
LA CALIBRAZIONE DELLA STAMPANTE 3D

Questa guida, ha il solo scopo di aiutare coloro che, acquistata una stampante 3d in kit, dopo il 
montaggio, si trovano alle prese con la calibrazione.

Tutto ciò che sarà descritto di seguito, è il frutto delle mie esperienze personali, nonché delle mie 
opinioni in merito all’argomento. 

Anch’io ho avuto aiuti vari, da persone più competenti di me, ma, per un motivo od un altro, spesso 
ricevevo, per la stessa situazione, pareri diversi e, a volte, discordanti.

Cercherò, per quanto mi è possibile, di essere chiaro e conciso, evitando termini astrusi che possono
confondere i neofiti.

Partiamo dal completamento del montaggio. È comprensibile che si voglia far partire una stampa 
appena finito il montaggio; l’euforia di mettere in moto la stampante, è altissima.

EVITATELO.

La prima cosa da fare, è verificare  il VREF ( si tratta della tensione con la quale vengono alimentati
i motori passo-passo).

Accendiamo la stampante.

Attrezzatura occorrente:

UN TESTER DIGITALE

UN PEZZO DI CAVETTO ELETTRICO SOTTILE E MORBIDO DI CIRCA 30/40 CM

UN CACCIAVITE MOLTO PICCOLO DI PRECISIONE CON TESTA A CROCE ( SE 
VERAMENTE PICCOLO, VA BENE ANCHE A TAGLIO)

Schede di controllo della stampante, ve ne sono una infinità. Io prenderò in considerazione, per 
brevità, quella montata su una PRUSA I3,  e la scheda montata sulla ANET A8.

Nota, sono tutte schede ARDUINO.

La scheda della PRUSA, monta ben 5 MOSFET DI POTENZA, i quali forniscono l’energia 
necessaria ai motori, e si chiamano POLOLU. Si riconoscono per la presenza di un piccolo 
dissipatore di alluminio. Essi sono delle piccole schedine montate su zoccolo, quindi sono 
facilmente sostituibili, cosa NON possibile su altre schede, come quella della ANET.

Sopra queste schedine, è presente un piccolissimo TRIMMER di regolazione. Riconoscibile per 
essere circolare con una croce centrale. Ve ne è uno per ogni POLOLU, mentre, sulla ANET, è 
presente UN solo trimmer. Vanno controllati tutti, uno ad uno.

Presettiamo il tester su VOLTS in cc, e tensione massima di 2 V. la misura va fatta tra il negativo 
dell’alimentazione, sul connettore della scheda, dove si collega il filo nero, proveniente 
dall’alimentatore, e il trimmer, toccandolo, leggermente, mi raccomando.



Il valore che occorre leggere, sul display del tester, dovrebbe aggirarsi tra 0,65 e 0,69 volts. Se 
differente, occorre variarla. Manteniamo il puntale nero sull’alimentazione. Colleghiamo il pezzo di
filo sul puntale rosso e al cacciavite, così da creare un collegamento elettrico costante.

A questo punto, col cacciavite, provvediamo a tarare i trimmer leggendo il valore sul display.

AVVERTENZA… sono molto sensibili e delicati.

È indifferente se il valore non è uguale fra loro, ma, se possibile, cerchiamo di tararli più simili 
possibile.

Da adesso, è possibile effettuare i movimenti dei motori.

Calibrazione degli assi
Materiale occorrente:

UN CALIBRO, MEGLIO SE DIGITALE.

Se vi è possibile, potrebbero essere utili due oggetti ( cubetti, bulloni, etc.) che abbiano la stessa 
identica misura, diciamo di circa 35/40 mm, o anche qualcosa in più.

Questa manovra, va effettuata a stampante spenta. Inoltre, per sicurezza, suggerisco di disconnettere
i cavetti dei motori dell’asse Z dalla scheda. Questo perché, ruotando manualmente i motori, questi 
generano corrente, che potrebbe entrare nella scheda stessa, danneggiandola.

Posizioniamo due oggetti sopra le staffe che reggono i motori, oppure, in assenza di questi, 
prendiamo la misura con il calibro, in un punto comodo da misurare.

Ruotando le barre filettate, alziamo od abbassiamo il livello delle due estremità, fino a portarle alla 
stessa misura ( se si hanno due oggetti identici, basta posizionarsi fino a toccare tali oggetti).

Questa manovra, posiziona l’asse  che regge il carrello dell’estrusore, esattamente parallelo al piano
ed orizzontalmente.

Per il carrello dell’estrusore, non occorrono manovre, per ora.

Ricollegare i cavi dei motori alla scheda, ed accendiamo la macchina.

Prima operazione da fare, è regolare le viti presenti sotto il piano ( o, come viene chiamato di solito,
BED). Vanno avvitate completamente fino in fondo, per poi fare mezzo giro indietro, in modo da 
ABBASSARE il piano..

Prima di procedere, occorre regolare il microswitch ( di seguito micro), che funge da finecorsa per 
l’asse Z. questo per evitare che, azzerando la stampante la prima volta, possa andare a sbattere 
contro il piano. Va regolata la vite, in modo che attivi il micro in anticipo. Va avvitata fino in fondo. 
A questo punto, attivare dal menù del quadro comandi, la voce HOME AXIS  nella anet, HOME 
ALL). La stampante si muove per effettuare l’azzeramento degli assi.

ATTENZIONE DURANTE L’AVVICINAMENTO DELL’ASSE Z. Nel caso di possibili urti, 
spegnere repentinamente la stampante, e verificare nuovamente.



Una volta che la stampante ha effettuato l’azzeramento, ed è ferma, misurare ( anche ad occhio), la 
distanza dall’estrusore al piano. Deve essere compresa tra 1 e 2 mm, non oltre.

Se è troppo alta, svitare la vite sul micro, e ripetere HOME AXIS. Questo fino a che, la distanza, 
non sia quella richiesta.

Andare per gradi, evita errori disastrosi che potrebbero creare danni, quindi, non abbiate fretta di 
finire.

( NOTA: sulla ANET, non c’è una vite, ma si agisce direttamente sul supporto del micro, alzandolo 
ed abbassandolo).

Raggiunta l’altezza richiesta, munirsi di un foglio di carta del tipo per le stampanti INKJET.

SPEGNERE LA STAMPANTE E SCOLLEGARE NUOVAMENTE I CAVI DEI MOTORI 
DALLA SCHEDA.

Farne una striscia di 3 x 15 cm (non è una misura essenziale, insomma, strapparne una striscia). 
Posizionare la carta sotto l’estrusore, svitare la vite di regolazione del piano subito sotto, fino a far 
toccare l’estrusore, facendo in modo che la carta sia “pizzicata”, ossia che sia difficile farla scorrere.

Spostare il carrello dalla parte opposta del piano, e ripetere l’operazione. Ripetere l’operazione per 
ogni angolo del piano. Il tutto va ripetuto più volte, fino a che, la carta, riesce a scorrere 
“RASCHIANDO”, su tutti gli angoli del piano.

Come verifica finale, controllare che tutte le regolazioni, siano bloccate, cioè che non possano 
muoversi nel tempo. A tal scopo, suggerisco una goccia di colla a caldo, messa in modo che si possa
togliere facilmente, ma che, nel contempo, blocchi le regolazioni.

A questo punto si possono ricollegare i motori alla scheda.

Accendere la stampante, e rifare l’azzeramento ( HOME AXIS opppure HOME ALL).

Prendere un pezzo di adesivo di carta, e attaccarlo sul piano, di fronte all’estrusore e, con una 
matita, fare un segno che indichi la posizione del centro dell’estrusore ( un trattino che sia parallelo 
al fianco laterale del piano). Aprire il menù del quadro comandi, trovare e selezionare MOVE AXIS
( sulla ANET semplicemente POSIZIONAMENTO).

Selezionare il passo da 1mm, e l’asse X. Spostare l’asse verso destra di 160mm, indi, porre un 
pezzo di nastro di carta, come fatto precedentemente, e fare lo stesso segno, come prima. Misurare, 
con il calibro per verificare che, i passi, siano corretti. Lo spostamento e la misura, devono 
coincidere. In caso contrario, i passi, vanno corretti direttamente ne FIRMWARE, ma questo, è un 
discorso più ampio. Prendete nota delle misure rilevate.

Nella stessa posizione, ponete un pezzo di nastro di carta di lato, per verificare l’asse Y, e ripetete la 
procedura appena descritta.

Per l’asse Z, procuratevi un quasiasi oggetto che abbia una base ed una superficie superiore 
parallele fra loro ( un cubo, un grosso bullone o similari), e misurare l’altezza. Spostare l’asse Z alla
stessa altezza dell’oggetto misurato, e, ponendo tale oggetto sotto l’estrusore, verificate con la carta 
che sia l’altezza designata ( es. se l’oggetto misura 27,2 mm, spostate l’asse all’altezza di 27,2 mm).



Un po' più complesso, da descrivere, la procedura per la verifica dei passi dell’estrusore ( di seguito 
denominato HE), che determinerà se la stampante estrude adeguato materiale, né più, né meno.

Caricare il filamento nella stampante, se non già fatto, fino all’he. Per far ciò, occorre riscaldare 
l’he, almeno a 190°. trovare un punto, nella zona di “ingresso” del filamento, dove poter misurare 
almeno 100mm prima, e fare un piccolo segno. Attivare il menù di movimento assi ( come prima ) e
muovere 70 mm. Il movimento sarà un po' più lento, rispetto agli altri assi, perché il filamento 
dovrà essere estruso. Alla fine, misurando la posizione del “segno”, si dovrà avere la misura di 30 
mm. Come detto prima, se la misura è discordante, occorre aggiornare il firmware, per correggere il
valore dei “passi”.

Se, viceversa, le misure sono a posto, la stampante è pronta per fare il suo lavoro.

A questo punto, posso solo augurare

BUON LAVORO E BUON DIVERTIMENTO !
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