Lancer une impression avec
Bambu Studio

Allumer l'imprimante
o Vérifier que le plateau est propre et en place, que la buse est propre, nettoyer la
caméra et le Lidar si nécessaire
Se connecter au réseau wifi fab-lab-5g (ou fab-1lab )
(Déconnecter le réseau filaire si I'imprimante n'est pas reconnue)
Onglet Appareil : Connecter la machine
Onglet Préparer
o Importer le modele .stl ou le projet . 3mf
o Scinder les pieces pour pouvoir annuler I'impression d'une seule piece qui aurait raté
(BambulLab X1C)
o Clic droit sur la piece > Scinder > Vers les pieces

Remplir le plateau de copies
Cloner &1 ™ e ncher le plateau

Réparer le modéle
o
Simplifier le Modgle [ @ @

Opération Booléenne

Centre
Scinder » [0 Vers les ohjets

Symétrie

Supprimer

o sélectionner la machine, vérifier la correspondance du plateau en place, le numéro
de bobine a utiliser

o vérifier le matériau, la température du filament (mettre au milieu de l'intervalle
donné) et la température du plateau sur la bobine (sélectionner la température du
bon plateau)
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o Optionnel : sélectionner la qualité
o Optionnel : Onglet qualité
o sélectionner les hauteurs des couches et de la premiere couche, qui sont liées

a la qualité sélectionnée

o Onglet résistance :

o Parois > Nombre de parois : 2 par défaut, 4 pour augmenter la rigidité d'une
piece. Epaisseur des parois d'un volume. Ce nombre de couches de filament

seront pleinement remplies. En dehors des parois, les couches ne sont remplies

que partiellement en fonction de parametre de remplissage
o Remplissage > Densitée de remplissage : 15% pour une piece décorative (ou qui
doit étre légére), 50% pour une piece qui doit résister, 100% pour une piece

mécanique type engrenage ou qui doit étre lourde
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o Onglet Vitesse : laisser par défaut a priori
o Onglet Supports : Si votre piece a des zones en porte-a-faux "qui ne sont pas
bien supportées par les couches inférieures". Dans le doute ACTIVER.
o Activer les supports
o Type : Arborescent
o Angle de seuil : 20° par défaut, peut étre augmenté a 45° pour des éléments
fins en porte-a-faux et des porte-a-faux importants
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o Onglet Autres : Si votre piéce est grande par rapport a sa zone d'adhérence au

plateau, si la surface en adhérence est dotée d'un congé ou d'un chanfrein, ou

encore s'il y a une zone d'adhérence qui est petite. Dans le doute ACTIVER.
o Boucles de jupe : 3

o Type de bordure : extérieure et intérieure
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Sélectionner le plateau a imprimer (s'il y en a plusieurs dans le projet)
Cliquer sur Trancher le plateau

Onglet Apercu :

o vérifier le modele slicé

o vérifier la durée totale et noter le temps d'impression pour facturation éventuelle
(pas pour les personnels ou étudiants)

Pour une Imprimante BambulLab connectée en Wifi

o cliquer sur Imprimer plateau
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o vérifier la correspondance du plateau en place, le numéro de bobine a utiliser,
Timelapse=0ff
e Pour une autre imprimante
o exporter le fichier tranché du plateau
o enregistrer sur la carte SD de I'imprimante
o charger le fichier sur l'imprimante
o verifier la bobine

Imprimer plateau

Imprimer plateau
Tout imprimer

Envoyer

Tout envoyer

Exporter fichier tranché du plateau

o Vérifier que le filament charge bien, que I'impression démarre, et que la premiere couche
adheére bien
e Vérifier régulierement le bon fonctionnement de I'imprimante
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