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Visao Geral

Este guia de usuario foi desenvolvido para ajuda-lo nas etapas iniciais com
sua FormLabs Form 2. Nas paginas a seguir iremos abordar temas
importantes para a boa utilizagdo da sua Form 2 com seguranca e eficacia.

Vocé pode estar familiarizado com as versdes antigas da FormLabs ou até
mesmo outras impressoras 3D. Porém é essencial que vocé leia este manual
devido aos diferentes procedimentos que sua nova impressora apresenta.
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1 - Unboxing
FormLabs Form 2



1.1 Unboxing
A sua impressora FormLabs Form 2 vem muito bem embalada para reduzir
os riscos de danos relacionados ao transporte.

A embalagem na qual vocé recebera sua Form 2 pode e deve ser reutilizada
em casos de transporte da sua impressora. Vocé devera também preservar a
embalagem original pois se necessario o acionamento da garantia, é
obrigatdrio o envio na embalagem original.

Ao realizar o unboxing e preparac¢do da impressora e acessorios, proceda com
cuidado e atencdo pois trata-se de equipamentos frageis.

1. Remova a protecao de espuma da parte superior




2. Use as alcas da embalagem da propria impressora para retira-la da caixa,
como demonstrado na imagem abaixo:

3. Escolha um espaco ideal e de facil acesso para abrigar sua nova
FormLabs Form 2, este espaco devera possuir no minimo cerca de 36cm
de largura, 43cm de profundidade e 76cm de altura.

4. Remova a impressora da bandeja de transporte, e a posicione no espacgo
escolhido. Remova todos os materiais da caixa, abra a tampa da
impressora e remova também as protecdes de transporte internas da
impressora.

Atencao: Sempre tente minimizar o tempo em que a tampa da
impressora ficara aberta, pois pode acumular poeira e outros
contaminantes que iram prejudicar a qualidade de suas impressoes.

5. Conecte o cabo de alimentacdo em sua impressora e o conecte a saida de
energia.



2 - Preparacao
FormLabs Form 2



Agora que vocé recebeu e retirou da caixa sua impressora FormLabs Form 2,
é hora de prepara-la para utilizacao.

2.1 Software PreForm

O Software PreForm ira lhe auxiliar na preparagao de seus modelos para a
impressao 3D. Prepare seus modelos rapidamente e envie-os para sua
impressora FormLabs Form 2.

Windows: O PreForm é suportado para Windows nas versdes 7 ou
superiores. Instale o PreForm seguindo os passos:

1. Duplo clique no arquivo PreForm_setup.exe apds realizacdo do
download;
2. Siga os comandos as instrucoes de instalacao.
Mac 0S: O PreForm é suportado para Mac OS 10.7 ou superior.

1. Clique duplo no arquivo PreForm.dmg apos realizagao do download;

2. Ler e aceitar os termos de uso;

3. Arraste o PreForm para sua pasta de aplicativos.
O PreForm ira buscar por atualiza¢des quando for inicializado, é importante
manter o software atualizado. Para buscar manualmente por atualizacao
navegue através do menu Help > Check For Updates.

2.2 Formas de conexao

Conecte suas Form 2 para enviar arquivos e gerenciar arquivos através do Wi-
Fi, USB ou LAN (Ethernet).

Antes de prosseguir, realize a instalagao do software PreForm.

A Form 2 pode conectar-se diretamente ao seu computador através do cabo
USB. Para enviar e monitorar impressoes remotamente, pode-se utilizar as
conexoes por Ethernet ou Wi-Fi.




formlabs %

Form 2
=~

2.2.1 USB
Utilizando o cabo USB incluso com a Form 2, vocé pode conectar o seu
computador diretamente com a impressora. Conecte uma extremidade a
porta USB da Form 2 e a outra extremidade ao seu computador.

2.2.2 Ethernet
A parte traseira da Form 2 também conta com um conector R]-45. Conecte
uma extremidade a porta R]J-45 da Form 2 e a outra extremidade a sua rede
LAN.

2.2.3 Wi-Fi
O Wi-Fi interno de sua Form 2 (IEEE 802.11 b/g/n) suporta redes com a
seguranca WEP e WPA. Use o visor touchscreen para configurar a conexao
através de rede sem fio. O Wi-Fi da Form 2 ndo suporta conexdes de 5 GHz
de banda.
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Para conectar-se, toque na opc¢ao “Wi-Fi” na aba Settings, selecione a rede
que vocé deseja se conectar e informe a senha correspondente.

Enter Password

2.3 Preparando para utilizacao
Agora vamos preparar a FormLabs Form 2 para comecar a realizar a sua
primeira impressao. A seguir tem-se uma ilustracdo com os principais
componentes de sua impressora.

Cartucho de resina;

Tampa de protecao;
Plataforma de impressao;
Tanque de resina;

Limpador (Wiper);

Visor sensivel ao toque;
Botao;

Ferramenta de nivelamento.

S
© N o Ul R W
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2.3.1 Nivelamento
Apos ter conectado o cabo de forca e definido uma forma de conexao com
seu computador (USB, Ethernet ou Wi-Fi), precisamos realizar o
nivelamento da sua FormLabs Form 2.

O nivelamento é essencial para garantir a qualidade das suas impressoes.
Siga as instrucdes a seguir para realizar o nivelamento.

1. Com a Form 2 instalada e conectada, pressione o botao principal para
ligar a impressora. Sera indicado no visor touchscreen se necessario a
realizacao do procedimento de nivelamento.

/A Printer not level

Level the printer to continue

printing.

Abort Print Level Printer

2. Siga as instru¢des apresentadas no visor para ajustar os pés abaixo da
FormLabs Form 2. Com a ferramenta de nivelamento instalada abaixo
do pé indicado, rotacione no sentido horario para subir e anti-horario
para abaixar o nivel.
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3. Quando o visor indicar que o procedimento de nivelamento foi
concluido, podemos prosseguir com a instalagdo dos acessorios e a
realizacao da primeira impressao.

2.3.2 Tanque de Resina
Levante a tampa de protecao, remova a tampa do tanque de resina. Observe
que existem 4 pequenos buracos que se alinham com a parte inferior do
tanque, posicione no lugar e empurre até que esteja alinhado com a frente
da bandeja do tanque. A Form 2 nao ira reconhecer o tanque se nao estiver
totalmente inserido.

Atencdo: Sempre ao manusear o tanque de resina tome cuidado para nao
tocar diretamente na janela de acrilico ao fundo do tanque, pois podera
marca-la com suas digitais e gorduras da mao, isso ira afetar a qualidade
de suas impressoes. Tome cuidado também com o chip que se encontra na
parte inferior do tanque.
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2.3.3 Fixe o limpador (Wiper)
Posicione o Wiper no seu suporte e empurre-o na direcao do tanque para
fixa-lo corretamente. Com o Wiper montado, vocé deve conseguir move-lo
sem muita resisténcia.

2.3.4 Plataforma de construcao
Alinha a plataforma de construcao com a sua base de fixacao e empurre-a
para o seu lugar. Feche a trava para fixar com seguranca a plataforma de
construcao.
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Atencao: Sempre tenha cuidado ao remover a plataforma de construcao,
especialmente no final de uma impressao, pois ainda havera resina liquida
na sua impressao que podera respingar nos componentes da Form 2.

2.3.5 Agite o cartucho de resina
Antes de inserir, agite bem o cartucho de resina para garantir que os
componentes estejam devidamente misturados. Remova a protecao da
valvula de saida na parte inferior do cartucho, guarde-a para fechar
novamente o cartucho se necessario. Nao remova a valvula de borracha,
pois ela controla o fluxo de material, ao remove-la material ira fluir sem
controle assim transbordando do tanque e contaminando sua Form 2.

Atencdo: E importante agitar o cartucho de resina sempre que for realizar
uma impressao. Além disso, agite também a resina dentro do tanque antes
da impressao (Para facilitar vocé pode soltar o Wiper para facilitar), porém
tome cuidado para nao derramar resina em outros componentes.
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2.3.6 Insira o cartucho de resina
Alinhe o cartucho com a abertura na parte traseira de sua FormLabs Form
2 e empurre o cartucho até que esteja no mesmo nivel da impressora. Ao
iniciar uma impressao, lembre-se de abrir a tampa de ventilagdao do
cartucho.

Atencdo: Aresina do cartucho que vocé inserir deve ser do mesmo tipo que
a resina ja presente no tanque. Nunca misture diferentes tipos de resina.

2.3.7 Ligue a Form 2
Apoés a realizacdo destes procedimentos, estamos prontos para ligar a
FormLabs Form 2 e comecar a imprimir.
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2.4 ChecKklist (Antes de imprimir)

] Verificar o arquivo FORM: Garantir que esteja tudo em ordem com
o arquivo de impressao gerado no PreForm, focando principalmente
na orientacdo e geragdo de suporte na peca a ser impressa.

] Inspecione sua pec¢a camada por camada usando a ferramenta de
inspecao no PreForm.

] Insira o tanque de resina: Inserir um novo tanque ou tanque ja com
a resina apropriada.
] Identificar seus tanques com o nome das resinas utilizadas.

] Verifique o tanque de resina: Para garantir que ndo ha
contaminagdes (Resina curada, pedacos de impressoes,

contaminantes externos).

] Instale o Wiper: Verifique se esta travado no seu lugar.

] Insira o cartucho de resina: Agitar o cartucho antes de impressoes.
] Se é um novo cartucho, remover a protecao plastica no fundo;
] Nao remover a valvula de borracha.

'] Abrir a tampa de ventilacao do cartucho

] Instalar a plataforma de construcao: Garantir que esteja limpa e
segura no lugar.

] Enviar arquivo para a Form 2: Através de USB, Ethernet ou Wi-Fi,

] Selecione seu arquivo para impressao no visor touchscreen e
selecione a opcao “Print Now” e comece a impressao.
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2.5 PoésImpressao

Apo6s a finalizacdo de uma impressao, devemos realizar os procedimentos
pés impressao.

2.5.1 Remover a plataforma de impressao

2.5.2

2.5.3

Com a impressao finalizada, insira luvas para remover a
plataforma de impressao. Libere a trava que prende a plataforma e
retire-a. Vire-a para evitar que pingos de resina contaminem a
Form 2 ou seu ambiente de trabalho.

Atencao: Apdés a remocao da plataforma de impressao, feche
novamente a tampa de prote¢ao da impressora. A tampa nunca
devera ficar aberta mais tempo do que o necessario para realizacao
de um procedimento, para evitar contaminacao do tanque de
resina.

Remover a impressao

Junto aos acessérios do Finish Kit da Form 2, vocé recebera um
suporte para encaixar a plataforma de impressio e algumas
ferramentas. Utilize o suporte para facilitar o manuseio da
plataforma e a ferramenta de remoc¢ao para liberar a peca. Observe
que na base do suporte da sua impressao ha algumas aberturas,
justamente para facilitar no momento de remocao.

Apos remover a peca, limpe a sua plataforma para as proximas
impressoes.

Alternativamente, vocé pode levar a plataforma ainda com a peca
impressa ao Form Wash, assim lavando tanto a pe¢a quanto a
plataforma e remover os suportes posteriormente.

Lavagem

E importante a realizacdo do processo de lavagem para retirar
sobras de resina que ainda estao na sua peca. Para a lavagem no
Form Wash verifique o tempo necessario para cada tipo de resina,
selecione e insira a peca a ser lavada ou ainda a plataforma de
construcdo com a peca.
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2.5.4

Alternativamente, vocé pode usar o Finish Kit para lavar a
impressdo. Adicione Alcool Isopropilico aos dois recipientes, um
deles sera utilizado para “enxaguar” a pe¢a, e o outro para a devida
lavagem. Agite o recipiente para melhores resultados.

formlabs W

TEMPO DE LAVAGEM

Resina Tempo (min) Observacdes

Tough 20 Litilizar alcool isopropiloco com concentragdo de resina menor gque 5%

Flexible 10 Liilizar alcool isopropiloco com concentragdo de resina menor gque 10%

Hight Termp B M&ao ultrapassar 10 minutos. Risco de absarver o IPA,

Dwrable 10 Litilizar alcoal isopropiloco com concentragdo de resina menor que 10%
Standard Black 10 Litilizar alcool isopropiloco com concentragdo de resina menor gue 10%
Standard White 10 Litilizar alcool isopropiloco com concentragdo de resina menor gue 10%
Standard Grey 10 Litilizar alcool isopropiloco com concentragdo de resina menor que 10%

Processo de cura
Apods o processo de lavagem, a sua peca devera ser “curada” através
de exposicao a luz UV. A cura ird garantir que a sua peca atinja as
propriedades finais do material utilizado.

Para facilitar este processo, a FormLabs conta com o Form Cure,
equipamento desenvolvido especialmente para a finalidade da pés
cura da resina, fornecendo temperatura e exposicao ideal para o
seu material. Assim como para a lavagem, existe uma tabela
especificando temperatura e tempo necessario para a cura de cada

material.

ormlabs W

TEMPO DE CURA

Resina Tempo (min) Temperatura (°C)
Tough &0 B0
Flexible 15 G0
Hight Temp 30 &0
Dwrable g0 &0
Standard Black 30 G0
Standard White 30 &0
Standard Grey 30 B0
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2.6 ChecKklist (Pos-Impressao)

[]

[

Vestir luvas. Sempre utilize luvas ao trabalhas com resinas ou alcool
isopropilico.
Remover plataforma de impressao e rapidamente a virando para
evitar pingos de resina.
Remover impressoes da plataforma:
] Utilizar o suporte para encaixar a plataforma de impressao.
] Utilizar a ferramenta de remocao.
Colocar as pecas em um banho de alcool isopropilico (IPA).
] Configurar a Form Wash utilizando os tempos recomendados.
'] Lavar as pecas.
Limpar a plataforma de construcao.
] Limpar a plataforma com a espatula para remover excessos de
resina.
] Se for trocar de resinas, limpar bem a plataforma com papel toalha
e [PA.
Inspecionar a resina e o fundo do tanque de resina suavemente com
a espatula.
1 Caso encontrar restos de resina, pedagos de suporte ou outros
contaminantes, remover cuidadosamente para ndo danificar a
camada de silicone do tanque.
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2.7 Dicas e Cuidados

= Nao utilize alcool isopropilico (IPA) no tanque ou na tampa de acrilico
laranjada que protege a Form 2. O IPA ira ressecar as superficies,
podendo causar até mesmo trincas e danos irreversiveis a estes
componentes.

= Ao trocar resinas, sempre remova a plataforma de construcao antes
de remover o tanque de resina. Isso evitara que pingos de resina
caiam sobre a janela éptica da impressora.

= Ao remover o tanque de resina, lembre-se de liberar o Wiper
primeiro, também tenha muito cuidado para ndao marcar/danificar a
parte inferior do tanque com impressoes digitais.

= Ao utilizar a espatula para verificar a resina no tanque, tenha muito
cuidado para nao danificar o silicone e para que resina nao
transborde pelos cantos do tanque.

= O principal ponto para ficar atento, é sempre sobre derrames de
resina fora do tanque. Sempre fique atento e tome todas as
precaugdes para evitar este problema.
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3 — PreForm
FormLabs Form 2



3.1 Introducao

O PreForm é um software de fatiamento, onde prepara-se a peca para a
impressao na sua Form 2. O PreForm é bastante simples de se utilizar,
siga as instrugoes para garantir o sucesso nas suas impressoes.

3.2 Abrir um modelo

O PreForm suporta arquivos com as extensoes STL e OBJ, estas
extensoes sdo as mais comuns e vastamente utilizadas pela comunidade.

Para abrir um modelo no PreForm, simplesmente arraste o arquivo até
o software ou simplesmente clique em open (Ctrl+0).

3.3 Configuracao de impressao

Nesta area vocé ira selecionar as principais configuracoes da sua
impressao.

Aqui vocé ird selecionar o material, espessura de camada e impressora a
ser utilizada.

Printer
InnatePheasant
® 1DLE Resin Tank Cartridge N
u Hen Pront Clear v4 Clear V4
Material Version
Clear - Va (FLGPCLO4) -
Layer Thickness
How to Check Your Resin Version 0
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3.4 Controles de mouse e teclado

Utilize o mouse e teclado para executar comandos e trabalhar com as
vistas do PreForm. Digite “?” no seu teclado para visualizar a lista de
comandos no software PreForm.

Mover: Use o botdo esquerdo do mouse para selecionar e mover o
objeto.

Rotacionar vista: Segure e arraste o cursor com o botdo direito do
mouse para rotacionar a vista.

Zoom in/out: Para aplicar ou retirar zoom utilize o mouse scroll.

Arrastar a vista: Seguro o botdao do meio do mouse (scroll) e arraste o
Cursor.

Barra de fatiamento: Na lateral direita da sua tela encontra-se uma
barra de rolagem que lhe permite visualizar cada camada individual do
seu modelo.

3.5 Tamanho e escala

Antes de gerar suportes, é importante definir a escala que vocé deseja
para a impressao do modelo.

Na Barra lateral esquerda, vocé ird encontrar uma ferramenta chamada
“size”, aqui vocé pode alterar as dimensodes do objeto inserido.

Escala direta: Com a ferramenta de escala, ao selecionar um objeto ira
aparecer uma seta. Clique com o botdo esquerdo e arraste para definir
uma nova escala.

Dimensao nominal: Ao selecionar o objeto, a ferramenta indicara as
dimensoes em relacao aos trés eixos (X, Y e Z), vocé pode altera-las para
um numero especifico.

Fator de escala: A ultima opcao da ferramenta, trata-se de um fator de
escala, onde vocé devera inserir o valor desejado. Por exemplo, ao
inserir um fator 2, o objeto possuira o dobro do tamanho original.
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3.6 Orientacao

A orientacdao de um modelo é crucial para o sucesso de uma impressao.
Vocé pode alterar a orientacao de um objeto ao seleciona-lo, note que
quando selecionado o objeto possui uma esfera com alguns eixos, utilize
0s eixos para rotacionar em uma direcdo especifica ou fora dos eixos
para rotacionar a orientacao livremente.

Na barra lateral direita, vocé também pode encontrar opg¢des para
alterar a orientacao.

Orientar automaticamente: Na ferramenta de orientacdo, a primeira
opcao é Orient All/Orient Selected, que ira lhe permitir orientar todos os
objetos na plataforma ou os que estdo selecionados de forma
automatica. O software PreForm ira buscar a melhor posicao de
impressao para a geometria do objeto selecionado.

Orientar manualmente: Além da op¢ao automatica, vocé pode alterar
a orientacdo com as demais op¢oes da ferramenta, definindo graus
especificos para cada eixo, ou selecionando planos especificos.

3.7 Layout

Utilize o meno Layout para definir a posicao de impressao do modelo,
assim como para criar duplicas se necessario imprimir mais copias da
mesma peca.

3.8 Geracao de suportes

Os modelos normalmente necessitam de suportes para ser impressos
com Sucesso.

Ao selecionar a ferramenta, vocé podera definir como serdao compostos
estes suportes.

Generate Selected: Automaticamente gerar suporte para os modelos
selecionados.

Generate All: Automaticamente gerar suporte para todos os modelos.
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Configuracoes avancadas: Altere configuracdoes como densidade de
suporte, didmetro do ponto onde o suporte toca a peca, espessura da
base e etc.

Editar: Vocé pode ainda editar os suportes gerados através da opc¢ao
edit, porém tenha cuidado ao remover ou adicionar suportes. O Software
ird marcar areas em tons de vermelho, onde é necessario suportes.

3.9 Imprimibilidade (Printability)

ApoOs carregar seu modelo, ajustar escalas, orientar e gerar suportes,
voceé deve atentar-se para o fator de imprimibilidade da peca. O software
calcula as chances de sucesso da sua impressao, principalmente levando
em consideracao dois fatores:

Minima: E o ponto minimo da geometria de uma area da impressao
relativo a plataforma de construcio. Uma minima sem suporte,
provavelmente ira quebrar e causar uma falha de impressao.

Minimas sem suporte ficaram indicadas em vermelho.

Cups: Refere-se a “copos” ou cavidades abertas em um modelo. Quando
uma dessas aberturas esta na orientacdao do tanque de resina, pode
ocasionar-se uma falha de impressao devido aos “copos” prenderem ar.
No momento de subida da plataforma de construcao, essa succao podera
fazer com que camadas se descolem.

Printability
f:'o Show Minima &
A Show Cups &

ﬂ Ready to Print
ayers Print Time G Printability ./
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3.10 Impressao em 1 clique

Vocé pode também deixar que o PreForm faca todo o trabalho pesado
para vocé. Ao selecionar a ferramenta de impressao em um clique (one
click print) o software ira automaticamente selecionar a posicao,
orientacdo, gerar suportes e abrir uma janela para que vocé envie o
arquivo para a Form 2.

3.11 Enviar arquivos para a Form 2

Com a Form 2 conectada ao seu computador, perceba que na barra
lateral de ferramentas ha um icone laranja. Ao clicar no icone, vocé sera
direcionado para uma janela onde ira selecionar aimpressora que deseja
utilizar, definir um nome para sua impressao e enviar para sua Form 2.
Apoés o envio, na tela de sua Form 2 ira aparecer o arquivo enviado.
Garanta que vocé realizou todos os procedimentos necessarios na Form
2 antes de iniciar uma impressao.
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4 — Materiais e cuidados
FormLabs Form 2



4.1 O que sao resinas?

Resinas sao basicamente plasticos, porém “plasticos” sdo compostos de
longas cadeias de carbono. As resinas, na forma liquida, sdo compostas
de cadeias curtas de carbono, possuindo todos os componentes do
plastico final, porém ainda nao foram completamente polimerizadas.

Ao ser exposta a luz UV, as cadeias de carbono sao unidas pela acao dos
foto iniciadores, criando assim objetos solidos.

Composicao:
* Principal: Mondémeros e Oligbmeros;
= Foto Iniciadores: Particulas que reagem a luz;
= Aditivos: Suplementos (Pigmentacao, propriedades mecanicas).

Apo6s aimpressao de cada camada, ela ainda se encontrard em um estado
verde (incompleto), onde a resina ainda nao se encontra em sua forma
final. Por isso as préoximas camadas que serdo curadas serao unidas
quimicamente com as anteriores, isso ira gerar uma unido no nivel
quimico, muito mais forte que ligacdes por deposi¢cdao de material (FDM)
por exemplo.

4.2 Tipos de resinas

A FormLabs trabalha com uma vasta gama de materiais, desenvolvidos
e preparados especialmente operar com a Form 2. As resinas sao dividas
em alguns grupos: Standard (Padrao), Engenharia, Joalheira e
Odontologia.

Resinas Standard: Ideais para aplicac6es com alta resolucao, pequenos
detalhes, superficie lisa.

Padrao

= Grey Resin (Cinza);
= White Resin (Branco);
» Black Resin (Preto);
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= (Clear Resin (Transparente);
Resinas de engenharia

= Rigid Resin (Rigida): Projetada para rigidez e precisao, acabamento
similar a vidro.

» Durable Resin (Duravel): Use para prototipos que eventualmente
serao feitos de PP (Polipropileno). Alto alongamento, deformacgao
e resisténcia a impacto.

= Tough Resin (Resistente): Simula o plastico ABS. Escolha para
aplicacOes que serdao submetidas a altas tensoes.

» High Temp (Alta Temperatura): Possui um coeficiente de deflexao
de temperatura de 289 °C. Ideal para aplicagdes submetidas a altas
temperaturas.

= Flexible (Flexivel): Simula uma borracha com dureza de 80A na
escala Shore.

Resinas de engenharia

» Castable (Moldavel): Resina especial para joalheria, queima sem
deixar residuos capturando os todos os detalhes da impressao.

1200 impact Eongation |%|
Strength [ im)
Standerd {Cesr
[J Tou
\ Ourabie
HDY & 0.45 Tersde
MPa [*C) Strength (MPa|
figh Ten
Flexural Tensile
Modulus (GPa| Modulus [GPa)
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4.3

4.4

Opcoes de espessura de camada por resinas

200 Microns 100 Microns 50 Microns 25 Microns
Clear Resin Form 1+ v v v
Black Resin v v v
White Resin v v Form 1/14
Grey Resin v v v
Color Resin Fom 2 any v v v
Flexible Resin v v
Tough Resin v v
High Temp Resin v v v
Durable Resin Form 2 oniy) v v
Rigid Resin [Form 2 enly) v v
Grey Pro Resin (Farm 2 only v v
Castable Resin v v v
Dental Mode! Resin (Ferm 2 oaly) v v v
Dental SG Resin (Form 2 caly) v
Dental LT Clear Resin (Fom 2 onty) v

Armazenamento e cuidados

Resinas devem ser manuseadas com bastante cuidado, para evitar
desperdicios e derrames de resina na sua Form 2.

As resinas devem ser armazenadas um lugar bem arejado, seco e
fora de contato direto com a luz do sol. A temperatura ideal para
funcionamento da Form 2 é entre 18-28 °C, idealmente nao
exceder estas temperaturas durante o periodo de armazenamento
também.

Mantenha os cartuchos fechados e ndo tente inserir a resina
novamente no cartucho.

Para evitar problemas de pigmentacao e propriedades das resinas,
agite-as pelo menos uma vez mensalmente enquanto em estado de
armazenamento.
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= Antes de uma impressao, agite o cartucho de resina. Agite também
a resina dentro do tanque (Se necessario, solte o Wiper para lhe
auxiliar a agitar).

= Algumas resinas tendem a desgastar o tanque mais rapidamente
(High Temp), para estas é recomendado a utilizagao do tanque LT
(Long Term).

4.5 Prazo de validade da resina

As resinas possuem um prazo no qual devem ser utilizadas antes de
comecar a perder suas propriedades.

A data de fabricacdo pode ser verificada na parte inferior do cartucho.
Vocé deve perceber um numero no formato YYYYMMDD
(Ano/Més/Dia), exemplo 20180423.

= 12 Meses: White, Grey, Black, Flexible, Grey Pro, Rigid.
= 18 Meses: Clear, High Temp, Tough, Durable.

4.6 Reutilizando Resinas

Vocé pode “trocar” tanques, assim vocé ira guardar o tanque antigo com
determinada resina e em um novo tanque utilizar outra resina.

Ao retirar um tanque com resina, vocé deve ter cuidado para embala-lo
e guarda-lo em lugar adequado. Antes de retirar o tanque, faca com
“cama” com papel toalha, retire o tanque e tampe-o, coloque sobre o
papel toalha e com uma fita adesiva cole as extremidades do papel no
tanque. Isso ira garantir que a resina fique bem contida e a protecao do
chip localizado na parte inferior do tanque.

Atencao: Misturar diferentes tipos de resina provavelmente ira causar
falhas de impressao e danos a Form 2. Também se atente, quando retirar
um tanque, feche-o com sua tampa protetora.
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4.7 Derrames de resina

Derrames de resina sao o maior inimigo de sua FormLabs Form 2. Na
secdo 5 - resolucdo de problemas (troubleshooting) sera abordado esta
questdo mais a fundo.

Em caso de pequenos derrames, utilize luvas e limpe este derrame
imediatamente com auxilio de papel toalha. N3o utilize solventes (Alcool
Isopropilico), pois determinados componentes da Form 2 nao devem ser
limpos com IPA.
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5 - Troubleshooting
FormLabs Form 2



5.1 Limpando um derrame de resina

No caso de acontecer um derramamento de resina nao superficial, siga
as instrucoes a seguir para limpar.

Atencdo: Quando manuseando a impressora, nunca toque na janela
optica de acrilico. Também use luvas, pois alcool isopropilico facilita a
absorcao de resina na pele.

1. Prepare o local de trabalho

a) Desligue a Form 2, e coloque-a em uma area bem ventilada e
iluminada (Nao diretamente sob luz do sol).

b) Forre com jornal ou papeldo uma area no minimo do tamanho
da impressora.

c) Retire os componentes (Plataforma de construgao, Cartucho,
Tanque de resina) e coloque a impressora na area de trabalho
preparada.

2. Remova a resina das partes visiveis e de facil acesso

a) Remova a resina das partes visiveis com o auxilio de papel
toalha. Tente nao espalhar a resina por outras superficies, caso
apresente dificuldades, umedeca o papel em IPA antes de limpar.

b) Nio utilize IPA (Alcool Isopropilico) nas partes de policarbonato
(Partes Laranjadas). Para limpar o policarbonato utilize Novus 1
e Novus 2 ou similar (Limpador para plastico).

c) Verifique o corta gotas indicado na imagem abaixo, empurre
papel toalha para absorver a resina.
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d) Verifique os conectores (forca, USB, Ethernet), caso necessite,
limpe-os com [PA.

e) Empurre de lado a lado o suporte movel do tanque de resina
(Parte onde o tanque € encaixado). Isso abrira espa¢o para
limpar melhor as partes interiores. Limpe com papel toalha,
algodao, cotonetes.

3. Remova pingos de resina

a. Verifique e remova quaisquer pingos de resina na parte exterior
e interior da carcaga, no eixo Z e em qualquer lugar visivel.

b. Na imagem abaixo esta ilustrado o sensor infravermelho de
temperatura. Nao limpe o sensor, apenas passe papel toalha em
volta, caso haja resina no sensor limpe-o suavemente com papel
toalha umedecido em IPA. Em caso de contaminacdo do sensor
IR avise o seu suporte técnico.

4. Limpe o suporte modvel do tanque de resina
a. Limpe quaisquer tracos de resina do topo do suporte, e
inspecione abaixo dele com uma lanterna se necessario.
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Atencao: Nunca desparafuse e remova este suporte, pois ao fazer
isso provavelmente sera necessario realizar uma calibragao nas
instalacoes da FormLabs nos Estados Unidos.

b. Limpe debaixo e envolta do suporte mdvel, removendo o
maximo de resina possivel.

c. Por fim, limpe os contatos indicados na imagem abaixo. Tenha
bastante cuidado para nao danificar ou entorta-los. Utilize
algodao, se necessario umedecido em IPA.

5. Torre e corta pingos
a. Inspecione o corta pingos (Buraco onde o tanque de resina fica
encaixado) na base da torre com uma lanterna. Verifique se esta
livre de resina, limpe se necessario.
b. Limpe a torre.

6. Motor Z
a. Inspecione o motor Z e a barra roscada. Verifique se ha resina
através do eixo e rolamento. Caso haja resina no motor Z, contate
o suporte. Caso vocé limpe o eixo roscado, lubrifique-o antes de
voltar a trabalhar com a Form 2.
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7. Janela Optica

a.

Examine a janela 6ptica de vidro a fim de sinais de contaminacgdo
de resina. Caso encontre resina, siga os passos descritos no
topico sobre limpeza da janela éptica deste guia.

8. Cavidade Optica

d.

Use uma lanterna para averiguar atentamente a cavidade dptica.
Caso haja resina, infelizmente sera necessario acionar o suporte
FormLabs e enviar a impressora para assisténcia técnica.

9. Interior

10.

11.

12.

d.

b.

Utilizando as informacgdes descritas no topico de remoc¢ao da
carcaca, retire-a. Limpe resina se encontrar neste procedimento.
Usando uma lanterna, inspecione a base. Caso encontre resina, é
provavel que o derrame de resina foi bastante grave e seja
necessario enviar a impressora para suporte técnico.

Eletronicos
Tire uma foto de contaminacdao por resina dos eletrdénicos e
envie para o suporte técnico.
Limpe os eletronicos usando um lengo umedecido em IPA. Deixe
o IPA evaporar. Ndao remove os eletronicos, se vocé achar que
seja necessario remove-los entre em contato com seu suporte
técnico.

Remonte os componentes
Assim que o IPA evaporar, remonte tudo. Ndo se esqueca de
conectar o cabo do visor touchscreen.

Impressao de teste
Utilize a impressao de teste (disponivel aqui) para confirmar o
sucesso dos reparos
Realize a impressao de teste utilizando o arquivo acima, procure
por sintomas relacionados ao motor pulando passos, barulhos

38


http://formlabs.com/media/upload/formlabs_test_print.form

estranhos durante o wiping. Outros pontos para ficar atento sdo
linhas onduladas na impressao e suportes, linhas tortas e etc.
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5.2 Checklist derrames de resina

Use este checklist para garantir que a Form 2 foi totalmente limpa ap6s um
derrame de resina. Use as anotacdes de cada item para indicar as dificuldades
e preocupac¢oes de cada componente. Apds a limpeza, envie este checklist
para seu suporte técnico.

[]

[

Estrutura

Anotacgoes:

Tampa protetora
Anotagoes:

Torre Z

Anotagoes:

Suporte mével do tanque
Anotacgoes:

Fundo do suporte mdvel
Anotagoes:

Tanque de resina (Lados, Fundo)
Anotacgoes:

Sensores e conectores
Anotacoes:

Janela dptica

Anotacgoes:

Corta Pingos

Anotacoes:

Eletronicos

Anotacgoes:

Conectores (USB, Ethernet, Forga)

Anotacgoes:

40



5.3 Erro do sensor de resina (Resin Sensor Error)

O sensor esta localizado diretamente atras do tanque e pode vir a
apresentar erros de leitura caso o tanque de resina ndo esteja
posicionado corretamente, esteja muito perto/longe ou ainda se o
sensor estiver contaminado (sujeira, resina, etc).

Resin sensor reported an error
Check for sensor contamination or

try reseating the tank

Procedimento:

a) Verifique se a impressora esta nivelada (lugar plano);
b) Atualize o firmware da Form 2;
c) Verifique o posicionamento do tanque de resina:
» (Garanta que o tanque esta totalmente inserido;
= Mova levemente para frente ou para tras o tanque;
d) Se necessario, tente utilizar outro tanque;
e) Verifique a placa onde esta localizado o sensor, caso esteja
contaminado limpe-a com papel toalha umedecido em IPA.
f) Se o erro persistir e vocé esta utilizando um novo tanque, adicione
um pouco de resina manualmente para ajudar o sensor a detectar
a resina caso esteja abaixo do nivel minimo.
g) Se o passo f ndo resolver, adicione manualmente até a marcacao de
tanque cheio.
h) Caso ainda assim nao solucione seu problema, entre em contanto
com o suporte técnico.
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5.4 Erro do sensor de resina (Resin Sensor Error)

A Form 2 para de imprimir e no display aparece a mensagem de erro:
(Print error code: 41). Pode também acontecer de a Form 2 desligar ou
reiniciar durante a impressao.

Este erro acontece quando os galvanOmetros estdo puxando muita
corrente da fonte de alimentagcdo. Por questao de seguranca, a
impressora ird parar a impressao e apresentar o erro.

Procedimento:

a) Atualizacao do firmware;
b) Restauracao de padroes de fabrica, se necessario;
= Retire o cabo de forga e em seguida reconecte-o;
= Assim que aparecer o logo da FormLabs, pressione e segure o
botao até “Resetting to factory defaults” apareca na tela;
= Para confirmar o reset da impressora, verifique se a lista de
impressoes esta limpa
c) Resetar os cabos dos galvos.
*» Entre em contato com seu suporte técnico para maiores
informacoes.

5.5 Barulhos/Travamento do eixo Z

O motor Z gira uma barra roscada que move a plataforma de construcao
verticalmente. Normalmente problemas com o eixo Z sao relacionados a
falta de lubrificacdo ou sujeira, causando friccao, barulhos e perda de
torque.

Procedimento:

a) Determine de onde o barulho esta vindo, eixo Z, motores XY, wiper,
suporte modvel do tanque.

b) Para lubrificagdo, sera necessario utilizacao de graxa
(preferencialmente com syncolon)

c) Desligue a Form 2;

d) Aplique uma pequena quantia de graxa, especialmente nos pontos
identificados como mais “barulhentos”.
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e) Mova a carruagem para cima e para baixo, de forma a espalhar a
graxa no eixo Z.

f) Ligue a impressora e faca uma impressao, caso persistir, pode ser
necessario mais lubrificante.

g) Se lubrificacdo nao resolver, a porca ABL pode estar solta, fazendo
com que a carruagem se mova lateralmente.

5.6 Erros de tanque (Missing tank)
Problemas de detecc¢do de tanque tem basicamente trés fontes:

* Problemas de conexao do chip do tanque ou conectores no suporte
moével do tanque.

= Contaminacao dos chips do tanque/suporte;

* Problemas elétricos internos no sistema de detecc¢ao;

A Missing Resin Tank

. Resin Tank . Cartridge

Please insert a Resin Tank that is compatible with Grey Resin
(FLGPGRO3).

—_—
\ Abort Print \

Procedimento:

a) Reinserir o tanque de resina afim de estabelecer a conexao;

b) Verifique o chip no tanque e conectores no suporte movel do
tanque, se contaminado, limpe-os com algodao umedecido em IPA.

c) Caso o problema persistir, pode ser que os conectores do suporte
mavel estejam tortos e necessitem ser ajustados. Contate o suporte
técnico para mais informacdes de como proceder.
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5.7 Erros de cartucho de resina (Missing cartridge)

Problemas de deteccao de cartucho de resina tem basicamente trés
fontes:

* Problemas de conexdao do chip do cartucho ou conectores no
suporte do cartucho.

= Contaminacao dos chips do cartucho/suporte;

* Problemas elétricos internos no sistema de detecg¢ao;

A Missing Cartridge

Resin Tank Cartridge
- & Grey V3 ' None

Please insert 8 Cartridge that is compatible with Grey Resin

(FLGPGRO3).
‘ Abort Primt ‘

Procedimento:

a) Reinserir o cartucho de resina afim de estabelecer a conexao;

b) Tente inserir um cartucho de resina diferente.

c) Caso com outro cartucho persista o problema, verifique os chips na
parte inferior do cartucho. Caso estejam contaminados, limpe-os
com algodao umedecido em IPA.

d) Persistindo o erro, a causa provavelmente € o suporte onde o
cartucho é acoplado.

e) Para maiores informacdes para a troca deste suporte, entre em
contato com seu suporte técnico.
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5.8

Falhas de impressao/Impressoes nunca aderem

Nado aderéncia descreve uma falha de impressao onde o modelo nao esta
conectado ou esta apenas parcialmente conectado com a plataforma
de construcao.

As principais causas deste problema sao:

Falta ou quantidade insuficiente de suportes;

A primeira camada de impressao é muito pequena para suportar as
forcas delaminacao;

Plataforma de construcao distante da camada de silicone (PDMS);
Detritos/restos de impressoes, resina curada ou outras
contaminagdes no tanque de resina, ou ainda opacidade da camada
de silicone;

Contaminacao dos componentes Opticos.

Procedimento:

a) Atualizar o PreForm para a versao mais recente;
b) Atualizar firmware da Form 2;
c) Verificar arquivo de impressao para possiveis falhas (falta de

suporte, angulo de orientacao ruim).

d) Verificar data de fabricacao, resinas possuem um periodo para

utilizacdo (entre 12 e 18 meses).

e) Verificar a “transparéncia” da camada de silicone do tanque de

resina.

f) Utilizando o PreForm, avalie cada camada da impressao (atencao

especial para as primeiras), garanta que nao ha areas sem suporte.

g) Verifique a janela Optica, garanta que nao ha residuos obstruindo.
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ChecKklist (Antes de imprimir)

] Verificar o arquivo FORM: Garantir que esteja tudo em ordem com
o arquivo de impressao gerado no PreForm, focando principalmente
na orientacdo e geragdo de suporte na peca a ser impressa.

] Inspecione sua peca camada por camada usando a ferramenta de
inspecao no PreForm.

] Insira o tanque de resina: Inserir um novo tanque ou tanque ja com
a resina apropriada.
] Identificar seus tanques com o nome das resinas utilizadas.

] Verifique o tanque de resina: Para garantir que ndo ha
contaminagdes (Resina curada, pedacos de impressoes,

contaminantes externos).

] Instale o Wiper: Verifique se esta travado no seu lugar.

] Insira o cartucho de resina: Agitar o cartucho antes de impressoes.
] Se é um novo cartucho, remover a protecdo plastica no fundo;
] Nao remover a valvula de borracha.

'] Abrir a tampa de ventilacao do cartucho

] Instalar a plataforma de construcao: Garantir que esteja limpa e
segura no lugar.

] Enviar arquivo para a Form 2: Através de USB, Ethernet ou Wi-Fi,

] Selecione seu arquivo para impressao no visor touchscreen e
selecione a opcao “Print Now” e comece a impressao.
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Checklist (P6s-Impressao)

] Vestir luvas. Sempre utilize luvas ao trabalhas com resinas ou alcool
isopropilico.
] Remover plataforma de impressao e rapidamente a virando para
evitar pingos de resina.
[ Remover impressoes da plataforma:
] Utilizar o suporte para encaixar a plataforma de impressao.
] Utilizar a ferramenta de remocao.
] Colocar as pecas em um banho de alcool isopropilico (IPA).
] Configurar a Form Wash utilizando os tempos recomendados.
I Lavar as pecas.
] Limpar a plataforma de construcgao.
] Limpar a plataforma com a espatula para remover excessos de
resina.
] Se for trocar de resinas, limpar bem a plataforma com papel toalha
e [PA.
] Inspecionar a resina e o fundo do tanque de resina suavemente com
a espatula.
1 Caso encontrar restos de resina, pedagos de suporte ou outros
contaminantes, remover cuidadosamente para ndo danificar a
camada de silicone do tanque.
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Checklist derrames de resina

Use este checklist para garantir que a Form 2 foi totalmente limpa ap6s um
derrame de resina. Use as anotacdes de cada item para indicar as dificuldades
e preocupacdes de cada componente. ApOs a limpeza, envie este checklist
para seu suporte técnico.

| Estrutura
Anotagoes:

| Tampa protetora
Anotacgoes:

| Torre Z
Anotagoes:

] Suporte movel do tanque
Anotacgoes:

[} Fundo do suporte movel
Anotacgoes:

] Tanque de resina (Lados, Fundo)
Anotacgoes:

] Sensores e conectores
Anotacoes:

[ Janela éptica
Anotacoes:

] Corta Pingos
Anotacgoes:

1 Eletroénicos
Anotacgoes:

] Conectores (USB, Ethernet, Forga)
Anotacgoes:
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