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» Etant donné la forme du prototype a
:‘ obtenir : l'impression 3D s’impose !

enfin l'axe

Déplacer, pivoter la piece le
cas échanten X, Yet Z en
indiguant I'action (Déplacer
ou Pivoter) puis la valeur et

attention

L'orientation de la
pieéce pour I'impression
3D est stratégique car
elle influe sur la solidité

finale de la piece !

| ."r'/.
Déplacer| Pivoter Mettre ?IEchelle

L’impression 3D se réalise " 4
par succession de couches, -

il y a donc forcement une |
perte de solidité entre les
couches. Cela pourrait
s‘apparenter aux fibres du
bois ...

I/ est donc essentiel de
réfléchie a l'orientation de
la piece sur le plateau.
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Fichier Impression 3D Edition Apparence  Outils

-- Paraméetres
' ‘ Etalonnage
Platform Calibrate
Open

Auto Level . & f > ’
Mozzle Height Detec Allumer l'imprimante et % ' >

Apercu Impression lancer l'initialisation Open Save Unload  Imprimer
Imprimer

Initialisation
Maintenance Lancer lI'impression
15 mins de Préchauffage de la Plateforme

Imprimer. 6

Imprimante 3D
Imprimz ~[UP BOX(M_A)/503057 ~|

Avant I'impression quelques
réglages sont nécessaires !

Préférences

Etat : Prepared for Printing

Options : 0.20mm , Solid Remplissage Hauteur de la
du Matériau : ABS Nozzle ;| 2052

- Options 7
[~ Modele Non-Sol Qualit?  |Normal v

™ Sans Support R i b
e e e Terpsraure. o] Notamment la qualite interne de la piece :
de la Plateforme aprés Impression: pIUS elle est flne, p|US la quallte est meilleure

Pause at: L‘"m‘

Enter the heights to pause separated
by commas (e.g. 7.6,13,38.2)
Epaisseur des |0.20mm vl ~Remplir
0.10mm Q0 -
0.15mm
- ||

d
.

0.30mm " shell ¢ Surface
0.35mm

0.40mm

s
Le réglage de I'épaisseur des couches.

Epaisseur idéale (rapport finition/
temps) : 0,20mm

8

Densit? |3 Layers vl angle<: |3q Deg -
@
A3 . Espacement : i -

l Plus I"épaisseur des couches est fine P BLines -]

plus la qualité de finition de la piéce zone>: [3mmz <]

sera meilleur (au détriment du temps

d’impression)
~Support

Densit? |3 Layers vI Angle<:
Espacement : Ig Lines vI
Zones! |3 mmz2 vI

Autre

Le maintien de le piéce via le support est
également un parametre important.
Généralement un angle de 30° permet un
maintien acceptable

Plus I'angle est important, plus le
support maintiendra la piéce (au

Angle<: ISD De vl Angle<: EID D vl
9 détriment forcement du temps

Q Q d’impression)

~




Imprimer

X

~Imprimante 3D

Imprims |UP BOX(M_A)/S03057

Etat : Prepared for Printing

j Préférences I

Options : 0.20mm , Loose Rempliss.
du Materiau : ABS

€

N

ualité générale de la piece
Normale

~Options
I Modéle Non-Sol

M
F

™ Sans Support

Durée de Maintien en Température
de la Plateforme apreés Impression:

Pause at: |

Enter the heights to pause separated
by commas {e.g. 7.6,13,38.2)

Qualit? INormaI vl

Valider
La calcul des couches d’impression
se réaliser

al

Annuler I

UP!

&

Materials: 2.9 g
Print: 11Minute
Finish: 29(Thursday) 14:34

Imprimante 3D | 23in 26 Lavers

X]
Dans cet exemple :
2,99 de plastique seront utilisés

Temps d’impression : 11 minutes

OK

Imprimante 3D | Sending Layer:26 of 26

Platform: 41% en Chauffe | Printing Layer:1 / 0:11 Heures

/\

/\

transféré a

Le fichier est

I'imprimante
automatiquement

L'impression se lancera

que lorsque la plateau et
la buse seront

suffisamment chaude




