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第三章 第四节  调平、操作问题处理 

 

通过讲解 FDM机调平、操作问题的处理这一学习任务的学习，学生能： 

1、 能掌握 FDM 机调平原理和操作。 

2、 能掌握 FDM 机界面操作原理和典型机型的操作。 

3、 能处理调平过程中出现的问题。 

4、 能处理操作过程中出现的问题。 

5、 以小组合作的形式，按照规定操作流程。 

 

 

8学时 

 

我们用 FDM机打印时，通常要先进行平台的调平，机器界面的熟悉。如果没有调平

打印平台，则会出现翘边、零件不能很好吸附在平台上而导致打印失败，或者打印喷嘴

距离平台太近导致出料堵塞等问题出现。虽然目前市面上的打印机型较多，但只要掌握

FDM 机的打印原理，其打印界面也很容易掌握，因为原理的是相通的，当掌握了一种机

型的操作以及能独立出来操作过程中出现的问题，那么根据打印机的原理，其他机型的

操作和出现的问题稍加摸索也能很快掌握。 

 

第一部分知识准备 

？引导问题 

前面我们熟悉了打印机的结构，明白打印机的工作原理，但如何通过操作界面操作

学习任务描述 

建议学时 

学习目标 



广东省“双精准”示范专业——数控技术应用专业规划建设教材《增材制造技术应用基础教程》 

打印机我们还是不知道，市面上机型也较多，每种机型都有的它们的优缺点，我们如何

能快速掌握打印机的操作的方法呢？ 

我们介绍两种常用机型：弘瑞 E3打印机和奥基德信 3D打印机。 

对于弘瑞 E3打印机，操作如下： 

1、 开机 

打开机箱后面的电源， 。按下机箱电源按键即可开机，

注意电源键可能不同机型所在位置不同，自己要仔细找找。 

。 

2、 操作界面： 

状态页面： 
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该页面可以调节喷头 1、喷头 2和热床的温度。 

 

 

这是设置喷头 1 的温度，每单击“+”（“—”）一次，喷头目标温度升高（降低）

5℃。双击“+”（“—”）则目标温度为 200℃（0℃）。如果超过 200℃，升温时，每

双击一次增加 30℃，260℃为极限温度；降温时，每双击一次降温 30℃，过了 200℃则

直接为 0℃。 

热床设置同理： 
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打印速度界面： 

 

该页面设置打印速度、喷头风扇转速、材料流量。其中打印速度是在程序设置是打

印速度基础上增减，最少到程序设定打印速度的 0%，最多增加到程序的 300%；风扇转

速为程序设置的转速基础上增减，最少减少程序设定的 0%，最多增加到程序设定的

250%；材料流量也最少到程序设定流量的 80%，最多增加到程序的 120%。 

换料界面： 
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该页面选择使用打印机的喷头、选择我们要打印的材料、选择进料或者退料。调平

平台时 4 点调平，例如按 1 点，则打印机喷头就走到 1 点位置，这时候我们需要手动调

整喷头与平台的距离，调平后然后再按 2 点，平台就会离开喷头，喷头再走到 2 点，我

们再手动调整喷头与平台距离，重复此操作即可调平平台。 

移轴界面： 

 

该页面设置手动移轴、移动快慢、X、Y、Z 三轴的移动和喷头进退料、复位等。

解锁可以手动移动喷头，移动单位有三种移动速度可以调节，分别是每单击一次移动，

则轴移动的距离为 10mm、1mm、0.1mm 三种。箭头则为 X、Y 轴移动方向，中间键为

复位键。Z 轴和喷头进退料也是按箭头方向移动和设置。 

SD 卡界面： 
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该页面能读取 SD 卡上的打印文件，可以选择打印文件进行打印，能看到打印零件

的打印时长，打印温度、层高等信息。可以开始打印零件、暂停打印、停止打印零件。

其中按暂停打印时，打印喷头退回 X、Y原点，Z轴不变，当再按打印键时，Z轴退到安

全位置，进料，然后 Z轴回到刚暂停的层，再回到暂停位置继续打印。 

对于奥基德信 3D 打印机，操作如下： 

1、开机： 

1.1打开打印机后面的电源开关。 

 

1.2按下电源启动键 
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2、操作界面 

主界面，包含系统设置，工具设置和打印三个图标： 

 

2.1.系统界面，内包含打印机目前状态、机器的信息、语言选择、出厂设置、屏幕校正

和 wifi 选项： 
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2.1.1 其中状态界面包含当前喷头位置坐标、喷头 1 的温度、喷头 2 的温度、热床温度： 

 

2.1.2 机器信息界面，介绍机器信息： 
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2.1.3 语言选择界面，可以选择中文或英文： 

 

2.1.4 出厂设置界面，可以恢复出厂设置： 

 

2.1.5 屏幕校正界面，可以校正屏幕，具体操作如下： 
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2.1.6wifi 界面可以设置是否使用 wifi，如下： 
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2.2 工具使用界面包含手动、预热、装卸耗材、调平、风扇、紧急停止、售后支持选项： 

 

2.2.1 手动选项包含回参考点、X、Y、Z 三轴的移动和喷头 E 的运动，以及运动步进单

位的设置： 
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2.2.2 预热选项包含喷头 1、喷头 2 和热床的温度设置： 

 

2.2.3 装卸耗材选项可以控制挤出机进料和退料，点击前要进行喷头加热。 
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2.2.4 调平选项可以调平平台与喷头的距离，调整完一个点后，按右箭头则喷头会移动到

下个点继续调平，直至全部调平位置。 

 

2.2.5 风扇选项是设置喷头、材料和主板三台风扇的速率。 

 

2.2.6 紧急停止、售后支持为机器遇到紧急请求时停止打印，售后信息的界面内容。 
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2.3 打印界面为读取 SD 卡的信息，选取文件即可打印。 
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引导问题 

FDM 机操作原理大体如此，根据运动原理分为喷头进退料、热床加热、X、Y、Z 三

轴的移动，打印文件的选择与打印操作，打印平台调平设置等。我们打印时常常会碰到

翘边问题或者喷头距离平台太近导致出料不顺，或者太远导致打印零件不能吸附平台等

问题，这些都是因为打印平台没有调平而产生的问题。 

目前很多新型打印机都有自动调平功能，可以自动调平，但基本原理还是和手动调

平一样，所以我们还是要掌握如何手动调平平台，我们以弘瑞 E3机和奥基德信 3D打印

机为例： 

对于弘瑞 E3打印机 

1、 首先，在主界面点开换料界面。如下图所示： 
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2、点击调平 4 个点中的 1 点，这时平台会走到 1 点的位置，这时注意喷头不能加

热，否则容易弄坏玻璃平台。 

 

然后在平台和喷头间插入一张 A4 纸，来回移动纸张，当纸张很容易移动，说明平

台与喷头距离较大，这时应从右往左旋转螺丝，释放弹簧，缩小平台和喷头距离；如果

纸张很难移动，则说明平台和喷头距离太小，这时应从左向右旋转螺丝，拉紧弹簧，增

大平台和喷头的距离，反复测试，直到平台和喷头距离适合为止。 
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2、 点击调平 4个点中的 2点，这时平台会走到 2点位置，再重复 1点操作即可。 
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3、 点击调平 4个点中的 3点，这时平台会走到 3点位置，再重复 1点操作即可。 
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4、 点击调平 4个点中的 4点，这时平台会走到 4点位置，再重复 1点操作即可。 
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对于奥机德信 3D 打印机： 

1、首先，在主界面点击工具选项图标： 
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2、选择调平选项图标： 

 

 

 

3、点击向右的箭头，这时喷头会回参考点，然后在到第一调平点，让我们手动调平。 
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4、调整当前点喷头与热床的距离，塞入一张 A4 纸，纸张能在喷头和热床之间移动，调

节热床螺丝，使纸张运动有一定咬合力，但不影响纸张运动即可。 
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5、调平完第一点后，在按下一步，这时喷头会移动到下一点，继续重复刚才调平操作，

直至 4 个点调整完毕即可。 

 

引导问题 

掌握了打印机的调平和操作原理，那我们还需要掌握什么知识才能够打印呢？我们

如何实现我们画的图能让打印机“读懂”，并按照我们画的图打印呢？ 

我们需要将我们画的三维图形，切成一层一层，然后传给打印机，打印机按我们给

的每一层图形打印，打印完成后平台下降，再打印下一层，这样累积起来，才成为我们

要的三维图形。打印机只识别并计算每一层的路径，而把三维图形切成一层一层的，就

是切片软件了。下面我们以 Modellight为例，介绍软件如何切片： 

1、 打开软件进入主界面： 
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2、点击加载模型，加载我们画好的图形，注意格式为要为 3D文件，如 stl等格式

文件。  
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3、点击分层切片，对图形进行切片处理。 
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3、 导出切片数据。 
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5、把生成出来的文件复制进 SD 卡或 U 盘里，然后插入打印机 SD 卡插口或 U 盘插

口，就能从打印机里读出 G代码文件，然后进行打印。 



广东省“双精准”示范专业——数控技术应用专业规划建设教材《增材制造技术应用基础教程》 

 

 

第二部分计划与实施 

？引导问题 

以弘瑞 E3型打印机为例，如何操作打印机？ 

换料操作 

步骤 操作内容 操作图示 

1 

加热喷头，三轴回参考点（有

一键进料功能的机型此步骤也

可以用一键进料完成） 
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2 将材料安装在打印机侧面  

 

3 
把材料从料管装进去，在机器

内部端伸出来  

 

4 

点击喷头 1 下料键，将材料插

入进料口，感觉有咬紧时即可，

然后在点击几次下料键，这时

观察喷头出料情况。（此步骤

也可以直接点击一键进料完

成） 
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5 

退料时先加热喷头，然后先点

击一次进料，等前头变形的材

料喷出时，再点击几次退料（此

步骤也可以直接点击一键退料

完成）  

6 
感觉材料没有咬合力拉紧，即

可拉出材料。 

 

7 
注意有时为了进料容易，通常

进料前把材料头剪尖。 

 

 

打印操作 

步骤 操作内容 操作图示 

1 
打开电源，按电源

启动键 

打开电源 

 

打开 UPS开关 

 

2 调平平台 依次点击调  
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平平台的几

个点，插入 A4

纸检测，调整

平台螺丝 

 

 

3 
加热喷头和打印

平台 

双击喷头和

热床“+”，

进行温度加

热 

 

4 安装打印材料 

安装料盘 

 

 

进料 

 

 



广东省“双精准”示范专业——数控技术应用专业规划建设教材《增材制造技术应用基础教程》 

5 
把打印文件复制

进 U盘或 SD卡 

把切好片的 G

代码文档复

制进 SD卡或

U盘  

6 
把 U盘或 SD 卡插

进打印机插槽 

插入打印机

插槽 

 

7 读取打印文件 
把打印文件

点击出来 

 

8 平台涂胶水 

把水溶性胶

水均匀涂再

平台上 

 

 

9 开始打印 

双击打印文

件，点击打印

按钮 
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10 
完成打印后，降

温，铲下零件 

打印完成后

喷头会自动

降温，回参考

点，铲下打印

机  

11 去支撑，后处理 
去除支撑，打

磨等后处理 

 

12 清洗平台，关机 

用水清洗平

台残留的水

溶性胶水，待

干后装回平

台。   

关机。 

 

 

 

？引导问题 

以奥基德信打印机为例，如何操作打印机？ 
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换料操作 

步骤 操作内容 操作图示 

1 加热喷头，三轴回参考点 
 

 

2 将材料安装在打印机背面 

 

3 
把材料从料管装进去挤出机上

端放进挤出机 

 

4 
点击装拆材料→E1下料，等材

料从喷头挤出即可 
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5 

退料时先加热喷头，然后先点

击一次进料，等前头变形的材

料喷出时，再点击几次退料 

 

 

6 
感觉材料没有咬合力拉紧，即

可拉出材料。 

 

 

打印操作 

步骤 操作内容 操作图示 
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1 
打开电源，按电源

启动键 

打开电源 

 

打开 UPS开关 

 

2 调平平台 

依次点击调

平平台的几

个点，插入 A4

纸检测，调整

平台螺丝 
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3 
加热喷头和打印

平台 

双击喷头和

热床“+”，

进行温度加

热 
 

4 安装打印材料 

安装料盘 

 

进料 
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5 
把打印文件复制

进 SD 卡 

把切好片的 G

代码文档复

制进 SD卡 

 

6 
把 U盘或 SD 卡插

进打印机插槽 

插入打印机

插槽 

 

7 读取打印文件 
把打印文件

点击出来 

 

8 
平台贴好美纹胶

布 

把美纹胶布

均匀贴在平

台上 
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9 开始打印 

双击打印文

件，点击打印

按钮 

 

 

 

10 
完成打印后，降

温，铲下零件 

打印完成后

喷头会自动

降温，回参考

点，铲下打印

机 
 

11 去支撑，后处理 
去除支撑，打

磨等后处理 
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12 清洗平台，关机 

更换美纹纸。  

 

关机。  

 

 

第三部分评价与反馈 

1、自我评价 

学习任务名称： 弘瑞 E3和奥基德信 3D 打印机操作训练                                                

评价项目 是 否 

1.能否操作打印机。   

2.能否完成零件切片。   

3.是否完成了小组分配的任务   
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4.是否认为自己在小组中不可或缺   

5. 这次课是否严格遵守了课堂纪律   

6.在本次学习任务的学习过程中，是否主动帮助同学。   

7.对自己的表现是否满意   

2、小组评价 

序号 评价项目 评价（1-10） 

1 团队合作意识，注重沟通  

2 能自主学习及相互协作，尊重他人  

3 学习态度积极主动，能参加安排的活动  

4 服从教师的教学安排，遵守学习场所管理规定，遵守纪律  

5 能正确地领会他人提出的学习问题  

6 遵守学习场所的规章制度  

7 工作岗位的责任心  

8 学习主动  

9 能正确对待肯定和否定的意见  

10 团队学习中主动与合作的情况如何  

 

评价人：                                   年     月      日 

 

3、教师评价 

序号 项 目 
教师评价 

优 良 中 差 

1 按时上、下课     

2 认真听老师讲课     

3 遵守课堂纪律     

4 学习的主动性和独立性     
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5 打印机操作规范     

6 完成对机器的保养工作     

7 作文认真完成     

8 
与小组成员积极沟通并协助

其他成员共同完成学习任务 
    

9 
会快速查阅各种说明书等资

料 
    

10 教师综合评价  

 


