
AGENDA

18.00 - 18.30:
Mise en place

18.30 - 19.15:
 Présentation du Workshop

19.15 - 20.00:
  ‘Filament playground’, boissons & snacks



LE PLUS GRAND RÉSEAU MONDIAL D’IMPRIMANTE 3D

www.3dhubs.com
@3dhubs 

“3D Hubs tapped into a 
market that needed tapping”

“3D printing on demand is 
now locally available”

3D HUBS





>25.000 IMPRIMANTES DANS 160 PAYS 

maps.3dhubs.com

http://maps.3dhubs.com


Les imprimantes 3D permettent la distribution digitale de produits physiques. 

Après la musique, les livres et les films, on peut aujourd’hui en faire de même pour les biens de consommation.

DISTRIBUTION DIGITALE

Plus de vingt millionS de chansons

Plus d’un million de livres

Can print over 1 Million designs

FIRST 3D PRINTING STEPS OF LARGER CONSUMER BRANDS
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FILAMENT WORKSHOP



FILAMENTS SPECIAUX
Matériaux composites / conseils pour imprimer

3D HUBS
SAMPLE PACK

PLA SPECIAUX XT’s



FILAMENTS SPECIAUX
Vitesse à laquelle le
filament traverse la zone
à haute température

Résolution x largeur buse x vitesse d’impression 
= 
Volume par seconde (débit)

Résolution

Largeur de la vuse

Distance parcourue par seconde

Matériaux composites / conseils pour imprimer



0.05mm x 0.4mm x 50 mm/s = 1 mm^3 / s  

0.2mm x 0.4mm x 100mm/s = 8 mm^3 / s  

FILAMENTS SPECIAUX
Matériaux composites / conseils pour imprimer



Propagation ascendante
de la chaleur dans le
filament

Occlusion 
partielle voire totale

FILAMENTS SPECIAUX
Matériaux composites / conseils pour imprimer



FILAMENTS À BASE DE PLA/PHA
Composite materials / general tips for 3D printing



Commencer avec des 
couches d’épaisseur 
comprise entre 0.2mm et 
0.3mm 

À température et vitesse 
habituelles pour le PLA sur 
votre imprimante

PREMIERS RÉGLAGES POUR 

BRONZEFILL, COPPERFILL, BRASSFILL, 
BAMBOOFILL, WOODFILL.



FILAMENTS À BASE DE XT
Matériaux composites / conseils pour imprimer



XT-copolyester
conseils généraux pour imprimer

Température conseillée: 

240-260C 

Vitesse d’impression conseillée: 

40 - 70 mm/s 

Température conseillée plateforme chauffante: 

60-70C

 Ni du PLA
ni de l’ABS



XT-copolyester Déformations lors
des déplacements 

Paramètres de retrait Ultimaker 2 

Vitesse de retrait 45 mm/s 
Distance de retrait4.5 / 6mm 
Vitesse déplacement 150 / 200 mm/s 
Température 240 / 260C

conseils généraux pour imprimer



XT-CF20

Température conseillée: 

240-260C 

Vitesse conseillée: 

40 - 70 mm/s 

Température conseillée plateforme chauffante: 

60-70C

XT avec fibres
de carboneconseils généraux pour imprimer



XT-CF20 La fibre de carbone
est abbrasive

L’impression avec du XT-CF20 va user le 
laiton de la buse

conseils généraux pour imprimer





Exemple de réglages bronzeFill
http://learn.colorfabb.com/print-bronzefill/



Exemple de réglages CopperFill
http://learn.colorfabb.com/print-copperfill/



Exemple de réglages XT
http://learn.colorfabb.com/print-_xt/



MODELES POUR CALIBRATION

Hollow Pyramid 
Retraction settings 

thing:11846

Torture Test 
Overall test 
thing:33902

Flow test 
Max volume / second 

at temperature

Marvin Test 
Overall test 
thing:215703
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Baisser la température
Augmenter le retrait

copperFill
Déplacement et suintement du filament 
entre support et pièce



Vitesse d’impression plus
lente pour le remplissage

XT-copolyester
Le remplissage ne se fait pas de 
manière continue



Application d’une nouvelle
couche de colle

XT-copolyester
Déformation de la pièce durant l’impression 
due au repli du matériau



Augmenter le temps
min. par couche

XT-copolyester
Extrémités fondues dues à une impression trop 
rapide et un refroidissement insuffisant



Best Practices 
on Talk

bronzeFill
comment imprimer le Marvin parfait en Bronzefill 
https://www.3dhubs.com/talk/thread/bronzefill-
marvin-0

https://www.3dhubs.com/talk/thread/bronzefill-marvin-0
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