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«Укрощение строптивого»:  
отладка и настройка 
 
Усенков Д.Ю., 
школа №1360, Москва 
 
Отладка 

так, наш принтер собран. Но сложности еще только начинаются: теперь его 
нужно отладить и откалибровать. Проблема при этом в том, что никакой ин-
струкции пользователя не существует – ни в комплекте поставки принтера, 

ни на официальном сайте фирмы-изготовителя, ни вообще в Интернете. Так что 
неизвестно даже, как должен «вести себя» правильно собранный и настроенный 
принтер, для чего предназначены пункты его меню и даже как войти в это самое 
меню. Поэтому все пришлось выяснять самостоятельно – где-то обращаясь за 
помощью к технической поддержке фирмы-поставщика принтеров в России, а в 
основном – пользуясь народным «методом научного тыка».  

 

1. Сразу после включения собранный принтер инициализируется, а его 
дисплей начинает светиться голубым цветом и на нем появляются надписи 
(рис. 1). 

 

 
Рис. 1 

 

Здесь верхняя строка – это указание рабочих температур сопла. До косой 
черты записана реальная температура, определяемая термодатчиком, а после 
косой черты – та температура, которая должна быть. Например, перед печатью 
после черты будет стоять заданная температура печати (обычно – 220 градусов 
для пластика PLA), а перед чертой значения начнут меняться, показывая, что 
производится нагрев сопла до заданной температуры. 

И
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Ниже указаны текущие координаты сопла по осям X, Y и Z. 

Самая нижняя строка – информационная. В данный момент в ней указано, 
что карта памяти SD в принтер не вставлена. 

 

Справа от дисплея размещены органы управления (см. рис. 1). Сверху – 
по всей видимости, датчик освещения, позволяющий автоматически менять яр-
кость дисплея (с датчика нужно отклеить защитную бумажку). Ниже – хвостовик 
«вертушки», похожей на переменный резистор, которая служит для работы с 
меню. Никакой ручки в комплекте деталей не предусмотрено, – видимо, изгото-
вители считают, что желаемые ручки, а заодно и внешние корпуса для плат 
пользователи могут напечатать сами. Внизу справа находится кнопка reset, но 
она не работает – при нажатии этой кнопки никакой реакции не происходит. 

Для вызова меню на хвостовик вертушки нужно нажать, как на кнопку 
(рис. 2). Тогда на экране появляются пункты меню (рис. 3). 

 

 
Рис. 2 

 

 
Рис. 3 

 

Выбор пунктов меню производится вращением хвостовика, тогда слева от 
меню перемещается «курсор» (>), отмечающий выбранный пункт, и так же про-
изводится изменение числовых значений (вращение влево – уменьшение, вра-
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щение вправо – увеличение). Подтверждение выбора – нажатием хвостовика. 
Для отмены, выхода на предыдущий уровень меню или для выхода из меню 
нужно выбирать пункт Back. Нужно помнить, что на экране умещается только 
четыре строки, так что часть меню может быть не видна. Для «прокрутки» меню 
на экране надо вращать хвостовик, «загоняя» курсор за край экрана вниз или 
вверх. 

 

2. Выбираем в основном меню пункт Control, а в появившемся вложенном 
меню – пункт Movie Axis. Затем во вложенном меню выбираем пункт Auto 
Home. Это – автоматический возврат принтера в исходное состояние (в нуле-
вые координаты). 

Если все собрано и подключено правильно, то печатающая головка будет 
смещаться влево, упрется в соответствующий концевой выключатель и после 
пары перемещений взад-вперед остановится. Затем платформа рабочего стола 
принтера «уедет» назад и тоже остановится по срабатыванию концевого вы-
ключателя оси Y, а потом начнут вращать винтовые шпильки два двигателя 
вертикального перемещения, и вся подвеска печатающей головки опустится 
вниз до срабатывания ее «концевика». При этом срабатывание концевых вы-
ключателей сопровождается щелчками микровыключателей, а также красными 
светодиодами. 

Если печатающая головка, платформа или подвеска уже дошла до края, а 
двигатель продолжает «загонять» ее за край и трещит, уткнувшись в край, то 
это означает, что соответствующий концевой выключатель не сработал. Нужно 
проверить правильность его подключения к плате (правильно ли вставлен 
разъем, не перепутаны ли разъемы осей), а также проверить, срабатывает ли 
он до того, как соответствующий элемент принтера упрется в край. Возможно, 
потребуется подкрутить немного винты-толкатели или даже заменить их на бо-
лее длинные (хотя, вообще говоря, такая ситуация говорит о невнимательности 
при сборке). 

Если же печатающая головка, платформа или подвеска не движутся или 
смещаются рывками, либо пытаются двигаться в противоположную сторону, то 
надо проверить подключение соответствующих шаговых двигателей: ориента-
цию разъемов, правильность подключения по осям, состояние контактов в 
разъемах (не были ли какие-то контакты подмяты). 

 

3. Если «автопарковка» сработала нормально и все элементы принтера 
остановились в исходных позициях, а все три концевых выключателя сработали 
(светятся их красные индикаторы), то можно перейти к следующему этапу. 

Выбираем в меню по очереди пункты Control – Move axis – Jog. Это – ре-
жим ручного перемещения по координатам. В появившемся меню выбираем 
пункт Move 1 mm и проверяем перемещения по осям, выбирая их из меню: 

– Move X (перемещение по оси X) – вращая хвостовик, проверяем, как пе-
чатающая головка движется вправо по направляющим ее подвески, а затем, 
уменьшив координату до нуля, возвращаем головку в исходное положение. При 
этом вращать хвостовик надо не слишком то лихо: «концевики» – ограничители 
предусмотрены только на нулевых координатах, так что есть риск стукнуть го-
ловкой о правый край. Заодно можно определить максимальные реальные зна-
чения координат и тем самым – реальные размеры рабочей области принтера в 
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миллиметрах, с учетом того, чтобы сопло не задевало за прижимы, которыми к 
платформе крепится стеклянный рабочий стол. Вернуться назад к списку осей 
нужно нажатием на хвостовик; 

– Move Y (перемещение по оси Y) – аналогичным способом проверяем пе-
ремещения платформы и выясняем максимальное значение координаты Y. 
Нажатием хвостовика возвращаемся к списку осей; 

– Move Z (перемещение по оси Z) – проверяем движение подвески печа-
тающей головки по вертикали (синхронным вращением обоих шаговых двига-
телей). 

Как показала практика, получившиеся максимальные значения координат 
X и Y должны быть равны 200 мм, а координаты Z – 180 мм, но лучше брать 
значение Z в пределах 160 мм, так как при больших ее значениях кабель-канал 
может задевать за раму и за катушку с пластиком. 

Завершив ручные перемещения, возвращаем всё в исходное положение, 
выбрав в меню Control – Auto home. 

 

4. Теперь пробуем загрузить пластиковую нить в экструдер. Катушка уста-
навливается на подставке на верхний край рамы согласно инструкции, нить при 
этом должна быть направлена вперед и вниз к экструдеру, а кончик нити акку-
ратно подрезан (не должно быть замятий, резких изгибов, а срез должен быть 
ровным). 

В меню выбираем пункт Control, затем – пункт Filament. В появившемся 
меню выбираем пункт Load. Появляется значение температуры (210 градусов), 
– его можно менять вращением хвостовика, но мы подтверждаем его нажатием 
на хвостовик. Наблюдаем за тем, как идет нагрев сопла (индицируется ростом 
значений температуры на показаниях термодатчика). Ждем (в том числе и когда 
температура сравняется с требуемой) до тех пор, пока на дисплее не появится 
пункт Press & Insert («нажать и вставить»). Выбираем его, нажимаем на хво-
стовик и вставляем конец нити в отверстие сверху на экструдере. 

Здесь нас ждет еще одна неочевидность, догадаться о которой без поль-
зовательской инструкции практически невозможно. Чтобы установить нить, 
нужно обязательно нажать на экструдере кнопку, которая выглядит как квад-
ратная гладкая металлическая площадка за отверстием для вставки нити 
(рис. 4). И только после этого начинаем осторожно пропихивать нить в экстру-
дер. Мотор экструдера должен «подцепить» нить и начать ее втягивать – а из 
сопла начнет выдавливаться пластик в виде тонкой «паутинки» (рис. 5). Снача-
ла, возможно, выдавливаться будет пластик «не того цвета» (это означает, что 
экструдер уже испытывали на заводе, устанавливая в него соответствующего 
цвета нить), тогда надо подождать, пока не начнет выдавливаться наша нить. 
После этого выбираем в меню пункт Back – через некоторое время выдавлива-
ние нити прекратится, а все выдавленное можно снять с рабочего стола и с 
сопла. Нить заправлена. 

Чтобы извлечь нить из экструдера (скажем, чтобы сменить ее на другой ма-
териал или другой цвет), в меню надо выбрать пункт Control – Filament – Unload, 
аналогичным образом подтвердить температуру плавления и дождаться разогре-
ва сопла. В этом случае экструдер сам начнет в требуемый момент выталкивать 
нить, и остается только дождаться, когда ее кончик «выпрыгнет» из отверстия, ли-
бо чуть потянуть нить после того как мотор экструдера остановится. 
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Рис. 4 

 

 
Рис. 5 

 

В любом случае – и при установке, и при извлечении нити – сопло остается 
разогретым до рабочей температуры (в первом случае принтер ждет, что, устано-
вив нить, вы сразу начнете печатать, а во втором – что будете устанавливать дру-
гую нить). Чтобы отключить нагрев сопла, надо отдельно дать соответствующую 
команду – выбрать в меню пункт Control, прокрутить меню вниз – ниже чем пункт 
Level Plate – и выбрать пункт Cooldown. (Для «холодного» сопла вместо этого 
пункта в меню присутствует «противоположная» команда предварительного разо-
грева – Preheat, но она не обязательна: в начале печати принтер сам сначала 
разогревает сопло и только потом начинает собственно печать.) 

 

5. Остается произвести калибровку платформы – выровнять рабочий стол по 
высоте так, чтобы между его поверхностью и кончиком сопла оставался малень-
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кий зазор (рекомендуется, чтобы он был таким, что сквозь него проходит обычный 
лист бумаги плотностью 80 г/м2). Калибровка при этом производится по четырем 
точкам (по углам рабочего стола), чтобы устранить возможные наклоны. (Это – 
упрощенная калибровка, в других принтерах рабочий стол обычно калибруется по 
9 точкам.) Сопло перед началом калибровки должно быть очищено от остатков 
пластика, иначе калибровка будет выполнена неверно. 

Для калибровки нужно выбрать в меню пункт Control – Level Plate. Под-
твердим его и еще раз нажмем хвостовик в ответ на сообщение о начале ка-
либровки «Leveling plate… Press to start» – печатающая головка будет выве-
дена на первую точку (впереди слева). Пока она движется, будучи приподнятой 
над рабочим столом, подкладываем под сопло лист бумаги (рис. 6), а когда 
сопло остановится, смотрим: его кончик должен быть прижат к бумаге, но так, 
что лист можно передвигать свободно или с очень небольшим трением. На 
дисплее при этом – надпись: «Adjust first point & Press the button». 

 

 
Рис. 6 

 

Если сопло расположено слишком высоко (как на рис. 6), либо если бумага 
прижата им слишком сильно, то регулируем высоту соответствующего угла плат-
формы подкруткой винта. Может быть и так, что длины винта для регулировки не 
хватит, – тогда нужно изменить положение нулевой координаты по оси Z, подкру-
чивая винт-толкатель соответствующего концевого выключателя (рис. 7). 

Выставив регулировочным винтом высоту рабочего стола в первой точ-
ке, нажимаем хвостовик – головка переводится во вторую точку (спереди 
справа). Выполняем аналогичным образом ее калибровку соответствующим 
винтом. Нажав хвостовик, переходим к третьей точке и калибруем ее, а за-
тем – и к четвертой точке. После этого калибровка рабочего стола заверше-
на. Можно печатать! 

Такую калибровку можно сделать один раз, а потом оставлять неизмен-
ной. Но если принтер перемещали (а тем более переносили), а также, жела-
тельно, после снятия и повторной установки стекла калибровку нужно повто-
рять заново. 
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Рис. 7 

 
Установка программного обеспечения 

Итак, принтер собран, отлажен и откалиброван. Что требуется для начала печати? 

 
Прежде всего, требуется программа – слайсер. (Для тех, кто не знаком с 3D-

печатью: слайсер «нарезает» заданную 3D-модель по слоям и формирует для 
принтера, который, по сути, является «станком с числовым программным 
управлением», программу перемещения в пространстве печатающей головки с 
соплом и управления подачей пластика, – так называемый G-код (G-code). ) 

На официальном сайте разработчика имеется рекомендация использовать 
для Hephestos бесплатно распространяемый слайсер Cura, при этом более 
предпочтительно использовать его версию 15.04 либо 15.10 (почему – станет 
понятно чуть позже). 

Выберем хорошо проверенную временем версию Cura 15.04 – тем более, 
что школа располагает только компьютерами с ОС Windows XP. Для установки 
слайсера достаточно скачать дистрибутив в виде exe-файла и запустить его на 
исполнение, – особых трудностей процесс установки не вызывает. 

После первого запуска программа Cura автоматически запускает мастер 
первичной настройки, который включает несколько шагов. 

1. Выбор языка. Изначально в программе установлен англоязычный ин-
терфейс, мы же выбираем в раскрывающемся списке русский (Russian, рис. 8). 

2. Вторым шагом нужно выбрать из списка предустановленных вариантов 
свой принтер (рис. 9). Нашего «Гефеста» в списке нет, поэтому выбираем пункт 
«другое» – Other. 

3. На третьем шаге нам предлагают более подробный список моделей 
принтеров, среди которых есть Hephestos. Его и выбираем (рис. 10). 
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Рис. 8 

 

 
Рис. 9 
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Рис. 10 

 

4. Вот и вся настройка. Следующим шагом Cura сообщает нам, что готова 
к работе (рис. 11), и предлагает нажать кнопку Finish, после чего запускается 
сам слайсер. 

 

 
Рис. 11 
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5. Однако для настройки нам остается еще один шаг – скачать с сайта 

фирмы-разработчика готовые «профили печати». Архивный файл содержит три 
комплекта профилей – для Cura версии 15.04, Cura версии 15.10 и для еще од-
ного рекомендованного разработчиками слайсера – Slic3r. Для Cura 15.04 при 
этом предоставляется шесть профильных файлов: по одному файлу для печа-
ти флексом (гибким пластиком), деревоподобным пластиком Wood и четыре 
файла для печати обычным PLA с разными установками разрешения. 

Чтобы подгрузить в Cura желаемый профиль, нужно в меню Файл выбрать 
пункт Открыть профиль печати (рис. 12) и выбрать нужный профильный файл 
– остальное программа сделает автоматически. Можно, конечно, обойтись и 
без загрузки профиля и выставить все требуемые параметры печати вручную – 
но установка рекомендованных параметров посредством профиля сэкономит 
время и поможет не ошибиться (особенно начинающему 3D-печатнику). 

 

 
Рис. 12 

 

Печатаем! 

И вот теперь можно уже напечатать самую первую модель. Например, «встро-
енную» в слайсер Cura тестовую модельку UltimakerRobot_support в виде ро-
бота (рис. 13), которая лежит в папке resources/example. 
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Рис. 13 

 

Не буду здесь описывать подробно принципы работы с программой Cura, – 
инструкцию пользователя можно найти, например, на сайте 
https://3dpt.ru/blogs/support/cura. Обсудим только наиболее важные настрой-
ки. (Предполагается, что загружен профиль печати BQ Hephestos – Medium 
Definition.ini.) 

1. Раздел «Заполнение» в левом меню: 

– Плотность заполнения – указывается в процентах и определяет, 
насколько «воздушной» получится модель. 0% означает печать пустотелой мо-
дели, 100% – цельнолитой, а промежуточные значения дают различную плот-
ность сетчатого заполнения, что при сохранении прочности позволяет сокра-
тить расход материала, немного уменьшить время печати и уменьшить вес из-
делия. Обычно достаточно 20% заполнения, но для большей прочности значе-
ние может потребоваться увеличить. 

2. Раздел «Скорость и температура»: 

– Скорость печати (мм/с) – вполне очевидно определяет скорость про-
цесса печати. Чем больше этот параметр (допускается значение до 150 мм/с), 
тем быстрее будет напечатана модель. Но реальное сокращение времени пе-
чати не так существенно, а при слишком высокой скорости пластик не будет 
успевать затвердевать до того, как на нем начнется печать очередного слоя, и 
модель может «поплыть», так что менять этот параметр особого смысла нет; 

– Температура печати (С) – это температура нагрева сопла. Она должна 
соответствовать техническим характеристикам используемого пластика и уста-
навливается при загрузке профиля печати. Можно «поиграть» этим парамет-
ром, но менять его незначительно – в пределах 5 – 10 градусов: перегрев при-
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водит к более крепкому спеканию слоев, но модель может «оплывать», а мень-
шая температура обеспечивает большую четкость, но слои могут расслаивать-
ся (недостаточно спекаться между собой). 

3. Раздел «Поддержка» – особо важен для обеспечения как степени 
фиксирования модели на рабочем столе, так и печати «нависающих» ее 
элементов: 

– Тип поддержки – можно выбрать «Нет», если в модели действительно 
нет элементов, «висящих в воздухе», либо они нависают незначительно, – но 
если такие элементы есть, то они могут не напечататься либо снизу на них ока-
жется «бахрома» из провисших нитей при печати первых слоев. Вариант «От 
поверхности» предписывает создавать только часть поддержек, низ которых 
опирается на рабочий стол, а вариант «Везде» – создавать все требуемые 
поддержки, в том числе от нижележащих участков самой модели. Вариант 
«Везде» более надежен, но от поддержек после их удаления на модели оста-
ются заметные следы, тогда как при варианте «От поверхности» такие следы 
будут только снизу и потому менее заметны. Можно также нажать расположен-
ную справа от раскрывающегося списка кнопку «…» и вызвать окно дополни-
тельной настройки (рис. 14). Здесь, в частности, можно задать тип поддержки – 
жесткая «сетка» (Grid), надежная, но трудно удаляемая, либо «линии» (Lines) – 
совокупность тонких пластин, которые легче удалить. Задаются также числовые 
параметры:  

- угол нависания, который определяет минимальный угол наклона по-
верхностей, под которыми будет размещаться поддержка (скажем, для уг-
ла 60 градусов под все более вертикальные участки поддержка ставиться 
не будет, а участки с наклоном 60 градусов и «горизонтальнее» будут ав-
томатически подпираться поддержками), 

- заполнение – плотность печати поддержек, 

- расстояния (зазоры) между поддержками и моделью, которые об-
легчают удаление поддержек, но при слишком большой величине могут 
приводить к провисанию нитей. 

 

 
Рис. 14 

 

– Тип прилипания к столу – создание пластикового «рафта» под моде-
лью для улучшения ее прилипания к рабочему столу (стеклу). Доступны вари-
анты:  
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- Нет – не делать подложку, надеясь на то, что само «дно» модели 

нормально «прикипит» к стеклу и не отлипнет в ходе печати. Это может 
быть допустимо, если: низ модели – плоский и горизонтальный; модель 
длинная и/или широкая, но низкая по координате Z; рабочий стол смазы-
вается чем-либо, обеспечивающим высокую адгезию, 

- Кайма – облегченный вариант, когда на рабочий стол пластик 
«намазывается» тонким слоем под моделью и на некотором расстоянии 
вокруг нее. Чаще всего это наиболее оптимальный вариант – обеспечива-
ется хорошее прилипание, но кайму легко удалить после снятия модели, 

- Подложка – полноценный жесткий рафт под моделью, который 
обеспечивает надежную фиксацию, особенно при сложной форме низа 
модели, но очень трудно отделяется.  

Остальные параметры можно оставить без изменений и выбрать в меню 
Файл пункт Save GCode, чтобы сохранить на диск файл G-кода данной модели. 

 

Теперь нужно передать этот G-код в принтер. 

Первый способ – подключение принтера к компьютеру непосредственно 
USB-кабелем, тогда печать производится непосредственно из слайсера. Но ис-
пользовать провода не всегда удобно, да и найти достаточно длинный кабель 
microUSB type C может быть не так легко. 

Второй, более удобный способ – записать файл с G-кодом при помощи 
карт-ридера на карту памяти SD, вставить карту памяти в принтер (в гнездо с 
задней стороны платы дисплея, карта вставляется контактами к себе), а затем 
выбрать в меню пункт «печать с SD-карты» (Print from SD), выбрать во вло-
женном меню название нужного файла G-кода и нажатием хвостовик начать 
печать. 

Важно! Программное обеспечение 3D-принтера категорически не «пе-
реваривает» русские буквы в именах файлов и папок на карте памяти! 
Русские буквы не только не отображаются корректно, но их использова-
ние может привести к тому, что принтер просто откажется распечатать та-
кой файл G-кода, причем без каких-либо сообщений об ошибке. Поэтому 
любые русские имена файлов и папок нужно обязательно переписать ан-
глийскими буквами. 

 

Последний вопрос – с адгезией (прилипанием) модели к стеклянному ра-
бочему столу. Если модель вертикальная (небольшое по площади основание и 
значительная высота), то даже кайма или рафт могут оказаться недостаточны-
ми. Как выяснилось, помочь может… обычный клей-карандаш, – правда, не 
всякий, а только тот, который не содержит в своем составе воды (см. 
http://3dtoday.ru/blogs/snikers651/pla-plastic-fd-plast-print-settings). Напри-
мер, рекомендованный в упомянутой статье клей-карандаш «Комус» (рис. 15) 
на основе стеарата натрия действительно «творит чудеса»: прилипание 
настолько сильное, что подчас очень трудно отделить модель от стекла после 
печати. Поэтому рекомендуется наносить на стекло совсем немного клея – тон-
кий слой легкими движениями почти без прижима, и не сплошной, а в виде сет-
ки линий. 
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Рис. 15 

 
 

Приглашаем  авторов! 
Приглашаем всех, кто занимается  

стереофотографией, стереовидео и стереоТВ,  
а также технологиями виртуальной реальности,  

3D-печати и 3D-сканирования 
поделиться своими знаниями и опытом  

с читателями журнала «Мир 3D / 3D World».  

Условия публикации статей см. на второй странице  
(на обороте обложки). 



 
 
 
 
 
 
 

Спасение Гефеста 
 
Усенков Д.Ю., 
школа №1360, Москва 
 

ри работе с принтером Hephestos BQ выявилась одна неприятная осо-
бенность (предполагаю, что она характерна также для принтеров Prusa и 
всех prusa-подобных клонов). Если из-за неправильной калибровки стола 

сопло оказывается слишком сильно прижато к стеклу, то выдавливание пласти-
ка становится невозможным. Но ролик подачи продолжает работу, упорно пы-
таясь протолкнуть нить в сопло. Если речь идет о твердом пластике, то особой 
проблемы при этом не возникнет – разве что зубцы ролика подачи начнут скре-
сти пластик (и по характерным «щелчкам» этот факт можно заметить). А вот 
при использовании мягкого пластика Flex это приводит к весьма неприятному 
явлению – образованию петель внутри экструдера. 

С такой проблемой при печати Filaflex’ом мне довелось сталкиваться уже 
дважды. Оба раза это внешне проявлялось просто в прекращении подачи пла-
стика – но при попытке произвести выгрузку нити это сделать не удавалось: 
пластик застрял. 

Что в этом случае делать? Разобрать экструдер!  

Прежде всего нужно дождаться остывания сопла (если требуется – вклю-
чив Cooldown) и остановки вращения бокового кулера (вентилятора) обдува 
«холодной» части экструдера. (Передний кулер обдува самого сопла также не 
должен вращаться.) 

Далее при помощи штатного шестигранного ключа вывинчиваем два кре-
пящих винта бокового кулера и снимаем этот кулер вместе с радиатором охла-
ждения под ним. Нашим глазам откроется «внутренность» экструдера – пода-
ющий ролик, входная трубка и … петля из застрявшего пластика, обвившаяся 
вокруг ролика и обычно зажатая роликом на входе в трубку (рис. 1). 

Вытащить такую петлю не так сложно – для этого нужно снять прижимной 
рычаг (тот самый, в отверстие которого вставляется нить и которую нужно для 
этого нажать при загрузке филамента. 

Заодно интересно будет ознакомиться с устройством экструдера (рис. 2). 

Обрезаем нить снаружи над экструдером, стараясь оставить небольшой 
по длине «хвостик». 

Снимаем кнопку-рычаг, сдвигая его влево (потребуется отвертка, чтобы 
расширить щель между рычагом и корпусом экструдера). Это нужно делать 
осторожно, чтобы не дать пружине под кнопкой-рычагом (рис. 3) выскочить из 
гнезда и потеряться. Возможно, потребуется поддеть петлю нити и вытащить 
ее вниз из подающего отверстия в кнопке-рычаге, чтобы нить не мешала сня-
тию рычага. 

П
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Рис. 1 

 

 
Рис. 2 

Отверстие  
для вставки 
филамента Кнопка- 

рычаг 

Ролик по-
дачи нити 

Приемная 
трубка 
сопла 
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Рис. 3 

 

Теперь подающий ролик доступен. Вынимаем петлю нити и вытаскиваем 
ее из места защемления между роликом и трубкой. 

Если перед этим делалась попытка выгрузить филамент «штатным» спо-
собом (при помощи команды Unload), то возможно, что нить окажется извлече-
на из трубки. Если же ее конец все еще находится внутри сопла и вытащить его 
невозможно, то потребуются дополнительные действия. 

Продеваем свободный конец нити снизу вверх в отверстие подачи в кор-
пусе экструдера и вытягиваем нить вверх. Нить должна двигаться свободно и 
удерживаться только в сопле. 

Не устанавливая кнопку-рычаг (!), монтируем на место боковой кулер. 
Включаем принтер и даем команду на извлечение филамента. Ждем, пока соп-
ло разогреется, и как только подающий ролик начнет вращение на откат, вруч-
ную вытягиваем нить из сопла. После этого даем команду на охлаждение 
(Cooldown) и ждем, пока сопло не остынет, а боковой кулер не остановится. И 
снова снимаем боковой кулер. 

Остается установить на место кнопку-рычаг, не забыв поместить пружинку 
в предназначенное для нее гнездо (при сдвиге кнопки-рычага вправо пружинку 
потребуется чем-нибудь поджать, заправив ее под рычаг). Кнопку-рычаг сдви-
гаем вправо до упора в корпус экструдера, а также следим за тем, чтобы ось 
рычага не выступала за его боковую поверхность. 

Собрав экструдер, монтируем на место боковой кулер. 

Вот и все. Неисправность устранена. Можно заново устанавливать филамент. 

Пружина 
кнопки-
рычага 



 
 
 
 
 
 
 

Самый большой транспортируемый  
3D-принтер 
 

нженеры бельгийского стартапа Colossus сконструировали самый боль-
шой в мире транспортируемый 3D-принтер. Аппарат размером с грузовой 
контейнер печатает гранулированным пластиком, включая композицион-

ные материалы и вторичное полимерное сырье. 

Огромный 3D-принтер предназначен для печати мебели, декоративных 
элементов и других крупногабаритных изделий. Насколько крупногабаритных? 
Размер области построения «Колосса» составляет 2,67x1x1,5 метров, то есть 
полезный объем достигает четырех кубических метров. Габариты и масса уста-
новки подобраны таким образом, чтобы 3D-принтер можно было перевозить на 
грузовике, осуществляя погрузку и разгрузку автомобильным краном. Соб-
ственно, в качестве шасси служит самый настоящий грузовой контейнер. 

О печати обычными соплами малого диаметра и филаментами не может 
быть и речи, ибо это привело бы к не менее колоссальным временным затра-
там, а потому установка оснащена высокопроизводительным шнековым экстру-
дером, работающим с полимерными гранулятами. Производительность 3D-
принтера достигает 15 кг/ч. Платформа подогревается до 90°С, а хотэнд разо-
гревается до 400°С, что теоретически позволяет работать даже с тугоплавкими 
конструкционными термопластами. В основном же используются разновидности 
АБС, ПЛА, ПЭТ-Г и полипропилена – как чистые, так и с наполнителями из 
бронзы, стекловолокна, углеволокна и гипса. Ради снижения себестоимости и 
плюса в карму можно использовать переработанные пластики. 
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Пока что команда гастролирует по Европе и уже успела продемонстриро-
вать гигантский 3D-принтер на бельгийском фестивале электронной музыки 
Tomorrowland и испанском фестивале художественного творчества Essencia. 
Следующая остановка – отраслевая выставка аддитивных технологий Formnext 
2018. Дополнительная информация о проекте доступна на официальном сайте 
по этой ссылке. 

Видео, на котором устройство показано в работе, доступно по адресу: 
https://www.youtube.com/watch?v=tvtBYchyu1w 

 
Источник:  

http://3dtoday.ru/blogs/news3dtoday/in-belgium-created-the-greatest-
transportable-3d-printer/ 

 

 

 

Голландский инженер  
поделился чертежами самодельного 
струйно-порошкового 3D-принтера 

 
нженер Иво де Хаас сконструировал самодельный струйно-порошковый 
3D-принтер, работающий по технологии Binder Jetting. Проект пока со-
вершенствуется, но конструктор уже продемонстрировал рабочий прото-

тип и поделился чертежами. 
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26-летний Иво де Хаас известен в мире 3D-печати по таким проектам, как 

косплейные реплики лазерной винтовки AER9 и лампового микрокомпьютера 
Pip Boy 3000 из «вселенной Fallout». Но он также конструирует 3D-принтеры, 
делая упор на мало распространенную технологию выращивания объектов из 
порошковых материалов. В профессиональной и промышленной 3D-печати та-
кие системы пользуются широкой популярностью благодаря богатому выбору 
материалов, высокому разрешению и возможности цветной печати, но стоят 
они очень дорого. 

Над самодельными порошковыми 3D-принтерами Иво работает уже не-
сколько лет. Одним из его проектов был 3D-принтер Focus, работающий на 
технологии селективного лазерного спекания с возможностью установки струй-
ной головки вместо лазерной. 

 

 

 

Теперь конструктор участвует в конкурсе сайта Hackaday с еще одним ва-
риантом, получившим наименование Oasis.  

Конструкция этого устройства максимально упрощена, так что на 3D-
печать металлопорошковыми композициями рассчитывать не стоит, а вот гип-
сом, сахаром, песком, керамическими порошками или даже невоспламеняющи-
мися металлами – вполне возможно. 
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Печатающая головка работает со струйными картриджами HP 45, заправ-

ленными клеящим веществом. В платформу встроены два поршня, один из ко-
торых подает порошок, а второй выполняет роль подвижного рабочего стола.  

Принцип работы традиционен для данной технологии: сначала порции по-
рошка выравниваются в тонкий слой роликом, затем печатающая головка вы-
черчивает контур, далее поршень с моделью немного опускается, а на плат-
форму подается новая порция расходного материала. 
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После завершения печати еще довольно хрупкие заготовки нужно очистить 

от остаточного порошка с помощью кисточки и воздушного компрессора. Посто-
бработка моделей зависит от используемого материала: например, гипс пропиты-
вают воском или клеем для повышения прочности, а металлические заготовки 
придется дополнительно спекать. Разрешение печати достигает 600 dpi. 

 

 

 

Рама принтера изготовлена из алюминиевых профилей, крепления и каретка 
напечатаны на FDM 3D-принтере, а размер конструкции теоретически позволяет 
устанавливать до пяти головок, хотя это еще не опробовано. В представленном 
варианте размер рабочей области принтера составляет Ø84x100 мм. 
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Закрытую камеру с прозрачными панелями Иво добавил исключительно 

ради поддержания чистоты как внутри, так и снаружи устройства.  

После завершения данного проекта конструктор планирует рассмотреть 
возможность цветной печати.  

Все необходимые файлы для воспроизведения прототипа выложены в от-
крытый доступ: https://hackaday.io/project/86954-oasis-3dp. 

Видео об этом устройстве можно посмотреть здесь: 
https://youtu.be/lIVdwP0RAN8 

 
Источник:  

http://3dtoday.ru/blogs/news3dtoday/a-dutch-engineer-has-shared-
drawings-of-a-homemade-inkjet-powder-3d-pr 

 

 

 

ИИ-система печати точных копий  
шедевров живописи 

 
оздать высококачественную репродукцию картины нелегко. Привычные 
двухмерные принтеры не подходят для правильного воспроизведения 
цвета. Потребовалось создать нейросеть, под управлением которой 

можно распечатать точную копию музейного шедевра. 

Свою систему ученые из Массачусетского технологического университета 
назвали RePaint. Особой точности им удалось добиться благодаря 3D-печати, 
которая позволяет многослойно наносить концентрированные чернила. 

RePaint работает с десятью разными красками, которые наносятся тон-
чайшим слоем под управлением нейросети, определяющей оптимальное коли-
чество слоев. Чтобы добиться максимальной точности, инженеры научили ал-
горитмы учитывать, как будет выглядеть репродукция под разными источника-
ми света. 

Несмотря на высокую точность, RePaint пока не воспроизводит мазки, как 
на оригинальных картинах. Кроме того, 3D-принтер пока выдает репродукции 
только размером с открытку. 

Если технологию удастся реализовать на больших размерах изображений, 
то репродукции можно будет использовать в дизайне интерьеров, а музеи смо-
гут сберечь бесценные оригиналы, показывая публике точнейшие копии. 

Видео: https://www.youtube.com/watch?v=yZ9ApVHx7Ow 

 
Источник:  

https://hightech.plus/2018/11/29/v-mit-razrabotali-ii-sistemu-pechati-
tochnih-kopii-shedevrov-zhivopisi 

С



 
 
 
 
 
 
 

Бариста из Сингапура  
создаёт объёмные рисунки на кофе 
 

ариста из Сингапура по имени Дафне Тан делает объёмные рисунки на 
кофе и пользуется большой популярностью в соцсетях. Свои работы она 
называет «3D-латте». 

– Я начала экспериментировать с 3D-латте в декабре 2016-го, так что 
уже накопила опыт, – рассказывает Дафне. – Люди по-разному реагируют. Не-
которые говорят: «О мой бог, это так мило!», многие восхищаются. Однажды 
мне даже предложили руку и сердце. Но есть и недоброжелатели, люди, кото-
рые считают, что я впустую трачу время. «Разве родители не говорили ей, что 
нельзя играть с едой», – говорят они мне. Иные считают, что из-за рисования 
кофе может остыть. Но они не понимают, что для меня главное не кофе сам по 
себе, хотя я и люблю этот напиток. Важнее для меня – искусство. Есть такое 
выражение: «сначала вы едите глазами», оно мне очень нравится. 

Дафне отметила, что ей всегда хотелось придумать что-то новенькое, по-
этому она и решила начать делать объёмные рисунки. Чтобы сделать один та-
кой рисунок, обычно ей требуется 2-3 попытки. 

 
Источник – газета «Metro»:  

https://www.metronews.ru/novosti/world/reviews/barista-iz-singapura-
sozdaet-obemnye-risunki-na-kofe-1322875/ 
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