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1 attention

1,1 consignes de sécurité

. S’il vous plalt passez a la tension locale (115V-230V) avant d’allumer I'imprimante.
Assurez-vous que l'interrupteur est dans la bonne position ou il endommagera le bloc
d’alimentation (PSU).

N

w
o

. Assurez-vous que tous les fils sont correctement branchés avant d’allumer I'imprimante.

. Ne touchez pas la téte de I'extrudeuse ou le lit chauffant lors de I'impression, ils génerent
une température élevée qui peut causer des brilures.

. Ne laissez pas I'imprimante sans surveillance lors de I'impression.

1. 2 les tests d’usine avant la livraison

Afin d’assurer la qualité, chaque imprimante est testée en usine avant la livraison. En
conséquence, il peut y avoir des résidus dans la téte de I'extrudeuse ou sur le lit chauffant, mais
cela ne devrait pas affecter l'utilisation. Nous fournissons la buse de rechange dans le kit

d’accessoires juste au cas ou.

1.3 Enoncé des risques

1) Avant le mélange des couleurs ou I’ impression monochrome, assurez-vous que le filament se
trouve dans le tube d’ alimentation des deux cotés de la téte d’ extrudeuse afind’ empécher le
filage en fusion du filament fondu & I’ intérieur de la téte d’ extrudeuse, ce qui pourrait se
boucher.

2) Assurez-vous qu'il y a du filament dans les tubes d'alimentation des deux c6tés de la téte
d'extrudeuse, méme en utilisant une extrudeuse monochrome pour |'impression monochrome.
De plus, le filament dans l'autre tube d'alimentation ne peut pas étre retiré pendant le
processus d'impression.

3) Veuillez ne pas démonter I’ imprimante sans autorisation. En cas de probléme, veuillez

3
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contacter le service apres-vente.

2 affichage de I'imprimante

(Image 2-1)
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(Image 2-2)
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(Image 2-3)
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Veuillez d’abord vérifier les accessoires lorsque vous avez recu I'imprimante (reportez-vous a
I'image 2-4). S'il manque une piéce de rechange, veuillez contacter votre représentant

commercial.

Upper gantry kit Bottom gantry kit

* GEEETECH ,
(B = 1w A0M

Power cord LCD display kit Filament holder kit

3m starter filament SD Card Extruder motors

TG Il

M5x45mm screws &

8GB

USB cable Tool kit 4xM5 spring washers
e
Wi &
M4x20mm screws & Filament detectork
MS5x10mm screws MA4x8mm screws Mouse pad
(Image 2-4)

3 assemblage

3 . 1 montage du cadre principal

Le cadre principal se compose du cadre, de la base, PSU, LCD, porte-bobine, extrudeuse et vis.
7
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Voir photo (3-1).
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(Image 3-1)

Assembler le cadre et la base de bas en haut avec 4 vis M5x45 et 4 rondelles élastiques M5.
Voir photo (3-2).

(Image 3-2)

Fixez le bloc d’alimentation au cadre avec 2 vis M4x20. Voir photo (3-3).
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(Image 3-3)

Fixez I'écran LCD sur le cOté droit de la base avec 2 vis M5x10. Voir photo (3-4).
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(Image 3-4)
Assemblez et fixez les deux ensembles d’unités d’extrudeuse a 'arriere du portique
supérieur comme illustré dans I' image (3-5).

(Image 3-5)

Fixez le porte-bobines sur le portique avec 2 M3x6 et 2 écrous en T de forme m3. Détails voir
image (3-6).

10
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(Image 3-6)

3. 2 connexion filaire

Insérez les deux tubes en téflon dans le connecteur a insertion rapide des deux kits
d’extrudeuse .Détails voir image (3-7).

\

Insérez le cOté bleu du cable plat face a la prise située derriére I'écran LCD. Voir photo (3-8).

(Image 3-7)

(Image 3-8)
Branchez le cable PSU. Voir photo (3-9).

11
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N

Branchez fermement les cables de I'extrudeuse dans la douille Molex de la carte d’extension

(Image 3-9)

de la téte de I'extrudeuse . Voir image (3-10)

(Image 3-10)
Raccordez les fils du moteur de EO et E1. Voir photo (3-11).

V

(Image 3-11)
Raccorder les fils du moteur de I'axe X et de I'endstop. Voir photo (3-12).

12



(Image 3-12)
Raccorder les fils du moteur de I'axe Y et de I'endStop. Voir photo (3-13).

(Image 3-13)
Raccorder les fils du moteur de I'axe Z et de I'endStop. Voir image (3-14, 3-15).

= |

(Image 3-14)
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(Image 3-15)

3. Vérifiez le mode d’entrée d’alimentation

La tension par défaut est 230V. Vous devez choisir la tension correcte selon votre exigence de
norme locale. Voir image (3-16)
Remarque: Assurez-vous que la tension est bonne.

-
115/230V is selected by switct]
Before power on please check

input voltage avoidingdamage.

115V ~~_— 230V

(Image 3-16)

3. 4 Vérifiez le filament

Mettez le filament sur le porte-bobine. S’il vous plait préter attention a la direction
d’alimentation du filament. Voir photo (3-17).

14
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(Image 3-17)
Puisque le filament est plié, la premiére section de celui-ci doit étre redressée a la main et taillée
pour faciliter I'insertion du filament . Appuyez sur la poignée du levier de I'extrudeuse et insérez

15
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le filament dans le tube jusqu’a ce qu’il atteigne la téte de I'extrudeuse. Voir photo (3-18).

(Image 3-18)
Lors de I'impression du PLA, réglez la température de la buse cible de 180 a 210 ° c. Lorsque la
température est stable, contrdlez I'alimentation du filament de I'extrudeuse sur I'écran LCD («axe
de déplacement»), puis alimentez jusqu’a ce qu’il y ait du matériau fondu qui coule de la buse.
Observez la buse, qu’il n’y a pas de filament coincé et que le filament sort doucement, puis
arrétez I'alimentation du filament, dégagez la buse avec une pince a épiler. Voir photo (3-19).

(Image 3-19)
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4 premiere impression

4 . niveau du lit d’impression

La premiere couche est la clé d’'un modele imprimé avec succes. Le réglage par défaut de I'usine
est un peu élevé afin d’éviter de rayer le foyer avec la buse, de ce fait, les utilisateurs doivent
ajuster la distance entre la buse et le lit . Aprés la premiere mise a niveau du lit, les utilisateurs
peuvent avoir besoin de niveler le lit a I'avenir.

1) Nivellement rugueux

Accueil de I'imprimante d’abord (Prepare > Auto Home), puis l'option "Level corners" sur 'écran
LCD. Mettez un morceau de papier A4 sur la plate-forme, cliquez sur "Next corner”, la téte de
I'extrudeuse se déplace dans le sens antihoraire du coin inférieur gauche aux quatre coins de la
plate-forme. Voir photo (4-1).

Hext corner
Back

(Image 4-1)
Lorsque la téte de l'extrudeuse se déplace vers le bas gauche, ajustez le niveau du coin
correspondant jusqu’a ce que la distance entre la buse et le lit soit égal a I'épaisseur d’un
morceau de papier (environ 0,1-0,2 mm). Faites glisser le papier d’avant en arriére pour ressentir
une légére résistance. Si oui, cela signifie que le nivellement de ce coin est terminé et vous
pouvez continuer a niveler les coins avec la méme méthode. Voir photo (4-2).

(Image 4-2)

2) Nivellement précis

Si vous niveler le lit avec du papier A4, la premiére couche peut-étre trop élevée, trop basse ou
17
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modérée.
a. trop élevé: la distance entre la buse et le lit est trop éloignée, ce qui peut entrainer le filament
a ne pas adhérer. Voir photo (4-3).

. ¥,

(Image 4-3)

b. trop bas: la distance entre la buse et le lit est trop proche, ce qui empéche le filament de sortir
et provoque I'engrenage de I'extrudeuse, et encore pire, gratter la buse sur le lit. Voir photo (4-4).

Y. TN

(Image 4-4)
c. modéré: filament correctement et uniformément coller sur le lit. Voir photo (4-5).

= ¥

(Image 4-5)

Dans le cas trop bas et trop élevé, ajustez les boutons sous la plate-forme jusqu’a ce qu’ils soient
modérés. Cela peut nécessité quelques essais et erreurs pour obtenir le meilleur résultat. Un
exemple de bonne premiére couche. voir I'image (4-6).

(Image 4-6)

note:
Si tournez les boutons dans le sens horaire, la plate-forme augmentera, et vice versa.
Evitez de touchant le lit avec la buse; utiliser un morceau de papier A4. Ou il grattera le lit.

Pour plus de détails, veuillez vous référer a ce lien:

http://geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=112&t=62296

18
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4. 2 les Impressions depuis carte SD

Insérez la carte SD dans la fente. Voir image (4-7)

(Image 4-7)
Appuyez sur le bouton et tournez-le pour accéder au menu principal. Sélectionnez l'option "Print

from SD". Voir photo (4-8).

Control

Miser

*Frint from SD
Hbout. Printer

(Image 4-8)

Choisissez les fichiers dans la carte SD. Voir photo (4-9).

THMCZ2Z283-TESE4-toto
Traffic_Cone_Rinds

mbrellal.9co

Slase. 9D

(Image 4-9)

Limprimante se chauffe automatiquement. Voir photo (4-10).

19
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(Image 4-10)
Lorsque la buse est chauffée, I'imprimante démarre I'impression. Voir image (4-11, 4-12).

%
fomeets
.:+ R B

o N O

weads
gans,
wanlle

" B .
el 50 -,

-4 = =
LI S O

HEERE R

(Image 4-12)
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5 Introduction au menu LCD

,1di m rescenc
5,1 diagramme d’arborescence

21
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5.2 Fonctions principales

Bouton rotatif LCD:

Appuyez sur le bouton: confirmez ou entrez dans le menu suivant.

Tournez le bouton: lancez les options de sélection ou changez les paramétres.
Page d’accueil LCD, voir photo (5-2)

1. Température de I'extrudeuse: Temp courant/Temp cible

Température du lit chaud: Temp courant/Temp cible
Mix color : mélange de couleurs d’'impression ratio: EO; E1
Feed rate: vitesse d’impression actuelle
Valeur actuelle de I'axe Z

o Uk~ wN

Processus d’impression actuel

GEEETECH
X EEE.

(Image 5-2)

Remarque: la rotation du bouton peut changer le débit d’'impression pendant I'impression.
Nous suggérons aux utilisateurs de ne pas changer la vitesse d’avance t ou il va provoquer des
sautements de moteur et d’affecter la qualité d’impression.

Appuyez sur le bouton pour entrer dans le menu suivant (image 5-3):
Prepare: Préparez et testez I'imprimante avant utilisation
Controle: temp de I'imprimante et réglage des parametres de mouvement
Mixer: réglage du rapport mélange-couleur
Print from SD: impression de carte SD

About Printer: informations sur I'imprimante
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*Info scresn
FreFars

Control
Mixer

(Image 5-3)

Contral

Mixer

Frint from Sh
sHbout. Printer

(Image 5-4)
Les principales instructions du menu préparation (image 5-5, 5-6):
Move axis: déplacer I'axe X/Y/Z et I'extrudeuse
Auto Home: homing axe X/Y/Z
Disable Steppers: débloquer les moteurs
Preheat PLA: Préchauffer manuellement le lit chaud et I'extrudeuse avant
d’imprimer le PLA.
Preheat I'ABS: Préchauffer manuellement le lit chaud et I'extrudeuse avant
d’imprimer I'ABS.

*Main
flowve g3xi=z

Huto home

Dizakble
Freheat.
Prelheat

(Image 5-6)
Les principales fonctions du menu controle (Picture 5-7, 5-8):
Temperature: changez la temp du lit chaud et de I'extrudeuse en temps réel
pendant I'impression. Personnalisez la température de préchauffage PLA et
Préchauffez 'ABS.
Motion: paramétre de mouvement dans le micrologiciel. Aprés modification,
choisissez "mémoriser la mémoire" pour enregistrer la modification.

23
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Filament: détecteur de filament ouvert ou fermé; diametre de filament réglé.
Store settings : enregistrer les paramétres modifiés.

Load settings: si vous avez besoin de restaurer a 'original settings, s’il vous
plait choisir cette option.

Restore failsafe : restore les réglages usine .

Initialize EEPROM!: initialiser les parametres de I'imprimante

*Main
TemFrarature
Mot.1iom
Filament

(Image 5-7)

et
-
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(Image 5-8)
Les principales fonctions du menu Mixer:
MX: ratio de mélange fixe, voir image (5-9).

Tl bt 1,17
i

"

o, e
IO B

. R

.,..
—l-. :

B

i

]

(Picture 5-9)

Mx": changement automatique du ratio de mixage, voir image (5-10).

(Image 5-10)
Le menu Mixer offre deux options d’impression Mix, ratio de mélange fixe et ratio de mélange

variable . Les étapes détaillées :

24
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Réglez le ratio de mélange fixe

Choisissez "Mixer" et appuyez sur le bouton. Tournez le bouton pour choisir "Mix: 100; 0%".
Réglez le ratio de mélange et appuyez sur le bouton pour confirmer. Voir image (5-11, 5-12, et
5-13).

Info scresn

FIreFare

Corbreol

=M1 wer

(Image 5-11)

FMain

Mix 165
Togdle mix
Hr-acdient

(Image 5-12)

(Image 5-13)
"Toggle Mix": si vous avez besoin de basculer rapidement le ratio entre EO et E1, vous pouvez
sélectionner cette fonction pour basculer, voir image (5-14)

(Image 5-14)

Définir le ratio de mélange variable
Tout d’abord, vous devez obtenir la coordonnée actuelle de I'axe z, qui est affiché sur I’écran, voir
I'image (5-15).
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(Image 5-15)
Choisissez "Gradient" pour définir le ratio de mélange variable, détails voir image (5-16).

Mix :
Tog9gle mix
~Eradient.

(Image 5-16)
"Gradient Mix": Ajustez le ratio de filament de EO et E1. Voir image (5-17et 5-18).

#Fi e
Gradient. mix

Start 2@
End Zs

FEradient.
Start mix
Erd mizx A}
Fiull Sradient

(Image 5-18)
"Start 2": position de départ (hauteur de I'axe z) du changement de mixage automatique;
modifier automatiquement le mixage en fonction de la hauteur Z actuelle obtenue a I'étape

précédente.
"end Z2": fin du changement automatique de mixage (hauteur de I'axe z).
Choisissez "Start z" et "end z", appuyez et tournez le bouton pour régler la position de début et

de fin du mixage. Voir photo (5-19).
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i et

B acli ""'I'"I'I' Ml

»Start 2@ B
End £ T

(Image 5-19)

Testez la fonction des moteurs via I’écran LCD

Appuyez sur le bouton pour entrer dans le menu suivant; Choisissez "Prepare". Voir photo (5-20)

(Image 5-20)
Choisissez "Auto Home" pour un retour a la position initiale, voir I'image (5-21).

Mair

Mo gwis

sHuto Fope
Lizable sterrers

(Image 5-21)
Choisissez "Moe axis" pour déplacer les moteurs. Voir photo (5-22)

Mair

oL 3His

:un+n o
Dizable zterr

(Photo 5-22)

Choisissez "Move X/Y/Z/Extruderl/Extruder2" et tournez le bouton pour les déplacer. Voir
photo (5-23).
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(Image 5-23)
Choisissez "Move 1mm", voir Picture (5-24).

(Photo 5-24)
Remarque: nous suggérons d’utiliser 1mm pour tester I'axe X/Y/Z.

Apres le test de l'axe terminé, si vous voulez déverrouiller le moteur, choisissez "Prepare >
Disable Steppers", voir I'image (5-25).

(Photo 5-25)
Lorsque les moteurs sont déverrouillés, vous pouvez les déplacer a la main.
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6 Paramétrage du logiciel

6,1 installer le pilote

Deux choix d’impression pour A10M: impression depuis carte SD et impression depuis USB.
Impression carte SD: aprés la mise a niveau, insérez la carte SD dans la fente et choisissez un
fichier .gcode pour démarrer I'impression.

Impression USB: Connectez I'imprimante et I'ordinateur a I'aide d’un cable USB pour controler
I'imprimante avec un logiciel de découpage tel que Repetier-Host, Cura, Simplify3D, Slic3r, etc. En
raison de certains facteurs instables tels que I'interférence du signal, I'impression USB sujette a
échouer. Nous vous suggérons donc de choisir I'impression depuis carte SD.

Les détails de I'impression USB sont les suivants:

Tout d’abord, allumez I'imprimante et connectez I'imprimante a I'ordinateur a I'aide d’un cable
USB. Normalement, l'ordinateur recherchera automatiquement le pilote d’installation. La
nouvelle puce de communication de A10M est CH340. Voir photo (6-1).

(Image 6-1)

S'il ne parvient pas a installer automatiquement le pilote dans l'ordinateur, vérifiez si le pilote est
installé avec succés ou non. Choisissez "poste de travail > propriété > Gestionnaire de
périphériques".

S'il affiche le point d’exclamation comme ci-dessous (6-2), vous devez installer manuellement le
pilote.
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M Device Manager - O
File Action View Help
e @ Hml e
v & PC-201703281069
| Audic inputs and outputs
3 Computer

e Disk drives
[5d Display adapters

@ Mice and other pointing devices
A Maonitors
57 Network adapters
i !-’ Ol deyice
ﬁ Ports (COM &L LF
= Print queues
I Processors
B Software devices
i Sound, video and game controllers

an Storage controllers
¥ System devices
§ Universal Serial Bus controllers

(Image 6-2)
Lien de téléchargement pour CH340:
https://www.geeetech.com/index.php?main_page=download&download id=40
Une fois que le pilote est installé, vérifiez le "gestionnaire de périphériques" et voir si elle est la
méme que l'image ci-dessous (6-3). Si c’est le cas, cela signifie que le pilote est correctement

installé.
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% Device Manager — O *
File Action View Help
L ARl 7 Bosls

v & PC-201703281069
I Audic inputs and outputs
3 Computer
- Disk drives
54 Display adapters
@l Human Interface Devices
=@ |DE ATA/ATAPI controllers
Keyboards
B Mice and other pointing devices
[ Monitors
[ Network adapters
v & Ports (COM & LPT)
|& UsB Serial Port (COM34) |
[ Print queues
] Processors
B Software devices
i Sound, video and game controllers
% Storage controllers
¥ System devices
i Universal Serial Bus controllers

(Image 6-3)

6,2 installer le logiciel de découpage

Repetier-Host est le logiciel de découpage par défaut ici. Adresse de téléchargement:
https://www.repetier.com/download-software/

. Définir les paramétres de I'imprimante

Lorsque I'hote répétiteur est installé, allumez I'imprimante et ouvrez Repetier-Host.
Repetier-Host prend en charge plusieurs langages différents. Vous pouvez choisir votre langue
maternelle a partir de la configuration > Language (image 6-4 pour plus de détails).

olor GL_EXT_abgr GL_EXT_texture: 30 GL_EXT_c1tp_volume hint GL EXT cospiled vercex srray GL_SGIS_texture_edge clasp GL_SGIS_generste mipmap GL_EXT draw_range_elesents GL_
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(Image 6-4)
Interface en anglais pour votre référence (image 6-5).

&) Repetier-Hoa V21.3

9

>~

YO

Eres @ NE @ hotoSwill [ Clow Lo (3 Co

nmax GL_EXT_blend_subteact GL EXT_blend_color GL_EXT_abge GL_EXT_texture3D GL_EXT_clip_voluse hint GL_EXT_cospiled vertex_veray GL_SGIS_texture_edge_claso GL_SGIS_generate mipsap GL_EXT_draw_tange_slemeats GL_
2 4420 v

de

(Image 6-5)
Ala1%® utilisation, les parametres de I'imprimante doivent étre configurés avant de se connecter.
Cliquez sur "parametres de I'imprimante" dans le coin supérieur droit, voir I'image (6-6).

&) Repetier-Hoa V21.3

Db

QDI

o,

S s Lo, @ Tt @

® Vs @ Ires @ ME @ AutoSedll @ Clew Lo (9 Coy
asas

EXT_blend_subtract GL_EXT_blend_color GL_EXT_abge GL_EXT_texture3D GL_EXT_clip_voluse_hint GL EXT cospiled vers

_EXT_Blend oL tex_useay GL_SGIS_cexture_edge_clas GL_SGIS_generate_mipsap GL_EXT_dra_tange_slemeats GL_
B)_ED Gramhica §490 v

de

(Image 6-6)
Vous aurez l'affichage ci-dessous (6-7). Notez les informations pertinentes en conséquence.
(Faites attention aux champs en surbrillance)
a. Connection:
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Printer Settings

PFrinter: Geeetech AIOM

Conmection

-

==
m

Frinter | Extruder | Frinter Shape | Seripts | Advancedl

Connector: I Serial Conmection e I
FPort: COME -
Baud Rate: I FE0000 hd I

Tranzfer Frotocol: 4. 9.4 .4 -

Rezet on Emergency  g.pg emer geney command and reconmect

Receive Cache Size: |12? I

Communication Timecut: ]
[

[=]
[] Use Fing—Fong Communication (Send only after ok}

The printer zettings always correspond to the selected printer at the top. Thew
are stored with everwy 0K or apply. To ocreate a nmew printer, just enter a new

printer name and pressz apply. The new printer starts with the lazt settings
selected.

| [ul:4 | | hooly I | Cancel

(Image 6-7)

b. Imprimante (image 6-8):
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Printer Settings
Frinter: Geeetech A10M

Conmection Frinter

Firmware Type:

Travel Feed Rate:

Z-hxiz Feed Rate:

Marmal Extrusion Speed:
Marmal Retraction Speed:
Default Extruder Temperature:

Default Heated Bed Temperature:

Check every 3 zsconds.

v i
m
Extruder | Frinter Shape | Seripts | Advanced |

Autodetect -
[mm/min]
[mm/min]
B | [zo | Dnms]
E—
200 “C

F

Check Extruder & Bed Temperature

I:‘ Bemove temperaturs requestz from Log

c. Extrudeuse (image 6-9):

Max. Volume per second

Park Fosition: X! [g | T |D | Z min: |0 [mm]
Send ETA to printer display I D Go to Park Pozition after Job/Eill I
Dizable Extruder after Job/Eill Dizable Heated Bed after Job/Kill
Dizable Motors after Job/Kill Frinter has 5D card
#dd to comp. Frinting Time & [%]
Invert Directionm in Contrels for X—hxis [ v=hnis [JZ-#xiz [ Flip ¥ and ¥
| Ok | | Avoly | | Cancel
(Image 6-8)
Printer Settings
Printer: Geeetech AIOM - ﬁ
Conmection | Printer Extruder | Printer Shape | Seripts | Advanced |
Humber of Extruder: > n
Humber of Fanz: 1 m
Max. Extruder Temperature: 2580
Max. Bed Temperature: 120

12 [mm? /5]

I Printer haz a Mixing Extruder {ome mozzle For all colors) I

Extruder 1

Hame: E0

Diameter: 0.4 [mm] Temperature Offzet: l:l [* ]

Oftsetx: o ] Offserr: R

Extruder 2

N —

Diameter: m [mm] Temperature Offzet: i} [* ]

Color:

Off=et ¥: u} Off=et ¥: u} [mm]

| )4 | Aroly | Cancel

(Image 6-9)
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d. Taille de I'imprimante (image 6-10):

Printer Settings
Frinter: Geeetech AIOM - -ﬁ
Conmection | Frinter | Extruder Frinter Shape Soripts | Advanced |
Printer Type: Claz=zic Printer = .
e e | i —
1 Min El IMax (220 Bed Left: El
¥ Min El ¥ Max (220 Bed Front: El
Print Area Width: 220 mm
Frint Area Depth: 220 mm
Frint Area Heizht: 20 mm
The min and max values define the possible range of extruder coordinates.
Theze coordinates can be negative and outszide the print bed Bed
left/front define the coordinates where the printbed itself starts. By
changing the mindmax waluez wou can even move the origin in the center of
the print bed, if supported by firmware
=
=
>
a E
e W
[ & [ cancel
(Image 6-10)

Maintenant, les parametres de I'imprimante sont définis.

Remarque: le débit en bauds est toujours 250000.

. Définir les paramétres de découpage

Aprés avoir régler les paramétres de l'imprimante, cliquez sur "se connecter" dans le coin
supérieur gauche. La couleur de I'icone changée en vert signifie que I'imprimante se connecte a

Repetier-Host avec succés. Cliquez a nouveau pour vous déconnecter. Voir photo (6-11).

O}
C) .

DIHDR O
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Aprés avoir correctement connecté, choisissez "Slicer > CuraEngine" et ouvrez le menu de

configuration. Voir photo (6-12).

(Image 6-11)

Object Flacement

Slicer

Frint Freview | Manual Control | S0 Card |

D Slice with CuraEngine

Slicer: I Curafngine

-I

1

Print Settings:

Frint Configuration: efault

ji::; Manager

‘ @ Configuration |

2

fdhezion Type: Hone -
Quality: 0.2 mm -
Support Tvpe: Hone -
Spead:
Slow Fast
Frint Speed: 45 mm/ =
Outer Ferimeter Speed: 38 mm/s
Infill Speed: 71 mm/=
Infill Denzity Z0%

Enable Cooling

Flament Settings:

Extruder 1:

Default

Vous obtenez la fenétre ci-dessous (6-13):

CuraEngine is separate, external program developed by David Braam. For more
informations visit https:/fwww ultmaker com

(Image 6-12)

=]
=]

0]

[> slice with CuraEngine

Slise:  Conilogion

_blesd_coler GLENT sbgr 61 EXI_te

@ wsedl § Oeele [3 oy

0 B

& ot |

SxcureID GI_EXT_e1ip velume it GLEXT compiled ver

ex_asray GL_S0I3_cesture_sdge_clesp GR_SOIS_gemerate mipasp GL_EXT_4reu_sange slsssacs GL

e

(Image 6-13)
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Les parametres de l'imprimante sont importants pour une bonne qualité d’impression. Vous

devez exécuter des tests pour trouver les meilleurs parametres pour I'imprimantes. Ici, nous
fournissons un fichier de configuration pour votre référence ("Geeetech al0M PLA High. RCP").
Vous pouvez I'importer en suivant les étapes ci-dessous. Voici un exemple de paramétrage pour
le PLA (image 6-14):

Cliquez sur "Imprimer > Importer"

) Repetir Hort V213

[ T—

el Comtecl | 50 Cacd

|> Slice with CuraEngine

€ M

=

(Image 6-14)
Vous obtenez la fenétre ci-dessous (image 6-15). Choisissez "geeetech alOM PLA High. RCP" et
ouvrez-le.
@) Open
€ o -

X

> ThisPC » Local Disk (&) » Config » Repetier Host » Geeetech A10M Repetier-Host_V2.1.3 Curs BEEE S ~ | @ | Search Geeetech A10M Repeti... ©

Organize = MNew folder B== ~ [ 9

0o Date modified Type Size

Mame
7 Quick access

| Geeetech A10M PLA high.rc 2/2/2019 14:24 RCP File 3 KB
TUCEY
@ OneDrive

£ WPSRLE \

[ This PC
) 3D Objects
[ Desktop
@ Documents
- Downloads
B Music

=] Pictures

B Videos

‘i Local Disk (C:)
= Local Disk (D:)
- Local Disk (E:)
= Local Disk (F)

¥ Network v \

File name: | Geeetech A10M PLA high.rcp \V

Repetier-Cura-Print-Settings

]

(Image 6-15)
Maintenant, le fichier de configuration est importé, cliquez sur "Enregistrer". Voir photo (6-16).
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@) Repetier-Host ¥2.1.3

i | dcoben | mend |

Co——
3 [mm/e]
[ laars)
5
[0 [wfs]
=

[m——

Salwased Quality Satting

s

Penion @ Erees @ AT @ Aue Sl
R) D Graphics 4400
%3 fast VBOs for rendering is possible

T

Disconnected: Geeetech ATM

“ T
R T & e
T e = ter

hjeat Facs

&

v

P vl | 50 curd |

D Slice with CuraEngine

Sz

£ Nanager

@ Cebigmation |

Cwratigine

(Image 6-16)

Cliquez sur "filament > import", voir image (6-17).

at vilian, the valust

from the Hrat strudes are el for 1L Peint

Coratagine

(Image 6-17)
Vous obtenez la fenétre ci-dessous (image 6-18); Choisissez "geeetech a10M PLA High fi. RCF".
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X E

T » ThisPC » Local Disk (E) » Config » Repetier Host » Geeetech AT0M Repetier-Host V2.1.3 Cura BRE{¥ ~ | @ | Search Geeetech A10M Repeti.. @
Organize = Mew folder =~ ™ @

Lo Name Date modified Type Size

# Quick access
D Geeetech AT0M PLA high fircf 2/2/2019 14:25 RCF File 1KB

fa@ OneDrive
O WeSFIE

[ This PC
P 3D Objects
[ Desktop
Documents
{ Downloads
D Music
[&] Pictures
B Videos
‘e Local Disk (C)
- Local Disk (D:)
- Local Disk (E:)
= Local Disk (F})

¥ Metwork N
File name: | Geeetech A10M PLA high fircf

~ | | Repetier-Cura-Filament-Setting -

=

(Image 6-18)
Maintenant, le fichier de configuration est importé. Cliquez sur "Enregistrer". Voir photo (6-19).

@ Ry

el | 0 Cord |

Settings

CuraEngine
b

| [> Slice with CuraEngine

Greetesh AL FLA Mich £

Defuale

(Image 6-19)
Choisissez "geeetech al0m PLA High" comme configuration d’impression et "geeetech al0m PLA

High fi" comme matériau d’impression. Détails voir image (6-20) ci-dessous.
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- x

Marmal Contrel l S0 Card l

Object Flacement Slicer | Print Preview

D Slice with CuraEngine

Slicer: Curafnzine | ‘ i:;} Manager |

K | ~
‘ ji::] Configuration |

Print Settings:

Frint Configwration feeetech ALOM FLA high

Adhesion Type: Hone 2
Buality: FLA hizh -
Support Type: Hone -
Spead:
Slow Fast
Print Speed: B0 mm/=
Outer Perimeter Speed: 45 mm/=
Infill Speed: 50 mm/f=
Infill Denzity 0%

Enable Cooling

Flament Settings:

Extruder 1: Geeetech AIOM FL& high £i 1

CurzEngine iz separate, external program developed by David Braam. For more
informations visit https:/www. ulimaker.com

(Image 6-20)

Le paramétrage est maintenant terminé.

6,3 impression USB

Vous pouvez démarrer I'impression USB lorsque le réglage des parametres est terminé.
Le format de fichier de modéle est. STL pour les imprimantes 3D. Vous pouvez télécharger des

modeles  gratuits a partir de sites Web tels que thingiverseHYPERLINK
"http://www.thingiverse.com/". HYPERLINK "http://www.thingiverse.com/"cHYPERLINK
"http://www.thingiverse.com/"OMHYPERLINK "http://www.thingiverse.com/" vous pouvez

également concevoir votre propre modeéles.

. Charger le modeéle d’impression

Ouvrez le Repetier-Host et cliquez sur "Load". Choisissez un fichier et ouvrez-le. Voir image (6-21,
6-22).
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&) Repetier-Host V213
Fle View Config Prnter Teols Help

Fl=® ®

(ood | Log Fisment Teavel

Connect

T Pe——

&

Printer SettingeExsy Mode

Liver | Print Pravier | Namal Control | 50 Card |

oo

e EIC AN

x

Build 20.19.15.4838

Vesinz: @ oo @ AX @ AwoSedll @ Clew Lo [3) Cow

,_EXT_blend_minmax GL_EXT_blend_subtract GL_EXT_blend_color GI_EXT_abgr GL_EXT_texturesD GL_EXT_clip_voluse hint GL_EXT_compiled_vercex_array GL_SGIS_texcure_edge_clamp GL_SGIS_generate_mipmap GL_EXT_drav_range_elemencs GL
B) 8D Graphics 4400

(Image 6-21)

@ Import G-Code

« v 4 || ThisPC » Local Disk(E:) » Model » pikachu
Organize New folder

~ Mame

s Quick access
#) pikachu_dual_body

& OneDrive @) pikachu_dual_details

£ WesFlE

[ This PC
3D Objects
[ Desktop
Documents
- Downloads
D Music
&= Pictures
B videos
i Local Disk (C2)
s Local Disk (D3]
== Local Disk (E:)
= Local Disk (F)

¥ Network b

Date modified

211720191717
211720191717

Type
STL File
STL File

Size

23 KB
28KB

v O

Search pikachu 2

x

=~ O @

File name: | MK8_ExtruderTest

~| |6Code/3n-Files v

Open

I | Cancel |

(Image 6-22)
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Lorsqu’il est chargé, vous pouvez utiliser les boutons comme ci-dessous (image 6-23) pour
Agrandir, rétrécir ou faire pivoter le modele.

) Repeti-Hont V.13 - ks du el STL L
Fa Ve Conlg Piniw Tooh Help

et Pt |Sliee |
COOES
Object Group 2

@ pikeche_dual_details 21 L |
Object Group

@ pikechs_dual bady e -8 @

DIV OPD ¢

(Image 6-23)
Ajustez la direction du modele de sorte que la partie plate du modéle touche le lit chaud. Voir
image ci-dessous (6-24):

Object Flacement |Slicer | Print Freview | Manmal Control | 41 Cardl
Rotate Object [ X |
* ID—I |ﬂ| ‘x\ Reset Rotation
T |D || +3n | -

. |o +an Y Lo Flat
2OFaa ol C AN

= oo © ol (&

Object Group 2
@@ pikachn_dual details 2:El - @ -ﬁ-
Som et
@ pikachu_dual body 1:E0 - ES] ﬁ
(Image 6-24)

Remarque: si le modele chargé est trop grand et au-dela de la plate-forme d’impression, vous
devez rétrécir le modele. Vous pouvez choisir les axes X/Y/Z ensemble, voir I'image (6-25):
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FTINTEr JETUNGS  Casy vioae

Object Flacement | Slicer | Print Freview | Marmal Control | S0 Card |
Scale Object [ % |

DI ’I Seale to Maximum
. [ xl
FASEE | D Eeset

=g OF NI

@ FPhone_Stand03 1 - Q] 'ﬁ'

(Image 6-25)
Ou changez-les séparément, voir I'image (6-26).

Object Flacement | Slicer | Frint Freview | Marmal Contrael | 1] Cardl

Scale Object

wpd ]

A Scale to Maximum

—
CONGEOETICAM

@@ TPhone_Stand03 1 e 5:33 ﬁ-

(Image 6-26)
Vous devez combiner les modéles pour des impressions bicolore. Faites glisser le modele avec la
souris sur un autree pour les fusionner. (Voir image 6-27)

) Repeter Host V213 - phachu,_ gl deais ST = ) o8
< ook ey
L
4
L4
boreSetigs_Lay e

nsst | Sliver | Print Proviee | Buuoal Coatrsl | s cd | |

CODBORCAA

vm
Cbject G 1
B

BROEGDPO+D 1%

(Image 6-27)
Ci-dessous pour votre référence, voir image (6-28).
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%) Repetier-host V213 plachu_dual_detats STL
Fie Vew Cooig Pimer Took Hep

s Bze® 4

Connect | (ovd | Loy Flament el

= o x

PrntsSetiogs_Exsy e
it | Slior | Prine Provioe | Ned Cotred | 8 Gurd
I

Iy prr—

@

remY

ooy O
COREDLRICAMA
ORyect Groap 1

® Ml SEEE O &
® bbbl etids m o &

LY Y-k

@&

z

<L

Siow i lor @ Cush: @ Dfr @ fusisn @ B @ KE @ kool [ Cewbr (3 Cor
ceect 1s mansfola.
Azalysing finisned.

(Image 6-28)
. Tranchage de modéle
Lorsque la taille et la direction du modele est définie, choisissez les paramétres de découpage
importés, puis cliquez sur «découper avec CuraEngine». Voir image (6-29, 6-30).

@) Repetier-Host V2..3 - ikachu_dusl detad STL
Fie View Confy Prete Techs Hep

Beze e S B8 4

Lot Brinter Setings Eary Mode

- 8 x

Connect

3 Ve [Tupursr G |

Ohjert ot SLice | rine Prerive | Wanal Contrel | 50 Cord |
@ D Slice with CuraEngine
& ——
o bt |

[ rtimwie |

Print Settngs:
Frins Confi paration ustech A 1L igh

DIVDR O«

z
’
S is e @ Coonwds @ Infor @ fwnion @ Eres @ AT @ AutoSooll @ Cew b (3 Comv
obzect 13 -
Aselyaing B

(Image 6-29)
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&) Repetier-Host V2.1.3 - pkachu_dusl body
Fie View Confy Preter Tech Hep

- 8 x

& BHl=Ee ® s 4
Comect| | g, Pt Tvd ) i S Eanybode R

[tepararers curve | Ohjest Flaomat | SHicer | Print Praviee | Bamal Cootred | 50 Card |
C'\ (D«ill Slicing
(;)\ FYP— B[ 5 e |
= P— =
?ﬂ [CIStert b aftar Slicing
&
L17)
&,
7]

z

[ B

T O & e W Oy 0w

(Image 6-30)
Vous pouvez trouver les informations de modeéle telles que le temps d’'impression estimé, la
guantité de filament nécessaire, etc. Cliquez sur "Imprimer" pour lancer |' impression USB.
Reportez-vous a l'image (6-31).
L'imprimante va chauffer & la température cible, puis commencer I'impression. A haute
température, le filament s’écoule de la buse, ce qui est normal. Vous pouvez utiliser des pinces
pour nettoyer le matériau résiduel de la buse.

@) Repetier-Host V2.1.3 - pikach_dusl body
e View Conig Brnter Took Hep

i 52,2

| Tepacatare carve |

Ghjvet Flacmr | Sticer or W oneea | 30 Ewrd |
D Pt ] ) EdtGCode
& SaveioFie || savefor soprnt
Colors. @ Extruder O Speed
e
Estimated Prnting Time. 3h38m 17s
Layor G
Total Lines: 200439
Filamant nooded £920 mm
= 2837 mm
= 6083 mm
Visualization

[ Show Travel Moves
@ Show complete Code
O Show Singis Layer
O Show Layer Range

g

Conwds @ Infes @ Vamins @ fooers ® KE @ muSedl @ Clew bl [3 Coy
Caratngine> Filament: 2837 ~
afgine> Filamencl: 6082

(Image 6-31)
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6,4 impression de carte SD

Lorsque tous les parametres sont définis, cliquez sur "Save for SD Print". |l apparaitra une fenétre
comme sur I'image ci-dessous (voir image 6-32), puis cliquez sur le bouton enregistrer pour
générer un.gcodefichier. Copiez le fichier gcode sur la carte SD.

el | 0 Card |

P i

Print [3) Edit G-Codo
& SawotoFia J|__cz_save for S0 Primt
Colors. @ Extruder ] OSpeed
Printing Statistics
Estimated Printng Time: ~ 3h:38m 175
Layor Count 577
Total Lines: 200439
Filamant neoded £920 mm
€0 2637 mm
=] 6083 mm

Visualization

[ Show Trave Moves
® Show compiete Code
0 inghe Layer

O Show Layer Range

DR O

(Image 6-32)
Insérez la carte SD dans I'emplacement qui se trouve sur le c6té droit de I'écran LCD. Appuyez
sur le bouton pour accéder au menu principal et choisissez "Printer from SD". Voir image (6-33)

Contraol
Miser

sPrint from SD
Hbowut. Frinter

(Image 6-33)
Choisissez le fichier gcode correspondant pour lancer I'impression.

note:
L'imprimante ne peut lire que les fichiers gcode et le nom du fichier doit étre composé de
lettres anglaises, d’ espace, de trait de soulignement ou leur combinaison.

Le fichier gcode ne peut pas étre placé dans n’importe quel dossier de la carte SD, il ne
pourrait pas étre lu.
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mélangeur 7 couleurs

7,1 Télécharger

Lien de téléchargement: http://www.geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=92&t=61760

7,2 Introduction

Gratuit et facile a utiliser, le mélangeur de couleur peut mélanger votre fichier original gcode de
couleur unique . Vous pouvez créer des milliers de programme de mixage comme vous le
voulez.
Cliquez sur "Import G" pour importer des GCO. Choisissez 2 (supporte également 3
extrudeuses) comme "nombre d’extrudeuse". Voir I'image (7-1 et 7-2)

T cecetech Cotor Ve S ===

1

e

Mix Color Export G
b _ [

Gcode Name:  No geode loaded

Layer Count: 0
Layer height: 0

General

Geode Flavor: [RepRap{Marlin

Extruder Number l2

“

a
. 2
Delete Clear All

No Task

(Image 7-1)
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FEEE
Q% Eis

) S g Administrator . | E,
i | )& S BN o=
o Autodesk 360

“ Catch! ‘h 1 =2y I l ColorMixer{Beta)
__ S fll o=
= Vase.gco
5l Subversion GCO 34
E MR 11.8 MB
SER LN

5 s

IEE(N): Vase.gco - [Gcodeﬁles (*.gco *.gcode) VI

——p| 70 |v| [ W]

(Photo 7-2)
Apres I'importation du fichier .GCO, vous pouvez choisir la couche de début et de fin, et le
ratio de EO + E1 (de la couche de début a la couche de fin). Vous pouvez ajuster en faisant
glisser le curseur ou en saisissant une valeur. Voir photo (7-3).

Import G Mix Color Export G

Gecode Name:  Vase.gco
Layer Count: 470 layers
Layer height: 0.2 mm

General

Geode Flavor: [RepRaprarIin

Extruder Number [2

[ Add | [ Delete | [ Clearal

Configuration
Start Layer: {

End Layer:

Extruder0 Begin(%):

EO From: 100 5 E1l From: g

Extruder() End(%&):

E0OTo: @ ElTo: 100

Geode loaded successfully!
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(Image 7-3)
Vous pouvez cliquer sur «Ajouter» pour ajouter plusieurs couches de début et de fin, et
leurs ratio EO + E1. Voir photo (7-4).

. 0 [
4 1

— = a2

Import G Mix Color Export G

Geode Name:  Vase.gco
Layer Count: 470 layers
Layer height: 0.2 mm

General

Geode Flavor: [RepRap{Marlin

Extruder Mumber [2

‘

I[ add || [ Delete | [ Clear Al

Configuration
Start Layer: D 1

End Layer: - D A70

ExtruderD Begin(%): - D
EOQ From: 100 El From:
ExtruderD End(%): [ ]

E0Te: ¢ ElTo: 100

Configuration

Start Layer: D 1

End Layer: - D A70

Geode loaded successfully!

(Image 7-4)
Lorsque vous avez terminé la configuration, vous devez cliquer sur "Mixer Color" pour
mélanger votre fichier gcode d’origine . Voir photo (7-5).
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Geeetech Color Mixer

AT

Import G | Mix Color | Export G

Geode Name:  “Wase.gco

Layer Count: 470 layers

Layer height: 0.2 mm

General

ode Flavor

(m (|

Configuration

Start Layer: D

End Layer:

Extruder0 Begin(3):
EO From: 100 El From:
Extruder0 End(%): [ ]

E0OTo: @

Geode colored successfully!

(Image 7-5)
Cliquez sur "Exporter G" pour exporter le fichier gcode mixte, qui est nommé avec un suffixe

_ Colored". Copiez le fichier sur la carte SD et commencez a imprimer. Voir image (7-6, et
7-7).
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1

Import G Mix Color | Export G

Geode Name:  Vase.gco

Layer Count: 470 layers
Layer height: 0.2 mm

General

Geode Flavor: [RepRap{Marlin

Extruder Number [2

[ Add | [ Delete | [ Clearal

Configuration
Start Layer: D 1

End Layer: D 470

u TE

| =A

= EEARRES
aF Autodesk 360

) catch!

45 E
¢ &l Subversion
B e

r =1 BB

EO From: 100
Extruder0 End(3):

E0OTo: ¢

Extruder( Begin(%): -

E1l From:0

U

ElTe: 100

U

Geode colored successfully!

(Image 7-6)

=
Eos

-
R

Administrator
=

e
Eos

J_

Vase.gco
GCO 3%
11.8 MB

}'{{ﬂ:E(N]I Vase_colored.geco (

Eoes

| HHEHL

| B

ColorMixer(Beta)
i =

fere i lpt [Gcode files (*.gco *.gcode)

- BEitE=

(Image 7-7)
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8 Introduction de la fonction

8.1 Arrét d’impression-reprise

A10M posséde la capacité de reprendre une impression coupé. Lorsque I'imprimante démarre,
une fenétre apparait pour demander si vous voulez la poursuite de I'impression inachevée
causée par une coupure de courant, choisissez "Resume print". Voir image (8-1).

Fower oyt 39

(Image 8-1)
Lorsqu’il atteint la température cible, les axes X et Y sont automatiquement déplacés a la
position initiale. L'extrudeuse extrude les résidus dans la buse. Utilisez une pince a épiler pour
nettoyer la buse avant de recommencer I'impression.
note:
En cas de coupure de courant, éloignez la buse du modele d' impression.
Assurez-vous de nettoyer les résidus dans la buse avant de redémarrer I'impression ou cela

affecterait la qualité de I'impression.

8. 2 bouton Reset

Le bouton de réinitialisation est sous le bouton du LCD. Lorsque lI'imprimante fonctionne
anormalement, appuyez sur le bouton de réinitialisation pour réinitialiser I'imprimante afin

d’éviter tout dommage. Voir image (8-2).
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% 2 & A& NOMp

(Image 8-2)

8.3 Capteur de fuite de filament (facultatif)

Avant d’utiliser cette fonction, vérifiez s’il est activé ou non. Choisissez "Control"> "filament" >
"runout sensors" et assurez-vous qu’il affiche "on". Voir les photos (8-3, 8-4).

Main

Temrerature

Mot.iomn
=Filament

(Image 8-3)

Combrol
E irn Ml

=Runout. sensors :

(Image 8-4)
La notification suivante apparaitra "Err: No Filament" lorsque I'imprimante ne sera pas
alimenté pendant I'impression et s’arrétera. Voir photo (8-5).
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k! £
[}

5

A

i

e

-~

.
Il
(1]

—
%

-

ool

ErriHo Filamen

1

(Photo 8-5)
Appuyez sur la poignée de I'extrudeuse, retirez le filament restant avant de charger le
nouveau filament.
Lorsque le filament est chargé, utilisez une pince a épiler pour nettoyer la buse. Appuyez sur
le bouton pour entrer dans le menu principal, et choisissez "Resume print" pour relancer
I'impression. Voir image (8-6).

Control

Mixer
sEezume Prinh

(Photo 8-6)

8.4 3D touchs pour mise a niveau automatique du lit

(facultatif)

Cette imprimante prend en charge le nivellement automatique du lit. Référez-vous au lien
ci-dessous pour savoir comment installer le capteur tactile 3D.
https://www.youtube.com/watch?v=_RtsZDbR2po&t=66s

Visitez notre forum officiel

http://www.geeetech.com/forum/

54


https://www.youtube.com/watch?v=_RtsZDbR2po&t=66s
http://www.geeetech.com/forum/

®

= SHENZHEN GETECH TECHNOLOGY CO LTD
GEEETECH

9 parametres

Parameétres d’'impression
Technologie d’'impression: FDM

3
Volume d’impression: 220 * 220 * 260mm

Précision d’impression: 0.1 ~ 0.2 mm

Précision de positionnement: X/Y: mm Z: 0.0025 mm
Vitesse d’impression: 60mm/s

Quantité de buse: buse simple 2-in-1-out

Diamétre de la buse: 0.4 mm

Diametre du filament: 1.75 mm

Filament: ABS/PLA/bois-polymeére/PVA/HIPS/PETG, etc.

Parametres de température
Température ambiante: 10° ¢-40° c
Température de la buse: Max temp 250° ¢

Température de I’hotbed : Max Temp 110° ¢

Paramétres du logiciel
Systeme d’exploitation: Windows/Mac/Linux
Logiciel de tranchage: Repetier-Host, EasyPrint 3D, Cura, Simplify3D, Slic3r, etc.
Format de fichier: . STL/. Gcode

Parametres électriques
Puissance absorbée: 115V/230V
Puissance de sortie: 24V, 360W
Connectivité: carte SD, USB
Ecran LCD: Icd 2004

Paramétres mécaniques
Taille de I'imprimante: 478x413x485 mm?>
Taille de 'emballage: 488x235x465 mm>
Poids net: 7.96kg
Poids brut: 9,98kg
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10 contact

Site officiel: https://www.geeetech.com/

Groupe Facebook:

Ecrivez-nous pour le support technique: https://www.geeetech.com/contact us.html.
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11 FAQ (Foire aux questions)

11.1 extrusion anormale

Le filament est enchevétré

La température de la buse est trop basse pour atteindre le niveau de fusion requis.

Il'y a des résidus carbonisés a l'intérieur de la buse. Remplacez-le par la buse de
rechange

La dissipation de chaleur insuffisante de la téte de I'extrudeuse provoque la fonte
du filament dans le tube a I'avance et la force d’extrusion est insuffisante. S’il vous

plait vérifier si le ventilateur de refroidissement fonctionne normalement.

La vitesse d’impression est si rapide que la vitesse d’extrusion est insuffisante.

Veuillez réduire la vitesse d’impression.

11 . 2 ’'extrudeuse saute et fait un bruit anormal

La buse est obstruée; Veuillez vous référer a 10,1 extrusion anormale.

Vérifier si la force de frottement entre I'engrenage de I'extrudeuse et le filament

est suffisante. Veuillez nettoyer les résidus.

Vérifiez si la tension du conducteur de I’extrudeuse est normale, et essayez de

I"augmenter de 0,1 v jusqu’a ce qu’il fonctionne normalement, Max 1.2 v.

11.3 premiere couche anormale

Mangque d’adhérence: a. la buse est trop éloignée du lit chaud. S'il vous plait
re-niveler le lit; b. essayez de coller de I'adhésif ou de la colle sur la surface du lit
chaud.

N’extrude pas et le lit rayé: a. la buse est trop prés du lit chaud. S’il vous plait

re-niveler le lit; b. vérifier si I’extrusion est normale.
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11.4 décalage de couche

La vitesse d'impression est trop rapide. S’il vous plait, ralentissez-la.

e Lacourroie de I'axe X ou Y est trop relaché. Serrez-le.

La molette de I'axe X ou Y n’est pas fixée fermement. Veuillez régler les écrous.

La tension de I'axe X/Y est trop faible.

11.5 impression arrétée

. Impression USB: le signal est brouillé. Veuillez copier le modele sur la carte SD et imprimer

via la carte SD.

e Impression de carte SD: le fichier gcode dans la carte SD est anormal, s’il vous plait
découper a nouveau.

e  Laqualité de la carte SD est médiocre. S’il vous plait essayer une autre carte SD.

e Llatension d’alimentation dans la zone n’est pas stable; s’il vous plait imprimer aprés
stabilisation.

Visitez notre forum officiel pour plus d’informations:
http://www.geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=988&t=61864
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12 déclaration

12.1 les Termes

Veuillez noter les termes suivants (les «conditions») concernant ce manuel d’utilisation :s

Toutes les informations contenues dans ce manuel sont sujettes a modification a tout moment
sans préavis et sont fournies a des fins de commodité uniquement. Geeetech se réserve le droit
de modifier ou de réviser ce manuel a tout moment. Vous acceptez de vous informer de toute
modification et/ou révision. Contactez I'équipe de support de Geeetech pour obtenir des
informations actualisées.

12.2 Avertissements

Ni Geeetech ni aucun de nos affiliés ne garantit I'exactitude ou I'exhaustivité des informations,
produits ou services fournis par le biais de ce manuel, qui sont fournis «tels quels» et sans
aucune garantie expresse ou implicite de quelque nature que ce soit, y compris les garanties
marchande, d’adéquation a un usage particulier ou de non-contrefacon de la propriété
intellectuelle. Dans toute la mesure permise par la loi applicable, nous déclinons toute
responsabilité en cas de défaut ou de défaillance du produit ou pour les réclamations dues a
I'usure normale, a l'utilisation abusive ou a I'abus de produit, a la modification du produit, a la
sélection inappropriée du produit, au non-respect de toute des codes ou des détournements.
Dans toute la mesure permise par la loi applicable, nous déclinons par la présente toute
responsabilité, risque, dommages résultant de décés ou de blessures corporelles résultant de
I'assemblage ou de I'exploitation de nos produits. Geeetech n’assume aucune responsabilité, ni
ne sera responsable, pour tout dommage a, ou tout virus ou Malware qui pourrait infecter votre
ordinateur, équipement de télécommunication, ou d’autres biens causés par ou découlant de
votre téléchargement de toute information ou matériel lié aux Produits geeetech.
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