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Seguranc¢a do Usuario e do Equipamento

Risco Elétrico

1. Atomada que estd sendo utilizada DEVE possuir aterramento;
2. Para evitar fugas de corrente elétrica e curtos circuitos, 0 equipamento conta com um disjuntor
DR localizado na parte traseira;

Localizagcdo dc
Disjuntor DR




Ao operar o equipamento com a mesa aquecida ligada, NAO opere sem o vidro;
a. Risco elétrico nos contatos da mesa e nas trilhas do PCB;
Risco de choque elétrico nos contatos do PCB da mesa aquecida enquanto estiver em
operagao;
a. Possui uma capa protetora nos contatos do PCB;
Nao utilize agua para limpar a impressora, risco de curto-circuito e choque elétrico;

Risco Térmico

—

0 Equipamento possui duas partes que operam em alta temperatura;

a. Mesa aquecida;

b. Hotend,
Ao preparar a superficie da mesa aquecida com o adesivo que adere a peca, realize esta
operacao com o vidro A TEMPERATURA AMBIENTE e FORA DO EQUIPAMENTO:;
NAO toque na superficie do vidro, presilhas e bergo da mesa durante a operacao evitando a
queimadura;
0 PCB da mesa aquecida possui um fusivel de temperatura localizado entre os contatos
elétricos. Ele impede que a mesa continue aquecendo em caso de pane no sistema, evitando
assim um possivel incéndio;
0 Hotend possui uma capa de protegao na parte frontal que € de facil remogao. A capa DEVE
ser mantida no lugar por seguranca, além de fazer parte da dindmica de aquecimento do
hotend, ela o protege da corrente de as dos fans laterais;
Se a capa de protegao for removida, NAO toque no Hotend enquanto ele estiver operando sem o
uso de um EPI adequado, como luvas de protecao térmica, entre outros;




1. RECOMENDA-SE fortemente que usudrio mantenha préximo a impressora um extintor de
incéndio da classe C, destinada a equipamentos elétricos. Seu agente extintor deve ser ou de
po quimico BC ou ABC;

EQUIPAMENTOS
ELETRICOS

Risco Mecanico

1. 0 equipamento possui partes em movimento durante a operacao, sao os eixos X, Y e Z;

2. Durante a impressio NAO ¢é recomendado que mantenha partes do corpo dentro do ambiente de
impressao;

3. RECOMENDA-SE manter as portas frontal e superior fechadas.




Risco Quimico

1. Aimpressao de alguns tipos de filamentos, como o ABS, por exemplo, podem liberar particulas
ultrafinas ou gases téxicos. RECOMENDA-SE a operacao em ambiente ventilado;

2. 0 equipamento conta com um filtro de carvao ativado para amenizar os efeitos dos gases
nocivos a salide;

Risco ao Equipamento

Para evitar danos no equipamento e comprometer a sua utilizagao, seguem as instrucoes:

1. Cuidado com o manuseio do display LCD localizado na parte frontal;
a. Utilize apenas as maos para o toque;
b. Para alimpeza, utilize apenas um pano de microfibras iimido com alcool 70%;
c. Evite colisoes;

2. 0 Hotend possui uma capa de protegao na parte frontal que é de facil remogao. A capa DEVE
ser mantida no lugar por seguranca, além de fazer parte da dindmica de aquecimento do
hotend, ela o protege da corrente de as dos fans laterais;

3. Ao realizar a limpeza do equipamento como um todo, utilize um pano de microfibras
semi-imido com alcool 70%;

4. NAO utilizar agua para limpeza, risco de curto circuito, oxidagao e danos ao equipamento;

5. Se as hastes de movimentagao forem limpas no item 2, a lubrificagdo da mesma DEVE ser
restaurada, conforme citado na secao de Manutencao;

6. Cuidado com a antena Wi-fi localizada na parte traseira do equipamento;

a. Lvite colisoes;

1. Ao remover pecas impressas ao fim do trabalho, AGUARDE o resfriamento a temperatura

ambiente, evitando a quebra do vidro;



https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.fn5sz1ce7mr
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1.

12.

13.
14.
15.
16.

11.

18.

19.
20.

Se a peca nao soltar sozinha, REMOVA o vidro com a peca e utilize a espatula para a remogao
da peca, procedimento este que deve ser feito FORA da impressora 3D, evitando danos a
estrutura e partes de movimentagao;

Ao utilizar adesivos para preparar a mesa de impressao, realize esta operagao com o vidro
FORA do equipamento, evitando assim a contaminagao das partes;

Ao utilizar adesivos para preparar a mesa de impressao cuide para nao exceder o recomendado
pelo fabricante do adesivo (principalmente em casos adesivos a base de PVP), evitando assim o
lascamento do vidro;

NAO se apoie no equipamento durante a impressdo, evitando assim a marca da deformacao
elastica do equipamento na peca impressa;

NAO se apoie sobre as partes de movimentacao dos eixo X e Y e na mesa aquecida, evitando
assim a danificagao das partes;

NAO cologue peso sobre a tampa da impressora, evitando a deformagao plastica;

Utilize sempre o guia de Teflon PTFE do filamento da maneira correta;

Nao mantenha qualquer objeto no interior do equipamento, evitando colisoes e possiveis danos;
A instalagao NAO DEVE ser em ambientes que apresentam poeira e particulas suspensas no ar,
humidade elevada, entre outras intempéries que a danifique.

EVITE também a instalagao do equipamento onde esteja na linha de acao direta de algum
climatizador ou ar condicionado;

A superficie que o equipamento for instalado deve ser estdvel, evitando assim avarias na
impressao 3D;

Procure manter um espacamento de 10 cm entre as laterais da impressora e outras superficies;
Lembre de contar um espaco para abrir as portas frontal, superior e laterais;




Desembalagem, Instalacao e Transporte

Desembalagem

1. NAO ACEITE o equipamento da transportadora caso a embalagem e/ou o equipamento esteja
danificado.

2. 0 Equipamento vem dentro de um invélucro de isopor, com uma protecao externa de plastico.
Basta remover o plastico com alguma ferramenta cortando e em seguida remover as partes de
isopor. Recomenda-se iniciar pelo tampao superior;

3. Remova os itens que acompanham a maquina que estao posicionados em seu interior, como o
kit de pegas, o filamento, etc. Para isso, remova as bragadeiras plasticas que fixam estes itens;

4. Libere os carrinhos de movimentagao X e Y
removendo as abracadeiras VAPT-VUPT
localizadas nas hastes (total de 8
abragadeiras). Por favor, guarde estas
abragadeiras junto com o kit de pegas que
vem com a maquina, pois serao lteis para
um possivel transporte do equipamento.
Para remover estas abragadeiras, deslize

cada parte das travas da abracadeira na
diregao contraria uma da outra, na sentido
da haste;

5. Remova os pedagos de isopores que apoiam o =3 -
> [P

suporte da mesa aquecida para o transporte.
Se eles nao sairem facilmente, gire com a mao

N 7P
- . ] : \/ . ° ,
0 eixo fuso da mesa aquecida no sentido .| 3DCloner- . D? :F 51 6&
hordrio a fim de levanta-la o suficiente para — =°

remogao dos isopores;




Instalagao

1. Posicione a impressora no local escolhido, VIDE a secao anterior sobre Seguranca do Usudrio e

do Equipamento!
2. Abra o kit que acompanha a impressora para ter acesso as pegas inclusas;

3. Instale o carretel do filamento;

— <

NE.
<

AT SL:" 3DClone
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9. Instale o guia do filamento (tudo de teflon PTFE).
A. Primeiramente, passe-o pelos orificios indicados na imagem a seguir:

Passagem do feflon [A]

Passagem do teflon [A]

Passagem do teflon [B]

T14: | 30clone
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C. Aoutra ponta serd instalada apds a aplicacao do filamento;
6. Instale o cabo de forca na tomada tripolar localizada na traseira do equipamento, ligando o
equipamento a rede elétrica (o equipamento é bivolt);

Instalando o Filamento

1. Tire o filamento da embalagem.

8. ATENGZ\O! Cuidado para nao soltar a ponta do filamento de maneira que ele possa se
enrolar/enozar/atravessar. Isso pode acarretar em travamento do rolo apds um tempo de
impressao e a pega sera PERDIDA!

9. Com o alicate presente no kit, corte a ponta do filamento em 45° conforme imagem, para
facilitar a insergao no tracionador:

10. Insira o filamento no suporte de carretel;
11. Passe o filamento através do sensor de fim de filamento, em seguida pela conexao e guia de
teflon PTFE;
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12. Ao chegar na outra ponta do tubo, pressione o gatilho do tracionador e insira o filamento no

orificio do tracionador até o filamento nao descer mais. Nesta etapa o fofend ainda nao foi

aquecido, entao nao saira material pelo nozzle.

Insercdo de filamento

»%

Pressione a parte
modvel do tracionador

Apoie o polegar na parte

inferior da base angulada

13. Encaixe o tubo de teflon PTFE no tracionador;

— s

Encaixe o teflon na
entrada do tracionador

B
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Removendo o Filamento

Remocgao convencional

1. 0 hotend deve estar aquecido em temperatura ideal para o filamento;

2. Desengate o tubo de teflon PTFE;

3. Pressione o gatilho do tracionador com a mao direita;

4. Com a mao esquerda empurre o filamento até que saia material pelo 70zz/e, em seguida puxe
de uma vez, para que o material nao se solidifique no interior do conjunto;

Remocéo com o hotend desligado

1. Remova uma parte do tubo de Teflon e corte o filamento com uma sobra de aproximadamente
80 mm;

a. [Este procedimento geralmente é feito se a impressora estiver desligada ou o hotend

nao estiver funcionando. Permite a remocao do rolo de filamento da parte lateral. Para

liberar o hotend para uma nova impressao a remogao deve ser do tipo convencional,
citado anteriormente.
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Transporte

Em caso de garantia ou dilvida recorrente, entre em contato com a assisténcia técnica.

Se necessario o transporte do equipamento, utilizar de preferéncia a embalagem original. Se a
embalagem original foi descartada ou nao estd mais em condicoes de uso, a nova embalagem deve
comprir os seguintes requisitos:

Observacao;: A Industria Schumacher LTDA. nao se responsabiliza por danos causados no transporte.

1. Para proteger e cobrir inteiramente o equipamento contra impactos na parte exterior, da
mesma maneira que o papelao da embalagem original cumpre este papel, o usuario podera
utilizar outra embalagem de papelao, madeira, aco ou semelhante.

2. Na parte intermedidria, entre a maquina e a embalagem externa, as alternativas ao isopor
original podem ser outro isopor, plastico bolha, panos, estopas, espumas ou semelhantes que
amortecem os impactos.

3. Os eixos X e Y devem estar fixos no centro da maquina, de preferéncia com as abragadeiras
VAPT-VUPT originais. Se nao possuir as abragadeiras originais, utilize abragadeiras plasticas ou
semelhante que fixe os carros de movimentagao sem danificar as hastes de ago;

4. A mesa aquecida deve estar posicionada na parte inferior da maquina, apoiada com um isopor
ou outro material semelhante, que apoie o eixo Z na base inferior de maneira que o
acoplamento localizado entre o motor e o eixo fuso nao exerca esforco. 0 material deve
absorver impactos;

9. A caixa deve possuir avisos que indiquem a fragilidade da carga e qual é o lado de cima.
Também solicita-se que evite o posicionamento de outras cargas/objetos em cima da
embalagem da impressora 3D, principalmente quando se trata de uma embalagem de papelao;



https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.q63h56lb21fa
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Preparagao da Maquina

Aqui comegam as instrucoes para realizar operacoes com o equipamento. Este manual é dedicado tinica
e exclusivamente ao equipamento, outros manuais podem ser encontrados clicando aqui.

Ligando a Impressora 3D

1. Verificar se os passos da instalacao foram seguidos corretamente, como ja apresentados
anteriormente em Desembalagem, Instalacao e Transporte;

2. 0 botao de energia é do tipo ‘chave gangorra’, esta localizado na parte traseira do
equipamento, o que evita o desligamento acidental por parte do usudrio durante uma impressao
3D;

3. Para ligar, basta apertar a chave Liga-Desliga;

4. Antes de aquecer a mesa, leia sobre o PID da mesa aquecida;

Nivelamento Manual

5. Faga o home clicando na “casinha”;

3DCloner ST G4 Idle
STOP 0 Montar Cartdo SD 1
Current*C 500 450 Blackout
Active®C 50 200 Desabilitar Motores
Standby°C 0 0 Posicao Inicial XYZ

X00 YOO Z000 PO

“ml_ Bt

Move Extrusion Macro

Print Console Setup



https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.x62rj0phnx3e
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6. Clique em Macro e depois em “Nivelamento Manual”;
3DCloner ST G4 idle
STOP 0 Montar Cartdo SD 1
Current°C 501 1271 Blackout
Active®C 50 200 Desabilitar Motores
§tandby C 0 Posicao Inicial XYZ A

X-25 Y2180 Z100 PO

g X 0 Y 0y Z ‘ ;‘-53';‘:. 1

Move Extrusion Macro

C Print Console
AOCInner ST 34
Macros X
*Mesa Aquecida Montar Cartdo SD 1
*Modos Especiais Blackout
< *Nivelamento Manual Desabilitar Motores >
*Pré-Aquecer Posicéo Inicial XYZ
*Teste e Manutencao

*Z-Probe
ONIror | Frint

Aqui a impressora realizard o home e movera a cabeca de impressao para o primeiro ponto de
calibragao, conforme a imagem:

1. Utilize o calibre que vem junto com o kit da impressora e passe ele entre o 70zz/e e a mesa. A
calibragao ideal é um leve atrito entre o calibre e 0 nozz/e;

a. Sobre o aperto: Depende do tato do usuario, contudo, os 4 pontos devem obter o

MESMO aperto. NAO ¢ o nivelamento manual que define o aperto do nozzle da primeira
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camada, mas sim, a Calibracao do Z-Probe e ajustes feitos com o Baby step no menu
de impressao (Print).
8. Para subir a mesa (aproxima-la do n70zz/e), gire 0 manipulo correspondente no sentido horario
visto de cima (soltando o manipulo);
9. Para abaixar a mesa (afastd-la do mozz/e), gire o manipulo correspondente no sentido
anti-horario visto de cima (apertando o manipulo);

10. A nivelamento manual é necessdria apenas uma vez quando a maquina esta sendo instalada, se
os manipulos nao forem tocados depois disso nao é necessario outro nivelamento.
11. Para mais informagoes, acesse Nivelamento Manual;

Calibracio Automatica

12. Pressione o botao da calibragao automatica no painel LCD da impressora e aguarde ela
finalizar;
0BS.: Nao é necessdrio repetir a calibragao automdtica em todas as impressoes, a nao ser que
seja notada uma inconsisténcia na altura da primeira camada (algumas partes com o bico

muito préximo a mesa e outras com o bico muito afastado).

3DCloner ST G4
STOP 0 Montar Cartdo SD 1
Current°C 501 1271 Blackout
Active°C 50 200 Desabilitar Motores
Standby°C O 0 Posicéo Inicial XYZ

X-25 Y2180 Z100 PO

i LaXE aY a7 5=

0 Move Extrusion Macro

Print Console Setup



https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.kr6b29y22sn
https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.z5bk2y56tjgt
https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.taag2uytdh34
https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.2jwyi27u600c
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Preparando a Superficie da Mesa

13. Para que a impressao tenha uma boa aderéncia na mesa, utilize a cola que vem no kit da
impressora. Passe a cola bastao de maneira que crie uma pelicula na superficie;

Pré-Aquecimento

14. A impressora vem de fabrica configurada para a tensao de 220 V na mesa aquecida, se sua
impressora foi conectada numa tomada 127 V, altere as configuracoes. Se nao, pule para o

passo 15;
a. Natela inicial, abra novamente o menu das macros e acesse “Mesa Aquecida”
3DCloner ST G4 Idie
STOP 0 Montar Cartdo SD 1
Current®C 501 1271 Blackout
Active®C 50 200 Desabilitar Motores
§tandby C e 0 Posicao Inicial XYZ S

X-25 Y2180 Z1.00 PO

SRS .
——

a X aY A =
Move Extrusion Macro

ol Print Console

ANCInner ST (34

Macros X

*Mesa Aquecida Montar Cartdo SD 1
*Modos Especiais Blackout

< *Nivelamento Manual Desabilitar Motores

*Pre-Aquecer Posicédo Inicial XYZ

*Teste e Manutencéao

*Z-Probe
Contror | Frint L.onsoie

b. Selecione a opgao “PID 127 V” e depois clique em “Salvar Alteragoes”;
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15. Na tela inicial, abra novamente o menu das macros e acesse “Pré-Aquecer”.

AANCInner ST 4
Macros X
*Mesa Aquecida Montar Cartédo SD 1

*Modos Especiais Blackout

< *Nivelamento Manual Desabilitar Motores >
*Pré-Aquecer Posicao Inicial XYZ
*Teste e Manutencao
*Z-Probe

16. Selecione o material que sera impresso. O pré-aquecimento nao € obrigatdrio, mas garante que
a mesa esteja aquecida de maneira uniforme quando a impressao iniciar;

Preparando o Arquivo

Aqui segue um guia para que o usudrio possa realizar a primeira impressao 3D. Cabe AO USUARIO a
busca pelo conhecimento de técnicas de impressao 3D e outras formas de utilizar o fatiador, software
utilizados para o processamento dos arquivos 3D.

Download do Software de Fatiamento: Ultimaker Cura

0 Ultimaker Cura é um aplicativo leve executado em sistemas de baixo custo. A quantidade de
memoria RAM, CPU (unidade central de processamento) e GPU (unidade de processamento grafico)
necessaria depende muito do tamanho do arquivo dos modelos 3D carregados.

Requisitos Minimos do Sistema

e Placa grafica compativel com OpenGL 2, OpenGL 4.1 para visualizacao de camada 3D;
e Resolucao da tela 1024 x 768;

e Intel Core 2 ou AMD Athlon 64;

e 550 MB de espaco disponivel no disco rigido;

e 4GB de memdria RAM;
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Requisitos de sistema recomendados

11.

Placa gréfica compativel com OpenGL 4.1 para visualizagao de camada 3D;
Resolugao da tela 1920 x 1080;
Intel Core i3 ou AMD Athlon 64;

o Nem todos os graficos integrados Intel suportam OpenGL 4.1 ou superior.
600 MB de espaco disponivel no disco rigido;
8 GB de memoria RAM;

Existem duas formas de encontrar o instalador do programa:

a. Método 1: acesse a pasta Ultimaker Cura no cartao SD que vem no kit de sua
impressora;

l Diagramas Elétricos
l Manuais

B Programas

l Ultimaker Cura

B Wifi

B c<finitions
. extruders
. meshes
l quality

B ariants

B Uttimaker-Cura-5.1.0-winkd

b. Método 2: acesse a pagina de downloads no site da Ultimaker (software gratuito):

https://ultimaker.com/software/ultimaker-cura

i Cligue em:



https://ultimaker.com/software/ultimaker-cura
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Uttimaker uses functional, analytical and tracking cookies. Tracking cookies enhance your
experience on our website and may also collect your personal data outside of Ultimaker
websites. If you agree with the use of tracking cookies, click “I agree, continue browsing”.
You can withdraw your consent at any time. ot consent with the use of
tracking cookies, click “Refuse”. You can find mation about cookies on our
Priv e

Tagree, continue browsing Refuse

Ultimaker Cura /

........

Trusted by millions of users, Ultimaker Cura is the |
world’s most popular 3D printing software. Prepare [
prints with a few clicks, integrate with CAD software for

an easier workflow, or dive into custom settings for in-
depth control. l l
"

-
Download for free Own an Ultimaker? - .

. :
Ulfimaker 3pprinters Software Materials Applications Learn  Support P

ii.  Escolha o sistema operacional a ser utilizado:

Choose your operating system

You're almost ready to start 3D printing with Ultimaker Cura. Just let us
know which operating system you are using.

- Ultimaker Cura 4.11 ” Ultimaker Cura 4.11

.. Windows, 64 bit ' MacOS, 64 bit (Note: M1 chip not fully supported)

Ultimaker Cura 4.11
¥ | Linux, 64 bit

18. Instale o programa seguindo os passos de instalagao;

Iniciando o Programa e Configurando

19. Com o programa Ultimaker Cura fechado, acesse a pasta em que ele foi instalado;
0 local padrao de instalacao € o enderego indicado abaixo:
C:\Program Files\Ultimaker Cura 5.1.0

a. Se esta pasta nao foi encontrada, va até a drea de trabalho do computador e encontre

0 icone do Ultimaker Cura;

b. Clique em cima do icone com o hotao direito do mouse e em seguida clique em “Abrir

local de arquivo”;
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Ultimaker
Cura 5.1.0

Abrir

Abrir local do arquivo

Add to archive...

Add to "Ultimaker Cura 3.7.0.rar"

Compress and email...

Compress to "Ultimaker Cura 5.1.0.rar" and email
Executar como administrador

Compartilhar com o Skype

Solucionar problemas de compatibilidade

Fixar em Iniciar
Edit with Notepad++
Verificar com o Microsoft Defender...

Fixar na barra de tarefas
Restaurar versdes anteriores
Enviar para

Recortar

Copiar

Criar atalho
Excluir

Renomear

Propriedades
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20. Dentro da pasta do programa, acesse a pasta “share”

Este Computador Disco Local (C:) Arquivos de Programas Ultimaker Cura 5.1.0

Nome - Data de modificagdo Tipo Tamanho

B =itgraph-0.17.2.dist-info
B certifi
l Charon

)

l crypto
| e

l importlib_metadata-4.1

Pasta de arqu

Pasta de arqu

Pasta de arqui

sta de arqui

a/ sta de arqu

sta de arqu

Pasta de arqu
Pasta de arqu

Pasta de arqui

sta de arqu
l Shapel
l share

Pasta de arqu
Pasta de arqu
Pasta de arqui

Pasta de arqui

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1 /. sta de arqui
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

de Programas » Ultimaker Cura 5.1.0 » share

me Data de modificacdo Tipo Tamanho

. cura Pasta de arqu
. uranium 08/, Pasta de arqui

Pasta de arquiv

Persor
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22. Acesse a pasta “resources’:

Este Computador » Disco Local (G} » Arquivos de Programas » Ultimaker Cura 5.1.0 » share > cura

Mome ~ Data de medificagdo Tipo Tamanho

. plugins
. FESOUrCES

23. A pasta “resources” tem o seguinte layout:

Este Computador » Disco Local (C:) » Arquivos de Programas » Ultimaker Cura 3.1.0 » share » cura FESOUTCES

Mome - Data de modificagdo Tipo Tamanho

l bundled_packages 2022 16:03 Pasta de arqu
. definitions ! Pasta de arqu
l extruders ! Pasta de arqu
l firrmware ! Pasta de arqu
. i18n ! Pasta de arqu
l images ! Pasta de arqu
. intent /08, Pasta de arqu
l materials /08/20 Pasta de arqu
. meshes /08,20 Pasta de arqu
. gml D&/20 Pasta de arquiv
l quality 08/20 Pasta de arqu
B setting_visi 08/20 Pasta de arquiv
l shaders /20 Pasta de arqu
. xts /08,20 Pasta de arqu

l themes /08/20 Pasta de arquivos

l variants /08/20 Pasta de arquivos
I public_key.pem 9/07/2022 09: Arquive PEM
I README resources /072022 09: Documento de Te...
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Acessamos a pasta “resources” para poder copiar as configuragoes da 3DCloner para dentro
dela, para isso, em outra janela:

24. Acesse os arquivos de configuragoes referentes a 3DCloner. Existem dois métodos:
a. Método 1: acesse a pasta Ultimaker Cura no cartao SD que vem no kit de sua
impressora;

l Diagramas Elétricos

l Manuais

B Programas
l Ultimaker Cura
B Wi-fi

i.
b. Método 2: Acesse a pagina de downloads do site da 3DCloner:
http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html

Softwares
MatterControl
>Windows
> MacOS
> Ubuntu ou Mint
ClonerGen3D

>Cligue para baixar

Perfis 3DCloner G2/G3 - Ultimaker Cura

»Versdodos per

ama utiliZado para gerar 05 :&":IS. a7
Ultimaker Cura Software

» Cligue aqui para baixar.

W10

Configuracées 3DCloner G4 Ultimaker Cura
» Para adicionar as impressoras 3DCloner G4 no Ultimaker Cura

Ferns sDCloner G4 Ultimaker Cura



http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html
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25. Copie todas as pastas:

a. Para copiar as pastas, selecione-as e clique em cima com o botao direito do mouse, em

seguida, clique em “copiar”;

l definitions
l extruders
. meshes
. quality

25/08/2022 15:34
25/08/2022 15:34
25/08/2022 15:34

Pasta de arquivos
Pasta de arquivos
Pasta de arquivos

Pasta de arquivos

25/08/2022 15:34

l variants - ~
[€] Uttimaker-Cura-5.1.0-winf4

Abrir
Abrir em nova janela

Fixar no Acesso rapido
Verificar com o Microsoft Defender...

Conceder acesso a

Add to archive...

Add to "Ultimaker Cura.rar"
Compress and email...

Compress to "Ultimaker Cura.rar” and email
Enviar para

Recortar
Copiar

Colar

Criar atalho
Exccluir

Renomear

Propriedades

26. Cole estas pastas na pasta “resources” em que o Ultimaker Cura foi instalado (do passo 23);
a. Para colar as pastas, em “resources” clique com o botao direito do mouse, em seguida,
clique em “colar”;

Este Computador » Disco Local (C:) » Arquivos de Programas Ultimaker Cura 5.1.0 » share cura resources

Data d cagd Tipo Tamanho
. bundled_packages

initi 2 Pasta de arqu

Pasta de arqu

Pasta de arqu

Pasta de arquiv =
Pasta de arqL Exibir

mages Pasta de arqe Classificar por

Pasta de arqe Agrupar por

Pasta de arqL Atualizar

Pasta de arqu

Personalizar esta pasta...

Pasta de arqu
Colar
Pasta de arqu
Colar atalho

Desfazer Copiar Ctrl+Z

Pasta de arqu
Pasta de arqu
Pasta de arqu Conceder acesso a
l wariant:
I public_|
B recom

Novo

Propriedades
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b. Se surgir a janela de autorizacdo para acesso selecione a opcao “Fazer isso para todos

os itens atuais” e depois clique em continuar;

"4 Acesso Negado 3 Pasta de Destine —

Wocé precizara fornecer permissdo de administrador para copiar para a
pasta

¥

. extruders
‘h | Data da criagdo: 04/08/2022 14:55

Fazer isso para todos os itens atuais

@ Continuar lgnarar Cancelar

Menos detalhes

21. Agora abra o programa;
28. Selecione a opgao “Add a non-network printer”;

Add Printer
Add a printer

Add a networked printer

There is no printer found over your network.

Refresh Add printer by IP Add cloud printer

Add a non-networked printer

&

Troubleshooting




29. Encontre a marca “3DCloner”, selecione 0 modelo de sua impressora e clique em “Add”;

Add a printer

Add a networked printer <

Add a non-networked printer ~

»  Ultimaker BV.

' 3DCloner PLUS G4

Manufacturer 3DCloner
> 101Hero Profile author  Inddstria Schumacher LTDA.

Printer name 3DCloner PLUS G4

> Custom

> 3Dator GmbH

~  3DCloner

O 3DCloner PLUS G4
3DCloner 5T G4

> 3Deometry Innovations
> 3DMaker
> 3DTech

> Abax 3D Technologies

¥ Aawice

30. Clique em “Next”;
Machine Settings

3DCloner ST G4
Printer Extruder (EQ)
Printer Settings Printhead Settings
K (Width) 3200 mm Hmin -57 mm
¥ (Depth) 2100 mim ¥ min -87 mm
Z (Height) 2105 mm X max 64 mm
Build plate shape Rectangular e W max 39 mim
Origin at center Gantry Height 250 mm
Heated bed * MNumber of Extruders il A
Heated build volume Apply Extruder offsets to GCode
G-code flavor RepRap e
Start G-code End G-code
M107 ; Fan off . G52 EO ; Set extruder position .
G282 : Home all Gl E-10 F4200 : Retract the filament
M3IT5 BThaimhtman cew® = Toad heicht man =97 Fh - Sat svrrnder nnaition
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31. Agora, vamos ajustar o programa para portugués, na parte superior selecione “Preferences” e
depois “Configure Cura...”

- @ Generic ABS
0.5 mm

32. Em “Language” selecione Portugués Brasil, também pode ser alterada a moeda do programa
para “RS” e o tema para um tema escuro, por exemplo;

General
Interface
Language*: English e
Currency: £
Theme*: Ultimaker d

5lice automatically

*You will need to restart the application for these changes to have effect.

Viewport behavior

it | Plicmlaur mrrmr b

33. Feche o programa e abra novamente;
34. Agora o programa ja esta pronto para iniciar o processo de fatiamento;
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Posicionando a Peca e Fatiando

Aqui seguem as instrugoes BASICAS de operacao no Ultimaker Cura, é de responsabilidade do usudrio a
interagao com o programa e técnicas de impressao 3D.

35. No canto superior esquerdo, clique em:

CILIUNIAY Editar Wer Ajustes Extensfes Preferéncias Ajuda (H)

Move Projets... Ctrl+M
Abrir Arquivo(s)... Cirl+-0Q
Abnr Recente L
Salvar Projeto... Ctrd+5S
Exportar...

Exportar Selegio...

Recarregar Todos Os Modelos F5
Sair ()

36. Selecione um arquivo 3D do tipo .stl ou .obj e clique em Abrir;

Este tipo de arquivo pode ser encontrado em sites como: https://www.thingiverse.com;
https://fab365.net; https://cults3d.com/en; https://free3d.com, por exemplo;

35T64 3DBenchy - Utimaker Cura

Ultimaker Cura

O G4 (0] 2% Normal-02mm -] Q &
—
: \ I
/) /
% \ /|
o c— |
=] “\ T
\
o \
o \
L “



https://www.thingiverse.com
https://fab365.net
https://cults3d.com/en
https://free3d.com
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31. Clique em cima do objeto, observe que no canto esquerdo da tela estao as configuragoes que
podem ser realizadas com o modelo 3D, que alteram seu posicionamento na mesa, como
movimentar sobre a mesa, rotacionar, alteracao de escala, espelhamento, etc.

S
&

[ |=]
a=

38. Vocé pode selecionar o material a ser utilizado e o didmetro do mozz/e que esta na impressora
(0 padrao é 0,5 mm);

PREPARAR PRE-VISUALIZAGAD MONITOR

- O Generic ABS -
0.5mm

Personalizado

4

Material ABS b

Didmetro do Nozzle 0.5 mm v
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39. Com o posicionamento feito, os pardmetros e materiais selecionados, pressione “Fatiar”, no
canto inferior direito;

Ultimaker Cura

— “/‘
1/
\ .
\ \ |
0
‘0
i
““ . A /""""——,,,, /
\ A ﬁt R
| o [ > I
, | “ /
\ |
PPy

40. Clique em “Pré-visualizagao” para visualizar o gcode (vocé pode utilizar a barra de rolar 3
direita na tela para pré-visualizar a pega que

vai ser impressa:
Ultimaker Cura y A

o

3 N [g]¢

o®@0BOo

®
£
]
<
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a. Clique em “Tipo de linha” se desejar acessar a legenda de cores da pré-visualizagao;

PREPARAR PRE-VISUALIZACAD MONITOR

Esquema de Cdres Tipo de Linha
Esquema de Cores X
Tipo de Linha w

+ | Extruder (E0)
Percursos |

+ | Assistentes

+ | Perimetro ]

+ | Preenchimento ]
Inicios

Topo / Base

Parede Interna |

As configuragoes de impressao podem ser alteradas:

41. Selecione a qualidade de impressao e suas preferéncias por utilizar material de suporte,
preenchimento, etc.

PREPARAR PRE-VISUALIZACAO MONITOR

== n
25 Normal-02mm Bsx Qof &on v

Ajustes de impressdo

Perfis
- Resolugdo Normal - 0.2mm ~
Ajustes de impressio
B Preenchimento (%) o
o 20 40 60 80 100

&, suporte
K sup

o Aderéncia v
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A resolugéo é relativa a altura de cada camada e qualidade da peca;
0BS.: Quanto mais fino, mais qualidade e mais tempo de impressao. Observe nas

imagens abaix rquinho em m resol
Ajustes de impressdo X
Perfis

— Resolugao Nermal - 0.2Zmm v

Ajustes de impressdo

@ Preenchimento (%) O
0 20 40 &0 80 100

« | Preenchimento gradual

|9| Supaorte

lil Aderéncia -

Personalizado

Fino (altura de camada 0,1 mm)

REPARAR PRE-VISUALIZACAO

== "
v 2% Fino-0amm B 5% Qo & on v

Ajustes de impressdo x

Perfis

o, Resougio Fino - 0.1mm v

Ajustes de impressdo .

Preenchimento (%)
o

20 40 60 80 100

Preenchimento gradual

& suporte

& Aderéncia v

Persanalizado >

(3 3 horas 9 minutos (0]

@ 12g-461m

DuetRRF Plugin v
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Normal (altura de camada 0,2 mm)

— -
= Normal-0.2mm

Ajustes de impressdo %

Perfis
e Resolucio Normal - 0.2mm ~

Ajustes de impressdo L

B reenchimento (%) o
0 20 40 60 80 100

| Preenchimento gradual

._<2| suporte

ob Aderéncia 2

Personalizado >

o

(® 129-438m

DuetRRF Plugin v

v | 3% Ripido-0. B 2% Qo & on v
Ajustes de impressdo X
Perfis
=, Resolugio | Répido - 0.3mm - |

Ajustes de impressdo

8 Preenchimento (%) O
[} 20 40 60 a0 100

+ | Preenchimento gradual
|O| Suporte

&l Aderéncia hd

Personalizado >

(® 12g-465m

DuetRRF Plugin e
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b. O preenchimento pode ser alterado, basta clicar na caixa “Preenchimento gradual” a
correr a barra para a porcentagem que desejar;

0BS.: 0 preenchimento serve para economizar material de impressao e nao fazer a
peca macica. Quanto mais % de preenchimento, mais forte e demorada fica a
impressao. O preenchimento gradual economiza mais ainda o material e tempo, nele a
% selecionada ocorre apenas nas partes proximas do fechamento, porém a peca fica
menos resistente.

Ajustes de impressao %

Perfis

- Resolucao Normal - 0.Zmm w

Ajustes de impressio

@ Preenchimento (% O
0 20 40 60 80 100

|Z| Preenchimento gradual
I|<.?l Suporte B

|i| Aderéncia [v]

‘ Personalizado > |

Note as linhas laranjas que representam o preenchimento.




C.
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Se for necessadria a utilizacao de material de suporte marque a opgao:

0BS.: Cada nova camada requer a camada abaixo para apoia-la. Os problemas surgem
quando um design de impressao possui uma saliéncia ou uma parte que ficaria
suspensa no ar. Entao, cria-se um “suporte” no qual é removido apds a finalizagao da
impressao, deixando o material impresso intacto e na posicao correta (onde o suporte
toca na peca pode comprometer a qualidade superficial).

=% Normal-02mm v Qor hon o

Ajustes de impressdo X

Perfis

. Resolugdo Normal - 0.2mm v

Ajustes de impressdo

g Preenchimento (%) L 2
o 20 40 60 80 100

+ | Preenchimento gradual

g [

}'il Aderéncia v

Personalizado >

Note as linhas azul claro que representam o material de suporte.
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d. A “Aderéncia” ¢ uma aba que é impressao ao redor da peca na primeira camada para

que tenha uma melhor aderéncia na mesa, geralmente utilizada para a impressao de
ABS, pode ser desativada;

Ajustes de impressdo

Perfis
= Resolugdo Normal - 0.2mm v
Ajustes de impressao

g Preenchimento (%) O
1] 20 40 &0 B0 100

v | Preenchimento gradual

62' Suporte

lil Aderéncia

Personalizado >

Note as linhas azul claro na base do barquinho.
Com aderéncia ativada:




e.
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Com aderéncia desativada:

Para parametros mais avancados clique em “Personalizado”;

Ajustes de impressdo

Perfis
— Resolugdo Normal - 0.2mm W
Ajustes de impressdo
@ Preenchimento (%) O
0 20 40 &0 B0 100

« | Preenchimento gradual

OSuorte
Il P

,lil Aderéncia v

o

Personalizado >
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42. Com os parametros de impressao selecionar, apds fatiar, no canto inferior direito se encontra a
previsao de tempo e material gasto para imprimir, além de ser o menu onde o usudrio salva o
arquivo .gcode gerado:

C':-) 1 hora 29 minutos G)
@ 11g - 3.72m

43. Pressione e encontre uma pasta ou cartao SD que deseja salvar

a peca, pressione Salvar;
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Impressao 3D

Existem trés formas de enviar o arquivo para impressao, através do Cartao SD, Cabo USB e Wi-fi.

Imprimir com o Cartao SD

44. Se estiver utilizando a entrada de cartao do display LCD, clique em “Montar Cartao SD 17, na

tela inicial;

3DCloner ST G4
STOP 0 Montar Cartdo SD 1

Current®C 501 1271 Blackout
Active°C 50 200 Desabilitar Motores
§tandby C 0 Posicao Inicial XYZ A

X-25 Y2180 Z100

| x o | Y M | Z I *,_.—;:‘ 7’
| Move Extrusion Macro

Print Console Setup

45. Abra o menu dos cartoes SD;
3DCloner ST G4
STOP 0 Montar Cartdo SD 1
Current°C 501 1271 Blackout
Active°C 50 200 Desabilitar Motores
Standby°C O 0 Posicao Inicial XYZ

X-25 Y2180 Z1.00 PO

. Move Extrusion Macro

Print Console Setup



https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.5dv9iisfjvnz
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46. Se estiver utilizando o cartao do display LCD, alterne entre os cartoes (o SD 0 € o da placa mae
da impressora);

ANCInner ST 4
Flesoncard 0 & -

Teste 10 Retractiongcode
Teste 11 cubo ABSgcode

Teste 11 Retractiongcode
Teste 12 Frog ABSgcode
Teste 12 Retractiongcode

Teste 13 Frog PETGgcode
Frint console

41. Selecione o arquivo e clique em Print;

48. Observe a primeira camada da impressao, talvez a mesa necessite da algum ajuste de
altura:

49. Muito perto:

e -
.
o
/// r,’f/// i

50. Ideal:

™ |




43

91. Muito Ionge;

G \\
N N \\
\ N
_| \ \

52. Se for necessario o ajuste, clique em “Baby step” e ajuste afastando o hico ou aproximando-o

da mesa;

0:/gcodes/3DBenchy.gcode
STOP 0
Current°C 501 2103
Active®C 50 210
<Standby °C e 205
Extruder 103

Speed 100 Fan 50 Pause Baby siep

>

Time left: file 1h 43m, filament 52m 37s
Control il Console Setup

93. Observe as setas que indicam a aproximagao ou afastamento;

Current°C | 501 2094

Active Baby stepping <

§tandby Current Z offset: -0. 200mm

EXtrud
Speed M ’im(\mﬁm B e =l I

94. Aguarde a impressao 3D!

95. Quando finalizar a impressora desliga os aquecedores e vai para a posigao inicial.
Recomenda-se aguardar a mesa esfriar a temperatura ambiente para remover a
peca, desta forma ela solta sozinha na maioria dos casos e nao sofre deformagoes
devido a mesa quente.
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Imprimir com o caho USB

49. Com a impressora ligada, conecte-a no computador utilizando o cabo USB;
950. No canto inferior direito, clique na seta;

R PRE-VISUALIZAGAO MONITOR

—o-
v | 5% Normal-02mm Bow Qor Hor
Ajustes deimp
perfis
- 02mm v
0
Ajustes deimpressdo 9
B preenchimento () o
0w & 50 00
imento g
& suporta
& Aderencia
P lizado >

51. Selecione a opgao “Imprimir pela USB”;

Imprimir pela USB

Salvar no Disco

52. Clique novamente em “Imprimir pela USB”

(© 1 hora 19 minutos @

(3) 11g-4.29m

Imnprimir pela USB v
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53. 0 Monitor de impressao sera acessado automaticamente;
PREPARAR PRE-VISUALIZACAO

3DCloner ST G4

Extruder (EO) 0°C

Controle da Impressora

P deTr XY z
Distancia de Trote
Impress
Nome do Trabalho 35TGA4_3DBenchy
Tempo de Impressio 01:19:12
Tempo restante estimado 01312
Imprimindo... 0%

94. Observe a primeira camada da impressao, talvez a mesa necessite da algum ajuste de
altura:
99. Muito perto:

=
=
7

=

56. ldeal:
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91. Muito Ionge;

G \\
N N \\
\ N
_| \ \

58. Se for necessario o ajuste, no display LCD, clique em “Baby step” e ajuste afastando o bico ou

aproximando-o da mesa;

0:/gcodes/3DBenchy.gcode
STOP 0
Current°C 501 2103
Active®C 50 210
<Standby °C e 205
Extruder 103

Speed 100 Fan 50 Pause Baby siep

>

Time left: file 1h 43m, filament 52m 37s
Control il Console Setup

99. Observe as setas que indicam a aproximagao ou afastamento;

Current°C | 501 2094

Active Baby stepping <

§tandby Current Z offset: -0. 200mm

EXtrud
Speed M ’im(\mﬁm B e =l I

60. Aguarde a impressao 3D!

61. Quando finalizar a impressora desliga os aquecedores e vai para a posigao inicial.
Recomenda-se aguardar a mesa esfriar a temperatura ambiente para remover a
peca, desta forma ela solta sozinha na maioria dos casos e nao sofre deformagoes
devido a mesa quente.
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Imprimir com o Wi-fi
Sao duas formas de conectar a impressora a uma rede wi-fi, através do cartao SD e através do display

LCD.

Uso do cartao SD:
e Método mais simplificado, necessita de um leitor de cartao SD e um computador;

Uso do display LCD:
o Utilizado para casos onde nao seja possivel utilizar o cartao SD;

Conexao Wi-fi - Cartao SD

0BS.: Ao se deparar com uma rede wi-fi corporativa, ou seja, que o usudrio acessa a rede com um
login/email e senha, o sistema wi-fi da impressora nao ird conectar, acesse o “Manual de Operacao e
Manutencao Online 3DCloner G4” e procure por “Ponto de Acesso Wi-fi (Hotstop)”.

62. Insira o Cartao SD no computador (cartao SD presente no kit, caso tenha sido formatado entrar
em contato com a assisténcia técnica);
63. Abra o arquivo ‘Conectar_Wi-fi.gcode’ com um editor de texto;

. Diagrarnas Elétricos

. Manuais
. Programas
B Uttimaker Cura

B wii

MNome Data de modificagio Tipo Tamanho

B Conectar Wi-fi 073077 0 2KB
cre Abrir

Editar
Compartilhar com o Skype
| Edit with Notepad++

Verificar com o Microsoft Defender...
? Compartilhar
Abrir com P Bloco de notas
TrTrm Ter==e | M Notepad++:atree (GPL) source code editor
& Add to archive... Opera GX Internet Browser

b_ i Add to "Conectar_Wi-fi.rar" B Procurar na Microsoft Store



http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos
http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos
https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.q63h56lb21fa

C.
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)| Conectar_Wi-fi - Bloco de Notas

Arquive  Editar Formatsr Exibir Ajuda
MSB:L D@ P1 C"e@stop” S@ ; desativa sensor de fim de filamento

M552 5-1 ; Desativa o mddulo wifi
G4 S5 ; Delay de 5 segundos

M552 5@ ; Liga o médulo wifi

G4 S5 ; Delay de 5 segundos

|4557 S"Nome da rede” P"senha" ; [ALTERAR AQUI!!!] Altere o nome da rede e a senha, salve o arquive e envie para a impressdo; I
G4 S5 ; Delay de 5 segundos

M552 51 ; Conecta o médulos wifi & rede

M591 D@ P1 C"e@stop”™ S1 ; ativa sensor de fim de filamento

; [comen tario] OBSERVACOES

; Se for necessario IP FIXO adicione os seguintes parametros em no comando M587

; Inn.nn.nn.nn (opcional) Endereco IP. Se zero ou ndo for especificado, um endereco IP serd adquirido via DHCP (automatico)

; Jnn.nn.nn.nn (opcional) Enderego IP do gateway a ser usado quande conectade a esta rede

; Knn.nn.nn.nn (opcional) Miscara de rede para usar quando conectado a esta rede

; Lon.nn.nn.nn (opcional) Servidor DNS a ser usado

; Lon.nn.nn.nn (opcional) Servidor DNS a ser usado

; 0 comando completo ird ficar: M587 S"nome da rede wi-fi" P"senha da rede wi-fi" Inn.nn.nn.nn Jnn.nn.nn.nn Knn.nn.nn.nn Lon.nn.nn.nn

64. Edite o texto conforme solicita a sua conexao;

M587 S"nome da rede wi-fi" P"senha da rede wi-fi"

Se for necessario fixar o IP, utilize 0 comando com os parametros |, J, K e L:

M587 S$"nome da rede wi-fi" P"senha da rede wi-fi" Inn.nn.nn.nn Jnn.nn.nn.nn Knn.nn.nn.nn Lan.nn.nn.nn

onde:

Inn.nn.nn.nn (opcional) Enderego IP para usar quando conectado a esta rede. Se zero ou
nao for especificado, um endereco IP serd adquirido via DHCP (automatico);
Jnn.nn.nn.nn (opcional) Endereco IP do gafeway a ser usado quando conectado a esta
rede;

Knn.nn.nn.nn (opcional) Mascara de rede para usar quando conectado a esta rede;
Lnn.nn.nn.nn (opcional) Servidor DNS a ser usado;

Utilize as aspas para digitar o nome e senha da rede, conforme exemplo;

Salve as alteracoes do arquivo e feche o editor de texto;

65. Insira o cartao SD na impressora, na parte superior do display LCD;

66. Na Tela Inicial, acesse o cartao SD inserido clicando em Montar Cartao SD T,

61. Agora acesse o menu dos cartoes i e acesse 0 cartao SD 1; (vide segao dos Cartoes SD caso

haja alguma dilvida);

68. Clique em cima do arquivo ‘Conectar_Wi-fi.gcode’;

69. Clique em ‘Print’;



https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.5dv9iisfjvnz

10.

1.
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Se a conexao teve sucesso, o console exibird uma mensagem informando o endereco de IP em
que a maquina foi conectada, o IP de acesso pode ser encontrado também clicando em Setup
no display LCD;

Caso ocorra a mensagem de erro na conexao wi-fi vocé pode tentar novamente verificando os
caracteres, ou, entre em contato com o suporte técnico;

Conexao Wi-fi - Display LCD

12,
13.

14.
15.
16.

11.

18.

Notas:

19.

Na Tela Inicial, clique em ‘Console’;

L L LLLLL]
L]

Abra o teclado clicando em *====x=;

Digite ‘M552 S-1’ e envie 0 comando clicando em ‘—I;
Envie 0 comando ‘M552 SO’;
Envie 0 comando:
M587 S"nome da rede wi-fi" P"senha da rede wi-fi"
onde:
o S:SSID (nome) de rede (diferencia maitisculas de minisculas);
e P:Senha de rede (diferencia maitdsculas de minusculas);
a. Utilize as aspas para digitar o nome e senha da rede, conforme o
exemplo;
b. Para acessar as letras mintsculas e outros caracteres, pressione a
tecla ‘Shiff’;
Envie 0 comando ‘M552 ST’ e aguarde a conexao. A mensagem de confirmagao serd exibida no
Console;
a. Caso ocorra a mensagem de erro na conexao wi-fi vocé pode tentar novamente
verificando os caracteres, ou, tentar conectar por meio do método do cartao SD;
Se a conexao teve sucesso, o console exibird uma mensagem informando o endereco de IP em
que a maquina foi conectada;

Nao é possivel garantir o funcionamento do uso de caracteres especiais no SSID. Em geral, é
melhor evitar a maioria dos caracteres especiais. Provavelmente, espacos, pontos, travessoes,
sublinhados e outros sinais de pontuacao sao aceitaveis, mas os caracteres especiais nas teclas
numéricas provavelmente nao sao seguros. (@ # S% * & *). Se vocé estiver tendo problemas
para adicionar seu SSID, tente uma versao simplificada com apenas letras e niimeros.



https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.iov4f9pfbkri
https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.d6joblemocm8
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80. 0 comando M587 falhard se o mddulo WiFi ainda nao tiver sido retirado da reinicializacao.
Portanto, se 0 mddulo WiFi nao tiver sido iniciado, primeiro envie 0 M552 SO para coloca-lo no
modo inativo.

Acessando a Impressora Apas Conexao Wi-fi
0 Duet Web Control (DWC) é uma interface web onde o usuario tem o controle da impressora 3D.

0Os navegadores Chrome e Firefox sao totalmente compativeis com o Duet Web Control. No entanto, o
Edge e o IE tém problemas, portanto, evite-os. O novo Edge baseado no Chrome nao tem esse problema.
0 editor de arquivos do Duet Web Control funciona no Safari 10.0.1 e posterior. (Nao funcionara em
nenhuma versao anterior). Esses problemas sao causados por alguns navegadores que nao implementam
0 padrao HTMLS.

81. Acesse o navegador de internet de sua preferéncia através do computador, celular ou tablet;
82. Para verificar qual o endereco de IP conectado clicar em “Setup” no display LCD;

Panel Due firmware version 34.0
Free RAM: 20812

57600 baud Volume 3 en
Calibrate touch Mirror display  Invert display
Dark theme 2  Brightness - Brightness +

Always dim Info timeout & Clear settings
Screensaver 12 Babystep 002 Feedrate 6000
Heat's not comt
IP: 192.168.2.158

Contfol | | Status! | || Corgeien Ml



https://docs.google.com/document/d/1a0I5Fu5nf4hKAcWOLlpYWQhTjiuSrzjWxr5oVYE19xA/edit#heading=h.x62rj0phnx3e
https://www.google.com/intl/pt-BR/chrome/
https://www.mozilla.org/pt-BR/firefox/new/

o1

83. Digite no navegador o endereco de IP fornecido;
Exemplo:

Nova guia

84. Pressione Enter;

Ligar o Wi-fi Junto com a Impressora

Apds conectar sua impressora no wi-fi vocé pode alterar as configuragoes da impressora de
modo que o wi-fi ligue no momento em que a impressora é ligada. Ele vem desligado de fabrica para
evitar que o equipamento envie avisos de erro de conexao ao chegar no cliente.

85. Na interface WEB acesse ‘Sistema’e clique em ‘config.g';

=  3DCloner ST G4 V1.4 > ENVIAR

@ Status Modo: FFF %, Ferramentas +

Dashboard Posigéo da Y z Ferramenta Aquecedor
R Ferramenta 445.0

TO -
Drivers de Driver 0 falha

Extrusora 00

Console

Velocidade Solicitada Velocidade Maxima
Mapa de Altura Velocidades
0 mm/s 0 mm/s

vin Temperatura do MCU Z-Probe
18V 363°C 1000

Sensores

NOVO ARQUIVO

Nome do Arquivo 4+

B veag

Filamentos

Tarefas
‘ config-overmide.g

Macros

B wongg

. config.g.bak
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86. Na sessao Network, no inicio da pagina, vocé ird encontrar o comando “M552 $-1”, o que
significa que o modulo esta desligado quando a impressora liga;

X  0O:/sys/config.g

; General preferences

G99 ; send absolute coordi
M33 ; --.but relative extn|
M558 P"3DC ST G4 vi1.4™ ; set printer name [co

; Network

M552 S—h ; enable network [para
M586 PO S1 ; enable HTTP

M586 P1 S@ ; disable FTP

M586 P2 SO ; disable Telnet

81. Altere este comando para “M552 S$1”;
X  0:/sys/config.g

; General preferences
G908

M83

M558 P13

; Network

M552 Sh ; enable network [par
M586 PO S1 ; enable HTTP

M586 P1 SO ; disable FTP

M586 P2 sB ; disable Telnet

88. Clique em “Salvar” no canto superior direito da pagina e depois em “Sim” para reiniciar o
sistema;

“? REFERENCIADO G-CODE [ saLvar

; Nets
M552 Sf1

MS86 PO S1
MS86 P1 S0
MS86 P2 S0

; Drives

M569 PO SO

M569 P1 5@

M569 P2 5O

M569 P3 S1

M584 X0 Y1 72 E3

M350 X16 Y16 716 E16 I1

M92 X106.67 Y106.67 Z1600.00 E94.4
M566 X1200.00 Y1200.00 7180.00 E180.00
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89. No navegador web, aguarde a conexao se estabelecer novamente;

Executar Impressao
90. Acesse a aba “Tarefas”, e depois clique em “UPLOAD DE ARQUIVO(S) GCODE”

= 3DCloner STG4 V1.4 a g > ENVIAR € UPLOAD & COMECAR ¥ PARADA DE EMERGENCIA

@ Status Modo: FFF ¥, Ferramentas + v Gréfico de Temperatura

Dashboard Posigdo da z Ferramenta Aquecedor Em espera 0 =

‘ashboar Ferramenta 45 350
To-

Drivers de Al

Extrusora

Console

Mapa de Altura Velociqages  Velocidade Solicitada Velocidade Maxima
0mmis 0 mmis

vin Temperatura do MCU Z-Probe
18V 36.7°C 1000

0
3
Gt gt P N

Sensores

@ spcarno v Direl le G-Code: NOVO DIRETORIO C ATUALIZAR & UPLOAD DE ARQUIVO(S) G-CODE

(] Nome do Arquivo Tamanho Ottima modificagio Altura do Objeto Altura da Camada Filament Usage Tempo de Impressao Tempo Simulado Gerado por

Filamentos

(] B Testes STG4 2110612022 14:58:42
Macros

Sistema

Geral

Especificagdes da

Data de modificagdo Tipo Tamanho

Arquiv

Arqui
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92. Clique em cima do arquivo e depois clique em “Sim”

. SDCARDO ~ Diret6rio de G-Codes NOVO DIRETORIO C ATUALIZAR &» UPLOAD DE ARQUIVO(S) G-CODE

D Nome do Arquivo Oltima modificagao |, Altura do Objeto Altura da Camada Filament Usage Tempo de Impressao Tempo Simulado Gerado por
O B Testes ST G4 21/06/2022 14:58:42

O IR 35T6G4_3DBenchygcode 26/08/202212:01:44  48.10mm 4285.9 mm 1h 19m 11s Cura_SteamEngine main

+/ Upload de 35TG4_3DBenchy.gcode bem-sucedido apés 8s  x

Iniciar 3STG4_3DBenchy.gcode

Gostaria de iniciar 35TG4_3DBenchy.gcode?

93. Observe a primeira camada da impressao, talvez a mesa necessite da algum ajuste de
altura:
a. Muito perto:

(] -
g

7700
_

.i




595

C. Muitn Ionge;

G \\
N N \\
\ N
_| \ \

94. Se for necessario o ajuste, no display LCD, clique em “Baby step” e ajuste afastando o bico ou
aproximando-o da mesa;

0:/gcodes/3DBenchy.gcode
STOP 0
Current°C 501 2103
Active®C 50 210
<Standby °C e 205
Extruder 103

Speed 100 Fan 50 Pause Baby siep

>

Time left: file 1h 43m, filament 52m 37s
Control il Console Setup

95. Observe as setas que indicam a aproximagao ou afastamento;

Current°C | 501 2094

Active Baby stepping <

§tandby Current Z offset: -0. 200mm

EXtrud
Speed M ’im(\mﬁm B e =l I

96. Aguarde a impressao 3D!
97. Quando finalizar a impressora desliga os aquecedores e vai para a posigao inicial.
Recomenda-se aguardar a mesa esfriar a temperatura ambiente para remover a

peca, desta forma ela solta sozinha na maioria dos casos e nao sofre deformagoes
devido a mesa quente.
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Outros manuais

Outros manuais podem ser encontrados na pagina de downloads no site da 3DCloner:
3dcloner.ind.br/manuais e procedimentos.html



http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html

ol

Certificado de Garantia

Revisao de Certificado de Garantia: 1.0
Data: 26/10/21

OBJETO DA GARANTIA

A Inddstria Schumacher Ltda. comunica que seus produtos da marca 3DCloner ® seguem um padrao rigido de
qualidade e trabalham conforme suas especificagoes técnicas. O presente termo de garantia engloba o reparo
dos produtos mecanicos e eletronicos. Esta garantia é valida em todo territdrio nacional e sera aplicavel apenas
ao usuario final do produto.

EXECUGAD DA GARANTIA

o Gaso o produto nao esteja funcionando conforme assegurado durante o periodo de garantia, o usudrio devera
entrar em contato com o Sistema de Atendimento ao Consumidor — SAC, através do e-mail
sac3dcloner@schumacherltda.com.br, por meio do Whatsapp (45) 3254-7823. 0 consumidor devera ter em maos
a nota fiscal de compra do produto.

o No caso de o produto retornar a fabrica, no periodo de garantia, os eventuais encargos de transporte serao de
responsabilidade da Inddstria Schumacher Ltda, somente se o produto em questao for enviado com a sua
embalagem original ou outra compativel, que mantenha o equipamento integro durante o transporte (vide
manual completo na sessao Transporte).

e 0 retorno do produto, o valor das pecas e a manutencao, ficam sob responsabilidade e encargo do cliente e/ou
revenda caso o produto esteja fora da garantia. O produto retornara na mesma embalagem que foi enviado pelo
cliente/revenda e, caso seja avaliado que a embalagem enviada nao esteja em condicoes de proteger o
equipamento, o produto sera colocado em uma embalagem nova e os custos da embalagem serao repassados ao
cliente/revenda.

PRAZO DE GARANTIA
o 0 prazo da presente garantia esta definido em:

- 12 meses, itens elétricos/eletronicos, exceto os itens Resisténcia do Hotend, Mesa aquecida PCB e
3DTouch (Z-Probe) que possuem 3 meses de garantia.

= 24 meses, itens mecanicos, exceto os itens Vidro da mesa aquecida, Hotend, Acoplamentos e Tubo
de Teflon PTFE, que possuem 3 meses de garantia.

o Para todos os itens em garantia presentes neste documento ja estao computados os 3 meses exigidos pelo
Cddigo de Defesa do Consumidor (art. 18 do Cadigo).

EXTINGAO DA GARANTIA
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o Fim do prazo de validade.

e Instalagao do produto em ambiente inadequado, que ocasione estresse fisico, térmico ou elétrico, contato com
agentes quimicos agressivos, excesso de umidade ou poeira (vide a sessao Rico ao Fquipamento do manual
completo).

NOTA: 0 ambiente adequado para este tipo de equipamento pode ser exemplificado por um escritdrio, laboratario,
uma sala que o proteja de intempéries climaticas, com estabilidade elétrica e isento de agentes flutuantes no ar
(poeira, po, etc.).

e Se 0 produto vir a sofrer qualquer tipo de alteragao em sua placa, componentes, violagao dos lacres, desmonte
ou tentativa de conserto por pessoa ou empresa que nao tenha autorizagao da Indistria Schumacher Ltda.

e Avarias sofridas no transporte dos produtos, realizado pelo consumidor, revenda e transportadora. Assim, é
obrigatdria a verificagao da integridade e funcionalidade do equipamento no momento do recebimento pela
transportadora.

e Avarias causadas por pegas e componentes nao fornecidos ou indicados pela Inddstria Schumacher Ltda.,
incluindo o filamento, aditivos para colar a peca na mesa de impressao e lubrificantes.

o Se nao for apresentada a nota fiscal de compra do produto.
o A garantia nao cobre danos causados por fendmenos naturais, como chuvas, raios, etc.

A Indistria Schumacher Ltda. reserva-se o direito de, sem aviso prévio, introduzir modificagoes e
aperfeicoamentos de qualquer natureza em seus produtos, sem incorrer, em nenhuma hipétese, na obrigagao de
efetuar essas mesmas modificacoes nos produtos ja vendidos (mesmo que estejam dentro do prazo de garantia).
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Dados do Fabricante

Razao Social: Inddstria Schumacher LTDA.
Inscrigao Estadual: 90.240.269-11

CNPJ: 04.589.817/0001-06

Telefone: +55 (45) 3254-5252

Site fabricante: schumacherltda.com.br
Site 3DCloner: 3dcloner.ind.br

Desenvolvimento: 3dcloner@schumacherltda.com.br
Comercial: samuel@schumacherltda.com.br

Endereco: Rua Helmuth Roesler, 863 — Parque Industrial Il — CEP 85960-000, Marechal Céndido
Rondon — Parand — Brasil

Assisténcia Técnica da Fabrica (SAC)
> Whatsapp: +55 (45) 3254-1823

E-mail: sac3dcloner@schumacherltda.com.br



http://schumacherltda.com.br
http://3dcloner.ind.br
https://g.page/industriaschumacher?share
https://g.page/industriaschumacher?share

