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1 Utiliser ideaMaker

1.1 Qu'est-ce que ideaMaker?

ideaMaker est un logiciel de découpe qui prépare les modeles 3D pour l'impression et les transforme en

Fichier G-Code pour votre imprimante Raise3D.

1.2 Ou télécharger ideaMaker?

ideaMaker est disponible dans le stockage USB inclus dans la boite d'accessoires avec votre imprimante.
Ou vous pouvez obtenir la derniére version sur notre site Web a:

http://www.raise3d.com/pages/download
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2 Installez ideaMaker

1. Ouvrez le programme d'installation et sélectionnez votre préférence de langue.

Remarque: Si votre ordinateur a installé ideaMaker, vous devez cliquer sur Oui pour le désinstaller comme
Graphique 2.2.

Avant l'installation, vous devez également fermer ideaMaker qui s'exécute en arriere-plan. Si non,
ideaMaker affichera une erreur d'installation comme Figure 2.2, vous devez fermer ideaMaker et

puis réinstallez-le. L'idéeMaker version 3.3 ou plus récente montrera la raison de l'installation

Erreur.

ideaMaker X.X.X.XXXX Setup

ideaMaker is already installed, Click Yes to uninstall the
' previous version or No to cancel the installation

Yes No

Figure 2.1: Désinstallez la version précédente d'ideMaker.

ideaMaker X.X.X.XXXX Uninstall X

‘Retry’.

If ideaMaker is still running in background after close the
application, please right-click on the ideaMaker process in
task manager and select 'End task’ or 'End Process’ to force
close ideaMaker,

o ideaMaker is running, Please close ideaMaker and Click

getry Cancel

Figure 2.2: Fermez ideaMaker en cours d’exécution en arriére-plan.

Cliquez sur Suivant pour passer au menu suivant. Si vous utilisez une ancienne version d'idéeMaker
ou en réinstallant ideaMaker, vous devrez fermer tous les processus ouverts d’idéeMaker.
l'installation peut étre effectuée sans erreur. Veuillez vérifier votre gestionnaire de taches pour vous assurer

qu'il n'y a pas de traitement ideaMaker avant l'installation.
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Q@

install ide
aMaker X.
000
English e
Cancel
0 ideaMaker XXX XXXX Setup - X

Welcome to the ideaMaker
XXXXXXX Setup

Setup will guide you through the installation of ideaMaker
KA REEK

Itis recommended that yvou dose all other applications
before starting Setup, This will make it possible to update
relevant system files without having to reboot your
computer,

ideaMaker Click Mext to continue,

Cancel

Figure 2.3: Sélectionnez une langue pour installer ideaMaker.
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0 ideaMakerX. X.X.XXXX Setup - X
License Agreement
Please review the icense terms before installing ideaMaker
XXX XXXX

Press Page Down to see the rest of the agreement,

Boftware Application End User License Agreement A
Updated Date: September 10, 2018

This Software Application End User License Agreement
(“Agreement”) is a binding agreement between you (“End User” or
“you™) and Raise3D Technologies Inc. (“Licensor™). This Agreement
governs your use of the ideaMaker application, (including all related v

If you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the
agreement to install ideaMaker X, X X XO0X

<§adz|l&gree| Cancel

Figure 2.4: Contrat de licence.
2. Sélectionnez un chemin pour installer ideaMaker, puis cliquez sur Suivant pour passer au menu suivant.

0 ideaMaker X X 00X Setup — »

Choose Install Location
Chioose the folder in which to install ideaMaker X 000X

Setup will install ideaMakenX XX X000 in the following folder. To install a different folder, didk
Browse and select another folder. Cidk Next o continue.

Space required: 147.6MB

< Back MNext > Cancel

Figure 2.5: Sélectionnez un chemin pour installer votre ideaMaker.
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3. Suivez les instructions et cliquez sur Installer. e Le pilote d'imprimante la fonction est utilisée pour la série F
imprimantes. Si vous n'en avez pas, vous pouvez décocher le composant.

Microsoft Visual C ++ 2008 SP1 redistribuable est vérifié automatiquement par l'installation

Logiciel. Si vous I'avez déja installé sur votre ordinateur, vous n'avez pas besoin de le vérifier

encore.

0 ideaMaker X XX 00X Setup — o

Choose Components
Choose which features of ideaMaker X X 0000 you want to
instal.

Chedk the components you want to instal and unchedk the components you don't want to
instal. Cick Instal to start the installation.

Select components to install: ideaMaker X N 0000
Fie Assodation
[ ] Microsoft Visual C++ 2008 5P1 Redisiribuiable
[ ] Printer Driver

<Back Instal Cancel

Figure 2.6: Vérifiez Microsoft Visual C ++ 2008 SP1 Redistributable (si ce n'est pas déja fait)

installé) et vérifiez le pilote d'imprimante si vous utilisez une imprimante de la série F.
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4. Une fois l'installation terminée, cliquez sur Suivant.

0 ideaMaker X COO000( Setup =

In=tallation Complete
Sefup was completed successiuly.

Show getais

Figure 2.7: Appuyez sur "Suivant” pour terminer l'installation.

5. Cliquez sur terminer et lancez votre premiére impression.

O ideaMaker X X X XXXX Setup -

Completing the ideaMaker
XXX XXXX Setup

ideaMaker X X X 000 has been installed on your computer.
Click Finish to dose Setup.

Raise3D EARun ideaMaker X X X XXXX]

ideaMaker [4] show ideaMaker Website

www.raise 3d.com

Figure 2.8: Terminez l'installation.
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Voici les erreurs d'installation courantes pour votre référence:
1. Le package d'installation n'a pas été entiérement téléchargé. Vous pouvez essayer de retélécharger le

emballage d'installation.

NSIS Error X

incomplete download and damaged media. Contact the
installer's author to obtain a new copy.

e Installer integrity check has failed. Common causes include

More information at:
http://nsis.sf.net/NSIS_Error

i

Figure 2.9: Le package d'installation n'a pas été entierement téléchargé.

2. Erreur lors de l'ouverture du fichier en écriture, si vous rencontrez cette erreur lors de l'installation, essayez de fermer
le concepteur d'idées s'exécutant en arriére-plan via le gestionnaire de taches, puis cliquez sur Réessayez a installer

encore.

Error opening file for writing:
C:\Program Files\Raise3D\ideaMaker\Qt5Core.dll
Click Abort to stop the installation,

Retry to try again, or
Ignore to skip this file.

Abort Retry Ignore

Figure 2.10: Fermez ideaMaker en cours d'exécution en arriére-plan.
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3 Imprimons!

Une fois l'installation terminée, utilisez ideaMaker pour préparer les fichiers d'impression. Voici les premiéres étapes.

3.1 Importer des fichiers .STL

Cliquez sur le bouton "+" pour importer des fichiers .STL, .OBJ ou .3MF.

File(F) Edit(E

|

Add Delete Pan Move Rotate  Soale ee Cn Modifier  Max Fit  Duplicate

~+ Import Models (¥) Start Slicing

Figure 3.1: Appuyez sur l'icéne "+" pour importer des fichiers STL. S'il n'affiche pas de coche verte

ci-dessous, appuyez sur le bouton "Réparer"” pour exécuter une réparation automatique.
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3.2 Trancher le modéle

Cliquez sur le bouton Démarrer pour découper le modéle.

Modi fier

—I— Import Models

Figure 3.2: démarrer une tranche.

3.2.1 Sélectionnez votre type d'imprimante et votre type de filament

Si vous utilisez la série N avec une extrémité chaude V2, veuillez sélectionner I'imprimante et le filament comme

V2. Si vous n'utilisez pas de hot end V2, assurez-vous que les deux sont sélectionnés en tant que profils standard.

Frinter Type: EATSESD Fro2 Flus =~ ﬂ
ideaPrinter F100

Filament ideaPrinter F100L

Left Extruder: !deapr!nter F ﬂ
ideaPrinter F2

Right Extruder: RAISE3D N1 ﬂ
RAISE3D N2

RAISE3D N2 Plus
RAISE3D N1 - V2 Hot End
RAISE3D N2 - V2 Hot End

Main Template Gy oy

| d Create
e . RAISE3D N2 Plus - V2 Hot E
\'/ Ultra High us orEn
RAISE3D Pro2 .
. Tuplicate
P A RAISE3D Pro2 Plus
Filament
Left Extruder: PLA 1. 7Bmm (5 templates) hd ﬂ
[Raise3D] PLA 3mm ~
Right Extruder: [Raise3D] ABS 3mm Lo
PLA 1.75mm (8 templates)
Main Template Grow ABS 1.75mm (7 templates)
PalyPC 1.75mm (6 templates)
- [Palymaker] PolyFlex 1.75mm (6 templates) Create
\i/ Ultra High { [Polymaker] PolySupport 1.75mm (4 templates)
Elastic Filament 1.75mm (4 templates) Duplicate
“{) . High Qualit HIPS 1.75mm (4 templates)
AT [Raise3D] PETG 1.75mm (4 templates) Edit
q Standard - [RaiseED] PLA 1.75mm - V2 Hot End (2 templates)
» [Raise3D] ABS 1.75mm - V2 Hot End Compare
Soeed - P [Raise3D] PVA 1.75mm
n PEEE - Tr Raise3D] PC 1.75mm (4 templates)

Figure 3.3: Sélectionnez I'imprimante et le filament que vous souhaitez utiliser.
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3.2.2 Choisissez un modéle de découpage

Sélectionnez un modeéle de découpe ou créez vous-méme un nouveau modéle en dupliquant I'un des trois

modeles existants.

0 select Template x
Bt T RAISESD HZ — ¥2 Hot End - o]
Filament
Left Extruder: [Reize30] PLA 1. 76mm — V2 Hot End {3 templates) - fo)
Right Extruder [Polynaker] PolyFlex 1. 75nm - Fe}

Main Template Group and Layer Settings Fer-Model Extruder

Create

“@. High Quality - N2 - PLA

Duplicate

;fl Standard - N2 - PLA

M Speed - N2 - PLA

Delete

Export
Seleat Template: Spesd — N2 — FLi
Layer Height: 0.2500 mm Shells: 2.0
Infill Density: 10.0 % Infill Speed: 90.0 mn/s
Close Slice

() | Obsolete Tenplates

Figure 3.4: Sélectionnez un modeéle pour commencer. Cliquez sur "Modifier"” pour ajuster les parameétres.
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3.2.3 Modifier le modeéle de découpage sélectionné

Cliquez sur Editer ou double-cliquez sur le modéle (ou pas si vous dupliquez un nouveau modéle).

Sélectionner un Radeau type et Soutien tapez, puis cliquez sur Sauver et fermer bouton. (Vous pouvez modifier

d'autres paramétres Avancée aussi si vous voulez. Nous en parlerons dans le

chapitres suivants.)

O Edit Template

Basic

Template Hame: Speed — HZ — FLA

General
Infill Densitw: 10 ==
Shells: 2.0 =
Flatform Addition: Raft Onlw
Support: ALl

hdvanced Restore ©

@ Close without Saring

Save Az

Save and Close

Figure 3.5: Sélectionnez un type "Platform Addition" et "Support" approprié pour votre

modéle.
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3.2.4 Cliquez sur le bouton "Trancher" pour démarrer le découpage

0 select Template

Printer Tupe:

Filament

Left Extruder

Right Extruder

RAIZE3D HZ — VZ Hot End

[Raize3D] FLA 1. 75mm — V2 Hot End (3 templates)

[Polimaker] PolyFlex 1. 75mm

Main Template Group and Layer Settings Per-Model Extruder

« High Quality - N2 - PLA

;Il Standard - N2 - PLA

& Speed - N2 - PLA

Select Template: Speed — HZ — PLA

Layer Height: 0.2500 nm Shells: 2.0

Infill Demsity: 10.0 &

() | Obsolete Tenplates

Infill Speed: 50.0 mn/z

Cloze

Figure 3.6: Cliquez sur "Slice"” pour démarrer le découpage.
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3.3 Résultat d'impression estimé

Aprés avoir terminé le découpage, ideaMaker fournira les données estimées pour votre référence comme

Figure 3.7.

Estimated Print Result - X
0

Frepared Frint File: rabbit. zoode
Estimated Print Time: 26 hours, 29 min, 29 sec
Estimated Amount: 508.8 ¢ / 170.59 m

Estimated Price: ¥ 15.26

Hote: Result above iz only for reference.

Freview Upload

Figure 3.7: Ici, vous pouvez vérifier la durée d'impression estimée et la quantité de filament

nécessaire.

3.3.1 Vérifier le modéle découpé par couches

Cliquez sur Apergu bouton afin que vous puissiez vérifier le modéle en tranches comme Graphique 3.8.

(® sansicng  [9) Exportto local Disk ¥ 4 Close Preview

W 597 /119,420 wm

" »

Figure 3.8: Apercu de la fagon dont le modéle sera imprimé.
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Dans cette page, vous pouvez vérifier le Temps, Filament, Prix estimé, rétractation et

Voyage bouge toi.

Temps fait référence au temps requis pour la tache d'impression.

Filament fait référence a la quantité de filament requise pour la tache d'impression.

Prix estimé fait référence au colt requis pour la tache d'impression.

Les lignes bleues se référent aux trajectoires mobiles de la buse. Les marques oranges font référence a la rétraction

points.

rabbit. gcode ¥ Only Current Layer Extruder Color

Dh e V Show Retraction

2960 No Travel Move

Figure 3.9: Vérifiez les points de rétraction avec "Afficher la rétraction". Vérifier une couche

avec "Only Current Layer".

Il peut également afficher différentes structures de différentes couleurs en sélectionnant Structure dans liste déroulante.
Les parties cyan se référent au support et au radeau. La partie rouge fait référence a la coque extérieure. Les parties vertes
se référer aux coquilles intérieures. Les parties jaunes se référent au remplissage. Les lignes bleues se réferent au mouvement

chemins de buse.

Structure

W i1

114 / 34,520 mm

Figure 3.10: Affichez différents types de structures dans différentes couleurs.
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Figure 3.11: Activez "2D" pour vérifier la couche actuelle avec une vue orthographique.

|L Upload to Printer

: Téléchargez le fichier d'impression sur votre imprimante.

: Enregistrez le fichier d'impression sur le disque local.

Close Preview
: Fermez l'interface d'apergu.

.: Vérifiez le modele avec la vue d'accueil.
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3.4 Enregistrez les fichiers en tranches

Fermez la boite de dialogue d'apergu apres la confirmation.
Vous aurez maintenant deux options pour charger les fichiers sur I'imprimante.
Option 1: Exportez les fichiers découpés sur un stockage USB ou une carte SD.

Option 2: Téléchargez le fichier découpé via WLAN.

3.4.1 Exporter les fichiers découpés sur un stockage USB ou une carte SD

Option 1: Cliquez sur Exportation bouton dedans Résultat d'impression estimé fenétre pour exporter les tranches

des dossiers comme Figure 3.12.

© Estimated Print Result X

Prepared Print File: rabbit. goode
Estimated Frint Time: 68 hours, 9 min, 19 =ec
Estimated Amount: 436.9 £ / 146. 49 m

Estimated Price: ¥ 131

Hote: Result above 15 only for reference.

Figure 3.12: Exportez les fichiers découpés dans la fenétre Résultat d'impression estimé.

Option 2: Cliquez sur Exporter vers le disque local bouton dans I'écran principal pour exporter les fichiers en tranches

comme Figure 3.13.

+ impormodels  (® sunsios  [B) Expontmtocaivek v | &F Prevew

Figure 3.13: Exportez les fichiers découpés dans la vue principale.
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1. Si vous souhaitez enregistrer les fichiers en tranches, vous pouvez exporter les fichiers directement vers votre stockage USB
ou vers des dossiers de votre ordinateur. Copiez ensuite les fichiers découpés (fichier G-Code et fichier .data) sur USB

espace de rangement. Il est important de copier les deux fichiers.

rabbit.gcode rabbit.data

Figure 3.14: Le fichier G-Code et le fichier .data sont tous deux nécessaires pour les imprimantes Raise3D.

2. Insérez une unité de stockage USB ou SD dans votre imprimante et sélectionnez le fichier pour démarrer votre premier

impression.

< Uploading
Queue

< Temp Task

< Dashboard

Utilities

Figure 3.15: Si vous utilisez une clé USB, appuyez sur le "stockage USB" pour vérifier les fichiers

a l'intérieur. Si vous utilisez une carte SD, appuyez sur "Carte SD" pour vérifier les fichiers a l'intérieur.
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3.4.2 Télécharger le fichier découpé via WLAN

1. Vous devez d'abord vous assurer que l'imprimante et I'ordinateur sont connectés au méme
réseau.
Pour la connexion WLAN, il y a un petit bouton d'engrenage dans le coin supérieur droit de I'écran.

Appuyez sur le bouton d'engrenage pour accéder a la page de configuration.

L-Nozzle temp. R-Nozzle temp. Heatbed temp.

x G

Current Time Est.

O jug

Percentage Height

Utilities

Figure 3.16: Appuyez sur le bouton d'engrenage pour accéder a la page de configuration.

2. Sélectionner WLAN languette. Activer WLAN et sélectionnez votre réseau dans la liste, puis saisissez le

mot de passe.
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Figure 3.17: Connectez l'imprimante a votre "WLAN".

Aprés avoir connecté le WLAN pour votre imprimante, nous aurons trois options pour télécharger les fichiers en tranches.

Option 1: Cliquez sur Télécharger bouton dedans Résultat d'impression estimé fenétre pour télécharger les fichiers en tranches comme Figure 3.18.

) Estimated Print Result *

Frepared Print File: rabbit. goode
Eztimated Frint Time: &5 hours, 9 min, 19 =ec
Eztimated Amount: 436.9 g F 14649 m

Eztimated Frice: ¥ 1311

Hote: Kesult above is only for reference.

Figure 3.18: Téléchargez les fichiers découpés dans la fenétre Résultat d'impression estimé.
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Option 2: Cliquez sur Télécharger sur I'imprimante bouton dans I'écran principal pour télécharger les fichiers en tranches comme Figure 3.19.

= preview

Figure 3.19: Téléchargez les fichiers découpés dans I'écran principal.

Option 3: Cliquez sur le bouton + ou CLIQUEZ ICI POUR METTRE A JOUR LES FICHIERS bouton pour mettre a jour les fichiers découpés Figure 3.20.

Max Fit  Dup

Start Slicing B Export to Local Disk ¥

Tplos

EE TO UFLOAD FILE:

Figure 3.20: Téléchargez les fichiers découpés dans "File d'attente de téléch. t".

Y

Ensuite, vous verrez le Sélectionnez I'imprimante page. Vous pouvez sélectionner I'imprimante avec laquelle vous souhaitez imprimer ici. Et vous

pouvez également renommer le modéle dans Sélectionnez I'imprimante page.
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0 select Printer x
Frint File
File: rabbit. zeode
Rename to rabbit

Erinter: Raise3D Pro2 Flus— Room 1@192. 168. 189, 72 - Refresh
~

Type:

Hane: Raise3D N2 - Raise3D@192.168.189.26

ame:

Address: Raise3D Pro2 - MKT-1@192.168.182.177

Raise3D N2Plus - 11112223333344@192.168.189.248
@ Raise3D N2 - Raise3D@192.168.189.128

Raise3D N2 - Y-5@192,168.189.173
Raise3D N2 - ¥-3@192.168.189.245
Raise3D Pro2 Plus- Test 3#@192.168.189.91
Raise3D Pro2 Plus- 14@192.168.189.187

Raise3D Pro2 Plus- 12@192.168.189.132

5

Figure 3.21: Cliquez sur "Télécharger"” dans la page "Résultat d'impression estimé" et sélectionnez une imprimante

que vous souhaitez utiliser dans la liste déroulante.

3. Aprés avoir cliqué Télécharger, la Téléchargement de Ia file d'attente apparaitra sur le c6té gauche de la

écran. Vous pouvez vérifier la progression du téléchargement ici.

rabbit.gcode
Upload Waiting 40.92 MB

CLICK HERE TO UFLOAD FILES

Figure 3.22: Vérifiez la progression du téléchargement sur le cété gauche de ideaMaker.
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4. Une fois le téléchargement terminé, vous pouvez lancer une impression. Sélectionner'impression au toucher

I'écran de l'imprimante. Les fichiers téléchargés par WLAN sont placés dans Stockage local.

< Uploading
Queus

< Temp Task

< Dashboard

Utilities

Figure 3.23: Les fichiers téléchargés se trouveront dans "Local Storage".

5. Connexion a distance.
Vous pouvez également vous connecter a distance a votre imprimante via ideaMaker. Sélectionner Imprimante > Connecter

vers l'imprimante (série Raise3D N).

Printer(C)

Current Type of Printer r
Connect to Printer (Raise3D M-series) ...
ideaPrinter F-series r

Printer Settings...

Filament Settings...
Configuration Wizard...

Figure 3.24: Sélectionnez Imprimante> Connectez-vous a lI'imprimante (série N Raise3D).
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Sélectionnez I'imprimante avec laquelle vous souhaitez vous connecter sur cette page.

) Printer Connect [o] & (==
= Remote Connection

Bookmarks %) Scanning

Rai

Raise3D N1 192.168.0.58

Raise3D

Raise3D N1 192.168.0.153

Raise3D12345

Raise3D N2Plus 192.168.0.55

Raise3D

Raise3D N2 152.168.0.145

1/3

Figure 3.25: Sélectionnez I'imprimante que vous souhaitez connecter dans la liste "Numérisation". Clique le

icéne de fleche pour entrer.

Attente de la connexion.

© Raise3D N2 - Raise3D@192.168.0.145 =R

= Remote Connection

Raise3D N2 | (
[

Figure 3.26: page de connexion.

Vous pouvez désormais contrdler votre imprimante a distance. ideaMaker a la méme interface opérationnelle

comme écran tactile sur votre imprimante, il est donc possible de contréler I'imprimante directement a partir d'ici

ainsi que. Les fichiers téléchargés seront placés dans le stockage local.
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1 Raise3D N2 - Raise3D@192.168.0.145

¥ Pprint
Uploading Queue Temp Task

A\ A4

SD

Local storage SD Card

Dashboard

USB storage

Tune Utilities

[ o] B [

Figure 3.27: Cliquez sur "Stockage local” pour vérifier les fichiers téléchargés.

Sélectionnez le fichier que vous souhaitez imprimer et appuyez sur Impression pour démarrer.

) Raise3D N2 - Raise3D@192.168.0.145

¥ Print

Local storage

Home Tune Utilities

Print

£l

10 Raise3D N2 - Raise3D®192.168.0.145

Infill: 10 %

File name: rabbit.gc

e
/01/23 08:53

Template: Speed - N2 - PLA
height: 0.25 mm
ith: 0.8 mm

Infill speed: 90 mm/s

Ses

Figure 3.28: Sélectionnez un fichier a imprimer et vérifiez les informations sur le fichier.
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3.4.3 Connexion a distance

3.4.3.1 Accueil

Température de la buse en L: la température de la buse gauche. La valeur supérieure est la température actuelle. La valeur inférieure est la
température cible.

Température R-Nozzle: la température de la buse droite. La valeur supérieure est la température actuelle. La valeur inférieure est la
température cible.

Température du lit chauffé: la température du lit chauffant. La valeur supérieure est la température actuelle. La valeur inférieure est
la température cible.

Courant: le nom du modéle d'impression comme Figure 3.29.

&. M Aprilia Rot...

Current

Figure 3.29: Courant.

Heure estimée: le temps total et le temps restant du modéle d'impression. Le plus gros
fait référence au temps restant. Le plus petit ci-dessous se référe au temps total. Cliquez sur

le temps restant, il affichera le temps d'achévement comme indiqué dans Figure 3.30.

© 57:34 et

. 59:49
Time Est.

Figure 3.30: Time Est.

Est. Completion: 2019-03-07 15:15 UTC+0800

&. 7.gcode @ 0']3) 53 kst

Current Time Est. ;

Figure 3.31: Temps restant.

Pourcentage: le pourcentage du modéle terminé.

Percentage

Figure 3.32: Pourcentage.
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La taille: 1a hauteur du modeéle terminé. Cliquez sur les valeurs puis vous pouvez vérifier les informations de couche, la couche actuelle

et le nombre de couches au total Figure 3.33.

Figure 3.33: Hauteur.

Figure 3.34: Couche.

: Suspendre ou arréter la tache d'impression.

Q@

: Appuyez sur le bouton de I'appareil photo pour prendre des photos et enregistrer sur le disque local.

0 Raise3D Pro2 Plus - Raise3D@192.168.189.50 = X

46

N~

L-Nozzle temp. R-Nozzle temp.

& Griffin.gcode @

Current Time Est.

© | 18.4

Percentage| ==

FI13

Home Utilities

Figure 3.35: Domicile.
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© Raise3D Pro2 Plus - Raise3D@192.168.189.50

22 Home

& Griffin.gcode @

Current TimeEst. |

©) m | 163

Heatbed temp. Percentage Height | ===

Figure 3.36: Prenez des photos.

L'idéeMaker version 3.4 ou plus récente et RaiseTouch version 1.2 ou plus récente affichera la

raison de la pause de la tache d'impression.

The current task has been paused by filament monitor

Figure 3.37: Suspendre la tiche d'impression.

3.4.3.2 Tune

Température de la buse en L: |a température de la buse gauche.

Température de la buse R: 1a température de la buse droite. Si votre machine est une machine a double extrudeuse, elle affichera Température
de la buse en L et Température de la buse.

Si votre machine est une machine a une seule extrudeuse, elle affichera uniquement la température de la buse ici.
Température du lit chauffé: |a température du lit chauffé.

Vitesse d'avance: |le pourcentage global de vitesse d'impression.

Vitesse du ventilateur: |a vitesse du ventilateur qui dans la fente controlée.

Remarque: seul le ventilateur droit vers le bas sur la machine a une seule extrudeuse peut étre controlé.
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Débit de buse en L: le débit de la buse gauche.

Débit de la buse R: le débit de la buse droite.

0 Raise3D Pro2 Plus - Room 1@192.168.189.72

L-Nozzle temperature Fan speed

R-Nozzle temperature L-Nozzle flow rate

Heatbed temperature R-Nozzle flow rate

Feed rate

Utilities

Figure 3.38: Tune.

3.4.3.3 Utilitaires

Déplacer les étapes: la distance X /Y / Z se déplacera par clic, il existe 3 types: 10,0 mm, 1,0 mm et 0,1 mm.

7 e

: déplacez I'extrudeuse dans la direction X.

€8>

: déplacez I'extrudeuse dans la direction Y.

: accueil de I'extrudeuse dans les directions X & Y.

<->EEY

: déplacez la plaque de construction dans la direction Z.

- 3

: accueil du plateau de construction dans la direction Z.
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: déplacer I'engrenage d'alimentation pour charger ou décharger le filament.

Si votre machine est une machine a double extrudeuse, elle affichera I'icone de buse L et R ici.

:lavaleurde X/Y/Z/E ont

: désactiver les cing moteurs. (Si la machine est a une seule extrudeuse, il y a

quatre moteurs au total.) Vous pouvez pousser la téte a la main aprés avoir déclenché cette fonction.

0 Raise3D Pro2 Plus - Room 1@192.168.189.72 - x

X Utilities
Move Axes Ny

Move Steps ~ 10.0mm  1.0mm

»y N

<> O
v ¥

Figure 3.39: Utilitaires.

3.4.3.4 Imprimer

Stockage local: stocker des fichiers qui seront téléchargés par Ethernet ou WLAN.
Stockage USB: les fichiers d'impression enregistrés sur le disque USB.

File d'attente de téléchargement: les fichiers qui ont téléchargé Ethernet ou WLAN.
Téche temporaire: |a tache d'impression perturbée par la perte de puissance.

Tableau de bord: |a tache d'impression terminée sera stockée ici comme Figure 3.40.
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l Print

Dashboard

Print Time Material Used File Printed
21d 21h 59m 5.16 kg 129

35mm fan.gcode

frun/media/sda
Real Print Time: 54 minutes

Utilities

Figure 3.40: Tableau de bord.

Laps de temps: le processus d'impression sera enregistré comme t photographie ime-lapse Figure 3.41.

B Timelapse

Print File: 35mm fan.gcode

Figure 3.41: Accélére.

Jouerfait référence a la lecture de la vidéo timelapse.
Exportation fait référence a l'exportation du timelapse depuis ideaMaker vers votre ordinateur.

Fermer fait référence a la fermeture de cette interface.

: Print
Uploading Queue Temp Task

v

Utilities Print

Home

Figure 3.42: Imprimer.
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3.4.3.5 Parameétres

: Etat de la connexion WIFI.

: lcdne d'appareil photo, affichée uniquement lorsque I'appareil photo est activé.

: lcone d'état d'impression, affichée uniquement au démarrage de I'impression.

: Icone de sortie.

FE D

: Icone Parametres.

Nom de la machine fait référence au nom de l'imprimante et peut étre modifié.

Modeéle fait référence au type d'imprimante.

Numéro de série fait référence au numéro d'identité spécifique de I'imprimante.

Version fait référence a la version du firmware de I'écran tactile Raise Touch actuellement utilisée sur ce
machine.

Mettre a jour: les informations de mise a jour du firmware de I'écran tactile.

Version du firmware: |a version du micrologiciel de la carte contréleur de mouvement.

Stockage disponible: 'espace mémoire restant peut étre utilisé dans la machine.

A propos: inclus I'adresse de rétroaction.

@ Raise3D Pro2 Plus - Raise3D@192.168.18.178 -

i:[' Setting

Machine Camera Ethernet

Machine Name Raise3D Firmware Version
Model Raise3D Pro2 Plus Storage Available
Serial Number About

Version 1.1.0.1021

Update Not available

Close

Figure 3.43: Machine.
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Cameéra |a fonction est pour Pro2 ou Pro2 Plus (mise a niveau disponible pour la série N).

Etape 1: Choisissez un appareil photo sur l'imprimante Figure 3.44.

ﬁ Setting

Camera

Figure 3.44: Choisissez une caméra sur I'écran tactile.

Etape 2: Connectez-vous a la caméra en tant que Figure 3.45.

ﬁ' Setting

Camierh

Figure 3.45: Connectez-vous a la caméra choisie.
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Etape 3: Prenez des photos et enregistrez-les sur Figure 3.46.

Q Setting

Machine Ethernet

ﬁ Setting

Camera Ethernet

Please connect a camera on the printer

Camera-2

Figure 3.47: Caméra.

Ethernet: connectez I'imprimante et |'ordinateur via un cable Ethernet.

@ Raise3D Pro2 Plus - Raise3D@192.168.189,178
¥ Setting

Machine Camera Ethernet

State: Not Connected

IPV4 Configuration:

1P Address: Subnet Mask: Router:

192.168.189.178 255.255.255.0 192.168.189.1

Figure 3.48: Ethernet.
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WLAN: connecter I'imprimante et I'ordinateur via WLAN.

0 Raise3D Pro2 Plus - Raise3D@192.166.189.178

Q Setting

Machine Camera Ethernet

Figure 3.49: WLAN.

Autre:

Luminosité: affiche la luminosité de I'écran, en appuyant sur le bouton "+" ou "-".
Remarque: La luminosité ne peut pas étre ajustée par télécommande.
Langue: |a langue appliquée a votre imprimante.

Nombre de buses: le nombre de buses disponibles.

@ Raise3D Pro2 Plus - Raise3D@192.168.189.178

Q Setting

Machine Camera Ethernet

Brightness Language English
N I N N S S

Number of Nozzles

Close

Figure 3.50: Autre.
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4 Interface

Lorsque ideaMaker est ouvert, I'écran principal est le suivant. Nous divisons l'interface en

neuf sections comme démontré étape par étape.

~+ import Models

Figure 4.1: Vue d'ensemble de l'interface ideaMaker.

Vous pouvez appuyer sur /Importer des modeéles bouton pour importer un modéle, I'écran principal est comme indiqué

au dessous de.

- import Models (® startSlicing

Figure 4.2: écran principal ideaMaker aprés I'importation de modéles.
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4.1 Barre de menus

La barre de menus comprend toutes les commandes opérationnelles et les parametres avancés.

4.1.1 Fichier

Hew (H)
Open Idea FilefD). ..
Close(#)

Save Idea File(3)
Save Idea File hs. ..

Import Models. ..

Export Models. ..
Reload Selected Models from Local Disk
Exanples

Open Print File ..

Close Freview
Recent Files

Exit

Ctrl+ o>
Ctrl+0 o>
Ctrl+ o>
Ctrl+s o>
Ctrl4hift+s @=—P
Cerl+I C—>
Hpm/et en cours

ﬁgg%ﬁ@ﬁggg%@,@%ﬁ%ﬁgé sous forme de fichier .STL, .OBJ ou .3MF

@ Rsimporter le modele sélectionné
travail actuel en tant que nouveau fichier Enregistrer le fichier de projet Fermer le
* @ Fichiers d'exemple

o>

Ctrl+shife+ @ rermer linterface de prévisualisation

.idea ou .gcode Importer un fichier .STL, .OBJ ou .3MF Enregistrer I'espace de

+ @=P Fichiers récemment utilisés Ouvrir un fichier de code découpé, tel qu'un fichier

@ Quitter ideaMaker Ouvrir un fichier .idea Créer un

Remarque: Nouveau (Ctrl + N): Lors de la création d'un nouvel espace de travail vide, ideaMaker fermera le

projet en cours en premier.
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4.1.2 Modifier

Un d D@ C‘[r' +7 HRévoque/‘ la derniere modification
Red oY) Ctrl+Y @ Annuler la derniére révocation
Cut@ C‘[rl +X o> Couper le modele sélectionné
Copy(C) Cirl+C |

modele sélectionné Copier le modéle
Pa Stem Ctrl+V @ Colicr le modéle aupliqué Supprimer le
Delete(L) Del *—>

Duplicate(D) Ctrl+D

> Créerun objet en double des modéles sélectionnés

Select all Ctrl+A @—ssicctionnez tous les modéles
DE‘SE"E‘CIZ A” Ctrl +Shiﬂ +A @ 10us les modéles
F"re'feren Ces,,. @—PDsfinir Ia langue, les raccourcis, etc. Désélectionnez

Remarque: || existe des options spéciales dans préférences.

4.1.2.1 Général

0 Preferences

Genersl  Interface  Files

General

Slice Multi-Threads Speedup:

Language: (¥}
Currency:

Mesimun Duplisate Copies

Shortouts Confirm and Tips Update

3 -

English A

¥ -
5 S

Slice with mmsaved templates

Save and restore window state

Save and restore preview state

Ensble printer discovery (%)

Visualize GCode by traces without emulating extrusion width in 20 mode

Enable 3Dconnexion SpaceMonse® support (Experimental)

(#) Take effect after restart idecMaker

®

Figure 4.3: L'onglet Général de Préférence.

Accélération accélérée de plusieurs threads fait référence a la vitesse de tranchage, plus la Multi-

Accélération des threads plus la vitesse de découpage est rapide. Cette valeur dépend de votre

threads CPU de l'ordinateur.
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Langue indique que vous pouvez sélectionner une langue pour votre logiciel.

Devise indique que vous pouvez sélectionner une unité monétaire pour votre logiciel.

Nombre maximal de copies en double indique que vous pouvez augmenter la valeur maximale des modéles
duplication, la valeur maximale est 1000 et la valeur minimale est 1.

Tranche avec des modéles non enregistrés fait référence a la réalisation d'un découpage sans enregistrer les paramétres
édité. Avec cette fonction activée, vous pouvez sélectionner Réinitialiser ou Restaurer dans le

Derniere sauvegarde.

0 Edit Template x
Basic
Template Hame

High Quality — ¥2 — FLA

General

Infill Density:

Shells: 2.0 <

Flatform Addition: Eaft Only -

Support: A1 -
e

Restore Defaults

Restore to the Last Saved

(@ | close without Seving

Save and Close

0 Advanced Settings x
Layer Extruder Infill Support Platform Additions Cooling  Temperature Advanced  Doze Other GCode
General Speed
Laver Heicht: 01000 = o Default Frinting Speed: s
Shells: 2.0 2 Irner Shell Spead: =
Macimum Shells Overlap Percentage 50 =k Outer Shell Speed: 25,0 5| nmis
[Jrrint Shells in Optimsl Order AT hxiz Movement Speed: 100.0 = LY
. . T hxis B t Speed: <
First Layer Settings 13 Movement Spee #®0 T s
First Layer Height: 0.3000 3 an Other
Firet Layer Speed: s Dl spiral Vase ode
First Layer Flowrate: oo (3w D Print External Shells First
Layer Start Foint [J Print Infill First
Layer Start Point Twpe Fearest - [J Print Favts in Same Order for Each Layer

Fixed Layer Start Foint X
Fixed Layer Start Foint ¥
Seam Hiding

Flace Seam om: Hone

Restore Defaults

Restore to the Last Saved

2 Fininal Segment Length:

wn Merge Nearby Lines:

Dimenzional Compensation

XY Size Compensation for Holes

XY Size Compenzation for Contours

ootz 3

B
H

Lo 3|

E
El

E
El

0K Cancel

Figure 4.4: Activez "Découper avec des modéles non enregistrés".

Enregistrer et restaurer I'état de la fenétre indique qu'avec cette fonction, I'état de la fenétre est activé
peut étre enregistré et restauré.

Enregistrer et restaurer I'état de I'apercu fait référence avec cette fonction activée I'état de prévisualisation
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peut étre enregistré et restauré.
Activer la découverte d'imprimantes indique qu'avec cette fonction, ideaMaker

recherche automatiquement les imprimantes sous le méme réseau local que l'ordinateur.

Visualisez GCode par des traces sans émuler la largeur d'extrusion en mode 2D indique que si cette fonction est activée, les

trajectoires d'outil ne seront pas affichées avec une largeur d'extrusion d'émulation.

Figure 4.5: désactiver cette fonction

Figure 4.6: activé cette fonction

Activer la prise en charge de 3Dconnexion SpaceMouse® (expérimental) se référe a cela

fonction activée, vous pouvez utiliser 3Dconnexion pour faire fonctionner ideaMaker.

4.1.2.2 Interface
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0 Preferences x

General Interface Files Shorteuts Confirm and Tips Update

[J Customize Font Settings(+)

Font Family: () SimSun

Font Size: (4] 9 S

Behaviors

Slice Button Beharior: Display “Select Template” Dialoz -

[ pnisplay slice previer after slicing sutematically

(%) Take effect after restart idesMaker.

® Cul

Figure 4.7: L'onglet Interface de Préférence.

Personnaliser les paramétres de police avec cette fonction activée, vous pouvez ajuster la taille de la police et
police de l'interface dans ideaMaker.
Famille de polices fait référence au type de police de l'interface dans ideaMaker.

Taille de police fait référence a la taille de police de l'interface dans ideaMaker.

Comportements:

Comportement des boutons de tranche controler ce qui se passe lorsque le bouton de tranche est cliqué

Afficher la boite de dialogue "Sélectionner un modéle"” lorsque vous cliquez sur le bouton tranche, ideaMaker apparaitra
une fenétre pour sélectionner un modéle, comme Type de filament, type d'imprimante et Modéle.
Afficher le panneau "Préparer la découpe” lorsque vous cliquez sur le bouton tranche, ideaMaker affiche une
panneau de Préparez-vous a trancher.

Tranche sans invite lorsque vous cliquez sur le bouton couper, ideaMaker découpera le modéle

en utilisant directement les parametres définis dans Préparer la découpe.

Afficher I'apergu des tranches apreés le découpage automatique se référer a cette fonction
activé, ideaMaker affichera l'interface de prévisualisation directement au lieu d'afficher

Résultat d'impression estimé.
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4.1.2.3 Fichiers

0 Preferences *

General Interface Files Shorteuts Confirm and Tips Update
STL Impert

[ weld vertices

Welding Threshold: 0,030 mm

Import options are ornly applied to newly imported models.

Models

Flace models on platform after rotating ssaling and mirrering

Automatically position imported models

® Caned

Figure 4.8: L'onglet Fichiers de préférence.

Sommets de soudure permet de fusionner les sommets adjacents pour réparer le modéle et déposer le bord

compter.
Placer des modéles sur la plate-forme aprés rotation, mise a I'échelle et mise en miroirle modele sera placé

sur la plate-forme de construction aprés rotation, mise a I'échelle et mise en miroir.

Rotation

World Transform

World Transform

0.0

0.0

0.0

Figure 4.9: Le modéle flotte dans les airs avant de tourner.
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Rotation

World Transform Local Transform

World Transform

360.0

0.0

0.0

Figure 4.10: Le modéle est placé sur la plate-forme apreés rotation.

Positionner automatiquement les modéles d'importation avec cette fonction activée, les modeéles seront placés

au centre de la plate-forme de construction automatiquement.

Figure 4.12: Désactivez la fonction "Positionner automatiquement les modéles d'importation”.
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4.1.2.4 Raccourcis

0 Preferences

General Interface
Track View

Rotate View:

Pan View:

Zoom ¥iew:

Fine Control:
Slice Favigation:
Multiple Selection

Other

[4] Reverse the mouse wheel direction for zeoming

Files

Hone

Ctrl

Shift

Shift

Shift

Shorteuts Confirm and Tips

| +
| +
| +
| +
- | +
| +

Right Button

Left Button

Left Button

Left Button

Right Button

Left Click

Wote: Left Button only iz uzed to model manipulation

@

Figure 4.13: L'onglet Raccourcis de préférence.

Cliquez sur le bouton droit pour faire pivoter le modele.

Cliquez sur Ctrl +bouton gauche et déplacez la souris pour déplacer la vue.

Cliquez sur A/t + bouton gauche et déplacer la souris pour agrandir la vue.

Update

o

Cliquez sur Maj +bouton gauche et déplacer la souris le contréle fin du mouvement de la souris.

Cliquez sur Maj + bouton droit et déplacez la souris pour controler I'apergu du fichier .gcode. Déplacer la souris

haut / bas est de contrdler couche dans Apergu de tranche, déplacer la souris vers la gauche / droite pour contrdler Etape dans

Apergu de tranche.

Cliquez sur Maj +bouton gauche pour sélectionner plusieurs modéles.

Autre:

Inversez la direction de la molette de la souris pour la chambre indique qu'avec la fonction activée, il

inversera les commandes de la molette de la souris pour le zoom.

Remarque: Affiche plus de détails de raccourcis en appuyant sur l'icbne "Clavier", et vous pouvez également le modifier

en appuyant sur le bouton "Modifier".
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File(F) Edit(E) Repair () Printer(C) Help(H)

= G | g
Del Modi fier

+ Import Models

Shorteuts

ght Button
1 + Left Button
Zoom View: Wheel / Alt + Left Button
Multiple Select: hi ft + Left Click

Figure 4.14: Raccourcis.

4.1.2.5 Confirmer et conseils

O Preferences

General Interface Files Shorteuts Confirm and Tips Update

Confirm

Confirm =licing with Group and Layer Settings
Confirm model deletion

Tips

Show tips for Model Mirror function

Show tips for the wizibility of sherteuts tips

[ Show tips for obsolete templates management

®

Figure 4.15: L'onglet Confirmer et conseils de Préférence.
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Confirmer:
Confirmer le découpage avec les paramétres de groupe et de couche une fois activé, ideaMaker affichera une
boite de dialogue pour confirmer la poursuite de la découpe avec les parametres de remplacement dans le groupe et la couche

Définir comme Figure 4.15.

) ideaMaker et

'ol The Group and Layer settings will override the slice settings in the main
' ' template you have selected.

Do you want to continue?

[] Do not ask me again

Figure 4.16: Confirmer le découpage avec les paramétres de groupe et de couche.

Confirmer la suppression du modéle une fois activé, ideaMaker ouvrira une boite de dialogue pour confirmer

si vous supprimez le modeéle que vous avez sélectionné Figure 4.17.

0 ideaMaker x

Delete the selected model(s)?

[] Do not ask me again

Cancel

Figure 4.17: Confirmer la suppression du modéle.

Conseils:
Afficher des conseils pour la fonction de miroir du modéle avec cette fonction activée, ideaMaker affichera un

boite de dialogue pour rappeler les conseils de la fonction de miroir de modéle comme Figure 4.18.
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QO ideaMaker

'.o-' The Mirror fuction will flip the orientation of a mesh,
' " and ideaMaker will flip the orientation back to the origin automatically.

If you encounter the issues with mesh orientation, please try "Repair”
= "Flip Mesh Orientation”.

Do not ask me again

—

Figure 4.18: Afficher des conseils pour la fonction de miroir de modéle.

Afficher des astuces pour la visibilité des astuces de raccourcis avec cette fonction activée, ideaMaker apparaitra

une boite de dialogue pour rappeler les conseils de visibilité de la fonction de raccourcis.

Afficher des conseils pour la gestion des modéles obsolétes une fois activé, ideaMaker affichera une

pour rappeler les conseils de gestion des modéles obsoléetes.

4.1.2.6 Mise a jour

O Preferences

General Interface Files Shortcuts Confirm and Tips Update

otify me of updates for

idedMaker

Raiszelouch (Raise3D Touch Screen Firmware)

[AMotion Controller Foard Firmware for Raise3D N-Series Printers
[AMotion Controller Board Firmware For Raise3D ProP-Seriss Printers
Announcement

Hew Raize3D Product Releases

@ Cunl

Figure 4.19: L'onglet Mise a jour de Préférence.

Vérifier automatiquement la nouvelle version

ideaMaker une fois activé, ideaMaker recherchera automatiquement les mises a jour ideaMaker.
RaiseTouch (Raise3D Touch Screen Firmware) - avec cette fonction activée, ideaMaker
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vérifier automatiquement les mises a jour RaiseTouch.

Micrologiciel de la carte contréleur de mouvement pour les imprimantes Raise3D série N une fois activé,
ideaMaker vérifiera les mises a jour du micrologiciel de la carte contréleur de mouvement pour les imprimantes de la série N
automatiquement.

Micrologiciel de la carte contréleur de mouvement pour les imprimantes de la série Raise3D Pro2 avec ¢a
fonction activée, ideaMaker vérifiera les mises a jour du micrologiciel de la carte contréleur de mouvement pour
Imprimantes de la série Pro2 automatiquement.

Annonce une fois activé, ideaMaker vous rappellera si nous envoyons une annonce.

Nouvelles versions du produit Raise3D avec cette fonction activée, ideaMaker fournira de nouveaux

rappels de produits.
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4.1.3 Tranche

. Effectuer l'opération définie par le comportement du bouton de tranche dans les préférences
! Start Slice(P)... Ctrl+P

Annuler la tranche

Stop Slice... Ctrl+Shift+P g—p
S l ICE RE F:' ort... Ctrl t R C=> Aprés le découpage, vous pouvez obtenir des informations estimées

, , tels que le temps d'impression, la quantité de filament, etc. Aprés le découpage, vous pouvez
Slice Preview... Ctrl+G

obtenir une simulation de votre impression pour une pré-vérification Télécharger le fichier découpé sur

Upload Current Print File... Ctrl+U

limprimante Exporter le fichier découpé sur l'ordinateur

Export Current Print File... Ctrl+E o—
Per-Group Settings Shift+G —>
Per-Layer Settings Shift+Y o>
Sequential Printing Shift+5 ~—

spécifique

différents parametres pour différents calques Impression de modeles par un ordre

de découpage sélectionnés Ajouter différents parametres pour différents modéles Ajouter
Mana ge Tem P l ates... Ctrl +M @ \1odifier le modele de découpage méme sans importer de modéle Comparer les modéles

1
o>

Compare Templates... Ctrl+T

Comparer les modéles fait référence a la comparaison des modéles sélectionnés. Vous pouvez choisir différents

imprimante, filament et modéle. Et vous pouvez également importer les modéles a partir du disque local.

@ Compare Templates X
Tenplate 1 Tenplate 2
From ideaMaker  From Local Disk From ideallaker  From Leesl Disk
Frinter RAISESD B2 - ¥2 Hot End - Printer RAISESD B2 = V2 Hot End -
Filament [Raise3D] LA 1 75nm — ¥2 Hot End - Filament PolyFC 1. P6nm -
Tenplate High Quality — H2 ~ PLA - Tenplate High Quality — H2 ~ PolyiC -

Main Template  Group and Layer Settings

Setting High Quality - N2 - PLA High Quality - N2 - PolyPC ~
v Infill
Infill Density 10% 15%
Infill Speed 60.0 mm/s 70.0 mm/s
Top Salid Fill Speed 60.0 mm/s 70.0 mm/s
~ Suppert
Generate Support All None
Support Extruder Left Extruder N/A
Support Type Nermal N/A
Support Infill Type Lines N/A
Support Speed 50.0 mm/s N/A
Infill Ratio 30 % N/A
Max Overhang Angle 60 Deg N/A
Horizontal Offset 0.70 mm N/A
Vertical Offset Top Layers 1 N/A v
@ Compare Templates pe
Tenplate 1 Tenplate 2
From idedaker  From Local Disk From idesMaker  From Local Disk
Click "Load” button te load a new template Printer: RAISESD B2 — V2 Hot End -
Filament: PolyPC 1. TEnm -

Tenplate High Quality — B2 — PolyfC -

Ho differences were found!

Figure 4.20: Comparer les modéles.
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4.1.4 Vue

Home Wiew Ctrl+l
Top View Ctrl+2
Front View Ctrl+3
Back View Ctrl+ P> Vues angles
Eight View Ctrl+5
Laft Wiew Ctrl+G
Eottom ¥iew Ctrl+?
®  Forspective View @ Vérifier le modéle avec vue en perspective Vérifier le
Orthogrephie View Hmodé/e avec vue orthographique Afficher les bords du
Show Edges @—Pmodele Afficher le filaire du modéle
Show Wireframe [
'  Show Color for Inwalid Meshes @ 1100¢/e défectueux en rouge
+  Show does @V Afficher les axes de coordonnées de la plaque de construction
"  Show Tips and Shorteuts @ 4fficher les astuces et les raccourcis dans l'interface Afficher le

Show Model Shadow @ 4fficher Ia zone d'ombre du modele Afficher le numéro de séquence d'impression de

Show Sequence Number in Sequential Printing o chaque modele Afficher la zone occupée par la téte d'impression pendant I'impression

Show Printhead Oceupy Area in Sequential Printing o> . il
séquentielle

Remarque: Vous pouvez également modifier librement la vue du modéle en cliquant avec le bouton droit de la souris et en faisant glisser votre

Souris.

Afficher les axes indique qu'avec cette fonction activée, ideaMaker affichera les coordonnées de l'imprimante

axes comme Figure 4.21.

Figure 4.21: Afficher les axes.
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Afficher I'ombre du modéle avec cette fonction activée, ideaMaker affichera I'ombre du modéle comme

Figure 4.22.

Figure 4.22: Afficher I'ombre du modéle.

Afficher la zone d'occupation de la téte d'impression en impression séquentielle une fois activé, ideaMaker affiche la zone occupée par

la téte d'impression pendant I'impression séquentielle comme Figure 4.23.

Remarque: La zone indiquée par la fleche verte correspond aux ajouts de plate-forme. La zone indiquée par la

fleche rouge est la zone de mouvement de la téte d'impression.

Figure 4.23: Afficher la zone d'occupation de la téte d'impression en impression séquentielle.
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4.1.5 Modéle

Maodel(M)

View Sl"l Iﬂ + o> Cliquez sur le bouton gauche et déplacez la souris pour faire pivoter la vue Cliquez
Pan Sh |ﬂ +M @ sur le bouton gauche et déplacez la souris pour déplacer la vue
M ove S‘h I'HZ + M o> Cliquez sur le bouton gauche et déplacez la souris pour déplacer le modéle Cliquez sur le
Rotate Shift+R @ pouton gauche et déplacez la souris pour faire pivoter le modele Cliquez sur le bouton
Scale Shift+B @ gauche et déplacez la souris pour modifier Ia taille du modéle Coupez le modele en deux
Free Cut Shift+C @ paries
Support Structure Shift+U &>
Cross Section Shift+0 &>
i i modificateur pour le modéle sélectionné
®  Modifier Shift+D @00 le modéle séi
Mirror ¥ @ 1ranstormer le modele en forme de miroir Déplacer le modele au centre de la zone
. par couche avec coupe transversale
Center S-l"l I'HZ +E o> 'impression Sélectionnez une surface pour poser le modéle a plat sur la plateforme de
I_ﬂ]"' Flat Shift+L @ construction
Auto Fit to Build Volume Shift+F  @=»w10dele 2 r'schelle dans sa taille maximale pouvant étre imprimée
I'échelle ou du déplacement Créez votre propre support pour le modéle Vérifiez la fonction du modele
Reset All
}_>Ré/'n/1‘/a//ser les paramétres du modele
Reset k
| Vgrifi i se t la plate-fy d tructi
Put All Models on Platform  Shift+T = etz aue ce auise toue sur o platexlorine 8.0 62 tors de ta rotation ou e ta mise &
Auto Un g rou P @ dissocie automatiquement l'impression sélectionnée
Merge Selected Models *—>

Align Selected Models

- Alignement des origines des modéles qui ont été sélectionnés Combinez les modéles sélectionnés a un

Arran ge All Models Shift+A @ Réorganiser automatiquement les modeéles Ajouter un

Remarque: De nombreux outils ont déja été prédéfinis de maniére pratique dans la barre d'outils.
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La Coupe transversale Masquez les sections du modéle basées sur 3 plans.
La Coupe transversale divisera le modéle en deux parties. Cliquer sur Sens inverse rester le haut

partie du modéle.

Cross Section
W Enable

Reverse
Reverse

L] LT Reverse

Control: n

& Show Plane Inches

Reset

» Enable

100, 08

Control:

Flane

Figure 4.25: Coupe transversale "Inverse" de la direction de I'axe Z.

Afficher I'avion fera basculer la visibilité du plan de coupe.

Cross Section

W Enable

Reverse

L] V Reverse

Control: n

Show Plane Inches

Reset

Figure 4.26: Coupe sans "Show Plane".
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Pouces sélectionnera l'unité entre pouces ou mm.

Cross Section

¥ Enable

Control: |

ow Plane v Inches

Reset

Figure 4.27: Coupe transversale avec "pouces”.

Remarque: coupe transversale affectera le résultat de la tranche qui supprimera la partie du modéle non

montré.

Figure 4.28: L'aperc¢u de tranche avec "Coupe transversale”.

Miroir Changez le modele en forme de miroir. Vous pouvez vérifier votre modéle par différents axes de miroir.
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Mirror X-Axis
Mirror ¥-Axis
Mirror Z-Axis

Figure 4.29: Miroir.

Poser a plat Orientez le modéle de sorte que la face sélectionnée soit paralléle au lit, puis placez le
modeéle sur le lit.

Index des visages fait référence au visage que vous avez sélectionné.

Apply

Figure 4.30: Cliquez sur "Appliquer” pour poser le modéle a plat sur la plate-forme.

Lay Flat

Figure 4.31: Le modéle aprés "Lay Flat".
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4.1.6 Réparation

Remowve Duplicate Faces

Remowve Isolated Faces
Fix Face Orientation Réparer le modeéle sélectionné article par article
Flip Mesh Orientation

Fix Holes

Auto RE‘PE ] e HR‘e’parer automatiquement tous les défauts du ou des modeles sélectionnés

Remarque: Vous pouvez également trouver l'icone de réparation automatique dans la barre d'outils.
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4.1.7 Imprimante

Current T'_‘r"p e of Printer » Sélectionnez votre type d'imprimante

Connect to Printer (HE ise3D P ri nters] e Etablir une connexion & distance avec vos imprimantes série N
ideaPrinter F-series » imprimantes via un cable USB

Printer Settin gs... Définissez les paramétres de votre imprimante Définissez le

Filament Settin 5. filament utilisé par votre imprimante

L: O rTFI g L rati on WiIE r'lj oo Assistant de configuration de la configuration Définissez une connexion avec vos

Remarque: Paramétres de filament: Vous pouvez définir le type, le diamétre, la densité, le prix et la compensation de

le filament. En outre, vous pouvez personnaliser votre propre modeéle de filament.
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4.1.8 Aide

Online User Manual Ouvrez le centre d'assistance en ligne

Confi guration Fo |der de configuration de ideaMaker
ideaMaker Website Visitez notre site Internet

Software U = date... Mettre a jour les notes de publication de la version

Release Notes... actuelle d'idéeMaker

Contact TE.‘Ch Su [alalal rt... Conltacter l'ingénieur du support technique Raise3d

About ideaMaker... Vérifiez les informations de votre logiciel Ouvrez le dossier
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4.2 Barre d'outils

Les boutons d'outils pour trancher les modéles sont des raccourcis pour la barre de menus.

Figure 4.32: La barre d'outils.

4.2.1 Ajouter et supprimer

: Ajoutez un nouveau fichier .stl, .obj ou .3mf.

: Supprimer le modéle sélectionné.

4.2.2 Affichage

View

: Lorsque cette option est activée, vous pouvez définir la couleur du modeéle et choisir la buse d'impression (si vous avez défini

votre imprimante comme imprimante & double extrudeuse).

Model Info

Extruder Left Extruder

Color

Figure 4.33: Vérifiez les modéles avec différentes extrudeuses de différentes couleurs.

(L'activation de ce bouton permet également a l'utilisateur d'afficher le modéle sous différents angles en faisant glisser vers la gauche

votre souris.)
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: Lorsque vous activez ce bouton, vous pouvez effectuer un panoramique dans la vue en maintenant le bouton gauche enfoncé et en faisant glisser votre

souris.

4.2.3 Déplacer

Mowve

: Lorsqu'il est activé, le modéle sélectionné peut étre déplacé dans la direction Z par

en faisant glisser la fleche bleue au-dessus du modéle avec votre souris. Déplacez le modéle librement dans X et
Directions Y en maintenant le bouton gauche et en faisant glisser le modéle sélectionné. Vous pouvez également définir
la valeur exacte des coordonnées X /Y / Z pour déplacer le modéle sélectionné dans la propriété d'opération
zone.

Place dans la gamme d'impression de I'extrudeuse indique que lorsque cette fonction est activée, le

le modéle sera placé au centre de la plage d'impression de I'extrudeuse au lieu de la plaque de construction
gamme.

Make Center déplace le modéle au centre de la plaque de construction.

Sur plateforme fait référence a la suppression du modéle sur la plaque de construction.

Organiser tous les modéles organisera automatiquement les modéles lorsque vous imprimez plusieurs modeéles
simultanément.

Remarque: Les modéles seront disposés en fonction de la zone occupée par la téte d'impression si la fonction

I'impression séquentielle est activée.

Figure 4.34: L'état avant d'organiser tous les modéles.
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Figure 4.35: Activez la fonction "Arranger tous les modéles”.

Figure 4.36: Activez la fonction "Arranger tous les modéles"” et "Séquentiel”

Impression”.

Alignez ensemble fait référence a I'alignement des modéles a la position par défaut dans la conception 3D

logiciel lors de I'impression simultanée de plusieurs modéles.

er’ = Printing

On Flatform

A1 Models

Figure 4.37: vous pouvez faire glisser librement le modéle sélectionné dans les directions X et Y avec la gauche

Cliquez sur. Et cliquez sur la fléeche bleue pour faire glisser le modéle dans la direction Z.
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4.2.4 Rotation

: Lorsque vous activez ce bouton, le modéle peut étre pivoté sous un autre angle de

en maintenant le bouton gauche et en faisant glisser le cercle avec votre souris. Définissez également I'angle exact

valeur pour faire pivoter le modéle dans la zone de propriété d'opération, qui est basée sur I'avion

axes principaux. le Rouleau fait référence a I'axe longitudinal. Pas fait référence a I'axe latéral. Embardée se référe

Rotation

a l'axe vertical.

World Transform
World Transform

360.0
0.0

0.0

Figure 4.38: Vous pouvez utiliser a la fois les anneaux de couleur et les valeurs de gauche pour faire pivoter le modéle.

4.2.5 Echelle

: Amplifiez la taille du modéle en maintenant le bouton gauche enfoncé et en faisant glisser la souris. Définir également

la valeur exacte du taux d'amplification pour changer de modele dans la zone de propriété d'opération.

Tr fe tion du de fait référence a I'échelle globale basée sur I'axe des coordonnées de l'imprimante.

Transformation locale fait référence a une échelle de zoom basée sur I'axe des coordonnées du modéle.

Par exemple, nous importons un cube (X: 20 mm, Y: 10 mm, Z: 30 mm) en tant que Figure 4.39. Tournez ensuite

modele 90 degrés dans la direction X. La dimension mondiale est X: 20 mm, Y: 5 mm, Z: 60 mm; Local

la dimension est X: 20 mm, Y: 60 mm, Z: 5 mm.

Remarque: Les données World Transform générées dans la nouvelle version d'idéeMaker peuvent ne pas étre reconnues correctement dans

les versions antérieures a 3.40, ce qui peut entrainer des modifications de la valeur d'échelle lors de I'importation de ce fichier .idea.

Pouce fait référence a la modification de I'affichage de la taille de mm en pouce.
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Mise a I'échelle uniforme fait référence a la mise a I'échelle de la largeur, la profondeur et la hauteur dans la méme échelle.

Les pourcentages a coté de la taille montrent I'échelle relative de la taille d'origine.

19,400

Figure 4.39: faites glisser les fleches ou ajustez les valeurs a gauche pour modifier la taille du cube.

4.2.6 Coupe libre

: Lorsque ce bouton est utilisé, il y aura un plan qui peut étre déplacé pour couper le

modéle en pieces individuelles.

Cutting Plane

rabbit
Position

0.00
0.00

98. 78

Rotation

Start Cut

Figure 4.40: Cliquez sur "Démarrer la coupe” pour couper le modéle en piéces individuelles.

Il'y aura trois options pour couper le modeéle sélectionné.
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Option 1: Déplacez la fleche rouge, bleue, verte.

Figure 4.41: Cliquez sur la fleche rouge pour déplacer le "plan de coupe".

Option 2: Faites pivoter le cercle rouge, bleu, vert.

Figure 4.42: Cliquez sur le cercle rouge pour faire pivoter le "plan de coupe".

Option 3: Saisissez la valeur exacte.

Cutting Plane

Start Cut

Figure 4.43: valeurs d'entrée pour déplacer ou faire pivoter le "plan de coupe”.
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Figure 4.44: Le modéle sélectionné a été coupé en deux parties.

4.2.7 Assistance

[

Support

: Clique sur le Soutien dans la barre d'outils, vous pouvez créer des supports dans

zone de propriété d'exploitation.
Remarque: Si le support a déja été généré, ideaMaker vous demandera si vous souhaitez effacer

piliers existants avant de créer de nouveaux supports.

0 ideaMaker X

Do you want to clear existing pillars before create new supports?

i 1Y

Figure 4.45: Piliers existants.

Prise en charge automatique:
Taille du pilierfait référence a la taille de chaque pilier en appui.
Remarque: quantité de supports est dictée par le taux de remplissage, la taille des piliers contréle ou

des supports seront genéereés.
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Figure 4.47: Définissez «Taille du pilier» sur 10 mm.

Angle de surplomb fait référence a la valeur qui décide si le modele a besoin de soutien ou
ne pas. Sil'angle de surplomb réel est inférieur a cette valeur, le support ne sera pas généré.

Plateforme tactile uniquement se référe uniqguement a la création des supports qui toucheront la construction

Plate-forme.

Overhang Angle:
W Touch Platform Only
Create Auto Supports

Marmal Supports

@ Add O Renove &

Clear Supports

Figure 4.48: Vous pouvez d‘abord définir la "Taille du pilier" et | ""Angle de surplomb". Et essaye

"Créer des supports automatiques"”. Ajustez ensuite le support avec "Supports manuels”.

Supports manuels:

Ajouter un pilier de support, Retirer un pilier de support et Editer a taille du support.
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Pilier Z-Pos fait référence a la hauteur de départ du pilier de support sélectionné.

Hauteur du pilierfait référence a toute la longueur du pilier de support sélectionné.

Matmal Supp orts

@ Add @ Remawe )

Fillar

F1llar Height:

Clear Supp orts

Figure 4.49: Ces deux options n‘apparaitront qu'apreés avoir cliqué sur le bouton "Modifier".

4.2.8 Modificateur

: Modifiez les paramétres de certaines parties du modeéle ou choisissez un modéle comme base de support pour d'autres modeéles.

Cliquez sur les modeles ou primitives "Ajouter un modificateur" ou sur le bouton "+" pour ajouter un autre modéle (modéle 1) comme
Figure 4.50. Cliquez sur l'icéne "-" pour supprimer les modificateurs sélectionnés. Cliquez sur I'icone "Modifier" pour modifier les modificateurs "

Nom.
Modi fier

Faren

with the

Figure 4.50: Ajouter un modificateur.

(1) Modifier le paramétre de chevauchement avec le modéle parent

Modifier le parameétre de chevauchement avec le modéle parent fait référence a ideaMaker peut ajuster la tranche

réglage des parties superposées. Cliquez sur l'icdne "+" pour ajouter des paramétres de tranche, comme le calque, le remplissage et le support
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un péché Figure 4.51. Cliquez sur l'icdne "-" pour supprimer les paramétres sélectionnés. Par exemple, nous définissons le remplissage

densité a 50%. Ensuite, coupez le modéle, vous le verrez comme Figure 4.53.

[

Figure 4.51: Modifier le paramétre de chevauchement avec le modéle parent.

O Add Settings ? x

Wodi £i ex
Add the ssttings you want o modify

Parent Model: Model 1. stl Add Modi fier ~ [ Layer ~

[ Shells
[] Maximum Shells Overlap Percentage
[ Print Shells in Optimal Order
[ Outer Shell Speed
[ Inner Shell Speed
[ Print External Shells First
[ Print Infill First
~ [®] Infill (1 selected)
Infill Density
[ Infill Speed
O Infill Flowrate
[ Infill Pattern Type
[ Infill Extrusion Width Percentage
[ infill Offset hd

Modi fiers

Model 1.stl

el

Figure 4.52: Ajustez les paramétres des piéces qui se chevauchent.

Figure 4.53: Activez la fonction Modifier le paramétre de chevauchement avec le modéle parent.

Fusionner les shells de modificateurs avec le modéle parentindique qu'avec cette fonction activée, ideaMaker fusionnera le Modificateurs

et Modéle parent en cas d'imperfection sur les impressions.

Par exemple, si le Coquilles dans le modéle principal est 2, mais il est 3 dans les paramétres du modificateur, ideaMaker imprimera les deux premiéres

boucles de shell avec les mémes paramétres, mais imprimera la troisiéme boucle de shell individuellement pour les paramétres du modificateur.
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Remarque: Cette fonction ne fonctionne que pour Modificateurs et Parent Les premiéres boucles shell du modéle avec les mémes

paramétres. Et cette option est désactivée par défaut.

Modi £ier 7 X
Parent Mod Add Modifier

Modi fiers

Model 1.stl vpe:  Che i ap with parent model [

3.0
rge Modifiers Shells with Parent Model Et
Infill
Infill Density

Figure 4.54: Fusionner les shells des modificateurs avec le modéle parent.

Figure 4.55: Activez la fonction "Fusionner les shells de modificateurs avec le modéle parent".

Figure 4.56: Désactivez la fonction "Fusionner les shells de modificateurs avec le modéle parent”.

(2) Structures de soutien
Structures de supportideaMaker imprimera le modificateur en tant que structures de support du
modeéle parent. Cliquez sur "+" icdne pour ajouter des paramétres de tranche comme Figure 4.58. Par exemple, nous définissons

rapport de soutien & 100%. Coupez ensuite le modéle comme indiqué dans Figure 4.59.
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Parameétres de prise en charge des modificateurs avec cette fonction activée, ideaMaker utilisera spécifié

parametres des supports générés par ce modele.

Figure 4.57: Structures de support.

0 Add Settings X

#dd the zettings wou want to modify.

[Type hers to saarch

~ [ Suppert
[ Support Infill Type
[] Support Infill Outlines
[] Support Infill Ratio
[ Support Horizontal Offset
[ Support Horizontal Expansion
[] Dense Support Infill Ratio
[] Dense Support Infill Type
[] Denze Support Infill Outlines
[ Generate Suport under ModiBiars

Cancel

Figure 4.58

Modi £ier

Farent Model | Add Modifier

Maodel 1.stl , ar ructures

port
Infill Ratio

ntal Expansion 0.00 mm

upport Infill Ratio 80

upport Infill Type Line
5 ort under Modifiers Enabled

Figure 4.59: Modifier les paramétres.
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Figure 4.60: Apercu du modéle.

4.2.9 Autres

Max Fit

: Le modeéle sélectionné sera redimensionné a la taille maximale autorisée de I'imprimante.

: Le modéle sélectionné sera copié.

: Réparer automatiquement les défauts du modéle.

RULCEAN Connectez-vous a Iimprimante avec votre ordinateur via le réseau.
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4.3 Propriété d'opération

Cette section affiche les informations et les paramétres du modéle sélectionné.

Model Info

Extruder: Left Extruder

Figure 4.61: Les informations affichées ici dépendent de la fonction que vous utilisez

en utilisant.

Affiche la plage d'impression de I'extrudeuse montre que la zone sans ombre fait référence a l'impression
surface.

Voir Chapitre 8 pour plus de détails sur Distance de la bordure de la plaque de construction.

Support Structure

Pillar Size
Overhang Angle
Touch Platform Only
Create Auto Supports

Manusl Supports

@ add ORenove & Edit

Clear Supports

Figure 4.62: Afficher la plage d'impression de I'extrudeuse.

La zone d'ombre fait référence a la zone non imprimable.
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1 Info

Extruder:

& Show Extrud

Figure 4.63: Plage d'impression.

Vous pouvez également définir une distance de sécurité par rapport a la bordure de la plaque de construction ( /mprimante> Paramétres de I'imprimante>

Distance de la bordure de la plaque de construction).

Distance de la bordure de la plaque de truction fait référence au maintien d'une distance de sécurité par rapport a la frontiére

la plaque de construction comme Figure 4.64.

Remarque: Cette fonction vérifie que le modéle est placé a l'intérieur de la plage d'impression de I'extrudeuse.

Figure 4.64: Définir une distance de la bordure de la plaque de construction de 20 mm
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4.4 Liste des modeéles

Total: &

lE‘ Model 1.stl
Maod
Model :
Model 4.5

@ Maodel

Model 6.5t

Figure 4.65: Vous pouvez également ajouter ou supprimer des modéles ici.

Cette section présente les informations de base des modéles telles que la quantité de faces ou

taille des modéles.

3%
: Indique que le modéle sélectionné est valide.

-: Indique que le modéle sélectionné n'est pas valide.

Remarque: Le modéle n'est pas valide s'il comprend des structures non multiples.

-: Indique que le modificateur sélectionné n'est pas valide.
m : Indique que le modéle sélectionné est un modificateur.
: Indique que le modificateur sélectionné est une structure de support du modéle parent.

- : Indique que le modificateur non valide sélectionné est une structure de support du modéle parent.

4

: Cliquez sur "+" pour ajouter d'autres modéles.
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: Supprimez le modéle que vous avez sélectionné.

Model 1

Delete...

Duplicate...
Export...

Rename...

Figure 4.66: Un clic droit sur la section bleue affichera Supprimer, Dupliquer, Exporter.

Effacerfait référence au modeéle sera supprimé via ce bouton.
Dupliquer fait référence au modéle sera copié via ce bouton.
Exportation fait référence au modéle que vous avez sélectionné sera exporté via ce bouton.

Renommerindique que vous pouvez renommer le modeéle sélectionné.

Model 1.5t
Madel 1(1).5tl
Mo = :

Delete...

Duplica

Export..

Figure 4.67: Multiple les modéles peuvent étre exportés a la fois.
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4.5 Préparez-vous a trancher

Frinter:
Left Extruder: s ] PLA 1. 75mm (17 templates)

Extrudar: s 1 PETG 1. P5mm

Templata: 7 ﬁ More W

Layer

Figure 4.68: Il existe de nombreux parameétres que vous pouvez modifier pour optimiser les résultats d'impression

dans l'onglet "Préparer la découpe”.

4.5.1 Sélectionner un modéle

Imprimante Sélectionnez l'imprimante.

Extrudeuse primaire fait référence au type de filament sélectionné. Si la Nombre d'extrudeuses est fixé a 2,
l'interface montrera Extrudeuse gauche et Extrudeuse droite. Si vous avez défini Extrudeuse

Compter a 1, l'interface affichera Extrudeuse primaire seulement. L'extrudeuse gauche est la

extrudeuse primaire par défaut.

Modéle fait référence aux parameétres d'impression sélectionnés.

-4
-: fait référence a I'ajout des paramétres que vous souhaitez rendre visibles et modifier.
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0 Add Settings ®

7 X

Template Group and L: i Pex- ntial Printing Add the settings wou want to meodify.

[Fsve bers to saurch

~ [W] Layer (Z selected) ~
Layer Height

Shells

Mascimum Shells Overlap Percentage

Frint Shells in Optimal Order

rst Layer Height

rst Layer Flowrate

First Layer Extrusion Width Percentage

Layer Start Point Type

xed Layer Start Point X

Fixed Layer Start Point ¥

Place Sean on

Spiral Vase Mode

Frint External Shells First

Print Infill First

Print Parts in Same Order for Each Layer
Minimal Segnent Length

Merze Nearby Lines v

Raft Only

DO00000CO00000000R&

Figure 4.69: Ajouter des paramétres d'impression.

-: fait référence au masquage des parameétres sélectionnés.

Paramétre par groupe fait référence a la possibilité de diviser les modéles en plusieurs groupes d'impression
différents parameétres d'impression pour différents modéles.

Parametres par couche permet différents réglages de tranche a différentes plages de hauteur du

modele (s) dans le groupe de paramétres.

Des fonctions supplémentaires peuvent étre trouvées cachées sous le Plus bouton.

ot Templat

Frinter

Figure 4.70: L'onglet "Plus".

-79/228 -



IdeaMaker Manual Date : 20/11/2019

Créer un modéle crée un nouveau modéle et modifie le nom du modéle, le type d'imprimante, le filament

tapez et modéle dans cette page.

Modeéle en double génére un modéle en double a partir du modéle de découpage sélectionné.
Remarque: ideaMaker nommera le modéle en double comme Nouveau modéle 1 automatiquement, et

peut étre renommeé.

Comparer le modéle fait référence a la comparaison des modéles sélectionnés. Vous pouvez choisir différents

imprimante, filament et modéle. Et vous pouvez également importer les modeles a partir du disque local.

Supprimer le modéle fait référence a la suppression du modeéle sélectionné.
Remarque: La fonction de suppression ne fonctionne que pour le modéle qui a été ajouté par Créer, dupliquer

ou /mportation. Les modéles par défaut ne peuvent pas étre supprimés.

Importer un modéle fait référence a l'importation d'un modéle de tranche (fichier .bin ou .date) a partir de votre

ordinateur.

Exportation fait référence a I'exportation d'un modeéle sélectionné depuis ideaMaker vers votre ordinateur.
Lorsque vous exportez un modéle de découpe, ideaMaker vous demandera si vous souhaitez exporter le groupe et

les paramétres de calque ensemble comme indiqué dans Figure 4.71.

ﬂ ideaMaker @

':0:' Do you wlant to export the template including the current group and
layer settings?

Yes | [ No

Figure 4.71: Exportez le modéle de découpage.

sauver fait référence a I'enregistrement des paramétres actuels.
Réinitialiser fait référence a la restauration des parametres d'origine.

Rétablir la derniéere sauvegarde fait référence au retour au dernier paramétre enregistré.

Gérer les modéles fait référence a la modification du modéle de découpage méme sans importer de modéle.

- 80/228 -



IdeaMaker Manual

Date

1 20/11/2019

4.5.2 Paramétres de groupe et de couche

ect Template Group and Lay

Setting Group 1

C: ration "

Figure 4.72: Paramétres de groupe et de couche.

Groupe de paramétres permet de définir plusieurs groupes de paramétres pour un modéle. Un groupe peut inclure

plusieurs modeéles et un modéle ne peuvent étre affectés qu'a un seul groupe de paramétres.

.: créer un nouveau groupe de parameétres.

Une boite de dialogue apparaitra aprés avoir appuyé sur le bouton "+" comme dans Figure 4.73, sélectionner des modéles
Définition de groupes liste et appuyez sur le bouton fléché vers la droite pour passer a un Nouveau groupe de paramétres liste ou
sélectionner un modéle dans Nouveau groupe de paramétres et appuyez sur la fleche gauche bouton pour le déplacer vers Réglage

Groupes liste.
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Add New Setting Grou
g P

Setting Group Fame Setting Group 4

Setting Groups Few Setting Group
Setting Group 2
¥ Setting Group 3
2color_heartless_dragon stl
Zeolor_dragon_heart. stl >
@

Figure 4.73: Ajouter un nouveau groupe de paramétres.

Définition du nom du groupe fait référence au nom du nouveau groupe de parameétres ou choisissez un nom personnalisé.

>

: ajoute le modéle sélectionné au nouveau groupe de paramétres.

: supprime le modéle sélectionné des nouveaux groupes de parametres.

= : supprime le ou les groupes de paramétres.

Remarque: cette fonction ne fonctionne que lorsqu'il y a plus de deux groupes de paramétres dans Réglage

Groupes et ne fonctionne que pour vider le groupe de paramétres qui n'a pas de modele a l'intérieur.

: fait référence a la modification du groupe de parametres sélectionné.

Sélectionnez un groupe de paramétres et appuyez sur Editer bouton, linterface sera affichée comme Figure 4.74,
vous pouvez supprimer (ou ajouter) des modeéles (ou vers) le groupe de paramétres sélectionné.

Définition du nom du groupe fait référence au nom du groupe de paramétres que vous modifiez, vous pouvez également

renommez-le par vous-méme.
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) Edit Setting Group - "Setting Group 1" X

Setting Group Name! |Setting Group 1 |

Setting Groups Setting Group 1
v Setting Group 2 35mm fan.STL
20mm _Calibration_Box.stl Leveling Block.STL
Setting Group 1
35mm fa >

@ B

Figure 4.74: Modifier le groupe de paramétres.

: fait référence a I'ajout de paramétres pour le groupe de paramétres sélectionné.

Vous pouvez ajouter et modifier plusieurs parametres dans le groupe de parameétres.

0 Add Settings X
? x

add the settings you want to madify.

[rvme bore o sesan

~ [] Layer ~
Layer Height

Enable Adaptive Layer Height

Adaptive Layer Height Maximun Height

Adaptive Layer Height Winimun Height

Adaptive Leyer Height Outward Overheng
Adaptive Layer Height Tnward Overhang

Adsptive Layer Heizht Sampling Step

Shells

Mascimum Shells Orerlap Percentage

Print Shells inm Optimal Order

First Layer Height

First Layer Flowrate

First Layer Extrusion Width Percentage

Layer Start Point Tupe

Fixed Layer Start Point X

Fixed Layer Start Foint ¥

Place Sean on "

e

Figure 4.75: Ajouter des paramétres.

Par exemple: Ajouter des paramétres de calque dans le groupe de parametres 1. Il y a 23 fonctions que vous pouvez modifier,

tel que Hauteur de couche, coquilles etc.
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Fer-Model

Figure 4.76: L'onglet Ajouter des paramétres.

: fait référence a la suppression des paramétres sélectionnés.

Paramétres par couche appliquer différents paramétres de tranche pour différentes plages de hauteur du

modele (s) dans le groupe de paramétres.

+

: fait référence a I'ajout de paramétres pour le groupe de paramétres sélectionné.

roup i Per-L: ings (1)

Settingl  |0.00 - 0.00, 0.2500 mm, 100-
0

Figure 4.77: définissez la hauteur du calque pour différents calques.

: supprimer les paramétres par couche sélectionnés.
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. : fait référence a la modification des paramétres par couche sélectionnés. Dans Figure 4.78, vous pouvez modifier le

hauteur de couche pour la plage de hauteur définie dans setting1.

0 Edit - "Setting1” P
g

~ Layer
Layer Height  0.2500 mm

Add Settings Bemove Selected

® et

Figure 4.78: Modifiez la hauteur du calque pour les "Paramétres par calque".

.

Ajouter des parameétres fait référence a l'ajout de paramétres supplémentaires dans le Paramétres par hetel que la g

Extrudeuse, Extrudeuse droite, remplissage etc.

Li ] 0 Add Settings X

v Layer Add the settings you want to nodify.
Layer Height  0.1000 mm

[ y—

~ [& Layer (1 selected) ~
Layer Height
[ shells
[ Maximum Shells Overlap Percentage
[] Print Shells in Optimal Order
[ Layer Start Point Type
[] Fixed Layer Start Point X
[ Fixed Layer Start Point ¥
[ Place Seam on
[] Print External Shells First
[ print Infill First
[ Minimal Segment Length
[ Merge Nearby Lines
[ X Size Compensation for Contours

. .
® w W c=a ny

Figure 4.79: Ajoutez d'autres paramétres dans le paramétre Par couche.

Enlever la sélection fait référence a la suppression des parametres sélectionnés du Parameétres par couche.
Importer a partir du dernier groupe utilisé et des paramétres de calque fait référence a la réinitialisation du Groupe et
Paramétres de calque a ceux que vous avez utilisés la derniére fois.

Exporter vers le disque local fait référence a I'exportation des parameétres de groupe et de couche sur le disque local.

Effacer les parameétres de groupe et de couche fait référence a la suppression de tous les groupes et paramétres de calque des versions antérieures

importations.
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4.5.3 Par modéle

Extrudeuse par modéle fait référence au choix d'une extrudeuse pour votre modele. Si vous avez défini
Nombre d'extrudeuses étre 2, cette interface montrera Extrudeuse gauche et Extrudeuse droite. Si

vous avez défini le Nombre d'extrudeuses étre 1, cette interface affichera Extrudeuse primaire seulement.
L'extrudeuse gauche est définie comme extrudeuse principale par défaut.

Modéle fait référence aux paramétres d'impression. Il peut appliquer différents modéles pour différents modéles.
Mais le modele d'impression doit étre sous la méme imprimante et le méme filament.

Remarque: Cette fonction n'est disponible que si la fonction d'impression séquentielle est activée.

Figure 4.80: Les parameétres par modéle.
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4.5.4 Impression séquentielle

Impression séquentielle avec cette fonction activée, ideaMaker imprimera un objet & la fois. La téte d'impression restera autour de la zone
d'impression pour imprimer I'un des objets de I'impression. La plaque de construction continue de descendre jusqu'a ce que I'impression soit
terminée, moment auquel la téte d'impression se déplace vers la zone d'impression de I'objet suivant et place la plague de construction pour
commencer a imprimer I'objet suivant. Vous pouvez activer cette fonctionnalité sous Préparez-vous a trancher> Impression séquentielle.
Remarque: Cette fonction ne fonctionne que pour une extrudeuse simple. La hauteur Z maximale des modéles ne peut pas étre supérieure a Hauteur

du portique, et 'espacement entre les modéles ne peut pas dépasser la

Parametres de liquidation. Hauteur du portique fait référence a la distance entre la buse et les tiges de

croisement.

Voir Chapitre 8 pour plus de détails sur Paramétres de dégagement pour I'impression séquentielle.

O Printer Settings X
Printer Type: RATSE3D FroZ Plus ~ Eemove Export Reset

General  Advanced  Left Extruder Right Extruder

Printer Settings Extruders
Left Wozzle Diameter 0.40 =t Extruder Count: 2 -
Right Hozzle Diameter: 0.40 =t Left Extruder: FLA 1. 75mm -

Build Width: a6 00 2] nm )
Right Extruder: FLA 1. 75mn -

Build Depth: 30600 2| mm
Sequential Printing

Build Height: 605.00 (5 nm
Gantry Height: 55.00 3| mm

Use Heated Bed

Allow Custom Printing Prierity in Sequential Printing

Ensble Fan Speed Control (Use PHM-Controllable Fans)
Validate Printing Priority before Slicing

Distance From Border of Build Flate 3.00 : mm
GCode Export
Build Flate Shape: (it hd Default Action: garte o Lol ek =
Firmware: Baized] Specdy v
(@) | add / Duplicate Tiurt e

Figure 4.81: Hauteur du portique.

Mise a jour automatique de la priorité d'impression avec cette fonction activée, ideaMaker sera automatiquement
calculer la priorité d'impression des modéles arrangés.

Vous pouvez également ajuster 'ordre d'impression en faisant glisser manuellement le modele vers le haut ou vers le bas.
Remarque: Cette fonction ne fonctionne que lorsque Autoriser I'impression personnalisée en impression séquentielle est
activée. Pour éviter les collisions, nous recommandons d'activer la fonction de Valider I'impression
Priorité avant de trancher si vous souhaitez organiser manuellement I'ordre d'impression.

Autoriser I'impression personnalisée en impression séquentielle indique qu'avec cette fonction activée,

vous pouvez organiser l'ordre d'impression des modéles manuellement.
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uential Printi

Enable Sequential Printing

~ tuto-lpdate Frinti Lority

equence Humber

e 1l M:

Figure 4.82: Activez la fonction "Autoriser I'impression personnalisée en série

Impression”.

Humber

Figure 4.83: désactivez la fonction "Autoriser I'impression personnalisée en série

Impression”.

Valider la priorité d'impression avant de trancherindique qu'avec cette fonction activée,
ideaMaker vérifiera si I'ordre d'impression du modéle est valide ou non. Avec Raise3D
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imprimantes, la priorité d'impression doit étre de droite a gauche et d'arriére en avant lorsqu'elle est alignée.
Cela permet d'éviter les collisions lors d'une pause, d'une reprise ou d'une récupération suite a une coupure de courant. Et c'est

recommandé de valider la priorité d'impression avec les imprimantes Raise3D.

?2 X

ntiel Printing

Figure 4.85: Désactivez "Priorité d'impression de mise a jour automatique".

Afficher le numéro de séquence avec cette fonction activée, ideaMaker désignera chaque

numéro de séquence d'impression du modéle.

Organiser tous les modéles fait référence a I'organisation automatique des modéles lors de I'impression de plusieurs
modeéles en une seule fois.

Remarque: Les modéles seront disposés en fonction de la zone occupée par la téte d'impression. Vous pouvez également organiser

position des modeéles sous Bouge toilanguette.
Tranche fait référence au modéle de découpage pour obtenir le fichier .gcode et le fichier .data.

Remarque: Aprés avoir cliqué Tranche bouton, ideaMaker découpera le modéle immédiatement et il ne
Afficher les paramétres avancés. Si vous devez modifier d'autres parameétres, veuillez cliquer sur Début bouton ou

Triangle Tranche icone ci-dessus.
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? X

entizl Frinting

& muto—lpdate Printing

Fumber

#11 M

Figure 4.86: Activez la fonction "Afficher le numéro de séquence”.

Ajoutée Impression séquentielle des informations sur Accueil page et Caméra page sous Eloigné
Contréle. (|l ne peut fonctionner correctement qu'avec RaiseTouch version 1.2.0 ou supérieure.)

Il peut montrer que I'impression est actuellement en mode d'impression séquentielle, de quel objet il s'agit.
en cours d'impression, combien d'objets au total il doit imprimer et le nom du prochain

objet.

Remarque: Si le fichier .gcode est généré par un logiciel de découpe tiers, I'impression séquentielle

Le mode ne sera pas affiché sur la page de contréle a distance ideaMaker ou sur I'écran tactile.

Pendant I'impression séquentielle, les informations d'impression affichées sur I'écran tactile seront toujours
les informations pour I'ensemble du travail d'impression (pas le modéle individuel).

Time Est. affiche le temps restant pour terminer I'impression entiére, quelle proportion de 'ensemble
I'impression est déja terminée (pas un seul objet).

Courant affiche le nom du fichier d'impression.
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2 Home

Heatbed temp.

Task .geode @

Current Time Est.

® 0. M

Height

Utilities

<>Z- 2-jet_fighter_eg... @

Current Time Est.

4.6

Figure 4.87: Interface a écran tactile lors de I'impression séquentielle.

Mode d'impression séquentielle (02/13) N'imprimera qu'un seul objet a la fois et affichera le

hauteur pour le modeéle actif. La hauteur est la seule donnée répertoriée pour l'individu

modeéle par opposition a I'ensemble de I'impression. 02 fait référence au numéro numérique d'impression en cours,
13 fait référence a la quantité totale des modéles d'impression.

Nom d’objet fait référence au nom du modéle d'impression actuel.
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4.5.5 Hauteur de couche adaptative

Dans cette page, vous pouvez également activer la fonction de Hauteur de couche adaptative.

Ajoutée Hauteur de couche adaptative qui peut choisir automatiquement les différentes valeurs de hauteur de couche pour différentes structures, une
hauteur de couche plus petite pour les détails et une hauteur de couche plus grande pour les structures non détaillées, ce qui peut aider a économiser le

temps d'impression et a ne pas affecter la précision en méme temps.

Hauteur de couche adaptative Hauteur maximale fait référence a la hauteur de couche adaptative maximale.
Et il est exprimé en pourcentage sur la largeur d'extrusion.

Hauteur de couche adaptative Hauteur minimale fait référence a la hauteur de couche adaptative minimale.

Et il est exprimé en pourcentage sur la largeur d'extrusion.

Par exemple, la largeur d'extrusion est de 0,4 mm, définie Hauteur de couche adaptative Hauteur maximale a
étre 62%, définir Hauteur de couche adaptative Hauteur minimale étre de 25%. Cela signifie que le

la hauteur de couche maximale autorisée est de 0,248 mm et la hauteur de couche minimale autorisée est de 0,1 mm.
ideaMaker calculera la hauteur de couche de chaque structure entre 0,1 mm et 0,248 mm de base

sur votre modeéle.

(® start Slicing 1, Upload to Printer ¥ %% Close Preview

Figure 4.88: Hauteur de couche adaptative.

Surplomb vers l'extérieur de la couche adaptative fait référence au surplomb entre deux

couches successives lorsque les cotés du modele s'inclinent vers I'extérieur. Et il est exprimé en pourcentage

sur la largeur d'extrusion.

Surplomb vers l'intérieur de la hauteur de la couche adaptative fait référence au surplomb entre deux

couches successives lorsque les cotés du modéle s'inclinent vers l'intérieur. Et il est exprimé en pourcentage sur
la largeur d'extrusion.

Par exemple, la largeur d'extrusion est de 0,4 mm, définie Surplomb vers l'extérieur de la couche adaptative

étre de 50%, et Surplomb vers l'intérieur de la hauteur de la couche adaptative étre de 50%. Cela signifie que le
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le pas vers I'extérieur de la couche adaptative est de 0,2 mm, le pas vers l'intérieur de la couche adaptative est

0,2 mm.

Etape d'échantillonnage de hauteur de couche adaptative fait référence a l'étape d'échantillonnage lorsque ideaMaker

choisissez la hauteur de couche entre la hauteur de couche minimale et la hauteur maximale.

Minimum

Figure 4.89: Hauteur de couche adaptative.

Remarque: Avant de trancher, assurez-vous que la fonction de Hauteur de couche adaptative est activé en tant que

Figure 4.90.

_Thr

Figure 4.90: Activez la fonction de hauteur de couche adaptative.
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4.6 Téléchargement de la file d'attente

20mm_Calibration_Box.gcode
Upload Completed 0.10 MB

CLICE HERE TO UFLOAD FILES

Figure 4.91: ideaMaker peut également télécharger des fichiers G-Code a partir du disque local. Appuyez sur "+"
ou "CLIQUEZ ICI POUR TELECHARGER LES FICHIERS" pour trouver les fichiers que vous souhaitez télécharger

votre imprimante Raise3D depuis votre ordinateur.

Cette section affiche la liste de téléchargement de ideaMaker a votre imprimante.

Appuyez sur "->" pour vérifier plus d'informations sur le fichier G-code de téléchargement, telles que la hauteur de couche, la largeur de la coque, etc., et vous

pouvez également vous connecter a l'imprimante ou supprimer la tache de téléchargement en tant que Figure 4.92.

-+

File name: 20mm_Calibration_|
Date Modified: 2018/04/25 19:18
Siz MB

Template: Standard - N2 - PLA

— Infill sp 90 mmy/s
Upload Waiting

Estimated print time: 47m 56s
Estimated filament usec

m

Figure 4.92: Informations détaillées sur la tiche de téléchargement.
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4.7 Barre d'opération instantanée

—I— Import Models

: Ajouter des modeles.

Start Slicing

: Commencez a trancher. Cliquez sur ce bouton, il effectuera I'opération définie

dans les préférences, voir Chapitre 5 Paramétres de découpage pour plus de détails.

Export to Local Disk

: Exportez le fichier gcode sur le disque local ou téléchargez-le sur I'imprimante.

Preview

: Affiche le fichier découpé en couches.

Close Preview

: Fermez l'interface d'apercu.

Stop Slicing

: Abandonner le découpage.
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4.8 Apercu du modele

Figure 4.93: Apergu de votre modéle.

Cette section est congue pour prévisualiser le modéle actuel.
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4.9 Transformation de perspective

Figure 4.94: Elle sera définie comme vue en perspective par défaut. Si vous voulez vérifier

votre modéle avec vue orthographique, cliquez sur Vue> Vue orthographique.

Vérifiez le modéle avec les vues par défaut.
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4.10 Détection des informations

Figure 4.95: Si cette section indique une erreur ou un avertissement, essayez d'utiliser le

Fonction de réparation.

Vérifiez les informations correctes ou d'avertissement de la détection automatique du modéele.
Boite de délimitation (mm)fait référence a la taille du modéle.

Remarque: Pendant la rotation du modeéle ou la mise a I'échelle de la transformation locale, cette page affichera Local
Boite de délimitation.

Dimension

World Transf cal Transform

World Tra

World Trs

Figure 4.96: Boite de délimitation locale.
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Triangles fait référence au nombre de triangles dans le modéle. Les faces du modéle sont subdivisées en
Triangles. Un modéle avec un nombre de triangles plus élevé aura généralement une finition plus lisse mais
plus taxant pour le logiciel.

Bords fait référence au nombre d'arétes dans le modéle.

Bords non collecteurs fait référence au nombre d'arétes non multiples dans le modéle. Généralement,

il existe deux types d'erreurs non multiples, I'un est un objet ouvert qui signifie que le modele

a des trous ou des bords laches, un autre est des faces supplémentaires telles que des faces internes, se chevauchant
visages etc.

Visages d'orientation d'erreurfait référence au nombre de faces d'orientation d'erreur dans le modéle. Dans
géométrie l'orientation d'un objet tel qu'une ligne, un plan ou un corps rigide fait partie de la

description de la fagon dont il est placé dans I'espace ou il réside. Si votre modele s'affiche en vert,

vous devrez inverser |'orientation du maillage.
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4.11 Menu contextuel du modéle

Cliquez avec le bouton droit sur le modéle sélectionné pour afficher une icone de raccourci plus Figure 4.97. Par exemple: nom de I'élément, Dupliquer,

supprimer, Type de filament, coupe libre etc.

Z0mm_Calibration Box. stl

Duplicate Ctrl+D
& M Select All Ctrl+h
Free Cut  Support Modifier Max Delete(L) Tel
Left Extruder: FoluyFlex 1. 7Bmm Shift+l
—+ Import Models Rizht Extruder: PETG 1. 7Smm Shift+2
Fer—Group Settings Shift+s
Fer—Layer Settings Shift+r
Transform >
Frae Cut Shift+C
Support Structure Shift+y
Crosz Section Shift+l
Modifier Shift+D
Mirror 3
Center Shift+E
Lay Flat Shift+L
hute Fit to Build Volume Shift+F
Rezet 411
Rezet 4

Fut Selected Models on Flatform
futo Ungroup
brrange A1l Madels Shift+i

Reload Selected Models from Local Diczk

Figure 4.97: Menu contextuel du modéle.
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5 paramétres de découpage

5.1. Modeéle principal

Modeéle principal comprend les paramétres d'impression a l'intérieur et celui par défaut peut étre sélectionné pour

imprimez votre modéle directement.

O select Template X
Printer Type RATSE3D Fro2 Plus - T
Filament
Left Extruder FLA L. T6nm (4 templates) - o]
Bight Extruder: ELA L. TGmm - o]

Main Template Group and Layer Settings Per-Model Extruder

= . .
\v/ Ultra High Quality - Pro2 Plus - PLA
Tmplicate
"8+ High Quality - Pro2 Plus - PLA
S Edit
y Standard - Pro2 Plus - PLA
Compare
m Speed - Pro2 Plus - PLA
Telete
Import
Export
Select Template: Ultra High @uality — FroZ Flus — FLA
Layer Height: 0.0500 mm Shells: 2.0
Infill Density: 15.0 % Infill Speed: 60.0 nm/s
(@) | obsdlets Tenplates Close Slice

Figure 5.1: L'onglet Modéle principal.
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5.1.1 Créer un modeéle

Créerfait référence a la création d'un nouveau modéle et dans cette interface, vous pouvez modifier les

nom, type d'imprimante, type de filament et modéle.

Par exemple: Créez un nouveau modéle comme Figure 5.2 et I'a nommé PLA puis appuyez sur ok

et I'onglet Sélectionner un modéle affichera l'interfface comme Graphique 5.3.

Nom du modéle fait référence au nom du nouveau modéle que vous créez, et vous pouvez également
renommez-le par vous-méme.

Copier le modéle de fait référence a partir de quel modéle actuel ce modéle copiera.

Type d'imprimante fait référence au type d'imprimante du modéle copié.

Type de filament fait référence au type de filament du modéle copié.

Modéle fait référence au nom du modele copié.

Remarque: e type d'imprimante initial, le type de filament et le modéle sont les mémes que le modéle

Shlorti sy

vous avez sélectionné dans interface.

un

Main Template Group and Layer Settings Per-Model Extruder

Create

\V Ultra High Quality - Pro2 Plus - PLA
Tuplicate

A0 O create Template X
S Edit

;{, Template Name: Hew Templatel

W/

Compare

Copy Template From

Printer Type: RAISE3D ProZ Plus -
Delete
Filament PLA 1. T5mm -

Template Wtra High Quality - Fro2 Plus — FLA - LR

Export

® Cunel

Figure 5.2: Créez un nouveau modéle.

Main Template Group and Layer Settings Fer-Model Extruder

Create
“@). High Quality - N2 - PLA
e Duplicats
".Vl Standard - N2 - PLA :
Edit

n Speed - N2 - PLA

Conpare

PETG

Delete

Import

Export

Figure 5.3: L'interface de création d'un nouveau modéle.
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5.1.2 Modeéle en double

Dupliquerfait référence a la création d'un modéle dupliqué a partir du modéle de découpage sélectionné.
Remarque: ideaMaker nommera le modéle dupliqué comme Nouveau modeéle 1 automatiquement et

peut également étre renommé.

Par exemple: Dupliqguez un nouveau modéle comme Figure 5.4.

Nom du modéle fait référence au nom de votre nouveau modéle, et vous pouvez également le renommer en
toi méme.

Copier le modéle de fait référence a partir de quel modéle actuel ce modéle copiera.

Type d'imprimante fait référence au type d'imprimante du modéle copié.

Type de filament fait référence au type de filament du modéle copié.

Modéle fait référence au nom du modele copié.

Frinter Type: RATSESD FroZ Flus h ﬂ'
Filament

Left Extruder: PLA 1. 76mm (4 templates) 5 ﬂ'
Right Extruder: FLA 1. 7Emm - ﬂ'

Main Template Group and Layer Settings Per-Model Extruder

Create
ot . .
\V/ Ultra High Quality - Pro2 Plus - PLA
© Duplicate Template X
Edit
Template Hame: Hew Templatel |
Compare
Copy Template From
Frinter Type: |MSE3D Fro2 Flus v|
Delete
Filament: FL& 1. 75mm -
Template: Ultra High Auality — ProZ Flus — FLA - Lo
Export
® e
Select Template: Wltra High Quality — ProZ Flus — FLA
Layer Height: 0.0500 mm Shell=: 2.0
Infill Densitw: 15.0 % Infill Speed: 60.0 mmfs
@ Obzolete Templates Cloze Slice

Figure 5.4: Dupliquez un nouveau modéle.
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5.1.3 Modifier le modéle

Il existe de nombreux paramétres que vous pouvez modifier pour optimiser les résultats d'impression dans Editer lors du tranchage.

O select Template b3
Printer Type RATSESD FPro2 Flus ~ el
Filament
Left Extruder FLA 1. 75mm (4 templatas) - ol
Eight Extruder FLA 1. 75mm - o]

Main Template Group and Layer Settings Per-Model Extruder

_ Create
=
§/ VUttra High Quality - Pro2 Plus - PLA
Tuplicate
@ .. High Quality - Pro2 Plus - PLA
¥ standard - Pro2 Plus - PLA
» [
onpars
“ Speed - Pro2 Plus - PLA
Delete
Import
Export
Select Template! Speed — Pro2 Plus - PLA
Layer Height: 0.2500 mm Shells: 2.0
Tofill Demsity 15.0 % Tfill Speed: 80.0 nn/s
() | obsolete Tanplates Closs slice

Figure 5.5: Sélectionnez un modéle et appuyez sur "Modifier" pour accéder a la page de configuration.

O Edit Template x
p
Bazic

Template Hame:  High Quality — FroZ Flus — FLA

General
Infill Density: 15 =S
Shells: 2.0 =
Flatform Addition: Raft Only -
Support: Hone -
Advanced Restore A
@ Cloze without Saving Save As Save and Cloze

Figure 5.6: Parameétres communs.
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Densité de remplissage fait référence a la densité du remplissage a l'intérieur du modéle, plus le remplissage est imprimé a l'intérieur,

plus le modéle sera solide.

D)

: Appuyez sur ce bouton pour revenir au parameétre par défaut, cette fonction ne fonctionne que par défaut
profil.
Coaquilles reportez-vous au nombre de boucles qui composent le mur du modéle.
Ajout de plateforme fait référence a I'utilisation Radeau / bord / jupe ou pas.
le Jupe est une boucle de plastique extrudé autour de la premiére couche du modéle pour assurer une
débit constant pour le modéle.
le Radeau est composé de quelques couches placées sur la surface d'impression avant que le modéle ne soit
imprimé pour aider un modéle a coller a la surface d'impression.
le Bord couche imprimera uniquement une seule couche placée sur la premiére couche du modéle qui

permettent une meilleure adhérence a la surface d'impression.

Flatform fddition: |Baft only -

Support:

Raft with Skirt
Raft with Brim

r

D)

Figure 5.7: 6 types d ""ajout de plateforme".

Figure 5.8: Imprimé avec 2 coques, 10% de densité de remplissage et bord.
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Figure 5.9: Imprimé avec 5 coques, densité de remplissage de 20% et radeau.

Soutien signifie que I'imprimante imprimera la structure de support pour la partie en surplomb du modéle.

le Aucun paramétre ne fait référence a aucune structure de support pour le modéle.

le Plateforme tactile uniquement le paramétre se référe uniquement a I'ajout d'une structure de support pouvant toucher
la plate-forme de construction. Celles situées d'une surface du modéle a une autre surface du

le modéle ne sera pas créé.

le Tout parameétre fait référence a I'ajout d'une structure de support a toute la partie en surplomb du modéle.

Support: Hone -

Touch Flatform Only
[ | A11

Figure 5.10: Il existe 3 types de supports.

Figure 5.11: Imprimé avec les supports de "Touch Platform Only".
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Figure 5.12: Imprimé avec les supports de "Tous".

Remarque: Paramétres avanceés.
Dans Modifier le modéle, Cliquez sur Avancée aller a Parameétres avancés interface qui comprend
Couche, Extrudeuse, remplissage, Soutien, Ajouts de plate-forme, refroidissement, avancé, suintement,

Autre, GCode et nous allons les parcourir un par un.

0 Edit Template >
Bazic

Template Wame:  Hizh Quality — FroZ Flusz — FLa

General

Infill Denzity: 15 ==

Shells: 2.0 =

Flatform additien: Raft Only -

Support: Hone -
Advanced Restore =

@ Close without Saving Save Az Sare and Close

Figure 5.13: Il y a plus de paramétres dans Advanced.
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5.1.3.1 Couche

(1. Général
Hauteur de couche fait référence a I'épaisseur de chaque couche. Quelqu'un I'appelle résolution comme
bien.

Coquilles se référer au nombre de boucles pour les murs des modéles.

Pourcentage de chevauchement maximal des obus fait référence au pourcentage maximum de chevauchement entre les coques. Lorsque le
pourcentage de chevauchement des lignes d'une seule boucle de coque est supérieur a la valeur définie, la coque sera remplacée pour devenir une
structure de remplissage solide.

Impression des coques dans un ordre optimal indique que si cette fonction était activée, les coques seraient imprimées avec un

ordre d'optimisation pour réduire les trajets et les rétractions.

(2) Paramétres du premier calque

Hauteur de la premiére couche fait référence a I'épaisseur de la premiére couche du modéle.

Débit de la premiére couche fait référence au réglage du débit au premier ensemble de couches en pourcentage
du débit de filament. Débit fait référence a la quantité de plastique que I'imprimante doit envoyer a I'extrudeuse.
Pourcentage de largeur d'extrusion de la premiére couche fait référence au pourcentage d'extrusion de la premiére couche
largeur. Par exemple: si votre largeur d'extrusion est de 0,4 mm et que vous définissez cette valeur sur 120%,

la largeur d'extrusion de la premiére couche est de 0,48 mm.

(3) Point de départ de la couche
Point de départ de la couche fait référence a la position a partir de laquelle la buse commencera a bouger a chaque
couche.

Type de point de départ de couche a trois options peuvent étre définies comme.

Layer Start Foint Type:

Fixed Layer Start Foint X:

Figure 5.14: 3 types de point de départ de couche.

La plus proche indique que le point de départ du calque sera placé a une position optimale pour

temps de mouvement.

Fixé indique que le point de départ du calque sera placé aussi prés que possible du point spécifié

position. Remarque: Si vous sélectionnez Fixé comme type de point de départ, vous pouvez définir la valeur de X & Y sur
définir une position. ideaMaker définira une position la plus proche en fonction de la position que vous définissez.
Aléatoire indique que le point de départ du calque sera placé de maniére aléatoire sur le modéle.

Point de départ de la couche fixe Xfait référence a la définition de la position X du point de départ du calque.
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Point de départ de couche fixe Y fait référence a la définition de la position Y du point de départ du calque.

Remarque:

1. Quand le Construire la forme de la plaque est Rectangle, Point de départ du calque fixex =0ety=0
fait référence au coin inférieur gauche de la plate-forme.

2. Quand le Construire la forme de la plaque est Ellipse, Point de départ du calque fixe x = 0 et y = 0 fait référence

au point central de la plate-forme.

Cache de couture:

Placer la couture surfait référence au placement de la couture sur le coin spécifié des coques. lly a
quatre types en tout: Aucun, coin réflexe ou convexe, coin réflexe et Coin convexe.

Placez la couture dans le coin le plus proche possible se référe a cette fonction permettant a la

trancheuse prendra le coin le plus proche pour placer la couture que possible.

(4) Autre

Mode vase en spirale signifie que le modéle sera imprimé pour étre un tire-bouchon a contour unique
structure de vase sans rétraction. Ce mode transférera le modéle sur une structure semblable a un vase
avec seulement coque extérieure, sans remplissage et surface supérieure ouverte. L'axe Z se déplacera lentement en spirale
vers le haut.

Imprimer les coques externes en premierindique qu'avec cette fonction, le logiciel activé imprimera

les coques externes d'abord, puis imprimez les coques internes.

Imprimer le remplissage en premier se référe a cette fonction activée, la trancheuse imprimera le remplissage en premier, puis imprimera
coquilles.

Imprimer les piéces dans le méme ordre pour chaque couche indique que les modéles seront imprimés sous un
ordre spécifique dans chaque couche. Et les commandes spécifiques dépendent de I'ordre d'importation des modéles.
Remarque: Cette fonction ne fonctionne que pour plusieurs modéles.

Longueur de segment minimale fait référence a la longueur minimale du segment de ligne extrudé.
Fusionner les lignes a proximité se référe a la distance de deux lignes voisines inférieure a la valeur que vous

ensembile, ils seraient fusionnés.

(5) Compensation dimensionnelle

Compensation de taille XY pour Contours fait référence a la compensation de I'erreur mesurée
des contours, en particulier pour 'objet agrandi ou rétréci.

Compensation de taille XY pour les trous se référe a la compensation de I'erreur mesurée de

des trous.
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Remarque: Une valeur négative réduira les objets de chaque calque.

(6) Petites fonctionnalités

Petit diamétre de caractéristiques se référer aux régions de petites caractéristiques détectées, le diametre est

inférieure a la valeur définie sera imprimée avec Petites fonctionnalités réglages.

Petites caractéristiques Diamétre des trous se référer aux coquilles au niveau des trous de diamétre détecté est

inférieure a la valeur définie sera imprimée avec Petites fonctionnalités réglages.

Multiplicateur de vitesse se référer au pourcentage de vitesse d'impression du

régions de petites fonctionnalités.

Par exemple: si le Multiplicateur de vitesse est de 50%, définissez Vitesse de remplissage étre

80 mm /s, ce qui signifie que les zones de remplissage des petites fonctionnalités seront imprimées a la vitesse de

40 mm/s.

Petites caractéristiques Densité de remplissage avec cette fonction activée, la densité de remplissage des

la petite zone de caractéristiques sera définie comme valeur définie.

© Advanced Settings (Overridden by Left Extruder "[Raise3D] PLA 1.75mm")

Layer Extruder

Infill  Solid Fill  Support  Flatform Additions  Cooling  Temperature  Speed  Advanced

General Other

Layer Height nm [ spiral Yase Mode

shells 2.0 B [] Brint External Shells First

Mazinum Shells Overlap Fercentage 50 = [ Erint Infill First

Print Shells in Optimal Order [J Print Parts in Same Order for Each Layer

First Layer Settings

First Layer Height

First Layer Extrusion Width Fercentage

Layer Start Foint

Hearest

Minimal Segment Length

0.3000 = Merge Nearby Lines

% XY Size Compensation For Contours

XY Size Compensation for Heles

Layer Start Foint Type - Small Features
Fixed Layer Start Foint X 0,00 mm Small Features Diameter
Fized Layer Start Foint ¥ 0,00 =1 o Small Features Holes Diameter

Sean Hiding

Flace Seam on

@ [ hestere

Snall Features Speed Multiplier

Reflex or Comvex Cormer  ~ [ small Features Infill Density

Figure 5.15: L'onglet Calque.
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5.1.3.2 Extrudeuse

Remarque: Si vous avez défini Nombre d'extrudeuses étre 2, l'onglet Extrudeuse affichera La gauche
Extrudeuse et Extrudeuse droite. Si vous avez défini Nombre d'extrudeuses étre 1, 'extrudeuse
'onglet montrera Primaire Extrudeuse seulement. Et nous avons défini I'extrudeuse primaire comme extrudeuse gauche par

défaut.

Si I'extrudeuse droite n'est pas activée, elle utilisera des parameétres pour la gauche tels que Extrusion
Largeur, Activer la rétraction, Vitesse de rétraction, Rétracter la quantité de matériau, Minimal
Course de rétraction, montant minimal de rétraction, montant de redémarrage supplémentaire, redémarrage

La vitesse et Z hop a Retraction.

Extrudeuse gauche:

(1. Général

Largeur d'extrusion fait référence a la largeur de la ligne extrudée. La largeur d'extrusion par défaut sera
identique au diamétre de la buse d'origine de 0,4 mm. Si vous avez changé votre buse pour

autre taille Parameétres de I'imprimante, n'oubliez pas de modifier également Largeur d'extrusion.

(2) Rétraction

Activer la rétraction fait référence a I'activation de la rétraction du filament pour éviter les cordages.

Vitesse de rétraction fait référence a la vitesse d'extrusion pour la rétraction. Une rétraction plus élevée
la vitesse fonctionne mieux. Mais cela peut entrainer un broyage des filaments lorsque la vitesse est trop élevée.
Rétracter la quantité de matériau fait référence au montant de la rétractation. Définition de la valeur a 0
signifie qu'il n'y a aucune rétraction.

Voyage minimal de rétraction se référe a la distance minimale des réserves du moteur de I'extrudeuse
qui définit si le filament doit étre rétracté. Réglez cet élément pour vous assurer que vous n'obtenez pas
beaucoup de rétractations dans une petite zone.

Quantité minimale de rétraction fait référence a la quantité minimale d'extrusion qui définit si

le filament doit étre rétracté. Si la quantité d'extrusion pour I'impression est inférieure a la

quantité minimale de rétraction, la rétraction sera automatiquement ignorée par le systeme. Ce

évite de se rétracter beaucoup sur le méme morceau de filament qui aplatit le filament et provoque
problémes de broyage.

Montant de redémarrage supplémentaire fait référence au montant de la compensation d'extrusion aprés

rétraction.
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Vitesse de redémarrage fait référence a la vitesse de I'extrudeuse lorsque le filament est extrudé apres la

rétraction.

Evitez toute rétraction inutile du support avec cette fonction activée, I'extrudeuse

réduire les rétractions inutiles lors de I'impression de lignes de remplissage de support.

Remarque:

1. Cette fonction peut éviter le broyage des filaments et réduire le temps d'impression. Mais cela fera
suintant entre les supports.

2. Si le déplacement se déplace a travers les modéles ou les trous lors de l'impression des supports, la rétraction sera

activé encore pour éviter la collision avec les piéces imprimées.

Z Hop a Ila rétraction la buse se lévera de la surface du modéle pendant la rétraction.

Normalement, la rétraction est réglée avant un mouvement a longue distance qui a normalement un mouvement plus rapide
vitesse que l'impression normale. Z Hop peut réduire les effets du grattage des buses lors de

bouge toi.

Z Hop joué se réfere aux structures sélectionnées sera effectuée Z Hop.

T Hop performed

Only at Solid Farts
Only at Top and Bottom Surfaces
Only Across Models or Supports
Only at Top and Bo***odels and Supports

Figure 5.16: Z Hop effectue.

Tout avec cette option sélectionnée, Z Hop sera effectué n'importe ou pendant la rétraction.

Uniquement chez Solid Parts avec cette option sélectionnée, Z Hop sera effectué en haut et en bas

couches de remplissage solides uniquement.

Uniquement sur les surfaces supérieures et inférieures avec cette option sélectionnée, Z Hop sera

effectuée uniquement sur les couches de remplissage solides de la surface supérieure et inférieure et sur les surfaces inférieures
ne flottent pas dans I'air.

Uniquement sur tous les modéles ou supports avec cette option sélectionnée, Z Hop sera exécuté uniquement
pour éviter les collisions lors des déplacements entre modeéles et supports.

Uniquement sur la surface supérieure et inférieure ou sur les modéles et supports avec ¢a

option sélectionnée, Z Hop sera effectué lors de I'impression de la surface la plus en haut et en bas ou

sur les modéles et les supports uniquement.
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(3) Roue libre

Distance de roue libre: avec cette fonction activée, la derniére partie du chemin d'extrusion sera

remplacé par une trajectoire uniquement sans extrusion Figure 5.17. La distance du

la derniére partie du chemin d'extrusion est la Distance de roue libre.

Activation de la fonction de Distance de roue libre peut diminuer la fuite de filament lorsque la buse

voyage d'un point a un autre.

Appliquer le cabotage sur le remplissage de I'ossature et le remplissage plein des lignes se référe a cette fonction activée
la derniére partie du chemin d'extrusion de remplissage sera remplacée par un chemin de déplacement uniquement sans
extrusion comme Figure 5.19.

Remarque: Veuillez ne pas définir le Distance de roue libre trop grande. Ou cela peut provoquer des écarts entre

couches.

Figure 5.17: Définissez la distance de roue libre sur 2 mm.

Figure 5.18: Définissez la distance de roue libre sur 0.
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Figure 5.19: Activez la fonction «Appliquer le cabotage sur le remplissage du motif de ceinture et

Pattern Lines Solid Fill ".

(4) Essuyer
Distance d'essuyage de la coque extérieure se référe a la distance de nettoyage des buses a I'extrémité de la coque extérieure

comme Figure 5.20.

Figure 5.20: Définissez la distance de nettoyage de la coque externe sur 10 mm.

Vitesse d'essuyage de la coque extérieure fait référence a la vitesse de déplacement de la téte d'impression a la fin de la

coque extérieure.

(5) C de de suint du d'extrud

Contréle du suint. t du teur d'extrude fait référence aux parametres de rétraction de I'extrudeuse lorsque I'on

la buse termine l'impression d'une couche et l'autre buse commence I'impression.

Vitesse de rétraction du commutateur-extrudeuse se référe a la vitesse de rétraction lorsque I'extrudeuse
commutateur.

Quantité de rétraction de l'interrupteur-extrudeuse se référe a la quantité de rétraction du filament pour
un changement d'extrudeuse. O fait référence a aucune rétractation.

Redémarrer la vitesse de l'interrupteur-extrudeuse se réféere a la vitesse d'extrusion aprés la rétraction pour

un changement d'extrudeuse.
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Redémarrage supplémentaire Quantité de cc

fafs

~extrud fait référence a la quantité de filament supplémentaire

compensation aprés la rétraction pour un changement d'extrudeuse.

0 Advanced Settings

Layer | Extruder  Tnfill | Solid Fill = Support = Platforn Additions = Cooling = Temperature = Speed  Advanced = Ooze | Other

Left Extruder Right Extruder
General

Extrusion Width

Retraction

Ensble Retraction
Retraction Speed

Retraction Material Amount
Minimal Travel of Retractiom
Minimal Amount of Retraction
Extra Restart Amount

Restart Speed

[] Avoid Unnecessary Retraction in Support

T Heop at Retractien

2 Hop performed A1

@ [ e -

Extrudeuse droite:

Coasting

0.40 | mm Coasting Distance 0.00 =
Apply Coasting on Grid Infill and Lines Solid Fill

Wipe

i Outer Shell Wipe Distance 0.00 = | mm

Outer Shell Wipe Speed 0 mms
1o = om Extruder Switch Ooze Control

Retraction Speed of Extruder—switch = mmis
Retraction Amount of Extruder—switch 10.00 =R
Restart Speed of Extruder—switch 0 | mmds

nm/s

mn

El
El
ra ra m
€ = €
o =) o
3 3 i

Extra Restart Amount of Extruder—switch

0.000 =y

ra
@
=)
A

Figure 5.21: L'onglet Extrudeuse gauche.

Activer la configuration de I'extrudeuse droite fait référence a I'activation Extrudeur droit

Configuration fonction les paramétres ci-dessous seront activés tels que Rétraction. Si non

activé, I'extrudeuse droite continuera a utiliser les paramétres de I'extrudeuse gauche.
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O Advanced Settings *
Layer  Extruder  Infill  Solid Fill  Swppert  Flatforn Additions  Cooling  Tenperatwrs  Speed  Advanced  Ooze  Other  olode
Left Extruder Right Extruder
YD [ Ensble Right Extruder Configmation
Genersl Coasting

Extrusion Width

Retraction

Enchle Eetraction
Retraction Speed

Retraction Material Amount
Minimal Travel of Retraction
Minimsl #mount of Retraction
Extra Restart Amount

Restart Speed

El
El

/s

o
@
3
El
El

il

=
El

[J roid Unnecessary Retraction in Suppert

Z Hop at Retraction

I Hop performed A1l

® [ e -

Coasting Distance P

hpply Coasting on Grid Infill and Lines Solid Fi11

Wipe
Outer Shell Wipe Distance 0.00 =y
Outer Shell Wipe Speed E0.0

Extruder Switch Ooze Control

Retraction Speed of Extruder—switch
Retraction Ameunt of Extruder—switch 10 00 =

Restart Speed of Extruder—switch

ra ra
=1 =1
o o
4l alr v

Extra Restart Amount of Extruder—switch mm

[u):4

Figure 5.22: L'onglet Extrudeuse droite.

© Advanced Settings
Layer Extruder Infill

Left Extruder  Right Extruder

General

Extrusien Width
Retraction

Enable Retraction
Retraction Speed

Retraction Material Amount
Minimal Travel of Retraction
Minimsl Amount of Retraction
Extrs Restart Amount

Restart Spesd

Selid Fill

Suppert

mn/'s

El
El

El
El

ooz 2lm
[ow =
/0 2 s

[] Avoid Unnecessary Retraction in Support

Z Hop at Retraction

% Hop performed A1

® [ metwe -

pom 3 o

Platform Additiens

Cooling Temperature Speed Advanced  Ooze Other

Coasting

Coasting Distance

Apply Coasting on Grid Infill and Lines Solid Fill

Wipe

Outer Shell Wipe Distance

Outer Shell Wipe Speed E0.0 LY

Extruder Switch Deze Control

Retraction Speed of Extruder—switch

Retraction Amount of Extruder—switch

Restart Speed of Extruder—switch

Extra Restart Amount of Extruder—switch

Figure 5.23: L'onglet Extrudeuse.
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5.1.3.3 Remplissage

(1) Remplissage

Extrudeuse de remplissage fait référence a la sélection de I'extrudeuse a imprimer. (Si vous avez défini le nombre de
extrudeurs pour étre 1, alors il ne montrera Extrudeuse primaire; si vous l'avez défini sur 2, alors

il montrera trois fonctions: Toutes les extrudeuses, I'extrudeuse gauche et I'extrudeuse droite. le Tout

Extrudeuse fait référence a I'extrudeuse sélectionnée pour imprimer le modéle).

Infill Extruder: A1l Extruder

Left Extruder

Infill Density: Eight Extruder

Figure 5.24: Sélectionnez une «extrudeuse de remplissage» pour votre modéle.

Densité de remplissage se référe a la densité du remplissage a l'intérieur du modéle, plus le remplissage est important, plus il est solide

le modéle sera.

Che h t de remplissage fait référence au pourcentage de chevauchement entre le remplissage et la coque.
Débit de remplissage fait référence au débit d'impression de la structure de remplissage. Débit fait référence a
la quantité de plastique que l'imprimante doit indiquer a I'extrudeuse. 100% est égal au montant par défaut.

Type de motif de remplissage fait référence a la sélection du motif de remplissage pour l'intérieur du modéle.

Infill Fattern Type

Eectilinear
Honevcomb
Triangles
Cubic
Concentric
Gyroid
[#] Uze Lines Pattern in Hizh Denszitw Grid JLines

Fill Gapz in 100% Concentric Infill

[]Commect Infill Lines Endpoints

Figure 5.25: Sélectionnez un "Type de motif de remplissage” en fonction du type de modéle.

Figure 5.26: Définissez "Type de motif de remplissage" sur "Grille".
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Figure 5.27: Définissez "Type de motif de remplissage” sur "Rectiligne".

Figure 5.28: Définissez "Type de motif de remplissage” sur "Nid d'abeille".

Figure 5.29: Définissez "Type de motif de remplissage"” sur "Triangles".

Figure 5.30: Définissez "Type de motif de remplissage"” sur "Cubique".

Figure 5.31: Définissez "Type de motif de remplissage" sur "Concentrique”.
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Figure 5.32: Définissez "Type de motif de remplissage"” sur "Gyroide".

Figure 5.33: Définissez "Type de motif de remplissage” sur "Lignes".

Combler les lacunes dans un remplissage 100% concentrique avec cette fonction activée, ideaMaker remplira petit
les espaces avec un motif de remplissage solide ou des extrusions simples si le type de motif de remplissage est Concentrique et

la densité de remplissage est de 100%.

Connecter les points d'extrémité des lignes de remplissage

avec cette fonction activée, les extrémités des lignes de remplissage seront connectées si Motif de remplissage
Type est La grille, Cubique ou Triangles.

Utiliser le motif de lignes dans le motif de remplissage de grille haute densité avec cette fonction activée, lorsque
en utilisant un motif de remplissage de grille et une densité de remplissage supérieure a 25%, ideaMaker éditera le remplissage
motif pour étre des lignes automatiquement.

Pourcentage de largeur d’'extrusion de remplissage fait référence au pourcentage de largeur d'extrusion de remplissage. Pour
exemple: si votre largeur d'extrusion est de 0,4 mm et que vous définissez cette valeur a 120%, le remplissage

la largeur d'extrusion est de 0,48 mm.

Décal: de remplissage X avec cette fonction activée, la trancheuse appliquera un décalage X a la structure de remplissage.

Décal: de remplissage Y avec cette fonction activée, la trancheuse appliquera le décalage Y a la structure de remplissage.
Combiner des couches de remplissage avec cette fonction activée, plusieurs couches de structure de remplissage seront
combiné et imprimé avec une épaisseur de couche plus épaisse pour réduire le temps d'impression. Par exemple: si vous

définissez Combiner le calque de remplissage sur 5, les quatre premiers calques n'imprimeront pas de remplissage, puis le cinquiéme calque

imprimera une structure de remplissage d'épaisseur de couche plus épaisse.

Coq de tour de remplissage fait référence au nombre de coques de contour de remplissage autour des structures de remplissage

pour améliorer I'adhérence des structures de remplissage.
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Combler les lacunes dans les coques de contour de remplissage indique qu'avec cette fonction activée, ideaMaker
imprimer de petits espaces dans les coques de contour de remplissage avec un motif de remplissage solide ou des extrusions simples.
Impression de remplissage solide a 100% de remplissage indique qu'avec cette fonction activée, les zones de remplissage

étre imprimé comme remplissage plein avec des paramétres de remplissage solide si Densité de remplissage est de 100%.

(2) Remplissage adaptatif avec cette fonction, ideaMaker générera un remplissage plus dense prés de
les modéles recouvrent des couches solides, sinon les remplissages sont clairsemés.

A1 1

Nombre de ré

jons de remplissage adaptatiffait référence au nombre de fois que le taux de remplissage changera.
Plage de rapport de remplissage fait référence a la plage de rapport de remplissage minimal et maximal.

Couches de remplissage adaptatives fait référence au nombre de couches sous le solide supérieur adaptatif
le remplissage sera appliqué.

Expansion horizontale intérieure de remplissage adaptatif avec cette fonction activée, I'adaptative

la structure de remplissage serait élargie dans la direction XY pour éviter les régions de remplissage étroites.

Remarque: taux de remplissage dans les paramétres par couche et Taux de remplissage les paramétres des modificateurs seront ignorés si

le remplissage adaptatif est activé.

(3) Angle de remplissage

Angle de remplissage indique que vous pouvez définir la direction de chaque couche de la structure de remplissage. Si
vous ajoutez 30, 60, 90 degrés, I'angle de la premiére couche de la structure de remplissage sera de 30 degrés.

la deuxieme couche sera de 60 degrés. La troisieme couche sera de 90 degrés. La quatrieme couche sera de retour a
30deg et I'angle des couches suivantes change dans I'ordre.

Angle fait référence a l'angle directionnel de la structure de remplissage.

Ajouter un angle de remplissage fait référence a I'ajout d'une valeur.

Supprimer I'angle de remplissage fait référence a la suppression de la valeur sélectionnée.
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@ Advanced Settings (Overridden by Left Extruder "[Raise3D] PLA 1.75mm") *

Layer Extruder Infill Sclid Fill Support Flatform Additions Cooling  Temperature Speed  Advanced  Doze Other GCode

Tnfill [ Adaptive Tnfill
Infill Extruder K11 Extruder - Adsptive Infill Reduction Count 3 -
Infill Density 15 =K Infill Ratio Range 3 = — 30 =
Infill Overlap 5 < Adsptive Infill Lavers 5 -
Tnfill Flowrate % sdaptirve Tnfill Tnner Horirontal Expansion 0s  |m
Infill Pattern Type Grid - Infill Angle

Fill Gaps in 100% Comcentric Infill fnele Des ‘1125
[J connect Infill Lines Endpeints 4dd Infill Angle
Use Lines Pattern in High Density Grid Infill Pattern Remove Tnfill Angle
Infill Extrusion Width Fercentage 100 <

Infill Offset T

Infill Offset X .

Conbine Infill Layers 1 =

Tnfill Gutline Shells

[JFill Gaps in Infill Outline Shells

[J Frint Sclid Fill in 100% Infill

@[ pewm - Censel

Figure 5.34: L'onglet Remplissage.

5.1.3.4 Remplissage solide

(1) Partie solide haut et bas

Couches de remplissage solides inférieures fait référence au nombre de couches solides au bas du modéele.
Couches de remplissage solides supérieures fait référence au nombre de couches solides en haut du modéle.

Débit de remplissage solide inférieur fait référence au débit d'impression de l'intérieur de la partie solide
en bas du modéle.

Débit de remplissage supérieur fait référence au débit d'impression de l'intérieur de la partie solide a

le haut du modéle.

Type de motif de remplissage plein inférieur fait référence au motif de remplissage pour les couches solides au

bas du modéle.

Type de motif de remplissage plein supérieur fait référence au motif de remplissage pour les couches solides en haut de la

modéle.

Bottom Solid Fill Fattern Type: Lines -
Rectilim_a:ar
Top Solid Fill Pattern Type: IC-:-m:entrlr_- .

Figure 5.35: Sélectionnez un type de motif de remplissage solide en fonction du type de modéle.
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Figure 5.36: Définissez le "Type de remplissage supérieur solide” sur "Lignes".

Figure 5.38: Définissez "Type de motif de remplissage solide supérieur” sur "Concentrique”.

Pourcentage de largeur d'extrusion de remplissage plein inférieur fait référence au pourcentage de fond solide
couches largeur d'extrusion. Par exemple: si votre largeur d'extrusion est de 0,4 mm et que vous la définissez
valeur a 120%, puis la largeur d'extrusion des couches inférieures solides est de 0,48 mm.

Pourcentage de largeur d'extrusion de remplissage plein supérieur fait référence au pourcentage de couches supérieures solides
largeur d'extrusion. Par exemple: si votre largeur d'extrusion est de 0,4 mm et que vous définissez cette valeur sur

120% alors la largeur d'extrusion des couches supérieures solides est de 0,48 mm.

Coques a contour plein fait référence au nombre de coques de contour dans la couche de remplissage solide pour

éviter I'effondrement de la couche de remplissage solide.

Figure 5.39: Définissez «Solid Fill Outline Shells» sur 2.
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Largeur minimale de remplissage plein fait référence a la largeur d'extrusion minimale du remplissage solide d'impression
structures. Avec cette fonction activée, vous pouvez éviter certaines lignes continues irréguliéres comme Figure

5.41.

Figure 5.40: Définissez «Largeur minimale de remplissage solide» sur 0,8 mm.

Figure 5.41: Définissez «Largeur minimale de remplissage solide» sur 0 mm.

Utiliser le remplissage d'espace pour une piéce solide défaillante fait référence avec cette fonction activée I'échec

la partie solide sera remplie avec le type de motif de remplissage solide sélectionné.

(2) Angle de remplissage solide haut et bas

Angle de remplissage solide de haut en bas fait référence au fait que vous pouvez définir la direction de chaque couche de

la structure de remplissage solide haut et bas. Si vous ajoutez 30, 60, 90deg, I'angle de la premiére couche de
la structure de remplissage solide de haut en bas sera de 30 degrés. La deuxi€me couche sera de 60 degrés. Le troisiéme

la couche sera de 90 degrés. La quatrieme couche sera de retour a 30 degrés et I'angle des éléments suivants
couches change dans l'ordre.

Angle fait référence a I'angle directionnel de la structure de remplissage solide haut et bas.

Ajouter un angle de remplissage fait référence a I'ajout d'une valeur.

Supprimer I'angle de remplissage fait référence a la suppression de la valeur sélectionnée.
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(3) Remplissage solide de la surface supérieure

Couches de remplissage solide de la surface supérieure fait référence au nombre de couches solides de surface en haut

du modéle.

Débit de remplissage solide de la surface supérieure fait référence au débit d'impression de l'intérieur du
surface solide en haut du modéle.

Type de motif de remplissage plein de la surface supérieure fait référence au motif de remplissage pour les couches solides de surface

en haut du modéle.

Top Surface Solid Fill Fattern Type

Rectilinear

Top Surface 3olid Fisri1on Width Fercentage -
Concentric

Figure 5.42: Trois types de type "Motif de remplissage solide de la surface supérieure”.

Figure 5.44: Définissez "Type de motif de remplissage solide de la surface supérieure” sur "Rectiligne".
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Figure 5.45: Définissez «Type de motif de remplissage solide de la surface supérieure» sur «Concentrique».

Pourcentage de largeur d'extrusion de remplissage solide de la surface supérieure fait référence au pourcentage de dessus solide
couches d'extrusion largeur d'extrusion. Par exemple: si votre largeur d'extrusion est de 0,4 mm et que vous définissez

cette valeur a 120%, puis la largeur d'extrusion des couches de surface supérieure solide est de 0,48 mm.

(4) Remplissage solide de la surface inférieure

Couches de remplissage solide de la surface inférieure fait référence au nombre de couches solides de surface au
bas du modéle.

Débit de remplissage solide de la surface inférieure fait référence au débit d'impression de l'intérieur du
surface solide en bas du modéle.

Type de motif de remplissage plein de la surface inférieure fait référence au motif de remplissage pour le solide de surface

couches en bas du modele.

Bottom Surface Solid Fill Fattern Type Lines -

Bottom Surface Solid=i1om Width Percentage Rectllln?ar
Concentrie

Figure 5.46: Trois types de type "Motif de remplissage solide de surface inférieure".

Figure 5.47: Définissez «Type de motif de remplissage solide de la surface inférieure» sur «Lignes».
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Figure 5.48: Définissez «Type de motif de remplissage solide de la surface inférieure» sur «Rectiligne».

Figure 5.49: Définissez «Type de motif de remplissage solide de surface inférieure» sur «Concentrique».

Pourcentage de largeur d'extrusion de remplissage plein de surface inférieure fait référence au pourcentage de solide
largeur d'extrusion des couches de surface inférieures. Par exemple: si votre largeur d'extrusion est de 0,4 mm, et

vous définissez cette valeur a 120%, puis la largeur d'extrusion des couches de surface inférieure solide est de 0,48 mm.

@ Advanced Settings (Overridden by Left Extruder "[Raise3D] PLA 1.75mm") X

Layer

Extruder  Infill Selid Fill
Top and Down Selid Part

Bottom Solid Fill Layers

Top Solid Fill Layers

Suppert

Flatform Additions

Cooling  Temperatwre  3Speed  Advanced

Top Surface Solid Fill

Top Surface Solid Fill Layers

Doze Other

GCode

Top Surface Solid Fill Flowrate 100.0 %
Botton Salid Fill Flosrate M Tap Surface Solid Fill Fattern Type
Top Solid Fill Flowrate " Top Surface Solid Fitien Width Percentage w s

Bottom Solid Fill Fattern Type

Top Selid Fill Fattern Type

£ E
= =
i i
4 4

Eottom Surface Solid Fill

Bottom Surface Solid Fill Layers

Bottom Surface Solid Fill Flowrate

Bottom Sclid Fill Extrusion Width Percentaze 100 E| % 100.0 %
Top Solid Fill Extrusion Width Percentage w2 Bottom Surface Solid Fill Pattern Type

Selid Fill Outline Shells
Selid Fill Minimal Width
Vse Gap Filling for Failed Solid Fill Farts

Top and Down Selid Fill Angle

Angle

Add Infill Angle

Remove Infill Angle

45
135

@ [ oer =

Bottom Surface Solid*ion Width Percentagze

Figure 5.50: L'onglet Solid Fill.

-126/228 -

o
H



IdeaMaker Manual

Date

1 20/11/2019

5.1.3.5 Prise en charge

Générer du support

Générer du support fait référence a la sélection de la structure de la partie en surplomb.

Generate Support: Hone i
Support Touch Flatform Only
Al

Figure 5.51: Sélection de la structure de support pour la partie en surplomb.

le Aucun paramétre ne fait référence a aucune structure de support pour le modéle.
le Plateforme tactile uniquement le paramétre se référe uniquement a I'ajout d'une structure de support pouvant toucher
la plate-forme de construction. Celles situées d'une surface du modéle a une autre surface du

le modéle ne sera pas créé.

Figure 5.52: Imprimé avec les supports de "Touch Platform Only".

le Tout parameétre fait référence a I'ajout d'une structure de support a toute la partie en surplomb du modéle.

Figure 5.53: Imprimé avec les supports de "Tous".
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(1) Assistance

Extrudeuse de soutien fait référence a la sélection de I'extrudeuse a imprimer. (Si vous avez défini
nombre d'extrudeuses pour étre 1, alors il ne montrera Extrudeuse primaire; si vous l'avez réglé sur
étre 2, alors il montrera alors il montrera deux fonctions: Exfrudeuse gauche et droite
Extrudeuse.).

Type de supportfait référence a la structure du soutien.

Ordinaire fait référence au support qui est calculé en fonction de la localité qui peut provoquer

coup aléatoire.

Pilierfait référence au support qui est entierement basé sur et calculé uniquement sur des piliers.

Support Type: Hormal hd

Surport Infill Tvoe: Fillar

Figure 5.54: Deux types de structure de support.

Type de remplissage de support fait référence au motif de remplissage de la structure de support.

Support Infill Tuvpe Lines -
G‘Il’id
Support Infill Ontlines Lines

Concentric
‘Rectilinear
Infill Ratin Triangles
Gyroid

Figure 5.55: Six types de motif de remplissage de support.

Figure 5.56: Définissez «Support Infill Type» sur «Lines».
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Figure 5.57: Définissez «Support Infill Type» sur «Grid».

Figure 5.58: Définissez «Support Infill Type» sur «Concentric».

Figure 5.60: Définissez «Support Infill Type» sur «Triangles».
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Figure 5.61: Définissez «Support Infill Type» sur «Gyroid».

Prise en charge des contours de remplissage avec cette fonction activée, ideaMaker imprimera quelques shells
entourer du support.

Taux de remplissage fait référence a la densité de la structure de support.

Angle de surplomb max définit quelles parties du modéle auront un support ajouté.

Lorsque I'angle de surplomb réel sur le modele est supérieur a cette valeur définie, la structure de support
sera généré. L'angle de surplomb fait référence a I'angle entre la surface de surplomb et Z

axe comme Figure 5.62. (La valeur 0 signifie que toutes les parties en surplomb du modéle seront ajoutées avec

soutien. La valeur 90 signifie qu'aucun support ne sera ajouté au modéle).

Figure 5.62: Angle de surplomb.

Décalage horizontal fait référence a la distance entre la structure de support et le modéle

piéces dans la direction X /Y.

Couches supérieures a décalage vertical fait référence au décalage entre le haut de la structure de support et
les piéces du modéle dans la direction Z.

Couches verticales décalées vers le bas fait référence au décalage entre le bas de la structure de support

et les pieces du modéle dans la direction Z.
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Débit de soutien fait référence au débit d'impression de la structure de support.
Expansion horizontale indique que si cette fonction était activée, le support serait plus important

dans le sens horizontal et il peut étre retiré plus facilement.

Figure 5.63: définissez «Expansion horizontale» sur 0.

Figure 5.64: définissez «Expansion horizontale» sur 2.

Couche de base solide se référe a I'adhésion croissante de la structure de support des couches inférieures comme

Figure 5.65.
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Figure 5.65: définissez «Support Base Layer» sur 5.

(2) Angle de remplissage du support entrelacé

Angle de remplissage du support entrelacé fait référence au fait que vous pouvez définir la direction de chaque couche de
la structure de remplissage qui peut diminuer le potentiel d'accroche dans les coins grace a tout le support
dans la méme direction. Si vous ajoutez 30, 60, 90deg, I'angle de la premiére couche de support sera

étre 30deg. La deuxiéme couche sera 60deg. La troisieme couche sera de 90 degrés. La quatrieme couche
sera de retour a 30 degrés et I'angle des couches suivantes change dans l'ordre.

Angle fait référence a I'angle directionnel de la structure de remplissage.

Ajouter un angle de remplissage fait référence a I'ajout d'une valeur.

Supprimer I'angle de remplissage fait référence a la suppression de la valeur sélectionnée.

Figure 5.66: Définissez «Angle de remplissage du support entrelacé» a 30 degrés.
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Figure 5.67: Réglez «Angle de remplissage du support entrelacé» sur 0 degré.

(3) Support adaptatif génére un support plus dense prés des modéles
supports clairsemés.
Nombre de réductions du support adaptatiffait référence au nombre de ratios de remplissage de support qui
étre utilisé. Remarque: Chaque réduction représente la moitié du taux de remplissage de la structure de support.
Plage de rapport de remplissage se référe a la gamme de structure minimale et maximale de soutien
taux de remplissage. Remarque: lorsque le support dense est activé, le taux de remplissage maximal est défini comme
Ratio de remplissage de support dense.
Couches de support adaptatiffait référence au nombre de couches avant de réduire le taux de remplissage de
structures de soutien.
Extension horizontale interne du support adaptatif avec cette fonction a permis I'adaptatif
la structure de support serait élargie dans la direction XY pour éviter les régions de support étroites et
peut étre retiré plus facilement.
Remarque:
1. Ratio de remplissage de support et Ratio de remplissage de support dense dans les paramétres par couche sera
ignoré si la prise en charge adaptative est activée.

2. Type de remplissage de support, Ratio de remplissage de support, Type de remplissage de support dense et Dense

Ratio de remplissage de support dans les paramétres du modificateur sera ignoré si la prise en charge adaptative est activée.

(4) Autre

Taille du pilierfait référence a la taille de chaque pilier de support. Cette valeur est également utilisée pour déterminer
ou les supports doivent étre placés.

Ajouter une connexion clairsemée indique qu'avec cette fonction activée, ideaMaker désactivera
rétraction entre les structures de support, ce qui entrainera la connexion de certaines chaines suintantes et

renforcer les structures de soutien.
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© Advanced Settings (Overridden by Left Extruder "[Raise3D] PLA 1.75mm")

Laysr  Extruder  Infill

Generate Support All

Support Densze Support

Support

Support Extruder

Support Type

Suppert Infill Type
Suppert Infill Dutlines
Infill Ratio

Max Overhang Angle
Horizontal Offset

Vertical Offzet Top Layers
Vertical Offset Down Lavers
Suppert Flowrate
Horizomtal Expansion

Solid Basze Layers

@ wtn -

(5) Support dense

Solid Fill

Support

Left Extruder

| (=
5§
= 3
" [

a0 z
45 =
0w |2

wo.o 3

e

%

E}
El

Flatform Additions

1

1

Cosling  Temperature  Spesd  Advanced  Ooze  Other  Glode

Interlaced Support Infill angle

—45
-

Add Infill Angle

Remove Infill Anzle

Adaptive Support

Adaptive Support Eedustion Count 3 2

Infill Ratio Range 10 - [« 3E

Adaptive Support Layers

Adaptive Support Imner Horizontal Expamsiom

Other

Pillar Size 4.00 S mm

[] #dd Sparse Connection

Cancel

Figure 5.68: L'onglet Support.

Couches de support denses fait référence au nombre de couches pour une structure de support dense. Ce sera

n'existent que dans les couches approchant de la surface du modéle qui peuvent faire le support

les points de connexion sont plus lisses aprés avoir retiré les supports.

Couches inférieures de support dense avec cette fonction activée, vous pouvez définir la quantité de

couches inférieures de support denses. Remarque: sinon, le numéro correspondra au haut

Ratio de remplissage de support dense fait référence a la densité de remplissage des couches de support denses.

Type de remplissage de support dense fait référence a la sélection du motif de remplissage pour le support dense

couches.

Denze Support Infill Type

Dense Support Infill Outlines

Lines
Concentrie
Rectilinear

Figure 5.69: Quatre types de motif de remplissage de support dense.
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Figure 5.70: Définissez «Type de remplissage de support dense» sur «Lignes».

Figure 5.71: Définissez «Type de remplissage de support dense» sur «Grille».

Figure 5.72: Définissez «Type de remplissage de support dense» sur «Concentrique».

Figure 5.73: Définissez «Type de remplissage de support dense» sur «Rectiligne».

Contours de remplissage de support dense avec cette fonction activée, ideaMaker imprimera certains

des coquilles entourent le support dense.
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Figure 5.74: définissez «Contours de remplissage de support dense» sur 2.

Extrudeuse a support dense sélectionner I'extrudeuse pour imprimer un support dense. (Si vous définissez
nombre d'extrudeuses a 1, alors il ne montrera Extrudeuse primaire; si vous le définissez sur 2, alors

¢a va montrer Extrudeuse gauche et vous pouvez passer a Extrudeuse droite).

Denze Support Extruder: All Extruder hd

Left Extruder
Tnterlared Sunnart Tnfill dnsle Bight Extruder

Figure 5.75: Sélection d'une extrudeuse pour un support dense.

Expansion horizontale intérieure de support dense avec cette fonction a permis la dense

le support serait étendu dans la direction XY pour éviter les régions de support étroites et denses et

peut étre retiré plus facilement.

Remarque: Cette fonction ne fonctionne que pour la structure de support dense intérieure située au milieu de

structure de support.

Figure 5.76: Réglez «Dense Support Inner Horizontal Expansion» sur 2 mm.
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Figure 5.77: Définissez «Dense Support Inner Horizontal Expansion» sur 0 mm.

) Advanced Settings (Qverridden by Left Extruder "[Raise3D] PLA 1.75mm") x
Layer  Extrader  Infill  Selid Fill  Support  Platferm Additionz  Cooling  Tempevatwre  Speed  Advanced  Doze  Other  Glode
Generate Support ) a1 -
Support  Demse Support

Dense Support

Dense Support Layers 1) 3 +
) [ Denss Suppert Bettom Layers o )
Denze Support Infill Ratio ®
Tiense Support Tnfill Type Lines

Dense Support Tnfill Outlines “
Denze Support Extruder A1l Extruder -

Dense Support Inner Horizontal Expansion

=
El

@ | neotare ~ p—

Figure 5.78: L'onglet Support dense.
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O Advanced Settings (Overridden by Left Extruder "[Raise3D] PLA 1.75mm”")

Loyer  Bxtruder  Tnfill  Solid Fill  Support  Flatforn Additions  Cosling  Tenperatuwre  Speed  Advanced
Generate Support M1 -
Support Dense Support
Suppert Interlaced Support Infill Angle
Support Extruder Left Extruder - ngle Deg
Suport Type et e Add Infill Angle
Support Infill Tope [ - ————
Support Infill Dutlines
[ Adaptive Support
Infill Ratio an T Adaptire Suppert Reduction Comnt
s Overhang Angle Des Infill Ratio Range 10 s =

3

Horizontal Offzet

=
=

14
El
E

Adaptire Suppert Layers

3

Vertical Offset Top Layers

f]

Adaptive Support Inner Horizomtal Expansien

Vertical Offset Down Layers
Other

=

Suppert Flowrate
Fillar Size

Horirontal Expansion
[] Add Sparse Connection

So0lid Base Layers

M

@ [ st -

Figure 5.79: L'onglet Support.

5.1.3.6 Ajouts de plate-forme

(1) Ajout de plateforme
Ajout de plateforme indique si le Radeau / bord / jupe doit étre ajouté ou non, il
sont six options en tout.

le Aucun fait référence a ne pas imprimer Radeau / bord / jupe pour modéle.

X
Ooze  Dther  GCode
45
3 S
40 2w
5 S

N"\

Cancel

le Jupe est une boucle de plastique extrudé autour de la premiére couche du modéle pour assurer une

débit constant pour le modéle.

le Radeau est composé de quelques couches placées sur la surface d'impression avant que le modéle ne soit

imprimé pour aider un modéle a coller a la surface d'impression.

le Bord couche imprimera uniquement une seule couche placée sur la premiére couche du modéle qui

permettent une meilleure adhérence a la surface d'impression.

Flatform Addition: Raft orly -
Hone

Raft Skirt only
Erim onl

Raft Extruder:

Raft with Skirt
Raft with Brim

Figure 5.80: Sélectionnez une structure pour "Platform Addition".
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(2) Radeau

Remarque: |l n'existera que lorsque I'ajout de plate-forme est défini comme Radeau seulement ou Radeau et jupe ou
Raft et Brim.

Extrudeuse de radeau fait référence a la sélection de I'extrudeuse pour imprimer le radeau. (Si vous avez défini le nombre de
extrudeurs pour étre 1, alors il ne montrera Extrudeuse primaire; si vous 'avez défini sur 2, alors

ca va montrer Extrudeuse gauche et vous pouvez passer a Extrudeuse droite).

Raft Offset fait référence a la distance entre le modéle et la zone de radeau supplémentaire qui I'entoure.

Raft Gap de Modelfait référence a I'écart entre la derniére couche du radeau et la premiére

couche de modéle.

Type de lignes de radeau fait référence au motif de remplissage du radeau.

Lignes se référer aux segments dans la méme direction.

Rectiligne fait référence a la structure de remplissage imprimée avec un chemin de déplacement continu.

Raft Lines Type:

REectilinear

Figure 5.81: Deux types de lignes de radeau.

I

Figure 5.82: Définissez "Raft Lines Type" sur "Lines".

Figure 5.83: Définissez "Raft Lines Type"” sur "Rectilinear".
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Gardez les trous dans la structure du radeau se référe a la génération du radeau avec des trous a l'intérieur selon
la forme de votre modéle. Si cette case n'est pas cochée, il y aura une génération entiére de
Radeau sans trous a l'intérieur en cas de chevauchement des lignes entre les différentes sections d'impression sur

Radeau.

Figure 5.84: Radeau normal.

Figure 5.85: Gardez les trous dans la structure du radeau.

Premiere couche fait référence au nombre de couches comme couches de base du radeau.

Vitesse de la premiére couche fait référence a la vitesse d'impression pour les premiéres couches du radeau.

Pourcentage de largeur d'extrusion fait référence au pourcentage de la largeur d'extrusion dans le radeau en premier
couches. Par exemple, si la largeur d'extrusion est de 0,4 mm et que vous définissez cette valeur sur 120%
la largeur d'extrusion de la premiére couche du radeau sera alors de 0,48 mm.

Hauteur de couche fait référence a I'épaisseur de la premiére couche du radeau.

Rapport de remplissage de la premiére couche fait référence a la densité de remplissage pour les premiéres couches du radeau.

I -

de la p. e he fait référence a I'angle de remplissage pour les premiéres couches du radeau.

Angle de

Couche intermédiaire fait référence au nombre de couches intermédiaires au milieu du radeau.

Vitesse de la couche intermédiaire se référe a la vitesse d'impression pour les couches centrales du radeau.
Pourcentage de largeur d’'extrusion fait référence au pourcentage de la largeur d'extrusion dans la surface du radeau
couches. Par exemple, si la largeur d'extrusion est de 0,4 mm et que vous définissez cette valeur sur 120%

la largeur d'extrusion de la couche intermédiaire du radeau sera alors de 0,48 mm.
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Hauteur de couche fait référence a I'épaisseur de la couche intermédiaire du radeau.

Ratio de r fi de la he intermédiaire fait référence a la densité de remplissage des couches centrales du radeau.

Angle de r lissage de la he intermédiaire fait référence a I'angle de remplissage des couches centrales du radeau.

p

First Layer Middle Laprer Surface Layer

Middle Layers: 1 =
Middle Laver Speed: mm s
Extrusion Width Fercentage: 150 =
Layer Height: mm
Middle Lawer Infill Ratio: RO : %

Middle Layer Infill Angle: Tegz

Figure 5.86: Couche intermédiaire.

Couches de surface fait référence au nombre de couches de surface au sommet du radeau.

Vitesse de la couche de surface fait référence a la vitesse d'impression pour les couches de surface du radeau.

Pourcentage de largeur d'extrusion fait référence au pourcentage de la largeur d'extrusion dans les couches de surface du radeau. Par
exemple, si la largeur d'extrusion est de 0,4 mm et que vous définissez cette valeur a 120%, la largeur d'extrusion de la couche de surface du

radeau sera de 0,48 mm.

Hauteur de couche fait référence a I'épaisseur de la couche de surface du radeau.

Rapport de remplissage de la he de surface fait référence a la densité de remplissage des couches de surface du radeau.

Angle de remplissage de la he de surface fait référence a l'angle de remplissage des couches de surface du radeau.

Débit de la couche de surface fait référence au réglage du débit sur la couche de surface du radeau.

Debit fait référence a la quantité de plastique que I'imprimante doit envoyer a I'extrudeuse.

First Layer  Middle Lawer Surface Layer

Surface Layers: 2 =
Surface Laver Speed: mm#s
Extrusion Width Fercentage: 100 ="
Laver Height: mm
Surface Layer Infill Ratia: 85 =k
Surface Laver Infill Angle: 30 2| Degz

Surface Layer Flowrate: 173.0 =

Figure 5.87: Couche de surface.
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(3) Jupe et bord

Remarque: || n'existera que lorsque l'ajout de plate-forme est défini pour étre Jupe seulement ou Radeau et
Bord.

Extrudeuse de jupe / bord fait référence a la sélection d'une extrudeuse pour jupe ou bord. (Si tu as
définir le nombre d'extrudeuses a 1, alors il ne montrera Extrudeuse primaire; si vous avez défini

ce sera 2, alors il montrera Extrudeuse gauche et vous pouvez passer a Extrudeuse droite).

Figure 5.88: Définissez "Lignes de boucle de jupe" sur 2.

Vitesse jupe / bord fait référence a la vitesse d'impression de la jupe / bord.
Lignes de boucle de jupe fait référence au nombre de boucles de jupe.

Distance de décalage de la jupe fait référence a la distance entre la jupe et le modéle.

Figure 5.89: Définissez «Distance de décalage de la jupe» sur 5 mm.

Bord:
Remarque: || n'existera que lorsque I'ajout de plate-forme est défini pour étre Bord seulement ou Radeau et
Bord.

Lignes de boucle de bord fait référence au nombre de cercle de bord.
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§

Figure 5. 90: définissez "Brim Loop Lines" sur 4.

Imprimer la coque extérieure avant la coque intérieure dans le premier calque fait référence a cette fonction
activé, le logiciel imprimera la coque extérieure en premier si vous définissez Ajouts de plate-forme étre Bord

seulement.

Ajouter du bord sur les régions internes indique qu'avec cette fonction activée, le logiciel imprimera
Bord s'il y a des trous a l'intérieur des modeéles ou des ilots internes comme le support

structures et petits modéles placés dans le grand modeéle.

Figure 5.91: Activez la fonction "Ajouter du bord sur les régions internes”.

Figure 5.92: Désactivez la fonction "Ajouter du bord sur les régions internes".
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© Advanced Settings

Layer Extruder Infill Selid Fill Support Flatform Additions

Flatform Addition Raft with Skirt -

Raft

Raft Extruder Left Extruder -
Raft Offzet 5.00 | mm

Raft Gap from Medel

Raft Linez Type Lines ©

[ Keep Holes in Raft Structure

Cooling = Temperature | Speed = Advamced | Onze  Other = Gode

Skirt and Brim

Skirt/Brim Extruder Left Extruder hd
Skivt/Brim Speed 16.0 < mnfs
Skirt Loop Lines 1 =

Skirt Offzet Distance 3.0 = mm
Brim Loop Lines 5 z

First Layer Middle Layer Surface Layer Frint Outer Shell Before Irmer Shell in the First Layer

First Lavers 2 = Add Brim on Internal Regions
First Layer Speed /s

Extrusion Width Fercentage 200 =%

Layer Height -

First Layer Infill Eatio 33 =k

First Layer Tnfill Angle

@ Restore < 0K

Figure 5.93: L'onglet Plateforme supplémentaire.

5.1.3.7 Refroidissement

Activer les ventilateurs de refroidissementindique qu'avec cette fonction activée, les ventilateurs de refroidissement controlables
vitesse comme la vitesse maximale du ventilateur, le contréle du ventilateur et la vitesse du ventilateur Blip & 100% au démarrage

a basse vitesse) peut étre édité.

(1) Refroidissement
Temps d'impression de couche minimal fait référence au temps minimum passé dans une couche pour fournir
suffisamment de temps de refroidissement pour les fonctions qui viennent d'étre imprimées dans cette couche avant la couche suivante

départs.

Ralentissez la vitesse d'impression indique que si cette fonction est activée, la vitesse d'impression
étre réduite a la valeur comprise entre la vitesse d'impression actuelle et la vitesse d'impression minimale.
Remarque: Cette fonction ne fonctionne que lorsque le temps d'utilisation d'une seule couche est inférieur a la couche minimale

temps d'impression.
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Vitesse d'impression minimale indique que nous devons réduire la vitesse d'impression pour augmenter le temps d'impression

lorsque le temps d'impression des couches est inférieur a Temps d'impr ion de h inimal.

Augmentez la vitesse du ventilateur indique que si cette fonction était activée, la vitesse du ventilateur augmenterait
entre la vitesse maximale et actuelle du ventilateur. Remarque: Cette fonction ne fonctionne que pour les célibataires

le temps d'utilisation des calques est inférieur au temps d'impression minimal des calques.

Vitesse maximale du ventilateur fait référence a la vitesse maximale du ventilateur de refroidissement supplémentaire. Si le refroidissement
parametre ralentit la vitesse d'impression, le ventilateur peut étre réglé entre le max et le

vitesse actuelle du ventilateur.

(2) Contréle du ventilateur
Contréle du ventilateur: seul le ventilateur du modéle vers le bas sur I'imprimante a extrudeuse unique de la série N et le
deux ventilateurs latéraux de la série Pro2 sont contrdlables. Le ventilateur de refroidissement de I'extrudeuse latérale de la série N est

constamment allumé.

Figure 5.94: Ventilateur de refroidissement contrélable.

Couche fait référence a la sélection de la couche pour modifier la vitesse du ventilateur.

Vitesse du ventilateur se référe controler la vitesse du ventilateur du modéle vers le bas sur le logiciel spécifié-
ventilateurs controlés. Vous pouvez ajouter la couche spécifique a laquelle vous souhaitez modifier la vitesse du ventilateur
en cliquant sur le Ajouter un point de fan et entrez la vitesse dans la case de droite. Et supprimez-le par
en sélectionnant la valeur que vous souhaitez supprimer dans la case de droite et en cliquant sur le Supprimer Fan Point
bouton.

Remarque: Si vous souhaitez modifier la vitesse du ventilateur, activez la fonction Utiliser PWM-
Ventilateurs contrélables qui est sous la Paramétres de I'imprimante comme Figure 5.95. Sinon, cet onglet

sera désactivé et ne pourra pas étre modifi€ comme Figure 5.96.
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0 Printer Settings x
Frinter Type: RATSE3D ProZ Flus hd Remove Export Reset
General Advanced Left Extruder Right Extruder
Printer Settings Extruders
Left Worrle Diameter: mm Extruder Count 2 hd
Fight Rorzle M aneter: o Left Extruder FLA 1. 6mn -
Euild Width )
Right Extruder FLA 1. 7Bmm -

Build Depth

Sequential Frinting
Euild Heizht:
Gantry Height:

__55 [T

Use Heated Bed
Mlow Custon Printing Prierity in Sequential Printing

Enable Fan Speed Control (Use P¥M-Controllable Fans)
[ validate Printing Priority before Slising

Distance From Border of Build Flate: 3.00 =Y
GCode Export
Build Flate Shape: Befmile v Default Aotion Bxport to Looal Dick -
Firmware: EaisedD Speedy ¥
(@ | add / Duplicats Inort S

Figure 5.95: Utilisez des ventilateurs contrélables par PWM.

Increase Fan Speed

Maximum Fan Speed:

[ [s

Fan Control
Layer: 1 = Layer Fan Speed
1 ]

Add Fan Foint

Remove Fan Foint

Figure 5.96: Vitesse du ventilateur.

(3) Vitesse du ventilateur a 100% lors du démarrage a basse vitesse

Seuil de vitesse de ventilateur faible indique que la vitesse du ventilateur sera augmentée a 100%

automatiquement si la vitesse actuelle du ventilateur est inférieure au seuil.

Blip Fan Speed Pause Duration fait référence a une pause de I'imprimante pendant une période en millisecondes

aprés la vitesse du ventilateur est passée a 100% et avant d'augmenter a une vitesse plus élevée.
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) Advanced Settings *

Layer Extruder Infill Solid Fill Support Flatform Additions Cooling Temperature Speed Advanced Ooze Other GCode

Ensble Cooling Fans
=] H

Coaoling [ Blip fan speed to 1008 when starting from Low spesd
Mininel Layer Print Time 150 %] sec Low Fan Speed Threshold 0 2l
Slow Down Printing Speed Elip Fan Speed Pause Duration 500 2 msee

Minimal Printing Speed

Inorease Fan Speed

Maximan Fan Spesd 5

Fan Contrel

Layer 1

2 100

hdd Fan Foint

Remove Fan Point

@[ mtwe - e

Figure 5.97: L'onglet Refroidissement.

5.1.3.8 Température

(1) Température
Température du lit chauffé fait référence a la température du lit chauffé lors de I'impression.
Extrudeuse primaire fait référence a la température de I'extrudeuse primaire lors de l'impression. nous

par défaut, définissez I'extrudeuse gauche comme extrudeuse principale lorsque vous sélectionnez Nombre d'extrudeuses comme 1

dans P: gtres de I'imprii
Extrudeuse gauche fait référence a la température de contréle manuel de I'extrudeuse gauche.
Extrudeuse droite fait référence a la température de contréle manuel de I'extrusion droite.

le Extrudeuse gauche et Extrudeuse droite les paramétres ne sont visibles qu'aprés avoir sélectionné Extrudeuse

Comy comme 2 po P étres de I'imprii
Utiliser la liste de contréle de la température indique que vous pouvez définir différentes valeurs de température pour
couches spécifiques avec cette option activée.

Changer la température en cliquant sur le Ajouter la température bouton et entrez le

température dans la case de droite. Et supprimez-le en sélectionnant la valeur dans la case de droite et en cliquant sur le

Supprimer la température bouton.
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(2) Refroidir I'extrudeuse inactive

Refroidir I'extrudeuse inactive se réfere a laquelle cette fonction a permis a I'extrudeuse inactive

sera refroidi pendant I'impression.

Déplacer en position de stationnement avec cette fonction activée, I'extrudeuse inactive se déplacera vers
position pour chauffer I'extrudeuse.

Position de stationnement Xindique que la position de stationnement dans la direction X sert a chauffer l'inactif
extrudeuse avant que I'extrudeuse inactive ne passe en mode actif.

Position de stationnement Y indique que la position de stationnement dans la direction Y sert a chauffer l'inactif
extrudeuse avant que I'extrudeuse inactive ne passe en mode actif.

Température de refroidissement inactive (gauche) fait référence au refroidissement de I'extrudeuse gauche inactive
la température cible.

Température de refroidissement inactive (droite) fait référence au refroidissement de I'extrudeuse droite inactive
a la température cible.

Chauffer I'extrudeuse inactive a I'avance se référe a |'extrudeuse inactive sera chauffée

avant de passer en position de stationnement.

Se réchauffer a I'avance se référe a I'extrudeuse inactive va commencer a chauffer en quelques secondes

a l'avance avant de passer en position de stationnement.

Température de chauffage inactive (gauche) se référe a I'extrudeuse gauche inactive sera chauffée
jusqu'a la température cible avant de passer en position de stationnement.

Température de chauffage inactive (droite) se référe a I'extrudeuse droite inactive sera

chauffé a la température cible avant de passer en position de stationnement.
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O Advanced Settings X
Layer Extruder Infill Solid Fill Support Flatform Additions Cooling Temper ature Speed Advanced Doze Other GCode
Tenperature [] Cool Down Inactive Extruder
Heated Bed Tamperature [« F]c Kove to Tark Fosition
Fark Position X 30,00 3 e
Left Extruder 205 =
. Fark Position T 285,00 5| mn
Right Extruder 208 s|°c
X Inactive Cooling Temperatwe (Left) 180 2le°c
[J Uze Tempersture Control List
Heated Bed  Left Extrader  Bight Extruder Inastive Cocling Tenperature (Right) L o
e Tenperature Heat up Inactive Extruder in Advance
Layer 1 B
Heat up shead of Time 400 2 ses
Temperature 40 = Inactive Heating Temperatwre (Left) 200 seC
Inactive Heating Temperatwe (Right) 200 2lec
Add Temperature
Remeve Temperature
@ Restore - 0K

Figure 5.98: L'onglet Température.
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5.1.3.9 Vitesse

(1) Vitesse
Vitesse d'impression par défaut fait référence a la vitesse d'impression d'une zone non spécifiée.
Vitesse de coque intérieure fait référence a la vitesse d'impression pour la coque intérieure du modéle.

Vitesse de la coque extérieure fait référence a la vitesse d'impression de la coque extérieure du modéle.

Figure 5.99: seule la coque située sur le bord extérieur est la coque externe. Peu importe comment
de nombreux obus que vous avez définis, a I'exception de I'extérieur, les autres coquilles sont intérieures

coquilles.

(2) Premiere couche

Vitesse de la premiére couche fait référence a la vitesse d'impression de la premiére couche du modéle.

(3) Remplissage

Vitesse de remplissage fait référence a la vitesse d'impression de la structure de remplissage du modéle.

(4) Remplissage solide
Vitesse de remplissage solide inférieure fait référence a la vitesse d'impression pour les couches inférieures solides.
Vitesse de remplissage solide supérieure fait référence a la vitesse d'impression pour les couches supérieures solides.

Vitesse de remplissage solide de la surface supérieure fait référence a la vitesse d'impression pour les couches de surface supérieures solides.

(5) Voyage

Vitesse de déplacement des axes X/ Y fait référence a la vitesse a laquelle la buse se déplace a partir d'un endroit

vers un autre endroit sans imprimer dans les directions X et Y.
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Vitesse de déplacement de I'axe Zfait référence a la vitesse a laquelle la plaque de construction se déplace sans
impression dans la direction Z.

(6) Assistance

Vitesse de supportfait référence a la vitesse d'impression de la structure de support.

Vitesse de la couche de base solide fait référence a la vitesse d'impression de la couche de base solide.

Vitesse de support dense fait référence a la vitesse d'impression pour la structure de support dense.

(7) Comblement de I'espace
Vitesse de remplissage de I'espace fait référence a la vitesse d'impression du remplissage de I'espace.

Vitesse remplissante d'extrusion simple se référe a la vitesse de remplissage du petit espace d'extrusion unique.

(8) Pontage
Vitesse de pontage fait référence a la vitesse d'impression du pontage.

Bridging Shells Speed fait référence a la vitesse des coques d'impression qui font le pont.

© Advanced Settings (Overridden by Left Extruder "[Raise3D] PLA 1.75mm”) *

Layer | Extruder = Tnfill | Solid Fill  Support  Platform Additions = Cooling = Temperature = Speed  Advenced | Ooze = Other | GCode

Speed Support

P suaport speed s

nn/s Solid Base Layers Speed

Bense Support Speed s

Gap Filling

Default Printing Speed

Tnner Shell Speed

o
=1
o

Outer Shell Speed = anss

First Layer

— ra
o
=1 =1

First Layer Speed 5. = ans= Gap Filling Speed

Ll Single Extrusion Filling Speed s

Infill Speed a0.0 2| mmd's Bridzing

Brideing Speed /s
Selid Fill

Bridging Shells Speed 0.0 = s

Botton Sclid Fill Speed
Top Solid Fill Speed
Top Surface Selid Fill Speed

Bottom Surface Solid Fill Speed

Travel

WY Axis Movement Speed

I hxis Movement Speed

@ [ et -

LLYE]

mm,/s

nms

w
&
=1

LLYE]

o 2| s

LLYE]

o
o

Figure 5.100: L'onglet Vitesse.
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5.1.3.10 Avancé

Activer le contréle d‘accélération fait référence a 'activation Contréle d'accélération fonction. le
ci-dessous les paramétres seront activés tels que Accélération d'impression.

(1) Accélération

Accélération est le taux de changement de vitesse d'un objet par rapport au temps.

Accélération de I'impression fait référence a la vitesse d'accélération d'impression pour la zone non spécifiée
du modéle.

Accélération de la coque intérieure se référe a la vitesse d'accélération d'impression pour la coque intérieure de
le modéle.

Accélération de la coque extérieure se référe a la vitesse d'accélération d'impression pour la coque extérieure de
le modéle.

Accélération de remplissage fait référence a la vitesse d'accélération d'impression pour la structure de remplissage du
modéle.

Accélération de remplissage solide inférieur fait référence a la vitesse d'accélération d'impression pour le bas

structure de remplissage solide du modele.

Accélération de remplissage solide supérieure fait référence a la vitesse d'accélération d'impression pour le remplissage solide supérieur
structure du modéle.

Accélération du remplissage de la surface inférieure fait référence a la vitesse d'accélération d'impression pour le
structure de remplissage solide de la surface inférieure du modeéle.

Accélération du remplissage de la surface supérieure fait référence a la vitesse d'accélération d'impression pour le haut
structure de remplissage solide de surface du modéle.

Accélération du voyage fait référence a la vitesse d'accélération d'impression a laquelle la buse se déplace a

d'un endroit a un autre sans imprimer dans les directions X et Y.

Activer le contréle des secousses fait référence a I'activation Jerk Control fonction. Les parametres ci-dessous seront

activé tel que Impression Jerk.

(2) Secousse

Secousse est le changement de vitesse instantané maximum.

Impression Jerk fait référence au changement de vitesse instantané maximum pour les modéles d'impression
zone non spécifiée.

Inner Shell Jerk fait référence au changement de vitesse instantané maximum pour l'impression

coque intérieure du modéle.
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Jerk de coquille extérieure fait référence au changement de vitesse instantané maximum pour l'impression

coque extérieure du modele.

Infill Jerk fait référence au changement de vitesse instantané maximum pour le remplissage du modéle d'impression
structure.

Jerk de remplissage solide inférieur fait référence au changement de vitesse instantané maximum pour l'impression
structure de remplissage solide inférieure du modele.

Top Jerk de remplissage solide fait référence au changement de vitesse instantané maximum pour I'impression
structure de remplissage solide supérieure du modéle.

Secousse de remplissage solide de la surface inférieure fait référence au changement de vitesse instantané maximal pour
structure de remplissage solide de la surface inférieure du modeéle d'impression.

Secousse de remplissage solide de la surface supérieure fait référence au changement de vitesse instantané maximal pour

structure de remplissage solide de la surface supérieure du modéle d'impression.

Voyage Jerk fait référence au changement de vitesse instantané maximal lorsque la buse se déplace

d'un endroit a un autre sans imprimer dans les directions X et Y.

(3) Remplacer les paramétres du filament

Activez cette fonction, vous pouvez modifier le débit du filament. Si vous définissez le débit sur 95%
dans Parameétres de filament, mais vous activez cette fonction et la définissez a 90%, le débit
passer a 90%.

Débit du filament gauche fait référence au débit du filament gauche.

Débit du filament droit fait référence au débit du filament droit.

- 153/228 -



IdeaMaker Manual Date : 20/11/2019

0 Advanced Settings (Overridden by Left Extruder "[Raise3D] PLA 1.75mm") x

Layer Extruder Infill  Solid Fill Suppert Flatform Additions Cooling  Temperature Speed  Advanced  Oore Other  GCode

[] Enable fecceleration Control [] Enable Jerk Control

heoeleration Jerk

Printing Acceleration 500, 00 5 nmis2 Printing Jerk 500 S s
Inner Shell hcceleration 500. 00 2 nmis2 Inner Shell Jerk 5.00 S s
Outer Shell hoceleration 500. 00 2 nmis2 Outer Shell Jerk 5.00 s mmfs
Infill Acceleration 500,00 2| mmis2 Infill Jerk 5.00 =Y
Bottom Solid Fill Acceleration 500.00 5 |mmds2 Bottom Solid Fill Jerk 5.00 = Ve
Top Selid Fill Accelerstion 600,00 3 |mmis2 Top Selid Fill Jerk 5.00 =Y
Top Surface Solid Fill Acceleration 500, 00 L nmfs2 Top Surface Solid Fill Jerk 5.00 > s
Bottom Surface Solid Fill Acceleration 500, 00 5 nmis2 Bottom Surface Solid Fill Jerk E.00 =T
Travel Acceleration 500, 00 2 mmis2 Trarel Jerk 500 2 mmfs

Override Filament Settings (Left Extruder)

Left Filument Fowrate .

Right Filanent Flowrate %

@ [ ne - st

Figure 5.101: L'onglet Avancé.
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5.1.3.11 Limon

(1) Autre

Forcer la rétraction lors du changement de couche indique que la rétractation sera automatiquement
déclenché lorsque I'impression du calque actuel se termine et que le calque suivant démarre.

Forcer la rétraction avant de se rendre a la coque extérieure indique que la réaction

étre déclenché automatiquement avant que I'extrudeuse ne commence a se déplacer vers la coque extérieure.

Evitez Ia rétraction a I'intérieur des modéles fait référence a la désactivation de la rétraction lors de I'impression de l'intérieur
structures du modéle.

Activer Ia rétraction en bas et en haut des modéles se réfere a cette fonction activée

la rétraction sera déclenchée au niveau des couches supérieure et inférieure du modéle méme si les rétractations sont

désactivé a l'intérieur des modeles.

Couches inférieures fait référence au nombre de couches solides inférieures dans lesquelles la rétraction sera activée.

Couches supérieures fait référence au nombre de couches solides supérieures dans lesquelles la rétraction sera activée.

(2) Evitez de voyager a travers les trous avec cette fonction activée, la téte d'impression se déplace
sur la piece pour éviter les picotements a l'intérieur des caractéristiques du trou

Activer la longueur maximale du chemin de déplacement avec cette fonction activée, I'extrudeuse se déplacera
a travers le trou directement, si la longueur du trajet de déplacement autour du trou est plus longue que
la valeur maximale.

Longueur maximale du chemin de déplacement fait référence au multiplicateur de la longueur de la ligne droite
se déplacer a travers le trou.

Remarque: Ensemble Longueur maximale du chemin de déplacement étre & 100% pour désactiver cette fonction.

Forcer la rétraction si la longueur de déplacement dépasse avec cette fonction activée, I'extrudeuse
se rétracter si la longueur du trajet qui s'est déplacé autour des trous est plus longue que celle définie
valeur.

Remarque : Ensemble Forcer la rétraction si la longueur de déplacement dépasse étre de 0 mm pour désactiver cette

fonction.

(3) Autre

Arrétez d'imprimer Wipe Wall et Wipe Tower si une seule extrusion est utilisée

la tache et les autres extrudeuses se refroidissentideaMaker détectera combien

extrudeuses seront utilisées dans la tache d'impression restante, si elle n'utilise qu'une seule extrudeuse, elle ne

imprimez le mur et la tour d'essuyage, et cela arrétera de chauffer I'extrudeuse inutile.
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(4) Essuyer le mur

Activer Wipe Wall signifie que lors de l'impression d'un modéle avec double extrusion, une buse imprimera un
quelques coquilles supplémentaires autour du modele. Cette paroi d'essuyage aidera a nettoyer la buse tout en
impression.

Mode essuyer le murfait référence au mode d'impression de Essuyer le mur.

Entrelacé |la Essuyer le murles boucles imprimées par différentes extrudeuses sont imprimées en entrelacé
couches, ce qui peut conduire a une mauvaise adhérence pour différents filaments.

Imbriquéla Essuyer le murles boucles imprimées par différentes extrudeuses sont imprimées dans différentes boucles
la méme couche, et les boucles imprimées par la méme extrudeuse seront placées dans la méme boucle

index dans le sens vertical.

Wipe Wall Mode Interlaced

Wiove Wall Offset

Figure 5.101: Deux modes d'impression de Wipe Wall.

Figure 5.103 : Réglez "Wipe Wall Mode" sur "Entrelacé".
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Effacer le décalage du mur fait référence a la distance entre le contour du modéle et la lingette
mur.
Effacer I'angle du mur fait référence au changement d'angle maximal autorisé que la paroi d'essuyage

générer (de 0 a 90).

Figure 5.105: Définissez «Angle de mur de nettoyage» sur 0.

Effacer les lignes de boucle du mur se référe a la quantité de coquilles de mur d'essuyage.
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Structure

B i
1id Fill

Bridge

B vice vall

Wipe Tower
Travel

Retraction

Structure

B cin

Solid Fill

2
B vice va11

W¥ipe lower

Figure 5.107: Définissez "Effacer les lignes de boucle murale” sur deux.

Essuyer le type de mur se réfere a la forme des coques de mur d'essuyage. La principale différence est la

distance du modéle et essuyer le mur.

Contoured est celle qui se rapproche le plus de la forme du modéle d'origine. Cascade est le type

qui suivra la forme d'origine, mais une baisse verticale si la structure inférieure est étroite

celui ci-dessus. Verticale trouvera la partie la plus large du modéle et générera un type vertical

essuyer le mur.

WipeWall Type:

WaterFall
Vertical

Figure 5.108: Trois types de mur d'essuyage.
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Figure 5.109: Définissez "Type de mur de nettoyage" sur "Contour".

Figure 5.110: Définissez «Type de mur de nettoyage» sur «WaterFall».

Figure 5.111: Définissez «Type de mur de nettoyage» sur «Vertical».

Effacer Ia vitesse du murfait référence a la vitesse d'impression pour essuyer le mur.
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(5) Tour d’essuyage

Wipe Tower fait référence a un bloc créé en dehors du modéle qui est utilisé pour essuyer le

buse qui va commencer l'impression.

Mode essuyer la tourfait référence au mode d'impression de Essuyez la tour.

Entrelacé la Wipe Tower extrudés par différentes extrudeuses sont imprimés en entrelacé

couches, et il peut conduire a une mauvaise adhérence pour différents filaments.

Imbriqué la Wipe Tower extrudés par différentes extrudeuses sont imprimés dans différentes boucles

la méme couche, et les boucles imprimées par la méme extrudeuse seront placées dans la méme boucle
index dans le sens vertical.

Plusieurs la Wipe Towerimprimés par différentes extrudeuses sont imprimés plusieurs tours. Il

apporte une meilleure adhérence pour différents filaments mais consomme plus de filaments.

Yipe Tower Mode Interlaced

Wipe Tower Shape

Figure 5.113 : Réglez "Wipe Tower Mode" sur "Entrelacé".

Figure 5.114: Définissez "Wipe Wall Mode" sur "Nested".
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Figure 5.115: Réglez «Wipe Wall Mode» sur «Multiple».

Forme de tour d'essuyage se réfere a la forme de Essuyez /a tour.

Wipe Tower Shape

Wipe Tower Minimal Volume

Figure 5.116: Deux formes de Wipe Tower.

Figure 5.117: Définissez "Wipe Tower Shape"” sur "Rectangle”.

Figure 5.118: Réglez "Wipe Tower Shape" sur "Circle".
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Volume minimal de la tour de nettoyage se référe a la quantité d'extrusion minimale requise dans la
couche de tour d'essuyage pour chaque extrudeuse.

Remarque: Volume minimal de la tour de nettoyage ne fonctionne que lorsque Mode essuyer la tour est Imbriqué.
Largeur de la tour d'essuyage fait référence a la largeur de la tour d'essuyage.

Ratio de remplissage de la tour de nettoyage fait référence a la densité de la structure de la tour d'essuyage.

Vitesse de tour de balayage fait référence a la vitesse d'impression pour essuyer la tour.

Placé a la position fixe de la plaque se référe a cette fonction activée Wipe

La position de la tour serait fixée comme suit: Figure 5.119

Wipe Tower Fixed Position X fait référence a la position dans la direction X.

Position fixe de la tour de balayage Y fait référence a la position dans la direction Y comme Figure 5.120.

:::]' Flaced at the Fized Fosition of the Flatform

Wipe Tower Off=zet X: —2.00 = | mm
Wipe Tower Off=zat T: .00 = mm
Wipe Tower Fixed Position X: 27.50 = mm
Wipe Tower Fixed Fosition ¥ 280, 00 = | mm

Figure 5.119: Position fixe de la tour de balayage.

Figure 5.120: Activez la fonction Placé sur le fixe de la plate-forme.

Wipe Tower Offset X fait référence a la distance entre Wipe Tower et le modéle dans le
direction de X.
Wipe Tower Offset Y fait référence a la distance entre Wipe Tower et le modéle dans le

direction de .
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D Flaced at the Fixed Fosition of the Flatform

Wipe Tower Offzet X: -Z.00

Wipe Tower Off=et ¥: 2. 00

Figure 5.121: Effacement du décalage X /Y de la tour.

W
7 Uttty
S
Ty,

3
N

ZANAANANNN
T

Figure 5.122: Tour d’'essuyage.

0 Advanced Settings

Layer  Extruder  Infill  Selid Fill  Support  Platforn Additions  Cooling  Temperature  Spesd

Other Wipe Wall

Force Retraction On Layer Chanze Wipe Wall Mode

Force Retraction Before Traveling to Duter Shell Wipe Wall Offset

#roid Retraction Inside Models Wipe Wall Angle

Frable Retraction at Bottom and Top of Models Wipe Wall Loop Lines

[« H

Bottom Layers Wipe Wall Type

Top Layers B B Wips Wall Speed
) [ Hips Tower
hvoid Traveling Through Holes
Wipe Tower Mode
[] Enable Maximum Travel Fath Length
Wips Tower Shape
Waximun Travel Path Length 200 o

Wipe Tower Minimal Velume

Force Retraction if Travel Length Exceed Wipe Tower Width

Other Wipe Tower Infill Ratio
[] Step printing Wipe Wall and Wipe Tower if only one extruder is Wipe Tower Speed
used in remaining task and the other extruder(z) will cool down

]

Advanced

mm
mm
X

Ooze  Other  GCode
Interlaced -

z.00 =
WaterFall -

Interlaced hd

Rectangle -

6.0 2| 3

1200 2|
100 2w

30.0 2| mmss

[ Flaced at the Fixed Fosition of the Platform

Wipe Tower Dffset X

Wipe Tower Dffset ¥

@ | estee -

Figure 5.123: L'onglet Ooze.
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5.1.3.12 Autre

(1) Réparation

Fusionner des segments ouverts de piéces de modéle signifie la fusion des polygones non fermés dans le
piéces de modele.

Fusionner des piéces internes qui se chevauchent signifie fusionner les parties qui se chevauchent

intérieur du modéle.

(2) paroi mince

Vérifier la paroi mince (largeur d'extrusion simple) signifie que vérifier si la largeur du modéle

pieces est inférieure a la largeur de paroi mince définie et extruder une seule largeur d'extrusion

au lieu.

Pourcentage de largeur d'extrusion minimale fait référence au pourcentage minimal d'extrusion

largeur.

Pourcentage de largeur d’'extrusion maximale fait référence au pourcentage maximum d'extrusion
largeur.

Par exemple, si la largeur d'extrusion est de 0,4 mm, définissez Pourcentage de largeur d’'extrusion minimale
étre de 25% alors la paroi mince minimale sera de 0,1 mm. Ensemble Largeur d'extrusion maximale

Pourcentage a 200%, la paroi mince maximale sera de 0,8 mm. Si la largeur de I'élément est inférieure a 0,1 mm, il n‘imprimera rien car la
largeur a une largeur d'extrusion minimale. Si la largeur de I'élément est supérieure a 0,1 mm, mais inférieure a 0,8 mm, le systéme

extrudera un seul chemin d'extrusion a la place et la largeur du chemin unique sera adaptée dynamiquement a la taille de I'espace.

(3) Comblement de I'espace

Combler les lacunes dans les coquilles indique qu'avec cette fonction activée, il n'y aura pas d'espace entre les coques
comme Figure 5.124 et 5.125.

Autoriser les espaces de remplissage a l'aide du remplissage par extrusion unique indique qu'avec cette fonction activée,
I'espace sera comblé par un seul remplissage par extrusion.

Pourcentage minimal de largeur d'extrusion unique fait référence au pourcentage minimal de célibataires
largeur d'extrusion.

Pourcentage de largeur d'extrusion unique maximale fait référence au pourcentage maximum de

largeur d'extrusion unique.

Par exemple: si la largeur d'extrusion est de 0,4 mm, définissez le pourcentage minimal de largeur d'extrusion unique sur 50%, ce qui
signifie que la largeur d'extrusion unique est de 0,2 mm. Définissez le pourcentage de largeur d'extrusion maximale unique & 200%, ce qui
signifie que le

- 164/228 -



IdeaMaker Manual Date : 20/11/2019

la largeur d'extrusion est de 0,8 mm. Si I'écart est inférieur a 0,2 mm, il ne sera pas rempli. Si I'écart est supérieur a 0,2 mm et inférieur
a 0,8 mm, il sera imprimé par remplissage par extrusion unique. Et la largeur du remplissage par extrusion unique sera adaptée

dynamiquement a la taille de I'espace.

Figure 5.125: Désactivez "Remplir les lacunes dans les coques”.

(4) Pause en hauteur

Pause en hauteur signifie que I'imprimante suspendra automatiquement un travail d'impression

hauteur définie. Vous pouvez effectuer plusieurs opérations telles que changer le filament et reprendre la
imprimez ensuite.

Vous pouvez définir la hauteur en cliquant sur le Ajouter un point de pause bouton. Et supprimez le défini
hauteur en sélectionnant la valeur dans la case de droite et en cliquant sur le Supprimer le point de pause bouton.

Remarque: Cette hauteur ne comprend pas Radeau.

(5) Pontage

Activer la détection de pontage signifie qu'avec cette fonction activée, le systeme détectera

la structure du pont automatiquement.

Pourcentage de largeur d'extrusion fait référence au pourcentage de largeur d'extrusion de pontage. Pour
Exemple, si la largeur d'extrusion est de 0,4 mm et que vous définissez cette valeur a 120%,

la largeur d'extrusion des structures de pontage sera de 0,48 mm.

Activer la vitesse du ventilateur de pontage fait référence avec cette fonction activée la vitesse du ventilateur de

le pontage peut étre modifié.

Activer I'angle de pontage fixe fait référence avec cette fonction activée I'angle de lignes de remplissage de

les structures de pontage seront fixées comme la valeur que vous définissez.
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Zone de pontage minimale autorisée indique que si la zone de pontage est inférieure a la valeur que vous
défini, ideaMaker reconnaitra que ce n'est pas une structure de pontage et au lieu d'imprimer un solide

remplir.

Débit de pontage fait référence au débit d'impression de la structure de pontage.

Pourcentage maximal de zone prise en charge indique que si la zone prise en charge est plus grande que
le pourcentage de la zone de pontage, la détection de pontage sera désactivée a ces

Régions. Définissez I'option sur 0 pour désactiver la détection de pontage sur toutes les régions prises en charge.
Appliquer les paramétres de pontage aux shells avec cette fonction activée, la vitesse des obus de pontage
et le débit peut étre modifié.

Débit des coquilles de pontage fait référence au débit au niveau des coques de pontage en pourcentage de

débit de filament.

(6) Décalage global
Décalage global signifie que vous pouvez appliquer un décalage X /Y / Z a toutes les coordonnées de la
gcodes.

Vous pouvez définir séparément Décalage X, décalage Y et Z-Offset.
@ Advanced Settings (Overridden by Left Extruder "[Raise3D] PLA 1.75mm") x

Layer Extruder Infill Solid Fill Support Flatform Additions Cocling  Temperature Speed  Advanced  Ooze  Other GLode

Repair Fause at Height

[ Merze Open Segments of Model Farts Heisht so0 [Zan

[ Merze Internal Overlapping Parts

Add Pause Point

Thin Wall

Remove Fansze Foint

Check Thin ¥all (Single Extrusion Width)

The height property does not include raft

Minimal Extrusion Width Fercentagze o5 =1
Enable Bridging Detection
Maximun Extrusion Width Percentage 200 2w
Extruston Bidih Percantess [w Es
Gap Filling
[ Enable Bridging Fan Speed 100 L)
Fill Gaps in Shells
[ Ensble Fixed Bridzing Angle ] 2 Teg
[J 4110w Filling Gaps using Single Extrusien Filling
Minimal Allowed Bridging Ares FA T P
Minimsl Single Extrusion Width Fercentage <] 2ls
Brideing Flowrate %
Maximun Single Extrusion Width Percentage 200 tlw
Maxinum Supported Area Percentage 50 2lw

Global Dffzet

[1 Apply Bridging Settings to Shells

Bridging Shells Flowrate %

¥

mm

@ [ "

Figure 5.126: L'onglet Autre.
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5.1.3.13 GCode

(1) Démarrer GCode Démarrer GCode fait référence aux gcodes personnalisés qui seront exécutés au début d'un travail d'impression

(aprés les extrudeuses de préchauffage et le lit chauffant).

Démarrez Gcode lorsque le nombre d'extrudeuse estfait référence a la sélection du numéro d'extrudeuse
choisissez son gcode de départ. Il y a deux options. 7 fait référence au gcode de départ lorsque le nombre
d'extrudeuses est réglé sur 1. 2fait référence au gcode de démarrage lorsque le nombre d'extrudeuses est défini

étre 2. L'impression a une seule extrudeuse et l'impression a double extrudeuse ont une différence dans Start GCode.

Start GCode when the number of extruders iz |1 -

Insert Heatup GCode Automatically in Start 2

Figure 5.127: Sélection du numéro d'extrudeuse pour votre Start Gcode.

Insérez Heatup GCode automatiquement dans Démarrer GCode indique que le gcode de chauffe

étre inséré automatiquement dans start gcode.

Le code de chauffage doit étre inséré dans le gcode de démarrage, sinon l'imprimante commencera a imprimer sans
buse chauffante et lit chauffant chauffant. Si vous voulez changer le gcode de chauffe pour qu'il soit

code client, veuillez désactiver cette option et saisir vos codes.

Séquence de chauffe fait référence a l'ordre de chauffage.

Lit chauffant chauffé et buse (s) simultanémentfait référence a cette fonction

activé, le lit chauffant et les buses seront chauffés en méme temps.

Réchauffer les buses en premierindique que si cette fonction est activée, la ou les buses seront chauffées
d'abord, puis chauffer le lit chauffé.

Chauffer le lit chauffé en premierindique qu'avec cette fonction activée, le lit chauffé sera

chauffé en premier, puis en chauffant les buses.

Inzert Heatup GCode Automatically in Start GCode

Heatup Sequence:

Heatup heated bed first

Post—process Commands

Figure 5.128: séquence de chauffage.
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Vous pouvez ajouter d'autres paramétres de tranche en cliquant sur le Ajouter plus de bouton, une boite de dialogue apparaitra comme dans
Figure 5.129, puis clique D'accord pour ajouter le paramétre de tranche dans la case de droite. Supprimer le paramétre par

en sélectionnant la valeur dans la case de droite et en cliquant sur le Enlever la sélection bouton.

Vous pouvez ajouter I'espace réservé au code de gauche en double-cliquant sur les paramétres de tranche dans le

liste de droite.

Start GCode End 6Code Extruder Switch GCode Layer Change GCode Eetraction GCode

Start GCode wher 0 Add Settings % Euilt-Tn Flaceholders:
(Double click item to add to geode)
G2t 34 the settings you want to modify, v Slice Settings
a0 {travel_xy_speed}
;{?S? O Layer {layer_default_speed}
28 X0 Y0 W] Left Extruder (2 selected) {retraction speedi}
Ged 0 L1 Right Extruder ftemperature_extruderl}
61 Z15.0 F{{ 7 infill tem R druder2)
592 B0 perature_extruder.
# F140 E28 O Suppert {temperature_heatbed}
g.;zxgg Y0¥ [ Platform Additions {extruder_switch_retraction_amount1}
61 Fltravel] L Cooling
MI17 Frintiz [m] Temperature (3 selected)
[m] Speed (2 selected)
[] Advanced
[ coze
[] Other B
Tnsert Heatup #dd More Remove Selected
Heatup Sequence! r

Fost—process Commg

Faneel hdd Benors

(Double click item to edit settings)

® Restore 7 0K Canecel

Figure 5.129: Ajout de paramétres de tranche supplémentaires aux espaces réserves.

(2) Fin GCode Fin GCode fait référence aux gcodes en cours d'exécution a la fin d'un travail d'impression.

Sélectionnez le numéro d'extrudeuse que vous souhaitez vérifier en sélectionnant Nombre d'extrudeuses. 1

fait référence au gcode de fin lorsque le nombre d'extrudeuses est défini sur 1. 2 se référe a la fin

gcode lorsque le nombre d'extrudeuses est défini sur 2.

Désactiver le refroidissement du ventilateur dans End GCode avec cette fonction a permis le refroidissement contrélable

le ventilateur sera éteint a la fin.

Réinitialiser le débit global a 100% dans End GCode avec cette fonction activée,

le débit global sera modifié pour étre de 100% a la fin.

Déplacement le long de I'axe Z aprés avoir terminé l'impression des modéles avec cette fonction activée, construire

la plaque se déplacera le long de la hauteur définie sur I'axe Z aprés avoir terminé I'impression des modéles.
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Start GCode End GCode Extruder Switch GCode Layer Change GCode Retraction GCode Postprocess
End GCode when the number of extruders is 2 v Built—In Flaceholders
(Double click iten to add to geode)
MZ21 10 5100 ~ 5lice Settings
M2zl T1 5100 {travel_xy_speed}
Mind 0 S0 {layer_deFault_speed}
Mind T1 50 {retraction_speedl}
Mi40 S0 {temperature_extruderi}
Mi0? {temperature_extruder?}
631 {temperature_heathed}
Gl E-1 F300 {extruder_switch_retraction_amountl}
Gl I+0.5 E-5 X-20 120 Fltravel xy_speed}
G628 X0 Y0
M54
680

Turn off Fan Cooling in End GCode
Reset Global Flow Rate to 100% in End GCode

Traveling along Z axiz after finishing printing models

Figure 5.130: L'onglet End GCode.

(3) C tateur d'extr
I'extrudeuse

changement.

GCode C tate

d'extr

Start GCode End Glode Extruder Switch GCode Layer Change GCode

Add More Remove Selected

GCode fait référence au fait que des gcodes personnalisés seront exécutés lors de

Retraction GCode

Built-In Placeholders:
(Double click item to add to gcode)

v Zlice Settings
{travel_uy_speed}
{layer_default_speed}
{retraction_speedl}
{temper ature_sxtruderl}
{temperature_extruderZ}
{temperature_heatbed]
{extruder_switeh retraction_smeuntl}

~ FRuntime Variables
{o1d_extruder}
{new_extruder}
{o1d_z}
{new_z}
{layer_index}

Add More Remove Selected

Figure 5.131: L'onglet GCode du commutateur d'extrudeuse.

(4) GCode de changement de couche

Changement de couche GCode indique que les gcodes personnalisés seront exécutés lors du changement de couche.
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Start GCode End GCode Extruder Switch GCode Layer Change GCode Retraction GCode

Built-In Flaceholders
(Double click item to 2dd to geode)

v Slice Settings
{travel xy_speed}
[Layer_defanlt_speed}
{retraction_speedl}
{tenperature_sxtruderl}
{temperature extruderz}
{temperature_heathed}
{extruder_switch retraction_amountl}
v Runtime Variables
{214 =}
{new_zc}
{Layer_index}

Add More Eemove Selected

Figure 5.132: L'onglet GCode Layer Change.

(5) GCode de rétraction

GCode de rétraction fait référence aux gcodes exécutés lorsque le filament se rétracte.

Start GCode End GCode Extruder Switch GCode Layer Change GCode Retraction Glode

Built—In Flaceholders:
(Double click item to add to goode)

~v Slice Settings
{trarel sxy_speed}
[Layer_default_speed}
{retraction_speedl}
{temperature_extruder1}
{temperature_extruderz}
{temperature_heatbed}
{extruder_switch_retraction_smountl}

Add More Removs Selected

Figure 5.133: L'onglet GCode de rétraction.

(6) Commande post-traitement

Commande de post-traitement indique que le gcode peut étre supprimé ou remplacé par lots.
Ajoutervoir l'insertion de la commande dans le Commande de post-traitement.

Remplacez SOURCE par TARGET fait référence au fait que les événements C/BLE I'onglet sera
remplacé par les événements qui sont sous la LA SOURCE languette.

Par exemple: insérez "G92 EQ" dans La source onglet et insérer "G1 X20 YO F140 E30" dans

Cible tabuler comme Figure 5.134, puis définissez le type de commande sur Remplacez SOURCE par

CIBLE. Puis appuyez D‘accord bouton, la commande de post-traitement sera modifiée comme Figure 5.135.
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0 Add Post-process Command *
Command Type: Replace SOVRCE with TARGET -
Samee Target
@ coc

Figure 5.134: Insérez les occurrences dans I'onglet Source et Cible.

Post-process Commands

{"source™["G92 E0"],"target™["G1 X20 YO F140 E30"],"type™:"replace"} Add ] | Eemowve

(Double click item to edit settings)

Figure 5.135: L'onglet Commande post-traitement.

Supprimer toutes les occurrences de la source fait référence avec cette fonction activée les occurrences
sera supprimé qui se trouve sous l'onglet SOURCE.

Par exemple: insérez "G92 EQ" dans La source onglet et insérer "G1 X20 YO F140 E30" dans

Cible tabuler comme Figure 5.136, puis définissez le type de commande sur Supprimer toutes les occurrences

de la source. Puis appuyez D‘accord bouton, la commande de post-traitement sera modifi€e comme Figure 5.137.

0 Add Post-process Command X
Command Type: Remove all ocowrrences of SOVRCE -
Sewran Terraat
® can

Figure 5.136: insérez les occurrences dans I'onglet Source et Cible.
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Post-process Commands

{"source™:["G92 E0"],"type":"remove"}

Add ] [ Remove

(Double click item to edit settings)

Figure 5.137: L'onglet Commande post-traitement.

Retirerfait référence a la suppression de la commande de Commande de post-traitement languette.

Fost—process Commands

D {"source™["G92 E0"],"target™[],"type™:"replace”}

Add Remove

(Double olick item to edit settings)

@ [ mn -

0K Cancel

Figure 5.138: L'onglet Commande post-traitement.

Personnaliser le nom de fichier GCode fait référence a la définition du nom de fichier GCode.

Format de nom de fichier GCode indique qu'avec cette fonction activée, le nom de fichier GCode peut

étre défini par I'utilisateur.

Voir Chapitre 8.1 pour plus de détails sur Format de nom de fichier GCode.

D Customize GCode Filename

GCode Filename Format

[geode_filename_without_ext}_{machine_twvpe_abbreviation}
_{filament_name_abbreviationl}_{laver_height}mm

Figure 5.139: Définissez le nom de fichier GCode.
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O Advanced Settings
Leysr | Eatruder | Infill | Solid Filll | Suppert | Elatform Additienms | Cosling | Tempszatura | Spasd | Advanced | Ooze | Other

Start GCode End GCode Extruder Switch GCode Layer Change GCode Retraction GCode Post—process

Start GOode when the number of extruders is |2 - Built-In Placeholders
(Double click item to add to geode)

GCode

~ Slice Settings
{travel_xy_speed}
{layer_default_speed}
{retraction_speedi}
{temperature_extruderl}

G2l
80

M2

o7

Ges ¥0 Y0

628 I0

Gl I15.0 F300

T1

Gee E0

G1 F200 E10

Ge2 E0

61 F200 E-{extruder_switch_retraction_amountl}
™

Ge2 E0

61 F200 E10

Ge2 E0

Gl Fltravel sy _speed}

Mi17 Printing

{temperature_extruder?}
{temperature_heatbed}

{entruder_switeh retraction_amountl}

Tnsert Heatup GCode Automatically in Start GCode Add More Remove Selectad

Heatup Sequence Heatup heated bed and nozzle(s) simultaneously -

@ Restore > 0K

Figure 5.140: L'onglet GCode.
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5.1.4 Comparer le modéle

Comparer fait référence a la comparaison des modeéles sélectionnés. Vous pouvez choisir une imprimante différente,

filament et modéle. Et vous pouvez également importer les modéles a partir du disque local.

0 Compare Templates ? ®
Template 1 Template 2
From idesMaker From Local Disk From idesMaker From Local Disk
Printer: RATSESD N2 — ¥2 Hot End A Printer: RATSESD N2 — ¥2 Hot End A
Filament PLA 1. 75mm — ¥2 Hot End A Filament PL& 1. 75mm — ¥2 Hot End A
Template High Guality — B2 — PLA - Template Standerd - H2 - PLA -
Main Template Group and Layer Settings
Setting High Quality - N2 - PLA Standard - N2 - PLA -
~ Layer
Layer Height 0.1000 mm 0.1300 mm
X/Y Axis Movement Speed 100.0 mm/s 30.0 mm/s
¥ Left Extruder
Z Hop at Retraction 0.000 mm 0.130 mm
~ Infill
Infill Speed 60.0 mm/s 30.0 mm/s
Bottom Solid Fil Layers 7 5
Top Solid Fill Layers 10 7
Bottom Solid Fill Speed 60.0 mm/s 20.0 mm/s
Top Solid Fill Speed 60.0 mm/s 20.0 mm/s
~ Support
Generate Support None Al
Support Speed 50.0 mm/s 30.0 mm/s M
L]
Frinter Tvpe RAISESD Froz Flus - fel
Filanent
Left Extruder PLA 1. 75mn (5 templates) - ﬂ.
Right Extruder FLA 1. T5mm - fel
Main Tenplate  Growp and Laver Settings  Fer-fodel Extruder
- Create
e S \@/ _Uttra Hiah Quality - Pro2 Plus - PLA ‘
@ Compare Templates pe Tuplicate
Tenplate 1 Tenplate 2 i

From ideaMsker  From Local Disk

Erinter RAISE3D Ero? Plus
Filanent FLA 1. Tum
Template New Templateld

From ideaMaker

- Printer
A Filament
A Template

Ho differences were found!

From Local Disk

RATSESD Pro? Flus -
FLA 1. 50 = Delete
Hew Templateld -
Inport
Export

Figure 5.141: Comparez les modéles de tranche.
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5.1.5 Supprimer le modéle

Effacerfait référence a la suppression du modéle sélectionné.
Remarque: |a fonction de suppression ne fonctionne que pour le modéle, qui a été ajouté par Créerou

Dupliquer ou Importation, les modéles par défaut ne peuvent pas étre supprimés.

Printer Type RATSEGD Pro? Flus - fe)
Filament

Left Extruder: PL& 1. 75mm (6 tenplates) - fel
Right Extruder: PL& 1. 75mm - ol

Main Template  Group and Layer Settings PerModel Extruder

Create
=3
§/ Ultra High Quality - Pro2 Plus - PLA

Duplicate
@ Highg 0 ideaMaker X
™ Do you want to delete template "New Template13” 2 i
. 4 Standa !
» Once you delete the template, you will not be able Conpare

to get it back

ﬂ Speed
m o ]/ conce DeLete

New Template13
Inport

Export

Figure 5.142: Supprimer le modéle de tranche.
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5.1.6 Importer un modéle

Importation fait référence a l'importation d'un modéle de tranche (fichier .bin ou .date) a partir de votre ordinateur en tant que
Figure 5.143.
Nom du modéle fait référence au nom du modéle que vous importez, et vous pouvez également

renommez-le par vous-méme.

0 Import Slicing Template X
Basic
Slicing Template: idesMaker. bin
Template Hame: High Guality — Fro? Plus — PLA—export

® o

Figure 5.143: Importer un modéle de découpage.

Si vous souhaitez importer un modéle de découpe dont le type d'imprimante ou le type de filament ne
existe actuellement dans ideaMaker, ideaMaker vous demandera si vous souhaitez créer un nouveau type
ou pas. Si oui, il peut créer directement un nouveau type de filament ou d'imprimante pour votre modéle pendant

importation.

0 Import Slicing Template *
Basic
Slicing Template: Folymide Copa bin
Template Name: Standard — Prof — PLA—export

Import to the following printer

Frinter Type: EATSE3D FroZ Flus Details. ..

[ e, T want to import the new printer included in the template

Import to the following filament

Filament: PLA& 1. 7Smm Details. ..

[ He, I want to import the new filament included in the template

#dd new filament (right extruder)

Filament: PLA& 1. 7Smm Details. ..

[1 444 new filament used for right extruder

Group and Lawer Settings

[] Import the group and layer settings from the settings included in the template

®

Figure 5.144: Importer un modéle de découpage.
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Vérifier Non, je souhaite importer la nouvelle imprimante incluse dans le modéle importer son

Type d'imprimante et type de filament ensemble comme Figure 5.145.

0 Import Slicing Template X
Basic
i e Templlaio: Bellgnidn Bape M
Tenplate Hame: Standard ~ Prof - PLA-export

Import to the following printer

Printer Type RATSE3D ProZ Flus Details. ..

Mo, I want to import the new printer included in the template

Inport to the following £ilament

Filament: FLA 1. 75mm Details

[#] Ho, I want to import the new filament included in the template

#dd new filament [right extruder)

Filament: FLA 1. 75mm Details. ..

Add new Filament used for right extruder

Group and Layer Settings

[4] Import the group and layer settings from the settings included in the template

® I

Figure 5.145: Importer ou non les informations du type d'imprimante et de filament.

Cliquez sur Détails bouton pour vérifier ou modifier le nom et le paramétre du modéle comme Figure

5.146.

O Edit - "RAISE3D Pro2 Plus” X

General Advanced  Left Extruder Right Extruder

Printer Extruder

Printer Type! |RAISESD Pro2 Plus | Extruder Count: 2 -

Left Hozzle Dianeter - Left Extruder ABS 1. T5mn -
Eight Nozzle Diameter 040 T | nm Right Extruder: ABS 1. 75mm -

Build ¥idth 30500 2 [mm
Seguential Frinting

Build Height: 605.00 3| mm [ #1lew Custom Printing Priority in Sequential Printing

Use Heated Bed Velidate Printing Priority before Slicing

Enable Fan Speed Control (Uze FMM-Controllable Fans)
GCode Export

Distance From Border of Build Flate 2.50 =Y Default Action: Upload to Printer -
Euild Flate Shape: Rectangle -
Firmware: Marlin -

Figure 5.146: Détails de "Import Slicing Template".

-177/228 -



IdeaMaker Manual Date : 20/11/2019

5.1.7 Exporter le modeéle

Exportation fait référence a I'exportation d'un modéle sélectionné depuis ideaMaker vers votre ordinateur.
Lorsque vous exportez un modele de découpe, ideaMaker vous rappellera que le groupe actuel et

les parametres de calque seront remplacés par les nouveaux parametres du modéle Figure 5.147.

0 ideaMaker b4

@ % Do yon want to export the template including the eurrent group and
| ! layer settings?

Figure 5.147: Exportez le modéle de découpage.
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5.2. Parameétres de groupe et de calque

Parameétres de groupe et de couche-vous pouvez diviser les modéles en plusieurs groupes d'impression a transporter

différents parametres d'impression lors d'une impression ou différents paramétres pour différentes hauteurs.

5.2.1 Groupe de réglages

Groupe de paramétres -vous pouvez définir plusieurs groupes de parameétres pour votre modéle. Vous pouvez définir différents
parameétres pour chaque groupe de parameétres. Un groupe peut comprendre plusieurs modéles et un modéle peut

étre affecté a un seul groupe de parameétres.

O select Template x
Printer Typs RATSE3D Pro2 Plus - o]
Filament
Left Extruder: ELA 1.75mm (5 tenplates) - el
Right Extruder PLA 1. 75mm - g}
Main Tenplate Group and Layer Settings Fer-#ndel Extrnder
Setting Groups Setting Group 1
¥ Setting Group 1 Per—Group Settings  Par-Layer Settings

20mm _Calibration_Box.stl

+ =] [£
Import and Export -
Clear Group and Layer Settings
®

Figure 5.148: L'onglet Paramétres de groupe et de couche.

5.2.1.1 Ajouter un nouveau groupe de parameétres

I—/ : fait référence a I'ajout d'un nouveau groupe de parametres.

Une boite de dialogue apparaitra aprés avoir appuyé sur le bouton "+" Figure 5.149, veuillez sélectionner des modéles parmi
Définition de groupes liste et appuyez sur le bouton fléche droite pour le déplacer vers Nouveau groupe de paramétres liste ou
sélectionner un modéle dans Nouveau groupe de paramétres et appuyez sur la fleche gauche bouton pour le déplacer vers Réglage

Groupes liste.
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© Add New Setting Group

Setting Group Name: Setting Group 2

Setting Groups Hew Setting Group

Vv Setting Group 1
20mm_Calibration_Baw.stl
35mm fan bottom cover.5...
Leveling Block.STL >

® Cand

Figure 5.149: Ajouter un nouveau groupe de paramétres.

Définition du nom du groupe fait référence au nom du nouveau groupe de paramétres, vous pouvez également le renommer en

toi méme.

: fait référence a I'ajout du modele sélectionné au nouveau groupe de paramétres.

«

: fait référence au retrait du modéle sélectionné des nouveaux groupes de parametres.

5.2.1.2 Supprimer des groupes de parameétres

(=]

Remarque: cette fonction ne fonctionne que lorsqu'il y a plus de deux groupes de paramétres dans Réglage

: fait référence a la suppression de groupes de paramétres.

Groupes et ne fonctionne que pour vider le groupe de parameétres qui n'a pas de modéle a l'intérieur.

5.2.1.3 Modifier le groupe de paramétres sélectionné

: fait référence a la modification du groupe de parametres sélectionné.
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Sélectionnez un groupe de paramétres et appuyez sur Editer bouton, l'interface sera affichée comme Figure 5.150,
vous pouvez supprimer (ou ajouter) des modeles (ou vers) le groupe de paramétres sélectionné.
Définition du nom du groupe fait référence au nom du groupe de paramétres que vous modifiez, vous pouvez également

renommez-le par vous-méme.

L]
Frinter Type BATSESD @) Edit Setting Group - *Setting Group 3" X
Filament
Setting Group Name Setting Group 3
Left Extruder: PLA 1.7 2 ? = ’
Right Extruder BLA 1.7 Setting Groups Sotiting Erom D
v Setting Group 1 Leveling Block.STL
Main Template  Group and Ls 35mm fan bottom coverS...
Setting Group 2
Setting Groups g Group >
Setting Group 1
Setiing Gro
Setting Group 3
Teveling Block.STL
= =
Inport and Export -
Elore o ol Layor S
@ Close Slice

Figure 5.150: Modifier le groupe de paramétres.

5.2.1.4 Ajouter des paramétres

: fait référence a I'ajout de paramétres pour le groupe de parameétres que vous avez sélectionné.

Vous pouvez ajouter et modifier plusieurs parametres dans le groupe de parameétres.
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O Add Settings *
g

Add the settings wou want to modify.

|Ty'pe here to search

~ [] Layer A
[] Layer Height
[ Enable Adaptive Layer Height
[] Adaptive Layer Height Maximum Height
[] Adaptive Layer Height Minimum Height
[] Adaptive Layer Height Outward Overhang
[] Adaptive Layer Height Inward Overhang
[] Adaptive Layer Height Sampling Step
[ shells
[] Maxirum Shells Overlap Percentage
[] Print Shells in Optimal Order
[ First Layer Height
[ First Layer Flowrate
[] First Layer Extrusion Width Percentage
— . .

Cal

Figure 5.151: Ajouter des paramétres.

Par exemple: Ajouter des paramétres de calque dans le groupe de paramétres 1. Vous pouvez modifier 15 fonctions,

tel que Hauteur de couche, coquilles etc.

Main Template | Group and Layer Settings | Per-Model Extruder |

Setting Groups
| Setting Group 1 | Per-Layer Settings |
4 Setting Group 1
35mm fan bottom cover.stl 4 Layer I
4 Setting Group 2 Layer Height 0.15 mm
20mm_Calibration_Box.stl Shells 2
4 Setting Group 3 First Layer Height 0.30 mm
Leveling Block.st| First Layer Speed 8.0 mm/s =
First Layer Flowrate 100.0 %
Layer Start Point Type Nearest
Fixed Layer Start Point X 0.00 mm
Fixed Layer Start Point Y 0.00 mm -
Default Printing Speed 40.0 mmy/s
Outer Shell Speed 15.0 mm/s
Inner Shell Speed 40.0 mmy/s
XY Axis Movement Speed 100.0 mm/s
Z Axis Movement Speed 25.0 mmjs
E Print External Shells First [] Disabled il

Figure 5.152: L'onglet Ajouter des paramétres.

5.2.1.5 Supprimer les paramétres

: fait référence a la suppression des paramétres sélectionnés, tels que Couche ou Hauteur de he, coquilles

etc.
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5.2.2 Parameétres par couche

Paramétres par couche indique que vous pouvez appliquer différents paramétres de tranche pour différentes hauteurs

plages du ou des modéles dans le groupe de parametres.

0 Select Template X
Printer Type: RATSESD 2 - V2 Hot End - o)
Filament
Left Extruder [Rai=e3D] FL& 1. 7Bnm - V2 Hot End (3 templates) - fe)
Right Extruder: [Raize3D] PLA 1.75mm — V2 Hot End - o]
Setting Groups Setting Group 2

20mm_Celibration_Box. stl

+| =] [£

B —— ’

Clear Group and Layer Settings

®

Figure 5.153: L'onglet Paramétres par couche.
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5.2.2.1 Ajouter des paramétres par couche

[+]

: fait référence a I'ajout de parameétres pour le groupe de paramétres que vous sélectionnez.

Main Template = Grouwp and Layer Settings (1 Layer Setting)  Per-Model Extruder

Setting Groups Setting Group 1
v Setting Grouwp 1 Per—Group Settings = Per—Layer Settings (1)
20nm_Calibration Box. stl
v Settingl 0.00 = 0.00, 0.0500 mm, 100.0 %
Start I 0.00 om
End I 0.00 mm
Layer Height 0. 0500 mn

Speed Multiplier 100.0 %

+| = 7
Import snd Export -
;
= [/
Clear Growp and Layer Settings

Figure 5.154: Définissez la hauteur du calque pour différents calques.

5.2.2.2 Supprimer les paramétres par couche

(=]

: fait référence a la suppression des paramétres par couche sélectionnés.

5.2.2.3 Modifier les paramétres par couche

: fait référence a la modification des paramétres par couche sélectionnés. Dans Figure 5.1585, vous pouvez éditer

la hauteur de couche pour la plage de hauteur définie dans Réglage 1.
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O Edit - "Setting1”

v Layer

Layer Height

0.2500 mm

®

hdd Settings

Remove Selected

el

Figure 5.155: Modifiez la hauteur du calque pour les "Paramétres par calque".

Ajouter des parameétres fait référence a I'ajout de parameétres supplémentaires dans le Paramétres par hetel que /a g

Extrudeuse, Extrudeuse droite, remplissage etc.

Li]

~ Layer

Layer Height  0.1000 mm

Add Settings

Remove Selected

Cancel

.

0 Add Settings

#dd the settings you want to medify.

[rype here to search

~ [ Layer (1 selected)
Layer Height
[ shells
[ Maximum Shells Overlap Percentage
[ Print Shells in Optimal Order
[] Layer Start Point Type
[ Fixed Layer Start Point X
[ Fixed Layer Start Point ¥
[ Place Seam on
[] Print External Shells First
[ Print Infill First
[ Minimal Segment Length
[ Merge Nearby Lines
[ X Size Compensation for Contours

Cancel

Figure 5.156: Ajoutez d'autres paramétres dans le paramétre Par couche.

Enlever la sélection fait référence a la suppression des paramétres sélectionnés du Paramétres par couche.
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5.2.3 Importer et exporter des paramétres de groupe et de couche

Importer a partir du dernier groupe utilisé et des paramétres de calque fait référence a la réinitialisation du Groupe et

Paramétres de calque a ceux que vous avez utilisés la derniére fois.
Importer depuis .idea fait référence a l'importation des paramétres de groupe et de calque a partir du fichier d'idées.

Importer depuis le disque local fait référence a l'importation des parametres de groupe et de calque a partir du local

disque.

Effacer les paramétres de groupe et de couche fait référence a la suppression de tous les groupes et paramétres de calque qui

vous importez avant.
Exporter vers le disque local fait référence a I'exportation des parameétres de groupe et de couche sur le disque local.

Import from Last Used Group and Layer Settings
Import from 20mm_Calibration_Box.idea

Import from Local Disk

Clear Group and Layer Settings

Export to Local Disk

’ T———
Import and Export '-]

Figure 5.157: Importation et exportation des paramétres de groupe et de couche.
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5.3 Extrudeuse par modéle

Extrudeuse par modéle fait référence au choix d'une extrudeuse pour votre modele. Si vous avez défini
Nombre d'extrudeuses étre 2, cette interface montrera Extrudeuse gauche et Extrudeuse droite. Si
vous avez défini le Nombre d'extrudeuses étre 1, cette interface affichera Extrudeuse primaire seulement.

Et nous définissons I'extrudeuse gauche comme extrudeuse principale par défaut.

| Main Template I Group and Lawer Settings (3 Setting Groups) | Fer-Model Extruder

20mm_Calibration_Box.stl

35mm fan bottorm cover.stl

Leveling Block.stl Right Extruder ‘

Figure 5.158: Choisissez une extrudeuse pour votre modéle.
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6 Extrudeuses multiples

6.1 Calibrer le décalage XY

6.1.1 Offset de calibrage XY pour imprimante série N

Imprimante> Paramétres de I'impril te

Nombre d'extr

Current Type of Printer r

Connect to Printer (Raise3D N-series) ...

ideaPrinter F-series »

Printer Settings...

Filament Settings...

Configuration Wizard...

Figure 6.1: Sélectionnez "Imprimante"> "Paramétres de I'imprimante” dans la barre de menus.

Sélectionnez 2 pouces Nombre d'extrudeuses et attribuez le type de filament a chaque buse.

@ Printer Settings

Printer Type:

General  Advanced

Printer Settings

Left Nozzle Diameter:
Right Nozzle Diameter:
Build idth:
Build Depth:
Build Height

Use Heated Bed

Left Extruder

RATSESD ProZ Plus (modified)

Right Extruder

Ensble Fan Speed Control (Use P¥M-Controllable Fans)

Diztance From Border of Build Flate

Build Flate Shape:

Firmware

(@) |/ Duplicats

NI Y

7
g
B
4

Raize3D Spesdy v

Inpert

v Remove Export
Extruders
| Extruder Count z =
Left Extruder: FL& 1. TBmm
Right Extruder FL& 1. 7Bmm

Sequential Printing
#llow Custom Printing Priority in Sequential Printing

[ validate Printing Priority before Slicing

GCode Export

Default hction Export to Loeal Disk

Sare

Reset

Figure 6.2: Définissez le "Nombre d'extrudeuses"” sur 2. Et définissez le type de filament pour chaque

extrudeuse.
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Extrudeuse offset X fait référence au décalage entre deux buses dans la direction de X. Et nous

définissez I'extrudeuse gauche comme buse par défaut. Quand il s'agit de calculer la bonne position de I'extrudeuse
est de moins 25 mm de décalage (que vous définissez pour le décalage X) dans la direction X.

Extrudeuse offset Y fait référence au décalage entre deux buses dans la direction de Y. Et nous

définissez I'extrudeuse gauche comme buse par défaut. Quand il s'agit de calculer la bonne position de I'extrudeuse

est de moins 0 mm de décalage (que vous définissez pour le décalage Y) dans la direction Y.

Nous pouvons rencontrer quatre cas:

Premiérement, il y a un écart entre deux boites d'étalonnage Figure 6.3:

D

L
7
7

Figure 6.3: Il y a un écart entre deux boitiers d'étalonnage.

Cela signifie que la buse droite doit étre plus proche de la buse gauche et la distance par défaut
entre la buse droite et gauche est de 25 mm.
Nous devons mesurer I'ampleur de I'écart et déterminer la valeur exacte qui devrait étre

plus de 25 mm puis remplissez-le dans la page ci-dessous.
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O Printer Settings
Frinter Type RAISE3D FroZ Flus (modified) - Remore Export

General Advanced Left Extruder Right Extruder

Extruder Offset

| Extruder Dffsat X

2500 =

o |

mm

Extruder Dffset ¥

If both Extruder Offset X and ¥ above are set to 0, the following
values will be used to check whether models are placed outside the
extruder’ ¢ printing range

Virtual Extruder Dffset X: 2500 S mm

Virtual Extruder 0ffszet ¥: 0.00 =

Clesrance Settings for Sequential Printing

Offset from printhead left to the nozzle: &2, 00| | mm
0ffset from printhead right to the nozrle: 39,00 =

0ffset from printhesd front to the nozzle 45. 00 =

0ffset from printhead back to the nozzle: 0. 00 > | mm

(@ | add/ Duplioate Inport Save

Figure 6.4: Remplissez la valeur de "Extruder Offset X".

Deuxiémement, il y a une superposition entre deux boites d'étalonnage Figure 6.5:

0

0

72/

7,

%

Figure 6.5: Il y a une superposition entre deux boitiers d'étalonnage.

Cela signifie que la buse droite doit étre plus éloignée de la buse gauche, et la distance par défaut
entre la buse droite et gauche est de 25 mm.
Nous devons mesurer la valeur de la superposition et déterminer la valeur exacte qui devrait

étre inférieure a 25 mm puis remplissez-le dans la page ci-dessous.
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O Printer Settings

Frinter Type RAISE3D FroZ Flus (modified)

General Advanced Left Extruder Right Extruder

Extruder Offset

I Extruder OFfset ¥ =S |

Extruder Difset ¥ ooo 2]

If both Extruder Offset X and ¥ above are set to 0, the following
values will be used to cheek whether models are placed outside the

extruder’ ¢ printing range

Virtual Extruder Offset X: 26,00 - mm

Virtual Extruder 0ffzet ¥ 0.00 > mm

Clesrance Settings for Sequential Printing

0ffset from printhead left to the nozzle: &2, 00| mm

0ffset from printhead fromt to the nozzle 45.00 mm

0ffset from printhead back to the nozzle: 0. 00 mm

0ffset from printhead right to the norrle: ™

(@ | s/ Dulicate | | Inport |

Figure 6.6: Remplissez la valeur de "Extruder Offset X".

Remore

Troisiemement, la boite de calibrage droite est plus en arriére que la boite de calibrage gauche comme Figure

6.7:

Figure 6.7: La boite de calibrage droite est en arriére que la boite de calibrage gauche.

Cela signifie que la position de la buse droite doit étre plus avancée pour correspondre a la buse gauche.

Nous devons mesurer la valeur de I'offset et déterminer la valeur exacte qui devrait étre inférieure

que 0 puis remplissez-le dans l'interface ci-dessous.
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© Printer Settings X
it}

Printer Type RATSESD Fro? Plus (modified) - . Export | | Resat

General  Advanced  Left Extruder  Right Extruder
Extruder 0ffset

Extruder Offzet X: 26.00 mn

If both Extruder Offset X and ¥ sbove are set to 0, the Following
values will be used to check whether models are placed outside the
extruder’ = printing range

!

Extruder Offset ¥: 0.00

g

Virtual Extruder Offset X: 25.00 =

¥irtual Extruder Offzet ¥: 0.00 mm

Clearance Settings for Sequential Frinting

0ffset from printhead Left to the nozzle: 2o 2o
Offset From printhead right to the nozzle: 38,00 E| nm

0ffset from printhead front to the mezzle: 45,00 E m
0ffset from printhead back to the mezzle: w00 2]

[t | Csee [t

() | 24 / Duplicats

Figure 6.8: Remplissez la valeur de "Décalage de I'extrudeuse Y".

Quatriémement, la boite de calibrage droite est plus en avant que la boite de calibrage gauche comme Figure

6.9:

//;// (LTI L 1
Ve YU g T 0

/ »\

L

& I, <

/ D LU T
7 7

7 .

T ’//

Figure 6.9: La boite de calibrage droite est plus en avant que la boite de calibrage gauche.

Cela signifie que la position de la buse droite doit étre plus en arriére pour correspondre a la buse gauche.
Nous devons mesurer la valeur de décalage et déterminer la valeur exacte qui devrait étre

plus de 0 puis remplissez-le dans l'interface ci-dessous.
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@ Printer Settings
Printer Type RATSE3D Pro2 Flus

General Advanced  Left Extruder
Extruder Offset

Extruder Offset X

- Remove Export Reset

Right Extruder

Extruder Offzet ¥

If both Extruder Offset X and ¥ ahove are set to 0, the following
walues will be used to check whether models are placed cutside the

extruder’ s printing range

Virtual Extruder Offset X

Virtual Extruder Offset ¥

Clearance Settings for Sequential

Offzet from printhead left to the

Offzet from printhead right to the mezzle:

Offzet from printhead front to the mozzle

Offzet from printhead back to the

(D) | #d 7 Duplicate Inport

Printing

nozzle

nozzle

.00 3 m

Figure 6.10: Remplissez la valeur de "Extruder Offset Y".

Veuillez vérifier votre modéle et I'étalonner jusqu'a ce que les deux cases d'étalonnage atteignent le

méme position X, Y.

6.1.2 Offset d'étalonnage XY pour imprimante série Pro2

Ouvrez ideaMaker, cliquez sur " Fichier” > "Exemples” > "Etalonnage"” > "Calibration-Extruder-

Offset.idea "

File(E) |Edit(E
Hew(H)
Open Tdea File(D)
Close (W)

Save Tdea File(S)
Save Tdea File hs...

Import Models. ..
Export Models. ..

Reload Selected Models from Local Disk

Open Print File

Close Freview
Recent Files

Exit

Ctrl+H
Ctrl+0
Ctrl

Ctrl+s
Ctrl+5hift+5

Ctrl+I

3

Ctrl+3hi f+

Max Fit  Dupl

+ Import Models Start Slicing

I Calibration I > 20mm_Calibration_Box. stl

¥-Series STLs Y| CalibrationExtruderDffset idea |
Pro?-Series STLs Dual-Color-Cube idea

Figure 6.11: Modéle de décalage d'étalonnage-extrudeuse.
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Premier clic " Commencer le découpage "icone, puis choisissez " Type d'imprimante " comme série Pro2, " Filament"

tapez comme Raise3D PLA, puis choisissez un modéle d'impression, dernier clic" Tranche" pour découper le modele d'étalonnage

(découper le modéle avec les paramétres par défaut, ne changer aucun parametre).

0 select Template

~+ import Models

Printer Type: RATSE3D ProZ Flus ~ ﬂ
Filament
Left Extruder: [Raize3D] FLA 1. 76mm (4 templates) 4 i:}
Right Extruder: [Raize3D] PLA 1. 75mm - ol
Main Template Group and Layer Settings (3 Setting Groups) Fer-Model Extruder
_ Create
—- . ,
\V Ultra High Guality — FroZ Flus — FLA
Tuplicate
R0 Migh Quality — Pro? Flus — PLA
— Edit
a Standard — ProZ Flus — FLA
2 Compare
A Speed — FroZ Flus — FL&
Delete

Select Template: Speed — FroZ
Laver Height: 0.2500 mm

Infill Density: 15.0 %

0]

Plus — FL&
Shell=: 2.0

Infill Speed: 60.0 mm/s

Close

Export

Slice

Figure 6.12: démarrez une tranche.

Imprimez-le, puis visualisez le modéle imprimé depuis la surface supérieure et alignez-le sur le graphique visuel vu a I'écran. La

direction peut étre identifiée avec la grande encoche le long de la direction Y et la petite encoche dans la direction X.
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Figure 6.13: Affichez le modéle imprimé.

Si le paramétre de décalage d'origine est correctement aligné, le modele sera en forme d'échelle et espacé uniformément dans les quatre

directions.
Cette position est X Offset = 0, Y Offset = 0.

Figure 6.14: Extrudeuse gauche et droite correctement alignées.

Si le décalage d'origine nécessite un réglage, vérifiez chaque calque et identifiez deux calques alignés pour chaque direction.

Enregistrez la valeur supérieure représentée sur le modéle.

heck this value. \}ﬁ/ ‘

: Check this value.

~0‘l

Figure 6.15: Exemples.

Dans le cas ci-dessus, les valeurs sont: Décalage X = + 0,2 mm, Décalage Y = -0,3 mm. Calculez le décalage a

I'aide de la formule de la page suivante. Décalage de I'extrudeuse droite X = 25 mm + (+ 0,2 mm) = 25,2 mm

Décalage de I'extrudeuse droite Y = 0 mm + (-0,3 mm) = -0,3 mm.
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Ouvrez l'interface Extruders, vous pouvez la trouver sous écran tactile Réglage > Machine > Plus de paramétres > Matériel > Extruders,
puis enregistrez la valeur de décalage comme Figure 6.16.
Vérifiez leurs décalages X et Y et ajoutez vos valeurs enregistrées a ce qui est affiché a I'écran. Si X était réglé sur 25 et Y était réglé sur 0,

nous terminerions avec les valeurs ci-dessus basées sur I'exemple.

ﬂ Setting

Extru

Enable Extrud

it Extrude

Extrud

Figure 6.16: Enregistrer la valeur de décalage sur I'écran tactile.

Ouvrez ideaMaker, cliquez sur " Fichier” > "Exemples” > "Etalonnage"” > "Dual-Color-Cube.idea".

File(F) Edit(E} ¢ (B} View(¥) Model(M)

Hew (N) Ctrl+F =

Open Tdea File(D) Ctrl+0

Close(¥) Crrlsn Modifier  Max Fit  Duplicate
Save Idea File(S) Cirl+s + Import Models @ Start Slicing
Save Idea File As... Ctrl+shift+s

Import Models= Ctrl+T

Export Models

Reload Selected Models from Lecal Disk

Examplez 4 Calibration r 20nm_Calibration Bex. stl

Open Print File ¥-Series SILs b Calibrati o Extruder—0ffset. idea
Clase Previe Ctrl+ahi £+ FrofSeries SIls ¥ TualColor—Cube. idea

Eecent Files »

Exit

Figure 6.17: Cube bicolore.

Découpez-le avec le paramétre par défaut PLA, puis imprimez-le, puis affichez le modéle imprimé depuis la surface supérieure pour voir s'il
y a un écart évident entre les blocs de couleur comme Figure 6.18.

S'il y a des imperfections notables, répétez les étapes d'étalonnage.
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S'il n'y a pas de lacunes évidentes dans le modele, félicitations. Votre imprimante est maintenant correctement réglée pour

I'impression en double extrusion.

Figure 6.18: Résultat d'impression Dual-Color-Cube.
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6.2 Paramétres avancés

Si vous souhaitez imprimer un modele a plusieurs filaments, vous devez organiser I'extrudeuse

imprimez quelle partie du modele, puis assemblez le modele dans ideaMaker avant de le découper.

Option 1: Entrer Sélectionnez un modéle onglet et cliquez Extrudeuse par modéle pour votre modéle.

0 Select Template X
Frinter Type: FAISE3D Prof Plus - fo]
Filament
Left Extruder: PLA 1. 75mm (5 templates) v {}
Right Extruder: PLA 1. 75mm - {}

Main Template Group and Layer Settings (3 Setting Groups) Per-Model Extruder

20mm_Calibration_Box.stl

TP —
Right Extruder

35mm fan bottom cover.STL

Leveling Block.STL

Figure 6.19: Sélectionnez les différentes extrudeuses pour imprimer différentes parties du modéle.

Option 2: Cliquez sur Vwe dans la barre de menu et cliquez sur modéle puis choisissez I'extrudeuse pour votre modéle.

+ Import Models Start Slicing

Figure 6.20: Sélectionnez les différentes extrudeuses pour imprimer différentes parties du modéle.
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tion

Printin:

Figure 6.21: Essayez "Aligner ensemble"” pour aligner les modéles avec "Déplacer” activé. Si ¢a

ne fonctionne pas bien, essayez de déplacer les modéles manuellement.

Vous pouvez activer Afficher la plage d'impression de I'extrudeuse pour vérifier si votre modéle est a

plage correcte pour chaque extrudeuse lors du déplacement des modéles.

@ ideaMaker 3.41 Beta (RAISEID Pro2 Pus) - * o x

Figure 6.22: Vérifiez la plage d'impression de I'extrudeuse droite.

Lors du découpage du modeéle, si vous souhaitez utiliser un filament spécifique pour imprimer le support et le radeau (tel

comme filament soluble), vous devez régler I'extrudeuse pour le support d'impression et le radeau.

Layer  Extrader  Infill  Support  Flatform Additions  Coeeling  Temperatwre  Advanced  Ooze  Other  Glode

Generate Support A1 -
Support Dense Support
— Lt prirater - Sunse Support Lurs:

Support Type: Dense Support Infill Ratie: an e

Figure 6.23: Sélectionnez une extrudeuse pour imprimer le support.
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Layer Extruder Infill Suppert Flatform Additions Cooling Temperature Advanced Ooze Other GCode

Platform Addition: Raft only -

Raft Eaft Interface Layer

Raft Extruder Rizht Extruder - Interface Layers: l:l

Faft Offset Interface Layer Speed: 30.0 5| mmi=

Figure 6.24: Sélectionnez une extrudeuse pour imprimer le radeau.
Si vous utilisez un filament différent lors de I'impression en mode extrudeuse multiple, vous devez définir
température des extrudeuses séparément.
Layer Extruder Infill Support Flatform Additions Couling Temperature Advanced Ooze Other GCode
Temperature

Heated Bed Temperature:

Left Extruder:

Right Extruder:

Figure 6.25: Vérifiez si la température convient a votre filament.

Pour imprimer un meilleur modéle imprimé par plusieurs extrudeuses, vous devez également contréler plusieurs
suintement des extrudeurs.

Ces parameétres comme suit:

Forcer la rétraction lors du changement de couche indique que la rétractation sera automatiquement
déclenché l'impression du calque actuel se termine et le calque suivant démarre.

Evitez Ia rétraction a l'intérieur du modeéle fait référence a la désactivation de la rétraction lors de I'impression de l'intérieur

structures du modéle.

A

Contréle du t du tateur d'extr fait référence aux parametres de rétraction de I'extrudeuse lorsque I'on

la buse termine l'impression d'une couche et I'autre buse commence l'impression.

Vitesse de rétraction du commutateur-extrudeuse se référe a la vitesse de rétraction lorsque I'extrudeuse
commutateur.

Quantité de rétraction de l'interrupteur-extrudeuse se référe a la quantité de rétraction du filament pour
un changement d'extrudeuse. 0 fait référence a aucune rétractation.

Redémarrer la vitesse de l'interrupteur-extrudeuse se référe a la vitesse d'extrusion aprés la rétraction pour
un changement d'extrudeuse.

Redé taire Quantité de commutateur-extrudeuse fait référence a la quantité de filament supplémentaire

rage supp

compensation aprées la rétraction pour un changement d'extrudeuse.
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Voyage:

Evitez de voyager a travers les trous se référe a l'imprimante passera autour des parties du trou
automatiquement pour éviter de laisser des cordes a l'intérieur des trous.

Longueur maximale du chemin de déplacement indique que |'extrudeuse se déplacera a travers le trou
directement, si la longueur du trajet de déplacement autour du trou est plus longue que le maximum

valeur.

Autre:

Arrétez d'imprimer Wipe Wall et Wipe Tower si une seule extrusion est utilisée

la tiache et les autres extrudeuses se refroidissent se référe a cela, ideaMaker détectera
combien d'extrudeuses seront utilisées dans la tache d'impression restante, si elle n'en utilise qu'une
extrudeuse, elle n'imprimera plus le mur et la tour d'essuyage, et elle arrétera de chauffer le

extrudeuse inutile.

Pour imprimer un meilleur modéle imprimé par plusieurs extrudeuses, vous devez également

contréler le suintement de plusieurs extrudeurs.

Ces parameétres sont les suivants: P157-165 Wipe Wall
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7 Parameétres de filament

7.1 Modifier les paramétres du filament

Lorsque vous souhaitez modifier les parameétres de votre filament, vérifiez les étapes ci-dessous:
Option 1: Modifiez le modéle existant.

Imprimante> Paramétres de filament

Printer(C)

Current Type of Printer r
Connect to Printer (Raise3D M-series) ..
ideaPrinter F-series »

Printer Settings...

Filament Settings...

Configuration Wizard...

Figure 7.1: Sélectionnez "Imprimante "> "Paramétres de filament" dans la barre de menus.

O Filament Settings x

Filament: [Raise3D] FLA 1. 7Emm < Remove Export Reset

General  Custom GCode

Filament Settings [ Override Slicing Settings in Templates Linked to the Filament
Filament Type: LA 1, 75mm
Filanent Twpe Abbreviation:
Brand: [Reizeam |
Display Hame: |[Raisa3]]] FLA 1. TSmm |
Dianeter: -
Density: ke/n3
rice: ¥
lowate: .
Hates
(@ | add / Tuplioate Tnport -

Figure 7.2: Sélectionnez un filament dans la liste déroulante et modifiez ses paramétres.

Dans cette page, vous pouvez modifier les paramétres de votre filament. Les paramétres par défaut sont pour

Filament propre Raise3D et filament certifié Raise3D.
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Retirerfait référence a la suppression du modele de filament actuel.
Remarque: |a fonction de suppression ne fonctionne que pour le modéle qui a été ajouté manuellement, la valeur par défaut

le modéle ne peut pas étre supprimé.

Exportation fait référence a I'exportation d'un modéle de filament depuis ideaMaker vers votre ordinateur.

Réinitialiser fait référence a la réinitialisation des parameétres aux parametres par défaut.

Remarque: |a fonction de réinitialisation ne fonctionne que pour le modéle par défaut.

Importation fait référence a l'importation d'un modéle de filament depuis votre ordinateur.

sauver fait référence a l'enregistrement du modéle de filament actuel.

Fermer fait référence a la fermeture du modéle de filament actuel.

Remplacer les paramétres de découpage dans le modéle lié au filament se référe a cela
fonction activée, le parametre ci-dessous sera utilisé pour remplacer le parametre dans le modeéle de découpage qui est
lié au filament actuel.

Appuyez sur "+" pour ajouter plus de paramétres Figure 7.3.

0

Filament: PL& 1. 75mm (modified) 4 Remove Export Reset

© Add Settings Y
g

AR e et sy o G0 iy Override Slicing Settings in Templates Linked to the Filament

v Temperature

[ Layer ~
Extruder Temperature 225 °C

[] Extruder
[ 1nfill Use Temperature Control List Enabled
[ Support
[ platform Additions
[ Coocling
v [®] Temperature (2 selected)
[] Heated Bed Temperature
Extruder Temperature
Use Temperature Control List
[] Heated Bed Temperature List
[ Extruder Temperature List
[] Cool Down Inactive Extruder
[1 Park Position ¥
[[1 Park Position Y hd

@ T Lo i
I@ Add / Duplicats Inport Save Close

Figure 7.3: Remplacer les paramétres de découpage.
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Remarque: Les paramétres qui sont prioritaires dans le filament peuvent étre modifi€s en appuyant sur le bouton "Modifier" comme

Figure 7.4.

0

Layer Extruder  Infill Selid Fill Support  Flatform Additions  Cooling  Temperature  Speed  Advanced  Ouoze  Other GCode
Temperature [] Cool Down Inactive Extruder

Heated Bed Temperature Move to Park Position

Park Position & 3000 3| mm
Left Extruder
O edit - "PLA 1.75mm" X
Filament Type FLA 1. 75mm F
General  Custom GCode
Filament Settings Override Slicing Settings in Templates Linked to the Filament
Filement Type abbrevistion: PLA v Temperature
Extruder
Frand: Raisedl E
Display Hame [Raize30] FLA 1. 5mm £
Diameter: 1.780 S
Density: 124000 2 kg/m3
Price: 30.00 T ¥k
Flowrate: 94.0 =
Hotes

@

Figure 7.4: Modifiez les paramétres de remplacement dans Paramétres de filament.

GCode personnalisé: Dans cette page, vous pouvez personnaliser certains paramétres d'impression spécifiques pour
optimisez votre résultat d'impression.

Démarrer GCode fait référence au fait que les gcodes personnalisés insérés dans Paramétres de filament sera

exécuté aprés Démarrer Gcode dans le modéle principal. Les gcodes personnalisés seront imprimés a partir de la gauche
extrudeuse a l'extrudeuse droite si I'imprimante a plusieurs extrudeuses. Et vous pouvez insérer

des espaces réservés pour les paramétres de tranche dans la liste des paramétres a droite.

Fin GCode fait référence au fait que les gcodes personnalisés insérés dans Parameétres de filament sera exécuté
avant Fin GCode dans le modéle principal. Les gcodes personnalisés seront imprimés de I'extrudeuse gauche vers
extrudeuse droite si I'imprimante a plusieurs extrudeuses. Et vous pouvez insérer des espaces réservés pour la tranche

paramétres de la liste des parameétres sur le c6té droit.
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O Edit - "PLA 1.75mm" X
Filament Type: PLA 1. 7Emm

General  Custom GLode
Start GCode End GCode

Built-In Flacehelders
(Double click item to add to goode)

w Slice Settings

tempera

extruder : etraction_amount1}

Add More Eemove Selected

@ Sare Canesl

Figure 7.5: GCode personnalisé.

Option 2: Entrer Sélectionnez un modéle onglet et cliquez sur le bouton de réglage.

1 Frinter Type RAISETD Pro? - o]
Filament
Left Extruder [Raize30] PLA 1. 75mm (17 templates) - | 3 |
i Filament Settings x
Filament [Raise3D] PETG 1. FSmm - Remove Export Reset

Genersl  Custem GCode

Filunent Settings [ Override Slicing Settings in Tenplates Linked to the Filanent
Filament Type PETG 1. 75mm

Filament Type Abbreviation

Dianeter n

Density ke/md

Price: ¥ e

Flowrate 96.0 Sk

Fotes

(@ | dd # Duplicars Inport Somo

Figure 7.6: Cliquez sur "bouton de réglage” et cliquez sur le bouton "Ajouter".
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7.2 Ajouter / dupliquer un filament

presse Ajouter / Dupliquer pour ajouter de nouveaux parameétres de filament.

L]

Filament: [Rai=e3D] PETG 1. T5mm - Remove Export Resst

General  Custon GCode

Filament Settings [ Override Slicing Settings in Templates Lizked to the Filament
Filament Type FETG 1. 75mm
Filament Type Abbreviation FETG
@ Add Filament *
Brand: [Raizaa |
Display Nane [Reizean] #816 1. 5w ‘ @ Duplicate the selectad filanent
Diameter: 1. 760 =
(O 43d & mew Filanent
Density: 1270, 00 = kg3
Price: 105.00 2| ¥ ke @ Cancal
Flowrate: 8.0 B
Hotes

Inport Save Closs

Figure 7.7: Ajouter / dupliquer un modeéle de filament.

Si vous souhaitez créer un nouveau filament, sélectionnez Ajouter / Dupliquer le filament en derniére page.
Dupliquer le filament sélectionné fait référence a la duplication du modéle de filament actuel

Figure 7.8.

@ Add Filament x

Filament Type: ‘PETG 1 TEm

General Custom GCode

Filament Settings [[] Override Slicing Settings in Templates Linked to the Filament
Filanent Type Abbreviation:  |PEIG

Brand: [Reizean |

Display Name |[Raisesn] FETG 1. T5mm-—copy |

Diameter: 1. 750 =

Density 127000 o ke/nd
Price: ¥/ke
Flowrsts: 8.0 Sk
Fotes

®

Figure 7.8: Dupliquez le filament sélectionné.
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Ajouter un nouveau filament fait référence a la création d'un nouveau modéle de filament Figure 7.9.

0 Add Flament

Filament Type: new filament

General  Custom GCode

Filanent Settings [ Override Slicing Ssttings in Tenplates Linked to the Filanent

Filament Type Abbreviation:

Brand

Display Heme:

Diameter: 1. 750 =
Tensity: 1240. 00 2| kegfm3
Price 30.00 S| ¥ks
Flowrate: 100.0 =]
Hotes

@

Cancel

Figure 7.9: Ajoutez un nouveau filament.

Ici, nous avons un petit conseil, dans la plupart des cas, le filament n'a pas besoin de compensation de débit. Mais
Le PLA et les matériaux flexibles doivent avoir une compensation de débit. Le matériau PLA a un défaut

réglage du débit a 94%. L'impression d'autres documents avec un fichier G-Code de réglage PLA peut entrainer

mauvaise extrusion.
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7.3 Retirer le filament

Dans cette version, le modéle de filament du client peut également étre supprimé. Choisissez le filament
modéle que vous souhaitez supprimer de la liste déroulante Type de filament et sélectionnez le bouton Supprimer pour
le retirer.

Remarque: Cette fonction ne fonctionne que pour le modéle qui a été ajouté par doublon.

0 Filament Settings K

Filament: FLi - Removs Export Reset

General  Custom GCode

Filanent Settings [ Override Slising Settings in Tenplates Linked to the Filament
Filaent Type: LA

Filoent Type Mbbreviation | |

Brand: |

Display Hame:

Diameter: 1. 780 > | om
Density: 1240.00 S| kefm3

Frice: 30.00 | ¥ ke

Flowrate:

%

Hotes

@ | #d / Duplicate fr— Close

Figure 7.10: Supprimez les paramétres de filament sélectionnés.

Si vous souhaitez supprimer les modéles de découpe sous ce filament, vérifiez ceux que vous

souhaitez supprimer de la liste sur le c6té gauche. Sélectionnez ensuite " D’ACCORD". Le tranchage sélectionné

les modéles seront supprimés.
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0

The following templates associated with the fillament will be removed.

PFleaze check the templates you want to remove.

(Double olick template to wiew zettings)

- D RATSESD Fro? Plus Move to the following printer and filament

[] PLA* Speed Template: FLA+ Speed

[] PLA+ High Quality
Printer: RATSE3D Fro2 Flus -
Filament: [Raize3D] FLA 1. 7Emm -

Eemove 811 Templates

@

Figure 7.11: Supprimez les modéles de découpage.

Si vous ne souhaitez pas conserver de modele de découpage sous ce type de filament, cochez Retirer
Tous les modeéles au dessous de. |l vérifiera tous les modéles de découpage ci-dessus. Puis clique " D’ACCORD " bouton.

Tous les modéles de découpage sous ce type de filament seront supprimés avec ce

filament.
[i ] © Remove Filament - "PLA+" X
The following templates associated with the fillament will be removed The following templates associated with the fillament will be removed
Flease check the templatez wou want to remove. Fleaze check the templates you went to remove
(Double click template to view settings) (Double click template to wiew zettings)
~ [T RAISESD Fro2 Flus Move to the following printer and filament ~ TSR T Gy Move to the following printer and filament
[ 2L+ Speed Tenplate FLA* Speed LA+ Spasd Tenplate: FLA* Spead
[ PLA* High Quality PLA* High Quality
Printer RATSEZD Fro2 Flus - Printer: RATSESD Pro2 Flus -
Filament [Raise30] FL& 1. 75mm - Filanent: [Raize30] FLA 1. 78mm -

[A Renove A1l Templates | Remove All Tanplates I 2 template(s) will ba renoved

® Cancel @ Caneel

Figure 7.12: Supprimer tous les modéles.
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Si vous souhaitez conserver un modele de découpage, assurez-vous d'abord qu'il a été
décochée.
®P Remove Filament - "PLA+" x
The following templates associated with the fillament will be removed.
Pleaze check the templates wou want to remove
(Double olick template to view settings)
“_IE‘ T Tt Tine Move to the following printer and filament
[] PLA+ Speed Template FLA* Epeed
FLA+ High Quality
Printer RATSESD Pro? Flus -
Filament [Raize3D]Hylon 1. 75mm -
[ Remove #11 Templates 1 template(s) will be removed
® Concel
Figure 7.13: Supprimez les modeéles sélectionnés.
Sélectionnez-le et choisissez le Imprimante et Filament a droite pour cela. Puis appuyez " D’ACCORD" bouton
au dessous de. Le modeéle de filament sera supprimé, mais ce modele de découpe sera enregistré sous
L'imprimante " RAISE3D Pro2 Plus " et le filament " RAISE3D PLA 1.75mm "dans ce
Cas.
® Remove Filament - "PLA+" x
O Select Template: X
The following templates associated with the fillament will be remored.
| Printer Type RAISESD Fro2 Plus | - [}
Fleasze check the templates you want to remove
Filament
(Dowble slick tamplate to vien settings) |Le[t Extruder [Raise3D] FL& 1. 78nn (5 templatas) I - &
: . . Right Extruder [Raise3D] PLA 1. T5mn - fe)
] FATSESD Fro? Flus Move to the following printer and filament
[[] PLA* Speed Template FLA+ Speed Main Tenplats  Group and Laver Settings {1 Layer Setting)  PerModel Bxtrnder
PLa+ High Quality
Create
Erinter: BATSE3D Pro2 Plus - §7 Mo High ualivy - Peu? Plus - 7L
Dhplicate
Filanent [RaizedD] FLA 1. T5mm - My Feh iy = Il Tlas — L —
;I Standard — Pro2 Plus - PLA
B
n Speed — Pro2 Plus - PLA
FLA+ Spead __ﬂ=le(=
Import
Txport
Salect Tenplate: PLA* Speed
Layer Height: 0.2500 mm shells: 2.0
[] Remove AlL Templates 1 template(s) will be removed.
Infill Density: 15.0 & Infill Speed: 80.0 mmfs
® toecl | )

Figure 7.14: Supprimez les modéles sélectionnés.
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8 Parameétres de I'imprimante

8.1 Parameétres généraux

Abréviation du type d'imprimante fait référence a l'abréviation du type d'imprimante.

Distance de la bordure de la plaque de construction fait référence au maintien d'une distance de sécurité par rapport a la frontiére
de la plaque de construction comme Figure 8.1.

Remarque: Cette fonction consiste a vérifier si les modéles sont placés en dehors de I'impression de I'extrudeuse

gamme.

Figure 8.1: Définir la distance de la bordure de la plaque de construction a 20 mm

Construire la forme de la plaque fait référence a la forme de la plaque de construction.
Firmware fait référence au type de micrologiciel de la carte contréleur de mouvement.
Raise3D N Series imprimante utilisant Marlin firmware.

Raise3D Pro2 Series imprimante utilisant Raise3D Pro2 firmware.

Parameétres de dégagement pour I'impression séquentielle

Hauteur du portique fait référence a la distance entre la buse et les tiges de croisement comme Figure 8.2. a

éviter les collisions lors de I'impression séquentielle.
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Figure 8.2: Hauteur du portique.

Autoriser I'impression personnalisée en impression séquentielle indique qu'avec cette fonction activée,
vous pouvez organiser l'ordre d'impression des modéles manuellement.

Valider la priorité d'impression avant de trancherindique qu'avec cette fonction activée,

ideaMaker vérifiera si I'ordre d'impression du modéle est valide ou non. Avec Raise3D

imprimantes, la priorité d'impression doit étre de droite a gauche et d'arriére en avant lorsqu'elle est alignée.
Cela permet d'éviter les collisions lors d'une pause, d'une reprise ou d'une récupération suite a une coupure de courant. Et c'est

recommandé de valider la priorité d'impression avec les imprimantes Raise3D.

Exportation GCode:

Action par défaut fait référence au chemin d'exportation par défaut des fichiers d'impression.
Exporter vers le disque localfait référence a I'enregistrement des fichiers découpés sur le disque local.
Télécharger sur I'imprimante fait référence au téléchargement des fichiers découpés sur I'imprimante.

Vous pouvez également sélectionner le chemin d'enregistrement des fichiers découpés dans l'interface principale comme Figure 8.3.

—|— Import Models (») Start Slicing B Export to Local Disk

B Export to Local Disk

Ii, Upload to Printer

Figure 8.3: Choisissez le chemin d'enregistrement des fichiers découpés.

GCode Export

Default Action: Export to Local Disk -

Export to Local Disk
Upload to Printer

Figure 8.4: Chemin d'enregistrement par défaut des fichiers en tranches.
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i Printer Settings

Printer Type: RAISESD FroZ

General  Advanced  Left Extruder

Frinter Settings

Printer Type Abbreviation
Left Hozzle Diameter:
Right Nozzle Diameter:
Build Width:

Build Depth:

Build Height

Use Heated Bed

Right Extruder

K3D_FROZ

305.00 2 |nm

305.00 5| m

300,00 5| m

Ensble Fan Speed Control (Use P¥M-TControllable Fans)

Distance From Border of Build Flate
Build Flate Shaps

Firmware

@

4dd / Duplicate Import

260 Afmm

7
g
B
]

Raize3D Fro2 -

X
- Eemove Expert Reset
Extruders
Extruder Count 2 -
Left Extruder: [Bai=e30] FLA 1. 75mm -
Rizht Extruder [Rai=e3D] PETG 1. 7Emm -
Sequential Printing
Gantry Height: 685, 00 =)
[ Ml1ow Custom Printing Frierity in Sequential Frinting
Validate Printing Friority before Slicing
GCode Export
Default Action Export to Local Disk -

Sare

Figure 8.5: Paramétres d'impression.

8.1.1 Modifier les paramétres de I'imprimante

Option 1: Modifiez le modéle existant dans Imprimante> Paramétres de I'imprimante.

Current Type of Printer  *

Raise3D N-series *

ideaPrinter F-series »

Printer Settings...

Filament Settings...

Configuration Wizard...

Figure 8.6: Sélectionnez "Imprimante"> "Paramétres de l'imprimante" dans la barre de menus.
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i Printer Settings *
Printer Type: RAISESD FroZ - Remove Export Rezet

General  Advanced  Left Extruder Eight Extruder

Frinter Settings Extruders

Printer Type Abbreviation R3D_FROZ Extrnder Count 2 -

Left Fozzle Diameter: mm Left Extruder: [Eaize3D] PLA 1. 75mm -

Right Nozzle Diameter:

Build Width: 30500 3| mm
_ Sequential Printing

Rizht Extruder [Rai=e3D] PETG 1. 7Emm -

Build Depth: 306, 00 =L
Gantry Height: 5. 00 mm

Build Height 300. 00 =
[ Ml1ow Custom Printing Frierity in Sequential Frinting

[ vse Heated Bed . o o »
Validate Frinting Frierity before Slicing

Ensble Fan Speed Control (Use P¥M-TControllable Fans)
GCode Export

Diztance From Border of Euild Flate 2.80 | mm Default Action Export o Losal Disk -
Build Flate Shaps Restangle -
Firmvare RaizedD Pro2 v

() | i/ Dulicats Inpert e

Figure 8.7: Sélectionnez une imprimante dans la liste déroulante et modifiez ses paramétres.

Option 2: Entrez dans l'onglet Sélectionner un modéle et cliquez sur le bouton de réglage.

I Poioter Type RATSESD Fro2 M o]
©® Printer Settings x
Printer Type RATSE3D FroZ - Remove Export Reset

General Advanced Left Extruder Rizht Extruder

Printer Settings Extruders

Frinter Type Abbreviation: R3D_PROZ Extruder Count: 2 b4

Left Hozzls Dianster: 0.40 S Left Extruder: [Raise3D] PLA 1. TSnm -
Right Wozzle Diameter 0.40 =

Bight Extruder: [Raise3D] PETG 1. Tomm -

Build Width: 305.00 |3 mm
Sequentisl Printing

Build Depth: 305.00 |2 mm )

Build Height 300,00 =

[] #11ow Custem Printing Priority in Sequentiel Printing

Use Heated Bed
Validate Printing Prierity before Slicing

Ensble Fan Speed Control (Use P¥M-Controllsble Fans)
GCode Export

Distance From Border of Build Flate z.80 - mm Default Action: Export te Locel Dik -
Build Flate Shape: Rectangle -
Firmware: Raisedl FroZ -

(@) | dd 7 Duglioate Inport Sare

Figure 8.8: Cliquez sur le bouton "Paramétres” et cliquez sur le bouton "Ajouter”.

Dans cette page, vous pouvez modifier le parametre de votre imprimante. Les paramétres par défaut sont pour

Raise3D propre imprimante.
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8.1.2 Ajouter / dupliquer une imprimante

Option 1: Ajouter une imprimante dans Impri: P: stres de I'imprii
0
Printer Type: RATSE3D Frol hd Remove Export Reset

General Advanced Left Extruder Right Extruder

Frinter Settings Extruders

Frinter Type Abbreviation R3D_FROZ Extruder Count 2 -
Left Horzle Diameter o Left Extruder [Rai=e3n] FLA 1. 76nm -

Right Fozzle Diameter: 0.40 = — N s -
Build ¥idth 30500 5| mm O Add printer x
Build Depth 305.00 5| mm . ]
(® Duplicate the selected printer
Build Height: 300,00 -3 mm

(O add 2 new printer
Vse Heated Bed

Ensble Fan Speed Control (Use PUM—Controllable Fans)
® Cancel
Distance From Border of Build Plate 250 2| R e Erort o Locdl Dich -
Fuild Flate Shape: Rectangle -
Firmware Raize3D Fro2 -
Inport Save Close

Figure 8.9: Ajout / Duplication d'imprimante.

Dupliquer l'imprimante sélectionnée fait référence a la création d'un objet en double de limprimante sélectionnée

Paramétres en tant que Figure 8.10.

0 Add Printer x

General Advanced Left Extruder Right Extruder

Printer Extruder

Frinter Type: |RAISEID Pru2- | Extruder Count 2 -
Frinter Type Abbreviation: R3D_PROZ Left Extruder [Eaise3D] PL& 1. 7Smm -

Left Fozzle Diameter: 040 = Right Extruder: [Fai=e3n] FLA 1. TEmm -

Right Nozzle Diameter: 040 2| mm
Sequential Printing

Build idth: .00 (2] Gantry Heicht n
Build Depth: 05.00 (3| mm [ Allew Custom Printing Priority in Sequential Printing

Build Keight: 30000 [Zmm Velidate Printing Priority before Slicing

] Vze Heated Bed
B vse Heazad 3o GCode Export

Ensble Fan Speed Control (Vse PAM—Controllable Fans) Defanlt hotion Export to Local Disk -
Distance From Border of Build Plate: 2.50 2] o

Build Plate Shape: Rectangle -

Firmware Haize3D Prof -

® Cunel

Figure 8.10: Dupliquez I'imprimante sélectionnée.
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Ajouter une nouvelle imprimante fait référence a la création d'un nouveau modeéle d'imprimante Figure 8.11.

O Add Printer X
General  Advanced  Primary Extruder
Printer Extruder
| Printer Type: |new printer | | Extruder Count 1 -
Printer Type Abbreviation |:| Prinary Extruder [Raise3D] PLA 1. 5mm -
Build #idth 30600 |2 mm Gantry Height n
Fuild Depth 305.00 2 mm [J #llow Custom Printing Frierity in Sequential Printing
Build Height: m Validats Printing Priority before Slising
Use Heated Bed GLode Expeort
Ensble Fan Speed Control (Ve PHM-Controllable Fans) Default hction Export to Lecal Disk -
Distance From Border of Build Flate 280 |3
Build Flate Shape Rectangle -
Firmware: Marlin -
® Canoel
Figure 8.11: Ajoutez une nouvelle imprimante.
Option 2: Entrez dans l'onglet Sélectionner un modéle et cliquez sur le bouton de réglage.
N Printer Type RATSE3D FroZ - {}
O Printer Settings x
Printer Type RATSESD Pro2 - Remove Export Reset
General  Advanced  Left Extruder  Right Extruder
Frinter Settings Extruders
Printer Type Abbreviation: R3D_PRO2 Extruder Count: 2 -
Left Bozzle Diameter nm Left Bitruder: [Rai =e3D] FLA 1. 6nn -
Right Nozzle Diameter 0.40 =
Eight Extrader: [Raize3D] PETG 1. Emm -
Build ¥idth: 305.00 |3 mm
Sequential Frinting
Build Depth: 306. 00 =
Build Height: 300.00 =
[] Allew Custom Printing Frierity in Sequential Printing
[l Use Heated Bed . L L L
Velidate Printing Priority before Slising
Ensble Fan Speed Control (Uze PYM-Controllable Fanz)
GCode Export
Distanee From Border of Build Flate: 280 |2 om Defarlt Aution Export to Locel Dizk .
Build Flate Shape: Reatangle -
Firmware: Raize3D FroZ -

@

Add / Duplicate Import Sare

Figure 8.12: Ajouter une nouvelle imprimante.
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8.1.3 Importer une imprimante

Exportation fait référence a I'exportation d'un modéle d'imprimante depuis ideaMaker vers votre ordinateur.

Réinitialiser fait référence aux paramétres de l'imprimante pour les paramétres par défaut.

Remarque: |a fonction de réinitialisation ne fonctionne que pour le modéle par défaut.
Importation fait référence a l'importation d'un modéle d'imprimante depuis votre ordinateur.
sauver fait référence a I'enregistrement du modéle d'imprimante actuel.

Fermerfait référence a la fermeture du modeéle d'imprimante actuel.

0 Printer Settings
Printer Type RATSESD FroZ - Remove

General  Advanced  Left Extruder  Right Extruder

Frinter Settings Extruders

Printer Type Abbreviation: E3D_PRO2 Extruder Count

Left Hozzle Diameter: mm Left Extruder

Right Worzle Diameter

Build ¥idth: 305.00 % mm

Right Extruder

Sequential Frinting
Build Depth: 305.00 3| mm .
Gantry Height:

Build Height: 300000 3| mm

Use Heated Bed

X
Expert Resat
2 -
[Raise3D] FLA 1. 76mm -
[Eaise30] PETG 1. TEmm -

"""

[] Allow Custom Printing Prierity in Sequential Printing

Validate Printing Priority before Slicing

Ensble Fan Speed Control (Use PWM-Controllable Fans)
GCode Export

Distance From Border of Build Plate el 2| Defudlt Action

Build Flate Shape:

g
£
5
4

Firmware Raize3D Frof -

(7) | hdd / Tuplicate Inport

Figure 8.13: Paramétres de l'imprimante.
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8.1.4 Supprimer l'imprimante

Retirerfait référence a la suppression de la sélection Parameétres de I'imprimante. Choisissez le modéle d'imprimante que vous
souhaitez supprimer de la liste déroulante Type d'imprimante et cliquez sur Retirer bouton.

Remarque: Cette fonction ne fonctionne que pour le modéle qui a été ajouté par doublon.

O Add Printer x

General  Advenced  Left Extruder  Right Extruder

Frinter Extruder

Frinter Type: |RATSE3D FroZ-copy I Extruder Count z =

Frinter Type Abbreviation R3D_FROZ Left Extruder [Raize30] PLA 1. 75mm -
Left Mazzle Mianecer: o Right Extruder [Raise3D] FLA 1. T5mm -

Right Hozzle Diameter: 040 =

Sequential Printing

Build Width 306.00 5| mm Gantry Height 5. 00 =
Build Depth: 308.00 < mm [] Allow Custom Printing Prierity in Sequentisl Printing

Build Height: 30000 7| Validats Printing Friority before Slising

[ Use Heated Bed
£ Uae Hested Be GCode Export

Enable Fan Speed Control (Use PHM—Controllable Fans) Tefault Action Export to Local Disk -
Distance From Border of Build Flate 2.50 2| o

Euild Flate Shape Rectangle -

Firmrare Raize3D Fro2 -

@ et

Figure 8.14: Supprimez les paramétres d'imprimante sélectionnés.

Si vous souhaitez supprimer les modéles de découpe sous cette imprimante, vérifiez ceux que vous

souhaitez supprimer de la liste sur le c6té gauche. Sélectionnez ensuite " D’ACCORD". Le tranchage sélectionné

les modéles seront supprimés.
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) Remove Printer - "RAISE3D Pro2 Plus-copy” X
The following templates associated with the printer will be removed
Flease chesk the tenplates you want to remova.
(Double click template to view settings)
Meve to the following printer and Filament
v [] PLA 1.75mm
[] Mew Template13 Template Hew Templateld
[ New Template17
Frinter RAISE3D ProZ Flus -
Filament FLA 1. 75mm b
[ Remove A1l Templates
® [ ] | o
Figure 8.15: Supprimez les modéles de découpage.
Si vous ne souhaitez pas conserver de modele de découpe sous ce type d'imprimante, cochez Enlever tout
modéles au dessous de. |l vérifiera tous les modéles de découpage ci-dessus. Puis clique " D"ACCORD " bouton. Tout
les modéles de découpage sous ce type d'imprimante seront supprimés avec cette imprimante.
@ Remove Printer - "RAISE3D Pro2 Plus-copy” % | @ Remove Printer - "RAISE3D Pro2 Plus-copy” X
The following templates associated with the printer will be removed The follewing templates associated with the printer will be removed.
Please check the templates you want to remove. Flease check the templates you want to remove.
(Double click template to view settings) (Donble click template to view settings)
ove to the following printer and £ilamen Move to the following printer and filamen
< 1 PLA 175mm ¢ to the £oll, g print d £il t © &4 PLA 1.75mm to t g print: t
[ New Template13 Template: Hew Templateld New Template13 Template: Hew Templatel3
[ New Template17 New Template17
Frinter RATSE3D FroZ Flus - Frinter: RAISE3D FroZ Flus -
Filament: FL& 1. 75mm - Filament: PLA 1. T5mm -
[] Remove A11 Templates Remove all Templates 2 template(s) will be removed
@ cwad || @ el

Figure 8.16: Supprimer tous les modéles.

Si vous souhaitez conserver un modele de découpage, assurez-vous d'abord qu'il a été

décochée.
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@ Remove Printer - "RAISE3D Pro2 Plus-copy”
The following templates azzoclated with the printer w111l be removed.

Flease check the templates wou want to remove.

(Double click template to view settings)
Move to the following printer and filament

v [m] PLA 1.75mm
New Template13 Template: Hew Templatel3
I [] New Template17 I
Frinter: RATSE3D Frof Flus hd
Filament: PL& 1. 7Smm -
[ Remove #11 Templates 1 template(s) will be removed

@ Gl

Figure 8.17: Supprimez les modéles sélectionnés.

Sélectionnez-le et choisissez le Imprimante et Filament a droite pour cela. Puis appuyez " D'’ACCORD" bouton
au dessous de. Le modéle d'imprimante sera supprimé, mais ce modéle de découpe sera enregistré sous

L'imprimante " RAISE3D Pro2 Plus "et le filament " PLA 1.75mm " dans ce cas.

QO select Template X
) Remove Printer - "RAISE3D Pro2 Plus-copy”
i ) ‘ } ) Printer Type RAISEGD Pro2 Plus > &
The following templates azzociated with the printer will be removed.
Filament
Please check the templates you want to remove.
Left Extruder: PLh 1. 75m (6 templates) - g
' . n Right Extruder PLA 1. 75mm -
(Double click template to view zettings) o o
Move to the following printer and filament Main Tenpl. : 1
ain Tenplats  Group and Layer Settings (3 Setting Groups)  Per-odel Extruder
w [m] PLA 1.75mm
New Template13 Template Hew Tenplateld -
= )
§/ Utra High Quality - Pro2 Plus - PLA
[ New Templatel17 . =
Printer: RAISE3D Pro2 Plus - @ vigh Qualty - pro2 s b1
S Edit
Filament FLA 1. 75nm - J4 stordard - Pro2 Plus - PLA
Compare
¥ Specd - Pro2 Plus - LA
%2 - Pro2 Plus - ABS-export Ddlet
New Template13 —
npor
Export
Select Template! New Templatel3
Layer Height: 0.1000 mm Shells: 2.0
[ Remove 411 Templates 1 template(s) will be removed
Infill Density: 15.0 % Infill Spesd: 60.0 nm/s

@ Cancel (@) | Obsdlete Templates Close Eliee

Figure 8.18: Supprimez les modéles sélectionnés.
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8.2 Paramétres avancés

Changer la longueur du GCode E en multipliant le débit du filament se référe a cela

fonction activée, le débit global ne sera plus contrélé par le code M221 mais

se maintient toujours & 100%. La valeur E dans le fichier GCode sera éditée directement, de sorte que le mouvement

la carte n'a pas besoin de calculer le débit.

Commande personnalisée:

Omettre le GCode spécifié par RaiseTouch indique qu'avec cette fonction activée, ideaMaker

éviter de sortir M1001, M1002 et M2000 pendant 3 imprimantes de féte, et au lieu de remplacement

GCode défini comme Figure 8.19. |l ne sortira pas s'il n'y a pas d'autre GCode.

M1001 fait référence au GCode End of Start.

M1002 fait référence au début de la fin du GCode.

M2000 fait référence a la pause en hauteur GCode.

Fichier de données:

() | add 7 Duplioats

O Printer Settings

Frinter Type RAISE3D FroZ

General Advanced Left Extruder Right Extrnder

- Remave Export

Reset

Dther Settings

Step—E per MM
¥-axiz Compensation

w000 3%

T-axiz Compenszation w000 2%

Baud Rate: z30400 |3
[ change GCede E length by multiplying filament flowrate

Temperature Limit

Custom GCode

[Jomit RaiseTouch Specified GCode
End of Start GCode:
Beginning of End GCode

Fauze at Height GCode:

Heated Bed Maximum Tempersture Limit

-
a

Left Extruder Maximum Temperature Limit: 310

Eight Extruder Maximun Temperature Limit: 310

Import

Data File

Output Data File

[] #dd Content of Data File into GCode File

Save

Figure 8.19: Commande personnalisée.

Fichier de données de sortie avec cette fonction activée, ideaMaker n'exportera pas de fichier de données et cela entrainera que les images

d'apercu des modéles ne peuvent pas étre affichées sur I'écran tactile.

Ajouter le contenu du fichier de données dans le fichier GCode indique que lorsque cette fonction est activée, les informations des fichiers

.data seront ajoutées au fichier .GCode et le fichier .GCode peut étre importé dans ideaMaker en tant que fichier de découpe de modele.

- 221/228 -



IdeaMaker Manual

Date : 20/11/2019

8.3 Parameétres d'extrudeuse

Décalage de I'extrudeuse virtuelle:

Virtual Extruder Offset X fait référence au décalage de I'extrudeuse droite sur l'axe X.

Décalage de I'extrudeuse virtuelle Y fait référence au décalage de I'extrudeuse droite dans I'axe Y.

Remarque: Cette fonction permet aux imprimantes de la série Pro 2 de vérifier si les modeéles sont placés a I'extérieur du
plage d'impression de I'extrudeuse droite.

Par exemple, définissez le décalage X de I'extrudeuse virtuelle sur 0 mm, puis choisissez I'extrudeuse de l'imprimante
extrudeuse droite, vous verrez que la gamme d'imprimantes est la méme que I'extrudeuse gauche Figure 8.20.
Définissez le décalage X de I'extrudeuse virtuelle sur 25 mm, puis choisissez I'extrudeuse d'imprimante a droite

extrudeuse, vous verrez la gamme d'imprimantes Figure 8.21.

Right Extruder

Figure 8.20: Définissez le décalage X de I'extrudeuse virtuelle sur 0 mm.

Madel Infao

Extruder: Right Extruder

Figure 8.21: Définissez le décalage X de I'extrudeuse virtuelle sur 25 mm.
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(1) Réglage du dégagement de I'extrudeuse gauche pour I'impression séquentielle
Décalage de Ia téte d'impression a gauche vers la buse fait référence a la distance entre la buse gauche et

ventilateur de refroidissement gauche comme Figure 8.22.

Figure 8.22: Décalage de la téte d'impression a gauche vers la buse.

Décalage de la téte d'impression a droite de la buse fait référence a la distance entre la buse gauche

et ventilateur de refroidissement droit comme Figure 8.23.

Figure 8.23: Décalage de la téte d'impression a droite de la buse.

Décalage de I'avant de la téte d'impression vers la buse fait référence a la distance entre la buse gauche

et ventilateur de refroidissement avant comme Figure 8.24.
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Figure 8.24: Décalage de I'avant de la téte d'impression vers la buse.

Décalage de la téte d'impression vers la buse fait référence a la distance entre la buse gauche
et l'arriére de la téte d'impression Figure 8.25.

Remarque: 'arriére de la téte de I'imprimante doit comprendre des cables.

Figure 8.25: Décalage de la téte d'impression vers la buse.

0 Printer Settings x
Frinter Type: EATSESD Pro? Flus hd Remove Export Rezet

General Advanced Left Extruder Right Extruder

Clearsnce Settings for Sequential Printing

Offset Erom printhead left to the nozzle: sm (2|
Offset Erom printhead right to the mozzle: esm 3|
0ffset from printhead front to the nozzle: 45.00 E am
Dffset from printhesd back to the nozale: w0 3
(@) | add / Duplicate Inport Save

Figure 8.26: Paramétre de dégagement de I'extrudeuse gauche pour I'onglet Impression séquentielle.
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(2) Réglage du dégagement de I'extrudeuse droite pour I'impression séquentielle

Décalage de I'extrude

Extrudeuse offset X fait référence au décalage entre deux buses dans la direction de X. Et nous

définissez I'extrudeuse gauche comme buse par défaut. Quand il s'agit de calculer la bonne position de I'extrudeuse
est de moins 25 mm de décalage (que vous définissez pour le décalage X) dans la direction X.

Extrudeuse offset Y fait référence au décalage entre deux buses dans la direction de Y. Et nous

définissez I'extrudeuse gauche comme buse par défaut. Quand il s'agit de calculer la bonne position de I'extrudeuse

est de moins 0 mm de décalage (que vous définissez pour le décalage Y) dans la direction Y.

Voir Chapitre 6 pour plus de détails sur Décalage de I'extrud

Réglage du jeu pour I'impression séquentielle :
Décalage de Ia téte d'impression a gauche vers la buse fait référence a la distance entre la buse droite

et laissé le ventilateur de refroidissement comme Figure 8.27.

Figure 8.27: Décalage de la téte d'impression a gauche vers la buse.

Décalage de la téte d'impression a droite de la buse fait référence a la distance entre la buse droite

et ventilateur de refroidissement droit comme Figure 8.28.

Figure 8.28: Décalage de la téte d'impression a droite de la buse.
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Décalage de I'avant de la téte d'impression vers la buse fait référence a la distance entre la buse droite

et ventilateur de refroidissement avant comme Figure 8.29.

Figure 8.29: Décalage de I'avant de la téte d'impression vers la buse.

Décalage de la téte d'impression vers la buse fait référence a la distance entre la buse droite
et I'arriére de la téte d'impression Figure 8.30.

Remarque: L'arriére de la téte d'impression doit comprendre des cables.

Figure 8.30: décalage de la téte d'impression vers la buse.

O Printer Settings x
Frinter Type: RAISESD FroZ Flus (modified) = Remove Export Reset

General Advanced Left Extruder Right Extruder
Extruder Offset

Extruder Dffset X

El
E

El
E

Extruder Dffset V:

If both Extruder Offset X and ¥ sbove are set to 0, the following
values will be used to check whether models are placed outside the
extruder’ s printing range

Virtual Extruder 0ffset X 00 |3 mm

Virtual Extruder Offset ¥

3
E

Clearance Settings for Sequential Frinting

0ffset from printhead left to the nozzle 62,00 =

3
E

Offset from printhead right te the nozzle 38,00 =

El
E

0ffset from printhead front to the mozzle 46.00 =

El
E

0ffset from printhead back to the norzle 70.00 =

3
E

(@ | add/ Duplioats Inpert Save Close

Figure 8.31: Paramétre de dégagement de I'extrudeuse droite pour I'onglet Impression séquentielle.
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@ RAISE3D
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