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SORUMLULUK REDDI

! Cihazinizi kullanmadan 6nce liitfen bu kilavuzu okuyup anlayiniz.

Kilavuz icerigini 6grenmeden cihazi kullanmaniz; kisisel yaralanmalara, ¢evresel zararlara ya da
cihazinizin hasar gérmesine neden olabilir. Her zaman i¢in cihazi kullanacak kisinin kilavuz icerigindeki bilgileri
6grenmis oldugundan ve gerektiginde bu kilavuza ulasabildiginden emin olunuz.

Bu cihazin nakliyesi, depolanmasi, kurulumu, kullanimi ve bertaraf edilmesi tireticinin bilgi ve kontroliinde degildir.
Bu nedenle cihazin nakliyesi, depolanmasi, kurulumu, kullanimi ve bertaraf edilmesi ile baglantili olabilecek zarar,
yaralanma, hasar ve masraflardan dretici sorumlu degildir. Uretici, bu kilavuzdaki bilgilerin veya uriinlerin
kullanimindan kaynaklanan veya kullanimrile ilgili dogrudan, dolayli veya tesadiifi ve 6zel zararlardan, kayiplardan,
masraflardan veya harcamalardan sorumlu olmayacaktir.

Bu kilavuzun icerigi yalnizca bilgi verme amachdir. Kilavuzda belirtilen Griinler Greticinin sirekli gelistirme
programina goére 6nceden bildirimde bulunmaksizin degistirilebilir.

Bu kilavuzdaki bilgilerin dogru ve eksiksiz olmasi igin her tiirlG ¢caba sarf edilmistir. Ancak kilavuzdaki bilgilerin
dogrulugu dogrudan veya dolayl olarak garanti edilmemektedir.

Telif ve sinai miilkiyet hakki bildirimlerine riayet Ureticinin sorumlulugunda degildir. Telif veya sinai miilkiyet
hakkiyla korunan eserlerin/triinlerin kopyalanmasi veya cogaltilmasi ulusal ve uluslararasi yasalara tabidir. Bu
cihazin yasadisi kopyalama veya telif/sinai milkiyet yasalarini ihlal edecek sekilde kullanimindan dretici sorumlu
olmayacaktir.

KULLANIM AMACI

Rigid3D ti¢ boyutlu yazicilar ticari ve endtstriyel ortamlarda isitilmig filamanla Gretim teknigi ile ABS ya da PLA
plastikten modeller tiretmek icin tasarlanmis ve tretilmistir. Rigid3D kavramsal modeller, fonksiyonel prototipler
ve dusiik adetli Gretimler icin uygun bir cihazdir. imalat isleminde basarili sonuglar almak icin kullanicinin modelin
geometrisine ve kullandigr filamanin &zelliklerine goére dogru lretim parametrelerini belirleyip uygulamasi
gereklidir. Her ne kadar Rigid3D markadan bagimsiz ham maddelerle ¢alisabilse de en iyi sonuglarin alinabilmesi
icin Ureticinin test edip onayladigi 3D yazici filamanlarinin kullaniimasi énerilir.

© 2016 Rigid3D. Her tiirlii hakki sakhdir.

Bu kilavuzun higbir bélimu, dreticinin 6n yazili izni olmadan herhangi bir sekilde ¢ogaltilamaz, yayinlanamaz, kopyasi ¢ikarilamaz, bir erisim sistemi igine
kaydedilemez veya bagka bir dile terciime edilemez.
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A.1. UYARILAR

n Bu dokiiman bitiniinde glvenlik acisindan tehlike arz eden konular ve uyarilar tnlem isareti ile
belirtilmistir.

Rigid3D yaralanmalara neden olabilecek hareket eden ve yliksek sicaklikta olan parcalara sahiptir. Herhangi bir
yaralanmaya mahal vermemek i¢in baski esnasinda ve sonrasinda cihaz soguyana dek cihazin baski kafasina ve baski
platformuna miidahale etmeyiniz.

Cihaziniza bakim yapmadan énce cihazinizin kapali konumda ve fisinin prizden cikarilmis olduguna emin olun. Cihaz
kapali ve fisi cekilmis olsa bile kesinlikle cihazin glic kaynagina miidahale etmeyiniz.

Tiim baski islemi boyunca cihazi operatér gbzetiminde tutunuz. Cihaz ile operatér gézetimi olmadan kesinlikle baski
almayiniz.

Ureticinin yazili onayi olmadan cihaz iizerinde degisiklik ya da tamirat yapmayiniz.
Cihazin alt kapagini kesinlikle agmayiniz. Bu béliimde kullanicinin tamirini ve bakimini yapabilecegi bir bilesen yoktur.

Cihaz, kisitl fiziksel ve zihinsel yeteneklere sahip kisilerin (¢cocuklar da dahil) ya da yeterli tecriibe ve bilgiye sahip
olmayan kisilerin, gtivenliklerini saglayacak bir gézetmen olmadan kullanimina uygun degildir.

Cihaz kullanilirken ¢ocuklar g6zetim altinda tutulmalidir.
Cihazin icinde herhangi bir sey saklamayiniz.

Cihazi sadece toprakli prize baglayiniz.

A.2. TEHLIKE VE RiSKLER

A.2.1. ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Bu ekipman Sinif A Bilgi Teknolojisi Ekipmani (ITE) icin CISPR 22 (EN55022) gereklerine uygundur.

Bu A sinifi bir Griindir. Ev ortaminda bu Griin radyo girisimine neden olabilir, bu durumda girisimi 6nlemek icin
kullanicinin bir takim énlemler almasi gerekebilir.

A.2.2. MEKANIK TEHLIKELER

Cihaz bircok hareketli parca icerir. Ancak step motorlar ciddi yaralanmalara sebebiyet verecek kadar gicli degildir.
Yine de, sadece makine kapali iken baski ortamina miidahale edilmesi 6nerilir.

A.2.3. YANMA RIiSKi

Potansiyel yanma riski vardir. Baski kafasi 300 C ve baski tablasi 150 C kadar sicak olabilmektedir. Bu nedenle cihaz
ekranindan baski kafasinin ve baski tablasinin sicakligi kontrol edilmeli ve sicakliklar 35°C altinda olmadig siirece
baski kafasina ya da baski tablasina miidahale edilmemelidir.

A.2.4. YANGIN RISKIi

FFF baskr yontemi hareketli bir noziilden sicak plastigin kontrollii bir sekilde akitilmasini icerir. Hareketli sicak bir
noziil ile Gretim prosesinde bir dizi istenmeyen durumun olusmasi yangin riskini barindirir.

i 6



Baski esnasinda plastikte meydana gelen ¢ekme nedeniyle model baski yiizeyinden ayrilirsa baski yiizeyinden
ayrilan plastik par¢a sicak noziile dolanip ¢evresini kaplayabilir uzun bir baski boyunca plastik akitmaya devam eden
noziliin ¢evresini kalin bir plastik yumag kaplayabilir. Bu olay neticesinde uzun siireli sicagin etkisiyle nozila
kaplayan plastik madde tutusabilir.

Diger bir durumda yine ¢ekme nedeniyle baski ylizeyinden ayrilan modele uzun bir baski boyunca noziil kisminin
surekli carpmasi neticesinde yasanabilir. Bu gibi bir durumda sirekli tekrarlanan ¢arpma neticesinde metal
yorgunlugu ile baski kafasinin bir kismi kopabilir ve noziil isitici ya da noziil sicaklik misiri yerinden kurtulabilir. Bu
durum cihazin nozil kismindaki sicakligi yanlis algilamasina ve yanlis sinyallere gére nozil isiticisini ¢alistirmasina
neden olabilir. Bu durum esnasinda noziil isiticisi plastik modele temas ediyor ise yiiksek sicaklik ile plastik
tutusabilir.

Bu riskleri minimize etmek Ulzere cihazin tasariminda bir takim énlemler alinmistir. Nozil kismindaki baglantilar
pasolu hazirlanarak vidalama usdli ile makinaya tutturulmustur. Bu da ge¢meli sistemlere gére daha saglam bir
baglanti olusturmaktadir. Programsal olarak cihazin bir takim senaryolari kontrol etmesi saglanarak olusan
olumsuz durum miimkin oldugunca algilanip cihazin baskiyi durdurmasi saglanmistir. Bunlar:

e Cihaz misiri algilamazsa isitictyr derhal kapatir. (MinTemp Hatasr)

e Cihaz ¢ok yiiksek bir sicaklik algilarsa isiticiy1 derhal kapatir. (MaxTemp Hatasi)

e (ihaz sabit sicaklik modundayken noziil i¢in 10 saniye icinde misirin 6lctiigi sicaklik degeri 8’ C veya daha
fazla diserse, isitici tabla icin 60 saniye icinde msirin 6lctiigl sicaklik degeri 5 C veya daha fazla diiserse
islem durdurulur. (Termal Problem)

e (Cihaz 1sinma islemine basladiginda hedef sicakliga ulasilana noziil i¢in 30 saniyelik zaman dilimleri icinde
musirin 6lctigl sicaklik degeri 2°C veya daha fazla artmazsa, isiticl tabla icin 60 saniyelik zaman dilimleri
icinde misirin 6l¢tigi sicaklik degeri 2’ C veya daha fazla artmazsa islem durdurulur. (Termal Problem)

Her ne kadar cihazin tasarimi esnasinda isitilmig filamanla baski yénteminin yapisal olarak barindirdig yangin riski
minimize edilmeye calisilmis olsa da hi¢cbir 6nlem operatér kontrolii kadar etkin degildir.

Tdm baski islemi boyunca cihaz operator gézetiminde tutulmalidir. Cihaz ile operatér gézetimi olmadan kesinlikle
baski alinmamalidir.

A.2.5. SAGLIK RISKIi

Cihaz PLA ve ABS filamanlar ile baski almak icin tasarlanmistir. Baska malzemelerin kullanimi, kullanicinin kendi
inisiyatifi altindadir.

ABS ile baski alirken, disiik konsantrasyonlarda Stiren buhart agiga ¢ikabilir. Bu bazi durumlarda bas agrisina,
yorgunluga, bas dénmesine, biling bulanikhigina, uyusukluga, halsizlige, konsantrasyon gugliigiine ve zehirlenme
hissine neden olabilir.

Bu nedenle cihazin kullanildigi ortamda iyi bir havalandirma gereklidir ve uzun siireli maruz kalmadan kaginilmalidir.

Saf PLA ile baskr givenli olarak kabul edilmektedir. Ancak yine de renkli PLA icindeki renklendiricilerden
kaynaklanabilecek bilinmeyen buharlar nedeniyle ortamin iyi havalandiriimasi 6nerilir.
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B.1. BASLARKEN

Bu kilavuz Rigid3D yazicinizi dogru sekilde sorunsuzca uzun yillar kullanmanizi saglayacak bilgileri icerir. Basaril
baskilar almak icin gesitli baski parametrelerini kontrol etmeniz ve degisik ayarlar denemeniz gerekir. Bu nedenle
oncelikle zaman ayirip makinanizi kullanmayr 6grenmeniz cok énemlidir.

Bu kilavuz Rigid3D yazicinizi nasil kuracaginizi, baskiya hazirlayacaginizi, nasil kullanacaginizi, nasil bakim
yapacaginizi ve giivenlik uyarilarini icerir. Kilavuzu okuyup anlamaniz Rigid3D yazicinizla kaliteli baskilar almaniz ve
olasi kaza ve yaralanmalarin énlenmesi agisindan énemlidir. Cihazi kullanacak kisilerin bu kilavuzu dikkatlice
okuyup anlamasini ve gerektiginde kullanicilarin bu kilavuza ulasabilir olmasini saglayiniz.

Bu kilavuzdaki bilgilerin dogru ve eksiksiz olmasi i¢in her tiirlii caba sarf edilmistir. Ancak bu, kilavuzun tim bilgileri
icerdigini garanti etmez. Bu nedenle kilavuz sadece rehber bilgi olarak gértilmelidir. Kilavuz iceriginde herhangi bir
yanlis veya eksik belirlerseniz liitfen bize bilgi verin. Yapacaginiz geri bildirimler dogrultusunda kilavuzda yapilacak
dizeltmeler sayesinde kilavuz geliserek hizmet kalitemiz artacaktir.

Kilavuz genelinde kullanilan resimler anlatim amagli olup Uriiniiniizle farkhiliklar gésterebilir.

Kilavuz da ¢6ziim bulamadiginiz herhangi bir sorun ya da sorununuzda http://www.rigid3d.com adresindeki destek
sayfalarindan ¢6zim bulabilir ya da Rigid3D sosyal medya sayfalarinda diger kullanicilarin deneyimlerinden de
faydalanabilirsiniz.

Artik sizde Rigid3D toplulugunun bir Gyesisiniz. Hos geldiniz.

B.2. NASIL CALISIR?

Rigid3D (i¢ boyutlu yazici termoplastik filamanlari eriterek kati ti¢ boyutlu nesneler dretir. U¢ boyutlu dizayn
dosyalari bilgisayarda Rigid3D i¢in komutlara cevrildikten sonra cihaza SD kart ya da USB baglantisi araciligiyla
gonderilir. Rigid3D kendisine ulasan komutlar dogrultusunda termoplastik filamani isitarak ince bir delikten baski
platformuna akitarak katman katman kati nesneyi adeta 6rermiscesine olusturur. Bu ydnteme eritilmis filamanla
uretim (FFF) denir.
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B.3. URUN OZELLIKLERI

FFF (Eritilmis Filamanla Uretim)

Baski Teknolojisi
Baski Hacmi
Kinematik

Bosta Hareket Hizi
Katman Kalinlig

Konum Hassasiyeti

Ekstruder Sayisi

Nozil Capi

Filaman Capi

X =Y Eksen Tahrik Sistemi
Z Eksen Tahrik Sistemi
Baski Plakasi
Baglanabilirlik

Gicg
Calisma Sicakhigl
Saklama Sicakligi

Yazilim

Dosya Formati

Ebatlar

Max. Ekstriizyon Sicaklig
Hammadde

Diger

i

150x150X150 mm

Basit Kartezyen

80 mm/sn
0.1-0.3mm

X-10 mikron

Y - 10 mikron

Z - 2,5 mikron

1

0.4 mm

1.70 - 1.80 mm
Minimal Bosluklu GT2 Kayis
Trapez Kesitli Vidali Mil
Inox

USB ve SD Kart

220 volt 60 watt max.
15°C - 36°C

0°C-50°C

Cura

STL, OBJ, AMF, GCODE
32x38x41cm

300°C

PLA

LCD kontrol paneli
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C.1. KUTU ICERIGI

Gii¢ Kaynagi Gii¢ Kablosu

Paslanmaz Celik Baski Plakasi SD Kart

PLA Baslangi¢ Filamani (1.75 mm) Metal Klips x 4
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C.2. KURULUM

1. Cihazin kutusunu genis bir masaya ya da
zemine koyunuz.

2. Kutuyu Gst kismindan agarak cihaz ekindeki
parcalari aliniz. (SD-Kart, stick yapistirici, giic
kaynagy, glic kablosu ve baslangic filamanr)

3. Cihazi kutudan ¢ikarmadan cihazin etrafinda
yer alan tiim strafor plakalari ve Ustiindeki
straforu gikartiniz.

Dikkat!: Cihazin ¢evresindeki straforlari ¢ikarmadan
cihazi kutusundan cikarmaya calisirsaniz cihaz hasar
gorebilir.

4. Xekseninisabitleyen kablo baglarini ¢ikariniz.
Kesici alet kullaniyorsaniz tahrik kayiglarina
zarar vermemeye dikkat ediniz.

5. Adaptoérin soketini cihazin sag arkasindaki
glic girisine takiniz.

6. Glig kablosunu cihazin adaptériiniin soketine
takiniz.

7. Glc kablosunun fisini 220 volt toprakl bir
prize takarak cihaza elektrik verebilirsiniz.
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C.3. BIR BAKISTA RIGID3D HOBBY

Filaman Makara Askisi

Baski Kafasi (Ekstruder)

Filaman Kavrama Dislisi ve Mandali

Baski Platformu

SD Kart Yuvasi

Model Sogutma Fani

Bilgi Ekrani

Ekran Parlaklik Ayar

USB Baglanti Noktasi

\4

Déndur-Bas Kontrol Digmesi

Acma/Kapama Digmesi

Guig Giris Soketi

_—
mold.-



BASKI KAFASI

Filaman Aktarma Hortumu

Sicak Bolge Sogutucusu ve Fani

Kartus Isitic

Sicaklik Sensorid Yuvasi

Nozul
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D.1. FILAMAN YUKLEME

1. Filaman makarasini makara askisina takiniz.

2. Filamanin ucundan bir parca keserek ug¢ kisminin diizgiin
formda olmasini saglayiniz.

3. Filaman kavrama mandalina basarak filamani baski
rulmani ve kavrama dislisi arasina yerlestirirken
filamanin ucunun Gst kisimdaki deligin agzina gelmesini
saglayiniz.

4. Kontrol panelinde Hazirlik->Filaman Yikle (Prepare-
>Load Filament) islemini secerek filaman yiikleme
islemini baslatiniz.

Filaman yiikleme islemi 1-2 dakika stirer. Cihaz 6nce noziilii 220 C
dereceye kadar isitir. Ardindan bir sinyal sesi verir ve filamani
35cm uzunlugunda hizla ilerletir. Daha sonra 10cm uzunlugunda
yavas ilerletir ve 5cm uzunlugunda ¢ok yavas ilerletir. Son olarak
nozil isinmasint durdurur ve islemin bittigini bildirmek Gzere
sinyal sesi verir. (Nozllin sogumasi hemen gerceklesmez.
Nozill soguyana dek ekstrudere dokunmayiniz.)

Bu islem sonucunda filaman ekstruderin ucuna sirilmis ve
ekstruder icinde eski filamandan kalan kalintilar disari atilmis
olur. islem sonucunda noziiliin ucundan bir miktar filaman akar.

i

Main
nad Filament

Rl oad Filamenl
Di=zable =t eppers

Auto home
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D.2. BASKI PLATFORMUNUN HAZIRLANMASI

1. Inox baski plakasimi tutan metal klipsleri sdkerek
yerinden ¢ikartiniz.

2. Platformun tozlu, kirli ve yagl olmamasina 6zen
gosteriniz ve gerekirse alkoll bir bezle temizleyiniz.

3. Temiz ve kuru platform yilizeyine yiizeyin tamamini
kaplayacak sekilde yazici beraberinde gonderilen
stick yapistiriciyr uygulayiniz.

4. Yapistirici uygulanan ylizey yukari bakacak sekilde
baski plakasini yerine yerlestirip metal klipslerle
sabitleyiniz.  Yapistiniai  uygulanmis  ylizeye
dokunmamaya ve kirlenmemesine 6zen gdsteriniz.

5. Bu islem her baski 6ncesinde uygulanir. Zamanla
platform yilizeyinde kalin bir yapistirici tabakasi
olusmasi durumunda eski yapistirici artiklarini akan suyun altinda bulasik teli ile temizleyebilirsiniz. Yikama
sonrasinda paslanmamasi icin baski plakasini kurulayiniz.
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D.3. ORNEK BASKININ ALINMASI

1. Baski almaya baslamadan ©nce filamanin baski
kafasina takili ve baski platformu hazirliginin yapilmis
olmasi gerekir.

2. SD karti cihazin sag tarafindaki yuvasina SD kartin
etiketli ylzil cihazin sol tarafina bakacak sekilde
yerlestiriniz. SD kart takiinca kontrol panelinde
“SDKart yerlesti” (“Card inserted”) yazisi belirir.

3. Kontrol panelinde SD’den Yazdir (Print from SD-
><DOSYA ADI>) islemi secilip gikan listeden istediginiz
bir dosyayi secerek baski islemini baslatabilirsiniz.

4. Islemi sectiginizde cihaz ilk olarak ekstruderi isitmaya
baslar. Bu ylizden ilk anda cihazda hareket olmamasi
normaldir. Isinma durumunu kontrol panelinde bilgi
ekranindan izleyebilirsiniz. Isinma tamamlandiktan
sonra cihaz baskiya baglar.

5. Baski tamamlandiktan sonra yazici kafasinin sicaklig
40 Cnin altina disene dek bekleyiniz. Sicakliklari
kontrol panelinde bilgi ekranindan izleyebilirsiniz.

6. Sicaklik dustikten sonra metal klipsleri ¢ikarip baski
platformunu yerinden aliniz.

7. Bastiginiz nesneyi sikica tutup saga sola oynatarak
veya bir ispatula yardimiyla baski platformundan
ayirabilirsiniz.

8. Tebrikler ilk 3D baskinizi aldiniz.

DIKKAT: Cihaz yaralanmalara neden olabilecek
A hareket eden ve yliksek sicaklikta olan parcalara
sahiptir. Herhangi bir yaralanmaya mahal vermemek icin baski
esnasinda ve sonrasinda cihaz soguyana dek cihaza miidahale
etmeyiniz ve baskl boyunca cihazi operatér goézetiminde
tutunuz.

i

Info scresn
Prepare
Control
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D.4. FILAMAN CIKARMA

1. Kontrol panelinde Hazirlik->Filaman Cikar (Prepare-
>Unload Filament) islemini segerek filaman ¢ikarma
islemini baslatiniz.

Filaman ¢ikarma iglemi 1-2 dakika stirer. Cihaz 6nce noziilii 220'C
dereceye kadar isitir. Ardindan bir sinyal sesi verir ve filamani
5cm uzunlugunda ¢ok yavas ilerletir. Bu islem esnasinda
nozilin ucundan bir miktar filaman akar. Daha sonra cihaz
filamani 40cm uzunlugunda cok hizli geri ceker. Son olarak
nozil 1sinmasini durdurur ve islemin bittigini bildirmek Gzere
sinyal sesi verir. (Noziliin sogumasi hemen gerceklesmez.
Nozil soguyana dek ekstrudere dokunmayiniz.)

2. islem sonrasinda filaman besleme borusunun icinde
artik filaman kalip kalmadigini kontrol ediniz. Artik
kalmissa tekrar filaman yiiklemeden o6nce filaman
besleme borusu igindeki artiklari temizleyiniz.

Bu islem sonucunda filaman, baski mandalinin ucuna kadar geri
cekilmis olur.

i

Main
Load Filament

W lload Filament

Dizable =teppers
Auto home

o 100% [y 00 :08
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D.5.STL, OBJ, AMF FORMATLI MODEL DOSYASINDAN GCODE OLUSTURMA

STL, OBJ ve AMF formatindaki dosyalardan baski almak icin model dosyasinin bir dilimleme yazilimina yiiklenerek
baski parametreleri ayarlandiktan sonra yazilimin GCODE dosyasini olusturmasi gerekmektedir. Bunun icin agik
kaynakli Cura dilimleme yaziliminin kullanimini éneriyoruz.

Cura yaziminin cihazinizin ayarlarini iceren versiyonunu web sitemizde destek béliimiinden
(http://www.rigid3d.com/cura-dilimleme-yazilimi/) indirebilirsiniz.

Model dosyasindan GCODE olusturmada kullanabileceginiz Cura ve Repetier yazilimlarinin kullanimi “Dilimleme
Yazilimlart Kilavuzu” nda agiklanmaktadir. Bu kilavuza web sitemizdeki destek bélimiinden
(http://www.rigid3d.com/kilavuzlar/) ulasabilirsiniz. Ayrica youtube kanalimizda Cura programinin kullanimi
gosterilmektedir.
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E.1. LCD EKRAN KULLANIMI

Cihazin bir¢ok islemini LCD ekrani izerinden gerceklestirebilirsiniz.

Cihazin mevcut durumu, durum ekraninda gosterilir. Ekranda bir siire islem yapmadiginizda otomatik olarak durum
ekranina déniilmektedir. Durum ekranindaki bilgiler bir sonraki bélimde agiklanmustir.

Ekrana Bas-Dondir anahtar ile komutlar verilmektedir. Anahtar dondurilerek meniler arasinda gegis yapilip
ekrandaki aktif deger azaltilip arttinilabilir. Anahtarin tizerine basildiginda ise menideki aktif komut secilir ya da
mevcut ekrandan ¢ikis saglanir.

Bas-Dondiir anahtarina durum ekraninda basildiginda LCD mendisii agilir.

Baski esnasinda Bas-Dondiir anahtari ¢evrildiginde baski isleme hizi degistirilir. Baski isleme hizi oraninda baski hizi
artar ya da yavaslar.

LCD mendisi degiskendir ve yapilan isleme gére meni yapisi degisir. Baski alinirken ve yazici bostayken mend
komutlari farkhlasir.

18]
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E.2. DURUM EKRANI

Ekstruder Sicaklik Set Degeri

Ekstruder Sicakhgl

I
Platform Sicaklik Set Degeri

Platform Sicaklig Model Sogutma Fani Durumu

X-Y-Z Eksenleri Konumu

EIT
LT
PR

Baski Hizi Carpani

i niN Gegen Baski Siiresi

: \ Baski Tamamlanma Gostergesi

Durum Mesaj
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E.3. MENU AGACI

Ana Meni
Bilgi Ekrani
var

iya Devam Et
kiyi Durdur
en Baski Al

Baslatiliyor

nigio

Ayar Menisi
i

Fan Hizi
Akis
Kucukadim X
Kucukadim Y
Kucukadim Z
Filaman De

Otobaski
Motorlari durdur
Auto ho

OnIsinma PLA
OnIsinma ABS
Sogutma

Gucu Kapa

Gucu Ac

E n Hareket

LCD contrast
Filaman

Hafiz

Hafizadan Ok
Fabrika Ayarlari

5D Kart Meniisi

Eksen Hareket Meniisi

Hazirlik
16mm Yurut
imm Yurut
8.1mm Yurut

Sicaklik Menusd

Platform
Fan Hizi
Autotemp

Max
\B82 Factor
PID-P
PID-I

PID-C
OnIsinma PLA Ayar

Hareket Meniisii

Retract V
Hop mm
UnRet +mm
UnRet V

Yiirirt Meniisil
en Har
Yurut
Yurut
Yurut
Extruder

25



Howe Menu

Control
Pause print
Resume print

e 2
Stop print Y Fan speed Temperature Menu Extruder
Print from SO Flow Contral
Change 50 card ! Nozzle
No 5D card \ 3 ; Nozzle?
Init. S50 card b ] Nozzle3

Bed
Fan speed

Prepare Menu
Main 2 Max Preheat PLA
Autostart 2 Fa Bl Teaperature
Disable steppers Fan speed
Auto home Mozzle
Preheat PLA { Bed
Praheat ABS . StOre memOry
Cooldown J Preheat PLA conf - :
Switch power off | Preheat ABS W Preheat ABS
Switch power o Temperature
Move axis
Motion Menu
; Control
Control Menu Z Offset
Main
Temperature
Motion
LCD contrast
Retract
Store memory

50 Card Menu
Main
Refresh
filenames

Retract Menu
mitrol
AutoRetr.
R ract mm
Retract F
Hop mm




E.3.1. ANA MENU

Durum ekraninda Dondiir-Bas digmesine basildiginda bu
mentiye gegilir. Bu meniiden aktif olan alt meniilere gegis
yapilabilir. Ayrica SD karttan baski alindig1 esnada baskiya ara
verme, baskiyr devam ettirme ve baskiyr durdurma komutlar
da bu menide yer alir.

E.3.2. HAZIRLIK MENUSU

Bu menii sadece yazicinin baski almadigr durumlarda goriiniir
olur.

Eksenleri Sifirla islemi yazici kafasinin X, Y ve Z ekseninde sifir
konumuna gitmesini saglar. X Sifirla, Y Sifirla ve Z Sifirla iglemi
yazici kafasinin ilgili eksende sifir konumuna gitmesini saglar.

Offset Ayarla islemi baski kafasinin mevcut konumunu yazicinin
sifir noktasi olarak ayarlar.

Eksen Yonet alt mendsiinden X, Y ve Z eksenlerini hareket
ettirebilir ekstruderin filaman ilerletmesini ya da geri gekmesini
saglayabilirsiniz. Bunun i¢in ilk 6nce bir alt ekranda eksenlerin
ne miktarda (0.tmm/1tmm/1omm) hareket ettirilecegi secilir.
Ardindan hareket ettirilecek eksen ya da ekstruder secilerek.
Dondir/bas dugmesi cevrilerek secilen oranda hareket
ettirilebilir. 1omm hareket hizinda sadece X ve Y eksenleri
hareket ettirilebilir. Ekstruderin hareket etmesi icin ekstruder
sicakliginin 170 C derece lizerinde olmasi gerekir.

Eksen yonet islemi ile motorlar calistiginda ya da eksen
sifirlama ile yazici kafasi konumu degistirildiginde hareket
dursa da yazicl kafasinin konumunu korumasi igin motorlar
glcte tutulur. Eksenleri serbest birakip tekrardan elle hareket
ettirilebilir hale gelmesi icin Motorlari  Durdur islemi
kullanilabilir.

i
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On Isinma islemleri ile baski 6ncesinde zaman kazanmak icin

baski platformunun i1sinmasi saglanabilir ve yine ayni islev ile :
baski kafasina filaman ytiklemek ya da filamani ¢ikartmak igin =1 By
baski kafasinin isinmasi saglanabilir. Yaygin olarak kullanilan

| = 1 ima

PLA ve ABS filamanlar i¢in ayri ayri 6n 1sinma sicaklik degerleri
icin menutde islemler vardir. On Isinma ABS/PLA islemi hem
tablanin hem de ekstruderin isinmasini saglar. On Isinma
ABS/PLA Tabla islemi sadece tablanin isinmasini saglar.

On Isinma ile ekstruder ve tablanin sicakhigi ayarlandiysa ya da =
baski yarida kesilip ekrandan baski durdurulduysa Sogut islemi  BI& torlar Durecdur
ile ekstruderin ve tablanin isitilmasi durdurulabilir. 1_—:”_..! | = 1 Fima F'L.H

A nma HES

E.3.3. AYAR MENUSU

Bu meni sadece yazicinin baski aldigr anlarda gortndr olur.
Baski ile ilgili baski hizi, baski kafasi sicakligi, baski platformu
sicakhig gibi parametreler baski esnasinda bu menu altindaki
islemlerden degistirilebilir.

Akis degeri ile baski esnasinda noziilden akitilan plastik miktar
orantisal olarak arttirilip azaltilabilir.

Ayrica filaman degisimi islemi ile baski esnasinda filamanin
bitmesi ya da renk degisimi yapilmak istenmesi gibi durumlarda
filaman degisimi yapilabilir. Filaman degisimi komutu
verildiginde yazici hafizasindaki hareketi tamamladiktan sonra
baski kafasina kolay erisilebilir bir noktaya ¢ekip filamani geri

iter ve yeni filamanin baski kafasina takilmasini bekler. Yeni
filaman takilip Déndiir-Bas diigmesine basildiginda yazici baskiya kaldigi yerden devam eder.

Baski esnasinda baski kafasinin bloke olmasi durumunda filaman degisimi prosesinin ¢alistirilarak filamani kafaya
tekrar ytiklemek cogu zaman problemi ¢6zer.
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E.3.4. KONTROL MENUSU

Bu mendi altinda yazicinin fiziksel yapisi ile ilgili parametrelerin
degistirilip kayit edilebilecegiislemler vardir. Bu parametrelerin
degistirilmesi yazicinizin diizgiin ¢alismamasina neden olur. Bu
bélimdeki ayarlar degistirmeyiniz.

Bu bélimde sadece kullandiginiz filamanin 6zelliklerine bagh
olarak sicaklik bashg altindaki 6n isinma islemlerinin sicaklik set
degerlerini degistirmeniz gerekebilir.

E.3.5. SD KART MENUSU

Bu menl sadece yaziciya SD Kkart takilirsa gériinir ve SD kart
icindeki dosyalar listelenir. Bu meni araciligiyla SD kart icindeki
bir GCODE dosyasi segilip baski islemi baslatilabilir.

i
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BAKIM ve
AYARLAMA



F.1. BASKI TABLASI PARALELLIK AYARI

Cihazinizin tablasinin paralelligi fabrika cikisinda ayarlanmistir.
Ancak nakliye esnasinda ya da zamanla kullanima bagl olarak
tablanin X ve Y eksenine olan paralelligi bozulabilir. Baskinmzin ilk
katmani olusturulurken noziil yiiksekte kaliyor ve filaman baski
tablasina tutunamiyorsa ya da noziil baski tablasina ¢ok yakin _ Info screen
kaliyor ve baski tablasina sirtiiyor ise baski tablasinin . . ‘33“§E°ia.~d
paralelligini ayarlamaniz gerekir. |

1. Kontrol panelinde Hazirlik->Z Sifirla (Prepare->Home Z)

islemini seginiz. Bu komut ile cihaz Z ekseninde sifir
konumuna gider.

Mair
Load Filament !
(Unload Filament |

Diszable zheppers |

2. Baski kafasini ve tablayr elinizle resimde goruldigu
konuma aliniz.
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3. Bir parga kagidi (8ogr/m?) noziil ile tabla arasina koyup
kagidi ileri geri hareket ettirirken sol 6n kdsedeki tabla
ayar vidasini yildiz tornavida ile ¢evirerek noziil ile tabla
arasindaki mesafeyi ayarlayiniz. Ayar sonucunda kagit
rahat¢a noziliin altinda hareket edebilirken hafifce
noziile surtmelidir.

4. Baski kafasi sag 6n ayar vidasina yaklastirilip sag 6n ayar
vidasi ayni sekilde ayarlanir.

5. Baski tablasi 6ne cekilerek baski kafasi sag arka ayar
vidasina yaklastiriip sag arka ayar vidasi ayni sekilde
ayarlanir.

6. Baski kafasi sol arka ayar vidasina yaklastirilip sol arka
ayar vidasi ayni sekilde ayarlanir.

7. 2. Adimdan 6. Adima kadar olan ayarlar bir kez daha
tekrarlanir.

8. Ayardan sonraki ilk baskida ilk katman baskisi
go6zlemlenir. Nozul baski tablasi arasindaki uzakhkta bir
problem varsa ayar vidalarina kicik miidahaleler ile
optimum ayar yakalanir.
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F.2. GUNLUK KONTROL

Bir baskiya baslamadan 6nce cihazinizi gérsel olarak kontrol ediniz. Kontrol etmeniz gereken seyler:

e Baski platformunun tozsuz ve yaglanmamis olmasi

e Baski platformunun tizerindeki yapistirici tabakasinin ¢ok kalinlasmamig olmasi

e Baski platformunda énceki baskilardan kalinti kalmamis olmasi

e (Cihaz icindeki kablolarda, kablo baglantilarinda ve ana gii¢ kablosunda ezilme, kirlma ve kopukluk
olmamasi

e Herhangi bir par¢anin baglantisinda gevseme ya da sarkma olmamasi

Gerekiyorsa baski plakasini yerinden cikarip akan suyun altinda bulasik teli ile temizleyiniz. Baski platformunu
temizledikten sonra tam olarak kurumadan yaziciya yerlestirmeyiniz.

Kablolarla ya da herhangi bir parcaiile ilgili bir problem tespit ederseniz lireticiden teknik destek almadan cihazinizi
kullanmayiniz.

F.2. AYLIK BAKIM

Her ay diizenli olarak eksen kilavuz millerini ve Z ekseni vidal milini NLGI oo sinifi gres ile yaglayiniz.

NLGloo sinifi gres yerine gerekirse az miktarda (1 cay kasign) lityum gresini (beyaz gres) yeteri miktarda ince genel
amagh yag (10 numara yag) ya da 5W30 motor yagl ile karistirarak recel kivaminda olusturacaginiz yag karisimini
kullanabilirsiniz.

Ayrica ayda bir ekstruderin filaman kavrama mekanizmasini birikebilecek filaman artiklarindan temizleyiniz. Bunun
icin resim fircasi ya da dis fircasi kullanabilirsiniz.

F.3. YILLIK BAKIM

Yilda bir kez X ve Z eksenini yataklayan lineer rulmanlardaki gres nipellerinden rulmanlara NLGI oo sinifi gres ya da
aylhk bakimda kullandiginiz yag karisimindan basiniz. (Bazi yazici modellerimizde gres nipeli yoktur. Yazicinizda gres
nipeli yoksa bu islemi yapmayiniz.)

F.4. TEMIZLiK

Cihazinizi temizlemeden 6nce gii¢ diigmesinin kapali fisinin prizden ¢ekilmis oldugundan emin olunuz.
Cihazin dis metal ylizeyini az nemli bezle silebilirsiniz. Deterjan kullanmayiniz.

Kilavuz millerini ve Z ekseni vidali milini silmemenizi 6neririz. Silmek durumunda kalirsaniz milleri NLGI 00 sinifi gres
ya da aylik bakimda kullandiginiz yag karisimi ile tekrar yaglayiniz.

n UYARI: Cihaziniza bakim yapmadan 6nce cihazinizin kapali konumda ve fisinin prizden ¢ikarilmis olduguna
emin olun. Cihaz kapali ve fisi ¢ekilmis olsa bile kesinlikle cihazin gli¢ kaynagina miidahale etmeyiniz.
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SORUN
GIDERME ve
DESTEK



G.1. SORUN GIDERME iPUCLARI

Cihaziniz ile ilgili bir sorun yasarsaniz bu bélim size problemi teshis etmede ve ¢d6zmede yol gosterecektir.

Cihazinizla ilgili teknik destek talep etmeden 6nce liitfen bu bélimu kontrol ediniz.

OLASI NEDEN

Yazicr agilmiyor.

Yaziciya gi¢ gelmiyor.

Yazicinin gli¢ kablosunun takili olup olmadigini

kontrol ediniz.

Gui¢ diigmesinin agik konumda oldugunu kontrol
ediniz.

Yazicty1 bagladiginiz prize baska bir cihaz
baglayarak calisip calismadigina bakarak prizde
glc¢ olup olmadigini kontrol ediniz.

LCD ekranda Thermal
Runaway yazisi belirdi ve
yazici durdu.

Yaziciniz sicaklik sensorlerinin
yerinden ¢ikmasi durumunda
isiticilarin asirt ¢alisarak
tehlikeli isilarin olusmasini
onlemek Gzere sicaklikta hizli
disusler yasandiginda
Thermal Runaway mesaji
verip baskiyr durdurur ve
bekleme durumuna geger.

Bu durumla 6zellikle
1Isinmakta olan baski
platformunun {zerine soguk
cam yerlestirdiginizde
karsilasabilirsiniz.

Ekstruder ve baski platformu sicaklik sensérlerinin
yerinde olup olmadigini kontrol ediniz.

Ekstruder ve baski platformundan sarkan kablo
olup olmadigini kontrol ediniz.

Yukaridaki kontrolleri yaptiktan sonra yaziciyi
kapatip acarak hata modundan ¢ikmasini
saglayabiliriniz.

LCD ekranda Err. Max
Temp yazisi belirdi ve
yazici durdu.

Yaziciniz ekstruder sicaklig
300 C dereceyi baski
platfomu sicakhgi 150 C
dereceyi asarsa yiksek
sicakligin olusturabilecegi
zararlardan korunmak icin
baskiyr durdurur ve bekleme
durumuna gecger.

Gercekte yiiksek sicaklk
olmasa da sicaklik sensori
kablolarinda kisa devre
olmasi durumunda da bu
sorunla karsilasilabilir.

Sicakhgin gercekten ylksek olup olmadigini
kontrol ediniz.

Sicaklik yliksek degilse sensor kablolarinda
gorundr bir kisa devre olup olmadigini kontrol
ediniz varsa ve kisa devreyi giderebiliyorsaniz
giderin.

Sicaklik gercekten yiiksek ise ya da kisa devre
tespit edemedi iseniz teknik servise basvurunuz.

Baski platformu
Isinmiyor.

Baski platformu isiticisi giic
baglantisi yerinden ¢ikmis.

Yazicl LCD ekranindan 6n isinma (preheat) islemi
baslatiniz. On isinma komutu ile platform isinyor
ise hazirladiginiz GCODE’u kontrol ediniz. On
isinma komutu ile platform isinmiyor ise teknik
servise basvurunuz.

Baski ayarlarinda platform
sicakligr dogru girilmemis.

Dilimleme yazilimindaki platform sicakligini kontrol
ediniz. Dogru sicaklik degerini girdikten sonra
modeli tekrar dilimleyerek yeni bir GCODE dosyasi
hazirlayip yeni dosyanin baskisini aliniz.

nigis
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SORUN

Baski platformu isiniyor
ancak LCD ekran sicakhig
0 C gosteriyor.

OLASI NEDEN

Baski platformu sicaklik
sensorii baglantisinda
kopukluk var.

¢O6zOMm
Sicaklik sensori konnektorlerini kontrol ediniz.
Sorun ¢dziilmedi ise teknik servise bagvurunuz.

Ekstruder isinmiyor.

Ekstruder isiticisi giig
baglantisi yerinden ¢ikmis.

Yazici LCD ekranindan 6n 1sinma (preheat) islemi
baslatiniz. On isinma komutu ile ekstruder
Isinmiyor ise ekstruder isiticisinin gli¢ baglantisinin
diizgiin sekilde ilgili konnektore bagh oldugunu
kontrol ediniz. Baglantida problem tespit
edemezseniz teknik servise basvurunuz.

Baski ayarlarinda ekstruder
sicakhgr dogru girilmemis.

Dilimleme yazihmindaki ekstruder sicakhgini
kontrol ediniz. Modeli tekrar dilimleyerek yeni bir
GCODE dosyasi hazirlayip yeni dosyanin baskisini
aliniz.

Ekstruder isiniyor ancak
LCD ekran sicakligi o' C
gosteriyor.

Ekstruder sicaklik senséri
baglantisinda kopukluk var.

Sicaklik sensérii konnektorlerini kontrol ediniz.
Sorun ¢oziilmedi ise teknik servise basvurunuz.

Basilan nesne baski
esnasinda platformdan
ayriliyor ya da platforma
hi¢ tutunmuyor.

Platforma yapistirici
uygulanmamis.

Platforma stick yapistirici uygulayiniz. (PVP icerikli
bir yapistirici kullaniniz.)

Platformun dizlGgiini
bozacak derecede
platformda 6nceki basilan
modellerden yapistirici veya
model kalintisi birikmis.

Platformu akan suyun altinda bulasik teliile
yapistirici artiklarindan temizleyip yeni bir kat stick
yapistirici uygulayiniz.

Baski platformunun sicaklig
dogru ayarlanmamis.

Dilimleyici ayarlarinda baski platformu sicakligini
kontrol ediniz. ABS baski icin 6nerilen 100-110'C
derece, PLA baski igin 6nerilen 60-70 C araliginda
ayarladiktan sonra modeli tekrar dilimleyip yeni
GCODE dosyasindan baski aliniz.

Baski esnasinda yazicinin
kapaklari agik tutuluyor.

Baski esnasinda yazicinin kapaklarini kapali
tutunuz.

Baski platformu X-Y eksenine
paralel degil ya da Z sifir
noktasinda noziil tabla
arasindaki mesafe 0.1mm’den
fazla

Kilavuzun ilgili bélimiinde agiklandigr sekilde tabla
paralellik ayari yapiniz.

Nozdil baski platformuna
slirtiiyor ya da ilk katman
plastik cok ince basiliyor
ya da ilk katmani
basarken ekstruder
motorundan tikirti sesi
geliyor, motor filamani
itemiyor.

Platformun dizlGginia
bozacak derecede
platformda 6nceki basilan
modellerden yapistirici veya
model kalintisi birikmis.

Platformu akan suyun altinda bulasik teliile
yapistirici artiklarindan temizleyip yeni bir kat stick
yapistirici uygulayiniz.

Baski platformu X-Y eksenine
paralel degil ya da Z sifir
noktasinda nozil tabla
arasindaki mesafe 0.1mm’den
az

Kilavuzun ilgili bélimiinde agiklandigi sekilde tabla
paralellik ayari yapiniz.
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SORUN

Baski esnasinda
noziilden yeterli
miktarda plastik akmiyor
ya da baski esnasinda
plastik akisi duruyor,
ekstruder motoru
tikirdiyor, filaman itici
filamani asindinyor.

OLASI NEDEN
Ekstruder fani ¢alismiyor.

¢0zim
Ekstruder fani baglanti kablolarini kontrol ediniz.

Fan pervanesi kanatlarini elle ceviriniz. Sikisiklik
varsa fan baglanti civatalarini biraz gevsetiniz.

Yukaridaki islemlere ragmen fan ¢alismiyor ise
teknik servise bagvurunuz.

Ekstruder sicakhgr diisik

Dilimleyici ayarlarinda ekstruder sicakligini 5°C
yliksege ayarladiktan sonra modeli tekrar
dilimleyip yeni GCODE dosyasindan baski aliniz.

Baski stirmekte ise LCD mentisiinde Ayar->Nozil
islemini segip sicakhgi 5 C arttiriniz.

Filaman makarasi takilmis

Filaman makarasinin bosalmasini engelleyen
sikisikligr ¢6ziiniz.

Noziil titkanmig

Yedek nozil temini ve noziil degisim talimatlari
icin teknik servise basvurunuz.

Baski hizi yiiksek

Dilimleyici ayarlarinda baski hizini 30mm/sn veya
altina ayarladiktan sonra modeli tekrar dilimleyip
yeni GCODE dosyasindan baski aliniz.

Baski siirmekte ise LCD meniisiinde Ayar->Hiz
islemini secip hiz carpanini diistriiniz.

Nozdil strekli tikaniyor.

Ekstruder sicakhigi cok yiiksek

Cok yiiksek sicakliklar
plastigin karamelize olarak
sert parcalar olusmasina
neden olur. Bu parcalar ince
nozil deligini tikayabilir.

Dilimleme yazihmindaki ekstruder sicakhgi ayarinizi
kademeli olarak disiriiniz ve sonucu
gozlemleyiniz.

Filaman tozlu

Ekstrudere girmeden 6nce filamanin
temizlenecegi bir diizenek kurunuz. Asagida
belirtilen adresteki ¢6ziimii 6neririz.

https:/[youmagine.com/designs/universal-filament-
filter
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G.2. TEKNiK DESTEK

Bu kullanim kilavuzunda bahsedilmeyen bir sorun ile karsilagirsaniz liitfen bizimle facebook destek grubumuz,
eposta veya telefon yoluyla baglantiya geginiz.

Destek grubumuz yoluyla paylastiginiz sorunlariniz diger kullanicilarin da bilgilerden faydalanmasini saglayacagi
i¢in Rigid3D kullanicilarina genel yarar saglanmaktadir. Bu nedenle destek grubuna iletilen sorunlar tarafimizdan
oncelikli olarak cevaplanir.

Facebook destek grubumuza uye olabilirsiniz. http://www.facebook.com/groups/rigid3d
Youtube kanalimizdan destek videolarini takip edebilirsiniz.
Destek boliimiimiize destek@rigid3d.com adresinden ulasabilirsiniz.

Bu kilavuzun son siirimiyle yazicinizla ilgili strticti ve yazihmlara http://www.rigid3d.com adresimizdeki destek
sayfalarindan ulasabilirsiniz.
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