Logiciel CURA

Video : https://www.technologieservices.fr/bg-witbox-2-tutoriel-niveau-1-cura-vid-150214.html

'C,  IMPRINIANTE 3D
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Lancer le logiciel Cura.
Il est accessible via le dossier
Technologie

Lors du premier lancement de Cura indiquez lui
I'imprimante 3D sur laquelle vous réaliserez vos
pieces : Ultimaker 2+

Add a printer

Add a networked printer
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Modifier la langue dans le
menu Préferences

Add a non-networked printer

Ultimaker 55 /
Ultimaker 3

Ultimaker 3 Extended A

Ultimaker 2+
Ultimaker 2 Extended-+ File Edit View Settings Extensions I
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i Ultimaker 2+
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Theme: | Ultimaker -

You will need to restart the application for these changes to have effect.
Slice automatically

Viewport behavior
¥ | Display overhang
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Ouvrir votre fichier .STL ]

G Ultimaker Cura
.
y Fichier Modifier Visualisation Paramétres Extensions Préférences Aide

PREPARER

ar Ultimaker 2+ < Jl SenericPLA < | = Draft Quality 0.2mm 2200wl

SURVEILLER |

¥ 0 mm
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Verrouiller le modele

Vérifier les
dimensions de
la pieces
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54.0 x 70.0 x 52.0 mm



https://www.technologieservices.fr/bq-witbox-2-tutoriel-niveau-1-cura-vid-150214.html

Positionner correctement votre P\QCQ

-
G Ultimaker Cura

Déplaceren X, Y, et Z al'aide la
souris ou en indiquant les valeur.
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Pivoter dans les plans choisis a
I'aide la souris.
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attention

L’impression 3D se réalise par
succession de couches, il y a
forcement une perte de solidité

stratégique car elle ] entre les couches — dans le sens

influe sur la solidité verticale, . e
finaladal ‘s ] Il est donc essentiel de réfléchir a
Naie die kplece: I’orientation de la piéce sur le

plateau.

Lorientation de la piece
pour I'impression 3D est

Demander des
conseil au
professeur !
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Diameétre de la buse & Matériau T

& Ultimaker Cura - / \ - — - - - E=nac

Fichier Modifier Visualisation Paramétres Fftensions Préférences Aie

PREPAR SURVEILLER
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i Ultimakey 2+ < . =

Draft Quality 0.2mm FH 20% L' Off == on #

Personnalisé

Matériau PLA ~

Buse 0.8 mm A
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ﬂm‘tser limpression limpression de votre eie
| Vitesse, solidité, aspect : il fuat £aire des chol

La hauteur de couche dépend aussi du diamétre
Quelques régages sont de la buse fixée sur la machine.
Hauteur max < 3/4 (1/2) du diamétre de buse

/ nécessaires avant de lancer
Y 'impression
= Draft Quality 0.4mm P 20% glof =o0n ¢
La hauteur de couche :
plus I'épaisseur des couches est fine plus R , X
la qualité de finiton de la piéce sera arametres dimpression
meilleure  (au détriment du temps
d’impression). Profil Draft Quality * v
~
| I/ . Q paramétres de recherche =
— = Qualité v
Hauteur de la couche £ ) 04 mm
J1 Coque <
YY Remplissage v
Densité du remplissage 20 %
Motif de remplissage Grille v
Le remplissage : Il Matériau ¢

La densité de remplissage conseillée est de
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20%. Cela signifie qu’a I'intérieur de I'objet il .’QQ’QQ( AL tetetetet
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n’y a que 20 % de matiere, le reste est vide. [ O IR RN
Plus la densité de remplissage est importante "”“Q‘Qﬂ BRI
et plus la durée d’impression sera longue et i "Q‘Q"’q ;:::::::‘3‘:‘:’::“:?
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plus la résistance sera élevée. s"? ‘Q??‘ :::._:._‘.A% X4
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La vitesse d’impression : il Matériau ¢
Exprimée en mm / s, elle définit la vitesse

de déplacement de I’extrudeur. La vitesse @ Vitesse v

est étroitement liée a la température Vitesse d'impression " | @ mm/s

Plus ) la v1tes’se es{ 1mportant€ . lus lq ®  Déplacement ¢

température d’extrusion du matériau doit " o

btre élevée. %5 Refroidissement <
&' Supports ¢
= Adhérence du plateau v
Type d'adhérence du plateau &  Bordure v
/I Double extrusion <

L’adhérence sur le plateau :

Pour améliorer ’adhérence de la piéce sur
le plateau, le logiciel Cura rajoutera une
bordure autour de la piece. C’est cette
bordure qui supportera les contraintes de
rétraction du matétiau.
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