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INTRODUCTION

o Objectif:

Fournir un guide visuel des différentes étapes nécessaires a
l'utilisation d’une imprimante Prusa i3 Rework rev. 1.5.

o Auteurs de ce document :

eMotion Tech - http://www.Reprap-France.com
Anthony BERNA

Hugo FLYE

Quentin CESVET

o Crédits photographiques :

Photos et illustrations 3D réalisées par eMotion Tech :

http://www.emotion-tech.com
Responsable images : Antony Soury

e Sources:

http://reprap.org/wiki/RepRap
http://www.repetier.com/

» Licence:

Prusai3 : GPL 3.0

Ce document : CC BY-NC-SA 4.0
http://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/4.0/

OO

e Mise ajour:
Date de mise a jour : 22/11/2016

e Liens utiles :

Vous pouvez trouver des informations complémentaires sur les
sites suivants :

Site de la communauté RepRap : http://reprap.org/wiki/RepRap
Site du logiciel Repetier-Host : http://www.repetier.com/
Base de données de fichiers 3D : http://www.thingiverse.com/
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Installation des drivers et du firmware

En premier lieu :
+ Installez le programme Arduino (version 1.0.6 ou inférieure) disponible sur notre site web ou téléchargez-le via le site officiel Arduino.

Apres avoir fixé le shield (RAMPS) sur 'Arduino Mega 2560 :

o Connectez 'USB (sans connecter I'alimentation 12V).

o Vérifier que la carte Arduino est reconnue par votre PC. Pour cela, faites le raccourci « Windows + Pause », puis « Gestionnaire de périphériques » dans
la colonne de gauche. La carte Arduino Mega 2560 doit apparaitre dans la liste des périphériques.

Si elle nest pas reconnue, installer les drivers manuellement en faisant un clic-droit dessus. Le pilote de controle de la carte Arduino se trouve dans le reper-
toire «drivers» de votre logiciel Arduino installé sur votre PC.

Note : Dans le cas ot vous possédez Windows 8 ou supérieur, il faudra désactiver le contrdle automatique de pilote non signé. Il est possible de trouver
sur le web des explications pour arriver a ce résultat.

| =4 Gestionnaire de

‘| Fichier Action Affichage ?
ol AN RENN 7 Bl AN
Page d'accueil du panneau de Inf . N snéral ]
configuration nformations systeme generales 4 é Marga
L Edition Windows -3 Batteries
@ Gestionnaire de périphériques - B Cartes graphiques
s : Windows 7 Professionnel ca :
@J Parametres ilisation & |>--=.l? Cartes réseau
distance Copyright © 2003 Microsoft Corporation. Tous droits réservés. I> 2= Claviers
®) Protection du systéme Service Pack 1 = |>-'.J Contréleurs audio, vidéo et jeu

Dbtenir plus de fenctionnalités avec une nouvelle édition de Windows #

) Paramétres systéme avancés [ a Contréleurs de bus USB

g Controleurs IDE ATA/ATAPL

[y Lecteurs de disque

4] Lecteurs de DVD/CD-ROM

D.‘-_J Maniteurs

L& -8 Ordinateur

S 5% Periphériques d'interface utilisateur
Evaluation: mlndms de performance Windows |> -8 Périphériques systéme

473" Ports (COM et LPT)

"7 Arduino Mega 2560 (COMI5) |
f? Port de comntiinication (COML)

Systéme

Fabricant:

Processeur: AMD AB-6600K APU with Radeon(tm) HD Graphics 390 GHz
Mémoire installée (RAM] : 4,00 Go (3,45 Go utilisable)

Voir aussi

Centre de maintenance

Type du systéme: Systeme d'exploitation 64 bits ¥~ . .
Windows Update o ) ) ? Port imprimante ECP (LPT1)
tylet et fonction tactile: Lz fonctionnalité de saisie tactile ou avec un stylet n'est pas B P
i : " . : [ - rOCEsseurs
Informations et outils de disponible sur cet écran i o .
performance 3 B Souris et autres périphériques de pointage
LDLC.com - suppert -

Panneau "Systéme" de Windows Gestionnaire de périphériques

Relevez le port COM correspondant a votre carte (Arduino Mega 2560).
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Lancez le logiciel Arduino via le raccourci bureau ou le dossier d'installation

"'i-""" ~#& CD » CD » Windows » arduino-1.01 » L) Rerhert

Organiser = @ Qurerie Graver Mouwveau dossier i= - [
| ¥ Fovoris M om : Modifié e
|| B Bureau J drivers 09/L1/2012 LIk54
v Dropbox . examplss 911,200 2 10:54
L. Emplacements récer Gen?-dist_old 6/11/2M2 10554
4 TélEchargemsnts . hardware D9/ 11,2012 1054
| jeva [49,/11,7200 2 10:56
7 Bibliothéques b 011202 105G
¢ Documents . libraries D9,11,72012 10256
= Images . ieference 911,200 2 10656
j Musigque toals 011200 2 10656
ﬁ Vidéos E‘ arduing 21,05,2012 1E:05
% cygiconu-2.dll 1,05/ 2012 1B:0
'8 Crdinateur |% cygwind.dil /052001 2 1R:04
'E'" Disgue local (1) % libusbi.dil 210572012 1E:04
= Degue local () L reuisions 05202 1E:0d
B LecteurDVD RW(E)  |% mriSerial.dil 21/05/2012 18:04
il Réseny
P [
. arduina Maodifié l2: 21,05/2012 18:05 Date de création : 08,1120 2 15:29
W Application Taillz: B0 Ko

Lancement du logiciel Arduino

[tass

Fassier
Applic:
Eutensi
bxtens
Extensi
[ i

Extensi

Fichier Edition Craquis [Ouhls| Ride

21 o | + Formatage automatigue Ctrl+T
Archiver le croguis

skateh_apr Réparer encodage & rechaiger
Moniteur série Ctrl + Maj+ M
Type de carte 3

Arduino Uno
Arduino Duemilanove or Nano w/ ATmega328

Arduino Diecimila, Duemilanave, or Nano w/ ATmegal6sd
Arduino Mega 2560

Arduino Mega (ATmegal230)

Arduino Mini

Arduino Fio

Arduino BT w/ ATmega328

Arduino BT w/ ATmegal68

LilyPad Arduino w/ ATmega328

LilyPad Arduino w/ ATmegal68

Arduino Pro or Pro Mini (5V, 16 MHz) w/ ATmega328
Arduino Pro or Pro Mini (3V, 16 MHz) w/ ATmegal68
Arduino Pro or Pro Mini (3.3V, 8 MHz) w/ ATmega328
Arduino Pro or Pro Mini (3.3V, 8 MHz) w/ ATmegal68
Arduino NG or older w/ ATmegal68

Arduino NG or older w/ ATmega8

Gard with ATmega6od and 20 WHz on COME

Sélection de la carte
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sketch_nov20a | Arduine 1.0.5
Fichier Edition Croquis Aide
Formatage automatique

Archiver le crogquis

sketch_nov20a

Réparer encodage & recharger

Moniteur série

Type de carte
Port série [:}

Programmateur

Graver la séquence d'initialisation

Arduing Mega 2560 ar Mega ADK on COM15

-S|
Ctrl+T
Ctrl+Maj+ M -
[
y Coml
v | COMI5
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Transfert du firmware via Arduino

o Ouvrez ensuite avec Arduino (fichier/ouvrir) le dossier firmware de votre modéle : Prusa i3 Rework 1.5, Puis « Marlin.ino ».

« Cliquez ensuite sur téléverser.

sketch_novi9a | Arduino 10.5 (=== Marlin | Arduino 1.0.5 o[ | =]

Fichier Edition Croquis Outils Aide Fichier Edition Croquis Outils Aide

sketch_nowl9

| £:| Quyvrir un croquis Arduino... @
L o+ . ﬂ‘,,n' -
Regarder dans : . Marin - @ ? * [~ F
T Nom . Meodifié le Type /"
ke [1] dogm_lcd_implementation.h 18/06/201304:20  C/C++ | Reprap firmware hased on Sprinter and grbl. -
Emplacements ﬂDOGMbitmapsh 18/06/2013 04:20 CICH+ I Copwright (C) 2011 Camiel Gubkels / Erik wan der Zalm 3
- |1 fastio.h 18/06/201304:20  C/Co+ 1
[1] language.h 18/06/2013 04:20 cices | This program is free software: you can redistribute it andsor mod
! '@LCD Menu Tree.pdf 18/06,2013 04:20 Adobe s — it under the terms of the GNU General Public License as published
Bureau 4 LiquidCrystalRus.cpp 18/06/2013 04:20 C++ Sou the Free 3oftware Foundation, either wersion 3 of the License, or
1] LiquidCrystalRus.h 18/06/201304:20  C/C++ 1 {at your option) any later version.
= | Makefile 18/06,/2013 04:20 Fichier
lJ:_&,J (1] Marlin.h 18/06,2013 04:20 C/Ces } Thiz program is distributed in the hope that it will he useful,
Bibliotheques ([ S 18/06/2013 04:20 Arduin but WITHOUT AWY WARRANTY; without ewen the implied warranty of
] €4 Marlin mairl?.%pp 18/06/2013 04:20 C++ S0 MERCHANTAEILITY or FITNESS FOR & PARTICULAR PURPORE. See the
p,uwh- & MarlinSerial.cpp 18,/06/2013 04:20 C++ 501 GHT General Public License for more details.
- ] MarlinSerial.h 18/06/201304:20  C/C++ 17
Ordinateur < | mn s FTou should have receiwed a copy of the GHU General Public License

Nom du fickier - Marinino - along with this program. If not, see <http:/ . gnu. org/license
Lr

p
Q‘! Types defichiers: | Tous les fichiers (") »] [ Ander |

4 | 1 3

Arduine
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Tou should have receiwed a copy of the GHNT General Public License
along with this program.
w4

Connexion avec Repetier-Host

Avant d’attaquer ce tutorial il vous faudra avoir rempli les pré-re-

quis suivants :

o DParties électroniques et mécaniques prétes a fonctionner (voir
notice de montage) ;

« Carte détectée et pilote de ’Arduino reconnu par votre ordina-
teur ;

o Firmware téléversé.

Connecter le RAMPS a l'alimentation 12V en respectant la polari-
té.

Tout d'abord nous allons régler la partie communication de notre
logiciel hote Repetier-Host.

If not, see <http:/ summw, gnu. org/license
A
{d"un max de
n COMAS
[ Repetier-Host V104 (=Rl
Fichier View | Configuration
Langue V=
o E Ré gageslmpnmante Cuep @ @ b-/4
Connecter  Ch, e B g Afficher \E(z\UrgEnc‘w
Vio 30 |Eehe Units of imported Objects V4
Preferences Ale+P
&
Q
4
v ’I 1

OD&i Ao Hfecerlog €] Copier

Interface du logiciel Repetier-Host et ouverture des réglages de I'imprimante
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Longlet «Connection» de Repetier-Host doit étre configuré comme sur la figure ci-dessous :

Printer Settings

Printer: prusa i3

selected.

T W
Connection | Printer I Extruder I Frinter Shape I Mvanced|
Connector: ’Sen'al Connection ']
Puart: COM37 -
Baud Rate: ’1152.[”] v]
Transfer Protocol: ’Mnde‘tect v]
Reset on Connect ’DTF{ high-=low v]
Reset on Emergency ’Send emergency command + DTR high-=low v]
Receive Cache Size: 63

lUse Ping-Pong Communication (Send only after ok)

The printer settings always comespond to the selected printer at the top. They
are stored with every OK or apply. To create a new printer, just enter a new
printer name and press apply. The new printer starts with the last settings

ok J[ see ||

Cancel

/9
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Connectez-vous maintenant a votre imprimante 3D a 'aide du bouton connecter (choisir 'imprimante a l'aide de la fleche si nécessaire).

II faut savoir que le logiciel Repetier-Host peut communiquer avec plusieurs imprimantes en méme temps (une fenétre par imprimante).

i Repetier-Host V1.0.4 =

Fichier ~View Configuration Imprimante Tools  Aide

-B.=2 . B s @ @ 2 O ®

Déconpecter | | Charaer Sau\;erJob Démarrer Job  Tuerlob Visibilité Log  Afficher Filament  Afficher déplacements Réglages imprimante Easy Mode Arrét d'Urgence

Placemerts d'objets | Trancheur | Preview [ Contréle Manuel | Carte SD |

=0 ] ad 5

NAEm@O L EQ

Mortre logs: @ Commandes QInfos O Avertissemerts QO Emeurs @ Acquittemerts O Defil. Auto i EffacerLog ] Copier

pEELPER LA FIRMWARE NAME:Marlin V1; Sprinter/grbl mashup for gené FIRMWARE URL:https://github.com/ErikZalm/Marlin/ PROTOCOL_VERSION:1.0 MACHINE TYPE:Mendel EXTRUDER COUNT:1 UJID: -
EELPERNEL N echo:Active Extruder: 0
L PERYRE LR echo:Active Extruder: 0 -

Connecté Elizabeth Extrudeur: 18,7°C/Off Lit: 19,6°C/Off Au repos | \

Connexion a l'imprimante

Vérifiez la notification « au repos » en bas de page.
Si vous avez des commandes en attentes, cela signifie que vous avez des problemes pour communiquer avec la machine.

Vérifiez le port COM et appuyez alors sur le bouton Reset de la carte RAMPS et rebranchez votre cable USB.

Documentation Version 1.1.16
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Vérification de votre configuration et préréglage

Nous allons maintenant procéder a une vérification matérielle de votre machine.

Déplacement manuel des axes

Poussez vos chariots X et Y au centre de leurs axes, si vous sentez une résistance - Ne pas forcer ! -, il suffit de stopper le blocage des moteurs :

[0 Repetier-Host V104

=]
Fichier ~View Configuration Imprimante Tools  Aide

> LA
O .2 P .m / @ @ 3 e @

Déconnecter  Charger  SauverJob DémarrerJob  Tuerlob Visibilité Log Afficher Filament Afficher déplacements Réglages imprimante Easy Mode Arrét d'Urgence
Vue 3D | Courbe de Température |

| Elizabeth

Placements d'obiets | Trancheur | Preview | Cortrdle Manuel | Cate SD

GCode:

Envoyer

0,00 0,00 0,008 Edrudeur 1 -

at

at

|__——Arrét des moteurs

I

@t

Cwp

00000

CREEEIITIIIIIIIIIIIIIIIIIID 108
'} CESIINIINT I
—

=X ARRO L +Q

=
B [

LY
1 »% 100 2]

. @
w

@Acquitements Q) Défil. Auto ﬁ Hfacerlog £ Copier

Connecté: Elizabeth Extrudeur: 18,8°C/Off Lit: 19,5°C/Off

Arrét des moteurs pour déplacement manuel

A repos |

Documentation Version 1.1.16
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Pour l'axe Z essayez de monter la buse dextrusion hors de portée du plateau (au moins 20 mm) en tournant les deux coupleurs simultanément et veillez a
rester aussi horizontal que possible pour ne pas nuire a la structure plastique.

pll He|
oy

Vous étes maintenant prét a faire vos premiers mouvements sans risque.
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Vérification des capteurs de fin de course (endstop)

Pour savoir si votre endstop est fonctionnel, branchez-le et vérifiez que la LED rouge s’allume lors d’'un contact.

[ Repetier-Host V104

Fichier ~ View Configuration Imprimante Tools  Aide

O .8 > . S @ @

Déconnecter Charger  Sauverlob DémarrerJob  Tuerlob Visibilité Log  Afficher Filament  Afficher déplacements

2w @

Réglages imprimante Easy Mode

Ve 30 | Courbe de Température |

vy 3 4
wr

Elizabeth

Placements d'objets | Trancheur | Preview | Contréle Manuel | Carte SD

GLode: Envoyer

“!

a a
ONZNPR1 N2 N3 N4 N5N")
A CrssIIIIIIIIIIIITD 100 |
5y I
¢ (SRS 100 5

A T e 5
IV Erre— e [

m

Montre logs: @ Commandes O lrfos O Avertissements O Emeurs @ Acquittements O Défil. Auto i Effacerlog €3 Copier

echo:Retive Extruder: 0
echo:hetive Extruder: 0

FIBMWARE NAME:Marlin V1; Sprinter/grbl mashup for gené FIRMWRRE URL:httpa://github.com/ErikZalm/Marlin/ PROTOCOL_VERSION:1.0 MACHINE TYPE:Mendel EXTRUDER COUNT:1 UUID: »

=

Connecté: Elizabeth Extrudeur: 18.8°C/Off Lit: 19.5°C/Off

Bouton d’arrét d’urgence

Au repos |

Documentation Version 1.1.16
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Appuyez sur le bouton dorigine en X et vérifiez que le chariot X sarréte apres avoir touché le capteur de fin de course.

En cas de probléme n’hésitez pas a appuyer sur le bouton d’arrét d’urgence. Faire de méme pour Y, mais pas pour Z (pas d’endstop).

GLCode: Envg}rg

ONZNPN1 N2N3NANS N7,
- 100 [
e QOESTTTITIIIIIID 100
&% CENEESETIITIIIIIIIIITIg 100 =

@ Eed Temperature _ 27.70°C El
v
Cptions de Debug

@ Eho [0 o |[O Emeus @ Esssiavide | [0OK |

Position d'origine X

| Placemerts dobjets | Trancheur | Preview | Cortréle Manuel | Carte SD |

G-LCode: Envoyer

a
0O00AOOOO

A (ESEITIIIITIID 100 5

Extrudeur 1 O e geiEl
Options de Debug

Commandes de déplacement des axes

Documentation Version 1.1.16
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Inverser la direction d’'un moteur

Déconnectez Repetier et déconnectez toute I'alimentation (alimentation
12V et USB) et inversez ensuite le branchement du moteur sur la RAMPS.
Rebranchez et reconnectez votre imprimante a Repetier.

Procédez de la méme fagon pour l'axe Y et Z. Pour l'axe Z le sens positif
correspond a une montée verticale de lextrudeur.

Vérification du fonctionnement des ventilateurs

Votre extrudeur possede deux ventilateurs. Celui du dessus refroidit le 0 @ Q o e e @ @ 0

corps de lextrudeur et doit se mettre en marche dés que vous branchez

votre machine. A OSSR 160+
LUFL i i
Le second, plus bas, a pour role de refroidir la piece. Il peut se mettre en — I——EI
marche a l'aide des commandes manuelles (ci-contre), lors d'une impres- W 100 [
sion il se mettra en route automatiquement. '
% [
V1 e

Options de Debug

Activation du ventilateur piéce

Sil'un des ventilateurs ne tourne pas, vérifiez le respect de la polarité (voir notice de montage).

Documentation Version 1.1.16
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Vérification du fonctionnement des parties chauffantes Extruder

Ne mettez pas de fil dans votre extrudeur et vérifiez que votre
Procédez au lancement de la chauffe pour lextrudeur : moteur dextrudeur tourne dans le bon sens. Pour cela extrudez
a vide de 10 mm a l'aide des commandes manuelles :

| Placemerts dobjets | Trancheur | Preview | Contréle Manuel | Carte 5D |
Envoyer | Placements d'objets | Trancheur | Preview | Contréle Manuel | Carte SD |

G-LCode:

G{Lode: Ervoyer

ONZNPN1 N2 N NANS N
A CREEIITIITIIITIIIIIIIIIIITID 100 : 0O00RAOOOO

" ST P i
&%  CHEEEEITIIII 00 R
@ Eed Temperature - 42 30°C EI % m

Eed Temperature E. B a0 90°C =
!£ = o =
ions de Debug V Extrudeur 1 200 IEI
COptions de Debug

Note : la température de lextruder va augmenter progressivement Extrusion de 10 mm
jusquia la température cible (ici 200°C).

Note : lextrusion est protégée. Vous ne pourrez pas
extruder si la température est inférieure a 175°C.

Documentation Version 1.1.16



Au besoin, inverser le sens de branchement de votre moteur sur le RAMPS pour
tourner dans le bon sens.

Mettez votre extrudeur en chauffe en adaptant la température en fonction du type
de plastique utilisé :

o Pourle PLA: 190 a 210°C et 55°C pour le lit chauffant (recouvrez votre pla-
teau de scotch polyimide pour améliorer l'adhérence de la piece)

o Pour'ABS:230°a 250° et 90° pour le lit chauffant, (étalez du jus PABS*, sur
votre plateau recouvert de polyimide, a I'aide d’'un pinceau pour améliorer
‘adhérence de la pieéce)

* Jus I’ABS : dissoudre du fil dABS dans de l'acétone, le mélange doit rester bien

liquide.

Exemple : dans un bocal, versez 10 cl d'acétone pour 10cm de fil ABS, épaississez
avec plus de filament si vous n'avez pas une accroche suffisante.

Insérez alors un fil de plastique de 1.75 mm dans votre extrudeur en appuyant sur
I'Extrudeur Idler (monté sur ressort) pour passer le fil.

Une fois la température atteinte, utilisez les commandes manuelles pour extruder
votre fil.

Vérifiez que votre buse ne fuit pas, cela traduirait un mauvais montage/serrage de
votre buse.

Vérifiez aussi que la roue dentrainement entraine le fil de maniere continu, sans
glissements. S’il y a glissement, resserrez la vis du ressort de pression.

Appuyez

/17

Coupez lextrémité de votre filament de
plastique en biseau pour I'insérer plus
facilement dans lextrudeur
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Utilisation du capteur inductif
Le capteur inductif vous permettra de palper automatiquement 4 points de calibration visant a corriger les imperfections de montage.
Il détecte uniquement les métaux (détection a ~lmm pour les métaux non-ferreux (aluminium,...) et ~3mm pour les métaux ferreux (acier, fonte,...).

Attention: I'utilisation d’'une plaque de verre est donc prohibée avec I'usage du lit en aluminium.

Positionnez le capteur inductif 1égérement au-dessus de la buse.

|

|
) A .
écart de 0,5 mm environ

A

Documentation Version 1.1.16
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Etape 1 : Vérifier le fonctionnement du capteur inductif

Affichez le retour d’'information (logs) : Positionnez ensuite un objet métallique sous votre capteur et tapez «M119»
dans l'invite de commande de longlet «controle manuel».

Appuyez sur ce bouton pour rendre
visible le bouton Visibilité Log

Ce bouton permet d’afficher les
lignes d’'informations ci-dessous

B bapasic s vi
P Viow Conlpenion Fopiin oo

-B.=2 . v @ @
Dexons Charger  SowverJob DimswerJob  Tuss Joll Visibidith Log JMficher Flomant Afficher déplacoments

30 | Coube de Tempdaturs. el

H

Type de réponse attendue dans les logs:

Barre de commande

Reporting endstop status
X_min: open
X_max: open
y_min: open
y_max: open
z_min: TRIGGERED =3 Capteur inductif
Z_max: open

S 0B@L L +Q

Informations renvoyées par la
machine (Visibilité Log)

Cette commande vous permet de vérifier le fonctionnement de vos capteurs.

Note: sur certain modele de capteur, le témoin lumineux reste tou- , . .
b Note: Essayez la commande M119 lorsque vous n'avez pas de piece métal-

jours allumé en signe d’alimentation et non de détection. . . .
lique pour retrouver la mention «open» au z_min.

Si vous navez pas de retour d’'information de votre capteur inductif, vérifiez
lorientation du connecteur du capteur ainsi qu'un éventuel faux-contact sur
lensemble carte Ramps + carte d'adaptation + capteur inductif.

Documentation Version 1.1.16
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Etape 2 : Equilibrage des moteurs Z

Afin de diminuer la correction de l'auto nivellement, il est fortement conseillé déquilibrer la différence de hauteur entre les deux moteurs Z.

Hors tension, poussez le chariot X en butée et tournez le coupleur jusqua ce que votre buse touche le lit chauffant:

A gauche: Puis a droite :

L
11
~z—10
O
m—
=]

©
5 = O g = g
=] | H
lsi=
: —
= M N
M = [ —L1]
RIS i
O
m °

Etape 3 : Réglage puissance moteur

En controle manuel, réalisez quelques montées et descentes. Si vous constatez que les moteurs peinent a se mouvoir, ajustez le potentiometre
du pilote moteur de I'axe Z de maniére a ce que les mouvements soient fluides et sans faux-pas.
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Etape 4 : Calibrage de Paxe Z

Quel est lobjectif?

Pour calculer correctement la correction de 'auto-nivellement nous avons besoin de déterminer écart de notre
téte d'impression avec le lit chauffant lorsque l'on palpe avec notre capteur.

Note : Cet écart est donc une valeur négative puisqu’il faudra descendre la téte chauffante de la mesure enregistrée

jusqu’a arriver au point Z = 0.

Note : la chaleur a tendance a influer sur les signaux du capteur, il est donc préférable de procéder au ca-
librage de celui-ci en prenant soin au préalable que les éléments de chauffe soient déja a température cible.

ﬁ ﬁ 1 - Demandez une prise dorigine de l'axe X et Y.
2 - Envoyez la commande GCODE suivant : G92 Z100

Ceci défini le point actuel de I'axe a Z=100 de maniére a ce qu’il puisse descendre.

3 - Positionnez une feuille de papier sous la téte chauffante.

4 - A Taide du curseur dédié a l'axe Z, descendez celui-ci
jusqu’a que la feuille de papier soit 1égerement bloquée.

T Prusa (i3

= Note * : feuille de papier
© . © standard (80 grs)
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5 - Tapez la commande «G92 Z0» pour définir le point Z = 0 de votre imprimante
6 - Avec les fleches, montez votre axe Z de 30mm, vous serez donc a Z = 30
7 - Tapez la commande «G30» pour effectuer un palpage et détecter votre lit métallique

8 - Voici une exemple type de réponse dans vos logs:

R RS TI  i M1 50 330 =62
NN PR N Bed X: S0.00 ¥Y: 50.00 Z: 0.49
phR e Rt R ccho:endstops hit: Z:0.45%

Note: pour cet exemple, nous venons de palper a une distance de 0.49mm décart de notre téte d'impression

9 - Pour fixer la valeur de [écart déterminée, rentrez dans la barre de commande :

Dans notre exemple précédent:
MS851 Z-0.49

Note: En remplagant « -0.49 » par la valeur que vous avez regu sans oublier le signe « - ».

10 - Tapez la commande «M500» pour sauvegarder la valeur «Z Offset» dans la mémoire de votre machine.

22

Note: A tout moment vous pouvez utiliser la commande «M851» seule pour récuperer la derniére valeur enregistrée et la modifier pour ajuster la hauteur de

la premiere couche d’'impression.

La hauteur adéquate de la buse correspond au fait que le haut du boudin de plastique fondu soit au méme niveau que le bas de la buse.

Cela est illustré par le schéma suivant :
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Auto-nivellement

La commande «G29» lance le palpage des 4 points de calibration. Il est fortement recommandé de faire une initialisation de la machine dans le contrdle
manuel avant cette commande (ou de taper la commande «G28»).

La commande «M500» sauvegardera la calibration dans la mémoire de votre imprimante :

G Code; M500 | Eq?
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Adaptation du Start G-code

Allez dans longlet « Trancheur » et sélectionnez le trancheur « Slic3r ». Cliquez ensuite sur « configuration », puis allez dans longlet « Printer Settings » et cli-
quez sur « Custom G-code ». Rentrez alors dans « Start G-code » les commandes ci-dessous :

| Placements dobjets | Trancheur | Preview | Contrdle Manuel | Carte SD |

| Placemerts dobjets | Trancheur | Preview | Contréle Manuel | Carte SD |
P Trancher avec Slic3r | Tuerle | P Trancher avec Slic3r uetle
|| Trancheur | | | Trancheur
Trancheur: ‘5&:& v' [ £5 Manager ] Trancheur: [SjicEI.r v] [ £5 Manager ]
|

%Enlifr?;?r?e prfiguration ] e [ £ Corfiguration ] =
Print Setting: 03 - Print Setting: 03 v
Printer Settings: |0.5n0z v Printer Settings: (05002 -
Flament settings: i Flament settings: i
Extrudeur 1: | Notemp 1.75 v Extrudeur 1: | No temp 1.75 v
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Faites un copier-coller :

G91 ; coordonnées en relatif
G1 Z20 ; relevage de 20mm en Z
G90 ; coordonnée en absolue

G28 ; homingen X, YetZ
G29 ; Auto leveling
: & Shicar
File Window

Help

[U.Snuz autoleveling (mo -

(=) General

“I}" Extruder 1

.2 Custom G-code

M500;save to EEPROM

| Print Settings | Filament Setti.ngs| Printer Settings |

Start G-code

(91 : coordonnées en relatif

G1 220 ; relevage de 20mm en £
(G390 : coordonnée en absolu
G258 ;homingen X, Y, et £

G29 ; Auto leveling

End G-code

ML04 50 ; turn off ternperature
G28 X0 ; home X axils
ME4  : disable motors

Layer change G-code

Version 1.1.7 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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Impression d’'une piéce avec Repetier-Host

Nous allons tout d'abord choisir un modele 3D a imprimer. Nous vous conseillons de commencer par un objet simple comme le «Y Motor», avec
une surface au plateau assez grande de maniere a pouvoir observer 'impression de la premiére couche (décisive) le plus confortablement
possible.

Sinon vous pouvez par exemple vous référer au site Thingiverse et chercher un objet simple a imprimer (cube ou autre piéce simple sans dévers).

Veillez également a appliquer un revétement d’accroche (scotch polyimide ou bleu) sur le plateau pour favoriser 'adhérence de la matiére, dé-
tail crucial pour une impression réussie.

[1J Repetier-Host V1.0.4 - Y-MOTORstl * g e

Fichier  View Configuration Imprimante Tools  Aide

O . .8 »P .
Déconnecter  Charger  SauverJob DémarrerJob  TuerJob  Visibilité Log  Afficher Filament  Afficher déplacements g o @ B
[ 1 1 |

Vue 3D | Courbe de Tempérmture |

Placements d'obiets | Trancheur | Preview | Cortrile Manuel | Carte SD |

QL A

@& Y-MOTOR 1 = & @

Fonctionnalités pour le placement de la piece

NOERO L+ Q
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Sélectionnez longlet « Trancheur » et suivez les étapes suivantes:

Note : Nous ne détaillerons ici que les configurations principales de tranchage.

Object Placement | Slicer | Preview | Manual Control | SD Card |

- Tuer le
» Trancher avec Slic3r 1 Cnchen
Trancheur: ’5Iic3r v] [ £28 Manager ]
[ 4# Configuration ]
Print Setting: [ -
Printer Settings: [ - l

Filament settings:

Extrudeur 1: [ vl

[ Overmide Slic3r Settings

Layer Height 0.3 mm

Pattem line

Solid Infill Pattem rectilinear

Shcdr is separate, external program, which can be started separately. For further informations, please
visit the following webpage: http:/www shcdr.org
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i Slicar
File Window Help

Print Settings |"’" t S

= T
gs | Printer gs

Normal speed (defaut) [ » Layer height

@l Layers and perimeters
7 Infil

() Speed

Skirt and brim

12l Support material

.| Motes

= Output options

‘)_j(’ Multiple Extruders
Jb Advanced

Layer height:
First layer height:

Vertical shells
Perimeters (minimum):
Spiral vase:

Harizontal shells

Solid layers:
Quality (slower slicing)
Extra perimeters if needed:

Detect thin walls:
Detect bridging perimeters:

Advanced

Seam position:

External perimeters first:

Avoid crossing perimeters (slow):

O

4

n

Version 1.1.7 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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o slicar
File Window Help

Print Settings ‘ Filament Setting

| Printer Settings

(= [EeR =c

Normal speed (defaut) ( ~

Infill

|l Layers and perimeters
ZEm

) Speed

Skirt and brim

ml Support material

| Motes

= Output options

I Multiple Extruders
A Advanced

Fill density: 30 - %

Reducing printing time

Combine infill every: P

Only infill where needed: =]

Advanced

Solid infill every: 0

Fill angle: 45

Solid infill threshold area: 0 mm®
Only retract when crossing

perimeters:

Infill before perimeters: B

Version 1.1.7 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Parametres de remplissage
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% sl
File Window Help

Print Settings ‘ Filament Settings | Printer Settings

=N [EoR =

Normal speed (defaut) [ +

Speed for print moves

Il Layers and perimeters Perimeters: 0
77 il Small perimeters: 0
g peed External perimeters: 70%
(=) Skirt and brim
L Support material Infill: 80
.| Motes Solid infill: 60
% Output options Top solid infill 35
;jf} ;ﬂ:\t\ple dB{truders Support material: 30
hrance
Support material interface: 100%
Bridges: 20
Gap fill: 20

Speed for non-print moves

Travel: 140
Meodifiers
First layer speed: 30%

Acceleration control (advanced)

Derimetere: n

mm/s
mm/s or %
mm/s or %
mm/s
mm/s or %
mm/s or %
mm/s
mm/s or %
mm/s

mm/s

mm/s

mm/s or %

et

»

m

% slicr
File Window Help

Version 1.1.7 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Parametres de vitesse

Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|

30

MNormal speed (defaut) ( - Layer height

gl Layers e - @ t 0.3
7 Infil ight: 035
(2) Speed| Save print settings as:

@ Skital  Normal speed (defaut) * |i=

Lal Suppo|

.| Motes ’ oK h ] ’ Cancel ] minimumj: 3

= Outputopooms

" Multiple Extruders
\):’ Advanced

SpITaTY [}
Herizontal shells

Solid layers: Top: 3
Quality (slower slicing)

Extra perimeters if needed:
Avoid crossing perimeters (slow): [}
Detect thin walls:
Detect bridging perimeters:

Advanced

Seam position:

External perimeters first: [}

mm

mm or %

* Bottom: 3 =

m

Wersion11.7 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Enregistrement « Print Settings »
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=)o ]
File Window Help
- Filament Settings | Printer Settings

Diameter: 175

mm
=

. Cooling Extrusion multiplier: 1

Temperature (*C)

Extruder:
Bed:

—— R | other layers R

st byen Fra—

other layers Fr a—

e EE=
File Window Help

@ Filament Diameter:
= .
., Cooling

F -

Extrusion multiplier: 1

PLA200C 175

-

BK Cancel
Version 1.1.7 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Parametres du filament

4

I

Version1.1.7 - Remember to check for updates at hitp://slic3r.org/

Enregistrement « Filament Settings »
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% Slicr
File Window Help

Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

== B =

& Genersl Nozzle diameter: 04 mm
;2 Custom G-code
¥ Position (for multi-extruder printers)
Extruder offset: %0 ¥ 0 mm
Retraction
Length: 1 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 mm
Speed: 300 2 mm/s
Extra length on restart: 0 mm
Minimum travel after retraction: 1 mm
Retract on layer change: (]
Wipe while retracting: =]

Retraction when teel is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)

Length: 10 mm (zero to disable)

Extra length on restart: ] mm

Version 1.1.7 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Parametres de l'extrudeur

% sicar
File Window Help

| Print Settings | Filament Settings| Printer Settings |

Buse 0.4 (modified) -

32

Size

| Mozzle diameter: 04 mm

(=) General
.5 Custom G-cq Save preset
" Extruderl

Buse 0.4

i-extruder printers)

Save printer settings as:

- w0 y: 0 mm

—— D}—J [ Cancel |

Length: il mm (zero to disable)
Lift Z: 0 mm

Speed: 300 = mm/s

Extra length on restart: 0 mm

Minimurn travel after retraction: 1 mm

Retract on layer change: [}

Wipe while retracting: =

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)

Length: 10 mm (zero to disable)
Extra length on restart: 0 mm

Version 1.1.7 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Enregistrement « Printer Settings »
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Lancez maintenant le trancheur :

| Object Placement | Sicer | Preview | Manual Control | SD Card |

- Tuer le
> Trancher avec Slic3r Texche
Trancheur: [Slic.?.r vl l &5 Manager ]
[ 4+ Configuration J
Print Setting: | Normal speed (defaut) -
Frinter Settings: [Buse 04 v]

Filament settings:

Extrudeur 1: (PLA 200C 1.75 v

[] Overmide Slic3r Settings

0.3 mm

Pattem line

Solid Infill Pattem rectilinear

Skcdr 5 separate, external program, which can be started separately. For further informations, please
izt the following webpage: http:/fwww she3r.org

| Object Placement | Sicer | Preview | Manual Control | SD Card |

/33

Le tranchage de lobjet, cest-a-dire le passage d'une coque
virtuelle a des coordonnées machines prend un certain
temps, vous pouvez suivre la progression de celui-ci.

» Trancher avec Slic3r

Tuer le
Trancheur

Trancheur: [SIichr

vl [ £8 Manager

)

[ £+ Configuration

Prirt Setting: [ Normal speed {defaut)

Printer Settings: [Buse 04

Flament settings:

Extrudeur 1: PLA 200C 1.75

[ Overmide Slic3r Settings

Layer Height 0.3 mm

Pattem lime:

Solid Infill Pattem rectilinear

Shedr is separate, external program, which can be started separately. For further informations, please

visit the following webpage: http:/harwnw . shc3r.ong
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| Placements dobjets | Trancheur | Editeur G-Code | Contrile Manuel | uDaJtal
> T her e B Tuer le Apres le tranchage vous étes renvoyé automatiquement sur longlet Preview :
Trancheur
| Placements d'objets | Tmnd1&ur| Preview |Cantr6le Manus! | Carte SD|
Preview | Editeur GCode |
Trancheur: | Slic3r || %8 Manager | Printing Statistics
Estimated Printing Time: 3om:32s
Progress | | Layer Count: 50
o A — N.bre total de lignes: 41542
Filament needed: 3724 mm
[] Start job after slicing is finished Visualisation

B B Show Travel Moves
Shcdr s separate, external program, which can be started separately. For further

informations, please visit the following webpage: http:/fwww.shic3r . org @ Mortre tout
™) Montre couche unique

7 Montre plage de couches

Prem. couche:

Dem. couche:

Documentation Version 1.1.16
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Piece dessinée en trajet machine
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Vous pouvez maintenant lancer I'impression :

@ Repetier-Host V1.04 - Y-MOTOR + 1

Fichier ~ View Configuration Imprimante Tools  Aide

O B. =2 p .| /S @ @

Déconnecter  Charger Sauver Job Démarrer Job  Tuerlob Visibilité Log  Afficher Filament  Afficher déplacements

Vue 2D | Courbe de Température |

2

Note concernant 'impression :

[l Repetier-Host V1.0.4 - ¥-MOTOR + 1

Fichier  View  Configuration Imprimante Tools  Aide

O . 2.2 1.8 / @ @

Déconnecter  Charger Sauver Job PauseJob  Tuerlob Visibilité Log Afficher Filament Afficher déplacements

Vue 3D | Courbe de Température |

C
P

Félicitation pour votre premiére impression !!

36
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Ccommandes GCODE

G1 : déplacement linéaire (ex : G1 X100 Y100 F3000)
G28 : revenir en position 0 (ex: G28 X Y)

M500 : sauvegarde de 'EEPROM

MS851 : définition de la valeur «Z Probe Height» (ex : M851 Z-0.49)
M999 : réinitialisation de 'imprimante

G29 : palpage inductif du plateau au quatre coins
G30 : palpage inductif au point actuel

M110 : la ligne en cours d’'impression

M17 : désactiver / activer les moteurs

M410 : arrét rapide des mouvements

M24 : mettre en pause I'impression et reprendre

M104 S205 : chauffe lextrudeur a 205°C et continu sans attendre
M109 S205 : chauffe lextrudeur a 205°C et attends que la température soit atteinte

M140 S55 : chauffe le lit a 55°C et attends que la température soit atteinte

Note : tous les GCODE Marlin sur http://www.marlinfirmware.org/index.php/G-Code_in_Marlin

/37
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Maintenance

Une maintenance mensuelle de 'imprimante 3D est conseillée.
Ci-dessous quelques recommandations :

a laide d’'un pinceau, dépoussiérer les éléments suivants :

o lacarte RAMPS

les dissipateurs thermiques des pilotes moteurs

les différents ventilateurs et sSassurer que les flux d’air sont bien dégagés
la partie froide de la téte d’'impression

- nettoyer la téte d'impression en suivant le guide dédié a la téte d'impression Hexagon dont voici le lien :
http://data.emotion-tech.com/highlights fr/Hexagon%20-%20Notice%20montage-debouchage.pdf

- nettoyer les dents de la roue dentrainement a l'aide d’'une pointe d’aiguille, de lextrémité d’une pince brucelle ou d'une lame de cutter
- vérifier le serrage de chacune des vis équipant I'imprimante 3D

- lubrifier les différents éléments de transmission mécanique avec de la graisse universelle ou de I'huile a base de PTFE en spray
(éviter le produit WD40 qui a une tendance a étre trop agressif pour les éléments mécaniques)

Recommandations

Eteindre I'imprimante 3D :
Aprés impression d’une piece plastique, si vous souhaitez éteindre la machine, attendez que la téte d'impression
soit redescendue a température ambiante afin de vous assurer que la téte d’impression ne se bouche pas.

Transport :

Si vous avez a déplacer la machine en voiture ou autres moyens de transport, il est recommandé de débrancher
au prealable les moteurs pas-a-pas de la carte RAMPS afin d’éviter dendommager les cartes électroniques et leurs
composants.

Dépannage :

Une FAQ concernant la Prusa i3 Rework 1.5 est disponible sur notre site web a la section «Support», n’hésitez
pas a la consulter si vous éprouvez des soucis avec votre machine, la plupart des pannes trouvent une solution grace a
cet outil, ne vous en privez donc pas !

38
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FELICITATION !
Votre premiere impression s'est
dérouléee avec succes !

U
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Vous remercie d’avoir choisi la Prusa i3 Rework rev. 1.5

www.reprap-france.com
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