Les paramétrages
d'impression

Pour ouvrir un fichier, allez dans Fichier -> Importer -> Importer STL/3MF/STEP/OB)/AMF...

Pour vos exportations depuis votre logiciel de CAO, le format recommandé est le .step, car

c'est le plus fidele au modele d'origine. Le format .stl convient également tres bien.

ATTENTION a ne pas confondre avec Importer le STL (unités impériales)
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Nouveau Projet Ctrl+N

X

ants Imprimantes [Entrer un terme de recherche Q) Mode normal ~  (Q) Connexion ~
@ Ouvrir Projet. Ctrl+0
Projets récents > Réglages d'impression: — )
@ Envegistrer le Projet Ctrss [© B 0.10mm DETAL (modifié) <o
Filament:
[Z] Enregistrer le Projet sous... Ctrl+Alt+S |19 Goneric PLA V|@
Importer > Importer STL/3MF/STEP/OBJ/AMF... Ctr+1 i
Exporter > [@ Importerle STL (unités impériales) [ [EJ_8 Original Prusa i3 MK3S & MK3S+ ~|e
Convertir > [#] Importer une archive SLA... Supports: ‘ Aucun V|

1 la cl T [#] Importer une archive ZIP...

Remplissage: Bordure: [

@ Importer la Configuration... Ctrl+L
B Réparerle fichier STL.. @ Importer la Configuration & partir du Projet... Ctrl+AltsL
PenEcnGe ¥ Importer le Lot de Configuration...

Quitter

ORIGINAL PRUSA i3 MK3

by Josef Prusa

Découper maintenant

Souvent, votre objet n'apparaitra pas dans un sens approprié pour lI'impression.
Sélectionnez votre objet (il apparaitra en vert) et cliquez sur Placer sur une face

Cliquez sur la face que vous voulez positionner contre le socle

Edition
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Réglages d'Impressi i pri [ Entrer un terme de recherche Q) Mode normal ~

Réglages d'impression:

a

X

(9 connexion ~

) B 0.10mm DETAIL (modifié) ~|©
Filament:
I B Generic PLA ~|©
[ F9 B original Prusa i3 MK3S & MK35+ ~|@
Supports: [ Aucun ~]
Remplissage: | 15% ~| Bordure: []
Nom Edition
T A ® [
L[
L]
—J
o
®
.g Manipulation de I'Objet
X vo  z0
™™ Position: 1535 105 255 mm
Rotation (relative): 0 0 0
Echelle: 100 100 100 %
Taille [Global]: 51 551 51 mm
[J Pouces
@ Découper maintenant
Pour organiser de maniere rapide les objets sur la plague, appuyez sur Agencer
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Réglages d'Impressi Fil Impri [ Entrer un terme de recherche Q) Mode normal ~

Réglages d'impression:

(Q) connexion ~

) B 0.10mm DETAIL (modifié)

~|@

Filament:

0 B Generic PLA

~]o

[=] B Original Prusa i3 MK3S & MK35+

~|o

Supports: [ Aucun

~|

Remplissage: | 15% ~| Bordure: []

Nom
/i Boule de Noél modifiéest!
/I\ Boule de Noél modifiée.stl
/\ Boule de Noél modifiée.st!

/\\ Boule de No&l modifiée.st!

®0 00

Edition

[

=

D} r“)

Apres avoir fini vos modifications, passons aux parametres d'impression

Sélectionnez I'imprimante sur laguelle vous allez faire votre impression

Découper maintenant




Sélectionnez le filament que vous souhaitez utiliser, et que vous devrez installer sur
I'imprimante

ATTENTION, la sélection du mauvais filament peut provoquer un blocage de la buse (et
donc nécessiter de l'intervention d'un fab manager), voire engendrer la libération de fumées
toxiques !

Sélectionnez le niveau de détail de I'impression en cliquant sur Réglages d'impression.
Pour la majorité des impressions, .20mm est recommandé

Remplissage permet de changer le taux de remplissage en PLA a l'intérieur du modele (15% est
suffisant, il s'agit surtout des parois qui sont le plus sollicitées)

Supports permet d'ajouter des supports a I'objet pour que le PLA ne soit pas posé dans le vide a
certains endroits (voir plus loin)

Je vous déconseille de mettre des supports partout, surtout sur des objets assez fragiles et
complexes. Il vaut mieux utiliser seulement pour les générateurs de supports ou de régler les
réglages de génération de support (abordé dans un autre tuto)

Il est important de noter que ces imprimantes peuvent poser du filament avec un angle allant
jusqu'a 45°, voire 60°

Pour plus de précision, regardez : https://help.prusa3d.com/fr/article/modelisation-en-pensant-a-

limpression-3d 164135

Il est également parfois possible d'imprimer a 90°, en faisant du bridging/pont

Les supports sont parfois compliqués a enlever et abiment la surface de I'objet

Pensez a éviter la nécessité des supports des la phase de conception !


https://help.prusa3d.com/fr/article/modelisation-en-pensant-a-limpression-3d_164135
https://help.prusa3d.com/fr/article/modelisation-en-pensant-a-limpression-3d_164135
https://help.prusa3d.com/fr/article/mauvais-ponts_1802
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[ Entrer un terme de recherche Q) Mode normal ~

a X
(9 connexion ~

Réglages d'impression:

£ B 0.10mm DETAIL (modifié) ~| 9
Filament:

I B Generic PLA ~|
[ F9 B original Prusa i3 MK3S & MK35+ ~| 9
Supports: [ Aucun ~]

Remplissage:| 15% ~| Bordure: [ ]
=

Nom
/i Boule de Noél modifiée.st!
/A Boule de No&l modifiée.stl

/\ Boule de Noél modifi¢e.st!

0000

/\ Boule de Noél modifiée.stl

Edition
¢

0

[ )

On peut voir le filament en surplomb en bleu foncé (encadré rouge)

Découper maintenant

Comme il y a peut d'espacement entre les branches et qu'il s'agit d'une partie peu visible de mon

objet, je ne mettrais pas de support.

On peut voir la quantité de filament utilisé (encadré vert)

Je vous conseille de toujours regardé la quantité de PLA restant sur la bobine et comparer avec la
quantité nécessaire de PLA pour l'impression pour savoir si I'impression sera possible avec cette

bobine.

Enfin, on peut voir le temps d'impression (encadré bleu)
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Réglages d'lmpressi il pri Entrer un terme de recherche Q) Mode normal ~

Réglages d'impression:

= o X

(9 connexion ~

Durée Pourcentage Filament ut / y - Filament:

am . _ . - [ B Generic PLA

1h14m

4m 0221 - ' ‘ 5 B Original Prusa i3 MK3$ & MK35+

~ Supports: ‘ Aucun

© B 0.30mm DRAFT (modifié) ~|o
Jo
~|@
~]

Remplissage: | 15% ~| Bordure: []

Coat 0,66

mps dimoression estimé:
- mode normal 3h7m

- mode silencieux 3h10m

Exporter le G-code

Nom Edition
/i Boule de Noél modifiée.st! @ a4
/\ Boule de Noél modifi¢e.st! [ ]
/\ Boule de Noél modifiée.stl @ 54
/\ Boule de Noél modifiée.stl @ 4

Informations de découpage

Filament Utilisé (m) 877

Filament Utilisé (mm®) 2110013

Si vous voulez un objet solide, je vous conseille de modifier le nombre de couche qui constituent

les parois.
Pour ce faire, allez dans Réglages d'Impression -> Couches et périmetres

Je vous conseille de mettre Parois verticales -> Périmeétres a 4 et Coques horizontales

Dessus et Dessous a 4 également
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Plateau g Filaments Imprimantes Entrer un terme de recherche Q) Mode normal ~ () Connexion ~
[*1 8 030mm DRAFT @MK3 (modifié) ~BE P 8O %
= Couches et périmétres Hauteur de couche
@& Remplissage
O Jupe et hngrdum Hauteur de couche: a- mm
(3 supports Hauteur de la premiére couche: Beloz  Jmm
© vitesse
3 Extrudeurs Mulic
Extrudeurs Multiples Parois verticales
B Avance
[& Options de sortie Périmétres —p 5 O4 Ctminimum)
Bl Notes Vase spirale: 80

B Dépendances

Epaisseur des parois fines de |'objet recommandée pour la hauteur de couche 0.30 et 2 lignes : 1.14 mm , 4
lignes : 201 mm , 6 lignes : 2.88 mm , 8 lignes : 3.75 mm

Coques horizontales

Couches solides: —aly 8 e [4 ) Dessous: @ D[4 2| —
Epaisseur de coque minimale: Dessus & ¢ mm Dessous: 8- mm

La coque supérieure a une épaisseur de 1.2 mm pour une hauteur de couche 0.3 mm. L'épaisseur minimale de
la coque supérieure est de 0.7 mm.

La coque inférieure a une épaisseur de 1.2 mm pour une hauteur de couche 0.3 mm. L'épaisseur minimale de la
coque inférieure est de 0.5 mm.

Qualité (découpage plus lent)

Détecter les parois fines 8.0
Ponts épais: 8-+«
Détecter les périmétres faisant des a-
ponts:
Avancé
Position de la jointure: 8-
Jointures intérieures décalées: 80
Remplir les trous 8-

Surface irréguliére (expérimental)

Générateur des périmétres: B8 e |Arachne ~

Surface Irréguliére:

Epaisseur de la surface iméguliére

Enfin, repassez sur Plateau et cliguez sur Découper maintenant (si vous avez effectué d'autres
modifications) puis Exporter le G-code

En fonction de I'imprimante sélectionnée, I'extension du fichier n'est pas la méme. En général cette
extension est .gcode ou .bgcode

Vous n'avez plus qu'a mettre ce fichier sur une clé USB (pour les Prusa mini et Prusa XL) ou sur
une carte SD (pour les Prusa i3 MK3S)

Les ordinateurs fixes de Centrale ont un port pour les cartes SD et ont PrusaSlicer si besoin.
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