Comment faire une impression 3D
au FABLAB de la Fabrique du Loch ?

Allumer un ordinateur du Fablab.
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Ouvrir Slic3r Prusa
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Charger votre fichier STL en cliquant sur ajouter.

PrusaSlicer-2.2.0 basé surSlic3r - = 0

Plateau  Réglages d'Impression  Réglages du filament  Réglages de 'Imprimante

nvancé | Expert

Réglages d'impression :
E02 20% jupe ~
Filament :

PLA1.75 v
Imprimanke :
¥ B Original Prusa i3 MK35 & MK35+ x
Supports: | Aucun v
Remplissage: 20% v Bordure:
Nom Edition

PO EE &M 118

Note: Les types de fichiers pris en charge par le logiciel sont le STL,
I’OBJ, I’AME, le 3MF et bien évidemment les fichiers PRUSA.



Paramétrer le trancheur, si besoin: Modifier le réglage de
I'impression, le type de filament, l'imprimante choisit, l'utilité de
supports, le remplissage et l'utilité de la bordure.

PrusaSlicer-2.2.0 basé sur Slic3r - & O

Fichier Editer Fenétre Vue Configuration Aide

Expert

Réglages d’impression 5

E02 20% jupe N
Filament :

PLA 1.75 N

Imprimante :

¥ B original Prusa i3 MK35 & MK35+ N
Supports: | Aucun h
Remplissage: 203 v Bordure:

| Nom Edition

Test_Cubestl

Manipulation de 'Objet

rdonnées mondiales v X Y r i
Position: 125 105 10
Pivoter: 0 0 0

Facteurs de redimensionnement: 100 100 100
Taille: 20 20 20
Info
Taille: 20.00x20.00x20.00 Volume: 6062.58
Faces: 2452 (1 coques) Makériaux: 1
Variété: Oui

Découper maintenant

@HEE AW 1357

Le remplissage défini la solidité de la piece. Pour une piece
d’exposition, un remplissage a environ 20% suffit. Mais pour une
piece a un but utilitaire, Il peut étre plus judicieux d’opter pour un
remplissage plus important.

A noter que le remplissage influe également sur le temps
d’impression.



Lancer le tranchage.

PrusaSlicer-2.2.0 basé surSlic3r - - 0

Plateau  Réglages d'Impression  Réglages du filament  Réglages de l'Imprimante

Expert
Réglages d'impression :

&  E0220%jupe L
Filament :

PLA1.75 v
Imprimante :

3 B original Prusa i3 MK35 & MK35+ %
Suppeorts: | Aucun .
Remplissage: 20% v Bordure:

Nom Edition

Test_Cubestl

Manipulation de 'Objet

rdonnées mondiales v .4 Y z
Position: 125 105 10
Pivoter: 0 0 0

Facteurs de redimensionnement: 100 100 100
Taille: 20 20 20
Info
Taille: 20.00x20.00x20.00 Volume: 6062.58
Faces: 2452 (1 coques) Matériaux: 1
Varieté: Oui

Découper maintenant
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Vous pouvez vérifier le rendu couche par couche de votre impression
en variant I’axe des ordonnés de couleur orange sur la droite de votre

plateau.

PrusaSlicer-2.2.0 basé surSlic3r - - 0

Fichier Edit

Plateau  Réglages d'Impression  Réglages du filament  Réglages de l'Imprimante

I“ I simple | Avancé || Expert

Réglages d'impression :

E02 20% jupe L
Filament :

PLA1.75 v
Imprimante :

3 B original Prusa i3 MK35 & MK35+ %
Suppeorts: | Aucun .
Remplissage: 20% v Bordure:

Nom Edition

Test_Cubestl

Manipulation de 'Objet

rdonnées mondiales ¥ X ¥ z
Position: 125 105 10
Pivoter: 0 0 0

Facteurs de redimensionnement: 100 100 100
Taille: 20 20 20
Info
Taille: 20.00x 20.00 x20.00 Volume: 6062.58
Faces: 2452 (1 coques) Matériaux: 1
Variete: Oui

Informations de découpage

Filament Utilisé {m) 1ohT,
Filament Utilisé (mm?) 425252
Temps d'impression estimé:

020 -mode normal 40m

a - mode silencieux 40m

[

Vue Typede fonctionnalité ¥ | Afficher | Types de fonctionnz| v Déplacement Rétractions Dérétractation Cor Exporter le G-code ﬂ

Découpe annulée...
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Exporter le g.code.

PrusaSlicer-2.2.0 basé sur Slic3r

Plateau = Réglages d'Impression  Réglages du filament  Réglages de l'Imprimante

0.20
)

B ©

Avance || Expert

Réglages d'impression :

E02 20% jupe N
Filament :

PLA 1.75 N

Imprimante :

¥ B original Prusa i3 MK35 & MK35+ N
Supports: | Aucun h
Remplissage: 203 v Bordure:

Nom Edition

Test_Cubestl

Manipulation de l'Objet

Vue Typede fonctionnalité v | Afficher | Types de fFonctionnz| v Déplacement Rétractions Dérétractation Cor

Découpe annulée...

rdonnées mondiales v X Y z
Position: 125 105 10
Pivoter: 0 0 0

Facteurs de redimensionnement: 100 100 100
Taille: 20 20 20
Info
Taille: 20.00x20.00x20.00 Volume: 6062.58
Faces: 2452 (1 coques) Makériaux: 1
Variété: Oui
Informations de découpage
Filament Utilisé {m) 1T,
Filament Utilisé (mm?) 4252.52
Temps d'impression estimé:
- mode normal 40m
- mode silencieux 40m
Exporter le G-code g

@HEE &AW 1350

Sauvegarder le fichier .gcode dans «/media/fabrique/IMPRESSION-

3D/G-CODE 3D/».



Allumer I’imprimante 3D désirée.

Ouvrir Firefox.
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Cliquer sur le raccourcis Octoprint correspondant a I’imprimante
désirée (Prusa MK3, Newton ou CR10).

Dropb

Accés aux machines de la fabrique

Pour accéder & la découpe laser ou aux imprimantes 3D
cliquez ci-dessous

Découpe Laser
c Octoprint Laser

Impression 3D

c Prusa MK3
c Newton
€ crio

Adhérents - start.me - Mozilla Firefox

FABrique GitHub

|Rechercher surle web & Partager

Accés aux tutoriels du FABLAB

Retrouvez ici les tutoriels papier proposés par la Fapri

du Loch.

Les tutos de la Fabrique

O La FABrique du Loch - GitHub

o Tuto Vinyle

Impression 3D

o Tuto Voronof Inkscape

o Adaptez votre typo pour la découpe laser

Projets de la Fabrique !

=" Projet TETRIS LED
Eloge de la fuite | En Chemin

https://githut .

Ressources extérieures H

Retrouvez en un clic les ressources proposées a la Fabrique
!

Ressources Impression 3D en ligne

[T[1 |n]
[@E0 Tinkercad - Logiciel Dessin 3D
[c[aln]

Thingiverse - Bangue de donnée modéle 3D

n\n Cults - Banque de donnée modéle 3D

Bangue de donnée modéle 3D

@ Création dimage 3D depuis photo ( lithophanie)

Ressource Découpe laser

‘ Template Maker

‘ Gear Generator

| Boxes.py - Générateur de boites

]

ub' " Obrary - Base de donnée modéle laser
rary

o Bibliothéques des différentes essences de bois

Typographie

¢h/Tuto-Inkscape/blob/master/des

Qn=

ponts pour Dupon@pde

B & 0 1132




Connecter I’imprimante (si ca ne se fait pas automatiquement).

OctoPrint - Mozilla Firefox =
OctoPrint . |
= cC @ © | f https://192.168.1.130/?#ten v mn 0 & v @ W =
ﬁLaFABrique ! Gmail ¥ Trello Dropbox B Dolibarr LaFABrigue GitHub Prusa MK3 @Newton CR10 | @ Thingiverse ™8 Tinkercad »» [ Autres marque-pages
" OctoPrint & ®- O Arabloch -
alll Connexion = Température Contrdle GCode Viewer Terminal
Port série
300°C
AUTO J'
Vitesse de transmission 250°c
AUTO |
- 200°C

Profil dimprimante

Newton j 180°C

[_] Sauvegarder les paramétres de
connexion 00°C

[] Connexion automatigue au
ol ctucl T - Cible T -

Connecter %

O Etat \

Etat: Hors ligne

Cible Plateau: -

Actuel Cible = Décalage de buse
Fichier:

Téléversé: outil 0.0°C — sin | °C |+ Dc| & | @

Temps total approximatif: -

Temps dimpression: - Plateau 0.0°C = |étein|°C| + 0|°C| & | @

Temps restant: -
Imprimé: -

S Imprimer [ | JREUEE W Annuler

M ~
= Fichiers = >

DO EA &M 1421




Régler les températures de préchauffage (extrudeur et plateau).

OctoPrint - Mozilla Firefox =
OctoPrint . |
= cC @ © | f https://192.168.1.130/?#ten v mn 0 & v @ W =
ﬁLaFABrique ! Gmail ¥ Trello Dropbox B Dolibarr aFABrique GitHub Prusa MK3 @Newton CR10 | @ Thingiverse ™8 Tinkercad »» [ Autres marque-pages
" OctoPrint & ®- O Arabloch -
alll Connexion = Température Contrdle GCode Viewer Terminal
Port série
300°C
AUTO J'
Vitesse de transmission 250°c
AUTO |
- 200°C

Profil dimprimante

Newton j 180°C

[_] Sauvegarder les paramétres de
connexion

[] Connexion automatigue au

redémarrage du serveur
Ml Actuel T: - Cible T: -

Eopuesiey Ml Actuel Plateau: - Cible Plateau: -

[ JSER

Etat: Hors ligne Actuel Cible - Décalage de buse

Fichier:

Téléversé: outil 0.0°C — sin | °C |+ Dc| & | @

Temps total approximatif: -

Temps dimpression: - Plateau 0.0°C = |étein|°C| + 0|°C| & | @
Temps restant: -
Imprimé: -

S Imprimer [ | JREUEE W Annuler

M ~
= Fichiers = >




Descendre en bas de la page.

OctoPrint - Mozilla Firefox =
OctoPrint . |
= cC @ © | f https://192.168.1.130/?#ten v mn 0 & v @ W =
ﬁ La FABriqgue ! Gmail I¥ Trello Dropbox B Dolibarr aFABrique GitHub Prusa MK3 @ Newton CR10 | @ Thingiverse ™8 Tinkercad »» [ Autres marque-pages
" OctoPrint & ®- O Arabloch -

alll Connexion Température Contrdle GCode Viewer Terminal

O Etar S

Etat: Opérationnel

Resend ratio: 0/ 11 (0%) 250°C

Fichier:

Téléversé: 200°C

Temps total approximatif: -

Temps d'impression: - 150°C
Temps restant: -

Imprimeé: - e

: 2 A - 50°C
Pal \r
& Imprimer | | BREUES W Annuler M Actuel T: 16.4°C Cible T: éteint
- mproie
= Fichiers o F

Actuel Cible = Décalage de buse

Outil 16.4°C — A ol B (0]
Plateau 17.6°C - Co+ D e | & | @

M Créer le dossier...




Importer (téléverser) le fichier de «/media/fabrique/IMPRESSION-
3D/G-CODE 3D/».

OctoPrint - Mozilla Firefox - 2

OctoPrint i

(5 c @ © | f https://192.168.1.130/7#ten N R mn 0

ﬁ La FABrigue ! Gmail I¥ Trello Dropbox B Dolibarr aFABrique GitHub Prusa MK3 @ Newton CR10 | @ Thingiverse 8 Tinkercad »» [ Autres marque-pages
. e
Imprimeé: - 100°C
i em . 50°C
WiPause M Annuler M Actuel T 16.4°C Cible T: éteint
- ————
= Fichiers = >

Actuel Cible hd Décalage de buse

Outil 16.4°C = e B ¢ D [°C | & | W

Plateau

m Créer le dossier...

L Printer Notifications

There are currently no notifications from
your printer.

A Web DFoum (Discord @FAQ BEDocs @ About [ Systéme

DO EA &M 1422




Une barre de progression en dessous du bouton apparait et le fichier
apparait dans la liste au dessus.

OctoPrint - Mozilla Firefox =
OctoPrint . |
= cC @ © | f https://192.168.1.130/?#ten v mn 0 & v @ W =
ﬁ La FABriqgue ! Gmail I¥ Trello Dropbox B Dolibarr {i} LaFABrigue GitHub e Prusa MK3 @ Newton CR10 | @ Thingiverse ™8 Tinkercad »» [ Autres marque-pages
" OctoPrint & ®- O Arabloch -

alll Connexion Température Contrdle GCode Viewer Terminal

O Etar S

Etat: Opérationnel

Resend ratio: 0/ 11 (0%) 250°C

Fichier:

Téléversé: 200°C

Temps total approximatif: -

Temps d'impression: - 150°C

Temps restant: -

Imprimeé: - e

7 E 5 - 50°C
Pai N

(=INEs | Ml Pause | M Annuler Bl Actuel T: 18.4°C Cible T: teint
-~ TR

£= Fichiers e
-29 - 24 min - 19 min - 14 min - 8min -4 min

Actuel Cible = Décalage de buse

Test_Cube.gcode ~

ilx al=lB outil 18.4°C - iz M 0 |*c| ¢ | @
Plateau 19.5°C - Co+ D e | & | @

M Créer le dossier...

DH=@A &M 1454




Si I’imprimante est libre et n’est pas en fonctionnement, charger le
fichier.

OctoPrint - Mozilla Firefox

OctoPrint . |
&= C o © | f https://192.168.1.130/?#ten w N D & v @ W =
ﬁLaFABrique ! Gmail ¥ Trello Dropbox B Dolibarr LaFABrique GitHub Prusa MK3 @Newton CR10 | @ Thingiverse ™l Tinkercad »» [ Autres marque-pages
" OctoPrint F# O- A AFabloch -
alll Connexion Température Contrdle GCode Viewer Terminal
[ JSER S

Etat: Opérationnel

Resend ratio: 0/ 11 (0%) 250°C
Fichier:
Téléversé: 200°C

Temps total approximatif: -

Temps d'impression: - 150°C
Temps restant: -
Imprimeé: - e

: 2 A - 50°C

Pal \r
& Imprimer | | BREUES W Annuler M Actuel T: 18.4°C Cible T: éteint
~ i e ] T

= Fichiers o F

- 29 min - 24 min - 19 min - 14 min - 8 min - 4 min

Actuel Cible = Décalage de buse

Test_Cube.gcode ~
T @Ea outil 1Bac | = c| + v lec| & | &
Plateau 19.5°C - Co+ D e | & | @

M Créer le dossier...

DH=@A &M 1454




Cliquer sur Imprimer

OctoPrint - Mozilla Firefox

OctoPrint = 1
== c @ © | f https;//192.168.1.130/?#tem; w I O £ o @ W =
HLa FABrique ™ Gmail ¥ Trello Dropbox B Dolibarr (8) LaFABrigue GitHub Laser Prusa MK3 @Newton CR10 | [@ Thingiverse II Tinkercad »» [ Autres marque-pages
" OctoPrint # ®- 0 &rabloch -
Jll Connexion Température Contrdle GCode Viewer Terminal
[ JSEN it
Etat: Opérationnel
Resend ratio: 0/ 11 (0%) 250°C
Fichier:
Téléversé 200°C

Temps total approximatif: -

Temps d'impression: - 150°C
Temps restant: -

Imprimé: - < 100°C
- e 50°C
P AT
L=t | B Paustng, B Annuler B Actuel T 18.4°C ..

= i e ] TR

i= Fichiers e >

Actuel Cible = Décalage de buse
Test_Cube.gcode ~

1lxa=]8 outil 18.4°C - °c| + c & |
Plateau 19.5°C - c + c & B

m Créer le dossier...

DB =0 &0 1a5s

L’imprimante fait son «home» et démarre 1’impression des que toutes
les conditions sont réunies: température de 1’extrudeur, température du
plateau et «<home» terminé.

Une fois I’impression terminée, laisser refroidir le plateau afin de
pouvoir récupérer votre objet plus facilement et sans 1’abimer.



