


Leia esse Manual Atenciosamente.
A leitura desse manual ira facilitar a operacdo da KLD1260.

Por favor entre em nossa comunidade no Facebook:

https://www.facebook.com/groups/Kldbrasil

Se vocé encontrar alguma dificuldade ou tenha alguma sugestao por favor nos
contate.



http://www.facebook.com/groups/Kldbrasil

Atencao: A impressora 3D contém pecas moveis e podem causar acidentes.
Nao manusear a impressora quando ela estiver imprimindo.
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12.
13.

Quando estiver imprimindo nao deixe a impressora sozinha.

Use luvas quando for retirar as pecas ou quando for limpar o tanque
de resina.

Nao exponha a impressora ao sol ou achuva.

A Temperatura ambiente ideal é entre 15°-30°C e a humidade entre
20% a 30%.

Lembre-se de desligar da energia em caso de emergéncia.

Use oculos de protecao quando for limpar as pecas impressas ou
quando for remover os suportes.

Informacodes de seguranca

Conecte a fonte de alimentacao na rede elétrica antes de conectar na
impressora.

Antes de remover a fonte de alimentacao desligue a impressora e
remova da rede elétrica.

Certifique-se que o local onde a impressora ira ficar esta nivelado e
estavel e tenha certeza que a impressora nao corra risco de quedas.

. Nao operar ao ar livre.

Se a resina cair na impressora, limpe imediatamente.
Quando nao for utilizar a impressora por um longo tempo
recomendamos o0 armazenamento naembalagem original.

Adverténcias

Use luvas quando for manusear as resinas.

Se a resina entrar em contato com a sua pele lave imediatamente. Em caso
de ingestao procure ajuda medica.

Opere a maquina em um local estavel, e com superficie nivelada e com uma
area livre.

Posicione a impressora longe da luze quando for manusear a resina na
impressora procure estar em um ambiente mais escuro possivel.

Lampadas comuns também podem curar a resina.

Limpe

a impressora apos aimpressao.
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2 AGRADECIMENTO

No6s da equipe KLD Brasil agradecemos pela sua preferéncia e confianca em
nossos produtos e servicos.

3 ITENS INCLUSOS

Cada impressora vem com os seguintes itens;

ltem Quantidad Descrica
e o]
01 01 Impressora EZY 3D
02 01 Tanque montado com PTFE
03 01 Filme de PTFE
04 02 Porca
05 01 Base de Impresséo
06 01 Cabo de Alimentagéo
07 01 Fonte de Alimentacao
08 02 Cabo Ethernet
09 01 Espatula plastica
10 01 Espatula de Inox
11 01 Chave Allen
12 01 Pendrive




4 NIVELANDO A IMPRESSORA

ApOs retirar a impressora da caixa e posiciona-la onde sera utilizada, sera
necessario nivelar a impressora com a ajuda de um nivel de bolha ou com nivel do
celular.

(Exemplo de impressora desnivelada)
@ O]

Use um nivel de bolha para nivelar nos dois sentidos.




Impressora nivelada.

5 CONECTANDO AIMPRESSORA PELA PRIMEIRA VEZ NA REDE

A primeira vez que vocé for utilizar a impressora € necessario conecta-la ao seu
roteador de internet por meio de cabo.

Para ligar a impressora conecte a fonte de alimentacao na rede elétrica e depois
conecte na impressora




Conecte o cabo de rede na impressora e no seu roteador, ligue a impressora.

A impressora demora aproximadamente 2 minutos para ligar completamente, apos
&

esse tempo vocé deve procurar o ip da impressora em sua rede, para descobrir o




NUMERO de ip da sua impressora utilizaremos o programa IP scanner acesse o site
https://www.advanced-ip-scanner.com/br/ ,

El ADVANCED IP SCANNER inido.  Nowidades  Auda  |B Portuguss. s

= Faga a varreduralde uma rede em segundoss

OfAdvancediIP Scanneffé confiavelipara mais de 26:milhoes
de usuafins em todoio mundo.

Download Gratis

== Compativel com Windaws 10

s

Amuivo  Operagdes  Configurages  Bidbigdo  Ajuds

Advanced |P Scanner

e clique em download, apos o download finalizado abra o arquivo, escolha o
idioma Portugués e confirme, selecione a opcao Executar e clique em executar.

@ Programa de Instalagdo - Advanced IP Scanner 2.5 — x
Bem-vindo ao Assistente de Instalacao de Advanced IP Scanner 2.5
Especifique se vocé quer instalar o Advanced IP Scanner 2.5 ou apenas I!
exacuks-lo,

Selecione a acdo:
() Instalar

0 programa serd instalado, Para configuracdes avancadas margue a caixa de
selecdo "Configuractes avancadas”,

(O] E:-:Eﬁtar

Exedarar versdo portatil (nenhurna instalagdo necessaria),

Configuragdes avancadas

| Executar | | Cancelar

Agora clique em Verificar e aguarde a finalizacao da verificacao.



http://www.advanced-ip-scanner.com/br/

E Advanced IP Scanner

Arquiva  Operagdes  Configuracdes  Exibigio  Ajuda
werificar _LP _E-'

(1921581, Verfficar b 168,153.1-254, 192.168.203.1-254

Exempior 192168.07-100 1821680200 ~

Resultados Favoritos

Status Mome P Fabricante Enderego MAC Comentarios

0 ativos, 0 inativos, 0 desconhecidos

Procure pelo nome raspberrypi o IP se encontra na frente do nome.

& Advanced IP Scanner = m] X
Bt
5 Arquivo  Operagdes Configuragdes Exibigio  Ajuda
Verificar LE E
192.168.1.1-254, 192,168.153.1-254, 192,168.203.1-254 Exempio: 192.1680.7-100, 1921680200 v
Resultados  Favoritos
Status Nome P Fabricante Enderego MAC Comentarios
192.168.1.1 192.168.1.1 Cisco-Linksys, LLC 68:7F:74E5:B8:58
192,168.1.100 192.168.1.100 Apple, Inc. 18:34:51:03:5F:DC
SMILEGUIDE2 192.168.1.102 PALLADIUM ENERGY ELET.., 5C:C9:D3:56:86:2C
raspberrypi 192.168.1.105 Raspberry Pi Foundation B8:27:EB:21:54:F1
raspberrypi 192,168.1.114 o Raspberry Pi Foundation B8:27:EB:21:54:F1
(& HTTP, Dashboard - [] NanaDLP by
SMILEGUIDE2 192.168.153.1 Whware, Inc. 00:50:56:C0:00:08
192,168.153.254 192.168.153.254  VMware, Inc. 00:50:56:EF:3E:79
SMILEGUIDE2 192.168.203.1 Whware, Inc. 00:50:56:C0:00:01 3
192.168.203.254 192.168.203.254  VMware, Inc. 00:50:56:F 1:D6:88,
H
B ativos, 1inativos, 753 desconhecidos
D]glte O NUmero no seu navegador e pressione enter.
“ C @ 192168.0.114 " 0 B
D taeenc BB Simpls30 Usec o [ Sategier forResole [ ASwategyforSuces [N Lawm Chinese Online B8 Intrs HKEMaterdt [ DL with TubeOftline  of Sentence menng | ¢ B Outros fevaritos
@Ezs
e
Impressao
Camads Not Printing
™ Tempo
Restante
Modulo Wi
Agdo Status Monltoring
C 6% Proc 1€ Temp 54.61'C
St ‘ o Tempo de |

Histdrico de Registros

Exibir Registros
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5.1 CONECTANDO NA REDE WIFI
Na pagina iniciar, clique em Wifi no canto superior direito.

@EZH Imaressae Mavimentagao Manual Resinz juda

Impressio
Camada Not Printing

Tempo
Restante

Modulo Geode

Agdo ransfering Data GY2 210+

Histarico de Reglstros Exibir Registros

Digite sua senha e clique em conectar.

@g_‘z‘;’ imaressa savimentagio Manual  Resina Juda

SSiD Autenticagio Senha

KLD-Brasit WEA 41610074

MakertechLabs 2 WA " [ Nireless Pagsw
d

l Enter Hid 5510 | | Sem criptografia 'l | Mirelees F

Qualidade Conectar

Connect
Connect

I Connect

Apos conectar via Wifi o ip da impressora ird mudar, siga o passo anterior para

encontrar o novo IP da impressora.

i

|
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6 CALIBRACAO DA BASE DE IMPRESSAO

Antes de realizar a sua primeira sera necessario nivelar a base de impressao para
garantir a fixacao das impressdes nabase.

Para nivelar sera necessario soltar o parafuso conforme na imagem;

12




Pegue uma folha de sulfite, dobre ela em quatro partes e posicione em cima do lcd;

13




Empurre a base de impressao para baixo para garantir que esta no mesmo plano
do LCD e aperte o parafuso.

7 SUBIR ARQUIVOS PARA IMPRIMIR

Na aba impressdes podemos adicionar arquivos para serem impressos em nossa
impressora, os arquivos podem ser nos formatos STL, SLC, SVG ou Zip (PNG

comprimidas).

Clique em Adicionar.

@E,_z_._sq tmaressies avimentagdo Manual  Resinas Ajuda
Impressdes m v e

m Angano Fetit

Impeamings

Imprimir Calforagao

zar Cannadas

14




L

@ EZ4 imaressaes rMavimen Manual Resinag Auda
Adicionar Impressao
P Impretsta Peefil Rusna
| ] [ VM:490 / 25 Microns (Vermelhal 'I
STL. 5LC. SV or Zij) [PNG Arritvos) STLISLE Paragas Dpusne 5 Numera de Camadas de Bsoa Qualidade
3 Opcuinal 5
coher arquive | Nenhum ..cionadol
| Es i ] Centralizar Pegas Y | |
[55]
Maseara (PNG) Maseats Juid Used »d lgal da Dlabie Rotacienar Camada

| Escoher acqunvo | Nenhum anquiva seleclonado

] [ Mesma da Perfil

Clique em Escolher arquivos, e escolha o arquivo que vocé deseja imprimir, se
desejar modifique o nome da impressao, em seguida escolha o perfil de resina

adequado e clique em enviar.

8525 Imaressaes Mavimentagdo Manual Resinas Ajuda

Im p ressoes m Suparte Manual

0 Avgune Pertsl Detanes
| Tt n
e
iy
Inte Generato Crar Modeto IO sraves cs imegem
rpresin de Sellbregic 7 Rect 59 00005049 0109080 (104000
Pitiares, SA009064% 40000
ENpACo liver de Disco T756M8

Ao
Iraienie =
felitar visualizar 5p
L

luacar nprassas

Imprknindo

Imprimir do Comeqo

Im@rimir Caliorscao

Retnmar Inpresssn

Assim que amensagem “Processando... Vocé pode comecar aimprimir.” aparecer
clique em “Imprimir do Comeco” e depois em Ok

15




&« C | ® 192.168.1.114/04te5 £ 0 @

O Laserene B Simp#h30 UsesFor [ Rrategies for Resohe [Y) ASrate % TubeOffiine of Sentence mnng | » Outros fyvoritss
1921681114 diz

g §.,Z.":',’. IMpressae Madmentacsg N Tern certeza que dedeja Imprienir do inscin o arguie: Cabbracao?
ImpressGes

o
0 Argui Perth Ac | —

Retoma tmpressio.

" nprimir Calr s

Fzor Carnodas

A impressao sera iniciada.

@g‘z_é imaressae Mavimentagao Manual Resina juda

Argquivo Calibraca
Camada 1.of 28( Iy

Tempo
Restante 51 0f 52 Mins (ETA 16:4¢

Medulo

Agdo Extracting Layer 192 - 7 tevel 47791758

Hotllicr DERAMEnto AROMBtico 0. e

Histdrico de Registros Exibir Registros

Se deseja ver se a impressao esta grudando na base vocé pode clicar em Parar
Impressao e confirmar, apds checar se tudo esta certo clique em Retomar impressao
que ela sera retomada da camada em que parou.

7.1 ACOES

7.1.1  Editar
Essa opcao permite editar um arquivo de impressao existente, é possivel mudar o
tipo de resina, configurar paradas, etc...

7.1.2  Excluir
Exclui o arquivo de impressao.

7.1.3  Baixar
E possivel baixar o arquivo de impressao pronto, caso vocé deseje usar em outra
impressora ou fazer um backup.

16




7.1.4 Visualizar 3d
Abre uma pagina onde é possivel ver a peca da impressao em 3D.

7.1.5 Recriar
Recria o arquivo de impressao, sem a necessidade de subir o arquivo novamente.

7.1.6  Visualizar Camadas
Com esse comando é possivel visualizar e projetar na impressora qualquer camada
do arquivo de impressao.

7.1.7 Retomar Impressao
Retoma a impressao de uma camada especifica.

8 CONFIGURAGCAO DARESINA

Essa pagina nos permite criar, editar, excluir, importar e clonar o perfil de uma
resina.

8.1 ADICIONAR RESINA

Adiciona um novo perfil de resina, onde é possivel definir seus parametros, nome e
observacoes.

8.2 TORNARPADRAO
Torna o perfil da resina padrao, todas as novas impressoes irao esse perfil
preferencialmente.

8.3 EDITARRESINA
Possibilita a edicao de um perfil de resina existente.

8.4 EXCLUR
Exclui permanentemente o perfil da resina.

8.5 CLONAR
Faz uma copia do perfil da resina

8.6 EXPORTAR

Exporta para o computador o perfil da resina, para ser usado em outra impressora
ou para ter como backup.

9 MOVIMENTACAO MANUAL

Essa pagina nos permite movimentar a plataforma da impressora e nos mostra
posicao atual da mesma.




9.1 ZHoME

Movimenta a plataforma da impressora para sua posicao zero.

9.2 ZMAX.

Movimenta a plataforma da impressora para sua posicao maxima.

9.3 MOVIMENTO
Movimenta a plataforma da impressora a distancia correspondente a informada no
botao.

10 LIMPAR PECA

ApoOs a impressdo a peca precisar ser limpa para remover a resina em excesso. Para
lavar a peca é recomendado o uso de alcool isopropilico ou etanol.

O procedimento é mergulhar a peca 30 vezes no alcool, deixar de molho por 15
minutos e mergulhar a peca mais 30 vezes.

11 POS-CURA

Depois da limpeza da peca € necessario fazer um pos-cura, para que a resina se
cure por completo, esse procedimento pode ser realizado com uma cabine de pos-
cura com luz uv ou deixando a peca exposta ao sol.

12 CALIBRAR RESINA

Para se obter o dimensional correto na peca impressa é necessario calibrar o tempo
de cura de cada resina. Se o tempo de cura esta muito alto a peca fica com
dimensional maior que a medida nominal, se o tempo é baixo a peca fica menor.

Para calibrar o tempo de cura da resina vamos utilizar o arquivo de impressao
“calibracao” que acompanha a impressora.

Procedimento, imprimir a peca com o tempo de cura que deseja testar, apos limpar
e fazer a pos cura da peca testar o encaixa da peca menor na maior, o encaixe tem
q ser justo, se ficar solto aumentar o tempo se nao entrar diminuir o tempo.




13 FLUXO DETRABALHO

Modelo 3d

Finalizado Comigir

Modelo 3D

Primeiro

Fluxo de Impressdo

Quarto

Posicionar na
Mesa

Corrigir
Madelo 3D

Gerar
Suportes

Impressao

Terceiro Quinto

Oitavo

Limpar
Peca

Sétimo
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14 CORRIGIR MODELO

Muitas vezes ao finalizar o modelo 3d no software de modelamento ele pode conter
alguns erros que pode causar problemas na impressao, para corrigir possiveis erros
recomendamos o uso de um programa para essa funcao.

Existes diversos programas para essa finalidade, os mais sados sao, Netfabb e o
Meshmixer.

Procedimento com o Netfabb;
O Programa pode ser encontrado em:

https://www.autodesk.com/education/free-software/netfabb

1° Passo - Para abrir o arquivo clique no menu Project > Add Part e escolha o
arquivo.
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http://www.autodesk.com/education/free-software/netfabb

2° Passo - Selecione o modelo 3d, no menu Extras, selecione Repair Part.

BN Autosesk Netass Premum 2017 - Loge fibbroject
Pogect Eat Part Doy ew Settng Vel

P ABEB 9 diesdecisnm 59080 RLIi oD +@-=E-1
St B Ceve e % l
© % (oo LagSR Actomanc furt Ropast

e

E=perrm—
B v Pt oo,

= Comowe wo Napws
B Testury and Coios Mesh

= g
i et |
< > [0 o
« » [#0 Jw
- o0
o i
PO T e o o

s ‘

§ | | I |
SAveMOEM R . ‘ LA

3°Passo - Clique no botao Automatic Rapair, em seguida extended Repair e em
executar e aguarde o processo serfinalizado.

N Aot Nertatd Braman 2917 - Loga ibborejet
Moect Tt Rasar MBSt View Zemegn Wep

PADBE A0OOT8T 0404 («-40B 4449444444 ¢+a-==-4

Sy Yo ~F
-uam.vi ne 3
® S .

oS
W
i
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4° Passo - Clique em Apply Repair e em Remove old Part.

N Autogest Nettac Fremum 2017 - Logo tabborryect a
Pogest €3t Repor Vem st Vew Settogn Wew
‘ARBE BOSONE0 0404 0-40R 4449444 444 #a-==5-4
0 uisings me |
* b ve §
G - =

e

N Apply Repair

You have modified your part. Which action do you want to perform?

Keep old Part Keep and Compare Cancel

5° Passo - Para exportar selecione no menu Project > Export Project to STL.
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Procedimento com o Meshmixer;
O Programa pode ser encontrado em:

https://meshmixer.com/download.html

1° Passo - Para abrir o arquivo clique em Import e selecione o arquivo desejado.

@ retose M ryen = o

2° Passo - No menu lateral escolha a opcao Analysis e em seguida Inspector.




3°Passo - Clique no botao Auto Repair All eao finalizar o processo clique em
Done.
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D Q&S A

4°Passo - ParaexportarselecionenomenuFile > Export eselecione aextensao
STL.
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15 ORIENTACAO E POSICIONAMENTO DE PECAS

Para orientar um modelo 3d para ser impresso deve se levar em conta alguns
fatores importantes, analisar em qual posicao sao necessarios um uso menor de
suportes, em qual eixo se deseja uma melhor resolucao e por Ultimo em qual
orientacdo se obtém um tempo menor de impressao.

16 GERAR SUPORTES

Um recurso muito importante a na impressao 3D sao os suportes, eles servem para
sustentar partes da peca que tenham inclinacées menores que 20° ou areas que
nao tenham contato com a base.

Para gerar os suportes recomendamos o uso de 2 programas, o B9 Creator Layout e
o Flashprint.

ProcedimentoutilizandooB9 Creator Layout;
O Programa pode ser encontradoem:

https://www.b9c.com/support/documentation

1° Passo - Carregar o modelo clicando em File > Add Models... File e selecionar o
modelo desejado.

26



http://www.b9c.com/support/documentation

2° Passo - Configurar Suportes, clique na Aba Supports, em Tip use os seguintes
parametros para comecar e altere conforme sua necessidade:

Shape : Cone 25%
Radius(mm): 1
Lenght(mm): 4

Penetration(mm): 0.5

Angles Factor: 0.8

3° Passo - Vocé pode adicionar os suportes manualmente um por um nas areas que
julgar necessario ou de forma automatica, para iniciantes recomendamos gerar o
suporte de forma automatica.

27




4° Passo - Para gerar os suportes de forma automatica selecione no menu Supports
Tools > Automatic Supports..., escolha a densidade desejada e clique em Generate
Now. A porcentagem da densidade varia de acordo com a geometria da peca,

recomendamos que o usuario va testando e usando o bom senso para chegar em
uma densidade adequada.

o
SupparntTools | Help

v A0
Mkt S Modity

amee | |t Masarm oy

Automatic Support Tool

Support Generation Settings:

Support Density I

Clear all Generate Now

5° Passo - Com o suporte feito para finalizar devemos exportar o arquivo, para isso

selecione Files > Export... , selecione o formato Stl, o local e o nome do arquivo e
desejado.

28




Procedimento utilizando o Flashprint;
O Programa pode ser encontrado em:

http://www.flashforge.com/support-center/flashprint-support/

1° Passo - Carregar o modelo clicando em File > Load File e selecionar o modelo
desejado.

@ Hastbrick- umbtehos o

Fe EdY Print View Help

I3

Ed |

FlashForge Hunter

2° Passo - Configurar Suportes, clique no icone Supports, em Supports Options use
os seguintes parametros iniciais, se necessario e altere conforme sua necessidade:

Na aba General:
Overhang Thresh : 30°

Post Space: 5,0mm

29



http://www.flashforge.com/support-center/flashprint-support/

Raise Height:

Cross connection:

Enable

0 Supports Options

Supports Type: Columnar
General Post Size  Others

Overhang Thresh:  30°

Post Space: |5,0mm
Raise Height: |4,0mm
Cross connection:
Exterior Only: (]

Pﬁenerate supports wt

Cancel

Restore Defaults

Na aba Post Size:
Tip Diameter:

Tip Angle:

Post Diameter:
BaseDiameter:

Base Height:

0,50mmm
20°
1,50mm
3,00mm
3,00mm
€ Supports Options X
Supports Type: Columnar

General Post Size  Others

Tip Diameter: !0,50mm
Tip Angle: 1200
Post Diameter: [1,50mm
Base Diameter: 3,00mm
Base Height: 3mm|

I Cancel

Restore Defaults

Na aba Post Size:

Enable Tip Ball

Tip Ball Diameter:

Bottom Thickness:

0,50mm

1,0mm

30




0 Supports Options

Supports Type: Columnar
General Post Size  Others
Enable Tip Ball:

Tip Ball Diameter:  [0,5mm
Bottom Support Only: []
Bottom Thickness: |1,0mm

<>

<

\ - i
Cancel | Restore Defaults

3° Passo - Vocé pode adicionar os suportes manualmente um por um nas areas que
julgar necessario ou de forma automatica, para iniciantes recomendamos gerar o

suporte de forma automatica.

4° Passo - Para gerar os suportes de forma automatica selecione o icone Auto
Supports, e aguarde o processo serfinalizado.

e _— 2 - o

Swports  Auto Clear bk
Options  Supports  Supports /

@ Hastenm - untte gt
Fe Ed1 Print View Help

HOH®

FlashForge Hunter

5°Passo - Com o suporte feito para finalizar devemos exportar o arquivo, para isso
selecione Files > Save as..., selecione o formato Stl, o local e o nome do arquivo e

desejado.
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FlashForge Hunter

17 ARQUIVOS COM MAIS DE 130MB.

Arquivos com mais de 130mb pode causar travamento na impressora, se caso vocé

tenha um arquivo maior que 130mb recomendamos o uso do programa Stomp que
pode ser encontrado em:

https://www.asiga.com/products/software/#tab_stomp

Apos a instalacao abra o programa e clique File > Open e escolha o arquivo
desejado.

¥ Awipa Stome (57L Compresson/ewert
FT Edt Ot View. Hex

=
ypwen. ¥ kA

o s

o

2 &9 ) days (¥ &

Riiw & &«

wr Uiie, 8
[& % & wwy .

Open amecel

Para fatiar va em File > Export Slices, escolha o nome do arquivo e salve no local
desejado
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http://www.asiga.com/products/software/#tab_stomp

* “'\

iy f

Apos selecione a altura da camada desejada e clique em OK.

¥ Export Slices X

General Options

Slice thickness: | 0.05 v | Slice units: 'mm v

Merge contours

Winding rule: |Positive {Defaulf) X |
bag
Ij Determines how slices are f

Apos o arquivo ja esta pronto para ser impresso, para imprimir suba o arquivo
normalmente na impressora.

18 TROCADOFILME PTFE

Com o uso o Filme de PTFE do tanque vai se desgastando e se torna opaco e se faz
necessario sua substituicao.
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Para realizar a troca, remova todos os parafusos e remova o filme antigo.
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Posicione o novo filme e apenas encaixe os parafusos e aperte apenas o necessario
para que os parafusos nao caiam.

Para apertar definitivamente os parafusos e esticar o filme é necessario aperta-los
em uma ordem correta, a ordem é em X apertando de um lado o proximo é o outro
do lado oposto e inverso.
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