Découpeuse laser
Trotec Speedy 360

Présentation de la Trotec Speedy 360

Utilisation de la Trotec Speedy 360

Check-list Trotec Speedy 360

Liste des matériaux utilisables

Réglages conseillés pour les matieres usuelles



Présentation de la Trotec
Speedy 360

Présentation

Caractéristiques techniques : équipée d'une lentille CO2 2,5" ou d'une lentille CO2 1,5"
Surface de travail : 813*508mm
Epaisseur max de découpe : environ 12mm, selon matériaux

Matériaux compatibles : voir la liste des matériaux utilisables

Logiciel : Ruby
Formats de fichiers requis : privilégier svg. En principe compatibilité ai, dxf, pdf, cdr + jpeg
pour les gravures

Comme la speedy 100, la speedy 360 de trotec est une machine laser qui permet de découper ou
de graver des formes 2D sur de nombreux matériaux grace a un rayon laser, a l'aide d'un jeu de
miroirs, d'une lentille et de différents moteurs. C'est une machine rapide et précise.

La découpe ou la gravure de la plupart des matériaux dégage des gaz inflammables ou toxiques.
C'est pourquoi I'air qui se trouve a l'intérieur de la machine est renouvelé en permanence et filtré
avant d'étre rejeté dans la salle.

Quels matériaux peut-on découper ou graver avec la Trotec
?
Ne peuvent étre usinés que les matériaux plans, et en ce qui concerne la Speedy 360 de

dimensions maximales 813*508mm (prévoir un peu de marge en particulier sur les découpes
rectilignes qui longeraient les bords d'une plaque)

Si vous souhaitez effectuer une découpe a travers la matiere, vous serez également limité en
épaisseur (limite variable selon les matériaux mais globalement épaisseur de découpe inférieure
al2mm)
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https://wiki.fablab.sorbonne-universite.fr/BookStack/books/machines/page/liste-des-materiaux-utilisables

Il est interdit d'utiliser dans la découpeuses des matériaux dont vous ne
connaissez pas la composition et qui pourraient émettre du chlore du fluor ou
autres gaz/vapeurs toxiques.

Il est impératif de se renseigner sur la composition d'un matériau et des risques potentiels que
représentent des travaux de découpe ou de gravure. Pour cela, consultez la liste des matériaux

utilisables et confirmez avec un.e médiateur.ice avant de lancer un travail.

Quels logiciels utiliser avec la Speedy 360 ?

Contrairement au process utilisé jusqu'alors avec la Speedy 100 pour envoyer les tracés de
découpe et de gravure a la machine, on va tout faire depuis I'interface Ruby. La ou on utilisait
auparavant Inkscape + JobControl, nous allons tout pouvoir régler, paramétrer et lancer depuis
Ruby.

Ce logiciel accepte les fichiers vectoriels : privilégier svg. En principe compatibilité ai, dxf, pdf, cdr
+ jpeg pour les gravures.


https://wiki.fablab.sorbonne-universite.fr/BookStack/books/machines/page/liste-des-materiaux-utilisables
https://wiki.fablab.sorbonne-universite.fr/BookStack/books/machines/page/liste-des-materiaux-utilisables

Utilisation de |la Trotec
Speedy 360

A. Informations et précautions

Comme indiqué dans la page Présentation de la Trotec Speedy 360 :

e la surface de travail maximale de la machine est de 813*508mm mais pensez a prévoir

des marges autour de votre travail.
e la découpe au-dela de 8mm d'épaisseur est déconseillée. Vous pourrez difficilement

découper plus de 10mm.
e votre matériau doit étre aussi plan que possible pour se trouver toujours a la distance

focale de la lentille.

Certaines matieres ne peuvent étre découpées / gravées a la laser car elles émettent des
gazs hautement toxiques, qu'elles prennent feu, fondent ou endommagent la machine.

1. Quels matériaux puis-je usiner avec cette machine en
toute sécurité ?

Vous trouverez sur le wiki une liste de matériaux utilisables avec les découpeuses laser, et de
matériaux formellement interdits.

Les matériaux les plus utilisés au Fablab sont :

e Les plagues de bois aggloméré MDF (épaisseur 3 ou 6 mm) non teinté. Attentions,
certaines plaques émettent énormément de fumée a la découpe, merci d'utiliser celles du
Fablab (fournisseur trotec).

e Les plagues de bois contreplaqué (épaisseur 3, 5 ou 6mm), généralement de peuplier.
Attention certains contreplaqués sont collés avec des colles qui se découpent mal ou ont
un traitement ignifugé, soyez donc vigilant.es en choisissant votre fournisseur.

e Les plagues d'acrylique, en particulier le PMMA coulé ou extrudé transparent
(épaisseur 3 ou 6mm), ainsi que l'acrylique coulé coloré (épaisseur 3mm).

o Le PMMA coulé peut présenter plus de variations d'épaisseur que le PMMA extrudé.
Néanmoins il réagit mieux a un usinage par découpe laser


https://wiki.fablab.sorbonne-universite.fr/BookStack/books/machines/page/liste-des-materiaux-utilisables

o Le PMMA extrudé a une épaisseur plus fiable, mais est moins sympathique a
découper ou graver. Il est [égerement plus rigide que le PMMA coulé.

Ces matériaux sont disponibles a la vente sur place (sauf rupture de stock) aux dimensions
600*300mm. Adressez-vous a un.e fabmanager si vous souhaitez vous procurer une telle plaque.

Si vous souhaitez usiner du matériau provenant de I'extérieur ou un matériau du Fablab
différent du MDF / CP / acrylique, vous devez impérativement demander la
confirmation d'un.e fabmanager avant tout usinage

Toute personne apportant son propre matériau se doit de connaitre sa composition et
d'en fournir une preuve, par exemple quel type de plastique est-ce, pourrait-il contenir du
fluor ou du chlore, etc.

Attention, deux matériaux peuvent sembler proches mais ne pas réagir pareillement, par exemple
le MDF teinté dans la masse ne doit pas étre usiné a la laser, les cartons mousses sont a proscrire
contrairement a leur cousin le carton plume, etc... il est donc toujours nécessaire de se renseigner
tres précisément et de demander la validation d'un.e fabmanager !

2. Quelles sont les précautions a prendre avec la machine ?

Vous devez toujours vérifier avec un.e médiateur que la valeur de la focale de la lentille
montée sur la machine est bien cohérente avec celle indiquée dans le logiciel et sur I'écran
de la machine, et vous assurez que vous utilisez un cone adapté (long cone réservée a la
longue focale 2,5").

La lentille montée sur un cadre gris est celle de 2,5", celle montée sur un cadre rouge a une focale
de 1,5".

L'utilisateur.ice doit toujours surveiller la machine et ce durant toute la durée de
l'usinage, en étant particulierement vigilant.e a I'émission de fumées inhabituelles et de
flammes. Si des flammes apparaissent, prévenez immédiatement un.e médiateur.ice ou un.e
fabmanager.

Si des petites flammes apparaissent au niveau du rayon laser mais ne persistent pas sur la
matiere (elle ne brlle pas), c'est en général sans danger et parfois inévitable. Restez pres de la
machine avec un.e médiateur.ice et surveillez tres précautionneusement qu'il n'y a pas de
départ de feu : le feu ne grandit pas, ne se répand pas, ne persiste pas sur le matériau.

Si les flammes persistent, appelez immédiatement un.e fabmanager. Il.elle mettra la
machine hors-tension en appuyant sur le bouton rouge d'arrét d'urgence et éteindra les



flammes avec un extincteur a CO2.

Une fois I'usinage fini, n'ouvrez pas le capot immédiatement, afin que I'aspiration
évacue la majeure partie des fumées et poussieres générées par l'usinage. Attendez
quelgues secondes jusqu'a ce qu'a entendre un bip et que I'aspiration soit moins bruyante.

3. Quelques regles de bonne pratique

Avant tout usinage, si le matériau n'est pas fourni par le fablab pour cet usage, s'assurer
aupres d'un.e fabmanager qu'il peut bien étre découpé et.ou gravé.

Systématiquement faire un test de découpe / gravure / marquage (selon l'opération a
effectuer) sur un petit morceau du matériau, a fortiori dans I'un des cas suivants :

- c'est une matiere assez coliteuse (comme le PMMA 6mm)

- c'est un travail de dimensions importantes (vous ne voulez pas gacher toute une plaque)
- c'est un matériau qui est rarement usiné au fablab

- il y a de la gravure / du marguage a faire

(Voir section dédiée aux tests)

Faire la focale a chaque fois que I'on met une nouvelle plaque dans la machine, méme si
c'est le méme matériau (des petites variations peuvent apparaitre). ATTENTION, sur la
Speedy 360 une focale automatique est possible mais elle nécessite de connaitre la distance
focale de la lentille montée sur la téte (Voir section dédiée a la focale)

Selon leur focale, les lentilles présentent différents avantages et peuvent ainsi étre plus ou moins
adaptées a certains travaux. De méme, plusieurs cones peuvent étre montés apres la lentille.
Attention, le cone le plus long ne s'utilise que sur la lentille a la focale plus longue (2,5").
N'hésitez pas a demander plus d'informations a un.e fabmanager.

Une fois une découpe terminée, essayez de vérifier en premier lieu que la découpe a bien
traversé toute la plaque sans déplacer la plaque en x et y, et sans faire de modifications
dans Ruby. Ainsi si la découpe n'a pas traversé toute la matiere on pourra relancer une
deuxieme passe.

B. Création du fichier

1. Principe



Nous avons besoin au départ d'un fichier vectoriel (privilégier le format .svg).

Rappelons qu'une image vectorielle est une image constituée de tracés encodés comme des
formules (qui décrivent les courbures, directions, proportions des différentes formes vectorielles),
par opposition a une image matricielle ou une image est encodée comme un tableau de valeurs
(couleurs des pixels).

Vous pouvez créer ou adapter de telles formes sur un logiciel de tracé vectoriel comme Inkscape
ou Adobe lllustrator. Nous recommandons l'utilisation d'Inkscape, logiciel open-source, gratuit,
puissant, et bien documenté. Il est disponible sur les ordinateurs de la salle de découpe ainsi que
sur les ordinateurs de prét.

Ce fichier va vous permettre d'indiquer le tracé que le laser doit suivre pour découper ou
marquer la matiere, et les formes qu'il va graver par un mouvement de balayage.

Des le début, ayez en téte les dimensions maximales du plateau, de votre plaque, et tenez-en
compte lorsque vous créez votre design.

2. Regles de mise en forme

La chose la plus importante a respecter dans la mise en forme de votre fichier est que vous devez
fournir des chemins (sans remplissage) pour les opérations de type découpe (y compris le
marquage) et des formes vectorielles fermées ou des images matricielles pour les
opérations de gravure.

Merci de respecter les conventions suivantes, en mode colorimétrique RVB :

e chemins sans fond et de contour rouge (R: 255, V: 0, B: 0, A: 100) pour les travaux de
découpe

o formes fermées sans contour et de fond plein noir (R: 0, V: 0, B: 0, A: 100) pour les
travaux de gravure (on peut aussi utiliser une image jpeg pour la gravure). Vous pouvez
aussi varier les nuances de gris pour avoir des gravures plus ou moins sombres.

e chemins sans fond et de contour bleu (R: 0, V: 0, B: 255, A: 100) pour les travaux de
marquage

e on peut utiliser d'autres couleurs par défaut (cf ci-dessous)

L'épaisseur des contours n'a pas d'importance, la machine effectuera toujours le tracé "au milieu"
du contour. Mais prenez I'habitude de ne pas donner une valeur trop faible non plus, il semblerait
gue des tracés tres tres fins ne soient parfois pas reconnus.

Dans le cas de la Speedy 360, les parametres de couleur peuvent aussi étre modifiés
ultérieurement depuis Ruby, a condition d'avoir été reconnus dans les couleurs ci-dessous (mode
colorimétrique RVB toujours)


https://wiki.fablab.sorbonne-universite.fr/BookStack/uploads/images/gallery/2023-01/image-1673456074727-54-30.png

Consultez lechapitre dédié a Inkscape du wiki pour vous aider dans la conception de

votre fichier vectoriel.

Besoin de vectoriser une image matricielle ? On aborde quelques méthodes bien pratiques

dans cette page.

C. Préparation du matériel et
reglages machine

1. Allumer la machine

Assurez-vous que le capot est fermé, puis tournez la clé dans le sens horaire. La machine s'allume.

Lors de la mise sous tension, la machine fait un certain nombre d'opérations d'initialisation :
veuillez ne pas ouvrir le capot ni toucher au panneau de controle jusqu'a la fin de
I'opération (signalée par un “bip” sonore).

2. Placer la plaque

Ouvrez la zone de découpe et placez-y votre plague (aprés vous étre assuré.e que votre matiere
peut bien passer a la découpeuse laser); celle-ci ne doit pas dépasser de la zone de découpe et
étre la plus plate possible. Au besoin, élever le plateau pour pouvoir installer confortablement votre
plague. Cela se fait au moyen des fleches haut-bas sur le panneau de contréle.

Le contreplaqué inférieur a 4mm d'épaisseur peut parfois gondoler, utilisez du scotch dans les
coins pour le fixer au plateau et faire en sorte que la planche soit bien plate.

3. Faire la focale

Du fait du principe méme de la découpe laser, il est crucial que la surface (supérieure) de votre
plaque soit placée précisément a la distance focale de la lentille, la ou les rayons du laser
convergent.

Au Fablab SU nous pouvons monter au choix deux lentilles sur la Speedy 360, une de focale 2,5
pouces et une de focale 1,5 pouces. Vous devez impérativement avoir en téte quelle lentille est
montée sur la machine avant de préparer et lancer tout travail. Cela se vérifie en regardant la
bague de la lentille, au niveau de la téte.


https://wiki.fablab.sorbonne-universite.fr/BookStack/books/logiciels/chapter/inkscape
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Sur la Speedy 360 la focale peut se faire manuellement a I'aide d'un calepige (a chaque lentille son
calepige : pour la lentille grise de 2,5 pouces utiliser le calepige gris, pour la lentille 1,5 pouces
rouge utiliser le calepige rouge). L'utilisation de ces calepiges est expliquée dans la documentation
de la Speedy 100. Les calepiges sont rangés dans la valise rouge a gauche de la machine, sur le
meuble bas.

Mais la focale peut aussi se faire automatiquement, grace a un capteur ultrason positionné sur la
téte.

Pour faire la focale automatiquement sur la Speedy 360:

e Déplacez la téte du laser au-dessus de la surface de votre plaque, a peu pres "au milieu"
de votre travail. Vérifiez que rien ne pourrait obstruer I'élévation du plateau.

e Vérifiez que la valeur de la focale sur I'écran de la machine est bien celle de la lentille
montée sur la machine, et que le cone est adapté. Appelez un.e médiateur.ice pour
faire cette vérification avec vous. Vous risquez en effet d'endommager la machine.

e Appuyez simultanément sur les deux fleches haut-bas de I'axe Z. Le plateau
monte et s'arréte a la distance focale.

Selon leur focale, les lentilles présentent différents avantages et peuvent ainsi étre plus ou
moins adaptées a certains travaux. De méme, plusieurs cones peuvent étre montés apres la
lentille. Attention, le cone le plus long ne s'utilise que sur la lentille a la focale plus longue
(2,5"). N'hésitez pas a demander plus d'informations a un.e fabmanager.

Si vous vous rendez-compte qu'il y a un probleme (obstacle entre le cone et la plague, mauvaise
valeur de la focale sur I'ordinateur, mauvais cone monté sur la téte...), vous pouvez interrompre la
focale automatique en appuyant sur une des fleches de I'axe Z du plateau.

Rappel : Il faut faire la focale a chaque fois que I'on met une nouvelle plaque dans la
machine, méme si c'est le méme matériau (des petites variations d'épaisseur peuvent
apparaitre)

Si vous utilisez un matériau atypique et/ou dont la composition serait peu homogene, merci
de ne pas utiliser le mode automatique mais de faire la focale manuellement avec le
calepige (calepige a demander a un.e médiateur.ice). Par exemple certaines feutrines peu
denses ne sont pas détectées par le capteur ultrason.

4. Déplacer la téte a I'endroit de votre travail

Placez ensuite le laser la ou vous souhaitez lancer votre travail. Vous repéererez ensuite cet endroit
comme origine de votre travail.

e Par habitude, on utilise le coin supérieur gauche comme origine de notre travail



e On déplace la téte avec les fleches sur le panneau de contréle en haut a gauche de la
ou on souhaite lancer le travail (typiquement en haut a gauche de la plaque si elle est
entiere)

e Un pointeur laser permet de repérer assez précisément la position ou le laser de
découpe va opérer. S'il est difficile a voir sur la plaque, on peut placer une feuille blanche
en dessous.

e On vérifie avec une regle gque notre travail va rentrer sur I'emplacement prévu (surtout
lorsqu'on utilise une chute)

e Dans le cas ol on se place aux bords d'une plaque, on s'assure de laisser 0,5 cm de
marge avec les bords pour éviter des départs de feu

5. Test

Merci de toujours prendre le temps de faire un test pour vous assurez que les
réglages sont bien adaptés !

Nous vous demandons de systématiquement faire un test de découpe / gravure / marquage
(selon I'opération a effectuer) sur un petit morceau du matériau, a plus forte raison dans
I'un des cas suivants :

- c'est une matiere assez coliteuse (comme le PMMA 6mm)

- c'est un travail de dimensions importantes (vous ne voulez pas gacher toute une plaque)

- c'est un matériau qui est rarement usiné au fablab

- il y a de la gravure / du marguage a faire

Un test peut prendre la forme d'un petit dessin vectoriel :

découpe externe carrée (contour rouge) dimensions 15mmx15mm
(millimetres, pas cm !)

découpe interne ellipse (contour rouge)

gravure ellipse (fond noir, gris ou dégradé)

marquage ellipse (contour bleu)

Cela permet de vérifier que la matiere est bien découpée dans toute son
épaisseur et que le résultat de gravure / marguage nous satisfait
esthétiquement. Si le test est concluant, on passe a la suite, sinon on peut
modifier les parametres de découpe / vérifier que la focale est faite
correctement / vérifier que le matériau est bien plan...
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Pour voir comment lancer le test, lire la suite sur l'interface pour envoyer un travail a la machine.

D. Préparation du travail sur
I'ordinateur

L'interface Ruby est accessible depuis le navigateur. Utilisez le raccourci sur le bureau et
enregistrez-vous sur la session fablab-contact (si besoin : identifiants indiqués sur le post-it vert
collé sur la tour)

Le workflow pour passer du modele a l'usinage est symbolisé par les icones en haut de
I'interface. Ce menu vous permet de basculer entre les différentes étapes :

- écran d'accueil

- écran de conception
- écran de préparation
- écran de production
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1. Ecran d'accueil

Pour gérer les fichiers et en importer de nouveaux

Vous pouvez au choix :

e Créer un nouveau modele : cela va vous ouvrir |'écran de conception

o Importer un fichier : cela ouvrira votre fichier dans I'écran de conception

o Utiliser un des modeéles de la liste (ce sont des modeéles faits par d'autres
utilisateur-ices, ce cas-ci se présente uniguement si vous cherchez a usiner a nouveau un
de vos anciens modeles)



e Ouvrir directement I'écran de conception en cliquant sur I'icobne avec le crayon et le t

2. Ecran de conception

Pour créer, modifier ou vérifier un design

L'écran de conception permet de créer, modifier ou vérifier un design a usiner. Ce n'est pas une
solution de conception tres complete, aussi il est demandé de créer son design sur un logiciel dédié
tel que Inkscape, puis de vérifier dans I'écran de conception que tout est bien correct. Cela évitera
par ailleurs de mobiliser I'ordinateur de la machine trop longtemps.

Ainsi, si votre design préparé préalablement sur Inkscape est correct (voir section Création du
fichier plus haut), vous aurez tres peu d'étapes a effectuer dans cet écran :

1] Importer votre fichiersvg préférablement) en cliquant sur la deuxieme icbne du menu
horizontal supérieur (passez cette étape si vous avez déja importé votre fichier depuis I'écran
précédent)

2[] Vérifier que toutes les formes / lignes de votre design ont bien été identifiées et sont
dans la bonne couleur

Au besoin, on peut sélectionner des lignes / formes et changer leur couleur directement depuis
Ruby. La sélection des lignes peut étre un peu fastidieuses, une section dans la fenétre latérale
droite récapitule toutes les formes du modele et peut vous aider a naviguer dans les différents
objets.

3[] Vérifier que les dimensions sont celles attendues

On peut afficher et modifier les dimensions d'un objet en le sélectionnant puis en consultant les
indications largeur et hauteur dans la fenétre latérale droite (signalées par des icones). On peut
verrouiller la proportionnalité entre largeur et hauteur en cliquant sur le cadenas.

4[] Si nécessaire, réorganiser ou pivoter les objets sur le plan de travailde facon a utiliser
le moins de matiere possible lors des découpes

5[] Redimensionner la taille du document au contenu de la pageen cliquant sur I'icéne la
plus a droite du menu horizontal supérieur.

6[] Vérifier que la taille du travailva bien rentrer sur votre matiere.
Les dimensions du document sont dans la fenétre latérale droit dans la premiere section (W et H)

70 Renommer le design(optionnel) dans cette méme fenétre si vous avez besoin de le consulter
plus tard



Une fois que vous avez effectué toutes les vérifications et/ou modifications, cliquez sur le
bouton 'CREATE JOB'en haut a droite de I'écran
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Pour plus d'informations sur les fonctionnalités de cet écran, consultez la

documentation fournie par Ruby sur I'écran de conception

3. Ecran de préparation

Pour positionner son travail et choisir les réglages matériaux

Cet écran permet de préparer le travail avant de I'envoyer a la machine pour l'usinage.

Assurez-vous que vous avez fait les étapes suivantes sur la machine avant de
poursuivre :

[J Vous avez fait la focale sur la surface de la matiére (voir plus haut)

[0 Vous avez positionné en x,y la téte du laser a l'origine choisie pour le travail
(typiquement en haut a gauche)

[J Vous avez vérifié que les dimensions du travail rentrent dans la surface prévue
Vous pourrez ensuite passer aux étapes de I'écran de préparation :

1[] Positionner le travail au niveau de l'origine précédemment choisie(c'est-a-dire au niveau
de la téte du laser, identifiée par une croix, si vous avez bien suivi les étapes ci-dessus)
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2[] Sélectionner le matériau dans la liste des réglages matériau(fenétre latérale droite)

Nous vous demandons d'utiliser les réglages 'FABLAB', par exemple 'FABLAB - MDF 6mm’".
Commencez malgré tout par faire un test.

Si votre test ne permet pas de valider les réglages du fablab, merci d'une part d'en
informer les médiateur-ices. Vous pourrez alors modifier les réglages. Attention, ces
réglages ne seront pas sauvegardés afin de ne pas écraser les préréglages du Fablab.
Veuillez donc a noter soigneusement vos réglages afin de ne pas les perdre si vous
revenez utiliser la machine une prochaine fois et pour alimenter votre page wiki. Vous

pouvez également les ajouter au tableau collaboratif des parametres.
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3[Activer le calcul du temps de travail en cliquant sur l'icone de chronomeétre. Le calcul ne
se lance pas immédiatement mais sera affiché dans la prochaine étape

Une fois que vous avez positionné votre travail et choisi les bons réglages matieres, cliquez
sur le bouton 'PUSH TO LASER' en haut a droite de I'écran

Si le bouton 'PUSH TO LASER' est grisé, c'est sans doute qu'il y a encore un autre job actif
sur la machine. Consultez I'écran tactile de la machine et supprimez les jobs en cours -
cliquer sur 'liste des taches' puis sur les croix pour supprimer les taches

Un systeme de file d'attente permet aussi de préparer plusieurs jobs avant que la tache
précédente soit terminée.


https://wiki.fablab.sorbonne-universite.fr/BookStack/uploads/images/gallery/2023-08/image-1692612257824.png
https://wiki.fablab.sorbonne-universite.fr/BookStack/books/astuces-decoupe-et-gravure-laser/page/tableau-collaboratif-des-parametres

Pour plus d'informations sur les fonctionnalités de cet écran, consultez la

documentation fournie par Ruby sur I'écran de préparation (non disponible en Francais)

4. Ecran de production

Pour vérifier les informations de la tdche en cours

Cet écran récapitule les informations de la tache en cours :

e durée de la tache (lorsqu'on a activé le calcul dans I'écran précédent) et temps
restant d'usinage

e principaux réglages matieres (étonnamment seules deux couleurs sont affichées)

o file d'attente des taches (nous vous déconseillons d'utiliser la file d'attente pour
simplifier les rotations entre les utilisateur.ices de la machine)

Il n'y a rien de particulier a faire dans cet écran, en particulier lorsqu'on ne crée pas de file
d'attente (c'est ce que nous vous recommandons)

Lancez votre tache directement depuis la machine en cliquant sur le bouton start
apres vous étre assuré.e que la focale était faite, la téte du laser bien positionnée, les
dimensions du job rentrent sur la surface prévue, aucun obstacle n'obstrue la course de la
téte.

Pour plus d'informations sur les fonctionnalités de cet écran, consultez la

documentation fournie par Ruby sur I'écran de production (non disponbile en Francais)

E. Phase d'usinage

Pendant toute la durée de l'usinage, ne quittez JAMAIS la machine des yeux. Soyez
particulierement vigilant.e a I'émission de fumées inhabituelles et de flammes. Si des
flammes apparaissent, prévenez immédiatement un.e médiateur.ice.

Pendant les phases de découpe, le rayon peut étre a une forte puissance : préférez regarder
si des flammes et de la fumée apparaissent un peu au dessus du tracé plutét que de
regarder le rayon directement.



https://www.rubyhelp.com/knowledge-base/prepare-screen/
https://www.rubyhelp.com/knowledge-base/prepare-screen/
https://www.rubyhelp.com/fr/knowledge-base/produire-lecran/
https://www.rubyhelp.com/fr/knowledge-base/produire-lecran/

Au moindre doute arrétez immédiatement la machine en cliquant sur le “bouton pause” de
Ruby. Si la situation semble clairement problématique, appuyer sur le bouton d'arrét
d'urgence rouge.

Une fois la découpe/gravure finie, attendez que I'aspiration s’arréte avant de soulever le
capot et de récupérer le fruit de votre travail.

F. Pour finir

Faites en sorte qu'il ne reste plus rien sur la grille de la machine en enlevant tous les petits
morceaux éventuels créés par la découpe.

Si vous ne souhaitez pas garder le reste de votre plague (ou si elle vous a été gracieusement mise
a disposition par le Fablab), rangez le dans I'emplacement des chutes, selon sa composition et son
épaisseur.

Pour éviter le chaos nous vous demandons de ne ranger que les chutes ou il reste une place
raisonnable pour une future découpe (se reporter a I'échantillon "Chute mini" dans la salle
de la laser ou vérifiez qu'il y a plus de 150x100mm de libre).

Il sera trés trés grandement apprécié que vous retailliez les restes de votre plaque sous
forme de rectangle(s), afin de faciliter le stockage des chutes.
Vous pouvez aussi tracer un rectangle autour de votre découpe avant de la lancer

Si votre matiere est de la famille des plastiques, merci d'indiquer son type dessus
en utilisant un morceau de scotch et un marqueur (par exemple 'PMMA"). Les plastiques
peuvent en effet tres fortement se ressembler tout en étant de composition tres différente.




Check-list Trotec Speedy
360

Préparation du design avant de venir au Fablab

. Votre matériel peut étre usiné en toute sécurité par la machine.
o CP, MDF, PMMA, acrylique, doivent étre ceux fournis par le Fablab ou achetés aupres
de nos fournisseurs
o Pour toute autre matiere, vous avez consulté un.e fabmanager.
e Votre plaque fait max. 8mm d'épaisseur si elle doit étre découpée
e Votre design rentre sur votre plaque et dans sur le plateau (plateau de dimensions max
813*508mm, plaques du Fablab 300*600mm)
e Votre design vectoriel est au format .svg préférablement (dxf peuvent étre lus, bitmap
pour la gravure seule)
Votre design respecte les conventions de couleur pour le fond et/ou le contour
Les tracés pour découpe et marquage sont des chemins
Les textes ont été vectorisés (garder une copie du fichier avec les textes au format
original)
Le mode colorimétrique doit étre R,V,B, I'opacité a 100% et I’alpha a 100

Allumage machine et test

e Vous avez allumé la machine en tournant la clé, capot fermé jusqu'a la fin du processus
d'initialisation

e Si la machine est déja allumée mais ne réagit pas, il se peut qu'elle soit en veille :
appuyez sur le bouton "on" de I'écran tactile

e Vous avez la confirmation que la lentille montée sur la machine et rentrée dans le logiciel
est la lentille de 2,5"

e Votre matériel est bien a plat sur le plateau (pour le contreplaqué : le fixer avec du
scotch de peintre)

e Aucun obstacle ne risque de bloquer la téte

e Vous avez fait la focale automatique en placant la téte au-dessus de la plaque puis
en appuyant sur les deux fleches haut et bas

e Vous étes connecté-e au compte fablab-contact (raccourci Ruby sur le bureau)

e Vous avez fait un test sur votre matiere pour vérifier que les préréglages vous
convenaient, en surveillant I'usinage

e Si les préréglages ne convenaient pas, vous avez prévenu un-e médiateur-ice,
expérimenté prudemment de nouveaux réglages et vous les avez notés quelque part

Si vous n'arrivez pas a lancer le test



e Il se peut qu'un travail soit resté en cours dans la file d'attente et que vous ne puissiez
pas cliquer sur "produire" dans I'écran de préparation : videz la file d'attente depuis
I'écran tactile en cliquant sur I'icone de liste en bas, puis en cochant les travaux a
supprimer

e Les travaux se lancent depuis le bouton play de la machine, et non de Ruby

Préparation du modele dans Ruby (écran de conception)

e En important votre design, les dimensions de votre design original sont respectées

e Vous avez vérifié que les tracés étaient conformes a votre modele

e Vous avez vérifié que les couleurs étaient bien reconnues par Ruby

e Vous avez optimisé |'espacement et I'orientation des découpes pour utiliser un minimum
de matiere

e Vous avez redimensionné la taille du travail pour I'adapter au contenu

e Vous avez cliqué sur le bouton 'Create Job'

Préparation de l'usinage (écran de préparation)

e Pour chaque nouvelle plaque : vous avez fait la focale automatique sur la surface de la
matiere

e Vous avez positionné en x,y la téte du laser a I'origine choisie pour le travail
(typiquement en haut a gauche)

e Vous avez vérifié que les dimensions du travail rentraient dans la surface prévue

e Vous avez positionné la tache au niveau de l'origine choisie

e Vous avez confirmé que les préréglages "FABLAB - ..." convenaient a l'aide d'un test (ou
trouvé vos propres réglages, cf plus haut)

e Vous avez cliqué sur le chronometre dans I'écran de production

e Vous avez au besoin vidé la liste d'attente depuis I'écran tactile de la machine (cf section
test plus haut)

e Vous avez cliqué sur 'Push to laser

Lancement de la tache (écran de production)

e Le temps estimé est inférieur au temps maximum qui vous est alloué sur la machine

e Vous avez lancé la tache depuis la machine (et non depuis I'écran de production)

e Vous surveillez la machine toute la durée de l'usinage pour éviter un départ de
feu

e Vous avez attendu 60s apres la fin du travail pour ouvrir le capot (arrét du bruit fort de
['aspiration)

e Vous avez vérifié que la découpe était passée a travers la matiére avant de tout
déplacer, au cas ou il soit nécessaire de faire une deuxiéme passe

Rangement

e Vous avez retiré tous les débris ou découpes de la surface de la grille. S'il y a beaucoup de
débris tombés dans la grille, prévenez un-e médiateur.ice



e Vous avez jeté les chutes trop petites dans la poubelle grise

e Vous avez stocké les chutes de dimension supérieures a 100¥150mm et de formes
simples dans le bac a chutes

e Si c'est une matiere plastique, vous avez inscrit dessus le type de plastique (en utilisant
du scotch de peintre)

e Vous laissez un endroit au moins aussi propre que lorsque vous étes arrivé-e

Documentation

e Vous avez rempli le cahier de log avec toutes les informations demandées
e Vous avez documenté votre travail sur le wiki



Liste des matériaux
utilisables

Pour rappel, ne peuvent étre usinés que les matériaux plans, de dimensions maximales
813mm*508mm pour la Speedy 360.

Si vous souhaitez effectuer une découpe, vous serez également limité en épaisseur (limite variable
selon les matériaux mais globalement épaisseur de découpe inférieure a 12mm pour la Speedy
360)

Il est interdit d'utiliser dans la découpeuses des matériaux dont vous ne connaissez pas
la composition et qui pourraient émettre du chlore du fluor ou autres gaz/vapeurs
toxiques.

En effet, pour découper les matériaux, les machines émettent un rayon laser permettant d'élever
la température d'une zone réduite de matiere, jusqu'a vaporisation de celle-ci. Certains matériaux
ne peuvent pas étre coupés par ce procédé, il peuvent fondre, émettre des gaz dangereux, ou
encore nécessiter une puissance supérieure a ce que permettent les machines du Fablab.

Si vous apportez votre propre matériau, vous devez impérativement
vous assurer aupres d'un-e fabmanager-euse qu'il est possible et sir
de l'usiner avec la découpeuse graveuse laser.

Matériaux qui ne peuvent pas étre découpés au laser

e Tous les matériaux contenant du chlore, PVC, vinyl, ... A Utilisation interdite, risque

d’émission de gaz chloré mortel

Tous les matériaux contenant du fluor : Téflon / Polytétrafluoroéthylene / PTFE... A

Utilisation interdite, risque d’émission de fluor sous forme de gaz

e Les matériaux réfléchissants (miroir, métaux polis, chrome, ...) - A L'utilisation de
matériaux réfléchissants pourrait endommager la machine

e Polycarbonate / PC / Lexan / Makrolon : fond et brile

e Polystyrene expansé/extrudé (mousse): fond et brile

e Polypropylene expansé (mousse) : prend feu et fond

e ABS : émet du cyanure et a tendance a fondre

e HDPE (type bouteille de lait en plastique) : prend feu et fond

e Fibre de verre : émet des fumées

e Fibre de carbone : émet des fumées nocives

e La plupart des métaux



e Carte de circuit imprimé (Fibre de verre + époxy)
e Verre

e Medium valcromat teinté dans la masse : prend feu

A Les matériaux composés et/ou non homogenes sont généralement compliqués a découper
proprement au laser.

Matériaux découpables au laser

e Bois
o Bois brut (faible épaisseurs)

o MDF / Medium (éviter les épaisseur >6mm qui on un rendu tres brilé et émettent

beaucoup de fumée) -Ne pas utiliser de MDF tinté dans la masse
o Contreplagués
o Certaines matieres plastiques :
Polyamide / PA / Nylon
Polyoxyméthylene / POM / Delrin
Polyester / PES / Thermolite / Polarguard
Polyéthylene téréphtalate / PET / Mylar
Polyimide / Pl / Kapton
Polystyrene / PS

o

o

o

o

o

o

o

Acrylique / Polyméthylmétacrylate / PMMA / Plexiglas

o

Polypropylene / PP

o Rhodoid / Transparent pour rétroprojecteur

Mousses :

o Polyester / PES

o Polyéthylene / PE

o Polyuréthane / PUR

o Neopren - Prend feu facilement

Tissus (feutre, chanvre, coton, acrylique, nylon)

e Cuir

Papier

Carton, carton bois

Carton plume (carton+mousse PU, disponible sous les marques Canson et Kapa) -

Attention : Le carton mousse classique (carton+Polystyrene expansé) n'est pas autorisé

dans la laser, a cause du polystréne (br(le et fond).

e Caoutchoucs naturel, synthétique (uniguement s'ils ne contient pas de chlore) - Attention
génere beaucoup de suie et encrasse énormément les machines.

Matériaux "gravables"

e A priori tout les matériaux découpables : bois, medium, pmma, ....


http://carrefour-numerique.cite-sciences.fr/wiki/doku.php?id=materiaux:medium
http://carrefour-numerique.cite-sciences.fr/wiki/doku.php?id=materiaux:medium
http://carrefour-numerique.cite-sciences.fr/wiki/doku.php?id=materiaux:medium
http://carrefour-numerique.cite-sciences.fr/wiki/doku.php?id=materiaux:medium
http://carrefour-numerique.cite-sciences.fr/wiki/doku.php?id=materiaux:pmma
http://carrefour-numerique.cite-sciences.fr/wiki/doku.php?id=materiaux:medium
http://carrefour-numerique.cite-sciences.fr/wiki/doku.php?id=materiaux:pmma

e Pierre, Marbre, Ardoise, ...
e Verre
e Métaux : Aluminium, Acier, Laiton
o Le mode découpe est utilisable sur les métaux pour les marquer
o A Attention : ne pas essayer de graver/marquer des élément en métal polis (et donc
réfléchissants)

sources :

Wiki du Carrefour Numérique

Barney Art Labs


http://carrefour-numerique.cite-sciences.fr/wiki/doku.php?id=machines:decoupe_laser:0_utilisation:materiaux
https://uploads-ssl.webflow.com/5966377a0071f73ecadba57c/597a008d663622000124464a_Laser%20Cutter%20MSDS.pdf

Réglages conseillés pour les
matieres usuelles

Au Fablab nous pouvons mettre a disposition les matériaux suivants, dans la limite des stocks
disponibles :

MDF, épaisseurs 3mm et 6mm

Contreplaqué de peuplier, épaisseurs 3mm et 6mm (vérifier I'épaisseur 5 ou 6mm)
PMMA (acrylique transparent)

Acrylique coloré, épaisseur 3mm

Pour ces matériaux (MDF, CP, PMMA, acrylique), merci de n'avoir recours qu'aux stocks
du Fablab ou a nos fournisseurs

Nous avons uniquement du stock au format 300*500mm, hormis quelques plaques de PMMA en
800*500mm.

Pour la Speedy 100, une bibliotheque de matériau 'FABLAB' recense les réglages de découpe /
gravure usuels pour ces matieres.

Pour la Speedy 360, nous vous proposons d'utiliser les préréglages intitulés 'FABLAB -
...". Ces réglages étant récents, ils n'ont pas encore vu tous les cas de figures de découpes.
Merci de prévenir un.e fabmanager s'ils vous semblent ne pas convenir. Nous listons les
préréglages ici a titre informatif mais ils sont déja rentrés dans le logiciel Ruby.

Remarque : un réglage n'est jamais garanti, merci de toujours commencer par faire un
test sur votre plaque pour vous assurer que le résultat vous satisfait. Par ailleurs, plusieurs
effets différents peuvent étre recherchés pour une méme opération sur la méme matiere
(tout particulierement pour la gravure).

Si ces réglages ne sont pas satisfaisants, cela peut étre di a I'état de propreté des
optiques : demandez a un.e fabmanager de vérifier que la lentille et le miroir sont
suffisamment propres

Matiere épaisseu lentille opératio Puiss. vitesse fréqu. Offset correc. remarqu
r (mm) n (%) (%) (ppi/hz) (mm) Puiss. es
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PMMA 3mm 2,5" Découpe 95 0,8 5000 0 10
extrudé

PMMA 6mm 2,5" Découpe @ 85 0,3 5000 0 10

extrudé

PMMA NS 2,5" Marquag 35 20 1000 0 7

extrudé e

PMMA NS 2,5" Gravure 85 100 500dpi 3 10 tramage
extrudé Stucki
PMMA et 3mm 2,5" Découpe @ 44 0,8 1000 0 10

acrylique

coulé

PMMA et NS 2,5" Marquag 25 2 1000 0 7

acrylique e

coulé

PMMA et NS 2,5" Gravure 85 100 500dpi 3 10 tramage
acrylique Stucki
coulé

Vous souhaitez contribuer ou enrichir la base de données matériau ? Il existe une page pour
cela!

>>> CONTRIBUER ICI <<<

Un probléme avec nos réglages conseillés ? Venez nous en parler !


https://wiki.fablab.sorbonne-universite.fr/BookStack/books/astuces-decoupe-et-gravure-laser/page/tableau-collaboratif-des-parametres

