place the cover into position.

= Connect the fan to the socket (15) on the rear of the unit.

Also ensure subsequently that the SIMPLEX unit is switched
off when you connect the fan as otherwise a short circuit
could occur.

The cover does not necessarily have to be secured again with
the screws.

A safety system detects when the cover is removed and then
prevents any of the axes from moving.

4.2.6 Connecting the power cord
& Ensure that the on/off switch (13) is in the OFF position.

= Plug the power cord into the connection for the mains power
supply (13) on the rear of the unit.

= Insert the power plug into a building electrical socket.

Fig. 8

4.3 Switching on
= Switch the unit on using the on/off switch (13, Fig. 1) on the
rear of the unit.
+ The LCD display on the front lights up.
¢ The main menu is shown:
- Menu - TEMPERATURE T EXTRUDER
- Menu - EXTRUDER ¥
- Menu - USB PRINT &
- Menu - AXES «.
- Menu - SETTINGS. £F

USB PRINT | AXES

-10 -
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5.1

Getting started

The following chapters describe the workflow that is required for initial startup in order to print an object
that is provided on the supplied USB flash drive.

A prerequisite is the assembly of the printer as described above.
In addition, all of the following steps must be carried out in the order described.

The first steps include:
* Basic settings in the SETTINGS menu
- Setting the language
- Setting the temperature unit
- Connecting the printer with a Wi-Fi network
* Leveling the print bed
* Moving the print head manually
* Loading the filament
- Selecting a filament
- Heating the print head
- Drawing in the filament
- Extruding the filament manually
+ Calibrating the filament sensor (FMS)
* Loading the model from a USB flash drive
» 3D printing
Additional setting and control options offered by the printer are described in subsequent chapters.

Note on using the menu:
Use the lower left arrow € to go back one page, exit a setting, cancel an operation, or return to
the main menu.

Setting the language

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simplex-2-en and via the QR code shown.

_ Select the SETTINGS menu. £¥ .

= Use the right arrow =2 to go to page 2 (as shown here in the image). P < LS

HMI version:
LLTB16324W - 2019-06-27
prilator version:

= Press the button with the language icon =

— Use the arrows P / ¥ to select the required language. B
= Confirm your selection with OK.

= Press the lower left arrow € until you are back in the main menu. Fig. 10

Select language...

Espafiol
Frangais
ttaliano

Fig. 11
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Setting the temperature unit

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simplex-3-en and via the QR code shown.

— Select the SETTINGS menu. £F .

= Use the right arrow = to go to page 2 (as shown here in the image).

= Press the button with the temperature icon .

= The unit can be changed by pressing the arrow buttons € / = at the top.

The factory setting is °Celsius.

= Press the lower left arrow €= until you are back in the main menu.

Wi-Fi connection

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simplex-8-en and via the QR code shown.

The Wi-Fi module is only available in EU member states and in the USA.

The button with the Wi-Fi icon ® can only be operated if the Wi-Fi module
is available.

The Wi-Fi module may only be used as an information tool for monitoring
printing. Print jobs cannot be started, paused, or stopped using the Wi-Fi
module.

— Select the SETTINGS menu. £¥.

= Use the right arrow =* to go to page 4 (as shown here in the image).

= Press the button with the Wi-Fi icon ®.

= Press the button with the search icon % to search for a Wi-Fi network.
+ Alist of Wi-Fi networks is shown

= Use the up/down arrows 1 / ¥ and select the required Wi-Fi network using
the checkmark &.

= Enter the password of the selected Wi-Fi network.

= Confirm the password using the checkmark & .

A connection was successfully established to the selected Wi-Fi network:
+ The name of the connected Wi-Fi network is shown

¢ The IP address (LAN IP) allocated for the SIMPLEX 3D filament printer is
shown.

A connection could not be established to the selected Wi-Fi network:

¢ An error message is shown:
"No connection to host <Name of the WiFi network>"

= Press the lower left arrow €= until you are back in the main menu.

-12-

Model: SIMPLEX
HMI version:

LLIB16324W - 2019-06-27
prilator version:

LY 23TES6 - 2019-06-28

Fig. 12

Scale of temperature

Selected scale:
Colsius

Fig.13

About
Model: SIMPLEX
HMI version:
1.1 18163/ 2+W - 2019-06-27
praDator version:
1.1.12376/6 - 2019-06-28

Fig. 14

WiFi settings

Y SS10; SIMPLEX 2
SX |F: 0.0.0.0

Host: WLAN-Gast
LAM IP;: 172.29.14.133
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Leveling the print bed

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simplex-4-en and via the QR code shown.

The SIMPLEX unit features a leveling process that ensures that the extruder and heated print bed are
optimally spaced and leveled uniformly.

A smaller gap or uneven leveling can result in damage to the Kapton film (orange colored tape on the
print bed), the print bed, the extruder, or in printing issues.

The gap between the extruder and the print bed is set using three adjustment screws under the print bed:

—fou

/] |||||||||||Wm

—~

The print bed should be leveled after initial installation and approx. 1x every month.
You can ignore the "Please clean the nozzle!" message the first time the print bed is leveled.

When you level the print bed again subsequently, ensure beforehand that a filament is not load-
ed, and that the nozzle is clean. Clean the nozzle carefully using a soft cloth. Wear gloves as the
nozzle is at operating temperature at this point.

You can cancel leveling at any time using the left arrow € and return to the menu above.
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When prompted to do so, tighten the three leveling knobs (knurled screws) under the print bed.
Do not overtighten them. You need to be able to adjust them for leveling.

Alignment to three reference points is performed (one point after the other). Alignment to the three
reference points is performed 2 x. You can correct leveling if required during the second run.

= Ensure that there is no filament in the extruder!

= Keep the level gauge (16, Fig. 1) ready at hand. About
Model:  SIMPLEX
= Select the SETTINGS menu. & HMI version:
= Press the button for the calibration menu %" p,ml';_;lf,:f;::w':m'uﬁ'l"

111237606 - 2019-06-28

= Using the right arrow =, scroll through the messages on the display and follow
the instructions.

= If necessary, wait until the extruder has reached the set temperature.

= Once the temperature has been reached, use the right arrow =* to perform
leveling step by step.

= Follow the instructions on the LCD display.
¢ Alignment to three reference points is performed (one point after the other).

= Set the corresponding leveling knob in each case so that a level gauge can

Fig. 16

BED LEVELING

slide between the nozzle and the print bed with minimum resistance. Corigratulations!
. . . You have successfully comple-
= Close the door after each step in order to proceed using the right arrow. e thie b el paoiead.
+ Alignment to the three reference points is performed 2 x. R rout cun et priirdn2 o

things!

= At the second run, check the setting of the leveling knobs and correct it if re-
quired.
¢ Once this operation has been completed, the print bed should be evenly Fig. 17
leveled.
= Using the right arrow =, exit leveling and return to the menu above.
= Press the lower left arrow €= until you are back in the main menu.

Moving the print head manually

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simplex-5-en and via the QR code shown.

The print head must be moved to an appropriate position for the following steps.
= Select the AXES A, menu.

If the house icon is shown in black instead of white, first press the XYZ
house icon & to move the print head to a defined home position.

Ensure that there are no objects on the print bed when moving to the home

position. Fig. 18

= Press the button with the axis icon +.

= Press the Y+ and X+ arrow buttons to position the print head to the side outside
of the print bed.

= Press the lower left arrow € until you are back in the main menu.

Fig. 19
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5.5.1 Attaching the filament spool

= Place the filament spool (8) on the filament spool holder (7) in such a way that
the filament can be inserted into the filament sensor from underneath.

* Ensure that the filament spool is placed on the filament spool holder in
z such a way that the filament can be inserted clockwise into the FMS from
underneath (Fig. 20).

ﬁ Only use Renfert filaments, as they do not result in any gases during print-
ing that are harmful to health.

If using alternative filaments, ensure that no gases are released during
printing that are harmful to health.

5.6 Loading the filament

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simplex-6-en and via the QR code shown.

5.6.1 Selecting the filament / starting heating

For loading, the extruder must be pre-heated to operating temperature (= printing temperature).

~,

The temperature values for the extruder (= head temp:) and the print bed (= bed temp:) of four different
filaments are stored in the SIMPLEX 3D printer.

* TEMP1: SIMPLEX study model / working model / multi-use

» TEMP2: SIMPLEX aligner model

» USER1: Freely configurable

» USER2: Freely configurable

Chap. 7.2. explains how you can store customer temperature values for the USER1 and USER2

N,

filaments.

= Select the TEMPERATURE T menu. Yoo st i

= Using the filament spool icon “', select the required filament. ::;“l::“'t
Select the TEMP1 filament for the study model filament that is included with the 5.|._,mdp,:,m.,|,h TEMPY
delivery.

— Press the extruder icon ¥ to start heating.

+ On the display, the current temperature and the target temperature change
from gray to white. Fig. 21

= Press the lower left arrow €= until you are back in the main menu.

5.6.2 Drawing in/ extruding the filament

= Remove the printer cover. When doing so, pay attention to the x V
cable of the fan. N
= Pull the end of the filament through the safety hole of the :’--— - -
filament spool. .
= Cut off the end of the filament in such a way that the filament is h—- ————
straight without any damage, bends, kinks, or melted parts (Fig. 22). 1' e )
Fig. 22
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= Remove the filament guiding tube (2) through the opening on top of the 2
extruder (10).
H = Insert the end of the filament from underneath through the FMS into the filament 10
guiding tube until it exits on the other side.
Ensure that the filament does not spring off the spool or become tangled. _—
The filament must be neatly wound on the spool. Improperly wound or knot- _
ted filaments can lead to printing errors or even misprints.

N,

Fig. 24

= Move the lever at the top of the extruder to the left (Fig. 25).

Fig. 25 Fig. 26

= Push the filament through the top opening of the extruder until the filament is between the two guide
wheels (Fig. 26).

= Now move the lever of the extruder to the right (Fig. 27)

= Ensure that the filament is held by the two guide wheels by gently pulling on the filament and feeling
resistance.

= Heating of the extruder was already started in the previous step.
+ The head temperature is shown in white in the TEMPERATURE menu.

= Wait until "Ready to print" is shown in the TEMPERATURE menu. S
= Select the EXTRUDER ¥ menu. @ % &
| -
USB PRINT  AXES  |SETTINGS!
Fig. 28
If you select the EXTRUDER menu too early and the extruder has not yet WARNING]
reached the required temperature, a warning message is shown. The head temperature is too lowl
. . . . Press the temp button to pre-he-
= Skip the warning message with the right arrow =». at ot pnss the forward burtion o

bypass and continue.

Fig. 29
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= Wait until the extruder has reached the required temperature. The current tem-
perature and the required temperature are shown at the top of the display.

= The filament can be extruded using the "EXTRUDE" G’I' button. The cogwheel
will only turn for as long as you press the button. '@Iﬁ
Alternatively: REVERSE

— Press the load filament & button. This automatically extrudes 15 cm of filament.
This can be canceled by pressing the lower left arrow €.

= Now insert the end of the filament guiding tube into the upper opening of the
extruder again.

= Place the cover on the printer. Pay attention to the cable of the fan.

If the fan cable has come loose, first switch off the printer before you insert
the connector into the unit again.

FMS system

The filament sensor (FMS) controls the filament flow during printing.

If a jam is detected during printing, the printer attempts to fix this itself as part of an automatic fault correc-
tion process.

You must ensure that the FMS system is always calibrated with the currently loaded filament and
the corresponding temperature. If this is not the case, the filament flow cannot be properly moni-

tored during printing.
The FMS system is negatively impacted, and printing is not correctly monitored.

Calibrating the FMS system

A video on this topic is provided under the following link i T
www.renfert.com/simplex-7-en and via the QR code shown.

The FMS system must be calibrated in order for it to operate correcitly. FMS settings
As a result of the previous steps, the extruder is already heated up and the e-mall;

. . mustergmail.de
filament is loaded.
= Select calibration with the ¥ icon. S oh

The FMS system must be calibrated with the filament used correctly
selected.

If you replace the filament, i.e., use a different type, the FMS system

must be recalibrated. Choose material for settings

= If necessary, change the selected filament with the [ icon. il R
= Start the calibration using the start icon ®.
¢ The print head and print bed are moved to the home position.
¢ The print head is moved to a position beside the print bed.
+ A preset quantity of material is extruded. Fig. 33
After successful calibration, this is shown on the display.
If calibration is not successful, an error message is shown.
= In this case, repeat calibration.

After calibration has been completed, the FMS system is adapted to the filament used and can
detect and display errors in the filament flow.

= Press the lower left arrow €= until you are back in the main menu.
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5.8 Printing an object

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simplex-10-en and via the QR code shown.

To print a 3D object, SIMPLEX requires toolpath information that is generated from 3D object

CAD files such as .obj or .stl. Toolpath information is known as a "G-code".

Sample G-codes are stored on the USB flash drive provided. You can use these to immediately
carry out test prints.

N,

Make sure to use the G-code for the currently loaded filament. Using an incorrect G-code can
cause misprints or damage to the printer.

The following G-codes are available:

G-Code SIMPLEX study model, working model, multi-use model ==> Filament TEMP1
G-Code SIMPLEX aligner model ==> Filament TEMP2

N,

5.8.1 Loading an object from a USB flash drive
= Switch off the SIMPLEX unit (13).

= Insert the USB flash drive into the USB port (11) on the SIMPLEX unit.
= Switch on the SIMPLEX unit (13).

13

— Select the USB 8 menu.
: ;
— Use the arrows P / ¥ to select the file name of the object. m,,_,‘ dm’

s  Using the right arrow = and the "up directory” B jcon, you can navigate  [Sris it

z through the directory structure of the USB flash drive. Arbeitsm..._Renfert fiot_geode

= Press the printer icon S to start printing.

Fig. 35

¢ The unit warms the extruder and the print bed to the temperatures stored in Print: Dlagno..adelle_neu 0K

the G-code. 2I5/2I5°C  B:54/ 60°C
+ As long as the temperatures have not yet been reached, the two letters "H" :u;;::
and "B" are shown in red on the display. Calculation...
H: Head = Print head SR,
B:Bed = Print bed ® 920

+ As soon as the stored temperatures are reached with sufficient accuracy, the Fig. 36

color of the letters changes to white, and printing begins.

During printing, the following information is shown on the display: Fifle: SIMPLEX
» Name of the file to be printed ;':;i;fl':ugu m:::?;’::‘:
» Head (H) and bed (B) temperature S
+ Z-position information
* Printing speed 66.0%66.0% 0:38/1:12

 Filament: remaining / total (D]
* Progress bar with information in % as well as elapsed time / total time required. ° % g
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Printing is complete:

+ For easier removal of the object, the print bed is automatically lowered a little
and the print head is moved to the home position.

+ A corresponding message is shown on the display. This can be confirmed
with "OK".

Fig. 38

Caution! Danger of burns!

The print head and print bed could still be hot.

Wear protective gloves!

= If necessary, you can use the "AXES" menu (see Chap. 5.5) to lower the print bed further.

= Remove the object from the print bed. Carefully remove the object with one hand using a slight twisting
motion while holding the print bed with the other hand. If the object is difficult to remove, use the spatula
provided.

Take care not to scratch the Kapton film.
So that removal of the object is as easy as possible, wait until the print bed has cooled.

If necessary, you can also remove the build plate from the printer to remove the object.

To do this, loosen the fixing clasps on the front right and left of the print bed and remove the build plate.
When reinserting, ensure that the build plate has been inserted in the correct end position and that the
fixing clasps are closed.

An incorrectly seated build plate can cause misprints or damage to the printer.

Other settings

In the "Getting started" section, the following items from the SETTINGS menu are already explained:
 Setting the language.

« Setting the temperature unit.

» Connecting to a Wi-Fi network.

* Leveling the print bed.

* Calibrating an FMS system.

Additional options in the SETTINGS menu are presented below.

Setting the date/time / resetting the operating hours meter

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simpl-11-en and via the QR code shown.

You can set the date/time and reset the operating hours meter. This function

helps you to track operating hours between maintenance work. '::IM SIMPLEX
WErEIon;
= Select the SETTINGS menu. d“ L1.18163/2+W - 2019-06-27
prilator version:

= Use the right arrow = to go to page 3 (as shown here in the image). 1.1.12376/6 - 2019-06-28

= Press the button with the clock icon 6.

= Use the arrows € / 2 to toggle between hour / minute / year / month / day. Fig. 39
= Use the arrows 1 / ¥ to set the date and time.

= Press the lower left arrow = until you are back in the main menu. Es:

The operating hours meter, which can be used to track the time elapsed kil
Operating hours:

between two maintenance sessions, can be reset with the reset button 0. T
The operating hours of the last reset are saved under "Last reset”.
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Setting the display backlight

— Select the SETTINGS menu. £¥. TFT display backlight
= Press the button with the light bulb icon W

= Adjust the brightness using the slide control or switch it on or off using the By

& puttons.
= Press the lower left arrow €= until you are back in the main menu.

Fig. 41
Activating the fan
About
Model:  SIMPLEX
— Select the SETTINGS menu. £¥ . sy
= Press the button with the fan icon 4%. fuiSagsdeils 019 0.4
prilDator version:
= The fan can be selected by pressing the arrow buttons €= / =* at the top: 1.1.12376/6 - 2019-06-26
+ The name of the fan to be controlled is shown on the display: '
- Object fan -
- Extruder fan Fig.42
- Case fan
= Set the rotational speed using the slide control or switch it off / set the maxi- Fan control
mum rotational speed using the #% / ¥ buttons. pRlected e .

The rotational speed of the extruder fan can only be reduced when the ex- [ECEEiEl
truder temperature is below 60 °C [140 °F].

The extruder and case fans are automatically switched off again after 60
seconds.

Fig. 43

The setting of the object fan can also be modified during printing.

In Renfert mode, the printing parameters are stored for a perfect printing result. All of the nec-
essary settings for orthodontic applications are optimally pre-configured and tailored to the
filament. This ensures a high level of process reliability and simplicity. If the fan settings are
changed, the pre-installed parameters are modified during printing. This can impair print quality,
cause misprints, or cause damage to the printer.

= Press the lower left arrow 4= until you are back in the main menu.
Audio settings

= Select the SETTINGS menu. &
= Use the right arrow = to go to page 2 (as shown here in the image).

Sound settings

= Press the button with the bell icon ‘&

= Use the arrows 4 / =» to choose between three options:
- Sound: On

- Sound: Off Fig. 44
- Warnings only

= Press the lower left arrow € until you are back in the main menu.

The cover menu

Ab
— Select the SETTINGS menu. £¥ . o
= Use the right arrow =¥ to go to page 3 (as shown here in the image). SR O
1.1.18163/2+W - 2019-06-27
= Press the button with the cover icon &, ekl

1.1.12376/6 - 2019-06-28

¢+ When the cover is mounted, you can activate the cover fan here by pressing
the ON/OFF button.

+ If the cover fan has been enabled, it is switched on during a print job. Fig. 45
= Press the lower left arrow €= until you are back in the main menu.

The cover fan is enabled by default on delivery.
If it is deactivated, heat can build up during the printing process causing misprints.
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Using the SIMPLEX Wi-Fi

The Wi-Fi module is only available in EU member states and in the USA. The button with the
Wi-Fi icon ¥ can only be operated if the Wi-Fi module is available.

The Wi-Fi module may only be used as an information tool for monitoring WIFl settings

printing. Print jobs cannot be started, paused, or stopped using the Wi-Fi :;fifﬂ'gﬂﬂ—!
module. Host: WLAN-Gast

SIMPLEX also provides Wi-Fi as a host.

In order to use it, make the following settings:

— Select the SETTINGS menu. £F .

= Use the right arrow = to go to page 4 (as shown here in the image).

= Use the button with the SSID icon **# to enter the name of the SIMPLEX Wi-Fi.
The entry is completed with a checkmark &,

LAN IP: 172.20.14.133

Fig. 46

— Set a password for this network using the button with the key icon ™. The
password must be at least 8 characters long. The entry is completed with a
checkmark &.

= Use the button with the eye icon ® / 2 to switch visibility of the network on/off:
¢ ®: The Wi-Fi is visible.
+ % : The Wi-Fi is not visible.

The FMS system

The filament sensor (FMS) controls the filament flow during printing.

You must ensure that the FMS system is always calibrated with the currently loaded filament and
the corresponding temperature. If this is not the case, the filament flow cannot be properly moni-
tored during printing.

The FMS system is negatively impacted, and printing is not correctly monitored.

If a jam is detected during printing, the printer attempts to fix this itself as part of an automatic fault correc-
tion process.

Automatic fault correction process:

» The printer switches to pause status and the print head moves to the pause position.

» The filament is retracted and extruded.

» This operation is repeated three times.

» The printer attempts to extrude 6 cm of filament to see if this causes blockages again.

* If not, printing is automatically resumed.

« If the blockage still remains, an error message is shown on the LCD display if the sensor is activated.

« If the error has been corrected by the user, they can press resume printing to continue printing immedi-
ately.

Resetting settings

About

You can reset all settings. Model:  SIMPLEX

HMI varsion:
= Select the SETTINGS menu. & L1S163/24W - 2019-06-27
— Use the right arrow =» to go to page 3 (as shown here in the image). B e

= Press the button with the reset icon 2.

— Press the O button again. Fig. 47

= Confirm that you want to reset the settings with & or select the lower left arrow
4 to cancel.
hrrg'cu sure to reset default
settings? If yes press QK ,
or prass backward arrow if nol
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Saved filaments

The temperature values for the extruder (= head temp:) and the print bed (= bed temp:) of four different
filaments are stored in the SIMPLEX 3D printer.

* TEMP1: SIMPLEX study model / working model / multi-use

» TEMP2: SIMPLEX aligner model

* USER1: Freely configurable

* USER2: Freely configurable

Setting a custom print and bed temperature

The values for the TEMP1 and TEMP2 filaments are optimized and cannot be adjusted! Only the
values for the USER1 and USER?2 filaments can be changed.

The temperatures set here only apply for loading/unloading the filament and for manual extrusion.
When printing a model, the temperatures stored in the G-code of the model are used.

Changing the values for the USER1 and USER2 filaments: ;‘:":‘"‘*“’P"“"
ad tempe
— Select the TEMPERATURE @ menu or the temperature icon U in the fied temp:

Selected materlal: TEMP1

EXTRUDER ® menu.

= Press the filament spool button @ until the required filament (USER1 / USER?2)
is shown.

= Press the °C button "C Fig. 49
+ The settings window for the extruder and print bed temperature is opened.

= Use the arrow keys €= / = to set the required temperature for the extruder 4
and the print bed iy

= Exit the settings window with the lower left arrow €.

Heating the printer

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simplex-6-en and via the QR code shown.

To load/unload the filament and for manual extrusion, the printer must be heated in accor-
dance with the type of filament used.

If heating is switched on (extruder or print bed), this is signaled by showing the corresponding tempera-
ture in white on the displays that show temperature.

If the temperature is shown in gray, the corresponding heating is switched off.
To load/unload the filament, only the extruder should be pre-heated.

At room temperatures < 18 °C [64,4 °F] heat the extruder and print bed for 10 minutes before you
begin printing. This ensures that the temperature in the printing chamber is optimal for printing.

When using TEMP1 and TEMP2 group filaments, always load/unload the filament with the TEMP2
setting.

- Select the TEMPERATURE T menu or the temperature icon 0 in the

EXTRUDER ¥ menu. S T—
. . . . . Head tempe
= Using the filament spool icon “', select the required filament. fed temp:

Selected materlal: TEMP1

— Press the extruder icon ¥ to start heating.

¢ On the display, the current temperature and the target temperature change
from gray to white.

¢ As soon as the extruder has reached the target temperature of the filament, Fig. 51
you can load/unload the filament or start printing.

= You can return to the main menu using the lower left arrow €.
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Loading the filament

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simplex-6-en and via the QR code shown.

The procedure for loading a filament can be found in the "Getting Started” section.

Extrusion

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simplex-6-en and via the QR code shown.

The procedure for manual extrusion can be found in the "Getting Started” section.

Removing the filament from the extruder

A video on this topic is provided under the following link
www.renfert.com/simplex-6-en and via the QR code shown.

Never remove the filament from the extruder as long as the extruder is cold. You must always
pre-heat the extruder before removing or replacing filaments. Removing the filament from a cold
extruder can damage the unit.

You do not need to remove the filament between the print runs.

When using TEMP1 and TEMP2 group filaments, always load/unload the filament with the TEMP2
setting.

— Select the TEMPERATURE ¥ menu.

= Using the filament spool icon “', select the filament that is currently loaded in the printer.

— Press the extruder icon ¥ to start heating.
+ On the display, the current temperature and the target temperature change from gray to white.

= Press the lower left arrow € until you are back in the main menu.

WARNING]

The head temperature is oo lowl
= Select the EXTRUDER ¥ menu. K S S

If you select the EXTRUDER menu too early and the extruder has not yet reached ;‘ ar medthﬁfﬂ;’w"d button ta
the required temperature, a warning message is shown. et

= Skip the warning message with the right arrow 3.

= Remove the printer cover. Pay attention to the cables of the fan. Fig. 52

= Wait until the extruder has reached the required temperature. The current tem-
perature and the required temperature are shown at the top of the display.

= Press the backwards button c""|‘ The cogwheel will only turn each time you
press the button.

Alternatively:

= Press the button for unloading the filament & 1o automatically perform the oper- Fig. 53
ation.

With the function for unloading the filament, the filament is briefly drawn into the extruder before it is au-
tomatically unloaded. This heats up the filament in the front area slightly so that it is easier to unload and
pull out of the guiding tube.

When the cogwheels start to pull back the filament, you can safely remove the rest of the filament from
the guiding tube and connect the end of the filament to the spool for safe storage.
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Moving the print head and the print bed

In the AXES menu, you can manually move the print head and the print bed as required or automatically
move them to their home position.

Ensure that there are no objects on the print bed when moving to the home position.

The home position of the print head is in the front left corner of the build plate.
The home position of the print bed is the uppermost position.

= Select the AXES A, menu.

= The axes can be activated individually using the button with the corresponding

Moving to the home positions ﬁ‘ ﬁ
= Press the button with the house icon #:
house icon & / & / & and moved to the home position. '@‘

+ Black house icons indicate motors that have been switched off.

+ By pressing the button, the corresponding motors are switched on and align- Fig. 54
ment to the home position is initiated.

Automatic alignment to the home position can be canceled using the button with

the motor icon ®. Motors that are currently in motion are stopped and switched
off.

Move the axes as required

= Press the button with the axis icon +.

= The axes can be moved individually as required by pressing the arrow keys.

Here, the designation X /Y / Z means: Fig. 55
X: The print head moves to the right (+) / to the left (-)

Y: The print head moves forwards (-) / backwards (+)

Z: The print bed moves up (-) / down (+)

Motors that have been switched off cannot be moved. The corresponding arrow keys are gray.

In order to be able to move an axis as required, it must first be moved to its home position.

If you want to move the print head by hand, you must switch off the motors of the X and Y axes
beforehand using the button with the motor icon ®.

= Press the lower left arrow €= until you are back in the main menu.

SIMPLEX sliceware / SIMPLEX print

The SIMPLEX print software is required to print 3D objects directly from a PC.

To print a 3D object, the SIMPLEX 3D filament printer requires tool path information (G-codes).
Use SIMPLEX sliceware to generate this G-code from 3D object files (e. g., *.stl or *.obj).

You can download both softwares via “myRenfert”.

To do this, you must log in to “myRenfert” and register your SIMPLEX 3D filament printer

You can find a description of the procedure under;
https://qrco.de/QSGSIMPLEXSliceware
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Printing objects

To print a 3D object, SIMPLEX requires toolpath information that is generated from 3D object CAD files
such as .obj or .stl. Toolpath information is known as a "G-code".

The SIMPLEX sliceware program converts 3D design files into a G-code.

You can obtain the SIMPLEX sliceware program via the Renfert CONNECT app (see Chap. 9)

You can use the SIMPLEX print program to send the generated G-code to the printer via a USB cable and
print it out, or copy it to a USB flash drive and use it to create a print object.

Ensure that the print bed has been correctly leveled before printing (see Chap. 5.4).

If you use a different filament for printing than for the previous print object, you must recalibrate
the FMS system (see Chap. 5.7.2).

Cleaning the Kapton film

The Kapton film applied to the glass plate improves the adhesion of the model to the print bed and
prevents partial or complete detachment of the model.

Make sure the Kapton film is clean, undamaged, and facing up when you insert the glass plate
into the printer.

= Clean the Kapton film before each print job.

= Wear gloves when cleaning to avoid grease residue.

= Move the print bed to a convenient position for cleaning (“AXES” menu, Chapter 8).

= Clean the Kapton film only with spirit and/or denatured alcohol and wipe it with a dry cloth or paper
towel.

Printing using a USB flash drive

= Connect the USB flash drive to your PC.
= Save the G-code generated with SIMPLEX sliceware on the USB flash drive provided.

The file name must not contain any special characters or umlauts. These cannot be read by the printer.
Printing cannot be started, and an error message is shown.

= Switch off the SIMPLEX unit (ON/OFF switch 13, Fig. 1).
= Insert the USB flash drive into the USB port (11, Fig. 1) on the SIMPLEX unit.
= Switch on the SIMPLEX unit (ON/OFF switch, 13, Fig. 1).

— Select the USB 8 menu (Fig. 9).
- i
— Use the arrows P / ¥ to select the file name of the object. ,“,,_N d’“

Using the right arrow =» and the "up directory” Bl icon, you can navigate iy

through the directory structure of the USB flash drive. Arbeitsm..._Renfert Rot_geode

Ensure that you have the right filament and enough of it for the selected
project. The quantity was calculated by SIMPLEX sliceware.

Fig. 56
= Press the printer icon S 1o start printing.
+ The unit warms the extruder and the print bed to the temperatures stored in the G-code.

+ As long as the temperatures have not yet been reached, the two letters "H" and "B" are shown in red
on the display.

H: Head = Print head
B: Bed = Print bed

¢ As soon as the stored temperatures are reached with sufficient accuracy, the color of the letters
changes to white, and printing begins.

During printing, the following information is shown on the display: Flle: SIMPLEX

* Name of the file to be printed ::;;;ﬁ::u'inm::ﬁ:uﬁc
* Head (H) and bed (B) temperature Fs0mmis

» Z-position information Filament: 6.600 f 10.000 m

* Printing speed BED%EE.0% D36/1:12

* Filament: remaining / total S . 4 @J (D)
 Progress bar with information in % as well as elapsed time / total time required. Fig. 57
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Printing is complete:
¢ For easier removal of the object, the print bed is automatically lowered a little
and the print head is moved to the home position.
+ A corresponding message is shown on the display. This can be confirmed
with "OK".
A Caution! Danger of burns!

The print head and print bed could still be hot. I Fig. 58
Wear protective gloves!

= If necessary, you can use the "AXES" menu to lower the print bed further.

= Remove the object from the print bed. Carefully remove the object with one hand using a slight twisting
motion while holding the print bed with the other hand. If the object is difficult to remove, use the spatula
provided.

' Take care not to scratch the Kapton film.

So that removal of the object is as easy as possible, wait until the print bed has cooled.

~,

If necessary, you can also remove the build plate from the printer to remove the object.

To do this, loosen the fixing clasps on the front right and left of the print bed and remove the build plate.
When reinserting, ensure that the build plate has been inserted in the correct end position and that the
fixing clasps are closed.

i An incorrectly seated build plate can cause misprints or damage to the printer.

10.3 Actions during USB printing

When printing using a USB flash drive, you can intervene in the following ways: ﬂ';f;':'f:‘:\c ——
L 66,00 100.00 mm L: 1000
. F: 60 mm/s
- ®. Stop Filament: €600 / 10,000 m
<X Settings / optimization B6.0Wa6. 0% (:38/1:12
- %: Pause next layer @ % @J @®
- ®: pause

Fig. 59
10.3.1 Stop

= To cancel printing, press the stop @ vutton.

+ A confirmation prompt asks you whether you really want to cancel the printing
process. Are you sure to stop?

= To resume printing, press the left arrow €.
+ Printing continues without further interruption.

= To cancel printing, press the stop @ button again.
¢ Printing is stopped immediately. Fig. 60
¢ The print head heating and print bed heating are switched off.
¢ You are in the main menu (Fig. 9).

= Select the AXES A, menu (Fig. 9) and the axes icon + in that menu:

= Move the print bed down a little 4 (Z+) in order to be able to remove the object that has been printed
up to that point.

& Caution! Danger of burns!
The print head and print bed could still be hot. Wear protective gloves!

= Remove the object.
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10.3.2 Settings / optimization

By repeatedly pressing the settings/optimization button 'K, you can make successive changes to the

following settings: H
» Temperature

* Printing speed / flow rate

« Backlight / brightness of the display

» Object fan control
* FMS settings

Changes you make here overwrite the settings in the G-code.

®  Caution!

z In Renfert mode, the printing parameters are stored for a perfect printing result. All of the nec-
essary settings for orthodontic applications are optimally pre-configured and tailored to the
filament. This ensures a high level of process reliability and simplicity. Changing these settings
modifies the pre-installed parameters. In this case, Renfert does not guarantee printing quality.

Temperatu re: Temperature averridel

The nozzle and print bed temperature can be changed via the object fan of the

head. Set the object fan speed. This is unlocked by default. When locked, the ’ €« ﬁmzr— -

G-code settings cannot be overwritten. M @5/ >

« ¥ ©

Printing speed / flow rate: Speed & Fiow % i

The printing speed and extrusion volume can be changed as a percentage of the
original. Use the reset button to return to the G-code values.

* Caution!

O € 1= >

7} . L O € v
In Renfert mode, the printing parameters are stored for a perfect printing
result. All of the necessary settings for orthodontic applications are opti- o % @
mally pre-configured and tailored to the filament. This ensures a high level Fig. 62
of process reliability and simplicity. Changing these settings modifies the
pre-installed parameters. In this case, Renfert does not guarantee printing
quality.

Backlight / brightness of the display: TFT display Backiight
Changing the brightness of the display backlight.

T 3

Object fan control

Set the rotational speed using the slide control or set a minimum/maximum rota- 2862 3 A 3
tional speed using the #% / 9 buttons. Fig. 63

10.3.3 Pause next layer
The "pause next layer" function stops printing when printing of the current layer has finished.
Activating the "pause next layer"” function:
— Press the % button (see Fig. 59).
¢ The "pause next layer" function is activated.
¢ The icon shown changes to X,
¢ Once the layer is complete, the printer switches to the pause menu.
Deactivating the "pause next layer" function:
— Press the % button (see Fig. 59).
¢ The "pause next layer" function is deactivated again.
¢ The icon shown changes to %,
¢ Printing is resumed without interruption.
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10.3.4 Pause

The pause function can be used, for example, to replace the filament. Print: Daring Uusam
— Press the @ button (see Fig. 59).
+ The icon changes to ®.

¢ Printing is interrupted

+ The print head is moved to the left edge so that the object is not damaged [ @ % @ @
when a new filament is inserted. Fig. 64

If you would like to replace the filament, use the ofe / cje or @ / & buttons to
unload / load the filament and proceed as described in Chap. 7.6 / 7.4.

Resuming printing:

= Press the ® icon.
¢ The print head moves back to the object
¢ Printing is resumed.

10.4 Printing with SIMPLEX print

If the SIMPLEX 3D-filament-printer is connected directly to a computer using the USB cable, objects can
be printed with SIMPLEX sliceware using SIMPLEX print.
The print process using SIMPLEX print cannot be followed on the display of the SIMPLEX 3D-fila-

ment-printer.
For this reason, the alternative is available of printing using a USB flash drive. (Chap 10.2 /10.3).

N,

If printing is carried out using the SIMPLEX print program, printing is controlled
exclusively via SIMPLEX print.

Only the main menu is shown on the SIMPLEX 3D filament printer.
Actions should not be performed via the display.

The options described in the previous chapter (10.3) are only available with
SIMPLEX print.

10.4.1 Connecting the printer via USB cable

= Connect the USB cable to the USB outlet of the SIMPLEX.
= Connect the cable to a USB port on your computer.
= Switch on the printer.

10.4.2 Automatically starting SIMPLEX print
When you click the “Print” command in SIMPLEX sliceware, SIMPLEX print is automatically started.

SIMPLEX print 1.0.0 x64 #211102122 — x
Printers  Window Options

@ SIMPLEX 3Fon C
temp_y_HELV_BLACK(10) 03:26:45 | g

Orline, busy z:132.050 fzp  @BoFF &~ w2
- ¥ ¢ DUE: K - 3 T

Fig. 67

= Close the error message with “OK”.
= Click “Printers” and “Detect SIMPLEX 3D printers” to activate the connected SIMPLEX 3D-filament-
printer (alternatively, press CTRL+R).

¢ The SIMPLEX is shown in the status bar (1, Fig. 67)
= Select and load the G-Code by clicking the load button (3, Fig. 67).
¢ The corresponding file name is shown in the status bar (2, Fig. 67)
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You can use the control keys at the bottom right of the program
window to remotely control the SIMPLEX 3D printer.

The following actions are possible:

» Adjust the print bed to a specified height. N
Adjust the print bed to the home position. 03:25:45 gy
Adjust the tool head to the home position. o |7| e T
Switch off the motors. z:132.050 L2p  @orF K
Manual extrusion T0

10.4.3 Print process using SIMPLEX print
Before starting the print process, check that the correct filament has been placed in the SIMPLEX!

N,

The print process is started in SIMPLEX print by clicking the start / pause button. SIMPLEX print 1.0.0 x64 22
Printers  Window Options
The extruder and print bed are heated to the temperatures specified in the i@ SIMPLEX 3F on COM3
G-Code. temp_W_HELV_BLACK{1
Printing begins as soon as the required temperatures have been reached.

You can pause printing using the pause button and cancel it using the stop
button.

Online, busy

You can use the control keys at the bottom right of the program
window to control the print process.

The following actions are possible:

* Modify the printing speed

+ Adjust the quantity to be extruded 03:26:45 g
Switch the cover fan on / off - =

Modify the extruder temperature zz132050 Qo orr R

Modify the temperature of the print bed oo oo M) @ B e

Fig. 70

For printing, a larger amount of G-Code data is always sent to the SIMPLEX.

There is no response to the pause / stop button or control key commands until the G-Code that
has already been sent has been fully processed.

In some cases, this can take several minutes.

~,

10.4.4 Starting SIMPLEX print manually

Alternatively, you can also start and use SIMPLEX print manually using the start menu of your computer.

SIMPLEX print 1.0.0 x64 #211102122 - X

Printers  Window Options

No printers specified.

You can plug in @ SIMPLEX 3F printer o WiFi enabled SIMPLEX 3F printer by pressing Ctrl+R
or add printers manually by pressing Ctrl+A.

Fig. 71

It is also the case here that you must activate the connected SIMPLEX 3D-filament-printer and load the
G-Code (see description in Chapter 10.4.2).
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11.21

Cleaning / Maintenance

Opening the unit is not permitted other than as described below!

Caution! Danger of burns!

The print head / extruder and print bed could still be hot.

Allow the SIMPLEX unit to cool down for at least 30 minutes before cleaning and maintenance
work.

Only carry out cleaning and maintenance work on the SIMPLEX unit if it has been switched off.

After 1,000 hours of operation, the printer must be cleaned, and used and (PR —
worn parts in the printer replaced.
The printer shows a corresponding warning message.

Dan't show this message

again!

Fig. 72

If this display is shown, at least the following components must be replaced:
* Nozzle
+ Kapton film

Service and oil the recommended parts as often as recommended in the Cleaning section. Only
use the maintenance materials recommended by Renfert.

Cleaning

= Clean the housing and the cover of the SIMPLEX 3D filament printer with a damp cloth.
Cleaning the print bed:
= Move the print bed into a position that facilitates cleaning (AXES A, menu), Chap. 7).

= Only clean the print bed with spirit-based glass cleaner or pure alcohol and wipe with a dry cloth or
paper towel.

Lubrication

The SIMPLEX 3D filament printer should be lubricated at least once after every 50 hours of opera-
tion or every 6 months.

Only lubricate the following parts:

For the print bed:
« Guide rods of the z-axis
* Threaded rod of the z-axis

For the print head:
» Guide rods of the x and y-axis

The following tools are required for lubrication:

+ PTFE-based spray lubricant or grease

+ 2 lint-free cloths or thicker paper towels

» Gloves and safety glasses

+ Light to adequately illuminate the interior of the SIMPLEX unit.

Lubrication of the z-axis

The guide rod and threaded rod of the z-axis are located inside the printer at the rear.
= Select the AXES -+ menu (Fig. 9).

= Adjust the print head and the print bed to the home position -

= Switch off the printer and disconnect the power plug.

= Slide a folded paper towel or lint-free cloth between the threaded rod and the back to protect other
areas of the printer from any overspray that may occur.

= Spray the threaded rod at a relatively short distance to avoid overspraying. Ensure that the lubricant
reaches the inside of each thread. If you use grease, use gloves to spread it.

= Be careful not to over-lubricate, only spray the minimum amount required.

= Do not spray the two guide rods directly! Spray the lubricant onto a cloth and use it to lubricate the
guide rods.

= Remove the cloth.
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11.3

N,

= Connect the power plug and switch on the printer.

= Select the AXES -+ menu (Fig. 9).

= Move the print bed to the lowest position -

= Switch off the printer and disconnect the power plug.

= Slide a folded paper towel or lint-free cloth between the threaded rod and the back to protect other
areas of the printer from any overspray that may occur.

= Place a second clean cloth on the print bed to protect the components and the Kapton film from spatter.
= Lubricate the threaded rods and guide rods again as previously described.
= Connect the power plug and switch on the printer.

= Select the AXES -+ menu (Fig. 9).

= Adjust the print head and the print bed to the home position -8

= Switch off the printer and disconnect the power plug.

= Remove excess lubricant or grease underneath the print bed.

= Connect the power plug and switch on the printer.

— Select the AXES .+ menu (Fig. 9).

= Move the print bed to the lowest position A 4

= Switch off the printer and disconnect the power plug.

= Remove excess lubricant or grease above the print bed.

Lubrication of the x/y-axis

= Connect the power plug and switch on the printer.

— Select the AXES -+ menu (Fig. 9).

= Adjust the print head and the print bed to the home position &

= Switch off the printer and disconnect the power plug.

With the motors switched off, the print head can be moved forwards/backwards and left/right by hand.
= Lubricate the x and y-axis guide rods with an oiled cloth.

Do not spray lubricant or oil into the unit from above!

= If the print head moves easily in all directions, lubrication is sufficient.

Unblocking the extruder
A blocked extruder is the most common problem with any 3D filament printer and cannot be prevented
entirely.

When loading/unloading the filament, a blockage can often be avoided by waiting until the extruder has
reached the temperature corresponding to the filament.

It is especially important to remove old filament residue between using different filaments.

Different filament properties (even printing the same material in a different color) can cause block-
ages due to inconsistencies.

Do not switch off the SIMPLEX 3D filament printer until the nozzles have cooled down (< 60°C).
(Note: Extruder fan shuts down at < 60°C). If you switch off the SIMPLEX 3D filament printer when
the extruder is hot, the temperature can spread from the extruder into the heatbreak, melt the fila-
ment and lead to clogging after the extruder has cooled..

You can clear a blockage in the extruder with the smallest of the Allen keys provided.
Caution! Danger of burns!

The blockage must be cleared while the print head / extruder is hot.
Wear protective gloves!

= If you have not already done so, remove the filament (see Chap. 7.6).
= Move the lever at the top of the extruder to the left.

= Heat the extruder to 250 °C.

= Press out excess filament by inserting the Allen key into the opening. Ensure
that you do this as necessary but not forcefully as this would damage the ma-
chine.

If the blockage cannot be cleared, you must replace the nozzle (see the following
chapter).
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11.4 Replacing the nozzle

To replace the nozzle, proceed as follows:

= If you have not already done so, remove the filament (see Chap. 7.6).

= Turn off the heating of the extruder and print bed and allow both to cool down.
= Move the print bed into the lowest position (AXES A, menu), Chap. 8).

= Place a cloth or a cardboard box on the print bed to protect the Kapton film.
= Switch off the printer.

= Manually move the print head to a working position that is con-
venient for you.

= Loosen the two screws holding the fan assembly approx. 1 turn
(Fig. 74).

= Pull the fan assembly forwards to lift it off.

= Disconnect the connector and set the fan assembly aside.

= Loosen the left screw of the clamping plate approx. 1 turn and
remove the right screw (Fig. 75).

= Rotate the clamping plate towards the back so that there is
space to move the heater cartridge cable.

= Loosen the countersunk screw behind the nozzle by approx.
2 turns.

= Pull the temperature sensor and heater cartridge out towards
the back in a straight line.

= Loosen the two screws on the heat sink and pull the nozzle unit
out downwards.
Only loosen the screws, to not unscrew them!
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= Insert the largest Allen key into the bore hole in the heater car-
tridge and unscrew the heatbreak.

= Then unscrew the nozzle, countering it again with the Allen key.

Fig. 79

11.4.1 Attaching the nozzle

11.5

~,

= Screw in the new nozzle and heatbreak, countering it again
with the Allen key.

= Clean the heatbreak and lubricate it with a conductive paste
(see scope of delivery).

Recommended:

* Halnziye HY810 paste ;
- Thermal conductivity: > 4.63 W/m-K Fig. 80
- Thermal resistance: <0.0078 °C/W

- Operating temperature: -30 - 280

=> Slide the nozzle unit into the heatsink from underneath and
tighten the two screws again.

= For the rest of the assembly, proceed in reverse order as previously described.

Applying a new Kapton film
The Kapton film of the print bed wears out over time or can be damaged by the nozzle due to in-
correct calibration or removal of the printed models.

Replacing the Kapton film is important to maximize print quality when the old Kapton film has problems or
is damaged.

— Select the AXES -+ menu (Fig. 9).

= Move the print bed into a position that facilitates removal of the build plate.

= Fold the two metal clasps on the front of the print bed to the side.

= Lift the build plate slightly at the front and pull it forwards out of the rear metal clasps.

= Remove the old Kapton film by peeling it off the glass plate.

= Clean the surface of the build plate with acetone.

= Remove the plastic protective film (save for future use) from the sticky side of the new Kapton film.

= Apply a little window cleaning fluid to the build plate and to the sticky side of the Kapton film so that you
can position the Kapton film properly on the build plate.

= Place the Kapton film on the build plate so that the distance to the opposite sides is approximately the
same.

= Once the positioning is correct, place the protective film (removed at the beginning) on the new Kapton
film to avoid scratches and damage during the following operation.

= Squeeze out the excess liquid between the build plate and the Kapton film with a thin but firm object
(e.g., with a used credit card).

= Start in the center of the build plate and move horizontally and vertically. Once all the liquid has been
squeezed out and the Kapton film has been properly applied, set the build plate aside to dry.

= Leave the build plate with the new Kapton film for a day before use.
= Cut off any overhanging film flush using a knife.

To insert the build plate into the print bed:

= Place the build plate on the print bed.

= Slide the build plate towards the back into the metal clasps.

= Close the two metal clasps on the front of the print bed.

-33-




11.6

11.7

Firmware — update

You can only obtain a firmware update via the Renfert CONNECT app (see Chap. 9).
Using the Renfert CONNECT App it is ensured, that you get informed about the lastes firmware version.

A new firmware will improve the efficiency of the SIMPLEX 3D-filament-printer and should always be
installed using the update.

To execute a firmware update, you need to install the SIMPLEX print software on your computer first (see
Chap. 9).

You will receive a push notification via your Renfert CONNECT app as soon as new firmware is available
for your printer.

If you want to load the firmware, press the load button,

You will receive a link to the mail adresse, stored during your registration
= Open the mail with a mail client on your computer.

= Click on the link in the mail.

= Download the firmware ZIP file to your computer and extract it.

= Read the release notes provided.

= Connect the SIMPLEX 3D filament printer with the USB A-B cable (see Chap. 3.2 Scope of delivery) to
your computer.

= Open the SIMPLEX print program.

= In the "..." menu, select the option "Load custom firmware from file".

= Select the *.firmware file and open it.

= Click OK in the message to confirm that the firmware was loaded successfully.

= Open the "..." menu again and select "Update SIMPLEX firmware from downloaded file".
= When prompted to do so, turn off the printer for at least 5 seconds.

= Turn the printer back on and wait until the update has been completed.

= When the update has been completed, turn the printer off and on again.

= Check the SIMPLEX firmware version on the printer.

Replacing the backup battery

The backup battery may only be replaced by an electrical specialist or an equivalently qualified
person.

= Remove filament from the extruder, roll it up on the filament spool and put it aside.

Switch off the unit!

Disconnect the power plug!

= Disconnect the connection cable from the FMS system.

= Disconnect the connection cable from the fan.

= Unscrew the filament spool holder and FMS system.

Pay attention to the protective conductor cable and the cable to the fan and FMS system connec-
tor when removing the rear panel!
Do NOT disconnect the cable.

= Loosen the screws on the rear panel and remove it.

= Remove the backup battery from the holder and insert a new
backup battery.

= Pay attention to correct polarity.

= Screw the rear panel on again.

= Assemble the filament spool holder and the FMS system.
= Connect the connection cable of the FMS system.

= Connect the connection cable of the fan.

= Connect the power plug.

= Switch on the unit

= Set the date/time (see Chap. 6.1).
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Tighten X- and Y-axis traction belt

= Remove filament from the extruder, roll it
up on the filament spool and put it aside.

Switch off the unit!

Disconnect the power plug!

= Remove the cover.

= Unscrew the filament spool holder and
FMS system.

= Remove all remainig screews of the upper
panel.

= Carefully lift the upper panel at the front
and disconnect the interior lighting.

= Put the upper panel aside.

= Loosen the screws of the right or left belt
drive slightly and move drive to the back,
until the belt is tense.

= Tighten the screws again.

= Put upper panel back in place an connect
the interior lighting

= screw on the upper panel.

Spare parts

You can find wear parts and spare parts in the spare parts list available online at
www.renfert.com/p918.

Enter the following item number: 17350000.

The components excluded from the warranty (wear parts, consumables) are
marked in the spare parts list.

The serial number, date of manufacturing and equipment version are shown on
the nameplate of the equipment.

Troubleshooting

The FAQ's correspond to the status at printing.
An up-to-date overview of the FAQ's can be found on our website at www.renfert.com/p918
Enter the following item number: 1735 0000.

Errors Cause Corrective action
No material flow. « Extruder blocked. * Unblock the extruder, see Chap. 10.3.
Extruder blocked. » Temperature too low when loading | * Choose the right temperature for the filament.
or unloading the filament. * When loading or unloading the filament, wait for the ex-

truder to fully reach the temperature.

* Not all the filament was removed * When removing the filament, proceed as follows:

from the hotend when replacing/ - To facilitate filament extraction, press the extrude func-
removing. tion for 5 seconds followed immediately by the reverse
function.

- Use your fingers to slightly withdraw the end of the
filament that is sticking out of the extruder. Extrusion is
necessary, all the previously melted filament must be
melted in the hotend.

Printer "crashes"” when |« Glitch interrupts software. * Only insert when the unit is switched off.
plugging in the jack plug
(fan) of the cover.

line!

Error message: » The cover fan connector is not prop-| « Insert the connector completely.
Fatal error! erly inserted. * Only insert when the unit is switched off.
Short circuit on the 12V
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Errors

Cause

Corrective action

Spool covers the con-
nection for the filament
sensor (RJ45 socket).

* Spool too large.

» Use a smaller spool. Use Renfert filament.

Date / time is incorrectly
set.

» Backup battery of the clock is flat.

* Replace the backup battery (see Chap. 11.7).

The FMS system reports
a filament jam wrongly.

* The filament guiding tube (2, Fig. 1)
is rough on the inside and hinders
the material transport.

* The filament guiding tube is a wearing part. Replace the
filament guiding tube.

* The filament guiding tube has not
been completely pushed into the
aperture at the FMS or the extruder.

» Check the correct assembly of the filament guiding tube
at the FMS and the extruder, see Chap. 4.2.3.

Object ist printed croo-
ked or incomplete.

* The filament guiding tube (2, Fig. 1)
is rough on the inside and hinders
the material transport.

* The filament guiding tube is a wearing part. Replace the
filament guiding tube.

File cannot be loaded

from the USB flash drive.

» Umlauts / special characters in the
file name.

» Change the file name (no umlauts / special characters).

Poor adhesion between
the individual layers,
gaps in the layers.

* Not enough filament is fed.

* Clean the cogwheel of the extruder.
* Unblock the extruder (see Chap. 11.3).

Print object does not
adhere to the print bed.

* The gap between the nozzle and
the print bed is too large.
 Kapton film of the print bed is dirty.

* Calibrate the print bed (bed leveling).

* Thoroughly clean the Kapton film with isopropyl alcohol.

Model printed at an in-
correct angle.

* Model misaligned in CAD software.
The SIMPLEX sliceware is not the
cause.

SIMPLEX sliceware cannot influ-
ence the orientation of the model.

* Review the situation in the CAD software. If necessary,
the orientation must be corrected in the CAD software
before the STL file is sliced again with the SIMPLEX
sliceware.

Misprints / side shift

* Print bed was not repositioned cor-
rectly in the printer after removal
and repositioning. The latches on
the build plate were not correctly
closed. The print bed moved during
printing, thus impairing printing.

« Before printing, ensure that the print bed is installed cor-
rectly. The latch clasps must be closed to secure the print
bed.
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Errors

Cause

Corrective action

Model loses adhesion to
the print bed.
The print job is interrupt-

« If the model detaches from the print
bed, this is usually not due to the
filament, but to the print bed, the
printing environment, the settings,
the STL file used or how the model
was placed on the virtual platform.

* Print bed not aligned / leveled.
The gap between the nozzle and
the print bed has changed. Distance
too large. The nozzle is too far away
from the print bed.
Filament not in contact with the print
bed during extrusion.

* Print bed leveling.

* Print bed not clean.
For example, due to fingerprints.
Grease residue prevents the fila-
ment from adhering to the print bed.

* Clean the print bed with pure alcohol / spirits.

» Model not flatly aligned in the CAD
software.

« Contact surface to the print bed is
too small for optimal adhesion.

» Model must be aligned again to the zero position in the
CAD software.

The first layers do not
stick properly to the print
bed and loosen.
Unwanted lines are
shown on the underside.

* The model was not placed flat on
the virtual print bed in the SIMPLEX
sliceware. Model has little contact
with the print bed and therefore
insufficient adhesion.

» Make sure the models are dropped correctly.

* When enlarging, a gap should not be visible between the
model and the print bed. The model must be placed flat
and fitted on the virtual print bed.

* Tip: Use "Drop" in Renfert mode.
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13 Technical data

Item no. 1735 0000 / 1735 1000
Nominal voltage 100 - 240 V
Permissible mains voltage: 90 - 264 V
Mains frequency: 50/60 Hz
Power consumption: 3A

Dimensions (width x height x depth),
including all attachments:

415 x 635 x 500 mm
[16.3 x 25.0 x 19.7 inches]

Weight:

16.3 kg / [36 Ibs.]

Light source:

This product contains a light source
of energy efficiency class G.

Printing

Printing technology

Fused Filament Fabrication (FFF)

Size

250 x 200 x 200 mm / [10 x 8 x 8"

Layer resolution

= 50 microns

Positioning precision X, Y, Z:

4 x 4 x 2 microns

Filament diameter 1.75 mm
Nozzle diameter 0.4 mm
Printing speed 50 - 200 mm/s
Number of extruders Single

Type of extruder

All-metal hotend

Nozzle operating temperature

180 - 260 °C / [356 - 500 °F]

Operating temperature of the build plate

50-110°C/[122 - 230 °F]

Ambient temperature

15-32°C/[59 - 90 °F]

Storage temperature

0-32°C/[32-90 °F]

Software

Software package

SIMPLEX sliceware / SIMPLEX print

File types

OBJ/STL/CWPRJ

Supported systems

Windows 10 and higher
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Warranty
Renfert offers a 3-year warranty on all parts of the equipment, provided that the equipment is properly
used.

Warranty claims may only be made upon presentation of the original sales receipt from the authorized
dealer.

Parts which are subject to natural wear and tear (wear parts) and consumables are excluded from the
warranty. These parts are marked in the spare parts list.

The warranty is voided in the case of improper use; failure to observe the operating, cleaning, mainte-
nance, and connection instructions; in the case of independent repairs or repairs that are not carried
out by an authorized dealer; if spare parts from other manufacturers are used, or in the case of unusual
influences or influences not in compliance with the utilization instructions.

Warranty claims shall not extend the warranty period.

Disposal information

Disposing of the equipment

The equipment must be disposed of by a specialist facility. The specialist facility must be informed of any
residue in the equipment that is harmful to health.

Disposal information for countries in the EU

To conserve and protect the environment, prevent environmental pollution and improve the recycling of
raw materials, the European Commission adopted a directive that requires the manufacturer to accept the
return of electrical and electronic equipment for proper disposal or recycling.

For this reason, equipment with this symbol may not be disposed of in unsorted domestic waste
within the European Union.

Please contact your local authorities for more information on proper disposal.

Subject to change
-39 -
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Introduction

Description générale

Nous vous remercions pour l'achat de votre imprimante a filament SIMPLEX 3D et vous souhaitons la
bienvenue dans le monde I'impression 3D !

Le systeme d'impression a filament SIMPLEX 3D a été mis au point par Renfert en vue de simplifier et
de perfectionner le processus d'impression 3D a filaments. Vous obtiendrez des résultats de fabrication
exceptionnels, méme sans expérience de programmation ou d'impression 3D préalable. Pour I'impres-
sion d'un objet en 3D, il vous faut I'imprimante a filament SIMPLEX 3D, le logiciel SIMPLEX sliceware et
un filament SIMPLEX de votre choix.

App Store, Apple, Google, Play Store et Android sont des marques déposées de Apple et Google.

Symboles utilisés

Les symboles utilisés dans ce mode d’emploi ou apposés sur I'appareil ont les significations suivantes :

Danger
Risque immédiat de blessures graves. Tenir compte de la documentation d’accompagnement !

Tension électrique
Risque di a la tension électrique.

Surface briilante
Risque de brilures par contact avec des surfaces ou des composants brilants.

Blessures aux mains
Risque d'écrasement des mains d{i aux piéces mobiles.

Attention
Le non-respect de cette consigne peut entrainer un endommagement de I'appareil.

Porter des gants de protection !

Remarque
Informations utiles facilitant I'utilisation de I’appareil.

L’appareil est conforme aux directives européennes applicables.

Ce produit est conforme a la législation britannique en vigueur.
Voir la déclaration de conformité UKCA sur Internet a I‘adresse suivante www.renfert.com.

L’appareil est soumis a la directive européenne 2002/96/CE (directive WEEE).

Enumération, point important a respecter

« Enumération
- Enumération secondaire

= Instruction / opération nécessaire / saisie / ordre des opérations :
Vous devez effectuer les opérations mentionnées, et ce dans 'ordre indiqué.

¢ Résultat d’'une opération / réaction de I'appareil / réaction du programme :

L'appareil ou le programme réagit a une opération que vous avez effectuée ou a un événement parti-
culier.

Les autres symboles seront expliqués le cas échéant.
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Sécurité
Veuillez lire attentivement ce mode d'emploi avant d'utiliser I'appareil et conservez-le pour pouvoir vous

y référer ultérieurement. Renfert GmbH se réserve le droit de modifier ou de réviser ce mode d'emploi a
tout moment et a son entiére discrétion.

Utilisation conforme

L'imprimante a filament SIMPLEX 3D permet de fabriquer des objets en trois dimensions en une seul
étape a partir d'un filament fondu. Les objets doivent tout d'abord étre créés a I'aide d'un programme de
CAO et enregistrés sous format *.stl, *.obj ou *.3mf. Le logiciel SIMPLEX sliceware doit ensuite étre utilisé
pour convertir les fichiers de CAO 3D en objets d'impression pour I'imprimante a filament SIMPLEX 3D.
Transférez les données sur l'imprimante a filament SIMPLEX 3D depuis une clé ou un cable USB.

Utilisation non conforme

Seuls les accessoires et pieces de rechange fournis ou autorisés par la société Renfert GmbH peuvent
étre utilisés avec ce produit. L'utilisation d'autres accessoires et piéces de rechange peut compromettre
la sécurité de I'appareil, présente un risque de blessures graves, peut causer des dégats a I'environne-
ment ou endommager le produit.

Conditions ambiantes pour une utilisation en toute sécurité

Conditions d'utilisation de I'appareil :

* En intérieur

» Jusqu’a 2 000 m au-dessus du niveau de la mer

+ A une température ambiante de 15 a 32 °C [de 59 & 90 °F]

» Sous une humidité relative de 80 % a 32 °C [90 °F]

» En cas d’alimentation secteur, uniquement si les variations de tension ne dépassent pas 10 % de la
valeur nominale

+ A un degré de pollution 2

* Avec la catégorie de surtension Il.

Conditions ambiantes pour le stockage et le transport

Pour le stockage et le transport, les conditions ambiantes a respecter sont les suivantes :
» Température ambiante de -20 a +60 °C [-4 a +140 °F]
* Humidité relative maximale de 80 %

Mentions de danger et d'avertissement

A A

Remarques générales

Si Pappareil n’est pas utilisé conformément au présent mode d'emploi, la protection prévue ne
peut plus étre garantie.

L’appareil ne doit étre mis en service qu’avec un céble secteur doté d’une fiche adaptée au pays.
Seul un personnel spécialisé en électrotechnique est autorisé a effectuer la transformation éven-
tuellement nécessaire.

Les cables secteur amovibles ne doivent pas étre remplacés par des cables de dimension insuffi-
sante. Seules les piéces de rechange Renfert d'origine peuvent étre utilisées.

La mise en service de I'appareil n’est autorisée que si les données inscrites sur la plaque signalé-
tique correspondent a celles du réseau de tension régional.

L'appareil ne doit étre branché que sur une prise de courant reliée au circuit de protection.

La fiche d’alimentation doit étre facilement accessible.

Débrancher ’appareil avant toute intervention sur les éléments électriques.

Le respect des prescriptions nationales concernant I’exploitation et le controle de sécurité pério-
dique des appareils électriques reléve de la responsabilité de I’exploitant. En Allemagne il s'agit
de la prescription 3 de la DGUV (Assurance sociale allemande des accidents du travail et maladies
professionnelles), en relation avec la norme VDE 0701-0702 (fédération allemande des industries
de I'électrotechnique, de I'électronique et de I'ingénierie de I'information).

Vérifier réguliérement que les cibles de raccordement (cédble secteur par exemple), les tuyaux et
le boitier (écran tactile par exemple) ne sont pas endommagés (absence de plis, fissures, porosi-
té) ni ne présentent des signes de vieillissement.

Les appareils présentant des défauts ou dont les cables de raccordement, les tuyaux ou le boitier
sont endommagés ne doivent plus étre utilisés !
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Les appareils endommagés doivent étre immédiatement mis hors service. Débrancher la fiche
secteur et protéger contre toute remise en service. Envoyer I’appareil pour réparation !
Respecter les directives nationales de prévention des accidents !

Vous trouverez des informations sur REACH et SVHC sur notre site Internet www.renfert.com a la
section Service.

Remarques spécifiques

Le capot et la porte sont des dispositifs de sécurité. Le fonctionnement sans capot ou porte est
interdit.

Tenir le cable secteur éloigné des surfaces bralantes.

Ne pas toucher les piéces mobiles ou les éléments chauds sous peine de blessures.

Ne jamais intervenir dans I'appareil en marche lors du processus d'impression. Les différentes
piéces de la machine (en particulier I'extrudeuse et le lit d’impression chauffé) fonctionnent a trés
hautes températures et peuvent provoquer de graves briilures.

Avant les travaux d'entretien, s'assurer que I'appareil est a I'arrét et que le cable secteur est
débranché. Attendre au moins 5 minutes aprés le débranchement de la fiche que I'appareil ait
refroidi avant d'intervenir dans I'imprimante pour I'entretien.

Toujours mettre I'imprimante a I'arrét et la débrancher de I'ordinateur lorsqu'elle n'est pas utilisée.
Pendant le processus d'impression, I'imprimante a filament SIMPLEX 3D fait fondre des filaments
en plastique. Pendant le processus d'impression, des odeurs/gaz plastiques sont libérés. S'assu-
rer que l'imprimante a filament SIMPLEX 3D est installée dans un lieu bien ventilé.

Utiliser les filaments SIMPLEX, qui ne libérent pas de gaz nocifs pour la santé lors du processus
d'impression.

Les filaments SIMPLEX ne sont pas adaptés pour des applications bucales.

Lors de I'utilisation d'autres filaments, controler I'absence de libération de gaz nocifs pour la san-
té lors du processus d'impression. Respecter les fiches de données de sécurité.

Lors de l'utilisation de filaments pour des dispositifs médicaux, consulter le fabricant de filament
a propos des parameétres réglés.

Ce dispositif n'est pas congu pour étre utilisé dans un lieu ou pourraient se trouver des enfants.

Personnes autorisées

Conditions d'utilisation de I'appareil :

« Utilisation, nettoyage et entretien par des personnes formées au maniement et mandatées expressé-
ment pour ce faire

* Fonctionnement sous surveillance uniquement

+ Utilisation interdite pour les enfants

« Utilisation interdite pour les personnes qui ne sont pas en mesure d'utiliser I'appareil de fagon sire, en
raison de limitations de leurs capacités physiques, sensorielles ou mentales.

Les travaux de réparation qui ne sont pas décrits dans ce document ne doivent étre effectués que par un
électricien spécialisé.

Clause de non-responsabilité

Dans les cas suivants, I'entreprise Renfert GmbH refuse toute demande de dommages-intéréts et de
garantie :

Si le produit a été utilisé dans d'autres buts que ceux mentionnés dans le mode d'emploi.

Si le produit a été transformé d’une fagon ou d’une autre, a ’exception des modifications décrites
dans le mode d'emploi.

Si le produit n’a pas été réparé par un revendeur spécialisé ou si les piéces de rechange utilisées
ne sont pas des piéces d’origine Renfert.

Si le produit continue a étre utilisé bien qu’il présente des risques pour la sécurité ou des dom-
mages visibles.

Si le produit a subi des chocs mécaniques ou s’il est tombé.



3 Description du produit

3.1 Composants et éléments fonctionnels

1 Ecran tactile LCD / Menu principal 12 Port USB B pour l'ordinateur
2 Tube de guidage de filament 13 Interrupteur Marche/Arrét / Raccordement
3 Buse au secteur
4 Lit d»impression (plaque de verre amovible 14 Raccordement du capteur de filament
avec film Kapton appliqué) 15 Raccordement du ventilateur de capot
5 Tétes de nivellement 16 Jauge de niveau
6 Broche d'axe Z 17 Menu TEMPERATURE T
7 Support de bobine de filament 18 Menu EXTRUDEUSE ¥
8 Bobine de filament 19 Menu USB B
9 Capteur de filament 20 Menu AXES vk

10 Extrudeuse

11 Port USB A pour clé USB 21 Menu REGLAGE &

'EXTRUDE

JXES | Riglage

T Fig. 1



3.2

3.3

B B

4.1

Etendue de la livraison

1 Imprimante a filament SIMPLEX 3D 1 Céable USB Avers B

1 Tube de guidage de filament 1 Jeu de clés Allen (5 piéces)

1 Support de bobine de filament 1 Jauge de niveau

1 Bobine de filament SIMPLEX study model 2 1 Buse de remplacement 0,4 mm

1 Capteur de filament (FMS) 2 Clés abuse

1 Capot 1 Spatule

1 Porte avec cadenas et clé 1 Pince coupante

1 Clé USB 1 Pate thermique (dans une seringue de dosage)
1 Cable secteur 1 Mode d’emploi filament SIMPLEX 3D

1 Kit d'adaptateur 1 Mode d’emploi SIMPLEX sliceware
Accessoires

17350110 SIMPLEX study model 2 1000 g 900038974 SIMPLEX Buse 0,25
17350200 SIMPLEX working model 800 g 17350002 SIMPLEX Buse 0,4 mm / acier

17350300 SIMPLEX aligner model 800 g
17350600 SIMPLEX multi-use model 800 g

Mise en service

Avant la mise en service, I'appareil doit étre stocké au moins 3 heures a température ambiante.

Ne pas appliquer de force sur I'appareil lors du déballage, du réglage, de I'utilisation ou de I'entre-
tien.

Déballage et mise en place
Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-1-en
ou en flashant le QR code.

Choisissez un lieu d'installation sur lequel I'imprimante est protégée des rayons
directs du soleil et des courants d'air.

= Placez le carton sur un sol plan. Assurez-vous de disposer de suffisamment
de place.

= Ouvrez le carton. Il contient trois cartons :
- Appareil
- Capot
- Accessoires

= Retirez les trois cartons.
= Ouvrez avec précaution le carton contenant I'appareil.
= Retirez la mousse de protection.

= Retirez avec précaution la boite contenant les accessoires qui protége I'extrudeuse pendant le trans-
port. La boite contient les accessoires pour l'imprimante a filament SIMPLEX 3D.

= Retirez I'imprimante a filament SIMPLEX 3D du carton en prenant la prenant sur le c6té du cadre.
Tenez compte du poids de I'imprimante et demandez si nécessaire I'aide d'une autre personne.

Lors du retrait, veiller a ne pas toucher I'extrudeuse ni le systéeme électronique.

L'imprimante a filament SIMPLEX 3D n'est pas congue pour une mise en place dans une salle
d'examens.

= Placez l'imprimante a filament SIMPLEX 3D sur une surface stable et plane avec suffisamment d'es-
pace autour de l'appareil.

Ne pas couvrir les ouvertures d'aération situées a I'arriére de I'appareil.

= Veillez a ce que l'interrupteur Marche/Arrét et le cable secteur soient facilement accessibles.
= A l'aide de la pince coupante, retirez les deux serre-cables qui bloquent le lit d’impression.
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' Attention : ne pas endommager le film Kapton !

= Retirez la porte qui se trouve sous le lit d’impression.
= Ouvrez avec précaution le carton contenant le capot, afin de ne pas I'endommager.
= Retirez le capot et posez-le dans un endroit sr pour un assemblage ultérieur.

4.2 Assemblage de l'imprimante

4.2.1 Installation du support de bobine de filament
= Retirez la vis (31) sur la partie supérieure arriére a l'aide de la
clé Allen fournie.

= Fixez le support de bobine de filament (7) dans cette position
avec la vis.

4.2.2 Installation du capteur de filament (FMS)
= Retirez la vis (30) sur la partie supérieure arriére a l'aide de la clé
Allen fournie.
= Fixez le FMS (9) dans cette position avec la vis.

= Branchez le cable de raccordement du FMS a l'arriére de I'appa-
reil (14).

4.2.3 Installation du tube de guidage de filament

= Insérez une extrémité du tube de guidage de filament (2) dans le
FMS (9) depuis le haut.

= Guidez l'autre extrémité depuis le haut dans l'ouverture a I'avant
de l'extrudeuse (10).




4.2.4 Montage de la porte

425

4.2.6

4.3

= Tenez la porte au niveau des charniéres, perpendiculairement a I'appareil.
= Abaissez la porte dans les axes de charniéres.
= Fermez la porte.

Montage du capot

= Retirez les quatre vis (32) sur la partie supérieure de I'appareil a
I'aide de la clé Allen fournie.

= Mettez le capot en place.

= Raccordez les ventilateurs a la prise (15) située a 'arriere de
I'appareil.

Veillez également a ce que la SIMPLEX soit toujours désac-
tivée lors du raccordement du ventilateur, afin d'éviter tout
risque de court-circuit.

Le capot n'a pas besoin d'étre de nouveau fixé avec les vis.
Un systéme de sécurité détecte le retrait du capot et empéche
que l'un des axes ne se déplace.

Raccordement du céible secteur

Assurez-vous que l'interrupteur Marche/Arrét (13) est sur
OFF.

= Brancher le cable secteur dans le raccord (13) a l'arriére de
I'appareil.

= Brancher la fiche secteur dans la prise de courant du batiment.

Fig. 8

Mise en marche

= Mettez I'appareil en marche au moyen de l'interrupteur Marche/
Arrét (13, Fig. 1) a l'arriére de l'appareil.
¢ L'écran LCD a l'avant s'allume.
+ Le menu principal s'affiche :
« Menu TEMPERATURE 0 EXTRUDE
- Menu EXTRUDEUSE ¥
- Menu USB §
- Menu AXES .+,

. Menu REGLAGE &

PO

AXES Réglage

-10 -
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5.1

Premiers pas

Dans les chapitres suivants, vous trouverez la description de la procédure nécessaire lors de la premiére
mise en service pour imprimer un objet se trouvant sur la clé USB fournie.

L'assemblage de I'imprimante, comme décrit ci-dessus, est une condition préalable.
Toutes les étapes suivantes doivent également étre effectuées dans I'ordre décrit.
Apergu des premiers pas :

Configuration de base dans le menu REGLAGE
- Réglage de la langue

- Réglage de l'unité de température

- Connexion de l'imprimante au Wi-Fi
Nivellement du lit d’'impression

Déplacement manuel de la téte d'impression
Chargement du filament

- Sélection d'un filament

- Chauffe de la téte d'impression

- Tension du filament

- Extrusion manuelle du filament

Calibrage du capteur de filament (FMS)
Chargement d'un modéle depuis une clé USB
Procédure d'impression 3D

Les possibilités de réglage et d'utilisation de l'imprimante sont décrites dans les chapitres suivants.

Remarque concernant l'utilisation des menus :
Utilisez la fleche vers la gauche € pour revenir a la page précédente, pour terminer un réglage,
pour annuler une procédure ou pour accéder au menu principal.

Réglage de la langue

Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-2-en
ou en flashant le QR code.

. . - Sur
— Sélectionnez le menu REGLAGE £¥ . —
= Passez a la page 2 avec la fléche vers la droite =» (voir la Fig. ci-contre). HMI version:
LLIB163/24+W - 2019-06-27
= Appuyez sur la touche 6, pr3Dator version:

= Sélectionnez la langue souhaitée en utilisant les fleches RS

L1 12376/6 - 2019-06-28

= Confirmer la sélection avec « OK ».
= Utilisez la fleche vers la gauche €= pour revenir au menu principal. Fig. 10

Sélectionner une langue..,

English

Espafiol
Frangais |

Italiano

Fig. 11
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5.2 Réglage de l'unité de température

Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-3-en
ou en flashant le QR code.

= Sélectionnez le menu REGLAGE ﬁ )
Model: SIMPLEX

= Passez a la page 2 avec la fléche vers la droite - (voir la Fig. ci-contre). ol iersian.
LLIE163/24W - 2019-06-27

praDator version:
L112376/6 - 2019-06-28

= Appuyez sur la touche “r.
= Sélectionnez I'unité souhaitée en appuyant sur les fleches du haut € / =».

Le réglage d'usine est en °Celsius.

N,

Fig. 12
= Utilisez la fleche vers la gauche €= pour revenir au menu principal. B I i

Selected scale:
Celslus

Fig.13

53 Connexion au Wi-Fi

Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-8-en
ou en flashant le QR code.

Le module Wi-Fi n'est disponible que dans les Etats membres de I'UE et aux

Etats-Unis. La touche ® ne peut étre utilisée qu'en présence d'un module
Wi-Fi.

N,

Le module WLAN doit étre utilisé uniquement en tant qu'outil d'information
pour la surveillance de I'impression. Le module WLAN ne permet pas de
démarrer, de mettre en pause ou d'arréter les ordres d'impression.

_ Sélectionnez le menu REGLAGE £F.

N,

Sur
Model SIMPLEX

= Passez a la page 4 avec la fleche vers la droite =» (voir la Fig. ci-contre). HMI version:
1.1 VB1632+W - 2019-06-27
= Appuyez sur la touche . priDatar version;

1.1.12376/6 - 2019-06-28
= Appuyez sur la touche <« pour rechercher des réseaux Wi-Fi.

4 Une liste des réseaux Wi-Fi s'affiche.

= Utilisez les fleches vers le haut et le bas 1 / ¥ pour cocher & le réseau Fig. 14
Wi-Fi souhaité.

= Saisissez le mot de passe du réseau Wi-Fi sélectionné.

= Confirmez le mot de passe par une coche &,

La connexion au réseau Wi-Fi sélectionné a été établie :

Paramdttres WiFI

¢ Le nom du réseau Wi-Fi est affiché. SX SSID; SIMPLEX_2
SX IF: 0.0.0.0

¢ L'adresse IP assignée a I'imprimante a filament SIMPLEX 3D (LAN IP) Host: WLAN-Gast

s'affiche. LAM IF: 172.29.14.133

La connexion au réseau Wi-Fi sélectionné n'a pas pu étre établie :

+ Un message d'erreur s'affiche : i
« Pas de connexion a I'héte <Nom du réseau Wi-Fi> » Fig. 15

= Utilisez la fléche vers la gauche €= pour revenir au menu principal.
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5.4 Nivellement du lit d’impression

Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-4-en
ou en flashant le QR code.

La SIMPLEX dispose d'une procédure de nivellement qui assure que I'extrudeuse et le lit d'impression
chauffé sont a une distance optimale et de niveau.

Un espace plus faible ou un mauvais alignement peut endommager le film Kapton (film de couleur orange
sur le lit d’impression), le lit d'impression ou I'extrudeuse, ou bien entrainer des problémes d'impression.
L'espace entre I'extrudeuse et le lit d'impression est réglé avec trois vis de réglage situées sous le lit
d’'impression :

— O]
/] Wm

—~

Le nivellement du lit d’impression doit étre effectué aprés la premiére installation et env. 1 fois par
mois.

Lors du premier nivellement du lit d’impression, vous pouvez ignorer la remarque « Nettoyer la
buse ».

Lors du nivellement ultérieur du lit d’impression, assurez-vous au préalable qu'aucun filament
n'est chargé et que la buse est propre. Essuyer la buse avec précaution au moyen d'un chiffon
doux. Porter des gants, car la buse se trouve a se moment a température de service.

[T N.

Vous pouvez annuler a tout moment le nivellement avec €= et revenir ainsi au menu précédent.

N,

-13-
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N, N,

5.5

N,

N,

Serrez les trois tétes de nivellement (écrous moletés) sous le lit d’impression lorsque cela vous
est demandé. Ne serrez pas trop fort. Vous devez pouvoir les régler pour le nivellement.

Trois points de références sont approchés I'un aprés l'autre. Les trois points de références sont
approchés deux fois. Lors du deuxiéme passage, vous pouvez corriger si nécessaire le nivelle-
ment.

= Aucun filament ne doit se trouver dans I'extrudeuse !

= La jauge de niveau (16, Fig. 1) doit étre préte. Sur
. Model:  SIMPLEX
= Sélectionnez le menu REGLAGE & HMI :!rslon:
4 1.1.18163/24W - 2019-06-27
= Appuyez sur la touche +. 3 Diator viralon

1.1.12376/6 - 2019-06-28

= Faites défiler les consignes a I'écran a l'aide de la fleche =» et suivez-les.
= Attendez si nécessaire que I'extrudeuse ait atteint la température réglée.

= Une fois la température atteinte, procédez au nivellement étape par étape avec
la fleche =.

= Suivez les instructions sur I'écran LCD.
¢ Trois points de références sont approchés I'un aprés l'autre.

= Réglez la téte de nivellement correspondante, de sorte que la jauge de niveau T ——
glisse entre la buse et le lit d'impression avec une faible résistance. iR

= Aprés chaque étape, fermez la porte afin de pouvoir poursuivre avec la touche [tk
N . processus de mise f nhveau du lit.
de fleche vers la droite.

+ Les trois points de références sont approchés deux fois.
= Contrélez lors du deuxiéme passage le réglage des tétes de nivellement et

Fig. 16

corrigez si nécessaire.

¢ Le lit d’impression doit a présent étre de niveau.
= Terminez la procédure avec la fleche =» et retournez au menu précédent.
= Utilisez la fleche vers la gauche 4= pour revenir au menu principal.

Fig. 17

Déplacement manuel de la téte d'impression

Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-5-en
ou en flashant le QR code.

La téte d'impression doit étre déplacée dans une position adéquate pour les
étapes de travail suivantes.

= Sélectionnez le menu AXES o,
Si les symboles de maison ne sont pas blancs mais noirs, appuyez d'abord

sur & pour déplacer la téte d'impression dans une position de départ défi-

nie. Fig. 18

Veillez pour le déplacement en position de départ qu'aucun objet ne se

trouve sur le lit d’impression.

= Appuyez sur la touche o

= Appuyez sur les fleches Y+ et X+ pour positionner la téte d'impression sur le
c6té, a I'extérieur du lit d'impression.

= Utilisez la fleche vers la gauche 4= pour revenir au menu principal.

Fig. 19
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5.5.1 Montage de la bobine de filament

= Installez la bobine de filament (8) sur le support de bobine de filament (7), de
sorte que le filament puisse étre introduit depuis le bas dans le capteur de
filament.

Veillez a ce que Ia bobine de filament soit placée sur le support de sorte
que le filament puisse étre introduit dans le FMS depuis le bas dans le
sens horaire (Fig. 20).

N,

ﬁ Utiliser uniquement des filaments Renfert, qui ne libérent pas de gaz no-
cifs pour la santé lors du processus d'impression.

Lors de l'utilisation d'autres filaments, contréler I'absence de libération de ” ]
gaz nocifs pour la santé lors du processus d'impression. Fig. 20

5.6 Chargement du filament

Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-6-en
ou en flashant le QR code.

5.6.1 Sélection du filament/Démarrage de la chauffe

Pour le chargement, I'extrudeuse doit étre préchauffée a la température de service (= température
d'impression).

~,

Dans l'imprimante a filament SIMPLEX 3D, les valeurs de température pour I'extrudeuse (= Temp de
tete:) et le lit d'impression (= Temp de lit:) de quatre filaments différents sont enregistrées.

* TEMP1 : SIMPLEX study model/working model/multi-use

* TEMP2 : SIMPLEX aligner model

* USER1 : saisie libre

* USER2 : saisie libre

e | aprocédure d'enregistrement des valeurs de température pour les filaments USER1 et USER2
(4 est décrite au chap. 7.2.
— Sélectionnez le menu TEMPERATURE 1. =
= Appuyez sur 0 pour sélectionner le filament souhaité. Pour le filament study :mﬂ'::‘l'l't_"i
model fourni, sélectionnez le filament TEMP1. u;t:-msaﬂgcgmne:mp]

= Appuyez sur 4 pour démarrer la chauffe.

+ L'affichage de la température actuelle et de la température cible passe de gris
a blanc.

= Utilisez la fleche vers la gauche 4= pour revenir au menu principal. Fig. 21

5.6.2 Tension/extrusion du filament

= Retirez le capot de l'imprimante. Faites attention au cable du x V
ventilateur. N
= Tirez I'extrémité du filament du trou de la bobine. :’-— —
— Coupez I'extrémité du filament pour qu'il soit droit et ne pré- N p—
sente pas de dommages, pliures ou zones fondues (Fig. 22). ——
\
Fig. 22
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= Retirez le tube de guidage de filament (2) de I'ouverture en haut de
I'extrudeuse (10).

= Guidez I'extrémité du filament depuis le bas dans le tube de guidage de
filament, a travers le FMS, juqu'a ce qu'elle sorte de l'autre cété.

L] Veillez a ce que le filament ne sorte pas du rouleau et ne s’emméle pas. Le
z filament doit étre bien enroulé sur le rouleau. Des filaments mal enroulés
ou emmélés peuvent entrainer des impressions incorrectes ou de mau-
vaise qualité.

= Placez le levier en haut de I'extrudeuse sur la gauche (Fig. 25).

Fig. 25 Fig. 26

= Poussez le filament a travers 'ouverture en haut de I'extrudeuse jusqu'a ce qu'il se trouve entre les
deux roues de guidage (Fig. 26).

= Placez maintenant le levier de I'extrudeuse a droite (Fig. 27).

= Assurez-vous que le filament est maintenu par les deux roues de guidage en tirant Iégérement sur le
filament qui présente une certaine résistance.

= Dans I'étape précédente, la chauffe de I'extrudeuse a déja été démarrée.

¢ La température de téte s'affiche en blanc dans le menu TEMPERATURE. H
EXTRUDE

= Attendez que « Prét & imprimer » s'affiche dans le menu TEMPERATURE.
= Sélectionnez le menu EXTRUDEUSE ¥. m i &
Réglage

UsE AXES

Fig. 28

Si vous sélectionnez trop t6t le menu EXTRUDEUSE et qu'elle n'a pas atteint la e

température requise, un message d'avertissement s'affiche. La température est trop basse |
' . N Appuyez sur la touche emp pour
= Ignorez le message d'avertissement avec la fleche =». CRRChRliTer ki mekhres wx e

bouten sulvant pour contourner
ot continuer.

Fig. 29
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= Attendez que I'extrudeuse ait atteint la température requise. La température
. . X . 'z N
actuelle et la température requise sont affichées en haut de I'écran. TR

= Le filament peut étre extrudé en appuyant sur la touche « Extruder » @I‘ La
roue dentée tourne alors tant que vous appuyez sur la touche. @I’ﬂ @lﬂ'

Autre possibilité : INVERSE
= Appuyez sur @ 15 cm de filament sont alors automatiquement extrudés. Ap-

puyez sur la fleche €= pour annuler.

= Insérez a présent de nouveau I'extrémité du tube de guidage de filament dans
I'ouverture en haut de I'extrudeuse.

= Mettez le capot sur l'imprimante. Faites attention au cable du ventilateur.

Si le cable du ventilateur s'est détaché, mettre I'imprimante a I'arrét avant
de rebrancher la fiche.

5.7 Systeme FMS

Le capteur de filament (FMS) contrdle le flux du filament pendant I'impression.

Si une retenue est détectée pendant I'impression, I'imprimante tente de I'éliminer au moyen d'un proces-
sus de correction automatique des erreurs.

Veiller a ce que le systéeme FMS soit toujours calibré sur le filament actuellement chargé et a la
température correspondante. Dans le cas contraire, le flux de filament ne peut pas étre surveillé
correctement pendant I'impression.

Cela a un impact négatif sur le systéeme FMS et la surveillance de I'impression est incorrecte.

N,

5.7.1 Calibrage du systéeme FMS .
Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-7-en %
[=]

ou en flashant le QR code.

Pour que le systeme FMS fonctionne correctement, il faut le calibrer. Paramtres FMS

Au cours des étapes précédentes, I'extrudeuse a été chauffée et le filament char- ::“;'J:Mlu “

geé. .
.m, . . . Calibré 11

= Appuyez sur % pour sélectionner le processus de calibrage. Statiss: ONI

i Le calibrage du systéeme FMS doit étre effectué en sélectionnant le filament
utilisé.

En cas de changement de type de filament, le systéme FMS doit étre a nou-
veau calibré.

N,

Matériau pour les paramétres

= Si nécessaire, appuyez sur i} pour modifier le filament sélectionné. Temp de tte: 215/215°C On
Matériel sélectionnd:  TEMPI

= Appuyez sur ® pour démarrer le calibrage.

+ La téte d'impression et le lit d'impression sont amenés dans leur position de
départ.

4 La téte d'impression est amenée dans une position située a cété du lit d'im-

pression. Fig.33

+ Une quantité préréglée de matiere est extrudée.
Une fois le calibrage effectué avec succes, un affichage correspondant s'affiche a
I'écran.
En cas d'échec du calibrage, un message d'erreur s'affiche.
= Dans ce cas, répétez la procédure de calibrage.
* Une fois la procédure de calibrage terminée, le systéme FMS est adapté au filament utilisé et peut
z détecter et afficher les erreurs de flux.

= Utilisez la fléche vers la gauche €= pour revenir au menu principal.
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5.8

N, N

5.8.1

i

Impression d'un objet

Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-10-en
ou en flashant le QR code.

Pour imprimer un objet en 3D, SIMPLEX a besoin des informations de trajectoire d'outil générées depuis
les fichiers de CAO tels que *.obj ou *.stl. Les informations de trajectoire d'outil sont désignées sous le
nom de « Code G ».

Des codes G a titre d'exemple sont enregistrés sur la clé USB fournies. Vous pouvez ainsi effec-
tuer des tests d'impression immédiatement.

Contrélez que le code G est adapté au filament actuellement chargé. L'utilisation d'un code G
incorrect peut entrainer une impression défectueuse ou un endommagement de I'imprimante.

Codes G disponibles :
Code G SIMPLEX study model, working model, multi use model  ==> Filament TEMP1
Code G SIMPLEX aligner model ==> Filament TEMP2

Chargement d'un objet depuis une clé USB

= Mettez la SIMPLEX a l'arrét (13).

= Branchez la clé USB dans le port USB (11) de la SIMPLEX.
= Mettez la SIMPLEX en marche (13).

Fig. 34

= Sélectionnez le menu USB S

= Sélectionnez le nom du fichier de I'objet avec les fleches T / ¥ e T
Vous pouvez naviguer dans I'arborescence de la clé USB avec la fleche -  [Sniiis st

et le symbole n Arbeitsm..._Renfert Rot_gcode

= Appuyez sur = pour démarrer l'impression.

Fig. 35

+ L'appareil chauffe I'extrudeuse et le lit d’impression aux températures indi- Print: Dlagno..adelle_neu 0K

quées dans le code G. 2U5/3ISC B 547 80°C
. . L 7497 mm
+ Tant que les températures ne sont pas atteintes, les lettres « H » et « B » sont [EGEEs

affichées en rouge. Calculation...

H:Head = Téte d'impression i

B:Bed = Litdimpression < % @J ®
¢ Dés que la température enregistrée est atteinte, les lettres deviennent Fig. 36

blanches et l'impression démarre.

Pendant I'impression, les informations suivantes sont affichées a I'écran :

o Flle: SIMPLEX
» Nom du fichier a imprimer R T
» Températures de la téte (H) et du lit (B) Z: 66.00/ 100.00 mm L: 1000
+ Informations de position Z i

Filament; 6,600/ 10.000 m
S6.0%66.0% 0:38/1:12

+ Vitesse d'impression
» Filament restant et total
+ Barre d'avancement avec indications en %, temps écoulé et temps total néces- @ % @.}J ®

saire. Fig. 37
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A

N. -

N,

6.1

~,

L'impression est terminée :

¢ Pour un retrait plus facile de I'objet, le lit d'impression recule automatique-
ment et la téte d'impression se déplace en position de départ.

+ Un message correspondant s'affiche sur I'écran. Confirmez avec « OK ».

Attention ! Risque de brilures !
La téte d'impression et le lit d'impression peuvent étre encore briilants.
Porter des gants de protection !

= Si nécessaire, vous pouvez abaisser encore plus le lit d'impression dans le menu AXES (voir
chap. 5.5).

= Retirez 'objet du lit d'impression. Retirez I'objet avec précaution d'une main en tournant légérement
pendant que vous retenez le lit d'impression de 'autre. Si I'objet est difficile a retirer, utilisez la spatule
fournie.

Veillez a ne pas rayer le film Kapton.

L'objet peut étre détaché plus facilement lorsque le lit d'impression a refroidi.

Si nécessaire, vous pouvez également retirer le plateau d'impression de l'imprimante pour retirer I'objet.

Pour cela, détacher les fixations situées a I'avant du lit d'impression, a droite et a gauche, et retirez le pla-
teau d'impression. Lors de la remise en place, veillez a ce que le plateau d'impression soit placé correcte-
ment et que les fixations soient bien fermées.

Un positionnement incorrect du plateau d'impression peut entrainer une impression défectueuse
ou un endommagement de I'imprimante.

Autres réglages

Dans le paragraphe « Premiers pas », les points suivants du menu REGLAGE ont déja été décrits :
* Réglage de la langue.

» Réglage de l'unité de température.

» Connexion au Wi-Fi.

* Nivellement du lit d'impression.

» Calibrage du systeme FMS.

D'autres options du menu REGLAGE sont présentées ci-aprés.

Réglage de la date et de I'heure/Réinitialisation du compteur d'heures
de service

Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simpl-11-en
ou en flashant le QR code.

Vous pouvez régler la date et I'heure et réinitialiser le compteur d'heures de ser-

vice. Cette fonction est utile pour suivre les heures de service entre deux entre- — [SSSSSSSSsssS

tiens. HMI version:
L, L1BTE3/2+W - 2019-06-27
_, Sélectionnez le menu REGLAGE £¥. e Gt

S N . . . . 1.1.12376/6 - 2019-06-28
= Passez a la page 3 avec la fléche vers la droite =» (voir la Fig. ci-contre).

= Appuyez sur la touche o}

— Faites défiler Heures/Minutes/Année/Mois/Jour avec les fleches € / 2 . Fig. 39
= Réglez la date et I'heure avec les fleches K

= Utilisez la fleche vers la gauche 4= pour revenir au menu principal. Horloge

. . . < k52
Le compteur d’heures de service, qui permet de suivre le temps passé 2031.07.05,

entre deux entretiens, peut étre réinitialisé en appuyant sur 0. Ftonss i o travall
Les heures de service de la derniére réinitialisation sont enregistrées sous [ailiilile i
« Derniére mise a zéro ».
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Réglage de la luminosité de I'écran

= Sélectionnez le menu REGLAGE ﬁ Bl et e W TG

= Appuyez sur la touche .

= Réglez la luminosité avec le curseur ou allumez/éteignez avec les touches
oy

= Utilisez la fleche vers la gauche 4= pour revenir au menu principal.

Fig. 41

Activation des ventilateurs

Sur

Alact - Model:  SIMPLEX
— Sélectionnez le menu REGLAGE £¥ . ot
s T1B163/24W - 2019-06-27
= Appuyez sur la touche &¥. el
= Sélectionnez le ventilateur souhaité en appuyant sur les fleches du 1.1.12376/6 - 2019-06-28
haut € / =,

¢ Le nom du ventilateur a commander s'affiche a I'écran :

- Ventilateur objet Fig. 42

- Ventilateur extrudeuse

- Ventilateur boitier Contréle du ventilateur de 'object
= Réglez la vitesse de rotation avec le curseur ou mettez a I'arrét/la vitesse maxi- [k .

male avec les touches ¥ / 4. Objet

La vitesse de rotation du ventilateur de I'extrudeuse ne peut étre diminuée
que si la température de I'extrudeuse est inférieure a 60 °C [140 °F].

Les ventilateurs de l'extrudeuse et du boitier sont désactivés a nouveau
automatiquement au bout de 60 secondes.

Fig. 43

Le réglage du ventilateur de I'objet peut également étre modifié lors de I'impression.

En mode Renfert, les paramétres d'impression sont prédéfinis pour un résultat optimal. Tous les
réglages nécessaires pour 'ODF sont configurés et adaptés de maniére optimale au filament. Ceci
garantit la fiabilité du processus, tout en vous facilitant la tdche. La modification des réglages des
ventilateurs modifie également les paramétres préinstallés pendant une impression. Cela peut en-
trainer une baisse de la qualité d'impression, une impression défectueuse ou un endommagement
de I'imprimante.

= Utilisez la fleche vers la gauche 4= pour revenir au menu principal.

Réglages du son

_ Sélectionnez le menu REGLAGE £F.

= Passez a la page 2 avec la fleche vers la droite =» (voir la Fig. ci-contre). ..
Audio : Désactivié

Les paramétres audio

= Appuyez sur la touche &'

= Utilisez les fléches €= / =» pour choisir I'une des trois options :
- Son activé
- Son désactivé Fig. 44
- Avertissements uniquement

= Utilisez la fleche vers la gauche 4 pour revenir au menu principal.

Menu capot
; Sur
= Sélectionnez le menu REGLAGE & Model;  SIMPLEX
= Passez a la page 3 avec la fleche vers la droite =» (voir la Fig. ci-contre). T leinlely e

priDator version;
1.1.12376/6 - 2019-06-28

= Appuyez sur la touche &

+ Si le capot est monté, vous pouvez activer son ventilateur en appuyant sur la
touche ON/OFF.

+ Si le ventilateur de capot est activé, il est mis en marche pendant l'impression. Fig. 45
= Utilisez la fleche vers la gauche 4 pour revenir au menu principal.

Le ventilateur de capot est activé par défaut lors de la livraison.
S'il est désactivé, cela peut entrainer une retenue de chaleur pendant I'im-
pression et ainsi une impression défectueuse.
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Utilisation du Wi-Fi de SIMPLEX

Le module Wi-Fi n'est disponible que dans les Etats membres de I'UE et aux Etats-Unis.
La touche ¥ ne peut étre utilisée qu'en présence d'un module Wi-Fi.

Le module WLAN doit étre utilisé uniquement en tant qu'outil d'information [EELiTEL !

pour la surveillance de I'impression. Le module WLAN ne permet pas de :; f:':*f;";““—’
démarrer, de mettre en pause ou d'arréter les ordres d'impression. Host: WLAN-Gast

LAN IP: 172.29.14.133

SIMPLEX met également un Wi-Fi a disposition comme hote.
Pour pouvoir I'utiliser, procédez aux réglages suivants :

— Sélectionnez le menu REGLAGE £¥ . Fig. 46
= Passez & la page 4 avec la fléche vers la droite = (voir la Fig. ci-contre).
= Appuyez sur la touche ##® pour saisir le nom du Wi-Fi SIMPLEX. Cochez pour terminer la saisie &,

= Appuyez sur la touche A pour assigner un mot de passe a ce réseau. Le mot de passe doit avoir au
moins 8 caracteres. Cochez pour terminer la saisie .

= Appuyez sur la touche * / o pour afficher ou masquer le réseau :
¢ ®: | e Wi-Fi est visible.
+ & e Wi-Fi n'est pas visible.

Le systeme FMS

Le capteur de filament (FMS) contréle le flux du filament pendant I'impression.

Veiller a ce que le systeme FMS soit toujours calibré sur le filament actuellement chargé et a la
température correspondante. Dans le cas contraire, le flux de filament ne peut pas étre surveillé
correctement pendant l'impression.

Cela a un impact négatif sur le systeme FMS et la surveillance de I'impression est incorrecte.

Si une retenue est détectée pendant I'impression, I'imprimante tente de I'éliminer au moyen d'un proces-
sus de correction automatique des erreurs.

Processus de correction automatique des erreurs :

* L'imprimante passe en mode pause et la téte d'impression se déplace vers la position de pause.

* Le filament est introduit et extrudé.

» Cette procédure est répétée trois fois.

* L'imprimante tente d'extruder 6 cm de filament pour détecter une nouvelle obstruction éventuelle.

» Sice n'est pas le cas, l'impression se poursuit automatiquement.

» Sil'obstruction persiste, un message d'erreur s'affiche sur I'écran LCD, si le capteur est activé.

» Sil'erreur a été éliminée par I'utilisateur, ce dernier peut cliquer sur « Poursuivre l'impression » pour
poursuivre l'impression immédiatement.

Réinitialisation des réglages

Sur

Vous pouvez réinitialiser tous les réglages. Madel: SIMPLEX
. . : & HMI version:
= Sélectionnez le menu REGLAGE & . 1.1.18163/Z4W - 2019-06-27
\ . . . . . rADENGr version;
= Passez a la page 3 avec la fléche vers la droite = (voir la Fig. ci-contre). p AR e

= Appuyez sur la touche O,

— Appuyez de nouveau sur la touche 2.
ppuy! Fiq. 47

= Confirmez la réinitialisation des réglages avec & ou appuyez sur la fleche €
pour annuler.

Etes-vous sir de réinitialiser les
paramétres par défaut 51 oul,
appuyez sur OK, ou appuyez sur
|a fléche vers Parrigre si non !
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Utilisation

Filaments enregistrés

Dans l'imprimante a filament SIMPLEX 3D, les valeurs de température pour I'extrudeuse (= Temp de
tete:) et le lit d'impression (= Temp de lit:) de quatre filaments différents sont enregistrées.

* TEMP1 : SIMPLEX study model/working model/multi-use

* TEMP2 : SIMPLEX aligner model

* USER1 : saisie libre

* USER2 : saisie libre

Réglage individuel de la température d'impression et du lit

Les valeurs des filaments TEMP1 et TEMP2 sont optimisés et ne peuvent pas étre modifiés !
Seules les valeurs des filaments USER1 et USER2 peuvent étre modifiées.

Les températures réglées ici s'appliquent uniquement au chargement/déchargement du filament et
a l'extrusion manuelle.

Lors de I'impression d'un modéle, les températures enregistrées dans le T oid
code G du modéle sont utilisées. Temp de tote:

Temp de lit:
Modification des valeurs des filaments USER1 et USER2 : Matdriel sélectionné: TEMP1

= Sélectionnez le menu TEMPERATURE ¥ ou la température 1 dans le menu
EXTRUDEUSE ¥.

= Appuyez sur la touche ( jusqu'a ce que le filament souhaité (USER1/USER2)

s'affiche. Fig. 49

Température de consigne
= Appuyez sur la touche °C.

+ La fenétre de réglage des températures de I'extrudeuse et du lit d'impression

s'ouvre.

= Avec les fleches € / = réglez la température souhaitée pour I'extrudeuse 4
et le lit d’'impression Bl

= Appuyez sur la fleche du bas €= pour quitter la fenétre de réglage.

Chauffe de I'imprimante

Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-6-en
ou en flashant le QR code.

Pour le charment/déchargement du filament et pour I'extrusion manuelle, I'imprimante doit
étre chauffée en fonction du type de filament utilisé.

Lors que le chauffage est en marche (extrudeuse ou lit d’'impression), la température correspondante est
indiquée en blanc a I'écran.

Si la température est affichée en gris, le chauffage correspondant est a l'arrét.
Pour le chargement / déchargement du filament, seule I'extrudeuse doit étre préchauffée.

Préchauffez I'extrudeuse et le lit d'impression 10 min. avant le début de I'impression en cas de
température ambiante < 18 °C. Il est ainsi possible de garantir que la chambre d'impression soit a la
température optimale pour I'impression.

En cas d'utilisation des filaments TEMP1 et TEMP2, chargez / déchargez le filament avec le ré-
glage TEMP2.

= Sélectionnez le menu TEMPERATURE ¥ ou la température D dansle menu L _
EXTRUDEUSE ¥ Tomp de tgtei

Temp de li;

— Appuyez sur I} pour sélectionner le filament souhaité. s

= Appuyez sur 4 pour démarrer la chauffe.
+ L'affichage de la température actuelle et de la température cible passe de gris

a blanc. Fig. 51

+ Dés que I'extrudeuse a atteint la température cible du filament, vous pouvez
charger/décharger le filament ou commencer I'impression.

= Utilisez la fleche en bas € pour revenir au menu principal.
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Chargement du filament

Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-6-en
ou en flashant le QR code.

Vous trouverez la procédure de chargement d'un filament dans le paragraphe
« Premiers pas ».

Extrusion

Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-6-en
ou en flashant le QR code.

Vous trouverez la procédure d'extrusion manuelle dans le paragraphe
« Premiers pas ».

Retrait du filament de I'extrudeuse

Vous trouverez une vidéo a ce sujet sur www.renfert.com/simplex-6-en
ou en flashant le QR code.

Ne retirez jamais le filament de I'extrudeuse lorsqu’'elle est froide. Préchauffez toujours I'extru-
deuse avant de retirer ou de remplacer les filaments. Le retrait du filament d'une extrudeuse froide
peut endommager l'appareil.

Il n'est pas nécessaire de retirer le filament entre les impressions.

En cas d'utilisation des filaments TEMP1 et TEMP2, chargez/déchargez le filament avec le réglage
TEMP2.
— Sélectionnez le menu TEMPERATURE 1.
= Appuyez sur ( pour sélectionner le filament actuellement dans l'imprimante.
= Appuyez sur L4 pour démarrer la chauffe.
+ L'affichage de la température actuelle et de la température cible passe de gris a blanc.
= Utilisez la fléche vers la gauche €= pour revenir au menu principal.

; . ' MISE EM GARDE!
= Sélectionnez le menu EXTRUDEUSE ¥. La tRmpdratirs sit iop bagsel
. . . N . A z sur | hi
Si vous sélectionnez trop tot le menu EXTRUDEUSE et qu'elle n'a pas atteint la ~ [A#srsisissiiui e
température requise, un message d'avertissement s'affiche. bouten sulvant pour contourmer

f . et continuer.
= Ignorez le message d'avertissement avec la fleche =».

= Retirez le capot de l'imprimante. Faites attention au cable du ventilateur.

= Attendez que l'extrudeuse ait atteint la température requise. La température
actuelle et la température requise sont affichées en haut de I'écran.

= Appuyez sur la touche ofe. La roue dentée tourne lorsque vous appuyez sur la '@l#
touche. INVERSE

Autre possibilité :

= Appuyez sur la touche o pour exécuter la procédure de maniére automatique. Fia 53
ig.

Pour I'exécution de cette fonction, le filament est brievement tiré dans I'extrudeuse avant d'étre déchargé
automatiquement. Le filament est ainsi chauffé a I'avant, ce qui facilite son déchargement et son extrac-
tion du tube de guidage.

Lorsque les roues dentées commencent a tirer le filament, vous pouvez retirer le reste en toute sécurité
du tube de guidage et relier I'extrémité du filament avec la bobine pour le conserver correctement.
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Déplacement de la téte et du lit d'impression

Dans le menu AXES, vous pouvez déplacer manuellement la téte d'impression et le lit d'impression
comme vous le souhaitez ou les déplacer automatiquement dans leur position de départ (Home).

Veillez pour le déplacement en position de départ qu'aucun objet ne se trouve sur le lit d’impres-
sion.

La position de départ de la téte d'impression se trouve dans le coin avant gauche du panneau de
construction.

La position de départ du lit d'impression se trouve dans la position la plus haute.

— Sélectionnez le menu AXES ..

Approche des positions de départ Ei

= Appuyez sur la touche LB ’ﬂ
= Les axes peuvent étre mis en marche et déplacés individuellement dans leur
position de départ avec les touches & & & &
¢ Si les symboles sont en noir, les moteurs sont désactiveés.

¢ Appuyez sur la touche pour mettre le moteur correspondant en marche et
effectuer le déplacement sur la position de départ.

Fig. 54

Appuyez sur ® pour annuler le déplacement automatique en position de départ.
Les moteurs en mouvement sont arrétés et désactivés.

Déplacement des axes au choix

= Appuyez sur la touche I

= Appuyez sur les fleches pour déplacer les axes individuellement.
Signification des désignations X/Y /Z:

X : la téte d'impression se déplace vers la droite (+) ou la gauche (-) Fig. 55
Y : la téte d'impression se déplace vers I'avant (-) ou vers l'arriére (+)

Z : le lit d'impression se déplace vers le haut (-) ou le bas (+)

Les moteurs désactivés ne peuvent pas étre déplacés. Les fleches correspondantes sont alors affichées
en gris.

Pour pouvoir déplacer un axe, il doit tout d'abord étre amené en position de départ.

Si vous souhaitez déplacer manuellement la téte d'impression, désactivez tout d'abord impérative-
ment les moteurs des axes X et Y en appuyant sur ®,

= Utilisez la fleche vers la gauche € pour revenir au menu principal.

SIMPLEX sliceware / SIMPLEX print

Pour imprimer directement les objets 3D depuis un ordinateur, le programme SIMPLEX print est néces-
saire.

Pour imprimer un objet 3D, I»imprimante a filament SIMPLEX 3D a besoin d»instructions sur le parcours
de I»outil (G-code).

Avec le logiciel slicer SIMPLEX, ce G-code est généré a partir de fichiers d»objets 3D (notamment .stl ou
.obj).
Vous pouvez télécharger les deux programmes avec « MyRenfert ».

Pour cela, vous devez vous connecter a « myRenfert » et enregistrer votre imprimante a filament
SIMPLEX 3D.

La marche a suivre est décrite ici :
https://qrco.de/QSGSIMPLEXSliceware

-24 -


https://qrco.de/QSGSIMPLEXSliceware

10

N,

N N

10.1

N,

10.2

N N,

Impression d'objets

Pour imprimer un objet en 3D, SIMPLEX a besoin des informations de trajectoire d'outil générées depuis
les fichiers de CAO tels que *.obj ou *.stl. Les informations de trajectoire d'outil sont désignées sous le
nom de « Code G ».

Le programme SIMPLEX sliceware convertit des fichiers de conception en 3D en code G.

Le programme SIMPLEX sliceware est disponible dans I'application Renfert CONNECT (voir
chap. 9)

Le code G généré peut étre envoyé a l'imprimante avec le programme SIMPLEX print a l'aide d'un

cable USB ou copié sur une clé USB pour impression.

Assurez-vous que le lit d’impression a été correctement nivelé avant I'impression (voir chap. 5.4).

Si vous utilisez un filament différent de I'impression précédente, calibrez de nouveau le systéme
FMS (voir chap. 5.7.2).

Nettoyage du film Kapton

Le film Kapton appliqué sur la plaque de verre améliore I»nadhérence du modéle sur le lit d»im-
pression et empéche le détachement partiel ou total du modéle.

Veillez a ce que le film Kapton soit propre et intact, et qu»il se trouve sur sa face supérieure dans
I»imprimante lors de I»installation de la plaque de verre.

= Nettoyez le film Kapton avant chaque application de pression.

= Lors du nettoyage, portez des chaussures pour éviter les résidus de graisse.

= Déplacez le lit d’impression dans une position pratique pour le nettoyage (menu AXES, chap. 8).

= Nettoyez le film Kapton uniquement avec de I»alcool ou de I»alcool pur et essuyez avec un chiffon sec
ou de I»essuie-tout.

Impression depuis une clé USB

= Branchez la clé USB sur votre ordinateur.
= Enregistrez le code G généré avec SIMPLEX sliceware sur la clé USB fournie.

Le nom du fichier ne doit contenir aucun caractére spécial. Ces caracteres ne peuvent pas étre lus par
l'imprimante. L'impression ne démarre pas et un message d'erreur s'affiche.

= Mettez la SIMPLEX a l'arrét (Interrupteur Marche/Arrét 13, Fig. 1).
= Branchez la clé USB dans le port USB (11, Fig. 1) de la SIMPLEX.
= Mettez la SIMPLEX en marche (Interrupteur Marche/Arrét 13, Fig. 1).

— Sélectionnez le menu USB ¥ (Fig. 9).

= Sélectionnez le nom du fichier de I'objet avec les fleches P / ¥ T
Vous pouvez naviguer dans I'arborescence de la clé USB avec la fléeche = f_"l':;“’“"*”‘”'""-“'” A
etle symbole n Arbaitsm..._Renfert Rot_goode

Assurez-vous que le filament du projet sélectionné est correct et en quantité

suffisante. La quantité a été calculée par SIMPLEX sliceware. Fig. 56

= Appuyez sur = pour démarrer l'impression.
+ L'appareil chauffe I'extrudeuse et le lit d'impression aux températures indiquées dans le code G.
¢ Tant que les températures ne sont pas atteintes, les lettres « H » et « B » sont affichées en rouge.
H : Head = Téte d'impression
B : Bed = Lit d'impression
+ Dés que la température enregistrée est atteinte, les lettres deviennent blanches et I'impression dé-

marre.
Pendant I'impression, les informations suivantes sont affichées a I'écran : e
* Nom du fichier a imprimer H:2157215°C  8:60/60°C
+ Températures de la téte (H) et du lit (B) e el pmandel
* Informations de position Z Filament: 6,600 / 10,000 m
* Vitesse d'impression 66.0%56.0% 0:38A1112
 Filament restant et total
® X220

» Barre d'avancement avec indications en %, temps écoulé et temps total néces-
saire.

Fig. 57
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L'impression est terminée :

¢ Pour un retrait plus facile de I'objet, le lit d'impression recule automatiquement
et la téte d'impression se déplace en position de départ.

+ Un message correspondant s'affiche sur I'écran. Confirmez avec « OK ».

& Attention ! Risque de brilures !
fr La téte d'impression et le lit d'impression peuvent étre encore brilants.

Porter des gants de protection ! " ig. 58

= Si nécessaire, vous pouvez abaisser encore plus le lit dimpression dans le
menu AXES.

= Retirez I'objet du lit d'impression. Retirez I'objet avec précaution d'une main en tournant légérement
pendant que vous retenez le lit d'impression de l'autre. Si I'objet est difficile a retirer, utilisez la spatule
fournie.

' Veillez a ne pas rayer le film Kapton.

L'objet peut étre détaché plus facilement lorsque le lit d'impression a refroidi.

Si nécessaire, vous pouvez également retirer le plateau d'impression de I'imprimante pour retirer I'objet.

Pour cela, détacher les fixations situées a I'avant du lit d'impression, a droite et & gauche, et retirez le pla-
teau d'impression. Lors de la remise en place, veillez a ce que le plateau d'impression soit placé correcte-
ment et que les fixations soient bien fermées.
* Un positionnement incorrect du plateau d'impression peut entrainer une impression défectueuse
z ou un endommagement de I'imprimante.

10.3 Actions pendant I'impression USB

Pendant I'impression depuis une clé USB, vous disposez des possibilités sui- o
H: 2150 215 °C B: 80§ 80°C
vantes : Z: 66,00/ 100,00 mm L: 1000
F &0 mmis
o Flament: f.800 f 10,000 m
y a¢ : Arrét BHOMEEMN% O:3E1112
. : Réglages/Optimisation
g, oo odesIUpmISe e X9 O
e "# : Arrét au niveau suivant .
@ - Fig. 59
. : Pause

10.3.1 Arrét

= Appuyez sur o pour annuler 'impression.
+ Une question de sécurité s'affiche pour confirmer I'annulation de l'impression.
= Appuyez sur la fleche € pour poursuivre I'impression. siesvous sirdamstert
¢ L'impression se poursuit sans interruption.
= Appuyez de nouveau sur o pour annuler l'impression.
¢ L'impression s'arréte immédiatement.
+ Les chauffages de la téte d'impression et du lit d’impression sont mis a l'arrét.
+ Vous vous trouvez dans le menu principal (Fig. 9).

— Sélectionnez le menu AXES .+, (Fig. 9) puis +.
= Déplacez le lit d’impression vers le bas 8 (Z+) pour pouvoir retirer I'objet imprimé.

A Attention ! Risque de brilures !
La téte d'impression et le lit d'impression peuvent étre encore briilants. Porter des gants de pro-
tection!

= Retirez I'objet.
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10.3.2 Réglages/Optimisation

Appuyez sur X de maniere répétée pour procéder aux modifications successives des réglages suivants :

» Température

* Vitesse d'impression/Flux

+ Eclairage/Luminosité de I'écran

* Commande du ventilateur d'objet
* Réglages FMS

Les modifications effectuées écrasent les réglages du code G.

* Prudence !

z En mode Renfert, les paramétres d'impression sont prédéfinis pour un résultat optimal. Tous les
réglages nécessaires pour ’ODF sont configurés et adaptés de maniére optimale au filament. Ceci
garantit Ia fiabilité du processus, tout en vous facilitant la tiche. La modification de ces réglages
modifie également les paramétres préinstallés. Renfert ne peut plus garantir la qualité de I'impres-
sion dans ce cas.

Température : Dépassement de température | [
Les températures de la buse et du lit d'impression peuvent étre modifiées au
moyen du ventilateur d'objet de la téte. Réglez la vitesse du ventilateur de I'objet. P b2 >
Par défaut, il fest d’everrs)unle. En cas de verrouillage, les réglages du code G ne m “f@s- =
peuvent pas étre écrasés.

e« ¥ ©

Vitesse d'impression/Flux T AT m
La vitesse d'impression et le volume d'extrusion peuvent étre modifiés en pour-
centage de la valeur d'origine. Utilisez la touche de réinitialisation pour revenir # 0O €& 1x =

aux valeurs du code G.

e  Prudence! P O € w0 >

z En mode Renfert, les paramétres d'impression sont prédéfinis pour un ] % @
résultat optimal. Tous les réglages nécessaires pour I’'ODF sont configu-

rés et adaptés de maniére optimale au filament. Ceci garantit la fiabilité du Fig. 62
processus, tout en vous facilitant la tdche. La modification de ces réglages

modifie également les paramétres préinstallés. Renfert ne peut plus garantir

la qualité de I'impression dans ce cas.

Eclairage/Luminosité de I'écran Rétrodclalrage de ideran TET 1

Modifiez la luminosité du rétroéclairage de I'écran.

Commande du ventilateur d'objet
Réglez la vitesse de rotation avec le curseur ou sélectionnez la vitesse minimale/
maximale avec les touches ¥ / 4.

10.3.3 Arrét au niveau suivant
Cette fonction arréte I'impression lorsque le niveau actuel est imprimé.
Activation de la fonction « Arrét au niveau suivant »
= Appuyer sur % (voir Fig. 59).
¢ La fonction « Arrét au niveau suivant » est activée.
¢ La représentation passe a %
+ Dés que le niveau est terminé, I'imprimante passe au menu Pause.
Désactivation de la fonction « Arrét au niveau suivant »
= Appuyer sur £ (voir Fig. 59).
4 La fonction « Arrét au niveau suivant » est de nouveau activée.
¢ La représentation passe a .
¢ L'impression se poursuit sans interruption.
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10.3.4 Pause

Cette fonction peut étre utilisée par ex. pour changer le filament. Print: Daring Uusam
= Appuyer sur @ (voir Fig. 59).
+ La représentation passe a ®.
¢ L'impression est interrompue.

¢ La téte d'impression se déplace sur le cété gauche, afin de ne pas endom- e @ % @ @
mager |'objet lors de l'introduction d'un nouveau filament.

Fig. 64
Si vous souhaitez changer le filament, utilisez les touches E’]' / cfe ou @t &
pour le chargement/déchargement du filament et procédez comme décrit aux
chap. 7.6 et 7.4.

Poursuite de I'impression :

= Appuyez sur ®.
+ La téte d'impression retourne sur I'objet.
¢ L'impression se poursuit.

10.4 Impression avec SIMPLEX print

Lorsque Iyimprimante a filament SIMPLEX 3D est connectée directement avec un ordinateur, via un
cable USB, I»impression d»objets peut se faire avec le logiciel slicer SIMPLEX, via SIMPLEX print.
L»impression via SIMPLEX print ne peut pas étre suivie a I»écran de Ivimprimante a filament
SIMPLEX 3D.

Crest pourquoi il est recommandé dyeffectuer I»impression via une clé USB (Chap 10.2/10.3).

N,

En cas d'impression avec le programme SIMPLEX print, le contrdle de I'impres-
sion est effectué uniquement par le programme.

Seul le menu principal est affiché sur l'imprimante a filament SIMPLEX 3D.
Aucune action n'est a effectuer sur I'écran.

Les possibilités décrites au chapitre 10.3 sont disponibles uniquement via
SIMPLEX print.

10.4.1 Raccordement de I»imprimante par cable USB

= Connectez le cable USB a la prise USB de la SIMPLEX.
= Connectez le cable a un port USB de votre ordinateur.
= Mettez I»imprimante en marche.

10.4.2 Démarrage automatique de SIMPLEX print

Lorsque vous sélectionnez la commande « Imprimer » dans le logiciel slicer SIMPLEX, SIMPLEX print se
lance automatiquement.

SIMPLEX print 1.0.0 x84 #211102122 — X
Printers  Window Options

@ SIMPLEX 3F on COM
temp_\W_HELV_BLACK 03:26:45 | g

Online, busy Z: 13 I & = ‘?‘
- y o a aes

= Acquittez le message d»erreur avec « OK ».

= Cliquez sur «Printers» et «Detect SIMPLEX 3D printers» pour activer I»imprimante a filament
SIMPLEX 3D connectée (ou appuyez sur CTRL R).

-28 -



+ La SIMPLEX est affichée dans la barre d»état (1, Fig. 67)
= Sélectionnez et chargez le G-code en cliquant sur la touche de chargement (3, Fig. 67).
+ Le nom de fichier correspondant s»affiche dans la barre d»état (2, Fig. 67).

Les boutons de commande situés en bas a droite de la fenétre du
programme permettent de commander I»imprimante SIMPLEX 3D
a distance.

Vous pouvez effectuer les actions suivantes :

* Amener le lit d'impression a une hauteur prédéfinie.

* Amener le lit d'impression en position de départ (accueil). S n e 1
« Amener la téte d»impression en position de départ (accueil). 2= s || DeF | (Jeoer T[4 (Y (8
» Couper les moteurs. T de oo M O& OB

* Procéder a une extrusion manuelle Fig. 68

03:26:45 @

10.4.3 Impression avec SIMPLEX print

Avant de lancer I»impression, vérifiez la présence du filament adéquat dans la SIMPLEX !

N,

Lancez I»impression dans SIMPLEX print en cliquant sur le bouton Démarrage/ SIMPLEX print 1.0.0 x64 22

Pause. Printers  Window Options
i@ SIMPLEX 3F on COM3
L»extrudeuse et le lit d'impression sont chauffés aux températures indiquées temp_W_HELV_BLACK(1

dans le G-code.
Une fois les températures atteintes, I»impression démarre.

Vous pouvez interrompre I»impression avec la touche Pause et I»annuler avec la
touche Stop.

Online, busy

Les boutons de commande situés en bas a droite de la fenétre du _ W
programme permettent de modifier les paramétres d»impression.

Vous pouvez effectuer les actions suivantes :
» Modifier la vitesse d»impression

* Modifier le débit d»extrusion 03:26:45 g
» Mettre en marche/couper le ventilateur de couvercle
Modifier la température d»extrusion

z:132.050 D27 QQoFF S =
Modifier la température du lit d»impression —

Fig. 70

L»impression nécessite toujours le transfert d»une grande quantité de données de G-code vers le
SIMPLEX. Les touches Pause et Stop ou les touches de commande ne réagissent que lorsque le
G-code déja transmis a été traite.

Cela peut prendre quelques minutes.

N,

10.4.4 Démarrage manuel de SIMPLEX print

Vous pouvez également lancer et utiliser SIMPLEX print manuellement a partir du menu de démarrage
de votre ordinateur.

SIMPLEX print 1.0,0 x64 #211102122 - X

Printers  Window  Options

No printers specified.

You can plug in @ SIMPLEX 3F printer or detect WiFi enabled SIMPLEX 3F printer by pressing Ctrl+R
or add printers manually by pressing Ctrl+A.

Fig. 71

La encore, vous devrez activer I»imprimante a filament SIMPLEX 3D connectée et charger le G-code,
comme décrit au chapitre 10.4.2.
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1.1

11.21

Nettoyage / Entretien

Il est interdit d'ouvrir I'appareil d'une autre maniére que celle décrite ci-aprés !

Attention ! Risque de briilures !

La téte d'impression, I'extrudeuse et le lit d'impression peuvent étre encore briilants.
Avant d'effectuer d'autres opérations de nettoyage ou de maintenance, laisser refroidir la
SIMPLEX au moins 30 minutes.

Effectuer les travaux de nettoyage et de maintenance uniquement lorsque la
SIMPLEX est a I'arrét !

Au bout de 1 000 heures de services, I'imprimante doit étre nettoyée et les
piéces usées doivent étre remplacées.

L'imprimante affiche un message d'avertissement correspondant. Me plus afficher c& messagel

Lorsque cet affichage apparait, remplacer au minimum les composants suivants :

* Buse
* Film Kapton Fio. 72
ig.

Entretien requis!

Entretenez et lubrifiez les pieces recommandées tel que décrit dans le paragraphe Nettoyage.
Utilisez uniquement les matériaux d'entretien recommandés par Renfert.

Nettoyage

= Nettoyez le boitier et le capot de l'imprimante a filament SIMPLEX 3D avec un chiffon humide.
Nettoyage du lit d’impression

= Déplacez le lit d’impression dans une position pratique pour le nettoyage (menu AXES .-Lf, chap. 7).

= Nettoyez le lit d'impression uniquement avec un nettoyant pour vitres a base d'alcool ou de I'alcool pur
et essuyez avec un chiffon sec ou de I'essuie-tout.

Lubrification

Lubrifiez I'imprimante a filament SIMPLEX 3D au moins une fois toutes les 50 heures de service
ou tous les 6 mois.

Ne lubrifiez que les piéces suivantes :

Lit d'impression :

» Tiges de guidage de I'axe Z

* Tige filetée de l'axe Z

Téte d’impression :

+ Tiges de guidage des axes X etY

Les outils suivants sont requis pour la lubrification :
* Lubrifiant a pulvériser a base de PTFE ou graisse
+ 2 chiffons non pelucheux ou essuie-tout résistant
» Gants et lunettes de protection

« Eclairage suffisant pour l'intérieur de la SIMPLEX.

Lubrification de I'axe Z

Les tiges de guidage et filetée de I'axe Z se trouvent a l'intérieur de l'imprimante, sur l'arriére.
— Sélectionnez le menu AXES .+, (Fig. 9).

= Amenez la téte d'impression et le lit d'impression en position de départ -3

= Mettez l'imprimante a I'arrét et débranchez la fiche secteur.

= Insérez un essuie-tout plié ou un chiffon non pelucheux entre la tige filetée et la paroi arriere, afin de
protéger les autres zones de l'imprimante de toute projection.

= Pulvérisez la tige filetée a faible distance, afin d'éviter toute projection inadéquate. Assurez-vous que le
lubrifiant atteint I'intérieur de chaque filet. Si vous utilisez de la graisse, appliquez-la avec des gants.

= Veillez a ne pas lubrifier excessivement ; pulvérisez uniquement la quantité minimale requise.

= Ne pulvérisez pas directement sur les deux tiges de guidage ! Pulvérisez le lubrifiant sur un chiffon et
lubrifiez ensuite les tiges de guidage avec.

= Retirez le chiffon.

= Branchez la fiche secteur et mettez I'imprimante en marche.
— Sélectionnez le menu AXES &, (Fig. 9).

= Déplacez le lit d'impression dans la position la plus basse 8
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11.2.2

11.3

N,

= Mettez l'imprimante a 'arrét et débranchez la fiche secteur.

= Insérez un essuie-tout plié ou un chiffon non pelucheux entre la tige filetée et la paroi arriére, afin de
protéger les autres zones de l'imprimante de toute projection.

= Placez un deuxiéme chiffon propre sur le lit d'impression, afin de protéger les composants et le film
Kapton des projections.

= Lubrifiez a nouveau les tiges de guidage et de filetage comme décrit précédemment.
= Branchez la fiche secteur et mettez I'imprimante en marche.

— Sélectionnez le menu AXES & (Fig. 9).

= Amenez la téte d'impression et le lit d'impression en position de départ -8
= Mettez l'imprimante a 'arrét et débranchez la fiche secteur.

= Eliminez le lubrifiant ou la graisse en excés sous le lit d'impression.

= Branchez la fiche secteur et mettez I'imprimante en marche.

— Sélectionnez le menu AXES . (Fig. 9).

— Déplacez le lit d'impression dans la position la plus basse #.

= Mettez l'imprimante a I'arrét et débranchez la fiche secteur.

= Eliminez le lubrifiant ou la graisse en excés au-dessus du lit d’impression.

Lubrification de I'axe X/Y

= Branchez la fiche secteur et mettez I'imprimante en marche.

— Sélectionnez le menu AXES .+, (Fig. 9).

= Amenez la téte d'impression et le lit d'impression en position de départ - §
= Mettez l'imprimante a 'arrét et débranchez la fiche secteur.

Lorsque les moteurs sont a I'arrét, la téte d'impression peut étre déplacée vers l'avant/arriere et a droite/
gauche.

= Lubrifiez les tiges de guidage des axes X et Y avec un chiffon imprégné.
Ne pas pulvériser de lubrifiant ou d’'huile dans I'appareil depuis le haut !

= Si la téte d'impression peut étre déplacée aisément dans toutes les directions, la lubrification est suffi-
sante.

Elimination d'une obstruction de I'extrudeuse

L'obstruction de I'extrudeuse est le probléme le plus fréquent sur les imprimantes a filament 3D et il ne
peut pas étre évité totalement.

L'obstruction peut la plupart du temps étre évitée en attendant que I'extrudeuse ait atteint la température
adéquate pour le chargement/déchargement du filament.

Il est particulierement important de retirer les résidus de filament en cas de changement de type
de filament.

Les propriétés différentes des filaments (méme I'impression de la méme matiére dans un autre
coloris) peuvent entrainer des obstructions.

N’éteignez pas I'imprimante a filament 3D SIMPLEX tant que les buses n’ont pas refroidi (< 60°C).
(Remarque: le ventilateur de I'’extrudeuse s’arréte a < 60 ° C). Si vous éteignez I'imprimante a
filament 3D SIMPLEX lorsque I'’extrudeuse est chaude, la température peut se propager de I’extru-
deuse au brise-chaleur, faire fondre le filament et entrainer un colmatage aprés le refroidissement
de 'extrudeuse.

Vous pouvez éliminer I'obstruction de I'extrudeuse avec la plus petite clé Allen fournie.

Attention ! Risque de brilures !

L'élimination de I'obstruction doit étre effectuée lorsque la téte d'impression/lI'extrudeuse sont

chaudes.

Porter des gants de protection !

= Si cela n'est pas déja fait, retirez le filament (voir chap. 7.6).

= Placez le levier en haut de I'extrudeuse sur la gauche.

= Chauffez I'extrudeuse a 250 °C.

= Sortez le filament en excés en poussant la clé Allen. Assurez-vous de ne pas
appliquer de force excessive, afin de ne pas endommager la machine.

S'il est impossible d'éliminer I'obstruction, la buse doit étre remplacée (voir le

chapitre suivant).
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1.4 Remplacement de la buse

Procédez comme suit pour remplacer la buse :

= Si cela n'est pas déja fait, retirez le filament (voir chap. 7.6).

= Mettez le chauffage de I'extrudeuse et du lit d'impression a I'arrét et laissez-les refroidir.

= Déplacez le lit d’impression dans la position la plus basse (menu AXES -iv, chap. 8).

= Placez un chiffon ou un morceau de carton sur le lit d’'impression pour protéger le film Kapton.

= Mettez l'imprimante a l'arrét.

= Déplacez la téte d'impression manuellement dans une position
de travail pratique.

= Desserrez les deux vis qui maintiennent le groupe de ventila-
teurs en tournant d'env. 1 tour (Fig. 74).

= Tirez le groupe de ventilateurs vers 'avant.

= Détachez le connecteur enfichable et posez le groupe de venti-
lateurs de coté.

= Desserrez la vis de gauche de la plaque de serrage d'env.
1 tour et retirez la vis de droite (Fig. 75).

= Tournez la plaque de serrage vers l'arriére, de sorte que le
cable de la cartouche de chauffe ait suffisamment de place
pour étre déplacé.

= Desserrez la vis fraisée derriére la buse d'env. 2 tours.

= Tirez le capteur de température et la cartouche chauffante tout
droit vers l'arriére.

= Desserrez les deux vis sur le corps de refroidissement et sortez
I'unité de buse vers le bas.
Desserrez les vis mais ne les retirez pas !
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11.4.1

1.5

N,

= Insérez la plus grande clé Allen dans l'alésage de la cartouche
chauffante et dévissez le Heatbreak.

= Dévissez ensuite la buse en la maintenant avec la clé Allen.

Fig. 79

Montage de la buse

= Vissez la nouvelle buse et le Heatbreak en les maintenant avec la clé Allen.

= Nettoyez le Heatbreak et lubrifiez-le avec une pate thermique
(voir Inétendue de livraison).

Recommandations :

» Pate thermique Halnziye HY810
- Conductibilité thermique : > 4,63 W/m-K
- Résistance thermique : <0,0078 °C/W
- Température de service: -30-280 °C

= Poussez I'unité de buse depuis le bas dans le corps de refroidis-
sement et serrez de nouveau les deux vis.

= Pour le montage, procédez dans l'ordre inverse.

Fig. 80

Installation d'un nouveau film Kapton

Le film Kapton du lit d’impression s'use avec le temps ou peut étre endommagé par la buse en
cas de calibrage ou de retrait des modéles imprimés incorrects.

Le remplacement du film Kapton est important pour optimiser la qualité d'impression, lorsqu'il présente
des problémes ou des dommages.

— Sélectionnez le menu AXES .+, (Fig. 9).

= Déplacez le lit d'impression dans une position pratique pour le retrait du plateau d'impression.

= Rabattez les deux agrafes métalliques de I'avant du lit d'impression sur le cbté.

= Soulevez légérement le plateau d'impression a I'avant et tirez hors des agrafes métalliques arriere vers
l'avant.

= Retirez I'ancien film Kapton en I'enlevant du plateau en verre.
= Nettoyez la surface du plateau d'impression avec de l'acétone.

= Retirez le film de protection en plastique (conservez-le pour une utilisation ultérieure) sur le cété collant
du film Kapton.

= Appliquez un peu de nettoyant pour vitres sur le plateau d'impression et le c6té collant du film Kapton,
afin de pouvoir positionner le film correctement sur le plateau.

= Placez le film Kapton sur le plateau d'impression, de sorte que la distance au c6té opposé soit équiva-
lente.

= Dés que le positionnement est correct, placez le film de protection (retiré au préalable) sur le nouveau
film Kapton, afin d'éviter de le rayer et de I'endommager lors de la procédure a suivre.

= Evacuez le liquide en excés entre le plateau d'impression et le film Kapton avec un objet fin mais rigide
(une carte de crédit, par ex.).

= Commencez au centre du plateau d'impression et déplacez I'objet a I'horizontale et a la verticale. Dés
que le fluide est évacué et que le film Kapton est bien appliqué, mettez le plateau d'impression de cbté
pour qu'il séche.

= Laissez le plateau d'impression pendant une journée avant de I'utiliser.

= Découpez, au besoin, a niveau I'excédent de film a 'aide d'un couteau.

Installation du plateau d'impression dans le lit d'impression :

= Placez le plateau d'impression sur le lit d’impression.

= Poussez le plateau d'impression vers l'arriére dans les agrafes métalliques.

= Fermez les deux agrafes métalliques de I'avant du lit d'impression.
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11.6

11.7

Mise a jour du firmware

La mise a jour du firmware est uniquement disponible dans I'application Renfert CONNECT (voir chap. 9).

Dans l'application Renfert CONNECT, vous pouvez vous assurer de disposer de la derniére version du
firmware.

Un firmware a jour améliore les performances de l'imprimante a filament SIMPLEX 3D. Il doit toujours
étre installé depuis les mises a jour.

Pour effectuer une mise a jour du firmware, vous devez installer le logiciel SIMPLEX print sur votre ordi-
nateur (voir chap. 9).

Vous recevez une notification de I'application Renfert CONNECT dés qu'un nouveau firmware est dispo-
nible pour votre imprimante.

Si vous souhaitez charger le firmware, appuyez sur la touche correspondante.
Vous recevrez un lien a l'adresse e-mail indiquée lors de votre inscription.

= Ouvrez I'e-mail dans un programme de messagerie sur votre ordinateur.

= Cliquez sur le lien contenu dans I'e-mail.

= Chargez le fichier *.zip sur votre ordinateur et décompressez-le.

= Lisez les notes de version.

= Raccordez l'imprimante a filament SIMPLEX 3D a votre ordinateur au moyen du cable USB A vers B
(voir chap. 3.2 Etendue de la livraison).

= Ouvrez le programme SIMPLEX print.

= Dans le menu « ... », sélectionnez I'option « Charger le firmware défini par l'utilisateur depuis le fi-
chier ».

= Sélectionnez le fichier *.firmware et ouvrez-le.
= Cliquez sur OK pour confirmer le chargement du firmware.

= Ouvrez a nouveau le menu « ... » et sélectionnez « Mettre le firmware SIMPLEX a jour depuis le fichier
chargé ».

= Lorsque vous y étes invité, mettez I'imprimante a I'arrét pendant au moins 5 secondes.

= Remettez l'imprimante en marche et attendez que la mise a jour se termine.

= Une fois la mise a jour terminée, mettez l'imprimante a l'arrét puis de nouveau en marche.
= Contrélez la version du firmware SIMPLEX sur I'imprimante.

Remplacement de la pile tampon

Le remplacement de la pile tampon ne doit étre effectué que par un électrotechnicien ou une per-
sonne disposant de qualifications similaires.

= Retirer le filament de I'extrudeuse, enrouler le filament sur la bobine et mettre la bobine de cété.
Eteindre I'appareil !

Débrancher la fiche secteur !

= Débrancher le cable du systéeme FMS.

= Débrancher le cable du ventilateur.

= Dévisser le support de bobine de filament et le systéeme FMS.

Lors du retrait de la partie arriére, faire attention aux cable du conducteur de protection, du venti-
lateur et du systéme FMS !

NE PAS retirer les cables.

= Desserrer les vis a l'arriére et retirer la partie arriere.

= Retirer la pile tampon de son support et installer une nouvelle
pile tampon.

= Tenir compte de la polarité.

= Revisser la partie arriére.

= Monter le support de bobine de filament et le systéme FMS.
= Brancher le cable du systéme FMS.

= Brancher le cable du ventilateur.

= Brancher la fiche secteur.

= Mettre I'appareil en marche.

= Régler la date et I'heure (voir chap. 6.1).
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11.8 Tension de la courroie de transport des axes XetY

= Retirer le filament de I'extrudeuse, enrou-
ler le filament sur la bobine et mettre la
bobine de cb6té.

A Eteindre I'appareil !
Débrancher la fiche secteur !

= Retirer le capot.

= Dévisser le support de bobine de filament
et le systeme FMS.

= Retirer toutes les vis restantes du cache
supérieur.

= Soulever le cache avec précaution a
l'avant et retirer la fiche de raccordement
de I'éclairage intérieur.

= Mettre le cache de coté.

= Desserrer légérement les vis de I'en-
tralnement par courroie gauche ou droit
et pousser I'entrainement vers l'arriére
jusqu'a ce que la courroie soit tendue.

= Resserrer les vis a fond.

= Mettre le cache ne place et rebrancher la
fiche pour I'éclairage a LED.

= Visser le cache.

11.9 Piéces de rechange

Les pieces de rechange et d'usure sont indiquées dans la liste des pieces de re-
change sur le site internet www.renfert.com/p918.
Y entrer le numéro d’article suivant : 17350000.

Les pieces non couvertes par la garantie (pieces d'usure et consommables) sont
indiquées dans la liste des piéces de rechange.

Le numéro de série, la date de fabrication et la version de I'appareil se trouvent sur
la plaque signalétique de I'appareil.

12 Elimination des défauts

La FAQ était a jour au moment de la mise sous presse.
Vous trouverez une vue d'ensemble de la FAQ actuelle sur www.renfert.com/p918
Y entrer le numéro d‘article suivant : 1735 0000.

N,

Défauts Cause Remeéde

Pas de flux de matiére » Extrudeuse obstruée. + Voir chap. 11.3 Elimination d'une obstruction de I'extru-

deuse.

Extrudeuse obstruée. » Température trop basse lors du * Choisir la température adaptée pour le filament.
chargement ou du retrait du fila- * Lors du chargement ou du retrait du filament, attendre
ment. que l'extrudeuse ait atteint la température adaptée.

* Lors du remplacement/retrait, tout | « Procéder comme suit pour le retrait du filament :
le filament n'a pas été retiré du - Appuyer 5 secondes sur « Extruder » puis « Inversion »
Hotend. pour aider au retrait du filament.

- Tirer avec les doigts I'extrémité du filament qui sort de
I'extrudeuse. L'extrusion est nécessaire, car le filament
fondu au préalable dans le Hotend doit fondre.

« Crash » de I'impri- * Une impulsion parasite interrompt le | * Brancher uniquement a I'arrét.
mante lors du branche- logiciel.
ment de la fiche du venti-
lateur du capot.
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Défauts

Cause

Remeéde

Message d'erreur :
Erreur critique !
Court-circuit sur la ligne
12V!

« Fiche du ventilateur de capot mal
branchée.

* Brancher complétement la fiche.
* Brancher uniquement a I'arrét.

La bobine recouvre le

raccordement du capteur

de filament (RJ45).

 Bobine trop grande.

« Utiliser une bobine plus petite. Utiliser un filament Ren-
fert.

Date et heure mal ré-
glées.

* La pile tampon de I'horloge est dé-
chargée.

* Voir le chap. 11.7 Remplacement de la pile tampon.

Le systéme FMS indique
une retenue du filament
alors que ce n'est pas le
cas.

* Le tube de guidage du filament (2,
Fig. 1) est rugueux a l'intérieur et
nuit au transport de la matiére.

* Le tube de guidage de filament est une piéce d'usure.
Remplacer le tube de guidage de filament.

* Le tube de guidage de filament n'a
pas été introduit complétement dans
les ouvertures du systéme FMS ou
de I'extrudeuse.

* Contréler le positionnement sur le systéme FMS et l'ex-
trudeuse ; voir le chap. 4.2.3 Installation du tube de gui-
dage de filament.

Modéle de travers ou
incomplet.

* Le tube de guidage du filament (2,
Fig. 1) est rugueux a l'intérieur et
nuit au transport de la matiére.

* Le tube de guidage de filament est une piéce d'usure.
Remplacer le tube de guidage de filament.

Le fichier ne peut pas
étre chargé depuis la
clé USB.

« Caractéres spéciaux présents dans
les noms de fichier.

» Modifier le nom du fichier (pas de caractéres spéciaux).

Mauvaise adhérence
entre les couches, trous
dans les couches.

* Pas assez de filament transporté.

. Nettoyer la roue dentée de I'extrudeuse.
« Elimination d»une obstruction de I»extrudeuse (voir le
chap. 11.3).

L'impression ne tient pas

sur le lit d’impression.

« Distance trop importante entre la
buse et le lit d'impression.

* Film Kapton du lit d'impression
encrasse.

« Calibrer le lit d'impression (bed leveling).

* Nettoyer soigneusement le film Kapton avec de l'alcool
isopropylique.

Modéle imprimé de tra-
vers.

« Alignement incorrect du modéle
dans le logiciel de CAO.
SIMPLEX sliceware n'est pas la
cause.

SIMPLEX sliceware ne peut pas
influencer I'alignement du modele.

+ Analyser de nouveau la situation dans le logiciel de CAO.
Corriger si nécessaire I'alignement dans le logiciel de
CAO avant de « slicer » a nouveau le fichier STL avec
SIMPLEX sliceware.

Impression défectueuse/
Side shift

* Le lit d’'impression n'a pas été repo-
sitionné correctement dans I'impri-
mante apres le retrait et le nouveau
positionnement. Les verrouillages
du plateau d'impression n'ont pas
été fermés correctement. Le lit
d'impression s'est déplacé pendant
l'impression, ce qui nuit a la qualité
d'impression.

« S'assurer avant I'impression que le lit d'impression est
installé correctement. Les agrafes de verrouillage doivent
étre fermées pour bloquer le lit d'impression.
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Défauts

Cause

Remeéde

Manque d'adhérence du
modeéle sur le lit d’im-
pression.

Interruption de I'impres-
sion.

* Si le modéle se détache du lit d'im-
pression, cela n'est généralement
pas d{ au filament mais au lit d'im-
pression, a l'environnement d'im-
pression, aux réglatges, au fichier
STL utilisé ou a I'enregistrement du
modele sur la plateforme virtuelle.

Lit d'impression pas aligné/de ni-
veau.

La distance entre la buse et le lit
d’impression a changé. Distance
trop importante. Buse trop loin du lit
d’'impression.

Le filament n'est plus en contact
avec le lit d’'impression lors de I'ex-
trusion.

* Nivellement du lit d'impression.

Lit d'impression pas propre.
Empreintes de doigts par exemple.
Les résidus de graisse empéche au
filament d'adhérer au lit d'impres-
sion.

* Nettoyer le lit d’'impression avec de I'alcool pur ou du
white spirit.

Alignement incorrect du modéle
dans le logiciel de CAO.

Surface de contact trop faible avec
le lit d’impression pour une adhé-
rence optimale.

* Aligner de nouveau le modele dans le logiciel de CAO
sur la position zéro.

Les premiéres couches
n'adhérent pas correcte-
ment au lit d’impression
et se détachent.

La partie inférieure pré-
sente des lignes qui ne
devraient pas étre pré-
sentes.

-

Le modéle n'a pas été posé de ni-
veau sur le lit d'impression virtuel
de SIMPLEX sliceware. Le contact
entre le modéle et le lit d’'impression
est limité, ce qui entraine une adhé-
rence insuffisante.

* Veiller a la pose correcte des modéles.

* Lors de I'agrandissement, aucun espace ne doit étre
visible entre le modéle et le lit d'impression. Le modéle
doit étre positionné de niveau et fermé sur le lit d'impres-
sion virtuel.

* Conseil : utiliser « Poser » en mode Renfert.
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Caractéristiques techniques

Référence 1735 0000 / 1735 1000
Tension nominale 100 - 240 V

Tension de secteur admissible : 90 - 264 V
Fréquence réseau : 50/60 Hz
Consommation de courant : 3A

Dimensions (largeur x hauteur x pro- 415 x 635 x 500 mm
fondeur), y compris piéces ajoutées : [16.3 x 25.0 x 19.7 pouces]
Poids : 16,3 kg / [36 Ibs]

Ce produit contient une source lumineuse de classe d’efficacité

Source lumineuse : , »
énergétique G

Impression

Technologie : Fused Filament Fabrication (dépét de fil fondu - FFF)
Taille : 250 x 200 x 200 mm / [10 x 8 x 8 pouces]
Epaisseur de couche : > 50 micron

Précision de positionnement X, Y, Z : 4 x 4 x 2 micron

Diamétre du filament : 1,75 mm

Diamétre de la buse : 0,4 mm

Vitesse d'impression : 50 a 200 mm/s

Nombre d’extrudeuses : Single

Type d’extrudeuse : All-Metal Hotend
Température de service de la buse : 180 - 260 °C / [356 - 500 °F]
gﬁzgréer:;?orﬁ fje service du plateau 50 - 110 °C / [122 - 230 °F]
Température ambiante : 15-32°C/[59 - 90 °F]
Température de stockage : 0-32°C/[32-90 °F]

Logiciel

Pack logiciels : SIMPLEX sliceware / SIMPLEX print
Types de fichiers : OBJ/ STL/CWPRJ
Systémes compatibles : Windows 10 et les versions postérieures
Garantie

En cas d'utilisation conforme, Renfert octroie une garantie de 3 ans sur toutes les piéces de I'appareil.

Afin de pouvoir bénéficier des droits a la garantie, il faut disposer de I'original de la facture de vente déli-
vrée par le revendeur spécialisé.

Les pieces d'usure ainsi que les consommables ne sont pas couverts par la garantie. Ces piéces sont
indiquées dans la liste des piéces de rechange.

La garantie cessera de jouer dans les cas suivants : utilisation non conforme ; non-respect des consignes
d’utilisation, de nettoyage, de maintenance et de raccordement ; réparation « maison » ou réparations
non effectuées par le revendeur spécialisé ; utilisation de piéces de rechange d’autres fabricants et expo-
sition a des influences inhabituelles ou a des influences inadmissibles selon les directives d’utilisation.

Les prestations de garantie ne donnent aucun droit a une prolongation de la garantie.
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15 Consignes d’élimination

15.1 Elimination de I'appareil

La mise au rebut de I'appareil doit étre effectuée par une entreprise spécialisée. L’entreprise spécialisée
doit étre informée des résidus nocifs pour la santé que contient I'appareil.

15.1.1 Consignes d’élimination pour les pays de I'UE

Pour préserver et protéger I'environnement, éviter sa pollution et améliorer le réempiloi et le recyclage
des matieres premiéres, la Commission européenne a promulgué une directive, selon laquelle les ap-
pareils électriques et électroniques doivent étre repris par le fabricant afin de garantir une mise au rebut
conforme aux régles ou un recyclage adéquat.

C’est la raison pour laquelle il est interdit, dans I’'Union européenne, de jeter les appareils munis
de ce symbole dans les déchets municipaux non triés.

134

Veuillez vous informer sur la mise au rebut conforme auprés de vos autorités locales.

Sous réserve de modifications
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Introduzione

Descrizione generale
Congratulazioni per I'acquisto della sua stampante a filamento SIMPLEX 3D e benvenuto nel mondo della
stampa 3D!

Il sistema di stampa a filamento SIMPLEX 3D ¢ stato sviluppato da Renfert con l'obiettivo di semplificare
e perfezionare il processo di stampa 3D con filamenti. Offre un'eccellente esperienza di fabbricazione
senza precedenti esperienze di programmazione o stampa 3D. Per stampare un oggetto 3D ha bisogno
della stampante a filamento SIMPLEX 3D, dello sliceware SIMPLEX e di un filamento SIMPLEX di sua
scelta.

"App Store", "Apple", "Google", "Play Store", "Android" sono marchi registrati di Apple o Google.

Simboli utilizzati

In questo manuale di istruzioni o sull'apparecchio sono presenti dei simboli che hanno il seguente signifi-
cato:

Pericolo
Pericolo immediato di lesioni. Osservare i documenti allegati!

Tensione elettrica
Pericolo dovuto a tensione elettrica.

Superficie calda
Pericolo di ustione per superfici calde e per componenti roventi.

Pericolo di lesioni alla mano
Pericolo di schiacciamento della mano a causa delle parti in movimento.

Attenzione
La mancata osservanza di questa avvertenza puo causare danni all’apparecchio.

Indossare guanti protettivi!

Avvertenza
Fornisce un’informazione utile per il comando che facilita I'uso dell’apparecchio.

L’apparecchio & conforme alle vigenti normative UE.

Questo prodotto & conforme alla legislazione del Regno Unito.
Vedere la dichiarazione di conformita UKCA su Internet all‘indirizzo www.renfert.com.

L’apparecchio & soggetto alla Direttiva UE 2002/96/CE (Direttiva RAEE).

Enumerazione, da osservare in modo particolare

* Enumerazione
- enumerazione subordinata

= Istruzione operativa/azione necessaria /immissione dati/sequenza di attivita:
Si richiede di eseguire le operazioni indicate nella sequenza prestabilita.

¢ Risultato di un’azione/reazione dell’apparecchio/reazione del programma:

L'apparecchio o il programma reagiscono all’azione eseguita oppure in seguito a un determinato
evento.

Altri simboli sono spiegati in sede di utilizzo.



2.1

2.2

2.3

24

2.5

2.5.1

Sicurezza

Prima di usare I'apparecchio, leggere attentamente questo manuale utente e conservarlo per riferimenti
futuri. Renfert GmbH si riserva il diritto di modificare o rivedere il presente manuale d'uso in qualsiasi
momento a propria discrezione.

Uso consentito

La stampante a filamento SIMPLEX 3D produce oggetti tridimensionali da filamento fuso in una sola fase
di stampa. Prima deve creare gli oggetti con un programma CAD e salvarli come *.stl, *.obj o *.3mf. Deve
poi applicare SIMPLEX sliceware per convertire i suoi file CAD 3D in oggetti di stampa per la stampante
a filamento SIMPLEX 3D. Trasferisca i suoi file alla sua stampante a filamento 3D SIMPLEX tramite una
chiavetta USB o un cavo USB.

Uso non consentito

Per questo prodotto € ammesso I'utilizzo esclusivo di accessori e pezzi di ricambio forniti o approvati
dalla ditta Renfert GmbH. L'utilizzo di accessori 0 pezzi di ricambio diversi da quelli prescritti pud compro-
mettere la sicurezza dell’apparecchio, comportare il rischio di gravi lesioni, danni all’'ambiente o al prodot-
to.

Condizioni ambientali per un funzionamento sicuro

L'apparecchio deve essere utilizzato esclusivamente:

* in ambienti chiusi,

+ fino a un’altezza di 2.000 m s.I.m.,

 ad una temperatura ambiente compresa tra 15 - 32 °C [59 - 90 °F],

» con un’umidita relativa massima dell’80 % a 32 °C [90 °F],

+ con alimentazione elettrica di rete, se le fluttuazioni di tensione non superano il 10 % del valore nomina-
le,

» con grado di imbrattamento 2,

» con categoria sovratensione |l.

Condizioni ambientali per immagazzinaggio e trasporto

Per il magazzinaggio e il trasporto si devono rispettare le seguenti condizioni ambientali:
» Temperatura ambiente - 20 — + 60 °C [- 4 — + 140 °F],
+ umidita relativa massima 80 %

Avvertenze e avvisi

A A

Avvertenze generali

Se 'apparecchio non viene utilizzato in modo conforme al presente manuale d'uso, non viene piu
garantita la protezione prevista.

L’apparecchio puo essere messo in funzione esclusivamente con un cavo di rete dotato di un si-
stema di connessione specifico per il Paese di utilizzo. La conversione eventualmente necessaria
deve essere eseguita esclusivamente da un elettricista specializzato.

Non é consentito sostituire i cavi di rete rimovibili con cavi di rete non adeguatamente dimensio-
nati. Si possono usare solo ricambi originali Renfert.

L’apparecchio puo essere messo in funzione soltanto se i dati riportati sulla targhetta identificati-
va coincidono con le specifiche della rete di alimentazione di tensione regionale.

L’apparecchio puo essere connesso esclusivamente a prese di corrente con allacciamento al
cavo di terra.

La spina di alimentazione deve essere facilmente accessibile.

Scollegare I'apparecchio dalla rete elettrica prima di eseguire qualsiasi lavoro sui componenti
elettrici.

E responsabilita del gestore garantire 'osservanza delle norme nazionali durante il funzionamento
e I’esecuzione di un nuovo controllo della sicurezza degli apparecchi elettrici. In Germania si trat-
ta del regolamento 3 della DGUV (istituto di assicurazione nazionale contro gli infortuni), insieme
alla VDE 0701-0702 (federazione nazionale del settore elettrotecnico ed elettronico).

Controllare regolarmente i cavi di alimentazione (come ad es. il cavo di rete), i cavi e la struttura
esterna (come ad es. il pannello di controllo) per verificare eventuali danni (ad es. pieghe, incrina-
ture, porosita) o segni di invecchiamento.

Non mettere piu in funzione apparecchi che presentano danni ai cavi di collegamento, ai tubi fles-
sibili, a componenti dell’alloggiamento o altri difetti!
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Mettere immediatamente fuori servizio gli apparecchi danneggiati. Staccare la spina elettrica dalla
presa di alimentazione e assicurarsi che I’apparecchio non venga piu attivato. Spedire I’apparec-
chio per la riparazione!

Osservare le norme nazionali in materia di prevenzione degli infortuni!

Le informazioni su REACH e SVHC si trovano sul nostro sito web www.renfert.com nella sezione
supporto.

Avvertenze specifiche

Il coperchio e la porta hanno una funzione di sicurezza. E proibito il funzionamento senza coper-
chio e/o senza porta.

Tenga il cavo di alimentazione lontano da superfici calde.

Non tocchi le parti in movimento o gli elementi riscaldati, questo puo provocare lesioni.

Non infili mai parti del corpo nella macchina accesa durante la stampa. Varie parti della macchina
(principalmente I'estrusore e il letto di stampa riscaldato) funzionano a temperature molto alte e
possono causare gravi ustioni.

Prima di eseguire qualsiasi lavoro di manutenzione, si assicuri che I'unita sia spenta e che il cavo
di alimentazione sia scollegato dalla rete. Dopo aver scollegato la macchina, aspetti almeno 5
minuti che la macchina si raffreddi prima di intervenire nella stampante per la manutenzione.
Spenga sempre la stampante e la scolleghi dal computer quando non la usa.

La stampante a filamento SIMPLEX 3D fonde i filamenti di plastica durante il processo di stampa.
Durante il processo di stampa vengono rilasciati odori/gas di plastica. Si assicuri che la stampan-
te a filamento SIMPLEX 3D sia collocata in un'area ben ventilata.

Usi i filamenti SIMPLEX perché non emettono gas nocivi durante il processo di stampa.

| filamenti SIMPLEX non sono adatti all'uso nella bocca del paziente.

Quando usa filamenti alternativi, controlli che non vengano rilasciati gas nocivi durante il proces-
so di stampa. Osservi le schede di sicurezza.

Quando si usano filamenti che sono un dispositivo medico, i parametri impostati devono essere
concordati con il produttore del filamento.

Questo dispositivo non é adatto all'uso in luoghi dove possono essere presenti bambini.

Personale autorizzato

L'apparecchio

* pud essere usato, pulito e sottoposto a manutenzione solo da persone che sono state istruite sul suo
uso e che sono espressamente autorizzate a farlo funzionare,

* pud essere solo sotto supervisione,

* non deve essere usato dai bambini,

* non deve essere usato da persone che non sono in grado di usarlo in modo sicuro a causa di una ridot-
ta capacita fisica, sensoriale o mentale.

Le riparazioni che non sono descritte in questo manuale possono essere eseguite solo da un elettricista
qualificato.

Esclusione della responsabilita

Renfert GmbH respinge qualsiasi richiesta di risarcimento danni e di intervento in garanzia nel caso in
cui:

il prodotto & stato impiegato per usi differenti da quelli descritti nel libretto di istruzioni.

il prodotto sia stato modificato in qualsiasi modo, escluse le modifiche descritte nelle istruzioni
per l'uso,

il prodotto non sia stato riparato da un centro specializzato o non sia stato impiegato con pezzi di
ricambio originali Renfert,

il prodotto sia stato ulteriormente utilizzato nonostante evidenti carenze di sicurezza o in presen-
za di danni,

il prodotto sia stato sottoposto a urti meccanici o in caso di caduta.



3 Descrizione del prodotto

3.1 Gruppi costruttivi ed elementi funzionali

Tubo di guida del filamento
Ugello

Piano di stampa (lastra di vetro amovibile
con pellicola applicata di kapton)

Manopole di livellamento
Mandrino asse Z

Porta bobine di filamento
Bobina di filamento
Sensore di filamento

10 Estrusore

A OWODN -

© 00 N O O

Display LCD touch screen / menu principale

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

21

Presa USB A per chiavetta USB
Presa USB B per attacco al PC

Interruttore ON/OFF / Collegamento alla rete

Collegamento del sensore del filamento

Attacco per la ventola del coperchio
Indicatore di livello

Menu - TEMPERATURA T

Menu - ESTRUSORE ¥

Menu - USB &

Menu - ASSI .

Menu - IMPOST, &

Estrusore

CIRP S

UsSB Assi Impostato

Fig. 1
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Contenuto della fornitura

1 Stampante a filamento SIMPLEX 3D 1 Set di chiavi a brugola (5 pezzi)

1 Tubo di guida del filamento 1 Indicatore di livello

1 Porta bobine di filamento 1 Ugello di ricambio 0,4 mm

1 Bobina di filamento SIMPLEX study model 2 2 Chiave dell'ugello

1 Sensore di filamento (FMS) 1 Spatola

1 Coperchio 1 Taglierina

1 Porta con serratura e chiave 1 Pasta termica (in siringa dosatrice)

1 Chiavetta USB 1 Istruzioni per 'uso Stampante a filamento
1 Cavo di rete SIMPLEX 3D Printer

1 Set di adattatori di rete 1 lIstruzioni per 'uso SIMPLEX sliceware

1 USB cavo A-B

Accessori

17350110 SIMPLEX study model 2 1000 g 900038974 SIMPLEX Ugello 0,25

17350200 SIMPLEX working model 800 g 17350002 Ugello SIMPLEX 0,4 mm / acciaiol

17350300 SIMPLEX aligner model 800 g
17350600 SIMPLEX multi-use model 800 g

Messa in funzione

Prima della messa in funzione, I'unita deve essere conservata a temperatura ambiente per almeno
3 ore.

Non applichi forza all'unita durante il disimballaggio, I'installazione, il funzionamento o la manu-
tenzione.

Disimballaggio e posa
Puo trovare un video su questo argomento attraverso il seguente link
www.renfert.com/simplex-1-en e il codice QR mostrato.

Scelga un luogo di installazione in cui la stampante sia protetta dalla luce solare
diretta e dalle correnti d‘aria.

= Posizioni la scatola di spedizione su una superficie piana sul pavimento. Si assicuri di avere
abbastanza spazio a disposizione.

= Apra la scatola di spedizione. Questa contiene tre scatole:
- Apparecchio
- Coperchio
- Cartone con accessori

= Rimuova le tre scatole.
= Apra con attenzione la scatola che contiene l'unita.
= Rimuova l'inserto in schiuma.

= Rimuova con attenzione la scatola degli accessori in dotazione, questo proteggera I'estrusore durante il
trasporto. Questa confezione contiene gli accessori per la stampante a filamento 3D SIMPLEX.

= Sollevi la stampante a filamento SIMPLEX 3D dalla scatola di spedizione raggiungendo il lato del telaio.

Prenda nota del peso della stampante e richieda I'assistenza di una seconda persona se necessa-
rio.

Durante la rimozione, faccia attenzione a non toccare I'estrusore e I'elettronica.

La stampante a filamento 3D SIMPLEX non & adatta per I”installazione nella sala di trattamento.

= Collochi la stampante a filamento SIMPLEX 3D su una superficie stabile e piana con spazio sufficiente
intorno alla macchina.

Non copra le aperture di ventilazione sul retro dell'unita.

= Si assicuri che l'interruttore on/off e il cavo di alimentazione siano facilmente accessibili.
= Usando la taglierina laterale, rimuova le due fascette fissacavo che fissano il letto di stampa.
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Attenzione: non danneggi la pellicola Kapton!

= Rimuova lo sportello situato sotto il letto di stampa.
= Apra la scatola con il coperchio con attenzione per non danneggiare il contenuto.
= Rimuova il coperchio e lo metta al sicuro per un successivo riassemblaggio.

4.2 Assemblaggio della stampante

4.2.1 Installazione del supporto bobina filamento
= Rimuova la vite (31) nella parte posteriore superiore usando la
chiave a brugola in dotazione.

= Fissi il supporto della bobina di filamento (7) con la vite in questa
posizione.

Fig. 2

4.2.2 Installazione del sensore filamento (FMS)
= Rimuova la vite (30) nella parte posteriore superiore usando la
chiave a brugola in dotazione.
= Fissi I'FMS (9) con la vite in questa posizione.

= Inserisca il cavo di collegamento dell'FMS nella parte posteriore
dell'unita (14).

4.2.3 Installazione del tubo di guida filamento

= Inserisca un'estremita del tubo di guida del filamento (2)
nellFMS (9) dall'alto.

= Inserisca l'altra estremita dall'alto nell'apertura nella parte ante-
riore dell'estrusore (10).




4.2.4 Montaggio della porta

= Tenga la porta ad angolo retto rispetto all'unita sui perni delle cerniere.
= Abbassi la porta in modo che le cerniere si infilino in entrambi i perni delle cerniere.
= Chiuda la porta.

4.2.5 Montaggio del coperchio
= Rimuova le quattro viti (32) sulla parte superiore dell'unita usan-
do la chiave a brugola in dotazione.
= Metta il coperchio sulla stampante.
= Colleghi il ventilatore alla presa (15) sul retro dell'unita.

Si assicuri inoltre in seguito che il SIMPLEX sia spento quan-
do collega il ventilatore, altrimenti potrebbe verificarsi un
corto circuito.

Il coperchio non deve necessariamente essere riattaccato
con le viti.

Un sistema di sicurezza rileva quando il coperchio viene
rimosso e quindi impedisce a qualsiasi asse di muoversi.

4.2.6 Collegamento del cavo di alimentazione

Si assicuri che l'interruttore on/off (13) sia in posizione OFF. @ Qm

= Inserisca il cavo di rete nell'attacco di rete (13) sul retro dell'uni-
ta. ]
= Innestare la spina di rete in una presa di corrente dell‘edificio. '

Fig. 8

4.3 Accensione

= Accenda l'unita con l'interruttore on/off (13, Fig. 1) sul retro
dell'unita.
¢ |l display LCD sul davanti si accende. Piano:
¢ Viene visualizzato il menu principale:
- Menu - TEMPERATURA T Estrusore
- Menu - ESTRUSORE ¥
- Menu - UsB §
- Menu ASSI .+,
- Menu IMPOST. £¥
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5.1

Primi passi

Nei capitoli seguenti viene descritta una procedura necessaria durante il primo avvio per stampare un

oggetto che si trova nella chiavetta USB in dotazione.
La stampante deve essere assemblata come descritto sopra.
Si presume inoltre che tutti i seguenti passi vengano eseguiti nell'ordine descritto.
Fra i primi passi da eseguire vi &:
» Esecuzione delle impostazioni di base nel menu IMPOST.
- Impostazione della lingua
- Impostazione dell'unita di temperatura
- Collegamento di una stampante con una rete WiFi
* Livellare il piano di stampa
* Movimentazione manuale della testina di stampa
» Caricamento filamento
- Selezione di un filamento
- Riscaldamento della testina di stampa
- Inserimento di un filamento
- Estrusione manuale di filamenti
+ Calibrazione del sensore filamento (FMS)
» Caricamento del modello da chiavetta USB
» Esecuzione della stampa 3D

Ulteriori opzioni di impostazione e funzionamento offerte dalla stampante sono descritte nei capitoli suc-

cessivi.

Nota sul funzionamento del menu: Usi la freccia in basso a sinistra € per tornare indietro di una
pagina, uscire da un'impostazione, annullare un‘operazione o tornare al menu principale.

Impostazione della lingua

Puo trovare un video su questo argomento attraverso il seqguente link
www.renfert.com/simplex-2-en e il codice QR mostrato.

— Selezioni il menu IMPOST. £¥.

= Usi la freccia destra =» per passare alla pagina 2 (veda la figura accanto).
= Prema il pulsante con il simbolo della lingua =

— Usi le frecce T/ ¥ per selezionare la lingua desiderata.

= Confermi la sua selezione con OK.

= Usi la freccia in basso a sinistra €= fino a raggiungere nuovamente il menu
principale.
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5.2

N,

5.3

N,
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Impostazione dell'unita di temperatura

Puo trovare un video su questo argomento attraverso il seguente link
www.renfert.com/simplex-3-en e il codice QR mostrato.

— Selezioni il menu IMPOST. £F . e
. . . . Modal: SIMPLEX
= Usi la freccia destra = per passare alla pagina 2 (veda la figura accanto). M viershon:
. . . g LLIE163/24W - 2019-06-27
= Prema il pulsante con il simbolo della temperatura . e el

LL12376/6 - 2019-06-28

= L'unita pud essere cambiata premendo i tasti freccia superiori 4= / =».

L'impostazione di fabbrica é °Celsius.

Fig.12

. - .. . . . Scala temperatura
= Usi la freccia in basso a sinistra €= fino a raggiungere nuovamente il menu
rincipale.
P P Unitf selezionata:
Celslus

Fig. 13

Collegamento alla rete WiFi

Puo trovare un video su questo argomento attraverso il seguente link
www.renfert.com/simplex-8-en e il codice QR mostrato.

I modulo WLAN e disponibile solo negli stati membri dell'UE e negli USA.
Il tasto con il simbolo WiFi ® puo essere azionato solo se é disponibile un
modulo WiFi.

Il modulo WLAN deve essere utilizzato esclusivamente come strumento Apimgarito

informativo per il monitoraggio della stampa. Con il modulo WLAN non é ﬁ:‘f::mi':m“

possibile avviare, sospendere o interrompere i lavori di stampa.. 1.1.1B163/2+W - 2019-06-27
pralator version:

= Selezioni il menu IMPOST. ﬁ 1.1.12376/6 - 2019-06-28

= Usi la freccia destra =» per passare alla pagina 4 (veda la figura accanto). ;

= Prema il tasto con il simbolo WiFi %, - Fig. 14

= Prema il pulsante con il simbolo di ricerca = per cercare reti WiFi.
+ Viene visualizzato un elenco di reti WiFi.

= Usi le frecce su-giu T de segni la rete WiFi desiderata con il segno di spunta ©.

= Inserisca la password della rete WiFi selezionata. impostazionl WiFl

— Confermi la password con il segno di spunta &. i

Si puo stabilire una connessione con la rete WiFi selezionata: Host: WLAN-Gavt
¢ Viene visualizzato il nome della rete WiFi collegata

¢ Viene visualizzato l'indirizzo IP (LAN IP) assegnato alla stampante a filamen-

LAN IP; 172.29.14.133

to SIMPLEX 3D.

Non & stato possibile stabilire una connessione con la rete WLAN selezio- Fig. 15
nata:

+ Viene visualizzato un messaggio di errore: "Nessun collegamento all'host <nome della rete WiFi>".
= Usi la freccia in basso a sinistra €= fino a raggiungere nuovamente il menu principale.

-12-


http://www.renfert.com/simplex-3-en
http://www.renfert.com/simplex-8-en

5.4
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Livellamento del letto di stampa

Puo trovare un video su questo argomento attraverso il seguente link
www.renfert.com/simplex-4-en e il codice QR mostrato.

La SIMPLEX ha un sistema di livellamento che assicura che I'estrusore e il letto di stampa riscaldato
siano distanziati in modo ottimale e livellati in modo uniforme.

Uno spazio minore o un livellamento irregolare possono causare danni alla pellicola Kapton (pellicola
arancione sul letto di stampa), al letto di stampa, all'estrusore o problemi di stampa.

Lo spazio tra l'estrusore e il letto di stampa si regola con tre viti di regolazione sotto il letto di stampa:

— O]
/] Wm

—~

Il livellamento del letto di stampa dovrebbe essere fatto dopo l'installazione iniziale e circa 1x/
mese.

Puo ignorare la nota "Clean nozzle"” quando livella il letto di stampa per la prima volta.

Se ripete il livellamento del letto di stampa in seguito, si assicuri che non sia stato caricato fila-
mento e che l'ugello sia pulito prima. Pulisca attentamente I'ugello con un panno morbido. L'ugel-
lo é a temperatura d'esercizio in questo momento, indossi i guanti.

Con la freccia sinistra €= puo annullare il processo di livellamento in qualsiasi momento e tornare
al menu precedente.
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5.5

N,

N,

Quando richiesto, stringa le tre manopole di livellamento (dadi zigrinati) sotto il letto di stampa.

Non stringa troppo. Deve essere in grado di regolarle per il livellamento.

Si avvicinano tre punti di riferimento uno dopo I'altro. Ci si avvicina 2 volte ai tre punti di riferi-

mento. Al secondo passaggio puo correggere il livellamento se necessario.

= Non ci deve essere filamento nell'estrusore!

= Tenga pronta la indicatore di livello (16, Fig. 1).

— Selezioni il menu IMPOST. £¥

= Prema il pulsante del menu di calibrazione .

= Usi la freccia destra =» per scorrere le istruzioni sul display e le segua.
= Aspetti che I'estrusore abbia raggiunto la temperatura impostata.

= Dopo aver raggiunto la temperatura, usi la freccia destra =» per andare passo
dopo passo attraverso il processo di livellamento.

= Segua le istruzioni sul display LCD.
¢ Si avvicinano tre punti di riferimento uno dopo l'altro.

= Regoli la manopola di livellamento corrispondente in ogni caso in modo che il
indicatore di livello scivoli tra I'ugello e il letto di stampa con poca resistenza.

= Chiudere la porta dopo ogni passo per continuare con il tasto freccia destra.
+ Ci si avvicina 2 volte ai tre punti di riferimento.

= Al secondo passaggio, controlli la regolazione delle manopole di livellamento e
corregga se necessario.

¢ Dopo questo processo, il letto di stampa deve essere livellato in modo unifor-
me.

= Usi la freccia destra =» per terminare il livellamento e tornare al menu sopra.
= Usi la freccia in basso a sinistra €= fino a raggiungere nuovamente il menu

principale.
Movimentazione manuale della testina di stampa

Puo trovare un video su questo argomento attraverso il seguente link
www.renfert.com/simplex-5-en e il codice QR mostrato.

La testina di stampa deve essere spostata in una posizione favorevole per le fasi
di lavoro successive.

Ll
= Selezioni il menu ASSI «*..
Se i simboli della casa non sono bianchi ma neri, prema prima il simbolo

della casa XYZ & per spostare la testina di stampa in una posizione iniziale
definita.

Si assicuri che non ci siano oggetti sul letto di stampa quando si sposta
nella posizione iniziale.
— Prema il tasto con il simbolo assi “+:

= Prema i tasti freccia Y+ e X+ per posizionare la testina di stampa lateralmente
fuori dal letto di stampa.

= Usi la freccia in basso a sinistra €= fino a raggiungere nuovamente il menu
principale.
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5.5.1 Montaggio della bobina del filamento

= Posizioni la bobina di filamento (8) sul porta bobina di filamento (7) in modo che
il filamento possa essere inserito nel sensore di filamento dal basso.

* Si assicuri che la bobina di filamento sia posizionata sul supporto della
z bobina di filamento in modo tale che il filamento possa essere inserito in
senso orario dal basso nell'FMS (Fig. 20).

ﬁ Usi esclusivamente filamenti Renfert perché non emettono gas nocivi du-
rante il processo di stampa.

Quando usa filamenti alternativi, controlli che non vengano rilasciati gas
nocivi durante il processo di stampa.

5.6 Caricamento filamento

Puo trovare un video su questo argomento attraverso il seguente link
www.renfert.com/simplex-6-en e il codice QR mostrato.

5.6.1 Selezione del filamento / inizio del processo di riscaldamento

Per il caricamento, I'estrusore deve essere preriscaldato alla temperatura operativa (= temperatu-
ra di stampa).

~,

Nella stampante a filamento SIMPLEX 3D sono memorizzati i valori di temperatura per I'estrusore (=
temp. stampa:) e il letto di stampa (= temp. letto:) di quattro filamenti diversi.

* TEMP1: SIMPLEX study model / working model / multi-use

* TEMP2: SIMPLEX aligner model

* USER1: inserimento libero

* USER2: inserimento libero

®  Pud scoprire come memorizzare i suoi valori di temperatura per i filamenti USER1 e USER2 nel
(4 capitolo 7.2.
— Selezionare il menu TEMPERATURA 1. em————
— Selezioni il filamento desiderato con I'icona [} della bobina di filamento. Im::ﬂm':“
Per il filamento study model incluso, selezionare il filamento TEMP1. otk LA TEMPT

— Prema l'icona dell'estrusore ¥ per iniziare il processo di riscaldamento.

+ Nel display, la temperatura attuale e quella target cambiano da grigio a bian-
co.

= Usi la freccia in basso a sinistra 4 fino a raggiungere nuovamente il menu Fig. 21
principale.

5.6.2 Inserimento / estrusione di un filamento

= Rimuovere il coperchio della stampante. Faccia inoltre atten- x
zione al cavo del ventilatore. -

<

= Tiri I'estremita del filamento fuori dal foro di fissaggio sulla :’-— —
bobina del filamento. .

= Tagli I'estremita del filamento in modo che sia dritto e non ——
abbia danni, curve, pieghe o parti fuse (Fig. 22). = ———=

Fig. 22
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= Rimuova il tubo guida del filamento (2) dall'apertura in cima all'estrusore (10).

= Inserisca l'estremita del filamento dal basso attraverso I'FMS nel tubo di guida
del filamento finché non esce dall'altra parte.

Si assicuri che il filamento non salti via dal rotolo o si annodi. Il filamen-

to deve essere avvolto ordinatamente sul rotolo. Filamenti avvolti male o

annodati possono portare a stampe poco pulite o addirittura a impronte

sbagliate.

= Posizioni la leva in cima all'estrusore a sinistra (Fig. 25).

Fig. 25

= Spinga il flamento attraverso I'apertura superiore dell'estrusore finché il filamento si trova tra le due

ruote guida (Fig. 26).
= Ora metta la leva dell'estrusore a destra (Fig. 27)

= Si assicuri che il filamento sia trattenuto dalle due ruote guida tirando delicatamente il filamento e sen-

tendo resistenza.

= Nel passo precedente & gia stato avviato il processo di riscaldamento dell'estru-
sore.

+ Nel menu TEMPERATURA, la temperatura della testa & visualizzata in bian-
co.

= Attenda che nel menu - TEMPERATURA - appaia "Pronto per la stampa".
— Selezioni il menu ESTRUSORE ¥

Se seleziona il menu ESTRUSORE troppo presto e I'estrusore non ha ancora
raggiunto la temperatura richiesta, appare un messaggio di avvertimento.

= Salti il messaggio di avvertimento con la freccia destra =».

-16 -

NP S

UsE Assi

AVWERTEMNZAL

4

Fig. 28

La temperatura & troppo bassal
Premi il pulsante temp per preri-

scaldare o preml il pulsante avan-
tl per continuare,

Fig. 29



5.7

N,

5.71

N N,

N,

= Aspetti che l'estrusore abbia raggiunto la temperatura richiesta. La tempera-

tura attuale e la temperatura richiesta sono mostrate nella parte superiore del TR
display.
= Il filamento pud essere estruso tramite il pulsante "Estrusione” “’I' La ruota den- @I'ﬂ

tata gira solo finché preme il pulsante.
alternativamente:

ESTRUSIONE RITRAZIONE

= Prema il pulsante "Carica filamento" @ Questo estrude automaticamente
15 cm di filamento. Si pud annullare premendo la freccia in basso a sinistra €.

= Ora inserisca l'estremita del tubo guida del filamento nell'apertura superiore
dell'estrusore.

= Metta il coperchio sulla stampante. Faccia attenzione al cavo del ventilatore.

Se il cavo della ventola si & allentato, spenga la stampante prima di ricolle-
gare il connettore alla macchina.

Sistema FMS

Il sensore di filamento (FMS) controlla il flusso di filamento durante il processo di stampa.

Se viene rilevato un inceppamento durante la stampa, la stampante tentera di eliminarlo da sola in un
processo di correzione automatica degli errori.

Si assicuri che il sistema FMS sia sempre calibrato con il filamento attualmente caricato e la tem-
peratura corrispondente. Se questo non é il caso, il flusso di filamento non puo essere monitorato
correttamente durante il processo di stampa.

Il sistema FMS é influenzato negativamente e il monitoraggio della stampa e difettoso.

Calibrazione del sistema FMS

Puo trovare un video su questo argomento attraverso il seguente link i T
www.renfert.com/simplex-7-en e il codice QR mostrato.

Affinché il sistema FMS funzioni correttamente, deve essere calibrato. Impostazion FM5

Attraverso i passi precedenti, I'estrusore si € gia riscaldato e il filamento ¢ stato iy

R mustergmailde
caricato.

I . . - Calibratol
= Selezioni la procedura di calibratura con il simbolo . Shatiss: ONI

La calibrazione del sistema FMS deve essere effettuata con la corretta sele-
zione del filamento usato.

.. . . , o . Fig. 32
Se cambia il filamento, cioé usa un tipo diverso, il sistema FMS deve essere g
calibrato di nuovo. Scagll il matasiale

. A . " Temp Ugelio: 2157215 °COn
— Se necessario, cambi il filamento selezionato con licona ¥ . celartone materiale: . TEMPY
— Inizi la calibrazione con il simbolo di inizio ®.

+ La testina di stampa e il letto di stampa vengono spostati nella loro posizione
iniziale.

+ La testina di stampa viene spostata in una posizione vicina al letto di stampa.
+ Viene estrusa una quantita prestabilita di materiale.
Dopo una calibrazione riuscita, questo viene mostrato sul display.
Se la calibrazione non ha successo, viene visualizzato un messaggio di errore.
= In questo caso, ripeta la procedura di calibrazione.

Una volta completato il processo di calibrazione, il sistema FMS é abbinato al filamento usato e
puo rilevare e indicare errori nel flusso del filamento.

Fig. 33

= Usi la freccia in basso a sinistra = fino a raggiungere nuovamente il menu principale.
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5.8 Stampa oggetto

Puo trovare un video su questo argomento attraverso il seguente link
www.renfert.com/simplex-10-en e il codice QR mostrato.

Per stampare un oggetto 3D, la SIMPLEX richiede informazioni sul percorso utensile generate da file
CAD di oggetti 3D come .obj o .stl. Le informazioni sul percorso utensile vengono chiamate "G-code".

I codici G campione sono memorizzati sulla chiavetta USB in dotazione, con la quale puo eseguire
immediatamente delle stampe di prova.

N,

Si assicuri di usare il codice G per il filamento attualmente caricato. Se usa un codice G errato,
puo provocare una stampa errata o danni alla stampante.

Sono disponibili i seguenti codici G:

codice G SIMPLEX study model, working model, multi use model ==> Filamento TEMP1
Codice G SIMPLEX aligner model ==> Filamento TEMP2

N,

5.8.1 Caricamento di un oggetto da chiavetta USB

= Spenga il SIMPLEX (13).
= Inserisca la chiavetta USB 