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Automatic belt rotation — for iFactory3D One Pro

Deutsch: Seite 3

In some cases (printing with adhesive materials) it might be helpful to skip the belt’s seam area.

To do so, the following steps must be performed:

1) Home your iFactory3D One Pro via touchscreen or web interface.
2) Turn the belt until the seam area is in the following position:
(seam in front of the rearmost screw)

3) Openideamaker and go to the printer settings:
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4) Go to “Advanced” and cut the code in the second text field:

000 2 M107 jstart with the fan off

w000 2] % Anfang des St Gode: heater off_M140 50 ; Heated bed heater off G9220

10000 [ % Pause b Hehe GOsde: prp ey

s s0i00 2

640
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5) Replace the text with the following lines (copy & paste into the text field) and save:

G92 EO ; Set Extruder to zero
G1E-1 ; Retract Imm

G90

G1 Z{(floor(move.axes[2].machinePosition/780)+1)*780-24}
GI91

G92 720 ; Set Belt to zero again
G28Y ; HomeY

G28 X ; Home X

M104 SO ; Extruder heater off
M140 SO ; Heated bed heater off
G92 Z0

Notes:

Line 4 defines the movement of the belt. Depending on the belt, you may need to change the last
number (-24) to get an accurate full revolution. With smaller numbers (-26) the belt turns 2 mm less,
with larger numbers (-22) it turns more.

Check that the second print starts at the same position as the first print before leaving the printer
unattended.

Print objects longer than =740 mm will still touch the area of the tape seam. Usually, this does not
cause problems with larger parts. In this case, the belt will rotate many times a full rotation to
prevent backward movement.

If you have problems with adhesion in the seam area, try recalibrating the YO distance to print farther
away from the belt.
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In manchen Féllen (z.B. beim Drucken mit stark haftenden Materialien) kann es sinnvoll sein, die
Nahtstelle des FlieBbandes zu Gberspringen.

Um dies einzustellen, missen folgende Schritte durchgefiihrt werden:

1) Homen Sie den Drucker Uber das Display oder das Web-Interface.
2) Lassen Sie das FlieBband bis zu folgender Position fahren:
(Nahtstelle vor der hintersten Schraube)

3) Offnen Sie im ideaMaker Slicer die Druckereinstellungen:
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4) Wahlen Sie “Fortgeschritten” und markieren Sie den gesamten Text im zweiten Textfeld:

VvV ML07 ;Start with the fan off

S Afang des Start GCode: heater off M140 S0_; Heated bed heater off G2 20

Verschaubid: 640 = x 640

5) Ersetzen Sie den Text mit den folgenden Befehlen (kopieren und in das Textfeld einfligen)
und wahlen Sie ,,Speichern”:

G92 EO ; Set Extruder to zero
G1E-1 ; Retract 1mm
G90
G1 Z{(floor(move.axes[2].machinePosition/780)+1)*780-24}
G91
G92 720 ; Set Belt to zero again
G28Y ; HomeY
G28 X ; Home X
M104 SO ; Extruder heater off
M140 SO ; Heated bed heater off
G92 20

Hinweise:

In Zeile 4 wird die FlieBbandbewegung definiert. Abhangig von der Lange des montierten FlieBbandes
kann eine Nachkalibrierung der letzten Zahl (-24) notig sein. Durch das Verwenden kleinerer Zahlen (-
26) wird das FlieBband sich 2 mm weniger weit drehen, grolRere Zahlen (-22) lassen das FlieBband
weiter fahren.

Priifen Sie, ob der zweite Druckauftrag an derselben Position hinter der Nahtstelle beginnt wie der
erste.

Druckauftrage mit Bauteilen, die langer als =740 mm sind, werden trotzdem mit der Nahtstelle in
Berihrung kommen. Bei lange Druckobjekten fiihrt der Kontakt mit der Naht in der Regel nicht zu
Fehlern im Druckbild. Im Fall langerer Druckauftriage wird das FlieRband ein Vielfaches der vollen
Undrehungsweite fahren, um eine Riickwartsbewegung zu vermeiden.

Sollte es Probleme mit zu starker Haftung im Bereich der FlieRbandnaht geben, sollte die Druckhéhe
YO weiter entfernt vom FlieRband gewahlt werden (siehe Kalibrierungsanleitung).



