SIMPLIFY 3D

Il programma simplify & decisamente il piu performante e flessibile dei programmi free ma difficilmente in
rete troverete istruzioni su come utilizzarlo con indicazioni chiare.

Qui di seguito le indicazioni base sui settaggi con ricette specifiche per i vari materiali tra i piu diffusi, da noi
provati ed utilizzati.

| settaggi sono ottimizzati per una macchina delta.



Opzioni di stampa:

W FFF Settings L#l =
Process Name: Processi
Select Profile: [ New Printer = | [Update Profie| [saveasNew | [ Remove |

Auto-Configure for Material

Auto-Configure for Print Quality

PLA

el @

[Medium

el @

General Settings

]

Infil Percentage:

20% [] tnclude Raft [] Generate Support

Extruder | Layer | Addtions | infil | Support | Temperature | cooling

GCode | Scripts | Other | Advanced

ke ey Extruder 1 Toolhead
Extruderl Overview
Extruder Toolhead Index
MNozzle Diameter 0,35 < mm
Extrusion Multipler 0,90 |

Extrusion Width &) Auto @ Manual 0,35 [%] mm
Goze Control
Retraction Retraction Distance 1,00 mm

Primary Extruder |Extruder 1 -
Primary Layer Height 0,2000 —

Top Solid Layers 3

Bottom Solid Layers 3

W [

Start Paints

Outline/Perimeter Shells 2

_ @
Ouflipe Direction: @) Inside-Out Optimize:

©) Outside-In
[7] P\t islands sequentially without optimization

g\putine corkscrew printing mode (vase mode)

irst Layer Height 90
FirstLayer Width 100

FirstLayer Speed 50

start point dosest to specific location

ExtraRestartDistance 0,00 = mm
Retraction Vertical Lift 0,00 =] mm
Retraction Speed 1800,0 [ mmjmin
add Extrader [C] CoastatEnd  Coasting Distance mm
Wipe Nozzle Wipe Distal
Remove Extruder (0 we pe bstance "
A8 FFF Settings - T [ ]
Process Name:  Processi
SelectProfie: New Printer | [Update Profie] [saveashew | [ Remove |
Auto-Configure for Material Auto-Configure for Print Quality
@8 [ @@
General Settings
Infill Percentage: ] 20%  [|IncudeRaft [ ] Generate Suppart
Extuder | laver | Additons | Infil | Support | Tempersture | Cocing | G-Code | scripts | Osee—fRdvanced |
Layer Settings First Layer Set

ERRECIRED

jom start peints for all perimeters

start points Tor

[ e sconch \
L \

—

| N\

Direzione di riempimento

LA SCHEDA EXTRUDER:

serve per selezionare I'estrusore da utilizzare,
la grandezza del filo in ingresso e quella del filo
estruso.

Nel caso della macchina disponibile non ci sono
parametri che si possono cambiare.

Controllo della retroazione (per macchina SPI
toccare solo in caso di materiale elastico)

SCHEDA LEYER:

serve per definire i parametri principali delle
parti esterne del pezzo .

avanzamento verticale dell’estrusore( pit
piccolo pit aumenta la finitura del pezzo
aumentandone, peso, costo, tempo di
produzione)

strati della pelle superiore
strati della pelle inferiore

strati della pelle laterale (tanti
aumentano la finitura(in maniera nn lieneare) e
la resistenza meccanica, ma aumenti tempo,

costo, peso)

Stampa piani separatamente senza ottimizzere (senza diminuire al massimo lo spostamento a vuoto)

Modalita vaso (non stampa strato per strato ma continua sulla stessa parete per due giri invertendo a meta

il senso di rotazione, consigliato per strutture cilindriche senza riempimento)



r
W8 FFF Settings - T

Process Name: Processl

Select Profile: [ New Printer ~ | |update Profii] [saveastew | [ Removy/|

Auto-Configure for Material Auto-Configure for Print Quality

PLA -] @] [Medum

General Settings

Infil Percentage: {1 20%  [7] Include Raft

Extruder | Layer | Additons | Infil | Support | Temperature | Cooling | GCode | saigf | omef [ advapedd |

Outline Direction: @ Inside-Out () Outside-In ° O for fastest arinting speed

se start point dosest to spedific location
] Print isands sequentially without optimization ° D

[ single outline corkscrew printing mede (vase mode)

tide Advanced | [ SelectModels

T~

/quantité di plastica del primo strato
| spessore del primo strato
|~ velocita con cui viene stampato

_inizia a stampare da un punto qualsiasi del

Layer Settings First Layer Settings A

Primary Extruder First Laver Heiht 50”5, percorso (peggglol"a finitura SUp ma maggiore
~ First Layer Width 108 & .

Primary Layer Height 0,2000 = mm ActLore Speed [0 o m Oge n e |ta )

Top Solid Layers 3 =

Bottom Sclid Layers 3 3 Start Points . . . . . .

Cutingperinete Sels 2 : © sl str ot o f perters —+ ottimizzato da una riduzione di movimenti a

vuoto, una finitura sup migliore ma lascia una

riga laterale di tutti gli inizi

M~ . .
inizia sempre sulla stessa verticale

Wl FFF Settings Pl =

Process Name: Process1

Select Profile: | New Printer * | [update Profie| [saveashew | [ Remove |

Auto-Configure for Material Auto-Configure for Print Quality

PLA * (@] (@] [ Medum - [@ @)

General Settings

SCHEDA ADDITIONS:

contorno circolare del modello senza toccarlo,
| molto utile:aiutano a d innescare |'estrusore e
stabilire un flusso regolare del filamento.

Stati di skirt

Infill Percentage: ] 20%  [[IndudeRaft  [7] Generate Support
Extruder | Layer | Additions | Infil | Support | Tem GCode | suipts | Other | Advanced
Use Skirt/Brim [] Use Prime Pillar
Shirt Extruder Prime Pillr Extruder [ Al Extruders
skirtLayers 1 H T [ ]
SkrtOffset fromPart 4,00 [+] s Pillar Location North-West
skirt Qutlines 2 = Speed Multiplier 100
[ use Raft [] Use Ooze Shield

Raft Extruder Extruder 1 Ooze Shield Extruder | All Extruders

RaftLayers 2,00 = mm
Raft Offset from Part | 3,00 Ooze shield Qutiines |1

Sepgration Distance  |0,14 Waterfall
ikﬂ fill 85

jable raft base layers

ey

Distanza dalla base della skirt dal pezzo

— Spessore laterale della skirt

— Base (fondamentale dimensionarla bene per

I’adesione durante il ritiro)

~ Strati del raft

Percentuale di riempimento del raft

Abilita/disabilita che il raft segua il profilo del pezzo

Distanza di cui il raft sporge dal pezzo

Avanzamento del ugello rispetto al raft quando stampa il primo strato



W0 FFF Settings

L2 =]

Process Name: Processl

erbatoio laterale al pezzo stampato strato per

Select Profile: | New Printer

Auto-Configure for Material

Auto-Configure for Print Quality

PLA

-] @] @)

[Medium

~| |update Profiic| [saveasten | [ Remove | A
:15 ©

General Settings

strato.( puo essere utilizzato per pulire
I’estrusore da eventuali grumi che si prevede
si formeranno)

| _con quali estrusori si stampa il cuscino.

Infil Percentage: ] 20% [0 Indude R [ Generate Support
Extruder | Layer | Additons | Infil | Support | Temperaturs | Cooing | G-Cod‘g,{/saims | other | Advanced |
Use Skirt/Brim [] Use Prime Pillar et
Skirt Extruder Prime Pilar Extruer Al Extruders /
Skirt Layers 1 - Fillar Width 12,00 mm g
-
skirt Offset from Part 4,00 | mm Fillar Location Morth-West
Skirt Outines 2 = Speed Multipiier 100 % \
T~
[F] Use Raft [] Use Ooze Shield
Raft Extruder Extruder 1 Ooze Shield Extruder ders
RaftLayers 3 Offset from Part ¥
Raft Offset from Part | 3,00 mm Ooze Shield Outlines
Separation Distance  [0,14 m sidewall Shape
Raft Infil &5 Sidewall Angle Chany
Dissble raft base layers Speed Multoler
/ /

Lato del cuscino(prisma quadrato)

~ Localizzazione rispetto al pezzo

T Velocita del ugello rispetto alla velocita

impostata

™ Protezione laterale della parete

N .
N Distanza dal pezzo

|

Grandezza dello schermo

Forma: verticale, waterfall( sale dritto fino alla massima ampiezza del pezzo poi si
restringe rimane vicino), contourned( segue I"'andamento delle facce laterali del
pezzo rimanendo alla distanza impostata)

Angolo massimo della parete protettiva

Velocita di stampa della parete protettiva

(CEmm e, .. e e

SCHEDA INFILL sezione dedicata al

Process Name: Processl

riempimento

Select Profile: [ New Printer {modified)

| [Update Profie] [saveasiew | [ Remove |

Auto-Configure for Material

PLA

General Settings

-] @) @

Auto-Configure for Print Quality

[Medium

-] [@] @)

U

Infill Percentage: 20% Indude Raft

Generate Suppart i

Extruder | Layer | Additions | Infil | Support | Temperatwre | Coving | G-Code | Soupke—Other | Advanced

tipo di posizionamento del materiale:

forma del riempimento:

—

Qutiine Overlap

Infill Extrusion Width
Minimum Infill Leng
Print Sparse Inffl Every 1
[7] Include sflid dizphragm

Interior Fil Percentage 20

=1
=
EERERREC NER ek

%

%

%

00 mm
layers
evdry |20

| layers

General e Offsets
Infil Extruder 0 | deg |45
Internal Fill Pattern | Rectilinear <4+— L wogoye 145
External Fill Pattern

[T print every infill angl

le on each la

retto/circolare (con questa macchina &
preferibile il retto per ottenere una
finitura migliore, il circolare da problemi
di precisione e anche se ben impostato e
una funzione che di defoalt inserisce a
meta del piano un giro vuoto)

percentuale di riempimento del pezzo
(amentando da resistenza ma aumenta

Hide Advaged Select Models

molto tempo e peso)

Percentuale di compenetrazione di stampata tra parete e parte finale del

riempimento(puo aiutare la resistenza sup se la pelle € di pochi strati )

Strati di pelle del piano di sostegno tra supporti e pezzo( serio riscio di danneggiare sup affacciata)



IR e

Process Name:  Process1

Select Profie: tew Printer (modified) ] [update profie] [save asNew | [ Remove |

Auto-Configure for Material Auto-Configure for Print Quaity

J©]©]  fachn Jele /Iunghezza minima per eseguire un filo(comodo per evitare
u o3 Omres / bave e grumi, ma pericoloso per errori di riempimento)
B
«ua : [Ma;a _— L- ogni quanti strati di pelle verticale stampa il riempimento del
f::!:f:l”;ffjl e )< pezzo potrebbe creare problemi di adesione o di riempimento
puome | ® se troppo alto) seriamente consigliato 1.
e A \

o e T — \\ Inserisci uno strato solido ogni tot passaggi di riempimento

\Angolo assoluto di posizionamento delle fibre di riempimento.

B FFF Settings

@==] PROCESSO SUPPORT

Process Name: Process1

Select Profil: [New Printer (modified) | [Update Profie] (save asiew | [ Remove |

OO +—Sceglie se inserire se inserire 0 meno i supporti.
= @ E (em =l & PP

General Settings

Infil Percentage: I T Incude Raft Generate Support

_Con che estrusore vengono stampati

enerate Support Material

Extruder 1 i3

Support Infil Percentage 20

— Percentuale di riempimento del supporto

Support Extruder
Toort Filar Resoluton 4,00

Max Overhang Angle 45
Exira Inflaton Distance 0,00 | s

Distanza tra esterno del pezzo e quanto il supporto si estende

Dense Infil Percentage | 70 ,\spwi“?!:ﬂ-g‘és / |
PrntsupportEvery 1[5 —— 1 Lo X . o
s 57: T strati di altezza della faccia sopra i supporti( fibre comunque

Upper Vertical Separation Layers 1

Lower Vertical Separation Layers, 1

\

el enr ~_ orientate come il supporto)

\densité delle fibre di questa faccia

tide Advanced | [ Select Models Cancel N

\Ogni quanti strati devo stampare il supporto

mm di avanzamento dell’estrusore tra pezzo e supporto in direzione
orizzontale (a meno di particolari complicazione del pezzo con infossamenti
e curve é sufficiente per avere un buon distacco tra pezzo e supporto)

mm di avanzamento dell’estrusore in verticale tra facce superiori e supporto ( da
scegliere con attenzione se troppo alta il supporto appoggia male e rischia di
compromettere le dimensioni del pezzo, se troppo bassa diminuisce
significativamente la superficie su cui appoggia il supporto, o peggio impedisce il
distacco del supporto)

mm di avanzamento dell’estrusore in verticale tra facce inferiori e supporto ( da
scegliere con attenzione se troppo alta il supporto appoggia male e rischia di
compromettere le dimensioni del pezzo, se troppo bassa diminuisce significativamente
la superficie su cui appoggia il supporto, o peggio impedisce il distacco del supporto)

dimensionamento dei supporti inseriti se questi non sono stati inseriti manualmente

angolo dei supporti( se si inseriscono piu angoli si avranno dei supporti con facce incrociate, che danno
maggior sostegno ma piu difficolta del distacco, da valutare secondo il tipo di plastica)



Process Name: Process1

SelectProfie: |New Printer (modified)

= | [Update Profilc] [Saveasten | [ Remove |

Auto-Configure for Material

Auto-Configure for Print Quality

PLA

I el e

[Medium

General Settings

0]

Infill Percentage:

20% In| Generate Support

Extruder 1 Temperature /

Heated Bed

Extruder | Layer | Additons | 1nfil | Support | Temperawr Toing | G-Code | scripts | Other | Advanced
Temperature Controller List
(dlick item to edit settings) Ed BEd Temperature

Overview
Temperature Identifier [TO 4

Temperature Controller Type:

() Extruder @ Heated buid platform
Relay Temperature Between Each: [] L#F 1] Laop

W i & beginning build

Per-Layer Temperature Setpoints

[ Add Temperature Controller

]

l Remave Temperature Controller

]

Layer ) Temperature Add Setpoint
L 60 <~ Remove Setpaint

Layer Number 1 <

Temperature 200 oC

Hide Advanced Select Models

SCHEDA TEMPERATURE

| _Scheda temperature riferita a estrusore/
piano macchina (cliccare per cambiare)

Tipo di macchina( piattaforme non
riscaldata/ riscaldata)

Controllo temperatura ogni:

aspetta il controllo di temperatore prima
di costruire

associa ad uno strato la sua
temperatura( la temperatura e valida per
lo strato a cui e associata e per i seguenti
fino ad un eventuale ulteriore cambio,
entrambe da valutare con estrema
attenzione a seconda del materiale

usato, si consiglia di chiedere un range di temperature di riferimento al fornitore della plastica)

Process Name: Process1

Select Profile: [ New Printer (mociified)

~ | [update Profik] [saveastiew | [ Remove |

Auto-Configure for Material

PLA

@ @

General Settings

@

Infil Percentage:

Auto-Configure for Print Quality

BRI

[Medium

0% Indude Raft Generate Suppaort

Extruder | Layer | Addions | infil | Support | Temperature | Cooing | GCode | Serpts | other | Advanced

Per-Layer Fan Controls

Lay;r
1
2

Fan Speed
0
100

Fan Options

Add Setpoint
Remove Setpoint

Layer Number 1

Speed Overrides
Adijust printing speed for layersbelow 15,0 |5/ sec

Allow speed reductions down to 20 3 %

Fan Overrides

FanSpeed 60

[7] Increase fan speed for layers below

Maximum cooling fan speed | 100 |+

[] Bridging fan speed override | 100 |+

45,0 |5 sec
%

%

[T Blip fan to full power when increasing from idle

Hide Advanced Select Models

SCHEDA COOLING

Attivazione delle ventole (velocita della
ventola valida per lo strato associato e
per i successivi)



Process Name: Process1

|| Select Profie: New Printer (mocified)

= | [Update Profile] [saveastew | [ Remove |

Auto-Configure for Material

Auto-Configure for Print Quality

PLA

-] (@] @)

[Medium

-] (@) (@)

General Settings

Infill Percentage: 0% Includk Generate Support

Extruder | Layer | Additions | Infill | Support. | Temperature I}dﬂ{[ G-Code ‘ Scripts ‘ Other | Advanced |

| starting Seript_| Layer Change Script | Retraction Se#pf” | Tool Change Saipt | Ending Script

M104 50 ; turn off extruder
140 50 ; turn offbed
Ma4; disable

G28;

m

Post Processing

[ €reate .x3g file for MakerBot printers using GPX plugin (see Tools » Firmware Configuration for conversion settings)

[ Add celebration at end of build (for .x3g files only)

[T] Create .makerbot file for Sth Gen MakerBot printers

Additional terminal commands for post processing

Hide Advanced Select Models

Process Name: Process1

FFF Settings

SCHEDA SCRIPT

|_ Tra le schede di comandi € comodo

inserire il codice “ G28" serve per fare in

Select Profile: [New Printer (mocified)

| [Update Profie| [save astiew | [ Remove

Auto-Configure for Material

PLA

B0

General Settings

0

Infil Percentage:

Auto-Configure for

Print Quality

[Medium

-] @) @)

Indude Raft Generate Support

Extruder | Layer | Additions I Infill

G-Code | Scripts | Other | Advanced

Speeds
Default Printing Speed 3600,0
Outline Underspeed 50

Solid Infill Underspeed 80
Support Structure Underspeed 80

XJY Axis Movement Speed 4800,0

W I Coaling

i
%

%

mm,min

Filament Properties
Filament diameter
Filament price

Filament density

Bridging

1,7500 [+ mm

46,00 3 price/kg

1,25 +| gramsfam~3

modo che una volta finito il pezzo
I’estrusore ritorni al punto zero cosi che
non danneggi il pezzo appena formato.

NB: una volta aggiunto in questa tabella
il programma lo ricordera
automaticamente

SCHEDA VELOCITA’

1 Scelta della velocita base (gli altri

comandi sono percentuali di questa per
parti specifiche) determina il tempo che
il pezzo stara in macchina e come sara il

posizionamento del estruso, controllare
la velocita consigliata per il materiale in
utilizzo presso il fornitore.

2 Audis Movement Speed 4000,0

Dimensional Adjustments

Horizontal size compensaton 0,00 = mm

= %

Unsupported area threshald

mmjmin

Extra inflation distance
Bridging extrusion multiplier

Bridging speed multipiier

50,0
0,00
100

100

Hide Advanced Select Models




SCELTE DI BASE

Al FFF Settings

:1— nome del processo

Process Mame: Process1

Select Profile: [New Printer {modified) '] [Updabeﬂ?ﬁl?i_rsﬁe as Mew l Remave J carice processo precedentemente
salvato

Auto-Configure for Material Auto-Configure for Print Quality

'] @ [Mediuﬂ

FLA

7] @)

"IN salva il profilo(comodo salvare dei
profili gia provati per materiale,
stampante e complessita)

General Settings

Infill Percentage:  °
A

20% Indude Raft Generate Support
y A

rimuovi profilo

scelta profili preimpostati:

scelta materiale

scelta qualita

inserisci il raft

inserisci i supporti

percentuale di riempimento( alta da piu resistenza meccanica ma aumenta il peso considerevolmente il
peso e il costo del pezzo)



Consigli di stampa

Il riempimento concede rigidezza al pezzo ma ne compromette negativamente il tempo di stampa e la
quantita di materiale utilizzato. Quindi non esiste un valore consigliato. Per scegliere quello piu opportuno
bisogna valutare quali sono gli sforzi a cui il pezzo una volta stampato andra incontro. Attenzione che la
rigidezza del pezzo non dipende solo dalla percentuale di riempimento ma anche dal numero di starati
superficiali e dal tipo di riempimento. Con piccoli pezzi puo risultare interessante alzare la percentuale di
riempimento perché si permette alla macchina di stendere gli strati con maggior velocita e dato che il pezzo
non richiede molto materiale la scelta potrebbe risultare comoda.

Il programma una volta dato il comando di stampa compila un gcode in linguaggio macchina ma a schermo
guesta viene letta come una anteprima di stampa. In alto si visualizzano delle informazioni che possono
aiutare siccome non & un passaggio molto oneroso in termini di tempo si consiglia di provare se si € in
dubbio tra due o pil impostazioni di processo e controllare i risultati teorici della anteprima. Questo non e
mai precisissima, ma sufficientemente affidabile per confrontare i vari processi e avere un idea del tempo
macchina( su tempi di qualche ora comincia ad essere un riferimento poco preciso).

NB: IL POSIZIONAMENTO DEL PEZZO NON E’ AFFATTO INDIFERRENTE. Esso cambia le sollecitazioni a cui il
pezzo rispondera con migliori prestazioni, la finitura del pezzo, in maniera significativa il tempo di stampa e
speso la riuscita della stampa.

Normalmente pezzi con una dimensione preponderante vengono pill velocemente se distesi lungo la
principale; ma spesso questo posizionamento spesso puo far fallire la stampa perché lungo la direzione
principale si concentra la maggior parte del ritiro quindi il pezzo tende ad inflettersi e sganciarsi.

Per dare un rigidita meglio distribuita allo stampato si possono aggiungere degli angoli di stampa del
riempimento in modo che la resistenza meccanica del pezzo sia meglio distribuita.
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