
LE GUIDE D'UTILISATION
DÉCOUPE LASER
Un ouvrage réalisé par La FABrique du Loch

Inscrivez-vous pour une session et
commencez votre parcours avec nous !
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ENVOYER LE FICHIER VERS VISICUT

P 3

Dans Inkscape,  une fo is  votre  dessin  préparé ,  
sélect ionnez- le  pu is  :
Rendez vous dans le  menu déf i lant  extensions
cherchez lasercutpath  
puis  open in  v is icut

Une nouvel le  fenêtre  s 'ouvre  au bout  de  quelques instants
sur  l ' in terface de v is icut .



Bienvenu dans Vis icut  !
Dans un premier  temps,  nous a l lons nous intéresser  à  la  colonne de
droi te .

L'INTERFACE DE VISICUT
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Pour  préparer  la  découpe,  i l  vous faudra  régler  les  t ro is
paramètres  suivants  :
posi t ion ,  conf igurat ion et  enf in  conf igurat ion du laser .  



Dans le  tableau ,  
Commencez par  sé lect ionner  la  case en bas a  gauche.
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I l  est  encore  possib le  de  modif ier  la  ta i l le
de votre  objet  avec width  ( largeur)  
et  he ight  (hauteur) .  
Cochez proport ional  pour  en  conserver  le
rat io .

Réglez  x  et  y  sur  1mm
sinon,  vot re  f ich ier  sera  en dehors
de la  zone de découpe.

POSITION
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Ic i  vous a l lez  chois i r  vot re  ou vos prof i ls  de  découpe,
les  pr inc ipaux étant  :

CONFIGURATION 

La découpe:  Tout  cut1000innef i rst

découpe la  matér iau  de part  en  part

La gravure :  Tout  GRAVURE 500N

découpe le  matér iau  en surface

L 'aplat :  Tout  apla  250 fs

crée un rempl issage 
en brû lant  la  surface du matér iau.

On a  a lors  deux scénar ios  possib les  :
1 -  I l  n 'y  a  qu 'un prof i l  à  exécuter  (vo i r  page suivante) .
2 -  I l  y  en  a  p lus ieurs  (voi r  p .  8  et  9) .
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Dans le  menu déroulant  "veui l lez  sé lect ionner" ,
regardez dans la  catégor ie  un prof i l  pour  tous ,
puis  sé lect ionnez le  prof i l  que vous souhai tez.

CONFIGURATION (UN PROFIL)
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Dans le  vo let  déroulant  "veui l lez  sé lect ionner" ,
pu is  dans la  catégor ie  conf igurat ion par  s imple  propr iété. . . ,
sé lect ionnez Conf igurat ion par  color .

CONFIGURATION (PLUSIEURS PROFILS)
Cette  conf igurat ion nécessi te  que vous ayez préalablement  mis
di f férentes couleurs  sur  votre  f ich ier  dans Inkscape af in  que chaque
zone puisse avoi r  des prof i ls  d i f férents.
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Les d i f férents  prof i ls  seront  t ra i tés  par  la  machine de haut  en  bas.
Si  l 'o rdre  ne  vous convient  pas ,  vous pouvez le  modif ier  grâce aux
f lèches a  dro i te .  Cet te  opt ion décale  la  l igne sé lect ionnée d 'un cran
dans la  d i rect ion souhai tée.

Nous vous recommandons de programmer  les  découpes en dern ier  af in
év i ter  qu 'une p ièce ne tombe et  ne  se  décale  par  la  su i te .  

CONFIGURATION (PLUSIEURS PROFILS)
Vous ar r ivez  ensui te  sur  ce  tableau:

En cochant  Une couleur  dans act ivé ,  vous voyez à  l 'écran les  couleurs
que la  machine va  prendre  en compte.

Dans la  colonne prof i l ,  vous pouvez sé lect ionner  le  prof i l  de  découpe
que vous souhai tez  pour  la  couleur  correspondante.



CONFIGURATION DU LASER
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Vous a l lez  avoi r  accès a  autant  de  tableaux préférence pour . . .
que de prof i ls  de  découpe chois is  dans conf igurat ion précédemment.

L 'object i f  va  êt re  de  régler  le  rat io  puissance (power)  /  v i tesse
(speed)  qui  dépend du type de matér iau  et  de  son épaisseur

Vous t rouverez  des nuanciers  de découpe au se in  du FabLab af in  de
vous a ider  dans votre  conf igurat ion.  (Nous vous en par lons dans la
page suivante)

Pour  régler  le  rat io  d 'une gravure ,
I l  faut  que le  matér iau  ne soi t  pas
complétement  découpé.

Pour  régler  le  rat io  d 'un  aplat ,
prenez le  rat io  su ivant :
power  20/  speed 100

Pour  régler  le  rat io  d 'une
découpe,
I l  faut  que le  matér iau  soi t
complétement  découpé.

/!\  Laisser la valeur du focus à 0.



NUANCIERS
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Vous les  t rouverez  au se in  du FabLab.  Nous avons un nuancier  de
découpe pour  la  p lupart  des matér iaux que l 'on  découpe à  la  FABr ique.

Ces out i ls  vous permettent  de  t rouver  le  rat io  adéquat  à  votre  prof i l ,
ce  qui  permet  une découpe la  p lus  rapide possib le  !
(soi t ,  avoi r  le  paramètre  de v i tesse le  p lus  proche de 100%)

Pour  une gravure ,
Vous n 'avez qu 'à  chois i r  le  rat io
qui  vous p la i t ,  s i  possib le  dans la
colonne v i tesse 100%

Pour  régler  une découpe,
prenez un cerc le  découpé derr ière
le  marquage noi r  par  sécur i té .



EXPORTER LE .GCODE
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Une fo is  que tout  ces réglages sont  prêts ,  i l  va  êt re  temps d 'exporter
le  gcode.  

Rendez vous dans f ich ier  en  haut  a  gauche.

Puis  exporter  le  G-code. . .  



EXPORTER LE .GCODE
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S'ouvre  a lors  une nouvel le  fenêtre.

Vous pourrez  enregist rer  votre  gcode dans G-CODE Laser .

Entrez  le  nom que vous souhai tez  et  a joutez  .gcode  manuel lement  !

Puis  c l iquer  sur  enregist rer .



OCTOPRINT
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Pour  la  su i te ,  Ouvrez  f i refox.

C 'est  ic i



OCTOPRINT
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Rendez vous dans Octopr int  Laser , la  commande à  d istance de la  laser .
.



OCTOPRINT
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Dans cet  interface ,
Nous a l lons nous intéresser  à  la  colonne de gauche et  au  retour
Camera.



OCTOPRINT
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Dans la  colonne de gauche,  tout  en  bas ,  
Vous t rouverez  un bouton b leu té léverser ,  c l iquer  dessus.

S 'ouvre  a lors  le  dossier  G-CODE Laser  où vous
avez préalablement  enregist ré  votre  .gcode.  Vous
al lez  a lors  pouvoi r  l 'ouvr i r .



OCTOPRINT
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Vous pourrez  voi r  vot re  .gcode appara i t re  dans le  pet i t  menu déf i lant
de la  colonne de gauche,  au  dessus du bouton té léverser .

Celu i -c i  appara i t ra  momentanément  en surbr i l lance jaune ,  vous
n ’aurez  qu 'à  monter  fa i re  déf i ler  la  l is te  des pro jets  pour  le  ret rouver .

S i  vous ne le  t rouvez pas ,  vous pourrez  toujours  ut i l iser  la  barre  de
recherche s i tuée en haut .

Avant  de  charger  votre  job ,
vér i f iez  que personne n 'est  en  t ra in  de
lancer  une découpe,
Vous écraser iez  son f ich ier  et  vot re
découpe sera i t  ef fectuée sur  la
mauvaise  p lanche.

Chargez votre  .gcode en c l iquant  sur  le
nom de votre  dossier .



OCTOPRINT
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Toujours  dans la  colonne de gauche,  tout  en  haut ,
Vous pourrez  vér i f ier  que votre  f ich ier  est  b ien  chargé.

I l  est  a lors  temps de p lacer  votre  p lanche dans la  machine.

Pour  découper  les  matér iaux ,  les  machines émettent  un  rayon laser
permettant  d 'é lever  la  température  d 'une zone rédui te  de  mat ière ,
jusqu 'à  vapor isat ion  de  ce l le  c i .  Cer ta ins  matér iaux  ne  peuvent  pas  êt re
coupés par  ce  procédé ,  i l  peuvent  fondre ,  émett re  des  gaz  dangereux ,
ou  encore  nécessi ter  une puissance supér ieure  à  ce  que permettent  les
machines du Fablab.  

Vous t rouverez  dans les  pages suivantes la  l is te  complète  des
matér iaux qu ' i l  est  possib le  ou pas d 'ut i l iser  avec les  découpeuses
laser  au se in  du FabLab.



LES MATÉRIAUX DÉCOUPABLES 1
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Bois  
Bois  brut  ( fa ib les  épaisseurs)
MDF /  Medium (év i ter  les  épaisseurs  >6mm qui  ont  un rendu t rès  brû lé  
                        e t  émettent  beaucoup de fumée)
                        -Ne pas ut i l iser  de  MDF te inté  dans la  masse
Contreplaqués
Certa ines mat ières  p lat iques :
Polyamide /  PA /  Nylon
Polyoxyméthy lène /  POM /  Del r in
Polyester  /  PES /  Thermol i te  /  Polarguard
Polyéthy lène téréphta late  /  PET /  Mylar
Poly imide /  PI  /  Kapton
Polystyrène /  PS 
Acry l ique /  Polyméthy lmétacry late  /  PMMA /  P lex ig las
Polypropylène /  PP 
Acry loni t r i le -butadiène-styrène /  ABS 
Rhodoïd  /  Transparent  pour  rét ropro jecteur
Mousses :
Polyester  /  PES
Polyéthy lène /  PE
Polyuréthane /  PUR
Neoprène -  At tent ion cependant  parce que ce lu i -c i  prend feu fac i lement
Text i les  ( feutre ,  chanvre ,  coton ,  acry l ique ,  ny lon ,  etc . )
Cui r  
Papier
Carton ,  car ton bois
Carton p lume (carton+mousse PU)  -  Le  car ton mousse
(carton+Polystyrène expensé)  se  découpe beaucoup moins b ien.  



LES MATÉRIAUX NON DÉCOUPABLES
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Les matér iaux réf léchissants  :
                       mi ro i rs ,  ob jets  chromés,  métaux pol is ,  …  
                      (Les miro i rs  peuvent  êt re  gravés uniquement  avec la  face
                       réf léchissante  d i r igée vers  le  p lateau de la  machine)

La p lupart  des métaux ( le  mode découpe peut  cependant  êt re  ut i l isé
pour  marquer  cer ta ins  métaux)
Fibre  de verre
Carte  de c i rcu i t  impr imé (Fibre  de verre  +  epoxy )
Fibre  de carbone
Tous les  matér iaux contenant  du chlore,  PVC,  v inyl ,  …   
Ut i l isat ion interd i te ,  r isque d ’émission de gaz chloré  morte l
Tous les  matér iaux contenant  du f luor  :  
                        Téflon /  Polytétraf luoroéthylène /  PTFE…   
Ut i l isat ion interd i te ,  r isque d ’émission de f luor  sous forme de gaz
Verre
Les matér iaux réf léchissants  (miro i r ,  métaux pol is ,  chrome,  …)  -         
                        L 'ut i l isat ion de matér iaux réf léchissants  pourra i t                  
                        endommager  for tement  la  machine
Medium valcromat  te inté  dans la  masse  -  Prend feu
Polycarbonate  /  PC /  Lexan /  Makrolon  :  fond et  brû le
Polystyrène expansé/extrudé (mousse) :  fond et  brû le

Les matér iaux composés et/ou non homogènes sont  généra lement
compl iqués à  découper  proprement  au laser  

I l  est  interdi t  d 'ut i l iser  dans la  découpeuse des matér iaux dont  vous ne
connaissez pas la  composit ion et  qui  pourraient  émettre  du chlore,    
        du  f luor  ou tout  autres  types de gaz/vapeurs  toxiques.



LES MATÉRIAUX DÉCOUPABLES 2 
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Caoutchoucs nature l ,  synthét ique (uniquement  s ' i ls  ne  cont iennent  pas de
chlore)  -  At tent ion génère  beaucoup de suie  et  encrasse énormément  les
machines.
l ‘acry l ique :
                 L ’acryl ique  est  connu sous les  dénominat ions suivantes:
                 Polymethy lmethacry lat ,  PMMA ,  ver re  acry l ique ,  Perspex ®,
                 P lex ig las  ®,  Al tuglas  ®,  Acry l i te  ®,  Setapan ®,  Setacry l  ®,  
                 Lucry l  ®,  Deglas  ®,  Fr iacry l  ®,  Hesa-Glas  ®,  L imacry l  ®,  
                 Resar i t  ®,    Sat inglas  ®,  Setasand ®,  Seta let ter  ®,  P lex ig las  ®
                 Resist  

LES MATÉRIAUX GRAVABLES 
A pr ior i  tout  les  matér iaux découpables  :  bois ,  medium,  pmma,  ….
Pier re ,  Marbre ,  Ardoise ,  …
Le verre
Métaux :  A luminium,  Acier ,  La i ton

Le mode découpe est  ut i l isable  sur  les  métaux pour  les  marquer
Attent ion :  ne  pas essayer  de  graver/marquer  des é lément  en métal  pol is
(et  donc réf léchissants)  



Le Refro id isseur

PRÉPARER LA MACHINE
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Voic i  la  machine ,
Vous pourrez  y  t rouver  des é léments  importants  sur  lesquels  je  va is
reveni r ,  à  savoi r :

La  vent i lat ion

Les boutons de mise sous tension

Les Piges



MISE SOUS TENSION ET ARRET
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Pour  p lacer  votre  p lanche ,
Assurez  vous que la  découpeuse est  éte inte ,
S inon ,  vous ne pourrez  pas déplacer  le  bras  sans forcer  sur  les
moteurs.

Vous avez accès a  t ro is  boutons ,
Respect ivement  de  gauche à  dro i te :
La  lumière ,  l ’a r rêt  d 'urgence ,  l 'a l imentat ion généra le .



PIGE ORIGINE
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Une fo is  la  machine éte inte ,
Vous a l lez  pouvoi r  ut i l iser  LA Pige or ig ine
Commencez par  ca ler  le  coin  en bas à  gauche de votre  p lanche avec le
coude et  la  p ige.



PIGE ORIGINE
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Venez a lors  col ler  le  bras  de la  machine aux t ro is  supports .
Puis  rabattez  la  tête  en butée sur  le  support  de  gauche.



PIGE Z
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I l  est  temps de changer  de  p ige ,
ret i rez  la  p ige  or ig ine  et  chois issez l 'une des deux p iges suivantes.

Prenez la  p ige  -6  mm si  vot re  matér iau  fa is  moins de 6  mm d ’épaisseur .
Prenez la  p ige  +6 mm si  vot re  matér iau  fa is  p lus  de 6  mm d ’épaisseur .



PIGE Z
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Une fo is  votre  p ige  chois ie ,
Desserrez  la  bague crantée pour  l ibérer  la  tête  du laser ,
Vous a l lez  pouvoi r  modif ier  la  hauteur  de  cet te  dern ière.

Posez la  p ige  sur  votre  p lanche puis  la  tête  du laser  sur  la  p ige.
Resserrez  la  bague,
Rangez la  p ige ,
C 'est  bon ,  vous avez p igé.



LANCER LA DÉCOUPE
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I l  est  désormais  presque temps de découper ,
Juste  une dern ière  étape ,
En a l lumant  la  machine ,  vous aurez  t ro is  choses à  vér i f ier ,
Que le  ref ro id isseur  s 'est  b ien  mis  en marche ,
Vous pourrez  entendre  deux sér ies  de t ro is  b ips  sonores.
Ver i f iez  que la  température  est  b ien  en dessous de 30°

Et que la ventilation tourne,
Vous pourrez entendre un vrombissement venir de cette caisse.



LANCER LA DÉCOUPE
La machine est  prête ,
Retournez sur  octopr int  ou vous pourrez  impr imer ,
Puis  conf i rmer  en c l iquant  sur  oui  pour  lancer  la  découpe.

P 30

La découpe est  lancée ,
Vous en êtes desormais  responsable.

Gardez toujours  un oei l  sur  le  retour  v idéo de votre  découpe,
Votre  matér iau  peut  prendre  feu ,  i l  est  donc pr imordia l  de  rester
v ig i lant  !



LANCER LA DÉCOUPE
Une fo is  la  découpe lancée ,  le  ruban led sur  le  capot  de  la  machine
passera  au rouge af in  d ' ind iquer  que le  laser  est  en  fonct ionnement  
et  qu ' i l  ne  faut  surtout  pas regarder  a  l ' inter ieur.

P 31



SÉCURITÉ ET ACCIDENTS

I l  est  possib le  que votre  p lanche prenne feu ,
Pas de panique ,  Suivez  juste  ces quelques étapes.

Ete ignez la  machine grace a  l 'a r rêt  d 'urgence
Ouvrez  le  capot
Poussez le  bras  au fond de la  machine
ret i rez  votre  p lanche.

Si  les  f lammes sont  t rop importantes ,

Ete ignez la  machine grâce à  l 'a r rêt  d 'urgence
Ouvrez  le  capot
étouffez  les  f lammes grâce à  l 'ext incteur  ou le  sable  d isponib le  dans
les  bacs à  dro i te  de  la  machine.

P 32


