
Guide d'uilisaion Tobeca® 2

Imprimante 3D portable open source



Informaions sur le fabricant

La Tobeca® 2 est conçue et fabriquée par :

Tobeca SARL

223 bd Roosevelt

41100 Vendôme

SIREN : 798119830 RCS Blois

Téléphone : +33 (0)9 72 39 10 06

Mail : contact@tobeca.fr

Désignaion du produit

La Tobeca® 2 est une imprimante 3D portable conçue et fabriquée en France uilisant la technologie
d'impression 3D addiive par fusion et extrusion de thermoplasiques (FFF).

Mise au rebut

La Tobeca® 2 fait parie des DEEE (Déchets Électriques Et Électroniques). Le traitement de ces déchets
est réglementé par la direcive européenne 2102/19/UE.

Tobeca® 2  SARL est  enregistré  auprès  de l'ADEME pour déclarer  les  déchets  DEEE générés  par  son
acivité et la Tobeca® 2 possède le marquage DEEE au niveau de son éiquete de n° de série.

Conformément  au  décret  n°  2005-829  du  20  juillet  2005 relaif à l’éliminaion des déchets des
équipements  électriques et  électroniques (DEEE),  la  société  Tobeca prend à sa charge la  collecte et
l’éliminaion des DEEE dans les condiions prévues aux aricles 21 et 22 de ce décret, pour les DEEE
ménagers ou professionnels. Le mode de récupéraion étant la reprise gratuite sur les points de vente du
producteur.

NE PAS metre au rebut ce produit avec les déchets municipaux. Pour une collecte locale, consultez les
réglementaions locales pour la mise au rebut des produits électroniques.
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Garanie

Domaine d'applicaion des garanies

Outre la garanie légale de conformité prévue par le code de la consommaion, art. L. 211-1 et suivants,
s'appliquant  à  tous  les  produits  commercialisés  par  Tobeca SARL,  la  garanie  retour  atelier  1  an et
l'extension de garanie 3 ans sont applicables pour l'imprimante 3D Tobeca® 2, date de la facture faisant
foi.

La garanie n'est applicable qu'en France métropolitaine pour un produit acheté sur le site de Tobeca® 2.

Dans le cas d'un achat auprès d'un distributeur agréé par la société Tobeca, la garanie sera gérée de
bout en bout par ce distributeur,  les termes de la garanie étant ideniques à ceux praiqués par la
société Tobeca, hormis pour les retours qui seront à efectuer directement auprès du distributeur.

Dans les autres pays, la garanie est applicable uniquement auprès du revendeur local chez qui le produit
a été acheté. Le produit devra être remis en main propre chez le revendeur qui assurera le SAV.

Garanie retour atelier 1 an

Éléments garanis

• Alimentaion électrique

• Carte électronique et pilotes de moteurs

• Venilateurs

• Contacts de in de course

• Arbres de guidage

• Plateau en aluminium et ses résistances

• Tiges iletées pour la translaion vericale

• Poulies d’entraînement

• Tête d'impression et sous éléments

• Visserie et roulements à bille

• Ressorts

Éléments non garanis, pièces d'usure

• Châssis / mallete

• Courroies et douilles linéaires

• Plaque en verre du plateau d'impression

• Pièces imprimées

• Fils électriques et câblage

Exclusion de la garanie

La garanie ne peut s'appliquer si au moins une de ces condiions suivante est validée :

• Montage  de  l'imprimante  non  conforme  (dans  la  cas  d'un  achat  de  kit,  par  rapport  à  la

documentaion fournie, incluant aussi les courts circuits résultant d'un mauvais montage)

• Détérioraion de la mallete (coins abîmés, rayures importantes, traces de coup indiquant des

mauvais traitements)
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• Uilisaion  anormale  de  l'imprimante  (arbres  de  guidage  tordus,  destrucion  moteur  suite

blocage par exemple)

• Branchement sur un réseau électrique diférent d'un réseau électrique 220V alternaif 50 Hz

• Modiicaion du irmware de base de l'imprimante.

• Modiicaion des paramètres de tranchage de base.

Aussi, la garanie ne peut s'appliquer pour des dysfoncionnements qui ne sont pas liés à la détérioraion
de pièces (impression ratée, blocage du ilament dans l'extrudeur...).

Retour et dépannage

Une fois qu'un problème a été signalé et qu'il a été décidé de retourner l'imprimante pour dépannage,
Tobeca SARL transmetra un bon de retour à ses frais pour renvoyer l'imprimante.

Celle ci devra être renvoyée dans son emballage d'origine, avec ses protecions de transport d'origine
(coins de protecion et ilm bulle notamment) pour palier aux aléas du transport.

L'imprimante sera ensuite dépannée dans un délai moyen de quatre semaines et renvoyée au client.

S'il s'avère que la garanie ne pouvait s'appliquer, les frais de transport (bon de retour prépayé + renvoi
chez le client) seront facturés au client avec paiement avant renvoi, sans quoi Tobeca SARL se réserve le
droit de conserver l'imprimante jusqu'à ce que ces frais soient réglés.

Si  la  garanie  ne  peut  s'appliquer  mais  que le  client  souhaite  faire  réparer  le  produit,  un devis  de
réparaion lui sera soumis et le paiement de la facture devra être nécessairement reçu avant renvoi du
produit, sans quoi Tobeca SARL se réserve le droit de conserver le produit jusqu'à ce que ces frais soient
réglés.

Extension de garanie 3 ans

L'extension de garanie 3 ans peut être choisie lors de la commande d'une imprimante 3D Tobeca® 2
moyennant un surcoût.

Elle est idenique à la garanie retour atelier 1 an à la seule diférence que la durée de garanie est
étendue à 2 ans supplémentaires, soit une durée totale de garanie du produit de 3 ans.
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Notes de versions

V1.0 du 22/07/2014

• première version de la documentaion de la Tobeca® 2, héritée de la documentaion de la Tobeca®,

version 1.1.
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Condiions d'usage normal du produit

La Tobeca® 2 est une imprimante 3D desinée à un usage pariculier ou dans les peites entreprises. Elle
doit être uilisée en intérieur et posée sur une table stable, à l'abri des courants d'air.

La connexion avec le PC en USB doit être directe et de manière sécurisée (pas de il pouvant présenter
un risque de chute par exemple).

Voici les condiions d'usage normales typiques de la Tobeca® 2 :

1. La Tobeca® 2 est montée et installée sur une surface plane pour son uilisaion.

2. Un ilament plasique (le plus souvent à base d'amidon de maïs) est monté sur l'imprimante et
sera consommé durant l'impression.

3. La Tobeca® 2 est branchée électriquement avec son alimentaion et les câbles fournis.

4. Elle est ensuite raccordée en USB à l'ordinateur avec le câble fourni.

5. L'imprimante est allumée grâce à son interrupteur général à l'arrière et est connectée au logiciel
sur le PC.

6. Un modèle 3D est chargé dans le logiciel de l'imprimante sur le PC pour être converi dans un
format GCODE, interprétable par le irmware de la carte électronique de la Tobeca® 2.

7. La  tête  d'impression  est  mise  en chaufe et  le  il  est  amorcé dans la  tête  (pilotage depuis  le
logiciel).

8. Après une phase de chaufe de la tête d'impression et éventuellement du plateau d'impression,
l'impression commence et le plasique fondu sort de la tête d'impression.

9. Les mouvements combinés du plateau et de la tête (axes X et Y),  permetent de dessiner des
formes en 2 dimensions en plasique.

10. L'axe Z intervient à chaque changement de couches en relevant la tête d'une faible hauteur (entre
0,1 et 0,3mm en foncion de la  qualité choisie).  On obient  ainsi  l'impression d'un objet en 3
dimensions sur le plateau.

11. A la in de l'impression, l'imprimante se met en posiion parking et les systèmes de chaufage sont
arrêtés. 

12. Il  suit  d'atendre  quelques  minutes  pour  récupérer  la  pièce  imprimée,  après  avoir  éteint
l'imprimante au niveau de l'interrupteur général.
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Condiions d'usage anormal du produit

Voici quelques exemples de condiions d'usage anormales de la Tobeca® 2. La liste est la plus détaillée
possible mais ne saurait être exhausive :

• Installaion de la Tobeca® 2 sur une surface instable et/ou dans un endroit dangereux

• Mauvais montage d'un kit Tobeca® 2, par rapport à la documentaion fournie

• Mauvais montage du porique après un démontage

• Mauvais démontage du porique

• Mauvais raccordement au réseau électrique

• Mise en place des câbles dangereuse, risque de chute par exemple

• Tobeca® 2 incorrectement calibrée

• Plateau d'impression non netoyé et/ou mal préparé

• Intervenion à l'intérieur du produit lorsqu'il est sous tension

• Intervenion à l'intérieur du produit quand il est sous tension et en train d'imprimer
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Consignes de sécurité

Installaion de la Tobeca® 2

Pour une uilisaion en toute sécurité, la Tobeca® 2 doit être installée sur une surface stable, non située
dans un lieu de passage. Pour plus de détails, se référer au chapitre Monter et démonter la Tobeca® 2.

Tête d'impression

La tête d'impression de la Tobeca® 2 est un élément qui devient très chaud lors de l'impression (plus de
200°C). Ne la touchez jamais !

Plateau d'impression

Le plateau d'impression peut chaufer à plus de 90°C. Ne pas le toucher lors du foncionnement de
l'imprimante.

Courroies et pièces mécaniques

La  Tobeca® 2  est  un produit  uilisant  des  déplacements  d'axes  pour imprimer.  Ne jamais  tenter  de
toucher  les  courroies  ou  les  pièces  mécaniques  durant  une  impression.  Toute  opéraion  de
maintenance,  incluant  la  mise  en  place  du  ilament  doit  être  efectuée  uniquement  quand
l'imprimante est arrêtée et non alimentée électriquement.

Réseau électrique

La Tobeca® 2 est un produit foncionnant sur le réseau électrique domesique. Si l'alimentaion a un
défaut ou qu'elle est endommagée, ne pas tenter de la réparer ou d'uiliser la Tobeca® 2. La société
Tobeca ne saurait être tenue pour responsable si le kit est mal monté et qu'un risque électrique est
présent.

Lors de l'installaion, le branchement électrique doit être réalisé en toute sécurité (ils rangés et hors
d'ateinte pour éviter de trébucher dessus par exemple) et sur un réseau électrique adapté (tension et
fréquence nominales d'entrée correctes, mise à la terre correcte). 

Uilisateurs de la Tobeca® 2

Cet appareil n'est pas prévu pour être uilisé par des personnes (y compris les enfants) dont les capacités
physiques,  sensorielles  ou  mentales  sont  réduites,  ou  des  personnes  dénuées  d'expérience  ou  de
connaissance, sauf si  elles ont pu bénéicier,  par l'intermédiaire d'une personne responsable de leur
sécurité, d'une surveillance ou d'instrucions préalables concernant l'uilisaion de cet appareil.

Il convient de surveiller les enfants pour s'assurer qu'ils ne jouent pas avec l'appareil.

Tobeca SARL – Guide d'uilisaion de la Tobeca® 2 - version 1.0 9/65



Table des maières

 I.Monter et démonter la Tobeca® 2...................................................................................................12
 I.1.Lieu d'installaion de la Tobeca® 2...........................................................................................12
 I.2.Monter la Tobeca® 2................................................................................................................12
 I.3.Brancher la Tobeca® 2..............................................................................................................14
 I.4.Démonter la Tobeca® 2............................................................................................................15

 II.Installaion de Repeier Host..........................................................................................................17
 II.1.Installaion des drivers de la carte électronique.....................................................................17
 II.2. Installaion Windows.............................................................................................................17
 II.3. Installaion Linux....................................................................................................................17
 II.4. Installaion Mac......................................................................................................................17

 III.Coniguraion de Repeier Host.....................................................................................................18
 III.1.Onglet Connexion..................................................................................................................19
 III.2.Onglet Imprimante.................................................................................................................20
 III.3.Onglet Format imprimante....................................................................................................21
 III.4.Import des coniguraions de Slic3r.......................................................................................22

 IV.Préparaion du plateau d'impression............................................................................................23
 IV.1.Introducion...........................................................................................................................23
 IV.2. Impression directe sur le plateau chaufant.........................................................................23
 IV.3.Adhésif polyimide résistant à la température sur le plateau chaufant................................24
 IV.4.Adhésif de masquage sur le plateau chaufant......................................................................25

 V.Calibraion de la Tobeca® 2.............................................................................................................26
 V.1.Introducion............................................................................................................................26
 V.2.Calibraion de l'axe X...............................................................................................................26
 V.3.Calibraion du plateau d'impression.......................................................................................28
 V.4.Procédure de calibraion.........................................................................................................29

 VI.Imprimer avec la Tobeca® 2...........................................................................................................32
 VI.1.Choix du ilament...................................................................................................................32
 VI.2.Fixaion de la bobine de PLA et amorçage............................................................................32

 VI.2.1.Montage d'une bobine..................................................................................................32
 VI.2.2.Amorçage du ilament...................................................................................................33

 VI.3.Lancement de Repeier Host et connexion à l'imprimante...................................................34
 VI.4.Chargement d'un modèle 3D.................................................................................................36
 VI.5.Sélecion des réglages d'impression......................................................................................36

 VI.5.1.Réglages d'impression...................................................................................................37
 VI.5.2.Réglages imprimante.....................................................................................................37
 VI.5.3.Réglages du ilament (Extrudeur)..................................................................................37

 VI.6.Tranchage du ichier 3D.........................................................................................................38
 VI.7.Acivaion manuelle du plateau chaufant............................................................................39
 VI.8.Lancement de l'impression et vériicaion qualité................................................................40
 VI.9.Fin de l'impression et décollage des pièces..........................................................................41

 VI.9.1.Pièces sur plateau chaufant..........................................................................................41
 VI.9.2.Pièces sur adhésif polyimide..........................................................................................41
 VI.9.3.Pièces sur adhésif de masquage....................................................................................41

 VII.Uilisaion avancée de la Tobeca® 2.............................................................................................42
 VII.1.Customisez vos paramètres Slic3r........................................................................................42

Tobeca SARL – Guide d'uilisaion de la Tobeca® 2 - version 1.0 10/65



 VII.1.1.Enregistrer un nouveau paramétrage...........................................................................43
 VII.1.2.Print Seings.................................................................................................................44
 VII.1.3.Filament Seings...........................................................................................................46
 VII.1.4.Printer Seings..............................................................................................................47

 VII.2.Opimisez les paramètres de connexion de votre port COM (WINDOWS)..........................49
 VIII.Entreien de la Tobeca® 2............................................................................................................52

 VIII.1.Introducion.........................................................................................................................52
 VIII.2.Lubriicaion des axes et des poulies...................................................................................52
 VIII.3.Planéité du plateau..............................................................................................................52
 VIII.4.Pièces de rechange..............................................................................................................52
 VIII.5.Netoyage du plateau..........................................................................................................52
 VIII.6.Serrage des vis.....................................................................................................................52
 VIII.7.Courroies et poulies.............................................................................................................53

 IX.Dépannage / Assistance / FAQ.......................................................................................................54
 IX.1.Connexion..............................................................................................................................54

 IX.1.1.Impossible de se connecter à l'imprimante...................................................................54
 IX.2.Tranchage...............................................................................................................................55

 IX.2.1.Le tranchage bloque l'ordinateur...................................................................................55
 IX.2.2.Le résultat du tranchage n'est pas conforme au modèle 3D d'origine..........................55
 IX.2.3.L'aichage en 3D des pièces ne foncionne pas............................................................55

 IX.3.Impression.............................................................................................................................56
 IX.3.1.Le moteur de l'extrudeur craque et le ilament n'avance pas.......................................56
 IX.3.2.Le plasique ne sort pas de la tête d'impression...........................................................57
 IX.3.3.Le plasique n'adhère pas au plateau............................................................................57
 IX.3.4.La pièce se décolle en cours d'impression.....................................................................57
 IX.3.5.L'impression s'arrête en cours de route.........................................................................57

 X.Spéciicaions techniques...............................................................................................................58
 XI.Opion : Kit écran LCD....................................................................................................................59

 XI.1.Présentaion...........................................................................................................................59
 XI.2.Préparaion du irmware de la carte électronique................................................................59
 XI.3.Branchement de l'écran LCD..................................................................................................59
 XI.4.Téléversement du irmware avec acivaion de l'écran.........................................................60
 XI.5.Impression et montage du boiier de l'écran LCD.................................................................60
 XI.6.Préparaion de la carte SD.....................................................................................................61
 XI.7.Uilisaion de l'écran LCD / Explicaion générale des menus.................................................61

 XII.Opion : double extrudeur............................................................................................................63
 XII.1.Imprimer des supports solubles...........................................................................................63
 XII.2.Impression bicolore..............................................................................................................63

Tobeca SARL – Guide d'uilisaion de la Tobeca® 2 - version 1.0 11/65



 I. Monter et démonter la Tobeca® 2

 I.1.Lieu d'installaion de la Tobeca® 2

Pour une uilisaion opimale et sans risque et ain de bénéicier du meilleur de la Tobeca® 2, celle ci doit
être installée sur une surface stable (table, plan de travail, établi, bureau) dans un endroit calme et à
l'abri des courants d'air.

Le raccordement électrique doit être fait en toute sécurité.

 I.2.Monter la Tobeca® 2

Ouvrir le capot de la Tobeca® 2 et sorir le porique pour le placer en posiion vericale. Préparer les 4
molletes de blocage.
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Visser les 4 molletes en faisant coïncider les trous avec les proilés aluminium pour bloquer le porique.
Ne pas trop serrer les molletes.
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 I.3.Brancher la Tobeca® 2

Raccorder le cordon secteur IEC à l'arrière de la Tobeca® 2.

Raccorder  le  cordon USB à  la  carte  à  l'intérieur  de  la  Tobeca®  2  (entre  l'alimentaion  et  le  boiier
électronique).
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 I.4.Démonter la Tobeca® 2

Faire une iniialisaion de l'axe Z et le remonter ensuite de 10mm par rapport au plateau.

Dévisser les 4 moletes du porique.
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Metre le plateau en butée ainsi  que le chariot  d'impression à gauche.  coucher le  porique dans le
châssis, pour qu'il prenne appui sur les cales en bois.

Refermer le capot avec les fermetures grenouilles et la Tobeca® 2 est prête pour voyager !
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 II. Installaion de Repeier Host

Repeier Host  est  un logiciel  open source permetant  de transformer  les  ichiers  3D en instrucions
compréhensibles par l'imprimante pour faire une impression.

C'est une suite complète et donc l'unique logiciel à installer pour faire vos impressions.

 II.1. Installaion des drivers de la carte électronique

Brancher  le  câble  USB  de  votre  Tobeca®  2  sur  votre  ordinateur.  Les  drivers  devraient  s'installer
automaiquement.  Si  ce  n'est  pas  le  cas  (erreur  type  le  driver  n'a  pas  pu  être  installé),  installer
manuellement  les  drivers  depuis  le  CD,  présent  dans  le  dossier  Sotwares puis  le  dossier  de  votre
système d'exploitaion (Windows, Mac ou Linux).

 II.2.  Installaion Windows

Sous Windows, l'installaion est très simple, il suit de lancer l'installaion de l'exécutable  présent sur le
CD fourni avec la Tobeca® 2 (dans le dossier Sotwares) sur votre ordinateur. Le plus simple est de laisser
les paramètres par défaut.

Pour foncionner, Repeier Host nécessite d'avoir installé le .Net Framework 3.5, disponible sur
le  CD  sous  le  nom  dotNetFX35Setup.exe  (connexion  internet  requise  pour  télécharger  le
package complet).

 II.3.  Installaion Linux

L'installaion foncionne sur les systèmes Debian ou Ubuntu et certainement d'autres systèmes Linux. Ce
guide a été rédigé en faisant les tests sur une machine Linux Mint 16 (Petra) 64 bits.

L'archive est disponible sur le CD fourni avec la Tobeca® 2 (dans le dossier Sotwares).

1. Décompresser l'archive.

2. Ouvrir un terminal avec les droits administrateurs et aller dans le dossier décompressé avec la
commande cd.

3. Lancer le script d'installaion avec la commande sh conigureFirst.sh.

4. Accepter l'installaion de dépendances si cela est demandé.

5. Une fois l'installaion terminée, exécuter la dernière commande avec les droits administrateurs
usermod -a -G dialout VOTRE_UTILISATEUR. Elle permet de donner les droits à votre uilisateur
pour uiliser le port COM.

6. L'installaion crée un lien dans /usr/bin pour l'exécutable du logiciel. Si cela ne foncionne pas,
vériiez  que  vous  avez  bien  les  libairies  Mono d'installées  (dans  le  doute,  il  est  judicieux
d'installer mono-develop qui a toutes les dépendances nécessaires).

Pour lancer RepeierHost, il suit, dans n'importe quel terminal, d'exécuter la commande repeierHost.

 II.4.  Installaion Mac

Sous les systèmes Mac,  l'installaion est  très simple,  il  suit de lancer l'installaion du paquet  .dmg
présent sur le CD fourni avec la Tobeca® 2 (dans le dossier  Sotwares) sur votre ordinateur.  Le plus
simple est de laisser les paramètres par défaut.

Tobeca SARL – Guide d'uilisaion de la Tobeca® 2 - version 1.0 17/65



 III. Coniguraion de Repeier Host

Exécuter le logiciel Repeier Host pour le lancer.

La fenêtre suivante devrait s'ouvrir :

Aller ensuite dans les Réglages imprimante : 

Tobeca SARL – Guide d'uilisaion de la Tobeca® 2 - version 1.0 18/65



 III.1.Onglet Connexion

En foncion de votre ordinateur et de votre Tobeca® 2, le port COM peut changer et être diférent de
l'image. Il faut trouver celui qui correspond à votre imprimante. Si plusieurs ports COM sont aichés, le
plus  simple  et  de  débrancher  tous  les  équipements  USB  autres  que  l'imprimante  pour  voir  lequel
apparient à la Tobeca® 2.

Si le choix du port est vide, voir la rubrique  Dépannage pour régler cela (notamment installaion des
drivers si nécessaires).
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 III.2.Onglet Imprimante

Si votre Tobeca® 2 est équipée d'un double extrudeur, la coniguraion de Repeier Host est sensiblement
la même, sauf qu'il faut indiquer que l'imprimante a 2 extrudeurs et non pas 1 comme coniguré en
standard (et sur l'image).
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 III.3.Onglet Format imprimante

La Haut. Zone d'impression peut être passée sans soucis à 250mm si vous prévoyez d'imprimer des
pièces hautes.
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 III.4.Import des coniguraions de Slic3r

Maintenant  que  Repeier  Host  est  coniguré  pour  la  Tobeca®  2,  il  faut  importer  les  paramètres  de
coniguraion pour Slic3r, le logiciel de tranchage intégré à Repeier Host.

Dans Repeier Host, lancer une première fois Slic3r en cliquant sur Conigure dans l'onglet Trancheur : 

Annuler  l'assistant  de  coniguraion  et  fermer  Slic3r.  Cete  étape  permet  de  créer  les  dossiers  de
paramétrage dans votre PC.

Récupérer le contenu du dossier Slic3r 1.0.0 depuis le CD (dossier Sotwares) et le copier à la racine du 
dossier :

• Sous Windows :  C:\Users\VOTRE_UTILISATEUR\AppData\Roaming\Slic3r

• Sous Linux : /home/VOTRE_UTILISATEUR/.Slic3r

• Sous Mac : $HOME/Library/Applicaion Support/Slic3r

Le dossier AppData est un dossier caché. Il faut l'aicher en modiiant les opions des dossiers
Windows s'il n’apparaît pas.

Le contenu du dossier Slic3r doit être le suivant (sous Windows) : 

Les  coniguraions  dans le  dossier  Slic3r current peuvent  être  uilisées  si  Slic3r  est  mis à  jour   à  la
dernière version disponible sur htp://slic3r.org/ (1.1.6 à la rédacion de ce guide).

La coniguraion des logiciels pour la Tobeca® 2 est terminée.
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 IV. Préparaion du plateau d'impression

 IV.1. Introducion

La Tobeca® 2 est équipée d'un plateau chaufant sous la forme d'un circuit imprimé épais. En foncion de
l'impression  que  vous  souhaitez  réaliser,  plusieurs  choses  sont  possibles  pour  préparer  la  surface
d'impression :

• Impression directe sur le plateau chaufant

• Applicaion d'un adhésif polyimide résistant à la température sur le plateau chaufant

• Applicaion d'un adhésif de masquage sur le plateau chaufant

 IV.2.  Impression directe sur le plateau chaufant

Il est possible d'imprimer directement sur le plateau chaufant (atenion au réglage de la buse pour ne
pas le rayer).

L'adhérence n'aura lieu que sur plateau chaufé à environ 60°C pour du PLA.

L'état de surface des pièces inies est un peu sainé.

Il est possible d'essuyer le plateau chaufant après avoir déposé quelques goutes de jus de citron pour
améliorer l'adhérence (en dégraissant la surface).

Si les pièces imprimées adhèrent mal sur le plateau chaufant, il faut metre un adhésif dessus.
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 IV.3.Adhésif polyimide résistant à la température sur le plateau chaufant

L'adhésif polyimide est un adhésif très in et lisse résistant à des températures supérieures à 200°C. Il a
une surface très lisse et permet d'obtenir un bel état de surface (efet miroir) au niveau de la face en
contact avec le plateau.

Les meilleurs résultats sont obtenus en collant l'adhésif en bandes sur le plateau propre.

Une astuce pour metre en place l'adhésif sans bulle est de mouiller le plateau chaufant
avec de l'eau savonneuse. Ainsi il sera reposiionnable jusqu'à la première chaufe où l'eau
s'évaporera.

Il  faut éviter  le  plus possible les bulles lors de la  mise en place de l'adhésif.  Si  des bulles
apparaissent, les percer avec une aiguille puis lisser pour les faire disparaître.

Pour que l'adhérence ait lieu, il est nécessaire d'avoir un PLA de bonne qualité et de chaufer le plateau à
environ 60°C pour le meilleur résultat.

Un netoyage  de  la  surface  de l'adhésif  avec  de l'acétone  et  éventuellement  un léger
ponçage peuvent être nécessaires si les pièces adhèrent mal.
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 IV.4.Adhésif de masquage sur le plateau chaufant

L'adhésif de masquage permet une très bonne accroche des pièces imprimées sur le plateau, à chaud ou
à froid. 

Les meilleurs résultats sont obtenus en collant l'adhésif en bandes sur le plateau chaufant propre.
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 V. Calibraion de la Tobeca® 2

 V.1. Introducion

Il  est  important  que  la  tête  d'impression  soit  toujours  à  égale  distance  du  plateau  pour  avoir  une
adhérence homogène sur la première couche.

Bien que  votre  Tobeca®  2  ait  été  calibrée  et  testée  en atelier  (sauf  si  vous  avez  acheté  un kit),  le
transport a pu dérégler l'alignement du plateau et il est nécessaire de vériier que celui-ci est bien plan
par rapport à la tête d'impression. C'est pour cela qu'il y a sur le plateau 4 vis avec ressort permetant un
réglage in grâce à des moletes dans les coins du support plateau.

 V.2. Calibraion de l'axe X

Avant toute chose, il faut vériier que l'axe X est bien parallèle au châssis. Pour vériier cela, il faut uiliser
un réglet et le poser en bas du châssis et mesurer la hauteur entre le bas du châssis et le bas de la pièce
imprimée à gauche de l'axe X :

Cete mesure sera notre référence de réglage.

Tobeca SARL – Guide d'uilisaion de la Tobeca® 2 - version 1.0 26/65



Mesurer ensuite la hauteur entre le bas du châssis et le bas de la pièce imprimée à droite de l'axe X :

Si la hauteur à droite est diférente de celle de gauche, tourner manuellement la vis de l'axe Z de droite
pour corriger cela :
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 V.3. Calibraion du plateau d'impression

Pour calibrer le plateau, il va falloir déplacer manuellement la tête d'impression avec Repeier Host et il
faut donc se connecter à l'imprimante :

1. Brancher électriquement l'imprimante et l'allumer (interrupteur à l'arrière).

2. Connecter l'imprimante en USB au PC.

3. Ouvrir Repeier Host.

4. Cliquer sur le bouton Connecter :

Une  fois  connecté,  le  bouton  passe  au  vert  pour  déconnecter  (pour  tout  problème  de  connexion,
consulter la rubrique Dépannage) : 

Repeier Host permet d'intéragir avec l'imprimante et de déplacer les axes grâce aux boutons présent
dans l'onglet Contrôle manuel : 

Il y a une échelle pour le déplacement des axes, permetant d'aller de 0,1 à 50mm par clic. Les icônes en
forme de maison permetent d'iniialiser un axe jusqu'à sa posiion d'origine.
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 V.4. Procédure de calibraion

Pour  cete  procédure  de  calibraion  il  est  nécessaire  que  le  plateau  soit  convenablement
préparé pour prendre en compte l'épaisseur ajoutée à la plaque en epoxy.

Avant le début de la procédure de calibraion, vériier que les 4 moletes de réglage sous le plateau sont
vissées de la même façon (environ 2-3mm de vis sous l'écrou) :

Faire une iniialisaion générale de l'imprimante en cliquant sur le bouton maison général.

Tous les axes vont se déplacer pour venir en posiion d'origine. La tête d'impression devrait être très
proche du plateau, dans son coin inférieur gauche.
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Si ce n'est pas le cas, il faut vériier l'ajustement de la vis de réglage au niveau de l'axe Z sur le contact de in
de course :

Pour cela, relever l'axe Z de 1 ou 2mm avec les lèches de pilotage de l'axe Z : 

Ajuster ensuite le réglage de la vis :

• Desserrer  la  vis  permetra de relever  la  tête  d'impression (nécessaire  si  la  tête  d'impression

écrase le plateau).

• Resserrer la vis permetra de descendre la tête d'impression (nécessaire s'il y a un trop grand

espace entre la tête d'impression et le plateau).
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A chaque fois, relever l'axe Z  de 1 ou 2mm et faire ensuite une iniialisaion de l'axe Z pour voir le
résultat.

Une fois ce premier ajustement vériié et que la tête d'impression est praiquement en contact avec le
plateau, essayez de passer une feuille de papier pliée en deux (feuille standard 80g/m²) entre la tête
d'impression et le plateau :

• Si la feuille passe largement, desserrer la molete de réglage du plateau inférieure gauche pour

remonter le coin inférieur gauche du plateau.

• Si  la  feuille  est  bloquée,  resserrer  la  molete de  réglage  du  plateau  inférieure  gauche pour

descendre le coin inférieur gauche du plateau.

Quand la feuille passe avec un tout peit peu de résistance, c'est que le plateau est ajusté.

Relever ensuite la tête d'impression de 2 ou 3 mm avec les lèches de pilotage de l'axe Z et déplacer les
axes pour faire les réglages au niveau des 3 autres coins du plateau d'impression. Uiliser les vis sous le
plateau pour faire l'ajustement (il n'est plus nécessaire de toucher à la vis de réglage Z à cete étape) :

Une fois cete étape réalisée, votre Tobeca® 2 est calibrée et prête à imprimer !
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 VI. Imprimer avec la Tobeca® 2

 VI.1. Choix du ilament

La Tobeca® 2 a un extrudeur et une tête d'impression conçus pour foncionner avec du PLA, de l'ABS,
Nylon, etc de 1,75mm de diamètre. Le PLA est un polyester thermoplasique dérivé de l'acide lacique
obtenu à parir (entre autres) de l'amidon de maïs.

Cete  documentaion  traite  de  l'impression  avec  du  PLA,  mais  la  procédure  est  similaire  pour  des
matériaux diférents (se renseigner sur le forum pour plus d'informaion).

Choisir un PLA de qualité est primordial pour réussir des impressions. Un PLA de mauvaise qualité est
plus diicile à faire fondre, apporte un plus mauvais rendu des couleurs et crée des comportements
imprévus sur les impressions (bavures, inconsistance en qualité et/ou en diamètre, etc).

 VI.2. Fixaion de la bobine de PLA et amorçage

 VI.2.1. Montage d'une bobine

Monter le support de bobine au niveau d'un des poriques avec la vis M8 intégrée à l'ensemble :

Posiionner ensuite une bobine de ilament dessus :
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 VI.2.2. Amorçage du ilament

La mise en place du ilament doit être faite imprimante éteinte pour éviter tout risque de
brûlure !

Pour une première impression ou lors d'un changement de bobine, il faut que le plasique soit amorcé
dans la buse pour sorir dès le début de l'impression.

Prendre l'extrémité du ilament et le détordre pour qu'il soit bien droit sur environ 10cm :

Passer l'extrémité du ilament dans l'extrudeur par le haut et forcer un peu pour le faire passer (écarter
la pièce mobile à droite pour faciliter le passage) :

Enfoncer ensuite le ilament à fond dans la tête d'impression, le pignon d'entraînement doit tourner
librement pendant la descente du ilament.
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 VI.3. Lancement de Repeier Host et connexion à l'imprimante

• Brancher électriquement l'imprimante et l'allumer.

• Connecter l'imprimante en USB au PC.

• Ouvrir Repeier Host.

• Cliquer sur le bouton Connecter :

Une fois  connecté,  le  bouton passe au vert  pour déconnecter  l'imprimante (pour tout  problème de
connexion, consultez le chapitre Dépannage) :

Dans  l'onglet  Contrôle  Manuel de  Repeier  Host,  cliquez  sur  le  bouton  Chaufage  Extrudeur pour
préparer la tête d'impression.

Ce menu permet de contrôler l'extrudeur et de vériier la température de la tête d'impression.

Quand la température de la tête d'impression ateint environ 200°C, cliquer sur ce bouton
pour faire avancer le ilament (voir les valeurs de Vitesse (mm/min) et de Extruder (mm)). Si
la température n'est pas assez élevée, il est normal que le moteur ne tourne pas, c'est une protecion
pour éviter d'abîmer l'extrudeur.

Si le ilament bloque, ne pas forcer, remonter le ilament, le détordre et refaire un essai.
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Faire avancer le ilament jusqu'à ce que celui ci commence à sorir fondu :

Le ilament est désormais en place et la tête d'impression est prête à imprimer.

Pour changer de ilament (changement de couleur ou in de bobine), répéter la procédure à chaud en
enlevant tout d'abord l'ancien ilament (avec le bouton).

Ne inir de reirer le ilament à la main que lorsque l'imprimante est hors tension !
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 VI.4. Chargement d'un modèle 3D

Pour votre première impression, il est recommandé de commencer avec un modèle simple, par exemple
ce coqueier en forme de fusée, dont le ichier STL est disponible dans le dossier Exemples STL sur le CD
(sous  le  nom  eggrocket2.stl).  D'autres  modèles  au  format  STL  sont  disponibles  dans  ce  dossier  et
proviennent pour la plupart de Thingiverse.

Sur  Repeier  Host,  charger  le  ichier  STL  grâce  au  bouton  Charger  ou alors  le  glisser-déposer  dans
l'interface du logiciel :

Le modèle 3D va apparaître sur le plateau d'impression virtuel :

La barre d'ouils  à gauche permet de pivoter  la  vue,  vous pouvez zoomer avec la  roulete de votre
souris… Si vous placez plusieurs modèles 3D pour faire des impressions muliples, il est aussi possible de
déplacer les modèles les uns par rapport aux autres.

 VI.5. Sélecion des réglages d'impression

La  Tobeca® 2  et  son logiciel  de contrôle  Repeier  Host  intègrent  des  préconiguraions  pour choisir
rapidement les proils d'impression.

Dans Repeier Host, dans l'onglet Trancheur, vous pouvez régler plusieurs paramètres.
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 VI.5.1. Réglages d'impression

Pour vous simpliier la vie, plusieurs proils d'impression ont été créés pour apporter plusieurs niveaux
de qualité à vos impressions. Ces proils permetent de répondre à la majeure parie des besoins.

• Le réglage d'impression FIN imprime des couches de 0,1mm d'épaisseur pour des modèles très

détaillés, mais le temps d'impression est plus long.

• Le  réglage  NORMAL imprime  des  couches  de  0,25mm  pour  des  pièces  standards,  avec  le

meilleur rapport qualité / vitesse.

• Le réglage RAPIDE imprime des couches de 0,3mm de façon rapide.

• Le réglage RESISTANT imprime des couches de 0,25mm avec un remplissage interne des pièces

important, pour réaliser des pièces plus solides. Le temps d'impression est plus long.

• Le réglage SPIRALE imprime des pièces avec un seul périmètre et aucun remplissage, praique

pour des caches pots ou pièces de décoraion.

• Le réglage VASE imprime 2 périmètres et aucun remplissage avec un fond, parfait pour des vases

ou des boites par exemple.

 VI.5.2. Réglages imprimante

Vous devez  choisir  dans ce réglage le  modèle  de votre  imprimante  et  de la  tête  d'impression.  Une
Tobeca_JHEAD_04 indique une Tobeca® 2 avec une tête d'impression J-Head de 0,4mm (plupart des
modèles). 

Pour une Tobeca avec un double extrudeur, il faut choisir Tobeca_JHEAD_04_DOUBLE.

Si vous ne savez pas quel est votre modèle de Tobeca® 2, contactez le support.

 VI.5.3. Réglages du ilament (Extrudeur)

Les températures de fusion des ilaments sont souvent diférentes en foncion du type de PLA, de la
couleur, du diamètre... C'est pourquoi il faut généralement faire quelques essais avec les ilaments avant
impression. Le plus simple est de commencer avec une température de l'ordre de 210°C et diminuer ou
augmenter au fur et à mesure de l'impression la température jusqu'à trouver le réglage idéal.

Il est aussi important de bien choisir le proil correspondant au diamètre réel du ilament. Le diamètre le
plus uilisé est le 1.75mm.
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 VI.6. Tranchage du ichier 3D

Une fois que le modèle 3D est correctement placé et que les réglages d'impression ont été choisis, vous
pouvez cliquer sur le bouton  Trancher avec Slic3r.  Le programme va trancher le ichier pendant une
durée qui peut aller de quelques secondes à plus d'une heure en foncion des ichiers, de la inesse
demandée et de la puissance du PC. Une fois le tranchage terminé, le programme passe directement sur
l'onglet Editeur GCODE : 

Là aussi, il est possible de déplacer la vue et de zoomer pour vériier que les ils de plasique seront bien
placés aux bons endroits (si le ichier GCODE n'est pas représentaif du modèle 3D, consulter la rubrique
Dépannage).

En bas à droite, la durée d'impression théorique est aichée.

À la in du ichier GCODE, il est possible de voir la quanité de ilament qui sera consommée et le volume
(dernière ligne).
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 VI.7. Acivaion manuelle du plateau chaufant

Par défaut, les proils d'impression de la Tobeca® 2 uilisent le chaufage du plateau chaufant à 60°C
pour le PLA.

Si vous imprimez sur du scotch 3M 2090, cela n'est normalement pas nécessaire et il est possible soit de
modiier le proil de votre imprimante (voir le chapitre sur l'uilisaion avancée de la Tobeca® 2) pour ne
pas aciver le plateau chaufant ou bien le désaciver manuellement après le début d'une impression.

Pour ce faire, avant une impression, aller dans l'onglet Contrôle Manuel.

Le chaufage du plateau chaufant s'acive dans le cadre Lit Chaufant : 

Après que l'impression ait commencée, il est possible de cliquer sur le bouton  Chaufage Lit pour le
désaciver.
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 VI.8. Lancement de l'impression et vériicaion qualité

Si tout semble OK, cliquer sur le bouton Démarrer Job pour lancer l'impression.

L'imprimante va iniialiser tous ses axes et va ensuite se metre à chaufer la tête d'impression et le
plateau. Quand les températures seront ateintes, l'impression va démarrer.

Elle débute toujours par un encadrement de la ou les pièces à imprimer. Cet encadrement est très uile
car il permet de réamorcer la buse en plasique pour l'impression et aussi de vériier que le réglage du
plateau est correct, ainsi que la hauteur iniiale de la tête d'impression.

La pièce de gauche est imprimée trop bas, le ilament est écrasé. La pièce du milieu est imprimée à la
bonne hauteur et la pièce de droite est imprimée trop haute, le ilament n'adhère pas au plateau.

Une règle à retenir :

Votre impression ne sera pas réussie si la première couche n'est pas
parfaite !

Pour metre en pause ou arrêter un travail d'impression, les boutons suivant doivent être uilisés :

Les divers problèmes que vous pouvez rencontrer lors des impressions et leurs soluions sont dans la
rubrique Dépannage.
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 VI.9. Fin de l'impression et décollage des pièces

Lorsque l'impression se termine, le plateau se met en posiion parking. Il ne reste plus qu'à décoller les
pièces.

 VI.9.1. Pièces sur plateau chaufant

Directement sur le plateau, la méthode est simple, il suit d'atendre que le plateau refroidisse (il se
désacive tout  seul  en in d'impression)  et  la  pièce se décollera  praiquement toute seule quand la
température passera en dessous de 40-35°C.

 VI.9.2. Pièces sur adhésif polyimide

Atendre que la température du plateau passe en dessous de 40°C et passer une lame ine délicatement
entre la pièce et l'adhésif pour la décoller ou bien uiliser une paire de pinces muliples et bouger la
pièce pour la décoller.

 VI.9.3. Pièces sur adhésif de masquage

Prendre un couteau à lame ine et la passer délicatement entre la pièce et l'adhésif et la décoller. Si
l'adhésif s'arrache et vient avec la pièce, c'est que la tête imprime légèrement trop bas.
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 VII. Uilisaion avancée de la Tobeca® 2

 VII.1. Customisez vos paramètres Slic3r

Les paramètres de base de Slic3r permetent de trancher les modèles 3D pour répondre à la plupart des
besoins.

Cependant,  quand vous aurez acquis une certaine maîtrise de l'impression 3D, vous aurez peut être
besoin de faire des impressions avec des contraintes pariculières (nouveau matériaux par exemple).

Tout d'abord, dans Repeier Host, dans l'onglet Trancheur, cliquez sur Conigure pour ouvrir Slic3r : 
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Slic3r possède 4 onglets :

1. Plater (pour faire des tranchages directement depuis Slic3r)

2. Print Seings (pour les paramètres d'impression)

3. Filament Seings (pour les paramètres de ilament et donc de maière)

4. Printer Seings (pour les réglages d'imprimante)

 VII.1.1. Enregistrer un nouveau paramétrage

Les 3 derniers onglets correspondent à un réglage spéciique. Par exemple, lors d'un tranchage, vous
pouvez très bien n'avoir qu'un seul paramètre pour le ilament mais 5 paramètres diférents pour les
vitesses d'impression.

Il faut donc considérer les diférents onglets de manière indépendante.

Dans un onglet, pour enregistrer un nouveau paramètre, il suit de cliquer sur l'icône d'enregistrement
et d'entrer un nom.

Lors du choix du nom, il ne faut pas metre de caractères accentués, sinon cela pourrait ne pas
foncionner.

Le nouveau paramétrage sera en fait une copie du paramètre sur lequel il est basé.

Une autre  façon de faire  consiste  à copier  le  ichier ini  de coniguraion Slic3r  directement  (situé à
l'emplacement de l'import des coniguraions Slic3r sur l'installaion de base de la suite logicielle pour la
Tobeca® 2).
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 VII.1.2. Print Seings

C'est là que l'on peut modiier les vitesses d'impression, le pourcentage de remplissage des pièces…

Le plus simple pour commencer à personnaliser votre paramètres d'impression est de vous baser sur les
paramètres existant et les étudier.

Les valeurs importantes sont la hauteur des couches (layer height), ici de 0.20mm par couches :
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Le remplissage (inill), ici à 30 % (0.3) :

Les vitesses d'impression (Perimeters, Inill, Bridges) et de déplacement (Travel), ainsi que la vitesse de la
première couche (First Layer Speed) :
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 VII.1.3. Filament Seings

Cet  onglet  permet  de  paramétrer  ce  qui  est  relaif  au  ilament  d'impression,  son  diamètre,  sa
température.

Dans la capture ci dessus, le diamètre du ilament uilisé est de 3mm et la température d'extrusion de
200°C sur la première couche et 200°C sur les couches suivantes.
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 VII.1.4. Printer Seings

Dans cet onglet,  sont conigurés les paramètres de l'imprimante, ses dimensions d'impression ainsi que
son(ses) extrudeur(s).

Dans la capture ci dessus, le diamètre de sorie de la buse est de 0.4mm, la rétracion est à 1mm à
40mm/s.
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Pour  l'acivaion  automaique  du  plateau  chaufant  lors  de  l'impression,  des  customs  GCODE  ont  été
rajoutés dans l'onglet Custom G-code :

Au niveau de Start G-code, il a été rajouté :

M190 S52

qui permet d'atendre que le plateau ait ateint 52°C pour commencer l'impression et :

M140 S60

qui conigure ensuite le plateau chaufant à 60°C pour le reste de l'impression.

Au niveau de End G-code, il a été rajouté :

M140 S0

qui permet de désaciver le plateau chaufant en in d'impression.

Si vous imprimez uniquement sur adhésif 3M2090, il suit de supprimer ces 3 lignes pour que le plateau
ne chaufe plus automaiquement avec la généraion des ichiers G-Code.
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 VII.2. Opimisez les paramètres de connexion de votre port COM 
(WINDOWS)

Le port COM de votre PC a par défaut un temps de latence de 16ms entre chaque ligne envoyée et
reçue. Il est possible d'améliorer le foncionnement en abaissant cete valeur à 4ms.

Pour cela, faire un clic droite sur Ordinateur  Propriétés⇒  :

Aller ensuite dans le Gesionnaire de périphériques :
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Déplier Ports (COM et LPT) et faire clic droit puis Propriétés sur le COM connecté :

Dans l'onglet  Paramètres du port, vériiez que la vitesse en Bits par secondes est bien à 115200 puis
cliquez sur Avancé :

Dans la nouvelle fenêtre, passez le Temps de latence (msec) à 4 et validez :
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 VIII. Entreien de la Tobeca® 2

 VIII.1. Introducion

La Tobeca® 2 a été conçue pour être une imprimante simple à uiliser, robuste et avec un minimum
d'entreien.

Si vous n'uilisez pas votre Tobeca® 2 pendant plusieurs mois, il est conseillé de la démonter pour éviter
des accidents ainsi qu'une accumulaion de poussière au niveau de l'extrudeur et du plateau. Stockez
votre imprimante à l'abri de sources de chaleur et évitez de l'entreposer dans un endroit humide.

 VIII.2. Lubriicaion des axes et des poulies

Les axes peuvent être lubriiés de temps en temps avec de la graisse standard type graisse au lithium ou
alors avec un lubriiant sec type spray au PTFE.

Les poulies de retour peuvent quant à elles être lubriiées avec un lubriiant sec type spray au PTFE.

 VIII.3. Planéité du plateau

Avoir un plateau plan est important pour faire de bonnes impressions.

La  procédure  calibrage  de  l'imprimante  doit  être  refaite  de  temps  en  temps,  notamment  lors  des
démontages et remontages si cela semble être nécessaire.

 VIII.4. Pièces de rechange

Étape importante à faire dès le début pour vous éviter des soucis en cas de casse.

La Tobeca® 2 est une imprimante réplicable et donc les ichiers source des pièces qui la compose sont
disponibles gratuitement et de manière ouverte. Il est conseillé d'imprimer quelques pièces de rechange
dès le début pour palier à une éventuelle casse (chute de l'imprimante, choc…). Les sources des ichiers
sont disponibles et vous pouvez vous même améliorer des pièces si vous le souhaitez.

Les ichiers STL sont disponibles sur le dépôt Github sur Internet :

htps://github.com/pyroboynroses/Tobeca2

Le dépôt GitHub vous assure toujours les dernières versions des ichiers pour la Tobeca® 2. Si jamais vous
souhaitez télécharger une ancienne version des ichiers, cela est possible en consultant l'historique.

 VIII.5. Netoyage du plateau

Le plateau doit toujours être propre ain d'éviter toute aspérité pouvant créer des bosses et faire rater
des impressions.

De  temps  en  temps  et/ou  lors  du  changement  de  l'adhésif,  un  netoyage  avec  un  chifon  imbibé
d'acétone est nécessaire pour qu'il conserve ses propriétés.

Un produit plus écologique pour dégraisser le plateau est le jus de citron !

 VIII.6. Serrage des vis

Le  serrage  de  la  visserie  de  l'imprimante  est  à  contrôler  de  temps  en  temps,  pour  éviter  que  les
vibraions générées lors des impressions ne viennent ajouter du jeu sur les pièces assemblées.

Une vériicaion pariculière devra être portée sur le serrage des accouplements pour les iges iletées
avec les moteurs de l'axe Z.
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Il est aussi possible de metre un peu de colle ou de frein ilet pour bloquer les écrous.

 VIII.7. Courroies et poulies

La tension des courroies est importante. Il ne faut pas qu'elles soient trop tendues sinon cela va forcer
sur les moteurs,  pouvant les bloquer lors des impressions.  Si  à contrario  la  courroie n'est  pas assez
tendue, la qualité des impressions sera mauvaise (présence de jeu d'entre-dent notamment).

De temps en temps, vériiez que les courroies sont correctement tendues en ajustant éventuellement le
serrage des colliers en nylon.

Bien qu'en polyuréthane avec des ils d'acier à l'intérieur, elle s'usent lors des impressions et auront de
plus en plus de jeu au il du temps (mais ne vous inquiétez pas, pas avant quelques milliers d'heures
d'uilisaion!).

Les poulies peuvent se desserrer au il du temps et présenter un jeu. Le plus simple est de vériier et/ou
de resserrer la vis de temps en temps, voire de metre un peu de colle ou de frein ilet pour les bloquer.
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 IX. Dépannage / Assistance / FAQ

 IX.1.Connexion

 IX.1.1. Impossible de se connecter à l'imprimante

• Vériier  que le port  USB est  bien connecté (éteindre  l'imprimante  au niveau de son bouton

d'alimentaion,  brancher  le  câble  USB et  vériier  que  la  LED rouge de la  carte  électronique
s'allume).

• Vériier le n° du port USB dans Repeier Host dans les Paramètres Imprimante (éventuellement

faire un refresh ports au cas où le port enregistré aurait changé) :

• Vériier la vitesse du port COM (voir chapitre Uilisaion avancée).

• Vériier que le driver de la carte est bien installé et bien foncionnel.

Valider les paramètres et retenter la connexion.
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 IX.2.Tranchage

 IX.2.1. Le tranchage bloque l'ordinateur

Trancher un ichier complexe ou lourd peut prendre beaucoup de temps et consommer beaucoup de
mémoire vive sur votre PC. Cete uilisaion de la mémoire peut ralenir voire bloquer votre ordinateur
dans le pire des cas.

De base, les proils de tranchage fournis avec la Tobeca® 2 sont prévus pour un processeur à 4 cœurs et
lancent donc 4 processus de tranchage en parallèle. Si votre PC n'est pas assez puissant, il est possible de
diminuer le nombre de processus dans l'onglet Avancé du proil :

 IX.2.2. Le résultat du tranchage n'est pas conforme au modèle 3D d'origine

Il arrive qu'un beau modèle 3D ne ressemble à pas grand chose une fois le ichier GCODE généré. Cela
peut être  du à plusieurs  choses,  par exemple des coins et  des faces mal posiionnés sur le  STL qui
perturbent la généraion du ichier GCODE.

Pour corriger cela, il existe un service en ligne gratuit : htp://cloud.nefabb.com

 IX.2.3. L'aichage en 3D des pièces ne foncionne pas

Testé avec Repeier Host V0.90C sous Windows 7.

Lors du placement des modèles 3D sur le plateau, l'aichage ne se fait pas, si bien qu'il n'est pas possible
de savoir où est placé l'objet par rapport aux origines ou par rapport à d'autres objets.
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Il se peut que le pilote graphique de votre ordinateur soit mal géré au niveau de Repeier Host. Il est
possible de changer la méthode d'aichage en allant dans  Coniguraion  Coniguraion Vue 3D ⇒ ⇒

Méthode de dessin. Au lieu de Autodétecter, choisir Tableaux (Moyen).

 IX.3.Impression

 IX.3.1. Le moteur de l'extrudeur craque et le ilament n'avance pas

La pression est peut être trop élevée au niveau du ilament et de la molete d'entraînement, si bien que
le moteur bloque.

Pour ajuster cela, desserrer un peu les vis de réglage de la pression au niveau de l'extrudeur.

Le ilament  peut aussi  être mal  engagé dans l'extrudeur.  Pour régler cela,  enlever complètement  le
ilament, le recouper convenablement et refaire un essai.

Il  est  aussi  possible  que  la  puissance  délivrée  par  le  driver  de  moteur  de  l'extrudeur  ne  soit  pas
suisante. Pour cela, il faut tourner un peu le poteniomètre de réglage dans le sens des aiguilles d'une
montre pour délivrer plus de puissance (ici le réglage du pilote de l'axe X, les extrudeurs sont les deux
pilotes sur la droite).

Atenion car l'augmentaion de puissance entraîne aussi une élévaion de la température du
driver et il peut se metre en sécurité s'il est trop chaud, et donc faire rater les impressions.
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 IX.3.2. Le plasique ne sort pas de la tête d'impression

Cause possible Soluion

Tête d'impression trop basse Revériier la calibraion de votre plateau.

Mauvais serrage de l'extrudeur
Vériier le serrage des vis de réglage de l'extrudeur,
elles sont peut être trop serrées ou pas assez.

Température de fusion trop basse
Assurez  vous  pour  du  PLA  d'avoir  au  moins  une
température de 180°C pour extruder et 230°C pour
de l'ABS.

Buse bouchée
metre en chaufe la tête vers 230°C et extruder en
arrière pour reirer le il.

 IX.3.3. Le plasique n'adhère pas au plateau

• Vériier que le plateau est convenablement préparé

• La tête d'impression est peut être trop haute par rapport au plateau. Revériier la calibraion de

votre plateau.

• Essayer de changer de méthode de préparaion du plateau (ajout d'adhésif par exemple)

• Un  plasique  de  mauvaise  qualité  peut  ne  pas  adhérer  convenablement.  Essayer  avec  de

l'adhésif sur le plateau.

 IX.3.4. La pièce se décolle en cours d'impression

• Cela peut être dû à un adhésif qui a été trop uilisé et donc qui a perdu ses qualités adhérentes

ou un plateau en verre gras, sale. Refaire la préparaion du plateau et/ou le netoyer.

• La tête d'impression n'était pas assez proche du plateau en début d'impression et la première

couche n'a pas pu adhérer correctement. Vériier le calibrage du plateau.

• L'environnement autour de l'imprimante (température,  humidité),  ne permet pas une bonne

adhérence. Choisir un réglage de ilament avec chaufage du plateau pour essayer de compenser
cela.

• Le plasique uilisé n'est pas de bonne qualité. Essayer un autre plasique.

 IX.3.5. L'impression s'arrête en cours de route

Cela peut se produire s'il a été demandé une température trop haute pour chaufer la tête d'impression.
En  efet,  le  irmware  de  la  carte  électronique  intègre  une  sécurité  coupant  la  communicaion  avec
l'imprimante si la température de la tête excède 280°C (valeur sonde).

Diminuer la température d'impression, déconnecter et reconnecter l'imprimante.
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 X. Spéciicaions techniques

Spéciicaion Valeur(s)

Matériau de la mallete contreplaqué  de  bouleau  9mm  à  7  plis  +  peinture  plasiiée
foncée sur les deux faces

Dimensions fermée 440x414x175mm

Dimensions ouverte 440x414x430mm

Poids 11Kg

Translaions horizontales Douilles à billes LM8UU sur arbres acier 8mm (axe X)
Paliers à billes SC10UU sur arbres acier 10mm (axe Y)

Translaion vericale Tiges iletées inox A2 métriques M5

Motorisaion Moteurs pas à pas NEMA14 (axe Z) et NEMA17 à fort couple (15
et 44 Nm), pas de 1.8°, micropas à 1/16

Entraînement Courroie  HTD3M polyuréthane sur  poulies  HTD3M aluminium,
retours de courroies sur roulements 608ZZ

Alimentaion 220V AC vers 12V DC 120W, rendement 82%

Carte électronique RAMPS 1.4

Pilotes de moteurs Pololus A4988 (micropas 1/16)

Connecteur électrique IEC 3 broches avec fusible 5x20mm 1A, connecteur secteur EU

Connecteur informaique USB type B

Refroidissement Acif avec venilateur 40mm

Plateau chaufant Plaque  epoxy  3mm,  résistance  cuivre  gravée  dans  la  masse
(puissance 75W sous 12V) et thermistance CTN 100Kohms

Firmware Marlin

Logiciel d’impression Repeier Host

Formats acceptés .STL, .OBJ, .GCODE

OS supportés Windows XP, 7, 8 (x86 et x64), Linux Ubuntu et Debian (x86 et
x64), MAC OS

Technologie d'impression Extrusion par fusion de plasiques et dérivés (FFF)

Diamètre ilament 1,75mm

Diamètre tête d'impression Jhead 0,4mm en standard (oicielle USA)

Volume d’impression (X, Y, Z) 200x200x250mm soit 10000cm3

Résoluion des déplacements 21.7µm (axes X et Y) et 0.39 µm (axe Z)

Épaisseurs de couches 0.10mm à 0.30mm (en foncion de la qualité choisie)

Vitesses d’impression jusqu’à 200mm/s (en foncion de la qualité choisie)

Matériaux supportés PLA, ABS, hybride bois/plasique, nylon, PLA souple

Températures d'uilisaion 15°C - 35°C

Températures de stockage 5°C - 40°C
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 XI. Opion : Kit écran LCD

 XI.1.Présentaion

La Tobeca nécessite un ordinateur connecté en permanence pour pouvoir imprimer. Cependant, il est
possible de lui adjoindre opionnellement un écran LCD qui permet de réaliser les foncions suivantes :

• Visualisaion de l'état de l'imprimante (températures, jobs en cours, etc)

• Contrôle des axes et des températures

• Lancement de ichiers Gcode préchargés sur une carte microSD

Grâce  à  cet  écran,  la  connexion  d'un  ordinateur  n'est  plus  nécessaire  pour  lancer  des  impressions
(atenion toutefois, car on ne peut pas imprimer à parir de ichiers STL, ce sont des ichiers Gcode qui
doivent être mis sur la carte SD).

 XI.2.Préparaion du irmware de la carte électronique

Avant de brancher l'écran LCD, il faut relasher la carte électronique de la Tobeca (se référer pour cela au
Guide de Montage de la Tobeca dans la parie correspondante).

 XI.3.Branchement de l'écran LCD

Toute  manipulaion  sur  la  carte  doit  être  efectuée  lorsque  la  Tobeca  est  débranchée
électriquement ET au niveau de sa prise USB. Un non respect de cete consigne pourrait lors
d'un court circuit la détruire ainsi que l'écran LCD.

Brancher la nappe de câbles dans le bon sens sur l'adaptateur et sur l'écran LCD :
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Brancher ensuite l'adaptateur sur la carte électronique, en faisant atenion à bien connecter toutes les
prises :

Atenion à ne pas décaler les rangées de connexion. Un décalage pourrait créer des courts
circuits. Tous les connecteurs doivent être recouverts par les prises.

 XI.4.Téléversement du irmware avec acivaion de l'écran

Le téléversement du irmware doit maintenant être fait pour que la carte puisse reconnaître l'écran LCD
et aicher les informaions dessus. Il faut nécessairement que l'écran LCD reste branché pour que le
téléversement se fasse et ensuite pour que la carte démarre (cela signiie qu'il ne faut pas débrancher
l'écran LCD par la suite, même en cas de connexion à un PC).

Ouvrir le irmware de la Tobeca (se référer pour cela au Guide de Montage de la Tobeca dans la parie
correspondante) et dans le ichier coniguraion.h, repérer la ligne suivante (vers le bas du ichier) :

//#define PANELOLU2

et enlever les // pour obtenir :

#define PANELOLU2

Enregistrer  les  changements  et  téléverser  le  nouveau  irmware.  L'écran  doit  ensuite  s'allumer  en
aichant Tobeca Ready.

 XI.5.Impression et montage du boiier de l'écran LCD

Le kit écran est livré nu mais un boiier peut être imprimé pour l'habiller et le protéger.

Les ichiers STL sont disponibles sur GitHub :

1. ARRIERE_LCD.stl pour l'arrière du boiier

2. FACADE_LCD.stl pour la face avant du boiier

Tobeca SARL – Guide d'uilisaion de la Tobeca® 2 - version 1.0 60/65



3. PIED_LCD.stl pour la pate de support pliable du boiier

4. ROUE_LCD.stl pour la roue codeuse de sélecion

Une fois imprimé, il suit de monter l'ensemble avec les vis fournies, le montage se passe de détails
(image issue de la Tobeca® version 1) :

 XI.6.Préparaion de la carte SD

L'écran LCD foncionne avec une carte microSD pour stocker et imprimer des ichiers GCODE. Elle doit
être au préalable formatée au format FAT32 ou NTFS pour foncionner.

Ensuite, il suit de copier dessus les ichiers GCODE, créé avec RepeierHost avec un PC pour pouvoir
ensuite les imprimer avec la Tobeca via l'écran.

La carte microSD s'insère sur le côté droite de l'écran, une fente est prévue.

 XI.7.Uilisaion de l'écran LCD / Explicaion générale des menus

Une  fois  que  l'écran  LCD  est  installé,  la  Tobeca  peut  être  uilisée  avec  ou  sans  PC  pour  uiliser
exclusivement le pilotage via l'écran.

Lorsque que la Tobeca est démarrée, l'écran d'accueil est aiché avec les températures du plateau et de
l'extrudeur ainsi que Tobeca ready. Une pression sur le bouton de contrôle permet de passer au menu
général :

Info Screen //pour retourner à l'accueil

Prepare //pour préparer la Tobeca

Control //pour des réglages
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Print from SD //pour imprimer depuis la SD

Le menu Prepare permet de contrôler la Tobeca pour bouger les axes, conigurer des températures, etc :

Main //pour retourner à l'écran d'avant

Autostart

Disable Steppers //désactiver les moteurs

AutoHome //mettre tous les axes à 0

Set Origin //redéfinir l'origine

Preheat PLA //préchauffer l'extrudeur (PLA)

Preheat ABS //préchauffer l'extrudeur (ABS)

Cooldown

Move Axis //déplacer les axes avec la molette

En cliquant sur Move Axis, il est possible de déplacer les axes manuellement en choisissant l'incrément
des déplacements (0.1, 1 ou 10mm).

Le menu Control ne sera pas détaillé mais peut être intéressant pour refaire des réglages généraux de la
Tobeca en terme d'accéléraions par exemple.

Le  menu  Print  from  SD  permet  d'accéder  aux  ichiers  présent  sur  la  carte.  Un  choix  Refresh est
disponible pour réactualiser la liste des ichiers présents. Un clic sur un ichier lancera l'impression.
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 XII. Opion : double extrudeur

En opion, la Tobeca peut être uilisée avec un double extrudeur, cela pour :

• Imprimer des supports d'impression solubles avec des matériaux tels que le PVA

• Imprimer avec deux couleurs diférentes

D'un point de vue logiciel, Slic3r devra être uilisé de façon avancée pour obtenir les résultats souhaités
en double extrusion. Pour cela, il  est conseillé de télécharger et d'installer au moins la version 1.1.6
disponible sur le site oiciel : htp://slic3r.org/

 XII.1. Imprimer des supports solubles

C'est une des façons les plus simples d'uiliser la double extrusion sur la Tobeca.

Un proil Slic3r est déjà créé, et se nomme NORMAL_SUPPORT_DOUBLE. Il permet d'indiquer au logiciel
de générer les ichiers d'impression avec la tête d'impression 1 pour le matériau de la pièce et la tête
d'impression 2 pour le matériau support.

Pour modiier les réglages, il faut éditer le proil dans Slic3r :

On remarque bien que l'extrudeur 1 sera uilisé pour les périmètres et le remplissage intérieur, et que
l'extrudeur 2 sera uilisé pour le matériau de support et d'interface de support.

Une fois l'impression terminée, il suira de plonger la pièce dans l'eau pendant quelques heures ain que
le PVA se dissolve.

 XII.2. Impression bicolore

Imprimer des pièces en deux couleurs est un peu plus compliqué et nécessite d'avoir deux ichiers STL
imbriqués : le premier pour la couleur de l'extrudeur 1 et le second pour la couleur de l'extrudeur 2.

Pour commencer à tester la double extrusion, le plus simple est d'imprimer le cône de traic disponible
sur  le  CD  (dans  Exemples  STL  →  Double  Extrusion)  ou  alors  en  le  téléchargeant  directement  sur
Thingiverse : htp://www.thingiverse.com/thing:21773
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Il faut ensuite ouvrir Slic3r et cliquer sur File → Combine muli-material STL iles :

Sélecionner les ichiers ensemble ou les uns après les autres en cliquant sur  Open et ensuite  Cancel
quand tous les ichiers sont ajoutés. Enin, le logiciel demande un nom pour un ichier combiné amf.xml
qui servira au tranchage.

Une fois ce ichier généré, l'importer dans Slic3r et choisir les opions de tranchage :

Choisir un paramètre d'impression assez standard (ici NORMAL), les températures de ilaments et pour
le choix Printer,  choisir  Tobeca_JHEAD_04_DOUBLE,  pour indiquer qu'on va uiliser une Tobeca avec
deux extrudeurs.

Cliquer ensuite sur Export G-code pour trancher le ichier combiné et obtenir le ichier d'impression.
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Une fois fait, importer le ichier G-code directement dans Repeier Host et voici le résultat aiché :

On remarque bien en bleu la couleur de l'extrudeur 1 et en turquoise la couleur de l'extrudeur 2 (le
décalage est normal et représente le décalage entre les deux têtes).

Il ne reste plus qu'à imprimer et les deux impressions vont se superposer.

Si  jamais  il  y  a  un décalage à  l'impression  entre  les  deux têtes  (écartement  sur  l'axe  X des  têtes),
peauiner le réglages d'ofset X dans Slic3r, dans le réglage Tobeca_JHEAD_04_DOUBLE :
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