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3D 打印之挽救月球灯 
3D 打印技术得到发展给我们带来了巨大的便宜，同时也带来了不少的烦恼。

特别是对于一些经常因喷头堵住、铰丝、断丝、断电等出 Bug的打印机，那可真

是让人欲哭无泪。近期，月球灯的打印在打印界火了起来，不管是送人还是作为

装饰品，月球灯确实是一个不错的选择。先上几张月球灯效果图吧！ 
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打印过月球灯的朋友一定了解，打印一个完整的月球灯往往需要一个机子昼

夜不停的打印 30-50个小时，而这段时间里不能出任何问题，否则都会前功尽弃。

然而打印机出 Bug 是难免的，以下就是机子出问题而废掉的月球灯。 

相信遇到上面的情况都是这样的心情，然而如果你遇到下面这种情况又会是

怎样的心情呢？ 

这个月球灯最终在还需要 1个多小时就能完工时却因喷头堵住中断了，花费

30 几个小时最终却要面临重头再来的命运。对于打印的人来说那真是欲哭无泪

呀。为了挽回月球灯，我们做了各种尝试，最终找到了一种相对可靠的方法。先

上一张这个要打完的模型的修补完整模型。从图可以看出，此方法修复模型还是

可行的，只不过处理不当还是会留下痕迹，技术还有待改进。 

伤心                难过            重头再来 
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以下方法只针对使用 G代码控制程序的 3D打印机，并且要求至少 X、Y轴归

零不会干涉模型，本方法是基于 G代码的更改实现的，所以对于一些自适应切片

软件的打印机此方法行不通。 

对于一个 140mm 的月球灯用 0.1mm 层厚切片后的 G 代码文件 257MB，文件高

达 8393029 行，可见复杂程度之高，打印时间之长。（G代码可以用记事本打开，

时间较长，大家要有点耐心，在这里我用的是 Notepad以便于给大家讲解） 

要想挽救月球，最主要的便是解决如何续打，在机器出问题后，一般的机子

是不带有各项检测错误的功能，不能记录何时出错，暂停并保存。在机子身上寻

找办法是行不通的，那么就只有代码上了。要挽救月球需要哪些准备呢？ 

1.打印月球灯的原始 G代码。 

2.一台三轴独立运动并且采用 G代码文件打印的打印机。 
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3.月球灯还未摘除。 

我们先了解几条 G代码语句： 

其中 G28 是移动到原点，即为归零，14、15 行应当调换，即先 X、Y 复位，

后 Z 复位，以免在 Z 复位后移动 X、Y 撞着打印件，此更改可以在切片软件起始

代码更改。第 23 行代表着切片工 1289 层，此后便从 0 层开始打印，直到结束。

（分号后为注释） 

下面是几条后面会用到的语句解析，要想了解更多的关于 3D 打印的 G 代码

详细详细，可往 http://reprap.org/wiki/G-code查看。 

首先确定打印机归零位置，判断 Z轴复位是否会与打印件碰撞。因为这将直

接影响以下操作。（还未打印模型的可以先试试，平台有模型的就得小心了哟。） 

 

一、Z 轴复位不会触碰打印件 

1、要想续打模型，最主要的便是找到模型现如今打印位置，其实也就是高

度。对于 Z 轴能复位的机子可以采用先 X、Y 复位再 Z 复位，以原点开始移动喷

头，记录喷头高度，让喷头触碰打印模型上沿，以此确定模型高度，比如

Z=124.6mm。 

2、打开 G代码（可用记事本打开），在这里，层厚设计的是 0.1mm，Z=124.6mm，

故搜索“Z124.7”，我这里显示的是在第 1244层，紧接着便是删除以打印层数的

http://reprap.org/wiki/G-code
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代码，即 0~1243 层的代码。将光标移至 8279635 行的末尾（“;LAYER:1244”之

前），拖动右侧滚动条回到 24行（“;LAYER:0”处）按住 Shift 键鼠标点击 24行

开头（“;LAYER:0”之前）即可选中代码，点击 Delete 键删除代码。（注：具体

删除多少行以前代码，可以根据具体的机子以及定高度误差做出相应调整。） 

删除后的结果如下，在这里我把归零顺序更改了： 

3、紧接着就是增加一些过度代码了，首先喷头要从归零位置后移动到打印

平面来，因此需要增加代码“G0 Z125;”高于 124.6即可，应当要注意的是此条

代码必须加在 17 行的“G1 Z15.0 F9000 ;”之后另起一行。其次便是在 27行有

“E3917.75129”因此必须在之前添加一条“G92 E3917.75”。G92 代码作用是设

置当前位置的坐标，如果没有这条代码，由于 20行有“G92 E0;”，当执行到 27

行是，挤出机将挤出 3917.7129 长度的丝，将会出大问题。（注意是英文格式的

分号“;”） 
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4、至此，所有的准备都已经就绪了，开机，导入代码，运行，检验成果。 

二、Z 轴复位不会触碰打印件 

1、对于 Z 不能复位的机子，就不能采用机子本身进行高度测量，必须采用

相应的工具测量。这里我们用了图上的高度尺，不过的注意不要将平台压弯。记

录模型高度 Z=76.6mm. 

 
2、调整喷头高度，将喷头移至模型上沿平面上，保证喷头高度不变将喷头

移开模型。 

3、修改代码，这种修改方法与上一个有些相似之处，首先是删除打印过的
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代码，具体删除高度大家要调试一番，这里我删除了 Z小于 76.7mm 以内的代

码，删除方法同上。同时需要删除 Z轴的复位代码，只保留 X、Y轴的复位代

码，以及 Z轴的提高代码（原本在 15行和 17行）。如下： 

4、在 Z76.7 所在语句之前添加“G92 Z76.6；”、“G0 Z80；”、“G92 

E1107.79；”三条代码。其意义分别为：把当前喷头所在高度设定为 76.6mm；

将喷头移动到 80mm 高度；将当前进丝位置设定为 1107.79,，作用同上。 

5、上机，导入代码，运行，检验成果。 

 

经过这次研究 G代码的经历已经对 3D打印 G代码有了一个比较详细的了

解。我们一般的月球灯都是采用两部分分开打印，利用胶水粘接。但是在粘接

部分形成的环形很影响外观，现如今已经在尝试通过修改 G代码的方式进行完
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整的月球灯打印，而不通过两个部件拼装组成。希望能找到一个好的方法把月

球灯的整体美观做上去。 


