
SIMPLIFY 3D

Il programma simplify è decisamente il più 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 più diffusi, da noi 
provati ed utilizzati.
I settaggi sono ottimizzati per una macchina delta.



 

Opzioni di stampa:  

LA SCHEDA EXTRUDER: 

serve per selezionare l’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( più 

piccolo più 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) 

                                    Direzione di riempimento 

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

Modalità vaso (non stampa strato per strato ma continua sulla stessa parete per due giri invertendo  a metà 

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



quantità di plastica del primo strato 

spessore del primo strato 

velocità con cui viene stampato 

inizia a stampare da un punto qualsiasi del 

percorso (pegggiora finitura sup ma maggiore 

omogeneità) 

ottimizzato da una riduzione di movimenti a 

vuoto, una finitura sup migliore ma lascia una 

riga laterale di tutti gli inizi 

inizia sempre sulla stessa verticale 

 

 

SCHEDA ADDITIONS: 

contorno circolare del modello senza toccarlo, 

molto utile:aiutano a d innescare l’estrusore e 

stabilire un flusso regolare del filamento. 

Stati di skirt 

Distanza dalla base della skirt dal pezzo 

Spessore laterale della skirt 

Base (fondamentale dimensionarla bene per 

l’adesione durante il ritiro) 

Strati del raft 

Distanza di cui il raft sporge dal pezzo 

                     Avanzamento del ugello rispetto al raft quando stampa il primo strato 

                  Percentuale di riempimento del raft 

Abilita/disabilita che il raft segua il profilo del pezzo 

 

 

 

 

 



serbatoio laterale al pezzo stampato strato per 

strato.( può essere utilizzato per pulire 

l’estrusore da eventuali grumi che si prevede 

si formeranno) 

con quali estrusori si stampa il cuscino. 

Lato del cuscino(prisma quadrato) 

Localizzazione rispetto al pezzo 

Velocità del ugello rispetto alla velocità 

impostata 

Protezione laterale della parete 

Distanza dal pezzo 

Grandezza dello schermo 

 Forma: verticale, waterfall( sale dritto fino alla massima ampiezza del pezzo poi si 

restringe rimane vicino), contourned( segue l’andamento delle facce laterali del 

pezzo rimanendo alla distanza impostata) 

Angolo massimo della parete protettiva 

Velocità di stampa della parete protettiva 

SCHEDA INFILL sezione dedicata al 

riempimento 

tipo di posizionamento del materiale: 

forma del riempimento: 

                                                                                                                                

retto/circolare (con questa macchina è 

preferibile ilò retto per ottenere una 

finitura migliore, il circolare da problemi 

di precisione e anche se ben impostato è 

una funzione che di defoalt inserisce a 

metà del piano un giro vuoto)  

percentuale di riempimento del pezzo 

(amentando da resistenza ma aumenta 

molto tempo e peso) 

Percentuale di compenetrazione di stampata tra parete e parte finale del 

riempimento(può aiutare la resistenza sup se la pelle è di pochi strati ) 

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



lunghezza minima per eseguire un filo(comodo per evitare 

bave e grumi, ma pericoloso per errori di riempimento) 

ogni quanti strati di pelle verticale stampa il riempimento del 

pezzo potrebbe creare problemi di adesione o di riempimento 

se troppo alto) seriamente consigliato 1. 

Inserisci uno strato solido ogni tot passaggi di riempimento 

Angolo assoluto di posizionamento delle fibre di riempimento. 

 

PROCESSO SUPPORT 

Sceglie se inserire se inserire o meno i supporti. 

Con che estrusore vengono stampati 

Percentuale di riempimento del supporto 

Distanza tra esterno del pezzo e quanto il supporto si estende  

strati di altezza della faccia sopra i supporti( fibre comunque 

orientate come il supporto) 

densità delle fibre di questa faccia 

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 è 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 più angoli si avranno dei supporti con facce incrociate, che danno 

maggior sostegno ma più difficoltà del distacco, da valutare secondo il tipo di plastica) 



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 è valida per 

lo strato a cui è 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) 

 

SCHEDA COOLING 

Attivazione delle ventole (velocità della 

ventola valida per lo strato associato e 

per i successivi) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



SCHEDA SCRIPT 

Tra le schede di comandi è comodo 

inserire il codice “ G28” serve per fare in 

modo che una volta finito il pezzo 

l’estrusore ritorni al punto zero così che 

non danneggi il pezzo appena formato. 

NB: una volta aggiunto in questa tabella 

il programma lo ricorderà 

automaticamente  

 

 

 

 

SCHEDA VELOCITA’ 

Scelta della velocità base (gli altri 

comandi sono percentuali di questa per 

parti specifiche) determina il tempo che 

il pezzo starà in macchina e come sarà il 

posizionamento del estruso, controllare 

la velocità consigliata per il materiale in 

utilizzo presso il fornitore. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



SCELTE DI BASE 

nome del processo 

carice processo precedentemente 

salvato 

salva il profilo(comodo salvare dei 

profili  già provati per materiale, 

stampante e complessità) 

                                                                                                                                rimuovi profilo 

scelta profili preimpostati: 

                                scelta materiale 

                                               scelta qualità 

                                                                     inserisci il raft 

inserisci i supporti 

percentuale di riempimento( alta da più 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 

quantità di materiale utilizzato. Quindi non esiste un valore consigliato.  Per scegliere quello più opportuno 

bisogna valutare quali sono gli sforzi a cui il pezzo una volta stampato andrà 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 può risultare interessante alzare la percentuale di 

riempimento perché si permette alla macchina di stendere gli strati con maggior velocità 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 

questa viene letta come una anteprima di stampa. In alto si visualizzano delle informazioni che possono 

aiutare siccome non è un passaggio molto oneroso in termini di tempo si consiglia di provare se si è in 

dubbio tra due o più impostazioni di processo e controllare i risultati teorici della anteprima. Questo non è 

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 risponderà 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 più velocemente se distesi lungo la 

principale; ma spesso questo posizionamento spesso può 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 rigidità meglio distribuita allo stampato si possono aggiungere degli angoli di stampa del 

riempimento in modo che la resistenza meccanica del pezzo sia meglio distribuita.   



SETTAGGI
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