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Introduction

En este tutorial vamos a calibrar el desfase entre las boquillas en los ejes X e Y de nuestra impresora P3Steel Dual.

Pieza para calibrar desfases entre boquillas (descargada de thingiverse, editada por nosotros) :

Thingiverse (original): http://www.thingiverse.com/thing:1526735

Archivos stl editados/Edited stl files: http://www.mediafire.com/file/tdxckgyquuwu344/SUB+MILLIMETER+CALIBRATION+STL.rar
Gcode (ABS, nozzle 0.4mm): https://www.mediafire.com/file/abxozon7zd9jlxz/ABS+sub_millimeter_calibration.gcode

Gcode (PLA, nozzle 0.4mm): https://www.mediafire.com/file/yzaq69c0q8c8lge/PLA+sub_millimeter_calibration.gcode

(cédigos recomendados sélo para nuestra impresora dual/gcodes only recommended for our Dual 3D printer)

www.hta3d.com

https://www.hta3d.com/es/kit-p3steel-dual

Matériaux

Outils

Por favor, tome las medidas de
proteccion necesarias para evitar
accidentes
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https://www.youtube.com/redirect?redir_token=v12L2s7KZACHYUh304Do6jp9eT58MTU0NzY1MjMxM0AxNTQ3NTY1OTEz&q=http%253A%252F%252Fwww.thingiverse.com%252Fthing%253A1526735&v=27SIeoq8rmI&event=video_description
http://www.mediafire.com/file/tdxckgyquuwu344/SUB+MILLIMETER+CALIBRATION+STL.rar
https://www.mediafire.com/file/abxozon7zd9jlxz/ABS+sub_millimeter_calibration.gcode
https://www.mediafire.com/file/yzaq69c0q8c8lge/PLA+sub_millimeter_calibration.gcode
https://wikifab.org/w/index.php?title=Www.hta3d.com&action=edit&redlink=1
https://www.hta3d.com/es/kit-p3steel-dual
https://wikifab.org/wiki/Fichier:Montaje_de_P3steel_por_HTA3D_-_Tutorial_8_-_Calibraci%25C3%25B3n_del_Flujo_del_Hotend_aviso_peligro_5_5-4.jpg

Etape 1 - Impresion de Pieza de
Calibracion

Para calibrar la separacion de las boquillas de una forma precisa,
tendremos que tener en cuenta los valores de desfase iniciales de la
segunda boquilla respecto a la primeraen Xe Y, siendo de 18mm en
XyOmmen, que son los valores que cargamos por defecto en el
firmware.

Imprimimos esta pieza impresa (descargada de thingiverse.com,
enlaces en Introduccion), que nos ayudara a ajustar el desfase en
cada uno de los gjes.

Si se realiza tras el cambio de una boquilla o alguna
modificacion en el hotend, hay que tomar como referencia
los ultimos valores asignados y no los iniciales.

Etape 2 - Indicadores de calibracion

Una vez al tengamos impresa, comprobamos que:
1. Las dos lineas mas largas del eje X coincidan.
2. Lasdos lineas mas largas del eje Y coincidan.
Ademas, encontramos otros indicadores de calibracion en:
e Cubo: En el caso de que la segunda boquilla no esté nivelada en altura respecto a la primera encontrariamos desfases o solapamientos en
las lineas horizontales de uniéon de ambos colores. En las verticales podemos ver el desfaseen X e Y.
e Cuadrados concéntricos: desfasesen X eY.
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https://wikifab.org/wiki/Fichier:Montaje_de_P3steel_por_HTA3D_-_Tutorial_9_-_Calibrar_desfase_de_las_boquillas_para_Dual_7.jpg
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https://wikifab.org/images/thumb/2/22/Montaje_de_P3steel_por_HTA3D_-_Tutorial_9_-_Calibrar_desfase_de_las_boquillas_para_Dual_10.jpg/ia-745fdbe376b2f845fc0ba8d37a2dfd30-1000px-Montaje_de_P3steel_por_HTA3D_-_Tutorial_9_-_Calibrar_desfase_de_las_boquillas_para_Dual_10.jpg.png
https://wikifab.org/images/thumb/c/cd/Montaje_de_P3steel_por_HTA3D_-_Tutorial_9_-_Calibrar_desfase_de_las_boquillas_para_Dual_12.jpg/ia-c036870b38c4a34dd3c66564a16bbe6d-1000px-Montaje_de_P3steel_por_HTA3D_-_Tutorial_9_-_Calibrar_desfase_de_las_boquillas_para_Dual_12.jpg.png
https://wikifab.org/wiki/Fichier:Montaje_de_P3steel_por_HTA3D_-_Tutorial_9_-_Calibrar_desfase_de_las_boquillas_para_Dual_13a.jpg

Etape 3 - Desfase en el eje X

En el eje X vemos la linea que coincide mejor es la que encontramos
inmediatamente a la derecha de las lineas de referencia.

Cada linea representa 0.1 mm de desfase. Al encontrarse hacia la
derecha significa que el filamento verde est4 desfasado hacia la
izquierda. Lo que implica que estéa situado a -0.1mm de desfase
respecto aloindicado en el firmware.

Etape 4 - Desfase en el eje Y

En el eje Y vemos la linea que coincide mejor se encuentra también
justo ala derecha las lineas de referencia.
Aligual que en el eje X, significa que tiene un desfase de -0.1mm.

Etape 5 - Cédigo de correccién

Una vez identificado el desfase vamos a transmitirlo a laimpresora
para corregirlo.

Lo haremos a través de un cédigo de impresion, en el que
afadiremos un par de lineas que ajustara los parametros que hemos
calculado.

Gcode (ABS, nozzle 0.4mm):
https://www.mediafire.com/file/abxozon7zd9jlxz/ABS+sub_millime
ter_calibration.gcode

Gcode (PLA, nozzle 0.4mm):
https://www.mediafire.com/file/yzaq69c0q8c8Ige/PLA+sub_millim
eter_calibration.gcode

En las primeras lineas del cédigo se ha afiadido la configuracién de
desfase de las boquillas cargada en el firmware, que nos servira
como base.

P P T

5 code for dual extruder offset calibration: / Cédigo para calibrar desfase ¢
;G1@ PO X@ Y@ Z0; Nozzle 1 position / Posicion boquilla 1

;G1@ P1 X18 Y@ Z@; Nozzle 2 position / Posicién boquilla 2

;M500; save configuration in EEPROM / Guardar configuracién en EEPROM

5 Settings Summary

processName,Colorl
applyToModels,sub_millimeter_calibration@
profileName,Dual ABS (modified)
profileVersion,2017-02-17 17:28:09
baseProfile,Default
printMaterial, ABS
printQuality,Medium
printExtruders,All Extruders
extruderName, Extruder 1,Extruder 2
extruderToolheadNumber,9,1
extruderDiameter,0.4,0.4
extruderAutoWidth,1,1
extruderWidth.f.48.0.48
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https://wikifab.org/wiki/Fichier:Montaje_de_P3steel_por_HTA3D_-_Tutorial_9s.jpg
https://wikifab.org/wiki/Fichier:Montaje_de_P3steel_por_HTA3D_-_Tutorial_9_-_Calibrar_desfase_de_las_boquillas_para_Dual_22.jpg
https://www.mediafire.com/file/abxozon7zd9jlxz/ABS+sub_millimeter_calibration.gcode
https://www.mediafire.com/file/yzaq69c0q8c8lge/PLA+sub_millimeter_calibration.gcode
https://wikifab.org/wiki/Fichier:Montaje_de_P3steel_por_HTA3D_-_Tutorial_9_-_Calibrar_desfase_de_las_boquillas_para_Dual_23.jpg

Etape 6 - Aplicacién de la
calibracioén al cédigo

Ahora vamos a actualizarlo con los valores obtenidos y habilitar las
lineas.

La primera instruccion G10 hace referencia a la posicién de la
boquilla 1, que no debemos modificar.

La segunda instruccién G10 hace referencia a la posicion de la
boquilla 2,y es donde aplicaremos los resultados.

En este caso hemos obtenido -0.1mmen Xy -0.1mmen Y. Asi que los
valores resultantes son 17.9en Xy-0.1enY.

El comando M500 nos guardara la configuracién en la memoria.
Para habilitar los codigos sélo hay que borrar cada “;” de las lineas.
Imprimimos de nuevo la pieza de calibracién.

Este ajuste lo podemos hacer también cargando de nuevo

el firmware actualizado o conectando la impresora por
USB. Pero consideremos esta la forma mas practica, y
aprovechamos que es recomendable volver a imprimir para
comprobar que la calibracién ha sido realizada correctamente.

Etape 7 - Calibracion correcta

En el caso de que hubiese algiin desfase podemos repetirlo tantas
veces como sea necesario.

; Gcode for dual extruder offset calibration: / Cdédigo para calibrar desfase ¢
;G1@ PO X@ Y@ ZO; Nozzle 1 position / Posicién boquilla 1

G10 P1 X17.9 Y-0.1 7Z0; Nozzle 2 position / Posicién boquilla 2

M500; save configuration in EEPROM / Guardar configuracién en EEPROM

Settings Summary
processName,Colorl
applyToModels,sub_millimeter_calibration@
profileName,Dual ABS (modified)
profileVersion,2017-02-17 17:28:09
baseProfile,Default
printMaterial,ABS
printQuality,Medium
printExtruders,All Extruders
extruderName, Extruder 1,Extruder 2
extruderToolheadNumber,@,1
extruderDiameter,9.4,08.4
extruderAutoWidth,1,1
extruderWidth. f.48.0_48
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