Notice de pilotage de I'imprimante SpiderBot

La suite du document présente les principales étapes pour effectuer des déplacements manuels sur
I'imprimante puis lancer la fabrication d'une piece.

Démarrage

1. Allumer l'imprimante par l'interrupteur rouge situé a la base vers l'arriere de
I'imprimante

L'imprimante s'allume et peut effectuer un petit déplacement.

2. Lancer logiciel "Simplify3D" par le raccourci situé sur le bureau Simplify3D

L'imprimante effectue a nouveau un petit déplacement, car connectée au logiciel.

Commande de I'effecteur dans le repére de base du robot Outils | Modules complémentaires  Compte _ Aide
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. . ~ . O Panneau de contréle de la machine Ctrl+P
1. Depuis le menu « Outil\Panneau de contréle de la machine », [r—————

une nouvelle fenétre apparait. Aesitant dedrusion doutle

Assistant de paramEtrage des variables

Configuration du micrologiciel

I Personnaliser les structures de support Ctrl+U

2. Les déplacements de la téte d'impression dans le référentiel du plateau se font par incréments a
l'aide des différents (valeurs 0,1-1-10mm) selon les axes X, Y et Z.
Ne pas utiliser les incréments de 100mm ; Attention a ne pas générer de collision.

Les composantes de position dans le référentiel plateau sont lues en haut a gauche.
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Fichier Modifier Visualisation ~Maillage

Procédure pour imprimer une piéce Modée (oue e pour mciter)

1. Depuis la fenétre principale, sur la zone de gauche intitulée "Modeles",
importer la piece a imprimer (couronne.stl) en sélectionnant le fichier.

La piéce apparait sur le plateau et se positionne automatiquement.

2. Il faut ensuite définir un "process" pour imprimer cette piéce ; pour cela,
dans la zone située dessous, cliquer sur "Ajouter”.

‘ Importer q Supprimer
12" centrage etarrangement
3. Laisser tous les parametres par défaut, valider en cliquant sur "D'accord"

[ Simplify3D (Licence accordée & Cédric CHEVEAUX)

Procédés (double-diiquer pour modifier)
Fichier Modifier Visualisation Maillage Réparation Outils Modules complémentaires Compte  Aide

Nom Type
Statistiques d'impression vitesse (mm/min) Mode de prévisualisation

Durée dimpression : 0 hours 36 minutes 4800
Longueur de filament : 3358.0 mm 4374

Poids du plastique : 10.10 g (0.021b) 3948

Colt du matériau : 0.46
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Montrer dans la prévisualisation

Table de dé G Ajouter S Effacer
Téte doutil Rétractations

Coloriage | Vitesse de mouvement o

‘;Q Modifier les paramétres du procédé

Mises & jour en temps réel

[ suivi de prévisualisation en direct « Préparation a [impression !

Intervalle de mise & jour 5,0 T sec

7

Commencer limpression sur [USB

Position de l'extrudeur
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La nouvelle fenétre décrit les trajectoires qui sont calculées.
4. Lancer l'impression par le bouton "Commencer l'impression sur I'USB"

L'imprimante commence par chauffer le plateau pour monter vers 60°C, ce qui prend quelques
minutes. Ensuite, la buse d'impression monte en température vers 190°C ; une fois les consignes de
température atteintes, la plateforme bouge pour atteindre le premier point de la trajectoire
d'impression.

Arrét

1. Remettre I'imprimante dans sa position d'origine par le bouton "Tout aux origines" depuis le
panneau de controle de la machine

2. Depuis le panneau de contrdle, se déconnecter de la machine

3. Quitter le logiciel

4. Etteindre l'imprimante par l'interrupteur rouge situé a l'arriere



Notice pour la modification des parameétres controleur Arduino

1. Fermer le logiciel "Simplify3D" et lancer "Repetier-Host" par le raccourci situé sur le [9
bureau.

Repetier-Host

@) Repetier-Host V2.1.3

Fichier Vue Conf

& | [

Connecter |  Charger

2. Connecter I'imprimante par le bouton "Connecter"” en haut a gauche.

Attendre quelques secondes le temps que la connexion s'établisse.
L'imprimante effectue un petit mouvement pour revenir a ses origines sur les axes.

3. Le menu "Configuration\Configuration EEPROM du =~ & Repetier-Host v2.1.3

Fichier Vue Configuration Imprimante Outils Aide

Firmware" permet d'avoir acces aux variables du

Langue >
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soient chargées depuis la carte Arduino. o0 Teons [ Coute Configuration EEPROM du Firmware ~ Alt+E

Unité d'importation des Objets »

C. B Préférences Alt+P

Arreter Windows aprés impression

Réglages EEPROM micro logiciel

Bovcee
4. AvecI'enseignant, modifier uniquement les deux et prmes w X
valeurs selon les consignes du TP ; valider par OK. Max. inactive time 0 ] meowof
Stop stepper after inactivity ms,0=off
Les nouvelles valeurs sont maintenant affectées dans le Steps per mm
Max. feedrate mm/s
contréleur. Homing feedrate mm/s
Max. jerk mm/s
5. Déconnecter I'imprimante avant de quitter le logicie] =~ *™"r>* '“m
¥ min pos mm
2 pos -
X max et -
Y max length 180.000 mm
(Zmax length 251205 )
Acceleration 800.000 mm/s"2
Travel acceleration W mm/s"2
(Diagonamdlength mnD
Horizontal rod radius at 0.0 146.400 mm

Max pntable radus -



