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GUIDE D’APPLICATION

Impression 3D de semelles 
rigides avec la Fuse 1+ 30W 
et Nylon 11 Powder
Découvrez comment produire des semelles intérieures solides et ductiles dépassant les 4 millions 

facilité d'utilisation inégalée et le coût d'entrée le plus faible du secteur, la Fuse 1+ 30W vous 

permet d'imprimer en 3D des enveloppes de semelles en nylon 11 rapidement et d'adapter votre 

production. Que vous fassiez vos premiers pas dans la production numérique ou que vous 

la production d'enveloppes de semelles sur la Fuse 1+ 30W. 
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Équipement indispensable

Équipement et matériaux nécessaires

Fabriqué par Formlabs Fabriqués par des fournisseurs tiers

� Fuse 1+ 30W

� Fuse Sift

� Nylon 11 Powder

Aperçu du matériel disponible ici

� Cartouche de poudre

� Chambre de fabrication

� PreForm

� Scanner

� Logiciel CAO

� Source d'azote

Générateur, compresseur, bouteille, dewar ou réservoir

� Aspirateur

� Cabine de sablage

� EPI

Introduction

Une semelle orthopédique est un dispositif orthopédique utilisé pour corriger ou soutenir les 

patients présentant une posture anormale du pied. Nous vous montrons ici comment concevoir 

et produire une enveloppe de semelle personnalisée (qui est un composant essentiel de la semelle) 

à l'aide d'un scanner 3D, d'une imprimante 3D SLS Fuse 1+ 30W équipée d'un contrôle atmosphérique 

inerte et de Nylon 11 Powder.

Remarque importante : L'ensemble des avantages décrits dans ce guide d'application ont été 

obtenus grâce à un contrôle atmosphérique inerte (atmosphère d'azote), qui permet d'éliminer 

noter que le fait de ne pas intégrer ces contrôles peut avoir un impact sur les performances 

des pièces imprimées.
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Flux de travail

1. Scan

a conduit à la mise au point de scanners rapides et précis dont l'utilisation ne nécessite pas de 

connaissances approfondies en CAO.

de prendre une empreinte traditionnelle en plâtre ou en mousse et de scanner ce modèle à la 

utilisé pour la conception. La plupart des scanners destinés à cette application se présentent sous 

l'un des quatre formats suivants : scanner iPhone/LIDAR, scanner portable, scanner à plaque de 

cette application, cliquez ici.

2. Conception

2.1 Choisir un logiciel

Une fois le scan du pied obtenu, un logiciel spécialisé est utilisé pour personnaliser la semelle en 

fonction des besoins de correction ou d'adaptation du patient. Il est important de choisir un logiciel 

et la méthode de scan utilisée. Les logiciels dont la compatibilité avec PreForm a été démontrée 

incluent, entre autres, FitFoot360, Gespodo FOOTCAD3D et . Le reste de cette section 

de conception de semelles. 

2.2 Envoi du scan du patient et correction du moule

Téléchargez le scan du patient dans le logiciel de conception. Si le scan n'est pas en position neutre, 

utilisé pour nettoyer le modèle et retirer les matières étrangères qui ont été enregistrées pendant le 

de la surface du modèle.
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Le logiciel d'édition de corrections et de confirmation d'Amfit affiche une carte de profondeur et un 

rendu 3D à partir du scan d'un patient.

Scan d'un patient mesuré dans Gespodo FOOTCAD3D. Une démonstration complète de ce logiciel 

est disponible ici.
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2.3 Sélection du type de semelle

du scan du patient. La taille, la position et les caractéristiques individuelles de l'enveloppe de 

processus de conception.

2.4 Personnalisation des caractéristiques de la semelle

biseautés et les éléments inversés. 

à d'autres couches.

Capture d'écran des échelles coulissantes de FitFoot360 utilisées pour ajuster le talon sur une 

enveloppe de semelle rigide. Une démonstration complète de ce logiciel est disponible ici.
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2.5 Optimisation pour l'impression

2.5.1 SURFACE PLANTAIRE

Lorque vous imprimez la pièce dans votre orientation préférée, l'épaisseur minimale de la surface 

de la contrainte.

Diagramme montrant la mesure de l'épaisseur du dispositif sur la surface plantaire.

2.5.2

semelle. Les propriétés mécaniques optimales ont été observées sur des échantillons dont les bords 

ont une épaisseur d'environ 2 mm. L'imprimante est capable de prendre en charge des géométries 

2.5.3

l'enveloppe de la semelle intérieure. La Fuse 1+ 30W est idéale pour l'embossage, la gravure 

amples informations sur la conception pour l'impression SLS sont disponibles ici.

DIMENSIONS MINIMALES DES ÉLÉMENTS EN RELIEF
A

B

B.3
A.3

B.1

A.1

A.4

B.2

A.2

B.4

A. FACES HORIZONTALES :

A.1  Profondeur : 0,15 mm 

A.2  Largeur : 0,35 mm 

A.3  Hauteur de la police 

 de texte : 4,5 mm 

A.4  Profondeur de la police 

 de texte : 0,3 mm

B. FACES VERTICALES :

B.1  Profondeur : 0,35 mm 

B.2  Largeur : 0,4 mm 

B.3  Hauteur de la police 

 de texte : 4,5 mm 

B.4  Profondeur de la police 

 de texte : 0,3 mm
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2.6 Exportation

3. Impression

3.1 Sélection de l'imprimante et du matériau

 est installée. 

Ouvrez PreForm et sélectionnez . Choisissez le nom de l'imprimante que 

vous souhaitez utiliser et sélectionnez 

Nylon 11 Powder

neuve et de poudre usagée, mais doit contenir un minimum de 30 % de poudre neuve. En cas 

d'impression sans contrôle atmosphérique inerte (azote), utilisez de la poudre neuve à 100 % pour 

maintenir les performances du matériau.

3.2

Cliquez sur 

du logiciel de conception. 

3.3

L'impression à plat est la meilleure option pour optimiser les propriétés mécaniques. Pour imprimer 

à plat, ouvrez l'onglet Orientation sur le côté gauche de l'écran et cliquez sur Sélectionner la base.

Placez la base de manière à ce qu'elle soit parallèle à la surface plantaire de l'enveloppe, et la pièce

se mettra à plat.

obtenir des semelles plus longues et améliorer l'agencement. Des tests internes menés par Formlabs 

DIMENSIONS MINIMALES DES ÉLÉMENTS EN CREUX
A

B

B.3 A.3

B.1

A.1

A.4

B.2

A.2

B.4

A. FACES HORIZONTALES :

A.1  Profondeur : 0,1 mm 

A.2  Largeur : 0,3 mm 

A.3  Hauteur de la police 

 de texte : 3 mm 

A.4  Profondeur de la police 

 de texte : 0,3 mm 

B. FACES VERTICALES :

B.1  Profondeur : 0,15 mm 

B.2  Largeur : 0,35 mm 

B.3  Hauteur de la police 

 de texte : 3 mm 

B.4  Profondeur de la police 

 de texte : 0,3 mm

Les éléments gravés sont découpés dans la surface du modèle. Les petits détails 
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améliorer l'agencement. Pour orienter l'enveloppe rigide de la semelle, allez dans l'onglet 

Orientation sur le côté gauche de Preform. En utilisant les champs Orientation X ou Orientation Y,

chambre de fabrication, entraînera des performances mécaniques moindres et une utilisation 

Semelle rigide inclinée à 50° par rapport au bas de la chambre de fabrication sur l'axe court (à gauche) 

et volume d'impression rempli, optimisé par une rotation des semelles de 45° sur leur axe long (à droite).

d'un coin à l'autre sur leur bord long. Pour imprimer sur le bord long, ouvrez l'onglet Orientation sur 

le côté gauche de l'écran et cliquez sur Sélectionner la base. Sélectionnez le bord long de la pièce 

de manière à ce qu'elle soit de côté. Faites pivoter manuellement la pièce dans la direction Z de 

manière à ce qu'elle soit alignée d'un coin à l'autre dans le volume d'impression. Si la semelle est 

la pièce et le bas de la chambre de fabrication. En outre, une pièce imprimée dans cette orientation 

Enveloppe de semelle rigide imprimée d’un coin à l’autre sur son côté long (à gauche) et enveloppe 

imprimée sur son côté long à un angle de 50° par rapport au bas de la chambre de fabrication et 

tournée à 40° pour améliorer la longueur et l'agencement (à droite).
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LONGUEUR TOTALE DE LA PIÈCE EN MILLIMÈTRES : D'un côté à l'autre (S2S) ou d'un 

coin à l'autre (C2C)

300 mm

250 mm

200 mm

150 mm

Angle

Longueur (S2S) Longueur (C2C)

0 ° 5 ° 10 ° 15 ° 20 ° 25 ° 30 ° 35 ° 40 ° 45 ° 50 °

3.4

« Agencement en matrice ». Pour utiliser cette fonction, allez dans l'onglet Agencement sur le côté 

gauche de l'écran, mettez votre pièce en surbrillance et sélectionnez Agencement matriciel des 

modèles

l'espacement souhaité. Sachez que le paramètre d'espacement de cette fonction mesure l'espace entre 

les boîtes de délimitation, et non la géométrie réelle. Par conséquent, pour que des pièces incurvées 

L'onglet Agencement vous permet également de créer des pièces en miroir, ce qui peut s'avérer 

la fonction miroir, ouvrez l'onglet Agencement

Modèles de miroir. 

Le cas échéant, réorganisez la chambre de fabrication. 

en fonction du modèle. Il est possible d'insérer davantage de pièces dans le volume d'impression 

le fait d'empiler les enveloppes de semelle de manière à ce que les plus grandes soient en bas et 

EU 42 et plus) permet également de faire tenir plus de pièces dans le volume d'impression. Des 

ici et ici.
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produisant simultanément des enveloppes droites et gauches.

3.5 Préparation de l’imprimante 

et insérez une cassette optique propre. Insérez une chambre de fabrication et suivez toutes les 

les performances du matériau, veillez à utiliser au moins 30 % de poudre neuve mélangée avec, 

3.6 Préparation de l'approvisionnement en azote 

optimales lors de l'utilisation d'énergie recyclée. Une fois installé, le système d'azote ne nécessite 

que très peu d'attention en temps normal. L'azote peut provenir de n'importe quelle source 

pression comprise entre 36 et 120 psi et température du gaz à l'entrée de la machine égale ou 

Ce calculateur

de votre Fuse 1+ 30W et le mode d'alimentation recommandé.

La Fuse 1+ 30W avertit l'utilisateur si le système fonctionne 

manuellement que l'imprimante reçoit de l'azote en 

accédant à l'écran d'état de l'imprimante, en mettant le 

système d'azote sur ON

indique N2 Mode.

3.7

Dans PreForm, cliquez sur le bouton d'impression orange 

à droite de l'écran pour télécharger votre impression vers 



12 FORMLABS:

4. Post-traitement

4.1

Le processus de refroidissement commence à l'intérieur de l'enceinte d'impression. Une fois 

l'impression terminée, la chambre de fabrication reste dans l'imprimante pendant 75 minutes. Après 

les 75 premières minutes de refroidissement à l'intérieur de l'imprimante, la chambre de fabrication 

l'imprimante pendant la durée suggérée par PreForm à côté de . 

l'écran d'avertissement « chambre de fabrication chaude » lorsque le refroidissement sera terminé.

4.2

Utilisez l'écran tactile pour allumer la lumière de la Fuse Sift, puis le tamis. Soulevez le lit d'impression, 

pour les pièces qui ont été imprimées avec de l'azote et sans azote. Les cartouches de poudre 

variabilité des propriétés mécaniques pour votre prochaine impression. 

4.3 Sablage

Fastenal, Grainger

et  proposent des sableuses peu coûteuses qui conviennent à Nylon 11 Powder. 

cette page d'autres sableuses recommandées, classées par région.

5. Assemblage de la semelle

dépendent des besoins du patient et des préférences du concepteur. Souvent, une couche de cuir, 

avec le matériau conformément à la , et biocompatibles.
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6.
Après avoir observé le patient et recueilli ses commentaires, le prestataire de soins peut décider 

d'un pistolet thermique. Pour une plus grande rigidité et un aspect plus brillant, les enveloppes 

Biocompatibilité

sur la technique.

Limites

1. Matériau
Le seul matériau adapté à cette application et actuellement proposé par Formlabs est Nylon 11 Powder. 

2. Orientation

conduire à des propriétés mécaniques moindres si la semelle n'est pas renforcée avec un 

matériau supplémentaire. 

3. Volume d’impression


