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Aviso Legal 

 

As informações contidas neste documento estão sujeitas a alterações sem 

aviso prévio. 

 

DELTA MICRO FACTORY Co. NÃO FAZ NENHUMA GARANTIA DE 

QUALQUER TIPO COM RELAÇÃO A ESTE MATERIAL, INCLUINDO, MAS 

SEM LIMITAÇÃO, AS GARANTIAS DE COMERCIALIZAÇÃO E 

ADEQUAÇÃO PARA UM DETERMINADO PROPÓSITO. Delta Micro Factory 

Co. não deve ser responsabilizada por erros aqui contidos ou por danos 

incidentais ou consequentes em conexão com o fornecimento, desempenho 

ou uso deste material. As alterações ou modificações para o sistema não 

expressamente aprovada pela Delta Micro Factory Co., a parte responsável 

pela conformidade pode anular a autoridade do usuário para uso. Este 

documento está protegido por direitos autorais. Todos os direitos reservados. 

O seu uso, divulgação, posse e são impedidos por um acordo com a Delta 

Micro Factory Co. por direitos autorais de software. Nenhuma parte deste 

documento pode ser fotocopiada, reproduzida ou traduzida para outro idioma 

sem o consentimento prévio por escrito da Delta Micro Factory Co. 

 

© Copyright 2012  Delta Micro Factory Corporation  All rights reserved.
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1. Introdução  

1.1 Como usar este manual 

Este Manual do Usuário está dividido em quatro seções que cobrem a 

Introdução, Visão Geral, operação e solução de problemas. Por favor, estude 

cuidadosamente este manual antes da instalação. Usar a impressora de 

acordo com essas instruções. Mantenha este manual acessível e consultá-lo 

quando necessário. 

1.2 Precauções 

Leia esta seção cuidadosamente antes de usar a impressora. 

1.2.1 Segurança 

 A impressora pode ser utilizada somente com os adaptadores de energia 

fornecidos pela empresa, ou o produto pode ser danificado, com um risco de 

incêndio. 

 Para evitar a queima ou deformação do modelo, não toque no modelo, bico, 

ou a plataforma com a mão, ou qualquer outra parte do corpo, enquanto a 

impressora estiver funcionando ou imediatamente após o término da 

impressão. 

 Óculos de proteção devem sempre ser usados ao retirar material de suporte, 

especialmente para PLA. 

 As seções marrons das luvas atualmente fornecidos derretem em cerca de 

200 graus, portanto, por favor, não segure o bloco extrusor com as luvas. 

 Quando está sendo extrudado, o ABS, solta odor característico, os gases 

em pequena quantidade, mas são tóxicos. Utilizar em um ambiente ventilado, 

no entanto, quando a impressão de um modelo estiver ocorrendo, mantenha a 

impressora longe de correntes de ar, pois isso pode ocasionar deformações 

no modelo. 
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 As seguintes classificações são usadas neste manual. 

 

 

CUIDADO: Indica uma situação potencialmente perigosa que, se 

não for evitada, pode resultar em ferimentos leves ou moderados. 

 AVISO: Indica uma situação potencialmente perigosa que, se não 

for evitada, pode resultar em ferimentos graves. 

 

Luvas: Ao executar certos procedimentos, a máquina pode estar 

quente e luvas são necessários para evitar queimaduras. 

 

Óculos de segurança: Use óculos de segurança para evitar danos 

a seus olhos. 

 

1.2.2 Proteção 

 A impressora não deve ser exposta a água ou chuva, ou podem ocorrer 

danos. 

Não desligue o sistema UP! ou retire o cabo USB no carregamento de um 

modelo digital, ou o modelo de dados podem ser perdidos. 

Quando se utiliza a função "Extrude", manter pelo menos 50 mm entre o 

bico e a plataforma. Se for muito próximo, o bico pode ficar bloqueado. 

A impressora foi projetada para funcionar corretamente a uma 

temperatura ambiente entre 15 ° C e 30 ° C e umidade entre 20% e 50%; 

operar fora desses limites pode resultar em modelos de baixa qualidade. 
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2. Visão Geral 

A Impressora UP! foi projetada com portabilidade e simplicidade em mente. 

O sistema e software permitem que você imprima grandes modelos com 

apenas algumas teclas, mesmo se você nunca usou uma impressora 3D 

antes. O sistema utiliza um bico para depositar plástico fundido, de modo 

que as partes impressas são fortes e duráveis. Parabéns pela compra de 

uma Impressora UP! 

 

2.1 Apresentação 

Figura 1. Visão Frontal da Impressora 
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(1) Pedestal      (2) Plataforma                   (3) Bico 

(4) Proteção      (5) Tubo do filamento            (6) Suporte do rolo 

(7) Filamento     (8) Indicação luminosa             (9) Botão inicialização 

(10) Dispositivo de nivelamento automático da plataforma 

(11) Dispositivo de calibração automático de altura 

(12) Cabo dos dispositivos automáticos 

 

Figura 2. Acessórios 
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Figura 3. Kit de Ferramentas 
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Figura 4. Eixos 

 
 

 

Figure 5. Visão traseira  
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2.2 Especificações 

2.2.1 Características Físicas da Impressora 

Material de impressão ABS ou PLA 

Cor do material Branco 

Altura das camadas 0.15 – 0.35mm  

Velocidade de 

impressão 
10－100 cm3/h 

Tamanho da impressão 140×140×135 mm 

Peso da impressora 5 KG 

Tamanho da Impressora 245 × 260 × 350 mm 

2.2.2 Especificações 

 

Entrada de energia 100-240VAC, 50-60Hz, 200W 

Tipo de suporte Automático 

Formato do arquivo STL 

Sistema operacional Windows XP/Vista/7; Mac 

2.2.3 Condições de Uso 

 

Temperatura ambiente 15°C～30°C 

Umidade relativa 20%～50% 
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3. Operação 

3.1 Preparação 

3.1.1 Instalando a Impressora 

 

Encaixe as duas partes conforme o figura acima. 

 

Perfboard: Fixe o perfboard na plataforma com as 8 ´molas de fixação.  

 

Suporte do rolo: Insira o suporte do rolo na ranhura do lado esquerdo da 

impressora, em seguida, pressione-o para baixo e para fixar. 
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Filamento (Vista Superior) 

 

(1) Ligue fonte de energia na entrada de energia da impressora. 

(2) Insira o filamento de ABS dentro do tubo de filamento. 

(3) Inicie o UP! Software (consulte o procedimento de instalação do software 

em 3.1.2, se não já o tiver instalado), e pressione o botão "Extrude" botão na 

caixa de diálogo de "maintenance", que é acessado a partir do menu "3D Print". 

(4) Após o bico de impressão aquecer a 260°C, a impressora emite um sinal 

sonoro. Empurre o filamento no orifício na parte superior da cabeça da extrusão 

e mantê-lo aí com um pouco de pressão suave até que o motor da extrusora 

agarre e começe puxa-lo através da cabeça de extrusão. A partir deste ponto 

irá sair um fio fino de filamento do bico de extrusão que irá parar 

automaticamente após algum tempo. 
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(Windows version) 

 

(Mac version) 
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3.1.2 Instalação do software 

Inicie o arquivo setup.exe UPx.xx e instale-o no diretório especificado (o padrão 

é Arquivos de Programas / UP). Nota: Isto instalará o software UP, os Drivers 

UP, e os arquivos de exemplo em seus respectivos diretórios na pasta UP. 

 

3.1.3 Instalando os drivers 

Ligue a impressora ao computador com o cabo USB. No computador irá 

aparecer o "Assistente de novo hardware encontrado”. Escolha "Não, não desta 

vez", e depois "Avançar". Em seguida, escolha "Instalar de uma lista ou local 

específico (avançado)", depois em "Avançar". 

 

 

 
Clique em "Procurar" e escolha C: \ Arquivos de Programas \ UP \ Driver, em 

seguida, em "Avançar". 
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Uma caixa de diálogo irá aparecer. Escolha "Continuar mesmo assim", e os 

drivers serão instalados automaticamente. 

  

 

Caso tiver problemas para instalar os drivers - Erro: "Winusb.dll não 

encontrado", por favor, consulte a seção de driver na seção de solução de 

problemas deste manual. 
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3.2 Usando as funções básicas 

3.2.1 Iniciando o programa 

Clique  no ícone no seu desktop. O programa irá aparecer como abaixo: 

 

3.2.2 Carregando um modelo 3D. 

Clique em “File / Open” ou  na barra de ferramenta e selecione o modelo 

que você quer abrir. UP suporta arquivos .STL (que é o formato de entrada 

padrão para arquivos de impressão 3D), e o formato .UP3 (que é o formato UP 

de STL comprimido). Mova o ponteiro do mouse sobre o modelo, e clique no 

botão esquerdo. Algumas informações do modelo irão aparecer em uma janela 

flutuante, como mostrado abaixo: 

 

(Windows version) 



 
    

3. Operação 
 

UP! 3D Printer User Manual                17 

 

(Mac version) 

 

Dica: Você pode abrir vários modelos e imprimi-los todos ao mesmo tempo. 

Basta repetir o procedimento acima para cada modelo que você deseja 

adicionar. Veja a seção "Colocando modelos na plataforma" para obter 

mais informações. 

 

Removendo o modelo: clique no botão esquerdo do mouse sobre o modelo 

que deseja remover e clique em "Unload" na barra de ferramentas, ou clique 

com o botão direito com o ponteiro do mouse em cima do modelo e um menu 

de texto será exibido. Escolha Unload para remover o modelo ou Unload All 

para remover todos os modelos (caso tenha mais de um arquivo aberto e 

quiser remover todos de uma só vez). 

 

Salvando o modelo: Escolha o modelo e clique em "Salvar". O arquivo é 

salvo no formato UP3 e seu tamanho ficará de 12% a 18% do arquivo STL 

original. Este é um formato conveniente para os usuários UP. Você pode 

também salvar o projeto, onde todos os parâmetros de impressão ficarão 

guardados. Quando você abrir um projeto salvo (formato .UPP) todos os 

parâmetros da impressão serão carregados. 

 

Nota sobre arquivos STL: Em um modelo, para imprimir corretamente, todas 

as faces do modelo precisam ter suas “normais” voltados para fora. O 
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software utiliza a cor do modelo para indicar se um modelo esta correto para 

impressão ou não. O padrão de cores utilizado pelo software ao abrir um 

modelo é na cor cinza claro. Se a “normal” estiver errada, isto é, invertida, o 

modelo ou parte dele irá aparecer na cor vermelha. 

 

 

Corrigindo arquivos STL: O software UP tem uma opção que tenta corrigir 

modelos com superfícies ruins (em vermelho). No menu "Edit", você verá a 

opção "Fix". Selecione o modelo com superfícies invertidas, e clique no botão 

"Fix" para tentar consertá-la.

 

Agrupando modelos: Vários modelos distintos podem ser mescladas em um 

único arquivo usando o "Merge" opção no menu "Edit". Basta abrir todos os 

modelos que deseja mesclar e organizá-los da maneira que quiser na 

plataforma e clique no botão "Merge". Quando você salvar o arquivo, todos os 

componentes serão salvos como um arquivo único. 
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3.2.3 Visualização 

Para observar o modelo de maneiras diferentes, use o mouse para controlar a 

vista. 

Rotação: Pressione o botão do meio do mouse e mova o mouse: A 

visualização irá girar e pode ser observada a partir de diferentes 

ângulos. 

 

Pan: Pressione Ctrl e no botão do meio do mouse ao mesmo tempo e mova o 

mouse: Isso faz com que a visualização se desloque. Você também pode 

usar as teclas de setas para mover a vista. 

 

Escala: Girar a roda do mouse: A vista fica ampliada ou reduzida. 

 

View: O sistema tem oito pré-visualizações padrão armazenados sob o botão 

"View" na barra de ferramentas. 

       
  

(Windows version) (Mac version) 
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3.2.4 Edição dos modelos 

A edição do modelo pode ser obtida através do menu “Edit” ou na barra de 

ferramentas:  

 

 
(Windows version) 

 

Movendo o Modelo: Clique no botão "Move" e escolha ou 

digite a distância que você deseja mover na caixa de texto. 

Em seguida, escolha o eixo (direção) em que você deseja 

mover. Cada vez que você clicar no botão eixo o modelo irá 

se mover novamente. 

 

 

 

Por exemplo: Mover o modelo 5mm ao longo do eixo Z (para baixo 5mm). 

Procedimento: 1. Clique em "Move", 2. digite "-5" na caixa de texto; 3. Clique no 

“eixo Z”. 

 

 

 

Dica: Se você segurar a tecla "Ctrl", você pode simplesmente arrastar o modelo 

para qualquer posição que você quiser. 

 

Rotacionando o modelo: Clique no botão "Rotate" ou na barra de ferramentas, 

escolha ou digite quantos graus você deseja girar na caixa de texto, em seguida, 

(Mac version) 
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escolher o eixo para girar em torno. 

 

Por exemplo: rotacionar o modelo 30 graus ao redor do eixo Y. 

Procedimento: 1. Clique em "Rotate", 2. digite 30 na caixa de texto, 3. Clique em 

"eixo Y". 

Nota: Os números positivos giram o modelo no sentido anti-horário e números 

negativos, giram o modelo no sentido horário. 

 

 

Escalando o modelo: Clique no botão "Scale" e escolha ou digite um fator de 

escala na caixa de texto, e clique novamente em “Scale” assim todos os eixos 

seguirão a mesma escala (uniforme), ou clique apenas no eixo que deseja 

escalar.  

 

Exemplo 1: Escalar o modelo uniforme por 2,0 vezes (100%) 

Procedimentos: 1. Clique em "Scale", selecione 2 ou digite 2 na caixa de texto, 

3. Clique em "Scale" novamente. 

 

Exemplo 2: Escalar o modelo de 1,2 vezes (20%) ao longo do eixo Z apenas. 

Procedimentos: 1. Clique em "Scale", 2. Digite 1.2 na caixa de texto, 3. Clique 

em "eixo Z". 
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Conversão de unidade: Esta opção é fornecida como uma forma 

conveniente para converter modelos de milímetros para polegada, e 

vice-versa. Para converter um modelo de polegada para métrico, selecione a 

opção do menu de 25,4 e clique em "Scale" novamente. Para converter de 

métrica para polegada, selecione a opção 0,03937 e clique em "Scale" 

novamente. 

 

 

Inserindo Cópias: Com o modelo selecionado (cor rosa) clique com o botão 

direito do mouse sobre a peça e selecione “insert copy”, escolha quantas 

cópias e serão adicionadas, quantas cópias você selecionou já na posição 

atual.  

 

 

 

3.2.5 Colocando modelos na plataforma. (Build) 

Colocando seus modelos na plataforma de maneira apropriada, pode ter um 

efeito sobre a qualidade de impressão. 

 

DICA: Em geral, tente colocar o seu modelo no centro da plataforma. 
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Auto Place: (Posicionamento Automático) Clique no botão "Auto Place" 

botão, no canto direito da barra de ferramentas, para automaticamente colocar 

o modelo na plataforma. Quando há mais de um modelo na plataforma, é 

fortemente recomendado utilizar o Auto Place. 

 

By Hand: (Manual) Pressione a tecla CTRL e escolha o modelo de destino 

pressionando e segurando o botão esquerdo do mouse. Mova o mouse e 

arraste o modelo para a posição desejada. (não recomendado) 

 

Usando o botão “Move”: Selecione o modelo, clique no botão "Mover" na 

barra de ferramentas, escolha ou digite a distância na caixa de texto e, em 

seguida, escolher o eixo para a direção em que você deseja mover. 

(recomendado). 

 

NOTA: Quando mais de um modelo está na plataforma, tente manter pelo 

menos 12mm de distancia entre os modelos, para impedir que os 

modelos ou o suporte se intercalem. 

3.3 Preparando-se para Imprimir 

3.3.1 Inicializando a impressora. 

Toda vez, antes de imprimir qualquer modelo, a impressora deve ser 

inicializada. Clique no botão "Initialize" sob a opção "3D Printer" no menu. A 

impressora emite um sinal sonoro e o procedimento de inicialização começará. 

A impressora irá retornar a plataforma e cabeça de impressão para a origem a 

referencia da impressora e um sinal sonoro será emitido novamente quando 

estiver pronto. 
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(Windows version) 

 

(Mac version) 

DICA: Se a impressora não estiver respondendo corretamente, a primeira 

coisa a fazer é reinicializar a impressora clicando no "Initialize" no menu 

“3D Printer “. 
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3.3.2. Nivelando a plataforma de impressão 

(Automaticamente) 

Antes de calibrar a altura do bico, você precisa nivelar a plataforma em 

relação à altura do bico através do dispositivo de calibração de nível da 

plataforma. Por favor, conecte o cabo de 3,5mm no sensor de nivelamento, 

depois encaixe o sensor sob a cabeça de extrusão, ele é magnético, em 

seguida, conecte a outra extremidade do cabo no conector traseiro da sua 

Plus2, junto ao conector de alimentação. Uma vez que você selecionar a 

opção "Auto Level" no menu “3D Print”, o dispositivo será iniciará a coleta de 

nove pontos na plataforma. Fazendo assim o nivelamento automático da 

plataforma. 

 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tenha certeza de que o cabo não fique no caminho da plataforma. 

Conecte o cabo sempre passando por fora da impressora. 



 
    

3. Operação 
 

UP! 3D Printer User Manual                26 

 

A plataforma também pode ser ajustada pelos parafusos que se localizam na 

parte inferior da plataforma. Use este ajuste apenas se a plataforma estiver 

muito fora de nivelamento. 

 

 

 

Solte um parafuso e o canto relacionado da plataforma irá subir. Apertar ou 

afrouxar os parafusos até que você tenha a mesma diferença entre o bico e a 

plataforma em todos os quatro cantos da plataforma. 

OBS.: nunca solte em demasiado os parafusos para ajustar o nível, pelo 

contrário, tente ajustar sempre apertando os parafusas para que a plataforma 

não se solte, ou mesmo fique muito livre. 

Nota: A plataforma da sua PLUS 2 vem calibrada de fábrica, mas devido ao 

transporte a calibração pode ocasionar problemas de nivelamento, então 

sempre que transportar a impressora recomenda-se fazer o nivelamento 

da plataforma. 

 

Nota: A calibração no modo de nivelamento automático “Auto Level” não 

funciona para a impressão em “No Raft”. Para imprimir no modo “No 

Raft”, você deve fazer o nivelamento manual da plataforma. 

Molas 



 
    

3. Operação 
 

UP! 3D Printer User Manual                27 

3.3.3 Nivelando a plataforma de impressão 

(Manualmente) 

Você pode também fazer o nivelamento manual da plataforma. 

Para Calibrar o nivelamento no modo manual, entre no menu “3D Print” e 

entre em “Platform Calibrate” e irá aparecer a tela abaixo. 

 

Siga as instruções do passo 1, aproximando a mesa do bico com os botões 

das setas verdes para cima ou para baixo até quase encostar a mesa no bico. 

IMPORTANTE: Não encoste a mesa no bico, ele deve ficar próximo como na 

figura abaixo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Feito isso clique em “Set nozzle height”  

 

Para imprimir com sucesso, a plataforma deve ser definida para iniciar a uma 

distância de 0,2 milímetros do bico. Uma dica é utilizar duas folhas de papel 

sulfite entre o bico e a mesa, este deve ficar raspando mas não preso, o 

que dá aproximadamente os 0,2mm. 

 

Seguindo o passo 2 vamos fazer um nivelamento fino da mesa em relação ao 

bico, clicando em cada posição de 1 a 9 definindo assim 9 pontos da mesa. 
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Em cada posição de 1 a 9 selecionar para que fique na mesma distancia da 

posição inicial no caso a posição 5. 

Selecione de 0,1 a 0,9mm para que fiquem todos os pontos na mesma 

distância conforme figura abaixo e ao final pressione “Apply current values” e 

depois confirme clicando em SIM conforme as figuras abaixo. 

 

  

 

 

3.3.4 Calibrando a altura do bico (Automaticamente) 

 

Sensor de calibração automática de altura do bico 

Antes do ajustar a altura do bico, você é capaz de detectar a altura do bico 

automaticamente através do "sensor de calibração de altura do bico". Por 

favor, limpar o bico e conectar o cabo de 3,5 mm com o dispositivo e a 

interface junto ao interruptor de alimentação. Em seguida, selecione a opção " 

Nozzle Height Detect" no menu “3D Print”. A plataforma irá começar a subir, e 

irá ficar mais lento quanta mais perto do sensor, até o bico tocar a pequena 

peça metálica, a altura do bico atual será mostrado no software. 
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3.3.5 Calibrando a altura do bico (Manualmente) 

Esta seção é provavelmente a mais importante de todo o manual. Por 

favor, leia-o cuidadosamente para assegurar que você entenda todo o 

procedimento de configuração de altura do bico de extrusão. Esta 

configuração é vital para uma impressão 3D de sucesso. 

 

Para imprimir com sucesso, a plataforma deve ser definida para iniciar a uma 

distância de 0,2 milímetros do bico. Essa distância deve ser calibrada antes de 

iniciar a impressão. Uma dica é utilizar duas folhas de papel sulfite entre o 

bico e a mesa, este deve ficar raspando, mas não preso, o que dá 

aproximadamente os 0,2mm. A distância correta entre o bico e a plataforma 

é gravado na caixa de diálogo "Nozzle" da tela "Print" (encontrado no menu 

"3D Print"), mas use a caixa de diálogo "Maintenance" para descobrir qual é a 

distancia em que o bico se encontra. 
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NOTA: Só é possível mover o bico até 1 mm maior do que a altura registrada 

na tela "Print". Se, por exemplo, a altura do bico na tela "Print" está 

definido em 130 mm, você só vai ser capaz de mover o bico até 131 

mm na tela " Maintenance ". Este valor máximo é indicado na linha 

“Platform and Nozzle (Max: XXX.XX)" mostrado na tela " Maintenance". 

Se você está tendo problemas para ajustar a altura do bico na tela " 

Maintenance ", pois ele não sobe o suficiente, feche a tela " 

Maintenance ", abra a tela "Print", e defina a altura do bico “Nozzle” em 

140 mm (por exemplo). Em seguida, voltar para a tela " Maintenance " e 

continue com os seus ajustes de altura do bico. 

 

 
O exemplo acima mostra que o bico esta a 135,9 mm de distancia da 

plataforma. 

 

Para ajustar a distância correta do bico, por favor siga estes passos: 

 

1 - Abra a caixa de diálogo " Maintenance " no menu " 3D Print ". A altura do 

bico atual é indicado como mostrado na figura abaixo. 

 

 (Windows version) 
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(Mac version) 

2 - Na caixa de texto, digite a altura para a qual você deseja que a plataforma 

vá, e clique no botão "To". No exemplo acima, a plataforma iria mover-se de 

136 para 124 mm da plataforma. 

 

3 - Verifique a distância entre o bico e a plataforma. Se, por exemplo, a 

plataforma parecer estar a 7 mm de distância a partir do bico, aumentar o 

número na caixa de texto de 130 e clicar no botão "To". Note que só 

aumentou 3 mm, em vez de 4 mm. A razão para isso é que por segurança, 

não queremos deixar que o bico colida com a plataforma, por isso 

aumentamos a altura em incrementos cada vez menores à medida que se 

aproxima do bico. 

 

 

4 - Uma vez que você está cerca de 1mm de distância do bico, começe a 

aumentar o número na caixa de texto em incrementos de 0,1 mm e clique 

no botão "To". Repita este procedimento até chegar a cerca de 0,2 

milímetros do bocal.  

 

 

NOTA: Uma vez que você configurou a altura do bico, você não precisa 

fazê-lo novamente, pois este valor fica gravado automaticamente no no 

campo da tela "Print". 
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DICA: Você pode precisar recalibrar regularmente a altura do bico depois de 

mover a impressora, ou se você perceber que os modelos não estão 

aderindo à plataforma corretamente. 

DICA: Se acontecer de você bater a plataforma no bico ao fazer ajustes de 

altura, é recomendável reinicializar a impressora antes de realizar 

quaisquer outras operações. 

DICA: Um método simples para verificar a distância entre o bico a e 

plataforma é introduzir entre eles duas folhas de sulfite o que dá 

aproximadamente 0,2 milímetros de espessura. 

 

 

                                                              

  

Este é um exemplo de uma altura definida corretamente. 

A última linha na foto acima é bastante larga e fina, e sua superfície é plana. Visto 

de lado, a linha esta penetrando nos orifícios da placa “Perfboard” e não é possível 

removê-la facilmente.  

 

3.3.6 Outras Opções de Manutenção 

Clique em "Maintenance" no menu "3D Print", e a caixa de diálogo seguinte 

aparece:  
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(Versão Windows) 

 

(Versão Mac) 

Extrude: Comprime material para fora do bico. Clique neste botão, e o bico 

iniciará o aquecido. Quando a temperatura for suficientemente elevada (260 ° C 

para o ABS), o material é espremido para fora do bico. Soará bipes do sistema 

antes do material iniciar a extrusão, e soará novamente quando terminar. Ao 

trocar o material (veja seção 6), esta função é usada para entregar o novo 

material para o bico. Esta função também pode ser usada para testar se o bico 

está funcionando corretamente e/ou limpar o material que se encontra 

deteriorado dentro do bico de extrusão. 

 

Withdraw: (Retrocesso) retorna o material da cabeça de extrusão. Quando o 

material acabar, ou o bico precisa ser trocado, clique neste botão. Quando o bico 

chegar à temperatura (260 ° C), um sinal sonoro será emitido, e você poderá ver 

o material (filamento) retornando, então ao final puxe com cuidado com a mão o 

material para fora. 

 

New Spool: (novo rolo) Isto é usado para que a impressora possa manter o 

controle de quanto material foi utilizado, e avisá-lo se você não tem material 
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suficiente para imprimir o seu novo modelo. Clique nesse botão para inserir o 

valor de quantos gramas de material você tem no carretel atual. Se for uma 

bobina nova, a quantidade deve ser ajustada para 700 gramas. Você também 

pode especificar se o material que você está imprimindo é o ABS ou PLA. A 

definição do material é importante, pois os dois materiais trabalham com 

temperaturas muito diferentes. 

 

 

 

DICA: Uma bobina vazia (sem filamento) pesa cerca de 280 gramas por isso, 

se você está instalando um carretel parcialmente usado, pesá-lo, e 

subtrair 280 gramas de peso. O resultado lhe dará o peso do seu 

filamento para você digitar na caixa de texto de peso “Weight”. 

 

Status: Mostra a temperatura do bico de extrusão e da plataforma. 

 

Stop All: (Parar Tudo) Para o aquecimento e todo o movimento da impressora. 

Depois de clicar neste botão, o modelo atual que está sendo impresso é 

cancelado. Você não pode continuar um trabalho de impressão, uma vez que 

a impressora foi interrompida. Depois de usar o " Stop All ", você terá que 

reinicializar a impressora. 

 

Pause Print: (Pausar Impressão) Este botão permite pausar uma impressão 

no meio, mas você pode então retomar o trabalho de impressão de onde 

parou. Isto é muito útil se você, por exemplo, quer mudar a cor do material no 

meio de impressão. Outro uso popular para pausar uma tarefa no meio da 

impressão é para permitir que elementos de fixação possam ser inseridos 

para dentro das cavidades e, em seguida, impresso sobre o elemento inserido, 

fixando o elemento no lugar. 

 

Nozzle & Platform: (Bico e Plataforma) Os cinco botões (FL, FR, Center, NL, 

NR) controlam a posição do bico e da plataforma. A cabeça de extrusão 

move-se para a esquerda e para a direita, e a plataforma move-se para frente 
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e para trás.  

 

O botão "To" controla a altura da plataforma, e é utilizada no procedimento de 

calibração descrito altura do bico no capítulo 3.3.2. 

 

O botão "Bottom" retorna a plataforma para a posição mais baixa.  

 

Set Nozzle Height: (Definir a altura do bico). Captura o valor que você tem na 

caixa "To" e transfere para a caixa de texto “Nozzle Height” da tela de 

configuração no menu 3D Print.  

  

3.3.7 Preparando a Plataforma 

Antes de imprimir, a plataforma tem de ser preparada de modo a que o modelo 

deva aderir à plataforma suficientemente para ser impresso sem que o modelo 

se solte. Fixe a perfboard através das oito pequenas molas de fixação nas 

laterais da plataforma. 
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Nota: Quando remover a perfboard, por favor, coloque a mola sob a 

plataforma como na imagem abaixo, 

 

 

 

 

 

3.3.8 Opções de ajuste de impressão 

Clique no menu “3D Print->Setup”. A caixa de diálogo seguinte aparece:  

  

(Mac version) 

(Windows version) 
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Opções de impressão 

 

Z Resolution: Define a resolução da impressão (espessura da camada) da 

impressora. Este pode situar-se entre 0,15 milímetros à 0,4 mm por camada 

(dependendo do modelo da impressora) 

 

 

Opções de peças “Part” 

 

Surface: (Superfície): Este parâmetro determina quantas camadas de suporte 

sólido formam a face inferior de uma peça. Por exemplo, se você configurá-lo 

para 3, a impressora irá imprimir três camadas completas antes de entrar em 

modo de suporte não sólido. Isso não significa, no entanto que irá afetar a 

espessura da parede lateral sobre a camada de suporte não sólido da peça, 

que são todas da mesma espessura (aproximadamente 1,5 mm), 

independentemente do modo de preenchimento.  

 

Angle: (Ângulo). O ângulo da parte determina em que ponto o material de 

suporte sólido (denso) é usado. Se o ângulo for pequeno, a impressora irá 

adicionar camadas de enchimento sólido sob a superfície da peça. A 

espessura deste suporte (denso) sólido é determinada pelo parâmetro 

"dense" na opção “support”, como será descrito mais abaixo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Opções de preenchimento “Fill” 

 

Há quatro formas de preencher o interior das partes, como descrito abaixo.  
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A peça é feita de plástico quase sólido, que lhe dá a 

parte mais forte. Essa configuração é recomendada 

para peças de engenharia funcionais 

 

A peça tem uma espessura da parede exterior de 

plástico sólido (cerca de 1,5 mm), mas o seu interior é 

preenchido com uma estrutura de andaime 

relativamente pequeno. 

 

A peça tem uma espessura da parede exterior de 

plástico sólido (cerca de 1,5 mm), mas o seu interior 

está cheio com um meio de estrutura de andaime 

espaçada. 

 

A peça tem uma espessura da parede exterior de 

plástico sólido (cerca de 1,5 mm), mas o seu interior é 

preenchido com uma estrutura de andaime de grande 

espaçamento. 
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Opções de suporte “Support” 

 

Dense: Isso representa quantas camadas de "sólido" fazem parte do material 

da estrutura de suporte logo abaixo do modelo. 

 

Angle: ângulo em que o material de apoio é usado. Por exemplo, se é usado 

10°, o material de suporte só é construído se o ângulo da superfície for maior do 

que 10° em relação a horizontal (neste angulo o material de suporte quase não 

é usado), Se ajustado para 50°, o material de suporte é utilizado para qualquer 

superfície maior do que 50° da horizontal. 

 

Set to > 10° Set to > 50° 

 

 

 

Existe sempre um equilíbrio delicado entre 

minimizar a quantidade de material de 

suporte, em comparação com a qualidade da 

peça, contra a dificuldade de remoção do 

material de suporte. 

 

A orientação da parte da plataforma de 

impressão é também crítico para determinar 

tanto a quantidade de material de suporte for 

utilizado, e também o quão difícil o material de 

suporte será de remover. 

 

Como regra geral, é mais fácil de remover o 

material de suporte a partir do exterior do que 

de uma parte do lado de dentro. Como pode 

ser visto na imagem ao lado. A peça com a 

abertura voltada para baixo usaria muito mais 

material de suporte do que com a abertura 

voltada para cima. 
 

 

Space: Distância entre as linhas de suporte não sólido.  

A alteração deste parâmetro requer alguma experiência em equilibrar a 

quantidade de material de suporte utilizado, a facilidade de remoção do material 

de suporte, e a qualidade da impressão. 

 



 
    

3. Operação 
 

UP! 3D Printer User Manual                40 

 

 

Area: É a área de superfície acima do qual o material de apoio é usado. 

Quando escolhe 5mm2, por exemplo, não haverá suporte se a área saliente é 

inferior a 5mm2, assim, um pouco de material é guardado e uma velocidade de 

impressão um pouco mais rápida é alcançada. 

 

 

Outras Opções 

 

Stable Support: o suporte estável cria um apoio que é mais sólido, e o modelo 

é menos susceptível a distorcer, mas o material de suporte é então mais difícil 

de remover. 

 

Shell: (Casca) Impressão em Shell é a impressão 100% livre de estrutura de 

apoio interno. A opção “Fill” fica desabilitada. É um recurso apenas para alguns 

tipos de modelos. Por exemplo, a impressão de um cubo, que tem a face 

superior plana, não é possível.  
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Surface: Quando você necessita imprimir uma peça somente com as paredes, 

sem a parte superior e a inferior, use esta opção. Irá transformar um modelo 

maciço em uma peça oca sem as partes superior e inferior. A espessura da 

parede será sempre de uma camada, construindo uma peça com uma parede 

extremamente fina.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Modelo para ser impresso 
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Impressão no modo shell e no modo surface 

 

Dica: Toda a instalação e configurações são armazenadas no software acima, 

não na impressora UP! Isto significa que, se você mudar para um 

computador diferente, você terá que repetir toda a calibração e 

procedimentos de instalação. 
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4. Impressão 3D 

Neste capitulo veremos como imprimir de maneira correta seus modelos 3D. 

 

Dica: Uma das chaves para impressão bem-sucedida na UP! é a preparação 

da plataforma e pré-aquecimento. Em particular com as peças de grandes 

dimensões, há uma tendência das bordas do modelo, levantarem a partir 

da plataforma (as bordas são mais frias do que o centro da plataforma) e 

fazem com que as partes se distorçam. A melhor forma de evitar isso é: a) 

garantir que a plataforma esteja perfeitamente na horizontal, b), que a 

altura do bico esteja corretamente calibrada, c) a plataforma esteja muito 

bem pré-aquecida. Outro ponto é utilizar a impressora em uma sala mais 

quente do que, digamos, 18 C e livre de correntes de ar. 

 

Por favor, garantir que os seguintes pontos críticos sejam tomados antes de 

impressão: 

 

-Ligue a impressora 3D, inicialize-a e configure o sistema de impressão. 

Carregar o modelo e colocá-lo adequadamente sobre a plataforma virtual da 

janela do software. Verifique se há material suficiente para o modelo (o software, 

em geral, diz se não há material suficiente quando você começa a imprimir). Se 

não, mudar a bobina para uma nova. 

 

- Para modelos grandes (mais de 40mm2) os resultados podem ser melhorados 

através de pré-aquecimento da plataforma de construção. Clique no botão 

“Preheat” opção no menu "3D Print" e a impressora começa a aquecer a 

plataforma. Espere a plataforma chegar até a 100 C antes 

de começar a imprimir. 

 

- A "porta" na barreira de vento da cabeça de extrusão 

é usada para ajustar o fluxo de ar para ajustar as  

características da impressão. Geralmente usa-se fechada 

(como na figura ao lado) 

 

- Abrindo-se a porta o modelo endurece mais rápido aumentando os detalhes, 

mas deixando uma superfície mais frágil e mais fácil de soltar-se do suporte. 

Fechando a porta o modelo fica mais resistente e é mais difícil de sair do 

suporte. 
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- Clique no menu "3D Print -> Print", e a caixa de diálogo de impressão aparece. 

Escolha “Preferences” para definir os parâmetros de impressão. Clique em 

"OK" para começar a imprimir. 

 

  

(Windows version) 

 

(Mac version) 

 

 

4.1 Opções de Impressão: 

Quality: (Qualidade) Fine, Normal ou Fast. (fina, normal ou rápida) Isso 

simplesmente determina a velocidade d os movimentos da impressora. Como 

regra geral, quanto mais lento for impresso, melhor será a qualidade das 

peças. Para peças de grande altura, rodando a velocidade rápida pode ser 

problemático, pois o modelo pode vibrar afetando a qualidade da impressão. 

Já para peças de grande área de superfície, o ajuste fino pode ser 

problemático, pois a impressora leva mais tempo para imprimir a parte 
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(modelo) e as extremidades são, portanto, mais propensas a levantar da 

perfboard e deformarem um pouco. 

 

UnSolid Model: Esta função é útil para a impressão de arquivos STL que não 

são perfeitos. Um arquivo STL perfeito é uma superfície totalmente fechada, 

sem furos na superfície, ou superfícies sobrepostas. Se o arquivo não é 

perfeito, esta opção deve permitir que você imprima de qualquer maneira. 

 

No Raft: Quando você seleciona esta opção, a base não será impressa. A 

impressão da peça começará diretamente na perfboard e poderá ocorrer 

deformação da impressão. Quando selecionado, o “Auto Level” estará 

desabilitado. 

Nota: Se quiser utilizar esta função, terá que calibrar manualmente o 

nivelamento da ptataforma, calibrando os nove pontos manualmente usando a 

função “Platform Calibrate” no menu “3D Print” 

 

Pause at: Se você necessitar pausar a impressão para trocar o filamento 

(impressão com várias cores, por exemplo), você pode colocar os valores das 

alturas que quer pausar, podendo colocar mais de uma, separadas por 

vírgula. 

 

Dica: Uma vez que a impressão foi iniciada, você pode desconectar o PC da 

impressora. (desconectar o cabo USB). O trabalho de impressão é 

armazenado na memória interna da impressora, assim o PC não é mais 

necessário. 

 

4.2 Calculando os custos de impressão 

 

O principal fator que afeta o custo do modelo é a parte da estrutura de 

preenchimento interior, e material de suporte. Se, por exemplo, a impressão 

de um cubo medindo 30 mm x 30 mm x 30 mm, com uma espessura de 

camada de 0,2 mm, as seguintes quantidades de materiais são utilizadas de 

acordo com o modo de impressão.  
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Modelo: 30×30×30 mm - espessuras da camada: 0.2mm 

 

 

 

 

 

 

O peso acima é utilizado para fazer o calculo do custo da peça de acordo com 

a opção “Fill” selecionada. Multiplicam-se as gramas do modelo pelo custo do 

rolo de filamento dividido por 700 (peso do rolo = 700g). A maneira mais fácil 

de calcular quanto material será utilizado para o seu modelo é usar o "Print 

Preview" sob o menu "3D Print". Isso vai lhe dizer o peso total do material 

utilizado, incluindo o suporte e qualquer material de apoio. 

 

 

 

 

 

 

 



 
    

5 Removendo o Modelo 
 

UP! 3D Printer User Manual                47 

 

5. Removendo o Modelo  

1. Quando terminar a impressão, a impressora emite um sinal sonoro, e o 

aquecimento do bico e plataforma irá parar. 

2. Remover o perfboard da plataforma de impressão soltando os clipes. 

3. Deslize cuidadosamente a espátula sob o suporte do modelo e lentamente 

mexa para frente e para trás para soltar o modelo. Lembre-se de usar 

luvas, pois a plataforma, o perfboard e o modelo ainda podem estar 

quentes. 

 

 

 

 

4. ATENÇÃO: É altamente recomendado que você use as luvas 

para remover o modelo da perfboard. 

 

5.1 Removendo o material de suporte 

 

Modelos impressos são compostos por duas partes. Uma parte é o modelo em 

si, e a outra parte é o material de apoio usado para suportar todas as partes 

salientes do modelo. 

O material de suporte é o mesmo material do material físico do modelo, mas o 
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material de suporte é impresso com uma densidade muito mais baixa. É muito 

fácil distinguir o modelo do material de suporte, assim fica fácil removê-lo. 

Dê uma olhada para a chaleira nas fotos acima. A imagem da esquerda 

mostra a chaleira com material de suporte removida, e a imagem da direita 

mostra a chaleira com o seu material de suporte ainda ligado. 

 

O material de suporte é removido através de uma combinação de 

instrumentos. Parte do material pode ser facilmente retirada com as mãos. O 

material de apoio próximo do modelo é mais fácil de remover usando 

ferramentas como formões para madeira, alicates compridos, ou alicates de 

corte fino. 

 

É preciso alguma prática para se sentir confortável com a remoção de material 

de apoio, mas pode tornar-se completamente uma tarefa agradável e 

terapêutica! 

 

ATENÇÃO: Use sempre óculos de segurança quando retirar material de 

suporte, principalmente, com o material PLA. 

 

  

ATENÇÃO: O material de suporte e as ferramentas são afiados. 

Usar luvas e óculos de segurança ao remover o material de suporte 

da peça. 
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6. Manutenção 

6.1 Trocando Material 

Primeiro retirar o material restante da impressora. Inicializar a impressora e 

escolha "3D Print -> “Maintenance". Clique em “Withdraw” e automaticamente 

o sistema começa a aquecer o bico. Quando o bico atinge a temperatura 

correta, a impressora emite um sinal sonoro, e você pode delicadamente 

retirar o material. 

 

Colocar uma nova bobina de material sobre o suporte do carretel, e puxá-lo 

através do tubo de filamento, até que o material fique com cerca de 10 

centímetros para fora do tubo, em seguida, inseri-lo no orifício na parte 

superior da cabeça de extrusão. 

 

Selecione a opção “Maintenance" no menu "3D print". Em seguida, pressione 

o botão "Extrude". Após o bico da impressora ser aquecido a 260° C, a 

impressora emite um sinal sonoro. Então empurrar o filamento no orifício na 

parte superior da cabeça de extrusão, com um pouco de pressão, e o extrusor 

automaticamente puxa o material. Um fio fino de plástico extrudado irá sair 

pelo bico, este deve ser fino, brilhante e liso. 

 

 

 

Se o bico estiver bloqueado, remover o somente o bico com 

a chave do bico e limpá-lo com acetona pura. (deixar imerso) 

 

A cabeça de extrusão e a plataforma estão quentes. Use 

luvas quando trabalhar nesta área da impressora. 

 

6.2 Calibração Vertical 

O procedimento de calibração vertical permite que a plataforma da impressora 

fique perfeitamente na horizontal e que a impressora imprima 

consistentemente nas direções X, Y e Z. 

 

Primeiro, imprima o modelo de calibração fornecido em sua impressora. O 

arquivo de calibração está em C:\ Arquivos de Programas\UP\ Example\ 



 
    

6. Manutenção 
 

UP! 3D Printer User Manual                50 

 

Após o modelo de calibração ter sido impresso, medir os comprimentos X1 e 

X2, como mostrado nas figuras abaixo. 

   

 

Abra a caixa de dialogo "Calibrate" dentro do menu "3D Print" e entre com os 

valores medidos em X1 e X2 em suas respectivas caixas 

.  

 

NOTA IMPORTANTE: Antes de introduzir quaisquer novos valores de 

calibração, sempre clique no botão "Reset", caso contrário, os novos valores 

são adicionados aos antigos. Antes de digitar qualquer novo valore, a barra no 

topo da tela deve estar assim: XY: 0,00 graus / XZ: 0,00 graus. 
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Em seguida, retire o componente em forma de 'L' da Frente, medir o seu desvio. 

Coloque o valor exato na caixa Z. Se a inclinação está para o lado direito, o 

valor a ser colocado na caixa de Z será um valor positivo. Se a inclinação está 

para o lado esquerdo, o valor a colocar na caixa Z será um valor negativo. 

 

 

 

 

Ex: Apoiar o “L” em uma mesa plana para 

poder medir essa deformação. 

Na foto ao lado o valor encontrado deverá 

ser digitado como um valor negativo. 

 

 

 

 

Finalmente, medir a altura do componente “L” da Frente, que deve ser 40 

milímetros, se não for escalado. Digite o valor exato medido para o "H" da caixa 

de diálogo "Calibrate”. 

 

Clique em "OK" para gravar todos esses valores e sair da janela de calibração. 

 

6.3 Limpando o Bico 

Depois de muitas impressões, o bico pode ficar coberta com uma camada de 

ABS oxidado. Quando a impressora estiver imprimindo, este ABS oxidado pode 

derreter e pode criar manchas pretas no modelo. Para evitar isso, você precisa 

limpar regularmente o bico. 

 

Em primeiro lugar faça o pré-aquecimento do bico de modo a derreter o ABS 

oxidado. Use o botão "Extrude" na caixa de diálogo "Maintenance", em seguida, 

desça totalmente a plataforma clicando em “To Bottom”. 

 

Finalmente, usar um material resistente ao calor, como um pano 100% algodão. 

Uma pinça também pode ser necessária para ajudar na limpeza. 
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DICA: Muitos usuários também colocam o bico em acetona para limpá-los, ou 

mesmo usar um banho de limpeza ultrassônica para ajudar a limpar o bico. 

 

 

6.4 Removendo / trocando o bico 

Caso o bico fique obstruído, você pode precisar removê-lo, a fim de 

desbloquear, ou substituí-lo. Para remover o bico, use a chave de bico 

fornecido no kit de ferramentas que vem com sua impressora. Aqueça o bico 

com o “EXTRUDE” antes de remover o bico. 

CUIDADO para não aplicar torque demais e entortar o suporte que fixa a 

cabeça de extrusão. – Seja extremamente cuidadoso. 
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6.5 Limpando a plataforma 

Para quem utiliza a perfboard não é necessária a limpeza da plataforma. 

A perfboard também não necessita de limpeza (desobstrução dos furos), pois 

a próxima impressão irá fixar-se no próprio material ABS que já se encontra 

nos furos. 

6.6 Lubrificação dos rolamentos 

Os rolamentos na impressora até podem, ocasionalmente, requererem um 

pouco de lubrificação para mantê-lo funcionando sem problemas. A graxa 

recomendada é a Graxa de Lítio. Ao lubrificar os rolamentos, primeiro limpe a 

graxa velha dos mancais tanto quanto possível, e em seguida, aplique nova 

graxa para os rolamentos e deslize a plataforma na direção adequada para 

espalhar a graxa.  

ATENÇÂO: não use graxa diferente, pois pode danificar seriamente o 

equipamento. 

6.7 Peças de reposição 

Quase todas as peças de plástico da impressora são impressos pela 

impressora UP Portanto se você precisar imprimir peças de reposição para a 

sua impressora, os arquivos de todas as peças de reposição podem ser 

encontrados na pasta:  

C:\Program Files(x86)\UP\Exemple\ UP Spare Part folder. 
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7. Dicas & Truques 

Grandes modelos podem, por vezes, ter seus cantos levantados a partir da 

plataforma, o que faz com que o modelo fique distorcido. Isto é causado pelo 

calor desigual ao longo da superfície da plataforma. Pré-aquecimento da 

plataforma antes de começar grandes partes (modelos) é essencial para 

minimizar esse levantamento. Além disso, quanto mais rápido você imprimir 

essas peças grandes, menos provável será o levantamento. Algumas 

maneiras de aumentar a qualidade de impressão incluem: 

 

• Se possível, tente evitar a impressão de tais peças grandes no modo sólido, 

tente minimizar o tempo de impressão ajustando o “Fill” ou use o modo shell 

se possível. 

• Ajuste a camada para o maior possível (0,3 ou 0,4mm) claro que você deve 

verificar se os detalhes da sua peça permitem isso, pois se possuir muitos 

detalhes é aconselhado reduzir a camada para (0,2 ou até 0,15mm) . 

• Imprima a peça em modo "Fast". 

 

 

Verifique regularmente a altura do seu bico!  

Ele pode mudar por inúmeras razões. 

Para verificar a altura do bico, proceda a calibração automática da altura do 

bico. 

 

OBS: Antes de fazer a calibração automática, tenha certeza de que o bico 

esteja limpo e sem restos de material, evitando assim falsos valores de 

calibração. 

  

 

Para obter os melhores resultados de sua impressora UP!, a plataforma de 

impressão deve estar perfeitamente alinhada com o bico. Isto significa que, ao 

ajustar a altura do bico, deve ser exatamente a mesma distância a partir do 

bico, nos quatro cantos e no centro da plataforma de impressão. Se este não é 

o caso, por favor, siga o procedimento de nivelamento automático da 

plataforma. 
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8. Solução de Problemas  

Problema ou 

mensagem de erro 
Solução 

Sem energia 
Verifique se o cabo de força está corretamente 

conectado. 

Bico de extrusão e/ou 

plataforma não 

chegam na 

temperatura de 

trabalho. 

1. 1. Verifique se a impressora foi inicializada. 

Inicialize novamente no menu – 3D Print -> 

Initialize. 

2. 2. Resistencia estão danificadas, substitua as 

resistências. 

Material não é 

extrudado. 

Material está preso dentro do bico. Obstruído. 

Veja a seção 6 – limpando o bico 

Material não original – Diâmetro maior ou menor 

que o correto. - Substitua por material original. 

Não há comunicação 

com a Impressora 

1. Tenha certeza de que o cabo USB está 

conectado no PC e na Impressora 

2. Desconecte e conecte novamente o cabo USB. 

3. Reset a impressora – desligue e ligue 

novamente a chave geral na parte traseira  

4. Desligue e ligue o PC 

Outros 
Contate o suporte técnico local: 

up3dbrasil@bcstecnologia.com.br  

8.1 Solução do problema "Winusb.dll não encontrado"  

Se você encontrar a mensagem de erro do windows: "Winusb.dll não 

encontrado", por favor, siga os passos abaixo: 

Opção 1: Desinstalar driver mais antigo e instalar automaticamente Novo 

Driver 

1. Abra o painel de controle do Windows, vá para a caixa de diálogo 

"Propriedades do Sistema", em seguida, selecione a opção "Hardware".  

mailto:up3dbrasil@bcstecnologia.com.br
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2. Clique no botão "Device Manager" ou “Gerenciador de Dispositivos”, e a 

seguinte caixa de diálogo irá aparecer. Encontre o "3DPrinter@FreeMC" na 

seção USB. 

 . 

 

 

3. Clique no botão direito do mouse e selecione a opção "Desinstalar". A caixa 

de diálogo de confirmação será exibida. Clique em "OK" 



 
    

8 Solução de Problemas 
 

UP! 3D Printer User Manual                57 

 

 

4. Instale a ultima versão do software UP!. 

5. Desconecte o cabo USB, em seguida, conecte novamente. O Windows vai 

encontrar um novo dispositivo. Selecionar manualmente a pasta do driver (o 

padrão é C:\Arquivos de Programas\UP\Driver  ou  C:\Program Files(x86) 

\UP\Driver); 

6. Agora deve haver uma seção “novo driver” no gerenciador de dispositivos 

como mostrado abaixo:: 
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Opção 2: Atualizar o Driver manualmente 

 

1. Instale a ultima versão do software UP!. 

 

2. Encontre o "3DPrint@FreeMC" driver no "Device Manager" ou “Gerenciador 

de Dispositivos”, a caixa de diálogo (que deve ser localizado na seção USB). 

 

 

3. Selecione "Atualizar driver". No menu do botão direito. 

 

 

4. Selecione a pasta do driver(o padrão é C:\program files\UP\Driver). 
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5. A seção "Free Movimento Card" agora foi inserida no Gerenciador de 

Dispositivos. 
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Caso encontre erros ou tenha sugestões de melhoria, escreva-nos. 

 

 

upbdbrasil@bcstecnologia.com.br 
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