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现在，请不要忙于开始打印和自动调平命令。这是一套 DIY 产品，打印机的一

些参数可能会各不相同，您需要根据自己打印机的实际情况来修改固件(只有三

处需要修改)。建议您一步一步阅读整个组装手册以便对您将进行的工作有一个

全面的了解，请您严格按照我们的指导。不要遗漏任何细节。 

 

1.1 如何修改、上传固件 

在接下来的设置过程中，您需要不断的修改、上传固件。首先，我们来学习下如

何编辑并上传固件。 

1. 在这里下载固件： 

Firmware for Delta Rostock mini G2 单三角洲固件 

Firmware for Delta Rostock mini G2S 双三角洲固件 

2.用 USB 线将 GT2560 主板与电脑相连接，安装 FIDI 驱动程序。一般来说，它

会自动安装好。如果不行的话，您需要手动安装。 

点击这里下载 FTDI 驱动程序。 

3.如果主板的硬件没问题的话，您能在设备管理器中找到 COM 端口。但是每台

计算机的 COM 口不同，您需要自己确认。 

4.打开固件，将所有的文件拖入 Arduino IDE 中。我使用的是 Arduino1.0.5，所以

选择 Board\Arduino Mega or Mega2560，将 ATmega2560(Mega2560)设置为默认

处理器。顺序千万别弄错。请在设备处理器中选择 COM 端口。 

http://www.geeetech.com/wiki/images/9/98/RKMA_GT2560_G2.zip
http://www.geeetech.com/wiki/images/6/64/RKMA_GT2560_G2S.zip
http://www.ftdichip.com/Drivers/CDM/CDM%20v2.12.00%20WHQL%20Certified.exe
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 5.您需要修改所有部分代码都在 Configuration.h 中。 

 

 

根据您的打印机找到您编译所需的数值。在编译中，只需点击 （编译）和 （上传）

按钮，您就可以加载控制板所需的固件。注意：上传固件过程中要将 Repetier Host 连接断开。 

http://www.geeetech.com/
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编译中 
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上传中 

 

上传成功 

 

1.2 打印准备 

1. 调整打印床 

为了检查打印床是否平整，可以在调整三颗螺栓时，将一个水平仪放在打印床上。

如果有一个平整的方条卡在热床下方螺钉位置，使其平整。 

http://www.geeetech.com/
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2. 为了防止撞碎打印床和喷嘴，请在打印床上贴上保护胶带。 

 

http://www.geeetech.com/
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1.3 打印设置 

第一步：用 USB 线把三角洲与电脑相连接，插上电源。确保连接正确后开启电

源，您可以看到 LCD 灯亮起来了，电扇开始工作，也可能听见电机转动的声音。 

 

第二步：打开 Repetier Host，确认您有一个有效的 COM 端口。很简单，点击右

上角打印设置菜单中的“打印设置”。 

 

 

第三步：点击连接菜单，选择 COM6 端口以及波特率 250000.点击“确认”按键

继续。 

http://www.geeetech.com/
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如果您找不到 COM 端口，点击“刷新端口”按钮，再看是否出现。（一般是最

后一个，您可以查看设备管理器了解您是哪个端口）提示：如果您还未能找到端

口，请重新安装 USB 驱动程序。 

驱动下载链接： 

http://www.ftdichip.com/Drivers/CDM/CDM%20v2.12.00%20WHQL%20Certified.e

xe 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.geeetech.com/
http://www.ftdichip.com/Drivers/CDM/CDM%20v2.12.00%20WHQL%20Certified.exe
http://www.ftdichip.com/Drivers/CDM/CDM%20v2.12.00%20WHQL%20Certified.exe
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第四步：设定打印速度，设置打印完成后电机不自动解锁 

 

第五步：设置喷头数量，设置喷嘴间距（单挤出机不需要） 

http://www.geeetech.com/
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第六步：选择打印机形状。这一步十分重要。选择三角洲打印机。（圆形） 

X 归位：0 

Y 归位：0 

Z 归位：Max（最大） 

打印机半径：100mm 

可打印高度：200mm 

http://www.geeetech.com/
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第七步：设置按钮代码 1,2,3,4,5 

我们可以使用这些快捷代码来将打印头快速移动到相应的位置。对于每一个坐标

点，请保持 Z=2mm。 

对于 G2 或者 G2 pro： 

① （0,0,2）② (0,50,2) ③ (43.3,-25,2) ④ (-43.3,-25,-2) 

对于 G2S 或者 G2S pro: 

① （0,0,2）② (0,63,2) ③ (43.3,-25,2) ④ (-43.3,-25,-2) 

于是可以设定以下代码： 

Code G2 or G2 pro G2s or G2s pro 

Script1: G0 X0 Y0 Z2 G0 X0 Y0 Z2 

Script2: G0 X0 Y50 Z2 G0 X0 Y63 Z2 

Script3: G0 X43.3 Y-25 Z2 G0 X43.3 Y-25 Z2 

http://www.geeetech.com/
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Script4: G0 X-43.3 Y-25 Z2 G0 X-43.3 Y-25 Z2 

除了以上 4 个代码之外，我们还需要增加第 5 个代码来使打印头保持在空中不掉

下来。 

Script 5: 

G0 X0 Y0 Z180 

M84 S0 

当你点击相应的代码时，打印头会移动到下图中所示的相应的测试点位。 

 

在这里写入相应的代码 1,2,3,4,5。我们这里以 G2&G2s 为例。 

Script 1: G0 X0 Y0 Z2 

http://www.geeetech.com/
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Script 2: G0 X0 Y50 Z2 

 

http://www.geeetech.com/
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Script 3: G0 X43.3 Y-25 Z2 

 

Script 4: G0 X-43.3 Y-25 Z2 

http://www.geeetech.com/
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Script 5: 

G0 X0 Y0 Z180 

M84 S0 

注意： 这里我们可以加入“M84 S0”来锁住马达使其在空中的时候不掉下来。 

http://www.geeetech.com/
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第八步：记住重命名打印机为 delta 或者你喜欢的名字，这样下次你打开 Repetier Host 的时

候就只要选择打印机的名称即可，不需要再重新设定上面的参数。 

http://www.geeetech.com/
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第九步：点击左上角的“连接”按钮。你能看到屏幕下面控制窗口中连接的详细

内容。连接上后，红色按钮会变绿。 

http://www.geeetech.com/
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1.4 打印机归位 

 

归位是检测中首要的也是最重要的一步。打印机归位，您可以检查三根轴移动的

方向是否相同。如果不是的话，在运行过程中，有些部件会很容易损坏。 

 

归位前，请完成以下步骤。 

1. 在打印设置中选择“打印机”。将运行加料速度和 Z 轴加料速度设置为

http://www.geeetech.com/
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300mm/min.(尽管我们已经在固件中将速度设置成尽可能的慢一些，您仍然需要

在这里调整速度。) 

 

 

2.  现在不是在测试自动调平的功能，您需要用手把探针打上来。 

http://www.geeetech.com/
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换图 

3.将挤出头移到中间，准备好紧急停止。你可以点击 repetier host 上的“紧急停

止”图标，或者直接切断电源。 

http://www.geeetech.com/
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如果三根轴移动的方向不同，请检查电机线的连接方向是否一致。或者固件设置

里关于电机的运动方向。 

 

如果三个轴移动方向不正确，比如说其中一个 Y 轴移动方向相反，则需要在固

件中找到相应的代码，将“true”改为“false”，重新上传固件再归位。（记住重

新烧录固件的时候应将打印机和 Repetier host 断开） 

// Invert the stepper direction. Change (or reverse the motor connector) if an axis goes 

the wrong way. 

#define INVERT_X_DIR true // DELTA does not invert 

#define INVERT_Y_DIR true 

#define INVERT_Z_DIR true 

#define INVERT_E0_DIR true 

#define INVERT_E1_DIR false 

http://www.geeetech.com/
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1.5 确认 Z 轴的原始高度 

如果打印机能自动归位，三根轴的移动方向是相同，您可以现在设置 Z 轴的初

始高度，（这一数值不一定是最终的高度）。 

注意：双挤出机以第一个喷头（前面那个）为参考喷头，以下操作都以第一个喷

头为基准。 

http://www.geeetech.com/
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1.您可以使用标尺或者数字显卡来测量。Z 轴的高度即归位后喷嘴和打印平台的

距离。所以必须在归位之后进行测量。 

 

http://www.geeetech.com/
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2. 或者您可以使用手动控制来移动 Z 轴，先设定较高的 Z 轴高度，如 210mm。 

1）固件设置 

http://www.geeetech.com/
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2）打印机设置需对应 

http://www.geeetech.com/
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将 Z 轴往下移直到喷嘴触碰到打印床。请慢慢移动 Z 轴。 

当喷头离平台距离比较近的时候，每点击一下，移动 0.1mm. 

 

 

 

3.当喷嘴刚好碰到打印床时，读取 Z 轴坐标。比如：（0,0,4）时，那么 Z 轴的高

http://www.geeetech.com/
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度是 210-4=206；（0，0,5）时，高度是 200-5=205. 以此类推。 (*210 是固件预

先设置的高度，4 是 Z 坐标) 

 

4. 打开 IDE 中的固件，找到以下代码 

 

//Manual homing switch locations:#define MANUAL_HOME_POSITIONS  

 // MANUAL_*_HOME_POS below will be used 

// For deltabots this means top and center of the Cartesian print volume. 

#define MANUAL_X_HOME_POS 0 

#define MANUAL_Y_HOME_POS 0 

#define MANUAL_Z_HOME_POS 210// For delta: Distance between nozzle and 

print surface after homing. 

 

然后你可以将高度 210 改动为刚刚测量的高度（比如 206 或者 205），保存下来。 

重新加载固件。完成后，您还需要在 Repetier host 中修改打印设置。 

 

选择打印机外形结构。这一步十分重要。选择三角洲打印机（圆形）。 

X 归位：0 

Y 归位：0 

Z 归位：Max（最大） 

打印机半径：100mm 

可打印高度：205mm（*设置在固件中的高度） 

 

http://www.geeetech.com/
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1.6 确认 Z 轴的最终高度 

第一步：打印机归位 

第二步：拧紧三个触碰限位开关的螺栓，尽可能确保三个螺栓伸出来长度接近以

及弹簧压缩较紧。 

 

 调整这三个支架上的螺栓。 

 

.第三步：设置三个探测点单挤出机(0,50）、（43.3，-25）、（-43.3，-25),双挤出机

以第一个挤出头为基准(0,63）、（43.3，-2）、（-43.3，-2)，使用 G-code 命令按钮

将打印头调整到这三个点，分别记录喷嘴到打印平台的距离。 

http://www.geeetech.com/
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单挤出机如下，双挤出机相应为坐标点(0,63）、（43.3，-2）、（-43.3，-2)，相应离

http://www.geeetech.com/
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平台 2mm。 

1) 按 1 号按钮命令： 中心点 G0 X0 Y0 Z2 

2) 按 2 号按钮命令： Z 轴对应点 G0 X0 Y50 Z2 

3) 按 3 号按钮命令： Y 轴对应点 G0 X43.3 Y-25 Z2 

4) 按 4 号按钮命令： X 轴对应点 G 0 X-43.3 Y-25 Z2 

5）按 5 号按钮命令：移动坐标到 180 高度并锁死电机，防止重量过大滑落 

分别按下 2、3、4 号按钮，到达相应的点后以 0.1mm 间距移动 Z 轴向下，如果

Z 轴移动到 0，还没触碰到平台，将相应轴的 endstop 螺钉向上拧；如果还没到 0

就触碰到平台，将相应的 endstop 螺钉向下拧。您可能需要不断调整，直到 3 个

点向下到达 0 时都正好触碰到平台。 

 

 

 

 

到这一步，我们可以试着调整喷嘴和打印表层的距离，使得喷嘴到中心点和其周

围的点都在同一平面。也就是说，我们需要确保在喷嘴触碰到打印床时，无论是

哪一点，Z 坐标的数值应该是相同或是极度相近的。 

之前操作使得周围 3 点 Z 轴到达零点时正好触碰到平台，移动坐标到达中心点

（按下 1 号按钮），再让其向下移动， 

http://www.geeetech.com/
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如果还没到达零点就触碰到平台，这是一个凸面，您应该减小 DELTA_RADIUS，

例如从 1.0 变成 0. 

如果到达零点还触碰到平台，这是一个凹面，您应该增加 DELTA_RADIUS，例

如从 1.0 变成 2.0. 

注意：（DELTA_RADIUS 每 1.0 个单位减少或增加，Z 打印高度都会减少或增加

0.2 个单元） 

 

 #define DELTA_RADIUS 

(DELTA_SMOOTH_ROD_OFFSET-DELTA_EFFECTOR_OFFSET-DELTA_CARR

IAGE_OFFSET+1.0） 

 

 

http://www.geeetech.com/
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为了使中心点和周围的点（按钮 2、3、4 号对应的点）在同一平面（喷嘴和打印

床的距离），您可能需要进行多次调整。 

在固件中优化，上传固件，再测试。最终 Z 轴的高度会有细微变化。到目前为

止，我们已经获得了 Z 轴准确的高度。将高度输入到固件中，烧录到主板。 

 

1.7 slic3r 配置 

完成以上设置后，我们可以继续自动调平设置。 

1. 导入 Slic3r 配置文件 

下载版本 Slic3r,V1.2.0 以上，进入切片设置。 

 

 

选择需要的切片设置 
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保存三个设置 
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http://www.geeetech.com/


         www.geeetech.com 

 

深圳市捷泰技术有限公司 

36 
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如果你的 slic3r 不是最新版本，您可以点击这里 here,更新或者下载，把他们拖

入到你之前 slic3r 的目录中。请不要删除以前的版本。重新启动 Repetier，继续。 

2.确认切片重要参数 

1）确认开始及结束 G 代码 

 

http://www.geeetech.com/
http://slic3r.org/download
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2）确认喷嘴间距 

 

http://www.geeetech.com/
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3）如果您的是单挤出机 

只需在切片设置里的打印机设置挤出机 2 改为 1 的就可以了 

 

http://www.geeetech.com/
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4）其他参数需要根据自己需求或打印模型结构等因素进行调整（这些需要您自

主学习及经验积累） 

 

1.8 喷嘴调平  

通过松紧上方 M6 螺母（贴着加热块上面的螺丝千万别松，否则会产生严重后

果），旋转螺杆调节高度，再拧紧螺母，使得两个喷头平齐。归位后，再下降到

刚好两个喷头一齐触碰到平台，说明喷头平齐。平齐后的 Z 轴喷头刚好触碰到

平台的高度为最终高度。输入高度到固件再上传，调平完成。 

（单挤出机不需要进行此操作） 

 

1.9 打印测试 

三角洲打印机擅长打印旋转类平滑模型及薄壁模型，具有高速打印此类模型的特

点，外观平整好看。复杂模型需要自己根据模型的结构进行切片的参数设置（速

度、温度、支撑等比较重要），需要自主学习积累。建议先使用单头对简易模型

http://www.geeetech.com/
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进行打印测试，熟练打印后再进行双挤出打印及复杂模型打印。由易到难，这样

可以让自己的 DIY 更加顺利自如。 

 

 

 

 

第十章 自动调平功能使用 

10.1 自动调平切片设置 

尽管我们已经在三角洲上安装了自动调平探针，但是一般说来 sli3er 中没有 G-

代码。所以我们需要添加 G29 命令。 

第一步：在 Slic3r 中开启 G29 命令。 

点击“切片”和“设置”，等一分钟，切片窗口快速出现。 

 

 

第二步：选择打印设置--定制 G 代码 

您可以从开始的 G 代码中看到，这里没有 G29 
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所以您需要再 G28 后面添加 G29 来启动。并将 Z5 改成 Z50。 

 

 省去通用的打印设置，点击“确定”键继续。 
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1.10 确认自动调平限位开关状态 

在进行自动调平前，我们需要确认限位开关的状态。在此之前需要查看限位开关

接线是否连接为 1 和 3 接口（左侧两个接口）。 

1. 打印机归位 

2. 放下自动调平探针 

3. 发送 M119 命令 

先发送 M119 命令检查限位开关 
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您能看见 Repetier Host 底部的一下信息 

 

*限位开关 X-Max，Y-Max，Z-Max： 

触动限位开关，就会显示 triggered； 

没有触动限位开关，就会显示 open。 

探针 Z-min： 

放下探针，就会显示 open。 

勾住探针，就会显示 triggered。 
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如果状态正常，我们就能继续自动调平装配。 

 

1.11 确认 Z 探针的 offset 

您可以根据这一步骤计算 Z_PROBE_OFFSET 数值： 

放下探针。归零后缓慢移动打印头向下运动，当探针快接触打印平台时降低移动

速度，以 0.1mm 或者 0.01mm 下降，当听见限位开关触动的声音时，您就能在

Repetier host 上获取坐标。就我而言，Z 轴坐标为 1.2mm。 

数据添加到接下来的设置中。 

 

#define X_PROBE_OFFSET_FROM_EXTRUDER -19 

#define Y_PROBE_OFFSET_FROM_EXTRUDER -11 

#define Z_PROBE_OFFSET_FROM_EXTRUDER -1.2 

然后优化固件中的 Z 探针相位差，并重新上传。 

 

1.12 自动调平校准 

G29 命令控制探针自动调平，但像这是一台 DIY 3D 打印机，您可能需要手动辅

助它完成调平。 

1.您需要用手放下自动调平的探针，归零。 

为了防止打印床刮伤，现在不要急于测试自动调平命令。 
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2.发送 G29 命令（发送 G29 命令之前必须归位，否则会出错） 
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3.自动调平探针将会探查之前设定的方形探测区域，探测之后，打印头会上升一

点然后停止工作。 

 

4.用手把探针打上来。 
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在开始打印前，校准工作需要多次进行。您可以参考这一指导。 

 

 

1.用手放下探针，发送 M119 命令检查 Z-min 有没有打开。 

2.发送 G28 命令到打印机的自动归位。 
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3. 发送 G29 命令开始自动调平。 

*可能出现碰撞，请随时准备切断电源。 

4.发送 G29 命令后，打印头将会往下移动，击中设定好的探测点。探测后，打印

头会上升。 

5.调平后，打印头会上升、停止，意味着调平完成。您应该把探针归位。（因为

探针上的弹簧有一点紧，为了更好完成，您可以用手指把探针往上推） 

6.发送 G1X0Y0 命令，将打印头移动到（0,0）。 

7.点击手动控制上的 Z 图标，将打印头往下移直到刚好碰到打印床。发送 M114

命令，获取现在的坐标。如果坐标是(0,0,0)，那么自动调平就成功完成了。如果

不是，您需要优化 

Z_PROBE_OFFSET_FROM_EXTRUDER，比如：将-0.3 降低到-0.5，然后再上传

固件，重新测试。 

8.您可以需要测试不止一次，但是为了打印出更好的东西，请耐心完成。 

 

一旦自动调平完成，用手勾住探针。然后您就可以使用自动调平打印你的一件物

品啦。 

请耐心完成校准，如需任何帮助，请将问题发到我们的论坛 forum。我们的技术

支持将会帮助您解决。 

 

 

http://www.geeetech.com/
http://www.geeetech.com/forum/

