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OBJECTIFS PEDAGOGIQUES :
e Découvrir 'impression 3D
e Savoir slicer un objet 3D
e Savoir manipuler une imprimante 3D

e Connaitre les bons gestes et les mesures de securité

DUREE :

2 heures

PREREQUIS :

e Savoir lire et écrire.
e Savoir utiliser un ordinateur.

e Savoir utiliser ou créer un fichier 3D.

EVALUATION :

Lancer une impression 3D en autonomie en partant d'un
modele 3D .stl ou .obj

LA DECOUPE LASER

L'impression 3D est une méthode de fabrication
permettant de réaliser rapidement des objets a partir
d'un simple modele 3D. Les méthodes de fabrication
ont beaucoup progresse depuis ses debuts, permettant
aujourd’huiaugrand public d'accéder a cette technologie.

Cetteformationapourbutdevousapprendreautilisercette
technologie, d'apprendre toutes les étapes nécessaires a
la réalisation d'un objet en impression 3D et de pouvoir
utiliser une imprimante 3D de facon autonome.
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PRINCIPE ET FONCTIONNEMENT

L'impression 3D est une méthode de fabrication dite additive, c'est-a-dire que
I'objet se constitue par ajout de matiere. Un objet modélisé en 3D est virtuellement
“découpé” en lamelles superposées. Ces fines lamelles sont ensuite déposées
physiquement une a une par I'imprimante en les fixant sur les précédentes, ce qui
va nous permettre d'obtenir I'objet fini.

Il existe différents types de technologies, les plus connues sont le SLS, le SLA et le
FDM (Fused Deposition Modeling) qui sera abordé pour cette formation.

LE FILAMENT EST DIRIGE VERS L'EXTRUDEUR BOBINE DE FILAMENT

(ABS, PLA NYLON...)

L'EXTRUDEUR POSSEDE UN
MOTEUR PAS-A-PAS ET UNE

ROUE CRANTEE POUR FAIRE
AVANCER OU RECULER LE ——>
FILAMENT. CELA PERMET DE
GERER DE MANIERE PRECISE

LA QUANTITE DE MATIERE A
UTILISER

GUIDE FILAMENT

L'ELEMENT CHAUFFANT PERMET
DE FONDRE LE FILAMENT

LE FILAMENT FONDU EST POUSSE
A TRAVERS UN NEZ CHAUFFE DOTE
D'UN TROU DE PETIT DIAMETRE
(SOUVENT DE A 0.3 OU 0.5MM)

LE MATERIEL EXTRUDE EST ——>
DEPOSE EN FINES COUCHES
A L'ENDROIT VOULU

PLATEAU, SOUVENT CHAUFFE (POUR
AMELIORER L'ADHESION DE LA PIECE
IMPRIMEE), SUR LEQUEL LA PIECE EST
IMPRIMEE |

N2 \
LATETE D'IMPRESSION ET/OU LE LIT SE DEPLACENT SELON LES AXES
X, Y ET Z AFIN QUE LA MATIERE SE DEPOSE A L'ENDROIT PREVU

=

Figure 1. Vue de dessus Chemin parcouru par le faisceau LASER.

Découverte de I'impression 3D | 7



PRINCIPE ET FONCTIONNEMENT

Comme tout procédé de fabrication additive, le FDM consiste a créer des objets en
faisant un apport de matiére couche aprés couche. Dans cette situation, la matiere
est un filament plastigue qui va étre poussé et guidé a 'aide d'un extrudeur, jusqu'a
atteindre une chambre chauffante ou le plastique va fondre avant d'étre déposé
couche par couche avec précision au travers d'une buse chauffée. Le plastique va
ensuite durcir en refroidissant et former les parois de I'objet. C'est le procédé de loin
le moins colteux, utilisé dans la grande majorité des imprimantes 3D vendues aux
particuliers. L'ABS, les polyesters thermoplastiques comme le PLA et les polymeéres
biodégradables peuvent étre travaillés avec ce procédé.

PROCEDE D'IMPRESSION 3D

Modele 3D Fichier STL. Slicer (découper Objet final
CAO en couches)

A 4

Les principales étapes de création o 4 \
d'un objet en 3D sont: /
Convertir un modele 3D en fichier - k‘!‘l

.stl ou .obj

Placer ce fichier 3D dans un slicer
(ou trancheur) afin de convertir
'objet 3D en coordonnées et
parameétres machine.

« Charger le fichier obtenu
depuis le slicer sur I'imprimante,

installer le bon filament et lancer
I'impression.

8 | Découverte de l'impression 3D



QUELQUES GRANDES REGLES DE CONCEPTION

Bien gqu'il soit possible d'imprimer une grande variété d'objets, il y a quelques regles
a respecter si I'on veut qu'un objet sorte bien en impression :

Le filament en sortie a une certaine épaisseur (dépendant de la taille de buse). Il
fautdonc que lesobjets 3D aient une épaisseur minimale pour étre correctement
imprimables. Les parois trop fines ou certains objets trop pointus risquent de ne
pas sortir correctement en impression.

L'imprimante crée les objets en déposant de la matiere couche par couche, ce

qui signifie que le plastique a besoin d'un minimum de surface solide pour étre
déposé. Si une partie d'un objet se retrouve momentanément dans le vide
(sans couche imprimée au préalable) il y a deux options:

La partie qui se trouve dans le vide fait en réalité le pont avec 2 autres parties
de la piece. Dans ce cas, il est possible que I'imprimante fasse le pont entre ces
2 parties, les premieres couches ne seront pas correctement écrasées mais
l'impression pourra continuer normalement.

Les parties a relier sont trop éloignées ou une partie de l'objet est dans le
vide. Dans ce cas, il faudra ajouter du support au moment de slicer I'objet,
'imprimante va ajouter de la matiére supplémentaire |a ou il y a des vides
afin d'avoir un “support” solide pour I'impression. Ce support est imprimé de
facon a pouvoir étre retiré apres.

Sur certaines pieces il est parfois difficile de déterminer si une partie est

réellement dans le vide ou si elle sera tout de méme imprimable. Les machines
ont des capacités différentes a gérer les parties en porte a faux. Ce qu'il faut retenir
lorsque I'on ajoute du support :

— Faire en sorte que le support soit accessible pour étre retiré.

— Faire attention aux parties fragiles imprimées sur du support.

— Les partiesimprimeées sur du support auront un aspect moins net, il faut donc
se demander s'il s'agira d'une surface fonctionnelle ou visible.

Dans tous les cas, il faut expérimenter pour se rendre compte des différentes

contraintes liées au support, mais il est important de le prendre en compte lorsque
I'on concgoit sa piece.

Pas de parois trop fine
Faire attention aux parties dans le vide

Decouverte de l'impression 3D | )



LES MATERIAUX (FILAMENTS)

Filament

e+

+++

190-210°C

240-260°C

240-260°C

240-260°C

180-210°C

QM “—/'\Q —
ou-11u

o
~

40370

-

03a70°C

++

+++

++

50-150 mm/s

40-80 mm/s

30-60 mm/s

50-100 mm/s

40-60 mm/s

30-60 mm/s

Sticker / Sticker /Colle / | Sticker /Colle /| Sticker /Colle / , Sticker /
. — — / 5

Bluetape Spray Spray Spray Bluetape

+/- 60°C +/-100°C +/- 60°C +/-90°C 88°C +/- 50°C

L'industrie de I'impression 3D est surtout connue pour l'utilisation de matiéres
plastiques, mais il existe un nombre croissant de matériaux pouvant étre utilisés,
comme les céramiques, le verre ou méme certaines matieres organiques. En FDM,
différentes solutions plastiques pour différentes applications:

« PLA (Polylactic Acid - Acide polylactique) est une matiére plastique d'origine
végétale, utilisantcommunémentdel'amidon de maiscomme matiere premiére.
Elle est la principale matiere premiere d'origine naturelle utilisée en impression
3D.

« ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene), fait partie de la famille des polymeres
thermoplastiques. Il s'agit d'un matériau communément utilisé dans l'impression
représentée par

3D professionnelle ou domestique, principalement les

imprimantes 3D FDM.

« Nylon possede de bonnes propriétés mécaniques mais une faible résistance
thermique.

« HIPS est un plastique qui est généralement utilisé comme matériau de support
dans le domaine de I'impression 3D.

10 | Déecouverte de l'impression 30



« PVA (Alcool Polyvinylique) fait partie de la famille des filaments solubles. || est
généralement utilisé pour imprimer des structures de soutien lors d'Impression
3D avec les imprimantes disposant d'une double téte d'extrusion.

« PETG ou polyester glycolisé, est un thermoplastique répandu sur le marché de
la fabrication additive, alliant a la fois la simplicité d'impression et |a résistance.

Forte personnalisation possible des biens et produits, a bas coat.

- Design et production efficace (Iégéreté, résistance, complexité).

« Variété de production (capacité a produire des biens différents).
Capacité de production d'objets tres petits

« Peu de déchets lors de |a fabrication (sur une impression normale).
Production a la demande, en volumes réduits.
Production locale, proche des lieux de consommation.

Production accessible a tous.

Fort potentiel d'innovation grace a la réalisation de prototype rapide.

Découverte de l'impression 30 | 11



SLICER

Un slicer ou trancheur en francais est un logiciel
qui va traduire un modeéle 3D en parcours machine
plus communément appelé gcode. Il permet aussi
de régler les différents parameétres d'impressions.




INTERFACE CURA

Il existe plusieurs slicers comme Simplify3D, PrusaSlicer, Repetier. Lors de cette

formation nous utiliserons Ultimaker Cura.

Interface de Cura:

Ultirmakoesr .

]
n
=
r

: 3
-8
]
| T
S i
a & %
’ G.

1. Permet de changer de menu, l'onglet préparer permet de paramétrer
I'impression, I'onglet apercu permet d'avoir un rendu des différentes couches
guivont étre imprimées et I'onglet surveiller permet de suivre une impression en
temps réel lorsque la machine est reliée a Cura.

2. Importer un fichier 3D.

3. Dansl'ordrede gaucheadroite:Sélection de l'imprimante, Sélection du matériau
et de la taille de la buse, parameétres d'impressions.

4. Manipulation de l'objet sélectionné : Déplacement, rotation, changement
d'échelle.

5. Parameétrage du plateau d'impression.

6. Changement d'angle de vue.

Raccourcis Souris

Click droit : orientation de la caméra
Molette : zoom/dézoom
Click molette : déplacement

Utilisation du Slicer | 13



INTERFACE CURA

Pour importer un fichier. stl ou .obj il existe plusieurs méthodes:
« Faire glisser le fichier dans le plan de travail de Cura
« Cliquer sur l'icone en forme de dossier

« Fichier>Ouvrir ou Ctrl+O

Une fois le fichier importé : il faut le placer sur le plateau, de préférence a plat. Pour
modifier le positionnement il faut utiliser les options suivantes:

i

o=

=

Verrisiadler b modeie

L]
4

= [
s W N

Ik 6

1. Déplacer (T) : Permet de placer les objets que I'on veut imprimer sur le plateau.
Disposer les objets de fagon a ce qu'ils soient relativement proche pour
optimiser les temps d'impression.

2. Mettre a I'’échelle (S) : Permet de redimensionner I'objet de facon globale ou
sur un seul axe.

Pivoter (R) : Permet de pivoter l'objet.
Symétrie (M) : Permet de créer une version « miroir » de l'objet.

Parameétre par modeéle

o n Ko

Blocage des supports (E) : Permet de supprimer certains supports.

14 | Utilisation du Slicer



Ensuite une fois I'objet posé a plat dans une position stable comme ici par exemple::

Uitimsker ©

Aprés avoir sélectionné l'imprimante et le matériau, il faut entrer les parameétres
d’'impression.

Attention il existe un parameétre pour chacune des tétes d'impression dans le cas
de la Strateo. Par défaut, la téte d'impression numeéro 1 est celle de droite.

Uitimaker Cura

Utilisation du Slicer | 15



INTERFACE CURA

Dans les parameétres standard on peut régler dans l'ordre :

La hauteur de couche : Permet de régler le rendu surfacique de l'objet, plus
la hauteur de couche est basse, plus les couches seront écrasé entre elles et
I'objet sera résistant et plus l'aspect sera lisse et détaillé. Cependant le temps
d'impression sera long.

Le taux de remplissage de I'objet : Permet de régler le pourcentage de matiere
remplissant I'objet, dans 90% des cas il n'est pas nécessaire de choisir un taux de
remplissage supérieur a 30%.

La présence de support:Lessupports sont nécessaires en impression 3D lorsque
certaines parties a imprimer sont « dans le vide ».

Les éléments d’adhérence : IIs permettent de renforcer 'adhésion de la matiéere
au plateau Il existe 3 types d'éléments d'adhérence :

— SKIRT : Cette procédure fait une copie du contour de la piece a imprimer,
avant que la piece elle-méme soit imprimée. Si le contour est réalisé avec la
hauteur de la piece, une paroi est créée qui la protege des courants d'air, ce
qui favorise l'impression en 3D de matériaux sensibles comme I'ABS.

— BRIM : Le BRIM utilise la méme procédure que le SKIRT, mais en contact
direct avec la piece. Cette méthode est idéale pour les petites pieces ou celles
qui ont une base étroite. Il est également recommandé de I'utiliser pour les
impressions 3D de piéces qui ont tendance a se décoller au niveau des coins
Ou qui contiennent des parties étroites. En utilisant une ou deux couches de
hauteur, on obtient une adhérence suffisante pour éviter ce probleme.

— RAFT : Clest la méthode la plus appropriée pour les matériaux qui sont
difficiles a coller au plateau. Ce systéme crée un treillis horizontal entre la base
de l'imprimante 3D et la piece. Comme ce treillis a une plus grande surface
de contact avec la base que la piece elle-méme, il favorise I'adhésion et évite
les problemes de nivellement (lorsque le décalage est faible). Concernant ce
dernier point, dans certaines imprimantes 3D qui ont une grande base et dont
la mise a niveau exacte est trés difficile a réaliser, il est conseillé de toujours
utiliser le raft. Contrairement au brim, le support du raft est facile a enlever et
ne présente pratiquement pas de restes.

16 | Utilisation du Slicer



On peut aussi cliquer sur Personnalisé pour accéder a des options avanceées :

Prafil Standard Guality o
= Qualité v
Haursur o [ couche & | 03
R cCoque 4
4  Remplissage wr
Dersité du remplosage Foil
Mtoaif die remiplissage Cubique e
[l Matériau W
Tempirature dimgression a0
Tempirature du plteau F w
Artierr b rétraction '

1 Vitesse W

Profil Srandard Qualmy w
Wilesse dimpression 500
T Déplacement e

Discafage e Z lors dune nétraction

4% Refroidissement v
Actieer ke refrosdissement de Pimpresson -

Witesse du ventilateur 1000

&' Supports o v
GEmTeT s SUpROTS &

== Adhérence du plateau b
Type dadhdrence du plateau & Jupe LT

s

/B Double extrusion

Une fois que tous les parametres sont réglés, cliquez sur Découper

On voit alors apparaitre le temps (1) 29 minutes [ ]
d’'impression estimé ainsi que la quantité M 25 0.64m

de matiére utilisée. Cliquer sur Enregistrer
sous fichier pour exporter le fichier .gcode.

ADETCU Enreqistrer 5ous Fichier

Utilisation du Slicer | 17
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RAPPEL DE SECURITE

Méme si les risques semblent moindres comparés a d'autres machines, Il y a des
précautions a prendre lors de |'utilisation d'imprimantes 3D :

« Risques de bridlure : La buse pouvant monter a plusieurs centaines de degrés,
il y a des risques de brUlure. Toujours laisser les éléments refroidir jusqu'a
températures ambiantes avant toute intervention ou maintenance. La présence
de matériaux inflammmables autour de la machine peut représenter des risques
supplémentaires.

« Risques sur la santé : Les imprimantes 3D utilisent des filaments de différentes
natures. En fonction du matériau, des additifs et du colorant du matériau utilisé,
la toxicité de ce dernier peut varier. Toujours utiliser I'imprimante dans une
enceinte close avec une extraction d’air vers l'extérieure ou un filtre anti gaz
adapté. Les filtres a charbon actif de hottes aspirantes ne sont pas adaptés a
la taille et aux types de particules dégagées par les sous composés d’ABS. Ne
jamais braler du filament d'imprimante 3D car des composés toxiques peuvent
se former rapidement lorsque le plastique est exposé aux flammes.

« Sécurité et protection mécanique : il est préconisé de rajouter les protections
nécessaires a tous risques mécanique identifié par l'utilisateur.
Le moyen le plus simple et efficace de sécuriser votre machine est de la mettre
dansuneenceinte fermée, ventilée avec extraction d’air qui couvre complétement
la machine, avec ou sans portes d'acces. Afin d'améliorer la sécurité électrique
de la machine, vous pouvez rajouter un interrupteur qui coupe l'alimentation
électrigue de la machine lorsque la porte de I'enceinte de protection est ouverte.

Avant de mettre la machine sous tension, vérifiez s'il N’y a pas de maintenance
effectuer sur la machine et si tous les éléments nécessaires a 'impression sont bien
présents (buse...). Ensuite :
« Mettre la machine sous tension
« Lancer un préchauffage en fonction du matériau que l'on veut imprimer
« S’iln'y apasde filament de prét, le charger:
— Attendre que I'imprimante ait fini de préchauffer.
— Placer la bobine sur le support adapté.
— Sélectionner dans les parametres de I'imprimante une fonction d'extrusion
ou de chargement de filament.
— Coupez l'extrémité du filament en biseau dans le sens d’enroulement de la
bobine.

I, AT

FILAMENT
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RAPPEL DE SECURITE

— Appuyer sur sur la vis moletée pour débrayer l'extrudeur, puis insérer le
filament par 'ouverture du dessus en poussant jusqu'a ce l'extrudeur entraine
le filament.

— Désembrayer lI'extrudeur si besoin pour faire passer le filament et assurer
I'extrusion.

« Gérerladhérencedu plateau:selonla nature du matériau imprimeé ou du plateau
d'impression il est nécessaire d'ajouter des éléments d'adhésion sur le plateau
tels que de la colle (laque, dimafix, 3DLAC...) ou du scotch. Certains plateaux n'ont
besoin que d'un entretien a l'alcool isopropylique.

« Lancer limpression:

— Ensélectionnant le fichier voulu sur le support externe
— Directement depuis le slicer en reliant l'ordinateur a I'imprimante.

« Unefoislimpression terminée, attendre que le plateau chauffant ait refroidi pour
récupérer sa piece.
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CE QU’IL NE FAUT PAS OUBLIER'!

Une fois devant la machine se poser les bonnes questions :

« La machine semble t'elle préte a imprimer ? (tout élément mécanique présent)
« Le filament présent sur la machine est-il celui que je veux imprimer ?
« Ma machine est elle bien relié au secteur ?

Ensuite allumer |la machine et préchauffer la machine en fonction:

« Du filament présent dans la machine, si c'est celui que je veux ou si je dois le
changer.

« Du filament que je désire charger sur lI'imprimante.

« Consulter les parameétres du matériau pour connaitre les bonnes températures.

Attention aux risques de bralure'!

Comment savoir si 'imprimante est bien réglé ?

« Effectuer une mise a I'origine pour voir si tous les axes sont en mouvement.
« Ne pas hésiter a s'adresser a un facilitateur en cas de doute.

Effectuer le changement de filament si nécessaire.

Mon fichier est-il bon ?

« Choisir la bonne imprimante sur le trancheur.

« Choisir les bons parametres d'impressions.

« Connaitre approximativement le temps d'impression ainsi que la quantité de
matiére consommé.

Pour lancer I'impression :

« Sur strateo via support usb, puis menu imprimer de la machine
« Sur Imetal et MicroDelta en ayant sauvegarder le gcode sur la carte sd de la
machine, puis lancer I'impression directement depuis la machine

Malgré tout j'ai toujours un doute ?

Ne pas hésiter a s'adresser a un fabmanager, facilitateur ou membre de la
communauté pour toute question

BONNE IMPRESSION !
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STRATEO 3D




UTILISATION DE LA STRATEO 3D

1. Mettre la machine sous tension
2. Le menu suivant s'affiche:

Str'at::ﬂ:-::mtrglh’" @

Ly £l

UNDEFINED | |
MNAME

b S

1 Ao Dt dirmgoressicn . — ¥ LA wene climipnes

cHAMBER

PRINT

A -l\.l:'

3. Cliguer sur Chambre
4. Cliguer sur préchauffe basse température (dans notre situation)

5. Cliguer sur le menu matériaux (extrudeur gauche ou droite) pour charger ou
décharger un filament.

6. Cliquer sur insérer
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7. Pour charger un filament, il faut suivre le schéma suivant et ensuite pousser le
filament jusqu'a ce qu'il arrive au niveau de 'outil de la Stratéo :

.r_-d

ETAPE 1 ETAPE 2 ETAPE 3

8. Une fois le filament chargé:

— Importer le gcode au préalable parameétré sur Cura via une clé usb.
— Vérifier que le plateau est propre et/ou que les dispositifs d’adhésion ont été
mis en place.
9. Cliguer sur imprimer et sélectionner le fichier requis.
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REPETIER POUR ISMETAL ET MICRODELTA

Connecter un ordinateur configuré au préalable? pour toute configuration consulter :

https :/www.emotion-tech.com/support-i3-metalmotion#files
https :/www.emotion-tech.com/support-microdelta#files)

Lancer le logiciel Repetier Host

SRR -

Pour sélectionner l'imprimante avec laquelle I'on travaille :

Cliguer sur Configuration
Réglage imprimante
Sélectionner IZ2metal ou MicroDelta Rework

LY
im
f#,

]

&

a

®
]

Lol o

s e e e L. L1

Emam A xa | S i
_-... B T Fra mnmy ew o —— f
= = e
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Connecter la machine en cliquant sur connexion.

%) Repatier-Host V20.0

T I,:u_':n'l'ngn_nht:ﬂ-n Imprirmante Duitils Aade

Y=O®

Si l'icobne se transforme de la fagon suivante, la machine est connectée

@) Repetier-Host V2.0.0

Yue Configuration Imprmante Outils  Aide

DI =ze®

L1 FET

Vérifier que la température de I'extrudeur et du plateau est cohérente par rapport a la
température ambiante et aux infos de la machine. Vérifier que le statut soir au repos
tel que ci-dessous::

Opbons de Debaug
i'D Echo ® irim & Emun
Extrudeur: 21,8°C/Of Lit: 21,8*CrO Az repes
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REPETIER POUR ISMETAL ET MICRODELTA

Cliguer sur l'onglet contréle manuel pour pouvoir faire manipuler la machine depuis
Repetier:

Placamests dobjeta | Trl?:."‘illl Pr wuigahias mpieinns  -onimls Mesual | Cane S0

£ FIN 34m:01s

GCode | Ersaye

X =L 1 B o,00 E: 15,00

Q
|
|
|
|
|
=

Wentilabeur

4k

—_————{({)
ﬁ Jemphemtre Piateau SOO0E e @
&

Optons

qr i

Extrudeur 1 - £10.10°C ___.::} 2

O Echo # ks & Emwas D Eszaih wide o

Faire les tests d'origine de la machine pour vérifier que les 3 axes fonctionnent.

pardal ur o5
¥ ..o = =, proeiher
Dl TS &

sl oheas
fat rat -H' I'f fat ] e [LIE T

(¢
q
q

(ORCROJORORORORONO)

EX O - =3
N, = O F:
(m) === Q=3
T — -
R el
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Vérifier que les ventilateurs fonctionnent.

| £ 0,00 ¥: o.00 E: 0,00
o
F

7|

(Y \=)es
OEPOLOO®OBO
w . -O— Y pr= =

Cliquez sur l'icone pour activer le g == ' "-:} L L froe =

ventilateur turbine et vérifier qu'il =—. b o L L —QEH
fonctionne correctement "

b
o
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Vérifier que les parties chauffantes fonctionnent
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Lancer une extrusion de 50 mm via repétier ou l'imprimante pour vérifier que le
filament est bien extrudé de facon réguliere :
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REPETIER POUR ISBMETAL ET MICRODELTA

Pour décharger le filament :

Pendant que la machine est encore a 200°C
Contréle manuel > Retirer Filament.
Désembrayer I'extrudeur et tirer sur le filament si le filament ne vient pas.

Pour Lancer I'impression :

Cliquer sur charger
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Deconnech & | Charger | Pause [ravail
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slopper Iravad Log  Flament Déplacements

Modifier I'objet selon les préférences avec I'onglet placement d'objet :
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Sauvegarde Dupliquer Centrer Rostatiom Inverslan

placement Echelle Sections

intelligent

Trancher le modele avec les présélections de CuraEngine, dans l'onglet trancheur
sélectionner CuraEngine.

Sélectionner les parameétre d'impression dans réglage impression

Sélectionner les parametre du filament dans réglage filament
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Une fois le fichier tranché, cliquer sur Sauvegarder sur Carte SD ce qui va enregistrer

le .gcode sur la carte SD de l'imprimante.
Déconnecter 'imprimante.
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Nettoyer le plateau a I'alcool isopropylique.

Sur l'imprimante cliquer sur impression>mémoire interne et sélectionner le fichier

désiré.

L'impression se lance des que I'imprimante atteint ses températures cibles.
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POUR ALLER PLUS LOIN...

- Flatfab est un logiciel qui vous aide a concevoir et a fabriquer des
objets en 3D a partir de modéeles et de pieces en 2D.

« Gravure d'images a la découpeuse laser
Petits tutoriels pas a pas pour graver des images/photos avec la
découpeuse laser

« Lien de téléchargement Inkscape :

GLOSSAIRE

« Laser : un faisceau lumineux puissant et précis qui peut étre
utilisé comme un outil pour couper.

« Vecteur: Un vecteur est représenté par un segment orienté (une
fleche), ayant pour extrémités un point de départ et un point
d'arrivée.

« 2D:Deuxdimensions, bidimensionnel ou 2D sont des expressions
qui caractérisent un espace concu en termes de longueur et de
largeur. Il ne comporte pas de hauteur, comme dans un espace
en 3 dimensions.


http://flatfab.com/
http://carrefour-numerique.cite-sciences.fr/fablab/wiki/doku.php?id=machines:decoupe_laser:trucs_ast
http://carrefour-numerique.cite-sciences.fr/fablab/wiki/doku.php?id=machines:decoupe_laser:trucs_ast
https://inkscape.org/release/inkscape-1.2.1/ 
https://inkscape.org/release/inkscape-1.2.1/ 
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FORMATION
DECOUPE LASER

@ contact@roselab.fr

e 056146 03 66

0 55 Av. Louis Breguet, Toulouse

@ www.roselab.fr . ROSELAB




