ETAPE 1

COUPEZ LE LIEN EN PLASTIQUE MAINTENANT LE CORDON D’ALIMENTATION
ET CONNECTER CELUI-CI A UNE FPRISE D’ALIMENTATION 220V.

METTRE L’ INTERRUPTEUR DE MISE SOUS TENSION SUR LA POSITION 1.

DEGAGEZ LES MOUSSES DE PROTECTIONS SUR L’AXE Y ET L’AXE Z




AFIN DE DEGAGER LA MOUSSE DE PROTECTION DE LA TETE SUIVEZ LES INDICATIONS CI-
DESSOUS

MENU DEPLACER

PRESSEZ A PLUSIEURS REFPRISES L’ICANE Z+ AFIN DE MONTER LA TETE D’IMPRESSION

ETAPE 2

SURFACE D’ACCROCHE

LES CLIPS SONT FERMES ET
MAINTIENNENT LE PLATEAU




TOURNEZ LES CLIPS A 45 DEGRES
POUR LIBERER LE PLATEAU.

TIREZ ENSUITE LE PLATEAU VERS
vOuUuS POUR TOUTE MANIPULATION

Y

LES CLIPS A L’ARRIERE RESTENT FIXES.

NE PAS FORCER DESSUS POUR
LES FAIRE PIVOTER

NE JAMAIS PULVERISER LA
LARUE EN LAISSANT LE
PLATEAU SUR L’IMPRIMANTE, LA
LAQUE PEUT PROVORUER UNE
USURE PREMATUREE DES
GLISSIERES, UNE FINE COUCHE
EST SUFFISANTE ET SE NETTOIE
A L’EAU CLAIR APRES
IMPRESSION




LES PLARUES POLYPROPYLENES NE
NECESSITENT PAS DE LAQUE. UN
NETTOYAGE A L’EAU SAVONNEUSE ET UN
ESSUYAGE A LA MICROFIBRE SUFFISENT

ETAPE 3

MISE EN PLACE DU FILAMENT D’IMPRESSION

PLACEZ VOTRE SUPPORT BOBINE SUR
LE PROFIL PORTIRUE Z (LE PLUS
HAUT)




ATTENTION A BIEN COUPER
VOTRE FILAMENT EN OBLIQUE
POUR UNE MEILLEUR
INSERTION

S| vOous N’UTILISEZ PAS VOTRE

BOBINE DE FILAMENT PENDANT UNE
PERIODE PROLONGEE, IL CONSEILLE
DE CONSERVER LA BOBINE A L’ABRI
DE L’HUMIDITE ET DE LA LUMIERE,
DANS UN BOX CONTENANT DES

SACHETS DE SILICATE OU SACHET
HERMETIQUE.

ETAPE 4

INSERTION AUTOMATIQUE DU FILAMENT D’IMPRESSION

ICANE « PLUS »

1
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CHAUFFER DEPLACER  ORIGINE  IMPRIMER
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EXTRUDER NVELLEMENT REGLAGES  Plus

SELECTIONNEZ VOTRE MATIERE ET
—p LA CHAUFFE S’ENCLENCHERA EN
FONCTION DE CELLE CI
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RETOUR

PUIS « CHANGER »

©

CHANGER  NIVELLEMENT — REGLAGES Plus

PUIS « ENTRER OU SORTIR LE FILAMENT »

liagma>Remple~.er

ENTRERN_
FILAMENT

EXTRUDEUR

AU DEBUT DE LA PROCEDURE DE RETRAIT, LE FILAMENT EST EXTRUDE SUR
QUELRUES MILLIMETRES AVANT SON RETRAIT. CELA POUR EVITER TOUT
BOUCHAGE DE LA TETE. CETTE PROCEDURE EST OBLIGATOIRE AU BON

FONCTIONNEMENT DE LA TETE D’IMPRESSION.




ETAPE 5

ALIGNEMENT DU DOUBLE Z

LORS DU TRANSPORT DE L’IMPRIMANTE, IL SE PEUT QU’UN DECALAGE EN HAUTEUR SE
PRODUISE ENTRE LES DEUX MOTEURS D’ENTRAINEMENT DE L’AXE Z, CETTE OPERATION VA
AUTOMATIQUEMENT éﬂLIILIBRER CEUX-ClI.

CETTE DPERATION NE DOIT ETRE REPETEE QUE S| VOUS AVEZ MANIPULE MANUELLEMENT LES
MOTEURS DE L’AXE Z OU DEPLACE L’ IMPRIMANTE

MENU ‘PLUS’ --> PRESSEZ ‘Z AJUSTEMENT’

VOIClI UNE REPRESENTATION DES 3
AXES DE DEPLACEMENTS DE
L’IMPRIMANTE




ETAPE 6

LANCER VOTRE PREMIERE IMPRESSION

INSEREZ VOTRE CARTE SD

\4

APPUYER SUR IMPRIMER

SELECTIONNEZ VOTRE FICHIER

A



CONFIRMEZ

ReadyPrint>. .. >Confirm

INSEREZ LA CARTE SD ET SELECTIONNEZ
UN DES FICHIERS D’EXEMPLES
D’IMPRESSION, CONFIRMEZ VOTRE CHOIX.

Print this model?

L’IMPRIMANTE VA DEBUTER LA CHAUFFE DU
PLATEAU ET DE LA TETE D’IMPRESSION. EN
FONCTION DU TYPE D’IMPRESSION, LE
PLATEAU PEUT ATTEINDRE DES T° POUVANT
PROVORUER DES BRULURES, IL EST
INTERDIT DE LE TOUGCHER A MAIN NUE

DURANT CETTE PHASE ET TOUT AU LONG DE
L’ IMPRESSION.

DEMARRAGE DE L’IMPRESSION ET AJUSTEMENT DE LA
PREMIERE COUCHE

AU DEMARRAGE DE LA PREMIERE COUCHE

APPUYEZ SUR OPTIONS

PUIS SUR PLUS



vous POUVEZ LEVER OU BAISSER LA HAUTEUR

AFIN D’AJUSTER VOTRE PREMIERE COUCHE

vérifiez la hauteur de la premiére couche
e €1 de I'ajuster si nécessaire

I PARFAIT I I

TROP BAS TROP HAUT
- Surface dégradée - Pas d'adhérence
- Chevauchement - Décollement total ou partiel
- Raclement Buse - Wraping/Curling

LORS DE LA PREMIERE UTILISATION DE L’IMPRIMANTE IL EST NECESSAIRE D’AJUSTER LA
HAUTEUR DE LA TETE A L’AIDE DES DEUX FONCTIONS ‘MONTER’ ET ‘BAISSER’.

VOUS DEVEZ OBTENIR UN DEPAT DE FILAMENT LEGEREMENT ECRASE, AFIN QU’IL ADHERE A LA
SURFACE D’IMPRESSION.

S| VOTRE TETE D’IMPRESSION EST TROP BASSE LE DEPOT DE FILAMENT N’APPARAITRA PAS ET

LE MOTEUR D’EXTRUSION EMETTRA UN CLARUEMENT, AU CONTRAIRE Sl LA TETE D’IMPRESSION

EST TROP HAUTE LE DEPAT DE FILAMENT NE POURRA ADHERER A LA SURFACE D’IMPRESSION.
REFEREZ-vOUS A L’ILLUSTRATION CI-DESSUS.



ATNIN

VoIicl UNE PREMIERE COUCHE
MAL ECRASEE. LA TETE EST
TROP HAUTE PAR RAPPORT AU
PLATEAU ET LE FILAMENT SE
DEPOSE AU LIEU DE
S’ECRASER SUR LE PLATEAU.
DANS CE CAS APPUYER SUR
BAISSER.

UNE COUCHE TROP ECRASEE
NE LAISSERA PAS LE
FILAMENT SORTIR DE LA
BUSE. DANS CE CAS
L’EXRUDEUR CLARUE DE
F&CON AUDIBLE. VOUS
DEVEZ APPUYER SUR LE
BOUTON MONTER



QQUAND VOUS AVEZ

EFFECTUE LES BONS
REGLAGES LA PREMIERE DOIT
ETRE ECRASEE DE FAGON
UNIFORME.

IMPRESSION DU SUPPORT DE BOBINE 3DO0O

MNom Modifié le Type Taille

o Cura 03/03/2020 14:37 Dossier de fichiers

o RepetierHost 17/03/2020 1418 Dossier de fichiers

@ Simplify3D 11/06/2020 18:57 Dossier de fichiers

@ SupportBobine & poser 17/03/2020 13:56 Dossier de fichiers

& SupportBobine & visser 17/03/2020 14:17 Dossier de fichiers

@ Xloader 13/06/2020 14:26 Dossier de fichiers

@ .mp4 05/07/2019 12:45 Fichier MP4 135412 Ko
@ 3D0 POUR 250.gcode 26/03/2020 12:03 Repetier-Host 3422 Ko
@ 3D0 POUR 350.gcode 26/03/2020 12:03 Repetier-Host 3445 Ko
CLIPS PLATEAU.docx 25/03/2020 13:36 Document Micros... 38 Ko
@ output.gcode 31/03/2020 16:11 Repetier-Host 3542 Ko
ﬁ{ QUICKSTART.pdf 19/05/2020 15:21 Adobe Acrobat D... 1796 Ko
@ SupportBobine250.gcode 10/06/2020 14:46 Repetier-Host 1123 Ko
@ SupportBobine350.gcode 10/06/2020 14:48 Repetier-Host 1072 Ko

CHARGEZ LE FICHIER SUPPORT BOBINE
250 ou 350 EN FONCTION DE VOTRE
MACHINE SUR VOTRE CARTE SD PUIS

UNE FOIS VOTRE CARTE SD DANS
L’IMPRIMANTE SUIVEZ LA PROCEDURE
D’IMPRESSION.




UNE FOIS IMPRIME RECUPEREZ LES
DEUX VIS ET LES DEUX
ROULEMENTS FOURNIS

PLACEZ ENSUITE LES DEUX

ROULEMENTS DANS LEURS

LOGEMENTS COMME SUR LA
PHOTO




PUIS VISSEZ LES ROULEMENTS
SANS LES BLORUER (LA VIS DOIT
VENIR CONTRE SANS ETRE SERRE)

FIN DE FILAMENT EN COURS D’IMPRESSIAON

@ — APPUYER SUR LA FONCTION « PLUS »

E

PAUSE B:60

EMPERATURE  CHANGER Plus RETOUR




APPUYEZ ENSUITE SUR « SORTIR LE
FILAMENT » POUR EXTRAIRE LE MORCEAU
RESTANT.

PUIS APPUYEZ PRESENTEZ VOTRE NOUVEAU
FILAMENT DANS LA TETE ET APPUYEZ SUR

« ENTRER LE FILAMENT »

PETITE ASTUCE : METTRE SA SPATULE EN
DESSOUS DE LA BUSE POUR RECUPERER LA
PURGE DE L’ANCIEN FILAMENT.

FILAMENT  FILAMENT

ETAPE 8

FIN DE L’ IMPRESSION

LORSRUE L’IMPRESSION EST TERMINE L’IMPRIMANTE SE REPOSITIONNE A SES POINTS
D’ORIGINES EN X ET Y, IL EST NECESSAIRE D’ATTENDRE RUE LA T° DE LA SURFACE SOIT
REDESCENDUE A 25° AFIN DE POUVOIR DECOLLER AISEMENT LA OU LES PIECES IMPRIMEES.

VOuSs POUVEZ VOUS AIDEZ D’UNE SPATULE POUR LE DECOLLEMENT DE LA PIEGE, ATTENTION
DE NE PAS REALISER DE MOUVEMENTS EN VOTRE DIRECTION, CAR UNE SPATULE PEUT ETRE
TRANCHANTE.

IL EST CONSEILLE D’ENLEVER LE PLATEAU DE VERRE DE L’IMPRIMANTE POUR EFFECTUER CETTE
MANIPULATION AFIN DE LE PAS EXERCER DE PRESSION SUR L'IMPRIMANTE.

partir de 50
mps qu'il |




S| POUR UNE RAISON DE SECURITE VOUS AVEZ DU ETEINDRE
L’IMPRIMANTE DURANT SON UTILISATION ALORS RUE LE VENTILATEUR
FRONTAL ETAIT EN FONCTION, NOUS vOUS CONSEILLONS DE LA METTRE
DE SUITE EN FONCTION, CECI ACTIVERA DE NOUVEAU LE VENTILATEUR
FRONTAL ET PERMETTRA UN REFROIDISSEMENT EN TOUTE SECURITE DE LA
TETE D’IMPRESSION.

C’EST @QUOI LE PID ?

PID VEUT DIRE « PROPORTIONAL INTEGRAL DERIVATIVE », CE SONT 3
PARAMETRES DE CONTROLE.

DANS UNE IMPRIMANTE 3D, CES PARAMETRES SERVENT A GERER LA MONTEE
EN TEMPERATURE DES ELEMENTS CHAUFFANTS ET LEUR MAINTIEN COMME
PAR EXEMPLE LA BUSE.

ILS SONT UTILISES DANS UN PID CONTROLLER (LE SCHEMA CI-DESSOUS EN
EST UN).

y(t)

Plant /
Process



https://i2.wp.com/maelremrem.xyz/wp-content/uploads/2016/10/PID_System.png?ssl=1

NDOUS AVONS SIMPLIFIE CETTE PROCEDURE DE LA MANIERE SUIVANTE :

« ICANE PLUS »

CHAUFFER DEPLACER ORIGINE  IMPRIMER

@

CHANGER N:VELLEMENT REGLAGES

PUIS « P.I.D »

VOTRE IMPRIMANTE VA MONTER EN
TEMPERATURE, CE QUI ALLUMERA VOTRE
VENTILATEUR CENTRALE. UNE SERIE DE 8
PROTOCOLE VONT S’ENCLENCHER, IL VOUS

SUFFIT D’ATTENDRE (10 A 15 MIN).

UNE FOIS LE VENTILATEUR CENTRAL ETEINT

VOTRE P.I.D EST REGLE SUR BASE DE
200°C.

S| vOUS LE SOUHAITEZ VOUS POUVEZ
ENCLENCHER LES VENTILATEUR LATERAUX
MANUELLEMENT AVANT DE COMMENCER
VOTRE PROCEDURE P.l1.D

ENTRETIEN ET S.A.V

VOUS POUVEZ UTILISER NOTRE SYSTEM DE TICKET D’INTERVENTION POUR TOUTES QUESTIONS,
DEPUIS LA PAGE CONTACT DE NOTRE SHOP EN LIGNE WWW.3DONLINE.BE. UNE REPONSE vOUuS
SERA ADRESSEE DANS LES 48 HEURES.



http://www.3donline.be/

L’HUILE S’INJECTE PAR LES ORIFICES
PRESENTS AU MILIEU DE CHAQRUE BLOC
COULISSANT MGN12H

RAMENEZ LE PLATEAU AU MAXIMUM
VERS VOUS POUR AVOIR ACCES SOUS
LE PLATEAU

IL EST NECESSAIRE DE HUILER UNE
FOIS PAR MOIS LES 5 GUIDES DE VOTRE
IMPRIMANTE A L’AIDE D’UNE HUILE FINE
DISPONIBLE SUR NOTRE SHOP EN LIGNE

IL EST NECESSAIRE DE GRAISSER
REGULIEREMENT LES 2 TIGES
TRAPEZOIDALES DE VOTRE IMPRIMANTE A
L’AIDE D’UNE GRAISSE PTFE DISPONIBLE
SUR NOTRE SHOP EN LIGNE



http://www.3donline.be/
http://www.3donline.be/

INFOS UTILES

COMPTEUR DE TEMPS D’IMPRESSION TOTALE

« ICONE REGLAGES »

« PUIS A PROPOS »

PARCOURIR EXTRUDER
\ W

Voicl VOTRE COMPTEUR

e

SDONLINE TFT32

VERSION: 2.0.1
Temps 4 impression: 2d 6h 48m 8s

LA CARTE SD FODURNIE CONTIENT DIFFERENTS FICHIERS D’AIDE ET D’INSTALLATION.

NOUS vOuUS CONSEILLONS D’EN FAIRE UNE COPIE SUR VOTRE ORDINATEUR.



@ @ e @ 0

&

Cura

RepetierHost
Simplify3D
SupportBobine a poser
SupportBobine a visser
Kloader

ﬂ 3D0.gcode

CLIPS PLATEAU.docx

| CURA_INSTALLATION.mp4
| QUICKSTART 1.mp4

L+ QUICKSTART-MAGMA pdf

L’IMPRIMANTE MAGMA EST COMPATIBLE AVEC CURA ET SIMPLIFY3D, vOUS TROUVEREZ LES
DIFFERENTS PROFILS D’IMPRESSION SUR LA CARTE SD.

NOUS CONSEILLONS POUR UNE IMPRESSION PARFAITE L’UTILISATION DE LOGICIEL SIMPLIFY
RUE VvOUS POUVEZ TROUVER SUR NOTRE SHOP EN LIGNE WWW.3DONLINE.BE, RUBRIQUE

LOGICIELS.

SIMPLIFY3D

a1
DSIMPLIFY3D S
L

MISE A JOURS ET VIDEOS

VOus TROUVEREZ SUR LA PAGE MAGMA DE NOTRE SHOP EN LIGNE WWW.3DONLINE.BE
DIVERSES VIDEOS EXPLICATIVES POUR L’UTILISATION DE VOTRE IMPRIMANTE, AINSI QUE LES
FICHIERS DE MISE A JOURS DANS L’ONGLET PIECES JOINTES.



http://www.3donline.be/
http://www.3donline.be/

UN DOCUMENT ORANGE REPRENANT LES CONSIGNES DE SECURITE EST EGALEMENT DANS LA
BOITE DE VDTRE IMPRIMANTE, IL EST IMPERATIF D’EN PRENDRE CONNAISSANCE.

DETAIL DU PRODUIT IPIECE JOINTES

TELECHARGER
Profil Magma250 - 350 Cura PLA

Télécharger (1.1k)}
Support bobine a poser

Télécharger (216.83k)
Support bobine & visser

Télécharger (225.84k)
Profil Magma250/350 Simplify3D

Teélécharger (504.38k]}
Firmware Magma 250/2100 vV2.0.0.4

Télécharger (214.1k)
Firmware Magma 250/2208 vV2.0.0.4

Télécharger (214.18k)}
Marlin Magma 250-350 V2.0.0.4

Télécharger (5.8M)
Firmware Ecran TFT v1.0.0.2 M250

Télécharger (7.9M)
XLOADER



