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1 Attention

1.1 Consignes de sécurité

e Avant d'allumer l'imprimante, veuillez passer a la tension locale correcte (110V-220V).
Assurez-vous que l'interrupteur est dans la bonne position ou il endommagera le bloc
d'alimentation (PSU).

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

e Ne touchez pas la téte de I'extrudeuse ou le lit chaud lors de I'impression car ils générent
des températures élevées qui peuvent provoquer des brilures.

e Ne laissez pas I'imprimante sans surveillance pendant l'impression.

1.2 Test en usine avant livraison

Afin d'assurer la qualité, chaque imprimante est testée en usine avant livraison. Par conséquent,
il peut y avoir des résidus dans la téte de I'extrudeuse ou sur le lit chaud, mais cela ne devrait pas
affecter |'utilisation normale. Nous fournissons une buse de rechange dans le kit d'accessoires
juste au cas ou.

1.3 Déclaration de risque

1) Avant le mélange des couleurs ou I'impression monochrome, assurez-vous que le filament est
placé dans le tube d’alimentation des deux cotés de la téte d’extrudeuse afin d’empécher le
filage en fusion du filament fondu a I'intérieur de la téte d’extrudeuse, ce qui risquerait de
I'obstruer.

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 lI'impression monochrome.
De plus, le filament dans I'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
contacter le service apres-vente.
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2 Visuels de 'imprimante

(Photo 2-1)
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(Photo 2-2)
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(Photo 2-4)
1. Portique d'entrée
2. Ecran LCD12864
3. Bouton
4. Bouton de réinitialisation
5. AxeY
6. Base
7. Butée defind'axe Z
8. Butée de fin d'axe X
9. Support de bobine de filament
10. Tube téflon
11. Téte d'extrusion
12. Lit chaud
13. Moteur de l'axe X
14. Moteur de l'axe Z
15. Moteur de l'axe Y
16. Commutateur du bloc d'alimentation
17. Butée defind'axeY
18. Extrudeuse (2 jeux)
19. Connecteur pour fil d'extrudeuse
20. port USB
21. Interrupteur d'alimentation
22. Prise de courant
23. Fente pour carte SD

Veuillez d'abord vérifier les accessoires lorsque vous avez regu l'imprimante (voir photo 2-5). En
cas de pieces de rechange manquantes, veuillez contacter votre représentant commercial.
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(Photo 2-5)
3 Assemblage

3.1 Assemblage du cadre principal

Le cadre principal se compose du portique et de la base, des extrudeuses, du porte-bobines et
des vis. Voir la photo (3-1).
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(Photo 3-1)

e Assembler le cadre et la base du portique de bas en haut avec 4 vis M5x35 et 4 rondelles
élastiques M5. Voir la photo (3-2).

(Photo 3-2)
® Assembler et fixer les deux ensembles d'extrudeuses a l'arriére du portique supérieur
comme illustré sur la photo (3-3).



(Photo 3-3)
e  Fixer les porte-bobines sur le portique supérieur avec 2 vis M3x6 et 2 écrous en T M3.
Détails voir photo (3-4).

(Photo 3-4)

3.2 Raccordement du cable

® Insérer les deux tubes en téflon dans le raccord rapide des deux extrudeuses. Détails voir
photo (3-5).
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(Photo 3-5)
e Branchez fermement les cables de I'extrudeuse dans la prise molex de la rallonge de la téte
de I'extrudeuse. Voir la photo (3-6).

(Photo 3-6)
° Raccorder les fils moteur de EO et E1. Voir la photo (3-7).

(Photo 3-7)
e Connecter les fils du moteur de I'axe X et du capteur de fin de course. Voir photo (3-8).

11
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(Photo 3-8)
e Connecter les fils du moteur de I'axe Y et du capteur de fin de course. Voir la photo (3-9).

(Photo 3-9)
e  Connecter les fils du moteur de I'axe Z et du capteur de fin de course. Voir la photo (3-10).
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(Photo 3-10)

3.3 Vérifier le mode d'alimentation

La tension par défaut en usine est 220V. Vous devez choisir la bonne tension en fonction de
votre norme locale. Voir photo (3-11)
Remarque : Assurez-vous que la tension est commutée sur la bonne tension.

(Photo 3-11)

3.4 Vérifier le filament

Poser la bobine de filament sur le porte-bobine. Veuillez faire attention au sens d'alimentation
du filament. Voir la photo (3-12).
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(Photo 3-12)
Comme le filament est plié, la premiére section doit étre redressée a la main et coupé pour
faciliter I'insertion du filament dans I'alimentateur. Appuyer sur la béquille de I'extrudeuse et
insérer le filament dans le tube d'alimentation jusqu'a ce qu'il atteigne la téte de I'extrudeuse.
Voir la photo (3-13).
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(Photo 3-13)
Lorsque vous imprimez du PLA, réglez la température cible de la buse sur 180-210°C. Lorsque la
température est stable, contréler I'alimentation du filament de I'extrudeuse sur I'écran LCD
("Move axis"), I'alimentation jusqu'a ce qu'il y ait de la matiere fondue qui coule de la buse.
Observez la buse, s'il n'y a pas de filament coincé et que le filament sort en douceur, puis arrétez
I'alimentation du filament, dégagez la buse avec des pinces. Voir la photo (3-14).

(Photo 3-14)
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4 Premiere impression

4.1 Mettre le lit d'impression a niveau

La premiére couche est la clé d'un modéle imprimé avec succes. Le réglage d'usine par défaut est
un peu élevé afin d'éviter de rayer le lit chaud avec la buse, les utilisateurs doivent donc ajuster
la distance entre la buse et le lit chaud a nouveau. Apres la premiére mise a niveau du lit, il se
peut qu'a I'avenir, l'utilisateur doive remettre le lit a niveau.

e Nivellement grossier

Accueil de l'imprimante d'abord (Prepare> Auto home), puis il affiche I'option "Level corner" sur
I'écran LCD. Posez un morceau de papier A4 sur la plate-forme, cliquez sur "Next corner", la téte
de l'extrudeuse se déplace dans le sens inverse des aiguilles d'une montre depuis le coin
inférieur gauche vers les quatre coins de la plate-forme. Voir I'image (4-1, et 4-2).

’Hain
Mowve axis
Auto home

Level corners

'Dizable steppers

(Photo 4-1)

t corner

(Photo 4-2)
Lorsque la téte de I'extrudeuse se déplace vers le bas a gauche, ajustez le bouton correspondant
jusqu'a ce que la distance entre la buse et le lit soit a peu prés I'épaisseur d'une feuille de papier
(environ 0,1-0,2 mm). Faites glisser le papier d'avant en arriére pour voir si vous sentez une
légére résistance. Si oui, cela signifie que la mise a niveau de ce coin est terminée et que vous
pouvez procéder de la méme fagon pour les autres coins. Voir la photo (4-3).
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(Photo 4-3)
e Mise a niveau précise
Si vous nivelez le lit avec du papier A4, la premiere couche peut étre trop haute, trop basse ou
modérée.
a. Trop haut : la distance entre la buse et le lit est trop grande, ce qui peut faire que le filament
ne colle pas ou ne colle pas bien. Voir la photo (4-4).

Som. ¥

(Photo 4-4)
b. Trop bas : la distance entre la buse et le lit est trop rapprochée, ce qui empéche le filament de
sortir et provoque le cliquetis de I'engrenage de I'extrudeuse et, pire encore, le grattage de la

buse sur le lit. Voir la photo (4-5).
F : -!I" : ! -.

(Photo 4-5)
c. Modéré : Extruder le filament correctement et le coller uniformément sur le lit. Voir la photo

(Photo 4-6)
Dans le cas d'une hauteur trop basse ou trop haute, ajustez les boutons sous la plate-forme
jusqu'a ce qu'ils soient modérés. Il faudra peut-étre des essais et des erreurs pour obtenir le
meilleur résultat possible. Un exemple de bonne premiére couche, voir photo (4-7).
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(Photo 4-7)
Note:
e Sivous tournez les boutons dans le sens des aiguilles d'une montre, la plate-forme s'élevera,
et vice versa.
e Evitez que la buse ne touche le lit ; utilisez un morceau de papier A4. Ou ca égratignera le lit.
Pour plus de détails, veuillez consulter ce lien :
http://geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=112&t=62296

4.2 Impression via la carte SD

Insérez la carte SD dans le logement. Voir la photo (4-8).

(Photo 4-8)
Appuyez et tournez le bouton pour accéder au menu principal. Sélectionnez I'option "Print from
SD". Voir la photo (4-9).

’PPEPEF:
' Control
PHixer

Frint from 5D
' Abowt Printer
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(Photo 4-9)

Choisissez les fichiers de la carte SD. Voir la photo (4-10).

POI1111111111]

B1i20SU.6C0

’1EDSUDU.ECD

1_HERD .GCO
C1BIG..GCO

(Photo 4-10)
L'imprimante chauffe automatiquement. Voir la photo (4-11).

M 100:0%

El Heat ing...

(Photo 4-11)
Une fois le chauffage terminé, I'imprimante démarre l'impression. Voir photo (4-12, 4-13).

o100 00 :02

Heat ing done.

(Photo 4-12)
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(Photo 4-13)
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5 Introduction au menu LCD

5.1 Diagramme en arbre

[ Main Menu

« Info Screen

Tmne =

Prepare =

Control =

Mixer =

5D Card =

About Printer =

21

_ " Move Axis Velocity
Prepare = Drepare « Motion
« Main Move X = Vmax X: --—-
Move Axis » > Move ¥ = Vmax ¥: ——

A Auto Home - Move B = I} Vmex Z: -—
Disable Steppers i\ —rm—— ."I Vmax E: ——
Prefeat PLA » \\ ST [ [Vmam: ——
Preheat ABS » II".\ “Preheat PLA VIrav min: -—

. \ \ [  Acceleration
I:::n '\I \\\ Breheat BLA = Motion
P g \ [ Prebeat PLA End Accel: ---
— T I"'. . Preheat PLA bed Amax H -
e p— | | Preheat ABS o Bmex T
Fan Speed (#): I"'. s Naln ."I ,n*f :: ; ::
Flow (#): —- | rebeat RBES I.'I 1_:““.:;“_ —
Babystep G Preheat ABS End ——— '---

Preheat ABS bed / .

" About Printer " Motion ' / Jerk
« Main « Control IIIII,-"I = Motion
Printer Info » Velocity » - VEmJerk: -
Board Info » Acceleration » T Vymdezk: —
Thermistors » /| Jeck =» VEmderk: —

! [T —— Ve-Jark: --—-

" Control / T Filament " Stepsimm
= Main « Control = Motion
Temperature = / N E in mr® OH/OFF Esteps/mm: ——
Motion = Runcout Sensors: Tatepa/mm:- —
Filament = I Zsteps/mm: —-—
Store settings 1‘\% :‘a::::‘:ire Esteps/mm: -—
Load settings \ Hozzle: —— | Preheat ABS conf
Restore failsafe T pp— « Control
Init EEPROM \ Autotemp ON/OFF Fan Speed: -——

) ‘o Min: —- A Hozzle: -—
Mixer \m— Y p—
sMain Factor: —— \ Store settings
::;1:;:" P — "Preheat PLA con

. Pad I: --- « Contrel
Gradient » Did D: ——- Fan Spasd: —
Fid Autctune: -—- Nozzle: -—
Preheat PLA conf = Bed: ——-
Prebaat ABS conf = Store settings
(Photo 5-1)
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5.2 Fonctions principales

Bouton rotatif LCD:

®  Appuyer sur le bouton : Confirmer ou passer au menu suivant.

e Tournez le bouton : Faites défiler les options de sélection ou modifiez les

paramétres.
Page d'accueil LCD, voir photo (5-2):
1. Température de I'extrudeuse : Température actuelle/température cible

Température du lit chaud : Température actuelle/température cible
Statut du ventilateur de la téte d'extrusion
Valeur actuelle de I'axe Z
Procédé d'impression
Informations actuelles sur I'impression
Vitesse d'avance : Vitesse d'impression actuelle
Rapport d'impression couleur mixte : EO; E1%; E

2.
3.
4,
5.
6.
7.
8.

o 100%
"AEOM e

(Photo 5-2)
Note: Tourner le bouton peut modifier la vitesse d'impression pendant l'impression. Nous
suggérons aux utilisateurs de ne pas trop modifier la vitesse d'avance, sinon les moteurs
sauteront et affecteront la qualité d'impression.

Appuyez sur le bouton pour accéder au menu suivant (Photos 5-3, 5-4):
® Prepare : Préparer et tester I'imprimante avant de |'utiliser normalement
e Control : Réglage de la température de l'imprimante et des parameétres de
mouvement
e  Mixer : Réglage du rapport de mélange des couleurs
Print from SD : Impression a partir d'une carte SD
®  About Printer : Les informations de l'imprimante

22



Frepare

F Control

Mixer

BFPrint from 50

(Photo 5-3)

5Prepare
Control

' Hixer
Print from S0
Akbout Printer

(Photo 5-4)
Les principales fonctions du menu Prepare (Figures 5-5, 5-6):
®  Move axis : Déplacement des axes X/Y/Z et de |'extrudeuse

Auto home : Recherche automatique des axes X/Y/Z
Disable steppers : Déverrouiller les moteurs
Change filament : Changer de filament
Preheat PLA : Préchauffer manuellement le lit chaud et l'extrudeuse avant
I'impression PLA.
® Preheat ABS : Préchauffer manuellement le lit chaud et I'extrudeuse avant

d'imprimer I'ABS.

‘HMain

Mowe

PAuto home
Dizable =

(Photo 5-5)
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(Photo 5-6)

Les principales fonctions du menu de Control (Figures 5-7, 5-8):

Temperature : Changer la température du lit chaud et de I'extrudeuse en
temps réel pendant I'impression. Personnaliser la température de
préchauffage PLA et de préchauffage ABS.

Motion : Paramétrage du mouvement dans le firmware. Aprés modification,
choisissez "stocker la mémoire" pour enregistrer le changement.

Filament : Ouvrir ou fermer le détecteur de filament ; régler le diametre du
filament.

Store settings : Sauvegardez les parametres modifiés.

Load settings : Si vous avez besoin de restaurer les paramétres d'origine,
veuillez choisir cette option.

Restore failsafe : Rétablir le réglage d'usine.

Initialize EEPROM : Initialiser les parametres de I'imprimante

Miain

F Temperature

FHot i on
Filament

P Store

(Photo 5-8)

Les principales fonctions du menu Mixer:
Mx: Rapport de mélange fixe, voir photo (5-9).
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Fo 1 00005 -

Heat ing done.

(Photo 5-9)
Mx": Modifier automatiquement le rapport de mélange, voir image (5-10).

w=™100 1 0%
o 10003 et

A20M readd.

(Photo 5-10)
Le menu Mixer offre deux options d'impression de mélange, a savoir I'impression a rapport de
mélange fixe et I'impression a rapport de mélange variable. Les étapes détaillées de I'opération
pour votre référence :
Réglage du rapport de mélange fixe
Choisissez "Mixer" et appuyez sur le bouton. Tournez le bouton pour choisir "Mix : 100 ; 0%".
Régler le rapport de mélange et appuyer sur le bouton pour confirmer. Voir la photo (5-11, 5-12
et 5-13).

’|HFD screen
Frepare
1

' Contro

'Print from SO

(Photo 5-11)
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M 100;
' Togaole mix
Gradient

(Photo 5-12)

i 100% 0%

(Photo 5-13)
“Toggle mix”: Si vous avez besoin de commuter rapidement le rapport entre EO et E1, vous
pouvez sélectionner cette fonction a commuter, voir image (5-14)

'Main
M 100: 0%

Togale mix
Gradient

(Photo 5-14)
Régler le rapport de mélange variable
Tout d'abord, vous devez obtenir la coordonnée actuelle de I'axe z, qui peut étre trouvée sur
I'écran, détails voir image (5-15).
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o 100%
HZ0M ready.

(Photo 5-15)
Choisir "Gradient" pour régler le rapport de mélange variable, détails voir image (5-16).

’Hain
M= 100

iTDggle i
Gradient

(Photo 5-16)
“Gradient mix”: Régler le rapport de filament de EO et E1. Voir photo (5-17et 5-18).

Mixer
Gradient mix

Start Z2: 0.0 mm
End 2: 16.2 mm

(Photo 5-17)
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Gr-adient

Start mix: 100: 0%
End mix: 0:100%
Full gradient

(Photo 5-18)
“start Z”: la position de départ (hauteur de I'axe z) du changement automatique du mélange ;
changer automatiquement le mélange en fonction de la hauteur Z actuelle obtenue a I'étape
précédente.
“end Z”: La fin du changement automatique du mélange (hauteur de I'axe z).
Choisir "start z" et "end z", appuyer et tourner le bouton pour régler la position initiale et finale
du mélange. Voir la photo (5-19).

’ Mixer
Gradient mix

0.0 mm
16.2 mm

(Photo 5-19)

Tester le fonctionnement des moteurs via I'écran LCD
Appuyez sur le bouton pour passer au menu suivant ; choisissez "Prepare". Voir la photo (5-20).

’IHFD SChean

Frepare
1

Contro

Mixer
Fr-int from S0

(Photo 5-20)
Choisissez "Auto home" pour repositionner les axes au point d'origine, voir I'image (5-21).
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(Photo 5-21)
Choisir "Move axis" pour déplacer les moteurs. Voir photo (5-22)

fisir |

Houe axis

Hutn hnme
Level corners
'Disable steppers

(Photo 5-22)
Choisissez parmi "Move X/Y/Z/Extruder1/Extruder2" et tournez le bouton pour les déplacer. Voir
la photo (5-23).

fHDue
Mowe
Ext ruder

(Photo 5-23)
Choisissez "Move 1mm", voir image (5-24).
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:HDUE axis

' Mowe 10mm
Mowe 1mm
" Mowe 0. 1mm

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

Une fois le test des axes terminé, si vous voulez déverrouiller le moteur, choisissez
"Prepare>Disable steppers", voir image (5-25).

FMouve axis

Auto home

Level corners
Dizable =teppers
Freheat FLA

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

6 Paramétrage du logiciel

6.1 Installer le pilote

Deux choix d'impression pour I'A20M : Impression via la carte SD et impression via USB.
Impression via carte SD: Apres la mise a niveau, insérez la carte SD dans I'emplacement et
choisissez un fichier.gcode pour commencer l'impression.

Impression via USB : Connectez l'imprimante et l'ordinateur a l'aide d'un cable USB pour
controler l'imprimante a I'aide de logiciels de découpe tels que Repetier-Host, Cura, Simplify3D,
Slic3r, etc. En raison de certains facteurs instables tels que l'interférence du signal, I'impression
USB est sujette aux pannes. Nous vous suggérons donc de choisir I'impression via carte SD.

Les détails de I'impression USB sont les suivants :

Tout d'abord, allumez l'imprimante et connectez-la a I'ordinateur a l'aide d'un cable USB.
Normalement, I'ordinateur recherche automatiquement le pilote d'installation. La toute derniére
puce de communication de I'A20M est le CH340. Voir la photo (6-1).
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7

(Photo 6-1)
S'il ne parvient pas a installer automatiquement le pilote dans l'ordinateur, vérifiez si
I'installation du pilote est réussie ou non. Cliquez pour choisir "Mon
ordinateur>Propriété>Gestionnaire d'appareils".

S'il affiche le point d'exclamation comme illustré ci-dessous (6-2), vous devez alors installer
manuellement le pilote.

% Device Manager
File Action View Help
LG AN 2 Boel e

v & PC-201703281069

| Audio inputs and outputs
[ Computer

- Disk drives

54 Display adapters

Human Interface Devices
=m IDE ATA/ATAPI controllers
Keyboards

Mice and other pointing devices

U

[ Menitors
&

E

Metwork adapters

B4l USB Serial Port

= Print queues

I Processors

B Software devices

| Sound, video and game controllers

&y Storage controllers
Em System devices
i Universal Serial Bus controllers

(Photo 6-2)
Lien de téléchargement pour CH340:
https://www.geeetech.com/index.php?main page=download&download id=40
Une fois le pilote installé, vérifiez dans le "Gestionnaire de périphériques" s'il est identique a
I'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 X

File Action View Help

= @ EEB

v & PC-201703281069
» i Audic inputs and outputs

> [ Computer

== Disk drives

G4 Display adapters

Human Interface Devices

"= |DE ATA/ATAPI controllers
Keyboards

g Mice and other pointing devices
[ Monitors

? Metwork adapters

Ig USB Serial Port (COM34) I

> [3 Print queues

> I Processors

> B Software devices
>

>

Evvvvwwvwyw

Iy Sound, video and game controllers
S Storage controllers

> E3 System devices

> i Universal Serial Bus controllers

(Picture 6-3)

6.2 Installer le logiciel de tranchage

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

® Régler les parameétres de I'imprimante

Lorsque Repetier-Host est installé, allumez l'imprimante et ouvrez le Repetier-Host. Repetier-
Host supporte plusieurs langues. Vous pouvez choisir votre langue maternelle dans
Config>Language (Image 6-4 pour plus de détails).

File inter Tooh  Help

turelD GL_EXT_clip velume hint GL EXT_cospiled vertex_srray GL_SGIS_sexture_sdge_clasp GL_SOIS_generste mipmap GL_EXT_draw_range_elements GL_

(Picture 6-4)
Interface en anglais pour votre référence (image 6-5).
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fg Pinte Took Help

Swill @ Clowlor (3 Comw

{_subtract GL_EXT_blend_color GL_EXT_wbge GL_EXT_texture3D GL_EXT_clip_voluse_hint GL EXT_cospiled vertex_areay GL_SGI3_texture_edge_clasp GL_SGI3_generate mipsap GL_EXT_draw_tange_elemeats GL_

e

(Photo 6-5)

Lors de la premiere utilisation du Repetier-Host, les parametres de l'imprimante doivent étre

configurés avant la connexion. Cliquez sur "Printer settings" dans le coin supérieur droit, voir
I'image (6-6).

@) Repetier-Hom V2.1.3
File Viw Config Pinte Took  Hep

HE|

o ®

Fam

Tiavel

D

DIHDR LD

(Photo 6-6)
I affiche le contenu comme dans I'image ci-dessous (6-7). Notez les informations pertinentes en
conséqguence.

(Faites attention aux parties surlignées)

a. Dialogue de connexion :
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Printer Settings

Frinter: Geeetech AZOM . 'ﬁ-

Conmection | Printer | Extruder | Printer Shape | Seripts | Advanced |

Connector: I Serial Conmection = I
Fort: COME -

Eaud Rate: I FEO000 - I

Transfer Frotosol: o4 ai.04 -

Reset on Emergzency

Send emerzency command and reconnect -
Receive Cache Sizeil |12T |

Communi cation Timeouilzi 1 [=]

[J W= FingFong Communication (Send only after ok}

The printer settings always correspond to the zelected printer at the top. They
are stored with every OK or apply. To oreate a new printer, just enter a new
printer name and preszs apply. The new printer ztarts with the last settings
selected.

| OE | hoolv I Cancel

(Photo 6-7)

b. Boite de dialogue de I'imprimante (Image 6-8):

Printer Settings

Frinter: Geestech AZOM . ﬁ

Connection Frinter

Extruder | Frinter Shape | Seripts | J\dva.ncedl

Firmware Type: putodetect -

Travel Feed Rate: 4800 [mm/min]
T—hxiz Fead Rate: [mmsmiz]

Marual Extruszion Speed: |2 | |20 | [mmss]
Manmal Retraction Speed: [mms=]
Default Extruder Temperature: Z00 "

Default Heated Bed Temperature: LI

Check Extruder & Bed Temperature

I:‘ Remove temperature requests from Log

Check every 3 seconds.

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 Jobs/Eill Dizable Heated Bed after Job/Eill
Dizable Motors after Job/Kill Printer has 5D card

Add to comp. Frinting Time 8 [w]

Invert Direction in Contrels for H-hxis [ t—hxis [Ji-#xis [JFlip ¥ and ¥

| 0K | | Aol | | Cancel

(Photo 6-8)
c. Dialogue de I'extrudeuse (Image 6-9):
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Printer Settings
Geestech AZOM

Printer:

Connection | Frinter Extruder

Humber of Extruder:

Humber of Fans:

Max. Extruder Temperature:
Max. Bed Temperature:

Max. Volume per zecond

T m
Frinter Shape | Soripts | Advancedl
2 =
1 =
80
120

12 [mm” /=]

I Frinter haz a Mizing Extruder (one nezzle for all colors) I

Extruder 1
T1ameter: [mm] Temperature Offzet: CI [ ]
Extruder 2
Diameter: [mm] Temperature Dffszet: il |
0ffset X: i} Offset T o [mm]
| COE | Avoly | Caneel |
(Photo 6-9)
d. Boite de dialogue de forme d'imprimante (Image 6-10):

Printer Settings

Printer: Geestech AZOM - -ﬁ

Connection | Frinter | Extruder Frinter Shape |Scripts | hdvanced |

Frinter Type: Clas=zic Printer © -

IMin [o Bed Left: [0 ]

Frint hrea Width: mm

Frint Area Depth: mm

Frint Area Height: mm

The min and max wal range of extruder ocoordinates.

These coordinates can he negative and outside the print bed Eed

left/front define the coordinates where the printbed itszelf starts. By

changing the mindmax valnes FOU Al even move the origin in the center of

the print bed, if supported by firmware

] _

=

=

a E
R - ]
| 0K | | Aooly | | Cancel

(Photo 6-10)
Les parametres de I'imprimante sont maintenant réglés.
Note: La vitesse de transmission est toujours de 250000 bauds..
® Réglage des parametres de tranchage
Aprées avoir réglé les parameétres de I'imprimante, cliquez sur "Connect" dans le coin supérieur
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gauche. La couleur de l'icobne changée en vert signifie que I'imprimante se connecte a Repetier-
Host avec succes. Cliquez de nouveau dessus pour vous déconnecter. Voir la photo (6-11).

@) Repetier-Host V213 - 8 x

[

EX]

toSerall ff Clow Log () Coow

(Photo 6-11)
Une fois la connexion établie, choisissez "Slicer> CuraEngine" et ouvrez le menu de configuration.
Voir la photo (6-12).

Object Placementl Slicer IPrint Freview | Marmal Control | S0 Card |

D Slice with CuraEngine

Slicer: IEuraEngine - I fs_q Manazer |
~
1
Print Settings:
Frint Configuration: efault 2 i
Adhesion Type: Hone -
Quality: 0.2 mm <
Support Type: Fene -
Speed:
Slow Fast
Frint Speed: 45 mmf's
Outer Perimeter Speed: 38 mmis
Infill Speed: 71 mmis
Infill Density 20%

Enable Cooling

Filament Settings:

Extruder 1: Default M

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

(Photo 6-12)
Il fait apparaitre une boite de dialogue comme dans l'image ci-dessous (6-13):
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) Repetier-Host V213 5 %
Fie

g Pimter Tecls  Help

s a7
CuraEngine Settings e — -
ot | Fitwen | [> slice with CuraEngine

5 Twart = By

& Cafiorsin |

Speed nd Gty | Serocrer
sond
i w [0 [nm/s]
= @ o]
0 o0 [narz]
El [0 ]
© [ [nm/x]
= o ]
x [ lmars]
efult ity 02 e S =
Selacted Gunlity Sutting aible Colin
T e 02 e | .
Laver oz el
| ow g 5 ea] Exteuder 1 Datule
Ce e “ “ v o

ture3D GI_EXT_s1ip_velume Nint Ol EXT_COEPLled YEYtEX_arTey GL_SGIS_CeNTUTe_edge_cLamp GL_SGIS_gensrate mipmSp Gl EKT 4Tsy_TAngs_slemsnts GL_

(Photo 6-13)
Les parametres de I'imprimante sont importants pour la qualité d'impression. Les clients doivent
effectuer des tests pour trouver les meilleurs parametres pour leurs imprimantes. Nous vous
fournissons ici un fichier de configuration pour votre référence ("Geeetech A20M PLA high.rcp").
Vous pouvez l'importer en suivant les étapes suivantes. Voici un exemple de parametres pour le
PLA (Figure 6-14):

Cliquez sur “Print>Import”

) Repetier-Host V21.3 s

e

| Fitmens
e = K &
= i = twt
sl /
Bl
i)
]
[nms] Spenid
] e Tt
fanis] - Spusd f g
i e
prmTp— =
7 tnable Cosline
[na]
o]
In)

(Photo 6-14)
Il fait apparaitre la boite de dialogue ci-dessous (Figure 6-15). Choisissez "Geeetech A20M PLA
high.rcp" et ouvrez-le.
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@ Qpen

&« > ThisPC » Local Disk(E) » Config > Repetier Host » Geeetech A20M Repetier-Host_V2.1.3 Cura BLE W v

.t

Organize = New folder

Lo Mame Date modified Type Size

> @ OneDrive

D Geeetech A20M PLA high.rcp 2/2/2019 1424 RCP File 3KB

5 O wesRlE

~ E ThispC

> _Ji 3D Objects

> [ Desktop

> Documents
¥ Downloads
B Music
&= Pictures
B videos
i Local Disk (C:)
- Local Disk (D:)
. Local Disk (E2)

\

v

~

v

v

v v

5w Local Disk (F:)

> i Network

w

X
[J] Search Geeetech A20M Repeti... @

o @

File name: | Geeetech A20M PLA high.rcp

Repetier-Cura-Print-Seltings |

| Open Cancel |

(Photo 6-15)

Maintenant, le fichier de configuration est importé, cliquez sur "Save". Voir la photo (6-16).

) Repetier-Host V213

N

Garatach K208 FLA high

Spesd sl Gty | Srmstaren | Bsrusion | 0ol | ddvanand |

Spend

Fut

)
faie]
o o [
o & faie]
o 80 faniz]
- = [
Skia Tnfill = < [l
ity
Defaslt Quadity FLA high -
2
- ea]
+ a)
[S] 8

Buinter SetingsEasy Mede

Biert Flcenmnt | S | Frint Prvion | Burmal Gntre | 50 Erd |

|> Slice with CuraEngine

Slisw:  Cwanglne o [ mese
[ Cefigeetie | m
Puint Settings:
Print Canfi paration’ efvalt
Adhasion Typai Meas
uality 0imm
Sappars Trme s
Spesit
Fust
50wl
Sperd 18 it
50wl

Tnfill Jamminy
& tasble Craling

Filamerd et

S in Lo

@ Cosmk @ Iufs @ fesinn @ Eres ® AT @ duoSeell Jf Clew Lic
[ coesan senceresiiuzel (R) KD Graphics 4430
Using fast VBSs for rendering is possible

&

Disconnected: Geeetech AZM

de

(Photo 6-16)
Cliquez sur "Filament>Import", voir image (6-17).
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(Photo 6-17)

La boite de dialogue suivante s'ouvre (Photo 6-18) ; choisissez "Geeetech A20M PLA high fi.rcf".

%) Open

Organize v New folder

a MName

st Quick access

4@ OneDrive

| Geeetech A20M PLA high fi.rcf

O WPSFIE

[ This PC
¥ 3D Objects
[ Desktop
|| Documents
4 Downloads
D Music
&=/ Pictures
B videos
‘ia Local Disk (C:)
s Local Disk (D:)
— Local Disk ()
= Local Disk (F:)

¥ Metwork ©

4 > ThisPC » LocalDisk (E) » Config » RepetierHost » Geeetech A20M Repetier-Host_V2.1.3 Cura BEE

Date modified Type Size

2/2/2019 14:25 RCF File 1KB

®

v O Search Geeetech A20M Repeti... 2

=~ [ @

AN

File name: | Geeetech A20M PLA high fircf

Repetier-Cura-Filament-Setting ~

Maintenant, le fichier de configuration est importé. Cliquez sur "Save"

(Photo 6-18)
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e 8 i § G O

(Photo 6-19)
Choisissez "Geeetech A20M PLA high" comme configuration d'impression et "Geeetech A20M
PLA high fi" comme réglage du matériel d'impression. Pour plus de détails, voir I'image (6-20) ci-
dessous.

(Photo 6-20)
Le réglage des parametres est maintenant terminé.
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6.3 Impression via USB

Vous pouvez lancer l'impression USB lorsque le réglage des paramétres est terminé.

Le format de fichier du modeéle est .stl pour imprimante 3D. Vous pouvez télécharger des
modeles gratuits a partir de sites Web tels que thingiverse.com Vous pouvez également
concevoir vos propres modeles.

e Charger le modele d'impression

Ouvrez Repetier-Host et cliquez sur "load". Choisissez un fichier et ouvrez-le. Voir photo (6-21, 6-
22).

) Repetier-Host V213
e v g Prter Tools Help

| log Filsment Teavel

[e——

DIHDHB® O

ar @ NE @ htoSoll @ Clewles [3) Cov

s a
XT_blend_subtract GL_EXT_blend_color GL_EXT_sbgr GL_EXT_texturesD GL_EXT_clip_voluse_hint GL_EXT_compiled_vertex_array GL_SGIS_texture_edge_clamp GL_SGIS_generate mipmap Gl_EXT_drav_range_elements GL_

(Photo 6-21)

@) Import G-Cade X

« R » ThisPC » Local Disk () > Model » pikachu v @ | Search pikachu )

Organize ~ New folder - m e
~

Lol Name Date modified Type Size

# Quick access

) pikachu_dual_body 211720191717 STL File 23K8
& OneDrive &) pikachu_dual_details 2/11/2019 1 STL File 3KB

O WeSPIE

[ This PC
_J 3D Objects

[ Desktop
Documents
3 Downloads
D Music

[&] Pictures

& videos

‘i Local Disk (C:)

- Local Disk (D:)
== Local Disk (E:)
- Local Disk (F:)

i Network v

File name: | MKe_ExtruderTest ~| | 6Cader3D-Files v

(Photo 6-22)
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Lorsqu'il est chargé, vous pouvez utiliser les boutons comme dans I'image ci-dessous (image 6-23)
pour effectuer un zoom avant, un zoom arriére ou une rotation du modele.

) Repetie-Host V2.1.3 - pikachy._dusl_detais STL

=

PrioterSettings _Easy Mode

e | v [ Raan Coteal | 2 €ord |

Ohjert Plasenn [»,\
COIBEORClAA
Otyect Group 2.

@ pikeckn_dual_details 2u Sl |
e

@ pikeche_diad_bady ' - B 8

ale @ Comol @ Dl @ Vumises @ Lres @ AX @ mteSoradl @ Clowlis (9 Coow

(Photo 6-23)
Régler la direction du modéle de fagon a ce que la partie plate du modele touche le lit chaud.
Voir l'image ci-dessous (6-24):

Object Placement |Slicer Print Preview

Marmal Contrel | S0 Card |

Rotate Object B
t ID—I Iﬂl ‘x\ Rezet Rotation
v [ [+an ] -

Z: 0 A (L‘ Lay Flat

CORaEDdIC AN

Object Group 2
@@ pikachu_dual details 2:E1 - ES] -ﬁ-
Comsm
@@ pikachu_dual hody 1:E0 - [3] ﬁ-

(Photo 6-24)
Note: Si le modele chargé est trop grand et au-dela de la plate-forme d'impression, vous devez

effectuer un zoom arriére sur le modele. Vous pouvez choisir les X/Y/Z ensemble, voir photo (6-
25):

FIINTEr 3ETTINGS  £asy MIode

Object Flacement |Slicer I Print Preview | Marual Control I 241 Cardl
Scale Object m

ol — [ -
_ D, Scale to Maximum

1 DI x| Reset

@ Phone_Standd3 i - Q:g 'ﬁ'

(Photo 6-25)
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Ou zoom avant/arriére séparément, voir image (6-26).

Object Placement |Slicer | Frint Freview | Marmal Contrel | ZD Card |

Scale Object

T

:

od ]
15

DI,I Seale to Marimum

lEEl Reset

CO0OlCAA

@ Phone_Standd3

1

(Photo 6-26)

&

-

Vous devez combiner les modeles pour l'impression bicolore. Faites glisser la souris pour
fusionner un modeéle dans un autre, voir image (6-27).

%) Repetierost V213 - pachu_dusl_detads STL
Fie Viw Cooby Prnte Took Help

LiBEe e w58
viee | | Thiees Tiasennst | Shiver | Frint Provive | Buao |
@ COREEDLIC A4
g Object Growp 1 = ¥
® o
@
@
©
e
z
L.
T :
(Photo 6-27)
Ci-dessous le modele combiné pour votre référence, voir photo (6-28).
B) Repetier Ho V2.1.3  phacha,_dusl detats STL - 8 x
ey =
o | Feine teurion J:(.n == &t
AN
LA |
= rperedl e

¢

object is manitola.
Ansiysing finished.

S isLig @ Coawls @ Toin @ Yerises @ Drors @ AT @ Mt Sooll @ Oew bl (9 Cur
o1

e Découpage de modeles

Lorsque la taille et la direction du modele sont définies, choisissez les parametres de découpage

(Photo 6-28)
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importés, puis cliquez sur "Slice with CuraEngine". Voir la photo (6-29, 6-30).

@) Repetier-Host V2..3 - pikachu_dusl detois STL
Fle View Cooig Preter Teck Hep

? L,

Ojest Hacsneat  Slicer

D slice with CuraEngine

Slicer: Curatngine o [0 maser

(@ cafimnin ]

S islor. @ Covmds @ Dnfr @ Tunisn @ Lrer
cosect 1s memitola.
Analyaing Einished.

@) Repetier-Host V2.3 - pikachu_dusl_body

- 5 x
T Vo Cony Prets Tooh Hep
E ® ® &
Connect | (owd Fiamert Travel Printer Settings Easy Mode
3 View | Tegaratere Guve | Ghjest Flacemiat  Sicer [ brint Freviee | Rasmal Contred | 50 Cord |
0
C‘ (il Slicing
Q Slicw  Curalngine o[ & ree
@
&
L1
L
X
i @tk @ i 8 feror @ s @0 @ niedl § Geie § oo

® AT @ Autosell @ Clew Lac

@ cu

(Photo 6-29)

B8 <curszngine> Generated tnset ia 2.3372

<CuraBagine> Genesated layer parts in 0.0793

(Photo 6-30)

Vous pouvez trouver les informations du modele telles que le temps d'impression estimé, la
quantité de filament nécessaire, etc. Cliquez sur "Imprimer" pour lancer I'impression via USB. Se
reporter a la photo (6-31).
L'imprimante chauffe jusqu'a la température de consigne, puis démarre l'impression. Lorsque la
température est élevée, le filament sort de la buse, ce qui est normal. Vous pouvez utiliser une

pince a épiler pour nettoyer la matiére résiduelle de la buse.
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@) Repetier-Host Y2.1.3 - pikachy._duslbody
Fie Vi

- 56 x
g Pinter Tooh  Halp

[Wasnat Conered | 50 Cord |
@ [® Edit G-Code
& 5 Save for SD Print
Q O Speed
® 3n38m 175
577
@ 200439
& 8520 mm
L7 €0 2897 mm
@ =] 6083mm
@ Visualization
[ Show Travel Moves
® Show complete Code
O Show Single Layer
O Show Layer Range
o
1
v
Vusing: @ foors @ AF @ Mo Sl @ Clew bog [9) Co

29
1 6082

(Photo 6-31)

6.4 Impression via carte SD

Lorsque tous les parametres sont réglés, cliquez sur "Save for SD print". Une boite de dialogue
apparaitra comme dans l'image ci-dessous (voir image 6-32), puis cliquez sur le bouton Save pour
générer un fichier.gcode. Copier le fichier gcode sur la carte SD.

-y

Fle View Config Prie Took Hep

S| =
dBlze @ o o B
Gomn 3| log Famens Tvel Yetings EasyMode
3 Vies |Teparatare Cume | hjeat Flaoma C [ el Contrel | 50 Card |
® D Pt ] ) EdtG-Codo
& & SavotoFie " sovotorsoprmt
Q Colors. @ Extruder 1 O Spoed
b Printing Statistics
® Estimated Prnting Time: 3h38m 17s
Layor Gount 57
& Total Lines: 200439
5 Filamant haodod £920 mm
L 7] E0 2837 mm
o £l 6083 mm
® pamiena
[ Show Travet Maves.
® Show complete Code
O Show Single Layer
O Show Layer Range
g
1
x ‘-"
® Cosnis @ Dfr @ funios @ Drws @ AX @ hotoSooll [ Clew bog (9 oy
<Curatagine> Filsmet: 2837 A
<Carszagine: Filmessa: 6082

(Photo 6-32)
Insérez la carte SD dans |'emplacement situé sur le c6té droit de I'écran LCD. Appuyez sur le
bouton pour accéder au menu principal et choisissez "Print from SD". Voir photo (6-33)
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Contro
FMixer

Print from S0
' About Printer

(Photo 6-33)
Choisissez le fichier gcode correspondant pour lancer l'impression.

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

e Le fichier Gcode ne peut étre placé dans aucun dossier de la carte SD, sinon il ne peut pas
étre lu.

7 Color Mixer

7.1 Téléchargement

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

7.2 Introduction

Gratuit et facile a utiliser, le mélangeur de couleurs peut mélanger votre fichier gcode

monochrome original. Vous pouvez créer des milliers de programmes de mixage comme vous le

pouvez.

e Cliquez sur "Import G" pour importer le fichier.Gco. Choisir 2 (qui supportent également 3
extrudeuses) comme "Extruder Number". Voir photo (7-1 et 7-2)

46


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

Gcode Name:  No gecode loaded
Layer Count: 0
Layer height: 0

General

Geode Flavor: [RepRaprarlin

Extruder Number IZ

W,

T,

Delete Clear All

(Photo 7-1)

- =
Open gcode file ' )

w | |0 » New folder 2)
Organize « Mew folder
St Favorites = Name Date modified Type Size

Bl Desktop 2019/5/17 10:38 GCO File

£l Recent Places
1M 192.168.1.188
& Downloads E

I
B

18,235 KB

7 Libraries

@ Documents

‘Js Music

[E5] Pictures

El] Subversion

i Videos
e

File name: Vasegco - [Gcodefi|5 (*.gco *.gcode] V]

| Open | [ Cancel ]

(Photo 7-2)
Apres avoir importé le fichier.Gco, vous pouvez définir les couches de début et de fin, ainsi
que le pourcentage de EO+E1 (couche de début a couche de fin). Vous pouvez |'ajuster en
faisant glisser le curseur ou en entrant une valeur. Voir la photo (7-3).
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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: {

End Layer:

Extruder0 Begin(%):
EO From: 100

El From:Q
Extruder( End(%&): 5

EOTo: ¢ ElTo: 100

Geode loaded successfully!
(Photo 7-3)

Vous pouvez cliquer sur "Add" pour définir plusieurs valeurs de début et de fin de couche,
et le pourcentage de EO+E1 (du calque de début au calque de fin). Voir la photo (7-4).
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Import G Mix Color Export G

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

General

Geode Flavor: [RepRap{Marlin

Extruder Number [2

Iml[ Delete ] [ Clear All

Configuration

Start Layer: D

End Layer:

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

EOTo: ¢ ElTo: 100

Configuration

Start Layer: D 1

End Layer: - D A70

Geode loaded successfully!

(Photo 7-4)
e Lorsque vous avez terminé la configuration, vous devez cliquer sur "Mixer color" pour
mélanger votre fichier gcode original. Voir la photo (7-5).
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Import G | Mix Color

Geode Name:\\l"ase.gco

Layer Count: 470 layers

Layer height: 0.2 mm

General

Configuration

Start Layer: Di
End Layer: '—D

Extruder0 Begin(%): '—D

EO From: 100 El From:(

Extruder0 End(%): Di

E0OTo: o

Geode colored successfully!

(Photo 7-5)
e Cliquez sur "Export G" pour exporter le fichier gcode mixte, qui est nommé avec le suffixe
" colored". Copiez le fichier sur la carte SD et commencez a imprimer. Voir la photo (7-6, et
7-7).
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Import G Mix Color | Export G

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

General

Geode Flavor: [RepRaprarIin

Extruder Number [2

Add | [ Delete | [ Clear All

Configuration

Start Layer: D

End Layer:

Extruder0 Begin(36):
EO From: 100 E1l From: g
Extruderd End(%): [ |

E0Ta: 0 ElTo: 100

Geode colored successfully!

(Photo 7-6)

vJi| | Search New folder (2 )

Organize = Mew felder 4= - @

Y Favorites Mame Date modified Type Size

Bl Desktop |E| Vase.gco 2019/5/17 10:38 GCO File 18,235 KB
=l Recent Places
1M 1921681188 |T

& Downloads

LB

4 Libraries
@ Documents
J‘ Music
[&=] Pictures
=1l Subversien -

Filegame:lVase_colored.gco | -

Il Save as type: IGcodefils (*.gco *.gcode) V]

= Hide Folders Save | [ Cancel ]

(Photo 7-7)
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8 Présentation de la fonction

8.1 Capacité de reprise aprés coupure

L'A20M a la capacité de reprendre les impressions interrompues. Lorsque le rétablissement de
I'alimentation démarre, une boite de dialogue s'ouvre pour vous demander si vous souhaitez
continuer l'impression inachevée causée par une panne d'alimentation, choisissez "Resume
print". Voir la photo (8-1).

Fower out 3
FEezume print

Cancel print

(Photo 8-1)
Lorsqu'il atteint la température de consigne, les axes X et Y se calent automatiquement.
L'extrudeuse extrudera le résidu dans la buse. Utilisez une pince a épiler pour nettoyer la buse
avant de recommencer l'impression.
Note:
® En cas de panne de courant, éloigner la buse du modele d'impression au cas ou le filament
s'échapperait sur I'impression.
e Veillez a nettoyer les résidus dans la buse avant de redémarrer I'impression, sinon la qualité
de l'impression risque d'en souffrir.

8.2 Bouton de réinitialisation

Le bouton de réinitialisation se trouve sous le bouton. Lorsque l'imprimante fonctionne
anormalement, appuyez sur le bouton de réinitialisation pour réinitialiser I'imprimante afin
d'éviter tout dommage. Voir la photo (8-2).

(Photo 8-2)
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8.3 Capteur de fin de filament (en option)

Avant d'utiliser cette fonction, veuillez vérifier si elle est activée ou non. Choisissez
"Control">"Filament">"Runout sensors" et assurez-vous qu'il indique "ON". Voir les photos (8-3,
8-4).

Main
Temperature

I"1|'|‘|' | 2
Filament

(Photo 8-3)

' Control
E in mm3:
Furnout =sensors:

(Photo 8-4)
e || affichera la notification "Err : No Filament" lorsque le filament est épuisé pendant
I'impression et que I'imprimante s'arréte. Voir la photo (8-5).

Ert-:MHo Filament

(Photo 8-5)
® Presser la poignée de I'extrudeuse, enlever le filament restant avant de charger le nouveau
filament.
e Lorsque le filament est chargé, utiliser une pince a épiler pour nettoyer la buse. Appuyez sur
le bouton pour accéder au menu principal et choisissez "Resume print" pour relancer
I'impression. Voir la photo (8-6).
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Mixer
Fezume print
Stop print

1

(Photo 8-6)

8.4 Touche 3D pour la mise a niveau automatique du lit (en

option)

Cette imprimante prend en charge la mise a niveau 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/
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9 Parametres

e Parametres d'impression

Technologie d'impression : FDM

Volume d'impression : 255*255*255*255mm3

Précision d'impression : 0,1~0,2mm

Précision de positionnement : X/Y : 0,011mm Z : 0,0025mm
Vitesse d'impression : 60mm/s

Quantité de buse : buse simple 2-en-1-sortie

Diamétre de la buse : 0.4mm

Diamétre du filament : 1.75mm

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

® Parametres de température
Température ambiante : 10°C-40°C
Température de la buse : Max temp 250C
Température du lit chaud : Max temp 100°C

e  Parametres du logiciel

Systeme d'exploitation : Windows/Mac/Linux

Logiciel de découpage : Repetier-Host, EasyPrint 3D, Cura, Simplify3D, Slic3r, etc.
Format de fichier : .STL/.Gcode

®  Parametres électriques
Puissance d'entrée : 115V/230V
Puissance de sortie : DC24V, 360W
Connectivité : Carte SD, USB

Ecran LCD : LCD 12864

e Parametres mécaniques

Taille d'imprimante : 442x447x480 mm3
Dimensions de I'emballage : 510x495x295 mm3
Poids net : 8,8 kg

Poids brut : 11.0kg
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10 Contact

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

Groupe Facebook:

Envoyez-nous un courriel pour obtenir
https://www.geeetech.com/contact us.html
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11 FAQ (Foire aux questions)

11.1 Extrusion anormale

Le filament est emmélé

La température de la buse est trop basse pour atteindre la température de fusion
requise.

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

Une dissipation thermique insuffisante du radiateur de la téte de I'extrudeuse fait
fondre a I'avance le filament dans le tube et la résistance de I'extrusion est insuffisante.
Veuillez vérifier si le ventilateur de refroidissement fonctionne normalement.

La vitesse d'impression est si rapide que la vitesse d'extrusion ne peut pas |'égaler.
Veuillez réduire la vitesse d'impression.

11.2 L'engrenage de l'extrudeuse saute et fait un bruit

anormal

La buse est bouchée ; se référer a 11.1 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 driver de I'extrudeuse est normale, et essayez de I'augmenter
de 0.1v jusqu'a ce qu'elle fonctionne normalement, max 1.2v.

11.3 Premiere couche anormale

Non-adhésif : a. La buse est trop éloignée du lit chaud. Veuillez remettre le lit a niveau ;
b. Essayez de coller du papier de masquage ou de la colle sur la surface du lit chaud.

Pas d'extrusion et le lit est rayé : a. La buse est trop prés du lit chaud. Veuillez niveler de
nouveau le lit ; b. Vérifiez si I'extrusion de la buse est normale.

11.4 Décalage des couches

La vitesse d'impression est trop rapide. Ralentissez, s'il vous plait.

La courroie de I'axe X ou Y est trop perdue. Resserrez-la, s'il vous plait.

La roue de synchronisation de |'axe X ou Y n'est pas fixée fermement. Veuillez régler les
écrous excentriques.

La tension du driver de I'axe X/Y est trop faible.
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11.5 Impression arrétée

® Impression via USB : le signal est perturbé. Veuillez copier le modeéle sur la carte SD et
I'imprimer via la carte SD.

® Impression via carte SD : le fichier gcode de la carte SD est anormal, veuillez le découper a
nouveau.

® la qualité de la carte SD est mauvaise. Veuillez essayer une autre carte SD.

® Latension d'alimentation dans la zone n'est pas stable ; veuillez I'imprimer une fois que la
tension est stable.

Visitez notre forum officiel pour plus d'informations:
http://www.geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=98&t=61864

12 Déclaration

12.1 Termes et conditions

Veuillez prendre connaissance des termes suivants (les "Conditions") concernant ce Manuel de
I'utilisateur (le "Manuel") :

Toutes les informations contenues dans ce manuel peuvent étre modifiées a tout moment sans
préavis et ne sont fournies qu'a des fins de commodité. Geeetech se réserve le droit de modifier
ou de réviser ce manuel a sa seule discrétion et a tout moment. Vous acceptez d'étre lié par
toute modification et/ou révision. Communiquez avec I'équipe de soutien de Geeetech pour
obtenir de l'information a jour.

oy 7

12.2 Avis de non-responsabilité

Ni Geeetech ni aucune de nos sociétés affiliées ne garantissent I'exactitude ou I'exhaustivité des
informations, produits ou services fournis par ou via ce manuel, qui sont fournis " tels quels " et
sans aucune garantie expresse ou implicite d'aucune sorte, y compris les garanties de capacité
marchande, d'aptitude a un usage particulier ou de non-violation de la propriété intellectuelle.
Dans toute la mesure permise par la loi applicable, nous déclinons par la présente toute
responsabilité en cas de défaut ou de défaillance du produit ou de réclamations dues a l'usure
normale, a une mauvaise utilisation ou a un abus du produit, a une modification du produit, a
une mauvaise sélection du produit, au non-respect d'un code ou a un détournement. Dans toute
la mesure permise par la loi applicable, nous déclinons par les présentes toute responsabilité,
tout risque, toute responsabilité et tout dommage découlant d'un décés ou de blessures
corporelles résultant du montage ou de l'utilisation de nos produits. Geeetech n'assume aucune
responsabilité, ni ne sera tenue responsable de tout dommage ou virus ou malware qui pourrait
infecter votre ordinateur, équipement de télécommunication ou autre propriété causé par ou
découlant du téléchargement de toute information ou matériel lié aux produits Geeetech.
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Shenzhen Getech Technology Co.,Itd

www.geeetech.com
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