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OBJECTIF DE LA FORMATION

Permission d’utilisation
Formation de 3 heures Sous supervision

Jonc d’ingénie

FOLYTECHNIGUE MONTREAL
Cerh'ﬁcatiﬂn en impression 3D

Le départemment de gérie mecanisue certifie que

Daniel DUMAS

a complébd une formation de 3 hewres sur la fBabricaton addibve

aves les impramantes 30 TF PLUS/ Afna.
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PROGRAMME

1. Introduction
2. Liste d’'inspection
3. Démarrer une impression

Pause
5. Créer un fichier STL
6. Terminer une iImpression
7. Démarrer une impression
8. Parametre d’'impression
Pause
9. Documentation
10. Recommandation
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. INTRODUCTION (SPECIFICATION)

URL : www.pp3DP.com URL : www.afinia.com
Modele : UP! PLUS

” Afinia H479
Modele : UP! PLUS 2 Afinia H480
Matériel : PLA (PolyLActide) < oS utilisé ici

ABS (Acrylonitrile Butadiene Styréne)
Résolution : —~0.05 mmen X etY; de 0.15a 0.40 mmen Z
Volume : 140 mmen X etY; 135mmen Z
Vitesse : de 10 a 100 cm3/heure
Unité : mm ou pouce Type de fichier : STL
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http://www.pp3dp.com/
http://www.afinia.com/

1. INTRODUCTION (FILAMENT)

Qualité premium

Prix par kg : 90%
Température d’extrusion : 265°C
Interrupteur : position 1
Remarques :

- filament original du fabriquant

- piece plus rigide et fragile

- facilite I’extrusions sans support

Qualité industrielle | >

Prix par kg : 46%

Température d’extrusion : 235 °C
Interrupteur : position 2
Remarques :

- filament de provenance industriel
- piece plus flexible et tenace

- nécessite des supports

=

=

—

Yellow
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¥ (‘_____‘\ :

Natural
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1. INTRODUCTION (DESCRIPTION)

Filament
Tube

Extruder
Guard

Filament
Guide

Plastic
Filament

Matenal
Spool
Power
Pedectd Connection
Status Initialization
Indicator Switch
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1. INTRODUCTION (SECURITE)

L'imprimante 3D est un appareil de fabrication de haute
précision, soit =150 pymen Z et ~50 umen X et Y :

s

J!\ 1. Ne pas appliguer de force sur la plateforme ou la téte
B d'impression;
%

pO NOT
DiSTURB! ‘

2.
& 3. Ne pas toucher a la buse apres impression;

Warning
Harmful

Ne pas forcer ou obstruer le mouvement de la
plateforme, de la téte d’'impression ou du filament;

R Utiliser des pour manipuler la plateforme apres
ol Impression;
i,

URFACE

5. Utiliser des pour ébavurer la piece apres
@ Impression.
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2. LISTE D'INSPECTION

. L'imprimante doit se trouver dans un climat appropriée.
. Le cable d'alimentation électrique et le cable USB sont branchés a
I'arriere de I'imprimante.

3. La plateforme est nettoyee, ajustée et fixée avec 4 ou 5 attaches
sur le plateau de I'imprimante. Déplacer manuellement la
plateforme afin de vérifier que les attaches (ou tous autres
objets) n'obstruent pas le mouvement.

4. La bobine de filament est installée sur le support gauche; le
filament passe dans le filtre; la tige guide, puis a l'intérieur du
tube jusqu'a la téte d'impression.

5. Il y a suffisamment de filament sur la bobine pour lI'impression de
la piéece.

6. L'interrupteur de température sur le dessus de lI'imprimante est a
la position #1 (265°C) pour le ABS premium ou a #2 (235°C) ¢
pour le ABS régulier.

7. La pointe de la buse d'impression est propre et sans bavure

(attention apres une impression, la buse est a 265°C ou 235°C).

N B
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3. DEMARRER UNE IMPRESSION (PIECE 1)

1. Mettre sous tension l'ordinateur : — -
compte etudiant et mot de passe poly. Ctrl-Alt-e logiciel en anglais
2. Mettre sous tension I'imprimante : Ctrl-Alt-f logiciel en francais
bouton a I'arriere de I'imprimante.
3. Démarrer le logiciel de I'imprimante : Quitter pour activer la langue!
utiliser le raccourci UP! sur le bureau.
4. Initialiser I'imprimante :
Impression 3D > Initialisation ou bouton Initialize devant I'imprimante.
5. Préchauffer la plateforme :
Impression 3D > 15 min. de Préchauffage...
la hauteur de la buse au centre de la plateforme :
Impression 3D > Maintenance (voir la procédure de la page suivante).
7. Ouvrir un fichier STL sur une clef USB ou sur C:\Bibliotheque :
Fichier = Ouvrir ou cliquer-glisser un fichier STL.
8. Orienter et positionner le modeéele sur la plateforme virtuelle :
boutons : Pivoter et/ou Déplacer, puis Positionner.
9. Valider les parametres et le temps d'impression :
Impression 3D > Apercu ...
10. Démarrer I'impression : Fabriquer a 0.25 mm :
Impression 3D > Imprimer. C:\Bibliotheque\Chariot\Clip_pour_Clavier.stl
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4. PROCEDURE D’ETALONNAGE

Dans Impression 3D > Maintenance :

a. Deéplacer la buse au centre de la
plateforme : bouton Center.

b. Monter la plateforme prés de la buse a
~2mm : et puis Aller.

c. Monter la plateforme par pas de 0.1mm
jusgu’a toucher légerement une feuille de
papier :

repéter et puis Aller.

d. Enregistrer la hauteur de la buse : bouton
Définir la Hauteur de la Noozle.

e. Descendre la plateforme en bas :

bouton Descendre. Menu: Impression 3D > Maintenance
Imprimante : Prepared for Prin_ u
—Matériau: ABS 739 g, Total: 1.89 Kg Etat :
La buse doit toucher legerement _Banuder | végager | touvelle sobi hifg;gc
Ia erIHG de papler Sans en —Mozzle & Plateforme (Maximale : 137.20, Actuelle : 0.00)
bloguer le mouvement avec we| | w4 e |
frOttement. Ce Descendre | ffer le Plateau 1 >:|
BG | BD | nir la Hauteur de la N:i Quitter |
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5. CREER UN FICHIER STL (CATIA V5)

Options

CATIA utilise les performances 7 oo = N
d’affichage afin de controler I — - [

I a p ré C i S i O n d u ST L ! éz::::ii:i: mesure dimies Wi
13 #® Proportionnelle : —

Apparence de l'arbre I Manipulatien de I'arborescence | Navigaticn | Perfermances

g’,ﬁ Péripheriques et Réalité Wirtue|

m

Infrastructure ) Fixe : 0,01 =

Conception kécanique

1. Ajuster les performances a

1.00

¢
|¢.~ Eme Précision des courbes: Jl x précision 3D.
proportionnelle 0.01 (max.); |
Construction d'usine @ Proportionnelle : (j.lol—

Usinage

Maguette Mumérigue ) Fixe: 0,02

—%—‘—%

Outils = Options > Affichage =
Onglet Performances Co o= T - @

A et R, Come

2. Enregistrer en STL; B E ! Ve

| 5 €= Y S

Fichier Edition Recherc Bibliothéques L Eamille L FQPPU._25avril2014
Exécution TedFX Plugid [r Dossier de fichiers r Dossier de fichiers

LY -
cHHE GG o> HTMLS_Baron ﬂ; HTMLS_MECB503
B Margues zql IE Usines g

Dossier de fichiers Dossier de fichiers
- . 8
1 |olid caTIa sT] A b Lmams nan b teeamn

Eq Enregistrer sous

»

m,

| Ci\Users\baron.dell_me

 Fichier > Enregistrer sous
« choisir le type stl
« Enregistrer.

2 £ t 1 P .

: SEeT moEma Réseau  Nom du fichier : |Ecrou_s_Embase_W Bd| Envegistrer |
5 cuter loop

4 vertex - Type ICATF‘art ~| Annuler I
5 vercex - CATPart

= vertex - I~ Enregistrer comme ngjgg

7 endloop el

e endfacet

= facet normal -1.711777e-001 3.425077e-001 -5.237853e-001

cuter loop
vertex —€.055010e+000
vertex —§.835426et+000
vertex -5.355854e+000
endloop

-1le4leet001l 35.858785=2+000
.2621%%e+001 1.054457e+001
.309165e+001 1.054457e+001

a5 endfacet
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6. TERMINER UNE IMPRESSION

1. Couper I'alimentation des moteurs :

appuyer 3 sec. sur le bouton initialize devant I'imprimante.
2. Retirer les attaches et la plateforme :

attention la plateforme est a 100°C.
3. Décoller la piéece :

utiliser les et la spatule.
4. Ebavurer la piéece :
utiliser les et les autres outils.

5. Nettoyer et réinstaller la plateforme et les attaches :
ajuster soigneusement la position de la plateforme et les attaches.
Si aucune autre impression
6. Quitter le logiciel :
Fichier = Quitter.
7. Eteindre I'imprimante :
bouton a l'arriere de lI'imprimante.
8. Eteindre I'ordinateur :
Windows: Start > Shutdown.
Si autre impression
6. Retirer le modele du logiciel d’impression :
Fichier = Fermer ou bouton de droite sur le modéle Fermeture.
7. Retour a I’étape 4 de Demarrer une impression (Page 9) . genie en premiere classe 12




7. DEMARRER UNE IMPRESSION (PIECE 2)

Dans le répertoire C:\Bibliotheque\Roulement\
1. Fabriquer a 0.15 mm :
Roulement _a Contact Radial 40mm.stl

2. Reprendre a I’étape 4 (initialisation) de la procédure
Démarrer une impression (page 9);

3. Autres parametres par défaut.
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8. PARAMETRE D’IMPRESSION (1/2)

. i Setup: UP Plus 2(H) - SN:83806 -_-h_ u
Epaisseur des (0.15-0.40 mm) : _
(épaisseur des couches en Z) Epaissaur des [ENERTIN ~| R:p'- -
Une épaisseur de 0.15 mm permet: ez mo = -
L, . ngle<: e =
- des courbes précises en Z; |
- un diamétre de fil minimal; : EETIE || e en
. . . ~ Support
un temps de fabrication maximum. || oo e =] o e ]
. Espacement : ines -
Remplir: o T Q
Zone>: m
]
; .;.;&;.;.;.;;’;;'o:.;o‘-,x ) ' —
2 E:::;:::otoz':»:::;:;:{f Remplir > Shell :
's’.’.’o’:’:::..’ SN i —
2 e &l aucun remplissage.
¥] Remplir > Surface: nwler_|

paroi en une seule couche.

Partie (Part) > Angle (45°) :
orientation des structures de
remplissage.

Partie (Part) > Surface (2-6 couches) :
epaisseur des parois externes.
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8. PARAMETRE D’IMPRESSION (2/2)

—Support

Densité: |3 Layers .,i Angle<: |3IZI Deg ,..I
||
Espacement : Ia Lines .I Q
Zone=: I3 mm2 vi

— Autre

Support > Densité (3) (dense) :
epaisseur des supports solides.
Support > Angle (30°) :
inclinaison maximale des plafonds de
sans support.

Support > Espacement (8) :
espacement entre les supports non-solide.
Support > Zone (3) :

aire maximale des trous sans support.

™ Renforcer Suppo

N
\Paramétres par Défaut Valider Annuler

Renforcer Support (non-coché) :
ameéliore la stabilité des supports non-solides.

Parft/— N

Parametres par Défaut : /

restore les valeurs par défaut. Non-solid

SUppOﬁ
Area < 5mm? Area > 5mm?
/ /’ .
o o on-solid support
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[ Luc Baron, Ph.D., ing, pro %

“«~ C'  [) www.professeurs.polymtl.ca/luc.baron/index.php?id=4008&:g=f

9. DOCUMENTATION

POLYTECHNIQUE 2 B F b
MONTREAL .:Z_.-( aromn, U"EJ oy L,--Z)/f.._ .
i Professeur tulaire

Département de génie mécanique

: ; i te We b d u Accueil Enseignement  Recherchaly | aboratoire  Rayonnement  Mes coordonnées [ p——

- : - aboratoire en Enseignement et Développement Pédagogique (LEDP)
dans la section Laboratoire: — | s et

Le laboratoire posséde plusieurs imprimantes 30 montées sur chariot pour I'enseignement de la modélisation de systémes
mécaniques (cours MEC1510) et la fabrication de prototypes pour les cours de projets intégrateurs. Vous trouverez ci-dessous une \
description des capacités techniques de ces imprimantes, les documents utilisés lors des formations, la derniére version du logiciel
d'impression, ainsi qu'une biblicthéque public de modéles 3D en format Catia et STL

C O n te n u : Les professeurs: Luc Baron et André Cincou

Specification

Modéle:

s UPI PLUS (www 3dp.com)

1 . S pélei Catl on + Afinia HA79 (www afinia.com).

- = y: - 181 140 mm (X) x 140 mm (¥) x 135 mm (Z);
3. Logiciel d’'impression
sse: 10 a 100 cm3/heure;

Matériel
2 D O C u m e n tati O n + PLA (PolyLActide) pas utilisé au laborataire
- » ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene)
ion en X et Y- ~0.05 mm;
a nen Z 0.15 a 0.40 mm;
- T Y mm (métrique) ou po (impérial);
4. Bibliotheque
Documentation

Les documents utilisés lors des formations sont: Fig.1 - imprimante 3D de marque UP PLUS.

» Page - aide-mémoire {version 1.1);

» Présentation PPT duction a l'impression 3D (version 1.0)
= Specification sheet : Afinia 3D Printer (en anglais);

» Users manual - Afinia 3D Printer (en anglais)

Logiciel d'impression

Le logiciel dimpression 3D peut &tre installé sur n'imperte guelle poste informatique afin d'effectuer un apercu d'impression, et ainsi,
obtenir le temps d'impression et la quantité de matériel requis. Il est aussi possible de valider limpact de différente combinaisen de
paramétres d'impression sur le temps de fabrication et la quantité de matériel. Il est nécessaire d'effectuer l'nstallation avec un
compte administrateur. Le logiciel provient du site web www.pp3dp.com sous les items Support > Software

= up2.12_setup.exe (version 2.12 pour Windows)
» up213.pkg (version 2.13 pour Mac).

% o

Deplacer [FRGHE Mettre  MEchele AxeX fae¥ AweZ  Postionner

http:/7/www.professeurs.polymtl.ca/Zluc.baron (Section Laboratoire)
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10. RECOMMANDATION

1.
2.
3.

Déclarer tout incident de fabrication au responsable.
Préchauffer la plateforme a —80°C avant de fabriquer.

Orienter la piece afin de minimiser les supports et obtenir la
qualité requise.

4. Choisir I’épaisseur des couches en Z, la densité de remplissage
et autres parametres afin de minimiser le temps de fabrication
et obtenir la qualité requise.

Impression 3D de piece fonctionnelle
5. Concevoir la piece afin de minimiser le volume de matiere pour
une solidité requise et éviter les supports qu’il faudra ébavurer.

¥ ol Y
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