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Guide de démarrage rapide Tobeca® 2
Félicitations et merci pour votre achat de votre Tobeca® 2 !

La Tobeca® 2 est une imprimante 3D portable et open source. Celle ¢i vous permettra de réaliser de
nombreuses impressions de qualité avec les réglages adaptés.

Monter la Tobeca® 2 (cas d'une imprimante livrée montée)

Ouvrir le capot de la Tobeca® 2, couper les colliers de maintien et sortir le portique pour le placer en
position verticale (un sachet de vis permet de finir de fixer les fermetures).

Visser les 4 mollettes en faisant coincider les trous avec les profilés aluminium pour bloquer le portique.
Ne pas trop serrer les mollettes.

Récupérer la documentation et installer les logiciels de la Tobeca® 2

Connectez vous sur http://www.tobeca.fr/tobeca-2/ressources/ et récupérez les archives et la
documentation pour la Tobeca 2 a dézipper sur votre ordinateur.

Ces archives contiennent les guides de montage et d'utilisation de I'imprimante, ainsi que toute la suite
logicielle, les préconfigurations pour imprimer avec Slic3r et Cura, ainsi que de nombreux modeles 3D
pour commencer.

Pour toute demande d'assistance, vous pouvez créer un compte et accéder au forum Tobeca :
http://www.tobeca.fr/inscription-au-forum/ ou envoyer un mail a contact@tobeca.fr
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Informations sur le fabricant

La Tobeca® 2 est congue et fabriquée par :
Tobeca SARL
10 bd de l'industrie
41100 Venddme
SIREN : 798119830 RCS Blois
Téléphone : +33 (0)9 72 39 10 06

Mail : contact@tobeca.fr

Désignation du produit

La Tobeca® 2 est une imprimante 3D portable congue et fabriquée en France utilisant la technologie
d'impression 3D additive par fusion et extrusion de thermoplastiques (FFF).

Mise au rebut

La Tobeca® 2 fait partie des DEEE (Déchets Electriques Et Electroniques). Le traitement de ces déchets
est réglementé par la directive européenne 2102/19/UE.

Tobeca® 2 SARL est enregistré auprés de I'ADEME pour déclarer les déchets DEEE générés par son
activité et la Tobeca® 2 posséde le marquage DEEE au niveau de son étiquette de n° de série.

Conformément au décret n° 2005-829 du 20 juillet 2005 relatif a I'élimination des déchets des
équipements électriques et électroniques (DEEE), la société Tobeca prend a sa charge la collecte et
I’élimination des DEEE dans les conditions prévues aux articles 21 et 22 de ce décret, pour les DEEE
ménagers ou professionnels. Le mode de récupération étant la reprise gratuite sur les points de vente
du producteur.

NE PAS mettre au rebut ce produit avec les déchets municipaux. Pour une collecte locale, consultez les
réglementations locales pour la mise au rebut des produits électroniques.
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Déclaration CE de conformité

Le fabricant, soussigné :
Tobeca SARL
223 bd Roosevelt
41100 Venddme
SIREN 798119830 RCS Blois

Personne autorisée a constituer le dossier technique :
Adrien Grelet (gérant)
2 rue des Camélias

41100 Saint Quen

déclare que la machine neuve désignee ci-aprés : Tobeca, imprimante 3D portable par
technologie additive d'extrusion de matériaw« plastiques

est conforme aux dispositions réglementaires définies par I'annexe | de la directive européenne
2006/95/CE

et aux directives suivantes :
*  2004/108/CE
* 2011/65/UE

Année de début d'apposition du marquage CE sur le produit : 2014

Fait & Vendéme, le 01/07/2014

Pour la société, le gérant

Adrien Grelet

Société Tobeca i~ %
- SARL aircapital de 30000€ i P
223 bd Roosevelt e

41100 Vendsme
Tel: +339 723910086
’ RGS Blois 798119830
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Garantie

Domaine d'application des garanties

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

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

Dans le cas d'un achat auprées d'un distributeur agréé par la société Tobeca, la garantie sera gérée de
bout en bout par ce distributeur, les termes de la garantie étant identiques a ceux pratiqués par la
société Tobeca, hormis pour les retours qui seront a effectuer directement auprés du distributeur.

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

Le retour atelier n'est valable que pour 'achat d'une Tobeca 2 assemblée. Dans le cas d'une Tobeca 2 en
kit, les éléments garantis sont identiques mais seules les pieces pourront étre envoyées pour
remplacement par le client suite renvoi aux frais du client des piéces défectueuses.

Garantie retour atelier 1 an
Eléments garantis
* Alimentation électrique
* Carte électronique
* Ventilateurs
* Contacts de fin de course
* Arbres de guidage
*  Plateau chauffant
* Tiges filetées pour la translation verticale
* Poulies d’entrainement
* Visserie et roulements a bille
* Ressorts
Eléments non garantis, piéces d'usure
¢ Chassis / mallette
* Courroies et douilles linéaires
* Plaque en verre du plateau d'impression
* Pieces imprimées
*  Fils électriques et cablage
* Pilotes des moteurs de la carte électronique
e Téte d'impression et sous éléments
Exclusion de la garantie

La garantie ne peut s'appliquer si au moins une de ces conditions suivante est validée :
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* Montage de l'imprimante non conforme (dans la cas d'un achat de kit, par rapport a la
documentation fournie, incluant aussi les courts circuits résultant d'un mauvais montage)

e Détérioration de la mallette (coins abimés, rayures importantes, traces de coup indiquant des
mauvais traitements)

e Utilisation anormale de l'imprimante (arbres de guidage tordus, destruction moteur suite
blocage par exemple)

* Branchement sur un réseau électrique différent d'un réseau électrique 220V alternatif 50 Hz
*  Modification du firmware de base de l'imprimante.
* Modification des paramétres de tranchage de base.

Aussi, la garantie ne peut s'appliquer pour des dysfonctionnements qui ne sont pas liés a la
détérioration de pieces (impression ratée, blocage du filament dans I'extrudeur...).

Retour et dépannage

Une fois qu'un probleme a été signalé et qu'il a été décidé de retourner Il'imprimante pour dépannage,
Tobeca SARL transmettra un bon de retour a ses frais pour renvoyer I'imprimante.

Celle ci devra étre renvoyée dans son emballage d'origine, avec ses protections de transport d'origine
(coins de protection et film 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'avére que la garantie 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 I'imprimante jusqu'a ce que ces frais soient réglés.

Si la garantie ne peut s'appliquer mais que le client souhaite faire réparer le produit, un devis de
réparation lui sera soumis et le paiement de la facture devra étre nécessairement recu avant renvoi du
produit, sans quoi Tobeca SARL se réserve le droit de conserver le produit jusqu'a ce que ces frais soient
réglés.
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Notes de versions
V2.1 du 04/09/2015

* Maodifications pour nouvel écran LCD PanelOne (branchement et utilisation)

* Explication détaillée de la méthode Atomic pour déboucher une téte d'impression
V2.0 du 05/02/2015

*  Mise a jour des photos avec remplacement par images 3D plus claires

* Extension de la documentation pour utilisation de Cura comme moteur de tranchage, pour les
impressions avec support et les impressions bicolores

¢ Ajout d'une capture d'écran pour la configuration Repetier Host du double extrudeur
e Ajout du lien vers I'arbre des problémes et causes possibles de la Tobeca 2
*  Modification fichiers pour écran LCD
V1.2 du 07/10/2014
* Mise a jour des photos pour la version actuelle de Repetier Host
V1.1 du 15/09/2014
* Ajout d'une section détaillée sur l'installation des drivers sous Windows pour la carte Arduino Mega
*  Modification du support de bobine et de son montage
V1.0 du 22/07/2014

* premiere version de la documentation de la Tobeca® 2, héritée de la documentation de la Tobeca®,
version 1.1.
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Conditions d'usage normal du produit

La Tobeca® 2 est une imprimante 3D destinée a un usage particulier ou dans les petites entreprises. Elle
doit étre utilisée en intérieur et posée sur une table stable, a I'abri des courants d'air.

La connexion avec le PC en USB doit étre directe et de maniere sécurisée (pas de fil pouvant présenter
un risque de chute par exemple).

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

1.
2.

10.

11.

12.

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

Un filament plastique (le plus souvent a base d'amidon de mais) est monté sur l'imprimante et
sera consommé durant l'impression.

La Tobeca® 2 est branchée électriquement avec son alimentation et les cables fournis.
Elle est ensuite raccordée en USB a |'ordinateur avec le cable fourni.

L'imprimante est allumée grace a son interrupteur général a l'arriére et est connectée au logiciel
sur le PC.

Un modele 3D est chargé dans le logiciel de l'imprimante sur le PC pour étre converti dans un
format GCODE, interprétable par le firmware de la carte électronique de la Tobeca® 2.

La téte d'impression est mise en chauffe et le fil est amorcé dans la téte (pilotage depuis le
logiciel).
Aprés une phase de chauffe de la téte d'impression et éventuellement du plateau d'impression,

I'impression commence et le plastique fondu sort de la téte d'impression.

Les mouvements combinés du plateau et de la téte (axes X et Y), permettent de dessiner des
formes en 2 dimensions en plastique.

L'axe Z intervient a chaque changement de couches en relevant la téte d'une faible hauteur (entre
0,1 et 0,3mm en fonction de la qualité choisie). On obtient ainsi I'impression d'un objet en 3
dimensions sur le plateau.

A la fin de I'impression, I'imprimante se met en position parking et les systemes de chauffage sont
arrétés.

Il suffit d'attendre quelques minutes pour récupérer la piéce imprimée, aprés avoir éteint
I'imprimante au niveau de l'interrupteur général.
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Conditions d'usage anormal du produit

Voici quelques exemples de conditions d'usage anormales de la Tobeca® 2. La liste est la plus détaillée
possible mais ne saurait étre exhaustive :

¢ Installation de la Tobeca® 2 sur une surface instable et/ou dans un endroit dangereux
*  Mauvais montage d'un kit Tobeca® 2, par rapport a la documentation fournie

* Mauvais montage du portique aprés un démontage

* Mauvais démontage du portique

*  Mauvais raccordement au réseau électrique

* Mise en place des cables dangereuse, risque de chute par exemple

* Tobeca® 2 incorrectement calibrée

* Plateau d'impression non nettoyé et/ou mal préparé

* Intervention a l'intérieur du produit lorsqu'il est sous tension

* Intervention a l'intérieur du produit quand il est sous tension et en train d'imprimer
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Consignes de sécurité

Installation de la Tobeca® 2

Pour une utilisation en toute sécurité, la Tobeca® 2 doit étre 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.

Téte d'impression

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

Plateau d'impression

Le plateau d'impression peut chauffer a plus de 90°C. Ne pas le toucher lors du fonctionnement de
I'imprimante.

Courroies et pieces mécaniques

La Tobeca® 2 est un produit utilisant des déplacements d'axes pour imprimer. Ne jamais tenter de
toucher les courroies ou les piéces mécaniques durant une impression. Toute opération de
maintenance, incluant la mise en place du filament doit étre effectuée uniquement quand
I'imprimante est arrétée et non alimentée électriquement.

Réseau électrique

La Tobeca® 2 est un produit fonctionnant sur le réseau électrique domestique. Si I'alimentation a un
défaut ou qu'elle est endommagée, ne pas tenter de la réparer ou d'utiliser la Tobeca® 2. La société
Tobeca ne saurait étre tenue pour responsable si le kit est mal monté et qu'un risque électrique est
présent.

Lors de l'installation, le branchement électrique doit étre réalisé en toute sécurité (fils rangés et hors
d'atteinte pour éviter de trébucher dessus par exemple) et sur un réseau électrique adapté (tension et
fréquence nominales d'entrée correctes, mise a la terre correcte).

Utilisateurs de la Tobeca® 2

Cet appareil n'est pas prévu pour étre utilisé 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 bénéficier, par l'intermédiaire d'une personne responsable de leur
sécurité, d'une surveillance ou d'instructions préalables concernant I'utilisation de cet appareil.

Il convient de surveiller les enfants pour s'assurer qu'ils ne jouent pas avec I'appareil.
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I.  Monter et démonter la Tobeca® 2

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

Pour une utilisation optimale et sans risque et afin de bénéficier du meilleur de la Tobeca® 2, celle ci doit
étre installée sur une surface stable (table, plan de travail, établi, bureau) dans un endroit calme et a
I'abri des courants d'air.

Le raccordement électrique doit étre fait en toute sécurité.

I.2. Monter la Tobeca® 2

W

Ouvrir le capot de la Tobeca® 2 et sortir le portique pour le placer en position verticale. Préparer les 4
mollettes de blocage.
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Visser les 4 mollettes en faisant coincider les trous avec les profilés aluminium pour bloquer le portique.
Ne pas trop serrer les mollettes.
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I.3.Brancher la Tobeca® 2

Raccorder le cordon secteur IEC a l'arriére de la Tobeca® 2.

Raccorder le cordon USB a la carte a l'intérieur de la Tobeca® 2 (entre l'alimentation et le boitier
électronique).
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.4.Démonter la Tobeca® 2

Dévisser les 4 molettes du portique.
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Mettre le plateau en butée ainsi que le chariot d'impression a gauche. coucher le portique dans le
chassis, pour qu'il prenne appui sur les cales en bois.

Refermer le capot avec les fermetures grenouilles et la Tobeca® 2 est préte pour voyager !
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Il. Installation de Repetier Host

Repetier Host est un logiciel open source permettant de transformer les fichiers 3D en instructions
compréhensibles par l'imprimante pour faire une impression.

C'est une suite complete et donc I'unique logiciel a installer pour faire vos impressions.
II.1. Installation Windows

II.1.1. Installation des pilotes de la carte électronique

Brancher le cable USB de votre Tobeca® 2 sur votre ordinateur. Les drivers devraient s'installer
automatiquement. Si ce n'est pas le cas (erreur type le driver n'a pas pu étre installé), suivre la
procédure suivante :

*  Ouvrir le Gestionnaire de Périphériques et repérer le périphérique en erreur (symbolisé avec un
triangle jaune).

* Cliquer droite dessus et cliquer sur Mettre a jour le pilote...
* Dans la nouvelle fenétre, choisir Rechercher un pilote sur mon ordinateur

e Parcourir les dossiers pour accéder au dossier téléchargé Softwares\Windows\drivers et faire
OK.

e Cliquer sur Suivant et les drivers vont s'installer.
Une fois installé, la carte Arduino doit apparaitre dans les Ports (COM et LPT) du PC. Le numéro du port
COM peut étre noté pour configuré Repetier Host par la suite.
11.1.2. Installation du logiciel Repetier Host

Sous Windows, l'installation est trés simple, il suffit de lancer l'installation de I'exécutable présent dans
le dossier Softwares sur votre ordinateur. Le plus simple est de laisser les parametres par défaut.

Pour fonctionner, Repetier Host nécessite d'avoir installé le .Net Framework 3.5, disponible
dans le dossier softwares sous le nom dotNetFX35Setup.exe (connexion internet requise pour

= télécharger le package complet).

I1.2. Installation Linux

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

L'archive est disponible dans le dossier Softwares.
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'installation avec la commande sh configureFirst.sh.
4. Accepter l'installation de dépendances si cela est demandé.

5. Une fois l'installation terminée, exécuter la derniere commande avec les droits administrateurs
usermod -a -G dialout VOTRE_UTILISATEUR. Elle permet de donner les droits a votre utilisateur
pour utiliser le port COM.
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6. L'installation crée un lien dans fusr/bin pour I'exécutable du logiciel. Si cela ne fonctionne pas,
vérifiez 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 RepetierHost, il suffit, dans n'importe quel terminal, d'exécuter la commande repetierHost.

I1.3. Installation Mac

Sous les systemes Mac, l'installation est tres simple, il suffit de lancer I'installation du paquet .dmg
présent dans le dossier Softwares sur votre ordinateur. Le plus simple est de laisser les parametres par
défaut.

11.4. Configuration de Repetier Host

Exécuter le logiciel Repetier Host pour le lancer.

La fenétre suivante devrait s'ouvrir :

Fichier View Configuration Imprimante  Tools  Aide
- -
0 . n.-m /57 @ 23 3
Voe 3D | Coube de Températus | Placements dobels | Trancheur | Preview | Coririle Manuel | Carte SO
G ROMEOA 2ok
%
4

Connecté: Tobeca_Prod Extrudeur: 180,0/180°C Lit: 353/35°C
—

————

Printing...ETE 2h:07m49s Couche 24/3%9 .

Aller ensuite dans les Réglages imprimante :

8

Réglages imprimante
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11.4.1. Onglet Connexion

P h
Paramétres imprimante
Imprimante: Tobeca > i
Connector: [Serial Connection V]
Port: COM3 -
Vitesse: 115200 -
Protocole de Transfert: | o 4odetect -
Reset on Connect [DTRIow->high-slow -
Reset on Emergency [Send emergency command and reconnect V] l
Cache de réception: 63 |
[ Utiisez communication aller/retour (envoi aprés ok}
Les réglages dimprimante comespondent toujours & limprimante sélectionnée
ci dessus. lls sont stockés & chague appui sur OK ou appliquer. Pour créer une
nouvelle imprimante, entrez un nom et créer appliquer. Limprimante démarme
avec la demiére configuration sélectionnée
[ 0K ] [ Appliquer ] [ Annuler ]

Indiquer dans le champ Port le port COM relevé lors de I'installation des drivers (Windows).

En fonction de votre ordinateur et de votre Tobeca® 2, le port COM peut changer et étre différent de
I'image. Il faut trouver celui qui correspond a votre imprimante. Si plusieurs ports COM sont affichés, le
plus simple et de débrancher tous les équipements USB autres que l'imprimante pour voir lequel
appartient a la Tobeca® 2.

Si le choix du port est vide, voir la rubrique Dépannage pour régler cela (notamment installation des
drivers si nécessaires).

Bien mettre 115200 en Vitesse.
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11.4.2. Onglet Imprimante

[ Paramétres imprimante
Imprimante: Tobeca v
Connexion ;__!mprimante___ﬂ Extruder | Format imprimante | M\rancé|
\itesse de déplacement: 4200 [mm./min]
Vitesse max axe Z: 100 [mm./min]
Manual Extrusion Speed: 2 20 [mm/s]
Manual Retraction Speed: an [mm/s] |
Température par défaut de l'extrudeur: 200 T
. Température par défaut du lit: ] T
Veérffier température du lit et de l'extrudeur
[ Enlever les requétes M105 des Log
eérffier toutes les 3 secondes. L
Position de pamuage X g Yo 180 Zmin: 0 [mm]

Send ETAto printer display
Désactiver extrudeur aprés Fin/Amét durgence
Désactiver moteurs aprés Fin/Amét durgence

Aller & la posttion de parquage aprés Fin/Amét d'u
Désactiver lit chauffant aprés Fin/Amét durgence
Printer has SO card

Majorer temps dimpr. de 40 [%]

Invert Direction in Controls for [ X-rds [ Y-fais [ Z-tds

[ ok

][ Appliquer ][ Annuler

11.4.3. Onglet Extrudeur (cas d'un simple extrudeur)

-
Paramétres imprimante
Imprimante: Tabeca v
Connexion I Imprimante | Extruder | Format imprimante | Advancé
Nombre d'extrudeurs: 1 B
Max. Bxtruder Temperature: 260
Max. Bed Temperature: 12{17 N
Max. Volume per second 12 [mm3/s]
[ Printer has a Midng Extruder (one nozzle for all colors)
. Extrudeur 1
Name:
Diameter: 04 [mm] Temperature Cffset: 0 [T]
o
Offset X: 0 Offset Y: 0 [mm]
QK ] [ Appliquer ] [ Annuler
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11.4.4. Onglet Extrudeur (cas d'un double extrudeur)

[ Paramétres imprimante )
Imprimarte: Tobeca_Test > &
Connesdon I Imprimante | Edruder | Format imprimante | Ad\rancé|
Nombre d'extrudeurs: 2 =
Max. Extruder Temperature: 280
Max. Bed Temperature: 120
Max. Volume per second 12 [mm?3/s]
[ Printer has a Mixing Extruder {one nozzle for all colors)
Extrudeur 1
Name:
Diameter: 04 [mm] Temperature Cffset: [1] [TT]
Calor: _
COffzet X: [1] Offzet ¥: [1] [mm]
Extrudeur 2
Name:
Diameter: 04 [mm] Temperature Cffset: 0 [TC]
Color: I:I
Offset X: 362 Offset Y: 0 [mm]
[ 0K ] [ Appliquer ] [ Annuler ]

Indiquer qu'il y a 2 extrudeurs sur I'imprimante pour ensuite configurer sa couleur (pour le différencier
du premier) et les entraxes par rapport a la premiére téte).

11.4.5. Onglet Format imprimante

F |
Paramétres imprimante

Imprimante:

Tobeca -

=]

Connexion I Imprimante I Extruder |F

d | M\rancé|

Printer Type: [ Imprimante classique hd ]

Origine X: Origine " Origine Z:
X Min 0 KXMax 200 Gauche dulit: 0

' Min o Y Max 200 Face du lit: 0

Larg. zone dimpression: 200 mm

Prof. zone dimpression: 200 mm

Haut. zone dimpression: 250 mm

m

Les valeurs min et max définissent les plages possibles de coordonnées dextrudeurs Ces
coordonnées peuvent &tre négatives et en dehors du lit. Gauche et face du it déterminent les
coordonnées ou le lit lui méme commence. En changeant les valeurs min/max, vous pouvez
déplacer I'origine du centre du lit, si supporté par le micrologiciel.

Y Max

QK ][ Appliquer ][ Annuler
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I1.5. Import des configurations de Slic3r

Maintenant que Repetier Host est configuré pour la Tobeca® 2, il faut importer les parametres de
configuration pour Slic3r, le logiciel de tranchage intégré a Repetier Host.

Dans Repetier Host, lancer une premiere fois Slic3r en cliquant sur Configure dans I'onglet Trancheur :

e - Tuer le
Trancher avec Slic3r Trancheur

Trancheur: |S|i[:3r v‘ { £§ Manager ]

Prirt Setting: {NORMAL v] ‘ 44 Corfigure J

Prirter Settings: Tobeca_04 =

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

Récupérer le contenu du dossier slic3r et le copier a la racine du dossier :
¢ Sous Windows : C:\Users\VOTRE_UTILISATEUR\AppData\Roaming\Slic3r
e Sous Linux : fhome/VOTRE_UTILISATEUR/.Slic3r
e Sous Mac : SHOME/Library/Application Support/Slic3r

Le dossier AppData est un dossier caché. Il faut I'afficher en modifiant les options des dossiers
Windows s'il n’apparait pas.

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

filament
print
printer

ik | slic3rini

I.6. Import des configuration de Cura

Il est aussi possible de trancher les modeles 3D avec Cura qui permet des ajustements plus simples des
paramétres (notamment les vitesses, le taux de remplissage intérieur, etc).

Récupérer le contenu du dossier cura et le copier dans le dossier de votre imprimante, qui se situe dans
le dossier :

*  Sous Windows :
C:\Users\VOTRE_UTILISATEUR\AppData\Local\RepetierHost\CuraEngine\NOM_IMPRIMANTE

Le dossier AppData est un dossier caché. Il faut I'afficher en modifiant les options des dossiers
Windows s'il n"apparait pas.

‘.—

La configuration des logiciels pour la Tobeca® 2 est terminée.
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lll. Préparation du plateau d'impression

l1l.1.Introduction

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

* Impression directe sur le plateau chauffant

*  Application d'un adhésif polyimide résistant a la température sur le plateau chauffant

* Application d'un adhésif de masquage sur le plateau chauffant

lll.2. Impression directe sur le plateau chauffant

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

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

L'état de surface des piéces finies est un peu satiné.

Il est possible d'essuyer le plateau chauffant apres avoir déposé quelques gouttes de jus de citron pour
améliorer I'adhérence (en dégraissant la surface).

Si les pieéces imprimées adherent mal sur le plateau chauffant, il faut mettre un adhésif dessus.
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l11.3.Adhésif polyimide résistant a la température sur le plateau chauffant

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

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

Une astuce pour mettre en place I'adhésif sans bulle est de mouiller le plateau chauffant
avec de I'eau savonneuse. Ainsi il sera repositionnable jusqu'a la premiere chauffe ot I'eau
s'évaporera.

¥

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

I.—

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

Un nettoyage de la surface de l'adhésif avec de I'acétone et éventuellement un léger
pongage peuvent étre nécessaires si les pieces adherent mal.
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l1.4.Adhésif de masquage sur le plateau chauffant

L'adhésif de masquage permet une trés bonne accroche des piéces imprimées sur le plateau, a chaud ou
a froid.

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

llIl.5.Plaque en verre sur plateau chauffant

Une derniere solution consiste a ajouter une plaque en verre sur le plateau chauffant, maintenue avec
de I'adhésif ou des petites pinces de classeur.

Cette solution est a retenir si vous devez imprimer de grandes pieces. Le plateau n'étant pas forcément
toujours 100 % plat, une plaque en verre permet de s'assurer d'avoir une surface bien lisse et plate pour
les impressions.

L'idéal est une plaque au format 240x210mm en épaisseur 3mm, que vous pourrez demander a la coupe
dans votre magasin de bricolage préféré et elle ne vous colitera qu'une poignée d'euros.

La chauffe du plateau sera cependant plus longue a cause de l'inertie du verre mais permet de belles
impressions propres sur plateau chauffé uniguement.
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IV. Calibration de la Tobeca® 2

IV.1. Introduction

Il est important que la téte d'impression soit toujours a égale distance du plateau pour avoir une
adhérence homogene sur la premiére 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 vérifier que celui-ci est bien plan
par rapport a la téte d'impression. C'est pour cela qu'il y a sur le plateau 4 vis avec ressort permettant
un réglage fin grace a des molettes dans les coins du support plateau.

IvV.2. Calibration de I'axe X

Avant toute chose, il faut vérifier que I'axe X est bien paralléle au chassis. Pour vérifier cela, il faut
utiliser un réglet et le poser en bas du chassis et mesurer la hauteur entre le bas du chassis et le bas de
la piece imprimée a gauche de I'axe X :

(f:' \
qn#wm-w-m--w- YT

Cette mesure sera notre référence de réglage.
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Mesurer ensuite la hauteur entre le bas du chassis et le bas de la piéce imprimée a droite de I'axe X :

Si la hauteur a droite est différente de celle de gauche, tourner manuellement la vis de I'axe Z de droite
pour corriger cela :
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IvV.3. Calibration du plateau d'impression

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

1. Brancher électriquement l'imprimante et I'allumer (interrupteur a l'arriére).
2. Connecter l'imprimante en USB au PC.

3. Ouvrir Repetier Host.
4

Cliquer sur le bouton Connecter :

O .

Connecter

Une fois connecté, le bouton passe au vert pour déconnecter (pour tout probleme de connexion,

consulter la rubrique Dépannage) :

Déconnecter

Repetier Host permet d'intéragir avec I'imprimante et de déplacer les axes grace aux boutons présent
dans I'onglet Contrdle manuel :

G-Code: Envoyer

14,80 Exl‘.rl.ldeu! 1

Vi 180 r3:1|

Options de Debug

[@ Eho  JO o |[O Ereus ||@ Essaiavide |

Il'y a une échelle pour le déplacement des axes, permettant d'aller de 0,1 a 50mm par clic. Les icnes en
forme de maison permettent d'initialiser un axe jusqu'a sa position d'origine.
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IV.4. Procédure de calibration

Pour cette procédure de calibration il est nécessaire que le plateau soit convenablement
préparé pour prendre en compte |'épaisseur ajoutée a la plaque en epoxy.

‘.—

Avant le début de la procédure de calibration, vérifier que les 4 molettes de réglage sous le plateau sont
vissées de la méme facon (environ 2-3mm de vis sous I'écrou) :

Faire une initialisation générale de I'imprimante en cliquant sur le bouton maison général.

ﬁ‘

Tous les axes vont se déplacer pour venir en position d'origine. La téte d'impression devrait étre tres
proche du plateau, dans son coin inférieur gauche.
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Si ce n'est pas le cas, il faut vérifier I'ajustement de la vis de réglage au niveau de I'axe Z sur le contact de fin
de course :

Ajuster ensuite le réglage de la vis :

e Desserrer la vis permettra de relever la téte d'impression (nécessaire si la téte d'impression
écrase le plateau).

e Resserrer la vis permettra de descendre la téte d'impression (nécessaire s'il y a un trop grand
espace entre la téte d'impression et le plateau).
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A chaque fois, relever I'axe Z de 1 ou 2mm et faire ensuite une initialisation de I'axe Z pour voir le
résultat.

Une fois ce premier ajustement vérifié et que la téte d'impression est pratiqguement en contact avec le
plateau, essayez de passer une feuille de papier pliée en deux (feuille standard 80g/m?) entre la téte
d'impression et le plateau :

* Sila feuille passe largement, desserrer la molette de réglage du plateau inférieure gauche pour
remonter le coin inférieur gauche du plateau.

* Si la feuille est bloquée, resserrer la molette de réglage du plateau inférieure gauche pour
descendre le coin inférieur gauche du plateau.

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

Relever ensuite la téte d'impression de 2 ou 3 mm avec les fleches de pilotage de I'axe Z et déplacer les
axes pour faire les réglages au niveau des 3 autres coins du plateau d'impression. Utiliser les vis sous le
plateau pour faire I'ajustement (il n'est plus nécessaire de toucher a la vis de réglage Z a cette étape) :

-

Une fois cette étape réalisée, votre Tobeca® 2 est calibrée et préte a imprimer !
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V. Imprimer avec la Tobeca® 2

V.1. Choix du filament

La Tobeca® 2 a un extrudeur et une téte d'impression congus pour fonctionner avec du PLA, de I'ABS,
Nylon, etc de 1,75mm de diamétre. Le PLA est un polyester thermoplastique dérivé de I'acide lactique
obtenu a partir (entre autres) de I'amidon de mais.

Cette documentation traite de l'impression avec du PLA, mais la procédure est similaire pour des
matériaux différents (se renseigner sur le forum pour plus d'information).

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

V.2. Fixation de la bobine de PLA et amorgage

V.2.1. Montage d'une bobine

Monter le support de bobine au niveau d'un des portiques avec la vis M8 intégrée a I'ensemble :

Ce support s'adapte a pratiquement tous les formats de bobines du marché.

Tobeca SARL — Guide d'utilisation de la Tobeca® 2 - version 2.1 33/73



Tobeca
SARL

V.2.2. Amorgage du filament

La mise en place du filament doit étre faite imprimante éteinte pour éviter tout risque de
- |'-}\ bralure !

Pour une premiere impression ou lors d'un changement de bobine, il faut que le plastique soit amorcé
dans la buse pour sortir des le début de I'impression.

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

Passer I'extrémité du filament dans I'extrudeur par le haut et forcer un peu pour le faire passer (écarter
la piece mobile a droite pour faciliter le passage) :

Enfoncer ensuite le filament a fond dans la téte d'impression, le pignon d'entrainement doit tourner
librement pendant la descente du filament.
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V.3. Lancement de Repetier Host et connexion a l'imprimante
* Brancher électriquement l'imprimante et l'allumer.
e Connecter I'imprimante en USB au PC.
*  Ouvrir Repetier Host.

e Cliquer sur le bouton Connecter :

O .

Connecter

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

O .

Déconnecter

Dans l'onglet Controle Manuel de Repetier Host, cliquez sur le bouton extrudeur sur la croix rouge pour
mettre en chauffe la téte d'impression :

)(  } TR 180 [

La croix rouge doit disparaitre quand I'extrudeur est en chauffe.

Quand la température de la téte d'impression atteint environ 200°C, cliquer sur la fleche de I'extrudeur
a la valeur 1 ou 10mm pour faire avancer le filament :

Si la température n'est pas assez élevée, il est normal que le moteur ne tourne pas, c'est une protection
pour éviter d'abimer I'extrudeur.

Si le filament bloque, ne pas forcer, remonter le filament, le détordre et refaire un essai.

.ia-..u:u:::.m _,L\-.
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Faire avancer le filament jusqu'a ce que celui ci commence a sortir fondu :

Le filament est désormais en place et la téte d'impression est préte a imprimer.

Pour changer de filament (changement de couleur ou fin de bobine), répéter la procédure a chaud en
enlevant tout d'abord l'ancien filament (en cliquant sur la fleche vers le haut pour faire tourner le

moteur a l'envers).

Ne finir de retirer le filament a la main que lorsque I'imprimante est hors tension !
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V.4. Chargement d'un modeéle 3D

Pour votre premiere impression, il est recommandé de commencer avec un modele simple, par exemple
ce coquetier en forme de fusée, dont le fichier STL est disponible dans le dossier exemples_stl (sous le
nom eggrocket2.stl). D'autres modeles au format STL sont disponibles dans ce dossier et proviennent
pour la plupart de Thingiverse.

Sur Repetier Host, charger le fichier STL grace au bouton Charger ou alors le glisser-déposer dans
I'interface du logiciel :
.

Charger

Le modeéle 3D va apparaitre sur le plateau d'impression virtuel :

[ epsir o5 g

| O
T s o e e T
1 » 3 =
O . B @ > .NEH /s @ @ 3
Déconnec cter  Charger  Sauverlob Démarrerlob  Tuerlob CarteSD VisibilitéLog Afficher Filament Cacher déplacements Réglages imprimante Arrét d'Urgence
Voe 3D [ Coube de Tenpértus | Placements dobels | Trancheur | Edteur G Code | Coririle Manuel|
MO OMm: O ¥ Sahi
= [ran——
& corocketzat v v @
& re——
[ wae  x1YE )z ] a
@ Rotation X0 Yo zo
" Object Analysis
// Desp Analysis I Onginal - Modified
- Modified: No
m Manifold: Yes
e targes Nettessd
el Oneted
oo Edes 0
Highly Connected Edges: 0
Points: 1520
e st
e 0%
|| st B

Cut Objects
Postion

Inclation

Azmuth

Connecté:CLIENT Extrudeur:-37,00°C/Off  Aurepos. 1819 FPS

La barre d'outils a gauche permet de pivoter la vue, vous pouvez zoomer avec la roulette de votre
souris... Si vous placez plusieurs modeles 3D pour faire des impressions multiples, il est aussi possible de
déplacer les modeles les uns par rapport aux autres.
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V.5. Sélection des réglages d'impression avec Slic3r

La Tobeca® 2 et son logiciel de contréle Repetier Host intégrent des préconfigurations pour choisir
rapidement les profils d'impression.

Dans Repetier Host, dans I'onglet Trancheur, vous pouvez régler plusieurs parametres.

Trancheur: | Siic3r v| | 8§ Manager |

[ 1+ Corfiguration I
Print Setting: | NORMAL -
Printer Settings: ITobeca_ﬂ-i 'I

Filament settings:

Extrudewr 1: |PLA-1.75mm-210 -

V.5.1. Réglages d'impression

Pour vous simplifier la vie, plusieurs profils d'impression ont été créés pour apporter plusieurs niveaux
de qualité a vos impressions. Ces profils permettent de répondre a la majeure partie des besoins.

Le réglage d'impression FIN imprime des couches de 0,1mm d'épaisseur pour des modeéles tres
détaillés, mais le temps d'impression est plus long.

Le réglage NORMAL imprime des couches de 0,25mm pour des pieces standards, avec le
meilleur rapport qualité / vitesse.

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

Le réglage RESISTANT imprime des couches de 0,25mm avec un remplissage interne des pieces
important, pour réaliser des pieces plus solides. Le temps d'impression est plus long.

Le réglage SPIRALE imprime des piéces avec un seul périmétre et aucun remplissage, pratique
pour des caches pots ou pieces de décoration.

Le réglage VASE imprime 2 périmetres et aucun remplissage avec un fond, parfait pour des
vases ou des boites par exemple.

V.5.2. Réglages imprimante

Vous devez choisir dans ce réglage le modéle de votre imprimante et de la téte d'impression. Une
Tobeca_04 indique une Tobeca® 2 avec une téte d'impression de 0,4mm (plupart des modeles).

Pour une Tobeca avec un double extrudeur, il faut choisir Tobeca_04_DOUBLE.

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

V.5.3. Réglages du filament (Extrudeur)

Les températures de fusion des filaments sont souvent différentes en fonction du type de PLA, de la
couleur, du diametre... C'est pourquoi il faut généralement faire quelques essais avec les filaments avant
impression. Le plus simple est de commencer avec une température de I'ordre de 210°C et diminuer ou
augmenter au fur et a mesure de I'impression la température jusqu'a trouver le réglage idéal.
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Il est aussi important de bien choisir le profil correspondant au diameétre réel du filament. Le diamétre le

plus utilisé est le 1.75mm.

V.6. Tranchage du fichier 3D

Une fois que le modele 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 fichier pendant une
durée qui peut aller de quelques secondes a plus d'une heure en fonction des fichiers, de la finesse
demandée et de la puissance du PC. Une fois le tranchage terminé, le programme passe directement sur

1 H .
I'onglet Editeur GCODE :
R Repetier-Host V0.95C - ListViewl: o} - o)
.. @ > 0@l /& @ LA L] O]
Connecter  Charger  Sauverlob Démarrerlob  TuerJob CarteSD VisibilitéLog Afficher Filament Cacher déplacements Réglages imprimante  Arrét d'Urgence.
Vue 30 | Coube de Température | Placements dobjts | Trncheur]| Edteur G-Code | Conrdle Manuel
D& [XER[OC) 6t -

N DE@ e+ +[Q

Déconnecté - Au repos 1060 FPS

Bl: generated by Slic3r 1.0.0RC1 on 2014-01-05 ais

82 ; use absolute distances for extrusion
1 F2400.000 E-1.00000

92 E0

1 20.250 F12000.000

1 X20.745 ¥20.835 F12000.000

[ pemcoches [T ] | s 115

RL CL Insére CoucheO Extrudeur0 Temps dimpressiond6m:3ss

La aussi, il est possible de déplacer la vue et de zoomer pour vérifier que les fils de plastique seront bien
placés aux bons endroits (si le fichier GCODE n'est pas représentatif du modeéle 3D, consulter la rubrique

Dépannage).

En bas a droite, la durée d'impression théorique est affichée.

A la fin du fichier GCODE, il est possible de voir la quantité de filament qui sera consommée et le volume

(derniere ligne).
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V.7. Activation manuelle du plateau chauffant

Par défaut, les profils d'impression de la Tobeca® 2 utilisent le chauffage du plateau chauffant a 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
modifier le profil de votre imprimante (voir le chapitre sur |'utilisation avancée de la Tobeca® 2) pour ne
pas activer le plateau chauffant ou bien le désactiver manuellement apres le début d'une impression.

Pour ce faire, avant une impression, aller dans I'onglet Contréle Manuel.

Le chauffage du plateau chauffant s'active dans ce menu en cliquant sur la croix rouge :

ﬁ } oomm 3550c NERE

Une fois que lI'impression a démarrée, il est possible de cliquer sur ce bouton pour le désactiver.

V.8. Tranchage des fichiers avec Cura

Outre Slic3r, il est aussi possible de trancher les modeles 3D avec Cura qui possede certains avantages
comme :

*  Possibilité de choisir au % pres le remplissage de la piece

* Modifier la vitesse globale d'impression au tranchage

e  Choisir I'épaisseur de couche indépendamment du remplissage ou de la vitesse
e D'activer la génération automatique de support en fonction des modeles 3D

Pour choisir Cura comme moteur de tranchage, il faut le sélectionner dans Trancheur :

Placements d'objets | Trancheur | Preview I Contrdle Manuel I Carte SD|

>

Trancheur: | Slic3r v £8 Manager
CuraEngine l_"'t Configuration
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Une fois choisi, de nouvelles options apparaissent en dessous :

Réglages impression :

Print Corfiguration: ’STAN DARD -
Adhesion Type: [None ']
Cuality: IE'I}DLm v]
Suppaort Type: [None ']
Speed:
Slow Fast

Print Speed: 50 mm/s

QOuter Perimeter Speed: 37 mm/s

Imfill Speed: 70 mm.s
Irfill Density i

Enable Cooling

Réglages du Flament -

Bxtrudeur 1: PLATYS -

CuraEngine i= separate, external program developed by David Braam. For more informations vistt
https:/fware. ultmaker. com
Dans Quality, il est possible de choisir directement I'épaisseur des couches pour I'impression

Dans Support Type, il est possible d'activer la génération du support pour les piéces complexes (le choix
le plus efficace est souvent everywhere).

Dans Speed, la vitesse peut étre choisie en fonction du modeéle a imprimer et de la qualité souhaitée.

L'Infill Density permet de choisir directement le pourcentage de remplissage de l'impression sans
changer de parametre, a l'inverse de Slic3r.

Il faut enfin choisir le type de filament dans Extrudeur 1 et/ou Extrudeur 2 pour correspondre au type
de filament utilisé.
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V.9. Lancement de l'impression et vérification qualité

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

>

Démarrer Job

L'imprimante va initialiser tous ses axes et va ensuite se mettre a chauffer la téte d'impression et le
plateau. Quand les températures seront atteintes, l'impression va démarrer.

Elle débute toujours par un encadrement de la ou les piéces a imprimer. Cet encadrement est trés utile
car il permet de réamorcer la buse en plastique pour I'impression et aussi de vérifier que le réglage du
plateau est correct, ainsi que la hauteur initiale de la téte d'impression.

La piece de gauche est imprimée trop bas, le filament est écrasé. La piece du milieu est imprimée a la
bonne hauteur et la piece de droite est imprimée trop haute, le filament n'adheére pas au plateau.

Une regle a retenir :
Votre impression ne sera pas réussie si la premiéere couche n'est pas
parfaite !
Pour mettre en pause ou arréter un travail d'impression, les boutons suivant doivent étre utilisés :
Pause Job  Tuerlob

Les divers problémes que vous pouvez rencontrer lors des impressions et leurs solutions sont dans la
rubrique Dépannage.
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V.10. Fin de l'impression et décollage des piéces
Lorsque l'impression se termine, le plateau se met en position parking. Il ne reste plus qu'a décoller les
pieces.

V.10.1. Piéces sur plateau chauffant ou sur plaque en verre

Directement sur le plateau ou sur plague en verre, la méthode est simple, il suffit d'attendre que le
plateau refroidisse (il se désactive tout seul en fin d'impression) et la piece se décollera pratiquement
toute seule quand la température passera en dessous de 40-35°C.

V.10.2. Pieces sur adhésif polyimide

Attendre que la température du plateau passe en dessous de 40°C et passer une lame fine délicatement
entre la piéce et I'adhésif pour la décoller ou bien utiliser une paire de pinces multiples et bouger la

piéce pour la décoller.

V.10.3. Pieces sur adhésif de masquage

Prendre un couteau a lame fine et la passer délicatement entre la piece et I'adhésif et la décoller. Si
I'adhésif s'arrache et vient avec la piéce, c'est que la téte imprime légérement trop bas.
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VI. Option : double extrudeur avec Slic3r

En option, la Tobeca peut étre utilisée avec un double extrudeur, cela pour :
* Imprimer des supports d'impression solubles avec des matériaux tels que le PVA

* Imprimer avec deux couleurs différentes

VI.1. Imprimer des supports solubles
C'est une des fagons les plus simples d'utiliser la double extrusion sur la Tobeca.

Un profil Slic3r est déja créé, et se nomme NORMAL_SUPPORT_DOUBLE. Il permet d'indiquer au logiciel
de générer les fichiers d'impression avec la téte d'impression 1 pour le matériau de la piéce et la téte
d'impression 2 pour le matériau support. Bien choisir PVA-1.75-150 pour le profil de filament de la téte
n°2 si vous utilisez du PVA.

Pour modifier les réglages, il faut éditer le profil dans Slic3r :

Slic3r
File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
NORMAL SUPPC * ||[F| @ | Extruders
| ! ¥ ||£”§' r
Perimeter extruder: | 1 -
& Layers and perimeters F
Infill Infill extruder: |1 3
(&) Speed Support material extruder: |.2 :
l:‘ Skirt and brim Support material interface |‘2 i
lal Support material extruder: X
| Notes _
= Output options Ooze prevention
N Enable: =
& Advanced Temperature variation: -5 ilac
Advanced

Interface shells:

Version 1.1.6 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

On remarque bien que I'extrudeur 1 sera utilisé pour les périmetres et le remplissage intérieur, et que
I'extrudeur 2 sera utilisé pour le matériau de support et d'interface de support.

Une fois I'impression terminée, il suffira de plonger la piéce dans I'eau pendant quelques heures afin
que le PVA se dissolve.

Note sur le PVA : c'est un plastique assez capricieux en fonction des températures et il ne faut pas trop
le chauffer (150°C).

Tobeca SARL — Guide d'utilisation de la Tobeca® 2 - version 2.1 44/73



Tobeca
SARL

VI.2. Impression bicolore

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

Pour commencer a tester la double extrusion, le plus simple est d'imprimer le cone de trafic disponible
dans le dossier exemples_stl\Double Extrusion) ou alors en le téléchargeant directement sur
Thingiverse : http://www.thingiverse.com/thing:21773

Il faut ensuite déposer les deux fichiers STL dans Repetier Host :

[l Repetier-Host V1.0 - Trafic Cone White: oo
Fichier View Configuration Imprimante Tools Aide -
O 0.@ » . B/ @ @ 2 9 @
Connecter  Charger  Sauverlob DémarrerJob  TuerJob Visibilité Log  Afficher Flament Cacher déplacements Reglages imprimante Easy Mode Arrét d Urgence
Vue 3D | Courbe de Température | Placements dobiets | Tranchewr | Preview | Contrdle Manuel | Cate SD|
c ROGMEC L 2ak
& Object Group 2

@ Trafic_Cone_Whie S
"fv Object Group 1
a @ Traffic_Cone_Orenge [
(]
&
&
s

NS

Déconnecté: Tobeca_Prod B Aurepos

Choisir pour le fichier Trafic_Cone_White I'extrudeur 2 pour utiliser le deuxieme extrudeur :

i Repetier-Host V106 - Traffc_Cone White:st MM — h 2 = oo (e
Fichier View Configuration Imprimante  Tools  Aide
D . -
O B @ » B /& ® @ 2 9 I
Comnecter  Charger  Sauverlob Démarrerlob  Tuerlob Visibilté Log Affcher Filament Cacherdéplacements Réglages imprimante _Easy Mode Arrét d Urgence
Vue 3D | Coube de Tempéraiure | Placements dobjets | Trancheur | Preview | Contréle Manuel | Cate SD|
=sa i
C BOME G A da
B [Goromez ——— —— ]
@ Trffc_Cone_Wite [
% EE
Q ‘ ‘ @ Trffic_Cone_Orange % 8
Déconnecté: Tobeca_Test - Au repos

On remarque, si Repetier a bien été configuré au départ, avec une couleur pour chaque téte, que le
fichier change de couleur.
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Dans la liste des objets, glisser le fichier Trafic_Cone_White sur le fichier Trafic_Cone_Orange pour les

fusionner :

5 Repeter Host VL0 - T Cone ittt 10 g — h = oo e
Fehier View Coniguration ImprimanteTools  Aide
= 5 o
O 0. @ > B /£ @ @ o
Conpeeier | Chaige | Saiesion Dimantk | Tosioh | VemiRE Log) et st | Coche | olcements Régooe voprenats | Exy Mode: At e
Ve 3D [ Coube de Tenpértus | Piacemerts dobiets | Trancheur | Preview | Cortrle Manuel | Cate SO
BOMEG A dad
Object Group 1
@ Teffc_Cone_Orange K
© T Cane_Whte s 8

NOB@O L [ Q

Déconnecté: Tobeca Test

Au repos

Les fichiers étant fusionnés, il suffit maintenant de trancher le fichier en choisissant la bonne
imprimante (double extrudeur), et les températures de filament pour chaque téte :
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. Tuer le
P> Trancher avec Slic3r Trancheur

Trancheur: [Sl.icﬂr v] [ 2§ Manager ]

[ £ Configuration ]
Print Setting: v]
Printer Settings: (Tobeca_04_DOUBLE -
Filament settings:
Bdtnudeur 1: [PLA-1. 75mm-210 -]
Bdtnudeur 2 [PLA-1.75mm-210 -]

Et on obtient un Gcode de ce type :
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VI.2.1. Cas d'un décalage entre les tétes

Si jamais il y a un décalage a l'impression entre les deux tétes (écartement sur I'axe X et/ou Y des tétes),
peaufiner le réglages d'offset X et/ou Y dans Slic3r, dans le réglage Tobeca_04_DOUBLE :

Slic3r -
File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
| Tobeca JHEAD O 3 ||[H| © | (7 _ _
Nozzle diameter: 0.4 mm

(=) General

. Custom G-code Position (for multi-extruder printers)

v Extiiderd Extruder offset: x/32 | ylo  |mm

Y

Retraction

Length: {1 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 | mm
40 : mmy/s
xtra length on restart: 0 | mm
Minimum travel after retraction: 2 mm
Retract on layer change: (3]

Wipe while retracting:

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)

Length: 15 mm (zero to disable)

Extra length on restart: '3 mm
[Loaded Traffic_Cone_Orange.amf.xml

Les profils étant génériques, il est en effet possible que la réalité soit un peu différente en fonction des
tétes d'impression et de leur montage.
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VII. Option : double extrudeur avec Cura

Cura peut aussi étre utilisé en double extrudeur avec l'avantage de générer automatiquement un
encadrement une tour de purge tout en long de l'impression pour ne pas que l'extrudeur non utilisé
bave et vienne polluer la piece en cours d'impression.

Cependant, cela consomme plus de matiére et le temps d'impression est majoré.

VII.1. Imprimer des supports solubles

Il faut choisir quelle téte sera utilisée pour imprimer les supports solubles dans les parametres de Cura,
dans 'onglet Extrusion :

] Repetier Host V106 - Trafc Cine Whitest IS - .

View Configuration Imprimante  Tools Aide

»
arerlob  Tuerlob VisibitéLog Afficher Filament Cacher déplacements Réglages imprimante EasyMode Anét d Urgence
Vio 30 | Coube de Tempiiurs] e | Facemerts dobta | Tancheur | Feview | Gartre Menusl | Car 5D
CuraEngine Settings
[P [Fiomen] P> Trancher avec CuraEngine
(sTANDARD ) Casew e [
Trancheur: (CurEngine. ) [ #8 Manager ]
Spoed ond Gusky | Siuctues| Etnson G Codes | Advarcs]| F
General Bxtuder Setings Réglages impression
[F] Spialze Cortour Mirimize Crossing Permeters Enable Reraction Pt Corfurat
Retraction Speed: 40 fmm/s]
Adnesion Ty
Retraction Distance: 1 fmm] p-
Qualy: o
Minimum Travel before Retract: 15 fmm]
sos
Minimum Bdrusion before Retract:  0.02 fmm]
Z Hop: 0 fmm]
Cut of Object Bottom: 0 o] Spesd o =
Nozzle Diameter: 0 fmm or 0 = use value from “Printer Settings"] Print Speed: 70mm/s
‘The sicer aso uses parameters set in "Printer-Settings™>" Extruders! %ﬁ;:i:aﬂ e=i e
Vol Ecruder Settngs il Densty 2%
Creste Wipe and Prime Tower Create Ooze Shield Enable Coning
Réglages du Flament:
Etndeur 1 [P 9
Etndeur 2 (Defaut )
by David Braam.
o shimakes oom
Déconnecté: Tobeca_Test - Aurepos

Choisir ensuite les réglages d'impression adaptés pour imprimer, notamment en indiquant le type de
support souhaité (générale Everywhere convient bien pour la majorité des pieces) :

Trancheur: | CuraEngine =) | 8 Manager

[ £ Corfiguration ]
Réglages impression -
Prnt Corfiguration: | STANDARD v
Adhesion Type: [ None v
Qualiy: | 250m v
Support Type: [None ~|

MNone
TouchinE Bed
Speed: =
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VII.2. Impression bicolore

Comme indiqué dans l'introduction, Cura permet une gestion un peu plus fine de I'impression bicolore
en ajoutant un encadrement a la pieéce pour éviter que la téte qui n'est pas utilisée aille salir la piece par
I'écoulement de filament par gravité.

La méthode d'import des fichiers STL et de fusion est identique que dans le chapitre précédent avec
Slic3r.

Ensuite, il faut choisir les parameétres d'impression et les filaments pour chaque téte :

Réglages du Flament:

Extrudeur 1: [ PLATTS v]

Extrudeur 2: PLA175 ]

Une fois le tranchage réalisé, on obtient un gcode de ce type :

Il est plus aisé de visualiser les deux couleurs en couche par couche, mais on remarque qu'un
encadrement de plastique est réalisé pour éviter les bavures de couleurs + une tour qui est montée pour
éviter que les tétes ne se purgent trop par gravité et manquent de matiere lorsqu'il faut imprimer la
piece.
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VIl.2.1. Cas d'un décalage entre les tétes

Si jamais il y a un décalage a l'impression entre les deux tétes (écartement sur I'axe X et/ou Y des tétes),
il n'y a pas de réglage directement dans Cura. Il faut directement faire ce réglage dans les réglages de
I'imprimante dans Repetier Host :

r ~
Paramétres imprimante
Imprimante: Tobeca_Test * @
Connexion I Imprimante | Exruder | Format imprimante | Ad\rancé|

Nombre d'extrudeurs: 2 =

Mazx. Extruder Temperature: 280

Mzx. Bed Temperature: 120

Max. Violume per second 12 [mm?/s]

[] Prirter has a Mixing Extruder (one nozzle for all colors)
Extrudeur 1

Name:

Diameter: 04 [mm] Temperature Cffset: [1] [TT]
Color: _
Offset X: 1] Offset - 1] [mm]
Extrudeur 2

Name:

Diameter: 04 [mm] Temperature Cffset: 0 [TC]

Color: I:I

Offset X: 362 Offset Y: 0 [mm]

0K ] [ Appliquer ] [ Annuler ]

Tobeca SARL — Guide d'utilisation de la Tobeca® 2 - version 2.1 51/73



VIII. Utilisation avancée de la Tobeca® 2

VIII.1. Customisez vos parametres Slic3r

Les parametres de base de Slic3r permettent de trancher les modeles 3D pour répondre a la plupart des
besoins.

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

Tout d'abord, dans Repetier Host, dans I'onglet Trancheur, cliquez sur Configure pour ouvrir Slic3r :

- T I
P> Trancher avec Slic3r Tral:g]:ur
Trancheur: [Slic3r v] [ 25 Manager ]
Pint Setting: [NORMAL «] [ #@cCorfigwe |
Printer Settings: ITobeca_N - ]

File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|

Rotate... Scale... ol

Copies Sci

Drag your objects here

1 | I

ldﬂdd ] Autoarrange Export G-code...

Delete Delete All Export 5TL...

Print settings: | MORMAL | Filament: ’— default - vl Printer: ’ default -

Version 0.9.8 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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Slic3r possede 4 onglets :
1. Plater (pour faire des tranchages directement depuis Slic3r)
2. Print Settings (pour les parameétres d'impression)
3. Filament Settings (pour les parametres de filament et donc de matiere)
4

Printer Settings (pour les réglages d'imprimante)

VIIl.1.1. Enregistrer un nouveau paramétrage

Les 3 derniers onglets correspondent a un réglage spécifique. Par exemple, lors d'un tranchage, vous
pouvez trés bien n'avoir qu'un seul parameétre pour le filament mais 5 paramétres différents pour les
vitesses d'impression.

Il faut donc considérer les différents onglets de maniére indépendante.

Dans un onglet, pour enregistrer un nouveau parametre, il suffit de cliquer sur l'icbne d'enregistrement
et d'entrer un nom.

Lors du choix du nom, il ne faut pas mettre de caractéres accentués, sinon cela pourrait ne pas
fonctionner.

‘.—

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

Une autre facon de faire consiste a copier le fichier ini de configuration Slic3r directement (situé a
I'emplacement de l'import des configurations Slic3r sur l'installation de base de la suite logicielle pour la
Tobeca® 2).
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VIIlL.1.2. Print Settings

C'est la que I'on peut modifier les vitesses d'impression, le pourcentage de remplissage des pieces...

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

Les valeurs importantes sont la hauteur des couches (layer height), ici de 0.20mm par couches :

File Plater Window Help

Print Settings ‘ Filament Settings | Printer Settings|

i Layer height:
77 Infil
() Speed
(5 Skirt and brim
;.ul Support material
.| Motes
= Output options
I Multiple Extruders
Jh Advanced

First layer height:
Vertical shells
Perimeters (minimum):

Randomize starting points:

Generate extra perimeters when
needed:

Horizontal shells

Solid layers:

<]

Version 0.9.8 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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Le remplissage (infill), ici a 30 % (0.3) :

File Plater Window Help

Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|

| NORMAL -] Infill

Fill density: 0.3

@l Layers and perimeters

Fill pattern: [honeycomb

) Speed
[Z5) Skirt and brim
ml Support material

Top/bottorm fill pattern: [rectilinear

| Motes Advanced

= Output options
" Multiple Extruders
J:’ Advanced

Infill every:
Solid infill every:
Fill angle:

Solid infill thresheold area:

Only retract when crossing
perimeters:

Version 0.9.8 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Les vitesses d'impression (Perimeters, Infill, Bridges) et de déplacement (Travel), ainsi que la vitesse de la
premiére couche (First Layer Speed) :

~
% Slicar - / » r = B
File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer 5ett'mgs|
IN[}R[\..'[AL vl Speed for print moves i
|l Layers and perimeters Perimeters: 100 mrmy/s
% Infill Small perimeters: 50% mm,s or %
(T Speed . -
B b External perimeters: Q0% mrm,s or %
‘._ul Support material Infill: 90 mm,s
W Hotes Solid infill 0% mm/s or %
= Output options i =
\l_f Multiple Extruders Top sclid infill: 50% mm/s or %
7 Advanced Support material: 50 mm/s
Bridges: 50 mmys
Gap fill: 60 mm,s |
Speed for non-print moves
L 1
Travel: 250 mm,’s
L
Modifiers !
First layer speed: 30% mrr,s or % |

Version 0.9.8 - Rermember to check for updates at http://slic3r.org/
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VIII.1.3. Filament Settings

Cet onglet permet de paramétrer ce qui est relatif au filament d'impression, son diameétre, sa
température.

File Plater Window Help
| Plater | Print Settings | Filament 55tt|ﬂ95| Printer Settings

’_ default - .l Filament
@ Filament Diarmeter: 3 mm
j Caaling Extrusion multiplier: 1 -
Temperature (*C)
Extruder: First layer: 200 = Other layers: 200
Bed: First layer: 0 = Other layers: 0
t
‘| n 3
| Version 0.9.8 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Dans la capture ci dessus, le diameétre du filament utilisé est de 3mm et la température d'extrusion de
200°C sur la premiere couche et 200°C sur les couches suivantes.
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VIil.1.4. Printer Settings

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

.
% Shic3r

File Plater Window Help

| Plater | Print Settings | Filament Sett'mgs| Printer Settings |

| Tobeca JHEAD 04 - Size

=) General Mozzle diameter: U...4 mm
%% Custom G-code
BTl Extruder 1 Position (for multi-extruder printers)
Extruder offset: x 0 . y: 0 mm
Retraction
|
Length: 1 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 mm
Speed: 40 mmys
Extra length on restart: 0 mm
Minirmum travel after retraction: 2 mm
Retract on layer change:
Wipe while retracting: 0 |
Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)
Length: .3 ) mm (zero to disable) [l
Extra length on restart: 0 mm 'l

Version 1.0.0RC1 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

—_—— S = pr— . = — —

Dans la capture ci dessus, le diamétre de sortie de la buse est de 0.4mm, la rétraction est a 1mm a
40mm/s.
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Pour l'activation automatique du plateau chauffant lors de l'impression, des customs GCODE ont été
rajoutés dans I'onglet Custom G-code :

-
& Shcar — — - e - E@g

File Plater Window Help

| Plater | Print Settings | Filament Settings| Printer Settings

| Tobeca JHEAD_04 -| Start G-code B

»

(=) General (528 ; home all axes A
S
= M140 560
" Extruderl
End G-code L
M104 50 ; turn off ternperature -
h140 50

G28 X0 : home X axis
ME4  : disable motors

Layer change G-code

L B T W

Version 1.0.0RC1 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

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

M190 52

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

'M140 560

qui configure ensuite le plateau chauffant a 60°C pour le reste de I'impression.

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

M140 S0 |

qui permet de désactiver le plateau chauffant en fin d'impression.

Si vous imprimez uniquement sur adhésif 3M2090, il suffit de supprimer ces 3 lignes pour que le plateau
ne chauffe plus automatiquement avec la génération des fichiers G-Code.
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VIIIL.2. Optimisez les parameétres 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
recue. Il est possible d'améliorer le fonctionnement en abaissant cette valeur a 4ms.

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

R Repetier-Host

@ SketchUp Adrien
L Do ent:
LibreOffice Cale i
Images
g Skype 4

- Musique
k:l" Lecteur Windows Media 3

Ordinateur

t‘;) Connexion Bureau a distance (g

Gérer
Calculatrice
. @f TortoiseSVN L¢
ML C media player
oy play Prog Connecter un lecteur réseau...

e LiberKey.exe - Raccourci Déconnecter un lecteur réseau...
Aide

3 ¥ Afficher sur le Bureau
D LibreOffice

P Tousles programmes

Renommer

Propriétés

| Rechercher les programmes et fichiers Arréter

Aller ensuite dans le Gestionnaire de périphériques :

1B » Panneau de configuration » Tous les Panneaux de configuration » Systéme - “f.

Page d'accueil du panneau de

i, Informations systéme générales

'E_;' Gestionnaire de périphériques s oy

) Paramétres d'utilisation 3
B Snce Copyright © 2009 Microsoft Corporation. Tous droits réservés,

Windows 7 Professionnel

B Protection du systéme Service Pack 1

j = . 5 Obtenir plus de fonctionnalités avec une nouvelle édition de Windows 7
H) Paramétres systéme avancés . B - !

Tobeca SARL — Guide d'utilisation de la Tobeca® 2 - version 2.1 59/73



Tobeca
SARL

Déplier Ports (COM et LPT) et faire clic droit puis Propriétés sur le COM connecté :

i omsie el -t el ]
| Fichier Action Affichage 7
€= =B HE| & B &b
a4 é KMET-0001

p% Batteries

» B, Cartes graphiques

i+ ¥ Cartes réseau

[» 2= Claviers

b -% Contréleurs audio, vidéo et jeu
|>i Centréleurs de bus USB I
b g Contrdleurs IDE ATA/ATAPI

b - Lecteurs de disque

b4 Lecteurs de DVD/CD-ROM

E--';:y Moniteurs

M Ordinateur

> ﬁ Périphérique d'acquisition d'images

s

Cﬁ Périphériques d'interface utilisateur

e

.Ml Périphériques systéme
477 Ports (COM et LPT)

. LT USB Serial Port (COM3]
I» B Processeurs
- -£) Radios Bluetooth Désactiver |
[» --B Souris et autres périphérig Désinstaller

TwF

Mettre & jour le pilote..,

Rechercher les modifications sur le matériel

Propriétés

Ouvre la feuille de propriétés pour la sélection actuelle,

Dans l'onglet Paramétres du port, vérifiez que la vitesse en Bits par secondes est bien a 115200 puis
cliguez sur Avancé :

Propriétés de : USB Serial Port (COM3) [
- Paramétres du port | Pilote | Détails

Bitz par seconde: l1‘|52{H] v]
Bits de données: IE v]

Ll

1 Farité: [ane v]

I Bits d'amét: [1 .]
Contréle de flux: [Aucun -

| |

| |

Avance_ ] [ Paramétres par défaut ]

||
||

i OK i Annuler
M
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Dans la nouvelle fenétre, passez le Temps de latence (msec) a 4 et validez :

-

Paramétres avanceés pour COM3

Muméra de port COM: COoM3

Longueurs des trames LISE

Chuoisir une valeur haute afin de priviégier la rapidits.

Réception (Octets): 4096 -
Transmission (Octets): 4096 -
Options BM

Choisir une valeur faible afin de corriger les problémes de
répanse.

Temps de latence {msec):

Délais

Délai d'attente minimum en lecture
(mzec):

Délai d'attente minimum en écriture
(msec):

s
4

Choisir une valeur faible afin de corriger I'apparition d'anomalies & débit réduit.

[ Annuler

[ Valeurs par défaut ]

Divers

Enumérateur de périphérigue série
Imprimante série

Invalider si hors tension

Motification d'événements ingttendus

Valider RTS a la fermeture du part

Invalider les signaux de contrdle MODEM &
linitialisation
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IX. Entretien de la Tobeca® 2

IX.1.Introduction

La Tobeca® 2 a été congue pour étre une imprimante simple a utiliser, robuste et avec un minimum
d'entretien.

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

IX.2.Lubrification des axes et des poulies

Les axes peuvent étre lubrifiés de temps en temps avec de la graisse standard type graisse au lithium ou
alors avec un lubrifiant sec type spray au PTFE.

Les poulies de retour peuvent quant a elles étre lubrifiées avec un lubrifiant sec type spray au PTFE.

IX.3.Planéité du plateau
Avoir un plateau plan est important pour faire de bonnes impressions.

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

IX.4.Pieces de rechange
Etape importante a faire dés le début pour vous éviter des soucis en cas de casse.

La Tobeca® 2 est une imprimante réplicable et donc les fichiers source des piéces qui la compose sont
disponibles gratuitement et de maniéere ouverte. |l est conseillé d'imprimer quelques pieces de rechange
dés le début pour palier a une éventuelle casse (chute de I'imprimante, choc...). Les sources des fichiers
sont disponibles et vous pouvez vous méme améliorer des pieces si vous le souhaitez.

Les fichiers STL sont disponibles sur le dépét Github sur Internet :

https://github.com/pyroboynroses/Tobeca2

Le dépdbt GitHub vous assure toujours les derniéres versions des fichiers pour la Tobeca® 2. Si jamais
vous souhaitez télécharger une ancienne version des fichiers, cela est possible en consultant
['historique.

Si jamais vous ne trouvez pas les pieces souhaitez, n'hésitez pas a contacter le support.

IX.5.Nettoyage du plateau

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

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

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

IX.6.Serrage des vis

Le serrage de la visserie de l'imprimante est a contréler de temps en temps, pour éviter que les
vibrations générées lors des impressions ne viennent ajouter du jeu sur les piéces assemblées.
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Une vérification particuliere devra étre portée sur le serrage des accouplements pour les tiges filetées
avec les moteurs de I'axe Z.

Il est aussi possible de mettre un peu de colle ou de frein filet pour bloquer les écrous.

IX.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 a 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, vérifiez que les courroies sont correctement tendues en ajustant éventuellement le
serrage des colliers en nylon.

Bien gqu'en polyuréthane avec des fils d'acier a I'intérieur, elle s'usent lors des impressions et auront de
plus en plus de jeu au fil du temps (mais ne vous inquiétez pas, pas avant quelques milliers d'heures
d'utilisation!).

Les poulies peuvent se desserrer au fil du temps et présenter un jeu. Le plus simple est de vérifier et/ou
de resserrer la vis de temps en temps, voire de mettre un peu de colle ou de frein filet pour les bloquer.

X. Améliorez votre Tobeca !

La Tobeca 2 est un produit vivant car distribué sous une licence open source. De fait, ses piéces peuvent
étre réimprimées et les plans sources sont disponibles.

Une communauté d'utilisateurs Tobeca alimente fréquemment le forum : http://www.tobeca.fr/?
post_type=forum

Et vous pourrez trouver, notamment dans la section Tobeca < Optimisations / Améliorations ou Mises
a jour / Nouvelles piéces de nouveaux fichiers pour améliorer votre imprimante comme des supports
bobines plus adaptés en fonction des diametres des bobines, des supports pour I'écran LCD, etc.
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Xl. Dépannage / Assistance / FAQ

XI.1.Arbre des probléemes Tobeca 2
Dans cette section, seuls les problémes les plus couramment rencontrés seront détaillés.

Mais il existe un arbre des problemes, accessible ici, permettant de voir a peu prés toutes les causes de
défaillance de la Tobeca 2 avec les pistes de recherche pour les corriger.
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Xl.2.Connexion
XI1.2.1. Impossible de se connecter a lI'imprimante

e Vérifier que le port USB est bien connecté (éteindre l'imprimante au niveau de son bouton
d'alimentation, brancher le cable USB et vérifier que la LED rouge de la carte électronique

s'allume).

.
Paramétres imprimante

Imprimante: Tobeca A |

i Connesdon | Imprimante I Extruder I Format imprimante I Ad\rancé|

Connector: [Serial Connection v ]
Port: ComM2 -
Protocole de Transfert:
ResstonComnect  [DTRIow-high-slow -
Reset on Emergency [Send emergency command and reconnect Y]

Cache de réception; 63

[ Wtilisez communication aller/retour {envei aprés ok)

Les réglages dimprimante comespondent toujours & limprimante sélectionnée
ci dessus. lIs sont stockés & chague appui sur QK ou appliguer. Pour créer une
nouvelle imprimarnte, entrez un nom et créer appliquer. Limprimante démarme
avec la demiére configuration sélectionnée

[ 0K ][ Appliquer ][ Annuler ]

e Vérifier le n° du port USB dans Repetier Host dans les Paramétres Imprimante (éventuellement
faire un refresh ports au cas ol le port enregistré aurait changé) :Vérifier la vitesse du port COM
(voir chapitre Utilisation avancée).

e Vérifier que le driver de la carte est bien installé et bien fonctionnel.

Valider les parametres et retenter la connexion.
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XI.3.Tranchage
XI1.3.1. Le tranchage bloque l'ordinateur

Trancher un fichier complexe ou lourd peut prendre beaucoup de temps et consommer beaucoup de
mémoire vive sur votre PC. Cette utilisation de la mémoire peut ralentir voire bloquer votre ordinateur
dans le pire des cas.

De base, les profils de tranchage fournis avec la Tobeca® 2 sont prévus pour un processeur a 4 coeurs et
lancent donc 4 processus de tranchage en paralléle. Si votre PC n'est pas assez puissant, il est possible
de diminuer le nombre de processus dans I'onglet Avancé du profil :

9 Slic3r - 0O

File Window Help

Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

NORMAL 25 v Ee Extrusion width
@ Layers and perimeters Default extrusion width: 0.4 mm or % (leave 0 for auto)
7 Infill First layer: 0.4 mm or % (leave 0 for default)
(&) Speed Perimeters: 0.4 mm or % (leave 0 for default)
Skirt and bri
e Infill 04 mm or % (leave O for default)
sl Support material
| Notes Solid infill: 04 mm or % (leave 0 for default)
= Qutput options Top solid infill: 04 mm or % (leave 0 for default)
L Multiple Extruders Support material: 04 mm or % (leave 0 for default)
Flow
Bridge flow ratio: 1
Other
Threads: 4 : (more speed but more memaory usage)
Resolution: 0.1 mm

Version 0.9.10b - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

X1.3.2. Le résultat du tranchage n'est pas conforme au modéle 3D d'origine

Il arrive qu'un beau modele 3D ne ressemble a pas grand chose une fois le fichier GCODE généré. Cela
peut étre du a plusieurs choses, par exemple des coins et des faces mal positionnés sur le STL qui
perturbent la génération du fichier GCODE.

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

X1.3.3. L'affichage en 3D des piéces ne fonctionne pas

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

Lors du placement des modeles 3D sur le plateau, I'affichage ne se fait pas, si bien qu'il n'est pas
possible de savoir ou est placé 'objet par rapport aux origines ou par rapport a d'autres objets.
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Il se peut que le pilote graphique de votre ordinateur soit mal géré au niveau de Repetier Host. Il est
possible de changer la méthode d'affichage en allant dans Configuration = Configuration Vue 3D =
Méthode de dessin. Au lieu de Autodétecter, choisir Tableaux (Moyen).

XL.4.Impression

Xl.4.1. Le moteur de I'extrudeur craque et le filament n'avance pas

La pression est peut étre trop élevée au niveau du filament et de la molette d'entrainement, si bien que
le moteur bloque.

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

Le filament peut aussi étre mal engagé dans l'extrudeur. Pour régler cela, enlever completement le
filament, le recouper convenablement et refaire un essai.

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

Toujours faire les réglages de puissance alimentation éteinte et cable USB
débranché !

Faible

Attention car I'augmentation de puissance entraine aussi une élévation de la température du
driver et il peut se mettre en sécurité s'il est trop chaud, et donc faire rater les impressions.

‘.—
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X1.4.2. Le plastique ne sort pas de la téte d'impression
Cause possible Solution
Téte d'impression trop basse Revérifier la calibration de votre plateau.

Mauvais serrage de l'extrudeur

Vérifier le serrage des vis de réglage de I'extrudeur,
elles sont peut étre trop serrées ou pas assez.

Assurez vous pour du PLA d'avoir au moins une

Température de fusion trop basse température de 180°C pour extruder et 230°C pour

de I'ABS.

Buse bouchée

Voir ci dessous pour la méthode de débouchage de
la téte

Xl.4.3.

Méthodes pour déboucher une téte d'impression

Si le filament ne sort plus de votre téte d'impression, il est possible que celle ci soit bouchée,
généralement a cause de restes de filament ou alors a cause de poussieres qui se sont déposées sur le fil
et qui colmatent la buse.

Pour régler cela, la premiere méthode est la plus simple et la plus rapide :

Faire chauffer la téte a 230°C et retirer le filament.
Couper le bout du filament en pointe et I'insérer de nouveau dans la téte et pousser a la main.

Demander une extrusion de 50 a 100mm depuis Repetier Host et aider a la main pour pousser le
bouchon.

Si le fil se met a sortir, I'aider encore en extrudant 50 a 100mm qu'il sorte bien.

Si la buse est toujours bouchée, tester la deuxieme méthode, dite méthode Atomic :

Faire chauffer la téte a 250°C.
Pousser manuellement a la main du fil clair en PLA (blanc c'est idéal) pour en faire sortir un peu.
Régler la température de téte a 90°C depuis Repetier Host.

Quand la température est atteinte, tirer a la main le fil pour le sortir. Avec la faible température,
il sera trés visqueux et va emmener avec lui les résidus carbonisés et/ou la poussiére.

Répéter I'opération jusqu'a ce que le fil ressorte bien blanc et propre.

Si cela n'est toujours pas suffisant, contacter le support Tobeca pour des indications sur le démontage
des tétes pour les nettoyer.

Xl.4.4.

Le plastique n'adhére pas au plateau
Vérifier que le plateau est convenablement préparé

La téte d'impression est peut étre trop haute par rapport au plateau. Revérifier la calibration de
votre plateau.

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

Un plastique de mauvaise qualité peut ne pas adhérer convenablement. Essayer avec de
I'adhésif sur le plateau.
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X1.4.5. La piéce se décolle en cours d'impression

* Cela peut étre di a un adhésif qui a été trop utilisé et donc qui a perdu ses qualités adhérentes
ou un plateau en verre gras, sale. Refaire la préparation du plateau et/ou le nettoyer.

* La téte d'impression n'était pas assez proche du plateau en début d'impression et la premiere
couche n'a pas pu adhérer correctement. Vérifier le calibrage du plateau.

* L'environnement autour de l'imprimante (température, humidité), ne permet pas une bonne
adhérence. Choisir un réglage de filament avec chauffage du plateau pour essayer de
compenser cela.

e Le plastique utilisé n'est pas de bonne qualité. Essayer un autre plastique.

Xl.4.6. L'impression s'arréte en cours de route

Cela peut se produire s'il a été demandé une température trop haute pour chauffer la téte d'impression.
En effet, le firmware de la carte électronique intégre une sécurité coupant la communication avec
I'imprimante si la température de la téte excede 280°C (valeur sonde).

Diminuer la température d'impression, déconnecter et reconnecter l'imprimante.
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XIl. Spécifications techniques

Spécification

Valeur(s)

Matériau de la mallette

contreplaqué de bouleau 9mm a 7 plis + peinture plastifiée
foncée sur les deux faces

Dimensions fermée 440x414x175mm
Dimensions ouverte 440x414x430mm
Poids 11Kg

Translations horizontales

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

Translation verticale

Tiges filetées inox A2 métriques M5

Motorisation

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

Entrailnement Courroie HTD3M polyuréthane sur poulies HTD3M aluminium,
retours de courroies sur roulements 60877
Alimentation 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 informatique

USB type B

Refroidissement

Actif avec ventilateur 40mm

Plateau chauffant

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

Firmware

Marlin

Logiciel d'impression

Repetier 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 plastiques et dérivés (FFF)

Diameétre filament

1,75mm

Diameétre téte d'impression

Jhead 0,4mm en standard (officielle USA)

Volume d’impression (X, Y, Z)

200x200x250mm soit 10000cm3

Résolution des déplacements

21.7um (axes X et Y) et 0.39 um (axe 2)

Epaisseurs de couches

0.04mm a 0.30mm (en fonction de la qualité choisie)

Vitesses d’impression

jusqu’a 200mmy/s (en fonction de la qualité choisie)

Matériaux supportés

PLA, ABS, hybride bois/plastique, nylon, PLA souple

Températures d'utilisation

15°C-35°C

Températures de stockage

5°C-40°C
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Xlll. Option : Kit écran LCD

XIl.1. Présentation

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

e Visualisation de I'état de lI'imprimante (températures, jobs en cours, etc)
e Controle des axes et des températures
* Lancement de fichiers Gcode préchargés sur une carte microSD

Grace a cet écran, la connexion d'un ordinateur n'est plus nécessaire pour lancer des impressions
(attention toutefois, car on ne peut pas imprimer a partir de fichiers STL, ce sont des fichiers Gcode qui
doivent étre mis sur la carte SD).

XIll.2. Branchement de I'écran LCD

Toute manipulation sur la carte doit étre effectuée lorsque la Tobeca est débranchée
électriquement ET au niveau de sa prise USB. Un non respect de cette consigne pourrait lors
*  .d'un court circuit la détruire ainsi que I'écran LCD.

Brancher la nappe de cables dans le bon sens sur I'adaptateur et sur I'écran LCD :
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Brancher ensuite les nappes sur la carte électronique :

Attention a ne pas décaler les rangées de connexion. AUX2 a toutes se connexions prises et
I . AUX3 a ses deux derniers points dans le vide. Un décalage pourrait créer des courts circuits.
=+ Tous les connecteurs doivent étre recouverts par les prises.

XIiL3. Impression et montage du boitier de I'écran LCD
Le kit écran est livré nu mais un boitier peut étre imprimé pour I'habiller et le protéger.
Les fichiers STL sont disponibles sur GitHub :
1. BOITIER_LCD.stl pour le boitier en général
2. ARRIERE_LCD.stl pour l'arriere
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XliL4. Préparation de la carte SD

L'écran LCD fonctionne avec une carte microSD pour stocker et imprimer des fichiers GCODE. Elle doit
étre au préalable formatée au format FAT32 pour fonctionner.

Ensuite, il suffit de copier dessus les fichiers GCODE, créé avec RepetierHost avec un PC pour pouvoir
ensuite les imprimer avec la Tobeca via I'écran.

La carte microSD s'insere sur le coté droite de I'écran, une fente est prévue.

XIIL.5. Utilisation de I'écran LCD / Explication générale des menus

Une fois que I'écran LCD est installé, la Tobeca peut étre utilisée avec ou sans PC pour utiliser
exclusivement le pilotage via I'écran.

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

Info Screen //pour retourner a l'accueil
Prepare //pour préparer la Tobeca
Control //pour des réglages

Print from SD //pour imprimer depuis la SD

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

Main //pour retourner a 1l'écran d'avant
Autostart

Disable Steppers //désactiver les moteurs

AutoHome //mettre tous les axes a 0

Set Origin //redéfinir 1l'origine

Preheat PLA //préchauffer 1'extrudeur (PLA)
Preheat ABS //préchauffer 1'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 I'incrément
des déplacements (0.1, 1 ou 10mm).

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

Le menu Print from SD permet d'accéder aux fichiers présent sur la carte. Un choix Refresh est
disponible pour réactualiser la liste des fichiers présents. Un clic sur un fichier lancera l'impression.
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