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(Grupo PETEE

O que é PET?

Os grupos PETs sdo organizados a partir de formacdes em nivel de graduacao nas Instituicdes de
Ensino Superior do pafs, orientados pelo principio da indissociabilidade entre ensino, pesquisa e
extensao e da educacio tutorial.

Por esses trés pilares, entende-se por:

* Ensino: As atividades extra-curriculares que compdem o Programa tém como objetivo
garantir a formacdo global do aluno, procurando atender plenamente as necessidades do
préprio curso de graduacio e/ou ampliar e aprofundar os objetivos e os contetidos pragmaéticos
que integram sua grade curricular.

* Pesquisa: As atividades de pesquisa desenvolvidas pelos petianos t€ém como objetivo garantir
a formag@o nao s6 tedrica, mas também prética, do aluno, de modo a oferecer a oportunidade
de aprender novos contetdos e ja se familiarizar com o ambiente de pesquisa cientifica.

» Extensdo: Vivenciar o processo ensino-aprendizagem além dos limites da sala de aula, com
a possibilidade de articular a universidade as diversas organizagdes da sociedade, em uma
enriquecedora troca de conhecimentos e experiéncias.

PETEE UFMG

O Programa de Educagdo Tutorial da Engenharia Elétrica (PETEE) da Universidade Federal de
Minas Gerais (UFMG) é um grupo composto por graduandos do curso de Engenharia Elétrica da
UFMG e por um docente tutor.

Atualmente, o PETEE realiza atividades como oficinas de robds seguidores de linha, minicur-
sos de Matlab, minicursos de LaTeX, Competi¢do de Robds Autonomos (CoRA), escrita de artigos
cientificos, iniciagdes cientificas, etc.



Assim como outras atividades, o grupo acredita que os minicursos representam a unifo dos trés
pilares: o pilar de ensino, porque ampliam e desenvolvem os conhecimentos dos petianos; O
pilar da pesquisa, pois os petianos precisam pesquisar para aprender novos contetiidos e t&ém de
pesquisar para isso; O pilar da extensdo, porque o produto final do minicurso € levar a comunidade
os conhecimentos adquiridos em forma de educagdo tutorial.
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(1 . Introducao

Este guia tem como objetivo apresentar tudo sobre a Impressora 3D CR-10S, fabricada pela Creality
3D. Também € aplicadvel para as Impressoras CR-10 S4, CR-10 S5, CR-10.

O manual abordara temas desde sua montagem, instalacdo, manuten¢des, manuseio de suas partes
principais, cuidados elétricos, testes de funcionamento, limpeza, entre outras utilidades. Caso
necessario outros detalhes mais aprofundados, consulte o cartdo SD disponivel.

1.1 A impressora

A impressora CR-10S é uma das impressoras mais utilizadas mundialmente, possuindo um design
extremamente inovador, seguindo a tendéncia mundial, integrado com elementos cléssicos, criando
uma nova geracao de impressoras econdomicas. Alguns dos motivos pera sua grande utilizacdo sao:
obter uma montagem simples, rdpida e com desempenho mais estdvel e possuir um preco acessivel.
H4 10 anos, as impressoras 3D eram algo fora da realidade do uso comum por estudantes, amadores
e comerciantes independentes em geral, pois 0s seus precos eram muito elevados, por isso, eram
usadas apenas em escala industrial, por grandes empresas. Nos dias de hoje, é mais f4cil obter uma
impressora 3D e ela estd até se tornando algo comum no dia-a-dia das pessoas.

No PETEE, por exemplo, a impressora pode ter vérias usos, como na fabricacdo de pecas mecanicas
simples, construgdo de carcagas para os protétipos, modelagem de suportes, auxilio de componentes
para a CoRA (Competi¢do de Robos Autdonomos), apresentagdo em escolas infantis e juvenis com
intuito de atrair interesse nas dreas de robdtica e eletrdnica, entre outras coisas.
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1.2 Componentes e Materiais

A seguir, nas Figuras[[.2.T]e[T.2.2] tém-se uma relag@o de todas as partes principais da impressora
com seus respectivos nomes e uma lista de ferramentas e utensilios contidos.

Figura 1.2.1: Principais partes e componentes da impressora.

Figura 1.2.2: Lista de materiais contidos.
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(2. Montagem

A maior parte dos componentes da impressora ji chegam pré-montados na caixa, por isso a
montagem da méquina € feita de maneira bem simples, apenas deve-se tomar cuidado com o uso

correto dos parafusos, encaixes e acoplamentos. A montagem é demonstrada nas Figuras[2.0.1]e
2.0.2]

Install the Gantry Frame

Insert the Teflon pipe into the
quick connector

been turned by 90°
before fastening the
T-shaped fixing block

Screw in and
fasten two

M5

« Note: Make sure that
the nut for profile has

Install left side
T-Bracket, making
sure T-Nuts are
properly installed

Screw in and fasten
two M5X25 Bolts

Install ight side
T-Bracket

Figura 2.0.1: Instalagdo e montagem.
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[nstall the Spool

*
Holder and Bracket

Attach the Bracket with Attach Spool Holder Finished
two thumb screws with included Nuts

4 Install the Decorative Trim

Cut off the excess material with the Attach the Decorative Trim to ¢

Install the Decorative Trim into the
Decora diagonal pliers parts needing to be decorated

grooves, starting from one end.

pictures above are for reference only

i Decorative Trim is available in various olors The

Figura 2.0.2: Instalacdo e montagem.

2.1 Fiacao

A parte de instalacdo da fiacdo € de suma importancia, pois caso seja feita de forma incorreta, pode
ocasionar curto-circuitos, problemas elétricos a impressora, danos fisicos ao usudrio e até mesmo
estragos permanentes a maquina. Sempre se atente a instalacdo correta de cada motor em seu
respectivo eixo, como indicado na Figura[Z.1.T} Além disso, conecte a Chave Limitadora (Limit
Switch) de acordo com o rétulo indicado. Certifique que os conectores avia¢do (aviation connector)
estdo fixados nos pinos correspondentes. Sempre selecione a Tensdo correta de 110V ou 220V de
acordo com a sua regio.

€ Wiring
- =

the Stepper Moto

bels on the 6pin (4

— | Extruder (E) Stepper

X Stepper and Limit Switch <5 . | |
_~ | Y Stepper and Limit Switch :
/ | £ Stepper and Limit Switch Conneet the Limit Switches according to the yellow

labels on the 3pin (2-wire) side.

Connect the aviation connectors to the
ports with corresponding pins

+ Select the correct input voltage to match your local mains
(220V or 110V)

Your 3D printer is now assembled! + Damage can occur if voltage is set incorrectly
* Make sure the power cable is connected.

Figura 2.1.1: Fiacdo dos componentes.
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(3. Entendendo sobre a Impressora

3.1 Menu LCD

A Impressora 3D CR-10S possui sua parte eletronica separada de sua parte de impressdo, diferente
de outras impressoras comuns no mercado, como a Ender. Na sua Caixa de Controle ha uma tela
LCD com um Menu capaz de exibir os parametros de impressao, controlar todas as funcdes, entre
outras funcionalidades. As principais fun¢des e simbologias do menu estdo nas Figuras [3.1.T]e
3.1.2)

[ 3 1
|
[ Push: OK/Enter Sub Menu |
i T'urn: Change Option/Value J

—————— | Set temperature of the
Nozzle

Print speed Current temperature of

the Nozzle

Model Set temperature of the
Hot Bed

Current temperature of
the Hot Bed

Part Cooling Fan Speed

CR-10 200° % 0 w
3 D |:| g 4 Current location of the
x x nozzle

Print time

fp 10

Print progress

Heatinga.s

Prompt message

Figura 3.1.1: Informagées do display da Impressora.
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fenu Sub Mer Explanation
4 Info Screent |4 maint Return
2 Moving X Y Z axis by
Disable Steppers rous haods
Auto Home return to the origin
Preheat PLA
Preheat ABS
penaror Close and cooldown
9 don the nozzle T
Noving X Y Z axis or
Hove Axis™> Extruder by given
“ value.
1 Heat the nozzle and
‘ Temperature> the bed or change fan
IControl—> speed by given value
} b Restore factory
; Restore Failsafe getting
No card Select the printing model

/Print from SD
Init. SD-Card
/Change SD-Card

Pringting

Change Printing Speed|
by given value
Change the

Nozzle temperature by given
value

Change the
temperature by given
value e
Change Fan Speed b¥
given value
[t Change filament flow
! by given value

Pause Print N ;
Stop Print | y TR

Figura 3.1.2: Tela de comandos e op¢aes.

Speed

Tune—> Bed

Fan Speed

3.2 Filamento

3.2.1 Diferenca entre PLA e ABS

Os dois materiais mais comuns se tratando de impressio 3D sdo o PLA e o ABS. Existem muitas
davidas acerca de quando cada material deve ser usado e sobre qual é o melhor na hora da impressio
3D.

O PLA (4cido polilactico) é um plastico biodegradavel, possuindo em seus componentes basicos,
como plantas e amido de milho. E um material muito simples de se utilizar, tanto que é usado no
mundo inteiro, principalmente entre usudrios iniciantes. O PLA pode ser utilizado em qualquer
impressora aberta, como € o caso da CR-10S. Entretanto, ¢ um material mais quebradico e menos
resistente, além de resistir a temperaturas de no maximo 60°C. Sendo assim, ele é recomendado
em casos em que a forma do objeto seja mais importante que a sua estrutura, como em protétipos,
magquetes, decoracdes.
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Figura 3.2.1: PLA é o material mais utilizado em impressoes 3D no mundo.

Ja o ABS (acrilonitrila butadieno estireno) é um pldstico que pode ser mecanizado, polido, lixado,
limado, pintado, colado e perfurado. Além de ser extremamente resistente, tem alguma flexibilidade.
Por estas razdes, o material € mais utilizado para aplicacdes industriais e pecas mecénicas, que
sofrem esforco e desgaste fisico, assim, pode suportar temperaturas de até 100°C. Entretanto,
o uso do ABS requer uma impressora fechada, pois estd mais sujeito a fatores externos. Outra
desvantagem do ABS € sua instabilidade dimensional, conforme a temperatura varia, principalmente

no resfriamento, é provocada a diminuicdo das dimensdes da peca feita em ABS, o que nio ocorre
no PLA, por exemplo.
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Cuidados com o filamento

Alguns cuidados sao requeridos com os filamentos para a impressdo 3D, de modo que tenham-se as
melhores condi¢cdes que proporcionem uma impressao de alta qualidade e com poucos desperdicios.
E importante manter o filamento sempre seco, longe de umidade. Com o material imido, aumenta-se
a fragilidade do filamento, fazendo com que ele se rompa e até estrague a peca impressa.

Nao é recomendado abrir e retirar os filamentos novos de fabrica sem necessidade. Alguns
filamentos sdo embalados a vacuo justamente para manterem sua integridade, logo, abra e retire-os
da caixa apenas quando for utiliza-los.

Algo importante também € manter o carretel com o filamento sempre limpo e sem acumular poeira.
Uma dica util é prender um pedaco de esponja de limpeza por onde passa o filamento na entrada
da Extrusora, com o auxilio de um Filament Dust Filter, um suporte que pode ser impresso pela
prépria impressora, assim, toda a poeira acumulada ird ser limpa neste filtro.

p—

Figura 3.2.2: Filament Dust Filter.

Carregando o filamento

Pré-aquecimento

Sempre que desejar realizar a impressao, € necessario pré-aquecer o filamento, a fim de se obter
uma melhor qualidade e evitar danos a peca. Existem dois métodos de pré-aquecimento: um
automatico, com a temperatura do bocal setado pela prépria impressora, ¢ um manual, onde o

préprio usudrio designa a temperatura desejada.
Meétodo 1:

Info screen Hain

o [EEE

C ol Auto Ho

Preheat FLA

Figura 3.3.1: Pré-aquecimento automdtico.
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Método 2:

Info screen

Ho Card
Init, SD-Card

Figura 3.3.2: Pré-aquecimento manual.

3.3.2 Alimentacao
Para inserir o filamento na Extrusora, primeiro passe o material por dentro da chave de detecgdo de
filamento, depois pressione e segure a alavanca de entrada e insira o filamento de 1,75Smm pelo
pequeno buraco da Extrusora. Continue inserindo o filamento por dentro do tubo de teflon se for
possivel visualizar o filamento saindo pelo bocal da impressora. Lembrando que este procedimento
deve ser feito com o bico de impressao ja pré-aquecido.

Figura 3.3.3: Inserindo o filamento na Extrusora.
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Retirando o filamento

Para retirar ou substituir o filamento presente, faca o pré-aquecimento do bocal, entdo puxe
o filamento existente com vigor. A seguir, insira 0 novo filamento desejado na Extrusora. E
importante tomar cuidado para nao quebrar o filamento na hora de sua retirada, pois ele pode ficar
preso no tubo e em outras partes internas da Impressora.

Figura 3.3.4: Deve-se tomar cuidado para ndo quebrar o filamento.
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3.4 Testes de Funcionamento e Comissionamento

Antes da impressao oficial, € necessdria a depurag@o unilateral manual dos componentes principais
da Impressora, para verificar se estdo funcionando corretamente. A montagem e conexdo mal feitas
podem ocasionar problemas durante a instalacdo devido a negligéncia ou falta de habilidade do
usudrio. De modo geral, precisamos testar quatro fun¢des importantes descritas a seguir.

3.4.1 Testes de direcdo de cada eixo
E necessdrio verificar se os trés eixos de dire¢io, X, Y, Z estio funcionando. Esta etapa é realizada
através do Menu LCD.
Selecione Prepare e depois AUTO HOME, assim os eixos vao se movimentar para a posic¢ao 0, no
canto inferior esquerdo da mesa, com isto, ap6s atingir a Chave de Limitagdo, o motor do eixo para,
significando que estd funcionando propriamente.

Info
*Frerar

Conte l i
Mo SD

Figura 3.4.1: Selecione Prepare no Menu LCD.

Figura 3.4.2: Clique na op¢cdo AUTO HOME.

Certifique-se que a Chave de Limita¢do do Eixo Z estd instalada corretamente (ver sec¢do de
montagem os detalhes do plano) quando este comando € executado, caso contrario, o bocal podera
se chocar com a plataforma.
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3.4.2 Teste de pré-aquecimento do bico de impressao
E preciso verificar se o bico de impressio estd esquentando com a temperatura setada no Menu
LCD. Mais detalhes de como ¢ feito o pré-aquecimento do bocal podem ser verificados na sessdo
3.3.1. Verifique se a mesa aquecida continua com a temperatura inicial setada de 0°C, conforme a

Figura[3.4.3]

Figura 3.4.3: Verificacdo da temperatura do bico.

3.4.3 Teste de direcao da extrusora
Durante a impressao ou o carregamento de filamento, é preciso verificar se o rotor do motor da
extrusora, que puxa o filamento do carretel, estd girando na direcao correta em relag@o ao sentido
de entrada do filamento, conforme a Figura[3.4.4]

Figura 3.4.4: Direcdo de rotagdo do motor em relacdo a direcdo de entrada do filamento.
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Teste de nivelamento da mesa

O teste mais importante e mais frequente nas impressdes 3D € o de nivelamento da mesa. Isso
ocorre, pois 0 nivelamento tem impacto direto na qualidade da peca a ser impressa, uma altura da
mesa muito grande pode causar desperdicio de filamento e mé estrutura da peca. Enquanto um
nivel muito baixo pode causar compressdo do material e entupimento do bico de impressao.

Uma vez ajustado, ndo se deve mexer no nivelamento da mesa durante a impressdo novamente.

Figura 3.4.5: Nivelamento da mesa deve ser ideal.

Para realizar este teste, vocé ird precisar de uma folha de papel A4, com espessura de 0,1mm
aproximadamente, e de uma chave de boca com tamanho apropriado, caso necessario.

A Impressora CR-10S possui uma vantagem, que € o ajuste de forma semi-automadtica. Selecionando
em Prepare, depois Bed Auto Leveling, se iniciard o processo de nivelamento. Lembre-se de deixar
as temperaturas da mesa aquecida e do bico setadas em 0°C.

Ao clicar em Next Step, a Extrusora se movimentard para o primeiro canto, assim, apds o eixo
parar, voc€ deve pegar a folha de papel e passd-la entre o bico de impressdo e a placa de vidro
sob a mesa. Com o auxilio da chave de boca ou com as préprias maos, vocé ird ajustando a altura
da mesa aquecida, girando no sentido horario, a mesa ird subir, ji no sentido anti-hordério, ela ira
descer. Sendo assim, deverd nivelar a altura de forma que a distancia entre o bico e a mesa fique
aproximadamente da espessura da folha de papel A4, por isso, € importante ficar passando a folha
entre os dois para ir medindo a distincia, assegurando-se que o bico raspe levemente a folha.
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Figura 3.4.6: Nivelamento com auxilio de uma folha de papel A4.

Ao terminar de nivelar o primeiro canto, clique em Next Step e aguarde a Extrusora movimentar
para a proxima junta da mesa.
Repita estes passos para os quatro cantos da mesa aquecida e para o seu centro. E recomendado

realizar estes procedimentos no minimo duas vezes para cada parte, a fim de ter um nivelamento
excelente.

Figura 3.4.7: Nivelamento deve ser ideal.
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3.5 Preparando a impressao

3.5.1 Placa de vidro
Para preparar a impressao, deve-se lavar, com uma esponja macia de limpeza, e secar bastante a
placa de vidro e colocar junto a mesa aquecida com as presilhas de fixacdo. Lembre-se de também
estar com as maos limpas e tomar bastante cuidado para nao deixar o vidro cair no chio.

Figura 3.5.1: Secagem da placa de vidro.

3.5.2 Aderéncia

Para ajudar na aderéncia das primeiras camadas a mesa de impressao, é recomendado passar algumas
camadas de cola bastio ndo téxica, evitando, assim, o descolamento da pega e a consequente perda
do trabalho. Com a cola, pode-se obter bons resultados em até 5 impressdes seguidas e tem a
vantagem de sair com dgua, ndo deixando praticamente nenhum residuo na pega a ser impressa.
Outra forma de aderir a sua peca é com um spray fixador de cabelo (laqué), ja que é extremamente
forte, segura praticamente qualquer coisa na mesa bastando uma fina aplicacdo a uma certa distancia
da mesma, ndo menos que 10 cm; o constante uso pode causar delaminagdo do vidro em casos
mais graves, mas, ainda sim, é uma excelente op¢io para grudar pecas consideradas grandes. E
importante tomar cuidado, pois o spray de cabelo ¢ inflamdvel, portanto, evite deixd-lo em ambientes
fechados e quentes por muito tempo, ndo aplique o spray com a impressora em funcionamento e
nao deixe ser manuseado por criangas.
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Figura 3.5.2: Aderéncia da impressdo pode ser melhorado com uma cola bastdo comum.

3.5.3 Pinca
Por fim, uma dica importante, é sempre tem em maos de uma pinga de precisdo ou qualquer pinga
de sobrancelha comum para tirar residuos de filamento presos ao bico para deixd-lo pronto para
novos trabalhos. Isso é fundamental, pois quando a Impressora inicia a impressao, algum filamento
€ derretido e pode ficar preso ao bico, logo, se ndo retirado com rapidez, € possivel que ele se prenda
e se misture com o filamento da impressao de fato. Logo, isso pode ocasionar uma embolacdo do
material derretido, prejudicando toda a peca.
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(4. Cuidados com a impressora

4.1 Cuidados Fundamentais

A Impressora 3D € uma maquina de usos relativamente simples, entretanto, sdo necessdrios diversos
cuidados muito importantes para o seu bom funcionamento e para prevenir riscos € acidentes.

4.1.1 Precaucoes de Seguranca

Sempre utilize suprimentos de impressao originais e recomendados pelo fabricante, nao use outros
componentes, conexodes, equipamentos ndo originais ou nio recomendados, a fim de ndo causar
mau funcionamento da Impressora ou entupimento do bocal de impressao.

Figura 4.1.1: Impressora em funcionamento.
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Escolha o local adequado

Essa maquina é adequada para ambientes com boa ventilacao, sem umidade e sem poeira.

Preste ateng@o nos ambientes ao redor em que foi colocado a impressora, evite colocar perto das
paredes, em tapetes, carpetes, toalhas ou em qualquer proximidade com produtos inflamadveis,
explosivos ou fontes de calor.

Nio exponha a Impressora a ambientes com vibracdes violentas ou instaveis.

Nao coloque objetos pesados sobre a impressora.

Figura 4.1.2: E necessdrio escolher um local adequado para colocar a impressora.
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Cuidados elétricos

Nao use nenhum outro cabo de energia além do préprio fornecido pela Impressora.

Nao plugue o cabo de energia com as maos molhadas.

Utilize tomadas de trés pinos, com aterramento 2P+T.

Nao retire os cabos elétricos da tomada sem antes desligar a chave de energia previamente.

Tome cuidado com os cabos e conexdes da impressora, a fim de prevenir curto-circuitos, fios
desencapados, entre outras situacdes.

Sempre utilize a selecdo de tensdo correspondente a da sua tomada, por exemplo, em Minas Gerais
sempre utilize a tensdo de 110V.

110/220 is selected by

Figura 4.1.3: Sempre selecione a tensdo de 110V se estiver em Minas Gerais.

Precaucoes durante a impressao

Quando utilizar a mesa aquecida durante a impressdo, ndo coloque sua temperatura em mais de 60
graus Celsius, para evitar a ocorréncia de queimaduras.

Criancas com menos de 10 anos de idade ndo devem utilizar a Impressora sem supervisio de um
adulto.

Nunca toque o bocal ou a mesa aquecida durante a impressdo, mantenha suas mados fora da maquina
enquanto seu uso, evitando danos pessoais.

Desligue a chave de energia para parar a impressio e contate a equipe de suporte da Creality se
ocorrer algo anormal durante a impressao.

Nao utilize Iuvas ou roupas largas enquanto opera a Impressora, estas podem ser capturadas pelas
partes de movimentacdo da maquina e causar danos pessoais.

Sempre realize manutengdes periddicas, lubrificagcdo e limpeza da Impressora.

Limpeza da Impressora

A limpeza da Impressora deve ser algo rotineiro, uma vez que, querendo ou ndo, sempre € acumulada
poeira em suas partes, ou restos de filamentos na Extrusora. A poeira pode se alocar nas partes e
fazer os eixos vibrarem mais ou o bico de extrusdo pode entupir e danificar sua impressdo. Assim, é
muito importante que se realize a limpeza regularmente, a fim de aumentar a vida util da impressora
e manter a qualidade de impressdo em niveis excelentes.
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4.2.1 Higienizacao de Poeira
Para retirar a poeira, com a impressora desligada e desplugada da tomada, limpe suas partes com
uma roupa ou pano secos, tomando cuidado para ndo desconectar nenhuma conexao ou fio. A
limpeza da poeira também pode ser feita com um pincel de pintura limpo para retirar a sujeira de
locais mais estreitos, como a ventoinha, as armagdes e os componentes eletrénicos. E importante
deixar o cooler e a ventoinha bastante limpos, pois eles servem justamente para liberar o calor do
bocal, logo, muita poeira acumulada pode sobreaquecer a impressora.

Figura 4.2.1: Limpeza da poeira com um pincel.
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4.2.2 Limpeza da Mesa de Impressao

E essencial que a mesa da impressora esteja limpa para que a peca tenha aderéncia em sua superficie
e a impressao se realize de forma correta. Muitas vezes, a extensao da placa de vidro se expde a
poeira, gordura dos dedos, restos de impressdes, entre outros residuos do cotidiano.

Para limpé-la, sempre com a impressora desligada, primeiro removem-se as presilhas e retira-se
o vidro com cuidado. Ap6s isto, pode higieniza-la com um pano imido ou até com detergente,
utilizando o lado amarelo da esponja de limpeza, com espuma supermacia. Apos isto, deve-se
enxaguar e secar o vidro muito bem antes de devolvé-lo a mesa.

Figura 4.2.2: Limpeza da placa de vidro.

4.2.3 Limpeza do Bico de Impressao e Hot End

A limpeza do bico e Hot End € o procedimento de limpeza mais importante e que exige maior
cuidado de quem esta operando sua higieniza¢do. Isso ocorre, pois o bocal define como saird
o filamento para a impressdo e o seu descuido pode ocasionar em ma qualidade de impresséo,
entupimento de filamento, carbonizacio do tubo de teflon, entre outras consequéncias.

Para realizar qualquer limpeza do Hot End, € necessério que a Impressora esteja ligada, com o
bico aquecido em temperatura por volta de 200 a 240°C. Por isso, é requerido muito cuidado ao
manusear a limpeza, precavendo-se para ndo encostar diretamente no bocal com as maos, podendo
causar queimaduras. E importante deixar a Extrusora elevada, de forma a observar o bico de baixo,
assim, eleve o eixo Z da Impressora até a metade, pelo menos.

No Menu LCD, clicando em "Prepare”, depois em "Preheat PLA", o bocal ird aquecer na tempera-
tura escolhida. Ao atingir a temperatura selecionada, perceberd uma pequena saida de filamento
derretendo do bico, logo apds isto, deve-se puxar o filamento que estd entrando na Extrusora, de
forma firme, evitando que o filamento quebre durante o puxao.

Retirado o filamento que estava no tubo de teflon, deve-se utilizar a agulha de prata (que vem
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Figura 4.2.3: Bicos de impressdo acumulam muitos residuos.

junto ao kit) e inseri-la no bico fazendo movimento de entrada e saida, a fim de retirar restos de
filamentos que permanecem ld. Dessa forma, o bocal é desentupido e pode-se inserir o filamento na
Extrusora novamente.

Caso queira trocar o bico de impressio, basta aquecé-lo da mesma forma feita na limpeza e retirar
o restante de filamento que estava na Extrusora. Apds isto, desparafusar do conjunto da Nozzle,
expondo o Hot End, em seguida, utilizando a chave de boca adequada, deve-se rotacionar o bico,
tomando cuidado para ndo queimar a mado. Antes de inserir um bico novo, é necessdrio verificar se
nao hdé restos de filamento no Hot End, para isso, basta inserir um filamento no tubo de teflon até
sair para fora do conjunto, retirando todas as impurezas. Por fim, enrosque o novo bico no Hot End
com o auxilio da chave de boca. Tome cuidado para nio deixar o bico com alguma folga, enviesado
ou torcido.
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Manutencoes da Impressora

As manutencdes devem também ser realizadas constantemente, principalmente as preventivas, ou
seja, aquelas que sdo realizadas antes do defeito acontecer, prevenindo maiores danos a estrutura da
madquina.

O proéprio kit de ferramentas que vem junto com a impressora € suficiente para realizar a maior
parte das manutengdes, com a chave de boca, a chave allen, a chave de fenda, o alicate de corte e a
agulha de prata. O tnico material necessario além dos contidos no kit € um éleo de maquina ou
graxa para lubrificacdo dos eixos e correias dos motores.

Figura 4.3.1: Kit de ferramentas da impressora 3D.

E importante frisar que sempre, ao término de qualquer manutenc¢do, € necessario calibrar o nivela-
mento da mesa de impressdo novamente, mantendo os padrdes citados na sessdo 3.4.
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Tensao nas correias

A Impressora CR-10S possui duas correias, a do eixo X e a do eixo Y. A tensdo correta é verificada
por baixo do eixo e puxando a correia, assim, o0 movimento deve ser vibracdes bem rdpidas, como
uma corda de violdo. A vibragdo incorreta € a semelhante a uma forma de onda, se a correia estiver
assim, significa que estd bamba e mal tensionada.

Outra forma de verificar a tensdo das correias € movimentando os eixos rapidamente, com o extrusor
no eixo X e a mesa de impressao no eixo Y. Caso a correia esteja com uma tensao errada, vocé
sentird os eixos patinando ou pulando passos.

Para realizar a manutengdo da tenséo, utiliza-se a penultima chave allen do kit. Assim, é realizada
o aperto ou afrouxamento dos parafusos laterais dos eixos, mostrados nas Figuras[4.3.2]e[4.3.3] No
eixo Y este ajuste ¢ feito em ambos os lados.

Figura 4.3.2: Parafusos de ajuste da correia do eixo X

4.3.2 Ajuste dos parafusos e das correias

Para o bom funcionamento da impressora é necessario que o €ixo, o compartimento e principalmente
a Extrusora estejam firmes. Para solucionar isto, sempre que verificar que eixo estd bambo, realize o
aperto dos parafusos correspondentes a cada parte com a chave de boca e a chave allen do tamanho
adequado.

As correias também sdo componentes que, apesar de longa durabilidade, se desgastam com o tempo.
Logo, quando ndo for mais possivel ajusti-las, como verificado na sessio anterior, € recomendado
troca-las por novas. Lembre-se de comprar correias compativeis com o tamanho da impressora e,
caso seja possivel, consultar alguma loja especializada.

Nenhuma parte pode estar desafixada ou inconsistente, isso pode ocasionar em uma méa qualidade
de impressao e até em quebra de algum componente durante o seu funcionamento.
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Figura 4.3.3: Parafusos de ajuste da correia do eixo Y

>

Figura 4.3.4: Aperto das partes deve estar firme.



4.3.3

4.3.4

32 Capitulo 4. Cuidados com a impressora

Figura 4.3.5: Ajuste de parafuso com a chave de boca.

Organizacao da fiacao

Como a Impressora 3D funciona constantemente movimentando todos os seus eixos, € necessario
que os fios estejam sempre organizados e livres para movimentagdo. Caso contririo, eles podem
acabar arrebentando e gerando um curto-circuito.

Por isto, é sempre importante manter as abracadeiras presas aos fios, tanto na parte frontal, quanto na
parte traseira. Para isso, se coloca a abragadeira envolvendo os fios que se deseja juntar, apertando
com sua trava no final e cortando o excesso com o alicate. Isso garante que toda a movimentagdo
fique livre, sem nenhum obstaculo durante as impressdes.

E preciso se atentar para nunca prender o fio da mesa com os cabos dos extrusor e os demais da
Caixa de Controle. Isso ndo pode ocorrer, pois a mesa precisa se movimentar livremente para frente
e para trds a0 maximo, se ficar presa em outros cabos, estes podem limitar sua deslocacio.

Lubrificacao

A lubrificag@o também € um passo importante para manter o bom funcionamento da impressora.
Com os eixos e correias lubrificadas, a movimentacao durante a impressdo ocorre de forma suave,
sem agarrar.

Para lubrificar a barra do eixo Z, em seu fuso trapezoidal, deve-se ligar a Impressora, e no Menu LCD
clicar em "Prepare”, depois em "Disable Steppers", esse comando ird possibilitar a movimentacio
dos eixos X, Y, Z livremente.

Ap0s isto, passa-se algum papel higi€nico ou outro pano macio e seco para limpar toda a extensao
da barra, tirando o excesso de sujeira e poeira.

A seguir, utilizando o 6leo de maquina ou graxa, passe nas ranhuras do fuso em todas as direcdes,
com moderag¢do, deixando 6leo escorrer gradualmente até o meio da barra. Passado o lubrificante
até o meio, deve-se subir o eixo Z até parte de cima e depois descé-lo até o fim para garantir que a
barra esteja completamente com o Gleo. E recomendado repetir este tltimo passo pelo menos duas
ou trés vezes, subindo e descendo o eixo Z.

Por fim, passe o papel higi€nico para limpar o excesso de 6leo que ficou na barra, tomando cuidado
para ndo retirar todo o lubrificante novamente.
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Figura 4.3.6: Prender os cabos com abragadeiras é uma prdtica importante.
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Figura 4.3.7: E interessante prender o cabo de energia da Extrusora com o tubo de teflon.
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