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1l. Intro

L'objectif ici est d'aprendre a prendre en main, a tester et a utiliser une imprimante 3D opensource opérationnelle. On se base ici sur un modeéle type Prusa
i3, mais la procédure est transposable a toute autre imprimante 3D opensource.

Prét ? C'est parti !
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2. Pré-requis
Une imprimante 3D opensource (Prusa i3) montée et opérationnelle
On présuppose ici que I'on dispose d'une imprimante 3D RepRap type Prusa i3 ou équivalent, entierement montée, préte a I'emploi. On ne s'attardera pas

ici sur les aspects fonctionnels et techniques d'une telle imprimante, présentés par ailleurs. Pour faire simple :
« I'imprimante assure une mobilisation dans les 3 axes X,Y et Z

ainsi que l'arrivée et la fonte du filament plastique utilisé au niveau de la buse chauffante : le bloc assurant cette fonction est appelé « extrudeur »
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Moteur 1 axe z

Moteur axe ¥

Matériel a avoir sous la main :
Pour les impressions 3D, avoir sous la main :

e une pince a épiler (pour enlever le surplus de filament extrudé)
* une petite boite « poubelle »

idéalement, une spatule type raclette pour décoller les pieces une fois imprimées et refroidies
Il est également conseillé de travailler sur un plan dégagé autour de I'imprimante.
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3. Rappel : Pour comprendre : la chaine logicielle « courte »

Les étapes fondamentales de la chaine logicielle d'impression 3D opensource
Les étapes fondamentales de I'impression 3D d'un objet sont les suivantes :

« on part d'un fichier au format dit *.STL qui contient la description surfacique 3D d'un objet. Le fichier *.STL est une description de I'objet

non-spécifique de I'imprimante utilisée. C'est ce type de fichier qui sera partagé en ligne si on souhaite mettre une piece a disposition de
d'autres utilisateurs. En pratique, on pourra :

o soit utiliser un fichier existant (dépdt de pieces en ligne)
o soit générer ce fichier a partir d'un logiciel de conception 3D comme nous allons le voir

le fichier *. STL va ensuite étre converti en un| fichier de *.gcode qui va contenir I'ensemble des instructions permettant les mouvements voulus de
I'imprimante 3D pour imprimer la piece. Le fichier *.gcode est spécifique

o des parametres d'impression choisis (épaisseur de couche, taux de remplissage, vitesse d'impression, etc...)
o et des caractéristiques de I'imprimantes utilisée.

Les instructions du fichier *.gcode seront ensuite envoyées a I'imprimante qui va exécuter les mouvements voulus grace a son « micro-logiciel » qui
est un décodeur de G-Code.

Micro-logiciel RepRap

{interpréteur G.Code)

- Sprinter {par défaut)
- Marlin
Fichier *,stl Fichier *.gcode
(description de surface 30) {mouvements de l'imprimante)
non-spécifigue de l'imprimante spécifique de I'imprimante

et des paramétres d'impression
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Vue d'ensemble de la chaine logicielle d'impression 3D opensource « courte » :

Une fois comprises les étapes fondamentales, il devient possible de décrire simplement la chaine logicielle minimale nécessaire pour imprimer un objet 3D,

chalne qui va associer, en reprenant la chafne a I'envers (le plus simple...) :
¢ un micro-logiciel (1) implémenté dans I'imprimante 3D elle-méme qui va décoder le G-Code.

« un logiciel d'interface de contréle de I'imprimante 3D (2) permettant de communiquer avec lI'imprimante et de lui envoyer les instructions
*.gcode générée par le logiciel slicer. En pratique, il s'agit d'une interface graphique écrite en Python qui permet de contréler manuellement ou

automatiquement tous les éléments fonctionnels de I'imprimante via le port USB.

+ un logiciel de conversion d'un fichier *.STL en fichier *.gcode (3), logiciel appelé également slicer. Ce logiciel est tres puissant et va calculer
tous les mouvements nécessaires de l'imprimantes pour obtenir I'objet 3D. Il permet de moduler de nombreux parametres de réglages, notamment
I'épaisseur de la couche, le taux de remplissage voulu, la géométrie de remplissage a utiliser, la vitesse des mouvements, etc...

« on devra disposer au minimum d'un fichier *.gcode déja préparé pour I'impression ou bien d'un fichier *.STL tout prét (4), obtenu dans un

dépot en ligne de pieces 3D « prétes a imprimer » : typiquement sur le site http://www.thingiverse.com/

T
W Générateur de G-Code
{instructions de contrble)
Thingiverse ﬁ' ' E

- Skeinforge - Pronterface/Printrun
- Sclic3r

v

Micro-logiciel RepRap
{interpréteur G-Code)

- Sprinter {par défaut)

- Marlin

Fichier *.stl Fichier *.gcode
(description de surface 3D) (mouvements de I'imprimante)

non-spécifique de I'imprimante spécifigue de I'imprimante
et des paramétres d'impression
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4. Quelques regles de sécurité

Mise hors tension d'urgence

« l'imprimante 3D doit étre branchée sur sa propre multiprise avec un interrupteur d'arrét dédié : I'intérét principal est de pouvoir éteindre
I'imprimante sans que cela mette également hors tension le poste fixe de contrdle.

Vous devez commencer par repérer l'interrupteur de mise hors tension de I'imprimante et vous devez étre en mesure de mettre
I'imprimante « hors tension » en urgence au moindre probleme évident.

Risque de brulires et de blessures
«  Vous devez étre conscient que la buse est chauffée a 200°C et ne doit pas étre touchée directement avec les doigts !
« Le plateau chauffant est également chaud, mais ne présente pas de risque évident de brullres a 70°
+ D'autre part, lorsque lI'imprimante est en fonctionnement les parties mobiles peuvent potentiellement vous blesser si vous touchez avec les doigts !

10

Ne touchez jamais la buse chaude : sinon, vous aurez le bout du doigt brulé !
Ne touchez pas les courroies, roues dentées et éléments mobiles lorsque I'imprimante est en fonctionnement !
Mise sous tension
« Une fois que vous étes prét a imprimer, vous pouvez mettre I'imprimante sous tension.

@

Une fois sous tension le ventilateur de refroidissement de la buse doit se mettre en route :
si ce n'est pas le cas, mettez hors tension.
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5. Test de l'interface graphique de contréle de I'imprimante : Printrun

Ce que I'on va faire ici

Nous allons installer l'interface de contréle de I'imprimante 3D : cette interface, appelée également Pronterface, écrite en Python, va communiquer avec la
carte Arduino en lui envyant des instructions G-Code. Le G-Code est un ensemble d'instructions simplifiées qui ont une signification reconnue par
I'imprimante.

L'interface graphique permet le contréle complet de I'imprimante :
© contrOler la communication série avec I'imprimante via le port USB
o contrdler et paramétrer la chauffe de la buse, du plateau, et visualiser les températures
o controler I'extrusion (arrivée du fil plastique)
o controler les mouvements des différents axes X, Y et Z
o visualiser la piéce a imprimer en 2D ou 3D
© bien sir lancer une impression a partir d'un fichier G-Code...

o et méme visualiser graphiquement la progression de l'impression 3D !!
Noter que toute la communication entre l'interface graphique et le PC sera visualisée dans une fenétre, équivalent du terminal Série Arduino.

=P Pronterface X @) &

Fichier Outils Awvance Parametres Help

Port || /dew/ttyACMO [ » @[115200 | » IDécc: necter”RéinitiaIiser“Charger un fichier || 5D || Imprimer || Fause || Off |

Connexion &n cours...

Imprimante connectée.

ok :15.2 0. :14.6 /0.0 @:0 B@:0

Reglage de la température de la buse a 195.000000 degrés Celsius.
Reglage de la température du plateau a 60.000000 degrés Celsius.
k

oo |

e — e —
Arréter les moteurs xy:| 3000 vlI'r!n’).n’min 71200 -

/home/xavier/'www/mon_arduino/reprap/CAD 3D/g_code_files/
circle_monogram_pendant_20140216-13659-fibdip-0.gcode charge, 3562 lignes
74.47122 mm de filament utilisés pour cette impression
L'impression va :

-de 83.29 mma 116.71 mmen X et mesure 33.42 mm de large

-de 79.70 mma 12031 mmen Y et mesure 40.61 mm de profondeur

" -de0.00mma 1.90 mmenY et mesure 1.90 mm de haut

Duree estimee : 0:03:48

[INFO] Initialized 3D visualization in 0.01 seconds

[INFO] Vertex count: 6824

@17 @12

[ERROR] Impossible de lire depuis I'imprimante (déconnectée ?) (SerialException):
device reports readiness to read but returned no data (device disconnected?)
Deconnecte.

Connexion en cours...

o0kT:14.9/9508145 /60.0 i@:127 B@:127

Imprimante connectée,

Buse:| Off 5[195-0 | v ||Regle I Lire les températures ‘

525
|
S — - t okT:14./950B:43/6. @:127 B@:127
Plateau:| off ,[GD._[J v |[Reate & Surveiller et HEEaL L
Extruder “ Inverser I l |\ @
150 z
= =| mm/ | I
BN ~me [N i 100 S
Syoet l ’
= o | | I

[:14.6 /0.0 B:14.1 /0.0 @:0 B@:0

[ ]I Envoyerl

1. gestion températures et extrusion | 2: gestion moteurs axes | 3 : visualisation 3D | 4 : messages séries
Licence de cet exemplaire accordee a Franck Ourion uniquement pour usage personnel , franck.ourion@univ-lorraine.fr # 7517226

Atelier Ateliers impression 3D open-source : Prise en main d'une imprimante 3D opensource opérationnelle. p. 7/33



Fichier Outils e Para elp

'anrt' JdevfttyACMO v |@[115200 - ]'lDéch
Améterles moteurs XY: 3000 * | mymin z: | 200 -

Buse:| Off [195.0 [ - |(E8 .
Plateau :| OFf ml Regle

[ Extruder “ Inverser

10 :/ mm@ (100 s e

T:14.6 /0.0 B:14.1 /0.0 @:0 B@:0

La page du site reprap sur ce logiciel : http://reprap.org/wiki/Printrun/fr

Téléchargement

C'est un logiciel opensource qui existe en plusieurs versions...

Je conseille la version Kliment a téléchargerici (bouton « Télécharger le Zip » sur la gauche )
https://github.com/kliment/Printrun

Ensuite, extraire I'archive. On obtient un répertoire contenant les fichiers suivants :
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|L| |l xavier il Téléchargements | Printrun-master

[Limages i plater.ico |=| README.md
ilocale 24 plater.png |- requirements.txt
[l printrun plater.py _ | requirements_prontserve.txt
[Liscreenshots printcore.py setup.py
[ testfiles |4 Pronsole ~ TODO
[l testtools |+, pronsole.appdata.xml
| auth.config @ pronsole.ico
| COPYING @ pronsole.png
~| custombtn.txt pronsole.py

dot.pronsolerc.example Pronterface

| http.config | pronterface.appdata.xml
{m P-face.ico pronterface.py
& P-face.png prontserve.py
|2 Plater README.cleanup
| plater.appdata.xml | README.i18n

On repere les différents codes Python (donc exécutables), notamment pronterface.py qui correspond a l'interface.

Installation sous Gnu / Linux

Il faut également installer les dépendances suivantes

sudo apt-get install python-serial python-wxgtk2.8 python-pyglet python-tornado python-setuptools python-libxml2 python-gobject avahi-daemon libavahi-
compat-libdnssdl python-psutil python-numpy python-opengl

Lancement

Graphiquement, ouvrir le gestionnaire de fichier et double-clic sur le fichier pronterface . py :

pronterface.appdata.xml

prontserve.py

Pour lancer en ligne de commande :

cd chemin/ou/se/trouve/le/fichier

/pronterface.py

On peut aussi la lancer a partir d'un lanceur directement sur le bureau.
On obtient I'interface :
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-

Fichier Outils Avancé Paramétres Help

Pronterface

Part || /devittyUsBD | v le[115200 | + ] Connecter||

Reinitialiser

Charger un | 5 e [Fauee] )

Arréter les moteurs XY:Im :lmmfminz:[zm 7|:I

PN T

_ °
b1 ] o

¥ ath 5

Buse:@”wﬂplatvf |Rﬂj ‘ Lire les températures ‘

Plateau :| OFf |60 (pla) | » || Régh & surveiller

| Extruder H Inverser ‘2
: £ | 1

BN e [EEINE) e

k2

[

II EnvuyerJ
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Paramétrage initial du logiciel
La premiere chose a faire est de réaliser le paramétrage initial : aller dans le menu Parameétres > options
On obtient :

La plupart des parametres (ci-dessus) est correcte par défaut sur la Prusa i3. On peut éventuellement centrer le 0,0 sur le centre du plateau en mettant un
offset X et Y de -100... mais en pratique, ¢a pose des problemes je trouve.

Vérifier que le port par série par défaut est le bon : a modifier au besoin.
On peut également paramétrer l'interface utilisateur, notamment activer la visualisation 3D :
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#FFFFFF i
Standard |
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6. Procédures de test

Tester la connexion série
Cette fois, on rentre dans le vif du sujet :
« connecter I'imprimante au PC
« mettre I'imprimante sous tension : on doit entendre le ventilo tourner..
« vérifier que le port série est le bon, de méme que le débit de connexion (comme pour le logiciel Arduino)
« etcliguer surle bouton connecter, ce qui donne :

e Pronterface =G
File Tools Advanced Seitings Help
Port || /dev/ttyACMO | v |@[115200 | v |Disconni] Reset | Load file| 5D | Print| Fause| off|
| Motors off i)('f’:[ |:lmmimin Z:[ZOCI =] !Ctor:[necling...
il 'sta

[Printer is now online.

\eche:Marlin 1.0.0

lecho: Last Updated: Feb 17 2014 20:34:57 | Author: (none, default config)
|Compiled: Feb 17 2014

lecho: Free Memory: 3998 PlannerBufferBytes: 1232
lecho:Hardcoded Default Settings Loaded

jecho:Steps per unit:

Iecho: M92 XB0.00 Y80.00 Z4000.00 E550.00
lecho:Maximum feedrates (mm/s):

lecho: M203 X500.00 ¥500.00 Z2.00 E13.00
iecho:Maximum Acceleration (mm/s2):

iecho: M201 X2000 Y2000 Z20 E1000

‘echo:Acceleration: S=acceleration, T=retract acceleration
;echo: M204 52000.00 T2000.00

.| off 1850l sat - iecho:Aduanced variables: 5=Min feedrate (mm/s), T=Min travel feedrate {(mm/s),
Heat: (i L p a_! 28 l Check temp J [B=minimum segment time (ms), X=maximum XY jerk {mm/s), Z=maximum Z jerk

Bed:| Off (60 (pla) | v Set M Watch ::{mmfs), E=maximum E jerk (mm/s)

iecho: M205 50.00 T0.00 B20000 X20.00 Z0.40 E5.00

[ Extrude J[ Reverse JT#E‘_K iecho:Home offset (mmj:
=~ =1 mmys 10 echo: M206 X0.00 Y0.00 Z0.00
[S_I"l ;@ [Ll'l min 5 echo:PID settings:
Farget Eel echo: M301 P22.2011.08 D114.00
T:16.2 /0.0 B:15.0 /0.0 @:0 B@:0 echo:sD init fail

[+ [ “Se-nd‘
Les messages de la fenétre Terminal s'affichent, témoignant de la bonne connexion de I'imprimante.
Licence de cet exemplaire accordee a Franck Ourion uniqguement pour usage personnel , franck.ourion@univ-lorraine.fr # 7517226

Atelier Ateliers impression 3D open-source : Prise en main d'une imprimante 3D opensource opérationnelle. p. 13/33




Tester la chauffe du plateau et de la buse chauffante

Avant toute mise en chauffe de la buse, vérifier que le ventilateur fonctionne +++
Sinon, l'extrudeur lui-méme va fondre et vous devrez le changer !
On va commencer par tester la chauffe du plateau chauffant et de la buse : commencer par régler les températures cibles :
« moi j'utilise 210°C en température de buse pour le PLA
et 70° pour le plateau chauffant

Une fois réglé, cliquer sur « set » : la chauffe s'active, les courbes de température cible s'affiche et les températures doivent commencer a monter sur le

graphe dynamique -
. \ |
Bed:| Off i_&l?.o D)~ Set A Watch

i Extrude | Reverse | i
,FJEG
| | Mm Exll_—-
5 | mm 100 | . 100 ——
T - @ : - min EB-::,__r ; = f
) - e
f-m— B

T:113.1 /195.0 B:28.0 /60.0 @:127 B@:127
A tout moment, il est possible de lire les températures via le bouton « Check Temp ».
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Tester les mouvements des axes

Pour tester les axes, c'est tres simple : il suffit de cliquer sur les boutons graphiques de I'interface. Utiliser les boutons 1 ou 10 pour éviter les mouvements
trop importants. ..

Les valeurs affichées sont en millimétres : ne pas utiliser les mouvements de 100mm (=10cm) !
D'autre part, soyez préts a mettre l'imprimante « hors tension » en urgence au moindre probléme évident
On va commencer par tester I'axe Z vers le haut (sans danger) :

Puis enfin, I'axe Y (le plateau chauffant) :
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Tester les « home » des axes
Une fois testé les axes, on peut tester les « home », le retour en position 0 d'un axe donné :

Soyez préts a mettre l'imprimante « hors tension » en urgence au moindre probléeme évident
On va commencer par tester le « home » du X

Puis enfin, le « home » de 'axe Z : la buse doit s'arréter a I'épaisseur d'une ou 2 feuilles de papier du plateau
Soyez préts a mettre l'imprimante « hors tension » en urgence si la buse vient « enfoncer » le plateau

Licence de cet exemplaire accordee a Franck Ourion uniqguement pour usage personnel , franck.ourion@univ-lorraine.fr # 7517226
Atelier Ateliers impression 3D open-source : Prise en main d'une imprimante 3D opensource opérationnelle. p. 17/33



Noter que I'on dispose également d'un bouton de « home » général qui place les 3 axes en position « Home » :
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Tester I'extrusion
A présent, on va tester I'extrusion du fil, un moment tres sympa la premiere fois !!!
On commence par faire chauffer la buse (déja fait si vous avez mis en chauffe précédemment).

— e = e
Heat:| Off | e ( - Check temp |
Bed:| Off k:ﬁu.n ) v | set Watch

| Buude | Rewrse 2

Tl B
T:113.1 /195.0 B:28.0 /60.0 @:127 B@:127
Faire monter I'axe Z de quelques centimetres pour bien visualiser le fil sortant de la buse

B

Au bout d'un moment, on doit voir le fil sortir de la buse. Quand c'est le cas, un clic doit faire sortir quelques centimetres de fil fondu : ¢a doit sortir 2 ou 3
cm pour 5mm Enlever le surplus de fil a la pince a épiler.. Si le fil ne s'écoule pas de facon assez fluide, monter la température de la buse quelques degrés
par cran de 5°. Tout fonctionne ?? Cool non !?

Cette opération d'extrusion de filament sera a répéter juste avant de lancer une impression afin de remplir la buse avant de lancer
I'impression.
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7. Synthese
Bien, a ce stade :
« vous avez lancé les chauffes (buse + plateau)
e Vvous avez testé les axes X, YetZ
e vous avez testé l'extrusion : vous étes préts pour lancer une impression !
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8. Procédure : Imprimer une piece a partir d'un fichier *.gcode existant

Ce que I'on va faire ici

La procédure de base pour toute impression 3D est I'impression d'un fichier *.gcode par I'imprimante 3D. Le fichier *.gcode est obtenu précédemment
grace au logiciel « générateur de G-Code », tel que Slic3R. On suppose ici que I'on dispose d'un tel fichier correctement paramétré pour I'imprimante.

Pré-requis

Je suppose ici :
« que l'on dispose d'une imprimante reprap opérationnelle avec le firmware (micro-logiciel) Marlin programmé
* que l'on utilise un poste sous Gnu/Linux (typiquement Debian ou Ubuntu)
« avec le logiciel Pronterface installé et opérationnel

Matériel nécessaire
Pour réaliser une impression dans de bonnes conditions, je vous suggere de disposer en permanence a coté de l'imprimante :
« d'une pince a épiler a pattes fines et pointues,
« d'une boite a glace ou équivalent qui vous servira de « poubelle de table » pour y mettre les filaments retirés de la buse avec la pince a épiler
« +/-d'une spatule en plastique souple pour décoller les pieces de la plaque de verre ou gratter les résidus restant sur la plaque
* +/- de quelgues cotons tiges qui permettront de nettoyer la buse occasionnellement

Charger le fichier
Lancer le logiciel Pronterface
Quvrir le fichier *.gcode : la piece apparait en rouge dans la fenétre 3D
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> Pronterface = SH
E Tools Advanced Settings Help - -
Port | /dewittyacMo | v le[115200 | v |[pisconn Reset [Load file| D | print [Pause o

echo:Maximum feedrates (mm/s):

echo: M203 X500.00 Y500.00 Z2.00 E13.00
echo:Maximum Acceleration (mm/s2):

echo: M201 X2000 Y2000 Z20 E1000

‘echo:Acceleration: S=acceleration, T=retract acceleration
echo: M204 52000.00 T2000.00

echo:Advanced variables: S=Min feedrate (mm/s), T=Min
- travel feedrate (mmy/s), B=minimum segment time (ms),
X=maximum XY jerk (mm/s), Z=maximum Z jerk (mm/s),
E=maximum E jerk (mm/s)

~echo: M205 50.00 T0.00 B20000 X20.00 Z0.40 E5.00
echo:Home offset (mm):

echo: M206 X0.00 Y0.00 Z0.00

echo:PID settings:

b ; echo: M301P22.2011.08 D114.00

lacho:SD init fail

| Motors off XY[ |:],mmfmin 7:/ 200

Check temp | ;zetit'fng hotend temperature to 195.000000 degrees
m— e |Celsius.
Bed:l off || 60.0 | ¥ || Sat B watch Setting bed temperature to 60.000000 degrees Celsius.
l - :ﬂ____ﬂmmﬁ. _"m—m— ;Ex[rud:mg 5.000000mm of filament.
— [Extruding 5.000000mm of filament.
[5 5 mme [100 [ mm/ g [Extruding 5.000000mm of filament.
P— ———— min 100 [Extruding 5.000000mm of filament.
o=t Bed— [Extruding 5.000000mm of filament.
T:200.1 /200.0 B:60.2 /60.0 @:79 B@:0 %Extruding 5.000000mm of filament.
Setting hotend temperature to 200.000000 degrees
|Celsius.

Préparer I'impression

Avant toute chose, vérifier que le plateau est propre, notamment qu'il ne reste pas le « pourtour » de l'impression précédente ou autre sur le plateau ni de
résidus : les retirer a la spatule souple au besoin.

Pour que I'impression soit possible, il faut que la buse soit chaude, de méme que le plateau chauffant
» Régler au besoin la température initiale manuellement : typiquement 190°a 200° pour du PLA pour la buse, avec un plateau a 60-70°C environ.
« Puis activer la chauffe en cliquant sur les boutons <set> du Heat et du Bed.
« Cliquer sur I'option <watch> pour voir le graphique dynamique de la montée en température du plateau et de la buse.
Une fois que la buse est en température :
» al'aide d'une pince a épiler, attraper le filament écoulé présent sous la buse et le mettre dans la poubelle
e réaliser une extrusion de 10mm, a renouveler éventuellement, de fagon a ce que le filament sorte sans difficulté et que la buse soit pleine

Lancer I'impression

Une fois que le plateau est en température, on peut lancer lI'impression en cliquant sur «<print> : c'est magique ! Aprés quelques instants, les axes de
I'imprimantes se calent en 0,0,0..

Une fois que la buse s'est positionnée en 0,0,0, on a quelques secondes pour a nouveau enlever a la pince a épiler un résidu de filament écoulé.
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Puis I'impression commencer et durera le temps indiqué dans l'interface.

Fin de I'impression
Une fois la piece imprimée, laisser le plateau refroidir. Une fois froid (45°C), la piece se détache facilement de la plaque de verre sans forcer ! Si vous étes
attentif, vous entendrez méme un discret « claguement » qui vous indique le décollement de la piece.

Quelques trucs utiles
« Apres plusieurs impressions, des résidus de filaments fondu peuvent s'accumuler autour de la buse, réalisant un liquide noirci : I'enlever de temps

en temps a l'aide d'un coton tige sinon, une goutte tombera sur la piece et la rendra « sale » ...
« Pour augmenter I'adhérence du plateau : pulvériser de la laque fixante pour cheveux, a faire une fois de temps en temps (pas a chaque impression)
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Syntheése Procédure « Lancer une impression 3D »

Etape A faire Photo Notes

Le fichier gcode est généré au
préalable avec Slic3R

1 Erré Tools Advance
Charger le fichier gcode

Nettoyer le plateau a I'aide d'une

ier !
spatule / chiffon Ne pas oublier !

: 2200 vl
3 Lancer les chauffes est @i Lo I Cibles PLA : 210°/70°
Bed:| Off 72.0 *"‘LSel; "

Vérifier élévation du Z

5 Remplir la buse
(« extrude » x2) et enlever le surplus a
la pince a épiler.

6 Lancer I'impression

Rester a proximité de l'imprimante.
Vérifier que le filament se déroule
facilement.

Impression en cours
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Laisser refroidir a 40° 100 -

20 ¥

9 C'est prét ! Vous pouvez retirer la piece
du plateau

Si ¢a ne décolle pas, attendez encore un
peu...
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9. Impression 3D : Procédure : Réglage / vérification de la hauteur de la buse d’extrusion
(réglage du Z)
Doc : http://www.reprap-france.com/content/33-prusa-i3-montage-extrudeur

Note : le réglage du Z doit étre refait a chaque changement de composant telle que I’extrudeur, la buse, etc. et doit étre vérifié a chaque
impression.

TRUC : en réalisant cette manipulation avec le port USB connecté, la LED des endstops s'allumera lors du contact.

Ce que vous devez faire :

Etape 1

« Déplacer le chariot X et le placer en fin de course (vous devriez entendre le « clic » du endstop). La buse doit étre a quelques
millimeétres du bord de la plaque en verre (sur le cété droit). »

Etape 2

« Tourner les deux coupleurs manuellement et en méme temps dans le sens antihoraire pour faire descendre la buse jusqu’a pouvoir
passer une feuille de papier pliée en deux entre elle et la plaque en verre. »

Etape 3

« Déplacer le chariot X a I'opposé (vers la gauche).Vérifier que la buse est a la méme hauteur que du cété droit (glisser la feuille de
papier comme repére). Dans le cas contraire, tenir le coupleur droit immobile et tourner le coupleur gauche manuellement pour
rapprocher ou éloigner la buse. »

Etape 4

« Une fois le réglage de la buse effectué, monter le endstop de I’axe Z a I’aide d’un tournevis par exemple jusqu’a activer celui-ci
(attendre le « clic »). Resserrer les boulons M3 si nécessaire. »

Il faut également avoir réglé correctement l'axe Z
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http://www.reprap-france.com/content/33-prusa-i3-montage-extrudeur

10. Impression 3D : Procédure : changement simple de filament
Accessoires utiles :

languette de blocage du guide de I'extrudeur
« taille crayon

« le nouveau filament a utiliser
* pince a épiler

Commencer par mettre en place la languette de blocage de I'extrudeur

2
=

P

-

/
~ g
-

Mettre en chauffe la buse et attendre qu'elle soit a 200°C

Heat:i off ' Set 4 Check temp
-1 \ |
Bed:| Off {_6?.0 )~ set A Watch

i Extrude I Reverse |
150
- - | mm{f Exll_—-
5 [ mim 100 | . 100 -
: w ] : ¥ nin ~cllB e
=" Al Red
Trraet] Exl

T:113.1 /195.0 B:28.0 /60.0 @127 B@:127

Ensuite, tourner manuellement la grande roue dentée de I'extrudeur de facon a faire remonter le filament sur 8cm environ
Si la roue dentée est bloquée (moteur actif), cliquer sur le bouton « Motor off » de l'interface

Licence de cet exemplaire accordee a Franck Ourion uniquement pour usage personnel , franck.ourion@univ-lorraine.fr # 7517226

Atelier Ateliers impression 3D open-source : Prise en main d'une imprimante 3D opensource opérationnelle. p. 27/33



Licence de cet exemplaire accordee a Franck Ourion uniquement pour usage personnel , franck.ourion@univ-lorraine.fr # 7517226
Atelier Ateliers impression 3D open-source : Prise en main d'une imprimante 3D opensource opérationnelle. p. 28/33



Ensuite, engager le fil dans I'extrudeur :

Puis tourner a nouveau manuellement la roue de I'extrudeur de fagon engager 8cm de filament dans I'extrudeur :
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VY

Puis le faire avancer manuellement jusqu'a la sortie du filament : on doit voir le filament commencer a sortir lorsque I'on a atteint la buse chaude

Voila, c'est terminé : vous pouvez relancer une impression !
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11. A présent, vous devriez étre capable :
« d'utiliser une imprimante 3D opensource opérationnelle.
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Bravo !
VOUS avez terminé cet atelier !

Prét pour la suite ? Retrouvez de nombreux autres themes d'ateliers « Impression 3D » ici :
http://www.mon-club-elec.fr/omwiki_mon_club_elec/pmwiki.php?n=MAIN.ATELIERSIMPRESSION3D
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