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1.1 Istruzioni di sicurezza

e  Spostare lo switch dell'alimentazione rispettando i valori del proprio paese (115V-230V) prima
di avviare la stampante. E necessario essere sicuri che la posizione dello switch sia corretta o si
rischia di causare danni all'alimentazione (PSU).

N

w
o

e  Controllare che tutti i cavi sono collegati correttamente prima di avviare la stampante.

e Non toccare la la testina (nozzle) dell'estrusore e il piano di stampa mentre la stampante sta
lavorando,le componenti raggiungono alte temperature e vi € il rischio di bruciarsi.

e  Controllare la stampante durante la stampa.

1.2 Test pre-spedizione

Per essere sicuri della qualita, ognuna delle nostre stampantei verra testata in fabrica prima di
effettuare la spedizione. Potrebbe essere possibile che troviare dei reisidui nel nozzle o sul piano di
stampa. Nel kit della stampante troverete un ulteriore nozzle e un kit di accessori.
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2 Display stampante

(Foto 2-1)
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(Foto 2-2)



(Foto 2-3)

Frame inferiore

Bottone di reset

Asse Y

Porta USB

Piedistallo

Fine corsa asse Z

Fine corsa asse X
Supporto per la bobbina di filamento
Tubo di teflon

Kit nozzle

Piano di stampa riscaldato
Schermo LCD2004
Manopola

Motore asse X

Motore asse Z

Motore asse Y

Fine corsa asse y
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slot per SD

Kit alimentatore
Switch alimentatore
Connettore estrusore
Kit estrusore

Tasto accensione

Controllare la presenza di tutti gli accessori. Se dovesse mancare qualche parte, perfavore contattare

tempestivamente il venditore.

Upper gantry kit

Power cord

Im starter filament

USB cable

[t

M4x20mm screws &
M5x10mm screws

Bottom gantry kit

* GEEETECH
Er msnu= A0

LCD display kit

8GB

SD Card

l | .

| 4

Tool kit

Filament detectoré
Max8mm screws

(Foto 2-4)

Filament holder kit

Zip ties

I/

M5x45mm screws &
M5 spring washers

Cooo

Mouse pad
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3 Assemblaggio

3.1 Assemblaggio frame principale
, il piedistallo, il kit di

Il frame principale e composto da i due profilati metallici inferiori
alimentazione, il supporto per la bobbina, LCD e tutta le viti di supporto.

w
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(Foto 3-1)

utilizzando le 4 viti m5x45 e le rondelle dedicate.

Assemblare la parte inferiore e il piedistallo



I
@

Shenzhen Getech Technology Co.,Ltd

GEEETECH

(Foto 3-2)

Fisssare il kit alimentazione nella parte delstra del piedistallo con 2 m5x10.

(Foto 3-3)
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Successivamente fissare LCD utilizzando le 2 m5x10.

(Foto 3-4)

e Fissare il supporto per la bobbina con2 m3x6eidadiaT.



(Foto 3-5)

3.2 Collegamento cavi

o |l tubo di teflon & collegato al sistema spingi filamento e all'estrusore della stampante.
Assicurarsi che il tubo abbia ragiunto la parte la tesina in fondo , un errato inserimento del
tubo all'interno della testina potrebbe causare un malfunzionamento della stampante.

(Foto 3-6)
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(Foto 3-7)

Inserire il flat del LCD nel socket dietro LCD

(Foto 3-8)

Collegare il cavo dell'alimentatore

My

(Foto 3-9)

Collegare i cavi dell'estrusore nel connettore del' estrusore stesso
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(Foto 3-10)

e Collegare adesso il cavo del motore dell'estrusore

(Foto 3-11)

il motore e il fine corsa dell'asse X

e Eseguire la stessa operazione per
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(Foto 3-12)

e Collegare cavo motore e finecorsa dell'asse Y

(Foto 3-13)

e Collegare infine i cavi del motore dell'asse Z e il fine corsa
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(Foto 3-15)

3.3 Controllo alimentazione e corrente in entrata

Scegliele il corretto voltaggio.
(Siate sicuri che il voltaggio sia effettivamente corretto prima di avviare la

stampante)



i &
115/230V is selected by switch

Before power on please check

input voltage avoidingdamage.

115V ~_— 230V

(Foto 3-16)

3.4 Controllo filamento

Posizionare il filamente ne supporto per la bobbina seguendo il senso di rotazione mostrato in foto.

(Foto 3-17)

Poiché il filamento & piegato, la prima sezione deve essere raddrizzata a mano e se necessario
tagliata con le forbici per facilitare I'inserimento del filamento sul fondo dell'estrusore. Premere
la maniglia dell'estrusore e inserire il filamento nel tubo di alimentazione fino a raggiungere la

testa dell'estrusore.



(Foto 3-18)

Quando si stampa PLA, impostare la temperatura dell'ugello  su una temperatura che va
180-210 °C. Quando la temperatura e stabile, controllare I'alimentazione del filamento
dell'estrusore sullo schermo utilizzanto il comando da LCD ("Move axis"), I'estrusore si
alimentera automaticamente facendo materiale fuso dall'ugello.

Osservare |'ugello, se non c'é ostruzione e il filamento & liscio, interrompere I'alimentazione
del filamento, liberare l'ugello con una pinzetta.

(Foto 3-19)

4 Prima stampa

4.1 Livellamento del piano di stampa

Il primo strato e la chiaver per una buona stmapa. Per evitare che il nozzle graffi il piano di stampa,
la distanza predefinita della stampante € leggermente alta , quindi sara necessario reimpostarla.
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Effettuato il primo livellamento del piano di stampa , non sara piu necessario effettuare questa
operazione per le successive stampe. (E comunque consigliato controllare che effettivamente il piano
di stampa sia ben livellato ogni 2-3 stampe , per assicurarsi un ottimo prodotto finale)

e Llvellamento
Per prima cosa azzerare gli assi utilizzando i comandi da LCD(Prepare> Auto home), andare poi nella
sezione“Level corners”. Poggiare un foglio di carta a4 sul piano e quindi cliccare su “Next corner”, la
testa dell'estrusore si muovera in senso antiorario dall'angolo in basso a sinistra ai quattro angoli
della piattaforma.

Mext corner
Back

(Foto 4-1)

Quando la testina dell'estrusore si sposta in basso a sinistra, regolare il dado corrispondente
fino a quando la distanza tra l'ugello e il piano non é circa lo spessore di un foglio di carta (circa
0,1-0,2 mm). Sposta la carta avanti e indietro per vedere se senti una leggera resistenza. Se si,
significa che il livellamento di questo angolo é finito e puoi procedere per livellare i successivi
angoli con lo stesso metodo.

(Foto 4-2)

e Migliorare il livellamento

Se si livella il piano con il foglio, il primo strato potrebbe essere troppo alto, troppo basso o
corretta .

Troppo alta: l'ugello e il piano sono troppo lontani, il che potrebbe causare la mancata adesione
del filamento sul piano di stampa.
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AR\

(Foto 4-3)

b. Troppo basso: I'ugello e il piano sono troppo vicini, il che impedisce al filamento di uscire
correttamente dall' ugello, l'ingranaggio dell'estrusore potrebbe scattare o ancora peggio, |'ugello
potrebbe graffiare il piano di stampa.

Y. TN

(Foto 4-4)

c. Corretto: Il filamento viene estruso correttamente e si attacca al piano

(Foto 4-5)

Nel caso in cui sia troppo basso o troppo alto, regolare i dadi sotto la piattaforma finché non
risulteranno essere alla corretta altezza. Potrebbe richiedere tempo ed energia per ottenere il

miglior risultato.

Un esempio di buon primo livello:

(Foto 4-6)
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Nota:

e  De ruotiidadiin senso oraario il piano salira vicecersa scendera.

e  Evita che il nozzle tocchi il piano di stampa o rischierai di graffiarlo !

4.2 Stampa da SD

Inserire la SD card all'interno del suo slot:

(Foto 4-7)

Premi e ruota la manopola per spostarti nel menu, Selezionale opzione "Print from SD"

Info zcreen
Frerarea
Control
*Print. from Sh

(Foto 4-8)

Sceli il file in memoria

Main 2
»Elerphant _FPhone_Hold

nlthers
=] o

(Foto 4-9)
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La stampante si riscaldera automaticamente

A284-280° O 57/55%
AN LBINILDEEEZAE

RiBB% SD——=% 9-=i=
Bed Heating...

(Foto 4-10)

A riscaltamento completato la stampante iniziera a stampare

32321233°”H”56#5
ayY o 8

&1aaf SD_W

Heating done

(Foto 4-12)
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5 Introduzione al menu

5.1 Diagramma del menu

Move Axis Velocity
Prepare « Prepare « Motion
« Main Move X » Vmax X: -——
Move Axis » Move Y » Vmax ¥: -—
Auto Home Move 2 = Vmax 2: -—
Disable Steppers Extruder Vmax E: -—
Preheat PLA » Preheat PLA Vmin: ——
Preheat ABS» « Main VIrav min: -—
Preheat PIA Acceleration
Tune Dreheat DIA End ;
« Motion
«Main Preheat PLA bed Accel - —
Speed: —- Preheat ABS Amax X ——
Nozzle (#): -—-- -
« Main Amax ¥: -—
- Bed: —-
Main Menu Preheat ABS Amax Z: -—-
F Speed B
« Info Screen an ope - Preheat ABS End Amax E: -—
Flow : —
Tune = W Preheat ABS bed A-retract: -—
Babystep Z
Prepare = ystep Motion / A-travel: -—-
Control =
—— « Control
SD Card » About Printer = Jerk
e Velocity » « Motion
i - ain —
About Printer = — Aeoceleration » Vx-Jerk: =-—
Printer Info » o .
er » ' = —
Board Info » Stepa/ Vy-Jerk:
Steps/mm » - : —
Thermistors » - Ve Jerk:
Filament Ve-Jerk: -—
Control « Control Steps/imm
: 3
« Main E in m OW/OFF « Motion
Temperature = Runout semsors: Xsteps/mm: ---
Motion = Temperature Ysteps/mm: -——
Filament = « Control Zsteps/mm: -—
Store settings Nozzle: -—- Esteps/mm: -—
Load settings Bed: —- Preheat ABS conf
Restore failsafe Autotemp ON/OFF = Control
Init EEPROM Min: —- Fan Speed: ——
Max: —- Nozzle: -—-
Factor: -— Bed: ——
Pid P: —- Store settings
Pid I: --—-
Preheat PLA conf
Pid D: -—-
- « Control
Pid Autotune: ——-
Fan Speed: ---
Preheat PLA conf =
Nozzle: -—
Preheat ABS conf »
Bed: —-
Store settings

(Foto 5-1)
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5.2 Funzioni principali

Manopola:

Pressione della manopola: Confermare o entrare nel successivo menu

[ ]
Rotazione della manopola: Ruotare la manopola per selezionare le opzioni o cambiare i

[ ]
parametri.

LCD homepage :
Temperatua estrusore: temperatura attuale /temperatura impostata

[ ]
Temperatura piano di stampa : temperatura attuale /temperatura impostata

Attuali valori assi X/Y/Z
Feed rate: Attuale velocita di stampa

Attuale processo di stampa

GEEETECH
# % 5 & A0

(Foto 5-2)

Nota: Ruotando la manopola & possibile cambiare il feedrate durante la stampa. E consigliato

non cambiare eccessivamente il feedrate , perché i motori potrebbero perdere passi rovinando la

qualita di stampa.

Premere la manopola per entrare nel menu:
1. Prepare: Prepata la stampante prima di effettuare una stampa

2. Control: Imposta stampante temperatura e parametri motori
3. Stato della SD
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Info screesn
*Prerare

Contral
Ho SD card

(Foto 5-3)

Le principarli funzioni del menu "prepare":

1. Disable steppers: Sblocca i motori

2. Auto home: Azzera tutti e 3 gli assi

3. Preheat PLA: Pre-riscalda il piano di stampa e il nozzle prima di stampare PLA.
4. Preheat ABS: Pre-riscalda il piano di stampa e il nozzle prima di stampare ABS.
5. Move axisMUove assi X/Y/Z e estrusore

Main *
Dizable sterprers
*Auto home

Set. home offsets

(Foto 5-4)

Set home offsets
*Preheat. FLA 4
Preheat. ABS *
Cooldown

(Foto 5-5)

Preheat. ABS +
Cooldown

Switch rower off
AMove axis *

(Foto 5-6)

Le funzioni principali del menu "control":
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1. Temperature: Cambia la temperatura del piano di stampa e dell'estrusore in tempo reale
durante la stampa.

2. Motion: Parametri relativi al movimento dei motori. dopo averli modificare cliccare su
“store memory” per salvare le modifiche in memoria.

3. Store memory: Salvare le modifiche fatte.

Temrerature
*Motion
Filament
Store memors

(Foto 5-7)

Dopo aver preso un po di dimistichezza con le varie funzioni dell'LCD premete la manopola per
selezionare "prepare".

Info screen
*Prerpare
Control
Ho S0 card

(Foto 5-8)

Selezionare "auto home"

Main -
Dizable sterrers

#Huto home
Set home offsets

(Foto 5-9)

Selezionare "move axis"



Preheat. ABS
Cooldown

Switch rowsr off
Move axis

(Foto 5-10)

Scegliere "move 1Imm"

Frerare
Mowve 18mm
Move 1mm
Mowve B8, 1mm

(Foto 5-11)

Nota: Per I'estrusore valgono solamente le opzioni 10mm e 1mm. Consigliamo di scegliere 1mm
per ogni asse cosl da testarne il corretto funzionamento.

Scegliere |'asse da muovere cliccando “Move X/Y/Z/Extruder”. Rutotate la manopola per muovere
quindi gli assi.

Mowe X
Mowve Y
Mowve Z
*Extruder

(Foto 5-12)

Dopo aver testato gli assi, se volete sbloccare i motori andate su "prepare> disable steppers".

Main *
*Dizable steprers

Auto home
Set home offsets

(Foto 5-13)

Dopo aver sbloccato gli assi sara possibile muovere quest'ultimi manualmente.
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6 Impostazioni software

6.1 Installazione driver

Due scelte di stampa: Stampa da SD e stampa da USB

Stampa da SD: Dopo aver livellato il piano di stampa inserita la dard SD nello slot , scegliere il .gcode
per iniziare la stampa.

Stampa da USB: Collegare la stampante al computer con un USB e controllare la stmpante attraverso
programmi di slicing come Repetier-Host, Cura, Simplify3D Slic3 ecc.. A causa pero di vari fattori, di
instabilita o interferenze di segnale , consigliamo la stampa da SD.

In ogni caso vi mostriamo in seguito alcuni dettagli riguardo la stampa da PC:

Per prima cosa , avviare la stampante e successivamente collegarla ad un pc attraaverso il cavo USB.
In genere Il computer installa automaticamente i driver necessari al corretto funzionamento della
stampante, se ci0 non dovesse avenire sara necessario procedere manualmente. Il chip della a10 & il
CH340.

% Device Manager — O
File Action View Help
& @ HE B

v & PC-201703281069
i Audio inputs and outputs
[ Computer
e Disk drives
& Display adapters
iy Human Interface Devices
== |DE ATA/ATAP| controllers
=2 Keyboards
w Mice and other pointing devices
[ Meonitors
P Network adapters
v |2 i

Qther e
& Ports (COM &P
™ Print queues

[} Processors

B Software devices

i Sound, video and game controllers

S Storage controllers
i3 System devices
i Universal Serial Bus contrellers

(Foto 6-1)

Links del CH340:
https://www.geeetech.com/download.html?download_id=40

Dopo aver installato i driver, controllare nel "device manager" se il pc ha riconosciuto la stampante .
Se cosi i driver sono stati installati.



https://www.geeetech.com/download.html?download_id=40
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¥ Device Manager
File Action View Help
e @Az B

v % PC-201703281069
Iy Audic inputs and outputs
[ Computer
- Disk drives
4 Display adapters
) Human Interface Devices
== |DE ATA/ATAPI controllers
=2 Keyboards
@ Mice and other pointing devices
[ Menitors
[ Network adapters
i Ports (COM & LPT)
| _UsB Serial Port (COM34) |
= Print queues
1 Processors
B Software devices
| Sound, video and game controllers

<

& Storage controllers
E3 System devices
i Universal Serial Bus controllers

(Foto 6-2)

6.2 Installazione dello slicer

Repetier-Host & il software che utilizzermo. Link dowload:
https://www.repetier.com/download-software/)

o Impostare i parametri della stampante
Completata l'installazione del programma avviare la stampante e aprire Repetier-Host. Il
programma supporta varie lingue. sara quindi possibile scegliere la propria nella sezione

Config>Language.


https://www.repetier.com/download-software/

\a_subtzact GL_EXT_blend_color GL_EXT_sbgr GLEXT_texturedD GL_EKT_clip »oluse Bin: GLEXT_oomptied vertex srrey GL_SGIS_textare esgs clamp 61 SSIS_gensrate mipasp GL EXT draw_rssge elessnts GL

(Foto 6-3)

Bin O EXT_compiled vertex_areay GL S0IS_textare edge clasp GL 5318 generate wipmsp OL EXT deaw_rasge_elesents GL_

(Foto 6-4)

Se si sta usando Repetier-Host per la prima volta sara necessario impostare i parametri della
stampante prima di collegare la stampante al pc.
Cliccare su “Printer setting” nell'angolo in altro a destra.
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DI O

W Cewlr (9 cor
EXT_blens_saberact OL TXI_blend coler OL EXT_sbgr GL EXT_texcureid GL EXT_clip voluse hint GL EXT_complied vertex array GL 3013 textire sase clasp OL S0IS generate sipasp OL EXT_deaw_rasge_eleasats G

ae

(Foto 6-5)

Verra mostrata una finestra di dialogo dovre sara necessario inserire le impostazioni come
mostrato in foto:

Printer Settings

Printer: Geeetech Al0

Printer | Extruder | Printer Shape | Seripts | J\dva.ncedl
Connector: I Serial Conmection © I

-

-
m

Port: Cone -

Baud Rate: IZEDUDD - I

Tranzfer Protocol: e — -

Reset on Emergency | zond emerzency command and reconnect -

Receive Cache Size:|[127

Communi cation TimeouiI:: 1 [=]

D Use PingPong Communication (Send only after ok}

The printer zettingz alwaws correspond te the zelected printer at the top. Ther
are stored with everw 0K or apply. To oreate z mew printer, just enter a new

printer name and prezs apply. The new printer starts with the last zettings
zelected.

—
| 0K |I Avoly |I| Cangel

(Foto 6-6)
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Printer: Geeetech 410 = -ﬁ
Commestion Frinter | Extruder | Frinter Shape | Seripts | Advanced |
Firmware Type: dutodetect -
Travel Feed Rate: 4800 [mmsmin]
I-hxis Feed Rate: 100 [mm/min]
Marmal Extrusion Speed: |2 | |20 | [mm=]
Marmal Retraction Speed: [mmis]
Default Extruder Temperature: 200 *C
Default Heated Bed Temperature: ICI o
Check Extruder & Bed Temperature
[] Remove temperature requests from Log
Check every 3 seconds.
Park Fosition: X! |g | T |D | T min: |U | [mm]
Send ETA to printer display |:| Go to Park Position after Job/Eill
Dissble Extruder after Jobs/Eill Disable Heated Bed after Jobs/Eill
Dissble Motors after Job/Eill Printer has 2D card
#dd to comp. Printing Time & [%]
Invert Direction in Controls for X—fuis [ ¥-hnis= [JZ-#xiz [ ]Flip X and ¥
| 0K | | Aooly | | Cancel
(Foto 6-7)
- —F
Pr [
'
Frinter: Geestech 410 . ﬁ )
Com\ectionl Frinter Printer Shape | Seripts | hdvanced | [
Humber of Extruder: 1 &
Humber of Fans: 1 B
Max. Extruder Temperature: 280
Mazx. Bed Temperature: 120

Mazx, Yolume per second [mm® /=]

[J Frinter haz a Mixing Extruder {one mozzle for all colors)

Extruder 1

Hame:
Diameter: 0.4 I[mm] Temperature Dffzet: l:l [

Color:

0E | | Aoolw | | Cancel
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(Foto 6-8)
Frinter: Geeatech ALD - -.?,—
Con.nectionl Frinter l Extruder | Irinter Shape Seripts l Advancedl
Printer Type: Classic Frinter < .
Home X: -15 Home ¥: -5 Home T:
imn o] Bed Left:
T Min ICI Bed Front:
Frint frea Width: mm
Frint frea Depth: mm
Frint Area Helght: mm
The min and max values de e possible range of extruder coordinates.
These coordinates can be negative and outzide the print bed. Eed
left/front define the coordinates where the printbed itself starts. B
changing the min/max values WO Al ewel move the origin in the center of
the print bed, 1f supported by firmware.
] _
=
=
[=] E
Fommmmm o - W
| Ok | | hoolv | | Cancel
(Foto 6-9)

Adesso i parametri sono impostati.
Nota: Se si sta operando su Mac il baudrate rimane 250000.

e  Impostare i parametri di sclicing.

Dopo aver impostato la stampante cliccare su "Connect" nell angolo in altro a sinistra. Il colore
dell'icona si colorera di verde , questo segnalera che la stampate sara collegata a Repetier-Host.
Cliccate ulteriormente per scollegarla.



(T_c1ip_volese Mint GL_IXI_coapiled vertes_srray GL_SGIS_testure_edge_c

(Foto 6-10)

Dopo aver collegato correttamente la stampante selezioniamo "Slicing Software>CuraEngine" e
apriamo il menu per la configurazione.

Object Placementl Slicer IPrint Breviaw | Marmsl Control | D Cardl
D Slice with CuraEngine
Slicer: |CuraEngine - I @ Manazer ‘
!
Print Settings:
Print Configuration efault 2 9
Adhesion Type: Hone -
Quality: 0.2 mm <
Support Type Hone i
Speed
Slow Fast
Frint Speed: 45 mmis
Outer Perimeter Speed: 36 mmis
Infill Speed: 71 s
Infill Density 20%

Enable Cooling

Filament Settings:

Extruder 1: Default -

CuraEngine iz separate, external program developed by David Brasm For more
informations visit https:/) limaker.com

(Foto 6-11)




ceeetecy ohenzhen Getech Technology Co.,Ltd

e GLEXT_sbgr G1_EKT_texture3d GLENT_clip_volsme hint GL_DNT_compiled_vertex_srrsy GLSSIS_temture_sdge_lesp GL_SGIS_generate mipssp GI_EXT_drm_cange_elesests Gl

(Foto 6-12)

| parametri di stampa sono importanti perché definiscono la qualita della stampa. E necessario
effettuari vari test per capire con quali impostazioni si ottiene la stampa migliore.

Abbiamo provveduto a creare una configurazione per massimizzare le vostre stampe (“Geeetech A10
PLA high.rcp”). Bastera importare la configurazione come spiegato nei successivi step.
Une esempio di parametri per la stampa del PLA:

Cliccare “Print>Import”

(Foto 6-13)
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@) Open
<« v 4 > ThisPC » Desktop > Geeetech A10 Repetier-Host V2.1.3 Cura Config
Organize ¥ New folder
*  Name Date modified Type Size
# Quick access
1/25/2019 15:39 RCP File 3KB

| ] Geeetech A10 PLA high.rcp

7@ OneDrive
£ WeSRlE

& ThisPC
“J 3D Objects
I Desktop
[ Documents
J Downloads
b Music
=/ Pictures
B Vvideos
., Local Disk (C:)
= Local Disk (D:)
= Local Disk (E:)
- Local Disk (F:)

=¥ Network ©

x
Search Geeetech A10 Repetier... 0

o @

~ o

File name: | Geeetech A10 PLA high.rcp

| | Repetier-Curs-print-settings

2 [Com ]l e

(Foto 6-14)

Adesso il file di configurazione & stato importato, Cliccate "Save"

o]

(Foto 6-15)

Cliccare su "Material>import"

& et

& b

Ohjart Placsmsar Sliow [

[> Slice with CuraEngine
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CuraEngine Setings s

[> Slice with CuraEngine

& b
fuar: Coratagion [ S

03 Bt

Laus, the valuns Srom the Birst struder e wsed For o1, Frint tomparabires s

(Foto 6-16)

@) Open X
‘ o > ThisPC » Desktop » Geeetech A10 Repetier-Host_V2.1.3 Cura Config v © | Search Geeetech A10 Repetier.. 0
Organize = Mew folder = m @

A Mame Date modified Type Size

# Quick access
| Geectech A10 PLA high fircf 1425/2019 15:39 RCF File 1K8
@ OneDrive

& WesRlE

[ ThisPC
1 3D Objects
[ Desktop
|=| Documents
4 Downloads
B Music
&= Pictures
8 Vvideos
= ., Local Disk (C3)
= Local Disk (D7)
o= Local Disk ()
- Local Disk (F)

)
3

=¥ Network ©

File name: | Geeetech A10 PLA high fi.rcf v‘ Repetier-Cura-Filament-Setting ~

Cancel

(Foto 6-17)

Cliccare su "save" Il file di configurazione del materiale sara quindi importato correttamente.
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[ 30 rien | Tmparaturs curre | Ohjart Placssent  SLion | rvine eevien | Buad ol | 5 cud
CuraEngine Settings e ) R
i Pt | [> Slice with CuraEngine
I PR e S—
@ e -
% =
@ i
i ra
va
™
A
=
o, e eden fn b s et s sl Fr L Tela st

(Foto 6-18)

Selezionare “Geeetech A10 PLA high” come impostazioni di stampa eas "Geeetech A10 PLA high fi”
come impostazione materiale.

Object Placement Slicer

Print Pravien | Warmal Control

5D Card |

D Slice with CuraEngine

~
<

Print Settings:
Print ConfiguratiOl: eeetech ALD PLA high A |
hdhesion Type: Home -
Ruality: FLA high -
Support Type Hone A
Speed:
Slow Fast
Frint Speed: 45 mn/=
Outer Perimeter Speed: 38 mn/=
Infill Speed 1wz
Infill Density 20%

Enable Cooling

ch Al0 PLA high fi

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

(Foto 6-19)
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6.3 Stampa da USB

Impostati correttamente i parametri puoi iniziare a stampare da usb

Il formato del modello 3D & .stl. E possibile scaricare modelli gratuitamente da vari siti , come ad
esempio thingiverse o ovviamente & possibile disegnarli.

e  Caricare il modello da stampare

Aprire Repetier-Host e cliccare “load”. Scegliere il file e aprirlo.

@

RDIVDHO O

iL_S75_texture_edge_clasp OL_SOIS_geserate mipmap L EXT_drav_tan

(Foto 6-20)

@ Import G-Code

<« v » ThisPC » Local Disk (E) » Model » Phone_Stand » files

Organize +  New folder

~
7@ OneDrive Name

o wsE &) Phone Stand03

[ This PC
8 30 Objects
[ Desktop
£ Documents
4 Downloads
b Music

=/ Pictures

B Videos

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

¥ Network

v

Date modified Type

2/19/2017 06:33 STL File

N

v O Search files pel

Size

T2KB

File name: | Phone_Stand03

| |6Coderzn-Files ~

(Foto 6-21)
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Quando il modello sara caricato , sara possibile zoommare su di esso e ruotarlo.

) Repater Hest V213 - Phone Standi3STL
Fie Vew Coig Pioter Took Hep

@

(Foto 6-22)

posizionare il modello in modo che la parte piana tocchi il piano di stampa.

1 e ] (=] ‘a ~

: o IS £ wona
CODEDRICAAMA

® The stk s B ]

DIVDBIPOPD L}

(Foto 6-23)

Nota: Se il modello caricato e troppo grande sara necessario ridurre le sue dimensioni.
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FTIALEN JETNOE  EQEy TVIOOE

Object Flacement | 514 cer | Print Preview | Manual Contrel | 5O Cardl

Scale Object [ % |
& Al Scale to Maximum

T 1 a

FAREE| —Ix Rezet

vvvvvv CAA
@& Fhone_Standd3 1 - @ ﬁ
(Foto 6-24)

Object Flacement

5licer | Frint Freview | Manual Control | S0 Card |

Scale Object
>
(-
K1 @ @ % @ i ‘.} A A

Seale to Maximum

T
Z:

Qaundo le dimensioni e I'orientamento del modello sono corrette selezionare i parametri importati

@ Fhone_Standd3

Slicing del modello

1

(Foto 6-25)

precedentemente e cliccare "Start sclicing CuraEngine".

-

&

-
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- 0 x

A,
a A
w7, Ghjoct Plucment “licer | Print 2roviev | Newad Contral | 93 Curd |
2 —~ [ [ Slice with CuraEngine
Q YN — [ e |
® (& o= ]
@
@
®
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z
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(Foto 6-26)
) Rt Ho V213 e Sans 0 ol
Pt oy kB 1
DB 4
P i
YRRy [ -y P |
(O« Slicing

(Foto 6-27)

Troverai le informazioni sul modello come una stima del tempo di stampa il quantitativo di
filamento necessario alla stampa ecc... Cliccare quindi su "print" .

la stampante iniziera a riscaldarsi fino a raggiungere le temperature . Raggiunte le temperature alte il
filamente potrebbe iniziare fuoriuscire , ma cido e normale. usare delle pinzette per rimuovere i
residui fuoriusciti.
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5 x
P 8 B 4
omect Pt Settngs_EssyMode
o e ]9 cud|
4 _b Pmt | [ Ed1GCode
& C SavetoFile |z Savefor SDPmt
Q Colors @ Extruder O Spoed
—_ Printing Statistics
@ Estmated Priing Time  h20m 205

Layes Count 668

© i ooz
P Filament needed: 20446 mm
L17] Extruder 1 20445 mm
7
— Visualization

€1 Show Travel Moves.
® Show complete Code
O Show Singe Layer

O Show Layer Range

€ @ A5 @ wieSedl @ el (9 Oy

(Foto 6-28)

6.4 Stampa da SD

Quando tutti i parametri sono impostati, clicca "Save for SD print". Uscira una finestra di dialogo e
dopo bastero cliccare il tasto "save" per generare il .gcode. Copiare quindi quest'ultimo nella SD.
3

1 O Speed

Printing Statistics

Estmated Proiog Time B 20m 205

Layos Count 660

Total Lines 370012

Fiament noeded 20445 mm

Extrudoc 1 20446 mm
Visualization

1 Show Travel Moves.
® Show complete Code
O Show Single Layer

© Show Layer Range

« @ KE @ wesedl @ Owie (9 Oor

(Foto 6-29)

inserire la SD all'interno dello slot . Premere la manopola per entrere nel menu principale e
selezionare "Print fromSD".
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Info zcreen
Frerpars

Contral
Print. from SD

(Foto 6-30)

selezionare il .gcode e iniziare la stampa.

Nota:

e  Lastampante puo leggere solamente i file gcode scritti con lettere numeri spazzi e trattini

Il gcode file non puo essere inserito all'interno di nessuna partella presente nella SD o lo stampante
non lo leggera.

7 Introduzione alle funzioni

7.1 Recupero della stampa

A10 ha il sistema di recupero di stampa. Nel caso in cui la stampa si interrompa a causa di un
interruzione di corrente, al ritorno dell'alimentazione sara possibile recuperare la stampa cliccando
su "Resume Print".

Fower outza
ZuMme Frint

ancel Frint

(Foto 7-1)

Quando la stampante avra raggiunto la temperatura l'asse X e quello Y si azzereranno. L'estrusore
estrudera del resisuo . Usare delle pinzette per pulire il nozzle prima che la stampante inizi a
stampare.

Nota:

e  Sesiinterrompe la stampa a causa di un interruzione della corrente , sarebbe buono rimuovere
la testina dalla stampante, per evitare che questa, essendo ancora calda estruda materiale sulla
stampa.

e  Siate certi di rimuovere il residuo dal nozzle prima di fa ripartire la stampante o la qualitaa della
stampa potrebbe essere rovinata.



7.2 Tasto di reset

Il tasto di reset si trova sotto la manopola. Se la stampante non dovesse fuzionare correttamente o
se qualche asse dovesse bloccarsi, premere il tasto di reset per evitare ulteriori danni.

(Foto 7-2)

7.3 Sensore interruzione filamento(Optional)

Prima di utilizzare questa funzione controllare se questa é attiva oppure no. Selezionare
“Control”>"Filament”> “Runout sensors” e accettersi che questa sia su “ON”.

Main

Temrerature

fotion
*Filament

(Foto 7-3)

Contirol
E in mm3

IH_— .

sRunout. sensors:
/

(Foto 7-4)
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e Verra mostrato il messaggio “Err: No Filament” quando il filamento sara terminato durante
la stampa. la stampante fermera quindi il lavoro.

L 3eEe 23

3 _1 o :_. A

BEE 2 FE

RlBE%  Sh-—% o
ErriMHo Filament

(Foto 7-5)

e  Premere la maniglia dell'estrusore e rimuovere il filamento rimanente prima di inserire quello

nuovo.
e Quando il filamento sara caricato rimuovere i residui dal nozzle. Premere la manopola per
entrare nel menu principare e cliccare quindi su "Resume Print".

Into scresn
Frerars

Control o
{ Resume Frint
(Foto 7-6)

7.4 3D touch per autolivellamento del piano (Optional)

Questa stampante supporta l'autolivellamento del piano. Per l'installazione del sensore seguire la
guida presente a questo indirizzo:  Chttps://www.youtube.com/watch?v=_RtsZDbR2po&t=66s) o
visita il nostro forum ufficiale.


https://www.youtube.com/watch?v=_RtsZDbR2po&t=66s
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8 Parametri

e  Parametri di stampa

Tecnologia di stampa: FDM

Volume di stampa: 220%*220*260mm>

Avvuratezza di stampa: 0.1~0.2mm

Precisione di posizionamento: X/Y: 0.011mm  Z: 0.0025mm
Velocita di stampa 80mm/s

Quantita nozzle: 1 nozzle

Diametro nozzle: 0.4mm

Diametro filamento: 1.75mm

Filamenti: ABS/PLA/wood-polymer/PVA/HIPS/PETG, etc.

e  Temperature

Temperature ambiente: 10°C-40°C

Temperatura massima nozzle: Max temp 250°C
Temperatura massima piano di stampa: Max temp 110°C

e Parametri software

Sistemi operatovi: Windows/Mac/Linux

Software slicing: Repetier-Host, EasyPrint 3D, Cura, Simplify3D, Slic3r, etc.
Formato file: .STL/.Gcode

. Parametri elettrici

Corrente in entrata: 115V/230V
Corrente in uscita: DC24V, 360W
Connettivita: SD card, USB
Schermo LCD: LCD2004

° DImensioni e peso

Dimensione stampante: 478x413x485 mm?
Dimensione pacco: 488x235x465 mm?
Peso netto: 7.6kg

Peso lordo: 8.84kg
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9 Contatti

Official website: https://www.geeetech.com/.

Gruppo facebook:

- R
\_ Facebook group )

Contattaci via email per supporto : https://www.geeetech.com/contact_us.html


https://www.geeetech.com/
https://www.geeetech.com/contact_us.html
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10 FAQ (Frequently Asked Questions)

10.1 Problemi di estrusione

Il filamento potrebbe essere aggrovigliato

La temperatura del nozzle € troppo bassa per portare a fusione il materiale .

C'e del residuo carbonizzato nel nozzle che lo ottura.

Un insufficente dissipazione del calore dal radiatore della testina fa sciogliere il materiale prima
che questo raggiunga il nozzle. Controllare che la ventola di raffreddamente funzioni
correttamente.

La velocita di stampa e troppo veloce rispetto alla velocita di estrusione. Ridurre la velocita di
stampa.

10.2 L'ingranaggio dell'estrusore slitta

Il nozzle & otturat; controllare la sezione problemi di estrusione.
Controllare se la forza di attrito tra l'ingranaggio dell'estrusore e il filamento é sufficiente. Pulire
il residuo.

Verificare se la tensione dell'azionamento dell'estrusore & normale e provare ad aumentarla di
0,1 v fino a quando non funziona normalmente.

10.3 Problemi primo strato

Materiale non aderisce al pianod i stampa: a. Il nozzle & troppo lontano dal piano di stampa.
Effettuare il livellamento del piano; b. Provare ad applicare sul piano un leggero strato di colla
stick o del nastro per stampa 3D.

Nessuna estrusione e piano di stampa graffiato: a. Il nozzle & troppo vicino al piano di stampa,
rieffetuare il livellamento; b. Controllare se I'estrusione € normale .

10.4 Layer shift

La velocita di stampa ¢ elevata; rallentarla .

La cinghia dell'asse X 0 Y € troppo lenta. Perfavore stringerla.

LA ruota della cinghia dell'asse Xo Y non e stretta correttamente, controllare le viti.
Il voltaggio dei driver dell'asse X e Y & troppo basso.

10.5 Stampa interrotta

Stampa da USB: Il segnale ¢ stato interrotto, copiare il modello nella SD ed effutare la stampa da
SD.

Stampa da SD: Il file .gcode presente nella SD presenta qualche errore, rieffettuare lo slicing.

La SD non funziona correttamente , per favore provare una nuova SD.

Il voltaggio dell'alimentazione non & stabile , stampare quando il voltaggio sara stabile.
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Visita il nostro forum ufficiale per ulteriori infomrazioni:
http://www.geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=98&t=61864

11 Dichiarazioni

11.1 Termini

Please be advised of the following terms (the “Terms”) regarding this User Manual (this “Manual”):
All information in this Manual is subject to change at any time without notice and is provided for
convenience purposes only. Geeetech reserves the right to modify or revise this Manual in its sole
discretion and at any time. You agree to be bound by any modifications and/or revisions. Contact the
Geeetech Support Team for up-to-date information.

11.2 Disclaimers

Neither Geeetech nor any of our affiliates warrants the accuracy or completeness of the information,
products, or services provided by or through this Manual, which are provided “as is” and without any
express or implied warranties of any kind, including warranties of merchantability, fitness for a
particular purpose, or non-infringement of intellectual property. To the fullest extent permissible by
the applicable law, we hereby disclaim all liability for product defect or failure or for claims that are
due to normal wear, product misuse or abuse, product modification, improper product selection,
noncompliance with any codes, or misappropriation. To the fullest extent permissible by the
applicable law, we hereby disclaim any and all responsibility, risk, liability, and damages arising out of
death or personal injury resulting from assembly or operation of our products. Geeetech assumes no
responsibility, nor will be liable, for any damages to, or any viruses or malware that may infect your
computer, telecommunication equipment, or other property caused by or arising from your
downloading of any information or materials related to Geeetech products.


http://www.geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=98&t=61864
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