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Especificacoes Técnicas

Nome do equipamento: Impressora 3D

Classificagao: FFF/FDM (Fabricagao com Filamento Fundido/Fused Deposition Modeling)

Marca: 3DCloner ®

Geragao: G4
Dimensoes/Estrutura
Item 3DCloner ST G4 3DCloner PLUS G4

Volume de impressiao 1411 L 43,01L
Area de impressao total 320 X210 X 210 mm 320 X 320 X 420 mm
Largura de impressao (X) 320 mm 320 mm
Profundidade de impressao (Y) 210 mm 320 mm
Altura de impressao (2) 210 mm 420 mm
Dimensdes externas 599 X 445 X 513 mm 600 X 558 X 794 mm
Largura externa 959 mm 600 mm
Profundidade externa 445 mm 558 mm
Altura externa 518 mm 194 mm
Peso 28 kg 36 kg

- Limpeza do bico acontece fora da drea de impressao

- Estrutura fechada: Fabricada em chapas de aco carbono

- Pintura: Epoxi (Eletrostatica)
- Portas:

1 frontal - em aco carbono e policarbonato cristal, com dobradigas, fechamento magnético e puxador embutido
1 superior - em aco carbono e policarbonato cristal, com dobradigas e mola gas
- 2 tampas laterais removiveis para facil manutencao




- 2 janelas laterais em policarbonato para visualizar o processo de impressao 3D

- 4 Pés anti-vibratarios com ajuste de altura

- Parafusos estruturais em ago inoxidavel

- Utilizar rebites de rosca de ago galvanizado para facilitar a desmontagem e manutencao
- 2 algas laterais para facil manuseio

- Tampa de acesso técnico para a placa mae

- Compartimentos da placa mae e da fonte de alimentagao refrigerados por coolers

- lluminagao interna (LEDs brancos)

Movimentacgao

- Tecnologia de movimentagao (X, Y e Z): Rolamento Linear
- Cinematica: Cartesiana

Eixos Xe Y

- Sensores de fim de curso X e Y: Opticos

- Correias: T2.5 X 6 mm

- Movimento minimo X e Y: 2.3 pm (0,0023 mm)

- Velocidade maxima X e Y: 800 mm/s (Utilizada para deslocamento)
- Conta com eixo sincronizador no eixo Y

- Velocidade maxima de impressao X e Y: 100 mm/s

A velocidade maxima de impressao depende de vérios fatores como o didmetro do mozzle, altura de camana,
temperatura do hotend, material, etc. Fica aqui registrado que esta é uma velocidade utilizada apenas para
preenchimento e material de suporte, pois a qualidade da impressao € prejudicada. As condigoes para esta
velocidade foram: nozzle de ¢ 0,4 mm, altura de camada de 0,2 mm, temperatura do hotend de 220 °C e material
PLA. Para as mesmas condicoes as velocidades de contorno externo e interno séo de 30 mm/s. Lembrando
ainda que, a geometria que estd sendo impressa influencia na velocidade maxima alcancada, uma vez que o
equipamento possui os pardmetros de aceleracao e jerk.

Eixo Z

- Fuso: TR10X2 retificado
- Movimento minimo de Z: 0,16 pm (0,00016 mm)
- Camada minima: 50 pm (0,05 mm)




0 movimento minimo da impressora no eixo Z é 0,16 pm, porém, a capacidade de extrusao e o proprio
comportamento do filamento tornam a camada minima como 50 pm, cabe ao usudrio a tentativa de utilizar um
valor menor, alterando as configuracoes no software de fatiamento.

- Calibragao manual da mesa: 4 pontos
- Calibragao automatica: Sim

Utiliza um sensor 3D Touch.

60 pontos de calibragao (alteravel)

- Possui cruzeta anti-deformagao no eixo fuso
- 2 Hastes frontais de apoio ao movimento Z, responsdveis pela rigidez do conjunto em relagao ao
movimento X e Y do cabegote de movimentagao

Extrusora

- Extrusora: Direct Drive (tracionador junto ao Hotend)
- Hotend All-metal (confeccionado em ago inoxiddvel 304)
- Temperatura maxima: 350 °C
- Filamentos: ABS, PETG, PLA, PP, NYLON, PC, TPU, FLEX, TRITAN, etc.
- Sensor de falta de filamento: pausa a impressao e aguarda a retomada quando identifica a falta do
filamento
- Didmetro do filamento: ¢ 1,75 mm
- Dispositivo lubrificante (atenuador de atritos) para os filamentos
- Nozzle (bico): Padrao V6 - ¢ 0,5 mm em latao
- Parametros pré-determinados para outros didmetros de bicos 0,2 mm; 0,25 mm; 0,3 mm; 0,4 mm; 0,5
mm; 0,6 mm; 0,8 mm e 1,0 mm.
- Seguranga:
a. 0 hotend possui uma capa metdlica para protecao do usudrio e protecao térmica do fofend, de
facil retirada para manutengao;
b. 0 equipamento conta com um filtro de carvao ativado para amenizar os efeitos dos gases
emitidos durante a impressao;

Mesa aquecida

- Superficie de impressao: Vidro temperado de 6 mm
- Geometria do vidro é simétrica, permite ser utilizado dos dois lados.
- Possui grampos permanentes para facil remogao do vidro (grampos presos na estrutura da maquina)
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- Sistema de aquecimento: Placa de circuito impresso (PCB)

- Temperatura maxima da mesa aquecida: 130 °C

- Seguranga: Conta com um fusivel térmico

Elétrica/Eletronica

- Placa Mae: Duet 2 Wifi (32 bits)
- Firmware: Reprap Firmware (RRF)

- Conexao: Wifi, cartao SD, cabo USB

- Tensao de entrada: 127 V ~ 220 V (Bivolt)

- Display: LCD Touch 4.3”
- Fonte:24V|120W | 5A

Consumo total 3DCloner STG4 | 3DCloner PLUS G4
Médio 250 W 350 W
Pico 600 W 150 W
Stanby 1BW 1BW

- Seguranga: Conta com um Disjuntor DR que atua em caso de fuga de corrente e curto circuito

Para o bom funcionamento do Disjuntor DR e seguranga do usudrio é necessario que o equipamento seja
conectado a uma tomada que possua aterramento.

- Sistema Blackout: Recuperacao de impressao em caso de falta de energia

- Filtro de ruido de rede elétrica

Softwares

- Fatiador: Ultimaker Cura

- Acesso ao wi-fi: Duet Web Control (interface web da impressora)

Manuais e materiais de apoio

- Em portugués ou traduzidos;

- Manual DWC Duet Web Control - 3DCloner G4 (41 paginas);
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- Manual de Operacao e Manutencao Online 3DCloner G4 (109 paginas);
- Manual de Primeira Impressao;

- Manual de Gonexao Wi-fi 3DCloner G4;

- Manual de configuragao do Ultimaker Cura (software de fatiamento);
- Diagrama elétrico da impressora;

- Diagrama elétrico da controladora;

Contém na embalagem
- Impressora 3DCloner ST G4 ou PLUS G4 (01 unidade)

- Manual basico de usudrio (01 unidade)
- Filamento 1,75 mm (01 kg)

- Kit de ferramentas (01 unidade):

Calibrador de mesa 0.3 mm (01 unidade)

Alicate de Bico (01 unidade)

Kit de Limpeza de bico (01 unidade)

Guia de teflon PTFE (01 unidade)

Suporte para carretel de filamento (01 unidade)

Espatula para remocao da impressao (01 unidade)

Cabo USB (01 unidade)

Cabo de Forga (01 unidade)

Sensor de fim de filamento (01 unidade)

Parafuso Allen M3 X 10 mm Cabega Cilindrica (02 unidades)
Chave philips (01 unidade)

Chave allen 2 mm (01 unidade)

Chave allen 2,5 mm (01 unidade)

Chave allen 3,0 mm (01 unidade)

Cartao SD (01 unidade)

Cola bastao (01 unidade)

Nozzles de latao do tipo V6 (1 unidade de cada - 0,2 mm ou 0,25 mm; 0,3 mm; 0,4 mm; 0,5
mm; 0,6 mm; 0,8 mm e 1,0 mm)

Chave de boca %/&” X 7 mm (1 unidade)
Chave de boca 75" X %s” (1 unidade)
Manipulo M5 para tampa superior (1 unidade)

Tubo de dleo lubrificante (1 unidade)
Filtro de filamento (1 unidade)
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Agulha Z-Probe (1 unidade)
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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

e Manual de Instrugoes do Duet Web Control (DWC) - Adaptado 3DCloner® G4

Duet3D

Este manual possui partes traduzidas e adaptadas do manual original produzido por Dozuki System -
Duet3D. As instrugoes aqui apresentadas serao adaptadas e aplicadas a todos os modelos de

impressoras 3DCloner® que possuirem uma placa controladora Duet 2 Wifi.

Para acessar toda a documentacao sobre as controladoras Duet3D disponiveis acesse o link:

https://docs.duet3d.com

Também ¢é possivel o contato com a comunidade internacional, através do forum:

https://forum.duet3d.com



http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html
https://www.duet3d.com/
https://duet3d.dozuki.com/
https://docs.duet3d.com
https://forum.duet3d.com
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Consideracoes Iniciais de Funcionamento

7

Este equipamento é utilizado para a fabricagao de pegas através da manufatura aditiva
utilizando a tecnologia FFF (Fused Filament Fabrication - Fabricacao com Filamento Fundido).

A partir de um modelo 3D, realiza-se o fatiamento, ou seja, transforma-se um modelo 3D em
linguagem CNC (Controle Numérico Computadorizado) que é a linguagem que a maquina opera. Pode se
comparar realmente como uma traducao de linguas, do inglés para o portugués, por exemplo.
Traduzimos o modelo 3D para uma linguagem que o equipamento Ié, porém, com os parametros que
desejamos. Aqui entra o fatiador, o software responsavel pela “traducao”. Nele estao contidos os
pardmetros com que a impressora deve operar para replicar o0 modelo 3D. O termo fatiador se deve a
divisao por camadas feita pelo software, assim, a impressora imprime camada por camada até que
complete a impressao do modelo 3D.

Modelo 3D (.stl ou .obj) Visualizagao de um G-Code (.gcode) Pega impressa

Consiste em uma maquina com uma extrusora do tipo Direct Drive, ou seja, a extrusora - parte
que traciona o filamento - movimenta-se junto com o bico de impressao que contém propriamente o
bico (nozzle), o bloco de aquecimento, prisioneiro, resisténcia, termistor, dissipador de calor, entre
outros. Este conjunto de pecas é chamado de Hotend, que por sua vez, é responsavel pelo derretimento
do filamento. O dissipador de calor e o prisioneiro, também chamado de Heatbreak (quebra calor),
como o proprio nome ja diz, sao responsaveis por frear o avanco da alta temperatura para as partes
superiores, avanco este que trava o filamento no interior do conjunto de extrusao. Eles contam com o
auxilio de um microventilador para esta tarefa, resumindo, quanto mais inferior se manter a parte
aquecida, melhor.

Para casos onde a quebra ou fim de filamento, a impressora conta com um sensor de fim de
filamento localizado na parte externa, assim que detectar a falta, o equipamento pausa e aguarda o
comando para resumir a impressao.
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No carro de movimentacao, onde se encontra a extrusora e o Hotend, também se encontram os
microventiladores responsaveis pelo resfriamento da pega impressa, o sensor de calibragao da mesa

Placa de conexdo

Extrusora

Microventilador

Microventilador Capa de protegcdo

Para realizar o movimento em X e Y, utilizam-se rolamentos lineares, responsaveis pelo contato
deslizante do conjunto com as hastes cromadas. Para tracionar os conjuntos estao os motores de passo,
polias, as correias, o sincronizador, os mancais e os trava correias que apresentam regulagem de
tensao. Para o posicionamento dos conjuntos utilizam-se fins de curso do tipo dptico.

Rolamento linear

Haste cromada

Motor de passo

Trava correia
Eixo sincronizador

Mancal com polia
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A parte deslizante do eixo Z é igual aos eixos X e Y, porém, a forga motora é transferida através

de um eixo fuso e uma castanha. Na castanha encontra-se a cruzeta responsavel por anular, juntamente
com o acoplamento, possiveis desalinhamentos do motor e a castanha, a cruzeta também anula

deformacoes plasticas encontradas no eixo fuso, o que permite um perfeito acabamento superficial na
impressao. 0 posicionamento deste eixo é realizado através do Z-Probe.

P—
Il

/Hos’re cromada

| _—Cruzeta do fuso

\

Acoplamento
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0 conjunto da mesa aquecida é identificado pelo berco da mesa, placa de aquecimento de PCB,
vidro, entre outros. Possui presilhas especiais que mantém o vidro preso durante a impressao, porém,
sem causar deformagoes pela forga de fixagao. Também encontram-se aqui os manipulos responsaveis
pelo nivelamento manual realizado pelo usuario. Para a seguranga do usudrio, a mesa aquecida possui
protecao nos contatos elétricos, avisos de risco de temperatura e de choque elétrico, um fusivel de
temperatura e um disjuntor DR que evita que atua em casos de fuga de corrente e curto circuito
(presente em todo o circuito da maquina, mas visa principalmente a mesa aquecida).

Vidro

Furo para termistor

Conexdes da resisténcia

Fusivel térmico
Cortica
Placa de aguecimento
de PCB

Presiiha de fixacdo traseira
Chapa de protecdo
(Contatos elétricos)
Presilha de fixagdo frontal

Berco da mesa aquecida

Manipulo de regulagem é

" .

Para que todos estes conjuntos se mantenham alinhados, em busca de impressoes precisas e
de otimo acabamento superficial, a estrutura é toda em aco carbono e as partes plasticas. 0
equipamento apresenta uma porta frontal e uma superior, responsaveis por manter a temperatura
interior da maquina estdvel e garantir seguranga do usudrio. A temperatura estavel no interior da
impressora reduz as contracoes do material impresso causadas pela diferenca de temperatura.

0 controle geral da impressora € realizado pela placa mae, também chamada de controladora
CNC. Esta é uma placa Duet 2 Wifi, difundida no mercado e conhecida por seu facil manuseio, qualidade
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de operacao, drivers silenciosos e facil conexao. A conexao € realizada principalmente através do Wifi,
também podendo ser através de um cartao SD e para casos especiais, através do cabo USB. O controle
realizado direto no equipamento é através do display touch LCD colorido de 4.3” encontrado na parte
frontal.

Tampa superior

Entrada para
o cartdo SD

Display touch LCD
colorido de 4,3"

Controladora
Duet 2 Wi-Fi

Porta frontal
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Sensor de fim
de filamento

Entrada tomada tripolar

Disjuntor DR
Antena Wi-F

Entrada USB

Chave Liga-Desliga
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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;

Localizacdo dc
Disjuntor DR
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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;
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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 NAQ ¢é recomendado que mantenha partes do corpo dentro do ambiente de
impressao;

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




10.

1.

12.

13.
14.
15.
16.

11.

18.

19.
20.
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Se a peca nao soltar sozinha, REMOVA o vidro com a peca e utilize a espatula para a remogao
da pega, 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 espago para abrir as portas frontal, superior e laterais;

Desembalagem, Instalacao e Transporte

Desembalagem

1.

2.

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

0 Equipamento vem dentro de um invdlucro 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;
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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 bracadeiras
plasticas que fixam estes itens;

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

Para remover estas abragadeiras, deslize

cada parte das travas da abracadeira na |, N D“ All
direcao contrdria uma da outra, na sentido | 3DCloner —""|.|, 7 J
da haste; - ] 5 /6

9. Remova os pedacos de isopores que apoiam
0 suporte da mesa aquecida para o ’

transporte. Se eles nao sairem facilmente,

gire com a mao o eixo fuso da mesa
aquecida no sentido horario & fim de — J
levanta-la o suficiente para remogao dos T

NS

isopores;
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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;




2]

4. Com a chave allen adequada, instale o sensor de fim de filamento e conecte os cabos;

— _<
NY.

~ |32 | 3pcione

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

Passagem do teflon [A]

Passagem do teflon [A]

Passagem do teflon [A]
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B. Em seguida, fixe na conexao localizada no fim de filamento;

A —\_,_-_

N‘* <<<<<<<<<<<< —

===ﬁ==§’,”=

I\/ |

T134: | 30clone

Passagem do teflon [B]

-
C. Aoutra ponta serd instalada apds a aplicacao do filamento;
6. Instale o cabo de forga na tomada tripolar localizada na traseira do equipamento, ligando o
equipamento a rede elétrica (o equipamento é bivolt);

Instalando o Filamento

Tire o filamento da embalagem.

8. ATENQ.Z\U! 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 459 conforme imagem, para

facilitar a insergao no tracionador:
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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 fotend ainda nao foi

aquecido, entao nao saira material pelo nozzle.

Pressione a parte

Insercdo de filamento mével do tracionador

»%

Apoie o polegar na parte

inferior da base angulada

13. Encaixe o tubo de teflon PTFE no tracionador;

Encaixe o teflon na
entrada do fracionador

B
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Removendo o Filamento

Remocao 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.

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:

Observagao,: 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 intermediaria, 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.
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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 esforgo. 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;
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Operacao

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.

Primeira Impressao 3D

Esta segao possui um manual especifico. Pode ser encontrado no cartao SD que acompanha a
impressora ou em nossa pagina de downloads no site da 3DCloner:
3dcloner.ind.br/manuais e procedimentos.html

e Nome: Manual_Primeira_lmpressao_3D_3DCloner_G4



http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html
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Display LCD Touch 4.3”

Este display se trata de um Panel Due v3.0. Ele ¢ a interface entre o usuario e o equipamento, além de
conter o leitor de cartao SD.

Tela Inicial

Aqui é o menu principal do display. Primeiramente podemos identificar o cabegalho [1] que
contém a identificacao do equipamento [2] e a versao da configuragao que esta na placa [3]. Em
seguida, temos o hotao STOP (PARE) [4], o painel de controle de temperatura [5] e as principais macros
[6].

Descendo a pagina inicial podemos localizar também as coordenadas atuais da cabeca de
impressao [/] e o estado do Z-Probe [8]. Em seguida temos os menus de Home (casa) [9], Calibracao
Automatica [10] e os menus de acesso as outras telas: Cartoes SD [11]; Move (Mover) [12]; Extrusion
(Extrusao) [13]; Macro [14]; Print (Impressao) [15]; Console [16], Setup (Configuracoes) [17] e Control
(Controle] [18] que se trata da propria tela inicial.

Montar Cartdo SD 1
Blackout
Desabilitar Motores
Posicédo Inicial XYZ

[2] Nome do Equipamento

Aqui podemos identificar o nome do equipamento e a geragao.
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[3] Versao

A versao aqui apresentada ¢ a versao da CONFIGURAQM que esta inserida na placa. A versao da
IMPRESSORA esta localizada na parte traseira do equipamento ou na capa do manual que
acompanha a impressora.

[4] STOP

0 botao STOP (PARE) é utilizado como botao de emergéncia, ele desativa todos os aquecedores,
desabilita os motores e reinicia a placa mae. ESTE BOTAQO NAO CORTA A CORRENTE ELETRICA DO
EQUIPAMENTO, pode ser considerado como um botao de reiniciar.

[5] Painel de Controle de Temperatura

Todos os valores de temperatura aqui apresentados estao em graus celsius (°C). Podemos encontrar

neste menu o fcone 335 que representa a coluna da mesa aquecida e o icone ¥ que representa a
coluna do nozzle (bico).

1. Os valores da primeira linha, identificados como Current C (Atual °C), sao os valores atuais de
temperatura;

2. Na segunda linha, Active °C (Ativo °C), € o valor que foi definido pelo usuario;

3. Em seguida, Standby 9C (Espera °C) é a temperatura de espera, geralmente utilizada em
equipamentos com mais de um nozz/e. Este valor pode ser configurado caso o usudrio queira
uma temperatura intermediaria de pré-aquecimento, sem o gotejamento do material enquanto
a impressora nao esta operando, por exemplo.

4. Para definir a temperatura, clique em cima do valor Active 9C ou Standby °C na coluna da
mesa ou do bico. 0 menu flutuante permite aumentar ou diminuir a temperatura, ao chegar no

valor desejado, pressione SET (definir).
DCloner ST G4 V1.0
STOP 0 Montar Cartdo SD 1
Current°C 242 287 Blackout
Active°®C 0 0 Desabilitar Motores
Standby°C 0 0 Posicao Inicial XYZ

X0.0 Y00 Z000
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9. Para ativar, desativar ou manter em espera em um aquecedor, basta clique em cima dos

simbolos ﬁ ou i;

6. Para o aquecedor ativado, a Current 9C temperatura ficara o fundo , para 0 modo em
espera, este valor tera o fundo ;

[6] Principais Macros

Neste menu, podem ser acessadas as principais macros. Os arquives ‘Macro’, sao comandos ou
sequéncias de comandos pré-definidos, que executam com apenas o toque dos hotdes.
Observe que, os itens que possuem um asterisco “*’ antes do nome sao pastas que contém os arquivos
dentro, sao diretdrios. Os que nao possuem o “*’, sao os proprios arquivos macro. Para navegar dentro
das macros utilize as setas.

Montar Cartao SD 1
Utilizado no item [11].

Blackout (Queda de energia)

Retoma a impressao apds uma queda de energia.

Requisitos

A. Apés a queda de energia o eixo Z NAO PODE SER MOVIDO. O equipamento ao retomar a
impressao apds queda de energia considera que o eixo Z estd onde parou;

B. A peca ainda DEVE estar aderida a superficie da mesa aquecida;

C. A fonte de Alimentagao da impressora deve estar marcando sempre entre 24.5V e 25V,
vide o valor na interface web em “Deshboard > Status > Vin”, caso nao esteja entre em
contato com a assisténcia técnica (o acesso a interface web sera tratada mais adiante

neste manual, na sessao Wi-fi);




31

@ Status Mode: FFF

Y F 4

Tool Position
2100

<> Console

Extruder Drive 0
Drives 22076.5

B Height Map

Requested Speed Top Speed
Speeds - - - > P?
o Status 0 mm/s 0 mm/s

™ e ; vin MCU Temperature Z-Probe
a0 G-Code Viewer Sensors pe i
248V 439°C ]

Recomenda-se

D. Quando houver uma queda de energia, mova a cabeca de impressao para o ponto inicial
com as maos, isso evita que o filamento ainda quente deposite este material em cima
da peca (ao executar a macro Blackout a impressora faz o home nos eixos X e Y
individualmente!).
a. Nao fazer este procedimento pode fazer o mozzle ficar preso no filamento
escorrido que esfriou;

Procedimento

E. Clique no menu Macro [14];
F.  Clique no botao Blackout;
G. Aguarde a retomada de impressao;

Desabhilitar Motores

Desabilita todos os motores.

Posigao Inicial XYZ

Troca de Nozzle

Move a cabega de impressao para a posigao ideal para a troca de nozzle.
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[7] Coordenadas Atuais

Apresenta as coordenadas atuais em milimetros que a cabeca de impressao se encontraem Xe Y,e a
mesa em 7.

[8] Estado do Z-Prohe

0 Z-Probe ¢é o sensor de fim de curso do eixo Z Ele realiza o posicionamento do eixo Z, além de
identificar as distorgoes do vidro da mesa de impressao. Este valor no display apresenta o valor que o
sensor esta recebendo.

[9] Home (casa)

Aqui se encontram os comandos responsaveis pelo posicionamento dos eixos, a partir daqui,
chamaremos o ato do posicionamento ou localizagio do eixo de ‘home’ (fazer o
posicionamento = fazer o home). Primeiramente o home geral chamado de /ome all é identificado

pelo simbolo ﬁ Os outros botoes sao responsaveis pelo fiome individual de cada eixo. O eixo Z s6
fard o home individual apds o home dos eixos X e Y, pois a cabeca de impressao necessita ir até o

centro da mesa para isso.

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

3DCloner ST G4 Idle
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 Z1.00
N il o =
| Move Extrusion Macro

X00 Y00 Z000
[ A
E Move Extrusion Macro

Print Console Setup Print Console Setup

Se os icones estiverem os eixos NAO estio referenciados, se estiverem m estao
referenciados.

[10] Calibragao Automatica

0 botao da calibracao automatica, também conhecido como bed compensation. Corrige 0 empenamento
+

do vidro devido 3 temperatura e suas distorcdes. Pode ser encontrado pelo icone ¥ ou
através do Duet Web Control, que tem um manual separado.

Este comando sonda a mesa, salva 0 mapa de altura em um arquivo no cartao SD principal e ativa a
compensagao da cama. 0 mapa de altura armazenado no arquivo é encontrado em
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/sys/heightmap.csv

Periodicidade da Calibragio Automatica

A configuragao padrao determina que a calibragao automatica sempre seja feita sempre antes das
impressoes 3D. Vocé pode alterar essa opgao dentro do software de fatiamento (Ultimaker Cura), em:

Preferéncias > Impressoras > Ajustes de Maquina > G-Code Inicial

e substituir o comando de executar calibragao automética:
G32 ; run bed.g macro
pelo comando de carregar um arquivo de mapa de mesa ja sondado anteriormente:
M375 P'heightmap.csv”; load height map

Se for alterada a configuragao padrao, RECOMENDA-SE que a calibracao seja feita toda vez que a
temperatura da mesa for alterada ou que o vidro for removido. O fato é que a cada temperatura
de impressao tem uma distorgao diferente da outra, no entanto, se a mesma temperatura é utilizada
para vdrias impressoes sem chegar resfriar a mesa e o vidro nao for removido, 0 mapa salvo pode ser
reutilizado, economizando tempo. Os cuidados na remogao de pecas sao encontrados em Removendo
Pecas Finalizadas.

Condigdes para a Calibragao Automatica

A. As configuragoes de PID da mesa aquecida devem estar corretas em relagao a tensao de

alimentacao da impressora, 127 V ou 220 V (vem de fabrica em 220 V para evitar danos ao
equipamento);

B. A superficie da mesa de impressao deve estar limpa, sem restos de filamento, etc. Uma certa
quantidade de cola é aceitdvel para a Calibragao Automatica, porém, pode gerar resultados
imprecisos.

C. ACalibracao da Altura do Z-Probe deve estar correta (vem calibrada de fabrica);

D. A temperatura da mesa deve estar estavel na temperatura que serd feita a impressao,
oscilando em torno de 0,1 °C/segundo ou menos;
E. As portas devem estar fechadas, para estabilizar a temperatura.
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F. Nao se escore na impressora;

[11] Cartoes SD

Representados pelo icone E. Ao pressiond-lo serao apresentados os arquivos .gcode dentro de um
menu flutuante, primeiramente sao expostos os arquivos do cartao principal que esta no slot 0 (na

placa mae). Ao pressionar o novamente o icone i localizado no canto superior esquerdo do menu
flutuante ird alternar para o cartao do slot 1 (acima do display). Caso o cartao do slot 1 esteja

inserido e o icone L §] NAO esteja visivel:

A. Feche esta janela clicando no 8;
Em seguida clique na macro “Montar Cartao SD” no item [6];

Agora basta abrir novamente os cartoes SD na pagina principal, clicando em E;

o o

E oicone D ira aparecer no menu flutuante;
aNCinner QT (34 ey aNClnner ST G4

Flesoncard0 & = ' 1/ Flesoncard0 &« =
Teste 10 Retractiongcode Teste 10 Retractiongcode
Teste 11 cubo ABSgcode Teste 11 cubo ABSgcode
Teste 11 Retractiongcode Teste 11 Retractiongcode
Teste 12 Frog ABSgcode Teste 12 Frog ABSgcode
Teste 12 Retractiongcode Teste 12 Retractiongcode

Teste 13 Frog PETGgcode Teste 13 Frog PETGgcode
i HriNt console sSetup [ control Print console Setp

Para navegar dentro dos cartoes SD utilize as setas.

[12] Move (Mover)

0 botao Move (Mover) abre um menu flutuante onde o usudrio pode mover a cabeca e a mesa de
impressao.

Observacao: Este comando s6 funciona apds a realizagao do /ome no eixo em que se deseja movimentar
(vide item [9]).
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3DCloner ST G4 [s][=]

QTND gl hrantar CaortSs S 1

Move head x

X <100 10 -1 01 01 1 10 100
Y 100 .10 -1 01 01 1 10 100

Z H0 H  -05 -005005 05 oS a0
X-25 Y2180 Z1.00

BGontrol Print Console Setup
A quantidade de movimentagao no menu estd em milimetros. A direcao dos sentidos negativos e

positivos da maquina sao:

=
o P o ——.. 3
N7 | )
30Cloner Jl—=I"]}.
W7
— — n
o ol E (-]
<
Ei g :“ !
. :
2
i=h a b
L -] n

[13] Extrusion (Extrusao)
0 botao FExtrusion (Extrusao), também abre um menu flutuante. Ele permite extrudar ou retrair

manualmente o filamento.
Observagao,: Este comando s0 funciona apés o aquecimento do hofend. Pode ser aquecido

manualmente como mostrado anteriormente no item [5] ou através de uma macro de pré-aguecimento.
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3DCloner ST G4 Idle

. QTND n ANMantar Cartda CMH 1

Extrusion amount (mm) x3

100 50 20 B S5 1
Speed {mm/s)

50 20 10 5 |

Extrude Retract

[ Control |  Print Console Setup

Observagao,: No firmware a velocidade maxima de extrusao é de 70 mm/s para permitir a retracao

rapida durante as impressoes, porém, a extrusaoe se limita no maximo a 10 mm/s em alguns
materiais com as condigoes certas de temperatura, se for utilizada uma velocidade maior podera
haver o travamento do tracionador.

Extrudar

A. Selecione a quantidade de filamento a ser extrudado em ‘Extrusion amount (mm)’ (Quantidade
de extrusao (mm));

B. Selecione a velocidade ‘Speed (mm/s)’;

C. Clique em ‘Extrude (Extrudar);

Retrair

A. Selecione a quantidade de filamento a ser extrudado em ‘Extrusion amount (mm)’ (Quantidade
de extrusao (mm));

B. Selecione a velocidade ‘Speed (mm/s)’;

C. Clique em ‘Retrac’ (Retract);

[14] Macro

Este € o menu macros e pode ser acessado clicando no botao ‘Macra. Os arquives ‘Macro’, sio
comandos ou sequéncias de comandos pré-definidos, que executam com apenas o toque dos
hotoes. Para navegar dentro deste menu observe quem os itens que possuem um asterisco “*’ antes do
nome sao pastas que contém os arquivos dentro, também chamados de diretdrios. Os que nao
possuem 0 “*’, sao0 os proprios arquivos macro. Para navegar dentro das macros utilize as setas.
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ADCInner ST (34 Irfle
Macros <3

*Mesa Aquecida Montar Cartdo SD 1
*Modos Especiais Blackout

*Nivelamento Manual Desabilitar Motores
*Pré-Aquecer Posicéo Inicial XYZ
*Teste e Manutencao

*Z-Probe
Dl Print

*Mesa Aquecida

Neste diretdrio estao as macros relacionadas a mesa aquecida.

0 PID da mesa aquecida é responsavel pelos parametros de aquecimento, 0 que mantém a temperatura
estavel e a operacao segura. Deve se alterar o PID quando for trocado o vidro da mesa aquecida para
um vidro que nao tenha as caracteristicas do vidro padrao (vide a secao Troca do Vidro da Mesa
Aquecida), quando estiver operando em ambiente com grande diferenca de temperatura em

relacao ao anterior ou o caso mais comum, na troca de alimentacao de entrada (127 V ou 220 V).

0BS,: Vem de fabrica com o PID de 220 V para evitar danos, uma vez que o aquecimento
muito rapido pode danificar o vidro e a resisténcia.

PID 127 V
Define o PID da mesa aquecida para a tensao de 127 V (clique em Salvar Alteracdes).

Novo PID 127 V

Executa a macro para realizar a calibragao do PID para a tensao de 127 V.
Utilizada geralmente quando a mesa aquecida apresenta instabilidade de temperatura ou troca
do vidro da impressora. Este método leva em consideragao a situacao atual do aquecedor.

A. Todas as portas da impressora devem estar fechadas;
B. A mesa deve estar em temperatura ambiente;
C. 0 vidro deve estar posicionado de maneira correta;
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D. Por questoes de seguranga, a impressora DEVE estar acompanhada;

E. Basta clicar na macro referente a alimentacao que esté sendo utilizada e aguardar;
F. 0 procedimento leva em torno de 10 a 15 minutos.

G. Apds a finalizagao, clique na macro Salvar Alteracaes;

PID 220 V
Define o PID da mesa aquecida para a tensao de 220 V (clique em Salvar Alteracoes).

Novo PID 220 V

Executa a macro para realizar a calibracao do PID para a tensao de 220 V.
Utilizada geralmente quando a mesa aquecida apresenta instabilidade de temperatura ou troca
do vidro da impressora. Este método leva em consideragao a situagao atual do aquecedor.

Todas as portas da impressora devem estar fechadas;

A mesa deve estar em temperatura ambiente;

0 vidro deve estar posicionado de maneira correta;

Por questoes de seguranga, a impressora DEVE estar acompanhada;

Basta clicar na macro referente a alimentagao que estd sendo utilizada e aguardar;
0 procedimento leva em torno de 10 a 15 minutos.

Apds a finalizagao, clique na macro Salvar Alteracaes;

=z = == —=x

Salvar Alteragoes

Salva as alteracoes feitas.

*Pré-Aquecer

Utilizado para pré aquecer o fofend e a mesa aquecida para cada material respectivamente. Sao
temperaturas GENERICAS, devem ser seguidas as recomendacdes dos fabricantes de filamento
juntamente com testes feitos pelo usuario em relagao a temperaturas de impressao. Materiais
disponiveis para pré-aquecimento.
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PLA;
ABS;
PETG;
FLEX;
Nylon;
PP;
PC;
Tritan;

Basta clicar sobre o material desejado e aguardar o aquecimento.

*Nivelamento Manual

Procedimento realizado para calibrar o nivelamento da mesa aquecida (eixo Z), em relagao aos eixos X e

Y.

Periodicidade para o Nivelamento Manual

0 nivelamento costuma manter-se estavel, mesmo retirando o vidro apds as impressoes 3D para a

remogao da pega, porém, o nivelamento deve ser observado no mapa de altura da mesa (Height Map) no

Duet Web Control, toda vez que esta operagao seja realizada.

1]
Ir

3DCloner ST G4 V1.0

L Dashboard
Console
B He ap
= Job
O status
[ Files

Display

@ Status Idie Mode: FFF LN
Tool X Y z
Position 0
Extruder Drive 0
Drives
Requested Speed Top Speed
Speeds K — = F
Vin MCU Temperature Z-Probe

sensors

‘= Height Maps

neightmap.cs
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Mesa desnivelada

Mesa nivelada

Esta periodicidade se justifica pelo fato de que um possivel desnivelamento da mesa, mesmo que antes

de cada impressao seja feita a calibracao automatica, pode gerar impressoes 3D fora de esquadro. Em
outras palavras, a maquina imprime, porém, com a peca fora do esquadro.

Método 1 - Passos para o Nivelamento Manual

1. Clique em Macro e depois em “Nivelamento Manual”;
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3DCloner ST G4 Idle
STOP 0 Montar Cartdo SD 1
Current°C 500 450 Blackout
Active*C 50 200 Desabilitar Motores
%tandby °C I 0 Posicao Inicial XYZ 3

X00 YOO Z0.00 PO

Move Extrusion Macro
Print Console Setup
ACInner ST (34 Idle
Macros X
*Mesa Aquecida Montar Cartédo SD 1
*Modos Especiais Blackout
< *Nivelamento Manual Desabilitar Motores >
*Pré-Aquecer Posicéo Inicial XYZ
*Teste e Manutencao

*Z-Probe
Frint

Irol

Aqui a impressora realizard o home e movera a cabeca de impressao para o primeiro ponto de

calibragao, conforme a imagem:

2. 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 usudrio, contudo, os 4 pontos devem obter o
MESMO aperto. NAO ¢ o nivelamento manual que define o aperto do nozzle da primeira
camada, mas sim, a Calibracao do Z-Probe e ajustes feitos com o Baby step no menu

de impressao (Print).
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3. Para subir a mesa (aproxima-la do n0zz/e), gire 0 manipulo correspondente no sentido horario
visto de cima (soltando o manipulo);
4. Para abaixar a mesa (afasta-la do mozzle), gire o manipulo correspondente no sentido

anti-horario visto de cima (apertando o manipulo);

9. A nivelamento manual é necessaria apenas uma vez quando a maquina esta sendo instalada, se
os manipulos nao forem tocados depois disso nao é necessario outro nivelamento.

Método 2 - Passos para o Nivelamento Manual

Este método € um pouco mais demorado, porém mais preciso. Consiste em ohservar o mapa de
altura da mesa (Height Map), realizar o ajuste de aproximar ou afastar a mesa, como no método
anterior (itens 3 e 4), e realizar uma nova Calibracao Automatica. Isso se segue sucessivamente até

que se obtenha um bom mapa de altura da mesa (Height Map).

*Wi-fi
Aqui sao as explicagoes das macros, para mais detalhes sobre a conexao wi-fi, vide a sessao Wi-fi deste
manual.

Desliga

Desliga 0 mddulo Wi-Fi (M552 S-1).

Liga

Liga 0 mddulo Wi-Fi e 0 mantém em stanby (M552 S0).

Ativa
Liga o mddulo Wi-Fi e o conecta a rede configurada (M552 S1).

Ponto de Acesso

Liga o médulo Wi-Fi configurado para o ponto de acesso (M552 S2).
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*/-Probe
*Calibrar Altura do Z-Probe

Aqui se encontra a macro que ajusta a distancia que o nozz/e esta da mesa quando o Z-Probe é
acionado durante durante o homing. Interfere diretamente na primeira camada de impressao.

Periodicidade para Calibrar Altura do Z-Probe

Este procedimento deve ser realizado quando a altura do Z-Probe for alterada, geralmente esta
condicao ocorre quando ha a desmontagem do hotend para a manutencao ou troca do nozzle,
contudo, pode ocorrer a auto-descalibragao com o uso didrio da impressora ou alguma colisao
no Z-Probe. Em resumo, observe a primeira camada de impressao, seu aspecto acusara a

calibragao do Z-Probe. Vide a sessao Baby step para mais informagoes sobre a identificagao da
primeira camada.

Condigaes para para Calibrar Altura do Z-Probe

1. A 'mesa deve estar limpa, sem restos de cola e filamento;
2. 0 bico daimpressora DEVE estar limpo, sem restos de filamento;
3. 0 Nivelamento Manual deve estar em dia;

Passos para Calibrar Altura do Z-Probe

1. Acesse o diretdrio *Calibrar Z-Probe em Macro — *Z-Probe — *Calibrar Z-Probe ;

2. Estes procedimentos sao sequenciais e enumerados;

3. Clique na macro [1] Inicio para zerar as configuracoes antes postas para o Z-Probe (uma vez
clicada o procedimento deve ser finalizado ou a maquina reiniciada);

4. Agora deve-se aproximar o nozz/le da mesa aquecida utilizando o calibre do kit de filamento

entre eles. Utilize as macros com a numeracao [2] para realizar este procedimento;
a. Aaltura ideal é semelhante é um leve atrito entre o calibre e o0 nozzle;

Retire o calibre;

Clique em subir [2] 0,3 mm a fim de que o bico encoste no vidro da mesa;

Clique na macro [3] Definir Z0;

Clique na macro [4] Verificar altura 5X;

A macro [5] Etapa manual apenas gera as instrucoes aqui postas;
10. Acesse o Console e veja que o sistema retornou 5 valores em relagao a altura do Z-Probe:




1.

12.
13.

14.
15.

16.

11.
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Faga uma média dos valores:

; 3 soma dos valores
Média = -

Utilizando o Duet Web Control acesse System — config.g ;

Encontre o comando G31 e substitua o valor que acompanha o parametro Z;
EXEMPLO:
G31P500 X-34.3Y3172.23

Clique em “Save”e em “ Yes”para reiniciar a maquina;
Ao imprimir uma peca observe como esta a situacao da primeira camada, se for necessario
utilize o Baby step para ajustar a altura certa;
Se em todas as impressoes o valor do Baby step se manter o0 mesmo, vocé pode ajustar o valor
do pardmetro Z novamente;

a. Para um valor de Baby step negativo, deve-se somar o valor do baby step (em

modulo) a média;
Valor novo = média + |valor do baby step negativo|

b. Paraum valor de Baby step positivo, deve-se subtrair o valor do baby step a média;
Valor novo = média - valor do baby step positivo

Com o Valor novo do Baby step retorne ao passo 12;

Retrair

Retrai a agulha do Z-Probe;

Estender

Estende a agulha do Z-Probe;

Teste Atuador do Z-Probe

Testa se a agulha do Z-Probe esta funcionando.
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Teste Precisao do Z-Probe

Simula o home em £ varias vezes disponibilizando os valores encontrados para que possam ser
comparados.

*Modos Especiais

Filamento Flexivel [ON]

Utilizado para impressao de materiais flexiveis. Limita a velocidade do tracionador mesmo que
um comando para velocidades mais altas sejam enviados. E dtil para ndo precisar alterar a
velocidade do tracionador nos inicios e finais de GCode dentro do fatiador e comandos de
pausa/retomada de impressao, por exemplo.

Observagao: ao desligar a impressora ou clicar no botao de STOP (item [4]), a velocidade do
tracionador é retomada a original.

Filamento Flexivel [OFF]

Desliga o modo de filamento flexivel.

*Teste/Manutencgéo

Esta segao ¢ dedicada a testes e procedimentos que serao realizados na fabrica antes do produto ser
enviado ao cliente. Pode ser utilizada posteriormente para futuras manutencoes por parte do usudrio ou
assisténcia técnica.

Perimetro XYZ

Testa o deslocamento em todos os eixos (X,Y e Z), a cabega de impressao é deslocada
em todas as extremidades. Caso haja alguma colisao ou deslocamento da drea
destinada a impressao em X e Y, os fins de curso devem ser ajustados para frente ou
para tras.

Observagao,: Os fins de curso X e Y vem ajustados de fabrica, este procedimento faz
parte de uma possivel manutengao.
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Parafusos de ajuste
do fimde curso Y

Parafusos de ajuste
do fim de curso X

Caso haja colisao do eixo Z, a mesa deve ser abaixada (sentido de aperto) utilizando
todos os 4 manipulos localizados na parte inferior da mesa. Tome cuidado para abaixar
a mesa de modo uniforme, o_Nivelamento Manual DEVE ser refeito apds este processo.

PID - Hotend

Existem dois métodos para a troca do PID, o primeiro método é trocar os parametros
do PID dentro do arquivo config-override.g no Duet Web Control. Para o hotend isso
serve principalmente para retomar o PID de fabrica.
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Filename 4

B vedg

Filaments

Jobs

i config-override.g

Macros
‘ config.g

* configjson [/} edit via config tool

. deployprobe.g

Para o hotend a deve-se trocar a linha que inicia com M307 HO.

X  0:/sys/config-override.g

T—— —— -5 —_—
¥ | Loy i R LLL LS L L '_-"_II

M387 HB RO.562 (994.185:994.1685 D3.13 50.60 V24_3 B
M38/S H1 R2.594 C1/7.353:1/77.353 D15.41 S1.00 V24_.2 BO
; Workplace coordinates

G1e L2 P1 X©.88 Y0.00 78.00

Copie e cole o comando a seguir e clique em salvar.

PID do hotend das impressoras ST G4 e PLUS G4:
M307 HO R0.502 C994.105:994.105 D3.13 S0.60 V24.3 B0 10

0 segundo método é realizar uma nova calibracao de PID clicando na macro PID -

Hotend, ¢ mais demorado, porém, mais preciso. Este método leva em consideragao a
situagao atual do aquecedor.

A. Todas as portas da impressora devem estar fechadas;
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B. 0 hotend deve estar em temperatura ambiente;

C. 0 hotendi deve estar com a capa de protegao para perfeito funcionamento;

D. Posicione o conjunto no centro da mesa de impressao a 1 mm de distancia da
mesma, para que os fans laterias atinjam o hotend durante a calibragao;

E.  Por questoes de seguranga, a impressora DEVE estar acompanhada;

F. Basta clicar na macro P/ - Hotend,

G. 0 procedimento leva em torno de 10 a 15 minutos.

H. Apds a finalizagao, clique na macro Salvar Alteracoes;

Salvar Alteragoes

Salva as alteragoes feitas.

[15] Print (Impressao)

3DCloner ST G4
STOP 0
Current°C 501 2019
Active°C 50 200
Standby°C 0 0

Extruder 100
- Speed 100 Fan O

 Control Console Setup

1. Durante uma impressao observar no cabecalho desta tela 0 nome do arquive que esta sendo
impresso e o status da impressao;

0:/gcodes/3DBenchy.gcode
STOP ¥
Current°C 501 2103
Active®C 50 210
Standby °C 0 205
Extruder 103
Speed 100 Fan 50 Pause Baby step

Time left: file 1h 43m, filament 52m 37s
Control : Console Setup
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2. 0 controle de temperatura e o botao STOP funcionam da mesma forma que ja foi
comentada no manual nas segoes [5] Painel de Controle de Temperatura;

Extruder (Extrusora)

Configuragao manual da porcentagem do fluxo de extrusao durante a impressao. Seguem
imagens que demonstram o aspecto superficial causado pelo fluxo de extrusao nas impressoes
3D:

a. Fluxo baixo:

b. Fluxo ideal;

c. Fluxo alto;
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Speed (Velocidade)

Configuragao manual da porcentagem da velocidade durante a impressao.

Fan (Ventilador)

Configuragao manual da porcentagem dos microventiladores que refrigeram a impressao 3D.

Pause

a impressao 3D. Recomenda-se pausar a impressao enquanto esta no preenchimento da
peca, para evitar que fique marcado o ponto de pausa.
a. Ao pausar, sera habilitado o botao , que resume a impressao 3D ou o hotao
para cancelar a impressao;

0:/gcodes/3DBenchygcode
STOP 0
Current®°C | 500 @ 2108
Active®C = 50 210
Standby°C 0 205
Extruder 103
Speed 100 Fan 100 Resume Cancel

Time left: file 10h 33m, filament 3h 59m

~ Control | { Console Setup

Bahy step (passos de bebé)

Este botao é um pequeno acréscimo ou decréscimo na distincia que o nozz/e estd na mesa
durante a impressao. é um ajuste fine. Por mais calibrada que esteja a altura do Z-Probe esse
botao se torna necessario devido a variagoes nas medigoes. As variagoes além de serem da

natureza do sensor, podem ter origem nas condigoes da cola na superficie da mesa,
temperatura do ambiente, alguma possivel colisao com o Z-Probe, quantidade de movimentagao
do motor de passo do eixo Z, etc. Seguem imagens que demonstram o aspecto da primeira
camada nas determinadas distancias entre o nozz/e e a mesa aquecida:

a. Muito perto:
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Z
7

77 7

As setas no menu flutuante indicam que o movimento ird aproximar (esquerda) ou afastar
(direita) o nozzle da mesa:

0:/gcodes/3DBenchy.gcode
STOP 0
Current°C | 501 | 2094

Active Baby stepping  [IX]]

Standby ~eren : -0.200mm

=TT
s R
i I

Extrud i ar
Speed

Time left: file 10h 38m, filament 4h 00Om
Control [l Console Setup
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[16] Console

Esta tela é uma importante interface do usudrio com a impressora, aqui sao inseridos diretamente
comandos do tipo GCode e MCode. E no console que o retorno de informacoes acontece, o tempo é
atualizado ao lado esquerdo da tela. Configuragoes da maquina utilizam esta interface.

Messages
=== Diagnostics === i
0m32 RepRapFirmware for Duet 2 WiFi/Ethernet
version 3.2.2 running on Duet WiFi 1.02 or

later _
Om16 Heater 0 model: heating rate 0502, cooling

time constant 994.1, dead time 3.13, max
PWM 060, calibration voltage 24.3, mode
PID Computed PID parameters: setpoint
change: P1136, 12.037, D2489, load change:
P1136, 17542, D2489

Control Print

Observacao’: Para ter acesso ao dicionario completo de GCode’s e MCode’s, acesse o link:
https://docs.duet3d.com/en/User manual/Reference/Gcodes

Observacio?: Alteragoes que mudam carateristicas limites da maquina podem acarretar em
perda de garantia. Dentre elas estao: Aumento de velocidade maxima, aceleragao maxima,
jerk maximo, limites da area de impressao, temperaturas maximas dos aquecedores, modos
de operacao do Z-Probe e fins de curso, alteragao da corrente dos motores, entre outros.
Resumindo, toda e qualquer alteragio que possa exceder os limites descritos na segao
Descricao _do Equipamento, pois este tipo de pritica pode acarretar em danos ao
equipamento e até a seguranga do usuario!

. Para acessar o teclado e digitar os comandos, clique no icone *:====* localizado no
canto superior direito da tela;



https://docs.duet3d.com/en/User_manual/Reference/Gcodes
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3

1 2 3 45 6 7 8 90 - +

QIWIE|R|T| Y VII]O|PII}]
AlIS|D||FIIG/H||J|K| L

ZiIX|ICIIV|B|N|M|,
Shift

Control Print g ,
Para acessar as letras mintsculas e outros caracteres, pressione a tecla ‘ Shiff;
Caso necessite apagar algum caractere, pressione €4

Para enviar o comando, pressione ‘—I;
Um atalho para utilizar um comando que foi enviado recentemente, utilize as setas;

= = = =

Para fechar o teclado, pressione 8;

[17] Setup (Configuragaes)

Panel Due firmware version 3.2.11
Free RAM: 21968 I
57600 baud Volume 5
Calibrate touch [ Mirror display Invert display
Dark theme 2 [/ Brightness - Brightness +

Never dim Info timeout 5 Clear settings
Screensaver 0 OBabystep 002 Feedrate 6000
Heat's not comt

Control Print Console

[A] Panel Due firmware version

Versao de firmware do Panel Due;

[B] Baud

Quantidade de bits por segundo de comunicacao.
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[C] Volume

Volume do ‘Bip’ do toque da tela.

[D] Ildiema

Idioma do Painel:
e en - Inglés
e de - Alemao
e fr- Francés
e es - Espanhol
e s - Tcheco
e it - [taliano;

[E] Calibrate touch (Calibrar togue)

Toque para calibrar o display touch LCD. Ao tocar nesta configuracao, siga tocando os outros
pontos pretos que aparecem na tela.

[F] Mirror display (espelhar display)

Inverte horizontalmente a tela do display.

[G] Invert display (inverter display)

Inverte verticalmente a tela do display.

[H] Tema do display

Existem trés temas disponiveis para o display LCD:
e Light Theme (tema claro);
e Dark Theme 1 (tema escuro 1);
e Dark Theme 2 (tema escuro 2);

[1] Brightness - (Brilho -)
Reduz o brilho do display LCD.




61

[J] Brightness + (Brilho +)
Aumenta o brilho do display LCD.

[K] Dim (escuro)

Escurece a tela em inatividade. Possui 3 modos:

Always dim (sempre escurecer);
Never dim (nunca escurecer);
Dim if idle (escureca se ocioso);

[L] Info timeout (tempo limite de informagao)

Define o tempo limite de informagoes no painel LCD em segundos. Opgoes:
e 0 (ainformagao so sai da tela apds um toque ou a chegada de outra informacao);

2s;
5s;
10s;

[M] Clear settings (Limpar configuragoes)

Restaura as configuracoes de fabrica do display LCD.

[N] Screensaver (protegao de tela)

Define o tempo para iniciar a protecao de tela em segundos. Opcoes:

off (desativa a protecao de tela);
60 s;

120 s;

180 s;

240's;

300s;

[0] Bahystep
Define qual sera o valor do Babystep em milimetros aplicado pelo usuario na tela de impressao

([15] Print). Opgoes:
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0.01 mm;
0.02 mm;
0;05 mm;
0.1 mm;

[P] Feedrate

Velocidade na qual a impressora realiza os movimentos MANUAIS, na Segao_[12] Move (Mover).
Valor da velocidade em mm/min. Opcoes:

600 mm/min (10 mm/s);
1200 mm/min (20 mm/s);
2400 mm/min (40 mm/s);
6000 mm/min (100 mm/s);
12000 mm/min (200 mm/s);

[0Q] Aquecedores combinados

Esta opgao é utilizada por impressoras com mais de um extrusor. Nao se aplica as impressoras
3DCloner G4.

[18] Control (Controle)

Ao tocar em ‘Control o usuario sera redirecionado a Tela Inicial.

Wi-fi

Sao duas formas de conectar a impressora a uma rede wi-fi, através do cartao SD, através do display

LCD e através do cabo USB (tratado na segao Manutencao).

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;
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Obervagdo,: Apds a primeira conexao, o wi-fi se conecta sozinho, mas deve ser ligado

manualmente através do menus das macros. Se deseja ligar o wi-fi junto com a inicializagao

da impressora, va até o item Ligar o Wi-fi Junto com a Impressora.

Conexao Wi-fi - Cartao SD

A. Insira o Cartao SD no computador (cartao SD presente no kit, caso tenha sido formatado entrar

em contato com a assisténcia técnica);

B. Abra o arquivo ‘Conectar_Wi-fi.gcode’ com um editor de texto;

C. 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) Endereco IP para usar quando conectado a esta rede. Se zero ou
nao for especificado, um endereco IP sera 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;

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

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

F.  Agora acesse 0 menu dos cartoes BB ¢ cesse o cartio SD 1; (vide secao dos Cartoes SD caso

haja alguma diivida);




64

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

Clique em ‘Print’;

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 Sefup
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

m o o @

Notas:

Na Tela Inicial, clique em ‘Console’;

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

Digite ‘M552 $-1’ e envie o comando clicando em <—I;
Envie o comando ‘M552 SO’;
Envie o comando:
M587 S"nome da rede wi-fi" P"senha da rede wi-fi"
onde:
e $:SSID (nome) de rede (diferencia mailsculas de mindsculas);
e P: Senha de rede (diferencia maitisculas de mintsculas);
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 ‘Shift;
Envie 0 comando ‘M552 ST’ e aguarde a conexao. A mensagem de confirmacgao 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 exibira 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, espagos, pontos, travessoes,
sublinhados e outros sinais de pontuacao sao aceitaveis, mas os caracteres especiais nas teclas
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numéricas provavelmente nao sao seguros. (@ # S% " & *). Se vocé estiver tendo problemas
para adicionar seu SSID, tente uma versao simplificada com apenas letras e nimeros.

I. 0 comando M587 falhard se o mddulo WiFi ainda nao tiver sido retirado da reinicializagao.
Portanto, se 0 médulo WiFi nao tiver sido iniciado, primeiro envie 0 M552 S0 para coloca-lo no
modo inativo.

Acessando a Impressora Apas Conexao Wi-fi

0 Duet Web Control (DWC) é uma interface web onde o usudrio tem o controle da impressora 3D.

Os 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 HTML5.

1. Acesse o navegador de internet de sua preferéncia através do computador, celular ou tablet;
2. Para verificar qual o endereco de IP conectado basta enviar o comando M587 no Console ou va
em Sefup no display LCD;

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

192.168.2.234

192.168.2.234

4. Pressione Enter;
5. 0 manual do Duet Web Control é encontrado na pagina de downloads no site da 3DCloner:

3dcloner.ind.br/manuais e procedimentos.html



https://www.google.com/intl/pt-BR/chrome/
https://www.mozilla.org/pt-BR/firefox/new/
http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html
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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.

A. Nainterface WEB acesse ‘System’e clique em ‘config.g';

@ Status
A File Management A
> Jobs (| Filename 4
O B bedg
o Macros
O B cancelg
(®  Filaments
0O B config-override g
[1] a R O - config.g [2]
a\ Settings ~ 0O B config g bak
O

* General . deployprobe.g

B. Na sessao Network, no inicio da pagina, vocé ira encontrar o comando “M552 $-1”, o que
significa que o mddulo esta desligado quando a impressora liga;

3 Network

1552 S5-1 ; enable network
1586 P@ S1 ; enable HTTFP
1586 Pl 5@ ; disable FTP
1586 P2 S0 ; disable Telnet

C. Altere este comando para “M552 $17, e clique em “Sa/var’ no canto superior direito da pagina
e depois em “ Yes” para reiniciar o sistema;

; Network

M552 51 : enable network
M586 P8 51 ; enable HTTP
M586 Pl 5@ ; disable FTP
M586 P2 S@ ; disable Telnet

Esquecer Rede Wi-fi - Cartao SD

Este procedimento é utilizado quando a rede wi-fi sera trocada por outra de outro nome.




67

A. Insira o Cartao SD no computador (cartao SD presente no kit, caso tenha sido formatado entrar
em contato com a assisténcia técnica);

B. Abra o arquivo ‘Esquecer_Wi-fi.gcode’ com um editor de texto;
C. Edite o texto conforme solicita a sua conexao;

M588 S"nome da rede wi-fi"

Salve as alteracoes do arquivo e feche o editor de texto;
Insira o cartao SD na impressora, na parte superior do display LCD;
Na Tela Inicial, acesse o cartao SD inserido clicando em Montar Cartao SD T,

cO M o m o

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

haja alguma divida);

H. Clique em cima do arquivo ‘Esquecer_Wi-fi.gcode’;

. Clique em ‘Print’;

J.  Se a conexao teve sucesso, 0 console exibira uma mensagem informando o enderego de IP em
que a maquina foi conectada, o IP de acesso pode ser encontrado também clicando em Sefup
no display LCD;

Esquecer Rede Wi-fi - Display LCD

Este procedimento é utilizado quando a rede wi-fi sera trocada por outra de outro nome.

A. NaTela Inicial, clique em ‘Console’;

B. Abra o teclado clicando em *wzzzx=;
C. Digite:
M588 S"nome da rede wi-fi"

e envie o comando clicando em ‘—I;

Ponto de Acesso Wi-fi (Hotstop)

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 ira conectar. De forma opcional, 0 usuario pode
utilizar o0 modulo wi-fi da impressora para criar uma rede nova onde podera conectar um dispositivo e
utilizar o Duet Web Control.
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Insira o Cartao SD no computador (cartao SD presente no kit, caso tenha sido formatado entrar em
contato com a assisténcia técnica);

A. Abra o arquivo ‘Ponto_De_Acesso_Wi-fi.gcode’ com um editor de texto;
B. Edite o texto conforme preferir;

M589 S"nome da rede wi-fi" P"senha da rede wi-fi" 1192.168.0.1 C1

onde:
e Inn.nn.nn.nn € o enderego IP.
e G (opcional) é o canal do wi-fi

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

Salve as alteracoes do arquivo e feche o editor de texto;
C. Insira o cartao SD na impressora, na parte superior do display LCD;
D. NaTela Inicial, acesse o cartao SD inserido clicando em Montar Cartao SD T,

E.  Agora acesse o menu dos cartoes BB ¢ acesse o cartio SD 1; (vide secao dos Cartoes SD caso
haja alguma divida);
Clique em cima do arquivo ‘Ponto_De_Acesso_Wi-fi.gcode’;

G. Clique em ‘Print’;

H. 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;

I. Acesse o Wi-fi utilizando os passos no item “Acessando a Impressora Apds Conexao Wi-fi”
deste manual, utilizando o 1P 192.168.0.1

Vidro da Mesa Aquecida: Operagao

A. RECOMENDA-SE que o vidro seja removido a temperatura ambiente ou abaixo de 40 °C,
evitando assim acidentes com queimaduras e choque térmico, além de auxiliar na remocao das
pecas prontas;
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a. Remover as pegas com o vidro ainda quente pode danificar a impressao 3D e
a impressora;
b. Nao é necessario retirar sempre o vidro para retirar as pecas impressas;

B. Para remover ou posicionar, abra os dois grampos frontais que seguram o vidro;
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Aderéncia ao Vidro da Mesa Aquecida

0 vidro da mesa aquecida ¢ a base onde o modelo 3D ¢ fabricado. E um vidro temperado de 6

mm de espessura. Ele é compativel com a maioria dos materiais utilizados por impressoras 3D, porém,

requer sempre algum tipo de tratamento para aumentar a adesao da pega ao vidro. Este tratamento

muda conforme o material e pode ser observado conforme a tabela a seguir:

Cola bastao Scotch® 3M: Com a mesa a temperatura ambiente, passa-se uma demao no sentido
do eixo horizontal e outra demao no sentido do eixo vertical, formando uma pelicula de cola.

Aguarde esfriar a mesa para remover a peca;

Facil aplicagao;

Recomendavel reaplicar a cada impressao, (principalmente com o filamento ABS);

Pode criar relevos na base que marquem a base da impressao 3D;

Para limpeza, soltivel em dgua. Remova o vidro, deixe-o de molho na agua para amolecer a cola
e esfregue-o com dgua e detergente neutro;

Hair Spray Karina Fixacdo Extra Forte: Com o vidro fora da impressora 3D, para evitar
contaminacao do equipamento, crie uma pelicula aplicando o spray sobre a superficie da mesa;

Aguarde esfriar a mesa para remover a peca;

Facil aplicagao;

Recomendavel reaplicar a cada impressao;

Nao cria relevos na base que marquem a base da impressao 3D;

Se aplicado dentro da impressora fica impregnado no seu interior, prejudicando a
movimentagao, grudando sujeira nas partes em geral;

Para limpeza, soliivel em alcool 70%. Remova o vidro, deixe-o de molho com uma pelicula de
alcool 70% para amolecer a cola e esfregue-o com dgua e detergente neutro;

Adesivos a hase de PVP: Com a mesa a temperatura ambiente, espalhe a cola na superficie do
vidro formando uma pelicula. Para espalhar pode-se utilizar a mao (com luva de latex), pincel ou
espatula. Neste caso o adesivo pode depender da sua origem, pois esta presente em alguns cosméticos
e produtos feitos especialmente para impressao 3D, se este for o caso, siga a recomendagao do
fabricante do adesivo;

CUIDADO! O ADESIVO A BASE DE PVP PODE DANIFICAR A SUPERFICIE DO VIDRO QUANDO EM
CONTATO COM O FILAMENTO ABS;

Aguarde esfriar a mesa para remover a pega;

Baixa dificuldade de aplicacao;

Dura varias impressoes;

Normalmente nao cria relevos na base que marquem a base da impressao 3D;
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Para limpeza, soltivel em dgua. Remova o vidro, deixe-o de molho na dgua para amolecer a cola
e esfregue-o com agua e detergente neutro. Pode ser necessario o uso de uma espatula para a
remogao da cola, mesmo depois do molho em édgua;

Cola PVA (Cascola Cascorez Extra): Com a mesa a temperatura ambiente, espalhe a cola na
superficie do vidro formando uma pelicula. Para espalhar pode-se utilizar a mao (com luva de latex),
pincel ou espatula.

Aguarde esfriar a mesa para remover a peca;

Média dificuldade de aplicagao;

Dura varias impressoes;

Normalmente nao cria relevos na base que marquem a base da impressao 3D;

Para limpeza, soltivel em dgua. Remova o vidro, deixe-o de molho na agua para amolecer a cola
e esfregue-o com agua e detergente neutro. Pode ser necessario o uso de uma espatula para a
remogao da cola, mesmo depois do molho em dgua;

Cola de LCD (B-7000): Com a mesa a temperatura ambiente, espalhe a cola na superficie do vidro
formando uma pelicula. Para espalhar pode-se utilizar a mao (com luva de latex), pincel ou espatula.

A primeira camada deve estar com a mesa aquecida ligada, o resto da peca deve ser impressa
com a mesa aquecida desligada;

Para a impressao de PP o perfil pronto fornecido pela 3DCloner ja faz o desligamento da mesa
aquecida automaticamente;

Esta cola amolece com alta temperatura e cura com a temperatura ambiente, por isso o
desligamento da mesa;

Alta dificuldade de aplicagao;

Dura poucas impressoes;

Cria relevos na base que marquem a base da impressao 3D;

Para limpeza.. Remova o vidro, esfregue-o com agua e detergente neutro. Pode ser necessario o
uso de uma espatula para a remogao da cola, mesmo depois do molho em dgua;

Material Tipo de adesivo

PLA

Cola bastao Scotch® 3M; Hair Spray Karina Fixacao Extra Forte; Adesivos a base
de PVP; Cola PVA (Cascola Cascorez Extra);

ABS

Cola bastao Scotch® 3M; Hair Spray Karina Fixagao Extra Forte; Adesivos a base
de PVP; Cola PVA (Cascola Cascorez Extra);

PETG Cola bastao Scotch® 3M; Hair Spray Karina Fixagao Extra Forte; Adesivos a base
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de PVP; Cola PVA (Cascola Cascorez Extra);

TRITAN Cola bastao Scotch® 3M; Hair Spray Karina Fixagao Extra Forte; Adesivos a base
de PVP; Cola PVA (Cascola Cascorez Extra);

PP Cola de LCD B-7000, ou Adesivo PP e PE

PC Cola bastao Scotch® 3M; Hair Spray Karina Fixagao Extra Forte; Cola PVA
(Cascola Cascorez Extra);

Nylon Cola PVA (Cascola Cascorez Extra);

TPU  95A, | Cola bastao Scotch® 3M; Hair Spray Karina Fixagao Extra Forte; Adesivos a base
Flex de PVP; Cola PVA (Cascola Cascorez Extra);

Observagao,: Os produtos aqui mencionados sao recomendagoes da 3DCloner. Outros produtos podem
ser utilizados, em caso de avarias ao vidro a responsabilidade é do cliente. Este tipo de situagao
pode acontecer por exemplo em casos de produtos a base de PVP juntamente com a impressao de
filamento ABS, onde pode vir a danificar o vidro.

Cuidados com o Filamento

Ao utilizar a impressora 3D os cuidados vao além do proprio equipamento. A matéria prima
utilizada deve ser de qualidade e bem conservada para que se obtenham bhons resultados.

o Utilize sempre o filamento seco, livre de umidade. Podem ser utilizados esquemas com
silica ou estufas (maximo 400 para evitar danos ao filamento, principalmente no PLA).

e (Guarde os filamentos de forma que nao acumule pd em sua superficie, isso pode obstruir o
Nozzle com o tempo de uso;

e [Evite que o filamento enrole em si mesmo. A impressora identifica a presenca de filamento
apenas, se o0 carretel travar na presenca de um né a impressao sera perdida.

Impressao de PLA/TRITAN

Além das técnicas utilizadas em_Vidro da Mesa Aquecida: Operacao, a impressao de PLA ou

TRITAN neste equipamento requer alguns cuidados. O Hotend por ser do tipo all-metal possui grande
adesao nas paredes internas por parte do material derretido, que expande em seu interior.
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Opte por filamentos de alta qualidade que possui uma superficie lisa com aspecto “polido”;

Utilize sempre o filamento seco, livre de umidade;

Abra a tampa superior da impressora em impressoes de PLA;

Para evitar o travamento do Hotend

o

Utilize um filtro de filamento tmido com dleo de mdaquina, 1 ou duas gotas (de
preferéncia dleo (ISO VG 10 / Singer);

Nao exagere no odleo, pode haver problemas na aderéncia com o vidro da mesa
aquecida;

Se o filtro estiver seco, ou seja, primeira utilizagao, 2 gotas de dleo;

Se o filtro ja foi utilizado, uma gota por vez;

A frequéncia de lubrificacao depende do fluxo de filamento exigido pela extrusora, em
uma impressao com perfil Normal (0,2 mm), por exemplo, recomenda-se a lubrificacao
de uma gota a cada 12 horas;

Caso sua impressora nao tenha vindo junto com um filtro de filamento (anterior a
margo de 2023), é possivel a facil fabricacao deste dispositivo conforme os links
abaixo:

- https://www.thingiverse.com/thing:1692395
- https://www.thingiverse.com/thing:3033662

- https://www.thingiverse.com/thing:190118



https://www.singer.com.br/produto/oleo-domestico/
https://www.thingiverse.com/thing:1692395
https://www.thingiverse.com/thing:3033662
https://www.thingiverse.com/thing:190118
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Manutencao

Aqui estao listadas as manutencoes mais corriqueiras. Para problemas nao listados ou qualquer outra
dilvida, entre em contato com a assisténcia técnica.

Conexao Wi-fi - Cabo USB

Esta secao é traduzida e adaptada do manual original produzido por Dozuki System - Duet3D. As
instrugoes aqui apresentadas serao adaptadas e aplicadas a todos os modelos de impressoras
3DCloner® que possuirem uma placa controladora Duet 2 Wifi.

https://duet3d.dozuki.com/Guide/1.)+Getting+Connected+to+your+Duet/]

Conectando a Placa Mae no Computador

e Com aimpressora DESLIGADA, conecte a impressora ao seu PG com o cabo USB fornecido;

Instalando os Drivers

e Usudrios do Windows, baixem os drivers USB para a placa mae e extraiam os arquivos para um

local adequado.

https://github.com/Duet3D/RepRapFirmware/blob/dev/Driver/WindowsDriverFiles.zip

a. Para instalar os drivers, abra o Gerenciador de Dispositivos pressionando a tecla
Windows + R e digite devmgmt.mse, ou inicie a partir do menu Iniciar digitando
"Gerenciador de Dispositivos". No Windows 10, vocé pode clicar com o botao direito no



https://duet3d.dozuki.com/Guide/1.)+Getting+Connected+to+your+Duet/7
https://github.com/Duet3D/RepRapFirmware/blob/dev/Driver/WindowsDriverFiles.zip
https://github.com/Duet3D/RepRapFirmware/blob/dev/Driver/WindowsDriverFiles.zip
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icone  “Iniciar” e  clicar em  "Gerenciador  de  Dispositivos".

M Device Manager = O X

Eile Action View Help
e @ HF B
iy Audio inputs and outputs ”
9 Batteries
© Bluetooth
® Cameras
O Computer
= Disk drives
4 Display adapters
¥ Firmware
V) Human Interface Devices
== IDE ATA/ATAP| controllers
=3 Keyboards
] Memory technology devices

m Mice and other pointing devices
I Monitors
£ Metwork adapters
v @ Ports (COM & LPT)
ﬁ Duet 2 WiFi or Duet 2 Ethernet 3D printer control electronics (COM3)
= Print queues
O Processors
7 Security devices
B Software devices
iy Sound, video and game controllers
&4 Storage controllers
E3 System devices
§ Universal Serial Bus controllers

b. Procure quaisquer dispositivos com um tridngulo amarelo ou quaisquer dispositivos
"USB genérico” que indiquem que o driver Duet nao esta instalado.

c. Se um dispositivo USB mostrar o tridngulo amarelo ou como um dispositivo USB
genérico, cligue com o botao direito do mouse no dispositivo. Clique em Instalar driver
e navegue até o local do driver que foi baixado no inicio desta etapa. Continue a
configuracao clicando em "Avancar” até que o driver do dispositivo seja instalado.

d. Vapara o passo a secao “Selecionando o Emulador de Terminal”;

e 0Os usuarios do Mac 0SX nao precisam instalar drivers. Para verificar se a Duet é reconhecida,
abra Applications > Utilities > System Information, em Hardware > USB para uma entrada do
‘Duet’. Para 0 nome da porta serial, abra Applications > Utilities > Terminal, execute

Is /dev/tty.”
0 Duet usa uma porta com USB no nome, por exemplo /dev/tty.ushmodem1411;
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ATA
Apple Pay
Audio
Eluetooth
Camera
Card Reader
Controller
Diagnostics
Disc Burning
Ethernet Cards
Fibre Channel
FireWire
Graphics/Displays
Hardware RAID
Memory
NVMExpress
PCI
Parallel SCSI
Power
Printers
S5AS
SATA/SATA Express
SPI
Storage
Thunderbolt
USB

P Network

_rSoa &

B s 15 sdev/tty.*
/dev/tty.Bluetooth-Incoming-Port

$

USEB Device Tree

¥ USB 3.0 Bus
Apple Internal Keyboard/Trackpad
¥ BRCM20702 Hub
Bluetooth USB Host Controller
¥ Hub in Apple Pro Keyboard
Dell Premium USB Optical Mouse
Apple Pro Keyboard

Duet
Duet:

Product ID: 0xB0ec

Vendor ID: 0x1ds0

Version: 1.00

Speed: Up to 12Mb/sec
Manufacturer: Duet3D
Location ID: 0x14100000/ 11
Current Available (mA): 500

Current Required (mA): 200

Extra Operating Current (mA): 0

3 lan — -bash — 90x9

/dev/tty,usbmodem14101

e 0s usudrios do Linux nao tém drivers para instalar. Para verificar se o duet é reconhecido, abra
uma janela do Terminal e envie

que deve mostrar uma entrada para o duet. Para 0o nome da porta serial, envie
Is/dev/tty *

Isush

que deve mostrar uma entrada

/dev/ttyACM[mimero]

Esta é a porta que o Duet esta usando.

Selecionando o Emulador de Terminal

Para configurar a conexao de rede no Duet, devemos usar um programa de emulagao de terminal para
se comunicar com o Duet através do cabo USB;

e Usuarios do Windows: recomendamos o download do YAT. Qutros programas de emulagao de

terminal podem funcionar, por exemplo, PuTTY, mas achamos o YAT o mais confiavel.
https://sourceforge.net/projects/v-a-terminal/



https://sourceforge.net/projects/y-a-terminal/
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e Usudrios do Mac 0S: recomendamos o uso do SerialTools da AppStore . Vocé também pode se
conectar ao seu Duet usando o comando embutido 'screen’.

https://apps.apple.com/gh/app/serialtools/id611021963

e Usuarios do Linux: recomendamos o uso do CuteCom, mas vocé também pode usar
ferramentas baseadas em Terminal, como Minicom, ou 0 comando embutido 'screen’.

Conectando o Terminal a Placa Mae

e Windows
a. Instale o YAT usando as opgoes padrao e abra-o;
b. Selecione a porta COM correta como a porta serial;

Teminal Type: Text v Text Settings...
Port Type: Serial COM Port v Cancel

Port Settings

Senal Port: Defaults...
COM3 - USB Serial Device - (in use by this temir | =

Bits per Second: _ErBDU v: Help
Data Bits: 8 v

Parity: None v

Stop Bits: 1 v

Flow Control:

None v

When connected, detect disconnect by
monitoring the port every 500 ms

When disconnected, try
to reopen the port every 2000| ms Advanced Settings...

c. Defina YAT para usar <LF> como caractere de fim de linha. Isso melhora a legibilidade das
mensagens vindas da placa.

d. Clique em "Text Settings" em "Terminal Settings" e altere "EOL sequence:" para <LF>.
e. Clique em "OK" para fechar o "Text Settings".
f. Clique em "OK" novamente para fechar as configuragoes do Terminal;



https://apps.apple.com/gb/app/serialtools/id611021963
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Westem European (Windows) [1252] (Defaul)

Cancel
EOL {end-of 4ne) sequence Cancel

EQL sequence: [eLF> w

[] Separate EOL sequencies for Tx and Rx Defaults...
Defauts...
oLF

[ Show end-of ine sequence

Send Settings
[] Skip empty lines when sending fies
[ Add delay of 500 ms each 1 line

Character Substiution

(®) None (e.g. "Abc -» "Abc”)

O Upper case (e.g. "Abc” -> "ABC”)
() Lower case (e.g. "Abc” -> "abc”)
e Advanced Settings...
[ Do ot send text with the fallowing pattems:

I e S e

|
MNET Regex Guick Reference

g. Selecione 0 menu "Terminal” e, em seguida, "Open/Start" para se conectar ao Duet. Ou clique na
marca verde na barra de ferramentas. Poderao haver muitas mensagens " WiFi reported error:

no known networks found'. Nao se preocupe, isso é normal e significa que a placa esta
funcionando!

E YAT - [[Terminal1*] - COM4 - Open - Connected]

2 O X
Wl File Terminal Send Log View Window Help .8 %
BEHEE IR O [su]cr 2 s106u: B EEEESB (2 | A
Monitor Predefined Commands
S|
M552 51

ok<LF=Network running, IP address = 192.168.2.11<LF=

<Define.

<Define
Define
<efine

Send Text

M552 51 ~ Send Text (F3)

Send File

<Setafie > %

Receiving...

Serial port COM4 (115200, &, None, 1, None) is open and connected /@] RFR @ |C75 @ DTR @ DSR @ [DCD @

¢:00.000 ;
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Mac 0S
Instale o SerialTools e execute-o. Selecione o dueto no menu suspenso 'Porta serial’; ele sera
nomeado algo como "usbmodem1411". A taxa de transmissao deve ser 115200 e o Eco local
deve estar marcado. Clique em 'Conectar' para conectar.
Vocé poderd ver muitas mensagens de "WiFi reported error: no known networks found". Nao se
preocupe, isso € normal e significa que o duet esta funcionando!
Em certos pontos destas instrucoes, vocé pode precisar usar aspas nos comandos. Quaisquer
aspas duplas devem ser enviadas como aspas duplas retas. Para habilitar aspas duplas diretas,
va para System Preferences > Keyboard > Text. Em seguida, na lista suspensa Aspas duplas,
selecione aspas duplas diretas.
@0 ® Unamed

QuCLulhEIRY  Protocol Analyzer  Monitor

Serial Port  usbmodem14101 K BaudRate | 115200 [ @ cr/if
Raw

Bits 8 [ Parity none [  StopBits | 1 [ 115200 / 8-N-1 ® Local Echo

Disconnect
RTS DTR CTS DSR
Auto Reconnect

M115

FIRMWARE_NAME: RepRapFirmware for Duet 2 WiFi/Ethernet FIRMWARE_VERSION: 2.05 ELECTRONICS: Duet WiFi
1.02 or later FIRMWARE_DATE: 2019-12-13b1

ok

e Linux

a.

Provavelmente, a primeira coisa que vocé precisard fazer em uma instalagao do Linux é
adicionar o usudrio ao grupo ‘dialout’, para permitir permissao para se conectar ao Duet. Faca
isso abrindo uma janela do Terminal e enviando

sudo adduser [your_username] dialout
Em seguida, vocé precisara fazer logout e login novamente, ou possivelmente reiniciar, para
habilitar isso;
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b. Existem muitas opcoes para se conectar usando Linux. Nosso favorito é usar o CuteCom, que é
um terminal serial GUI. Ele esta disponivel na maioria dos repositdrios de pacotes ou instale
com

sudo apt install cutecom
Ele deve detectar automaticamente a porta correta (geralmente /dev/ttyACMO) e estd
configurado corretamente fora da caixa. Clique em 'Abrir' para conectar.

c. Vocé podera ver muitas mensagens de "WiFi reported error: no known networks found". Nao se
preocupe, isso € normal e significa que o duet esta funcionando!

Conectando com a Rede

As etapas a seguir sao comuns a usudrios de todas as plataformas.
1. Envie M552 S-1 para desligar totalmente 0 mddulo Wi-fi;
2. Envie M552 S0 para ativar 0 mddulo;
3. Envie 0o comando M587 conforme exemplo a seguir:

M587 S“nome da rede wi-fi” P“senha da rede wi-fi” Inn.nn.nn.an Jnn.nn.nnann Knn.nn.nn.ann
Lan.nn.nn.nn

onde:
e Inn.nn.nn.nn (opcional) Enderego IP para usar quando conectado a esta rede. Se zero ou
nao for especificado, um endereco IP sera adquirido via DHCP (automatico);
e Jnn.nn.nn.nn (opcional) Endereco IP do gafeway a ser usado quando conectado a esta
rede;
e Knn.nn.nn.nn (opcional) Mdscara de rede para usar quando conectado a esta rede;
e Lnn.nn.nn.nn (opcional) Servidor DNS a ser usado;

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

4. Envie o comando ‘M552 S1’ 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;
5. Se a conexao teve sucesso, o console exibira uma mensagem informando o endereco de IP em
que a maquina foi conectada;




Notas:
A.
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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 nimeros.

0 comando M587 falhard se o mddulo WiFi ainda nao tiver sido retirado da reinicializagao.
Portanto, se 0 médulo WiFi nao tiver sido iniciado, primeiro envie 0 M552 SO para coloca-lo no
modo inativo.

Atualizar Configuracoes da Impressora

Primeiramente, é necessario diferenciar a atualizagao das configuragdes da impressora com as

atualizacoes de firmware.

Configuragdes: sao os arquivos de extencao .g, que fornecem ao firmware os pardmetros de como ele

deve operar.
Firmware: £ a programacao presente na placa mae que recebe pardmetros e comandos e repassa aos

outros componentes do hardware, como os motores de passo por exemplo.

© = o oA W N

Primeiramente, baixe as configuracoes atualizadas diretamente da pagina de downloads no site
da 3DCloner®:
3dcloner.ind.br/manuais _e_procedimentos.html;

Preste atengao no modelo de impressora que sera atualizado;

Para carregar as configuracoes, basta iniciar o Duet Web Control;
Acesse: File Manegement > System > Upload > ’;
Selecione o arquivo baixado no item 1;

Pressione Ves;
A placa vai reiniciar e o processo esta pronto;

Para verificar a versao das configuragdes, digite M122 no Console e verifique o niimero da versao logo
apos o modelo do equipamento;



http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html
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Atualizar Firmware da Placa Mae

0 firmware utilizado pelas impressoras 3DCloner® G4 é o RepRap Firmware (RRF).

1.

o~ @ oA W N

Primeiramente, baixe o novo firmware diretamente da pagina de downloads no site da
3DCloner®:
3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html;

Para carregar o novo firmware, basta iniciar o Duet Web Control;

Acesse: File Manegement > System > Upload > ';

Selecione o arquivo baixado no item 1;

Aguarde carregar;

Pressione Ves;

A placa vai reiniciar e o processo esta pronto;

Para verificar a versao do firmware, digite M122 no Console e verifique o nimero da versao logo apds o
texto RepRap Firmware (mimero da versao},

Atualizar Firmware do Display LCD

0 Display da impressora é o PanelDue v3.0, 4.3”, 0 nome do arquivo para PanelDue-v3-4.3.hin.

Primeiramente, baixe o novo firmware diretamente da pagina de downloads no site da 3DCloner®:

3dcloner.ind.br/manuais e procedimentos.html;

Extraia o arquivo ‘PanelDueFirmware.bin’;

Observagao,: A versao certa do Firmware é relacionada ao RepRap Firmware instalado na Placa Mae

Através do Duet Web Control

A. Para carregar o novo firmware, basta iniciar o Duet Web Control;
B. Pressione e segure o hotao Erase do PanelDue por pelo menos 5 segundos até o display apagar.

Vocé pode acessar esse botao pressionando a extremidade de um clipe de papel reto através do
orificio do gabinete (recomenda-se utilizar um pedaco de filamento de impressao 3D para esta
operagao);



https://reprap.org/wiki/RepRap
http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html
http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html
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C. Pressione e solte o botao Reiniciar.

H Botdo "erase"

Botdo 'reset"

D. Acesse Systeme altere para Firmware Directory:

Requested Speed

Speeds
poe 25 mmJ/s

Vin
269V

Sensors

Filaments

Jobs

v

Macros
( Firmware Directory

£ System Directory

General ‘ cancel.g

Machine-S ific
pec . config-override.g

Plugins
. config.g

E. Clique em [/gUVEIEI[I/HZITE € pressione “Yes”;
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Através do Caho USB

A. Remova a capa traseira do display;

Retire o parafuso indicado

- Retire o parafuso indicado
utilizando a chave adequada -
utilizando a chave adequada
o o @
L]
o H
° O
OI
— **A capa protetora do painel estd
o S o y S @ localizada na parte interna da maquina
®
C o~ . — ‘ﬁﬁ
.
o I\I/l . ° 9
H N . ° .' 9
o/ 3DClonef . dIRAEE
° [}
»

. e o
0 0

p
L—
-
L "y ok et

oM m o e

T

Baixe e instale Bossa 1.9.1 a partir da pagina de downloads no site da 3DCloner®:
3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html;

Instale o Bossa;

Com a impressora desligada, remova o cabo 10 vias do display;

Conecte o cabo USB no PanelDue e no computador;

Se a placa ja foi programada, o painel deve ligar;

Pressione e segure o botao Erase do PanelDue por pelo menos um segundo até o display apagar.
Vocé pode acessar esse botao pressionando a extremidade de um clipe de papel reto através do
orificio do gabinete;



http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html
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H. Pressione e solte o botao Reiniciar.

H Botdo "erase"

Botdo '"reset"

I.  Abra o programa Bossa;

@ BOSSA

Uyﬁ&@SSA Flash Programmer for Atmel SAM Devices Zbout

Serial Port

cu.usbmodem14101 “ Refresh

File
/Users/lan/Downloads/Reprap/Duet 3D/PanelDue-5.0i-7.0i.bin Browse

Write Options Read Options General Options

Erase all Boot to flash Size: Flash Offset:

Lock Security

Write Verify Read Info Exit
Connected Device: ATSAM4S4

). ldentifique o nimero da porta COM ou o nome da porta da placa PanelDue em seu PC.

a.

Windows: Clique em /niciar > Painel de Controle > Sistema > Gerenciador de
Dispositives. Expanda as portas (COM e LPT) e procure a porta Bossa. Anote o niimero
da porta.

Mac 0S: Abra uma janela Terminal e digite Is /dev/tty.*;

A resposta serd algo como /dev/tty.Bluetooth-Incoming-Port
/dev/tty.usbhmodem14101v onde /dev/tty.ushmodem14101 esta o PanelDue.

Se vocé nao conseguir encontrar a porta, tente repetir a sequéncia Apagar e Redefinir,
ou desconectar e reconectar o cabo USB, ou tente uma porta USB diferente em seu
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computador. Certifique-se de que o cabo USB que vocé estd usando seja um cabo de
dados USB:; alguns cabos USB fornecem apenas energia.

. Abra o aplicativo BOSSA, selecione a porta PanelDue COM na lista suspensa Serial

Port, clique em Browse para selecionar o firmware a ser carregado em seu PanelDue
(extraido do arquivo zip do firmware baixado).

Vocé DEVE marcar as caixas Erase all, Lock, e Boot from flash conforme imagem
anterior;

. Clique em Write para enviar o firmware ao Display. Depois de escrito, vocé pode

verificar clicando em Verify;
Feche o aplicativo BOSSA, pressione reset no Display para verificar se o firmware esta
funcionando;

Nota: se o painel permanecer escuro e nao responder, provavelmente tem uma versao
incorreta do firmware para o painel;

Limpeza do Bico

RECOMENDA-SE a utilizagao de Equipamentos de Protecao Individual (EPI’s) para este procedimento!

Este procedimento deve ser feito quando houver travamento do tracionador ou a peca apresentar sub

extrusao:
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Limpeza Interna

1. Aqueca o hotenda 210 °C;
2. Remova o filamento que estiver carregado na impressora;

3. Limpe o nozzle com a ferramenta de limpeza presente no kit de ferramentas;

71 1T

©

4. Este procedimento pode ser repetido;
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Troca do Nozzle (Bico)

0 nozzle padrao é de latao, do tipo V6, por padrae de & 0,5 mm;

A troca do nozzle da impressora deve ser feita quando apresentarem imperfeicoes das impressoes 3D.

Em duvidas entre em contato com a assisténcia técnica.

Para maior durabilidade, bicos fabricados em ago temperado ou aco inoxiddvel do padrao V6 podem ser

utilizados.

Observagao,: Se houver a troca do mozz/e por um de outro didmetro ou de outro material do padrao, os

novos parametros utilizados no fatiador sao de responsabilidade do cliente, como velocidade de

impressao, fluxo de extrusao, temperatura de impressao, temperatura da mesa, refrigeracao, retragao,

etc.

Se houver troca por bico de diametro diferente que @ 0.5 mm, o valor do didmetro deve ser

alterado no software de fatiamento (Ultimaker Cura). Vocé pode alterar essa opgao dentro do software

de fatiamento (Ultimaker Cura), em:

Preferéncias — Impressoras — Ajustes de Maquina — Extruder 1 — Tamanho do bico

G Ajustes da Maquina

3DCloner ST G4
Impressora

Ajustes do Bico

Tamanho do bico

Didmetro de material compativel
Deslocamento X do Bico
Deslocamento ¥ do Bico

Numero da Ventoinha de Resfriamento

G-Code Inicial do Extrusor

*

Extruder 1

05
175
0.0

0.0

G-Code Final do Extrusor

Fechar

Também deve ser alterada a “Largura de Extrusao” dos perfis de fatiamento (esse valor é levemente
menor que o didmetro do bico para maior qualidade):
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=" Normal-PLA-3D..4-Draft-02mm [3 15% g\ On = oOff # I
!

Ajustes de impressdo x
Perfil Mormal - PLA - 3DCloner G4 L

= Qualidade A

Altura de Camada & |0z

Altura da Primeira Camada & |03

Largura de Extrusdo @ 045

Largura de Extrusdo da Parede 0.45

Largura de Extrusdo da Parede Externa | 0.45

Largura de Extrusd..s Paredes Internas | 0.45

Largura de Extrusio Superior/Inferior 0.45
Largura de Extrusdo do Preenchimento 0.45
Largura de Extrusdo do Brim e Skirt 0.45
Largura de Extrusdo do Suporte &F | 045
Largura de Extrusdo da Camada Inicial 100.0

£ Recomendado

Procedimento de Troca do Nozzle

Utilize Equipamentos de Protecao Individual (EPI’s) para este procedimento!
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1. Remova a capa frontal do hotend

2. Aqueca o hotend a temperatura do tiltimo material impresso;

3. Posicione a chave de boca /" (7/s” X %s”) no hotend de maneira que o mantenha firme;
a. Faga esse processo com cuidado;
b. Procure posicionar esta chave nas extremidades do hotend, na parte superior ou
inferior, para que evite a deformacao do bloco de aquecimento e impega de remover a
resisténcia e termistor futuramente;




9

c. Em seguida, utilize a chave de boca 7 mm (&” X 7 mm) para desrosquear o nozzle ;

AR AR

Chave 7/8"-3/8"

Chave 7/8"- 7mm
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4. Monte o conjunto de volta na ordem contraria de desmontagem;
a. Utilize o limpador de filamento para alinhar o hotend com o tracionador

antes de apertar os 4 parafusos que os prendem:

l

_H]]

b. Nao exagere no aperto dos parafusos pois podem danificar as partes;

9. 0 procedimento de Calibracao da Altura do Z-Probe deve ser realizado, pois a nova montagem

do bico pode nao estar na mesma posigao;

Procedimento de Troca do Prisioneiro Inferior do Hotend (Heathreak)

Utilize Equipamentos de Protecao Individual (EPI’s) para este procedimento!
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1. Remova a capa superior do carro Y;

utilizando a chave adequada

Retire os parafusos indicados

2. Remova a capa frontal do hotend
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3. Remova os fans laterias;

4. Aqueca o hotend a temperatura do dltimo material impresso (se possivel), este procedimento
ajuda na desmontagem, mas ha risco de queimadura;
5. Desconecte o chicote da resisténcia e termistor da placa de conexoes;
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. Remova os parafusos da parte superior do hotend.

([
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8. Com a chave indicada no kit de ferramentas desrosqueie 1 volta do mozzle;

Chave 7/8" - 3/8"

Chave 7/8"-7mm

9. Inverta as chaves e desrosqueie o fiethreak:

Chave 7/8" - 3/8"

10. Substitua o Heatbreak, aperte-o, e so depois aperte o nozzle;
11. Monte o conjunto de volta na ordem contrdria de desmontagem;
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a. Utilize o limpador de filamento para alinhar o hotend com o tracionador
antes de apertar os 4 parafusos que os prendem:

- )

b. Nao exagere no aperto dos parafusos pois podem danificar as partes;
12. 0 procedimento de Calibracao da Altura do Z-Probe deve ser realizado, pois a nova montagem

do bico pode nao estar na mesma posicao;
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Troca da Resisténcia e Termistor

1. Remova a capa superior do carro Y;

Retire os parafusos indicados
utilizando a chave adequada

2. Remova a capa frontal do hotend:
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3. Remova os fans laterias;
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1. Monte o conjunto de volta na ordem contraria de desmontagem;
a. Utilize o limpador de filamento para alinhar o hotend com o tracionador
antes de apertar os 4 parafusos que os prendem:

A

e ©
& &)
Olele ® e

= =

b. Nao exagere no aperto dos parafusos pois podem danificar as partes;
8. 0 procedimento de Calibracao da Altura do Z-Probe deve ser realizado, pois a nova montagem

do bico pode nao estar na mesma posicao;

Limpeza e Lubrificagao das Hastes e Eixo Fuso

A limpeza e lubrificacao das hastes é importante para a vida util dos rolamentos lineares, além de
garantirem uma melhor qualidade superficial na impressao 3D. Devem ser realizadas quando é possivel
observar o acumulo de sujeira nas extremidades das hastes ou a cada duas semanas.

Limpeza

1. Utilize um pano de microfibras timido com alcool 70% para a limpeza das hastes da
impressora;
2. Mova a cabega de impressao e mesa aquecida para limpeza completa;
a. Podem ser movidos através do Display LCD;
b. Ou de forma manual, com a macro desabilitando os motores;

3. Apos a limpeza, lubrifique- as Hastes;
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Lubrificagao das Hastes/Mola gas

1. Para os eixos cromados X e Y, com os motores desligados, a cada 50 mm pingue uma gota de
oleo de maquina (ISO VG 10 / Singer) e espalhe movimentando os eixos com a mao de maneira
que forme uma fina pelicula, para o eixo Z, movimento-o utilizando o Display LCD;

2. EVITE pingar dleo em outras partes da maquina durante a lubrificagao, principalmente na
superficie da mesa aquecida, o que pode prejudicar a aderéncia do filamento;

3. Mova a cabeca de impressao para alcancar todos os pontos para lubrificar toda a extensao da
haste;

a. Podem ser movidas através do Display LCD;
b. Ou de forma manual, com a macro desabilitando os motores;

4. A lubrificagao pode ser repetida em a cada 14 dias.
5. Da mesma forma, lubrifique os amortecedores da tampa superior;

Lubrificacéo do Eixo Fuso

1. [ utilizada graxa de Litio para a lubrificacao do eixo fuso, recomenda-se que seja feita a
lubrificagao do eixo em caso de trepidacao ou rangimento de movimentagao;
2. Caso nao seja acessivel a graxa de Litio, pode-se utilizar uma gota de 6leo de maquina (IS0 VG
10/ Singer) a cada 25 mm do eixo;
3. Mova a mesa para baixo e para cima para espalhar o lubrificante;
a. Pode ser movida através do Display LCD;

Troca do Atuador do Z-Probe

Sera necessdria a troca apenas em caso de danos a agulha do Z-Probe. Pode ser realizada ainda uma
tentativa de endireita-la com as maos, neste caso, pule para o item 13.

1. Mova a mesa de impressao para a posigao:
a. STG4:7Z=150 mm;
b. PLUS G4:Z =300 mm;
2. Pode ser movida através do Display LCD;
3. Desligue a impressora;



https://www.singer.com.br/produto/oleo-domestico/
https://www.singer.com.br/produto/oleo-domestico/
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4. Remova a capa superior do carro Y;

Retire os parafusos indicados
utiizando a chave adequada

9. Remova os parafusos que suportam o Z-Probe;

Vista fraseira do carro X

Remova os parafusos indicados
com a chave adequada
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1. Substitua o atuador do Z-Probe;
8. Monte o conjunto de volta na ordem contraria de desmontagem;
9. Verifique o aperto dos parafusos;
10. Ligue a impressora;
11. Verifique se o Z-Probe esta atuando;
a. Ao receber energia (ligar a impressora) ele faz as primeiras leituras e se mantém com
iluminacgao azul e vermelha;
b. Execute a Macro Teste Atuador do Z-Probe;

¢. Sua precisao pode ser testada com a Macro Teste Precisao do Z-Probe;

12. Realize a operacao de_Calibracao de Altura do Z-Probe;

Troca do Vidro da Mesa Aquecida

Ddvidas sobre a operacao do vidro da mesa aquecida, clique aqui.

0 vidro da mesa aquecida ¢ temperado. O vidro temperado é mais resistente em relagao as mudangas
bruscas de temperatura evitando a quebra, também sofre menos empenamento com as oscilacoes de
temperatura durante a impressao. Para a compra de um novo vidro, acesse os Dados da Fabricante para

entrar em contato ou entre em contato com o vendedor da impressora.
Contudo, para que o usudrio nao se torne dependente da fabricante para este item, disponibilizamos as
dimensoes do vidro da mesa aquecida de forma que facilite a manufatura.

Material: Vidro temperado
Espessura do vidro: 6 mm

Observagao;: NAO utilize vidro comum. O vidro comum néo resiste as altas temperaturas impostas,
aumenta o risco de operagao para o usuario além de ser mais suscetivel ao empenamento por
temperatura, o que causa marcas horizontais na impressao 3D. Utilize vidro temperado.
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1. 3DCloner ST G4
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2. 3DCloner PLUS G4
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Formatar Cartao SD

Em alguns casos se torna de interesse a formatagao total do cartao SD para resolver algum tipo
de bug. Para que seja de forma correta, aqui estao alguns passos para a formatagao do cartao SD.

e Se acapacidade do cartao for de 4 GB ou inferior, use o formato FAT16

o Se a capacidade for superior a 4 GB (até 32 GB), use o formato FAT32

o Todos os cartoes devem ser formatados com setores de 512 hytes

e Para obter a melhor velocidade de upload, escolha o maior tamanho de cluster disponivel, que
normalmente é 64kB para FAT16 e 32kB para FAT32.

e Use a ferramenta oficial de formatacao de cartao SD para obter melhores resultados com
cartoes de até 32 GB. <https://www.sdcard.org/downloads/formatter/>

o Para cartoes SD maiores que 32 GB ou para formatar uma partigao FAT32 com clusters de 64
KB, use o Gerenciamento de Disco do Windows para formatar o cartao com uma partigao FAT32
de 32 GB como sua primeira partigao.

o NAO use o 'Apagamento Rapido' do Windows. Isso geralmente ndo cria uma particao FAT32
limpa.

Diagramas Elétricos

Os diagramas elétricos deverao ser acessados no cartao SD que acompanha o equipamento ou na area
de download do site da 3DCloner:
3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html



https://www.sdcard.org/downloads/formatter/
https://www.sdcard.org/downloads/formatter/
http://3dcloner.ind.br/manuais_e_procedimentos.html
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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

