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Seinfor mer sur | a s ®cur

LQ ! [ atéle congue pour étre utilisée dans certaines conditions. Une utilisation hors de ces

O2YyRAGAZ2YyAa NRAaldzS RS Ol dzaSNJI RSa R2YYlI 3Sa
Alchimies ne pourra étre tenu responsable des dommages causeés par usetiatildans un
environnement inadapte.

Environnement deutilisati on
) R
]
Milieu sec et non gras B | surface planet stable
| S .~
) f—‘\
Température ambiante Nonexposé a des
(entre 15°C et 35°C) substances inflammables
—
CE—
N\ Eloigné @sautres appareils
Protégé de la poussiére D électroniques ou
. électriques

. [ 2NBR RS f QA YLINB A & A 2y REstabifité df séseau\sISchigua a |

[ 2NBE RS f QAYLINBaaAzys Ia stabilBathiermigud des :
f QSY @A NB Y Y SYS yldute Rafatidn Ide larten(pétaiuyeSidmilieu peut
entrainer une modification immédiate des dimensions de la piece en cot
ROAYLINBAaA2Yyd [ Sa O2yasSljdzsSyo0Sa RANDB
FAYAS £t a2y RSO2tf SYSy i pBuwantlrésliter Sur uiz

endommagement de la machine.

La machine ne doit pas étre placée dans un environnement la soumettant a
LINP2SOGA2ya 2dz RS&d OoNRdzAf f F NRA RQKdz

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 périod
couverte par la garantie annule cette garantie ; passée cette période de garan
toute intervention sur la partie électronique et/ou mécanique de la machine dc
étre réalis@ par une personne qualifiée.
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Consignes généralesdeut i | i sati on
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'yS LISNE2YYS R2yid t QSELISNASYyOS Si f
conditions optimales de sécurité doit étre présente lors de toute utilisation de
machine

Avant toute opération, assuréd2 dza RS f QI 6a4Sy O0S RS
machine

FAaasSli Lra €1 YIOKAYS

bS f y 2
AYLINBaAaA2y RQdzy FAOKASNI 302

¥ C
S y2 \

S y
R y
Ne déplacez pas la machine en fonctionnement

bQAYGNRBRdzA&ST LI & tF YFAYy RIFEya t1 Yl
entrainent un risque de pincement et les éléments chauffants un risque de bralu

Attachez les cheveux longs et portez des vétements prés du corps pour manip
la machine

Attendez le refroidissement des éléments chauffants et éteignez la machine (C
avant toute manipulation

Ne tirez jamais sur les cébles de la machine

Toute opération de maintenance doit se faire machine éteinte et débrancteie
indication contraire.

Ne pas utiliser de brosse métallique pour nettoyer les résidus de filament fon
I dzi 2 dzNJ RS I 06dzaSz OSfl NRaldzS RQSy




Connaitrele AL TO

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

Principe g®n®r al de | ei mpressi on

[ QAYLINBAa&dA2Y 05 Sad dzyS FrYATES RS LINRPOSRS F
ddzNJ dzy S a0N)} 1S3IAS RS O2yaiNMzOiGA2z2y RQ202SG O2
RS f QSEGNHzAAZ2Y RS Y (fisédNilBraent SapriCefiodih filamaht8ed S CCC
plastique est extrudé a travers une buse chauffée a haute température. Cette derniere est

FAESS &dzNJ dzyS GsiS OFLIlotS RS &8 RSLX FOSNI @
O2Yo0AYylFAazy RS QI LILI2 NI Sy plaflXy gqusvidBerntetire dR dz RS L
ONBSNJ dzy S 02dzOKS RQdzy 202S4 Sy RSLRalyd RS
oy adaa Sz 0QSaid dzy RSOt 38 aStz2y tQFES % |jdz
construite sur la précédente. Ainsi, couche apd® dzOKS> f Q202Sd Sad A YLN

Extrusion head

Support material spool

Part support structure

Built part
Build platform
b
© additively.com
t 2dzNJ L2 dz@2ANJ AYLINAYSNI dzy 2062S0 t € QFARS RQ
O2YYlIyRSa ysSOSaalANBa t I NBIFIfAAlIGAZY RS f¢
FAOKASNI ®302RS fAaGFy(d G2dziSa f Sa ALy aNIINOXO GRACE
Y2R8§fS 05 RS tQ202SU SELRNUS Fdz F2NXI G oadf s
OS RSN¥YASNI ljdzA LISNXSG RS GNYRddzZANB €S Y2RS§€S
RQAYyalUNHzOGA2ya YI OKAgE®le. 02y (iSydzS RIya S TAOK
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Description généraledele AL T O

Avant

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

[2] plateau fixe verrouillésur le chassis

w08 SONIY RS fQAYOGSNFIOS Gl OGATS LISNXYSGOF y

[4] emplacement pour la clé USB

[2]

[4]
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Panneau latéral droit

[1] interrupteur de mise sous tension

WHB ONIYyOKSYSyl

[3] port de communication réseau

RS

EQFEAYSYdGraazy

[4] systéme de ventilationde QSY OSA Yy (i S

[1]

[2]

10/76

[4]

3]
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Panneau latéral gauche

oMB8 LI2NI ! {. LIdzNJ dzy O2yiNrtS RS f QAYLINRYI y
(non détaillé dans ce manuel)

[2] systeme de ventilation de la partie électronique

*

)
=il

T

[1] [2]
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Dessus

omMB T 2yS ROQAYAaASNIA2Y Rdz FALF YSyl

(1]

< (1]

Arriere

[1] systeme de ventilation de la partie électronique

[1]
[1]
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Extrudeurg type C

/'S 6t20 dadaNE f QSYGNI AySYSyid 2dz 1 NBGNF OGA
composeé de :

omB8 f QSy i NBirldllefiedisntert Mstns&ézNJ
[26 dzy LIA3Iy2y TFTAES afasy dzaQ | OB yRRIS Yi2aiSydaNNI LA yas
[36 dzy 3l fSG aAraiddzS Sy FI 0S Rdz LIAIYy2Yy RQSY G NI A

[4] un ressort qui mainentdzy S LINB &aAz2y &dzNJ €S FAEFYSyd | dz
et du galet

[5] un levier quiune fois appuyé libere la pression sur flament pour permettrele
chargement / déchargementedla matiéere

[6] unevisqui permet de maintenir ou de libérerlevierRS FAEI GA2y RS ft I (s

[7lunlevierRS FAEI GA2Y L22dzNJ £+ GsdiS RQAYLINBaaAiAzy

[5]

[1]
[4]

[2]
[3]

[6]

[7]
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Extrudeurg type D

/'S 0t20 | A4dNB f QSY(iNI AySYSyid 2dz £+ NBGNI OGA

composé de :

[1] un raccord pneumatiqué+ tube PTFH) dzA Sad f QSy (i paBl&quefeSe t QS E i

filament est inséré

[2lun moteur pasi-LJF & LIJ2 dzNJ O2Y Yl YRSNJI f QSYiNIF AySYSyi

R ¢

o6 dzy a2aisYS RQSYINByl IS o6YIl &l dzS0 -apsdzNI G NI

'dz LIAIYy 2y RQSYGNIAYySYSyld Rdz FAL{I YSyi

@ne dzy € SOASNI ljdzA LISNYSG ROQSESNOSNI dzy S LINB & 2

relacher (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 levier de fixation de la téte
RQAYLINBaaAzZY

[7lunlevierRS FAEF GA2Y LI2dzNJ f I GsiGS RQAYLINBaaArzy

[1]

[5]
[4]

[6]

[2]
3]

[7]
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¢tsiS RQAYLINKR&aaAzy

lyS F2Aa LI &44S t GNY OSNB f QSEGNHZRSdNE S FA
RQdzyS LI NIAS FNRARS w! 8 S RQdzyS LI NIGAS OKI d

[1] tube PTFIpour guider le filament sans frottements

[2] systéme demaintiendu tube PTFEaccord pneumatique ou autre)

[3] dissipateur de chaleysour empécher le filament de fondre trop haut

[4] ventilateurLJ2 dzNJ | OOSyYy (1dzSNJ ft QSFFSU Rdz RA&aaALIl GSdzNJ
[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 chauffanpour faire fondre le filament

[9] buse

(1]
(2]
(4]

3]
(6]

(5]
(7]

(8]
(9]

(5]
(6]
(71
(8]
(9]

(A]

(8]

Un conduit situ@ proximitétRS I 6dzaS LISNXYSG RQ2NASYGSNI S
la matiére en sortie de buse.
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Caracteristiques techniques

Machine

Structure :profilés aluminiumt pieces imprimées panneaux composite aluminium /

polymere (opaque) portesPMMA (transparentes)

Cinématique core XY

Guidage X, Y et Z sur rails a billes

/[ FLIGSdzNE 2LJGAldzSE RS LINAaAS RQ2NRAIAYS

Plateau aluminiunfixe et chauffant (épaisse@mm)

{ dzNF I OS R:@E5inelfiivéscaladki2NGS a a dzZNF I 0Sa RQAYLINBaadAz2y
Interface : écran tactilé W Q

Entrainement direct du filament

TétsRQAYLINB A AA2Y AYUSNDOKFIy3aISIotSa Sy F2yO0GAazy
Buse : @ 0,4 mm en laiton (autres buses en option)

Valeursstandards(ALTO333)

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

Contactez le fabricant pour obtenir les informations des modéelesesure:

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

CaractéristiquelR QA YLINB A dA 2y

Filament : @ 1,75 mm

Epaissewsde coucheecommandéesde 30 & 70% du diamétre de buse

+A05a4aS8S ROQAYLINBAaAADBYY TRY OniA 2ty MRiSn £ YY (s 68S RO
du matériau, du débit volumétrique max., de la géométrie a produire)

Températures de chauffe

t € 0Skdz OKI dA®TI yi Y 2dzalj dzQt
¢siS RQAYLINE® dCstandardy ou3HEICI(HIED
EnceinteY 2dzalj dzQt npc/

Electronique

Alimentation : 116220 V (adaptable en fonction du pays)
Consommatiomrmax.: A33 > 80 W; A44 > 1400 WAS55 > 1400 W
Consommation moyenne~ 20 % consommation max.

Carte électronique : SKR Octopus (selon les versions)

Systeme

Logiciels : PrusaSligg€uraet Simplify3Dsur demande)
Compatibilité : Windows, Mac, Linux
Firmware: Marlin ou Klipper (seloles configurations)
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Liste des options

Dual :f QA Y LINREYUF ySiljSdzA LISS RQdzyS w8 YS iéteidéntigRedA Y LINS 3
la téte principale (TO)u avoir des caractéristiques différgntes. Cette optmmsrmet
RQAYLINE A &A 2 ycouRr@Lod B B (0 SNA BdAzEEZ Ay aAA 1jdzS f QAY
solubles.

Capteur fin de filament cette option permet de contrbler la présence du filament avant

f QF NNA@PSS RlIya I (siS RQAYLINBaaiAzye [ 2NEI
f QAYLINB&aaAaz2y Sy O2dz2NB Sad YAaasS Sy LIl dzaS | gl
YFYASNBE t OKFy3aSNIftlF 020AYS S GSNXYAYSNI £ QAY
Etuve: installée asR Sa & dza Rdz @2f dzYS RQAYLINBaaiAzy RS f Q!
020AYS&a RS FAfIYSYyd RIFEIyada RS&a O2yRA(GpRYA YI A
AYLINRYSNE fSa o020AySa az2yid dziAtAasSa RANBO
SALEtSYSyd dzyS 3ISadGAz2y FFOUGABS RS tF GSYLISNI {d
Systeme de filtration (charbon actif + HEPA}ette solution permet de filtrer les

dégagements de COV (composés organiques volatils) et de PUF (particulésesiriors des
AYLINBaaA2yao [ Qdzi A bbligatbiré podryert&rQ dpfédiau® A f G NI G A2y

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

Caméra St £ S LISNX¥YSG RS FTAEYSNI £ 1T2yS RQAYLINBAaA
RA&GIFYOS £S RSNRdzZ SYSYy(d RS f QAYLINBaA&AAZ2Y D t 2;
séquencdimelapeRS f QAYLINB&aaA2y ®

PLO (Palpeur de Longueur d'Outilg:palpeumrmesure la différence de longueur entre la téte
ROQAYLINBaaAzy Sy LI IFOS S I ajudadtdSiatiglemens 1S R
la valeur tbffset Z (écart buse / plateau) a la suite du changement de téte d'impressio

/| 2Y0AYS tdudl2 8l A & ¥ I KITA & PYQipsrindt Egal&ment de mesurer et
RQlI2dzAGSNJ Fdzi2YlF GAljdzZSYSyd fSa OIfSdNER RQ2FTFa

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

. 2dzi2y RQI NNl B AROOZENBYY FS ef RS RS f QAYLINR Y v
immédiat de toutes les commandes de la machine (chauffe et déplacement)

Connaitre | eintercfAdd® de pi

Q! [&&hi LA T 2 (S STA@KITAsdloda FanflyiNgxidnO S

Installerle ALTO

[ QAYy a il ©F |eétimigey, m&sSl fatit tout de méme procéder par ordre.

Manuel ALTO & version 4.11du 16/ 01202 6



Contenu de la caisse

1 1 imprimante 3DALTO

1 1 alimentationet soncordon
1 1 support pour bobine

1 1lclé USB

Sortir le A L @eda caisse
1. Positionnedacaisse. LJ 4G Si& t f QS
2. hdzNBT 1 OFIAaasS Y RSUJA
RQdzy 02 BRNMIS/PA 8dA2ada Sdza S S
3. Soulevez délicatement la machipar le dessous

YRNRAGT £ LINRPEAYRAI
i

a fS LIk yySlIdz a
OGN Ij dzs

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

5. Retirez les protections de transport de la machine
6. Attendezque la machine prenne la température de la piece (entre 15°C et 35°C) avant
de la mettre sous tension

BfY OFLad RS NBSELISRAGAZYS aS8dzZ S fF YI
bois + protections en mousse + verrouillage des axes X et Y avec&@aes) sera
réceptionnée par le constructeur.

Installer le support de bobine

Positionnez le support de bobine sur le dessus de la machirsessus de la zone d'insertion

du filament.| QSa L)} OSYSyid SyidiNB fSa Nedz SySyida Sai
bobines.

Brancherle ALTO

Assurezvous que l'interrupteur est en position OFF. Branchez le cordon d'alimentation a
l'alimentation, puis sule secteur. Branchez ensuite I'alimentation a la machine.

t 2dzNJ dzyS ' [ ¢h Sliozdulel 38 R6SE Q8 LIDR AR 2 1
doivent étre branchés.

Il ne faut ni swalimenterou ni sousalimenter la machingvérifiez la compatibilité
RS tQIftAYSYyGlridAzy @S0 S NBaSlkdz St

Démarrezlé ALTO
F'OGA2YYST f QAY G SNNHzLII SdzNJ hbk hCC L} dzNJ YSG G NS

t 2dzNJ dzyS ! [ ¢ h S ljoddulewit»SlesR $hterfumetiisidolvent/étre
en position ON.
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Eteindrele ALTO

LQ! [ nk ppeut étre éteinte que si la buse indique une température < 45°C et g
fS @SyuAatlGdSdzNJ RS {GsiS yS G2dz2NyS
AYYSRAFGSYSYy(d |LINBA dzyS AYLINBaaiAzy

la téte d'impression).

l'yS F2Aa fI 06dzAS NBFNRARASITI |O0lGA2yySi- fQAyli
tension.

Preparerle AL TO

Retirer une bobine de filament

I y
_.F

1. aSGGST Sy OKFdzZFF¥FS tF GsiS t f1 GSYLISNI (i«
attendre la stabilisation de la température

2. PoussezleleviR S f QS HypeNHeR®okNduezie en position débrayée grace
au verrou(type D)pour libérer la pression sur le filament

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

4. Retirez rapidement le filament de la téte en tirant dessus, jusqu'a le sortir de
I'extrudeur

N —h

Ol & RQdnalS, le® apg¢ratiand drNantes\ doiyent Gtre

S
O dzS S adzNJ f Q2dziAf &AdGdzS Sy Lka.

U ¢

|.
'.F

Uy O1
[

Lextrémité fondue du filament ne doit jamais étre stoppée dans l'extrudeur ¢
risque de le bloquer !

5. Coupez lI'extrémité pour faciliter le chargement a la prochaine utilisation
6. Retirez le filament par le dessus de la machine
Ne jamais relachel'extrémité du filament aprés I'avoir sorti de la gaine PTFE, ce
NRA &l dzSNF At RS ONBSNJ dzy ydzdzR RIya f1
7. Bloquez I'extrémité du filament dans son support
8. Poussez a nouveau le levier pour libérer le mécanisme de verrouigeeD)
9. Stoppez la chauffe de la téte

10.Nettoyez les résidus de filament fondu autour de la buse a I'aide d'une pince brucelles
pendant que la buse est encore chaude.

Cali brer | é®cart buse [/ plateau

Q! [ @shcalibréeSy dzaAyS> OSLISYRIyd fQSOIFNIL o0dzaS «
transport ou a cause d'une difféerence de température de I'environnement d'utilisation de la
machine ou du matériau a imprimer. |l est nécessaire de vérifier et d'ajuster si besoin I'écart
entre le plan de déplacement de la téte et le plateau avant toute premiére utilisation de la
machine a la suite de changements de I'environnement de travail ou du matériau a 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 premiére couche :

f ¢NRLJ LJSdz SONrasS o622 KAIKOLI S FAL{lIYSYyld vy
RSa @l 3dzStSaiSa t tF &dzNFIFOS Rdz LI FGSI dz
ROQAYLINSA&AAZ2Y 0O D

T ¢NRPL) SONI A4S o022 2603 €S FA{IYSYyd 3ISYysNE
plus du tout extrudé (risque de bloquer la téte d'impression ou I'extrudeur).

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

Too high Perfect

PROCEDUREE CALIBRATION

A

[ I LINPOSRAZNS RS OFftAONIGAZ2Y Sad t S
pour éviter les coulurej dzA DA SYRNI ASyd 3Isy SNI f I
plateau

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

Une fois la buse a température, si du filament est chargé dans la téte d'impression,-letirez
en suivant Igprocédure (cfRetirer une bobine de filamehtNettoyez les résidus de filament
fondu autour de la buse a I'aide d'une pince brucelles.

Une fois la buse et le plateau & températu@F F SOG dzST dzyS LINRA &S RQ?2
f QAYVGSNFIFOS RS LMAf2G1 3S

OFFSET ZTO
Depuis l'interface, amenez la téte -@@ssus duentre duplateau.

Positionnez une cale de précision sous la buse TO et abaissez progressivement l'axe Z via
I'interface jusqu'a ce que la buse touche la cale sans la bloddfanez 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
1 silavaleur en Z correspond a I'épaisseur de la cale, la calibration est vajidée

1 sila valeur en Z est différente de celle de I'épaisseur de la cale, corrigez la valeur de
décalage en Z via l'interface selorfdamule suivante :

T o 00 P>
oFm i|=€>J%><<> i m
orugigee V. Egpregvow - «grltim
© =|= u ﬂ"+ . ‘H =*|=+ '-’%F

Veérifiez 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 aalenéme
emplacement que la mesure précédentela positionde l'axe Z sur linterface doit
correspondre a I'épaisseur de la cale.

1:§:§:§ o m

Une fois la procédure de calibration terminée, vérifiez le résultat en imprimant et en
O2YyUNBE Iyl fI LINBYASNBE O02dzOKS RQdzy 2062Si4 RI
GNRL) SONI} &S 2dz LI & | adasSil =¥ &2 LILISdcalibra@ianteINS & & A
f QSOF NIi 6dzaS «k LJX I 4SI dzo

OFFSET Z T1 (option DUAL)

. Effectuez systématiquement I'étape de calibration offset Z TO au préalable !

Via l'interface, amenez T1 en position basse.

Procédez de la méme facon que pour TO et ajustez la valeur Z T1 via l'insetfat&formule
suivante :

Attention, la formule estdifférente pour Z TL!

= o 0 o gomtmmdod

o=|=--4@J}><<> iy |
Cprogvon - <grl+im
A" R Sl tlod Al

Vérifiez la prise en compte de la nouvelle valeur de décalage Z T1 en effectuant une prise
d'origine, puis en amenanprogressivement la buse en contact avec la cale méme
emplacement que la mesure précédentela position de l'axe Z sur linterface doit
correspondre a I'épaisseur de la cale.

Une fois la procédure de calibration terminée, vérifiez le résultat en imprimant et en
O2YyNBf Il yd fF LINBYASNBE 02dz0KS RQdzy 2062Si4 R
GNRL) SONI} &S 2dz LI & |aaSi s &2 LIISdcalibra@iandeINS a & A
f QSOF NI 6dzaS «k LJX I (S| dzo

Pour les imprimantes fonctionnant sous KITA&st possible de déterminer via une
LINE OSRdAzNE | dzi2YlF GAljdzS I @I f SANUARS
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Charger une bobine de filament

a £S OFa RQdpaS, led ap¢ratiand doNdntesh dbiyent tre
§0GdzSSa adNJ f Q2dziAt aAddzS Sy LR2aA.

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

2. Poussezlelevilk S QS HypeNHeRIPolzNduezle en position débrayée grace
auverrou (type D)pour libérer la pression sur le filament

3. Depuis le dessus de la machine, positionnez la bobine sur son suf@postez
SPSyidz2StfSYSyld f QS & den®poasScetirer BybooiiB safisS & NP
contraindre sa rotation) puis passez le filament coupé droit & travers la zone
d'insertion

. Le filament ne doit pas former de coude a I'entréde la machine

Lors de la manipulation des bobines de filament, il est important de ne pas lais
SOKFLIISNI f QSEGNBYAUS Rdz FAEFYSyYyd oN

Un filament mal embobiné, tordu ou noué peut causer des défauts sur la pie
AYLINAYSS 2dz aS NBIONRJzOSNI O2Ay OS t f.

4. Depuis l'intérieur de la machine, amenez I'extrémité du filament jusqu'a I'extrudeur :
poussez manuellement le filament a travers le systeme d'entrainement, puis a travers
fl GsiS RUAYLINBAaA2YIZ 2dzaljdzQt @2ANJ Rdz FAf
5. Poussez a nouveau sur le levieS  f QS paiirN&lliRégedziéIson mécanisme de
verrouillage(type D)
Stoppez la chauffe de la téte
7. Nettoyez les résidus de filament fondu autour de la buse a I'aide d'une pince brucelles
pendant que la buse est encore chaude.

o

Tous les filaments ne sont pas compatibles avec toutes les tétes d'impressior
Assureavous que le matériau que vous souhaitez charger est bien compatible a
la téte d'impression en place.
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Contrl| er | eextrusi on

1. Chargez une bobine de filament (de préférence de couleur claire) sur la mdchine
Charger une bobine de filamént

22! £t QFARS RQdzy NB3IESG SG RQdzy YI NJjdzSdzNE G N
MMA YY RS LldakubePTRESY G NBS R

3.+Al ftOQAYGSNFI OST O02YYIyRST fQSEGNHzAZ2Y R
ROQAYLINS&AaA2Y Rdz YIFGSNARIFdz OKI NHBS

4. ' yS F2ra fQSEUGNHzAAZY (SNXYAYSSDdihmaNST ¢t
NEStfSYSyid LI aass

2
b GNI@OSNE I GsiS RQAYL
2

 Siss<L<100mny S O2yiNrxtS Sad OFtARST fQ,

guantité de matiere

1 SiL <% mm: la matiére est en sousxtrusion, une opération de maintenance
est a planifier

1 SiL > 100 mm la matiére est en suextrusion, un ajustement des parametres
machine est nécessaire (contactedericani
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Pr®parer | a zZone deéei mpression

La surface d'impression doit étre propre (pas de poussiére, ni de trace de doigt ou de
projection de graisse). Avant chague impression, nettoyez la surface d'impression a l'aide d'un
chiffon microfibre sec et propre.

/| SNIFAYEA FALlI YSY(a coleSWiR adesuifagRD A ty OINS
spécifique.

Avant de lancer une impression, assuvezis que la zone d'impression est libre (aucun objet
ne se trouve sur ou edessous du plateau).

Changer | a t°te deéei mpression

Retirezau préalable le filament de la téte a remplagef. Retirer une bobine de filamepet
FGGSYRST 1jdzS fF GSYLISNY GdzZNB RS I GsiGS az2ad

Aprés chaque changement de tétéd,estimpératif de Controle f Q S E (ietldia |
Calibref QS Ol NJi 0.tz8 @zNk f @igalx]¥dhiLdgvezégalementalibrer
f OSOF NI - SYGNB.tSa u GsiSa RQAYLIN

Aprés le changementangez la téteR Q A Y LINdArs Sak ®itg, en vérifiant les
références.

Si latable de températurs RS f I GsiS RQAYLINBaaA2)
différente de celle de la téte précédente (cf. boites de rangement des tét
ROQAYLINBSASDVARYYST OGAlF fQAYGSNFI OS
alatéteenplace cDdzA RS RS ) QAY i SNFI OS L ¢!

Pour une ALTO optioDUAL, la cartouche chauffante et la sonde de température
de la téte principal@0sont branchées sur les cablesirs et blancge la machie;

la cartouche chauffante et la sonde de température de la téte seconddismnt
branchées sur les cablesuges et vertde la machine.

Changer | a t°te deéi mpression sur un extrudeu
(a)ldentifiez les éléments suivants
oOMB8 Y23GSdzNJ RS  QSE G NHzRS dzNJ
WHB SEUGNHZRSdZNI 62dz a28aiGs8YS RQSYUGUNI AySYSyi
woB GsiS RQAYLINBaaAz2y
600 5SO0NIYyOKST S84 O02yySOGSdzNB RS I GsidS
accessoires fournis powe pas tirer sur les cables

1 Sonde de température [1] : cables fins blancs, petit connecteur 2 pins (extrémité PH2)
1 Ventilateur [2] : cables fins noir et rouge, gros connecteur 2 pins (extrémité XH2)
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i Cartouche chauffante [3] : gros cébles rouges, gros connecteur 2 pins (extrémité XH2)

(3]

Auy A @S dz RS, dI DESENNBIR SHANI A & ljdzA NBGASYyd €1
hexagonale de 2.5 mm. Basczille levier pourretirer la téte.
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Installez la nouvelle téte dans le levier, puis resserrez la vis de maintien avec la clé hexagonale
2dzaljdzQt OS jdzS I (s (i Sméhé& Reuduictes & chdbedwurs &2 dzNJ/ ¢
respectant le code couleurs.

Changer | a t°te déi mpression sur un extrudeu

(@) Débranchezles onnecteursRS I GsGS RQAYLINKBaaizy Sy o
accessoires fournis powme pas tirer sur les cables

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

i Cartouche chauffante [2] : gros cables rouges, gros connecteur 2 pins (extrémité XH2)

1 Sonde de température [3]cables fins blancs, petit connecteur 2 pins (extrémité PH2)
b)Auy A @Sl dz RS f QSEGNHRSIBFE @BEdwa SNNBT yd I axv2068
hexagonale de 2.0 mm. Basculeteler [2] pour retirera téte.
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[2]

LyadaglrttsSi €1 y2d@SttS GsiS RIya S fSGASNE
puisse plus tourner sur elméme. 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)

+Al fQAYOGSNFIOST FYSyST I (GsiS RQAYLINBaaiAzy
wSGANBT fSa TFAtl YSy lRetirdR$d bollire deSismeRed pavenidkS & & A 2 y
2dza lj dzQlF dz NEBFNRBARA&ASYSyd O2YLX SO @yl RQSGS
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wSGANBT tS 3dzARS FtdzE ahbh RS fF (dz2NbRYyS t ¢
avec ses vis dans son sachet.

5SO0N} YyOKST fS&a 02yySOGSdzZNBE Rdz Y20GSdz2NJ RQSy (N
(ventilateur, cartouche chauffante, sonde de température) en vous aidant si besoin des
accessoires fournis powme pas tirer sur les cables

wSGiANBT f
ROQAYLINE 3 a

- LJG G S dzNEe dRadg lavbaite SedeNi®teR Q Sy U |
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I £t QFARS RQdzyS OfS KSEF3A2yIltS HZp YY Si RQdzy
et le ressort du levier.

EF32y IS HZIp

dz22dzNBE Lt f QF AR
ASNJ Rdz aeaidsy
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Retirez ensuite avec une clé hexagonale 2,0 mm la vis qui permet de verrouiller le systéme
ROQSYGNI AYySYSy il &adzNJ @SEnfia,dost Jetelmérteyclé, IretirdzYies 2 A dzY
RSNYASNBAa OAa ljdzhA YIFIAYOGASYyySyid €S aegaidsyS RQ
la cale imprimée (b).

. al AVESyST 6 Y205dNI 8G f QSE( NHR S dNE

Récupérez la cale imprimée clipsée sur son support aluminium.

| 2NBE Yl OKAYySsS NBGA&aaST f QSEGNHzZRSdzNI O2 YLIX S
aiG201S81T tQSyasSyvyotS RIya al o02A6G6So

A A~
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Installer le bloc DUAL (type D)

Hors machine, sur le bloc DUAL, basculez manuellement T1 en pbsisieset 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 M3sorR A T T A O A dt fedpeurett bad e Bbérées totalement

{ SLI NBNJ S Y20SdzNJ G2dzi Sy YFIAYydaSyly
Vis.

{dzNJ £ YIFIOKAYSE RS LINIG SG RQI dziNB Rdz &dzLJLJ

moteur: le moteur est situé a gauche du support, le connecteur orienté vers le;haut

f QSYLINBAY(iS Rdz a2ai8YS RQSYUNIAYySYSyid asS Ol f
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T1 étant en position haute, commencez par visser la vis M3 basdm&ulez manuellement
T1 en position basse pour pouvoir visser la vis M3 haute (b).

{St2y tI LR&Albdur, RSsed TO erEpBsitioh dmsse SINBagculez T1 en
position hauteY NXB OdzLISNBT I @gA& Si f QSONRdz yefadzlLl
0f20 5! 1 [ &dzNJ S LISNisterS FA{SGS RS fQFES Rdz

La vis naloit pas étre en tension sur la patte une fois la bascule effectuée, dans
aSya 2dz RIya f Ql dzi NBo®
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Branchez les cables daeux Y2 (1 SdzNAE R QS vy (0 Ndedxy0$ VISl R YRISB 2
(cartouche chauffante, sonde de température, ventilateur).

En configuratio®dUAL lacartouchechauffante et lssondede température de la téte
principale TO sont branchées sur les cablemirs et blancsde la machine la
cartouche chauffante et lasonde de température de la téte secondaifEl sont
branchées sur les cablesuges et vertge la machine.

couleurrouge; le cable dunoteur R Q S v (i NJ WL ¢s6 iveStifidipar la couleur
verte.

{A £S ONo6otS FRFLIFGSdzNI Rdz Y2 ({SdzNJ RQS
du cablageles mouvements du moteur seront erratigues

I En configuratiorDUAL, le cable dumoteur R Q Sy (i NJ T0¢s§ ivfeSitifidipar la

+A&a4a81l ¢S 3FdzARS Ffdze 5!'1 [ RS fF {GdNBAYS a2z
hexagonale 2,5 mm.

60F® DdZARS AYUGSNFIFOSOZ LI
S: c&t@ Spéimttzéparey delichdrgdr le§ 0
dz 48408YS RQSEGNtmteury Sy L

Un contr6le des extrusions des écarts buse / plateauet des offsets XY est
nécessaire avant toute premiére impression a 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)

+Al fOQAYOGSNFIFOST YSyST I (GsiS REROMNBCEAAZY
wSGANBT tSa TAtl YSy (RetrdR@&a bollire deSisameRed pavendddS & & A 2
2dza lj dzQlF dz NEBFNRBARA&ASYSyd O2YLX SO @yl RQSGS

Retirez le guide fluBUALRS I GdzZNBAYS t f QFARS RQdiwgS Of S
avec ses vis dans son sachet.

Débranchez les connecteudes deux moteurs R Q Sy (i NI ét yeehiyd8sydéux tétes
R QA Y LINGeatiste2, \artouche chauffante, sonde de températues) vous aidant si
besoin des accessoires fournis porpas tirer sur les cables

adzyA RQefS&E29trS SK RS uzZn YY SiG RQdzyS OftS LI I
yetahz2L) ljdza &2t ARFNR&aSyd tF LI GGS Rrdotearl & Odzt S
wty3asi 1 @Aa Si ft QSONRdz RIya fSdzNJ a4l OKSiG o
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Il est maintenant possible de basculer manuellement T1.

[§ 020 51! [ Said FAES &adNJ €S OKINR2G @Al QS
ddzNJ £t QSEGNHzZRSdzZNJ RS 3| dzOKS @

Pour retirer le bloc DUAL, cJévissez la vis M3 accessible lorsque T1 est en positiofahaute
LJdzA & ol 40dz ST ¢m Sy LlRaArAdAazy ol aasS ol dadSydna:
rendue accessible par la bascibe.

Les vis M3sorR A T T A O A dt Sedpeurett bad e Bbérées totalement

A

yST S Y20SdzNJ SG t QSE G NHzR S dzNE

C\
(0p))

ANBT €S Y2@GSdzNJ (2dzi Sy YIFAYyGdSyl yi

C\

| 2N&E YI OKAyS> NBgArAaasSi €S oft20 5! 1 [ O2YL)X Si
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Installer le bloc MONO (type C)

| 2NB Yl OKAYyS:T t tQFARS Rdz O0tS KSElI32yltS HEZ
f QSONRdz yefaidz2L) SG €S NBaaz2NI LISNYSdalyd RS

fS tSOASNI FLINBA | @2AN) NBGANE
2,5 mm.

Of S KSEIFIF2y Il S HZn YYZI NBGANE
'dz Y2(0GS8dz2NJ RS LI NI Sid RQI dzi NB

Sur la machine, clipsda cale imprimée dans le support aluminium fixé sur le chariot X
f Q2 dz@SNIdzNE RS 1 OFtS Sad 2NASyGSS OSNm €S
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+AaasSl €S ae2aidisyYS RQSYGUNIAYySYSyld &adz2NJ €S Y234S
aidant de la clé hexagonale 2,0 mm

1 Le moteur est situé a gauche de la cale, le connecteur orienté vers le haut

1 Les vis doivent étre engagées, mais non serrées.

Serrez la vis perpendiculaire aux 2 précédentes sur le support en alumi@upuis serrez
les 2 vis précédentgb).
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+AaasSl S tSOASNI Rdz a2ais8YS RQSYGNIAYySYSyild a
la clé hexagonale 2,5 mm.

LyadaglrettsSi £S8 NBaaz2NI % ':
55mmT f QSONRdz R2A ( 0 Ot I ¢
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N> yOKST €S ONoftS FRFELIIFGSdzNI dz Y20GSdz2NJ RQSy i

. Sans adaptateutes mouvements du moteur seraient erratiques

. N} yOKST tSa ONoftSa RS fF (siS RQAYLINBaarzy
1 Sonde de température : cables fins blancs, petit connecteur 2 pins

1 Ventilateur : cables fins noir et rouge, gros connecteur 2 pins
i Cartouche chauffante : gros céables rouges, gros connecteur 2 pins

En configuratiolMONQ la cartouche chauffante et la sonde de température de |
téte R Q A Y LINsBné&biiahc®éés sur les cablesirs et blancgle la machie.
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+AaasSi tS 3JdzARS FtdzE ahbh RS fI {Gdz2NDAYS
hexagonale 2,5 mm.

5SLJzia f QAY G SNFI
Y2RS Y2y2 yae ad

S 00F® DdzZARS AYyOiSNFIF OSOZ
YS : te@eSdpératibizaperingt dell éhadier lésv

|
coaead
OF N OGSNRAGAIdzSE Rdz a2aisyYS RQSEl(astmwieury Sy L

Options imprimante ®

OPTIONS MODE

Mono °

Dual

009

Ly 02y i MBI SRS &BChiis®/ platealest nécessaire avant toute
premiére impression a la suite du changement de mdde
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Controler etréglerl es options de | eA
Option DUAL (double t°te dei mpres

Calibrer | e®cart XY entre 2 t°tes déi mpressi

L'écart entre les 2 tétes d'impression d'une ALTO DUAL est calibré en usine, cependant cet
écart peut se dérégler lors du transport awcause de variations importantes de températures
(environnement, matériaux)| est nécessaire de vérifier et d'ajuster si besoin I'écart entre les

2 buses avant toute premiére utilisation de la machine en impression DUAL a la suite de
changements de I'environnement de travail ou du matériau a imprimer.

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

PROCEDURE DE CALIBRATION OFFSET XY

Aprés vous étre assuré de la bonne calibration des offsets Z TO 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
I'interface selon la logique suivante :

Manuel ALTO & version 4.11du 16/ 01202 6



Si T1 est décalé vers la gauche : Si T1 est décalé vers la droite :

Réduire la valeur X T1 Augmenter la valeur X T1

SiT1 est décalé vers le haut : Si T1 est décalé vers le bas :

Augmenter la valeur YT1 Réduire la valeur Y T1

Lancez a nouveau l'impression de I'objet test dual pour confirmer les nouvelles valeurs d'offset
XTletY T1.

Pour les imprimantes fonctionnant sous KISAI Slj dzA LIS Sa , R8st f
LI2adA0fS RS RSUSNNYAYSNI @Al dzyS LINRO
¢tmMm 60Fd® DAzARS RS f QAYOGSNFIFOS YLG¢! |

5

Régler le switch d € o (misé dn 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 tétes d'impression.

Configuration « téte escamotable électronique »

+ SNA FASNI |j dz§ moréuEn® fodeipasiube fdisdes Ba&Nas affectuéascas
de contrainte mécanique, les angles de rotation du senaieur doivent étre modifiés dans
le firmware (contactez le support technique).
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Configuration « téte escamotable mécanique »

T1

A __BA

POSITION 1 POSITION 2

T Al fQAYGSNFI OSs f S @S Hessusu pldealet pladez My A Y dzY
position basse

f 9FFSOGdzST dzyS LINR&AS RQ2NARIAYS Sy . Si

1 Amenez manuellement T1 en position basse

T £+AF ftQAYOGSNFIOST FYSySIT tF GdsdS Sy th{Lt¢
fourche

T wStS@ST tF LRardArzy RS I GsaS Sy - Sid €1

f 5SLX I OST YAftfAYSUNB LI NI YAEEAYSONB 1 {dsi
RS ¢n3x Llddzia O2ydAydzST S RSLIIOSYSyild O@SNH

par rapport a la fourche (POSITION 2) ; affinez si besoin le déplacemeritCadel/

millimetre
1 Relevez la nouvelle position de la téte en X et la soustraire a la 1ére valeur : saisir cette

@l £ SdzNJ OF f Odzf SS @Al ft QAYUISNFI OS 6@ f SdzNJ €
T +SNATAST ftF oFaddZ S RS GsidiS GAl fQAY(ISNFI

Configuration « téte basculante »

La configuration 4éte basculantey yS ySOSaaAdGS | dzOdzy agAidOK RQ
est donc inutile.

Option FIN DE FILAMENT

[ S OFLWGSdzNJ RS FAY RS FAEFYSYyG aArddzS Sy Y2yl
et commande une mise en pause de la machine en cas de fin de bobine.

I oA X 4 oA

[S OFLIGSdNI yS RSUSOGS LIka £S RSFALS
LISNYSG R2yO LI} & dzyS YA&S Sy LI dzas
LINEOfSYS RQSE(GNHzAAZY ®

A A

Lf Said LkRaarofS RS (SaidSN (S Gade intérfaceNI 6 2 dz@d S NIi
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Option ETUVE

U G S Y LIS Nétuvelestiilotde Har din®loc chaudht : la température maximalémise

par le bloc est réglable via un potentiométre situé directement sur le bloc. Ce bloc chauffe

f QSGdz0S RlIya (1 1jdzSttS az2ywcdzg aRsSTntsa NBAS
LR GSYUGA2YSGNBOI FTAYAaA ORdAAB | dzGt O diZY SR RDA WALMNS
LIAE20F3S RS 1 YIOKAYSO 3INNOS t dzyS OANDdzL I
ROQAYLINBaAaA2Y Said diNEG SRSAHSDS yvi 685GS y@$ Sy OKISY S L.
GSYLISNI G0dzNBE S 3IASNBENI dzyS GSYLISNI G§dzZNBS RS @2t d:

Option FILTRATION

/| SNIFAY&a YIGSNRIdzE a2y id y2O0ATa,;ikenehichtdssA f & &
composeés organiques volatiles (COV) et des particules-fulgka (PUF). Les caissons de

f Q2LJGA2Y CL[ ¢w! ¢Lhb &2¢pdur cafeyled2PBel deRilBes & A f G NB -
charbon actifc pour capter les CO¥ et sont fixés au niveau des ventilateursdeQ Sy OSAy G S
Ces filtres sont a nettoyer et a remplacer régulierementNefitoyer ou remplacer les filtrgs

Option ALTOUCH

[ Q2 LIGA2Y ! f¢2dzOK LISNX¥SG R
OF NII2aANI LIKAS SyNB3IA&aGNBS
meécanique AlTouch.

Fl N

YLISyaSNI f Sa
I NE RS

YSY2Aa

La séquence de palpage automaticaraenela pointe du palpeur AlTouch en contact avec la
adzNF I OS RsRlanvrelsdieidd pothtg préenregistrés et génére une cartographie en
reliant ces différents pointde facon linéaire

[ O2YLSyaliGAz2y | 2dzaGS f QSOF NI 6dzAaS «klaLJ | (St
compensation est totale sur la 1ere couche d'impression et s'atténue progressivement jusqu'a
étre nulle a la hauteur Z =10 mm.

SiundéfauRS I adz2NFIF OS RQAYLINBaarAzy Sai
sera pas compense.

Selon les configurations machine, il peut étre nécessaire de retirer la t¢
RQAYLINBAAA2Y LIRdzNJ AyadlftSNI S LIt LI

Selon les configurations machine, le palpeur peuteeBké sur le chariot de la téte
LISYRFYy G € Sa LKI dét@treRefrapyurieas aniret gh caligion
F SO RQlIdziNBa O2YLRalyiaa YSOFyAldzSa
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Installer / retirer le palpeur AlTouch (configuration MONO type C)

I f Q@nk &ShexByonale 2,5 mmwissez le palpeur sur le support aluminium du systéme
RQSEUGNHzZAAZ2Y @

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

Branchez le palpeypetit connecteur 3 pins

PourNSBGANBNI €S LI € LISdZNE O2YYSyOSiT LI NI RSo NI yOl
pince a connecteur PH3 fournie pooe pas tirer sur les cableBuis dévissez le palpeur de
son support et rangele avec les vis dans son sachet.
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Installer/ retirer le palpeur AlTouch (configuration DUAL type D)

I £ QFARS RQdzyS O0tS KSEF3I2yltS uIp YYZ
SEG.NHzA A 2Y

[
>+
Qx
Qx
(s}
)

RQ
{St2y S&a O2yFTFAIdz2NF GA2ya Yl OKAYS:
imprimée entre le palpeur et le support aluminium.

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

Branchez le palpeypetit connecteur 3 pins

t 2dzNJ NBGANBNI £ S LI fLISdzZNE O2YYSyOSIT LJ NJ RSo NI
pince a connecteur PH3 fournie pooe _pas tirer sur les cableBuis dévissez le palpeur de
son support et rangele avec les vis dans son sachet.

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

Générer une cartographie

Une premiere cartographie est générée en usine. Le client équipé de cette option peut générer
dzy S y2dz@SttS OFNI23aINILIKAS aQiAf 20aSNBS RSa
couche au fil du tempsAprés avoir installée palpeur AlTouchchauffez le plateau a la
GSYLISNI §dzNB RQAYLINBaaAz2y o ! yS ¥ Aahdez deduis G S Y LIS

f QAYVGSNFIFOS tF LINRPOSRAZNBE RS LI LI 3AS Fdzi2Yl {
nouvelle cartographiestenregistée en fin de procéduret saa appliquées pour les futures
impressions
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Option CAMERA

La caméra permet de contrbler visuellement et a distamieeOctoPrint(cf. Démarrer une

impression depuis OctoPryE S R SNER dzf SY Sy dS (R Sy Z IOAWYLSWSE atARYR K
fl LINBYASNE O02dzOKS & depdistuh ordind@NdFou nSsmaryghane.LIINS & & A
Sad S3IALESYSyd Llraaraoft S RQSyYy NS 3IAt@nddpdeoQdiylS OAR
impressiof £ LJ NI YSUONBNI I gFyd .t S tFyoOoSYSyid RS f Q

OptionPLO( Pal peur de Lpngueur deOut il

Let [ h 6t I f LIS dzNJ R Rernjetyj@uzduotnxdatiquemeltiaidledr de décalage
Z (cf.Guide interfacg a la suite d'un changement de t&ReQA YLINS A &4 A 2 Y

I La valeur de décalage Z (offset Z TO) doit étre correcte alarégler2 dzutiRser
le PLO.

Les éléments chauffants (buse et plateau) doivent étre propres (absence de rés
de filament) et a température ambiante pour pouvaggleret utiliser le PLO.

Régler le PLO (mise en service)

1. Positionnez le dispositif dans I'embase prévue a cet effet
2. Veérifiez que le dispositif fonctionne en appuyant sur le PLO : la LED s'allume

3. Vialinterface, effectuez une prise d'origine XYZ
4. Toujours depuis l'interface, amenez la busedassus du PLO sur le plan XY
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Relevez les valeurs de positioetX’ renvoyéspar l'interface

Quittez la fenétre de déplaceme®S t QAY UG SNF I OS

Ouvrez la fenétre de réglages des offsets > ondgtetd

8. Saisissez et enregistrez les valeurs de positiat Yrelevées précédemment

5.
6.
7.

Le palpeur est réglé.
Utiliser le PLO

Pour fonctionner correctement, la positiatu PLOen Xet Ypar rapport au plateau
doit étre renseignédcf. Régler le PLYO

l'yS F2Aa €S t[h Ayadlrtts Sid 02yl Namarngzla | O
LINE OSRdzNE RS OF t A0 NI (A 2y et@ffiettuet |16 points SeNeBntrdeS 6
FFFTAOKSY EQRUSINNNYY(GS NBIftAAS dzyS aSNRS RS
YSG Sy LI dzaS LI2dzNJ LISNX S G GNB tUBe déukienye 3ésierdsd v
YSadz2NBEa Sad NBFTA&ASS L}2dzNJ RSGSNYAYSNI £ RA
et répercuter cette différence sur la valede décalage Z.

I LINBA | @2AN SYNBSIAAGNB Fdzi2YlF GAljdzSYSyad 1 vy
effectue une prise d'origine et positionne la busedassus du plateau : chauffez la buse et le

LX F GSIFdz | dzE GSYLISNI (dzNBa RQAYLINBERAKARKS SKQdzs N
cales de précision.

Option ONDULEUR

L'imprimante est équipée d'un onduleur qui permet de poursuivre l'impression sous certaines
O2yRAGAZ2YA LISYRFYy(H dzyS RdzNBS RSGSNXAYSS Sy
LI234a8RS Fft2NBR H OANDdAGEA RQIEAYSYGlaAz2y

i

6 1 circuit relié directement au secteur, qui alimente la chauffe du platea
R

S t Qoptiogzd S

Bemlle Vv OANDAZA G LI AdaFyd LI N fQ2y

dzt S
ROAYLINBAAAR2YS t8 Y2d@8YSyd R Y

R
Sa

9y OlFa RS 02dzZllJdzZNBE RS O2dzN} yiz Q! [¢h O2ydAydz
f Sa O2yRAGAZ2Yy A RISGuklg/ikeHaca) DA B dAND K dz8 SNRE DS h  LJdzA
Y2NXIESYSyids tS&a H O2NR2ya RQIfAYSYyidlFdAzy R

doivent étre en position ON.

Option ARRET DeURGENCE

[ S 0602dzi2y NRdzZAS RQFINNE UG RQdAzZNESYyOS Sad aAddzs
permet un arrét immédiat de toutes les commandes de la machine (chauffe et déplacement).
9GSAYRNE FEt2NR fF YIFOKAYSS LlJzia (G2dz2N)YySNJ €S o
relacher pour sortir du modek NNk i RQdzNBSy OS

LRSYGAFASNI € OFdzaS ljdzA | O2yRdzA G t dzy I NNk
et relancer une impression.
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Pr ®parer un fichier dei mpr

Concevoir ou récupérer un fichier au format .STL

[ QAYLINBaaA2y o5 aQlF LIJzAS &dz2NJ RSa FTIs@KBENAR 05
.obj .amf .3mf

Pour obtenir ces fichiers, vous pouvez :

1 Les concevoir vousiémes, depuis un ordinateur ou une tablette, sur le logiciel de
conception de votre choix, en intégrant les regles de conception adaptées a la
fabrication additive FFF

T [ S48 NBOJZLISNBNJ &dzNJ RSa O0AGfA20Ks1jdzSa Sy A

[ S YFHATE3S RS&a FTAOKASNE ydzYSNRI dzSa
une réparation (depuis le logiciel déicing un éditeur de fichiers 3D ou le logiciel
de conception)

Installez le logiciel de slicing PrusaSlicer

! LI NIHANI RS ftF OftsS | {. F2dz2NYAS | @SO f QAY
PrusaSlicer_numergersion_systemexploitation.zip

Ouvrez le dossier ainsi extrait et dowaliequez sur le fichier prusslicer.exe

Au lancementune TSy s i N8B RS fQlaairadlyid RS O2y FA3IdzN
(Annuler)

Préparerl e fi chier dei mpression au fo

Depuis le logiciel dslicing ajoutezle fichier numérique a imprimer.

| & PrusaSlicer-2.2.0 basé sur Slic3r = [m] X

| Fichier Editer Fenétre Vue Configuration Aide

Plateau Réglages d'Impression Réglages du filament Réglages de |'Imprimante
© Simple Avancé || @ Expert

Réglages d'impression :
SAMA - 0.4mm (modifié) v|©@
Filament :
Il Achimies PETG (210C 858) v @
Imprimante :
E sAMA-04mm ‘o
Supports: iAucun e
Remplissage: | 20% b | Bordure: [}

Découper maintenant

|Version 2.2.0+win64 - Pensez & vérifier les mises & jour sur http://github.com/prusa3d/PrusaSlicer/releases
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Importez le fichier de configuration Imprimante / Filament en cohérence avec l'objet a
imprimer ichier > Importer > Importer la Configuration..)). Ajustez éventuellement des
paramétres en fonction de la géométrie et des contraintes d'utilisation de 'objet & imprimer.

+EiBERMETRIX_v6._regles_30cm_avec_accroche_et_prolongement PLA_ALTO - PrusaSlicer-26.1 basé sur Slic3r - 8 X
i(:l Fenétre Vue Configuration Aide
Nouveau Projet Cl+N  fdufilament [ Réglages de Mmprimante © Simple © Avancé @ Expert
@ Ouvrir Projet... Laol - Réglages d'impression:

Projets écents 5 [@  Achimies 04 - pLa e
=] Enregistrer le Projet ! Filamé
) |+ Alt+ )

(=] _Enegistrer le Projet sous... himies PETG (230C 858) V@
po Alchimies SAMA 0.4 v @
Ejecter la carte SD / 2 clé USB...
Supports;| Aucun v

@ (Re)Découper Maintenant

: Remplissage: ‘ 20% | Bordure:[]
Réparer le fichier STL..

Nom Edition
Apercu du G-code.. avroer. G Al . . =

Manipulation de 'Objet

Coordomnéesglobale v| X[ Y[ z()

Position: 125 125 25 mm

Rotation (relative): 0 0 0
Echelle: 100 100 100 %

Taille [Global]: 5549 497 5 mm
Orouces

Info

Taille: 5549x4970x500 Volume: 681,29
Faces: 18474 (1 coque)

Aucune erreur détectée

Découper maintenant

Générez un apercu avant impressi@etouper maintenant et contrdlez le résultat

| PrussSlicer-2.2.0 basé sur Slicar = m} X

| Fichier Editer Fenétre Vue Configuration Aide
Plateau Réglages d'lmpression Réglages du filament Réglages de I'Imprimante

"~ Simple Av ® o

Réglages d'impression :

©  SAMA-04mm (modifi§ v]¢
Filament :

Il Achimies PETG (210C 858) V¢
Imprimante :

I SAMA-04mm v|¢
Supports: | Aucun v i

Remplissage: [ 20% V‘ Bordure: ]

Manipulation de I'Objet

Nom: oshw _logo.stl
X Y z
Position: 125 125 25 mm
Pivoter: 0 0 0
Facteurs de redimensionnement:| 100 100 100 %
Taille: 5549 (497 S mm
Découper maintenant

|Chargé

Ajustez a nouveau des parametres si nécesqpeasez a générer un nouvel apercu avant
impressionjou exportez le fichier .gcod&xporter le Gcoded) + Sy @2eSNJ £ f Q! [ ¢
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| @ PrusaSlicer-22.0 basé sur Slic3r - O X
Fichier Editer Fengtre Vue Configuration Aide
Plateau Réglages d'Impression Réglages du filament Réglages de I'imprimante

500 & Simple Avancé |[@ Expert &

=2 Réglages d'impression : |
& SAMA - 04mm (modifié)

Filament :

Il Achimies PETG (210C 85B)

Imprimante :
E  sAMA-04mm

Supports: Aucun

Remplissage: | 20% v | Bordure:[ |

Manipulation de I'Objet
Nom: oshw_logo.stl
X Y z
Position: 125 125 2.5 mm
Pivoter: 0 Q 0
Facteurs de redimensionnement: | 100 100 100 %
Taille: 5549 |[49.7 5 mm
Informations de découpage
Filament Utilisé (m) 173
oD Filament Utilisé (mm®) 4156.81
0 Filament Utilisé (g) 524 v
B @
Vue Type de fonctionnalité v | Afficher Types de fonctionnalité ~ [ Déplacement [ Rétractions [ Exporter le G-code G’

Découpe annulée...

Imprimersurle ALTO

Les points de contrble avant impression

VI T2yS RQAYLINBaaAzy Sad f A chNBepaseiiladore & dzNF
ROAYLINB&aAAZY

La calibration buse / plateau est validg@./ | £ A 6 NENJ £ QSPI NI o6dza S «
La bobine de filament est correctement chargée Charger une bobine de filamént

[ S YFEGSNALIdz OKIF NBS O2NNBaLR2yR | dzE LI NI YS
[ ljdzr yGAGS RS YIFIGASNBE OKINHSS Sad adzFfaia
[ QSE (G NHzA A of./ B il NIoi § WIRISSSE G NHzaA A 2 v

< <K<K

Démarrer une impression

Depuis la clé USB

CoplezOfoSI tS FAOKASNI ®302RS &dNJ ¢t I ts 1 {. ¥
f QSYLX I OSYSy(d LINB@dz £ OSG SF¥FFSG Si t1FyOoSi fQ
(cf.DdzA RS dzu)\fA“I-GSdzNJ RS ft QAYUSNFIOS L¢!

Depuis OctoPrint
DQF 6 2NRdzA &R f1M&A Y I SNF I OS
1 Connectezvous en mode @dministrateur» (789).

91 Déployez la barre de fonctionnalités (+) et sélectionnez la fonctiafog» (i).
T wSt S@ST t QI RNBaasS Lt RS fI YIFIOKAYS adzNJ £ S
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https://alchimies.eu/alchimies-prod/guide-interface-ita/

Puis, @puis un navigateur web :

1 Ouvrez une page web

T {FAaAxaasi

9 Connectezd 2 dza

V login : client

V mot de passe : rrr

" OctoPrint

t

b

Q! w[ adaA@lyd Y | RNBaaSyLtYpnnn
fl LI 3IS 6S06 ljdzA aQlF FFAOKS | f 2]

FSettings & System

il Connection
@ state

Machine State: Printing

File: CuteOcto.gco

Timetapse: Timed (2 sec)
Fllament (Tool 0) 2.22m

Approx, Total Print Time: 00:44:04
Print Time: =

Print Time Left 44 minutes
Frinted: 5.2KB | 2.0MB

m Il Pause W Cancel
File:

Hotend

Actual Target Offset

209.0°C *C Set =~ *C| Set

Une fois connecté a OctoPrint, importez le fichier .gcode a imprirhead et lancez
f QA YLINBr)a A2y

fl YIOKAYS SZamé@lj deX LISS (IR S 2faGALIEAS2 \RS & dzA D1
I fCpetylat S

{ A
DA

)

Suivre une impression

Une fois I'impression lancée :

1 Le plateau chauffe a la températuoible (tant que la température n'est pas atteinte,
la machine n'exécute aucune autre commande)
1 La téte d'impression chauffe a la températtoible (vérifiez que le ventilateur de la
téte d'impression s'enclenche alessus de 50°C)
1 La machine effectue ses prises d'origine en X, Y et Z, puis attend jusqu'a ce que la
température de la téte soit atteinte et stabilisée.

L'impression peut démarrer.

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

W' { ¢9a9b¢

59

[ Q; / w! {9a9b¢ 59 [! MIO9WwWI

I h! /19

Si I'écrasement n'est pas correct, mais que le plateau et le plan de déplacement de la téte sont

paralléles, il est possible d'ajuster I'écrasement grace a la fonBadnystepde l'interface(cf.

Guide interfacg
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PAUSE

Il est possible de mettre I'impression en pause. La machine termine d'exécuter les commandes
gu'elle a en mémoire et se met en pause aprés quelques instants : la téte se range alors sur
I'arriére de la machine.

La pause peut générer un défaut visuel a I'endroit de la reprise d'impression ; il
conseillé d'effectuer la pause au niveau du remplissage de I'objet pour masque
defaut.

Une pause prolongée, si la téte reste a la température d'extrusion, peut bouche
buse.

ANNULATION

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

 LatéteserangkJ2 dzNJ £t A0 SNBNJ £ S @2f dz¥YS RQAYLINB&aaAz2

i L'alimentation des moteurs est stoppée

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

Terminer une impression

A la fin d'une impression, laté&eS NJ y IS a dzNJ f QAafiNndelienBa pirce. 1 Y
Les éléments chauffants, ainsi que les moteurs, ne sont plus alimelstésmpérature des
éléments chauffants baisse jusqu'a la température ambiante.

Décrocher un objet de la surface d'impression

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

Prenez soin de ne pas laisser de trace de doigt sur la surface d'impression, I'c
suivant risquerait de ne pas adhérer a cet endroit.
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Premiere utilisationdele ALTO (si mpl e ex
Installer Q! [ ¢ h

cf. Installer le support de bobine
cf.Brancher@! [ ¢ h
cf.DémarrerQ! [ ¢ h

PréparerQ! [ ¢ h

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

ImprimersurQ! [ ¢ h

cf. Démarrer une impression depuisdie USB

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

cf. Terminer une impression

Entretenirle AL TO

* 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
Fréguence : avant chague impression *

Nettoyez le surplus de matiére autour de la buse (T > 150°C) avec une pince brucelles
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Nettoyer | a surface dei mpressi on
Fréquence : avant chague impression *

Plateau froid, nettoyez les traces de doigts et autres saletés avec un chiffonfinie®sec

et propre.

{A £S& AyONHza(GlFIGA2ya az2yid GNRLI AYLR
laboratoire ou médicale).

Ne jamais nettoyer la surface d'impression avec de l'alcool isopropylique (IPA
RQI dziNS&a RA&A&az2t glyiaa H

\

Nettoyer et verifier les ventilateurs et la turbine
Fréguence : avant chague impression *

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

Ve®r i fier et remplacer | e tube PIF
Fréquence : contrblez I'extrusion tes les emaines*

Remplacez le tube PTFE s'il s'est dilaté et ne laisse plus passer correctement le {ddment
Contréler I'extrusioh
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{A £S (Sad RQSEGNHAAZY yQS$ad LI A& OItARST 4adz

Rempl acer |'e tube PTFE de | a t°te déi mpressi

Letube PTFEA G YIFAYy(GSydz Saild LRaArAdArAzy Rl yE
dentée, la position de cette rondelle est primordiale pour atteindre des débi
ROQAYLINSBA&AA2Y AYLRZNIIYGa

1 Sila rondelle est trop haute, le tube se comprime et son diamétre intérie
aQSy NBONPRdzIS NBRdAzA

T {A tI NRYRSttS Said GNBLJ o0l aa sriantf
ainsi une fuite.

La position de la rondelle dentée sur le tube PTFE est ajustée directement sur la
RQA Y LINS aYasAY2Sy sF ASHESSS 4 dzNJ £ QS E G NHzR S dzNJ

IOSEGNBYA (S tabdzPIFRIHoS dreBoupedzpointe par rapport au
aedaitsyS RQSy (NI Ay &avYpsigtel doiR decuetlik fel fadahil
immédiatementr LINB & f Sa LIA3Iy2ya RQSYGNI AyS)
T {A tF LRAYGS Said GNRL) St2A3ySS RS
aKl dzi RSOAG NRAIdzS RS ;aQSOKLF LILISNJ
{ Silapointe esttrop prochéesdentR Sa LIA Iy 2y a4 vADrSnger N
fS (dzoSX 3dsylyid FAyair €t QSEGNHzAA?2
boucher la buse.
[ LRAY(GS Rdz GdzoS t¢C9 R2A0G siNB O2
YsYS FAESS adzNJ f QSE( NHzR S dzNJ

WSGANBT fI GsiS RQAYLINBaaAzy RS t QSEG NUzRS dzNE
/| KFdzZFFST fF GsdiS RQAYLINBaaAiAzy t Honc/ @

Saisissez la téte par le radiateur tout en prenant garde de ne pas toucher le bloc chauffant
Insérez la clé hexagonale @0 mm dans le tube PTRE pincez le tube poupouvoir le
RSO2ff SNJ Rdz T2y R Rdz 0l NN f; récupéter |14 rBnfaléd deértée.0 S a 2 A
Controlef QlF 6 aSy OS RS YI (A8 NB ;sidnardtirzdadnatierSat 1Qdz A RSY R
dQ dzffaisede 4,0mm (extrémité plate et non conique)
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Coupe la chauffe de la téte et patienze dza |j dzQl dz NEFNRARA&A&aSYSy il o
Etegnezt QA YLINA Y| y (i S o

WSGANBT I @ArAa SiG €S NBaaz2zNIl Rdz t SIASNI RS G
retirez complétement le levier (clé allen 2,5 mm).

552aSNNBT tS3ISNBYSyd €+ ora ablya Gsd$ ljdAa Y
Y2 {GSdz2NJ RS :le pghanidoittziiiiszNgans pivoter totalememiaquez le pignon
contre le moteur.

Couperdroit un morceau de tube PTREC4 mm)R Qdzy S fs@pgrduebdididnm) au
tube retiré.

Positionnez la rondelle dentém bas dunouveau tube PTEHRes dents de la rondelle pointent
vers le bas du tube.

y2dz8SlI dz (dzo S Sl dzA LIS B Sixed la tettdl2 y RS §
A2y &a2dza f QSE{NHzZRS dzNI

RS RQdzy S ,lsSezeQubeadiHnd dubb&remZp YY
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WSGANBT t y2dzSlkdz £ (siGS RQAYLINBaaiAzy RS f¢
j dzS f Q2 LIS NJ (apernyls dépodtionder 14 soiid&le correctement par rapport a la
valeur mesurée la jauge de profondeyr/- 1 mm).

CAEST LIdz2NJ £ RSNYyASNB F2Aaa 1 (siS RQAYLINBaA

Placez un morceau de filament a travers le tube PTFE.
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I £ QF ARS R @adey biaddeiubePNBE etd@eildrhent (dont la présence empéche des
copeaux de PTFE de tomlzer fond du barrel et dans la busde bord du tube doitécherle
RAFYSGNB SEGSNASAZNI Rdz LIA3IAy2y RQSYGNI AySYSyidad

CrAdGSa O2dzZ AaaSNJ S LAIYy2y RQSYUGUNIAYSYSyld LE
PTFE et verrouillde en position vérifiez que le pignotourne librement
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[ 2dzLIST £ QI dzii NBS yO ta&1dgA ARidy (i deoBH vf ICH RS tF LIASOS
unepointelj dzA @A SY RNJ  NB O dzLJS NEhédiatentedidpiissies higndns Rdz T A
f2NE RQdzyS AYLINBaaizyo

CAEST t y2dzSldz tS t SOGASNI RS t QSEG NHzRSdzNJ Sl
LffdzYST f QAYLINRYIF yiGS S lpoudgolivdzhpaduSser lefotceaiidei S R Q.

filament encore chargé dans le tube PT&Eec la bobine a installer pour la prochaine
impression.

Aprés avoir remplacé le tube PTFE2 v (i Nb f S Nét Calbfel (ONSH2E AN
plateauavant de lancer une impression
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Rempl acer | e tube PTFE de |l a t°te deéei mpressi

v A

WSGANBT 1 (siS RQAYLINB&aarAzy RS f QSE(NHzZRS dzNE

YYZ
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Saisissez la téte 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°X le tube PTFE sort en totalité du barreious pouvez alors couper la chauffe de la
GsiS SO LI GASYGSNI 2dzalj dzQl dz NB T NP A Rougema &Yy Sy i =
f 2y 3dzSdzNJ O2NNBaLRYRIFIY(l £ @2GNB GsiS RQAYLINBaA
sur le dessus de la téte.

Cas n° Z le tube PTFE reste partiellement ou totalement bloqué au fond du barnghssez

b QSO LIS adA gl yidiSo

I tQFARS RS tI 0OtS KSEF3I2yltS8S RS mwon YYsE RSa
le dissipateur de chaleur.
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Munissezd 2 dza R Qdzy OKAFTF2Yy 2dz RQdzyS LAY OS Ydzf AL
encore a 230°C) et le dévisser du dissipateur de chaleur.

I £ QFARS RQdzyS LIAYOS LI IFGST NB
resteaufonddubarrelda Ay 2y NBGANBT €I {

[ 2dz2LJST fF OKIFdzZFFS RS fF GsdS S LI GASYydST 2dz
tube préO2dzLJS t € 2y 3dzSdzNJ O2NNBaALRYyRFIyd t @20N
RQAYLINBaAAA2Y D

Quel que soit le cas de figure, aprés avoir remplacé le tube &TiERSSemblé la
téte, il faut réinstalle £ I (s (0S RQAYLINS &,aphi2Gontr@e? d
f OSE GeNGiibrer? ¢S OF NIi 0 avanfde lanceérJine itnpréssioh
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Nettoyer ou remplacer les mousses des ventilateurs

Fréquence : tous les mois *

Depuis I'extérieur de la machine, retirez les caches des ventilateueszone électronique et
RS { Q Spgud é&etirerFesmousses nettoyezles a I'eau claire, puis laissies sécher
avant de les replacer OU remplacezriesusses

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

T

Nettoyer ou remplacer les filtres (option FILTRATION)

Fréguence : tous les mois OU dés que la régulation de la température d'enceinte ne se fait plus
correctement *

Depuist Q S E (ids In&dir¢) retirezb blocs de filtratiorpour entretenir ou remplacer
les filtres :

1 Filtres HEPA : aspiren les poussieres avant de les replacer OU remplacez les filtres
1 Filtres a charbon actif : nettoydes a l'eau claire, puis laisskes sécher avant de les
replacer OU remplacez les filtres

[1] cache de ventilateur[2] mousse de filtration des poussiergl8] ventilateur;
[4] blocimprimé; [5] filtre HEPA [6] filtre & charbon actif

Attention a aligner les motifs des grillessdeentilateursau moment ddesrepositionner.
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Graisser les rails a billes X et Y
Fréquence : tous les 3 mois *

Rechargez les patins augpaissants des rails a billes et Zavec une graisse blanche au
lithium en spray et un embout de précision

1.t N2GS3aAST I &dz2NFIFOS RQAYLINBaairzy t fQF ARS

3.1 3AGST o06ASy S &aLINYe F@Fyd dzall3IS T Ayash
graissage et placez un chiffon a proximité pour absorber un maximum de projections
Fdz Y2YSyYy{d RQIF LIJz2 SNJ adzNJ £ S &LINI & o
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Entretenir IlI'eextrudeur

Nettoyer |I'es composants de | eextrudeur type
CNBIljdzSyO0S Y (2dza tS&a lya h! RS§8& IjdzQdzy LINBOCE §
{A Rdz FAEI YSyYyl a0 OKI NB-8 enRliwiri la prdcédirs (6.S R QA Y L
Retirer une bobine de filameht

Assuregdd2 dza 1jdzS f I (siS RQAYLINBaairzy Sad FTNBARS
tension pour travailler en sécurité.

(0p))

(a) Identifiez les éléments suivan®s wm 8 Y 2 (i S dzN[P] BxBudéuQusyistBidieR S dzNJ
ROSYUNI AYSYSTiodelz Fdd S YBgANVLINSZEAAZY D
b)5S02yySOGST tSa ONOG fef siousRaanttsi besdirs deSacdRRdir&s LINE &
fournis:

1 Sonde de température [1] : cables fins blancs, petit connecteur 2 pins (extrémité PH2)
1 Ventilateur [2] : cables fins noir et rouge, gros connecteur 2 pins (extrémité XH2)
9 Cartouche chauffante [3] : gros cables rouges, gros connecteur 2 pins (extrémité XH2)

(2]

(3]
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5SaaSNNBT 1 @A& ljdzA NBOGASYyd 1 (siS;uRQAYLINE
tour de clé suffit a libérer la téte. Bascale levier pour sortir la téte.

&

S t QSE(NHZRS dzNE
f S KSEI 3Rgtiek S

P
(001074
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Avec une clé hexagonale de 2.5 metjrez ensuitdes vis dda platine qui porte le levier de
FAEFGA2Y RS 1 (sGS RQAYLINBaaA2y®

5S0N} YyOKST S8 02yySOi S dAbleids 4¥adIldusdabtit cBrRestgull NI A Y
4 pins.

wSGANBT £t fQFARS RQdzyS O0tS KSEF32yl+tS RS Hon
qui maintiennent le moteur sur la platine de la machirel A y i Sy ST £ S Y2 i SdzNE
tombe pas sur le plateal
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wkaasSyotST €S Y23GSdzNJ S&iizad Sl (1SONRSINI RS R @EES
meétalliqueles copeaux de matiere coincés entre les dentpigumon et dugalet. Profitesen

LJ2 dzNJ A y & LIS O S Nlunk (sdré idzgpaBant® éhtiain®& i lissement du filament

adzNJ £ S aeaidsyYS RQSYGSEGNIEXESYY KSit RRYIONBEZ SA AP
galet doivent alors étre remplacés.

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

lyS F2Aa £Sa O2yYLRalyida ySttgzesa St O2yUN»f S
NBELINBY Il yi tSa SiGlFLlSa LINSOSRSyi(iSa Sy 2NRNB Ay
Avant de lancer une impressiqil estimpératifde/ 2 v (i Nb f S Net Galib@iE
f OSOF NIi 6.dzaS «k LX F GSI dz
Nettoyer et graisser | etygpeDomposants de | eext

Fréquence :touslesahss R&8a 1jdzQdzy LINROf SYS RQSEGNHzEAZY
{A Rdz FAfIYSyld Sad OKI NB-I®enRuiwirila frdcédires(6f.S RQA Y L
Retirer une bobine de filameht

Assuregdd2 dza 1jdzS fI (siS RQAYLINBaairzy Said FTNRBARS
tension pour travailler en sécurité.
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Identifiez les éléments suivants

[1lm2 G SdzNJ RS f QS E (i NHzR S dzNJ

[2]eE G NHzRSdzNJ 62dz 48840358 YS RQSY(GUNI AySYSyid Rdz FTA
Blts S RQAYLINBaaAzy

[1]
(1]
(2]
(2]
3]
3]
Débranchez les connecteude f I (s S R eakoddniNdhautiahte jf], sonde de

température [2], ventilateur [3]
Débranchez le connectel®dz Y2 G SdzNJ RQSYUNI AySYSyid wnéod

(1] [2] (3] [4]
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5S3aaSNNST tF Y2tS3GdS wmeé ljdzA NBGASyGecEl (si:
hexagonat de 2.0 mmBasculele levier [2] pour sortir la téte.

[1]

[2]

NEBGANBS RS f QSdekiexadpR@deNE NI i

[1]

[1]
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Option DUAL

RSGANBIT S3FtSYSyld f letdébsancBez e gonrecteRMOR™hokeIra & A 2 Y
R QS y (i NJ avaitRlerrstiyetile bloc extrudeur.

[ S 0t20 SEGNMHZRSINI Said FAES adNJ €S OKENARZG @A
FAES adzNJ f QSEUNHzZRSdzZNI RS 3t dzOKS @

Pour retirer le bloc extrudeur DUAL, il faut donc procéder de la méme fagon que pour une

imprimante 3D simple extrusion, & la différence que lesM8ssont plusRA F T A OA étSa RQl
ne peuventpasétre libérées totalement

TO en position basse, dévisser £ ¢is de fixation(a).

Amener manuellement T1 en positionbassé 0 G Sy G A2y t  @aQléevidder 6 dza S
la 2mevis de fixation (b).

. Al AyGSYyST £8 Y208dN) S0 f QSE G NHR S doNE

. WSGANBT €8 Y2(8dNI 2 dzia & ya SLIANGS S8l i
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lyS F2A48 t QSEGNHzZRSAzNI Sy YIFAYyIZ @2dza LR dz@ST f Q

I fQFIARS RQdzy (2dz2NyS@A& KSEIF3A2ylLf RS wHodn YY
f QSE G NHzR S dzNJ Y t Sad -mdma,siNed Bstelenziacef itsérdzidni U 2 Y
YZNDSId RS TAfIFYSy(d RSLIz alerfi /ySiE NESSr SR/Si  f2Qi&Hj ik

WSGANBT S LINBYASNI SyaNByl3asS ome T S NBaaz2N
suffit de tirer Iégérement dessus pour le libérer.

A A

tdzida NBGANBT €8
LAY OS|F dz NA IA
SYyaNByl3sSa Si

-

NJ O2YLINAYSS ySiaaze
fSa RSydtda RS I 3I2NHS RQSY (NI A

YANBYF3AS w83 Sl dzi LIS
A

. Lt Sa( AYRAALISYAl 6f 8 ROQlseanteNgreNddl A NS
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> ()

fl HSYS Y2Al

Uy Xk

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