TUTORIEL Séquence 3 activité 2
Paramétrer I'impression 3D

1. Utiliser Sketchup for School

Se connecter a son compte labitrie.net et
chercher I'application tout en bas a droite. Q
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3. Ouvrir le fichier STL avec CURA et changer d’échelle

Outils : Mettre a I’échelle 'j

Dans cet exemple I'objet mesure initialement 2000mm c U rq »

de long (Y). Dans le champ %, remplacer 100% par 20%
pour appliquer I’échelle 1/50.
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4. Gérer le parameétres d’impression UltiMaker Cura

Sélectionner le matériau PLA : ( bio-plastique, issu
d’amidon de mais, il est utilisé aussi dans les emballages

D Makeblock mCreate ~ O Generic PLA

Personnalisé

Matériau PLA

alimentaires et sacs plastiques)

Paramétres d'impression

Densité du remplissage a 30% suffira.
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! Lesparamétres recommandés (pour Fine) ont été modifiés. b =

Paramétres d'impression recommandés Personnalisé

Fine - 0.1mm v

5. Découper l'objet et apercu de I'impression

Cliquer sur Découper (Slice) I'objet et observer le temps
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de PLA utilisé.

Cliquer sur Apergu pour observer le parcours (@ 4sminutes
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6. Enregistrer le fichier G CODE et I'ouvrir

Enregistrer sur le disque (génération d’un fichier au
format G-CODE)

Ouvrir avec le bloc note (clic droit sur le fichier — Quvrir
avec — Choisir Bloc Note)

G1estuncode quiordonne al'imprimante 3D d’effectuer
un mouvement linéaire tout en déposant du matériau a
I’endroit spécifié aux coordonnées qui lui sont données.

Ainsi, lorsque nous lisons le code « G1 X10 Y20 F1200 »,
nous demandons a I'imprimante de se déplacer vers la

position X=10 mm Y=20 mm dans le plateau a une vitesse
de 1200 mm/min.

La commande GO a le méme principe de mouvement,
mais sans extrusion de matiere par la buse.

Enregistrer sur le disque
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Apercu Enregistrer sur le disque
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