Prise en main de I'Open Maker Prusa i3

Par X. HINAULT - www.mon-club-elec fr - Juin 2015 - Tous droits réservés - Licence Creative Commons BY
NC SA

Pré-requis

Une reprap Prusa i3 montée

On présuppose ici que I'on dispose d'une imprimante Prusa i3 entierement montée, préte a I'emploi.

Réglage / vérification de la hauteur de la buse d’extrusion (réglage du Z)

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

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

Ce que vous devez faire :

Etape 1

« Déplacer le chariot X et le placer en fin de course (vous devriez entendre le « clic » du
endstop). La buse doit étre a quelques millimétres du bord de la plaque en verre (sur le c6té
droit). »

Etape 2

« Tourner les deux coupleurs manuellement et en méme temps dans le sens antihoraire pour
faire descendre la buse jusqu’a pouvoir passer une feuille de papier pliée en deux entre elle et
la plaque en verre. »
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Etape 3

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

Etape 4

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

Il faut également avoir réglé correctement l'axe Z

Matériel a avoir sous la main :
Pour les impressions, avoir sous la main :
e une pince a épiler (pour enlever le surplus de filament extrudé)
e une petite boite « poubelle »
« une spatule type raclette pour décoller les pieces une fois imprimée et refroidie
« unrouleau de polymide ou de scotch bleu... en cas probleme d'adhérence.
Travailler sur un plan dégagé..

D'une maniere générale, avoir les outils qui ont servi au montage a portée de main en cas de souci
guelconque.

Installation de la chaine logicielle

Vue d'ensemble

La chaine « courte » : d'un fichier d'objet (*.stl) tout prét a I'impression de la piéce

La chalne « courte » consiste a partir d'un fichier de piece « tout prét », au format *.stl, que I'on va
imprimer : c'est la chaine a utiliser pour commencer. Les fichiers seront disponibles notamment sur le
dépdt thingiverse : http://www.thingiverse.com/

alternative plus ouverte : http://repables.com/

Micro-logiciel RepRap

{interpréteur G.Code)

- Sprinter {par défaut)
- Marlin
Fichier *.stl Fichier *.gcode
(description de surface 3D} {mouvements de I'imprimante)
non-spécifique de l'imprimante spécifique de I'imprimante

et des parameétres d'impression
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La chaine « longue » : de la conception « from scratch » a l'impression de la piéce

Voici résumée toute la chaine logicielle (« toolchain » en anglais) complete de mise en oeuvre par une
reprap :

\oir ici :

@ @ mé

Thingiverse
Google Image 1

-

-

Fichier *.st Fichier *.gcode
(description de surface 3D) {mouvements de I'imprimante}

OpensCa
icodage] non-spécifigue de I'imprimante spécifique de limprimante
1 et des paramétres d'impression

(5
/
~
6 o

http://reprap.org/wiki/Toolchain

Le détail des étapes de la chaine logicielle

On distingue donc :

+/- le fichier graphique *.svg de départ créé dans Inkscape voire trouvé sur Google.

la création d'un fichier de dessin 3D (CAD) de la piéce. C'est I'étape initiale. La création du
fichier CAD peut se faire a partir de zéron ou bien a partir d'un fichier pré-existant * SVG ou méme
* STL (voir ci-dessous). A noter que de nombreuses pieces « clés en main » sont disponibles sur le
site Thingiverse et que cette étape n'est pas obligatoire pour une simple reproduction de piéce. Voir
- http://www thingiverse.com/ (a noter : site créé par MakerBot Industries)

obtention d'un fichier *.STL : ensuite, il faut convertir le fichier CAD en fichier * STL qui est un
format simplifié qui décrit la surface d'un objet 3D sans information sur sa couleur, etc... Voir
http://en.wikipedia.org/wiki/STL %28file format%29 Le fichier *.STL est nécessaire et
suffisant pour imprimer une piece. C'est aussi ce type de fichier qui est disponible sur
Thingiverse : on peut se contenter de télécharger le fichier STL et d'imprimer sa piece, un peu
comme on le ferait avec un fichier * PDF !

+/- Visualisation fichier *. STL : une fois le fichier *.STL obtenu par conversion a partir d'un
fichier CAD ou bien par simple téléchargement, il peut étre intéressant de visualiser sa piece en 3D,
méme si on ne pourra pas la modifier. Cette étape n'est pas indispensable mais bien pratique,
surtout si l'on part d'un fichier.

Conversion en G-Code : le G-Code est un langage de programmation des machines a commande
numérique. C'est ce langage qui va étre « compris » et utilisé par la machine pour imprimer la
piece. Il va donc falloir utiliser un logiciel de conversion du fichier *.STL en code G.

Programme d'impression (ou de contréle de la Reprap) via port USB : Une fois le fichier de
code G obtenu, il va falloir I'envoyer vers la carte de commande (compatible Arduino le plus
souvent) via le port USB. On utilisera pour cela un logiciel de communication série pour
communiquer avec la carte de commande.

Firmware de contréle = micrologiciel de la carte de commande : La carte de commande
devra au préalable avoir été programmeée avec un micro-logiciel qui est essentiellement un
décodeur du G-Code. Il s'agira dans la plupart des cas d'un programme Arduino « tout prét » qui
sera donc programmeé dans la carte de commande qui est une carte Arduino ou compatible
Arduino. Ce programme interprétera les instructions de code G et contrblera les moteurs de
I'imprimante en conséquence.
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Déroulement de l'installation initiale
L'installation de la chalne logicielle initiale va se faire « a l'envers » :

« on commence par installer le « micro-logiciel » dans la carte Arduino de I'imprimante : on fait ¢a
comme on le ferait avec n'importe quel programme Arduino.

* ensuite, on installe I'interface graphique de contréle de I'imprimante : une fois fait, on peut a ce
stade :

o tester la communication série avec I'imprimante via le port USB

o testerla chauffe de la buse, du plateau, et visualiser les températures
o tester I'extrusion

o testerles mouvements des différentes axes X, Y et Z

e ensuite, on installe le générateur de G-Code : une fois fait, on peut ouvrir un fichier * stl et le
convertir en un fichier G-Code en fixant un certain nombre de parametres pour I'impression. Une
fois le G-Code obtenu, on l'ouvrira dans l'interface graphique avant de lancer I'impression
proprement dite.

« Une fois la « chalne courte » installée, on pourra si on le souhaite installer un logiciel de
conception 3D pour créer ses propres pieces. A ce stade, on pourra créer des pieces simples pour
les imprimer, en maitrisant toute la chaine de A a Z.

Installation du micro-logiciel de commande dans la carte Arduino de
I'imprimante 3D

Nous livrons I’électronique pré-montée, pré-cablée, pré-programmeée et pré-testée.
Vous n’avez donc pas a flasher le Marlin dans votre carte.

Vous pouvez donc passer au paragraphe suivant.

[l faut tout d'abord récupérer le fichier du micro-logiciel a charger dans la carte Arduino. Dans notre cas,
nous utiliserons le micro-logiciel marlin : celui-ci est disponible ici :

http://cloud-mon-club-elec.fr:8080/files openmakerprusai3/firmware/

Noter qu'il est important de disposer de tous les fichiers associés et pas seulement du fichier Marlin.ino

Une fois que I'on a le micro-logiciel, on retombe sur des choses classiques si I'on connait Arduino :
commencer par lancer le logiciel Arduino (version 1.0.x ou suivante...) :
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(=) sketch_feb17a | Arduino 1.0.1 » & &

sketch_febl7a

Connecter la carte Arduino de I'imprimante au port série du PC : elle doit étre détectée. Successivement :
« vérifier le port utilisé

sketch_feb17a | Arduino 1.0.1

Auto Format Ctri+T
Archive Sketch

Fix Encoding & Reload

Serial Manitar Ctrl+Maj+M

sketch_febl

Board J

Frogrammer b J"devftt}-'SEU

Burn Bootloader fdewittysl
Jdewittyso

« Vérifier le type de carte a savoir Arduino Mega 2560
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sketch_feb17a | Arduino 1.0.1

Auto Farmat Ctrl+T
Archive Sketch

Fix Encoding & Reload

Serial Monitor Ctrl+Maj+M

sketch_febl

Serial Part , Arduino Duemilanove w/ ATmega328
Programmer k Arduino Diecimila or Duemilanove wf ATmegal&s
Burn Bootloader Arduino Nano wf ATmega328

Arduino Nano w/ ATmegal&sd
Arduino Mega 2560 oiMega ADK

Arduino Mega (ATme§®1280)
Arduino Leonardo

Arduino Mini wf ATmega328
Arduina Mini wf ATmegalss
Arduino Ethernet

Ensuite, ouvrir le fichier Marlin.ino : on obtient tout une série d'onglets correspondant aux nombreux
fichiers composants le micro-logiciel... C'est un programme Arduino... mais un « gros » programme
Arduino !

(20) Marlin | Arduino 1.0.1

Configuration.h

#ifndef CONFIGURATION H
#define CONFIGURATION H

- -

if This configuration file contains the basic settings.
Ff Advanced settings can be found in Configuration_adw.h
Ff BASIC SETTINGS: select your board type, temperature sensor type, axis scaling, and endstop configuration

Ff User-specified wersion info of this build to display in [Pronterface, ete] terminal window during
Ff startup. Implementation of an idea by Prof Braino to inform user that any changes made to this

Ff build by the user hawe been successfully uploaded into firmware,

#define STRING VERSIOM CONFIG H _ DATE " " _ TIME_ // build date and time

#define STRING_COMFIG_H AUTHOR "[(none, default configl® s/ who made the changes.

JF SERIAL_PORT selects which serial port should be used for communication with the host.

Ff This allows the connection of wireless adapters [(for instancel to non-default port pins,
Ff Serial port @ is still used by the Arduino bootloader regardless of this setting.
#define SERIAL_PORT O

Ff This determines the communication speed of the printer
Figdefine BAUDRATE 250000
#define BAUDRATE 115200

Fiff The following define selects which electronics board you have, Please choose the one that matches your setup A
S ________________________________________________________________________________________________________] L2

On peut se contenter des paramétrages par défaut.

En cas de besoin, on peut paramétrer manuellement les caractéristiques de I'imprimante 3D dans le
fichier config.h. Voir ici notamment : http:/www.reprap-france.com/content/35-prusa-i3-mise-en-route (en
fin de page, paragraphe Configuration manuelle du firmware Marlin)

Personnellement, je n'ai rien eu a modifier !
On peut alors lancer le téléchargement :
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Configuration.h
#ifndef COMFIGURATION H
#define COMFICGURATION H

Ff This configuration file contains the basic =

s A e At t A e b Frain A S e F L ARt -

Note : aprés quelques piéces imprimées, je me suis rendu compte d'une inversion de symétrie
enY : j'ai alors :

* mis le endstop Y sur le bornier max
» modifié le config.h de marlin, notamment :
o invert_y dir a true

o y home diral

Aucun message d'erreur ne doit survenir et apres quelques secondes, on obtient :

yte maximum)

On remarque au passage qu'il s'agit d'un gros code : 100K, c'est quasiment 3 fois la mémoire d'une carte
Arduino Uno !

Bien, a ce stade, on est paré : pour le vérifier, on peut ouvrir le terminal série et on doit avoir :

]ib /dev/ttyACMO & & &
[ | |send

start

echo:Marlin 1.0.0

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

echo: Free Memory: 3998 PlannerBufferBytes: 1232
acho:Hardcoded Default Settings Loaded

echo:Steps per unit:

echo: M32 ¥80.00 Y80.00 Z4000.00 ESS0.00

echo:Maximum feedrates (mm/s):

echo: M203 ¥500.00 YS500,00 Z2.00 EL3.00

echo:Maximum Acceleration (mm/sZ):

acho: M201 X2000 Y2000 Z20 ELOOQ

echo:Acceleration: S=acceleration, T=retract acceleration
echo: M204 S2000,00 T2000.00

acho: Advanced variables: S=Min feedrate (mmss), T=Min travel feedrate (mm/s), B=minimum segment t
echo: M205 S0O,00 TO,00 B20000 ¥20,00 70,40 E5.00
echo:Home offset (mm):

acho: M206 X0.00 YO,00 ZO,00

echo:PID settings:

echo: M301 P22.20 I1.08 D114.00

echo!sD init fail

L ] L

& Autoscrall [Newline + | (115200 baud |

Si ce n'est pas le cas, vérifier que le débit est bien sur 115200 bauds. C'est normal ici d'avoir un « init
fail » pour la carte SD, puisqu'on n'en n'utilise pas.
Tout est OK ? Alors ¢a roule, on peut passer a la suite.

On pourrait potentiellement envoyer des instructions de G-Code via le Terminal, mais on ne le fera pas
ICi....
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Installation et test de l'interface graphique de controle de I'imprimante : Printrun

Ce que I'on va faire ici

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

L'interface graphique permet le contréle complet de I'imprimante :
o contrbler la communication série avec I'imprimante via le port USB
o contrbler et paramétrer la chauffe de la buse, du plateau, et visualiser les températures
o contréler I'extrusion
o contrbler les mouvements des différentes axes X, Y et Z
o visualiser la piece a imprimer en 2D ou 3D
o bien s(rlancer une impression a partir d'un fichier G-Code...
o et méme visualiser graphiquement la progression de I'impression 3D !

Noter que toute la communication entre l'interface graphique et le PC sera visualisée dans une fenétre,
équivalent du terminal Série Arduino.

[P Pronterface ) L)

Fichier Outils Avance Parametres H'-Ip

Connexion en cours...

Imprimante connectée.

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

. Reglage de la température de |a buse a 195.000000 degres Celsius.
Réglage de la température du plateau a 60.000000 degrés Celsjus.
k

vlmnlfm\n z:|200

A 2T

Buse:| ||195 0 v ||Regle Lire les températures

Plateau:| Off ||60.0 - ||Régle| & Surveiller

Arréter les moteurs XY [3000

/home/xavier/www/mon_arduinofreprap/CAD 3D/g_code files/
circle_monogram_pendant 20140216-13659-fjbdip-0.gcode charge, 3562 lignes
~74.47122 mm de filament utilisés pour cette impression

L'impression va :

-de 83.29 mm a 116.71 mm en X et mesure 33.42 mm de large

-de 79.70 mm & 120.31 mm en Y et mesure 40.61 mm de profondeur

" -de 0.00 mma 1.90 mmen Y et mesure 1.90 mm de haut

Durée estimée : 0:03:48

[INFO] Initialized 3D visualization in 0.01 seconds

[INFO] Veertex count: 6824

@17 @12

[ERROR] Impossible de lire depuis I'imprimante (deconnectée 7) (SerialException):
device reports readiness to read but returned no data (device disconnected?)
Deconnecte

Connexion en cours

0kT:14.9/950B145 /60.0 @:127 B@:127

Imprimante connectée

okT:14./9508:43/6. @:127 B@:127

| Extruder | Inverser Jm—
150

10 [¢] mme (100 [z v o
Fpgr————————— 1

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

I‘En\royerI
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Fichier Outils Avanceé Parametres Help

Port || fdev/ttyACMO » |@| 115200 - 'lDéch
lAnéterles r‘mteursl}ﬁ': 3000 = mim/min Z:| 200 =

()

Buse [1950 [l _I Lire les températures ‘

Plateau : [sn 0 Regle| [ Surveiller

[ Extruder ][ Inverser ]“93

10 2 mm@ [100 ~ mm’iﬁ
o=t

e

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

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

Téléchargement

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

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

Ensuite, extraire I'archive. On obtient un répertoire contenant les fichiers suivants :

|« xavier || Tétchargements | [B

images i@ plater.ico |5 README.md
[ilocale 54 plater.png || requirements.txt
[l printrun - plater.py |- requirements_prontserve.txt
[ screenshots . printcore.py . setup.py
[Eitestfiles || Pronsole |z ToDO
[itesttools |+ pronsole.appdata.xml
|= auth.config ‘i@ pronsole.ico

i |- copYING @ pronsole.png
|- custombtn.txt . pronsole.py
| dot.pronsolerc.example & Pronterface
|- http.config (v, pronterface.appdata.xml
im| P-face.ico . pronterface.py
@ P-face.png . prontserve.py
|| Plater || README.cleanup
| plater.appdata.xml |- README.i18n

On repére les différents codes Python (donc exécutables), notamment pronterface.py qui correspond a
I'interface.
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Installation
Il faut également installer les dépendances suivantes

sudo apt-get install python-serial python-wxgtk2.8 python-pyglet python-tornado python-setuptools
python-libxmlI2 python-gobject avahi-daemon libavahi-compat-libdnssdl

Lancement

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

i+ pronterface.appdata.xml

= ==
Sl AT

prontserve.py

Pour lancer en ligne de commande :
cd chemin/ou/se/trouve/le/fichier
/pronterface.py

On peut aussi créer un lanceur. ..

On obtient l'interface :

= Pronterface - + X
Fichier Outils Avancé Parameétres Help

IPGﬂﬂidertyUSEO | = l@[115200 |+ i;Cunnecler;lRéimuafiser“Charger un ﬁchieri 5D/ Tmprimer || Pause|| O
Arréter les moteurs Xv:[3000  [=|mmsmin z: 200 =
o= — = =
() &y éﬁ 42
: 10,
& B
=X +X
@ " a &
Buse:| 0ff [ 185(pla + |[Réak ire

| —
Plateau :| Off |60[pla) ~ (|Régh [ Surveiller
2

- 1
5 ':'mm@hoo I:Im!'ﬂ/‘e_
min

-2

|
= | Envoyer |

Paramétrage initial du logiciel

La premiere chose a faire est de réaliser le paramétrage initial : aller dans le menu Parametres > options
On obtient :
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La plupart des parameétres (ci-dessus) est correcte par défaut sur la Prusa i3. On peut éventuellement
centrer le 0,0 sur le centre du plateau en mettant un offset X et Y de -100... mais en pratique, ¢ca pose des
probléemes je trouve.

Vérifier que le port par série par défaut est le bon : a modifier au besoin.
On peut également paramétrer l'interface utilisateur, notamment activer la visualisation 3D :

Tester la connexion série

Cette fois, on rentre dans le vif du sujet :
* connecter I'imprimante au PC

« mettre I'imprimante sous tension : on doit entendre le ventilo tourner..
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« vérifier que le port série est le bon, de méme que le débit de connexion (comme pour le logiciel

Arduino)

« etcliquer surle bouton connecter, ce qui donne :

b Pronterface - 4 X

File Tools Advanced Settings Help
Port | /dev/ttyACMO | v le[115200

| Motors off IXY: 3000 |2 |mm/min Z:| 200 =

Heat:@ 185(pla| » @ | Check temp |
Bed:| Off |[60(pla) | v |[ set | @ Wateh

| v |[Di5conn+“Reset“Load ﬁIe”E“E

Connecting...
istart

Printer is now online.

lecho:Marlin 1.0.0

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

lecho: Free Memory: 3998 PlannerBufferBytes: 1232

lecho:Hardcoded Default Settings Loaded

lecho:Steps per unit:

echo: M92 X80.00 ¥80.00 Z4000.00 ES50.00

echo:Maximum feedrates (mm/s):

lecho: M203 X500.00 Y500.00 Z2.00 E13.00

'echo:Maximum Acceleration (mm/s2):

echo: M201 X2000 Y2000 Z20 E1000

echo:Acceleration: S=acceleration, T=retract acceleration

‘'echo: M204 S2000.00 T2000.00

lecho:Aduanced variables: S=Min feedrate (mm/s), T=Min travel feedrate (mm/s),
[B=minimum segment time (ms), X=maximum XY jerk {(mm/s), Z=maximum Z jerk
:-[mmfs), E=maximum E jerk (mm/s)

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

l Extrude J[ Reverse Jﬁ_——_ﬁﬁt lecho:Homeoffset{mm}:
— — mmy10 echo: M206 X0.00 Y0.00 20.00
[5 |'| mm @ [100 |' min 5 echo:PID settings:
Torget et echo: M301P22.2011.08 D114.00

T:16.2 /0.0 B:15.0 /0.0 @:0 B@:0 echo:SD init fail

) [ HSend‘

Les messages de la fenétre Terminal s'affichent, témoignant de la bonne connexion de I'imprimante.

Tester la chauffe du plateau et de la buse chauffante

Avant toute mise en chauffe de la buse, vérifier que le ventilateur fonctionne +++
Sinon, I'extrudeur lui-méme va fondre et vous devrez le changer !

On va commencer par tester la chauffe du plateau chauffant et de la buse : commencer par régler les
températures cibles :

e moij'utilise 195° en température de buse pour le PLA
+ et 60° pour le plateau chauffant

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

Heat:@ 195.0 |« ‘L@ { Check temp J
Bed:l¥| 60.0 | v |Set| B Watch

T T
s s mme (100 [z] "™ 100 Exo
L=, == min gyge

M:113.17195.0 B:28.0 /60.0 @:127 B@:127

A tout moment, il est possible de lire les températures via le bouton « Check Temp ».
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Tester les mouvements des axes

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

On va commencer par tester I'axe Z vers le haut

Méme chose pour I'axe X (le chariot de I'extrudeur) : attention, I'axe X se déplace de facon inversée par
rapport a l'interface :

|--
i

L=
b=

Tester I'extrusion

A présent, on va tester I'extrusion du fil, un moment tres sympa la premiere fois !!!

On commence par faire chauffer la buse.

Faire monter I'axe Z de quelques centimetres pour bien visualiser le fil sortant de la buse
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Ensuite, engager le fil dans I'extrudeur (on peu le faire manuellement imprimante éteinte au besoin)
Puis le faire avancer de 6 cm avec le bouton extruder :

Au bout d'un moment, on doit voir le fil sortir de la buse. Quand c'est le cas, un clic doit faire sortir
quelques centimetres de fil fondu : ¢a doit sortir 2 ou 3 cm pour 5mm

Enlever le surplus de fil 3 la pince a épiler.. Si le fil ne s'écoule pas de facon assez fluide, monter la
température de la buse quelques degrés par cran de 5°.

Tout fonctionne ?? Cool non !?

Obtenir un fichier d'objet a imprimer « prét a I'emploi » (format *.stl)

Faire une premiére impression a partir d'un fichier « tout prét » est la fagon la plus simple de faire un test
d'impression.

Par contre, au début, faire des impressions simples ! Pas la peine de vouloir faire quelque chose de trop
compliqué d'emblée !

Pour obtenir des fichiers au format *.stl de pieces prétes a I'emploi, il suffit d'aller sur un des sites
proposant des pieces :

* le plus connu et le plus fourni est : http://www.thingiverse com/

e Un autre site est : http://repables.com/

Un exemple de fichier simple . http://www.thingiverse.com/thing:40230

Ridiculously Simple Z-axis Micro-Adjuster

by Georgewchilds, published Jan 4, 2013

i3 & 2
I, )
I.'
i

T
A

kY

Download This Thing!

Cliquer sur Download et sélectionner le fichier *.stl voulu :
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http://www.thingiverse.com/thing:40230
http://repables.com/
http://www.thingiverse.com/

.
- Ouverture de simple_micro-adjuster_for z-axis_endstop.stl + X
Vous avez choisi d'ouvrir :

| | simple_micro-adjuster_for_z-axis_endstop.stl

N qui est un fichier de type : Fichier 5TL (23,5 Ko)
E & partir de : https://thingiverse-production.s3.amazonaws.com 15
Instructions Que doit faire Firefox avec ce fichier ? lections

() Quvrir avec | Parcourir...

(&) [Enregistrer le fichier |
1 || Toujours effectuer cette action pour ce type de fichier. ) @

'e';—t’“'lc"j"“dl?ﬂer—f“’— Simple Z-axis Micro-Adjust
rdated: 13-01-0

I I ids is licensed under the Creq

I eﬁmnulerl I & OK I _— -

r\ﬂnbuimn - Share Alike lice

le_micro-adjuster_for z-axis e... 180 2kb By downloading this thing, you agree fo

rdated: 13-01-04 the license: Creative Commons - Attribu

Une fois fait, on dispose d'un fichier *.stl qui décrit la piece.
Je vous conseille de créer un répertoire dédié pour les fichiers * st

Vous trouverez également ici des fichiers * STL de test :
http://cloud-mon-club-elec.fr:8080/files_stl/pieces_test/

Installation du logiciel de conversion d'un fichier *.stl en *.g-code : Slic3r

Note : si vous voulez faire un test simple, vous pouvez utiliser un G-Code déja prét pour votre Prusa i3 :
http.//cloud-mon-club-elec.fr:8080/files_stl/pieces_test/triskel 40x40_attache.gcode

Ce que I'on va faire ici

Une fois que I'on dispose du fichier *.stl, on va le convertir en G-code, seul « langage » que l'imprimante
3D est capable de comprendre. Le G-Code va décrire tous les mouvements que l'imprimante devra
effectuer.

Pour réaliser cette conversion, on va utiliser un logiciel appelé « Générateur de G-Code ».
Plusieurs possibilités... Le plus simple et le plus efficace est d'utiliser slic3r
Site officiel : http://slic3r.org/
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http://cloud-mon-club-elec.fr:8080/files_stl/pieces_test/triskel_40x40_attache.gcode
http://cloud-mon-club-elec.fr:8080/files_stl/pieces_test/
http://slic3r.org/

Slic3r

G-code generator for 3D printers

Alicdr
Plater | Print Settings  Filament Settings  Printer Sabtings

8 ) ] &Y y - 3 # ] - |
Add_. Delete Deleve All Asrasge  More Fewer 43" cow 43%ow Bomate.. Scale. Solit | View Settegi...

AN Piltar 1.amd.umi =3 Cobes | Seae
| Fillas 1_aenf xml 1 100%

Installation
On télécharge la derniére archive disponible correspondant au systeme utilisé :
http://dl.slic3r.org/linux/

<:| ( dl.slic3r.org/linux/

Index of /linux

Name Last modified Size Description

¥ Parent Director -
(3 old/ 16-Feb-2014 11:18 -

W} slic3r-linux-x86-0-9-10b.tar.gz 15-Jun-2013 19:49 14M
ﬁ slic3r-linux-x86-1-0-0-RC3.tar.gz  15-Feb-2014 17:42 15M

i) slic3r-linux-x86 64-0-9-10b.tar.gz  16-Jun-2013 16:43 14M
W} slic3r-linux-x86 64-1-0-0-RC3.tar.gz 15-Feb-2014 23:32 15M

Lancement
Extraire I'archive graphiquement

Puis aller dans le répertoire Slic3r/bin et double cliquer sur slic3r
:ll |Lﬂ gavier il Téléchargements (| SEEC?.ri hm|
EY

On peut également le lancer en ligne de commande ou a l'aide d'un lanceur.

Paramétrage initial

Au premier lancement, on obtient un assistant de configuration qui va vous simplifier la vie :
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http://dl.slic3r.org/linux/

Pour le firmware, la Prusa i3 utilise Marlin :

]
RepRap (Marlin/Sprinter/Repetier) |

La taille du lit chauffant est des 200x200mm

La buse livrée par défaut est une 0,4mm : a adapter a votre situation :
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le filament est du 3mm

indiquer la température d'extrusion utilisée :

indiquer la température du plateau chauffant :
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Valider pour terminer :

On obtient alors l'interface suivante :
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- Drag your objects here

Une fois fait, je vous conseille de réaliser quelques réglages supplémentaires : dans I'onglet Print
setting mettre :

« filldensity entre 60 et 100 %
» speed infill a 30mm/sec

Les réglages une fois fait, vous pouvez les enregistrer dans un fichier (menu > export config file >
enregistrer)

Générer le fichier g-code a partir d'un fichier *.stl

Quuvrir un fichier *stl : I'objet en 3D s'affiche dans la fenétre graphique : pour obtenir le fichier *.gcode,
cliquer sur « export G-code » :

simple_micro-adjust.. 1 100%

Une fois fait, on dispose du fichier gcode. La aussi, je vous conseille de créer un répertoire dédié pour les
fichiers de gcode.
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Imprimer une premiére piéce a partir d'un fichier *.gcode existant
Extruder un peu de fil pour que la buse soit bien remplie.
Ouvrir le fichier *.gcode

> Pronterface -k 3
File Tools Advanced Settings Help
Port | /dewittyACMO | v |@[115200 [ v [ Disconni|Reset | Load file 5D | Print | Pause |off|

e e = = o= e e e ]

cho:Maximum feedrates (mmy/s):
cho: M203 X500.00 ¥500.00 Z2.00 E13.00
cho:Maximum Acceleration (mm/s2):
echo: M201 X2000 Y2000 Z20 E1000
cho:Acceleration: S=acceleration, T=retract acceleration
cho: M204 S2000.00 T2000.00
! |echo:Aduanced variables: 5=Min feedrate (mm/s), T=Min
jtravel feedrate (mm/s), B=minimum segment time (ms),
=maximum XY jerk (mm/s), Z=maximum Z jerk (mm/s),
=maximum E jerk (mm/s)
cho: M205 S0.00 T0.00 B20000 X20.00 Z0.40 ES.00
Eecho:Home offset (mm):
: Eecho: M206 X0.00 Y0.00 20.00
" echo:PID settings:

Eecho: M301 P22.2011.08 D114.00
S e F7+ echo:SD init fail

Heat:| Off ||200.0 | = || Set l Check temp I Setting hotend temperature to 195.000000 degrees

Celsius.

| Motors off pe: 3000 |3 |mm/min Z:| 200 =

Bed:l off | 60.0 v L,Sq_t J Watch Setting bed temperature to 60.000000 degrees Celsius.

T oG e \Extruding 5.000000mm of filament.
l Extrude “ Bl ‘ EExtruding 5.000000mm of filament.
[5 |:] mm @ [100 |:| mm/ e [Extruding 5.000000mm of filament.
_ ——————% min 100 [Extruding 5.000000mm of filament.
gt Hed————— [Extruding 5.000000mm of filament.
T:200.1 /200.0 B:60.2 /60.0 @:79 B@:0 [Extruding 5.000000mm of filament.

setting hotend temperature to 200.000000 degrees

Celsius.

LR LR P i | SR,

Cliquer sur imprimer (print) : aprés quelques instants, les axes de I'imprimante se calent puis la magie
opere !

Une fois la piece imprimée, laisser le plateau refroidir. Une fois froid, la pieéce se détache facilement !

Conclusion

Voila, vous savez utiliser votre imprimante 3D.

A présent, vous trouverez ici des tutoriels utiles :
http://mon-fablab.fr/wiki/pmwiki.php?n=Main.HomePageSavoirsSavoirsFaire#toc3

Vous trouverez la des procédures intéressantes en pratique
http://mon-fablab.fr/wiki/pmwiki.php?n=Main.Omprusai3
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