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Avantages/Inconvénients

« Rapidité
« Peu d’outils utilisés
« Geometries complexes

« Résistance mécanigue faible
* Volumes restreints G




FDM : Fused Deposition Modeling

Ease of printing

Visual quality

Max Stress

Elongation at break

Impact resistance

Layer adhesion

Heat resistance




Facile a imprimer
Pas cher
Sensibilité a lo
chaleur

Fragile (chocs)

Choix du materiauv

« Résistance
mecanique ef
chimique

« Meilleure résistance
a la chaleur

« Adhérence élevée

* Flexibilité

» Résistance aux
chocs

« Difficile G

imprimer
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Cartésien

» Simple et
peu cher

Fonctionnement
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Sécurite B

Time and Temperature Relationship to Severe Burns*
Temperature Time for a third degree burn to occur
1 second

Le plateau peut chauffer a 2 seconds
plUS de 100 °C 5 seconds

15 seconds
La buse peut aiteindre 300 °C e

3 minutes

5 minutes

safe temperature for bathing
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Développement de projet

Idée géniale /

Probleme
>
Solution
Mesures /
) Dimensionnement

Réflexion sur la piece

>
Modélisation
>
Slicer
>
Impression




Développement de projet
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Mesures /
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Dimensionnement




Développement de projet

Contraintes ?
Mateériau ?

Imprimable ?

~
Idée géniale /
Probleme
<
Solution
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Mesures /
Dimensionnement
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Réflexion sur la
piece
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Slicer —m

Impression ~ a
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Développement de projet
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Développement de projet

Idée géniale /

Probleme
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Fichier Editer

Fenétre Vue Configuration Aide

(®] Plateau

©) Réglages d'Impression

JIll Réglages du filament

(4

[* Réglages de I'lmprimante

Simple

Avancé @ Expert

Réglages d'impression:
£ 0.20mm QUALITY (modifié)
Filament:
- £ Generic PLA
Imprimante:
M a8 Original Prusa i3 MK3S & MK3S+

@

Supports: Aucun
Remplissage: 15% v Bordure:[]

Nom

spoolholders left anf right ®

Découper maintenant

Edition
%



§ *Untitled - PrusaSlicer-2.8.0 based on Slic3r

Filaments

Printers

pel

Enter 3 search term

€ Mew - “ Print Settings
3

Filaments

=

U

Printers

PRUSA

by Josef Prusa

Normal mode -

Print settings:

(09)

Login ~

} B 020mm QUALTY

Filament:

I 8 Generic PLA

Printer:

F5 B Original Prusa MK4 04 nozzle

Supports:| None

Infill:| 15%  ~| Brim:

Name

spoolholders left anf right ®

Editing

Enter a search term Q

)

Normal mode -

Print settings:

@ 8 020mm QuALTY

Filament:

| I8 Generic PLA

Printer:

3 B Original Prusa MK4 0.4 nozzle

Supports:| None

Infill:| 15 ~| Brim

Name

spoolholders left anf right ®

Editing

Print Settings

Filaments

Filaments

Printers

Printers

Enter a search term q] Normal mode @ Login ~
Print settings:
S D © B 020mm QuALITY ~ Q)
Filament:
B Generic PLA

Printer:
3 8 Original Prusa MK4 0.4 nozzle

Supports:| None

Brim: [
Name Editing
spoolholders left anf right ®
\
. PRUSA
by Josef Prusa
Slice now
Enter a search term Normal mode - Login «
Print settings:
< ) & B 020mm QUALTY v \&
Filament:
I8 Generic PLA
Printer:
= B Original Prusa MK4 04 nozzle v|&
Infill:| 15% v | Bim[]
Name Editing
spoolholders left anf right ® ©

|
L PRUSA

by Josef Prusa




Réfléchir a la direction d’'impression !

Pieces non isotropes mécaniquement :
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Développement de projet
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Développement de projet

Réfléchir a la face d’'impression !

F=——-

Idée géniale /

Probleme

> <
Solution

> <
Mesures /

g Dimensionnement )

Réflexion sur la piece

>

Slicer _ |

y

Modélisation

e —

;‘M

Impression = -

8



Développement de projet

Eviter d'imprimer dans le vide !

Probleme

Solution :
Les supports

45° max

Slicer _ |

f N
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Probleme
> <
Solution
> <
Mesures /
Dimensionnement
> <
Réflexion sur la piece
> <
Modélisation
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Fichier Editer Fenétre Vue Configuration Aide

(@) Plateau  {O Réglages d'lmpression Ml Réglages du filament [] Réglages de I''mprimante Simple Avancé @ Expert

= 4 Réglages d'impression:
&) D oo £ 0.20mm QUALITY (modifié)

Filament:

- £ Generic PLA

Imprimante:

I M a8 Original Prusa i3 MK3S & MK3S+

Supports: Aucun
Remplissage: 15% v Bordure:[]

Nom Edition
spoolholders left anf right ® g

Découper maintenant




€ Support_slicer - PrusaSlicer-2.6.1 basé sur Slic3r

Fichier Editer Fenétre Vue Configuration Aide

@) Plateau © Réglages d'Impression Il Réglages du filament . Réglages de I'lmprimante

|8 0.20mm QUALITY @MK3 (modifié) VB P B89 Q e

Couches et périmetres Hauteur de couche
&3 Remplissage
Q Jupe et bordure
() Supports Hauteur de la premiere couche:
O Vitesse
S~ Extrudeurs Multiples Parois verticales
B Avancé
[ Options de sortie

Ell Notes Vase spirale:

Hauteur de couche: 8

Périmetres: (minimum)




# Support_slicer - PrusaSlicer-2.6.1 basé sur Slic3r

Fichier Editer Fenétre Vue Configuration Aide

@] Plateau © Réglages d'lmpression [l Réglages du filament = Réglages de I'lmprimante

" £ 0.20mm QUALITY @MK3 (modifié)

Couches et périmetres Remplissage

i@dRemplissage
Y g

U Jupe et bordure
() Supports Motif de remplissage:
(O Vitesse

~" Extrudeurs Multiples

10% 50% cubique

\ | \ | \ |
N S <

Densité de remplissage:

Longueur de I'ancre de remplissage: ~ 'mm ou %




& Support_slicer - PrusaSlicer-2.6.1 basé sur Slic3r

Fichier Editer Fenétre Vue Configuration Aide

(@] Plateau  © Réglages d'Impression [l Réglages du filament | Réglages de I'Imprimante
|8 0.20mm QUALITY @MK3 (modifié) VB P B Q%

Couches et périmetres

5 Extrudeurs Multiples
% Avancé

[} Options de sortie
Ell Notes

B Dépendances

Supports
Générer des supports: B O

Supports générés automatiquement: a e

o

Seuil de surplomb: 8 * 50

Radeau

Couches du radeau: couches

3
3

D

Distance Z de contact du radeau: 8 ¢ 02

Options pour le matériau de support et le radeau

Style: 8 ¢ aGrile

Distance Z du contact supérieur: E ] ‘ 0,2

Distance Z du contact inférieur: 8 e ‘ Comme au-dessus

Motif:

Rectiligne

°
II
3
3

Espacement du motif:

3
3

Rayon de fermeture:

Couches d'interface supérieures: 2 (par défaut)

Couches d'interface inférieures: 0 (désactivé) ~ ‘couches

Motif d'interface: Rectiligne v ‘

Espacement du motif d'interface: 0,2

D DDDODDODDDD

[

Supports sur le plateau uniquement:
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@ Support_slicer - PrusaSlicer-2.6.1 basé sur Slic3r | /

Fichier Editer Fenétre Vue Configuration Aide

(@) Plateau  © Réglages d'lmpression  Jlll Réglages du filament | Réglages de I'lmprimante

" £ 0.20mm QUALITY @MK3 (modifié) ‘

= Couches et périmétres Jupe

&3 Remplissage .

O llipe et bordure Boucles (minimum): > 4 E
() supports Distance entre bordure/objet: U
@ Vitesse Haut delai _

5~ Extrudeurs Multiples auteurde fa jupe: e
O(O) Avanceé Bouclier contre les flux d'air:

@ Options de sortie ] e drextrusion d /

Sl Notes ¢ Longueur minimale d'extrusion de

filament:
Bordure : 5mm

/

% Dépendances

Bordure

Type de bordure: & © Bordure extérieure uniqu - - »
Largeur de la bordure: 8 mm
Espace de séparation de la bordure: 8 ¢ 01 mm

* Bordure : Adhérence au plateau

(attention au warping)




§ *Untitled - PrusaSlicer-2.8.0 based on Slic3r

Filaments

Printers

pel

Enter 3 search term

€ Mew - “ Print Settings
3

Filaments

=

U

Printers

PRUSA

by Josef Prusa

Normal mode -

Print settings:

(09)

Login ~

} B 020mm QUALTY

Filament:

I 8 Generic PLA

Printer:

F5 B Original Prusa MK4 04 nozzle

Supports:| None

Infill:| 15%  ~| Brim:

Name

spoolholders left anf right ®

Editing

Enter a search term Q

)

Normal mode -

Print settings:

@ 8 020mm QuALTY

Filament:

| I8 Generic PLA

Printer:

3 B Original Prusa MK4 0.4 nozzle

Supports:| None

Infill:| 15 ~| Brim

Name

spoolholders left anf right ®

Editing

Print Settings

Filaments

Filaments

Printers

Printers

Enter a search term q] Normal mode @ Login ~
Print settings:
S D © B 020mm QuALITY ate]
Filament:
B Generic PLA

Printer:
3 8 Original Prusa MK4 0.4 nozzle

Supports:| None

Brim: [
Name Editing
spoolholders left anf right ®
\
. PRUSA
by Josef Prusa
Slice now
Enter a search term Normal mode - Login «
Print settings:
< ) & B 020mm QUALTY ~\&
Filament:
I8 Generic PLA
Printer:
= B Original Prusa MK4 04 nozzle v|&
Infill:| 15% v | Bim[]
Name Editing
spoolholders left anf right ® ©

|
L PRUSA

by Josef Prusa




*Untitled - PrusaSlicer-2.8.0 based on Slic3r

5 Menu - Print Settings

Filaments Printers Enter a search term

O\‘ Normal mode -

ml= <

AL PRUSA I

. by Josef Prusa

Print settings:

®

Login ~

| © B 020mm QUALITY

Filament:

‘ B 8 GenericPLA

Printer:

=1 8 Original Prusa MK4 0.4 nozzle

Supports: | None

Infill: Brim: [_]

Name

spoolholders left anf right

®

Editing

ro
J

Slice now



Problemes recurrents:
Warping

cool air causes
contraction

cracking

warping

HEATED BED

| —

— Utiliser une bordure



Problemes récurrents:

ous-exirusion Décalage de couches

AN -
N MR e
N e =
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D N

— Buse bouchée — Trop grande accélération



Problemes récurrents:

Stringing Décollement

— Sécher le filament — Nettoyer le plateau



Impression
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Prusa MK3s

« Matériau : PLA P

e Volume : 250 x 210 x 210 mm3
e Prix :
* 1.-/m non-memibres
e 1.-/10m membres
» Simple exirusion =
» Cartésien




Changement de bobine

 Preheat -2 PLA T
« Unload filament
 Changer la bobine

 Load flament

. Attendre un message de ol
"imprimante et répondre

» Imprimer avec la nouvelle /g
bobine
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Début d'impression

« Attendre que la premiere
couche soit faife et
s'assurer gue ftoute la
surface adhere

e SInoN, bien nettoyer |la
surface et relancer ~
I'iImpression - (alcool
Isopropylique sur papier
menage)

A\




Pendant I'impression

« S'assurer gue le filament
contfinue de sortir

« S'assurer que la piece
reste collée

« En cas de probleme,
annuler I'impression et ~
avertir un memibpre du
comité

il

A\




Apreés I'impression

« Detacher la piece

,4,,x,natll;. | ’ S

déelicatement
 Enlever les restes de

plastiques (supports...)
» Efeindre I'imprimante

quand elle est froide >
* Nettoyer

A\




Merci de voire attention
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