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1. Tranchage 
 

1.1. Généralités du tranchage 
 

Une fois les pièces dessinées, on crée des fichiers ne contenant que la géométrie du modèle, que le 

trancheur pourra lire (format .stl). Le trancheur va découper le modèle en couches et génère le 

passage de la tête d’impression en langage compris par la machine (gCode ou ISO). 

Dans Fusion, faire un clic 

droit sur le Body ou le 

Component à exporter et 

choisir Save as STL. 

Enregistrer le fichier avec 

un nom précis dans un 

dossier.  

Les fichiers STL sont 

ensuite importés dans le 

trancheur (Ultimaker Cura 

ou Slic3r). 

Parmi les réglages possibles, on notera principalement : 

Quality On choisit quelle résolution on veut et donc quelle 

épaisseur de couche l’imprimante doit produire. Avec 0.2mm 

on obtient un aspect correct et un temps d’impression modéré.  

 

Shell - perimeters 

L’épaisseur des parois est en général de 0.8mm : deux passages de la 

buse de 0.4mm sur les côtés et quatre couches de 0.2mm 

dessus/dessous. Les pièces ayant besoin de plus de solidité peuvent 

être traitées avec des couches en plus. 

 

Attention : il vaut mieux imprimer la première couche en 0.3 mm ceci 

permettant d’absorber les inégalités du plateau. 

 

https://www.google.ch/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=imgres&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjK24X9rKDYAhUQpKQKHatOAbQQjRwIBw&url=https://www.3dhubs.com/knowledge-base/impact-layer-height-3d-print&psig=AOvVaw15OMha3to4UESWcPQ9FjvT&ust=1514125137182127
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Infill Le remplissage de la pièce va lui donner sa solidité ou sa légèreté. On part de 20% comme 

moyenne et on incrémente de +/- 5%. À moins de 10% le remplissage ne sert plus à grand-chose, si 

ce n’est de supporter les plafonds ; à plus de 50% on n’ajoute plus de solidité vraiment notable. 

 

Material En fonction du matériau on modifiera la température 

d’impression. Le  plateau chauffé à 50-55°C aide à maintenir la 

première couche souple et évite qu’elle ne se décolle trop 

facilement. La rétraction permet de tirer le filament en arrière 

lorsque la tête d’impression se déplace sans imprimer, ce qui réduit 

les fils et bavures. Si votre imprimante est équié d’un extrudeur 

déporté avec un bowden, il est nécessaire d’augmenter la rétraction 

à 4mm au minimum selon la longueur du tube. Sans cela 1 à 1.5 mm 

de rétraction suffisent en général. 

Speed La vitesse va déterminer la qualité des surfaces. Plus on va 

vite, plus l’imprimante vibre et les faces garderont une trace de ces 

vibrations. Une machine bas de gamme imprime à 20mm/s max., 

une haut de gamme à +100mm/s. On peut nuancer en allant plus 

vite pour les déplacements ou le remplissage, et plus lentement 

pour les parois. 

 

Support Si des parties du 

modèle sont suspendues dans le vide, une imprimante FDM peut 

difficilement produire un résultat satisfaisant sans utiliser des 

supports qu’on détache ensuite. Ces supports sont entièrement 

paramétrables.  

 

 

Buildplate adhesion Afin que la pièce ne se détache pas du plateau durant l’impression, on 

choisit de lui faire une accroche. Pour les petites 

pièces ou les objets ayant un fond arrondi, un radeau 

(raft) permet de créer une base solide. En général, un 

brim (bande de Xmm de large) entourant la face à plat 

du modèle est plus pratique et produit une face 

parfaitement lisse. Si la pièce adhère mal, il  est 

possible de voir le plastique se contracter et tordre la 

face (warping).  

 

  

https://www.google.ch/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwj76ebGrqDYAhWQ_qQKHXuVAs4QjRwIBw&url=http://talesofa3dprinter.blogspot.com/2013/09/bird-for-putting-on-things.html&psig=AOvVaw2W3tDkZoh43GE90emZcdFX&ust=1514126401146690
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1.2. Exemple de tranchage 
 

Dans le tableau suivant, voici les principaux réglages pour le même objet, valables pour toute 

machine. 

 

   
Qualité H = 0.3mm H = 0.2mm H = 0.3mm 

Coque Parois 2 = 0.8mm 
Dessus 1.2mm = 4 
couches 
Dessous 0.9mm = 3 
couches 

Parois 5 = 2mm 
Dessus 2mm = 10 
couches 
Dessous 1.6mm = 8 
couches 

Parois 1 = 0.4mm 
Dessus 0.9mm = 3 
couches 
Dessous 0.6mm = 2 
couches 

Remplissage Densité20% 
Étapes de remplissage 
progressif : 4 
Étapes de 1.2mm 

Densité50% 
 

Densité5% 
 

Matériau Température imp. 205°C 
Température plat. 55°C 

Température imp. 205°C 
Température plat. 55°C 

Température imp. 205°C 
Température plat. 55°C 

Vitesse Vitesse d’impression 
35mm/s 

Vitesse d’impression 
40mm/s 

Vitesse d’impression 
25mm/s 

Adhérence du plateau Brim 5mm Brim 10mm Brim 3mm 

Supports Non Non Non 

  

Pour donner une idée, voici quelques temps d’impression d’un cube de 20mm en trois résolutions 

différentes :  

L’impression fine à 0,1mm et extra-fine à 0,05mm ne sont donc que 

très rarement utilisées. 

 

  

Résolution Temps 
0,05 1h46min 
0,1 54 min 
0,2 28 min 
0,3 20 min 

 



IMPRESSION 3D MODULE 3 Impression 3D 
 
CENTRE DE FORMATION PROFESSIONNELLE 
BERNE FRANCOPHONE 

 

6 

2. Paramètres Slic3r 
 

2.1. Paramètres machine 
 

Dans bed shape, entrez la taile de votre plateau. 

 

 

Dans Custom G-code, vous pouvez régler les actions de début et de fin d’impression 

 

Dans extruder 1 choisissez le diamètre de votre buzz (0.4) fixer la rétraction à 1mm (FL SUN : 5,8 mm) 

et la vitesse de rétraction entre 30 et 50 mm/s. 
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2.2. Placement d’objets 
 

Il est important de vérifier que dans File… - Preferences 

Background processing soit coché. 

 

 

Avec Add… choisir le STL à importer 

Avec un clic droit sur l’objet, un menu contextuel apparaît, 

permettant d’effectuer les manipulations sur l’objet si 

nécessaire, comme une mise à l’échelle, une rotation ou des 

copies, par exemple. 

En bas de l’écran, les onglets ont les fonctions suivantes 

 3D sert à la manipulation de l’objet 

 2D permet de voir l’objet en coupe 

 Preview sert à visualiser les couches en perspective 

 Layers donne une image en vue de dessus de chacune 

des couches 

Excepté 3D et Preview, les autres onglets sont sans grande 

utilité. 

Lorsqu’on passe de 3D à Preview, le logiciel effectue le premier tranchage. Ensuite, à chaque 

changement de paramètre il retranchera l’objet. 

 

 

Une fois le tranchage effectué, cliquer sur Export G-code et enregistrer sur le média amovible. 



IMPRESSION 3D MODULE 3 Impression 3D 
 
CENTRE DE FORMATION PROFESSIONNELLE 
BERNE FRANCOPHONE 

 

8 

2.3. Paramètres de tranchage 
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3. Paramètres Cura 
 

3.1. Paramètres machine 
 

Dans Cura, Accédez aux réglages d’imprimantes : 

 

Ajoutez une imprimante et nommez-la. Cliquez ensuite sur « ajouter une imprimante »  
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Entrez la taille de la machine, cochez « plateau chauffant » et ajoutez G29 dans « début Gcode » 

 

Attention, dans l’onglet « extruder » mettre le diamètre du filament à 1.75 mm 
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3.2. Visibilité des paramètres de tranchage 
 

Afin de préparer Cura pour le premier tranchage, on peut limiter le nombre de paramètres en ne 

cochant, dans Configurer Cura – Paramètres que les points suivants : 

 

Chacun des paramètres ci-contre 

est décrit par une infobulle qui 

apparaît lorsqu’on le survole 

avec le pointeur de la souris 
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3.3. Paramètres de tranchage 
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3.4. Placement d’objets et visualisation 
 

On place l’objet sur le plateau avec le menu 

ouvrir, puis on peut le déplacer, modifier 

l’échelle ou le tourner. Pour effectuer une action 

sur tous les modèles, sélectionner l’ensemble 

avec Ctrl+A.  

Par un clic droit sur l’objet on peut le multiplier, 

le recentrer ou encore vider le plateau. 

On peut déplacer la caméra avec un clic molette 

hors des objets et orbiter avec un clic droit. 

La visualisation par déafaut est la Vue solide. Une fois qu’on aura 

tranché on pourra passer à la Vue en couches.  
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4. Impression 
 

 

Le réglage du Z est primordial avant toute impression, car c’est 

en garantissant que la buse est à la bonne distance du plateau 

dès le départ qu’on peut s’attendre à ce que la pièce adhère 

correctement, que la face du dessous sera d’une finition 

optimale, et que l’impression devrait ainsi se poursuivre 

normalement. Les imprimantes ont soit un réglage du Z manuel 

au moyen de vis situées sous le plateau - on glisse une feuille de 

papier sous la buse et celle-ci doit légèrement frotter - ou une 

sonde pour un réglage automatique.  

Pour la sonde, le réglage de l’offset est primordial. Dans le panneau de commande, aller à Control – 

Motion – Offset Z  procéder par plage de 0,1mm. Il est ensuite nécessaire de vérifier l’épaisseur 

extrudée. 

Attention. Quelle que soit la technique de prise de Z, le plateau doit-être déjà réglé mécaniquement 

le mieux possible. 

Lorsque tout semble prêt, on peut aller à Préparer-Préchauffage PLA, 

introduire le filament dans l’extrudeur et la carte SD dans la machine, puis 

choisir Print from SD sur le panneau de commande.  

 

Si la pièce de calibration n’a pas les bonnes dimensions, on peut ajuster la course des axes grâce à 

Control – Motion – Steps/mm. Ainsi, on ajuste la distance jusqu’à ce qu’elle corresponde à celle 

voulue.  

+z 

 

           +x 

-x 

             +y      -z 

    

                                                 -y 

https://www.google.ch/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwi4_LeP-KLYAhWRKOwKHVdfAKkQjRwIBw&url=http://www.imprimante3d-74.com/conseils-techniques-importants/afficheur-lcd-pour-imprimante-3d/utilisation-de-l-afficheur-lcd&psig=AOvVaw3yscaMk6k0MVvP89VAYLv7&ust=1514214805598029
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