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[Ŝ ǇǊŞǎŜƴǘ ƳŀƴǳŜƭ Řƻƛǘ şǘǊŜ ƭǳ ŀǘǘŜƴǘƛǾŜƳŜƴǘ ŀǾŀƴǘ ǘƻǳǘŜ ǇǊŜƳƛŝǊŜ ǳǘƛƭƛǎŀǘƛƻƴ ŘΩǳƴŜ 
imprimante 3D de type ALTOΦ [ŀ ŎƻƳǇǊŞƘŜƴǎƛƻƴ Ŝǘ ƭΩŀǇǇƭƛŎŀǘƛƻƴ ŘŜǎ ŘƛǾŜǊǎ Ǉƻƛƴǘǎ ŀōƻǊŘŞǎ 
Řŀƴǎ ŎŜ ƳŀƴǳŜƭ ƎŀǊŀƴǘƛǎǎŜƴǘ ŀǳ ǇǊƻŘǳƛǘ ǳƴŜ ǉǳŀƭƛǘŞ ŘŜ ƳƛǎŜ Ŝƴ ǆǳǾǊŜ Ŝǘ ǳƴŜ ŘǳǊŞŜ ŘŜ ǾƛŜ 
optimales.  

 

¢ƻǳǘŜ ǳǘƛƭƛǎŀǘƛƻƴ ŘŜ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜ ALTO ne respectant pas les consignes du présent manuel a 
ǇƻǳǊ ŎƻƴǎŞǉǳŜƴŎŜ ƭΩŀƴƴǳƭŀǘƛƻƴ ŘŜ ƭŀ ƎŀǊŀƴǘƛŜ ŎƻƴǎǘǊǳŎǘŜǳǊΦ 

 

[Ŝ ƳŀƴǳŜƭ ŘΩƛƴǎǘŀƭƭŀǘƛƻƴ Ŝǘ ŘΩǳǘƛƭƛǎŀǘƛƻƴ ŘŜ ƭΩ![¢h Ŝǎǘ ŀŎŎŜǎǎƛōƭŜ Ł ƭΩŀŘǊŜǎǎŜ ǎǳƛǾŀƴǘŜ : 

https://alchimies.eu/alchimies-prod/manuel-alto/ 

  

https://alchimies.eu/alchimies-prod/manuel-alto/
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Sèinformer sur la s®curit® 
LΩ![¢h a été conçue pour être utilisée dans certaines conditions. Une utilisation hors de ces 
ŎƻƴŘƛǘƛƻƴǎ ǊƛǎǉǳŜ ŘŜ ŎŀǳǎŜǊ ŘŜǎ ŘƻƳƳŀƎŜǎ Ł ƭΩǳǘƛƭƛǎŀǘŜǳǊ ŀǳǎǎƛ ōƛŜƴ ǉǳΩŁ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜΦ [Ŝ ƎǊƻǳǇŜ 
Alchimies ne pourra être tenu responsable des dommages causés par une utilisation dans un 
environnement inadapté. 

Environnement dèutilisation 

 

Milieu sec et non gras 

 

Surface plane et stable 

 

Température ambiante 
(entre 15°C et 35°C) 

 

Non-exposé à des 
substances inflammables 

 

Protégé de la poussière 

 

Eloigné des autres appareils 
électroniques ou 
électriques 

 
 [ƻǊǎ ŘŜ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ ƛƭ Ŝǎǘ ƴŞŎŜǎǎŀƛǊŜ ŘŜ ƎŀǊŀƴǘƛǊ la stabilité du réseau électrique. 

 
 [ƻǊǎ ŘŜ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ ƛƭ Ŝǎǘ ƴŞŎŜǎǎŀƛǊŜ ŘŜ ƎŀǊŀƴǘƛǊ la stabilité thermique de 

ƭΩŜƴǾƛǊƻƴƴŜƳŜƴǘ ŘŜ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜΦ Toute variation de la température du milieu peut 
entrainer une modification immédiate des dimensions de la pièce en cours 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ [Ŝǎ ŎƻƴǎŞǉǳŜƴŎŜǎ ŘƛǊŜŎǘŜǎ Ǿƻƴǘ Řǳ ŘŞŦŀǳǘ ƎŞƻƳŞǘǊƛǉǳŜ ŘŜ ƭŀ ǇƛŝŎŜ 
ŦƛƴƛŜ Ł ǎƻƴ ŘŞŎƻƭƭŜƳŜƴǘ Řǳ ǇƭŀǘŜŀǳ ǇŜƴŘŀƴǘ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ pouvant résulter sur un 
endommagement de la machine. 

 
 La machine ne doit pas être placée dans un environnement la soumettant à des 

ǇǊƻƧŜŎǘƛƻƴǎ ƻǳ ŘŜǎ ōǊƻǳƛƭƭŀǊŘǎ ŘΩƘǳƛƭŜ ƻǳ ŀǳǘǊŜǎ ƭƛǉǳƛŘŜǎΦ 

Eléments de sécurité 
Les éléments électroniques de la machine sont isolés dans un compartiment fermé par un 
cache : ne jamais ouvrir ou retirer ce cache. 

 Toute intervention sur la partie électronique et/ou mécanique durant la période 
couverte par la garantie annule cette garantie ; passée cette période de garantie, 
toute intervention sur la partie électronique et/ou mécanique de la machine doit 
être réalisée par une personne qualifiée. 
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Consignes générales dèutilisation 
 

 ¦ƴŜ ǇŜǊǎƻƴƴŜ Řƻƴǘ ƭΩŜȄǇŞǊƛŜƴŎŜ Ŝǘ ƭŜ ƴƛǾŜŀǳ ŘŜ ŎƻƴƴŀƛǎǎŀƴŎŜ ƎŀǊŀƴǘƛǎǎŜƴǘ ŘŜǎ 
conditions optimales de sécurité doit être présente lors de toute utilisation de la 
machine. 

 
 Avant toute opération, assurez-Ǿƻǳǎ ŘŜ ƭΩŀōǎŜƴŎŜ ŘŜ ŎƻǊǇǎ ŞǘǊŀƴƎŜǊ Řŀƴǎ ƭŀ 

machine. 

 
 bŜ ƭŀƛǎǎŜȊ Ǉŀǎ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜ Ŝƴ ŦƻƴŎǘƛƻƴƴŜƳŜƴǘ ǎŀƴǎ ǎǳǊǾŜƛƭƭŀƴŎŜ ƭƻǊǎ ŘΩǳƴŜ 

ƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ŘΩǳƴ ŦƛŎƘƛŜǊ ΦƎŎƻŘŜ ƴƻƴ ǘŜǎǘŞ Ŝǘ ǾŀƭƛŘŞ. 

 
 Ne déplacez pas la machine en fonctionnement. 

 
 bΩƛƴǘǊƻŘǳƛǎŜȊ Ǉŀǎ ƭŀ Ƴŀƛƴ Řŀƴǎ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜ Ŝƴ ŦƻƴŎǘƛƻƴƴŜƳŜƴǘ Υ ƭŜǎ ŞƭŞƳŜƴǘǎ ƳƻōƛƭŜǎ 

entraînent un risque de pincement et les éléments chauffants un risque de brûlure. 

 
 Attachez les cheveux longs et portez des vêtements près du corps pour manipuler 

la machine. 

 
 

Attendez le refroidissement des éléments chauffants et éteignez la machine (OFF) 
avant toute manipulation. 

 
 Ne tirez jamais sur les câbles de la machine. 

 
 Toute opération de maintenance doit se faire machine éteinte et débranchée, sauf 

indication contraire. 

 
 Ne pas utiliser de brosse métallique pour nettoyer les résidus de filament fondu 

ŀǳǘƻǳǊ ŘŜ ƭŀ ōǳǎŜΣ ŎŜƭŀ ǊƛǎǉǳŜ ŘΩŜƴŘƻƳƳŀƎŜǊ ƭŀ ōǳǎŜΦ 

 

 



 

 
8 / 76 

 

Manuel ALTO ã version 4.11 du 16/ 0 1/202 6 

Connaitre lèALTO 
La connaissance des divers éléments de votre imprimante 3D vous permettra une utilisation 
optimale. 

Principe g®n®ral de lèimpression 3D 
[ΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ о5 Ŝǎǘ ǳƴŜ ŦŀƳƛƭƭŜ ŘŜ ǇǊƻŎŞŘŞ ŘŜ ŦŀōǊƛŎŀǘƛƻƴ ǇŀǊ ŀƧƻǳǘ ŘŜ ƳŀǘƛŝǊŜΦ 9ƭƭŜ ǎŜ ōŀǎŜ 
ǎǳǊ ǳƴŜ ǎǘǊŀǘŞƎƛŜ ŘŜ ŎƻƴǎǘǊǳŎǘƛƻƴ ŘΩƻōƧŜǘ ŎƻǳŎƘŜ ǇŀǊ ŎƻǳŎƘŜΦ [ϥ![¢h ŦƻƴŎǘƛƻƴƴŜ ǎǳǊ ƭŜ ǇǊƛƴŎƛǇŜ 
ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ ŘŜ ƳŀǘƛŝǊŜΣ ŜƴŎƻǊŜ ŀǇǇŜƭŞ CCC ǇƻǳǊ fused filament fabrication. Un filament de 
plastique est extrudé à travers une buse chauffée à haute température. Cette dernière est 
ŦƛȄŞŜ ǎǳǊ ǳƴŜ ǘşǘŜ ŎŀǇŀōƭŜ ŘŜ ǎŜ ŘŞǇƭŀŎŜǊ ǎǳƛǾŀƴǘ ǘǊƻƛǎ ŀȄŜǎ ƴƻƳƳŞǎ · Τ ¸ Ŝǘ ½Φ /ΩŜǎǘ ƭŀ 
ŎƻƳōƛƴŀƛǎƻƴ ŘŜ ƭΩŀǇǇƻǊǘ Ŝƴ ƳŀǘƛŝǊŜ Ŝǘ Řǳ ŘŞǇƭŀŎŜƳŜƴǘ Řŀƴǎ ƭŜ plan XY qui va permettre de 
ŎǊŞŜǊ ǳƴŜ ŎƻǳŎƘŜ ŘΩǳƴ ƻōƧŜǘ Ŝƴ ŘŞǇƻǎŀƴǘ ŘŜ ƭŀ ƳŀǘƛŝǊŜ ǇǊŞŎƛǎŞƳŜƴǘ ŀǳȄ ŜƴŘǊƻƛǘǎ ǾƻǳƭǳǎΦ 
9ƴǎǳƛǘŜΣ ŎΩŜǎǘ ǳƴ ŘŞŎŀƭŀƎŜ ǎŜƭƻƴ ƭΩŀȄŜ ½ ǉǳƛ Ǿŀ ǇŜǊƳŜǘǘǊŜ ŘŜ ŎƻƳƳŜƴŎŜǊ ǳƴŜ ƴƻǳǾŜƭƭŜ ŎƻǳŎƘŜ 
construite sur la précédente. Ainsi, couche après ŎƻǳŎƘŜΣ ƭΩƻōƧŜǘ Ŝǎǘ ƛƳǇǊƛƳŞΦ 

 

tƻǳǊ ǇƻǳǾƻƛǊ ƛƳǇǊƛƳŜǊ ǳƴ ƻōƧŜǘ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜ о5Σ ƛƭ Ŧŀǳǘ ƭǳƛ ŀǇǇƻǊǘŜǊ ƭŜǎ 
ŎƻƳƳŀƴŘŜǎ ƴŞŎŜǎǎŀƛǊŜǎ Ł ƭŀ ǊŞŀƭƛǎŀǘƛƻƴ ŘŜ ƭΩƻōƧŜǘΦ /Ŝǎ ŎƻƳƳŀƴŘŜǎ ǎƻƴǘ ŎƻƴǘŜƴǳŜǎ Řŀƴǎ ǳƴ 
ŦƛŎƘƛŜǊ ΦƎŎƻŘŜ ƭƛǎǘŀƴǘ ǘƻǳǘŜǎ ƭŜǎ ƛƴǎǘǊǳŎǘƛƻƴǎ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ /Ŝ ŦƛŎƘƛŜǊ Ŝǎǘ ƻōǘŜƴǳ Ł ǇŀǊǘƛǊ ŘΩǳƴ 
ƳƻŘŝƭŜ о5 ŘŜ ƭΩƻōƧŜǘ ŜȄǇƻǊǘŞ ŀǳ ŦƻǊƳŀǘ ΦǎǘƭΣ Ǉǳƛǎ ŎƻƴǾŜǊǘƛ ǇŀǊ ǳƴ ƭƻƎƛŎƛŜƭ ŘŜ ǘǊŀƴŎƘŀƎŜΦ /ΩŜǎǘ 
ŎŜ ŘŜǊƴƛŜǊ ǉǳƛ ǇŜǊƳŜǘ ŘŜ ǘǊŀŘǳƛǊŜ ƭŜ ƳƻŘŝƭŜ ŘΩǳƴŜ ǇƛŝŎŜ ŎƻƴǘŜƴǳ Řŀƴǎ ƭŜ ŦƛŎƘƛŜǊ Φǎǘƭ Ŝƴ ƭŀ ƭƛǎǘŜ 
ŘΩƛƴǎǘǊǳŎǘƛƻƴǎ ƳŀŎƘƛƴŜ ŎƻƴǘŜƴǳŜ Řŀƴǎ ƭŜ ŦƛŎƘƛŜǊ Φgcode.  
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Description générale de lèALTO 
Avant 

[1] tête d'impression pouvant se déplacer selon les axes X ; Y et Z 

[2] plateau fixe verrouillé sur le châssis 

ώоϐ ŞŎǊŀƴ ŘŜ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ ǘŀŎǘƛƭŜ ǇŜǊƳŜǘǘŀƴǘ ŘŜ ǇƛƭƻǘŜǊ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜ 

[4] emplacement pour la clé USB 
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Panneau latéral droit 

[1] interrupteur de mise sous tension 

ώнϐ ōǊŀƴŎƘŜƳŜƴǘ ŘŜ ƭΩŀƭƛƳŜƴǘŀǘƛƻƴ 

[3] port de communication réseau 

[4] système de ventilation de ƭΩŜƴŎŜƛƴǘŜ  
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Panneau latéral gauche 

ώмϐ ǇƻǊǘ ¦{. ǇƻǳǊ ǳƴ ŎƻƴǘǊƾƭŜ ŘŜ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜ о5 Ǿƛŀ ƛƴǘŜǊŦŀŎŜ ǘŀŎǘƛƭŜ ƻǳ Ǿƛŀ ǳƴ ƻǊŘƛƴŀǘŜǳǊ 
(non détaillé dans ce manuel) 

[2] système de ventilation de la partie électronique 
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Dessus 

ώмϐ ȊƻƴŜ ŘΩƛƴǎŜǊǘƛƻƴ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ 

 

Arrière 

[1] système de ventilation de la partie électronique 
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Extrudeur ς type C 

/Ŝ ōƭƻŎ ŀǎǎǳǊŜ ƭΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ ƻǳ ƭŀ ǊŞǘǊŀŎǘƛƻƴ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ Ł ǘǊŀǾŜǊǎ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝǘ Ŝǎǘ 
composé de : 

ώмϐ ƭΩŜƴǘǊŞŜ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ par laquelle le filament est inséré 

[2ϐ ǳƴ ǇƛƎƴƻƴ ŦƛȄŞ ǎǳǊ ƭΩŀǊōǊŜ Řǳ ƳƻǘŜǳǊ Ǉŀǎ-à-pas ǉǳƛ ŎƻƳƳŀƴŘŜ ƭΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ 

[3ϐ ǳƴ ƎŀƭŜǘ ǎƛǘǳŞ Ŝƴ ŦŀŎŜ Řǳ ǇƛƎƴƻƴ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ 

[4] un ressort qui maintient ǳƴŜ ǇǊŜǎǎƛƻƴ ǎǳǊ ƭŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ ŀǳ ƴƛǾŜŀǳ Řǳ ǇƛƎƴƻƴ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ 
et du galet 

[5] un levier qui une fois appuyé libère la pression sur le filament pour permettre le 
chargement / déchargement de la matière  

[6] une vis qui permet de maintenir ou de libérer le levier ŘŜ ŦƛȄŀǘƛƻƴ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 

[7] un levier ŘŜ ŦƛȄŀǘƛƻƴ ǇƻǳǊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 
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Extrudeur ς type D 

/Ŝ ōƭƻŎ ŀǎǎǳǊŜ ƭΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ ƻǳ ƭŀ ǊŞǘǊŀŎǘƛƻƴ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ Ł ǘǊŀǾŜǊǎ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝǘ Ŝǎǘ 
composé de : 

[1] un raccord pneumatique (+ tube PTFE) ǉǳƛ Ŝǎǘ ƭΩŜƴǘǊŞŜ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ par laquelle le 
filament est inséré 

[2] un moteur pas-à-Ǉŀǎ ǇƻǳǊ ŎƻƳƳŀƴŘŜǊ ƭΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ 

ώоϐ ǳƴ ǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜƴƎǊŜƴŀƎŜ όƳŀǎǉǳŞύ ǇƻǳǊ ǘǊŀƴǎƳŜǘǘǊŜ ƭŜ ƳƻǳǾŜƳŜƴǘ Řǳ ƳƻǘŜǳǊ Ǉŀǎ-à-pas 
ŀǳ ǇƛƎƴƻƴ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ 

ώпϐ ǳƴ ƭŜǾƛŜǊ ǉǳƛ ǇŜǊƳŜǘ ŘΩŜȄŜǊŎŜǊ ǳƴŜ ǇǊŜǎǎƛƻƴ ǎǳǊ ƭŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ όǇƻǎƛǘƛƻƴ ŜƳōǊŀȅŞŜύ ƻǳ ŘŜ ƭŀ 
relâcher (position débrayée) 

[5] un verrou qui maintient le levier en position débrayée (pour charger ou décharger du 
filament) 

[6] une molette qui permet de maintenir ou de libérer le levier de fixation de la tête 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 

[7] un levier ŘŜ ŦƛȄŀǘƛƻƴ ǇƻǳǊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 
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¢şǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 

¦ƴŜ Ŧƻƛǎ ǇŀǎǎŞ Ł ǘǊŀǾŜǊǎ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΣ ƭŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ ǇŀǎǎŜ Ł ǘǊŀǾŜǊǎ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ ŎƻƳǇƻǎŞŜ 
ŘΩǳƴŜ ǇŀǊǘƛŜ ŦǊƻƛŘŜ ώ!ϐ Ŝǘ ŘΩǳƴŜ ǇŀǊǘƛŜ ŎƘŀǳŘŜ ώ.ϐ Υ 

[1] tube PTFE pour guider le filament sans frottements 

[2] système de maintien du tube PTFE (raccord pneumatique ou autre) 

[3] dissipateur de chaleur pour empêcher le filament de fondre trop haut 

[4] ventilateur ǇƻǳǊ ŀŎŎŜƴǘǳŜǊ ƭΩŜŦŦŜǘ Řǳ ŘƛǎǎƛǇŀǘŜǳǊ ŘŜ ŎƘŀƭŜǳǊ 

[5] emplacement pour la sonde de température  

[6] barrel (rupture thermique en la partie froide et la partie chaude)  

[7] emplacement pour la cartouche chauffante  

[8] bloc chauffant pour faire fondre le filament 

[9] buse 

 

 

 

Un conduit situé à proximité ŘŜ ƭŀ ōǳǎŜ ǇŜǊƳŜǘ ŘΩƻǊƛŜƴǘŜǊ ƭŜ ŦƭǳȄ ŘŜ ƭŀ ǘǳǊōƛƴŜ ŀŦƛƴ ŘŜ ǊŜŦǊƻƛŘƛǊ 
la matière en sortie de buse.   



 

 
16 / 76 

 

Manuel ALTO ã version 4.11 du 16/ 0 1/202 6 

Caractéristiques techniques  
Machine 

Structure : profilés aluminium + pièces imprimées + panneaux composite aluminium / 
polymère (opaque) + portes PMMA (transparentes) 
Cinématique : core XY 
Guidage : X, Y et Z sur rails à billes 
/ŀǇǘŜǳǊǎ ƻǇǘƛǉǳŜǎ ŘŜ ǇǊƛǎŜ ŘΩƻǊƛƎƛƴŜ 
Plateau aluminium fixe et chauffant (épaisseur 8 mm) 
{ǳǊŦŀŎŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ : résine fibrée όŀǳǘǊŜǎ ǎǳǊŦŀŎŜǎ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝƴ ƻǇǘƛƻƴύ 
Interface : écran tactile 7 ΨΩ 
Entrainement direct du filament 
Têtes ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ƛƴǘŜǊŎƘŀƴƎŜŀōƭŜǎ Ŝƴ ŦƻƴŎǘƛƻƴ ŘŜǎ ƳŀǘŞǊƛŀǳȄ Ł ƛƳǇǊƛƳŜǊ 
Buse : Ø 0,4 mm en laiton (autres buses en option) 

Valeurs standards (ALTO 333) 

Volume impression : X = 300 mm | Y = 300 mm | Z = 300 mm 
Dimensions machine (sans bobine) : X = 440 mm | Y = 470 mm | Z = 700 mm 
Poids de la machine (sans option) : ~ 40 kg 

Contactez le fabricant pour obtenir les informations des modèles sur-mesure :  

X min = 300 mm ; X max = 500 mm  
Y min = 300 mm ; Y max = 500 mm  
Z min = 300 mm ; Z max = 700 mm 

Caractéristiques ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 

Filament : Ø 1,75 mm 
Épaisseurs de couche recommandées : de 30 à 70 % du diamètre de buse 
±ƛǘŜǎǎŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Υ ŘŜ мл Ł мнл ƳƳ κ ǎŜŎΦ όŜƴ ŦƻƴŎǘƛƻƴ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ  
du matériau, du débit volumétrique max., de la géométrie à produire) 

Températures de chauffe 

tƭŀǘŜŀǳ ŎƘŀǳŦŦŀƴǘ Υ ƧǳǎǉǳΩŁ 110 °C 
¢şǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Υ ƧǳǎǉǳΩŁ 250 °C (standard) ou 315°C (HT) 
Enceinte Υ ƧǳǎǉǳΩŁ прϲ/ 

Électronique 

Alimentation : 110-220 V (adaptable en fonction du pays) 
Consommation max. : A33 > 850 W ; A44 > 1400 W ; A55 > 1400 W 
Consommation moyenne : ~ 20 % consommation max.  
Carte électronique : SKR ou Octopus (selon les versions) 

Système   

Logiciels : PrusaSlicer (Cura et Simplify3D sur demande) 
Compatibilité : Windows, Mac, Linux 
Firmware : Marlin ou Klipper (selon les configurations) 
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Liste des options  
Dual : ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜ Ŝǎǘ ŞǉǳƛǇŞŜ ŘΩǳƴŜ нŝƳŜ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ό¢мύΣ ǇƻǳǾŀƴǘ être identique à 
la tête principale (T0) ou avoir des caractéristiques différentes. Cette option permet 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ŘΩƻōƧŜǘǎ Ƴǳƭǘƛ-couleurs ou multi-ƳŀǘŞǊƛŀǳȄΣ ŀƛƴǎƛ ǉǳŜ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ŘŜ ǎǳǇǇƻǊǘǎ 
solubles. 

Capteur fin de filament : cette option permet de contrôler la présence du filament avant 
ƭΩŀǊǊƛǾŞŜ Řŀƴǎ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ [ƻǊǎǉǳŜ ƭŜ ŎŀǇǘŜǳǊ ŘŞǘŜŎǘŜ ƭΩŀōǎŜƴŎŜ ŘŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘΣ 
ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝƴ ŎƻǳǊǎ Ŝǎǘ ƳƛǎŜ Ŝƴ ǇŀǳǎŜ ŀǾŀƴǘ ǉǳŜ ƭŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ ƴŜ ǾƛŜƴƴŜ Ł ƳŀƴǉǳŜǊΣ ŘŜ 
ƳŀƴƛŝǊŜ Ł ŎƘŀƴƎŜǊ ƭŀ ōƻōƛƴŜ Ŝǘ ǘŜǊƳƛƴŜǊ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ 

Etuve : installée au-ŘŜǎǎǳǎ Řǳ ǾƻƭǳƳŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ŘŜ ƭΩ![¢hΣ ƭΩŞǘǳǾŜ ǇŜǊƳŜǘ ŘŜ ǎǘƻŎƪŜǊ ƭŜǎ 
ōƻōƛƴŜǎ ŘŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ Řŀƴǎ ŘŜǎ ŎƻƴŘƛǘƛƻƴǎ ƳŀƛǘǊƛǎŞŜǎ ŘŜ ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜ Ŝǘ ŘΩƘǳƳƛŘƛǘŞ ; pour 
ƛƳǇǊƛƳŜǊΣ ƭŜǎ ōƻōƛƴŜǎ ǎƻƴǘ ǳǘƛƭƛǎŞŜǎ ŘƛǊŜŎǘŜƳŜƴǘ ŘŜǇǳƛǎ ƭΩŞǘǳǾŜΦ /ŜǘǘŜ ƻǇǘƛƻƴ ǇŜǊƳŜǘ 
ŞƎŀƭŜƳŜƴǘ ǳƴŜ ƎŜǎǘƛƻƴ ŀŎǘƛǾŜ ŘŜ ƭŀ ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜ ŘΩŜƴŎŜƛƴǘŜ ƧǳǎǉǳΩŁ прϲ/. 

Système de filtration (charbon actif + HEPA) : cette solution permet de filtrer les 
dégagements de COV (composés organiques volatils) et de PUF (particules ultra-fines) lors des 
ƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴǎΦ [Ωǳǘƛƭƛǎŀǘƛƻƴ ŘΩǳƴŜ ŦƛƭǘǊŀǘƛƻƴ Ŝǎǘ obligatoire pour certains matériaux. 

Palpeur mécanique AlTouch : le palpeur AlTouch effectue un palpage en plusieurs points de 
la surface d'impression pour en générer une cartographie ; cette cartographie permet de 
compenser les irrégularités du plateau qui peuvent apparaitre dans le temps. 

Caméra : ŜƭƭŜ ǇŜǊƳŜǘ ŘŜ ŦƛƭƳŜǊ ƭŀ ȊƻƴŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ ŀŦƛƴ ŘŜ ŎƻƴǘǊƾƭŜǊ ǾƛǎǳŜƭƭŜƳŜƴǘ Ŝǘ Ł 
ŘƛǎǘŀƴŎŜ ƭŜ ŘŞǊƻǳƭŜƳŜƴǘ ŘŜ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ tƻǎǎƛōƛƭƛǘŞ ŘΩŜƴǊŜƎƛǎǘǊŜǊ ƭŀ ǾƛŘŞƻ ƻǳ ŘŜ ŎǊŞŜǊ ǳƴŜ 
séquence timelapse ŘŜ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ 

PLO (Palpeur de Longueur d'Outil) : le palpeur mesure la différence de longueur entre la tête 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝƴ ǇƭŀŎŜ Ŝǘ ƭŀ ƴƻǳǾŜƭƭŜ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ł ƛƴǎǘŀƭƭŜǊ Ŝǘ ajuste automatiquement 
la valeur d'offset Z (écart buse / plateau) à la suite du changement de tête d'impression.  

/ƻƳōƛƴŞ Ł ƭΩƻǇǘƛƻƴ ζ dual η Ŝǘ Ǿƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ KITA, le PLO permet également de mesurer et 
ŘΩŀƧǳǎǘŜǊ ŀǳǘƻƳŀǘƛǉǳŜƳŜƴǘ ƭŜǎ ǾŀƭŜǳǊǎ ŘΩƻŦŦǎŜǘǎ · Ŝǘ ¸ ŜƴǘǊŜ ƭŜǎ ǘşǘŜǎ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ  

Onduleur : l'imprimante est équipée d'un onduleur qui permet de poursuivre l'impression 
sous certaines conditions pendant une durée déterminée en cas de coupure de courant.  

.ƻǳǘƻƴ ŘΩŀǊǊşǘ ŘΩǳǊƎŜƴŎŜ Υ ǎƛǘǳŞ Ŝƴ ŦŀœŀŘŜ ŘŜ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜΣ ŎŜ ōƻǳǘƻƴ ǇŜǊƳŜǘ ǳƴ ŀǊǊşǘ 
immédiat de toutes les commandes de la machine (chauffe et déplacement) 

Connaitre lèinterface de pilotage de lèALTO 
LΩ![¢h Ŝǎǘ ǇƛƭƻǘŞŜ Ǿƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ ITA ou KITA selon sa configuration. 

Installer lèALTO 
[Ωƛƴǎǘŀƭƭŀǘƛƻƴ ŘŜ ƭΩ![¢h est aisée, mais il faut tout de même procéder par ordre. 
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Contenu de la caisse 

¶ 1 imprimante 3D ALTO 

¶ 1 alimentation et son cordon 

¶ 1 support pour bobine 

¶ 1 clé USB 

Sortir lèALTO de la caisse 
1. Positionnez la caisse Ł Ǉƭŀǘ Ŝǘ Ł ƭΩŜƴŘǊƻƛǘΣ Ł ǇǊƻȄƛƳƛǘŞ ŘŜ ƭŀ ȊƻƴŜ ŘŜ ǘǊŀǾŀƛƭ 

2. hǳǾǊŜȊ ƭŀ ŎŀƛǎǎŜ Υ ŘŞǾƛǎǎŜȊ ƭŜ ǇŀƴƴŜŀǳ ǎǳǇŞǊƛŜǳǊΣ Ǉǳƛǎ ƭŜǎ ǇŀƴƴŜŀǳȄ ƭŀǘŞǊŀǳȄ Ł ƭΩŀƛŘŜ 
ŘΩǳƴ ǘƻǳǊƴŜǾƛǎ ƻǳ ŘΩǳƴŜ ǾƛǎǎŜǳǎŜ ŞƭŜŎǘǊƛǉǳŜ 

3. Soulevez délicatement la machine par le dessous 

4. Positionnez la machine sur sa zone de travail (assurez-vous au préalable de la planéité 
et de la solidité de la surface de travail) 

5. Retirez les protections de transport de la machine 

6. Attendez que la machine prenne la température de la pièce (entre 15°C et 35°C) avant 
de la mettre sous tension 

 Eƴ Ŏŀǎ ŘŜ ǊŞŜȄǇŞŘƛǘƛƻƴΣ ǎŜǳƭŜ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜ Řŀƴǎ ǎƻƴ ŜƳōŀƭƭŀƎŜ ŘΩƻǊƛƎƛƴŜ όŎŀƛǎǎŜ Ŝƴ 
bois + protections en mousse + verrouillage des axes X et Y avec serre-câbles) sera 
réceptionnée par le constructeur. 

Installer le support de bobine  
Positionnez le support de bobine sur le dessus de la machine, au-dessus de la zone d'insertion 
du filament. [ΩŜǎǇŀŎŜƳŜƴǘ ŜƴǘǊŜ ƭŜǎ ǊƻǳƭŜƳŜƴǘǎ Ŝǎǘ ŀƧǳǎǘŀōƭŜ ǎŜƭƻƴ ƭŜǎ ŘƛƳŜƴǎƛƻƴǎ ŘŜǎ 
bobines. 

Brancher lèALTO 
Assurez-vous que l'interrupteur est en position OFF. Branchez le cordon d'alimentation à 
l'alimentation, puis sur le secteur. Branchez ensuite l'alimentation à la machine. 

 tƻǳǊ ǳƴŜ ![¢h ŞǉǳƛǇŞŜ ŘŜ ƭΩƻǇǘƛƻƴ ζ onduleur ηΣ ƭŜǎ н ŎƻǊŘƻƴǎ ŘΩŀƭƛƳŜƴǘŀǘƛƻƴ 
doivent être branchés. 

 

 Il ne faut ni sur-alimenter ou ni sous-alimenter la machine, vérifiez la compatibilité 
ŘŜ ƭΩŀƭƛƳŜƴǘŀǘƛƻƴ ŀǾŜŎ ƭŜ ǊŞǎŜŀǳ ŞƭŜŎǘǊƛǉǳŜ Řǳ Ǉŀȅǎ ƻǴ Ǿƻǳǎ Ǿƻǳǎ ǘǊƻǳǾŜȊ. 

Démarrez lèALTO 
!ŎǘƛƻƴƴŜȊ ƭΩƛƴǘŜǊǊǳǇǘŜǳǊ hbκhCC ǇƻǳǊ ƳŜǘǘǊŜ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜ ǎƻǳǎ ǘŜƴǎƛƻƴΦ [ΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ ǎΩƛƴƛǘƛŀƭƛǎŜΦ 

 tƻǳǊ ǳƴŜ ![¢h ŞǉǳƛǇŞŜ ŘŜ ƭΩƻǇǘƛƻƴ ζ onduleur », les 2 interrupteurs doivent être 
en position ON. 
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Eteindre lèALTO 
 LΩ![¢h ne peut être éteinte que si la buse indique une température < 45°C et que 

ƭŜ ǾŜƴǘƛƭŀǘŜǳǊ ŘŜ ǘşǘŜ ƴŜ ǘƻǳǊƴŜ ǇƭǳǎΦ bΩŞǘŜƛƎƴŜȊ ŘƻƴŎ Ǉŀǎ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜ 
ƛƳƳŞŘƛŀǘŜƳŜƴǘ ŀǇǊŝǎ ǳƴŜ ƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ƻǳ Ŝƴ ŎƻǳǊǎ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ όǊƛǎǉǳŜ ŘŜ ōƻǳŎƘŜǊ 
la tête d'impression). 

¦ƴŜ Ŧƻƛǎ ƭŀ ōǳǎŜ ǊŜŦǊƻƛŘƛŜΣ ŀŎǘƛƻƴƴŜȊ ƭΩƛƴǘŜǊǊǳǇǘŜǳǊ hbκhCC ǇƻǳǊ ƳŜǘǘǊŜ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜ ƘƻǊǎ-

tension. 

Préparer lèALTO 

Retirer une bobine de filament  
 5ŀƴǎ ƭŜ Ŏŀǎ ŘΩǳƴŜ ŎƻƴŦƛƎǳǊŀǘƛƻƴ ζ dual », les opérations suivantes doivent être 

ŜŦŦŜŎǘǳŞŜǎ ǎǳǊ ƭΩƻǳǘƛƭ ǎƛǘǳŞ Ŝƴ Ǉƻǎƛǘƛƻƴ ōŀǎǎŜΦ 

1. aŜǘǘŜȊ Ŝƴ ŎƘŀǳŦŦŜ ƭŀ ǘşǘŜ Ł ƭŀ ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜ ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ Řǳ ƳŀǘŞǊƛŀǳ Ł ǊŜǘƛǊŜǊ Ŝǘ 
attendre la stabilisation de la température 

2. Poussez le levier ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ (type C et D) et bloquez-le en position débrayée grâce 
au verrou (type D) pour libérer la pression sur le filament 

3. Poussez manuellement le filament à travers la tête d'impression : du filament fondu 
doit sortir de la buse 

4. Retirez rapidement le filament de la tête en tirant dessus, jusqu'à le sortir de 
l'extrudeur 

 L'extrémité fondue du filament ne doit jamais être stoppée dans l'extrudeur au 
risque de le bloquer ! 

5. Coupez l'extrémité pour faciliter le chargement à la prochaine utilisation 
6. Retirez le filament par le dessus de la machine 

 Ne jamais relâcher l'extrémité du filament après l'avoir sorti de la gaine PTFE, cela 
ǊƛǎǉǳŜǊŀƛǘ ŘŜ ŎǊŞŜǊ ǳƴ ƴǆǳŘ Řŀƴǎ ƭŀ ōƻōƛƴŜ. 

7. Bloquez l'extrémité du filament dans son support 
8. Poussez à nouveau le levier pour libérer le mécanisme de verrouillage (type D) 
9. Stoppez la chauffe de la tête 
10. Nettoyez les résidus de filament fondu autour de la buse à l'aide d'une pince brucelles 

pendant que la buse est encore chaude. 

Calibrer lè®cart buse / plateau 
LΩ![¢h est calibrée Ŝƴ ǳǎƛƴŜΣ ŎŜǇŜƴŘŀƴǘ ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ ǇƭŀǘŜŀǳ ǇŜǳǘ ǎŜ ŘŞǊŞƎƭŜǊ ƭƻǊǎ Řǳ 
transport ou à cause d'une différence de température de l'environnement d'utilisation de la 
machine ou du matériau à imprimer. Il est nécessaire de vérifier et d'ajuster si besoin l'écart 
entre le plan de déplacement de la tête et le plateau avant toute première utilisation de la 
machine à la suite de changements de l'environnement de travail ou du matériau à imprimer. 
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Par la suite, un ajustement de la calibration buse / plateau est nécessaire si vous observez une 
dérive de la qualité d'impression de la première couche : 

¶ ¢ǊƻǇ ǇŜǳ ŞŎǊŀǎŞ όǘƻƻ ƘƛƎƘύΣ ƭŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ ƴΩŀŘƘŝǊŜ Ǉŀǎ ŎƻǊǊŜŎǘŜƳŜƴǘ ŀǳ ǇƭŀǘŜŀǳ Ŝǘ ŦƻǊƳŜ 
ŘŜǎ ǾŀƎǳŜƭŜǘǘŜǎ Ł ƭŀ ǎǳǊŦŀŎŜ Řǳ ǇƭŀǘŜŀǳ όƭΩƻōƧŜǘ ǊƛǎǉǳŜ ŘŜ ǎŜ ŘŞŎǊƻŎƘŜǊ Ŝƴ ŎƻǳǊǎ 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴύΦ 

¶ ¢ǊƻǇ ŞŎǊŀǎŞ όǘƻƻ ƭƻǿύΣ ƭŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ ƎŞƴŝǊŜ ǳƴŜ ǎǳǊŦŀŎŜ ƛƳǇǊƛƳŞŜ ǊǳƎǳŜǳǎŜΣ ǾƻƛǊŜ ƴΩŜǎǘ 
plus du tout extrudé (risque de bloquer la tête d'impression ou l'extrudeur). 

¶ Un filament correctement écrasé (perfect) se caractérise par une surface d'impression 
lisse et des tracés qui fusionnent les uns aux autres. 

 

PROCEDURE DE CALIBRATION  

 [ŀ ǇǊƻŎŞŘǳǊŜ ŘŜ ŎŀƭƛōǊŀǘƛƻƴ Ŝǎǘ Ł ŜŦŦŜŎǘǳŜǊ ǎŀƴǎ ŦƛƭŀƳŜƴǘ Řŀƴǎ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ 
pour éviter les coulures ǉǳƛ ǾƛŜƴŘǊŀƛŜƴǘ ƎşƴŜǊ ƭŀ ŘŞǘŜǊƳƛƴŀǘƛƻƴ ŘŜ ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ 
plateau. 

Chauffez la buse et le plateau aux températures de calibration qui correspondent aux 
températures d'impression du matériau à imprimer. 

Une fois la buse à température, si du filament est chargé dans la tête d'impression, retirez-le 
en suivant la procédure (cf. Retirer une bobine de filament). Nettoyez les résidus de filament 
fondu autour de la buse à l'aide d'une pince brucelles. 

Une fois la buse et le plateau à température, ŜŦŦŜŎǘǳŜȊ ǳƴŜ ǇǊƛǎŜ ŘΩƻǊƛƎƛƴŜ ·¸½ ŘŜǇǳƛǎ 
ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ ŘŜ ǇƛƭƻǘŀƎŜ. 

OFFSET Z T0 

Depuis l'interface, amenez la tête au-dessus du centre du plateau. 

Positionnez une cale de précision sous la buse T0 et abaissez progressivement l'axe Z via 
l'interface jusqu'à ce que la buse touche la cale sans la bloquer. Affinez les déplacements en 
changeant la valeur d'incrément de Z lorsque la buse est proche de la cale ! 
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Relevez la valeur de positionnement de l'axe Z sur l'interface : 

¶ si la valeur en Z correspond à l'épaisseur de la cale, la calibration est validée ; 

¶ si la valeur en Z est différente de celle de l'épaisseur de la cale, corrigez la valeur de 
décalage en Z via l'interface selon la formule suivante : 

▪▫◊○▄■■▄ ○╪■▄◊► ╩ ╣   

○╪■▄◊► ╪╬◄◊▄■■▄ ╩ ╣  

 ○╪■▄◊► ▀▄ ▬▫▼░◄░▫▪ ▀▄ ■╪●▄ ╩ ▼◊► ■░▪◄▄►█╪╬▄ 

 ○╪■▄◊► ▀ï▬╪░▼▼▄◊► ▀▄ ■╪ ╬╪■▄ ▀▄ ▬►ï╬░▼░▫▪ 

Vérifiez la prise en compte de la nouvelle valeur de décalage Z en effectuant une prise 
d'origine, puis en amenant progressivement la buse en contact avec la cale, au même 
emplacement que la mesure précédente : la position de l'axe Z sur l'interface doit 
correspondre à l'épaisseur de la cale. 

Une fois la procédure de calibration terminée, vérifiez le résultat en imprimant et en 
ŎƻƴǘǊƾƭŀƴǘ ƭŀ ǇǊŜƳƛŝǊŜ ŎƻǳŎƘŜ ŘΩǳƴ ƻōƧŜǘ Řŀƴǎ ƭŜ ƳŀǘŞǊƛŀǳ ŘŜ ŎŀƭƛōǊŀǘƛƻƴΦ {ƛ ƭŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ Ŝǎǘ 
ǘǊƻǇ ŞŎǊŀǎŞ ƻǳ Ǉŀǎ ŀǎǎŜȊΣ ǎǘƻǇǇŜȊ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝǘ ǊŜŎƻƳƳŜƴŎŜȊ ƭŀ ǇǊƻŎŞŘǳǊŜ Ře calibration de 
ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ ǇƭŀǘŜŀǳΦ  

OFFSET Z T1 (option DUAL) 

 Effectuez systématiquement l'étape de calibration offset Z T0 au préalable ! 

Via l'interface, amenez T1 en position basse. 

Procédez de la même façon que pour T0 et ajustez la valeur Z T1 via l'interface selon la formule 
suivante : 

Attention, la formule est différente pour Z T1 ! 

▪▫◊○▄■■▄ ○╪■▄◊► ╩ ╣   

○╪■▄◊► ╪╬◄◊▄■■▄ ╩ ╣  

 ○╪■▄◊► ▀▄ ▬▫▼░◄░▫▪ ▀▄ ■╪●▄ ╩ ▼◊► ■░▪◄▄►█╪╬▄ 

 ○╪■▄◊► ▀ï▬╪░▼▼▄◊► ▀▄ ■╪ ╬╪■▄ ▀▄ ▬►ï╬░▼░▫▪ 

Vérifiez la prise en compte de la nouvelle valeur de décalage Z T1 en effectuant une prise 
d'origine, puis en amenant progressivement la buse en contact avec la cale, au même 
emplacement que la mesure précédente : la position de l'axe Z sur l'interface doit 
correspondre à l'épaisseur de la cale. 

Une fois la procédure de calibration terminée, vérifiez le résultat en imprimant et en 
ŎƻƴǘǊƾƭŀƴǘ ƭŀ ǇǊŜƳƛŝǊŜ ŎƻǳŎƘŜ ŘΩǳƴ ƻōƧŜǘ Řŀƴǎ ƭŜ ƳŀǘŞǊƛŀǳ ŘŜ ŎŀƭƛōǊŀǘƛƻƴΦ {ƛ ƭŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ Ŝǎǘ 
ǘǊƻǇ ŞŎǊŀǎŞ ƻǳ Ǉŀǎ ŀǎǎŜȊΣ ǎǘƻǇǇŜȊ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝǘ ǊŜŎƻƳƳŜƴŎŜȊ ƭŀ ǇǊƻŎŞŘǳǊŜ Ře calibration de 
ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ ǇƭŀǘŜŀǳΦ 

 Pour les imprimantes fonctionnant sous KITA, il est possible de déterminer via une 
ǇǊƻŎŞŘǳǊŜ ŀǳǘƻƳŀǘƛǉǳŜ ƭŀ ǾŀƭŜǳǊ ŘŜ ƭΩƻŦŦǎŜǘ ½ ¢м όŎŦΦ DǳƛŘŜ ŘŜ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ KITA).  
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Charger une bobine de filament  
 5ŀƴǎ ƭŜ Ŏŀǎ ŘΩǳƴŜ ŎƻƴŦƛƎǳǊŀǘƛƻƴ ζ dual », les opérations suivantes doivent être 

ŜŦŦŜŎǘǳŞŜǎ ǎǳǊ ƭΩƻǳǘƛƭ ǎƛǘǳŞ Ŝƴ Ǉƻǎƛǘƛƻƴ ōŀǎǎŜΦ 

1. Mettez en chauffe la tête à la température d'extrusion du matériau à charger et 
attendez la stabilisation de la température 

2. Poussez le levier ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ (type C et D) et bloquez-le en position débrayée grâce 
au verrou (type D) pour libérer la pression sur le filament 

3. Depuis le dessus de la machine, positionnez la bobine sur son support (ajustez 
ŞǾŜƴǘǳŜƭƭŜƳŜƴǘ ƭΩŜǎǇŀŎŜƳŜƴǘ ŜƴǘǊŜ ƭŜǎ ǊƻǳƭŜments pour centrer la bobine sans 
contraindre sa rotation), puis passez le filament coupé droit à travers la zone 
d'insertion  

 Le filament ne doit pas former de coude à l'entrée de la machine. 

 
 Lors de la manipulation des bobines de filament, il est important de ne pas laisser 

ŞŎƘŀǇǇŜǊ ƭΩŜȄǘǊŞƳƛǘŞ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ όǊƛǎǉǳŜ ŘŜ ŎǊŞŜǊ ǳƴ ƴǆǳŘ Řŀƴǎ ƭŀ ōƻōƛƴŜύΦ 

 
 Un filament mal embobiné, tordu ou noué peut causer des défauts sur la pièce 

ƛƳǇǊƛƳŞŜ ƻǳ ǎŜ ǊŜǘǊƻǳǾŜǊ ŎƻƛƴŎŞ Ł ƭΩŜƴǘǊŞŜ ŘŜ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜΦ 

4. Depuis l'intérieur de la machine, amenez l'extrémité du filament jusqu'à l'extrudeur : 
poussez manuellement le filament à travers le système d'entrainement, puis à travers 
ƭŀ ǘşǘŜ ŘϥƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ ƧǳǎǉǳΩŁ ǾƻƛǊ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ ŦƻƴŘǳ ǎƻǊǘƛǊ ŘŜ ƭŀ ōǳǎŜ 

5. Poussez à nouveau sur le levier ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ pour le libérer de son mécanisme de 
verrouillage (type D) 

6. Stoppez la chauffe de la tête 
7. Nettoyez les résidus de filament fondu autour de la buse à l'aide d'une pince brucelles 

pendant que la buse est encore chaude. 

 Tous les filaments ne sont pas compatibles avec toutes les têtes d'impression ! 
Assurez-vous que le matériau que vous souhaitez charger est bien compatible avec 
la tête d'impression en place. 
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Contr¹ler lèextrusion 
1. Chargez une bobine de filament (de préférence de couleur claire) sur la machine (cf. 

Charger une bobine de filament) 

2. ! ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴ ǊŞƎƭŜǘ Ŝǘ ŘΩǳƴ ƳŀǊǉǳŜǳǊΣ ǘǊŀŎŜȊ ǳƴŜ ƳŀǊǉǳŜ ǎǳǊ ƭŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ Ł млл ƳƳ Ŝǘ 
ммл ƳƳ ŘŜǇǳƛǎ ƭΩŜƴǘǊŞŜ Řu tube PTFE 

 

3. ±ƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜΣ ŎƻƳƳŀƴŘŜȊ ƭΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ ŘŜ млл ƳƳ ŘŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ Ł ƭŀ ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜ 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Řǳ ƳŀǘŞǊƛŀǳ ŎƘŀǊƎŞ 

4. ¦ƴŜ Ŧƻƛǎ ƭΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ ǘŜǊƳƛƴŞŜΣ ƳŜǎǳǊŜȊ Ł ƭΩŀƛŘŜ Řǳ ǊŞƎƭŜǘ ƭŀ ƭƻƴƎǳŜǳǊ ζ L » de filament 
ǊŞŜƭƭŜƳŜƴǘ ǇŀǎǎŞŜ Ł ǘǊŀǾŜǊǎ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Υ 

¶ Si 95 < L < 100 mm Υ ƭŜ ŎƻƴǘǊƾƭŜ Ŝǎǘ ǾŀƭƛŘŞΣ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜ ŜȄǘǊǳŘŜ ƭŀ ōƻƴƴŜ 
quantité de matière 

¶ Si L < 95 mm : la matière est en sous-extrusion, une opération de maintenance 
est à planifier 

¶ Si L > 100 mm : la matière est en sur-extrusion, un ajustement des paramètres 
machine est nécessaire (contactez le fabricant)  



 

 
24 / 76 

 

Manuel ALTO ã version 4.11 du 16/ 0 1/202 6 

Pr®parer la zone dèimpression 
La surface d'impression doit être propre (pas de poussière, ni de trace de doigt ou de 
projection de graisse). Avant chaque impression, nettoyez la surface d'impression à l'aide d'un 
chiffon micro-fibre sec et propre. 

 /ŜǊǘŀƛƴǎ ŦƛƭŀƳŜƴǘǎ ƴŞŎŜǎǎƛǘŜƴǘ ƭΩŀƧƻǳǘ ŘΩǳƴŜ colle, voire une surface ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 
spécifique. 

Avant de lancer une impression, assurez-vous que la zone d'impression est libre (aucun objet 
ne se trouve sur ou en-dessous du plateau). 

Changer la t°te dèimpression 
Retirez au préalable le filament de la tête à remplacer (cf. Retirer une bobine de filament) et 

ŀǘǘŜƴŘŜȊ ǉǳŜ ƭŀ ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ǎƻƛǘ ƛƴŦŞǊƛŜǳǊŜ Ł рлϲ/ ŀǾŀƴǘ ŘΩŞǘŜƛƴŘǊŜ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜΦ 

 Après chaque changement de tête, il est impératif de Contrôler ƭΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ et de 
Calibrer ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ ǇƭŀǘŜŀǳ. tƻǳǊ ƭΩƻǇǘƛƻƴ ζ dual », vous devez également Calibrer 
ƭΩŞŎŀǊǘ ·¸ ŜƴǘǊŜ ƭŜǎ н ǘşǘŜǎ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ.  

 

 Après le changement, rangez la tête ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ dans sa boite, en vérifiant les 
références. 

 

 Si la table de températures ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ƴƻǳǾŜƭƭŜƳŜƴǘ ƛƴǎǘŀƭƭŞŜ Ŝǎǘ 
différente de celle de la tête précédente (cf. boites de rangement des têtes 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴύΣ ǎŞƭŜŎǘƛƻƴƴŜȊ Ǿƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ ƭŀ ǘŀōƭŜ ŘŜ ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜǎ ŎƻǊǊŜǎǇƻƴŘŀƴǘ 
à la tête en place (cf. DǳƛŘŜ ŘŜ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ L¢!).  

 
 Pour une ALTO option DUAL, la cartouche chauffante et la sonde de température 

de la tête principale T0 sont branchées sur les câbles noirs et blancs de la machine ; 
la cartouche chauffante et la sonde de température de la tête secondaire T1 sont 
branchées sur les câbles rouges et verts de la machine. 

Changer la t°te dèimpression sur un extrudeur type C 

(a) Identifiez les éléments suivants :  

ώмϐ ƳƻǘŜǳǊ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ  

ώнϐ ŜȄǘǊǳŘŜǳǊ όƻǳ ǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘύ  

ώоϐ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 

όōύ 5ŞōǊŀƴŎƘŜȊ ƭŜǎ ŎƻƴƴŜŎǘŜǳǊǎ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝƴ Ǿƻǳǎ ŀƛŘŀƴǘ ǎƛ ōŜǎƻƛƴ ŘŜǎ 
accessoires fournis pour ne pas tirer sur les câbles :  

¶ Sonde de température [1] : câbles fins blancs, petit connecteur 2 pins (extrémité PH2) 

¶ Ventilateur [2] : câbles fins noir et rouge, gros connecteur 2 pins (extrémité XH2) 

https://alchimies.eu/alchimies-prod/guide-interface-ita/
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¶ Cartouche chauffante [3] : gros câbles rouges, gros connecteur 2 pins (extrémité XH2) 

 

  

Au ƴƛǾŜŀǳ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ, dŜǎǎŜǊǊŜȊ ƭŀ Ǿƛǎ ǉǳƛ ǊŜǘƛŜƴǘ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ 
hexagonale de 2.5 mm. Basculez le levier pour retirer la tête. 
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Installez la nouvelle tête dans le levier, puis resserrez la vis de maintien avec la clé hexagonale 

ƧǳǎǉǳΩŁ ŎŜ ǉǳŜ ƭŀ ǘşǘŜ ƴŜ ǇǳƛǎǎŜ Ǉƭǳǎ ǘƻǳǊƴŜǊ ǎǳǊ ŜƭƭŜ-même. Rebranchez les connecteurs en 

respectant le code couleurs. 

Changer la t°te dèimpression sur un extrudeur type D 

(a) Débranchez les connecteurs ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝƴ Ǿƻǳǎ ŀƛŘŀƴǘ ǎƛ ōŜǎƻƛƴ ŘŜǎ 
accessoires fournis pour ne pas tirer sur les câbles :  

¶ Ventilateur [1] : câbles fins noir et rouge, gros connecteur 2 pins (extrémité XH2) 

¶ Cartouche chauffante [2] : gros câbles rouges, gros connecteur 2 pins (extrémité XH2) 

¶ Sonde de température [3] : câbles fins blancs, petit connecteur 2 pins (extrémité PH2)  

(b) Au ƴƛǾŜŀǳ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΣ ŘŜǎǎŜǊǊŜȊ ƭŀ ƳƻƭŜǘǘŜ ώмϐ Ŝƴ Ǿƻǳǎ ŀƛŘŀƴǘ ǎƛ ōŜǎƻƛƴ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ 
hexagonale de 2.0 mm. Basculez le levier [2] pour retirer la tête.  
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LƴǎǘŀƭƭŜȊ ƭŀ ƴƻǳǾŜƭƭŜ ǘşǘŜ Řŀƴǎ ƭŜ ƭŜǾƛŜǊΣ Ǉǳƛǎ ǊŜǎǎŜǊǊŜȊ ƭŀ ƳƻƭŜǘǘŜ ƧǳǎǉǳΩŁ ŎŜ ǉǳŜ ƭŀ ǘşǘŜ ƴŜ 

puisse plus tourner sur elle-même. Rebranchez les connecteurs en respectant le code 

couleurs. 

Passer du mode MONO (type C) au mode DUAL (type D) 
Retirer le bloc MONO (type C) 

±ƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜΣ ŀƳŜƴŜȊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ł ǳƴŜ ƘŀǳǘŜǳǊ ŎƻƴŦƻǊǘŀōƭŜ ŘŜ ǘǊŀǾŀƛƭ όϤ нлл ƳƳύΦ 

wŜǘƛǊŜȊ ƭŜǎ ŦƛƭŀƳŜƴǘǎ ŘŜǎ ǘşǘŜǎ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ όŎŦΦ Retirer une bobine de filament) et patientez 

ƧǳǎǉǳΩŀǳ ǊŜŦǊƻƛŘƛǎǎŜƳŜƴǘ ŎƻƳǇƭŜǘ ŀǾŀƴǘ ŘΩŞǘŜƛƴŘǊŜ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜΦ 
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wŜǘƛǊŜȊ ƭŜ ƎǳƛŘŜ ŦƭǳȄ ahbh ŘŜ ƭŀ ǘǳǊōƛƴŜ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ ŘŜ нΣр ƳƳΦ wŀƴƎŜȊ-le 

avec ses vis dans son sachet.  

 

5ŞōǊŀƴŎƘŜȊ ƭŜǎ ŎƻƴƴŜŎǘŜǳǊǎ Řǳ ƳƻǘŜǳǊ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Ŝǘ ŎŜǳȄ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 
(ventilateur, cartouche chauffante, sonde de température) en vous aidant si besoin des 
accessoires fournis pour ne pas tirer sur les câbles.  

wŜǘƛǊŜȊ ƭŜ ŎŃōƭŜ ŀŘŀǇǘŀǘŜǳǊ Řǳ ƳƻǘŜǳǊ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Ŝǘ ǊŀƴƎŜȊ-le dans la boite de la tête 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ǘȅǇŜ /Φ 
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! ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ нΣр ƳƳ Ŝǘ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ǇƭŀǘŜ рΣр ƳƳΣ ǊŜǘƛǊŜȊ ƭŀ ǾƛǎΣ ƭΩŞŎǊƻǳ ƴȅƭǎǘƻǇ 
et le ressort du levier. 

 

¢ƻǳƧƻǳǊǎ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘŜ ƭŀ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ нΣр ƳƳΣ ǊŜǘƛǊŜȊ ƭŀ Ǿƛǎ ŘŜ ŦƛȄŀǘƛƻƴ Řǳ ƭŜǾƛŜǊ Ŝǘ ǊŜǘƛǊŜȊ ƭŜ 
ƭŜǾƛŜǊ Řǳ ǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘΦ  
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Retirez ensuite avec une clé hexagonale 2,0 mm la vis qui permet de verrouiller le système 
ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ ǎǳǊ ƭŜ ǎǳǇǇƻǊǘ Ŝƴ ŀƭǳƳƛƴƛǳƳ (a). Enfin, avec cette même clé, retirez les 2 
ŘŜǊƴƛŝǊŜǎ Ǿƛǎ ǉǳƛ ƳŀƛƴǘƛŜƴƴŜƴǘ ƭŜ ǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ ǎǳǊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ ŘŜ ǇŀǊǘ Ŝǘ ŘΩŀǳǘǊŜ ŘŜ 
la cale imprimée (b).   

  
 
 

aŀƛƴǘŜƴŜȊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ Ŝǘ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΣ ŀŦƛƴ ǉǳΩƛƭǎ ƴŜ ǘƻƳōŜƴǘ Ǉŀǎ ǎǳǊ ƭŜ ǇƭŀǘŜŀǳΦ 

Récupérez la cale imprimée clipsée sur son support aluminium.  

IƻǊǎ ƳŀŎƘƛƴŜΣ ǊŜǾƛǎǎŜȊ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ŎƻƳǇƭŜǘ ǎǳǊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ ŘŜ ǇŀǊǘ Ŝǘ ŘΩŀǳǘǊŜ ŘŜ ƭŀ ŎŀƭŜ Ŝǘ 
ǎǘƻŎƪŜȊ ƭΩŜƴǎŜƳōƭŜ Řŀƴǎ ǎŀ ōƻƛǘŜΦ   
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Installer le bloc DUAL (type D) 

Hors machine, sur le bloc DUAL, basculez manuellement T1 en position basse et dévissez la vis 
M3 (clé hexagonale 2,5 mm) alors accessible (a). Puis basculez manuellement T1 en position 
haute et dévissez la vis M3 rendue accessible par la bascule (b). 

  
 
 Les vis M3 sont ŘƛŦŦƛŎƛƭŜǎ ŘΩŀŎŎŝǎ et ne peuvent pas être libérées totalement. 

 
 {ŞǇŀǊŜǊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ ǘƻǳǘ Ŝƴ ƳŀƛƴǘŜƴŀƴǘ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ǉǳƛ ǎŜ ǎŞǇŀǊŜ Ŝƴ ƭΩŀōǎŜƴŎŜ ŘŜǎ 

vis. 

{ǳǊ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜΣ ŘŜ ǇŀǊǘ Ŝǘ ŘΩŀǳǘǊŜ Řǳ ǎǳǇǇƻǊǘ Ŝƴ ŀƭǳƳƛƴƛǳƳΣ ǊŜǾƛǎǎŜȊ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ǎǳǊ ƭŜ 
moteur : le moteur est situé à gauche du support, le connecteur orienté vers le haut ; 
ƭΩŜƳǇǊŜƛƴǘŜ Řǳ ǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ ǎŜ ŎŀƭŜ ǇǊŞŎƛǎŞƳŜƴǘ Ł ŘǊƻƛǘŜ Řǳ ǎǳǇǇƻǊǘΦ  
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T1 étant en position haute, commencez par visser la vis M3 basse (a) ; basculez manuellement 
T1 en position basse pour pouvoir visser la vis M3 haute (b). 

  

{Ŝƭƻƴ ƭŀ Ǉƻǎƛǘƛƻƴ ŘŜ ƭΩŀȄŜ Řǳ ǎŜǊǾƻ-moteur, laissez T1 en position basse ou basculez T1 en 
position haute Υ ǊŞŎǳǇŞǊŜȊ ƭŀ Ǿƛǎ Ŝǘ ƭΩŞŎǊƻǳ ƴȅƭǎǘƻǇ Řǳ ǎŀŎƘŜǘ ǇƻǳǊ ŦƛȄŜǊ ƭŀ ǇŀǘǘŜ ŘŜ ōŀǎŎǳƭŜ Řǳ 
ōƭƻŎ 5¦![ ǎǳǊ ƭŜ ǇŜǊœŀƎŜ ŦƛƭŜǘŞ ŘŜ ƭΩŀȄŜ Řǳ ǎŜǊǾƻ-moteur.  

 

 La vis ne doit pas être en tension sur la patte une fois la bascule effectuée, dans un 
ǎŜƴǎ ƻǳ Řŀƴǎ ƭΩŀǳǘǊŜΦ  
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Branchez les câbles des deux ƳƻǘŜǳǊǎ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Ŝǘ ŘŜǎ deux ǘşǘŜǎ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 
(cartouche chauffante, sonde de température, ventilateur).  

 En configuration DUAL, la cartouche chauffante et la sonde de température de la tête 
principale T0 sont branchées sur les câbles noirs et blancs de la machine ; la 
cartouche chauffante et la sonde de température de la tête secondaire T1 sont 
branchées sur les câbles rouges et verts de la machine. 

 
 En configuration DUAL, le câble du moteur ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ T0 est identifié par la 

couleur rouge ; le câble du moteur ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ T1 est identifié par la couleur 
verte.   

 
 
{ƛ ƭŜ ŎŃōƭŜ ŀŘŀǇǘŀǘŜǳǊ Řǳ ƳƻǘŜǳǊ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ ǘȅǇŜ / Ŝǎǘ ŜƴŎƻǊŜ ǇǊŞǎŜƴǘ Ł ƭΩƛǎǎǳŜ 
du câblage, les mouvements du moteur seront erratiques. 

±ƛǎǎŜȊ ƭŜ ƎǳƛŘŜ ŦƭǳȄ 5¦![ ŘŜ ƭŀ ǘǳǊōƛƴŜ ǎƻǳǎ ƭŜ ǎǳǇǇƻǊǘ Ŝƴ ŀƭǳƳƛƴƛǳƳ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘŜ ƭŀ ŎƭŞ 
hexagonale 2,5 mm.  

 

5ŜǇǳƛǎ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ όŎŦΦ DǳƛŘŜ ƛƴǘŜǊŦŀŎŜύΣ ǇŀǎǎŜȊ Řǳ ƳƻŘŜ Ƴƻƴƻ όǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ ǘȅǇŜ /ύ ŀǳ 
ƳƻŘŜ Řǳŀƭ όǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ ǘȅǇŜ 5ύ : cette opération permet de charger les 
ŎŀǊŀŎǘŞǊƛǎǘƛǉǳŜǎ Řǳ ǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ Ŝƴ ǇƭŀŎŜ όƻŦŦǎŜǘǎΣ ǾƛǘŜǎǎŜΣ ŀŎŎŞƭŞǊŀǘƛƻƴΣ Ǉŀǎ-moteur).  

 Un contrôle des extrusions, des écarts buse / plateau et des offsets XY est 
nécessaire avant toute première impression à la suite du changement de mode ! 
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Passer du mode DUAL (type D) au mode MONO (type C) 
Retirer le bloc DUAL (type D) 

±ƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜΣ ŀƳŜƴŜȊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ł ǳƴŜ ƘŀǳǘŜǳǊ ŎƻƴŦƻǊǘŀōƭŜ ŘŜ ǘǊŀǾŀƛƭ (~ 200 mm). 

wŜǘƛǊŜȊ ƭŜǎ ŦƛƭŀƳŜƴǘǎ ŘŜǎ ǘşǘŜǎ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ όŎŦΦ Retirer une bobine de filament) et patientez 

ƧǳǎǉǳΩŀǳ ǊŜŦǊƻƛŘƛǎǎŜƳŜƴǘ ŎƻƳǇƭŜǘ ŀǾŀƴǘ ŘΩŞǘŜƛƴŘǊŜ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜΦ 

Retirez le guide flux DUAL ŘŜ ƭŀ ǘǳǊōƛƴŜ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ ŘŜ нΣр ƳƳΦ wŀƴƎŜȊ-le 

avec ses vis dans son sachet.  

 

Débranchez les connecteurs des deux moteurs ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ et ceux des deux têtes 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ (ventilateur, cartouche chauffante, sonde de température) en vous aidant si 
besoin des accessoires fournis pour ne pas tirer sur les câbles.  

aǳƴƛ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ƘeȄŀƎƻƴŀƭŜ ŘŜ нΣл ƳƳ Ŝǘ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ǇƭŀǘŜ ŘŜ рΣр ƳƳΣ ǊŜǘƛǊŜȊ ƭŀ Ǿƛǎ Ŝǘ ƭΩŞŎǊƻǳ 

ƴȅƭǎǘƻǇ ǉǳƛ ǎƻƭƛŘŀǊƛǎŜƴǘ ƭŀ ǇŀǘǘŜ ŘŜ ōŀǎŎǳƭŜ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ¢м Ł ƭΩŀȄŜ Řǳ ǎŜǊǾƻ-moteur. 

wŀƴƎŜȊ ƭŀ Ǿƛǎ Ŝǘ ƭΩŞŎǊƻǳ Řŀƴǎ ƭŜǳǊ ǎŀŎƘŜǘΦ  
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Il est maintenant possible de basculer manuellement T1.  

[Ŝ ōƭƻŎ 5¦![ Ŝǎǘ ŦƛȄŞ ǎǳǊ ƭŜ ŎƘŀǊƛƻǘ Ǿƛŀ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ŘŜ ƎŀǳŎƘŜΣ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ŘŜ ŘǊƻƛǘŜ Şǘŀƴǘ ŦƛȄŞ 
ǎǳǊ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ŘŜ ƎŀǳŎƘŜΦ 

Pour retirer le bloc DUAL, dévissez la vis M3 accessible lorsque T1 est en position haute (a), 
Ǉǳƛǎ ōŀǎŎǳƭŜȊ ¢м Ŝƴ Ǉƻǎƛǘƛƻƴ ōŀǎǎŜ όŀǘǘŜƴǘƛƻƴ Ł ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ ǇƭŀǘŜŀǳύ Ŝǘ ŘŞǾƛǎǎŜȊ ƭŀ Ǿƛǎ aо 
rendue accessible par la bascule (b). 

  
 
 Les vis M3 sont ŘƛŦŦƛŎƛƭŜǎ ŘΩŀŎŎŝǎ et ne peuvent pas être libérées totalement. 

 
 aŀƛƴǘŜƴŜȊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ Ŝǘ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΣ ŀŦƛƴ ǉǳΩƛƭǎ ƴŜ ǘƻƳōŜƴǘ Ǉŀǎ ǎǳǊ ƭŜ ǇƭŀǘŜŀǳΦ 

 
 wŜǘƛǊŜȊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ ǘƻǳǘ Ŝƴ ƳŀƛƴǘŜƴŀƴǘ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ǉǳƛ ǎŜ ǎŞǇŀǊŜ Ŝƴ ƭΩŀōǎŜƴŎŜ ŘŜǎ ǾƛǎΦ 

IƻǊǎ ƳŀŎƘƛƴŜΣ ǊŜǾƛǎǎŜȊ ƭŜ ōƭƻŎ 5¦![ ŎƻƳǇƭŜǘ Ŝǘ ǎǘƻŎƪŜȊ ƭΩŜƴǎŜƳōƭŜ Řŀƴǎ ǎŀ ōƻƛǘŜΦ   
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Installer le bloc MONO (type C) 

IƻǊǎ ƳŀŎƘƛƴŜΣ Ł ƭΩŀƛŘŜ Řǳ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ нΣр ƳƳ Ŝǘ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ǇƭŀǘŜ рΣр ƳƳΣ ǊŜǘƛǊŜȊ ƭŀ ǾƛǎΣ 
ƭΩŞŎǊƻǳ ƴȅƭǎǘƻǇ Ŝǘ ƭŜ ǊŜǎǎƻǊǘ ǇŜǊƳŜǘǘŀƴǘ ŘŜ ƳŀƛƴǘŜƴƛǊ ǳƴŜ ǇǊŜǎǎƛƻƴ ǎǳǊ ƭŜ ƭŜǾƛŜǊ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΦ  

 

wŜǘƛǊŜȊ ŜƴǎǳƛǘŜ ƭŜ ƭŜǾƛŜǊ ŀǇǊŝǎ ŀǾƻƛǊ ǊŜǘƛǊŞ ƭŀ Ǿƛǎ aоȄорΣ ǘƻǳƧƻǳǊǎ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘŜ ƭŀ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ 
2,5 mm.  

  

" ƭΩŀƛŘŜ ŘŜ ƭŀ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ нΣл ƳƳΣ ǊŜǘƛǊŜȊ ƭŜǎ н ŘŜǊƴƛŝǊŜǎ Ǿƛǎ ǉǳƛ ƳŀƛƴǘƛŜƴƴŜƴǘ ƭŜ ǎȅǎǘŝƳŜ 
ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ ŀǳ ƳƻǘŜǳǊ ŘŜ ǇŀǊǘ Ŝǘ ŘΩŀǳǘǊŜ ŘŜ ƭŀ ŎŀƭŜ ƛƳǇǊƛƳŞŜΦ  

  

Sur la machine, clipsez la cale imprimée dans le support aluminium fixé sur le chariot X : 
ƭΩƻǳǾŜǊǘǳǊŜ ŘŜ ƭŀ ŎŀƭŜ Ŝǎǘ ƻǊƛŜƴǘŞŜ ǾŜǊǎ ƭŜ ōŀǎ.  



 
37 / 76 Manuel ALTO ã version 4.11 du 16/ 0 1/202 6 

±ƛǎǎŜȊ ƭŜ ǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ ǎǳǊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ ŘŜ ǇŀǊǘ Ŝǘ ŘΩŀǳǘǊŜ ŘŜ ƭŀ ŎŀƭŜ ƛƳǇǊƛƳŞŜ Ŝƴ Ǿƻǳǎ 
aidant de la clé hexagonale 2,0 mm : 

¶ Le moteur est situé à gauche de la cale, le connecteur orienté vers le haut ; 

¶ Les vis doivent être engagées, mais non serrées. 

 

Serrez la vis perpendiculaire aux 2 précédentes sur le support en aluminium (a), puis serrez 
les 2 vis précédentes (b).  
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±ƛǎǎŜȊ ƭŜ ƭŜǾƛŜǊ Řǳ ǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ ǎǳǊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ Ł ǘǊŀǾŜǊǎ ƭŀ ŎŀƭŜ ƛƳǇǊƛƳŞŜ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘŜ 
la clé hexagonale 2,5 mm.  

 

LƴǎǘŀƭƭŜȊ ƭŜ ǊŜǎǎƻǊǘ Řǳ ƭŜǾƛŜǊ ƎǊŃŎŜ Ł ƭŀ Ǿƛǎ όŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ нΣр ƳƳύ Ŝǘ ƭΩŞŎǊƻǳ ƴȅƭǎǘƻǇ όŎƭŞ ǇƭŀǘŜ 
5,5 mm) Τ ƭΩŞŎǊƻǳ Řƻƛǘ ŜƴǘǊŜǊ Ŝƴ ŎƻƴǘŀŎǘ ŀǾŜŎ ƭŜ ŘŜǎǎǳǎ Řǳ ƭŜǾƛŜǊ ǎŀƴǎ ŜȄŜǊŎŜǊ ŘŜ ǇǊŜǎǎƛƻƴΦ 
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.ǊŀƴŎƘŜȊ ƭŜ ŎŃōƭŜ ŀŘŀǇǘŀǘŜǳǊ ŀǳ ƳƻǘŜǳǊ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘΦ  

 Sans adaptateur, les mouvements du moteur seraient erratiques.   

 

  

.ǊŀƴŎƘŜȊ ƭŜǎ ŎŃōƭŜǎ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ :  

¶ Sonde de température : câbles fins blancs, petit connecteur 2 pins  

¶ Ventilateur : câbles fins noir et rouge, gros connecteur 2 pins  

¶ Cartouche chauffante : gros câbles rouges, gros connecteur 2 pins  

 En configuration MONO, la cartouche chauffante et la sonde de température de la 
tête ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ sont branchées sur les câbles noirs et blancs de la machine. 

  

 



 

 
40  / 76 

 

Manuel ALTO ã version 4.11 du 16/ 0 1/202 6 

±ƛǎǎŜȊ ƭŜ ƎǳƛŘŜ ŦƭǳȄ ahbh ŘŜ ƭŀ ǘǳǊōƛƴŜ ǎƻǳǎ ƭŜ ǎǳǇǇƻǊǘ Ŝƴ ŀƭǳƳƛƴƛǳƳ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘŜ ƭŀ ŎƭŞ 
hexagonale 2,5 mm.  

 

5ŜǇǳƛǎ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ όŎŦΦ DǳƛŘŜ ƛƴǘŜǊŦŀŎŜύΣ ǇŀǎǎŜȊ Řǳ ƳƻŘŜ Řǳŀƭ όǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ ǘȅǇŜ 5ύ ŀǳ 
ƳƻŘŜ Ƴƻƴƻ όǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ ǘȅǇŜ /ύ : cette opération permet de charger les 
ŎŀǊŀŎǘŞǊƛǎǘƛǉǳŜǎ Řǳ ǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ Ŝƴ ǇƭŀŎŜ όƻŦŦǎŜǘǎΣ ǾƛǘŜǎǎŜΣ ŀŎŎŞƭŞǊŀǘƛƻƴΣ Ǉas-moteur).  

 

 
 ¦ƴ ŎƻƴǘǊƾƭŜ ŘŜ ƭΩextrusion Ŝǘ ŘŜ ƭΩécart buse / plateau est nécessaire avant toute 

première impression à la suite du changement de mode ! 
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Contrôler et régler les options de lèALTO 

Option DUAL (double t°te dèimpression) 

Calibrer lè®cart XY entre 2 t°tes dèimpression  

L'écart entre les 2 têtes d'impression d'une ALTO DUAL est calibré en usine, cependant cet 
écart peut se dérégler lors du transport ou à cause de variations importantes de températures 
(environnement, matériaux). Il est nécessaire de vérifier et d'ajuster si besoin l'écart entre les 
2 buses avant toute première utilisation de la machine en impression DUAL à la suite de 
changements de l'environnement de travail ou du matériau à imprimer. 

Par la suite, un ajustement de la calibration entre les 2 buses est nécessaire si vous observez 
une dérive sur vos objets imprimés. 

PROCÉDURE DE CALIBRATION OFFSET XY 

Après vous être assuré de la bonne calibration des offsets Z T0 et Z T1, lancez l'impression d'un 
objet test dual. 

Par exemple : 

 

Observez le résultat sur le plateau d'impression et ajustez les valeurs d'offset X T1 et Y T1 via 
l'interface selon la logique suivante : 
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Lancez à nouveau l'impression de l'objet test dual pour confirmer les nouvelles valeurs d'offset 
X T1 et Y T1. 

 Pour les imprimantes fonctionnant sous KITA Ŝǘ ŞǉǳƛǇŞŜǎ ŘŜ ƭΩƻǇǘƛƻƴ t[h, il est 
ǇƻǎǎƛōƭŜ ŘŜ ŘŞǘŜǊƳƛƴŜǊ Ǿƛŀ ǳƴŜ ǇǊƻŎŞŘǳǊŜ ŀǳǘƻƳŀǘƛǉǳŜ ƭŀ ǾŀƭŜǳǊ ŘŜ ƭΩƻŦŦǎŜǘ · ¢м Ŝǘ 
¸ ¢м όŎŦΦ DǳƛŘŜ ŘŜ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ YL¢!ύΦ  

Régler le switch  dèoutil (mise en service) 

Le réglage du changement d'outil est réalisé en atelier et nécessite une modification 
uniquement en cas de remplacement de la totalité du bloc têtes d'impression. 

Configuration « tête escamotable électronique »  

±ŞǊƛŦƛŜǊ ǉǳŜ ƭΩŀȄŜ ǾƛǎǎŞ ŀǳ ǎŜǊǾƻ-moteur ne force pas une fois les bascules effectuées. En cas 
de contrainte mécanique, les angles de rotation du servo-moteur doivent être modifiés dans 
le firmware (contactez le support technique).  
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Configuration « tête escamotable mécanique »  

 

¶ ±ƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜΣ ƭŜǾŜȊ ƭΩŀȄŜ ½ ŀǳ ƳƛƴƛƳǳƳ нл ƳƳ ŀǳ-dessus du plateau et placez T0 en 
position basse 

¶ 9ŦŦŜŎǘǳŜȊ ǳƴŜ ǇǊƛǎŜ ŘΩƻǊƛƎƛƴŜ Ŝƴ · Ŝǘ ¸ 

¶ Amenez manuellement T1 en position basse 

¶ ±ƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜΣ ŀƳŜƴŜȊ ƭŀ ǘşǘŜ Ŝƴ th{L¢Lhb м Υ ƭŜ ƭŜǾƛŜǊ Ŝǎǘ ŎŜƴǘǊŞ ǇŀǊ ǊŀǇǇƻǊǘ Ł ƭŀ 
fourche 

¶ wŜƭŜǾŜȊ ƭŀ Ǉƻǎƛǘƛƻƴ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ Ŝƴ · Ŝǘ ƭŀ ǎŀƛǎƛǊ Ǿƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ όǾŀƭŜǳǊ ζ {ǿƛǘŎƘ · ηύ 

¶ 5ŞǇƭŀŎŜȊ ƳƛƭƭƛƳŝǘǊŜ ǇŀǊ ƳƛƭƭƛƳŝǘǊŜ ƭŀ ǘşǘŜ ǾŜǊǎ ƭŀ ƎŀǳŎƘŜΣ ƧǳǎǉǳΩŁ ŘŞŎƭŜƴŎƘŜǊ ƭŀ ōŀǎŎǳƭŜ 
ŘŜ ¢лΣ Ǉǳƛǎ ŎƻƴǘƛƴǳŜȊ ƭŜ ŘŞǇƭŀŎŜƳŜƴǘ ǾŜǊǎ ƭŀ ƎŀǳŎƘŜ ƧǳǎǉǳΩŁ ŎŜ ǉǳŜ ƭŜ ƭŜǾƛŜǊ ǎƻƛǘ ŎŜƴǘǊŞ 
par rapport à la fourche (POSITION 2) ; affinez si besoin le déplacement au 1/10 de 
millimètre 

¶ Relevez la nouvelle position de la tête en X et la soustraire à la 1ère valeur : saisir cette 
ǾŀƭŜǳǊ ŎŀƭŎǳƭŞŜ Ǿƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ όǾŀƭŜǳǊ ζ 5ŞōŀǘǘŜƳŜƴǘ ηύ 

¶ ±ŞǊƛŦƛŜȊ ƭŀ ōŀǎŎǳƭŜ ŘŜ ǘşǘŜ Ǿƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ 

Configuration « tête basculante »  

La configuration « tête basculante η ƴŜ ƴŞŎŜǎǎƛǘŜ ŀǳŎǳƴ ǎǿƛǘŎƘ ŘΩƻǳǘƛƭΣ ŎŜǘǘŜ ŞǘŀǇŜ ŘŜ ǊŞƎƭŀƎŜ 
est donc inutile. 

Option FIN DE FILAMENT 
[Ŝ ŎŀǇǘŜǳǊ ŘŜ Ŧƛƴ ŘŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ ǎƛǘǳŞ Ŝƴ ŀƳƻƴǘ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ŘŞǘŜŎǘŜ ƭŀ ǇǊŞǎŜƴŎŜ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ 
et commande une mise en pause de la machine en cas de fin de bobine.  

 [Ŝ ŎŀǇǘŜǳǊ ƴŜ ŘŞǘŜŎǘŜ Ǉŀǎ ƭŜ ŘŞŦƛƭŜƳŜƴǘ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘΣ ƭΩƻǇǘƛƻƴ CLb 59 CL[!a9b¢ ƴŜ 
ǇŜǊƳŜǘ ŘƻƴŎ Ǉŀǎ ǳƴŜ ƳƛǎŜ Ŝƴ ǇŀǳǎŜ ŀǳǘƻƳŀǘƛǉǳŜ ŘŜ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝƴ Ŏŀǎ ŘŜ 
ǇǊƻōƭŝƳŜ ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴΦ 

Lƭ Ŝǎǘ ǇƻǎǎƛōƭŜ ŘŜ ǘŜǎǘŜǊ ƭŜ ŎŀǇǘŜǳǊ όƻǳǾŜǊǘ κ ŦŜǊƳŞύ Ǿƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ (cf. Guide interface).  
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Option ETUVE 
Lŀ ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜ ŘŜ ƭΩétuve est pilotée par un bloc chauffant : la température maximale émise 
par le bloc est réglable via un potentiomètre situé directement sur le bloc. Ce bloc chauffe 
ƭΩŞǘǳǾŜ Řŀƴǎ ƭŀǉǳŜƭƭŜ ǎƻƴǘ ǎǘƻŎƪŞŜǎ ƭŜǎ ōƻōƛƴŜǎ ŘŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ όƧǳǎǉǳΩŁ слϲ/ ǊŞƎƭŀōƭŜ Ǿƛŀ ƭŜ 
ǇƻǘŜƴǘƛƻƳŝǘǊŜύΣ ŀƛƴǎƛ ǉǳŜ ƭŜ ǾƻƭǳƳŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ όƧǳǎǉǳΩŁ прϲ/ ŘŞŦƛƴƛǎ Ǿƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ ŘŜ 
ǇƛƭƻǘŀƎŜ ŘŜ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜύ ƎǊŃŎŜ Ł ǳƴŜ ŎƛǊŎǳƭŀǘƛƻƴ ŘΩŀƛǊ Τ ƭƻǊǎǉǳŜ ƭŀ ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜ ŎƛōƭŜ Řǳ ǾƻƭǳƳŜ 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝǎǘ ŀǘǘŜƛƴǘŜΣ ƭŜǎ ǾŜƴǘƛƭŀǘŜǳǊǎ ŘŜ ƭΩŜƴŎŜƛƴǘŜ ǎΩŜƴŎƭŜƴŎƘŜƴǘ ǇƻǳǊ ǊŞŘǳƛǊŜ ƭŀ 
ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜ Ŝǘ ƎŞǊŜǊ ǳƴŜ ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜ ŘŜ ǾƻƭǳƳŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ŘƛŦŦŞǊŜƴǘŜ ŘŜ ŎŜƭƭŜ ŘŜ ƭΩŞǘǳǾŜΦ  

Option FILTRATION 
/ŜǊǘŀƛƴǎ ƳŀǘŞǊƛŀǳȄ ǎƻƴǘ ƴƻŎƛŦǎ ƭƻǊǎǉǳΩƛƭǎ ǎƻƴǘ ŎƘŀǳŦŦŞǎ Ŝǘ ŘƻƴŎ ƛƳǇǊƛƳŞǎ ; ils émettent des 
composés organiques volatiles (COV) et des particules ultra-fines (PUF). Les caissons de 
ƭΩƻǇǘƛƻƴ CL[¢w!¢Lhb ǎƻƴǘ ŎƻƳǇƻǎŞǎ ŘŜ ŦƛƭǘǊŜǎ I9t! ς pour capter les PUF ς et de filtres à 
charbon actif ς pour capter les COV ς et sont fixés au niveau des ventilateurs de ƭΩŜƴŎŜƛƴǘŜΦ 
Ces filtres sont à nettoyer et à remplacer régulièrement (cf. Nettoyer ou remplacer les filtres)   

Option ALTOUCH 
[ΩƻǇǘƛƻƴ !ƭ¢ƻǳŎƘ ǇŜǊƳŜǘ ŘŜ ŎƻƳǇŜƴǎŜǊ ƭŜǎ ǾŀǊƛŀǘƛƻƴǎ ŘŜ ƭŀ ǎǳǊŦŀŎŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ƎǊŃŎŜ Ł ǳƴŜ 
ŎŀǊǘƻƎǊŀǇƘƛŜ ŜƴǊŜƎƛǎǘǊŞŜ Řŀƴǎ ƭŀ ƳŞƳƻƛǊŜ ŘŜ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜ о5 Ŝǘ ƎŞƴŞǊŞŜ ƎǊŃŎŜ ŀǳ ǇŀƭǇŜǳǊ 
mécanique AlTouch.  

La séquence de palpage automatique amène la pointe du palpeur AlTouch en contact avec la 
ǎǳǊŦŀŎŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ selon une série de points préenregistrés et génère une cartographie en 
reliant ces différents points de façon linéaire.  

[ŀ ŎƻƳǇŜƴǎŀǘƛƻƴ ŀƧǳǎǘŜ ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ ǇƭŀǘŜŀǳ Ŝƴ ŦƻƴŎǘƛƻƴ ŘŜ ƭŀ ŎŀǊǘƻƎǊŀǇƘƛŜ ŜƴǊŜƎƛǎǘǊŞŜ : la 
compensation est totale sur la 1ère couche d'impression et s'atténue progressivement jusqu'à 
être nulle à la hauteur Z = 10 mm. 

 Si un défaut ŘŜ ƭŀ ǎǳǊŦŀŎŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝǎǘ ǇǊŞǎŜƴǘ ŜƴǘǊŜ н Ǉƻƛƴǘǎ ŘŜ ǇŀƭǇŀƎŜΣ ƛƭ ƴŜ 
sera pas compensé. 

 
 Selon les configurations machine, il peut être nécessaire de retirer la tête 

ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ǇƻǳǊ ƛƴǎǘŀƭƭŜǊ ƭŜ ǇŀƭǇŜǳǊ !ƭ¢ƻǳŎƘΦ  

 
 Selon les configurations machine, le palpeur peut rester fixé sur le chariot de la tête 

ǇŜƴŘŀƴǘ ƭŜǎ ǇƘŀǎŜǎ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ƻǳ ƛƭ doit être retiré pour ne pas entrer en collision 
ŀǾŜŎ ŘΩŀǳǘǊŜǎ ŎƻƳǇƻǎŀƴǘǎ ƳŞŎŀƴƛǉǳŜǎΦ 
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Installer / retirer le palpeur AlTouch (configuration MONO type C)  

! ƭΩŀƛŘŜ ŘΩune clé hexagonale 2,5 mm, vissez le palpeur sur le support aluminium du système 
ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴΦ  

  
 
 Le palpeur doit être bien fixé pour ne pas fausser les données. 

Branchez le palpeur (petit connecteur 3 pins).  

Pour ǊŜǘƛǊŜǊ ƭŜ ǇŀƭǇŜǳǊΣ ŎƻƳƳŜƴŎŜȊ ǇŀǊ ŘŞōǊŀƴŎƘŜǊ ƭŜ ǇŜǘƛǘ ŎƻƴƴŜŎǘŜǳǊ о Ǉƛƴǎ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘŜ ƭŀ 
pince à connecteur PH3 fournie pour ne pas tirer sur les câbles. Puis dévissez le palpeur de 
son support et rangez-le avec les vis dans son sachet.  
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Installer / retirer  le palpeur AlTouch (configuration DUAL type D)  

! ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ нΣр ƳƳΣ ǾƛǎǎŜȊ ƭŜ ǇŀƭǇŜǳǊ ǎǳǊ ƭŜ ǎǳǇǇƻǊǘ ŀƭǳƳƛƴƛǳƳ Řǳ ǎȅǎǘŝƳŜ 
ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ.   

 {Ŝƭƻƴ ƭŜǎ ŎƻƴŦƛƎǳǊŀǘƛƻƴǎ ƳŀŎƘƛƴŜΣ ƛƭ ǇŜǳǘ şǘǊŜ ƴŞŎŜǎǎŀƛǊŜ ŘΩƛƴǎŞǊŜǊ ǳƴŜ ŎŀƭŜ 
imprimée entre le palpeur et le support aluminium. 

 

  
 
 Le palpeur doit être bien fixé pour ne pas fausser les données. 

Branchez le palpeur (petit connecteur 3 pins).  

tƻǳǊ ǊŜǘƛǊŜǊ ƭŜ ǇŀƭǇŜǳǊΣ ŎƻƳƳŜƴŎŜȊ ǇŀǊ ŘŞōǊŀƴŎƘŜǊ ƭŜ ǇŜǘƛǘ ŎƻƴƴŜŎǘŜǳǊ о Ǉƛƴǎ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘŜ ƭŀ 
pince à connecteur PH3 fournie pour ne pas tirer sur les câbles. Puis dévissez le palpeur de 
son support et rangez-le avec les vis dans son sachet.  

 Selon les configurations machine, rangez également la cale imprimée dans le sachet. 

Générer une cartographie  

Une première cartographie est générée en usine. Le client équipé de cette option peut générer 
ǳƴŜ ƴƻǳǾŜƭƭŜ ŎŀǊǘƻƎǊŀǇƘƛŜ ǎΩƛƭ ƻōǎŜǊǾŜ ŘŜǎ ƛǊǊŞƎǳƭŀǊƛǘŞǎ ǎǳǊ ƭΩŞŎǊŀǎŜƳŜƴǘ ŘŜ ƭŀ ǇǊŜƳƛŝǊŜ 
couche au fil du temps. Après avoir installé le palpeur AlTouch, chauffez le plateau à la 
ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ ¦ƴŜ Ŧƻƛǎ ƭŀ ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜ Řǳ ǇƭŀǘŜŀǳ ǎǘŀōƛƭƛǎŞŜΣ lancez depuis 
ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ ƭŀ ǇǊƻŎŞŘǳǊŜ ŘŜ ǇŀƭǇŀƎŜ ŀǳǘƻƳŀǘƛǉǳŜ Ŝǘ ǎǳƛǾŜȊ ƭŜǎ ƛƴǎǘǊǳŎǘƛƻƴǎ Ł ƭΩŞŎǊŀƴΦ [ŀ 
nouvelle cartographie est enregistrée en fin de procédure et sera appliquées pour les futures 
impressions.  
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Option CAMERA  
La caméra permet de contrôler visuellement et à distance via OctoPrint (cf. Démarrer une 
impression depuis OctoPrint) ƭŜ ŘŞǊƻǳƭŜƳŜƴǘ ŘŜ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ς Ŝǘ ƴƻǘŀƳƳŜƴǘ ƭΩŀŘƘŞǊŜƴŎŜ ŘŜ 
ƭŀ ǇǊŜƳƛŝǊŜ ŎƻǳŎƘŜ ǎǳǊ ƭŀ ǎǳǊŦŀŎŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ς depuis un ordinateur ou un smartphone. Il 
Ŝǎǘ ŞƎŀƭŜƳŜƴǘ ǇƻǎǎƛōƭŜ ŘΩŜƴǊŜƎƛǎǘǊŜǊ ƭŀ ǾƛŘŞƻ ƻǳ ŘŜ ŎǊŞŜǊ ǳƴŜ ǎŞǉǳŜƴŎŜ timelapse dΩǳƴŜ 
impressionΣ Ł ǇŀǊŀƳŞǘǊŜǊ ŀǾŀƴǘ ƭŜ ƭŀƴŎŜƳŜƴǘ ŘŜ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ. 

Option PLO (Palpeur de Longueur dèOutil) 
Le t[h όtŀƭǇŜǳǊ ŘŜ [ƻƴƎǳŜǳǊ ŘΩhǳǘƛƭύ permet d'ajuster automatiquement la valeur de décalage 
Z (cf. Guide interface) à la suite d'un changement de tête ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ. 

 La valeur de décalage Z (offset Z T0) doit être correcte avant de régler ƻǳ ŘΩutiliser 
le PLO. 

 
 Les éléments chauffants (buse et plateau) doivent être propres (absence de résidus 

de filament) et à température ambiante pour pouvoir régler et utiliser le PLO. 

Régler le PLO (mise en service) 

1. Positionnez le dispositif dans l'embase prévue à cet effet 
2. Vérifiez que le dispositif fonctionne en appuyant sur le PLO : la LED s'allume 

  

3. Via l'interface, effectuez une prise d'origine XYZ 
4. Toujours depuis l'interface, amenez la buse au-dessus du PLO sur le plan XY 
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5. Relevez les valeurs de position X et Y renvoyées par l'interface 
6. Quittez la fenêtre de déplacement ŘŜ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ 
7. Ouvrez la fenêtre de réglages des offsets > onglet "PLO" 
8. Saisissez et enregistrez les valeurs de positions X et Y relevées précédemment  

Le palpeur est réglé. 

Utiliser le PLO 

 Pour fonctionner correctement, la position du PLO en X et Y par rapport au plateau 
doit être renseignée (cf. Régler le PLO). 

¦ƴŜ Ŧƻƛǎ ƭŜ t[h ƛƴǎǘŀƭƭŞ Ŝǘ ŎƻƴǘǊƾƭŞΣ ŀǾŀƴǘ ŘŜ ǊŜƳǇƭŀŎŜǊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ démarrez la 
ǇǊƻŎŞŘǳǊŜ ŘŜ ŎŀƭƛōǊŀǘƛƻƴ Ǿƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ όŎŦΦ DǳƛŘŜ ƛƴǘŜǊŦŀŎŜύ et effectuez les points de contrôle 
ŀŦŦƛŎƘŞǎ Ł ƭΩŞŎǊŀƴ Υ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜ ǊŞŀƭƛǎŜ ǳƴŜ ǎŞǊƛŜ ŘŜ ƳŜǎǳǊŜǎ ŘŜ Ǉƭǳǎ Ŝƴ Ǉƭǳǎ ǇǊŞŎƛǎŜǎΣ Ǉǳƛǎ ǎŜ 
ƳŜǘ Ŝƴ ǇŀǳǎŜ ǇƻǳǊ ǇŜǊƳŜǘǘǊŜ ƭŜ ŎƘŀƴƎŜƳŜƴǘ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ Une deuxième série de 
ƳŜǎǳǊŜǎ Ŝǎǘ ǊŞŀƭƛǎŞŜ ǇƻǳǊ ŘŞǘŜǊƳƛƴŜǊ ƭŀ ŘƛŦŦŞǊŜƴŎŜ ŘŜ ƭƻƴƎǳŜǳǊ ŜƴǘǊŜ ƭŜǎ н ǘşǘŜǎ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 
et répercuter cette différence sur la valeur de décalage Z.  

!ǇǊŝǎ ŀǾƻƛǊ ŜƴǊŜƎƛǎǘǊŞ ŀǳǘƻƳŀǘƛǉǳŜƳŜƴǘ ƭŀ ƴƻǳǾŜƭƭŜ ǾŀƭŜǳǊ ŘŜ ŘŞŎŀƭŀƎŜ ½Σ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜ 
effectue une prise d'origine et positionne la buse au-dessus du plateau : chauffez la buse et le 
ǇƭŀǘŜŀǳ ŀǳȄ ǘŜƳǇŞǊŀǘǳǊŜǎ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝǘ ǾŞǊƛŦƛŜȊ ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ ǇƭŀǘŜŀǳ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴ ƧŜǳ ŘŜ 
cales de précision. 

Option ONDULEUR 
L'imprimante est équipée d'un onduleur qui permet de poursuivre l'impression sous certaines 
ŎƻƴŘƛǘƛƻƴǎ ǇŜƴŘŀƴǘ ǳƴŜ ŘǳǊŞŜ ŘŞǘŜǊƳƛƴŞŜ Ŝƴ Ŏŀǎ ŘŜ ŎƻǳǇǳǊŜ ŘŜ ŎƻǳǊŀƴǘΦ [ΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜ 
ǇƻǎǎŝŘŜ ŀƭƻǊǎ н ŎƛǊŎǳƛǘǎ ŘΩŀƭƛƳŜƴǘŀǘƛƻƴ :  

 

1 circuit relié directement au secteur, qui alimente la chauffe du plateau et 
ŘŜ ƭΩŞǘǳǾŜ (option). 

 
м ŎƛǊŎǳƛǘ Ǉŀǎǎŀƴǘ ǇŀǊ ƭΩƻƴŘǳƭŜǳǊΣ ǉǳƛ ŀƭƛƳŜƴǘŜ ƭŀ ŎƘŀǳŦŦŜ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ ƭŜ ƳƻǳǾŜƳŜƴǘ ŘŜǎ ƳƻǘŜǳǊǎΣ ŀƛƴǎƛ ǉǳŜ ƭŜǎ ǎƻƴŘŜǎ Ŝǘ ŎŀǇǘŜǳǊǎΦ 

9ƴ Ŏŀǎ ŘŜ ŎƻǳǇǳǊŜ ŘŜ ŎƻǳǊŀƴǘΣ ƭΩ![¢h ŎƻƴǘƛƴǳŜ ŘΩƛƳǇǊƛƳŜǊ ǎǳǊ ƭΩƻƴŘǳƭŜǳǊ ǳƴƛǉǳŜƳŜƴǘ Ŝǘ ǎŜƭƻƴ 
ƭŜǎ ŎƻƴŘƛǘƛƻƴǎ ŘŞŦƛƴƛŜǎ Ǿƛŀ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ (cf. Guide interface)Φ tƻǳǊ ǉǳŜ ƭΩ![¢h ǇǳƛǎǎŜ ŦƻƴŎǘƛƻƴƴŜǊ 
ƴƻǊƳŀƭŜƳŜƴǘΣ ƭŜǎ н ŎƻǊŘƻƴǎ ŘΩŀƭƛƳŜƴǘŀǘƛƻƴ ŘƻƛǾŜƴǘ şǘǊŜ ōǊŀƴŎƘŞǎ Ŝǘ ƭŜǎ н ƛƴǘŜǊǊǳǇǘŜǳǊǎ 
doivent être en position ON.  

Option ARRET DèURGENCE 
[Ŝ ōƻǳǘƻƴ ǊƻǳƎŜ ŘΩŀǊǊşǘ ŘΩǳǊƎŜƴŎŜ Ŝǎǘ ǎƛǘǳŞ Ŝƴ ŦŀœŀŘŜ ŘŜ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜΦ ¦ƴ ŀǇǇǳƛ ǎǳǊ ŎŜ ōƻǳǘƻƴ 
permet un arrêt immédiat de toutes les commandes de la machine (chauffe et déplacement). 
9ǘŜƛƴŘǊŜ ŀƭƻǊǎ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜΣ Ǉǳƛǎ ǘƻǳǊƴŜǊ ƭŜ ōƻǳǘƻƴ ŘΩŀǊǊşǘ ŘΩǳǊƎŜƴŎŜ ŘŜ флϲ ǾŜǊǎ ƭŀ ŘǊƻƛǘŜ Ŝǘ ƭŜ 
relâcher pour sortir du mode « ŀǊǊşǘ ŘΩǳǊƎŜƴŎŜ ».  

LŘŜƴǘƛŦƛŜǊ ƭŀ ŎŀǳǎŜ ǉǳƛ ŀ ŎƻƴŘǳƛǘ Ł ǳƴ ŀǊǊşǘ ŘΩǳǊƎŜƴŎŜ Ŝǘ ƭŀ ǊŞƎƭŜǊ ŀǾŀƴǘ ŘŜ ǊŀƭƭǳƳŜǊ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜ 
et relancer une impression. 



 
49 / 76 Manuel ALTO ã version 4.11 du 16/ 0 1/202 6 

Pr®parer un fichier dèimpression 

Concevoir ou récupérer un fichier au format .STL 
[ΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ о5 ǎΩŀǇǇǳƛŜ ǎǳǊ ŘŜǎ ŦƛŎƘƛŜǊǎ о5 ƴǳƳŞǊƛǉǳŜǎ Řƻƴǘ ƭŜǎ ǇǊƛƴŎƛǇŀǳȄ ŦƻǊƳŀǘs sont : .stl 
.obj .amf .3mf 

Pour obtenir ces fichiers, vous pouvez : 

¶ Les concevoir vous-mêmes, depuis un ordinateur ou une tablette, sur le logiciel de 
conception de votre choix, en intégrant les règles de conception adaptées à la 
fabrication additive FFF  

¶ [Ŝǎ ǊŞŎǳǇŞǊŜǊ ǎǳǊ ŘŜǎ ōƛōƭƛƻǘƘŝǉǳŜǎ Ŝƴ ƭƛƎƴŜ ŘΩƻōƧŜǘǎ о5 ƴǳƳŞǊƛǉǳŜǎ 

 
[Ŝ ƳŀƛƭƭŀƎŜ ŘŜǎ ŦƛŎƘƛŜǊǎ ƴǳƳŞǊƛǉǳŜǎ ƴΩŜǎǘ Ǉŀǎ ǘƻǳƧƻǳǊǎ ŎƻǊǊŜŎǘ Ŝǘ ǇŜǳǘ ƴŞŎŜǎǎƛǘŜǊ 
une réparation (depuis le logiciel de slicing, un éditeur de fichiers 3D ou le logiciel 
de conception). 

Installez le logiciel de slicing  PrusaSlicer 
! ǇŀǊǘƛǊ ŘŜ ƭŀ ŎƭŞ ¦{. ŦƻǳǊƴƛŜ ŀǾŜŎ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜΣ ŜȄǘǊŀȅŜȊ ƭŜ ŘƻǎǎƛŜǊ Řǳ ŦƛŎƘƛŜǊ 
PrusaSlicer_numero-version_systeme-exploitation.zip 

Ouvrez le dossier ainsi extrait et double-cliquez sur le fichier prusa-slicer.exe 

Au lancement, une ŦŜƴşǘǊŜ ŘŜ ƭΩŀǎǎƛǎǘŀƴǘ ŘŜ ŎƻƴŦƛƎǳǊŀǘƛƻƴ ǎΩƻǳǾǊŜ Υ ŦŜǊƳŜȊ ƭŀ ŦŜƴşǘǊŜ 
(Annuler). 

Préparer le fichier dèimpression au format .GCODE 
Depuis le logiciel de slicing, ajoutez le fichier numérique à imprimer. 
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Importez le fichier de configuration Imprimante / Filament en cohérence avec l'objet à 
imprimer (Fichier > Importer > Importer la Configuration...). Ajustez éventuellement des 
paramètres en fonction de la géométrie et des contraintes d'utilisation de l'objet à imprimer. 

 

Générez un aperçu avant impression (Découper maintenant) et contrôlez le résultat.  

 

Ajustez à nouveau des paramètres si nécessaire (pensez à générer un nouvel aperçu avant 
impression) ou exportez le fichier .gcode (Exporter le G-codeύ Ł ŜƴǾƻȅŜǊ Ł ƭΩ![¢hΦ 
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Imprimer sur lèALTO 

Les points de contrôle avant impression  
V [ŀ ȊƻƴŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝǎǘ ƭƛōǊŜ Ŝǘ ƭŀ ǎǳǊŦŀŎŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝǎǘ ǇǊƻǇǊŜ (cf. Préparer la zone 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ)  

V La calibration buse / plateau est validée (cf. /ŀƭƛōǊŜǊ ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ ǇƭŀǘŜŀǳ)  
V La bobine de filament est correctement chargée (cf. Charger une bobine de filament)  
V [Ŝ ƳŀǘŞǊƛŀǳ ŎƘŀǊƎŞ ŎƻǊǊŜǎǇƻƴŘ ŀǳȄ ǇŀǊŀƳŝǘǊŜǎ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Řǳ ŦƛŎƘƛŜǊ ΦƎŎƻŘŜ  
V [ŀ ǉǳŀƴǘƛǘŞ ŘŜ ƳŀǘƛŝǊŜ ŎƘŀǊƎŞŜ Ŝǎǘ ǎǳŦŦƛǎŀƴǘŜ ǇƻǳǊ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ  
V [ΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ Ŝǎǘ ǾŀƭƛŘŞŜ (cf. /ƻƴǘǊƾƭŜǊ ƭΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ)  

Démarrer une impression  

Depuis la clé USB 

Copiez-ŎƻƭƭŜȊ ƭŜ ŦƛŎƘƛŜǊ ΦƎŎƻŘŜ ǎǳǊ ƭŀ ŎƭŞ ¦{. ŦƻǳǊƴƛŜ ŀǾŜŎ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜΦ LƴǎŞǊŜȊ ƭŀ ŎƭŞ ¦{. Řŀƴǎ 
ƭΩŜƳǇƭŀŎŜƳŜƴǘ ǇǊŞǾǳ Ł ŎŜǘ ŜŦŦŜǘ Ŝǘ ƭŀƴŎŜȊ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ŘŜǇǳƛǎ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ ŘŜ ǇƛƭƻǘŀƎŜ ŘŜ ƭΩ![¢h 
(cf. DǳƛŘŜ ǳǘƛƭƛǎŀǘŜǳǊ ŘŜ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ L¢!).  

Depuis OctoPrint  

DΩŀōƻǊŘΣ ŘŜǇǳƛǎ ƭΩƛƴǘŜǊŦŀŎŜ ITA :  

¶ Connectez-vous en mode « administrateur » (789). 

¶ Déployez la barre de fonctionnalités (+) et sélectionnez la fonction « infos » (i). 

¶ wŜƭŜǾŜȊ ƭΩŀŘǊŜǎǎŜ Lt ŘŜ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜ ǎǳǊ ƭŜ ǊŞǎŜŀǳΦ 

  

https://alchimies.eu/alchimies-prod/guide-interface-ita/
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Puis, depuis un navigateur web : 

¶ Ouvrez une page web 

¶ {ŀƛǎƛǎǎŜȊ ƭΩ¦w[ ǎǳƛǾŀƴǘ Υ ŀŘǊŜǎǎŜψLtΥрллл 

¶ Connectez-Ǿƻǳǎ Ł ƭŀ ǇŀƎŜ ǿŜō ǉǳƛ ǎΩŀŦŦƛŎƘŜ ŀƭƻǊǎ Υ  
V login : client  
V mot de passe : rrr  

 

Une fois connecté à OctoPrint, importez le fichier .gcode à imprimer (Load) et lancez 
ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ όPrint). 

{ƛ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜ Ŝǎǘ ŞǉǳƛǇŞŜ ŘŜ ƭΩƻǇǘƛƻƴ CaméraΣ ƛƭ Ŝǎǘ ǇƻǎǎƛōƭŜ ŘŜ ǎǳƛǾǊŜ ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ł ŘƛǎǘŀƴŎŜ 
Ǿƛŀ ƭΩƻƴƎƭŜǘ Control. 

Suivre une impression  
Une fois l'impression lancée : 

¶ Le plateau chauffe à la température-cible (tant que la température n'est pas atteinte, 
la machine n'exécute aucune autre commande) 

¶ La tête d'impression chauffe à la température-cible (vérifiez que le ventilateur de la 
tête d'impression s'enclenche au-dessus de 50°C) 

¶ La machine effectue ses prises d'origine en X, Y et Z, puis attend jusqu'à ce que la 
température de la tête soit atteinte et stabilisée. 

L'impression peut démarrer. 

 Vérifiez toujours la qualité d'impression de la première couche dans sa totalité ! 

!W¦{¢9a9b¢ 59 [Ω;/w!{9a9b¢ 59 [! м9w9 /h¦/I9 

Si l'écrasement n'est pas correct, mais que le plateau et le plan de déplacement de la tête sont 
parallèles, il est possible d'ajuster l'écrasement grâce à la fonction Babystep de l'interface (cf. 
Guide interface). 
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PAUSE 

Il est possible de mettre l'impression en pause. La machine termine d'exécuter les commandes 
qu'elle a en mémoire et se met en pause après quelques instants : la tête se range alors sur 
l'arrière de la machine. 

 La pause peut générer un défaut visuel à l'endroit de la reprise d'impression ; il est 
conseillé d'effectuer la pause au niveau du remplissage de l'objet pour masquer ce 
défaut. 

 
 Une pause prolongée, si la tête reste à la température d'extrusion, peut boucher la 

buse. 

 
ANNULATION 

Après la commande d'annulation, la machine termine d'exécuter les commandes d'impression 
qu'elle a en mémoire avant de réaliser la séquence d'annulation : 

¶ La tête se range ǇƻǳǊ ƭƛōŞǊŜǊ ƭŜ ǾƻƭǳƳŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 

¶ L'alimentation des moteurs est stoppée 

¶ Les commandes de chauffe sont stoppées et les éléments chauffants descendent en 
température (patientez jusqu'à ce que la température des éléments chauffants soit 
inférieure à 45°C avant de retirer les éléments imprimés du plateau ou d'éteindre la 
machine) 

Terminer une impression  
A la fin d'une impression, la tête ǎŜ ǊŀƴƎŜ ǎǳǊ ƭΩŀǊǊƛŝǊŜ ŘŜ ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜ, afin de libérer la pièce. 
Les éléments chauffants, ainsi que les moteurs, ne sont plus alimentés ; la température des 
éléments chauffants baisse jusqu'à la température ambiante. 

Décrocher un objet de la surface d'impression 

Patientez jusqu'à ce que la température des éléments chauffants soit inférieure à 45°C avant 
de retirer les éléments imprimés du plateau ou d'éteindre la machine : il devient alors facile 
de retirer les objets imprimés à la main ou à l'aide d'une fine spatule. Vous pouvez vous aider 
d'une pince brucelles pour retirer le trait de purge ou la jupe imprimée autour de l'objet. 

 Prenez soin de ne pas laisser de trace de doigt sur la surface d'impression, l'objet 
suivant risquerait de ne pas adhérer à cet endroit. 
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Première utilisation de lèALTO (simple extrusion) 
Installer lΩ![¢h 

cf. Installer le support de bobine 
cf. Brancher lΩ![¢h 
cf. Démarrer lΩ![¢h 

Préparer lΩ![¢h 

cf. Calibrer l'écart buse / plateau 
cf. Charger une bobine de filament 

Imprimer sur lΩ![¢h 

cf. Démarrer une impression depuis la clé USB 

 Le fichier .gcode sélectionné pour l'impression doit correspondre au matériau du 
filament chargé ! 

cf. Terminer une impression 

Entretenir lèALTO 
* Les fréquences indiquées sont basées sur une utilisation de 1500 heures / an ; si la durée 
d'utilisation est plus importante, il est recommandé d'effectuer un entretien plus fréquent 

Nettoyer la buse  
Fréquence : avant chaque impression * 

Nettoyez le surplus de matière autour de la buse (T > 150°C) avec une pince brucelles. 
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Nettoyer la surface dèimpression 
Fréquence : avant chaque impression * 

Plateau froid, nettoyez les traces de doigts et autres saletés avec un chiffon micro-fibres sec 
et propre.  

 {ƛ ƭŜǎ ƛƴŎǊǳǎǘŀǘƛƻƴǎ ǎƻƴǘ ǘǊƻǇ ƛƳǇƻǊǘŀƴǘŜǎΣ ƛƳōƛōŜȊ ǾƻǘǊŜ ŎƘƛŦŦƻƴ ŘΩŀŎŞǘƻƴŜ όǉǳŀƭƛǘŞ 
laboratoire ou médicale).  

Ne jamais nettoyer la surface d'impression avec de l'alcool isopropylique (IPA) ou 
ŘΩŀǳǘǊŜǎ ŘƛǎǎƻƭǾŀƴǘǎ Η 

 

Nettoyer et vérifier les ventilateurs et la turbine  
Fréquence : avant chaque impression * 

Machine éteinte, retirez les poussières et débris éventuellement présents entre les pales des 
ventilateurs et de la turbine (tête d'impression, refroidissement, extraction) à l'aide d'une 
pince brucelles. 

 

V®rifier et remplacer le tube PTFE de la t°te dèimpression 
Fréquence : contrôlez l'extrusion toutes les semaines *  

Remplacez le tube PTFE s'il s'est dilaté et ne laisse plus passer correctement le filament (cf. 
Contrôler l'extrusion). 
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{ƛ ƭŜ ǘŜǎǘ ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ ƴΩŜǎǘ Ǉŀǎ ǾŀƭƛŘŞΣ ǎǳƛǾŜȊ ƭŜǎ ŞǘŀǇŜǎ ǎǳƛǾŀƴǘŜǎ Υ 

Remplacer le tube PTFE de la t°te dèimpression pour un extrudeur type C 

 Le tube PTFE Ŝǎǘ ƳŀƛƴǘŜƴǳ Ŝǎǘ Ǉƻǎƛǘƛƻƴ Řŀƴǎ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ǇŀǊ ǳƴŜ ǊƻƴŘŜƭƭŜ 
dentée, la position de cette rondelle est primordiale pour atteindre des débits 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ƛƳǇƻǊǘŀƴǘǎ : 

¶ Si la rondelle est trop haute, le tube se comprime et son diamètre intérieur 
ǎΩŜƴ ǊŜǘǊƻǳǾŜ ǊŞŘǳƛǘ ; 

¶ {ƛ ƭŀ ǊƻƴŘŜƭƭŜ Ŝǎǘ ǘǊƻǇ ōŀǎǎŜΣ ƭŜ ǘǳōŜ ƴΩŀǘǘŜƛƴǘ Ǉŀǎ ƭŜ ŦƻƴŘ Řǳ ōŀǊǊŜƭ, créant 
ainsi une fuite. 

La position de la rondelle dentée sur le tube PTFE est ajustée directement sur la tête 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ ŜƭƭŜ-ƳşƳŜ ŦƛȄŞŜ ǎǳǊ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ! 

 
 LΩŜȄǘǊŞƳƛǘŞ ǎǳǇŞǊƛŜǳǊŜ Řǳ tube PTFE doit être coupée en pointe par rapport au 

ǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ ; la pointe doit accueillir le filament 
immédiatement ŀǇǊŝǎ ƭŜǎ ǇƛƎƴƻƴǎ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ :  

¶ {ƛ ƭŀ ǇƻƛƴǘŜ Ŝǎǘ ǘǊƻǇ ŞƭƻƛƎƴŞŜ ŘŜǎ ǇƛƎƴƻƴǎ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘΣ ǳƴ ŦƛƭŀƳŜƴǘ ǎƻǳǇƭŜ 
à Ƙŀǳǘ ŘŞōƛǘ ǊƛǎǉǳŜ ŘŜ ǎΩŞŎƘŀǇǇŜǊ ǇŀǊ ŎŜǘ ƛƴǘŜǊǎǘƛŎŜ ; 

¶ Si la pointe est trop proche, les dents ŘŜǎ ǇƛƎƴƻƴǎ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ vont ronger 
ƭŜ ǘǳōŜΣ Ǝşƴŀƴǘ ŀƛƴǎƛ ƭΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴΣ Ŝǘ ƎŞƴŞǊŀƴǘ ŘŜǎ ŎƻǇŜŀǳȄ ǉǳƛ ǊƛǎǉǳŜƴǘ ŘŜ 
boucher la buse.   

[ŀ ǇƻƛƴǘŜ Řǳ ǘǳōŜ t¢C9 Řƻƛǘ şǘǊŜ ŎƻǳǇŞŜ ŘƛǊŜŎǘŜƳŜƴǘ ǎǳǊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ ŜƭƭŜ-
ƳşƳŜ ŦƛȄŞŜ ǎǳǊ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ! 

wŜǘƛǊŜȊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΣ ǘƻǳǘ Ŝƴ ƭŀ ƭŀƛǎǎŀƴǘ ōǊŀƴŎƘŞŜ Ł ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜΦ 

/ƘŀǳŦŦŜȊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ł нолϲ/Φ 

Saisissez la tête par le radiateur tout en prenant garde de ne pas toucher le bloc chauffant. 
Insérez la clé hexagonale de 2.0 mm dans le tube PTFE et pincez le tube pour pouvoir le 
ŘŞŎƻƭƭŜǊ Řǳ ŦƻƴŘ Řǳ ōŀǊǊŜƭ όǎΩŀƛŘŜǊ ǎƛ ōŜǎƻƛƴ ŘΩǳƴŜ ǇƛƴŎŜ ǇƭŀǘŜύ ; récupérez la rondelle dentée.  

Contrôlez ƭΩŀōǎŜƴŎŜ ŘŜ ƳŀǘƛŝǊŜ ǊŞǎƛŘǳŜƭƭŜ ŀǳ ŦƻƴŘ Řǳ ōŀǊǊŜƭ ; sinon retirez la matière à ƭΩŀƛŘŜ 
dΩǳƴe fraise de 4,0 mm (extrémité plate et non conique).  
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Coupez la chauffe de la tête et patientez ƧǳǎǉǳΩŀǳ ǊŜŦǊƻƛŘƛǎǎŜƳŜƴǘΦ 

Eteignez ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜΦ 

wŜǘƛǊŜȊ ƭŀ Ǿƛǎ Ŝǘ ƭŜ ǊŜǎǎƻǊǘ Řǳ ƭŜǾƛŜǊ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ όŎƭŞ ŀƭƭŜƴ нΣр ƳƳ Ŝǘ ŎƭŞ ǇƭŀǘŜ рΣр ƳƳύΣ Ǉǳƛǎ 
retirez complètement le levier (clé allen 2,5 mm).  

5ŜǎǎŜǊǊŜȊ ƭŞƎŝǊŜƳŜƴǘ ƭŀ Ǿƛǎ ǎŀƴǎ ǘşǘŜ ǉǳƛ ƳŀƛƴǘƛŜƴǘ ƭŜ ǇƛƎƴƻƴ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ ǎǳǊ ƭΩŀǊōǊŜ Řǳ 
ƳƻǘŜǳǊ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ : le pignon doit coulisser sans pivoter totalement ; plaquez le pignon 
contre le moteur.   

 

Couper droit un morceau de tube PTFE (2 ς 4 mm) ŘΩǳƴŜ ƭƻƴƎǳŜǳǊ supérieure (+ 10 mm) au 
tube retiré. 

! ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ƧŀǳƎŜ ŘŜ ǇǊƻŦƻƴŘŜǳǊΣ mesurez la distance entre le fond du barrel et le dessus 
ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ 

 

Positionnez la rondelle dentée en bas du nouveau tube PTFE ; les dents de la rondelle pointent 
vers le bas du tube. 

tƭŀŎŜȊ ƭŜ ƴƻǳǾŜŀǳ ǘǳōŜ ŞǉǳƛǇŞ ŘŜ ƭŀ ǊƻƴŘŜƭƭŜ ǎǳǊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ et fixez la tête 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ǎƻǳǎ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΦ  

! ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ŎƻǳǊǘŜ ŘŜ мΣр ƳƳ, poussez le tube au fond du barrel.  



 

 
58 / 76 

 

Manuel ALTO ã version 4.11 du 16/ 0 1/202 6 

  

wŜǘƛǊŜȊ Ł ƴƻǳǾŜŀǳ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ǇƻǳǊ ǊŜǘƛǊŜǊ ƭŜ ǘǳōŜ t¢C9 Ŝǘ ŎƻƴǘǊƾƭŜȊ 
ǉǳŜ ƭΩƻǇŞǊŀǘƛƻƴ ǇǊŞŎŞŘŜƴǘŜ a permis de positionner la rondelle correctement par rapport à la 
valeur mesurée à la jauge de profondeur (+/- 1 mm).  

 

CƛȄŜȊ ǇƻǳǊ ƭŀ ŘŜǊƴƛŝǊŜ Ŧƻƛǎ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ǎƻǳǎ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΦ  

Placez un morceau de filament à travers le tube PTFE. 
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! ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴ ŎǳǘǘŜǊΣ ŎƻǳǇez en biais le tube PTFE et le filament (dont la présence empêche des 
copeaux de PTFE de tomber au fond du barrel et dans la buse) ; le bord du tube doit lécher le 
ŘƛŀƳŝǘǊŜ ŜȄǘŞǊƛŜǳǊ Řǳ ǇƛƎƴƻƴ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘΦ  

  

CŀƛǘŜǎ ŎƻǳƭƛǎǎŜǊ ƭŜ ǇƛƎƴƻƴ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ ǇƻǳǊ ŎŜƴǘǊŜǊ ƭŀ ƎƻǊƎŜ ŎǊŀƴǘŞŜ ǇŀǊ ǊŀǇǇƻǊǘ ŀǳ ǘǳōŜ 
PTFE et verrouillez-le en position ; vérifiez que le pignon tourne librement.  
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/ƻǳǇŜȊ ƭΩŀǳǘǊŜ ŎƾǘŞ Řǳ ǘǳōŜ t¢C9 Ŝƴ ǎǳƛǾŀƴǘ ƭΩŀƴƎƭŜ ŘŜ ƭŀ ǇƛŝŎŜ ƳŞǘŀƭƭƛǉǳŜ Τ ƭŜ ǘǳōŜ t¢C9 ŦƻǊƳŜ 
une pointe ǉǳƛ ǾƛŜƴŘǊŀ ǊŞŎǳǇŞǊŜǊ ƭΩŜȄǘǊŞƳƛǘŞ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ immédiatement après les pignons 
ƭƻǊǎ ŘΩǳƴŜ ƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ  

 

CƛȄŜȊ Ł ƴƻǳǾŜŀǳ ƭŜ ƭŜǾƛŜǊ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ Ŝǘ ǾŞǊƛŦƛŜȊ ƭΩŀƭƛƎƴŜƳŜƴǘ Ŝǘ ƭŀ Ǌƻǘŀǘƛƻƴ ŘŜǎ н ǇƛƎƴƻƴǎΦ  

!ƭƭǳƳŜȊ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜ Ŝǘ ŎƘŀǳŦŦŜȊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ pour pouvoir pousser le morceau de 
filament encore chargé dans le tube PTFE avec la bobine à installer pour la prochaine 
impression. 

 Après avoir remplacé le tube PTFE, /ƻƴǘǊƾƭŜǊ ƭΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ et Calibrer ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ 
plateau avant de lancer une impression ! 
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Remplacer le tube PTFE de la t°te dèimpression pour un extrudeur type D 

wŜǘƛǊŜȊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΣ ǘƻǳǘ Ŝƴ ƭŀ ƭŀƛǎǎŀƴǘ ōǊŀƴŎƘŞŜ Ł ƭŀ ƳŀŎƘƛƴŜΦ 

 

! ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ ŘŜ нΦл ƳƳΣ retirez la vis de maintien du tube PTFE. 

  

/ƘŀǳŦŦŜȊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ł нолϲ/Φ 
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Saisissez la tête par le radiateur tout en prenant garde de ne pas toucher le bloc chauffant et 
insérez la clé hexagonale de 2.0 mm dans le tube PTFE pour pouvoir le retirer. 2 cas de figure 
peuvent se présenter : 

 

Cas n°1 ς le tube PTFE sort en totalité du barrel : vous pouvez alors couper la chauffe de la 
ǘşǘŜ Ŝǘ ǇŀǘƛŜƴǘŜǊ ƧǳǎǉǳΩŀǳ ǊŜŦǊƻƛŘƛǎǎŜƳŜƴǘΣ ŀǾŀƴǘ ŘΩƛƴǎŞǊŜǊ ǳƴ ƴƻǳǾŜŀǳ ǘǳōŜ ǇǊŞ-coupé à la 
ƭƻƴƎǳŜǳǊ ŎƻǊǊŜǎǇƻƴŘŀƴǘ Ł ǾƻǘǊŜ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Τ ǊŜǎǎŜǊǊŜȊ ƭŀ Ǿƛǎ ŘŜ ƳŀƛƴǘƛŜƴ Řǳ ǘǳōŜ t¢C9 
sur le dessus de la tête. 

Cas n° 2 ς le tube PTFE reste partiellement ou totalement bloqué au fond du barrel : passez 
Ł ƭΩŞǘŀǇŜ ǎǳƛǾŀƴǘŜΦ 

! ƭΩŀƛŘŜ ŘŜ ƭŀ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ ŘŜ нΦл ƳƳΣ ŘŜǎǎŜǊǊŜȊ ƭŀ Ǿƛǎ ǇƻƛƴǘŜŀǳ ǉǳƛ ƳŀƛƴǘƛŜƴǘ ƭŜ ōŀǊǊŜƭ Řŀƴǎ 
le dissipateur de chaleur. 
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Munissez-Ǿƻǳǎ ŘΩǳƴ ŎƘƛŦŦƻƴ ƻǳ ŘΩǳƴŜ ǇƛƴŎŜ ƳǳƭǘƛǇǊƛǎŜ ǇƻǳǊ ǎŀƛǎƛǊ ƭŜ ōƭƻŎ ŎƘŀǳŦŦŀƴǘ όǉǳƛ Ŝǎǘ 
encore à 230°C) et le dévisser du dissipateur de chaleur. 

  

! ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ǇƛƴŎŜ ǇƭŀǘŜΣ ǊŜǘƛǊŜȊ ƭŜ ǘǳōŜ t¢C9 Ŝǘ ŎƻƴǘǊƾƭŜȊ ǾƛǎǳŜƭƭŜƳŜƴǘ ǉǳΩŀǳŎǳƴ ǊŞǎƛŘǳ ƴŜ 
reste au fond du barrel ; ǎƛƴƻƴ ǊŜǘƛǊŜȊ ƭŀ ƳŀǘƛŝǊŜ Ł ƭΩŀƛŘŜ Řϥǳƴ ƻǳǘƛƭ ŦƛƴΣ ǘŜƭ ǉǳΩune clé allen 1,5 
mm. 

  

/ƻǳǇŜȊ ƭŀ ŎƘŀǳŦŦŜ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ Ŝǘ ǇŀǘƛŜƴǘŜȊ ƧǳǎǉǳΩŀǳ ǊŜŦǊƻƛŘƛǎǎŜƳŜƴǘΣ ŀǾŀƴǘ ŘΩƛƴǎŞǊŜǊ ǳƴ ƴƻǳǾŜŀǳ 
tube pré-ŎƻǳǇŞ Ł ƭŀ ƭƻƴƎǳŜǳǊ ŎƻǊǊŜǎǇƻƴŘŀƴǘ Ł ǾƻǘǊŜ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ wŞŀǎǎŜƳōƭŜȊ ƭŀ ǘşǘŜ 
ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ 

 Quel que soit le cas de figure, après avoir remplacé le tube PTFE et réassemblé la 
tête, il faut réinstaller ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ ǎƻǳǎ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ, puis Contrôler 
ƭΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ et Calibrer ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ ǇƭŀǘŜŀǳ avant de lancer une impression ! 
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Nettoyer ou remplacer les mousses des ventilateurs  
Fréquence : tous les mois * 

Depuis l'extérieur de la machine, retirez les caches des ventilateurs de la zone électronique et 
ŘŜ ƭΩŜƴŎŜƛƴǘŜ pour en retirer les mousses : nettoyez-les à l'eau claire, puis laissez-les sécher 
avant de les replacer OU remplacez les mousses. 

Attention à aligner les motifs des grilles de part et d'autre des mousses au moment de 
repositionner les caches des ventilateurs. 

  
 

Nettoyer ou remplacer les filtres (option  FILTRATION) 
Fréquence : tous les mois OU dès que la régulation de la température d'enceinte ne se fait plus 
correctement * 

Depuis ƭΩŜȄǘŞǊƛŜǳǊ de la machine, retirez les blocs de filtration pour entretenir ou remplacer 
les filtres :   

¶ Filtres HEPA : aspirez-en les poussières avant de les replacer OU remplacez les filtres 

¶ Filtres à charbon actif : nettoyez-les à l'eau claire, puis laissez-les sécher avant de les 
replacer OU remplacez les filtres 

  

[1] cache de ventilateur ; [2] mousse de filtration des poussières ; [3] ventilateur ;  
[4] bloc imprimé ; [5] filtre HEPA ; [6] filtre à charbon actif   

Attention à aligner les motifs des grilles des ventilateurs au moment de les repositionner. 
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Graisser les rails à billes X et Y 
Fréquence : tous les 3 mois * 

Rechargez les patins auto-graissants des rails à billes X, Y et Z avec une graisse blanche au 
lithium en spray et un embout de précision. 

1. tǊƻǘŞƎŜȊ ƭŀ ǎǳǊŦŀŎŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴ ŎƘƛŦŦƻƴ ǇǊƻǇǊŜ 

 

2. Localisez les orifices de graissage sur les 4 patins (1 selon X et 2 selon Y) 

 

3. !ƎƛǘŜȊ ōƛŜƴ ƭŜ ǎǇǊŀȅ ŀǾŀƴǘ ǳǎŀƎŜ Τ ƛƴǎŞǊŜȊ ƭΩŜƳōƻǳǘ ŘŜ ǇǊŞŎƛǎƛƻƴ Řŀƴǎ ƭΩƻǊƛŦƛŎŜ ŘŜ 
graissage et placez un chiffon à proximité pour absorber un maximum de projections 
ŀǳ ƳƻƳŜƴǘ ŘΩŀǇǇǳȅŜǊ ǎǳǊ ƭŜ ǎǇǊŀȅΦ 
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Entretenir lèextrudeur 

Nettoyer les composants de lèextrudeur type C 

CǊŞǉǳŜƴŎŜ Υ ǘƻǳǎ ƭŜǎ ŀƴǎ h¦ Řŝǎ ǉǳΩǳƴ ǇǊƻōƭŝƳŜ ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ Ŝǎǘ ƛŘŜƴǘƛŦƛŞ ϝ 

{ƛ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ Ŝǎǘ ŎƘŀǊƎŞ Řŀƴǎ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ ǊŜǘƛǊŜȊ-le en suivant la procédure (cf. 

Retirer une bobine de filament). 

Assurez-Ǿƻǳǎ ǉǳŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝǎǘ ŦǊƻƛŘŜ όғ рлϲ/ύ ŀǾŀƴǘ ŘŜ ƳŜǘǘǊŜ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜ ƘƻǊǎ 

tension pour travailler en sécurité. 

(a) Identifiez les éléments suivants Υ ώмϐ ƳƻǘŜǳǊ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ; [2] extrudeur (ou système 

ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘύ Τ ώоϐ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ 

(b) 5ŞŎƻƴƴŜŎǘŜȊ ƭŜǎ ŎŃōƭŜǎ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ en vous aidant si besoin des accessoires 
fournis :  

¶ Sonde de température [1] : câbles fins blancs, petit connecteur 2 pins (extrémité PH2) 

¶ Ventilateur [2] : câbles fins noir et rouge, gros connecteur 2 pins (extrémité XH2) 

¶ Cartouche chauffante [3] : gros câbles rouges, gros connecteur 2 pins (extrémité XH2) 
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5ŜǎǎŜǊǊŜȊ ƭŀ Ǿƛǎ ǉǳƛ ǊŜǘƛŜƴǘ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ ŘŜ нΦр ƳƳ ; un 
tour de clé suffit à libérer la tête. Basculez le levier pour sortir la tête. 

  

¦ƴŜ Ŧƻƛǎ ƭŀ ǘşǘŜ ǊŜǘƛǊŞŜ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΣ ǊŜǘƛǊŜȊ ƭŀ Ǿƛǎ aп ŘŜ ƳŀƛƴǘƛŜƴ Řǳ ǊŜǎǎƻǊǘ όǎƛ ŜƭƭŜ Ŝǎǘ 
ǇǊŞǎŜƴǘŜύ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ ŘŜ оΦл ƳƳ ǇƻǳǊ ǇƻǳǾƻƛǊ ǊŜǘƛǊŜǊ ƭŜ ǊŜǎǎƻǊǘΦ Retirez 
ŜƴǎǳƛǘŜ ƭŜ ƭŜǾƛŜǊ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΦ  
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Avec une clé hexagonale de 2.5 mm, retirez ensuite les vis de la platine qui porte le levier de 
ŦƛȄŀǘƛƻƴ ŘŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ  

  

5ŞōǊŀƴŎƘŜȊ ƭŜ ŎƻƴƴŜŎǘŜǳǊ Řǳ ƳƻǘŜǳǊ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ : câbles fins 4 couleurs, petit connecteur 
4 pins.  

wŜǘƛǊŜȊ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ŎƭŞ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭŜ ŘŜ нΦл ƳƳ ƭŀ Ǿƛǎ Ł ǘşǘŜ ŦǊŀƛǎŞŜ Ŝǘ ƭŜǎ н Ǿƛǎ Ł ǘşǘŜ ōƻƳōŞŜ 
qui maintiennent le moteur sur la platine de la machine.  aŀƛƴǘŜƴŜȊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊΣ ŀŦƛƴ ǉǳΩƛƭ ƴŜ 
tombe pas sur le plateau !  

  

 

  



 
69  / 76 Manuel ALTO ã version 4.11 du 16/ 0 1/202 6 

wŀǎǎŜƳōƭŜȊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ 9 Ŝǘ ƭŜ ƭŜǾƛŜǊ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ : nŜǘǘƻȅŜȊ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ōǊƻǎǎŜ ŦƛƴŜ ƴƻƴ 
métallique les copeaux de matière coincés entre les dents du pignon et du galet. Profites-en 
ǇƻǳǊ ƛƴǎǇŜŎǘŜǊ ƭΩǳǎǳǊŜ ŘŜǎ ŘŜƴǘǎ : une usure importante entraine un glissement du filament 
ǎǳǊ ƭŜ ǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Ŝǘ ŘƻƴŎ ǳƴŜ ǎƻǳǎ-ŜȄǘǊǳǎƛƻƴ Ł ƭΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ [Ŝ ǇƛƎƴƻƴ Ŝǘ κ ƻǳ ƭŜ 
galet doivent alors être remplacés.  

  

Nettoyez et inspectez également les dents des engrenages du pignon et du galet. 

¦ƴŜ Ŧƻƛǎ ƭŜǎ ŎƻƳǇƻǎŀƴǘǎ ƴŜǘǘƻȅŞǎ Ŝǘ ŎƻƴǘǊƾƭŞǎΣ ƛƭ ǊŜǎǘŜ Ł ǊŜƳƻƴǘŜǊ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ǎǳǊ ƭΩ![¢h Ŝƴ 
ǊŜǇǊŜƴŀƴǘ ƭŜǎ ŞǘŀǇŜǎ ǇǊŞŎŞŘŜƴǘŜǎ Ŝƴ ƻǊŘǊŜ ƛƴǾŜǊǎŜΣ Ǉǳƛǎ Ł ƛƴǎǘŀƭƭŜǊ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΦ 

 Avant de lancer une impression, il est impératif de /ƻƴǘǊƾƭŜǊ ƭΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ et Calibrer 
ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ ǇƭŀǘŜŀǳ. 

Nettoyer et graisser les composants de lèextrudeur type D 

Fréquence : tous les ans h¦ Řŝǎ ǉǳΩǳƴ ǇǊƻōƭŝƳŜ ŘΩŜȄǘǊǳǎƛƻƴ Ŝǎǘ ƛŘŜƴǘƛŦƛŞ *  

{ƛ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘ Ŝǎǘ ŎƘŀǊƎŞ Řŀƴǎ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴΣ ǊŜǘƛǊŜȊ-le en suivant la procédure (cf. 

Retirer une bobine de filament). 

Assurez-Ǿƻǳǎ ǉǳŜ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Ŝǎǘ ŦǊƻƛŘŜ όғ рлϲ/ύ ŀǾŀƴǘ ŘŜ ƳŜǘǘǊŜ ƭΩƛƳǇǊƛƳŀƴǘŜ ƘƻǊǎ 

tension pour travailler en sécurité. 
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Identifiez les éléments suivants :  

[1] mƻǘŜǳǊ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ  

[2] eȄǘǊǳŘŜǳǊ όƻǳ ǎȅǎǘŝƳŜ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘύ  

[3] tşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ 

  

Débranchez les connecteurs de ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ : cartouche chauffante [1], sonde de 
température [2], ventilateur [3]  

Débranchez le connecteur Řǳ ƳƻǘŜǳǊ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ ώпϐΦ 
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5ŜǎǎŜǊǊŜȊ ƭŀ ƳƻƭŜǘǘŜ ώмϐ ǉǳƛ ǊŜǘƛŜƴǘ ƭŀ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ Τ ƛƭ Ŝǎǘ ǇƻǎǎƛōƭŜ ŘŜ ǎΩŀƛŘŜǊ ŘΩǳƴe clé 
hexagonale de 2.0 mm. Basculez le levier [2] pour sortir la tête. 

 

¦ƴŜ Ŧƻƛǎ ƭŀ ǘşǘŜ ǊŜǘƛǊŞŜ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΣ ǊŜǘƛǊŜȊ ƭŜǎ н Ǿƛǎ aо ώмϐ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴe clé hexagonale de 
2.5 mm.  

 aŀƛƴǘŜƴŜȊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ Ŝǘ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΣ ŀŦƛƴ ǉǳΩƛƭǎ ƴŜ ǘƻƳōŜƴǘ Ǉŀǎ ǎǳǊ ƭŜ ǇƭŀǘŜŀǳΦ 

 
 wŜǘƛǊŜȊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ ǘƻǳǘ Ŝƴ ƳŀƛƴǘŜƴŀƴǘ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ǉǳƛ ǎŜ ǎŞǇŀǊŜ Ŝƴ ƭΩŀōǎŜƴŎŜ ŘŜǎ vis. 
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Option DUAL 

RŜǘƛǊŜȊ ŞƎŀƭŜƳŜƴǘ ƭŀ нŝƳŜ ǘşǘŜ ŘΩƛƳǇǊŜǎǎƛƻƴ et débranchez le connecteur du 2ème moteur 
ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ avant de retirer le bloc extrudeur.  

[Ŝ ōƭƻŎ ŜȄǘǊǳŘŜǳǊ Ŝǎǘ ŦƛȄŞ ǎǳǊ ƭŜ ŎƘŀǊƛƻǘ Ǿƛŀ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ŘŜ ƎŀǳŎƘŜΣ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ŘŜ ŘǊƻƛǘŜ Şǘŀƴǘ 
ŦƛȄŞ ǎǳǊ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ŘŜ ƎŀǳŎƘŜΦ 

Pour retirer le bloc extrudeur DUAL, il faut donc procéder de la même façon que pour une 
imprimante 3D simple extrusion, à la différence que les vis M3 sont plus ŘƛŦŦƛŎƛƭŜǎ ŘΩŀŎŎŝǎ et 
ne peuvent pas être libérées totalement.  

T0 en position basse, dévisser la 1ère vis de fixation (a).  

Amener manuellement T1 en position basse όŀǘǘŜƴǘƛƻƴ Ł ƭΩŞŎŀǊǘ ōǳǎŜ κ ǇƭŀǘŜŀǳύ pour dévisser 
la 2ème vis de fixation (b).  

 aŀƛƴǘŜƴŜȊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ Ŝǘ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΣ ŀŦƛƴ ǉǳΩƛƭǎ ƴŜ ǘƻƳōŜƴǘ Ǉŀǎ ǎǳǊ ƭŜ ǇƭŀǘŜŀǳΦ 

 
 wŜǘƛǊŜȊ ƭŜ ƳƻǘŜǳǊ ǘƻǳǘ Ŝƴ ƳŀƛƴǘŜƴŀƴǘ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ ǉǳƛ ǎŜ ǎŞǇŀǊŜ Ŝƴ ƭΩŀōǎŜƴŎŜ ŘŜǎ vis. 
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¦ƴŜ Ŧƻƛǎ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ Ŝƴ ƳŀƛƴΣ Ǿƻǳǎ ǇƻǳǾŜȊ ƭΩƻǳǾǊƛǊ ǎǳǊ ǳƴŜ ǘŀōƭŜΦ  

 

! ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴ ǘƻǳǊƴŜǾƛǎ ƘŜȄŀƎƻƴŀƭ ŘŜ нΦл ƳƳΣ ǊŜǘƛǊŜȊ ƭŀ Ǿƛǎ ǉǳƛ ƳŀƛƴǘƛŜƴǘ ƭŜ ŦǶǘ ǎƛǘǳŞ ǎƻǳǎ 
ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ Υ ƛƭ Ŝǎǘ ǇƻǎǎƛōƭŜ ǉǳŜ ƭŜ ŦǶǘ ǘƻƳōŜ ŘŜ ƭǳƛ-même ; si le fût reste en place, insérez un 
ƳƻǊŎŜŀǳ ŘŜ ŦƛƭŀƳŜƴǘ ŘŜǇǳƛǎ ƭΩŜƴǘǊŞŜ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊ Ŝǘ ǇƻǳǎǎŜȊ-le mŀƴǳŜƭƭŜƳŜƴǘ ƧǳǎǉǳΩŁ ŦŀƛǊŜ 
sortir le fût.  

  

wŜǘƛǊŜȊ ƭŜ ǇǊŜƳƛŜǊ ŜƴƎǊŜƴŀƎŜ ώмϐ Τ ƭŜ ǊŜǎǎƻǊǘ ŀ ǘŜƴŘŀƴŎŜ Ł ƳŀƛƴǘŜƴƛǊ ƭΩŜƴƎǊŜƴŀƎŜ Ŝƴ ǇƻǎƛǘƛƻƴΣ ƛƭ 
suffit de tirer légèrement dessus pour le libérer.  

tǳƛǎ ǊŜǘƛǊŜȊ ƭŜ ǎŜŎƻƴŘ ŜƴƎǊŜƴŀƎŜ ώнϐΣ ŞǉǳƛǇŞ ŘΩǳƴŜ ƎƻǊƎŜ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘΦ !ǾŜŎ ǳƴ 
ǇƛƴŎŜŀǳ ǊƛƎƛŘŜ ƻǳ ŘŜ ƭΩŀƛǊ ŎƻƳǇǊƛƳŞΣ ƴŜǘǘƻȅŜȊ ƭŜǎ ǊŞǎƛŘǳǎ ŘŜ ƳŀǘƛŝǊŜ ŜƴǘǊŜ ƭŜǎ ŘŜƴǘǎ ŘŜǎ 
ŜƴƎǊŜƴŀƎŜǎ Ŝǘ ƭŜǎ ŘŜƴǘǎ ŘŜ ƭŀ ƎƻǊƎŜ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘΦ 

 Lƭ Ŝǎǘ ƛƴŘƛǎǇŜƴǎŀōƭŜ ŘΩŀǾƻƛǊ ǊŜǘƛǊŞ ƭŜ ŦǶǘ ŀǾŀƴǘ ŘŜ ǊŜǘƛǊŜǊ ƭŜ second engrenage. 
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bŜǘǘƻȅŜȊ ŜƴǎǳƛǘŜ ƭŜ ƭƻƎŜƳŜƴǘ ŘŜ ƭŀ нŝƳŜ ƳƻƛǘƛŞ ŘŜ ƭΩŜȄǘǊǳŘŜǳǊΣ ŀƛƴǎƛ ǉǳŜ ƭŜǎ ŘŜƴǘǎ ŘŜ ƭŀ нŝƳŜ 
ƎƻǊƎŜ ŘΩŜƴǘǊŀƛƴŜƳŜƴǘ Řǳ ŦƛƭŀƳŜƴǘΦ  

 

Une fois les composants nettoyés, vous pouvez les graisser avec un pinceau et une graisse 
blanche au lithium (étape à réaliser une fois par an).  


