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1 Attentione

11.1 ISTRUZIONI SULLA SICUREZZA

. Passare alla corretta tensione locale (110 V-220 V) prima di accendere la stampante.

Assicurati che l'interruttore sia nella posizione corretta o danneggera l'alimentatore

N
W
o
(PSU).
. Assicurarsi che tutti i cavi siano collegati correttamente prima di accendere la stampante.
. Non toccare la testa dell'estrusore o il letto caldo durante la stampa poiché generano

temperature elevate che potrebbero causare ustioni.
. Non lasciare la stampante incustodita durante la stampa

- 1.2 Test di controllo prima dell’utilizzo

Al fine di garantire la qualita, ogni stampante viene testata in fabbrica prima della consegna. Di
conseguenza, potrebbero esserci residui nella testa dell'estrusore o sul letto caldo, ma non
dovrebbero influire sul normale utilizzo. Forniamo I'ugello di ricambio nel kit di accessori per ogni

evenienza

1.3 Avvertenze

1) 1) Prima della miscelazione del colore o della stampa monocromatica, assicurarsi che il
filamento nel tubo di alimentazione sia presente su entrambi i lati della testa dell'estrusore
per evitare il riflusso del filamento fuso all'interno della testa dell'estrusore, con
conseguente intasamento.

2)  2) Assicurarsi che ci sia il filamento nei tubi di alimentazione su entrambi i lati della testa
dell'estrusore anche utilizzando un estrusore solo per la stampa monocromatica, inoltre il
filamento nell'altro tubo di alimentazione non puo essere estratto durante il processo di
stampa.

3) 3) Si prega di non smontare la stampante senza autorizzazione. In caso di problemi,

contattare il servizio post-vendita.
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2 Parametri

1) CARATTERISTICHE STAMPANTE

Tipo di stampante: FDM

Area di stampa: 220*220*250mm?3

Precisione di stampante: 0.1~0.2mm

Porecisine sull’asse: X/Y: 0.011mm Z:0.0025mm
Velocita di stampa: 60mm/s

Tipo di estrusore: 3 ingressi 1 uscita

Diametro ugello: 0.4mm

Diametro filamento 1.75mm;ABS/PLA, etc.
Temperatura d’esercizio: 10°C-40C

Sistema operativo: Windows/Mac/Linux
Programma Slicing: Repetier-Host, EasyPrint 3D, Cura
Formato file: .STL/.Gcode

2) Electrical parameters

Corrente d’ingresso: 115/230V AC, 50/60Hz
Corrente d’uscita: DC24V-15A Max, 360W
Connettivita: TF card, USB

Tipo di Display: LCD2004 screen

3) Parametri meccanici

Dimensioni stampante: 478x413x485mm3
Dimensioni confezione: 530x470x257mm?
Peso stampante: ~7.96kg

Peso con imballo: ~ 9.98kg
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Contenuto della confezione

Please check the parts/accessories when you receive the printer (As shown below). If any spare

parts are missing, please contact your sales representative.

Base

Motori estrusori (3 sets)

o)

It

Cavo USB

Alimentatore

Display LCD

Sooo

I/

Wer

Viti fissaggio struttura
verticale

Viti di fissaggio display e
alimentazione

Cavo d’alimentazione

nnn

Strutture porta bobine

Kit attrezzi
(3 sets)
m
I| ] -: _."" H
TF Card Manuale d’uso Ugelli *2

OO0

Filamenti campione

Tubo Teflon e fascette
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Panoramica macchina

(figura 4-3)
@ Kitgantry ; @ Schermo LCD2004 ; (3 Manopola ; @Pulsante di ripristino ; &
Porta USB ; ® Slot perschedaTF ; (@ AsseY ; Kit inferiore ; (@ Fine corsa asse
Z; Fine corsa asse X ; (1)Motori dell'estrusore (3 set) ; (2Tubointeflon ; (@3)Testa
dell'estrusore ; (4)Letto caldo ; (15 Motore dell'asse X ; (16) Motore dell'asse Z ;
17) Motore dell'asse Y ; (8 Fine corsa dell'asse Y ; alimentatore; 20 Selettore della
tensione di alimentazione; @)Connettore filo estrusore ; @Interruttore di alimentazione ;

@3 Presa di alimentazione
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5 Assemblaggio

5.1 Assemblaggio telaio

Il telaio principale & costituito dai seguenti componenti: struttura verticale, basde, display LCD,
(3set) e lerelative viti.

Struttura verticale Base Motori estrusori (3 sets)

nnn | Wi

alimentatore, motori estrusore (3 set), kit supporto filamento

Vedi figura (5-1)

Qooo

: Viti di fissaggio struttura Viti di fissaggio LCD E
Porta bobine (3 sets) ) :
verticale alimentatore

(figura 5-1)
La struttura verticale e la base sono assemblati dal fondo della macchina con 4 viti

M5x45 e 4 rondelle elastiche M5. Vedi figura (5-2).
o

(figura 5-2)
Fissare I'alimentatore al telaio verticale con 2 viti M4x20. Guarda l'immagine (5-3).
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(figura 5-3)
Fissare I'LCD ai fori corretti sul lato destro della base con 2 viti M5x10. Guarda
I'immagine (5-4).

(figura 5-4)
Assemblare e fissare i tre motori estrusore sul lato posteriore struttura verticale parte
superiore come mostrato in figura (5-5).

(figura 5-5)

9
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Il porta bobina é stato assemblato come mostrato nell'immagine (5-6) con 4 viti
M3x16, 4 dadi M3 e 4 rondelle M3, per un totale di 3 porta bobine.

(figura 5-6)

5.2 Cablaggio cavi

Inserire i tre tubi di teflon rispettivamente nel connettore a innesto rapido dei tre kit
estrusori. Vedi foto (5-7).

(figura 5-7)
Collegare il cavo LCD dietro allo stesso come in figura (5-8).

10
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AR ALAREAEAAALE

(figura 5-8)
Collegare | 2 cavi di alimentazione (note: collegare seguendo il colore dei cavi) come in
figura (5-9).

(figura 5-9)
Collegare il connettore al gruppo estrusore come in figura (5-10)

'l \

(figura 5-10)
Collegare | cavi dei 3 motori EO, E1 and E2. Come in figura (5-11).

11
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(figura 5-11)
Quindi i fili dell'estrusore e i fili dei motori estrusori vengono fissati nel piccolo foro sul retro della
vite con le fascette per evitare che il cablaggio tocchi il modello durante la stampa. Inoltre, fare
attenzione che il cablaggio sia lungo abbastanza per non impedire il movimento dell'asse Z
all'altezza massima. Figura (5-12).

(figura 5-12)
Connettere il cavo del motore asse X e il cavo del finecorsa asse X. Come in figura (5-13).

(figura 5-13)
Connettere il cavo del motore asse Y e il cavo del finecorsa asse Y. Come in figura (5-14).

12
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(figura 5-14)

Connettere il cavo del motore asse Z e il cavo del finecorsa asse Z. figura (5-15).

(figura 5-15)

5.3Check the power input mode

La tensione predefinita di fabbrica & 230V. E necessario scegliere la tensione corretta in base ai
requisiti dello standard locale. Guarda I'immagine (5-16)
Nota: assicurarsi che la tensione sia impostata su quella

115/230V is selected by sw'rtcr]
Before power on please check
input voltage avoidingdamage.

corretta. EEEEEE

13
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(figura 5-16)

5.4 Controllo filamento

Mettere il filamento sul portabobina. Si prega di prestare attenzione alla direzione di

alimentazione del filamento. Come mostrato dalla freccia in figura (5-17).

(figura 5-17)
Premere verso il basso la maniglia della leva dell'estrusore e inserire il filamento nel tubo di

alimentazione fino a raggiungere la testa dell'estrusore. Poiché il filamento & piegato, &
necessario raddrizzare la punta del filamento a mano o in caso tagliare un pezzo con le forbici per

facilitarne I'inserimento nella testa. Guarda I'immagine (5-18).

14
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(figura 5-18)
Quando si stampa PLA, impostare la temperatura target dell'ugello a circa 190-210 °C. Quando la
temperatura e stabile, dal menu del display della stampante estrudere un po di filo fino a quando
il materiale fuso fluisce dall'ugello.
Osservare l'ugello, se non c'é filamento bloccato e il filamento esce regolarmente, interrompere

I'estrusione del filamento, pulire I'ugello con una pinzetta. Guarda I'immagine (5-19).

(figura 5-19)

15
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6 Prima stampa

6.1 Livellamento piano di stampa

Il primo strato (layer) & la chiave per un modello stampato con successo. L'impostazione
predefinita di fabbrica € un po 'alta per evitare di graffiare il piano con l'ugello, quindi gli utenti
devono regolare nuovamente la distanza tra l'ugello e il piano. Dopo il primo livellamento del

letto, gli utenti non hanno bisogno di livellare nuovamente il letto.

1) Livellamento approssimativo

Posiziona prima la stampante ("Prepara"> "Home automatica"), quindi mostra I'opzione "Livella
angoli" sullo schermo LCD. Metti un pezzo di carta A4 sulla piattaforma, fai clic su "Angolo
successivo", la testa dell'estrusore si sposta in senso antiorario dall'angolo inferiore sinistro ai

quattro angoli della piattaforma. Vedi figura (6-1)

Mext corner
Back

(figura 6-1)
Quando la testa dell'estrusore si sposta verso il basso a sinistra, regolare la manopola
corrispondente fino a quando la distanza tra l'ugello e il letto & circa lo spessore di un pezzo di
carta (circa 0,1-0,2 mm). Fai scorrere la carta avanti e indietro per vedere se senti una leggera
resistenza. Se si, significa che il livellamento di questo angolo & terminato e puoi procedere al
livellamento degli angoli di riposo con lo stesso metodo. Vedi figura (6-2)

High temperature area!
ad

(Picture 6-2)

1) Livellamento accurato

16
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2) Selivelli il letto con carta A4, il primo strato potrebbe essere troppo alto, troppo basso o
moderato.

3) un. Troppo alta: la distanza tra l'ugello e il letto € eccessiva e il filamento potrebbe non
attaccarsi o non aderire bene. Vedi figura (6-3).

(figura 6-3)
b. Troppo bassa: la distanza tra I'ugello e il letto € troppo vicina, il che impedisce al filamento di

fuoriuscire e fa scattare l'ingranaggio dell'estrusore e, peggio ancora, con |'ugello puo graffiare il
letto di stampa. Guarda figura (6-4).

v T

(figura 6-4)
c. Moderate: Extrude the filament properly and evenly stick on the bed. See picture (6-5).

o, 7,

(figura 6-5)
In caso di troppo basso e troppo alto, regolare le manopole sotto la piattaforma fino a che non

siano moderate. Potrebbero essere necessari alcuni tentativi ed errori per ottenere il miglior
risultato. Un esempio di buon primo strato, vedi figura (6-6).

(figura 6-6)

Note:
Ruotando le manopole in senso orario, la piattaforma si sollevera e viceversa.
Evitare che I'ugello tocchi il letto; usa un foglio di carta A4. Oppure graffiera il letto.
Per maggiori dettagli, fare riferimento a questo
collegamento:http://geeetech.com/forum/viewtopic.p

hp?f=112&t=62296

17
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6.2 Stampa da micro Sd (TF card)

Inserire la micro Sd come in figura (6-7)

(figura 6-7)
Premere e ruotare la manopola per accedere al menu principale.
Seleziona I'opzione "Print from SD". Vedi figura (6-8).

Comb o
Mi=er

Print from S
Hbowt Frinter

(figura 6-8)

Cerca il file da stampare nelle cartelle della micro Sd figura (6-9).

Mairn
'f:-F:-i“_||=-|=-'ﬂ|" F_C |_|1! |I"'|-'=l|_'| .|_'ii-=

FLUFFYrF_coloreddlH
FLUFFYrP_coloreddus

(figura 6-9)

La stampante iniziera a riscaldarsi automaticamente come in figura (6-10).

18
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(figura 6-10)
Una volta raggiunta la temperatura imposta la stampante partira in automatico. figura (6-11

6-12).

(figura 6-12)

19
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7 Instruzioni menu LCD

7.1 Diagramma ad albero

_ | Move Axis Velocity
mm = Drepare « Motion
« Main Move X = Vman ¥: -—-
Move Axis » > Hove ¥ = Vmax ¥: -—
.:—"-'-F -
Auto Home m 7 . .'I Vmax Z: —
|'I Disable Steppers '.\\\\ ot v |'I Vmax E: -——
III Preheat PLA » I". \ Extroder? Vmin: -—-—
| | Preheat ABS » i in: ==
f \'.I Preheat PLA VIrav min
| = \ « Main Acceleration
,l' Tune \ ]
| ".’ Y Preheat DL2 = Motion
| «Main
f '||I Preheat PIA End Accel: —--
I|I Speed: ---
B s i | — I\'. Preheat PLA bed Amax X: -—
. E 1 Bmax ¥: -—
Main Menu I|'| A Bed: —- \ Preheat ABS A
II| ,"'I Main /| dmax Z: —
« Info Screen Tan Speed (#): || = Main
| “\ Dreheat BES Rmax E: ——
Tone = f Flow (#): —- rEne
' Dreheat LES End REEREEACE s
Prepare = Babystep Z . e —
EnE—— \ reheat ABES bed
Mixer » |‘.II .| About Printer | Motion [ wes
I -
SD Card = \ ‘\ = Main = Control E‘If i Mosisn
1 ! - e e
About Printer = ||'.I Trinter Info = Velocity » i edenh:
|| [ Board Info » / Acceleration » |\ Vderk. o=
1 h o - —
|I 'n. Themistors » [ | Jerk » \ iaiininisiiis
II ll\ Steps/mm » Ve-Jazk: —
| | | Control / Filament Steps/mm
\ ".I =« Main / « Control = Motion
I|| ',I Temperature = / E in m ON/OFF y Esteps/mm: -—
\ lll Raslon ) Runout sensors: Yotepa/i: ——
|I Filament = 4 Temperature Zgteps/mm: -—
|I Store settings \H = Control Esteps/mm: -—
), | T TG Nozzle: —— Preheat ABS conf
|I Restore failsafe Bed: ——- « Control
| [ Init EEPROM Autotemp ON/OFE Fan Speed: -—
III. Min: ——- A Hozzle: ——
'| Mixer M = Bed: —-
| *Main Factor: ——— Store settings
Mix: ——;-——- - -
T Pid Br —- Preheat PLA conf
oggle mix -
Pid I: —- « Control
Gradient
radient » T on Bpeeds ——
Pid Rutctune: -—- Hozzle: —-—
Prebeat PLA conf = Bed: —-—
Preheat ABS conf = Store settings
(figura 7-1)
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7.2 Funzioni del menu

Manopola rotante LCD:

Premere la rotella per confermare ed entrare nel menu.

Ruotare la rotella per scorrere le selezioni e cambiare | parametri.
Lettura pagina iniziale del menu (7-2)

1. Temperatura estrusore temperatura effettiva / temperatura impostata

Temperatura piano di stampa effettiva / impostata
Posizione attuale asse Z
Tempo di stampa
Percentuale stampa effettuata
Informazioni stato stampante
Velocita di stampa
Percebtuale di Mix tra | colori : EO; E1; E2%

© N O Uk wN

o, N\
® ®
(figura 7-2)
Note: La rotazione della manopola puo modificare la velocita di avanzamento della stampa

durante la stampa. Consigliamo agli utenti di non modificare troppo la velocita di
avanzamento o fara saltare i motori a causa di una velocita troppo elevata e influira sulla
qualita di stampa.

Premere la rotella per entrare nel menu LCD (figura 7-3), (figura 7-4):
Prepare: Preparare e testare la stampante prima del normale funzionamento
Control: Impostazione della temperatura della e dei parametri di movimento
Mixer: regolazione Mix-colore
Print from SD: Entrare nelle cartelle della TF/SD card

About Printer: Informazioni stampante

21
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(figura 7-3)

(figura 7-4)
Sotto menu preparazione (Prepare) (figura 7-5, 7-6):
Move axis: Muovi asse X/Y/Z ed estrusore filamento (prima bisogna preriscaldare)
Auto home: Porta nel punto di partenza tutti gli assi X/Y/Z
Disable steppers: disattiva tutti | motori
Preheat PLA: Si puo preriscaldare estrusore e piatto per stampare PLA.
Preheat ABS: Si pu0 preriscaldare estrusore e piatto per stampare ABS.

FMain
Moue F1 s
Huto home
Dizable sterppers

Huto hom
izakhle
Fraf t
Preheat

(figura 7-6)

Menu coltello funzioni (Control menu) (Picture 7-7, 7-8):
Temperatura: modifica la temperatura del letto caldo e dell'estrusore in
tempo reale durante la stampa. Personalizza la temperatura di
preriscaldamento del PLA e preriscalda I'ABS.
Motion: impostazione dei parametri di movimento nel firmware. Dopo la
modifica, scegliere "store memory" per salvare la modifica.
Filamento: apre o chiude il rilevatore di filamento; impostare il diametro del
filamento.
Salva impostazioni: salva i parametri modificati.
Carica impostazioni: se & necessario ripristinare le impostazioni originali,
selezionare questa opzione.
Restore failsafe: Ripristina le impostazioni di fabbrica.
Inizializza EEPROM: inizializza le impostazioni della

22
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stampante

(figura 7-7)

D

[
=

I e
fouel & .
[T] = i

Pl 1]

b e L

—
-—’

] |'[1I if i

Tl I:|'| i

=1 A
i

el LT

it gl P8

-
=5
el ]
i
ot o

(figura 7-8)
Funzioni Mixer menu:
Mx: modalita di stampa con rapporto di miscelazione fisso, come mostrato nell'immagine.

Mx": la modalita di stampa del rapporto di fusione cambia con I'altezza, figura (7-10).

(figura 7-9) (figura 7-10)
I menu Mixer offre due opzioni di stampa mista, vale a dire la modalita di stampa del rapporto di
miscelazione fisso e la modalita di stampa del rapporto di miscelazione che varia con I'altezza. |
passaggi operativi dettagliati per riferimento: Imposta rapporto di miscelazione fisso Scegli
"Mixer" e premi la manopola. Ruotare la manopola per scegliere “Mix: 100; 0; 0% ". Regolare il
rapporto di miscelazione e premere la manopola per confermare. Guarda l'immagine (7-11, 7-12,
and 7-13).

(figura 7-11)

23
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(figura 7-12)

(figura 7-13)
“Toggle mix”: Se & necessario cambiare rapidamente il rapporto tra EO; E1 ed E2, € possibile
selezionare questa funzione , vedi figura (7-14)

(figura 7-14)
Impostare la modalita di stampa del rapporto di miscelazione che varia con l'altezza
Innanzitutto, & necessario ottenere la coordinata dell'asse z corrente, che puo essere trovata sullo
schermo, i dettagli vedi figura (7-15).

(figura 7-15)
Selezionare “Gradient” per impostare il rapporto di miscelazione variabile, vedere i dettagli in
figura (7-16).
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(figura 7-16)
“Gradient mix”: Regolare il rapporto di filamento di EOQ, E1 ed E2. Vedi figura (7-17and 7-18).

#11 wmp
brﬁleﬂ+ Pl
=tart

Ernd

*GPEdiﬁh*

Start mix

End mi:
Full qrﬂd

(figura 7-18)
“start 2”: La posizione di partenza (altezza dell'asse z) del cambio automatico di miscelazione;
cambia automaticamente il mix in base all'altezza Z corrente ottenuta nel passaggio precedente.
“end Z2”: La fine del cambio automatico di miscelazione (altezza dell'asse z).
Scegliere “inizio z” e “fine z”, premere e ruotare la manopola per impostare la posizione di inizio

e fine della miscelazione. Vedi figura (7-19).

Uixer
aradient. mix

sStart
E e

(figura 7-19)

Test dei motori dal menu LCD
Premere la manopola per accedere al menu successivo; scegli "Prepara". Vedi figura (7-20).
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(figura 7-20)
Premi “Auto home” riporta in posizione di partenza tutti gli assi, vedi figura (7-21).

Mairn

Mowe axis

AHULD home
Dizable sterrers

(figura 7-21)
Premi “Move axis” si ha la possibilita di portare al punto di partenza ogni singolo asse. (7-22)

hHP:
:ﬁblw

(figura 7-22)
Premere per muovere “Move X/Y/Z/Extruderl/Extruder2”si possono muovere singolarmente gli

assi e gli estrusori, positivamente e negativamente vedi figira (7-23).

(figura 7-23)

Premere “Move 1mm”, vedi figura (7-24).
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(figura 7-24)
Note: si suggerisce di muovere di 1Imm per testare dli assi X/Y/Z.

Alla fine dei test dei motori si pud premere “Prepare>Disable steppers” per disattivare e
sbloccare gli stessi. Vedi figura (7-25).

Mowe axis

Huto home

sizable

Chande §i

(figura 7-25)

Una volta bloccati si possono muovere gli assi manualmente.
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8 Settaggio programma

8.1 Installazione driver

Due modalita di stampa per A10T: stampa su scheda TF (sd card) e stampa USB.

Stampa della scheda TF: dopo il livellamento, inserire la scheda TF nello slot e scegliere un
file .gcode per avviare la stampa.

Stampa USB: collegare la stampante e il computer con un cavo USB per controllare la stampante
con software di slicing come Repetier-Host, Cura, Simplify3D, Slic3r, ecc. A causa di alcuni fattori
instabili come l'interferenza del segnale, la stampa USB tende a fallire. Quindi suggeriamo di
scegliere la stampa della carta TF.

| dettagli della stampa USB sono i seguenti:

Innanzitutto, accendi la stampante e collega la stampante al computer con un cavo USB.
Normalmente, il computer cerchera automaticamente il driver di installazione. Il chip di
comunicazione pil recente di A10T & CH340. Guarda figura (8-1).

F & &
| =

(figura 8-1)
Se non riesce a installare automaticamente il driver nel computer, controlla se il driver ¢ stato
installato correttamente o meno. Fare clic per scegliere "Il mio computer> Proprieta> Gestione
dispositivi". Se mostra il punto esclamativo come immagine sotto (8-2), & necessario installare
manualmente i
driver.
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% Device Manager £ O
File Action View Help
e m dm B

v & PC-201703281069
i Audio inputs and outputs
3 Computer

v s Disk drives
» @ Display adapters
Ji#y Human Interface Devices
== |DE ATA/ATAPI controllers
Keyboards
; @ Mice and other pointing devices
[ Monitors
7 Network adapters

v i
]

™ Print queues
» I Processors
B Software devices
| Sound, video and game controllers

Ei USE Serial Port

ﬁ;‘, Storage controllers
§3 System devices
i Universal Serial Bus controllers

(figura 8-2)
Link per scaricare | driver CH340:
https://www.geeetech.com/index.php?main page=download&download id=40

Dopo aver installato il driver, controllare "Gestione dispositivi" e vedere se e uguale all'immagine
sottostante (8-3). In tal caso, significa che il driver é stato installato correttamente.
% Device Manager 7= O *
File Action View Help
= mEm =
v & PC-201703281069
| Audio inputs and cutputs
0 Computer
= Disk drives
5§ Display adapters
Ffl Human Interface Devices
“m IDE ATA/ATAPI controllers
= Keyboards
@ Mice and other pointing devices
[ Monitors
[ Network adapters

v R
& USB Serial Port (COM34)

™ Print queues

] Processars

B Software devices

I Sound, video and game controllers

S Storage controllers
E= System devices
i Universal Serial Bus controllers

(figura 8-3)
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8.2 Installazione software slicing

Repetier-Host & di default il software per lo slicing scaricabile da questo link;
https://www.repetier.com/download-software/

. Settaggio parametri stampante
Quando Repetier-Host & installato, accendere la stampante e aprire Repetier-Host. Repetier-Host

supporta diverse lingue. Puoi scegliere la tua lingua madre da Config> Language (Figura 8-4 per i
dettagli).

(77 Repetier-Host V.
ew | Confla | Printer  Server Tools Help

[ » = Bugarien &3 =

Printer Settings crl+P B Cestina

.
v

Printer Settings  Easy Mode

= Dansk

icer | Print Previe | Hamadd Contral | 5D Curt |

Units of imported Objects » ™ Deutsch

Preferences aisp  |®8 English
= Epanal

BE Euskera

DA ¢S A A
D Y W
Shutdown Windows after print

B Frangais
Italiano

Latviedu
Magysr
Nederlands
Polski

Portugues

Russian
Suomi
Svenska
Tarkge
v
s/ Persian
W
e
2
B30

J:+ENHEERTEEI

@ KK @ fetoseell [ Clew Loz [§) Corr

(figura 8-4)

e ® &3 &

Log Filament Travel

Printer Settings Easy Mode

0 viow [ mperaters coree |

Sticer | Frint Frevien | Wernal Conteal | 8 Card |

GHHXHIRPOTD

3

Yugrt

Show inlog' @ Comands @ Infor @ farnings @ Errors @ XK @ AuotoScroll gy Clear Log  [§) Copy
OpenCL renderer:GeForce GIS 450/PCle/SSE2 7
Using fast VBOs for rendering is possible

(figura 8-5)
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Utilizzando Repetier-Host per la prima volta, i parametri della stampante devono essere

configurati prima del collegamento. Fare clic su "Impostazioni stampante" nell'angolo in alto a
destra, vedi figura (8-6).
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Fle View Config Printer Sever Tools Help
Y| =

SRt ® = e @

Load | Log Filament Travel e

Printer Settings | Easy Mode ©

den |Tamp:ra(\n’z Curve | Object Flacsnent | Slicer | Frint Previer | Menual Control | 51 Card |

COEEEDEICAAMA

DISDO P D

@ Mk @ Auto Swroll  Ff Clew Log  [§) Corr

1l Using fast VBOs for rendering is possible

(figura 8-6)
Si apre il contenuto come l'immagine qui sotto. Annota le informazioni pertinenti di conseguenza.
(La scatola rossa e il contenuto chiave)
a. Dialogo di connessione ( figura 8-7):

Gesetech ALOT

Frinter | Extruder | Frinter Shape I Scripts I Advancedl

Comseor B :

: : S
Printer: m

Commection

MNotice: You have a Repetier-Server installation. We highly recommend using the

Repetier-Server connector instead_ Click "Help™ for more informations

Fior £ Auto -

Eaud Rate: 50000 -

Tranzfer Frotocol:

Autodetect -
Eeset on Emergency  gong emerzeney command and reconmect -
Beceiwe Cache Size: |12'|' I
Communication Timeout: ) [=]

Ij Use Fing~Fong Communication (Send only after okl

The printer settings always correspond to the selected printer at the top. They
are stored with ewery O or apply. To ecreate a mew printer, just enter a new

printer name and press apply. The new printer starts with the last =settings
selected.

| [0):4 | I Aool I | Cancel

(figura 8-7)
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b. Settaggi di stampa (figura 8-8):
Non selezionare "Torna alla posizione di parcheggio dopo la fine dell'interruzione dell'attivit
evitare che la macchina danneggi il modello dopo la fine della stampa.

T’nnter Setti
Frinter: Geeetech A10T - ﬁ
Connection Frinter | Extruder | Frinter Shape | Seripts | Advancedi
Firmware Type: hutodetect -
Trawel Faed Rate: 4300 [mm/min]
I-hxiz Feed Rate: 100 [mmimin]
Manual Extrusion Speed: 5 0 [mmf=]
Marmal Retraction Speed: a0 [mmi=]
Default Extruder Temperature: QDD “C
Default Heated Eed Temperature: 55| L
Check Extruder & Bed Temperature
I:‘ Eemove temperature requests from Leg
Check every 3 =seconds.
Fark Fosition: X: I I min: 0 [m]

Send ETA to printer di=zplay
Dizable Extruder after Job/Kill
Disable Moters after Job/Eill

D Ga to Farle Fosition after Job/Eill
Dizable Heated Bed after Job/Kill
Printer has 51 card

4dd to comp. Printing Time 8 . [%]
Invert Direction in Contrels for X-Axis [ ¥-foris [[] Z-tis [ Flip X and ¥
| 0K | | hooly | | Cancel
(figura 8-8)

c. Settaggi estrusore (figura 8-9):

Printer Settings

Piinias Gesstach ALOT T =
Cnnnectionl Printer Extruder | Printer Shape | Seripts I Advanced i
- -
Humber of Extruder: I3 B
Humber of Fans:
Max. Extruder Temperature: 260
Max. Bed Temperature: ilD
Maxt. Volune per secend 12 [mn* /=]
| Frinter has a Mixing Extruder (ome nozzle for all colors)
Extruder 1 =
Hame: E0
Diameter: [mm] Temperature Offset: i) [* C]
o I
Offset X o Offset 1: o [nm]
Extruder 2
Hame: E1 | 5
Diameter: | [nm] Temperature Offset: [0 1 tec1
oo R
Offset X2 [0 | Offset T o | [nm]
Frtrndar 3 il
| OK | | Avolw | | Cancel

(figura 8-9)
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d. Finestra di dialogo della forma della stampante

Printer Settings

FPrinter: Geeetech ALOT - -nﬂ’-
Conmection l Frinter ] Extruder TFrinter Shape | Saripts ] Advancedl
Frinter Type: Claz=ic Printer 3 ‘
Home X: 0 Home T: 0 Home Z: 1]
L Min 0 £ Max 220 Bed Left: 0
T Min 0 T Max 220 Bed Front: 0
Print Area Width: 220 mm 1=
Print Area Depth: 220 mm
Print Area Height: 250 mm
The min and max walues define the possible range of extruder coordinates.
These coordinates can be negative and outside the print bed Bed
left/front define the coordinates where the printbed itself starts By
chanzing the min/max walues you can ewen mowe the origin in the center of
the print bed, if supperted by firmware.
] =
=
-
a E
FECAEET TR B ' ot
| 0K | | Aol | | Cancel

(figura 8-10)
Ora i parametri della stampante sono impostati.
Note: Se il sistema operativo & Mac OS, anche la velocita di trasmissione di Repetier Host &
impostata su 250.000.
. Impostare i parametri di slicing
Dopo aver impostato i parametri della stampante, fare clic su "Connetti" nell'angolo in alto a
sinistra. Il colore dell'icona cambiato in verde significa che la stampante si connette

correttamente a Repetier-Host. Fare di nuovo clic per disconnettersi. Vedi figura (8-11).
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iew Config Printer  Server Tools  Help

HlEse ® X N 0 R

Load | Log Filament Travel

"

iConnect

Printer Settings Easy Mode

&

few |mw.tm s | Object Flacsment | SLicer | Print Provior | Mansal Control | 5D Card |

<Y 02 M
CEOEEEDEL

oA A

DHHIB®ODD

Show in Lo @ Conmemds @ Infos @ Marnings @ Errors @ NE @ huto Seroll Clear Loz [§) Copy
Open€L renderer:GeForce GTS 450/PCIe/SSEZ .
Using fast VBOs for rendering is possible

(figura 8-11)
Dopo essersi collegati con successo, scegli "Slicer> CuraEngine" e apri il menu di configurazione.
Guarda la figura (8-12).

D Slice with CuraEngine

-
]. 2 I [3_; Configuration I —
Print Settings:
Frint Configuration: safanlt -
Adhezion Type: Hone >
CQuality: 0.2 mm =
Support Type: Hone i
Speed:
Slow Fazt
Frint Speed: 43 mm/s
Outer Perimeter Speed: 43 mmi =
Infill Speed: TS mmis
Infill Density 15%
Enable Cocling
Filament Settings:
Hidisk 1 Default =

CuraEngine is separate, external program developed by David Braam. For mare
informations vistt https:/fwww.ultimaker com

(figura 8-12)
Si apre una finestra di dialogo come nell'immagine qui sotto (8-13):
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B Repeter o VAL

Fle View Config Printer Server Tools Help

fNE=Ee e 2 B

Connect | Load | Log Filament Travel Printer Settings Easy Mode

T View | Tonparature Carve  Tore | Object Placenent Sliser

Print Frevier | Manadl Control | 50 Card |

CuraEngine Settings
L J D Slice with CuraEngine

Sicer: g :
3

Frini I Filaneat |

bty [ moew [ swe | @ e ]

Spead and Quility | Structures | Bxtrusion | G-Codes | Advanced )
Print Seftings.
Spesd
- — Print Confizuration efsult -
Print: 0 &0 [/ ] Adhesion Type Hone -
Travel 150 150 [rmiz] Quality 0.2 nn =
First Lager E Y Tom/s1 Support Type Nens =
Outer Perimater £ &0 Tr/s] 3
Tuner Perimater w 0 [o/s] _
Infill 80 100 [om/s] Slow Fast
Print Spead 43 /s
Skin Infill a & [rm /5] Duter Parineter Spesdt 4 mmis
T Infill Spaad 8 mniz
Befilt Gulity 0.2 e = Infill Density 154
Salected Quality Setting B Zosble Coeling

Hane: 0.2mm Filament Settings: [
Layer Height 0.2 [mm]

First Layer Height 0.3 [nn] Hithsk 1 Tefault -
First Layer Extrusion Width: 100 %1

CuraEngine is separate, exiermal program developad by David Braam. For more
informatons visit hitps:/furww ultmaker

Shov in Loz @ Conmands @ Infos @ Warnings @ Errors @ AWK @ huto Seroll  f Clear Loz [9) Copy
Open€L renderer:GeForce GTS 450/PCIe/SSEZ .
Using fast VBOs for rendering is possible

(figura 8-13)
| parametri della stampante sono importanti per la qualita di stampa. | clienti devono eseguire

test per trovare i migliori parametri per le loro stampanti. Qui forniamo un file di configurazione
come riferimento ("Geeetech A10T PLA high.rcp"). Puoi importarlo seguendo i passaggi come
segue. Di seguito e riportato un esempio di parametri per PLA (Figura 8-14):

Fare clic su "Stampa> Importa”

B Repsier Homt VAL

Fle View Config Printer Server Tools Help

gl EH=Ee @ 2 B

Connect | Load | Log Flament Travel Printer Settings Easy Made
3 View | Tenperature Curve  Curs | Dhjact Flacamast Sliser | Prine Frevisr | Memsel Control | S0 Card |
CuraEngine Settings Close

D Slice with CuraEngine

{Frint I Filaneat |

bty [ mow [ swe |[ @ e

=T
Configuation |
Structures | Bxtrusion | G-odes | Advanced /

Spesd and Quality
Print Seftings.
Spesd
— — Print Configuration: efamlt -
Print: 0 &0 [on's] Adhesien Type Hone -
Travel 150 150 [om/<] Quality 0.2 =
First Luper e » [rm/<] Support Type e &
Outer Perimater £ 60 [on/<] 3
Tuner Perimater w &0 [on's] St
Infill 80 100 [n/'s] Slow Fast
Print Spead 43 /s
Skin Infill a & [rm /5] Duter Parineter Spesdt 4 mmis
T Infill Spaad 8 mniz
Defarlt Quality. 0.2 mn = Infill Density 15%
Salected Quality Setting B Zosble Coeling
Hone, ) Flament Seftings: [
Loyer Height 0z fan]
First Layer Hoight 0s fan Pk 1 Default 5
First Layer Extrusion Width: 100 6]

CuraEngine is separate, exiermal program developad by David Braam. For more
informations visit hitps://urww.uitmaker.com

Shov in Loz @ Conmands @ Infos @ Warnings @ Errors @ AWK @ huto Seroll  f Clear Loz [9) Copy
Open€L renderer:GeForce GTS 450/PCIe/SSEZ .
Using fast VBOs for rendering is possible

(figura 8-14)
Si apre la finestra di dialogo come di seguito (Figura 8-15). Scegliere “Geeetech A10T PLA high.rcp” e

aprire.
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» Geeetech A10T Repetier-Host V2.1.3 Cura ES Wit v | 42 || W= Geeotoch A107 Repeti.. P

|R-  FERgE =~ 0 @

¢ b= £ L

s TE |E; Geeetech ALOT PLA h;gh.r:pl 2019-02-02 1424  Autodesk ReCap... 3 KB
-

L mEsemeR \

& Autodesk 360

€ Catcht

AE
il Subversion
|- Eod
=Bs
2
il RETE
J BEF

& xms
R

O

RHEME Geeetech A10T PLA high.rep

(figura 8-15)
Una volta importata la configurazione facciamo salva. Come in figura (8-16).

Fle View Config Printer Server Tools Help

2 4

] Printer Settings  Easy Mode

Connect | Load | Log Flament Travel

Object Flacement Slicer

0 Vien | Tarperstirs Garva | Cora | [T P ——" P

CuraEngine Settings Close . i i
reint | piement | D Slice with CuraEngine

Geestech AIOT FLA high e s | [o e J[ @ ]| E= [ G v |
5 Inpot 4 Exgert
e e :

Spesd and Quality | Structures | Bxtrusion | G-Codes | Advanced
Print Settings
Speed
- _—_ Print Configuration: afwult 5
Print 0 &0 [o/s] Adhasion Type Nene =
Trarel 100 120 [om/s] Quality 0.2 -
First Layer 30 £l [om/s] ST None 7
Outer Parinster £ &0 [/ ] L
Tnnar Forinater w & [rmiz] st
Infill 80 100 Tr/s] Slow Fast
Frint Spesd 49 /s
Skin Infill £ & [rm/<] Duter Ferineter Speed e
T Infill Speed 8 s
Dafanlt Guality PLA high = Infill Density 15
Selected Guality Setting B Tasdle Cooling
Hane PLA high Filament Seftings: [
Leyer Heisht o1 [nn]
First Layer Height, 03 o] Fk 1 Defanle o
FizstTow Extrisian Mdth i0 1 CuraEngine is separate, extemal program developed by David Braam. For more

informations visit hitps://vrwuw.uitmakes com

Show in Log: @ Comnands @ Infos @ Marnings @ Errors @ A @ Auto Soroll  Clear Log [§) Copy

W“"““ e o i
(figura 8-16)

Clicchiamo su importa filamento “Filament>Import”, come in figura (8-17).
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Fle View Config Printer Server Tools Help

—® ® 0 @

Load | Log Filament Travel Printer Settings Easy Mode

Connect

D Vien | Tempuratize curve  Bura | Object Placensnt  Slicer | Erint Trevies | Nensal Control | 1 Card |

CuraEngine Settings Close

Defanlt f - 5 s |[8 swew . ][ @ Delete
Slicer:  Coralngine -
[ Imlmrll 4 Export

D Slice with CuraEngine

Filament Diameter 1,78 [nn]
Print Seltings
Flow [ o)
Print Configuration: efault 5
Tenperatars Adhasion Type Home 5
Print Tenperature 210 ra Quality 02 =
Bad Tenperature £y el Support Type T £
Cosling 1
Spead:
Min Fen Spaed £y &} o ot
Max. Fon Speed 100 151 Print Spesd 49 /s
Outer Perineter Speed 3 /s
Winimn Layar Tine: & =] Infill Speed 8 mis
Infill Density 15%
CaraEnging only supports one sctruder disneter and flow valus, bessuse it asswnes identical sxtraders, 1€ you have 3 milti-extender setup vith different ] tnabLe Cosling
values, the valuss fron the first setrudsr are used for «ll. Print temparsturss sre set in the start goode, so using differsnt temparsturss for different

naiterisls iz me problem. For cosling the highest waluss of a1l extradars are used
Filament Settings:
Hithisk 1 Default 5

CuraEngine s separate, exiemal program developed by David Brasm. For more
informations visit hitps:/fvrvw ultmaker,

Shov in Log: @ Conmands @ Infos @ Warnings @ Bevors @ 0K @ huto Seroll  f Clear Log  [T) Copy
Using fast VBOs for rendering is possible Al
(figura 8-17)
Si apre la finestra di dialogo come sotto (Figura 8-18); scegliere “Geeetech A10T PLA high fi.rcf”.

» Geeetech A10T Repetier-Host V2.1.3 Cura IS4 = | ¢y | M Geeetech AIOT Repeti.. P
| FETes = 0 ®
e &% B L iste] Fh
B T 2019-02-02 14:35 _ RCF X# 1KB

I Sm
E mmsemeE

& Autodesk 360
€ catch!

=).3
5 Subversion
- R
= BR
o] 3T
ol BETE
& BF

& sea
-

S A

SSEN: Geeetech AL0T PLA high frch \ Repetier-Cura-Flament-seti + |

=)

(figira 8-18)
Ora, il file di configurazione viene importato. Fare clic su "Salva". Come in figura (8-19).
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Fle View Config Printer Server Tools Help

[FHl=® @ B ®

Connect | Load | Log Filament Travel Printer Settings Easy Mode
3 Vien | Tenperature Duve  Curs | Object Placement  Slicer | Frint Previer | Menaal Control | 5D Card |
CuraEngine Settings Close . g .
- Himen | D Slice with CuraEngine
cint | Filaen
Gasstech ALOT FLA high £i [ ez see] J[es son s o [ @ paee |

Filament Diameter 1.75 [on]
Print Seltings
Flow: 100 [}
Print Configuration: efault o
TP Adbesion Trpe Wone =
Print Tanparsturs 210 1l Quality 0.2 nn =
Bad Tenperature £y 1l Support Type Hene 5
Cooling 1
Speed
Min Fen Speed 50 &) o ol
Mas. Fon Spesd: 100 ] Print Speed 49 m/s
Outer Perineter Speed 3 /s
Winimn Layar Tine: & =] Infill Spesd 78wl
Infill Density 15%
CaraEnging only supports one sctruder disneter and flow valus, bessuse it asswnes identical sxtraders, 1€ you have 3 milti-extender setup vith different ] tnabLe Cosling
values, the valuss fron the first setrudsr are used for «ll. Print temparsturss sre set in the start goode, so using differsnt temparsturss for different

naiterisls iz me problem. For cosling the highest waluss of a1l extradars are used L4
Filament Settings:
Hithisk 1 Default 5

CuraEngine s separate, exiemal program developed by David Brasm. For more
informations visit hitps:/wrerw.uitimaker.com

Shov in Log: @ Connands @ Infos @ Wanings @ Borors @ MK @ Auto Seroll  ff Clew Log  [) Copy
FEFERFETIPEDY crencl renderer:GeForce GIS 450/PCIe/SSE2 A
£ Using fast VBOs for rendering is possible

(figura 8-19)
Scegliere "Geeetech A10T PLA high" come configurazione di stampa e "Geeetech A10T PLA high
fi" come impostazione del materiale di stampa. Per i dettagli vedi figura (8-20)

[> Slice with CuraEngine

-
| @ Configaration | —
Print Settings:
Print Configuratio:l: esetech ALOT PLA high I -
hdhesion Type: Hone =
Huality: PL& high -
Support Type: Hone -
Speed:
Slow Fast

Print Speed: 43 mmi =

Outer Ferimeter Speed: 43 mm/=

Infill Speed: TE mmi =
Infill Density 15%
Enable Cooling

Filament Settings:

itk 1 Gesetech AIOT FLA hizh fi I -

CurzEngine iz s=parate, externz! program developed by David Braam. For more
informations vistt https:www. utimaker com

sotto.
(figura 8-20)
Fine dei settaggi dei parametri.
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8.3 Stampare da USB

E possibile avviare la stampa USB al termine dell'impostazione dei parametri.
Il formato del file del modello & .stl per la stampante 3D. Puoi scaricare modelli gratuiti da siti
Web come www.thingiverse.com Puoi anche progettare i tuoi modelli.

Caricare il modello di stampa Aprire Repetier-Host e fare clic su "carica". Scegli un file e aprilo.
Guarda figura (8-21, 8-22).

) RepeterHost V213

o | el Cntecl | 50 €ord|

® KX @ moSerdl @y Clew Loz [5) Co

ct GL_EXT_Blend_color GL EXT_sbgr GL_EXT_textuse 3D GL_EXT_clip volume hint GL_EXT compiled vertex srray GL_SGIS texture edge clasp GL SGIS generate mipmsp GL EXT dray_renge_elements GL

de

(figura 8-21)

@ Import G-Code

« v P » ThisPC » Local Disk(E) » Model » Phone Stand » files v O Search files pel

Organize + New folder

& OneDrive Ca/ Name Date modified Type Size

o WPSHE %) Phone_Stand03 2719/2017 06:32 i S
=

I3 This PC \
_J 3D Objects

[ Desktop

[Z Documents
<J Downloads
D Music

|&=| Pictures

B Videos

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

¥ Network

v

File name: | Phone_Stand03 | |6Coderan-Files v

(figura 8-22)
Quando é caricato, € possibile utilizzare i pulsanti come nell'immagine sottostante (figura 8-23)
per ingrandire, rimpicciolire o ruotare il
modello.
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@) Repetier-Host V2.1.3 - Phone_Stand03.5TL - 0 X

PrinterSetings _Easy Mode

Ghjact Flacsnent | slicer | print Previer | Haonel Contrel | 53 Cord |
COIERIClA A

@ Phone_Stand3

BROVBPID ]

@ Inf: @ Weming: @ Eors @ MK @ hutoSoroll f Clew Log Cory
Openci renderer:Intel(s) HD Graphics 4400
VE0s for rendering is possible

(figura 8-23)
Regolare la direzione del modello in modo che la parte piatta del modello tocchi il letto caldo.
Vedi I'immagine sotto (8-24):

@) Repetier-Host V2,13 - Phone Stand03STL
Fle View Config Prnter Tooks Help

gl 2 .B.5

PrinterSetings _Easy Mode

- 8 x

0 Vier [Teperate carve | et Flarnent | hicer | pein frevies | Mol ontrl | 8 Gord |

Rotate Object

o Cl—| |
[ —

S C—( |
CORGEOECAAM
Object Group 1

@ Phone Standd3 1 S @

DIHDRLDD

® KK @ mutoSorll gy Cler Loz Copy

(figura 8-24)
Nota: se il modello caricato e troppo grande e oltre la piattaforma di stampa, & necessario
ridurre il modello. Puoi eseguire un ridimensionamento uniforme. Guarda I'immagine (8-25):
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FTINTErN ZETTINGS  £asy Wioae cime

Object Flacement | 51icer I Frint Freview | Marual Control | S0 Card |
Scale Object m

_ Al scale to Maximun

o .—Ix FReset

@ Phone Standd3 1 - ﬁ;] 'ﬁ

(figura 8-25)
O ingrandirli / rimpicciolirli separatamente, vedere I'immagine (8-26).

Object Flacement | 51icer | Frint Freview | Marmal Control | 3D Card |
Scale Object [ X |

X Al Scale to Maximum
& o’

4 4

z i

COREDHCAA

@ Fhone_Standd3 1 - [3] 'ﬁ

(figura 8-26)
Slicing modello
Quando le dimensioni e la direzione del modello sono impostate, scegliere i parametri di
slicing importati e fare clic su "Slice with CurakEngine". Guarda I'immagine (8-27).
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@) Repetier-Host V2,13 - Phone_Stand03.STL

Fle View Config Prnter Tooks Help

- 8 x

Printe Settings _Easy Mode

BROGBPID ]

Ghject Placement Slicer | rint trevice | el Conteel | 50 curd |

D Slice with CuraEngine

Sliser'  Carafngine

[ ot ]

:

Print Conficwation sestech AD 7Lk hich

Print Settings:

Gudit LA Kich
Support Tup Hone

45 o
3 s
s
o
Betruder 1 Geeatech AID FLA ich £i
iamasons v s et som
i’:
x
Siovinliz ® Conmds @ Infos © Vemines © Irors © AX @ AwoSoroll @ Clewloz [3) Conv
dering
@) Repetier-Host V2:13 - Phone_Stand03 - 0 X

Fle View Config Prnter Tooks Help

Printe Setings _Easy Mode

et Plaoment | lice | eint Frevien | omal Cntrl | 0 cord |

il Slicing

~

@ KK @ huto Sersll

& O s () o

(figura 8-28)

E possibile trovare le informazioni sul modello come il tempo di stampa stimato, la quantita di

filamento necessaria, ecc. Fare clic su "Stampa" per avviare la stampa USB. La stampante si

riscaldera alla temperatura target e quindi iniziera a stampare. Ad alta temperatura, il filamento

uscira dall'ugello, il che & normale. E possibile utilizzare le pinzette per pulire il materiale residuo

dell'ugello.
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- o x
Finer et EscyMade
Shjert Plusnt | shizer Print Prerior | M Conerad | 50 cord |
) D Print | Edit G-Code |
1 & Sevaio Fia | = sawtorsopim |
(:)\ Colors: @ Extrudor © Spoed
=5 Printing Statistics
® Estimated Printing Time:  8h20m 205
Layer Count 668
@ Total Lines: 412
Fllament naeded 20446 mm
& Exiruder 1 20446 mm
@ —
i) L1 Show Travel Moves

® Show comgleta Coda
O Show Single Layer
O Show Layer Range

(figura 8-29)
8.4 Stampare da SD/TF card

Quando tutti i parametri sono impostati, fare clic su "Salva per stampa SD". Apparira una finestra
di dialogo come I'immagine qui sotto (vedi figura 8-30) e quindi fare clic sul pulsante Salva per
generare un file .Gcode. Copia il file Gcode sulla scheda TF.

]
e Vew Conig Pater Too Hep
S| S
FlE=e e & &
Dowd | log Floment Teoel Sotmgs Easy e
Teperaters Curve | Ohject Fucemet | Shic Sl Contral | 0 Card |
® D Print [ Edit GCode |
KN 5 Savelo File [__sowtorsorm ]|
G')\ Colors' @ Extruder 1 O sSpeed
. Printing Statistics
@ Estmated Printing Time:  8h20m 205
Layer Coun: a8
@ Total Lines: 7412
Filamen noedod 20446 mm
@ — s
@ Visualization
1) ] Show Travel Moves

® Show complete Code
O Show Single Layer
O Show Layer Range

Tesiis @ B @ AT @ boroScdl [ Clewlog () O
20456
o

(figura 8-30)
Inserire la scheda TF nello slot per schede TF sul lato anteriore della macchina. Premere la

manopola per accedere al menu principale e scegliere "Stampa da SD". Guarda I'immagine (8-31)
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Corh o
Mixer

sPrint from SD
About. Printer

(figura 8-31)

Scegli il file Gcode corrispondente per avviare la stampa.

Note:
La stampante puo leggere solo file gcode e il nome del file deve essere composto da
lettere, uno spazio, un trattino basso o una loro combinazione.
Il file Gcode non pud essere inserito in nessuna cartella della scheda TF, altrimenti non

puo essere letto
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9 Mixer di colori

9.1 Download

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

9.2 Introduzione

Color Mixer consente di stampare modelli multicolori regolando il rapporto di scarico
dell'estrusore sul modello monocromatico originale. | passaggi specifici sono i seguenti:
Fare clic su "Importa G" per importare il file .Gco. Scegli 3 come "Numero estrusore". Guarda

I'immagine (9-1 and 9-2)
= Geeetech Color Mixer Eﬂm

3 1

“—d | = aa

Import G |Mix Color Export G
Goode Name:  No goode loaded AT
Layer Count: 0 EO: l:‘
Layer height: 0
e ]

General

Geode Flavor: RepRap/Marlin = Ez;l:‘

Add Delete Clear All Preview

No Task |

(figura 9-1)
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-

; | Search New folder (3)

v

New folder

o @

Organize +

MName Date modified Size

- W,
0 Favorites & Type
B Desktop

] Recent Places

I 1 192,168.1.188

2019/5/17 10:38 GCO File 18,235 KB

m

4 Downloads fl
|
‘ wa Libraries
ﬁ Documents il
J’ Music
| Pictures
gﬂ Subversion
EE videos
E smemz -

al

Cancel l

- IGcode files (".gco ".gcode)

I

File name: Vase.gco

{ Open

(figura 9-2)
Dopo aver importato il file .Gco, € possibile impostare I'altezza dello strato iniziale e finale e
la percentuale di variazione dello scarico degli estrusori in base alle effettive esigenze. Puoi
regolare trascinando il cursore o inserendo un valore. Vedi figura (9-3).
Inoltre, & possibile fare clic su "Aggiungi" per aggiungere pil caselle di configurazione per
regolare il rapporto di variazione dello scarico dell'estrusore a diverse altezze di inizio e fine.

Guarda I'immagine (9-4).

General

Gcode Flavor:

Extruder Number

eu[ ]

RepRap/Marlin = EZ:D

Import G Mix Color Export G Import G Mix Calor Export G
Geode Name:  Vase.geo RS Geode Name:  Vase.geo HFHTET
Layer Count: 470 layers E0: D Layer Count: 470 layers EO: D
Layer heightt 0.2 mm Layer height: 0.2 mm

General

Geode Flavor:

RepRap/Marlin

Extruder Number

e ]
e2 ]

Y
| add | [ Delete | [ Clearal | |

End Layer:

1
470

Extruder0 Begin(%): ﬁ

Extruderl Begin(%):

t’

EO From:( El From:50  E2 From:50
Extruder0 End(%): '
Extruderl End(%):

EOTo: ElTo: 590 E2Tor 50

[ Add ] [ Delete I [ Clear All ] l Preview Preview
Configuration Configuration -
Start Layer: Start Layer: D 1,

End Layer:

{] am

n

Extruder0 Begin(%): D
Extruderl Begin(%):

0

EO From: El From:50 E2 From:sQ

i

Extruder0 End(%):
Extruderl End(%):

0

E0To: 0 ElTo: 50 E2To: 50 ‘
Configuration

Start Laver: ﬂ 1
e 208

(figura 9-3)

Geode loaded successfully!

46

(figura 9-4)

Geode loaded successfully!




GEEETECH  Shenzhen Getech Technology Co.,Ltd

Vedere la figura (9-5), regolare il rapporto di variazione dello scarico di ciascun estrusore in
un intervallo di altezze secondo necessita, fare clic sul pulsante EO, E1, E2 nella finestra
"Anteprima" nell'angolo in alto a destra per accedere all'interfaccia di selezione del colore,
come mostrato nell'immagine (9-6). Il colore qui dovrebbe essere selezionato in base al
colore effettivo del filamento di ciascun estrusore, quindi fare clic su "Seleziona" per
confermare. Dopo aver selezionato il colore corrispondente a ciascun estrusore, fare clic sul
pulsante "Anteprima" in basso per visualizzare il cambio di colore della configurazione
corrente nella casella sul lato destro della piccola finestra.

Geode Name:  Vase.gco 1 R
™
Layer Count: 470 layers EO: .
Layer height: 0.2 mm R
30 |
General M
Geode Flavor: RepRap/Marlin = E2:
Extruder Number
[ Add ] | Delete ] [ Clear All I [I Preview I ]
Configuration 2
Start Layer: D 1
End Layer: D 470
Extruder0 Begin(%): D
Extruderl Begin(36): D

EO From: 75 El From:12 E2 From: 12

Extruder0 End(%): ||
Extruderl End(%): D
E0OTo: ¢ ElTo: 2323 E2To: @7

Geode loaded successfully! |

(figura 9-5) (figura 9-6)
Dopo aver configurato i parametri, fare clic sul pulsante "Mix Color" per modificare il
modello monocromatico originale in un modello multicolore personalizzato. Come mostrato
nell'immagine (9-7).
Fare clic su "Esporta G" per esportare e salvare il modello di colore misto, denominato con
un suffisso "_colored". Copiare il file sulla scheda TF e inserirlo nella macchina per avviare la
stampa. Vedere la figura (9-8 e 9-9). Il modello elaborato € mostrato in figura (9-10).
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1

Import G | Mix Color| Export G Import G Mix Color| Export G
Gc;de Name: Vase.gco I Geode Name:  Vase.gco S
Layer Count: 470 layers £0- . Layer Count: 470 layers E0: .
Layer height 0.2 mm Layer heightt 0.2 mm

General

Geode Flavor

Configuration
Start Layer: Di 1
End Layer: D 470

Extruder0 Begin(%):
Extruderl Begin(3%): —D
ED From: 75 El From: 12 E2 From:;

Extruder0 End(%): D

Extruderl End(%):

el
e[l

General

Gcode Flavor:

RepRap/Marlin -

Extruder Number

[ Add | [ Delete | [ clearal | [ Preview
Configuration
Start Layer: Di 1
End Layer: D 470
Extruder0 Begin(%): 7D —_—
Extruderl Begin(3%): —D

EO From: 75 El From:12 E2 From:?

Extruder0 End(%): D

Extruderl End{%):

(figura 9-8)

E0To: o ElTo: 33 E2Te: 67 E0To: o ElTo: 33 E2To: 67
Geode colored successfully! Geode colored successfully!
(figura
1.+ Newfolder (2) [ #2 ||| Search New folder (2) ol
— EAE.
Organize v Mew folder e
-
X Favorites Name Date modified Type Size
B Desktop |7 Vase.gco 2019/5/17 10:38 GCO File 18,235 KB

“El Recent Places
M 192.168.1.188
& Downloads

3

m

. Libraries
@ Documents
J5 Music
[&] Pictures
@ Subversion >

File name: I Wase_colored.gco I

Save as type: {Gcod: files (".gco *.gcode)

= Hide Folders

Cancel ]

(figura di un 9-9)
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(figura 9-10)

10 Introduzione Funzioni

10.1 Ripristino stampa da perdita di corrente

Nel normale processo di stampa, come un'interruzione di corrente accidentale, dopo il riavvio
dell'alimentazione, l'opzione del prompt a comparsa (interruzione di corrente), scegliere

"Riprendi stampa". Guarda l'immagine (10-1).

__ Power outage
sesSume Print
Lancel print

1

(figura 10-1)

Quando raggiunge la temperatura target, gli assi X e Y si posizioneranno automaticamente.
L'estrusore estrudera il residuo nell'ugello. Utilizzare una pinzetta per pulire l'ugello prima di
ricominciare a stampare.
Note:

In caso di interruzione di corrente, allontanare l'ugello dal modello di stampa nel caso in

cui il filamento fuoriesca sulla stampa.

Assicurarsi di pulire i residui nell'ugello prima di riavviare la stampa o cio potrebbe influire

sulla qualita della stampa.

10.2 Tasto reset

Il pulsante di ripristino si trova sotto la manopola. Quando la stampante funziona in modo
anomalo, premere il pulsante di ripristino per ripristinare la stampante per evitare danni. Vedi
figura (10-2).
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(figura 10-2)

10.3 Sensore fine filamento (Optional)

Prima di utilizzare questa funzione, controllare se & attivata o meno. Scegliere "Controllo">
"Filamento"> "Sensori di eccentricita" e dopo essere entrati nel menu, assicurarsi che "Sensori di
eccentricita" sia "On". Guarda le foto (10-3, 10-4).

Mairn : Control 2

Temrerature p E in mm3s Of

Motion b *Runout. sensors: [On
*Filament. # 4

(figura 10-3) (figura 10-4)
Apparira la notifica “Err: No Filament” quando il filamento & esaurito durante la stampa e la
stampante si ferma. Vedi figura (10-5).
Premere la maniglia dell'estrusore, rimuovere il filamento rimanente prima di caricare il
nuovo filamento.
Quando il filamento & caricato, utilizzare una pinzetta per pulire l'ugello. Premere la
manopola per accedere al menu principale e scegliere "Riprendi stampa" per riavviare la
stampa. Guarda I'immagine (10-6).

et
(]

Frerare
CQHtFDl
Mizer

L

FEezume print

<
£
&

el
oy
anate
nn

(figura 10-5)
(figura 10-6)
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10.4 Sensore di auto livellamento 3D touch (Optional)

Questa stampante supporta il livellamento automatico del letto. Fare riferimento al
collegamento sottostante per sapere come installare il sensore 3D touch.
https://www.youtube.com/watch?v=_RtsZDbR2po&t=66s

Visita il nostro forum ufficiale http://www.geeetech.com/forum/
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11 FAQ (Domande frequenti)

11.1 Errata estrusione

Il filamento & aggrovigliato

La temperatura dell’ugello & troppo bassa per raggiungere la temperatura di fusione
richiesta.

Sono presenti residui carbonizzati all'interno dell'ugello. Si prega di sostituirlo con
I'ugello di ricambio

Una dissipazione del calore insufficiente del radiatore della testa dell'estrusore fa si che
il filamento nel tubo si sciolga in anticipo e la forza di estrusione ¢ insufficiente. Si prega
di verificare se la ventola di raffreddamento funziona normalmente

La velocita di stampa € cosi elevata che la velocita di estrusione non puo eguagliarla. Si
prega di ridurre la velocita di stampa.

11. 2 L'ingranaggio dell'estrusore salta e fa un rumore

anomalo

L'ugello & otturato; fare riferimento a 11.1 estrusioni anomale.

Verificare se la forza di attrito tra l'ingranaggio dell'estrusore e il filamento é sufficiente.
Si prega di pulire il residuo.

Verificare se la tensione del driver dell'estrusore e
normale e provare ad aumentarla di 0,1 V fino a quando
non funziona normalmente, max 1.2 V.11.3 First layer

abnormal

Antiaderente: a. l'ugello & troppo lontano dal letto caldo. Si prega di livellare
nuovamente il letto, provare ad attaccare carta per mascheratura o colla stick sulla
superficie del letto caldo.
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e Non estrude e il letto e graffiato: a. l'ugello e troppo
vicino al letto caldo. Si prega di riallineare il letto; b.
controllare se l'estrusione dell'ugello @ normale.11.4

Layer shift

e Lavelocita di stampa e troppo elevata. Per favore rallenta.
e Lacinghia dell'asse X 0 Y e troppo allentata. Per favore stringilo.

e Laruota disincronizzazione degli assi X o Y non & fissata saldamente. Si prega di
regolare i dadi eccentrici.

La tensione del driver dell'asse X / Y & troppo bassa.

11.5 Arresto stampa

e  Stampa USB: il segnale & disturbato. Si prega di copiare il modello sulla scheda TF e stampare

tramite scheda TF.
e Stampa della scheda TF: il file gcode nella scheda TF € anormale, tagliare di nuovo.
e La qualita della scheda TF & scarsa. Prova un'altra carta TF.

e La tensione di alimentazione nella zona non & stabile; si prega di stampare dopo che la

tensione é stabile.

Visita il nostro forum ufficiale per informazioni:
http://www.geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=98&t=61864
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12 Dichiarazioni

12.1 Termini e condizioni

Si prega di essere informati dei seguenti termini (i "Termini") relativi al presente Manuale
dell'utente (questo "Manuale"):

Tutte le informazioni in questo manuale sono soggette a modifiche in qualsiasi momento senza
preavviso e sono fornite solo per comodita. Geeetech si riserva il diritto di modificare o rivedere
guesto Manuale a sua esclusiva discrezione e in qualsiasi momento. Accetti di essere vincolato da
eventuali modifiche e / o revisioni. Contatta il team di supporto Geeetech per informazioni

aggiornate.

12.2 Esonero di responsabilita

Né Geeetech né alcuna delle nostre affiliate garantisce I'accuratezza o la completezza delle
informazioni, dei prodotti o dei servizi forniti da o attraverso questo Manuale, che sono forniti
"cosi come sono" e senza alcuna garanzia espressa o implicita di alcun tipo, comprese le garanzie
di capacita del commerciante , idoneita per uno scopo particolare o non violazione della
proprieta intellettuale. Nella misura massima consentita dalla legge applicabile, con la presente
decliniamo ogni responsabilita per difetti o guasti del prodotto o per reclami dovuti a normale
usura, uso improprio o abuso del prodotto, modifica del prodotto, selezione impropria del
prodotto, mancato rispetto di qualsiasi codice o appropriazione indebita. Nella misura massima
consentita dalla legge applicabile, con la presente decliniamo ogni responsabilita, rischio,
responsabilita e danni derivanti da morte o lesioni personali derivanti dall'assemblaggio o dal
funzionamento dei nostri prodotti. Geeetech non si assume alcuna responsabilita, né sara
ritenuta responsabile, per eventuali danni o virus o malware che possono infettare il tuo
computer, apparecchiature di telecomunicazione o altre proprieta causate o derivanti dal
download di informazioni o materiali relativi ai prodotti Geeetech.
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