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Aviso Legal

As informacdes contidas neste documento estdo sujeitas a alteracdes sem

aviso previo.

DELTA MICRO FACTORY Co. NAO FAZ NENHUMA GARANTIA DE
QUALQUER TIPO COM RELAQAO A ESTE MATERIAL, INCLUINDO, MAS
SEM LIMITACAO, AS GARANTIAS DE COMERCIALIZACAO E
ADEQUACAO PARA UM DETERMINADO PROPOSITO. Delta Micro Factory
Co. ndo deve ser responsabilizada por erros aqui contidos ou por danos
incidentais ou consequentes em conexao com o fornecimento, desempenho
ou uso deste material. As alteracbes ou modificagcdes para o0 sistema néo
expressamente aprovada pela Delta Micro Factory Co., a parte responsavel
pela conformidade pode anular a autoridade do usuario para uso. Este
documento esta protegido por direitos autorais. Todos os direitos reservados.
O seu uso, divulgacéo, posse e sdao impedidos por um acordo com a Delta
Micro Factory Co. por direitos autorais de software. Nenhuma parte deste
documento pode ser fotocopiada, reproduzida ou traduzida para outro idioma

sem o consentimento prévio por escrito da Delta Micro Factory Co.

© Copyright 2012 Delta Micro Factory Corporation All rights reserved.
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2. Visao Geral

1. Introducéao

1.1 Como usar este manual

Este Manual do Usuario esta dividido em quatro secfes que cobrem a
Introducdao, Visao Geral, operacéo e solucdo de problemas. Por favor, estude
cuidadosamente este manual antes da instalacdo. Usar a impressora de
acordo com essas instrucfes. Mantenha este manual acessivel e consulta-lo
quando necessério.

1.2 Precaucoes
Leia esta se¢&o cuidadosamente antes de usar a impressora.
1.2.1 Seguranca

[ A impressora pode ser utilizado somente com os adaptadores de energia
fornecidos pela empresa, ou o produto pode ser danificado, com um risco de
incéndio.

[1 Para evitar a queima ou deformacgao do modelo, n&o toque no modelo, bico,
ou a plataforma com a mdao, ou qualquer outra parte do corpo, enquanto a
impressora estiver funcionando ou imediatamente ap6s o0 término da
impressao.

[1 6culos de protecao devem sempre ser usados ao retirar material de suporte,
especialmente para PLA.

[1 As sec¢des marrons das luvas atualmente fornecidos derretem em cerca de
200 graus, portanto, por favor, ndo segure o bloco extrusor com as luvas.

[ Quando esta sendo extrudado, o ABS, solta odor caracteristico, os gases
em pequena quantidade, mas séo toxicos. Utilizar em um ambiente ventilado,
no entanto, quando a impressao de um modelo estiver ocorrendo, mantenha a
impressora longe de correntes de ar, pois isso pode ocasionar deformagdes
no modelo.

As seguintes classificagcbes sdo usadas neste manual.

UP mini 3D Printer User Manual 3
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2. Visao Geral

CUIDADO: Indica uma situacdo potencialmente perigosa que, se
nao for evitada, pode resultar em ferimentos leves ou moderados.

=

N
!

AVISO: Indica uma situacdo potencialmente perigosa que, se nao
for evitada, pode resultar em ferimentos graves.

Luvas: Ao executar certos procedimentos, a maquina pode estar
guente e luvas sao necessarios para evitar queimaduras.

>

Oculos de seguranca: Use Oculos de seguranca para evitar danos
a seus olhos.

1.2.2 Protecéo

2.

A impressora ndo deve ser exposto a agua ou chuva, ou podem ocorrer
danos.

N&o desligue o sistema UP! ou retire o cabo USB no carregamento de um
modelo digital, ou 0 modelo de dados podem ser perdidos.

Quando se utiliza a funcédo "Extrude", manter pelo menos 50 mm entre o
bico e a plataforma. Se for muito proximo, o bico pode ficar bloqueado.

A impressora foi projetada para funcionar corretamente a uma temperatura
ambiente entre 15 ° C e 30 ° C e umidade entre 20% e 50%; operar fora
desses limites pode resultar em modelos de baixa qualidade.

Visao Geral

A Impressora UP! foi projetada com portabilidade e simplicidade em mente.
O sistema e software permitem que vocé imprima grandes modelos com
apenas algumas teclas, mesmo se vocé nunca usou uma impressora 3D
antes. O sistema utiliza um bico para depositar plastico fundido, de modo
que as partes impressas sao fortes e duraveis. Parabéns pela compra de
uma Impressora UP!.

UP mini 3D Printer User Manual 4
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2.1 Apresentacéo

2. Visao Geral

Figura 1.Viséo Frontal da Impressora

N

BotRo de inicializacao

Q

S
=
—
=
S
=
\v-:%

Obs: Para ligar e desligar a luz interna, pressionar pausadamente 2

vezes o bot&o de inicializagéo.
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2. Visao Geral

;Cabega de extrusao

ol

Plataforma

Figura 2.Visdo Traseira da impressora

Suporte do rolo

T~

s~

Botdo on/off —
Entrada cabo da fonte
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2. Visao Geral

Figura3. Acessorios

@ Fonte (20 V) @ Tubo do filamento

@pParafusos ®Perfboard (@ Cabeca de extrusdo @ Rolo de ABS

Figura 4. Kit de Ferramentas

- — | ; ———

@ Estiletes ® Pinca ® Chave allen @ Espatula

® Alicate ® Luvas (@ Chave
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Figura 5. Eixos

EixoY
v N Eixo X
Eixo Z = ° °
Mom - o=
—_—

2.2 EspecificacOes

2.2.1 Caracteristicas Fisicas da Impressora

Material de impressao ABS or PLA

Cor do material Branco
Altura das camadas 0.20—0.35 mm
Velocidade de

. N 10—100 cm®h
Impressao

Tamanho da impressédo | 120x120x120 mm

Peso da impressora 5 KG (11 Ib)

Tamanho da Impressora | 240 x 350 x 350 mm

UP mini 3D Printer User Manual 8
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2.2.2 Especificacdes

Entrada de energia 100-240VAC, 50-60Hz, 200W
Tipo de suporte Automético

Formato do arquivo STL

Sistema operacional Windows XP/Vista/7; Mac

2.2.3 Condicdes de Uso

Temperatura ambiente 15°C~30°C
Umidade relativa 20%~50%

UP mini 3D Printer User Manual 9
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3. Operacao

3. Operacao
3.1 Preparacéo

3.1.1 Instalando a Impressora

Cabeca de Extruséao
A Cabeca de extrusao é fixada por imés. Quando montada, tenha certeza de
gue todos os trés iméas ficaram conectados.

UP mini 3D Printer User Manual 10
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3. Operacao

2012/09/06 10:54

Plataforma
Introduza a perfboard no slot da plataforma. A introducéo da perfboard deve
ser bem alinhada sem muita forca.

Suporte do rolo
Insira o suporte do rolo no furo na parte de tras da impressora e pressione
para baixo até travar.

UP mini 3D Printer User Manual 11
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3. Operacao

Extrusao do material

2012/88/08 11:11

(1) Ligue fonte de energia na entrada de energia da impressora.

(2) Insira o filamento de ABS dentro do tubo de filamento.

(3) Inicie o UP! Software (consulte o procedimento de instalacdo do software
em 3.1.2, se ndo ja o tiver instalado), e pressione o botdo "Extrude" botdo na
caixa de diadlogo de "maintenance", que é acessado a partir do menu "3D Print".
(4) Apos o bico de impressao aquecer a 260°C, a impressora emite um sinal
sonoro. Empurre o filamento no orificio na parte superior da cabeca da extrusao
e manté-lo ai com um pouco de pressao suave até que o motor da extrusora
agarre e comece puxa-lo através da cabeca de extrusdo. A partir deste ponto ira
sair um fio fino de filamento do bico de extrusdo que ird parar automaticamente
apos algum tempo.

UP mini 3D Printer User Manual 12
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3. Operacao

Maintain---Printing

Matrials: 604 g Status:

Extrude | WiﬂﬁDraw| Mew Spool

Mozzle & Platform

FL ==} To: | | 128 EI: Stop Al
Center To Botiom

ML MR Set to Mozzle Height ﬁ

(Windows version)

Mozzle: 1.0C Heating

Platform: 1.0C Heating

Printer: Prepared for Printing - Layer:0 -

Matrial:ABS 0 g, Total: 0.00 Kg Heater

- 1. o . Nozzle: 20.2C

| Extrude ||| Withdraw | | New Spool |

. d b - ' Platform: 16.3C

[ Preheat platform ]

Mozzle & Plataromi{Max:137.0, Cur:86.50)

LF ) [FRR] [To:] 122 Stop All
| Center | | To Bottom |
| NL | [ NR | |SetNozzle Height | _
| Quit

(Mac version)

3.1.2 Instalacao do software

Inicie 0 arquivo setup.exe UPX.xx e instale-o no diretério especificado (o padréo
€ Arquivos de Programas / UP). Nota: Isto instalara o software UP, os Drivers
UP, e os arquivos de exemplo em seus respectivos diretérios na pasta UP.

BSystem

[ChTemp

] FREELISE. Il 43 KB
[l exe 1,632 KB

UP mini 3D Printer User Manual 13
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3. Operacao

3.1.3 Instalando os drivers

Ligue a impressora ao computador com o cabo USB. No computador ird
aparecer o "Assistente de novo hardware encontrado”. Escolha "N&o, n&o desta
vez", e depois "Avancar'. Em seguida, escolha "Instalar de uma lista ou local
especifico (avancado)", depois em "Avancar".

Found New Hardware Wizard

¢ Welcome to the Found New Hardware
Wizard

Can Windows connectto Windows Update to search for software?

(O Yes, this time only
.;:) ‘Yes, now and every time | connect a device

(@ No, not this time:

Click Next to continue.

[ Next > I [ Cancel

Found New Hardware Wizard

This wizard helps you install software for:

IDPrint@FreeMC

5 our hardware came with an installation or
) Ityour hard h I cD
floppy disk. insert it now.

What do you want the wizard to do?

(O Install the software automatically (Recommended)
(@ Install from a list or specific location (Advanced) k

Click Nextto continue.

l < Back H Next > I [ Cancel ]

Clique em "Procurar” e escolha C: \ Arquivos de Programas \ UP \ Driver, em
seguida, em "Avancgar".

UP mini 3D Printer User Manual 14
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3. Operacao

.Browse For Folder w Found New Hardware Wizard

Please choose your search and installation options. SN
Select the folder that contains drivers for your hardware. &
(8) Search for the best driver in these locations.
@ I& Use the check boxes below to limit or expand the default search, which includes local paths and
removable media. The best driver found will be installed.
n‘fj System [[]search removable media (floppy, CD-ROM..)
113 Temp Include this location in the search:

® () Web Publish . .
- CAProgram Files\UP\Driver v Browse
® ) Windows Live l u L__“

12 Windows Live SkyDrive [v] (O Don't search. | will choose the driverta install.
< [ e ‘ \ > ‘ Choose this option to selectthe device driver from alist. Windows does not guarantee thatthe
— s driver you choose will be the best match for your hardware. [%

To view any subfolders, click a plus sign above.

’ oK H Cancel ] <Back ][ Next > ][ Cancel

Uma caixa de didlogo ira aparecer. Escolha "Continuar mesmo assim”, e 0s
drivers serdo instalados automaticamente.

‘Hardware Installation | |Found New Hardware Wizard

Please wait while the wizard installs the software...

K

! 5 The software you are installing for this hardware:

3DPrint@FreeMC
e’ 3DPrint@FreeMC

has not passed Windows Logo testing to verify its compatibility with
Windows XP. (Tell me why this testing is impartant)

Continuing your i Ilation of this softy may impair or
destabilize the correct operation of your system either y y
immediately or in the future. Microsoft strongly recommend: (7 =
that you stop this i llation now and the hard

wvendor for softy that has p d Wind: Logo testing. 3DPrintUSB sys
To CAWINDOWS\System32\Drivers

Continue Anyway ][ STOP Installation

Caso tiver problemas para instalar os drivers - Erro: "Winusb.dll néo
encontrado”, por favor, consulte a secéo de driver na secdo de solucédo de
problemas deste manual.

UP mini 3D Printer User Manual 15
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3. Operacao

3.2 Usando as funcdes basicas

3.2.1 Iniciando o programa

Clique E no icone no seu desktop. O programa ira aparecer como abaixo:

3.2.2 Carregando um modelo 3D.

. . & .
Clique em “File / Open” ou EZ8 na barra de ferramenta e selecione o modelo

que vocé quer abrir. UP suporta arquivos .STL (que é o formato de entrada
padrdo para arquivos de impressao 3D), e o formato .UP3 (que é o formato UP
de STL comprimido). Mova o ponteiro do mouse sobre o modelo, e clique no
botdo esquerdo. Algumas informagdes do modelo irdo aparecer em uma janela
flutuante, como mostrado abaixo:

3D Model: Ve

File: EA\ ve
Facet:944  Vertex:466

Vol:48.93(CM3)  Surface:213.00(CM2)
Size: 53.98 X 49.94 X107.00 mm

Min: -131.99 X -3.97 X 3.00 mm

Max: -78.01 X 45.97 X110.00 mm
Format: Binary

UP mini 3D Printer User Manual 16
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3. Operacao

(Windows version)

8006 up

Parameter

@Move ()Scale

() Rotate

input
@1 02
Os Q1o
020  ()s0

Tranform

Status

(Mac version)

Dica: Vocé pode abrir varios modelos e imprimi-los todos ao mesmo tempo.
Basta repetir o procedimento acima para cada modelo que vocé deseja
adicionar. Veja a secao "Colocando modelos na plataforma™ para obter
mais informacgoes..

Removendo o modelo: clique no botdo esquerdo do mouse sobre o modelo
gue deseja remover e cligue em "Unload" na barra de ferramentas, ou clique
com o botéo direito com o ponteiro do mouse em cima do modelo e um menu
de texto sera exibido. Escolha Unload para remover o modelo ou Unload All
para remover todos os modelos (caso tenha mais de um arquivo aberto e
quiser remover todos de uma so vez).

Unload All
Unload PIG

Salvando o modelo: Escolha o modelo e cligue em "Salvar". O arquivo é
salvo no formato UP3 e seu tamanho ficard de 12% a 18% do arquivo STL
original. Este € um formato conveniente para os usuérios UP.

Nota sobre arquivos STL: Em um modelo, para imprimir corretamente, todos

UP mini 3D Printer User Manual 17
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3. Operacao

as faces do modelo precisam ter suas “normais” voltados para fora. O
software utiliza a cor do modelo para indicar se um modelo esta correto para
impressao ou ndo. O padréo de cores utilizado pelo software ao abrir um
modelo é na cor cinza claro. Se a “normal” estiver errada, isto é invertida, o
modelo ou parte dele ira aparecer na cor vermelha.

Corrigindo arquivos STL: O software UP tem uma op¢ao que tenta corrigir
modelos com superficies ruins (em vermelho). No menu "Edit", vocé vera a
opcéo "Fix". Selecione o modelo com superficies invertidas, e clique no botdo
"Fix" para tentar

conserta-la.™

Agrupando modelos: Varios modelos distintos podem ser mescladas em um
Unico arquivo usando o "Merge" op¢ao no menu "Edit". Basta abrir todos os
modelos que deseja mesclar e organiza-los da maneira que quiser na
plataforma e clique no botdo "Merge". Quando vocé salvar o arquivo, todos 0s
componentes serdo salvos como um arquivo unico.

UP mini 3D Printer User Manual 18
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3. Operacao

3.2.3 Visualizacao

Para observar o modelo de maneiras diferentes, use 0 mouse para controlar a
vista.

Rotac&o: Pressione o botdo do meio do mouse e mova 0 mouse: A
visualizacdo ira girar e pode ser observada a partir de diferentes
angulos.

Pan: Pressione Ctrl e no botdo do meio do mouse a0 mesmo tempo e mova o

mouse: Isso faz com que a visualizacédo se desloque. Vocé também pode
usar as teclas de setas para mover a vista.

Escala: Girar a roda do mouse: A vista fica ampliada ou reduzida.

View: O sistema tem oito pré-visualizacbes padrao armazenados sob o botéo
"View" na barra de ferramentas.

Window Help

Top Hide Toolbar HT
B Customize Toolbar...
ottom Animate #®D
Front Fit asF
Back Top
Bottom
Left Front
Right Back
Left
ISO Right
Fit IS0
(Windows version) (Mac version)

UP mini 3D Printer User Manual 19
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3. Operacao

3.2.4 Edicao dos modelos

A edicdo do modelo pode ser obtida através do menu “Edit” ou na barra de
ferramentas:

v
Move Parameter

Rotate

Scale (s)Move ( )Scale
Auto Placement ()Rotate
'\lr‘,) /‘,’ input
&y o s
Move Rotate Scale X Axis Y Axis Z Axis Os (10
. . (J20 ()50
(Windows version)
Tranform
(=]

Movendo o Modelo: Clique no botéo "Move" e escolha ou
digite a disténcia que vocé deseja mover na caixa de texto.
Jie atls A e voee e N
Em seguida, escolha o eixo (diregcéo) em que vocé deseja
~ - ~ . ., cale
mover. Cada vez que vocé clicar no botdo eixo o modelo ira

se mover novamente.

(Mac version)

Por exemplo: Mover o modelo 5mm ao longo do eixo Z (para baixo 5mm).
Procedimento: 1. Clique em "Move", 2. digite "-5" na caixa de texto; 3. Clique no
“eixo Z”.

Fle 3DpPrint Edit View Help

Lelh &7~

Save Unload Print  About

Dica: Se voceé segurar a tecla "Ctrl", vocé pode simplesmente arrastar o modelo
para qualguer posi¢ao que vocé quiser

UP mini 3D Printer User Manual 20
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3. Operacao

Rotacionando o modelo: Clique no botdo "Rotate” ou na barra de ferramentas,
escolha ou digite quantos graus vocé deseja girar na caixa de texto, em seguida,
escolher o eixo para girar em torno.

Por exemplo: rotacionar o modelo 30 graus ao redor do eixo Y.

Procedimento: 1. Clique em "Rotate", 2. digite 30 na caixa de texto, 3. Clique em
"eixo Y".

Nota: Os numeros positivos giram o modelo no sentido anti-horario e numeros
negativo giram o modelo no sentido horario.

Ele 3DPrint Edit View Help

Laebh &7 2

Open Save Unload Print  About

Print All| Ready [ [ [ [ 4

Escalando o modelo: Clique no botédo "Scale" e escolha ou digite um fator de
escala na caixa de texto, e clique novamente em “Scale” assim todos os eixos
seguirdo a mesma escala (uniforme), ou clique apenas no eixo que deseja
escalar.

Exemplo 1: Escalar o modelo uniforme por 2,0 vezes (100%)
Procedimentos: 1. Clique em "Scale", selecione 2 ou digite 2 na caixa de texto,
3. Clique em "Scale" novamente.

Exemplo 2: Escalar o modelo de 1,2 vezes (20%) ao longo do eixo Z apenas.
Procedimentos: 1. Clique em "Scale", 2. Digite 1.2 na caixa de texto, 3. Clique
em "eixo Z".
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Conversdo de unidade: Esta opcado € fornecida como uma forma
conveniente para converter modelos de milimetros para polegada, e
vice-versa. Para converter um modelo de polegada para métrico, selecione a
opc¢ao do menu de 25,4 e cligue em "Scale" novamente. Para converter de
métrica para polegada, selecione a opcao 0,03937 e clique em "Scale"
novamente.

3.2.5 Colocando modelos na plataforma. (Build)

Colocando seus modelos na plataforma de maneira apropriada, pode ter um
efeito sobre a qualidade de impresséo.

DICA: Em geral, tente colocar o seu modelo no centro da plataforma.

Auto Place: (Posicionamento Automatico) Clique no botdo "Auto Place"
botdo, no canto direito da barra de ferramentas, para automaticamente colocar
o modelo na plataforma. Quando ha mais de um modelo na plataforma, é
fortemente recomendado utilizar o Auto Place.

By Hand: (Manual) Pressione a tecla CTRL e escolha o modelo de destino
pressionando e segurando o botdo esquerdo do mouse. Mova 0 mouse e
arraste o modelo para a posicao desejada. (ndo recomendado)

Usando o botao “Move”: Selecione o modelo, clique no botdo "Mover" na
barra de ferramentas, escolha ou digite a distancia na caixa de texto e, em
seguida, escolher o eixo para a direcdo em que vocé deseja mover.
(recomendado)

NOTA: Quando mais de um modelo esta na plataforma, tente manter pelo
menos 12mm de distancia entre os modelos, para impedir que os
modelos ou o suporte se intercalem.
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3.3 Preparando-se para Imprimir

3.3.1 Inicializando a impressora.

Toda vez, antes de imprimir qualguer modelo, a impressora deve ser
inicializada. Clique no botdo "Initialize" sob a opc¢ao "3DPrinter" no menu. A
impressora emite um sinal sonoro e o procedimento de inicializacdo comecara.
A impressora ird retornar a plataforma e cabeca de impressao para a origem a
referencia da impressora e um sinal sonoro serd emitido novamente quando
estiver pronto.

(Windows version)

ECLIE Tools
Setup
Print Preview

[ Initialize
Maintenance

Print

(Mac version)

DICA: Se a impressora nao estiver respondendo corretamente, a primeira
coisa a fazer é re-inicializar a impressora clicando no "Initialize” no menu
“3DPrinter “.
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3.3.2 Calibrando a altura do bico de extrusao.

Esta seccdo € provavelmente a mais importante de todo o manual. Por
favor, leia-o cuidadosamente para assegurar que vocé entenda todo o
procedimento de configuracdo de altura do bico de extrusdo. Esta
configuracgdo é vital para uma impresséo 3D de sucesso.

Va para a tela “Maintanence” e coloque a mesa na posi¢ao central clicando
em “Center”’ e depois aproxime a plataforma do bico clicando em “To:” com o
valor por exemplo em 120.

Para Calibrar entre no menu “3D Print” e entre em “Platform Calibrate” e ira
aparecer a tela abaixo.

Siga as instru¢des do passo 1, aproximando a mesa do bico com os botdes
das setas verdes para cima ou para baixo até quase encostar a mesa no bico.
IMPORTANTE: Nao encoste a mesa no bico, ele deve ficar proximo como na
figura abaixo. De 0,5 a 1mm de disténcia da mesa

Platform Calibration g

1. Move platform to nozzle

Move the platform until the nozzle contact with the heightest
piont which can be located by press 1-9 button.

Cur Height: 105.00 Z
3] |

| Set nozzle height:134.13

2. Measure default point's distance of platform to nozzle

3. Confirm-

Apply current values ’

Reset ‘ Quit ‘

Feito isso clique em “Set nozzle height”
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Para imprimir com sucesso, a plataforma deve ser definida para iniciar a uma
distancia de 0,2 milimetros do bico. Uma dica é utilizar duas folhas de papel
sulfite entre o bico e a mesa, este deve ficar raspando, mas nao preso, 0
que d& aproximadamente os 0,2mm.

Seguindo o passo 2 vamos fazer um nivelamento fino da mesa em relacao ao
bico, clicando em cada posicao de 1 a 9 definindo assim 9 pontos da mesa.

g4

-

Em cada posicdo de 1 a 9 selecionar para que fiquem todos os pontos a
mesma altura em relagédo a mesa, sempre utilizando as duas folhas de
papel.

Selecione na seta para baixo de 0,1 a 0,9mm no quadro para que figuem
todos os pontos na mesma distancia conforme figura abaixo e ao final
pressione “Apply current values” e depois confirme clicando em SIM
conforme as figuras abaixo.

OBS.: Se seu nivelamento ficou muito fora, variando de um lado da mesa, por
exemplo a 0,1 e no outro ficou com 0,9mm entdo ao final faga um ajuste do
nivelamento da plataforma (item 3.3.3) e repita esta operacgéao.
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Platform Calibration g‘ Platform Calibration lz‘

~1. Move platform to nozzle ~1. Move platform to nozzle
Move the platform until the nozzle contact with the heightest Move the platform until the nozzle contact with the heightest
piont which can be located by press 1-9 button. piont which can be located by press 1-9 button.

[T] Cur Height: 134.53 Cur Height: 134.33

@ Set nozzle height:134.13 | Set nozzle height:134.13

- 2. Measure

] Apply current distance values?
Sim Néo |
N Z
s
7 (02 ~ 8 |03 ~ 9 (02 ¥
3 C‘”“Nf/i 3. Confirm
Apply current values Apply current values
E. .\\
Reset l Quit l Reset | Quit |

Este € um exemplo de uma altura definida corretamente.

A Ultima linha na foto acima € bastante larga e fina, e sua superficie ndo é plana.
Visto de lado, a linha esta penetrando nos orificios da placa “Perfboard” e ndo é
possivel remové-la faciimente.

NOTA: Uma vez que vocé configurou a altura do bico, vocé nao precisa
fazé-lo novamente, pois este valor fica gravado automaticamente no no
campo da tela "Print".

DICA: Vocé pode precisar recalibrar regularmente a altura do bico depois de
mover a impressora, ou se vocé perceber que os modelos ndo estdo
aderindo a plataforma corretamente.

DICA: Se acontecer de vocé bater a plataforma no bico ao fazer ajustes de

altura, € recomendéavel reinicializar a impressora antes de realizar
quaisquer outras operacgoes.
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3.3.4 Outras Opcoes de Manutencéao

Cliqgue em "Maintenance"” no menu "3D Print", e a caixa de dialogo seguinte
aparece:

Printer: Printing - Running Program

- Matrial: ABS 146 g, Total: 3.96 Kg | Status:
’ = } Nozzle: 1.0C Heating
Platform: 1.0C Heating

Nozzle & Platform(Max:139.90, Cur:136)

Stop All
FL FR l To: |124 3:
Center ‘ To Bottom | Pause print

NL I NR ] Setiozzle Heigh! | Quit

i

(Versdo Windows)

Printer: Prepared for Printing - Layer:0 -

Matrial:ABS 0 g, Total: 0.00 Kg Heater

: o o : Nozzle: 20.2C

| Extrude | | Withdraw | | New Spool |

; - S : Platform: 16.3C
Preheat platform

Nozzle & Platarom(Max:137.0, Cur:86.50)

[(r ] [RR] [7o:] 122 Stop All

| Center | | To Bottom |

[ NL | | NR | |SetNozzle Height |

[ Quit |

(Versao Mac)

Extrude: Comprime material para fora do bico. Clique neste botédo, e o bico
iniciara o aquecido. Quando a temperatura for suficientemente elevada (260 ° C
para o ABS), o material é espremido para fora do bico. Soara bipes do sistema
antes do material iniciar a extruséo, e soara novamente quando terminar. Ao
trocar o material (veja secdo 6), esta funcdo é usada para entregar o novo
material para o bico. Esta fungcdo também pode ser usado para testar se 0 bhico
estad funcionando corretamente e/ou limpar o material que se encontra
deteriorado dentro do bico de extruséo.
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Withdraw: (Retrocesso) retorna o material da cabeca de extrusédo. Quando o
material acabar, ou o bico precisa ser trocado, clique neste botdo. Quando o bico
chegar a temperatura (260 ° C), um sinal sonoro sera emitido, e vocé podera ver
o material (filamento) retornando, entdo ao final puxe com cuidado com a méo o
material para fora.

New Spool: (novo rolo) Isto € usado para que a impressora possa manter o
controle de quanto material foi utilizado, e avisa-lo se vocé ndo tem material
suficiente para imprimir o seu novo modelo. Clique nesse botdo para inserir o
valor de quantos gramas de material vocé tem no carretel atual. Se € uma bobina
nova, a quantidade deve ser ajustado para 700 gramas. Vocé também pode
especificar se 0 material que vocé esta imprimindo € o ABS ou PLA. A definicdo
do material € importante pois os dois materiais trabalham com temperaturas
muito diferentes.

Printer: Prepared for Printing -

Matrial: ABS 525 EiEvE el

_ eune | 1740
a Material: m m: 12.0C
Nozzle & Platformi] 4;5,:
ﬂ FH Weight: |700 gram M
% ’Tl Cancel |

DICA: Uma bobina vazia (sem filamento) pesa cerca de 280 gramas por isso,
se vocé esta instalando um carretel parcialmente usado, pesa-lo, e
subtrair 280 gramas de peso. O resultado lhe dard o peso do seu
filamento para vocé digitar na caixa de texto de peso “Weight”.

Status: Mostra a temperatura do bico de extrusdo e da plataforma.

Stop All: (Parar Tudo) Para o aquecimento e todo 0 movimento da impressora.
Depois de clicar neste botdo, o modelo atual que estd sendo impresso é
cancelado. Vocé nao pode continuar um trabalho de impressdo, uma vez que
a impressora foi interrompida. Depois de usar o " Stop All ", vocé tera que
re-inicializar a impressora.
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Pause Print: (Pausar Impresséo) Este botdo permite pausar uma impressao
no meio, mas vocé pode entdo retomar o trabalho de impressédo de onde
parou. Isto é muito Gtil se vocé, por exemplo, quer mudar a cor do material no
meio de impressdo. Outro uso popular para pausar uma tarefa no meio da
impressé@o € para permitir que elementos de fixacdo possam ser inseridos
para dentro das cavidades e, em seguida, impresso sobre o elemento inserido,
fixando o elemento no lugar.

Nozzle & Platform: (Bico e Plataforma) Os cinco botdes (FL, FR, Center, NL,
NR) controlam a posicdo do bico e da plataforma. A cabeca de extrusao
move-se para a esquerda e para a direita, e a plataforma move-se para a
frente e para tras.

O botédo "To" controla a altura da plataforma, e € utilizada no procedimento de
calibracdo descrito altura do bico no capitulo 3.3.2.

O botdo "Bottom" retorna a plataforma para a posi¢do mais baixa.
Set Nozzle Height: (Definir a altura do bico). Captura o valor que vocé tem na

caixa "To" e transfere para a caixa de texto “Nozzle Height” da tela de
configuragéo no menu 3D Print.
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3.3.5 Preparando a Plataforma

Antes de imprimir, a plataforma tem de ser preparada de modo a que o modelo
deva aderir a plataforma suficientemente para ser impresso sem que o modelo
se solte.

Quando a impressdo comeca, o plastico, ter4d mais chance de ser empurrado
para todas as perfuracdes da perfboard, e isso fornece uma forte ligagao
mecanica com a superficie inferior que impede que o modelo empene
posteriormente

Ao inserir o perfboard no slot da plataforma, a forca aplicada deve ser bem
distribuida, sem forca. Inserir ou extrair o perfboard mantendo os dois lados
dentro dos slots de metal.
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3.3.6 Opc¢oes de ajuste de impressao

Clicque no menu “3D Print->Setup”. A caixa de dialogo seguinte aparece:

Setup: UP Nini - SN:70186 — V:6.06/F3.04  [X| EEBbSsEp

Z Resolution:  |Ekeluly Base Height: |2mm 'I Z Resolution: |0.30 mm |v|  Base Height: 2 mm v
Part Fill Part Fill
Angle<: ol * —
450eg ¥ - - Angle<: |45 Deg | v | ()Solid () Loose
Surface: | Layers v ( - e - P ml (JHollow ()Big hole
~Support
5
Dense: |3 Layers v| Angle<: |3ppeg vI upport
Space: m Dense: |3 Layers | v | Angle<: 4p Deg | (™ Stable
A . Space: |8 Lines |v| Area>: 10 mm2 v|
rea=: s mmz v
~Other | Restore defaults | | Cancel | [ OK J
[~ Stable Support

(Mac version)

Restore Defaults | oK I Cancel

(Windows version)

Opcdes de impresséao

Z Resolution: Define a resolucdo da impressao (espessura da camada) da
impressora. Este pode situar-se entre 0,15 milimetros a 0,4 mm por camada
(dependendo do modelo da impressora)

Opcdes de pecas “Part”

Surface: (Superficie): Este parametro determina quantas camadas de suporte
sélido formam a face inferior de uma peca. Por exemplo, se vocé configura-lo
para 3, a impressora ira imprimir trés camadas completas antes de entrar em
modo de suporte ndo-soélido. Isso ndo significa, no entanto que ira afetar a
espessura da parede lateral sobre a camada de suporte ndo-solido da peca,
gue sdo todas da mesma espessura (aproximadamente 1,5 mm),
independentemente do modo de preenchimento.
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Angle: (Angulo). O angulo da parte determina em que ponto o material de
suporte soélido (denso) é usado. Se o angulo for pequeno, a impressora ira
adicionar camadas de enchimento soélidos sob a superficie da peca. A
espessura deste suporte (denso) solido é determinada pelo parametro
"dense" na opcédo “support”, como sera descrito mais abaixo.

Part
Solid
Non-solid support
support Z (dense)

Opcdes de preenchimento “Fill”

Ha quatro formas de preencher o interior das partes, como descrito abaixo.

.

~

~

A peca é feita de plastico quase sélida, que lhe d& a
parte mais forte. Essa configuracdo é recomendada
para pecas de engenharia funcionais

.

~

A peca tem uma espessura da parede exterior de
plastico sélido (cerca de 1,5 mm), mas o seu interior €
preenchido com uma estrutura de andaime
relativamente pequeno.

~

~

A peca tem uma espessura da parede exterior de
plastico sélido (cerca de 1,5 mm), mas o0 seu interior
esta cheio com um meio de estrutura de andaime
espacada.

~

A peca tem uma espessura da parede exterior de
plastico sélido (cerca de 1,5 mm), mas o seu interior é
preenchido com uma estrutura de andaime de grande
espagcamento
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Opcoes de suporte “Support”

Dense: Isso representa quantas camadas de "solido" fazem parte do material
da estrutura de suporte logo abaixo do modelo.

Angle: angulo em que o material de apoio € usado. Por exemplo, se é usado
10°, o material de suporte s6 é construido se o angulo da superficie for maior do
gue 10° em relagéo a horizontal (neste angulo o material de suporte quase nao

€ usado)), Se ajustado para 50°, 0 material de suporte € utilizado para qualquer
superficie maior do que 50° da horizontal.

Setto > 10° Set to > 50°
10> §

sl | £ 45° &

& 50° g

=3 =)

2 »
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Existe sempre um equilibrio delicado entre
minimizar a quantidade de material de
suporte, em comparagdo com a qualidade da
peca, contra a dificuldade de remocdo do
material de suporte.

A orientacdo da parte da plataforma de
impressdo é também critico para determinar
tanto a quantidade de material de suporte for
utilizado, e também o quéo dificil o material de
suporte sera de remover.

Como regra geral, € mais fécil de remover o oy
material de suporte a partir do exterior do que

de uma parte do lado de dentro. Como pode
ser visto na imagem ao lado. A peca com a
abertura voltada para baixo usaria muito mais
material de suporte do que com a abertura
voltada para cima.

Space: Distancia entre as linhas de suporte nao-solido.

A alteracdo deste parametro requer alguma experiéncia em equilibrar a
guantidade de material de suporte utilizado, a facilidade de remog¢&o do material
de suporte, e a qualidade da impressao

Support Structure 0.5 mm
> line space line width
: vy
3 mm -
| 6 mm
Vv
6 lines 12 lines

Area: E a area de superficie acima do qual o material de apoio é usado.
Quando escolhe 5mm2, por exemplo, ndo havera suporte se a area saliente é
inferior a 5mm2, assim, um pouco de material € guardado e uma velocidade de
impressdo um pouco mais rapido é alcancada.
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Area < 5mm?

s

Area > 5mm?

Outras Opcoes

Stable Support: o suporte estavel cria um apoio que é mais solido, e o modelo
€ menos susceptivel a distorcer, mas o material de suporte é entdo mais dificil
de remover.

Shell: (Casca) Impressdo em Shell € a impressao 100% livre de estrutura de
apoio interno. O opg&o “Fill” fica desabilitada. E um recurso apenas para alguns
tipos de modelos. Por exemplo, a impressdo de um cubo, que tem a face
superior plana, ndo € possivel.

Dica: Toda a instalacéo e configuracdes sdo armazenadas no software acima,
nao na impressora Up!. Isto significa que, se vocé mudar para um
computador diferente, vocé terd que repetir toda a calibracdo e
procedimentos de instalacéo.
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4. Imprimindo

TIP: Uma das chaves para impressao bem-sucedida na Up! é a preparacao da
plataforma e pré-aquecimento. Em particular com as pecas de grandes
dimensdes, ha uma tendéncia das bordas do modelo, levantarem a partir
da plataforma (as bordas séo mais frias do que o centro da plataforma) e
fazem com que as partes se distorcam. A melhor forma de evitar isso é: a)
garantir que a plataforma esteja perfeitamente na horizontal, b), que a
altura do bico esteja corretamente calibrada, c) a plataforma esteja muito
bem pré-aquecida. Outro ponto é utilizar a impressora em uma sala mais
guente do que, digamos, 18° C e livre de correntes de ar.

Por favor, garantir que 0s seguintes pontos criticos sejam tomados antes de
impressao:

- Ligue a impressora 3D, inicialize-a e configure o sistema de impressao.
Carregar o modelo e coloca-lo adequadamente sobre a plataforma virtual da
janela do software. Verifique se ha material suficiente para o modelo (o software,
em geral, diz se ndo h& material suficiente quando vocé comeca a imprimir). Se
ndo, mudar a bobina para uma nova.
- Para modelos grandes (mais de 40mm2) os resultados podem ser
melhorados através de pré-aquecimento da plataforma de construcdo. Clique
no botdo “Preheat” opcdo no menu "3D Print" e a impressora comeca a
aquecer a plataforma. Deixe a plataforma aquecer por um tempo que pode
variar de 5 min a 15min dependendo da temperatura
ambiente, antes de comecar a imprimir.
- A'porta" na barreira de vento da cabeca de extrusédo
€ usada para ajustar o fluxo de ar para ajustar as
caracteristicas da impressao 2
- Abrindo-se a porta 0 modelo endurece mais rapido aumentando os detalhes
mas deixando uma superficie mais fragil e mais facil de se soltar do suporte.
Fechando a porta o modelo fica mais resistente e € mais dificil de sair do
suporte.
- Clique no menu "3D Print -> Print", e a caixa de dialogo de impresséo
aparece. Escolha “Preferences” para definir os parametros de impressao.
Cligue em "OK" para comegar a imprimir.
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Print El

30 Primter

Printer: |UP! Plus/1174562 j Preferences

Status: Prepared for Printing

Cptions: 0.20mm , Loose Fill Nozzle 175.0
Material: 4BS Height:
Options

[ UnSolid mModel Quality:  |Mormal -
[T Mo raft Heat platform mo -
after finish: Cancel

(Windows version)

Print

Printer

Printer: UP! Plus / 1113225 | Preference |
Ram Ver: 6.03 / Firmware: 2.00
Layer thick: 0.30 mm Fill: Loose

Material: ABS Nozzle Height: | 136

Options

Quality: |Eine - | Unsolid Model [

| Cancel |

Heat platform e B
after finish: |[No | No Raft[_|

(Mac version)

Opcdes de Impressao:

Speed: (Velocidade) Fine, Normal ou Fast. (fina, normal ou rapida) Isso
simplesmente determina a velocidade dos movimentos da impressora. Como
regra geral, quanto mais lento for impresso, melhor sera a qualidade das
pecas. Para pecas de grande altura, rodando a velocidade rapida pode ser
problematico, pois o modelo pode vibrar afetando a qualidade da impresséo.
Ja para pecas de grande éarea de superficie, o ajuste fino pode ser
problematico, pois a impressora leva mais tempo para imprimir a parte
(modelo) e as extremidades séo, portanto, mais propensas a levantar da
perfboard e deformarem um pouco.

UnSolid Model: Esta funcéo é util para a impressao de arquivos STL que néo
sao perfeitos. Um arquivo STL perfeito € uma superficie totalmente fechada,
sem furos na superficie, ou superficies sobrepostas. Se o arquivo ndo é
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perfeito, esta opcdo deve permitir que vocé imprima de qualquer maneira.

Dica: Uma vez que a impressao foi iniciada, vocé pode desconectar o PC da
impressora. (desconectar o cabo USB). O trabalho de impressao é
armazenado na memoria interna da impressora, assim o PC ndo é mais
necessario.

Calculando os custos de impresséo

O principal fator que afeta o custo do modelo é a parte da estrutura de
preenchimento interior, e material de suporte. Se, por exemplo, a impressao
de um cubo medindo 30 mm x 30 mm x 30 mm, com uma espessura de
camada de 0,2 mm, as seguintes quantidades de materiais sao utilizados de
acordo com o modo de impressao.

Modelo: 30x30x30mm espessuras da camada: 0.2mm

e T

12¢/48min 8. 5g/35min

O peso acima é utilizado para fazer o calculo do custo da peca de acordo com
a opcao “Fill” selecionada. Multiplica-se as gramas do modelo pelo custo do
rolo de filamento dividido por 700 (peso do rolo = 700g). A maneira mais facil
de calcular quanto material sera utilizado para o seu modelo é usar o "Print
Preview" sob o menu "3D Print". Isso vai lhe dizer o peso total do material
utilizado, incluindo o suporte e qualquer material de apoio.
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5. Removendo o Modelo

1. Quando terminar a impressao, a impressora emite um sinal sonoro, e 0
agquecimento do bico e plataforma ira parar.

2. Remover o perfboard da plataforma de impresséo soltando os clipes.

3. Deslize cuidadosamente a espéatula sob o suporte do modelo e lentamente
mexa para frente e para trds para soltar o modelo. Lembre-se de usar
luvas pois a plataforma, o perfboard e o modelo ainda podem estar
quentes.

4. ATENCAO: E altamente recomendado que vocé use as luvas
para remover o modelo da perfboard.

Removendo o material de suporte

Modelos impressos sdo compostos por duas partes. Uma parte € o modelo em
si, e a outra parte € o material de apoio usado para suportar todas as partes
salientes do modelo.

O material de suporte é o mesmo material do material fisico do modelo, mas o
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material de suporte é impresso com uma densidade muito mais baixa. E muito
facil distinguir o modelo do material de suporte, assim fica facil remové-lo.

Dé uma olhada para a chaleira nas fotos acima. A imagem da esquerda
mostra a chaleira com material de suporte removida, e a imagem da direita
mostra a chaleira com o seu material de suporte ainda ligado.

O material de suporte € removido através de uma combinacdo de
instrumentos. Parte do material pode ser facilmente retirado com as méaos. O
material de apoio proximo do modelo é mais facil de remover usando
ferramentas como formdes para madeira, alicates compridos, ou alicates de
corte fino.

E preciso alguma prética para se sentir confortavel com a remoc&o de material
de apoio, mas pode tornar-se completamente uma tarefa agradavel e
terapéutica!

ATENCAO: Use sempre Oculos de seguranca quando retirar material de
suporte, principalmente, com o material PLA.

ATENCAO: O material de suporte e as ferramentas s&o
afiados. Usar luvas e 6culos de seguranca ao remover o

material de suporte da peca.
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6. “Maintenance”

6.1 Trocando Material

Primeiro retirar o material restante da impressora. Inicializar a impressora e
escolha "3D Print -> “Maintenance”. Clique em “Withdraw” e automaticamente
0 sistema comecga a aquecer o bico. Quando o bico atinge a temperatura
correta, a impressora emite um sinal sonoro, e vocé pode delicadamente
retirar o material.

Colocar uma nova bobina de material sobre o suporte do carretel, e puxa-lo
através do tubo de filamento, até que o material figue com cerca de 10
centimetros para fora do tubo, em seguida, inseri-lo no orificio na parte
superior da cabeca de extrusao.

Selecione a opgao “Maintenance” no menu "3D print". Em seguida, pressione
o botdo "Extrude". ApOs o bico da impressora ser aquecido a 260° C, a
impressora emite um sinal sonoro. Entdo empurrar o filamento no orificio na
parte superior da cabeca de extrusdo, com um pouco de pressao, e 0 extrusor
automaticamente puxa o material. Um fio fino de pléstico extrudado ira sair
pelo bico, este deve ser fino, brilhante e liso.

Se o bico estiver bloqueado, remover o bocal e limpa-lo

A cabecade extrusdo e a plataforma estdo quentes. Use
/E @ luvas quando trabalhar nesta area da impressora.
)

6.2 Calibracao Vertical

O procedimento de calibracao vertical permite que a plataforma da impressora
figue perfeitamente na horizontal e que a impressora imprima
consistentemente nas direcdes X, Y e Z.
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Primeiro, imprima o modelo de calibracdo fornecido em sua impressora. O
arquivo de calibracdo esta em C:\ Arquivos de Programas\UP Exemplo\

Apos o modelo de calibracao ter sido impresso, medir os comprimentos X1 e
X2, como mostrado nas figuras abaixo.

Abra a caixa de dialogo "Calibrate" dentro do menu "3D Print" e entre com 0s
valores medidos em X1 e X2 em suas respectivas caixas

Calibrate — XY: 0.0 Deg / XZ: 0.0 Deg

X1: |124 X2: |124 z: |0 H: |40
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NOTA IMPORTANTE: Antes de introduzir quaisquer novos valores de
calibragdo, sempre cligue no botdo "Reset", caso contrario, 0s novos valores
sao adicionados aos antigos. Antes de digitar qualquer novo valore, a barra no
topo da tela deve estar assim: XY: 0,00 graus / XZ: 0,00 graus

Em seguida, retire 0 componente em forma de 'L’ da Frente, medir o seu desvio.
Coloque o valor exato na caixa Z. Se a inclinacdo esta para o lado direito, o
valor a ser colocado na caixa de Z sera um valor positivo. Se a inclinagédo esta
para o lado esquerdo, o valor a colocar na caixa Z sera um valor negativo.

Ex: Apoiar o “L” em uma mesa plana
para poder medir essa deformacéo.
Na foto ao lado o valor encontrado
devera ser digitado como um valor
negativo.

Finalmente, medir a altura do componente “L” da Frente, que deve ser 40
milimetros, se nao for escalado. Digite o valor exato medido para o "H" da caixa
de didlogo "Calibrate”.

Clique em "OK" para gravar todos esses valores e sair da janela de calibracéo.
6.3 Limpando o Bico

Depois de muitas impressdes, o bico pode ficar coberta com uma camada de
ABS oxidado. Quando a impressora estiver imprimindo, este ABS oxidado pode
derreter e pode criar manchas pretas no modelo. Para evitar isso, vocé precisa
limpar regularmente o bico.

Em primeiro lugar faga o pré-aquecimento da bico de modo a derreter o ABS
oxidado. Use o botdo "Extrude" na caixa de dialogo "Maintenance", em seguida,
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desca totalmente a plataforma clicando em “To Bottom”.

Finalmente, usar um material resistente ao calor, como um pano 100% algodé&o.
Uma pinca também pode ser necessaria para ajudar na limpeza.

DICA: Muitos usuarios também colocam o bico em acetona para limpa-los, ou
mesmo usar um banho de limpeza ultra-sénica para ajudar a limpar o bico.

6.4 Removendo / trocando o bico

Caso o0 bico figue obstruido, vocé pode precisar remové-lo, a fim de
desbloquear, ou substitui-lo. Para remover o bico, use a chave de bico
fornecido no kit de ferramentas que vem com sua impressora. Aqueca o bico
com o “EXTRUDE” antes de remover o bico.

CUIDADO para néo aplicar torgue demais e entortar o suporte que fixa a
cabeca de extrusédo. — Seja extremamente cuidadoso.
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6.5 Lubrificacdo dos rolamentos

Os rolamentos na impressora até podem, ocasionalmente, requererem um
pouco de lubrificacdo para manté-lo funcionando sem problemas. A graxa
recomendada é a Graxa de Litio. Ao lubrificar os rolamentos, primeiro limpe a
graxa velha dos mancais tanto quanto possivel, e em seguida, aplique nova
graxa para o rolamento e deslize a plataforma na diregcdo adequada para
espalhar a graxa.

ATENCAO: ndo use graxa diferente, pois pode danificar seriamente o
equipamento.

6.6 Pecas de reposicao

Quase todas as pecas de plastico da impressora sdo impressos pela
impressora UP Portanto se vocé precisar imprimir pecas de reposicéo para a
sua impressora, 0s arquivos de todas as pecas de reposicdo podem ser
encontrados na pasta:

C:\Program Files(x86)\UP\Exemple\ UP Spare Part folder.
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7.0. Dicas & Trugques

Grandes modelos podem, por vezes, ter seus cantos levantados a partir da
plataforma, o que faz com que o modelo fique distorcido. Isto é causado pelo
calor desigual ao longo da superficie da plataforma. Pré-aquecimento da
plataforma antes de comecar grandes partes (modelos) € essencial para
minimizar esse levantamento. Além disso, quanto mais rapido vocé imprimir
essas pecas grandes, menos provavel sera o levantamento. Algumas
maneiras de aumentar a qualidade de impressé&o incluem:

» Se possivel, tente evitar a impressao de tais pegas grandes no modo sélido,
tente minimizar o tempo de impressao ajustando o “Fill” ou use o modo shell
se possivel.

* Ajuste a camada para o maior possivel (0,3 ou 0,4mm) claro que vocé deve
verificar se os detalhes da sua peca permitem iSso, poisS Se possuir muitos
detalhes é aconselhado reduzir a camada para (0,2 ou até 0,15mm) .

* Imprima a peca em modo "Fast".

Verifique regularmente a altura do seu bico!
Ele pode mudar por inUmeras razdes.
Para verificar a altura do bico, consulte a secao 3.3.2

Para obter os melhores resultados de sua impressora UP!, a plataforma de
impressao deve estar perfeitamente alinhado com o bico. Isto significa que,
ao ajustar a altura do bico, deve ser exatamente a mesma distancia a partir
do bico, nos quatro cantos e no centro da plataforma de impresséo. Se este
nao € o caso, por favor, siga o "Nivelando a plataforma de impresséo”
procedimento na secao 3.3.3
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8. Solucao de Problemas

Problema ou
mensagem de erro

Solucéo

Sem energia

Verifique se o cabo de forca esté corretamente
conectado.

Bico de extruséo e/ou
plataforma ndo chega
a temperatura de
trabalho

1. Verifique se a impressora foi inicializada.
Inicialize novamente no menu — 3D Print ->
Initialize.

2. Resistencia estao danificadas, substitua as
resisténcias.

Material ndo é
extrudado.

Material esta preso dentro do bico. Obstruido.
Veja a se¢ao 6 — limpando o bico

Material ndo original — Diametro maior ou menor
gue o correto.- Substitua por material original.

N&o ha comunicacao
com a Impressora

1. Tenha certeza de que o cabo USB esta
conectado no PC e na Impressora

2. Desconecte e conecte novamente o cabo USB.

3. Reset a impressora — desligue e ligue
novamente a chave geral na parte traseira

4. Restart o PC

Outros

Contate o suporte técnico local:
up3dbrasil@bcstecnologia.com.br

Solucao do problema "Winusb.dll ndo encontrado”

Se vocé encontrar a mensagem de erro do windows: "Winusb.dll n&o
encontrado”, por favor, siga 0s passos abaixo:

Opcéo 1. Desinstalar driver mais antigo e instalar automaticamente Novo

Driver

1. Abra o painel de controle do Windows, va para a caixa de dialogo
"Propriedades do Sistema", em seguida, selecione a opc¢éo "Hardware"
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(X

System Properties » [:]

| General | ComvputerName‘ Hardware | Advanced | Automatic Updates | Remote |

Device Manager

= The Device Manager lists all the hardware devices installed on
e your computer. Use the Device Manager to change the properties
of any device.

Device Manager

Drivers

Driver Signing lets you make sure thatinstalled drivers are
compatible with Windows. Windows Update lets you set up how
Windows connects to Windows Update for drivers.

[ Driver Signing ] [ Windows Update

Hardware Profiles

s Hardware profiles provide a way for you to set up and store
different hardware configurations.

[ Hardware Profiles ]

OK J[ Cancel J

2. Clique no botéo "Device Manager" ou “Gerenciador de Dispositivos”, e a
seguinte caixa de didlogo ira aparecer. Encontre o "3DPrinter @ FreeMC" na
secdo USB.

£ Device Manager
File Action View Help
= 8 2 =®a
+ %R Processors ~
# €& SCSI and RAID controllers
+@, Sound, video and game controllers
#- i System devices
=8 Universal Serial Bus controllers
"% DPrint@FreeMC
& Standard Enhanced PCI to USB Host Controller
& Standard Universal PCI to USB Host Controller
& Standard Universal PCI to USB Host Controller
& Standard Universal PCI to USB Host Controller
& Standard Universal PCI to USB Host Controller
& USB Root Hub
& USB Root Hub
& USB Root Hub
& USB Root Hub
& USB Root Hub

(<]

3. Clique no botéo direito do mouse e selecione a opcao "Desinstalar”. A caixa
de didlogo de confirmacdo sera exibida. Cliqgue em "OK"
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£ Device Manager Q@@
Fle Action View Help ‘
= HE 2 =®a

+ #R Processors

# €& SCSI and RAID controllers

@, Sound, video and game controllers
#- ' System devices

- & Universal Serial Bus controllers

gsta i dE—l Update Driver...
NAErAEN  hisable

& Standard Un| [
& Standard Un IR,
& Standard Un| Scan for hardware changes

& Standard Un -

& USBRootH. Properties

& USB Root Hub

& USB Root Hub

& USB Root Hub

& USB Root Hub

|

Uninstalls the driver for the selected device.

Confirm Device Removal

2= 3DPrint@FreetC

Warning: You are aboutto uninstall this device from your system.

l q}g ] [ Cancel

4. Instale a ultima versao do software UP!.

5. Desconecte o cabo USB, em seguida, conecte novamente. O Windows vai
encontrar um novo dispositivo. Selecionar manualmente a pasta do driver (o
padrdo € C:\Arquivos de Programas\UP\Driver ou  C:\Program Files(x86)
\UP\Driver);

6. Agora deve haver uma sec¢ao nova no gerenciador de dispositivos como
mostrado abaixo::
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£ Device Manager

Fle Acton View Hep

o EEFS R A xR
=B WWWW-FABFA301602 e
#- i Computer
i+ e Disk drives
# % DVD/CD-ROM drives
=+ Floppy disk controllers
= Free Motion Card I%
23 5D Printer@Freelvotion
# & IDE ATA/ATAPI controllers
-] Infrared devices
& Keyboards

[

Opcéao 2: Atualizar o Driver manualmente
1. Instale a ultima verséo do software UP!.

2. Encontre o "3DPrint@FreeMC" driver no "Device Manager" ou “Gerenciador
de Dispositivos”, a caixa de diadlogo (que deve ser localizado na secdo USB).

£ Device Manager:

File Action View Help }

- = == = )
- #8 Processors ~
# €& SCSI and RAID controllers
@, Sound, video and game controllers
#-§ System devices
= && Universal Serial Bus controllers

g \ Update Driver...

& Standard Unive Dlgable

& Standard Univi Uninstal

g Stanjarj Univi  Scan for hardware changes
Standard Unive

& USBRootHub,  Properties

& USB Root Hub

& USB Root Hub

& USB Root Hub

& USB Root Hub

|

3. Selecione "Atualizar driver". No menu do botdo direito.
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Device Manager

Fle Acton View Help \
- = &g 2 =

- #8 Processors ~
w €& SCSI and RAID controllers il
@, Sound, video and game controllers
#- | System devices
=& Universal Serial Bus controllers

3DPrint@F = 1
& Standard Enhalm;
& Standard Unive Disable
& Standard Unive  Uninstal
& Standard Unive
& Standard Unive
& USB RootHub |  Properties
& USB Root Hub
& USB Root Hub
& USB Root Hub
& USB Root Hub

Scan for hardware changes

(|

Launches the Hardware Update \Wizard for the selected device.

4. Selecione a pasta do driver(o padréao € C:\program files\UP\Driver).

Hardware Update Wizard

Please choose your search and installation options. \\
s,
(@ Search for the hest driver in these locations.

Use the check hoxes below to limit or expand the default search, which includes local paths and
removable media. The best driver found will be installed.

[[]search removable media (floppy, CD-ROM..) %
Include this location in the search:

‘C:\Program Files\UP\Driver V] [ Browse

(O Don't search. | will choose the driver to install.

Choose this option to selectthe device driver from a list. Windows does not guarantee thatthe
driver you choose will be the best match for your hardware.

[ < Back H Next > ]’ Cancel ]

5. A secdo "Free Motion_Card" agora foi inserida no Gerenciador de
Dispositivos.

£ Device Manager

File Action View Help

- = &g 2 =®na
=8 WWW-FASFA301602

& Computer

i+ e Disk drives

- DYD/CD-ROM drives

& Floppy disk controllers

=@ Free Motion Card [%
3D Printer@ otion
=+ IDE ATA/ATAPI controllers
- Infrared devices
# < Keyboards

B

|
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V. Nejedleho 691, 682 03 Vyckov, Czech Republic

CERTIFICATE
No VTUPV -137/2012/SZ

- Applicant: Delta Micro Factory Corporation
— Rm 1008, Tower A, Third Property Building, No.l Shuguang Xili,
Chaoyang District, Beijing, 100028, P.R China

'Prdduct: UP! 3D Printer

- " | 5 . i
Model: 3DP-14-44, _3DP-14-§48, 3DP-14-4C, mp-lo-y\, 3DP-16-4A

Manufacturer: DthimFactuy Corporation
Rm 1005, Tower A, Third Property Building, No.1 Shuguang Xili,

_ Chaoyang District, Beijing, 100028, PR China

Rating and principal Voltage: 19 V DC; Current: 95 A;
characteristics: Supplyb; Adaptor: Input: 100-240 V; 50-60 Hx; 2254
~ Output: 19V DC; 05 A

Test results are descn'bad in the Test Report No.:
 STE120604601 (tesis made by Shenzhen Certification Technology Setvwe Co Ltd.)
ST5120604205 (tests made by Shenzhen Certification Technology Service Co., Led )

* The sample of tested product conforms with the requn'enients of the following standards
~ harmonized with the EMC Directive No. 2004/105/EC and LVD Directive No 2008/ QS/EC

- EN 55022: 2010 : B3 S
— - EN 55024: 2010 , . A / / e
- EN 60050-1: 2006=A11- 2000+A1- 2010 ! = l" ie
- - EN 61000-3-2: 2006+A1: 2000+42: 2000 L. l f
- EN 61000-3-3: 2005 T

This certificate is valid until: 20. 06. 2015 T

€

Tel /Fax: +420 517 303 603
e-maik: bmiekmowp ez ¢ -

T G T e S A o
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