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AVERTISSEMENTS ET CONSIGNES DE SECURITE

Veuillez lire avec soin l'intégralité de ce manuel avant d’utiliser cet appareil en prétant une
attention particuliere aux avertissements et consignes de sécurité suivants. Conservez ce
manuel en lieu sar pour toute référence ultérieure.

e Cet appareil est concu pour une utilisation en intérieur uniquement.

e N’exposez pas cet appareil a I'eau ou a quelque forme d’humidité que ce soit. Ne
déposez aucune boisson ou récipient présentant de I'humidité sur I'appareil ou a
proximité. Si de 'humidité entre en contact avec I'appareil ou y pénetre,
débranchez-le immédiatement de la source d'alimentation et laissez-le sécher

completement avant de le remettre sous tension.

e Ne touchez pas I'appareil, le cable d’alimentation ou tout autre cable avec des

mains mouillées.

e Ne placez pas cet appareil sur une surface instable d'ou il pourrait chuter et
provoquer des blessures corporelles, endommager d’autres appareils et/ou étre lui-
méme endommagé.

e N’exposez pas cet appareil & des températures excessivement élevées. Eloignez-le
de toute source de chaleur, telle qu'une cheminée, un fourneau, un radiateur, etc.
Ne le laissez pas exposé aux rayons du soleil.

e Ne posez ou n’installez pas cet appareil dans un endroit exposé a des quantités
excessives de poussiere, d’humidité, d’huile, de fumée, ou de vapeurs combustibles.

e Nutilisez cet appareil que dans un endroit bien aéré. Ne l'utilisez pas dans des
espaces fermés et confinés.

e Avant sa mise sous tension, vérifiez que I'appareil et le cable d'alimentation ne sont
pas endommagés. Ne l'utilisez pas si vous constatez un dommage.

e Avant de brancher I'appareil a une prise secteur, assurez-vous que la prise fournit le
type et la puissance d’alimentation dont I'appareil a besoin.

e Débranchez cet appareil de la source d’alimentation lorsqu’il n’est pas utilisé.



Veillez a ne pas endommager le cable d’alimentation. Ne I'entortillez pas, ne le
pincez pas, ne le laissez pas s'emméler avec d’autres cables et ne marchez pas
dessus. Assurez-vous qu'il ne puisse occasionner aucun risque de trébuchement.

Ne débranchez jamais I'appareil en tirant sur le cable d'alimentation. Saisissez
toujours la fiche du cable ou I'adaptateur.

Cette imprimante possede de nombreuses parties mobiles. Ne tentez pas
d‘atteindre l'intérieur de I'imprimante pendant I'impression.

Pour des résultats optimaux, la température ambiante doit se situer entre +15 et
+30°C (entre +59 et 86°F) et I'humidité relative entre 20 et 50 %.

Cette imprimante doit étre placée a I'abri de la lumiére et utilisée dans l'obscurité.

Si de la résine ou une substance liquide pénétre dans I'imprimante, nettoyez-la

immédiatement.

Portez des gants en nitrile ou néopréne pour manipuler de la résine liquide.
N’utilisez pas de gants en latex. Si de la résine entre en contact avec la peau, rincez-
la immédiatement avec du savon et de I'eau chaude.

Lors de la manipulation de résine liquide, portez des lunettes de protection. En cas
de contact avec les yeux, rincez abondamment avec de |'eau froide propre, puis

consultez un médecin.
Apres impression, nettoyez le bac a résine.

Tenez I'appareil hors de portée des enfants.



INTRODUCTION

Grace a un écran a cristaux liquides (LCD), cette imprimante couvre I'ensemble de la
surface de votre modele, une couche a la fois, tandis qu’un panneau de LED UV de 405 nm
réticule de la résine contenue dans un bac. L'écran LCD est placé a l'intérieur du bac a
résine, un film transparent séparant la résine de I'écran. Entre les couches, I'imprimante leve
I'imprimé (ou le « rehausse ») pour atteindre une hauteur équivalant a une couche plus
haute que la précédente. Cette action permet a la résine non réticulée de s'écouler de
I'imprimé et de retourner dans le bac. Ce processus est répété couche apres couche afin de

donner forme a l'objet.

En raison de ce mode de fonctionnement, I'imprimante possede des caractéristiques
particuliéres :

e Ce procédé permet d’'obtenir des modeles plus détaillés que les procédés FFF ou par
dépbt de filament. Cette imprimante est par ailleurs dotée d'un écran de 2K afin de
pouvoir imprimer a de plus hautes résolutions.

e Lahauteur de I'objet constitue le facteur principal au moment de déterminer le
temps nécessaire a son impression. Tant que la hauteur n‘augmente pas, I'ajout
d'autres modeéles a imprimer en méme temps n’a pas d’influence.

e Des supports doivent étre ajoutés dans les zones isolées ou ne touchant pas les
parties déja imprimées du modele. Il convient également d’en utiliser pour les pieces
lourdes qui risquent de tomber du plateau de construction.

e Pour assurer le succes de toute impression, il est important de veiller a ce qu’aucun
débris ou reste de résine réticulée ne se trouve sur le plateau de construction, le
film transparent, ou dans le bac a résine.

e Le nettoyage de I'imprimé et un durcissement final sont des étapes de post-
traitement nécessaires. La lumiere naturelle du soleil produit suffisamment de
lumiere UV pour durcir I'imprimé final. Il suffit ainsi de I'exposer a la lumiére du soleil
sur un rebord de fenétre bien éclairé pendant au moins une demi-heure pour
terminer le processus de durcissement.



OUTILS UTILES

Certains outils faciliteront votre travail lors de I'utilisation d'une imprimante a résine. Bien
que certains soient plus importants que d’autres, cette liste contient ce qu’'un bon poste de

travail doit idéalement inclure.

Gants jetables : portez toujours des gants lorsque vous manipulez de la résine liquide.
Dans notre laboratoire, nous utilisons des gants en nitrile. Des gants en néoprene
constituent une excellente alternative, mais n‘utilisez pas de gants en latex. Si de la
résine entre en contact avec la peau, rincez-la immédiatement avec du savon et de

I'eau chaude.

Lunettes de protection : portez toujours des lunettes de protection lors de la
manipulation de résine liquide. En cas de contact avec les yeux, rincez

abondamment avec de I'eau froide propre, puis consultez un médecin.

Grattoir en métal : un couteau a mastic ou tout autre instrument similaire peut vous
aider a retirer les imprimés du plateau de construction lorsqu’ils y restent un peu

trop collés.

Alcool isopropylique : I'alcool isopropylique est utilisé pour nettoyer les imprimés
terminés et tout autre outil ayant été en contact avec de la résine.

Récipients supplémentaires : des récipients supplémentaires peuvent toujours s'avérer
pratiques avec de la résine liquide. lls peuvent étre utilisés pour stocker de la résine
déja manipulée et que vous souhaitez recycler, pour nettoyer vos imprimés
terminés (assurez-vous toutefois que le récipient puisse étre utilisé avec de I'alcool
isopropylique), ou pour y placer vos outils une fois entrés en contact avec de la
résine.

Grattoir en plastique : un grattoir en plastique tel qu’une carte de crédit expirée peut
étre utilisé dans le cas ou un imprimé est raté et colle au revétement FEP au fond du

bac a résine. Veuillez vous référer  la section NETTOYAGE DU BAC A RESINE pour

plus d'informations.

Papier absorbant : utilisez du papier absorbant pour nettoyer le poste de travail et

éviter les égouttements.



Papier aluminium, film alimentaire ou feuille de plastique : utilisez un de ces produits

pour protéger votre poste de travail des égouttements de résine.

Lieu de stockage : vous avez besoin d'un endroit pour tout stocker afin de faciliter le

déroulement des opérations.

SERVICE CLIENT

Le service client de Monoprice veille a ce que votre expérience de commande, d’achat et
de livraison soit absolument irréprochable. Pour tout probleme avec votre commande,
nous vous prions de bien vouloir nous offrir 'occasion d’y remédier. Vous pouvez contacter
un agent du service client de Monoprice via le lien d'assistance en ligne sur notre site
www.monoprice.com ou en adressant un e-mail a support@monoprice.com. Les horaires et

liens d’assistance sont indiqués sur notre site.

CONTENU DE L'EMBALLAGE

Veulllez faire I'inventaire du contenu de I'emballage afin de vous assurer que vous disposez
de I'ensemble des articles ci-dessous. Dans I'éventualité ou I'un d’entre eux serait
manquant ou endommagé, veuillez prendre contact avec le service client de Monoprice
pour obtenir un remplacement.

X imprimante 3D

1x carte mémoire microSD™

1x clé a six

1x bouteille échantillon de résine
1x adaptateur secteur CA

1x cdble d'alimentation CA



APERCU DU PRODUIT

1.

Enceinte en acrylique

2. Molette de mise a niveau
3. Plate-forme d'impression :
4. Bac arésine
5. Ecran LCD
6. Boutons de commande 2 -
3
4
5
6
BOUTONS DE COMMANDE

Les boutons de commande sur le panneau avant permettent d’effectuer les actions

suivantes.

Appuyez sur le bouton supérieur pour déplacer I'élément en surbrillance sur la
gauche ou vers le haut.

Appuyez sur le bouton supérieur pendant la modification d’'une valeur pour la
diminuer.

Appuyez sur le bouton inférieur pour déplacer I'élément en surbrillance sur la droite

ou vers le bas.

Appuyez sur le bouton inférieur pendant la modification d’une valeur pour
I"augmenter.

Appuyez sur le bouton central pour sélectionner I'élément de menu en surbrillance

ou pour sauvegarder une valeur modifiée.



FONCTIONS DE MENU

Menu principal

1. Imprimer : sélectionnez cette option pour imprimer depuis une carte microSD™.
2. Profil : sélectionnez cette option pour gérer le fichier de profil en cours d’utilisation.

3. Configuration : sélectionnez cette option pour afficher le menu de configuration.

Menu de configuration

1. Axe Z: sélectionnez cette option pour contrdler le mouvement de I'axe Z.

2. Position initiale : sélectionnez cette option pour placer I'imprimante en position
initiale. Pour cette imprimante, cela correspond a la position la plus basse de la
plate-forme d'impression dans le bac a résine.

3. Epurer: sélectionnez cette option pour allumer la lampe UV pendant 10 secondes.
Cela peut étre utilisé pour nettoyer le bac a résine en réticulant une couche entiére
afin de la retirer du revétement FEP.

4. Retour: sélectionnez cette option pour retourner au menu principal.

10



Menu d'impression

EXPOSURE

25 5

11 PAUSE St CANCEL

1. HAP: affiche le temps d'impression restant estimé.

2. Phase d'impression : affiche soit EXPOSITION, soit LEVEE, indiquant I'action
effectuée.

3. COUCHES : affiche le nombre de couches imprimées et le nombre total de couches
pour le modele.

4. Temps de réticulation de base : sélectionnez cette option pour ajuster le temps
d’exposition des trois premieres couches en secondes. Utilisez le bouton supérieur
et le bouton inférieur pour modifier la valeur et appuyez sur le bouton central pour

sauvegarder les changements.

5. Temps de réticulation : sélectionnez cette option pour ajuster le temps d’exposition
de chaque couche (apres les trois premieres) en secondes. Utilisez le bouton
supérieur et le bouton inférieur pour modifier la valeur et appuyez sur le bouton
central pour sauvegarder les changements.

6. Augmenter la distance : sélectionnez cette option pour ajuster la hauteur de levée
de la plate-forme entre chaque couche en millimetres. Utilisez le bouton supérieur
et le bouton inférieur pour modifier la valeur et appuyez sur le bouton central pour
sauvegarder les changements.

7. Pause : sélectionnez cette option pour interrompre I'impression et sélectionnez-la a
nouveau pour la reprendre. Veuillez noter que I'imprimante terminera I'exposition
de la couche en cours avant la pause.

8. Hauteur : affiche la hauteur imprimée ainsi que la hauteur totale du modéle en

millimétres.

9. Annuler: sélectionnez cette option pour annuler I'impression en cours.
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Ecran de fin d'impression

1. REPETER : sélectionnez cette option pour imprimer le modéle & nouveau.

2. ACCUEIL : sélectionnez cette option pour retourner au menu principal.

PREPARATION DE L'IMPRIMANTE

Avant d’effectuer votre premier test d'impression, nous vous recommandons de suivre les

étapes suivantes.
1. Vérifiez I'labsence d'éventuels probléemes :

e Vérifiez que I'axe Z peut bouger librement et qu’aucun débris ou morceau
d’emballage ne se trouve sur la vis-mere de I'axe Z. Utilisez I'option Axe Z sur le
menu de configuration pour lever le plateau de construction prées du haut de
I'imprimante.

e Vérifiez que le revétement FEP du bac a résine est propre et ne contient aucun
morceau d’emballage ou reste de résine réticulée.

e Vérifiez que I'écran LCD et la lampe UV fonctionnent en sélectionnant I'option
Epurer sur le menu de configuration tout en observant le fond du bac & résine
vide.

e Siun probléme survient lors de la vérification de I'imprimante, veuillez contacter
I'assistance technique pour obtenir de l'aide.

2. Versez de la résine dans le bac a résine.

a. Déplacez le lit d'impression pres du haut de I'axe Z.
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b. Exercez un mouvement de torsion pour retirer la plate-forme d'impression
magnétique.

¢. Agitez larésine avant de la verser dans le bac a résine. Des pigments pouvant se
déposer au fond de la bouteille, assurez-vous qu'ils soient bien mélangés avant
utilisation.

d. Versez la résine jusqu’a atteindre la moitié du bac. Si vous utilisez de la résine
recyclée, veillez a la filtrer afin d’éviter que des morceaux de résine réticulée
pénétrent dans le bac et entrainent des complications avec le systeme de mise a

niveau automatique.

GUIDE DE DEMARRAGE RAPIDE

Pour démarrer rapidement, suivez les étapes suivantes afin d’effectuer un test d'impression

1. Retirez tous les morceaux d’emballage de la boite. Vérifiez qu’aucun débris
provenant des morceaux d’emballage ne se trouve sur 'axe Z de I'imprimante.

2. Insérez la carte microSD™ dans la fente correspondante de I'imprimante, puis
mettez I'imprimante sous tension.

3. Sélectionnez I'option Configuration sur le menu principal pour ouvrir le menu de
configuration.

4. Vérifiez que I'écran d'impression LCD s'allume en sélectionnant I'option Epurer sur le
menu de configuration. L'écran s'allumera pendant environ 10 secondes.

5. Assurez-vous que le bac a résine et le plateau de construction sont propres et ne
contiennent aucun débris ou morceau d’emballage. Veuillez vous référer a la section
NETTOYAGE DU BAC A RESINE pour plus d'informations.

6. Agitez la bouteille de résine pour vous assurer qu’elle est bien mélangée.
7. Remplissez le bac a résine a moitié en utilisant I'échantillon de résine fourni.

8. Sélectionnez I'option Retour sur le menu de configuration pour retourner au menu

principal.

13



10.

.

12.

13.

14.

Sélectionnez 'option Imprimer sur le menu principal.

Sélectionnez un fichier de modele depuis la liste. Vous serez alors invité a
sélectionner un profil a utiliser. Sélectionnez Okay pour utiliser le profil d'impression
par défaut. L'imprimante se placera en position initiale, effectuera son processus de
mise a niveau, puis débutera I'impression.

Une fois I'impression terminée, exercez un mouvement de torsion pour retirer le
plateau de construction. Nous recommandons d’effectuer ce mouvement pour
I'éloigner des aimants, qui sont relativement puissants, le tirant directement

pouvant faire tomber la plate-forme d'impression et I'imprimé dans le bac a résine.

Utilisez le grattoir pour retirer 'imprimé du plateau de construction et mettez-le
dans un petit récipient. Remplissez le récipient dalcool isopropylique (vous pouvez

en trouver a une concentration d’au moins 91 % dans votre pharmacie).

Fermez le récipient, puis agitez-le vigoureusement pendant 30 a 60 secondes.
Veuillez vous référer a la section NETTOYAGE DU MODELE pour plus d'informations.

Exposez I'imprimé terminé a la lumiere du soleil pour le durcissement final.

CONFIGURATION DE LA CONNEXION WI-FI®

Exécutez les étapes suivantes pour configurer I'imprimante et la connecter a votre réseau

Wi-Fi® domestique. Si vous ne souhaitez pas y avoir recours, une connexion au réseau Wi-Fi

n‘est pas indispensable, une impression depuis la carte microSD™ étant possible. Veuillez

noter que I'imprimante ne peut se connecter qu’a un réseau Wi-Fi de 2,4 GHz et qu'il n’est

possible d’accéder a l'interface Web que via une connexion Wi-Fi.

1.

Branchez et mettez sous tension I'imprimante. Lors de la toute premiere mise sous
tension, I'écran suivant s’affichera.

To connect wifi,

please check http://bit.ly/linksla in web browser.
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2. Ouvrez votre navigateur Web sur votre ordinateur, puis accédez a la page
http://bitly/linksla

3. Saisissez le nom de réseau (SSID) de votre connexion Wi-Fi® et votre mot de passe
dans les champs correspondants sur votre navigateur, puis cliquez sur le bouton
Créer. Le site créera et téléchargera un fichier qui contiendra vos identifiants de
connexion Wi-Fi dans le répertoire Téléchargements de votre ordinateur.

S5ID

Passwaord

4. Localisez le fichier wifi.conf dans le répertoire Téléchargements, puis faites un

copier-coller sur la carte microSD™.
5. Assurez-vous que l'imprimante est hors tension.

6. Insérez la carte microSD dans la fente correspondante, puis mettez I'imprimante
sous tension. Elle lira automatiquement le fichier créé et se connectera a votre
réseau Wi-Fi. Aprés connexion, elle supprimera automatiquement le fichier de la

carte microSD.

En cas de modification des identifiants de connexion Wi-Fi, veuillez répéter les étapes2 a 6

ci-dessus.
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ACCES A L'INTERFACE WEB

Une fois la connexion Wi-Fi® établie, vous pouvez accéder et controler I'imprimante via
votre navigateur Web. Exécutez les étapes suivantes pour accéder a l'interface Web.

1. Sivous ne 'avez pas encore fait, veuillez exécuter les étapes de la section
CONFIGURATION DE LA CONNEXION WI-FI plus haut.

2. Mettez Iimprimante sous tension. L'adresse IP de votre réseau Wi-Fi est affichée
dans lI'angle supérieur gauche sur le menu principal.

3. Saisissez I'adresse IP dans la barre d’adresse sur votre navigateur, puis appuyez sur
la touche ENTREE.

4. Lorsque vous accédez a l'interface Web pour la toute premiere fois, 'imprimante

affiche un code d’acces.

Acess code: 291187
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5. Saisissez ce code d'acces dans le champ correspondant sur votre navigateur Web,
puis cliquez sur le bouton Envoyer.

o

Please input access code.
This code will show in printer's LCD screen.

[ Submit|

DETAILS DE L'INTERFACE WEB

Interface Web principale

1. Affiche une image de la couche en cours d'impression.

2. Lafenétre de gestion de I'imprimante vous permet de débuter, interrompre, ou
annuler des impressions. Vous pouvez également examiner |'état de I'impression en
cours.

3. Importez les fichiers d'impression sur cette fenétre en faisant un glisser-déposer des
fichiers d'impression découpés depuis votre ordinateur. Les fichiers seront copiés
sur la carte microSD™ via la connexion Wi-Fi®. Vous pouvez créer des fichiers

découpés avec des logiciels tels que Web Slice, Creation Workshop, ou Print Studio.

4. Cette fenétre affiche une liste des fichiers dimpression présents sur la carte
microSD. Sélectionnez un fichier d'impression, cliquez sur Imprimer, puis

17



sélectionnez un profil pour débuter I'impression. Si des fichiers ont été ajoutés ou
retirés, cliquez sur Rafraichir pour rafraichir la liste des fichiers dimpression.

Vous pouvez créer et examiner des profils sur cette fenétre en sélectionnant la

valeur, puis en saisissant de nouveau parametres.
e Résine : affiche ou modifie le nom du fichier de profil.

e Réticulation en secondes : affiche ou modifie le temps de réticulation pour les

trois couches de base. Les temps de réticulation des résines peuvent varier selon

les fabricants. La résine de Monoprice possede un temps nominal de réticulation

de 60 secondes pour les trois couches de base.

e Exposition en secondes : affiche ou modifie le temps de réticulation de chaque

couche (apres les trois premieres). Les temps de réticulation des résines peuvent

varier selon les fabricants. La résine de Monoprice posséde un temps nominal de

réticulation de 8 secondes pour les couches qui suivent les trois premieres.

e Séparation : affiche ou modifie la distance de levée, c’est-a-dire la hauteur de

levée nécessaire de la plate-forme en millimetres entre chaque couche pour que

la résine non réticulée puisse s'écouler dans le bac a résine. La viscosité des
résines peut varier selon les fabricants. Une distance de levée supérieure peut
s'avérer nécessaire pour les résines plus visqueuses.

Logiciel de découpage en tranches : cliquez sur le bouton pour afficher le logiciel de

découpage en tranches.
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Interface Web du logiciel de découpage en tranches

Leyers height
Exposure time

Lifting heignt

1. Importez un fichier de modele STL 3D en faisant un glisser-déposer du fichier sur

I’écran du logiciel de découpage en tranches.

2. Ajustez les parametres de I'épaisseur de couche, du temps d’exposition, de la

distance de levée et de la vitesse de levée.

e Epaisseur de couche : la taille verticale en millimétres de chaque couche
imprimée. Des valeurs basses permettront d’'obtenir un modéle d'impression
terminé a la surface lisse, mais le temps d'impression sera plus long. Des
valeurs élevées permettront quant a elles d’obtenir le modele final plus
rapidement, mais la surface du modele sera plus rugueuse.

e Temps d’exposition : le temps au cours duquel chaque couche sera exposée a la
lumiére UV pendant I'impression. Les temps de réticulation des résines peuvent
varier selon les fabricants. La résine de Monoprice posséde un temps de
réticulation de 8 secondes pour les couches qui suivent les trois premiéres.

e Distance de levée : la hauteur de levée de la plate-forme d'impression en-dehors
du bac a résine entre les couches en millimétres. La viscosité des résines peut
varier selon les fabricants. Une distance de levée supérieure peut s'avérer

nécessaire pour les résines plus visqueuses.
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e Vitesse de levée : |a vitesse a laquelle la plate-forme d'impression est levée du

bac a résine entre les couches.

UTILISATION DU LOGICIEL DE DECOUPAGE EN TRANCHES

1. Mettez Iimprimante sous tension. Saisissez I'adresse IP se trouvant dans I'angle
supérieur gauche du menu principal dans la barre d’adresse de votre navigateur

Web, puis appuyez sur la touche Entrée.

2. Cliquez sur le bouton Découpage en tranches situé dans I'angle supérieur gauche

sur I'interface Web principale.

3. Chargez un fichier de modele STL en utilisant le navigateur de fichiers. En
alternative, vous pouvez faire un glisser-déposer d'un fichier STL directement sur

I'interface.
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4. Utilisez les commandes de la section Créer un 4
Build volume O

volume pour modifier |a taille de la zone de

construction. Cela établira la superficie de la zone * =
maximale d'impression par défaut pour I'imprimante, ) ==
qui aura rarement besoin d’étre modifiée. _ i
unit in ® mm
5. Utilisez les commandes de la section Transformations
pour faire pivoter le modele, effectuer une symétrie Transformations 0
ou le redimensionner. Mirror yes ® no
6. Cliquez sur le bouton Découper pour commencer le .
découpage du modeéle. :cuon =
90
¥ 0

7. Une fois le découpage terminé, cliquez sur le bouton Télécharger pour télécharger
le fichier GIF terminé sur votre ordinateur. En alternative, vous pouvez cliquer sur le

bouton Imprimer pour envoyer le fichier directement a I'imprimante.

8. Faites un copier-coller du fichier GIF téléchargé sur la carte microSD™. En
alternative, vous pouvez importer le fichier d'impression un utilisant lI'interface Web
afin de le sauvegarder sur la carte microSD insérée dans I'imprimante via la

connexion Wi-Fi®.

9. Envous assurant que I'imprimante est hors tension, insérez la carte microSD™ dans

la fente correspondante.

ETALONNAGE AUTOMATIQUE

Lorsque I'imprimante est placée en position initiale ou lorsque qu’une impression est
lancée, I'imprimante étalonne automatiquement la plate-forme d'impression. Il est
indispensable que le bac a résine ne contienne aucune particule de résine réticulée pour ne

pas compromettre I'impression.
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A PROPOS DES RESINES

Conservation de la résine

La résine doit étre conservée dans un endroit bien aéré a I'abri de la lumiére et dont la
température se situe entre +20 et +30°C (entre +68 et +86°F). Bien que la durée officielle
de conservation soit d'une année, des températures basses peuvent permettre de
I'étendre.

Manipulation de la résine

Portez des gants lorsque vous manipulez de la résine afin d'éviter tout contact direct avec
la peau. En cas de contact avec la peau, rincez immédiatement la partie affectée avec du
savon et de I'eau chaude.

La résine dure peut étre manipulée sans gants et ne présente pas de risque particulier pour
la peau. Les modeles imprimés ne doivent toutefois pas étre utilisés pour une application
alimentaire.

Sécurité et résine

[l existe de nombreux types de résines et tout autant de fabricants. Cette section contient
des consignes de sécurité relatives a la manipulation de résine.

e Lors de la manipulation de résine liquide, portez des gants et des lunettes de
protection.

e Ne consommez en aucun cas de la résine, qu’elle soit sous forme liquide ou solide.

e Veuillez vous référer a la fiche de données de sécurité (FDS).
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Transfert de la résine pour sa conservation

Lorsque vous utilisez de la résine, il se peut que de petites quantités soient réticulées
accidentellement. Pour cette raison, il est recommandé de ne pas mélanger de la résine
utilisée et non-utilisée. La résine utilisée peut étre filtrée a I'aide d'un tamis trés fin afin
d’éliminer les éventuels morceaux réticulés. Pour des résultats optimaux, conservez la
résine dans un récipient noir avec couvercle. Ce récipient doit étre conservé dans un
endroit bien aéré et a I'abri de la lumiere afin d’éviter le durcissement de la résine pendant

la durée de stockage.

Elimination de la résine

Avant de jeter de la résine, vous devez vous assurer qu’elle est complétement durcie. Le
moyen le plus simple de durcir de la résine est de la verser dans un récipient transparent
jetable, puis de I'exposer directement a la lumiére du soleil jusqu’a ce qu’elle ait durcie

completement.

CONSEILS D'IMPRESSION

e Vérifiez le bac a résine et la plate-forme d'impression avant de lancer toute

impression pour vous assurer qu'ils sont propres.

e Apres avoir retiré le modeéle, couvrez le bac pour éviter que la résine restante ne

durcisse.

e Une fois I'impression terminée, conservez la résine restante dans un autre récipient
ou laissez-la dans le bac a résine. La durée de conservation de la résine étant bien
plus courte apres utilisation, y ajouter de la résine fraiche peut permettre de la

conserver plus longtemps.
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LOGICIEL CREATION WORKSHOP

L'écran suivant s'affiche lorsque le programme Creation Workshop est exécuté.

H » ~ &8

A \ 7/ D o \fim o ~ o ~ B
3D View & Slice View < Control Configure

Scene

Object Info

Move (mm)

Mirror

Scale %

Rotate

View Options

Eg
e Cliquez sur le bouton . pour charger un fichier de modele STL ou OBJ.

e Cliquez sur le bouton .E pour sauvegarder le fichier de modele chargé au

format Creation Workshop.

H
e Cliquez sur le bouton pour découper le fichier de modele chargé.
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Apres chargement d'un fichier de modele, I'écran suivant s'affiche.

[8] Creation Workshop - ( Slice Profile : default, Machine : Default SLA, Scene : )

File Help

A &
% 3D View ‘A Slice View
+ 'A Support Generation [ ‘ g Scene

Object Info

=[N @

Support shape - 1 ‘ Move (mm)

Mirror

/

Scale %
Rotate

View Options

% Generate on Downward Facing

Automatic Support
Ximmp — 50 +

Yaml _ 50 4

Supports

Une fois le chargement du modeéle terminé, vous pouvez ajouter des supports selon vos

besoins.

e Cliquez sur . pour ouvrir le menu Création d’'un support.

e Cliquez sur , puis sur le modele pour ajouter manuellement un support a cet

endroit.

e Cliquez sur pour ajouter des supports sur la partie inférieure.

A

e Cliquez sur . pour ajouter automatiquement les supports nécessaires pour le
modele.
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Vous pouvez contrdler la taille et la forme des supports en utilisant  EEEEEERERERE
la partie de I'écran Forme du support. Veuillez noter que la partie ‘
supérieure du support doit mesurer au moins 0,25 mm et la base 0,6
mm.

I/l convient de préciser que si votre modéle utilise les logiciels PRO/E A
ou CREQ, /a face AVANT correspond a la base du modeéle et non pas
au SOMMET.

Il se peut que la taille et la position du modele importé different par : Scene
rapport a la zone d'impression. Vous pouvez ajuster le modele en
. L . Object Info
utilisant les commandes de la barre de propriétés sur la droite de
I'écran. Move (mm)
Le bouton Déplacer (mm) vous permet de localiser facilement et Mirror
rapidement le fichier de modéle. En cliquant sur le bouton, les Scale %
options suivantes devraient apparaitre :
Rotate
.: View Options
o Cliquez sur pour un « ajustement a la base ». Cela est
conseillé avant chaque découpe.
4
s
T

e Cliquez sur pour déplacer I'axe absolu XYZ au centre.

O
i

construction.

e Cliquez sur pour déplacer le modele au centre de la plate-forme de
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Cliquez sur le bouton Configuration, puis sur Configurer le profil de découpage pour
afficher I'écran suivant.

[} Creation Workshop - ( Slice Profile : default, Machine : Default SLA, Scene : )

File Help

ald »

30 3D View 'bﬁ Slice View g}: Control OQ- Configure

QQ Configure Machine O@ Configure Slicing Profile

Options  GCode
Machine Profile Lift and Sequence
Hel Ch
default v e foply Chanoos Lift and Sequence Time (ms)
.| = Settings [ 10600 | Auto Cale
Slice Thickness (mm) 0.050
Notes Z Lift Distance (mm) 5
Exposure Time (ms) [ 10000 |
Z Lift Speed (mm/m) 50
Bottom Exposure (ms) [ 0000 | - -
Z Bottom Speed (mmim) 25
# Bottom Layers . L=
Z Retract Speed (mmi)
[J Enable Anti-Aliasing ’7 15 stiact Soeod {mmim) 100
[ Enable Slice Outlines Slide/ TiktValus Lo
Resin Profiles Outline Width Inset (pix) 2 Build Direction Bottom_Up ¥
Resin Default ¥ - = Outline Width Outset (pix) 0
oz e Voh Ok S—
Calibrate image efiscvon. Exportto CWS Exportto Disk
) [ Reflectx [ Reflect Y
Price per liter: 0 Export SVG: Compound path X
Export Preview: None v

Il convient de noter les remarques suivantes concernant certaines options :

e Activer les contours de tranche : il sagit de 'option de valeur du contour progressif.

Plus la valeur est élevée, plus le modele imprimé sera lisse. Cela peut réduire I'aspect
pixellisé du modele. Une valeur générale de 3 ou plus peut le réduire visiblement.

Epaisseur de couche (mm) : ce paramétre peut étre réglé entre 0,02 et 0,1 mm, la
valeur par défaut étant de 0,05 mm. Plus I'épaisseur est faible, plus la précision est
importante et plus le temps d'impression augmente. Cela peut toutefois étre

compensé par une réduction du temps d’exposition.

Temps d’exposition (ms) : cette valeur peut étre modifiée selon la situation. La
valeur par défaut est de 15 secondes. L’exposition de modeles petits et simples peut
étre réduite a 3 secondes. Si les détails de I'imprimé ne sont pas visibles au cours de
I'impression, le temps d’exposition doit alors étre augmenté. Pour les modeles
comportant des trous, un temps de réticulation plus court est préférable. Pour les
modeles contenant de petites colonnes, un temps de réticulation plus long améliore
I'effet.
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e Exposition de la base (ms) : le temps d’exposition par défaut pour les couches de
base est de 60 secondes. Lors de I'impression de modeles petits et simples, le temps
d’exposition peut étre réduit a 5 secondes. Augmentez le temps d’exposition si le
modele ne reste pas collé a la plate-forme de construction. Plus I'exposition est
longue, plus le modele restera collé a la plate-forme de construction.

e Distance de levée de I'axe Z (mm) : cette valeur peut étre modifiée selon la taille du
modele. Si la zone est trop vaste et la distance de levée trop faible, la résine ne peut
pas s'écouler jusqu’au centre du modele, ce qui peut entrainer la formation d'une
bulle au centre, un défaut, ou une mauvaise impression.

e Vitesse de levée de I'axe Z (mm/min) : la valeur par défaut est de 100 mm/min. Il est

recommandé d’utiliser une valeur située entre 50 et 150 mm/min.

e Vitesse de rétraction de I'axe Z (mm/min) : |a valeur par défaut est de 100 mm/min.
Il est recommandé d’utiliser une valeur située entre 100 et 150 mm/min.

Note : cliquez sur Appliquer les changements pour sauvegarder vos parametres
personnalisés.

Cliquez sur le bouton Configuration, puis sur Configurer la machine pour afficher I'écran
suivant.

8 Creation Workshop - ( Slice Profile : default, Machine : Default_SLA, Scene :)

File Help

A ] »

@,

i1 3D View I)@ Slice View Control Q{’y Configure

T

Q@v Configure Machine O@ Configure Slicing Profile

‘Default_SLA N ‘ = Apply Changes

Machine Config User Parameters

Default_SLA

mi ize (mm, | Machine Connection Output Resolution (px) Machine Controls

0O x v Axis
X |68.50 Width 920
Adjust Forg
Y |121.80 Com1

Height 1080 O z axis

63 microns X [ Tilt control

1 Corigre 63 microns Y [ Extruder motor

R e Configured Displays O Extruder heater
Projector Control

o [ [ Heated platiorm

DISPLAY1 1920° 1080
[ Enable Serial

Port: Com1

] Projector control

[J Manual GCode
Configure Port

[J Motors On/Off
Refresh = [ Enable Mask ] Shissr

Configure Mask
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Si la taille de I'imprimé differe de sa taille réelle, vous pouvez modifier la taille d'affichage.
Corrigez la taille de I'imprimé en ajustant les valeurs XY dans la section Taille de
construction (mm). Cliquez sur Appliquer les changements pour sauvegarder vos
parametres.

DECOUPAGE AVEC CREATION WORKSHOP

Exécutez les étapes suivantes pour découper un modele avec Creation Workshop.

1. Lancez le programme Creation Workshop sur la carte microSD™ incluse.
2. Cliquez sur le bouton @ pour charger un fichier de modele (STL ou OBJ).

H
1
3. Cliquez sur le bouton pour sauvegarder le fichier de modele chargé au

format Creation Workshop.

4. Cliquez sur le bouton @ pour découper le fichier de modele chargé.

5. Faites un copier-coller du fichier CWS obtenu sur la carte microSD™ ou envoyez-le a

I'imprimante via le réseau.

NETTOYAGE DU MODELE

Exécutez les étapes suivantes pour nettoyer votre imprimé/modéle final.

1. Une fois I'impression terminée, exercez un mouvement de torsion pour retirer la
plate-forme de construction, puis enlevez le modele de la plate-forme a I'aide d’'un
couteau a mastic ou d’'une spatule en métal.

2. Mettez le modele dans un récipient rempli d’alcool isopropylique. Couvrez le
récipient, puis agitez-le vigoureusement pendant 30 a 60 secondes.
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Veuillez noter que le temps de nettoyage ne doit pas excéder 5 minutes. Si le modele est
nettoyé trop longtemps, les détails se ramolliront et la surface commencera a blanchir. Le
temps de nettoyage peut étre réaquit si limprimé final comporte de nombreux détails fins.

3. Lorsque le nettoyage est terminé, déposez le modéle a un endroit ensoleillé ou sous
une lumiere UV. Le temps de durcissement dépendra du type de résine utilisée.

NETTOYAGE DU BAC A RESINE

Il n‘est pas rare que de la résine réticulée colle au revétement FEP au fond du bac a résine.

Exécutez les étapes suivantes tout en portant des gants pour éliminer la résine.

1. Utilisez la clé a six incluse pour retirer les vis qui dépassent sur la gauche et la droite

du bac a résine.

2. Versez la résine contenue dans le bac dans un autre récipient. Ne la versez pas dans
la bouteille de résine originale. Un tamis fin peut vous aider a retirer les petits

morceaux de résine réticulée flottants.

3. A laide d’une spatule en plastique, une carte de crédit expirée, ou tout autre outil
en plastique ne présentant pas de bords coupants, retirez avec précaution la résine
du revétement FEP. Ce revétement est extrémement fin et peut étre perforé ou
coupé si un outil tranchant est utilisé trop agressivement. Retirez tout morceau de

résine réticulée restant.

4. Utilisez de I'alcool isopropylique et du papier absorbant pour nettoyer le bac et
retirer la résine restante. Le revétement FEP doit étre aussi propre que possible.

5. Remettez le bac dans I'imprimante.

DEPANNAGE

1. Silimpression s’arréte alors que rien ne se trouve sur la plate-forme de
construction, il peut y avoir trois raisons potentielles :

e Les premiéres couches n‘ont pas pu durcir suffisamment et I'imprimé est tombé

de la plate-forme d’'impression. Veuillez dans ce cas augmenter le temps de
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réticulation de la base. En ce qui concerne les résines de Monoprice, le temps de
réticulation de la base doit étre de 60 secondes. Ce temps peut varier avec

d’autres résines.

La mise a niveau de la plate-forme n’a pas été effectué correctement. Vérifiez
qu’aucune particule d'imprimés précédents ne se trouve dans le bac a résine,
cela pouvant entrainer une perturbation du processus de mise a niveau. Il est
absolument indispensable de toujours veiller a ce que le bac a résine ne

contienne aucun morceau de résine dure, aussi petit qu’il soit.

Exécutez I'action « Epurer » sur le menu de contréle pour vérifier que I'écran LCD

s‘allume et s'éteint.

2. Siles premiéres couches sont présentes, mais que le reste du modéle est manquant,

il peut y avoir deux raisons :

Le temps de réticulation de la résine n’est pas suffisant. Le modele est
probablement tombé dans le bac et il sera nécessaire de le retirer avant de
débuter toute nouvelle impression. Le temps d’exposition minimal pour les
résines de Monoprice est de 8 secondes pour les couches qui suivent les trois

premieres.

Le modele ne possede pas suffisamment de supports. Ajoutez d'autres supports

pour compenser le poids du modeéle pendant I'impression.
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ASSISTANCE TECHNIQUE

Monoprice a le plaisir de mettre a votre disposition une assistance technique en ligne

gratuite et en direct afin de répondre a toute question relative a l'installation, la

configuration ou le dépannage de I'imprimante et pour toute recommandation de produit.
Pour tout besoin d’assistance avec votre nouveau produit, n'hésitez pas a contacter notre

personnel chaleureux et compétent. Vous pouvez joindre 'assistance technique via le

bouton d’assistance en ligne sur notre site www.monoprice.com ou en adressant un e-mail

a tech@monoprice.com. Les horaires et liens d’assistance sont indiqués sur notre site.

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Modele

35435

Superficie d'impression maximale

18 x 65 x 110 mm (4,6" x 2,6" x 4,3")

Résolution

0,05 mm

Longueur d’'onde UV

405 nm

Interfaces

Wi-Fi®, carte microSD™

Formats de fichier

STL, OBJ

Logiciels

Creation Workshop, Web Slicer, Print
Studio

Puissance d’entrée

12VCC, 5A

Puissance d’entrée de I'adapteur CA

Entre 100 et 240 VCA a 50/60 Hz

Dimensions

260 x 260 x 385 mm (10,2" x 10,2" x 15,2")

Poids

3,0 kg (6,6 Ib)
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