Esquisse d’aide pour la Smartrap …
Guide d’assemblage :  http://smartfriendz.com/fr/documentation-2/
Montage de la tête Huxley : https://reprappro.com/documentation/ormerod/hot-end-assembly/
Via sketchfab : https://sketchfab.com/models/99b9a3673faa4e5c89add6e12a204e35
Première utilisation de la Smartrap (par shourt):

http://laevus.net/2014/04/configuration-et-calibration-de-votre-smartrap/
Montage crémaillère : 
Commencez par préparer les passages de vis (foret ou taraud), y compris les racks ou la tige filetée doit glisser à l'intérieur.
J’ai commencé par démonter tout ce qui était au-dessus des moteurs YZE, j'ai laissé le plate X d'origine. Et je me suis attaqué au plus facile: l'axe X.
Montez vos end X, ensuite insérez la tige filetée par l'extérieur en vissant, une fois que vous dépassez un peu à l'intérieur, mettez un écrou et continuez à visser, quand vous avez assez de longueur insérez le premier rack, puis le second et un second écrou. Quand votre tige dépasse de l'autre côté du end X, clôturer avec un écrou de chaque côté. Ne positionnez pas tout de suite les racks en les serrant avec les écrous, placez d'abord le pignon sur l'arbre moteur et ensuite positionnez les racks en vous assurant bien que le pignon soit toujours en accroche quand vous coulissez vers le endstop X. Serrez les écrous de maintien et placez de côté.
Placez les plate base et plate Y sur leurs emplacements (ils tiennent bien avec des M3 10), y compris le roulement de l'extrudeur et son support bearing.
Montez les endY, et placez les 4 roulements sur les tiges lisses et placez le deuxième end Y et procédez de la même manière pour placer les racks.
Ne vous reste plus qu'à placer l'axe Y sur son moteur en coulissant les roulements dans leurs supports.
Replacez l'axe X et remettez la tige de l'axe Z et rebranchez et voilà.

Si comme moi vous avez coupé vos tiges filetées un poil court (26cm et 26.5mm) placez un second écrou coté intérieur des tiges et serrez vers l'extérieur ( de chaque côté, donc au lieu d'avoir deux écrous à l'extérieur vous en avez deux à l'intérieur).

Moi je me suis arrêté avant le câblage faute de temps, demain je ferais les tests.
                                                                  ==============================
* Il faut ventiler les drivers sur la ramps.
* Mettre absolument un peu de graisse téflon sur la tige filetée 
* Technique pour mettre le Z a peu près d'aplomb ? Mes pièces montent de travers. Solution :   Ma solution a été de refaire le plancher de la Smart en la vissant sur une planche de contreplaqué, cela a redressé pas mal de pièces. Pour l'axe X,
J'ai vissé légèrement en biais dans le plate X là où il y a les petits ergots afin de faire maintenir dans l'axe la pièce qui tient les LM8UU (ce qui a permis d’empêcher les barres de faire des torsions)
* je vérifie le passage du filament et le bon fonctionnement de l'extrudeur, Pour 20mm demandé, il n'en pousse que 18. que puis-je vérifier et régler ?  Suggestion : règle de trois :
X = 20*ancien / 18 et dans configuration.h  =>   #define DEFAULT_AXIS_STEPS_PER_UNIT {380,380,8000,180} <= le dernier nombre.   Suggestion 2: Pour les 20mm, c'est vrai qu'il est regelé en mode eco [image: image1.png]


 je mets toujours un peu moins , mais ça se règle facilement en augmentant le nombre de steps de l'extruder. il doit être à 170.. tu peux essayer a 175 ou 180 , ça débite plus fort. 
* Problème du blocage/patinage sur Z (et de temps en temps sur Y et X) , il y a un set réglage de step qui peut cafouiller sur des moteurs de marque wantai en 0.9deg/step. Suggestion : réduire le maximum feedrates des moteurs qui patinent (pour Z je suis à 2, j'ai aussi baissé celui de Y qui parfois avait du mal (300). La ligne de configuration.h doit être modifié, donc pendant l'auto bed levelling.   Il faut revoir cette ligne:
#define HOMING_FEEDRATE {50*60, 50*60, 4*60, 0} // set the homing speeds (mm/min).  J'ai divisé les valeurs (50, 50, 4) par deux (donc 25, 25, 2) et je ne patine plus.
* Pièce d’étalonnage  pour X et Y et Z. http://www.thingiverse.com/thing:27412          Teste d’angle dans le vide : http://velocirepraptor.com/parametrer-slic3r-le-guide-complet-en-un-seul-article/
Réglages pour calibration sur la mesure des pièces. Suggestion : Faire un print de 100mm et tu vois de combien de pour-cent tu es trop court ou long et tu ajoutes ou enlève ce pourcentage à ton réglage de steps actuel.
* Paramétrer Slic3r, le guide complet : http://velocirepraptor.com/parametrer-slic3r-le-guide-complet-en-un-seul-article/
* Sur une de mes impressions j'ai les fils (les 3 passages) qui sont sur le bord de la pièce qui ne sont pas collés ensemble comment peut-on y remédier ? faut-il augmenter la chauffe ? (elle est reglée à 200°c) Suggestion : Peut-être faire l'inverse, moins chauffer (perso je suis à une température de 180°C et ventilateur à 100% en continu)
Pour savoir la bonne température, j'ai lancé une impression type Yoda et comme je chauffais à 205°C j'ai diminué de 5°C en 5°C en lui laissant le temps de ce stabilisé (3 contours et un remplissage une à 2 fois) et j'ai observé le comportement de la dépose des couches.
* J'ai les premières couches de mon objet se décollent, ça signifie quoi ?
j'ai modifié le firmware en DEFAULT_AXIS_STEPS_PER_UNIT {382,382,7400,180} au lieu de {394,394,7400,170} mais mon mur a encore 0.5 mm de trop sur X et Y ! Suggestion : diminue encore …
* Premier essai : J'ai monté la bête, installé repetier, charger le config Slic3r du github (et même retélérversé Marlin), testé en contrôle manuel tous mes moteurs et endstop et j'ai réglé mes polulus (au passage qui n'ont pas de butée pour mettre au niveau inférieur, le volume sonore est un bon moyen de savoir si la tension chute, j'ai utilisé un tournevis d'électricien pour monter les potards jusqu'à ce que les moteurs accrochent). 
Réglage : Avec servo, vu que tu as chargé le fichier slicer tu n'as rien d'autre à faire que de régler l'offset de la tête d'impression: tu lance repetier host, dans l'onglet contrôle manuel tu fais un home X et home Y. Et dans la ligne de commande tu tape: G29 (et tu valide avec entrée). L'imprimante va faire un auto bed levelling et s'arrêter avec la tête quasiment collée au bed après le dernier point. Avec une feuille de papier et à coups d'augmentation (ou diminutions je sais plus) de Z par paliers de 0.1 tu vérifies que ta feuille passe (en gardant en mémoire le nombre de 0.1 que tu as fait). Il faut que ta feuille passe entre la tête et le support, mais tout juste. Ensuite tu entre ta valeur d'offset comme ceci: M555 Zx (avec x la valeur en mm que tu as trouvé, le point est séparateur d'unité): par exemple: M555 Z2.1. Enfin tu enregistre la valeur avec la commande M500.
Sans servo: dans slicer onglet "custom settings" option "custom gcode", tu devrais avoir un truc comme ça:
M109 S[first_layer_temperature_0];set extruder temp and start heating
G28 X0 Y0 ;home X and Y
G29 ;probe bed
G90; set absolute coordinates
G92 E0; reset extruder distance
G1 Z3 F3000; get out of the bed after probe
G1 X10 Y10 F3000 ; move to back right corner

Faire  un G29, et ensuite quand la tête s’arrête après le 3eme point, tu la fait descendre jusqu’à a peine pouvoir faire passer une feuille de papier entre elle et le bed. Il faut faire attention au nombre de mm dont tu la fait descendre (commence par des mm puis des dixième de mm) et c'est cette valeur que tu entre avec le m555 Z(ta valeur) puis m500
edit: normalement tu n'as même pas à faire des M401 ou 2, le g29 s'occupe de tout.
rajoute les lignes qu'il te manque si nécessaire.
Puis passe à la calibration de l'offset comme spécifié au dessus.
Pour vérifier que tes steps/mm sont bien réglés, suis les instructions qui se trouvent dans le lien de ma signature. (impression, mesure, entre les données sur le formulaire recopie le résultat dans configuration EEPROM sous repetier)
*  BUG : Problème bizarre d'auto bed levelling: hier j'ai imprimé un tachikoma, une fois l'impression finie j'ai éteins l'imprimante. Là je la rallume histoire d'imprimer le coupleur d'Abydos, je baisse la tête jusqu’à environ 5mm du plateau, je lance l'impression, X et Y home normalement, Z se soulève normalement, marque un temps d’arrêt et continue à monter. J'arrête, je recommence même chose. Je fais un reset, même chose, je refais un reset et là ça marche. Quelque part pendant la commande G29 Z se trompe de direction si la ramps n'est pas reset plusieurs fois. (C’est a priori un bug marlin)
* Tête Huxley bouché, suggestion :
Retire le bowden coté extrudeur en laissant un peu de filament dépasser (retire la petite pièce en plastique qui retiens le bowden en place et tire doucement dessus, même pas obligé de couper.
Fait chauffer la buse aux alentours de 130-160°, tire doucement le filament.
Une fois que c'est fait, refroidis la buse, démonte le bowden coté buse et regarde dedans si il reste du filament. Si il en reste, une technique simple consiste à chauffer la buse jusqu'a environ 90° et d'utiliser un bout de filament (qui va se ramollir mais pas fondre) comme tige pour nettoyer la buse (le filament va devenir collant et coller à lui les résidus qu'il reste dans la buse)

* Message d’erreur : La Smartrap me dit : Error printer stopped due to errors. Fix the error and use M999 to restart. (Temperature is reset. Set it after restarting). Donc impossible de chauffer pour déboucher la buse. Ok trouvé, il y avait un fil de débrancher ! (en général ce message est lié au thermistor. souvent juste débranché).
* Probleme firmware : j'ai téléchargé l'image de github, mais couillon que je suis j'ai oublié de sauvegarder mon ancien firmware et autres fichiers.  Résultat je recompile le firmware en pensant avoir remis tous les bons defines, mise à jour de la conf du slic3r et je lance une impression (tjrs mon wall) et là PAS DE Z LEVEL il descend direct !!!! Est ce le firmware ou la config du slic3r ??  Serge : Tu as vu que j'ai deux reps maintenant ? un normal et un no servo . Tu as fais la modif en enlevant le servo ? si oui. il faut prendre le nouveau firmware . Il y a juste un truc dans le code de démarrage slic3r qui est un move Z en plus, après le G29 ( pas encore sur github) du coup . c'est un bug, mélange de deux fichiers entre marlin et marlin no servo..

* Le ventilateur du hotend s'arrete tout seul. Il fonctionne quand je lance la commande qui va bien, il se lance correctement quand je lance une impression, mais il s'arrete en cours d'impression. Suggestion : Peux-tu vérifier dans le gode qu'il n'y est pas de commandes M107 ? (commande d'arrêt du ventilo) Voir des commandes du genre M106 Sxxx, qui permet de régler la vitesse du ventilo, si la valeur Sxxx est trop basse, le ventilo peut ne pas fonctionner. L'idéal serait peut-être de désactiver les fonctions de gestion de ventilation dans slic3r et d'intégrer un M106 au début du gcode. Voir même de câbler le ventilo direct en 12v. Après tout, il ne sert pas à refroidir la pièce en cours d’impression.

* Changement température : Dans slicer quand tu changes la température il faut enregistrer le changement (M500).
Filament settings > filament tu changes les deux valeurs de extruder, et en haut a gauche il y a une disquette avec à coté, le nom du profil, tu enregistres (et tu donnes un nom, éventuellement), ensuite tu génère ton gcode en t'assurant bien que ton profil soit sélectionné. Après tu vérifies ton gcode, si la température est bien modifiée (le M109 S190) alors c'est bon, sinon tu as un problème avec ton slicer (tu peux modifier la température dans ton notepad, enregistre le fichier et utilise le après pour faire ta pièce). Dans slicer, il y a même des changements qui passent a la trappe des fois : tu changes une valeur, tu sauves et POC ! elle reprend sa valeur d'avant. Faites bien "entrée" après chaque changement de valeur, ou changez via les petites flèche, déjà, c'est impératif.
* compensation par l’auto level pour le plateau : Knock, Je ne suis pas certain de comprendre pourquoi tu veux que le plateau soit super droit ? normalement ( c'est la qu'on va regarder de plus près si tu veux bien ) , l'auto level rattrape justement tout ca, et c'est pour cela qu'il n'y a pas de vis de réglages plateau .
Si je comprends que tu as une première couche qui n'est pas droite du tout ( ce serait super d'avoir plus d'infos..je vais tenter de décrire une méthode), le problème ne vient pas du plateau, mais de plein d'autres trucs. voici les points importants : 

- l'axe X , étendu a fond, ne doit pas bouger si tu le soulèves . si tu vois les lm8uu se soulever, c'est pas bon. Il se peut que les pieces ne soient pas bien ajustées et qu'il y ait trop de jeu entre le support lm8 et le plateau. C'est bien de rajouter une vis, un truc qui bloque le support.
- il faut bien comprendre que lors du probe , si tu as 2..3..ou 4 mm de différence entre les points, ca ne doit en rien empêcher un bon print. C'est justement l'autolevel .. donc le pb n'est pas la.  Il faut qu'on trouve pourquoi , après le prob, il fait un écart en z sur le plateau. 
Tu peux essayer de faire : 
- home X , Home Y 
- move X +20mm
- G29
c'est la même manip que pour trouver l'offset, ca va s'arrêter après le probe. La, tu descends de ton offset ou en tout cas jusqu'à ce que la tête touche presque... et là, tu joues avec X et Y et vois ou il va trop bas, ou trop haut ( avec une feuille de papier) . Normalement, il devrait rester à la même hauteur par rapport au plateau. même si le plateau a 3 cm de différence entre les bords.
* Où doit on rentré l'offset du Z pour l'auto leveling ?, après un G29 le Z reste collé sur le end-stop je dois relever de 2.8mm pour être flush avec le plateau ! Suggestion : après avoir compté le nb de mm qui séparent le hotend du plateau après un g29 tu fait un M555 Z(nb de mm avec un point, ex 2.8) Et ensuite un M500
donc dans ton cas:
M555 Z2.8
M500
Suggestion2 : 2.8 me parait bien peu. J’imagine que tu dois relever de 2.8 par rapport a ce que tu as maintenant. Mais en tout il faut compter la hauteur de la tête juste après le probe..c'est plutôt 8 a 10 mm.
* Remplissage de l’objet : Au moment de passer au remplissage, c'est la catastrophe, le filament est entrainé de façon bizarre, il avance puis ça claque et recule puis il avance etc... Suggestion : Augmente le jus sur le pololu du nema E Solution Suggestion2 :j’ai fait un print augmenté la température (j'étais à 180°C) petit à petit tout en desserrent le guide du roulement en content le nombre de recule du filament.
Donc au bout d'un moment, ça s’est stabilisé.
Je suis à 190°C sans à-coups (j'ai également desserré un peut les 2 vis qui entoure le roulement.)
Retraction settings.
• Length - The number of millimeters to retract. Note that the measurement is taken from the raw filament entering the extruder. A value of between 1 and 2mm is usually recommended. Bowden extruders may need up to 4 or 5mm due to the hysteresis introduced by the tube. (j'ai mis 4) Et c’est vraiment mieux, fini le vilain petit son pas catholique durant la rétraction !

* Rajout d’un extrudeur geared : On vis l'extrudeur sur le moteur E (les deux pas de vis restant), on branche lle bowden dessus et voilà. Voici les pièces sur le github [github.com] et on a besoin d'un hobbed bolt (à faire soit même ou à acheter), trois roulements diamètre externe de 22mm (608Zkekchose de mémoire), deux vis genre M3 20, deux ressorts pour mettre sur ces vis. Un boulon (ceux avec une bague plastique). et deux écrous M3.
Regarde les greg's wade extruder, c'est quasiment la même BOM
* Montage de l’extrudeur de Plau : 
Les parties imprimées et préparées
2 vis M3 20
2 vis M3 10 
1 vis M3 25
3 écrous M3
4 rondelles M3
1 hobbed bolt (acheté ou fait soit même)
3 roulements 608Z
1 ou 2 écrous nylstop (suivant le hobbed bolt)
1 petit bout de métal/bois/plastique de 8mm de diametre et de environ 17mm de long (pour maintenir le roulement à l'intérieur du latch, mesurez l'emplacement pour avoir la dimension exacte. Moi je l'ai fait en découpant un morceau de boulon M8)
Eventuellement quelques rondelles M8 pour que le hobbed bolt soit bien callé.
le tongue :
Le montage est assez simple: placez le petit engrenage sur l'arbre moteur de l'extrudeur (vous aurez peut etre à découper un bout du plate base pour que ça passe.
Sur la grosse partie imprimée, placez un roulement dans chaque emplacement prévu (2 donc). Essayer de placer le hobbed bolt dans le trou des roulements et de voir quelle quantité de tige dépasse de l'autre coté quand la partie crantée est alignée avec le trou de passage du filament. Prévoyez des rondelles en conséquence (le hobbed bolt sera placé verticalement donc il va tomber).
Mettez le latch sur le bloc avec la M3 25 et 1 écrou M3.
Mettez les écrous M3 dans les trous.
Montez le bloc sur l'extrudeur avec les M3 10 et les rondelles, posez et vissez la grande roue crantée avec le hobbed bolt et les éventuelles rondelles.
Posez le dernier roulement dans le latch avec le bout de truc que vous avez décidé d'utiliser pour le tenir en place.
Passez un bout de filament dans le trou jusqu'a ce qu'il passe de l'autre coté et fermez le latch avec les deux vis et deux écrous restants sans trop serrer (certains posent des ressorts sur les vis).
Insérez le bowden dans le trou et blosuez le par en dessous avec le tongue. Voila. Vous reste plus qu'a régler les valeurs d'eeprom (moi j'ai du 1500 13 2000 pour un moteur en 0.9°/step)
Pièces imprimées de travers : 
Pièces dont l’impression ce déporte sur l'axe Z !
Suggestion : regarde s’il n’y a pas du jeu (même minime) qui est apparu du côté des poulies. Le bout de papier n'est pas une solution durable, vaut mieux découper du scotch et entourer l'axe du moteur pour l'épaissir jusqu'à ce que la poulie rentre un peu en force. Il reste les polulus (drivers) qui peuvent être trop forts et peuvent sauter des pas, il faut les régler si ce n'est pas déjà fait (anti-horaire pour réduire la puissance).

Optmisation Gcode (Mark_K): Salut à tous, j'ai joué avec la configuration Slic3r - Paramètres de l'imprimante et personnalisé le G code en éditant les codes suivant :                                                                                                                                          Start G-code:
G1 Z5 F3000 ; Move Hotend up off bed.
M106 S153 ;turn fan on 60% (100% speed = S255)
M109 S[first_layer_temperature_0] ;set extruder temp and start heating
G28 X0 Y0 ;home X and Y
G29 ;probe bed
G90; set absolute coordinates
G92 E0; reset extruder distance
G1 Z3 F3000; get out of the bed after probe
G1 X10 Y10 F3000 ; move to back right corner

End G-code:                                                                                                                                                                                 G91 ;relative positioning
G1 E-3 F1800 ;retract the filament a bit before lifting the nozzle, to release some of the pressure
G1 E-2 Z+0.5 ;move Z up a bit and retract filament even more
G1 Z5 F3000 ; Move Hotend up off build.
G28 X0 ; home X axis
G90 ;absolute positioning
M104 S0 ; turn off temperature
M106 S153 ;turn fan on at 60% to cool hot end.
M109 R70 ;Wait for Extruder to cool to 70 degC
M104 S0 ; turn off temperature
M84 ; disable motors
M107 ;turn fan off
Cela semble bien fonctionner pour moi en particulier le code G End, comme le retrait supplémentaire après le travail aujourd'hui ne laisse plus une goutte de plastique sur le travail. Aussi, je peux maintenant laisser l'imprimante pour imprimer et je sais que la tête se refroidir au-dessous de 70 degC, lorsque le travail est terminé, avant que le ventilateur s'arrête.:
Problème Débutant au premier démarrage  
Bon encore une fois, je galère depuis plus de 2 heures, J'ai téléchargé tous les logiciels et répertoires tel que décrit J'ai connecté la carte arduino à mon PC. Pas mal de soucis pour faire reconnaitre le driver, bon j'y arrive et la: plus rien!!!! J'ouvre Repetier, je me connecte et rien pas de T°,  l'arduino clignote en permanence sur la carte base ramp? (rouge), qu'est-ce que ça signifie?. J'ai repris le fichier marlin (il y en en 2 dans le répertoire firmware lequel choisir?) je l'ai "téléversé" depuis plus de clignotement. est-ce normal? Réponse Serge : Le firmware pour toi est dans : firmware/marlin autolevel no servo. Désolé pour le démarrage. Le clignotement indiquait qu'il n'y avait pas de firmware installé !?! J'ai dû rater une étape de préparation de la carte. Bravo pour avoir tout trouvé comment installer déjà. Donc, c'est normal que ça clignote plus. Tout va bien de ce côté, les messages d'erreurs que je vois arrivent quand tu enlèves la sonde ? (ce serait normal). Ensuite.. C’est effectivement bizarre ç'a pas l'air stable. On devrait tomber sur environ 20 degrés tout le temps. Peut-être un problème de sonde....il faut bien que ça arrive un jour ? Pourrais-tu tenter de bouger, au niveau de la tête, la sonde ? il y a peut-être un mauvais contact à ce niveau. Les deux gaines noires sont connectées avec une petite cosse. Ensuite il y a une gaine transparente qui traverse le block d'alu, le thermistor est dedans. Ce n'est pas fixé, juste entré en force car la gaine est un peu grosse pour le trou

Problème du Z qui remonte lors du probe lors du Z_Probe au début d'un print la hotend remonte un peu en Z (normal, histoire qu'on puisse récupérer notre pièce), mais si je veux réimprimer ensuite, le Z monte et fait son Z-probe en l'air?! Il me faut 3 ou 4 G29 avant qu'il ne revienne à une hauteur correcte (pour qu'on puisse entendre le 'clic' de l'auto-level) Suggestion : J'ai le me même soucis avec le Z qui ne veut pas descendre, fait un G28 puis G29 et c'est repartie. Solution Serge : Pour le problème du Z qui ne veut pas descendre assez loin, c'était une protection dans le firmware pour s'arrêter au bout d'un moment si le z ne fonctionnait pas. J'ai ajouté une commande dans la config slic3r startup gcode : 

M109 S[first_layer_temperature_0];set extruder temp and start heating
G28 X0 Y0 Z0;home X and Y and Z
G29 ;probe bed
G90; set absolute coordinates
G92 E0; reset extruder distance
G1 Z3 F3000; get out of the bed after probe
G1 X10 Y10 F3000 ; move to back right corner

on fait maintenant un HOME ALL . C’est-à-dire le z aussi, avant le probe. Ca rajoute une descente avant de remonter pour faire le prob. Mais ça fonctionne depuis le Z très haut d'un print précèdent.
Problème de Z pendant l'impression. Est que vous avez des valeurs négatives pendant le G29 ? Suggestion : Regarde peut-être la barre en plastique qui tient le bloc chauffant il faut le positionner correctement ainsi que le bowden, il faut également jouer avec le serrage de la barre qui tient l'ensemble et rajouter des rondelles par ci par là pour régler la chose. Soit le bowden tire la tête vers le haut, laissant le endstop actif, soit il change la position de l'ensemble suivant que t'avances plus ou moins en X ou en Z. C'est la torture à cet endroit, et pour l'instant, c'est rare que j'arrive à lancer une impression avec un G29 correct au début sans m'y reprendre plusieurs fois, car après une longue impression, les visses se sont plus ou moins dévissées, etc.
Je ne peux te conseiller que de débrancher l'imprimante, de faire bouger ton X et Z à la main pour tester à différents endroits si y a bien le 'clic', et en conséquence, tu joues avec les visses, l'angle du bowden_guide, des rondelles, la hauteur du endstop, etc...
Réglage extrudeur de Plau : Avec l'extrudeur d'origine je demandais 10cm il sortait bien 10cm mais là avec le nouveau j'avais 2cm … Suggestion : Réglage d’origine (moteur Nema) à 188 Pas par mm et avec le nouveau mettre à 1200 Pas par mm. (C'est comme le plateau du vélo)

Bloc chauffant est mal monté: dans le bloc rectangulaire long, visser le bowden a fond. Sur la partie buse: visser le bloc chauffant et visser l'écrou, visser la partie buse sur le bloc rectangulaire, descendre le bloc chauffant le plus près possible de la tête de la buse.
 Modification / Amélioration Autolevel 
Comme vous le savez, le probe du 3eme point pose problème car il déforme le lit (Serge l'explique mieux que moi [image: image2.png]


 )
J'ai donc fait un petit bricolage :  Ma super bidouille
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Le firmware modifié

Le .stl à imprimer

Il vous reste à trouver un briquet Bic grand format (vide de préférence [image: image4.png]


 ) et de démonter la roue pour extraire la pierre et le ressort, remonter la roue.
Caller le briquet avec un peu de papier pour que l'ensemble touche à peine le lit. Dans Marlin / Configuration.h, j'ai modifé 2 paramètres:
#define ABL_PROBE_PT_3_X 140 (pour aller faire le 3eme probe au "X max" du plateau)
et
#define Z_PROBE_OFFSET_FROM_EXTRUDER_DELTA_X 0.7 (pour "redresser l'ensemble", il reste du port à faux sur le bout du X, c'est la dessus que vous devrez jouer)
Changer la taille d’impression sur le plateau

Déclarer la taille dans Slicer ET dans Repetier (menu "printer setting") 


Dans configuration.h modifier les lignes 338 à 344 

// Travel limits after homing

#define X_MAX_POS 150

#define X_MIN_POS 0

#define Y_MAX_POS 150

#define Y_MIN_POS 0

#define Z_MAX_POS 130

#define Z_MIN_POS 0

Positionnement des axes x & y dans le bon sens :

Si on veut rester en conventionnel, il faut changer plusieurs choses dans le code arduino : 
Il faut d'abord, activer les endstop max.  puis ..  

passer en true le endstop MIN de l'axe Y 
passer en fault le endstop MAX de l'axe Y 
passer le homming dir en +1 (-1 par défaut) 

brancher le endstop Y une pin plus a gauche ( Y max) 
activer dans repetier l'axe Y de homming MAX ( et non min par défaut) 
Maintenant on a une imprimante qui fonctionne dans le bon sens... Je partage ca car j'ai mis 1 mois à comprendre pourquoi j'imprimai en miroir....
Ecart de hauteur de couche entre l'avant et l’arrière du plateau … smartrap trop rigide (ou pas assez)
Serge a mis un paramètre supplémentaire dans Marlin pour corriger le port à faux de l'axe X (par défaut il ajoute 0.5mm sur la mesure du Z sur le dernier point du probe G29)
Il faut donc modifier le fichier configuration.h la ligne 402: #define Z_PROBE_OFFSET_FROM_EXTRUDER_DELTA_X 0.5 // smartrap: special quantic error mesurement from porte a faux design (see marlin.cpp)
Change la valeur de l'offset en + ou en - et peaufine les réglages (attention, pour affiner il faut souvent jouer avec le M555 Zxxx pour garder une bonne hauteur) Attention, c'est long ...                                                                                                        Solution de serge :                                                                                                                                                                       ma méthode :
- parametre Z_PROBE_OFFSET_FROM_EXTRUDER_DELTA_X a zero
- G29
- je remonte la tête pour toucher avec une feuille de papier
- Ramener X vers 0 , l'autolevel fonctionne, on peut comparer les hauteurs ( si tout va bien, on devrait être bon partout). 
- Si c'est plus haut vers 0.. il faut mettre une valeur positive au paramètre.. ce n'est pas interactif, il faut compiler->envoyer a la carte a chaque fois.

Configuration slic3r :  conseils tiré du manuel slic3r et du site a savoir :
• avoid crossing perimeters (Print Settings): on
• only retract when crossing perimeters (Print Settings): on
• retract on layer change (Printer Settings): off
• wipe (Printer Settings): on
Réglage prod de serge :  
perimeters : 35
small perimeters : 30
external perimeters : 80%
infill : 45
solid infill : 45
top solid infill : 45
support : 60 (not used)
gap fill : 20
travel : 90
first layer : 40%
Avec les racks ou gt2 , on peux monter travel a 110 .
Formation de petit pâté : pour le petit pâté, ça je connais: c'est la rétractation qui n'est pas suffisante à chaque changement de layer (ça se règle dans Slic3r). Si tu es passé en Geared Extruder, il faut régler la rétractation (moi j'ai mis 0.1 au lieu du 0.2 de la config de Serge), à toi de faire quelques tests (avec le thinwall 0.5 c'est assez facile de voir si ça fait un pâté ou pas à chaque changement de layer).
Astuce logiciel pour l’auto leveling : Dans le fichier Configuration.h aller dans la ligne (vers 402 - 403) #define Z_PROBE_OFFSET_FROM_EXTRUDER_DELTA_X 0.5
Il y a une valeur, à défaut la valeur d'origine est 0.5 cela est connu, rien de révolutionnaire.
J'ai vraiment galéré à trouver une bonne valeur, j'allais à tâtons, j'avais au plus proche de l'extrudeur un manque d'appuis de plus de 2mm et j’écrasai trop à l'opposé... 
Ce que j'ai fait après avoir bien réglé le Z-Offset le plus juste possible: 

1 - Mettre la valeur à 0.0
2 - De lancer une impression à vide sans filament pas besoins de chauffer (Repetier est bien pour ça) avec comme fichier une barre de calibration par exemple et de la positionner sur toute la largeur du plateau et de la scaler.
3 - D'observer la tête d'impression dans la première couche et de regarder l'endroit ou la tête est le plus haut. Arrivé à l'endroit stopper l'impression (bouton arrêt d'urgence)
4 - Compter le nombre de mm qui sont entre la vitre et la tête (comme pour le Z-Offset)
5 - Mettre la valeur trouvé à la ligne #define Z_PROBE_OFFSET_FROM_EXTRUDER_DELTA_X valeur trouvée 
6 - Testez et affiner si besoin au centième de mm

Ce qui est génial avec ce truc c'est que même avec une énorme pente on peut imprimer....
Je me suis amusé à mettre des grosse cale, j'avais 10 cm de pente et avec cela j'ai imprimé une pièce comme ci de rien n'était !

J'espère avoir été claire.

Sinon j'ai trouvé une autre astuce pour le End GCode.
J'ai remarqué qu'après une impression avec Cura malgré le code : 
;End GCode
M104 S0 ;extruder heater off
M140 S0 ;heated bed heater off (if you have it)
G91 ;relative positioning
G1 E-1 F300 ;retract the filament a bit before lifting the nozzle, to release some of the pressure
G1 Z+0.5 E-5 X-20 Y-20 F{travel_speed} ;move Z up a bit and retract filament even more
G28 X0 Y0 ;move X/Y to min endstops, so the head is out of the way
M106 S255 ;turn fan on at 100% (60% 153) to cool hot end.
M109 R70 ;Wait for Extruder to cool to 70 degC
M84 ;steppers off
G90 ;absolute positioning
M107 ;turn fan off

Ma buse chauffait toujours et restait à 70°C 
J'ai ajouté M81 à la fin, ce qui coupe l'alimentation de tout.
ce qui donne 

;End GCode
M104 S0 ;extruder heater off
M140 S0 ;heated bed heater off (if you have it)
G91 ;relative positioning
G1 E-1 F300 ;retract the filament a bit before lifting the nozzle, to release some of the pressure
G1 Z+0.5 E-5 X-20 Y-20 F{travel_speed} ;move Z up a bit and retract filament even more
G28 X0 Y0 ;move X/Y to min endstops, so the head is out of the way
M106 S255 ;turn fan on at 100% (60% 153) to cool hot end.
M109 R70 ;Wait for Extruder to cool to 70 degC
M84 ;steppers off
G90 ;absolute positioning
M107 ;turn fan off
M81 ;Turn off Power Supply
Pourquoi faire un Z_PROBE_OFFSET_FROM_EXTRUDER_DELTA_X :

Le Z_PROBE_OFFSET_FROM_EXTRUDER_DELTA_X est un moyen d'affiner le réglage du Z offset.
Je m'explique, puisque la Smartrap à un porte à faux, le Z Probe Delta lui règle la compensation entre l'inclinaison du plateau et comment le porte à faux doit amener la tête d'impression au bed.
Regarde la vidéo suivante, grâce à ce réglage cela permet d'imprimer avec un plateau pas forcement droit comme si il l'était. 


Nouveau montage/fixation hotend :
Voici mon nouveau truc : 

- 2 écrous M4. Il faut les visser sur le câble (j’utilise une perceuse a main avec l'écrou dedans et le câble coincé dans un étau avec caoutchouc...bien serré car ça glisse comme du beurre ce truc ! ). Il faut "tarauder" sur 10mm environ. Une fois fait, il faudrait dans l'idéal utiliser un petit foret de 2mm pour re-agrandir le câble dedans.

Ensuite : 

- coté tête, on visse l'écrou a 5mm environ, on insère le câble a l'endroit normal, sans qu'il touche la buse si possible tout en étant proche. On positionne la piece huxley attach par-dessus l'écrou (avec les deux mis m3x16 deja vissées dans le bloc alu .. SANS les rondelles élastiques, pas besoin. On vis et ça serre le tout direct.. Ça marche bien je l'ai ici comme ça maintenant.

- coté extruder: On laisse tomber l'écrou m4 dans le trou pour le "tongue", on insère le câble et on vis jusqu'à ce que ça bloque un peu. le trou est trop gros pour l'instant, il faut donc bloquer l'écrou m4 avec un tournevis pendant le serrage, mais ça va changer.

En fait, on commence par le côté extruder. Moins facile pro l'instant à enlever coté extruder, mais je vais refaire cette partie pour pouvoir l'enlever.  
