Impression
3D

Imprimantes 3D par FlashForge
Adventurer 3
Adventurer 5M PRO




Avant utilisation

Veuillez consulter I'intégralité de ce guide avant d'utiliser
I'appareil, car les informations qu'il contient sont nécessaires a la
réussite de votre projet.
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Type d'appareil

Imprimante 3D a filament

Modeles

Adventurer 3
Adventurer 5M PRO

Dimensions d'impression

15 cm3ou 22 cms3
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Types de fichiers

Fichiers compatibles

e Pour la modélisation : STL ou OB
e Pour la préparation au tranchage* : FPP
e Pour l'impression : GX

*Le tranchage est I'étape qui suit I'étape de modélisation
Elle permet de préparer le modéle pour I'impression

Types de fichiers




La tarification en vigueur est de 0,10 $ / gramme de
plastique utilisé

La quantité de plastique utilisé est préciseée dans le logiciel
FlashPrint apreés |'étape de tranchage

On peut modifier la vitesse d'impression et la densité de
plastique utilisé pour faire varier le prix d'un projet
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Le materiel

Vue d'ensemble

La plaque

La buse

L'écran tactile

Le filament de plastique PLA

Le matériel




1. Imprimante 3D 5. Gants
3. Grattoir
4. Ciseaux
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Le matériel
La plaque

» Elle est flexible et chauffante
e Elle se déplace dans I'axe X

Avant de lancer une impression, vérifier que la
plaque est propre et exempte de débris plastique

s

g Il faut porter des gants pour retirer la plaque
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e La buse se déplace dans
les axes X, Y et Z

e Le plastique fondu est
déposé sur la plaque
d'impression par la buse,
qui applique chaque couche
de plastique en s'appuyant
sur celle du dessous
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L'écran tactile affiche quelques
options a la fois seulement
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» Le filament de plastique utilisé a
HémiSpheére est fait a base de
plastique recyclé et d'amidon de mais

e Les couleurs disponibles a
HémiSphére peuvent varier

CREALITY |
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Eta

Modéliser le projet

Télécharger depuis un Site Web
Modéliser dans TinkerCad

Modéliser dans SculptGL

Modéliser dans un logiciel professionnel

Etape 1 Modéliser le projet




Le format de fichier STL a été concu pour I'impression 3D,
car il conserve uniquement l'information géomeétrique

Le format de fichier OBJ contient plus de détails tels que
la texture et la couleur

La couleur de la modélisation n'a pas d’incidence, c'est le
choix du plastique qui déterminera la couleur de 'objet

Les modeles trop complexes ne peuvent pas étre imprimeés
ou sont difficiles a imprimer (voir les exemples a la
prochaine page)
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Pour déterminer si le modeéle est trop

complexe pour étre imprimé, imaginez-le

en 2 dimensions et comptez combien de

fois vous devez tourner la téte pour voir | Complexe
toutes ses parties °
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u Télécharger un modele sur un site Web

T
B Modéliser dans Tinkercad [4
C|A!

Modéliser dans SculptGL gy
-

n Modéliser dans un logiciel professionnel
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Consulter les modeles 3D sur un site Web :
* Printables : www.printables.com/fr

e Cults 3D : https://cults3d.com/fr
e Thingiverse : www.thingiverse.com/

e Thangs : https://thangs.com/

a Télécharger le modele 3D désiré
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http://www.printables.com/fr
https://cults3d.com/fr
http://www.thingiverse.com/
https://thangs.com/

Etape 1 TI1N
. ) K|EIR
Modéliser dans Tinkercad CIAID

Aller sur le site Web de Tinkercad : www.tinkercad.com

Se connecter avec un compte Google

Le site Web se trouve dans les favoris du navigateur
i Chrome des ordinateurs d'HémiSphére

Chaque ordinateur d’'HémiSphére est associé a un
compte Google déja sauvegardé dans le navigateur
Chrome

Etape 1 Modéliser dans Tinkercad



http://www.tinkercad.com/

3

A droite, cliquer sur le bouton bleu « + Création »

Cliquer sur « Conception 3D »

1]
& AUTODESK Q Q

B3 Tinkercad Concevoir v Galerie  Projets  Sallesdeclasse  Ressources -

)

Nuage Bibliotheques

Design Challenge: Sim Lab

Show off your Tinkercad Sim Lab designs in this Design Challenge!

Find Out More

Tes conceptions

Didacticiels
@ Conceptions 3D ® conception 30
) -
+ | Créer une collection 6 circuit
E5  codeblocks
= o
Stunning Jarv-Hango Terific Robo Cube_RemplissageTriangles Ours_RemplissageHexagone
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[3
ClA

a Dans la barre de droite, utiliser le menu déroulant pour
sélectionner un type de forme
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B & stinswigeo n A5 m &Q
@ @ Importer  Exporter  Envoyer
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[3
ClA

Cliquer sur la forme souhaitée, puis cliquer a I'endroit
souhaité sur la grille bleue du plan de construction

o A S o Q
e Shiny Migelo n O A M Co
E] @ Importer  Exporter Envoyer
Loisirs et jeux .
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Etape 1 TI1[N
. ) K|EIR
Modéliser dans Tinkercad CIAID

B3 »a 30

@OD DB &

Utiliser les fonctions
pour modifier la forme

l‘ Le mode « Percage » permet de creuser dans la forme

La modélisation doit rester posée sur le plan de
construction. Elle ne doit pas « flotter » au-dessus. P Y

Etape 1 Modéliser dans Tinkercad




Etape 1 T11[N
. ) K[EIR
Modéliser dans Tinkercad clall

a Lorsque la modélisation est préte, cliquer sur « Exporter »
en haut a droite

Avant de I'exporter, le modéle doit étre
sélectionné au complet
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Etape 1 TN
PR . EE
Modéliser dans Tinkercad clall

a Cliquer sur « STL » ou « OBJ »

<« C @ tinkercad.com/things/KatBPELONR:shiny-migelo/edit crex B*»00Q :
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n Aller sur le site Web de SculptGL :
https://stephaneginier.com/sculptgl/

Dans l'onglet « Scéne »,
a retirer ou ajouter les formes
de départ

Le site Web se trouve dans les favoris du navigateur

Chrome des ordinateurs d'HémiSphére

Etape 1 Modéliser dans SculptGL



https://stephaneginier.com/sculptgl/

>

Argile

RENDU
. ope TOPOLOGIE
Dans le menu de droite, utiliser les v cutrrunes e
fonctions pour modifier la forme e
Outil Brosse v
Rayon (-X) 50
Intensité (-C) 50
Lorsque la modélisation est préte, A e s
7

cliquer sur « Fichiers » en haut & gauche

Surface fine (vertex de face uniquement)

Alpha

Bloquer position

C”quer Sur « Sauver STL » Ou « Sauver OBJ » Texture Vide

Importer texture alpha (jpg, png...)

<

Commun

Symétrie

Continu

Etape 1 Modéliser dans SculptGL




Pour les projets plus avancés, utiliser I'un des logiciels suivants
qui sont disponibles sur les ordinateurs d’'HémiSphere :

ﬂ Adobe Fusion @blenderﬁ Blender
y 4% Autodesk Google
. Meshmixer @ SketchUp Sketchup

¥
Wings 3D

o
=
o0
L=
c
=)
7)
c
]
o
-
[
lﬂ
O
L®]
O
=
-
v
Q.
“’I
)
\LLJ



<

e Ouvrir le fichier dans Flashprint
e Paramétrer le projet
e Trancher le projet

Etape 2 Trancher le projet




Pour améliorer la stabilité de
I'impression, la modélisation doit étre
placée dans le sens ou elle a le plus
de surfaces en contact avec la
plaque d'impression.

Cette étape permet de minimiser le
nombre de supports utilisés et donc
d’améliorer les chances de réussite de
'impression ainsi que d’économiser du
plastique.

Supports détachables
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Int

dans Flashpr

Ouvrir le logiciel Flashprint

er

En haut a gauche, cliquer sur le
pictogramme de fichier

Cliquer sur le pictogramme de cube
avec un +
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Etape 2

Ouvrir le fichier dans Flashprint

a Dans les répertoires, sélectionner le
ou les fichiers en format STL ou OB
et cliquer sur « Ouvrir »

Si un message indique « Des erreurs
sont survenues dans le modeéle »,
sélectionner « Réparer les modeles »

Si la modélisation apparait en rouge,
elle dépasse les dimensions permises
par notre imprimante 3D
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Etape 2

Parameétrer le projet

Utiliser les outils pour préparer le projet a
I'impression (voir les pages suivantes)

Les fonctions « Tour de nettoyage »,
« Controle des machines » et

« Connexion aux machines » ne sont
pas utilisées a HémiSphére

Pour utiliser les outils, vous devez
d'abord sélectionner votre
modélisation a I'écran
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n Changer lI'angle de vue sur la forme (ex. : vue de face)

Vous pouvez également changer I'angle de vue
en utilisant le clic droit de la souris dans
I'espace vide
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a Déplacer la forme sur la surface d'impression
(translater)

©)

X -0,65mm

& & <

Y 046mm

Z  0,00mm
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e Pivoter la forme sur I'axe « x », « y » ou « z » (rotation)

&
Rotation
=
X 0,0° 5 @ @
Y 0,0° : @
zZ 00° : @

Aligner la face sur la plateforme
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5 G/

C|

o RS

S

Pour conserver les proportions, vérifier que la
case « Echelle uniforme » est cochée
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32load 3| san39wesed Zadeig

COENDEAdD RS

Couper la forme



32foad 3| s239weled Zadelz
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Copier la forme



Disposer automatiquement plusieurs modélisations
sur la surface d'impression
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a Ajouter des supports pour soutenir la forme
(voir page suivante pour plus de détails)

ption Suppe
ype de supp e i
lier de cornich 5
métre du p ,o0n
métre delabase  6,0mm
delabase  6,0mm
Attaché  mla plaque
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Sélectionner le type de supports, puis cliquer sur

« Auto Supports »

e Les supports en branches économisent le filament
* Les supports en piliers sont plus stables

Pour effacer les supports, cliquer
sur « Effacer Supports »

Cliquer sur « Retour »

Option Supports

Type de supports oo T
Palier de corniche 55°

Diamétre du poste  3,0mm

Diamétre de labase  6,0mm

Hauteur de labase  6,0mm

Attaché 3 mla plaque

Manuellement @® W

Auto Supports
or

Effacer Supports
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Etape 2

Trancher le projet

Déterminer la densité de remplissage désirée :

e Pour une modélisation sans support, le remplissage
minimum est de 15 %

e Pour une modélisation avec supports ou pour un
objet qui sera utilisé quotidiennement, nous
recommandons un remplissage minimum de 30 %

La densité de remplissage influence la quantité
de plastique utilisée, donc la durée d'impression
et le colit du projet

Etape 2 Trancher le projet




Etape 2

Trancher le projet

Dans le haut, cliquer sur « Commencer le tranchage »

—>

& Tranche

Type Machine Adventurer 3 Series
Taille de buse 0.4 mm
Type Matériau Flashforge-PLA
Profil de tranche
Hauteur : 0.18mm
Densité remplissage : 15%

Vitesse d'impression : 60mm/s.

Nombre de coques : 2
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Type Machine Adventurer 3 Series

Taille de buse 0.4 mm

Trancher le projet ——

Hauteur : 0.18mm
Densité remplissage : 15%

Vitesse d'impression : 60mm/s

En bas a gauche, -
cliquer sur « Mode expert »

A
\

€ Tranche

Imprimante
Général
Coques

Remplissage coeur
Support

Raft
Ajouts
Refroidissement
Avancé

Autre

Type Machine
Taile de buse

Type Matériau

Profil de tranche

Température de lextrudeuse
Température de la plateforme

Liste de contrdle de la température

Module de commande.

Adventurer 5M Pro

04mm

Flashforge-PLA
Standard
220C

50°C

L]

Extrudeur Droit
+ [T

Couche initiale  Couche finale.

Température

V4
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B Dans le sous-dossier « 3D _ProfilsTranche » du dossier
« Documents », sélectionner le fichier « 3DProfil_Grande »

Dans le menu de gauche, cliquer sur
« Remplissage coeur »

Vis-a-vis de « Densité de remplissage », indiquer la
densité souhaitée entre 15 % a 60 %

)
2,
o
pul
Q.
)
.
)
<
O
c
4]
-
-
N
Q
Q.
4]
dd
\LLI




Etape 2

Trancher le projet

a Cliquer sur « Tranche » en bas a droite

IH!IIIIHIIHI

Ne pas modifier les autres parameétres sans demander
I'avis de la personne-ressource d’'HémiSphére

pe 2 Trancher le projet

Eta




Etape 2

Trancher le projet

Dans le haut, cliquer sur « Prévisualisation » Prévisualisation

Dans le bas, utiliser la molette du champ « Couches »
pour voir le déroulement anticipé de I'impression - Y

Etape 2 Trancher le projet




Etape 2

Trancher le projet

e En haut a droite, calculer le colt de I'impression selon la
quantité de grammes utilisée au tarif de 0,10 $ par gramme
(arrondir au centieme supérieur)

Nom du fichier de découpage: Geometric H...Key Ring.gx
Temps d'impression estimeé: 2 Heures 34 Minutes
Estimation de la consommation matiere: 23.4g/7.85m

Déplacer la virgule d’'un chiffre vers la gauche.
Par exemple, dans le cas d’'une modélisation utilisant
23.4 grammes de plastique, le colt est de 2,34 $
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Etape 2

Trancher le projet

Dans le haut, cliquer sur le
pictogramme de téléchargement

Enregistrer le projet sur une clé USB

Utiliser un nom de fichier court sans accents
ni caractéres spéciaux (ex.: BL123456_2023-03-01)

Le fichier est sauvegardé en format GX, un format
compatible avec notre imprimante 3D
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Bon succes
dans votre projet!
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HémiSpheére

Le TechnolLab de Lévis




