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SORUMLULUK REDDI

! Cihazinizi kullanmadan 6nce litfen bu kilavuzu okuyup anlayiniz.

Kilavuz icerigini 6grenmeden cihazi kullanmaniz; kisisel yaralanmalara, ¢evresel zararlara ya da
cihazinizin hasar gérmesine neden olabilir. Her zaman icin cihazi kullanacak kisinin kilavuz icerigindeki bilgileri
O6grenmis 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 driinlerin
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 gére dnceden bildirimde bulunmaksizin degistirilebilir.

Bu kilavuzdaki bilgilerin dogru ve eksiksiz olmasi i¢in her tirlii ¢aba sarf edilmistir. Ancak kilavuzdaki bilgilerin
dogrulugu dogrudan veya dolaylh olarak garanti edilmemektedir.

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

KULLANIM AMACI

Rigid3D ti¢ boyutlu yazicilar ticari ve endustriyel ortamlarda isitilmis filamanla Gretim teknigi ile ABS ya da PLA
plastikten modeller Gretmek icin tasarlanmis ve tretilmistir. Cihaz kavramsal modeller, fonksiyonel prototipler ve
distk adetli Gretimler icin uygundur. imalat isleminde basarili sonuglar almak icin kullanicinin modelin
geometrisine ve kullandigr filamanin &zelliklerine gére dogru lretim parametrelerini belirleyip uygulamasi
gereklidir. Her ne kadar, cihaz markadan bagimsiz ham maddelerle calisabilse de en iyi sonuclarin alinabilmesi icin
Ureticinin test edip onayladig 3D yazici filamanlarinin kullanilmasi dnerilir.

© 2016 Rigid3D. Her tiirlii hakki sakhdir.

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

n Bu dokiiman bitiiniinde glvenlik agisindan tehlike arz eden konular ve uyarilar tnlem isareti ile
belirtilmistir.

Cihaz yaralanmalara neden olabilecek hareket eden ve yiiksek sicaklikta olan parcalara sahiptir. Herhangi bir
yaralanmaya mahal vermemek icin 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 ¢ikarilmis olduguna emin olun. Cihaz
kapali ve fisi cekilmis olsa bile kesinlikle cihazin glic kaynagina miidahale etmeyiniz.

Tlim baski islemi boyunca cihazi operatér gézetiminde 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, glivenliklerini saglayacak bir gézetmen olmadan kullanimina uygun degildir.

Cihaz kullanilirken ¢ocuklar gézetim 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 tGriindir. Ev ortaminda bu iriin radyo girisimine neden olabilir, bu durumda girisimi 6nlemek icin
kullanicinin bir takim énlemler almasi gerekebilir.

A.2.2. MEKANIK TEHLIKELER

Cihaz bir¢ok hareketli parca icerir. Ancak step motorlar ciddi yaralanmalara sebebiyet verecek kadar gticlii degildir.
Yine de, sadece makine kapali iken baski ortamina miidahale edilmesi dnerilir.

A.2.3. YANMA RIiSKi

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

A.2.4. YANGIN RiSKi

FFF baski yéntemi hareketli bir noziilden sicak plastigin kontrolll bir sekilde akitilmasini icerir. Hareketli sicak bir
nozul ile Gretim prosesinde bir dizi istenmeyen durumun olusmasi yangin riskini barindirir.
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Baski esnasinda plastikte meydana gelen ¢ekme nedeniyle model baski ylizeyinden ayrilirsa baski yiizeyinden
ayrilan plastik parca sicak noziile dolanip cevresini kaplayabilir uzun bir baski boyunca plastik akitmaya devam eden
noziliin ¢evresini kalin bir plastik yumag kaplayabilir. Bu olay neticesinde uzun siireli sicagin etkisiyle noziili
kaplayan plastik madde tutusabilir.

Diger bir durumda yine ¢ekme nedeniyle baski yiizeyinden ayrilan modele uzun bir baski boyunca nozil 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 mdsiri yerinden kurtulabilir. Bu
durum cihazin nozil kismindaki sicakligr yanlis algilamasina ve yanlis sinyallere gére nozdil isiticisini calistirmasina
neden olabilir. Bu durum esnasinda noziil isiticisi plastik modele temas ediyor ise ylksek sicaklik ile plastik
tutusabilir.

Bu riskleri minimize etmek lzere cihazin tasariminda bir takim énlemler alinmistir. Nozil kismindaki baglantilar
pasolu hazirlanarak vidalama usdli ile makinaya tutturulmustur. Bu da gecmeli sistemlere goére daha saglam bir
baglanti olusturmaktadir. Programsal olarak cihazin bir takim senaryolart kontrol etmesi saglanarak olusan
olumsuz durum miimkin oldugunca algilanip cihazin baskiyr durdurmasi saglanmistir. Bunlar:

* Cihaz musiri algilamazsa isiticiy1 derhal kapatir. (MinTemp Hatasi)

» Cihaz ¢ok ylksek bir sicaklik algilarsa isiticiy1 derhal kapatir. (MaxTemp Hatast)

» Cihaz sabit sicaklik modundayken nozill icin 10 saniye icinde musirin 6l¢tligu sicaklik degeri 5 C veya daha
fazla diserse, isitici tabla i¢in 60 saniye icinde misirin 6l¢ttigi sicaklik degeri 3°C veya daha fazla diiserse
islem durdurulur. (Termal Problem)

* (Cihaz 1sinma islemine basladiginda hedef sicakliga ulasilana kadar noziil icin 30 saniyelik zaman dilimleri
icinde misirin 6lctligl sicaklik degeri 2°C veya daha fazla artmazsa, isitic tabla i¢in 60 saniyelik zaman
dilimleri iginde misirin 6l¢tigu sicaklik degeri 2°C veya daha fazla artmazsa islem durdurulur. (Isinma
Problemi)

Her ne kadar cihazin tasarimi esnasinda isitilmis filamanla baski yénteminin yapisal olarak barindirdigr yangin riski
minimize edilmeye calisilmis olsa da hicbir 6nlem operatdr kontroli kadar etkin degildir.

Tdm baski islemi boyunca cihaz operat6r gézetiminde tutulmalidir. Cihaz ile operatér gézetimi olmadan kesinlikle
baski alinmamalidir.

A.2.5. SAGLIK RiSKI

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

ABS ile baski alirken, distk konsantrasyonlarda Stiren buhart aciga cikabilir. Bu bazi durumlarda bas agrisina,
yorgunluga, bas dénmesine, biling bulanikhigina, uyusukluga, halsizlige, konsantrasyon giicligiine ve zehirlenme
hissine neden olabilir.

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

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

Bu kilavuz 3D yazicimizi dogru sekilde sorunsuzca uzun yillar kullanmanizi saglayacak bilgileri icerir. Basarili baskilar
almakigin cesitli baski parametrelerini kontrol etmeniz ve degisik ayarlari denemeniz gerekir. Bu nedenle 6ncelikle
zaman ayirip makinanizi kullanmayi 6grenmeniz ¢ok dnemlidir.

Bu kilavuz 3D yazicinizi nasil kuracaginizi, baskiya hazirlayacaginizi, nasil kullanacaginizi, nasil bakim yapacaginizi
ve guvenlik uyanlarini icerir. Kilavuzu okuyup anlamaniz 3D yazicinizla kaliteli baskilar almaniz ve olasi kaza ve
yaralanmalarin énlenmesi acisindan 6nemlidir. 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 tiirli caba sarf edilmistir. Ancak bu, kilavuzun tim bilgileri
icerdigini garanti etmez. Bu nedenle kilavuz sadece rehber bilgi olarak gorilmelidir. 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 amagl olup urinintzle farkhliklar 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 lyesisiniz. Hos geldiniz.

B.2. NASIL CALISIR?

Rigid3D (i¢ boyutlu yazici termoplastik filamanlari eriterek kati ti¢ boyutlu nesneler retir. 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
retim (FFF: Fused Filament Fabrication) denir.
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B.3. URUN OZELLIKLERI

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 Yiizeyi

Platform Isitici
Baglanabilirlik

Gig

Galisma Sicakligl

Saklama Sicakhgi

Yazilim

Dosya Formati

Ebatlar

Max. Ekstriizyon Sicakhig
Hammadde

Diger

(g [[T] ]

FFF (Eritilmis Filamanla Uretim)
200X200X200 MM

Basit Kartezyen

100 mm/sn

0.10 — 0.30 mm
X-10 mikron

Y - 10 mikron

Z —2,5 mikron

1

0.4 mm

1.70 - 1.80 mm

Minimal Bogluklu GT2 Kayis

Trapez Kesitli Vidali Mil

HOTFIX® 3D Baski Yiizeyi

Silikon izoleli Rezistans 220 Volt 500 Watt
USB ve SD Kart

220 volt 600 watt max.

15°C - 36°C

0°C-50°C

Cura

STL, OBJ, AMF, GCODE

35X39X46 cm

300°C

ABS, PLA

LCD kontrol paneli
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C.1. KUTU ICERIGI

Metal Klips x 4 Gui¢ Kablosu

HOTFIX® 3D Baski Yiizeyi SD Kart

Filaman Askisi

%

]
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C.2. KURULUM

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

2. Kutuyu tst kismindan agarak yazicinin tizerindeki, yanlarindaki ve 6éniindeki strafor képik bloklarini aliniz.

Dikkat!: Yazicinin 6n ve yan kisimlarindaki straforlari cikarmadan yaziciyi kutusundan ¢ikarmaya ¢alisirsaniz cihaz hasar
gorebilir.

3. Xekseninisabitleyen kablo baglarini ¢ikariniz. Kesici alet kullaniyorsaniz tahrik kayislarina zarar vermemeye
dikkat ediniz.

4. Baskiylzeyine bantlanmis olan SD karti aliniz.

5. Sevkiyat icin cihazin icine bakan yénde monte edilmis olan filaman
askisini bir yildiz tornavida ile sokiintiz.

6. Filaman askisini cihaz govdesinde ayni delige, aski cihaz goévdesi
disinda kalacak sekilde monte ediniz.
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7. Z ekseni sevkiyat sabitleme vidasini gikartip Z ekseni vidali milini elle birkag tur saat ydniiniinde geviriniz.
Yiikselen Z ekseni altina sabitlenmis olan baslangic filamani ve gii¢ kablosunu cikartiniz.

8. Gl¢ kablosunu gii¢ girisine takiniz.

9. Gii¢ kablosunun fisini 220 volt toprakli bir prize takarak cihaza elektrik verebilirsiniz.
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C.3. BIR BAKISTA RIGID3D ZERO2
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Filaman Makara Askisi
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BASKI KAFASI ve BiLGi EKRANI
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Filaman Kavrama Dislisi

Sicak Bolge Sogutucusu ve Fani
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Kartus Isitici

Sicaklik Sensori Yuvasi

Noziil

Ekstruder Sicaklik Set Degeri

Ekstruder Sicakhgi

Platform Sicaklik Set Degeri

Model Sogutma Fani Durumu

Platform Sicakhigi

F e X-Y-Z Eksenleri Konumu

-
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-
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Baski Hizi Carpani

" .. | " | II "_l Gegen Baski Siiresi

Baski Tamamlanma Gostergesi

1d30D ZERDZ hazir

Durum Mesaji
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D.1. FILAMAN YUKLEME

1. Kontrol panelinde kullanacaginiz filamana gére uygun 6n isinma islemini baslatin.
Hazirlik->On Isinma ABS/PLA->0n Isinma Nozl
Filaman makarasini makara askisina takiniz.
3. Filamanin ucundan bir parca keserek u¢ kisminin diizgiin formda olmasini saglayiniz.
4. Filamanin ucunu filaman kilavuz hortumunun iginden iterek ekstrudere ulastiriniz.

AT

5. Kontrol panelinden ekstruder sicakhgini kontrol
ediniz. Ekstruder sicakligi hedef degere ulasmis ise
ya da ulasinca filaman kavrama mandalina basarak
filamani baski rulmani ve kavrama dislisi arasina
yerlestirirken filamanin ucunun alt kisimdaki deligin
agzina gelmesini saglaymniz.

6. Baski mandalina basmaya devam ederek filamani
noziiliin ucundan plastik akana dek ekstruderin
i¢ine itiniz.
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7. Filaman kilavuz hortumunun ucunu ekstruder mandali
Uzerindeki yuvasina yerlestirmeniz ile filaman yiikleme
islemi tamamlanir.

8. Filamani yiikledikten sonra bir baski baslatabilirsiniz ya da
baski baslatmayacaksaniz kontrol panelinden sogutma
komutu vererek ekstruder ve sicak tablanin sogumasini
saglayiniz.

Hazirlik->Sogut

ksaen Yanet

Totorlar Durdur

= 1hma FLA
= | 1

kismina ve tablaya dokunmayiniz. Sogutma komutu verdikten sonra dahi bu parcalarin sogumasi vakit
alacaktir. Kontrol panelinde sicakliklart kontrol etmeden bu pargalara miidahele etmeyiniz.

n Bu islem boyunca ekstruderin ug kismi ve tabla yiiksek sicaklikta olacaktir. islem boyunca ekstruderin ug
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D.2. BASKI PLATFORMUNUN HAZIRLANMASI

Yaziciniz Hotfix® 3d baski yiizeyi donatilmistir. Kompozit malzemeden retilen bu baski yiizeyine baski 6ncesinde
herhangi bir 6n islem uygulamaniza gerek yoktur.

Z eksen sifir noktasi dogru sekilde ayarlanmis ise 100 C ve Ustii tabla sicakliginda ABS, 60 C ve stii tabla sicakliginda
PLA ylizeye herhangi bir 6n islem yapmadan tablaya tutunur. Tabla sicakligi disiince de basilan model tabladan
ayrilr.

Ancak yine de zaman zaman 6zellikle biiylik modellerin baskisi esnasinda plastikteki kuvvetli cekmeden 6tiirti baski
esnasinda modelin tabladan ayrilmasi gibi durumlarla karsilasabilirsiniz. Bu gibi durumlarda modelin tablaya
tutunmasini arttirmak Gzere baski 6ncesinde Hotfix® 3D baski yiizeyi izerine stick yapistirici uygulayabilirsiniz. Bu
konuda PVP icerikli stick yapistiricilar PVA icerikli olanlara gére daha iyi performans géstermektedir.

Zamanla baski yuzeyinde kalinlagacak stick yapistirici
tabakasi olusabili. Bu durumda 3D baski yizeyini
yazicinizdan ayirip su ile temizleyebilirsiniz. Temizlik
isleminde kimyasal/deterjan kullanmayiniz.
Kimyasal/deterjan baski ylizeyinin &zelliginin kaybolmasina
neden olabilir.

3D baski ylizeyinin tozlu, kirli ve yagl olmamasina 6zen
gOsteriniz. Tozlu, Kkirli veya yagh ylizeylere plastigin
tutunmasi zayif olacaktir.

3D baski ylizeyi 6mdirlii bir parcadir. Zamanla asinacaktir.

Baski yiizeyi performansinda duslis yasadiginiz zaman
yenisi ile degistiriniz.
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D.3. ORNEK BASKININ ALINMASI

Ik olarak yazici beraberinde génderilen SD kart icindeki 6rnek modelin baskisini

alimz!!!

1. Baski almaya baslamadan &énce filamanin baski
kafasina takih ve baski platformu haziriginin |
yapilmig olmasi gerekir.

2. SD karti yazicinin sol tarafindaki yuvasina SD kartin
etiketli ylizi yazicinin arka tarafina bakacak sekilde
yerlestiriniz. SD kart takilinca kontrol panelinde
“SD yerlesti” (“Card inserted”) yazisi belirir.

3. Kontrol panelinde SD den Yazdir (Print from SD-
><DOSYA ADI>) islemi segilip ¢ikan listeden
istediginiz bir dosyayl segerek baski islemini
baslatabilirsiniz.

4. Islemi sectiginizde yazici ilk olarak tablayr ardindan
ekstruderi i1sitmaya baslar. Bu ylzden ilk anda
yazicida hareket olmamasi normaldir. Isinma
durumunu bilgi ekranindan izleyebilirsiniz. Isinma
tamamlandiktan sonra yazici baskiya bagslar.

5. Baski tamamlandiktan sonra yazic kafasinin
sicakligl 40°C’nin altina diisene dek bekleyiniz. S ———
Sicakliklari  kontrol panelinde bilgi ekranindan FF: 1':":'-.": B ____I "—I s LIL

izleyebilirsiniz. = W= ] met
6. Sicaklik diistiikten sonra bastiginiz nesneyi sikica 50 Yer ]'E:' S

tutup saga sola oynatarak veya bir spatula =8 1':4i EL Far |
yardimiyla baski platformundan ayirabilirsiniz. "
7. Tebrikler ilk 3D baskinizi aldiniz. azirlik

Lontrol
S0 den Yazdir

Baskilarin ilk katmanini gézlemlemeniz 6nemlidir. Baski
esnasinda yasayabileceginiz bir problem plastigin baski
plakasina tutunmamasi durumudur. Baskinin ilk katmani
baski plakasini tutunmuyor ise ilk olarak baski yiizeyine
stick yapistirici uygulayip tekrar basmayr deneyiniz. Bu
¢6zim olmazsa ya da baskinin tutunmamasi problemi
yerine nozil tablaya siirtliyor ise bakim ve ayar bolimiinde
anlatildigr sekilde baski tablasi paralellik ayari islemini

yapiniz.

n DIKKAT:Rigid3D yaralanmalara neden olabilecek hareket eden ve yiiksek sicaklikta olan parcalara sahiptir.
Herhangi bir yaralanmaya mahal vermemek i¢in baski esnasinda ve sonrasinda cihaz soguyana dek cihaza
muidahale etmeyiniz ve baski boyunca cihazi operatér gbzetiminde tutunuz.
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D.4. FILAMAN CIKARMA

1. Kontrol panelinde Hazirlik->On Isinma ABS/PLA->On
Isinma Nozil islemini segerek ekstruderin isinmasini
saglayiniz.

2. Ekstruder sicakligl 200°C dereceyi astiktan sonra
filaman kilavuz hortumunu ekstruder Uzerindeki
yuvasindan ¢ikartiniz.

3. Ekstruder mandalina basarak 6nce filamani 1-2 ¢m
ekstrudere iterek ekstruderin ucundan bir miktar
filaman akmasini saglayiniz. Ardindan hizlica filamani
geriye dogru c¢ekerek ekstruderin icerisinden
cikarmiz.

4. Filaman makarasini elle sararak filamanin filaman
kilavuz hortumu i¢inde kalan kismini makaraya aliniz.

5. Gikardiginiz filamani nem almamasi icin kapali bir l
kapta muhafaza ediniz. b4
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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 igin agik
kaynakli Cura dilimleme yaziliminin kullanimini éneriyoruz.

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

Model dosyasindan GCODE olusturmada kullanabileceginiz Cura ve Repetier yazilimlarinin kullanimi “Dilimleme
Yazilmlart  Kilavuzu” nda agiklanmaktadir. Bu kilavuza web sitemizdeki destek bdlimiinden
(http://www.rigid3d.com/kilavuzlar/) ulasabilirsiniz. Ayrica youtube kanalimizda
(http://www.youtube.com/rigid3d-printer) Cura programinin kullanimi gsterilmektedir.

D.6. 7 HILLS FILAMANLAR iCiN BASKI PARAMETRELERI

Rigid3D olarak 7 Hills filamanlarini kullaniyoruz ve kullaniimasini éneriyoruz. Bu filamanlari kullandiginizda
baslangicta 6grenme siireci boyunca yasayabileceginiz baski problemlerinde size daha kolay destek verebiliyoruz.
7 Hills filamanlarla cihazinizda baslangigta kullanabileceginiz baski parametreleri tabloda listelenmistir.

Filaman 7 Hills PLA 7 Hills ABS 7 Hills PETG 7 Hills Flex

Noziil Sicakhgi 195 °C - 205 °C 235 °C - 245 °C 240°C-250°C  235°C-245°C
Tabla Sicakhigi 0°C-60°C 95°C-110 °C 60°C-70°C 70 °C-75°C
ilk Katman Hizi 15 mm/sn 15 mm/sn 15 mm/sn 10 mmy/sn
Baski Hizi 30 mm/sn-60 mm/sn 30 mm/sn - 60 mm/sn 30 mm/sn — 60 mm/sn 20 mm/sn
Bosta Hareket Hizi 100 mmy/sn 100 mm/sn 100 mm/sn 100 mm/sn
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E.1. LCD EKRAN KULLANIMI

Cihazin bir¢ok islemini LCD ekrani Gizerinden gerceklestirebilirsiniz.

Cihazin mevcut durumu, durum ekraninda gésterilir. Ekranda bir siire islem yapmadiginizda otomatik olarak durum
ekranina déniilmektedir. Durum ekranindaki bilgiler bir sonraki béliimde agiklanmistir.

Ekrana Bas-Dondir anahtari ile komutlar verilmektedir. Anahtar déndirtlerek meniler arasinda gecgis yapilip
ekrandaki aktif deger azaltilip arttinlabilir. Anahtarin lzerine basildiginda ise mentideki aktif komut segilir 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 yavagslar.

LCD menisi degiskendir ve yapilan isleme gére meni yapisi degisir. Baski alinirken ve yazici bostayken menii
komutlari farklilasir.

E.2. DURUM EKRANI

Ekstruder Sicaklik Set Degeri

Ekstruder Sicakhgi

I
Platform Sicaklik Set Degeri

Platform Sicakhigi Model Sogutma Fani Durumu

X-Y-Z Eksenleri Konumu

Baski Hizi Carpani

_— = [ +oreachd - -l -
F[-: 1 l_l I_I ..". ! I-I l—] : I—I I--I Gecen Baski Suresi
F K=1 IJ-"EI .-EF I. AT I . Baski Tamamlanma Géstergesi

Durum Mesaj
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E.3. MENU AGACI

Hazirlik Meniisu

Eksen Yonet Meniisu

Eksen Y6net X/Y/Z/Ekstruder Meniisii

S

Ana Hazirhk Eksen Yonet
Eksen Yonet X 10mm
Eksenleri Sifirla Y 1mm

X Sifirla Z 0.1mm

Y Sifirla Ekstruder

Z Sifirla

Motorlari Durdur On Isinma PLA/ABS Meniisii

Sogut Hazirlk

On Isinma PLA On Isinma PLA/ABS

On Isinma ABS On Isinma PLA/ABS Nozil

On Isinma PLA/ABS Tabla

rriwviL

PID Autotune:

On Isinma PLA Ayar

On Isinma ABS Ayar

Ana Menii Ayar Meniisui
Bilgi Ekrani |Bilgi Ekrani Ana Sicaklik Meniisii On Isinma PLA/ABS Ayar Meniisii
Hazirhk Ayar Hiz: r Kontrol Sicaklik
Kontrol Kontrol Z Mesafesi: Nozil: Fan Hizi:
SD Kart Yok / |Duraklat Nozll: Tabla: Noziil:
SD den Yazdir | Durdur Tabla: Fan Hizi: Tabla:
Fan Hizi: Auto Temp: Hafizaya Al
Akis: Min:
Miniadim Z Max:
Filaman Degistir Carpan:
PID-P:
PID-1:
PID-D:

Hareket Meniisii

Kontrol Meniisii Kontrol
Ana Z Mesafesi:
Sicaklik Tabla Seviyele
Hareket ivme:
Filaman ===P>! Filaman Meniisii Vx Jerk:
Hafizaya Al Kontrol Vy Jerk:
Hafizadan Yikle Ein mm3 Vz Jerk:
Fabrika Ayarlari Ve Jerk:
Vmax X:
SD Meniisii Vmax Y:
Ana Vmax Z:
Dosya Adlari Vmax E:
Vmin:
VTrav min:
Amax X:
Amax Y:
Amax Z:
Amax E:
A-retract:
A-travel:
Xsteps/mm:
Ysteps/mm:
Zsteps/mm:
Esteps/mm:
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E.3.1. ANA MENU

Durum ekraninda Dondiir-Bas diigmesine basildiginda bu meniye gecilir. Bu meniiden aktif olan alt mentilere gecis
yapilabilir. Ayrica SD karttan baski alindigi esnada baskiya ara verme, baskiyr devam ettirme ve baskiyr durdurma
komutlari da bu menide yer alir.

E.3.2. HAZIRLIK MENUSU

Bu meni sadece yazicinin baskr almadigr durumlarda gérindr olur.

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

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

Eksen Yonet alt menisilinden X, Y ve Z eksenlerini hareket ettirebilir ekstruderin filaman ilerletmesini ya da geri
cekmesini saglayabilirsiniz. Bunun icin ilk 6nce bir alt ekranda eksenlerin ne miktarda (0.1mm/1mm/1omm) hareket
ettirilecegi secilir. Ardindan hareket ettirilecek eksen ya da ekstruder secilerek. Déndir/bas diigmesi cevrilerek
secilen oranda hareket ettirilebilir. 1omm hareket hizinda sadece X ve Y eksenleri hareket ettirilebilir. Ekstruderin
hareket etmesi icin ekstruder sicakliginin 170'C derece lzerinde olmasi gerekir.

Eksen y6net islemi ile motorlar calistiginda ya da eksen sifirlama ile yazici kafasi konumu degistirildiginde hareket
dursa da yazici kafasinin konumunu korumasi icin motorlar giicte tutulur. Eksenleri serbest birakip tekrardan elle
hareket ettirilebilir hale gelmesi icin Motorlari Durdur islemi kullanilabilir.

On Isinma islemleri ile baski éncesinde zaman kazanmak icin baski platformunun isinmasi saglanabilir ve yine ayni
islev ile baski kafasina filaman ylklemek ya da filamani gikartmak igin baski kafasinin isinmasi saglanabilir. Yaygin
olarak kullanilan PLA ve ABS filamanlar icin ayri ayri 6n isinma sicaklik degerleri icin meniide islemler vardir. On
Isinma ABS/PLA islemi hem tablanin hem de ekstruderin isinmasini saglar. On Isinma ABS/PLA Tabla islemi sadece
tablanin issnmasini saglar.

On Isinma ile ekstruder ve tablanin sicakhigi ayarlandiysa ya da baski yarida kesilip ekrandan baski durdurulduysa
Sogut islemi ile ekstruderin ve tablanin isitilmasi durdurulabilir.

E.3.3. AYAR MENUSU

Bu menii sadece yazicinin baski aldigr anlarda gorindir olur. Baski ile ilgili baski hizi, baski kafasi sicakhgl, baski
platformu sicakhigi gibi parametreler baski esnasinda bu meni altindaki islemlerden degistirilebilir.

Akis degeri ile baski esnasinda nozilden akitilan plastik miktari 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 cekip filamani geri iter ve yeni filamanin baski
kafasina takilmasini bekler. Yeni filaman takilip Déndiir-Bas diigmesine basildiginda yazici baskiya kaldigr yerden
devam eder.

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

Bu menii altinda yazicinin fiziksel yapisi ile ilgili parametrelerin degistirilip kayit edilebilecegi islemler vardir. Bu
parametrelerin degistirilmesi yazicimizin  diizglin ¢alismamasina neden olabilir. Bu bdélimdeki ayarlar

degistirmeyiniz.

Bu bélimde kullandiginiz filamanin 6zelliklerine bagl olarak sicaklik baghigr altindaki 6n 1sinma iglemlerinin sicaklik
set degerlerini degistirmeniz ve Hareket menisu altindaki tabla seviyeleme islemini yapmaniz ve Z mesafesini
degistirmeniz gerekebilir. Tabla seviyeleme ve Z mesafesi konusu Bakim ve Ayarlar bélimiinde agiklanmistir.

E.3.5. SD KART MENUSU

Bu menil sadece yaziciya SD kart takilirsa gortiniir ve SD kart igcindeki dosyalar listelenir. Bu menti araciligryla SD
kart icindeki bir GCODE dosyasi segilip baski islemi baslatilabilir.
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BAKIM ve
AYARLAMA



F.1. BASKI TABLASI PARALELLIK AYARI

Cihazinizin tablasinin paralelligi fabrika ¢ikisinda ayarlanmistir.  Ancak nakliye esnasinda ya da zamanla kullanima
bagl olarak tablanin X ve Y eksenine olan paralelligi bozulabilir. Baskinizin ilk katmani olusturulurken noziil
yliksekte kaliyor ve filaman baski tablasina tutunamiyorsa ya da noziil baski tablasina ¢ok yakin kaliyor ve baski
tablasina siirtiiyor ise baski tablasinin paralelligini ayarlamaniz gerekir.

1. Ekstruderin sicak olmadigindan emin olunuz ve noziilin
ucunda plastik artig varsa temizleyiniz.

2. Kontrol panelinde Hazirlik->Z Sifirla komutu ile yazic
baski kafasini Z eksenini sifir konumuna aliniz.

3. Baski kafasini elinizle tablanin sol 6n kosesine yakin bir

konuma aliniz.

4. Bir parca kagidi (8ogr/m?) noziil ile tabla arasina koyup
kagidi ileri geri hareket ettirirken sol 6n késedeki tabla
ayar vidasini yildiz tornavida ile cevirerek noziil ile tabla

arasindaki mesafeyi ayarlayiniz. Ayar sonucunda kagit
rahat¢a noziilin altinda hareket edebilirken hafifce
noziile siirtmelidir.
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Baski kafasi sag 6n ayar vidasina yaklastirilip sag 6n ayar
vidasi ayni sekilde ayarlanir.

Baski kafasi sirasiyla sag arka ve sol arka ayar vidalarina
yaklastirlarak bu vidalar icin de ayni sekilde ayar yapilir.

Tabla ayar vidalarinda yapilan ayarlama kombine olarak
tablanin konumuna etki ettigi icin tim vidalardaki konum
degisikligi diger vidalarin ayarina etki eder. Bu nedenle
ayar isleminin tekrar Gizerinden gecmek gerekir. Bunun

icin 3. adimdan 6. adima kadar yapilan islemler tekrar
yapilarak vida ayarlari bir kez daha yapilr.

Ayarlama tamamlandiktan sonra yazilim destekli tabla seviyeleme kalibrasyonu yapilir.

F.2. YAZILIM DESTEKLI TABLA SEVIYELEME

18/04/2017’den sonra Uretilen Zero2 model yazicilarda yazilim destekli tabla seviyeleme &zelligi vardir. Yazicinin

tabla paralellik ayar diizgiin sekilde yapilmis olsada baski ylizeyinin tam anlamiyla diiz olmamasi diger bir deyisle

baski ylizeyinde bombe ve cukurlar olmasi; baski esnasinda modelin ytlizeye tutunamamasi ya da noziiliin baski

ylizeyine sirtmesi gibi durumlara yol agabilir. Yazilim destekli tabla seviyeleme ile yazici baski yiizeyinin
topografyasina gére X ve Y ekseni hareket ederken Z eksenini de noziil baski yiizeyi arasindaki mesafe sabit kalacak
sekilde hareket ettirir.

Bu 6zelligin calisabilmesi icin cihazin baski ylizeyinin topografyasini 6grenecek sekilde ayarlanmasi gerekir.

1.

Ekstruderin sicak olmadigindan emin olunuz. Noziiliin ucunda plastik artigl varsa temizleyiniz. Baski
tablasinin temiz ve yapistirici stirilmemis olmasina dikkat ediniz. Kontrol->Z Mesafesi degerini -0- olarak
ayarlaymiz.

Kontrol panelinde Kontrol->Hareket->Tabla Seviyele->Tabla Seviyele komutu ile ayarlama isleminiz
baslatiniz. Bu komut ile yazici ekstruderi 0,0,0 konumuna alir ve ekranda devam etmek icin tiklayiniz mesaiji
belirir. Dondir-bas diigmesine basarak islemi devam ettiriniz.

Bir parca kagidi (8ogr/m?) nozil ile tabla arasina koyup
kagidr ileri geri hareket ettirirken déndiir-bas diigmesini
cevirerek tablanin yukar asagl hareket etmesini
saglayarak noziil ile tabla arasindaki mesafeyi ayarlayiniz
ve dondir-bas diigmesine basarak ayar bitiriniz. Ayar
sonucunda kagit rahatca nozilin altinda hareket
edebilirken hafif¢e noziile stirtmelidir.

ilk nokta icin ayar tamamlaninca cihaz extruderi bir
sonraki ayar noktasina konumlandirir. 3. Maddede
aciklandigi sekilde ayart her konum i¢in yapmaniz gerekir.
Toplam 9 ayar noktasi icin bu ayari yapmaniz gerek.

9. noktanin ayari da yapildiginda cihaz extruderi 0,0,0 konumuna alir ve islem sonlanir.

Yaptiginiz ayarin cihaz kapatildiginda silinmemesi i¢in Kontrol->Hafizaya Al komutu ile degerlerin cihaz
hafizasina yazilmasini saglayiniz.
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Yazilim destekli tabla seviyeleme ayari yapildiktan sonra topagrafyanin degismemesi icin tabla seviyeleme
vidalariin konumu ile oynamayiniz. Baski yiizeyini yerinden ¢ikardiginizda yine ayni yiizii Gstline baski alacak
sekilde ayni yonde geri yerlestirmeye 6zen gosteriniz. Aksi takdirde topografya degisecegi icin ayari tekrar
yapmaniz gerekecektir.

Ayari yaptiktan sonra ilk baskinizi alirken baskinin ilk katmanini gézlemleyiniz. Noziil tabladan uzak kaliyorsa ilk
katman yeterince iyi tablaya yapismiyor ise baskiy1 durdurunuz. Kontrol->Z Mesafesi degerini bir miktar disdrindz.
Z mesafesi olarak (-) deger verebilirsiniz. Ornegin 0.050 mm diisiirebilirsiniz. Ardindan tekrar baski verin ve baskiy
durdurma, Z mesafesini diisiirme yeniden deneme islemine baskinin ilk kati diizgiin sekilde atilana dek tekrarlayin.
ilk katman tablaya uzak degilde yakin kaliyor ve filaman diizgiin sekilde akamiyor ya da noziil tablaya siirtiiyor ise
yukaridaki islem sirasinda Z mesafesini diisiirmek yerine yiikseltiniz.

Z mesafesini diizgiin sekilde ayarladiktan sonra baskiyr durdurmadan ayarladiginiz Z mesafesi degerinin
kaydedilmesi igin Kontrol->Hafizaya Al komutunu seginiz.

Z mesafesi degerini cihaz baskinin ilk katmanini atarken baskiyr durdurmadan da yapabilirsiniz. Ancak yaptiginizin
ayarin baskiya etki etmesi ekstruderin 10 kadar hareketinden sonra olacaktir. Ornegin baski kafasi git-gel seklinde
hareketler yapiyor ise 10 kadar git-gel hareketinden sonra Z mesafesinde yaptiginiz degisiklik etkili olacaktir. Bu
sekilde de Z mesafesini ayarlayip dogru degeri buldugunuzda hafizaya alma islemini yapabilirsiniz.

Cihazinizi her kapattiginizda ya da her eksen sifirlama islemi yaptiginizda topografya ayarlari devre disi kalir. Her
baskinin basinda eksen sifirlama isleminden sonra cihazin topografyay kullanmasi icin gcode dosyaniz icinde
komut (M420 S1) verilmektedir. Hafizaya al islemini ¢alistirmaniz gerekiyor ise bu islemi sadece baski baslayip cihaz
baski basindaki eksen sifirlama islemini yaptiktan sonra yapiniz. Aksi takdirde topografya ayarlari devre disi iken
hafizaya al komutunu calistirirsaniz cihaz hafizasindaki topografya ayarlarini siler. Topografya ayarlarini silecek
durumlara érnek:

* Cihazi agildiktan sonra herhangi bir baski islemi verilmeden hafizaya alma islemi yapmak

* Cihaz agilip baski verilip daha baskinin isinma asamasinda hafizaya alma islemi yapmak

* (Cihaz agilip baski verilip baski tamamlandiktan sonra eksen sifirlama islemi yapip ardindan hafizaya alma
islemi yapmak
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F.3. GUNLUK KONTROL

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

*  Baski platformunun tozsuz ve yaglanmamis olmasi

* Baski platformunun tizerindeki yapistirici tabakasinin ¢ok kalinlasmamig olmasi

* Baski platformunda énceki baskilardan kalinti kalmamis olmasi

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

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

Gerekiyorsa baskr plakasini yerinden cikarip akan suyun altinda bulasik teli ile temizleyiniz. Baski ylizeyini
temizledikten sonra tam olarak kurumadan cihaza yerlestirmeyiniz.

Kablolarla ya da herhangi bir parcaile ilgili bir problem tespit ederseniz treticiden teknik destek almadan cihazinizi
kullanmayiniz.

F.4. AYLIK BAKIM

Her ay diizenli olarak eksen kilavuz millerini ve Z ekseni vidali 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
amacli yag (10 numara yag) ya da 5W30 motor yagi 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.5. YILLIK BAKIM

Yilda bir kez X ve Z eksenini yataklayan lineer rulmanlardaki gres nipellerinden rulmanlara NLGI 0o sinifi gres ya da
aylik bakimda kullandiginiz yag karisimindan basiniz. (Bazi yazici modellerimizde gres nipeli yoktur. Yazicinizda gres
nipeli yoksa bu islemi yapmayiniz.)

F.6. TEMIZLIiK

Cihazinizi temizlemeden énce 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 éneririz. Silmek durumunda kalirsaniz milleri NLGI 00 sinifi gres
ya da aylik bakimda kullandiginiz yag karigimi ile tekrar yaglayiniz.

u UYARI: Cihaziniza bakim yapmadan 6énce cihazinizin kapali konumda ve fisinin prizden ¢ikarilmis olduguna
emin olun. Cihaz kapali ve fisi cekilmis 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 bdlim size problemi teshis etmede ve ¢6zmede yol gosterecektir.

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

SORUN
Yazici agilmiyor.

OLASI NEDEN
Yaziciya giig gelmiyor.

¢OzUMm
Yazicinin gii¢ kablosunun takili olup olmadigini
kontrol ediniz.

Gli¢ diigmesinin agik konumda oldugunu kontrol
ediniz.

Yaziciyr bagladiginiz prize bagka bir cihaz
baglayarak calisip ¢alismadigina bakarak prizde
glc¢ olup olmadigini kontrol ediniz.

LCD ekranda “Termal
Problem” ya da “Isinma
Basarisiz” yazisi belirdi
ve yazici durdu.

Yaziciniz sicaklik sensdérlerinin
yerinden ¢ikmasi durumunda
isiticilarin asirt galisarak
tehlikeli isilarin olugsmasini
onlemek lizere sicaklikta hizli
disusler yasandiginda Termal
Problem mesaji verip baskiyi
durdurur ve bekleme
durumuna gecer.

Bu durumla 6zellikle
1sinmakta olan baski
platformunun {zerine soguk
cam yerlestirdiginizde
karsilagabilirsiniz.

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 agarak hata modundan ¢ikmasini
saglayabiliriniz.

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

Yaziciniz ekstruder sicakligi
300 C dereceyi baski
platfomu sicakhgi 150 C
dereceyi asarsa yiiksek
sicakhigin olusturabilecegi
zararlardan korunmak icin
baskiyr durdurur ve bekleme
durumuna gecer.

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

Sicakligin gercekten yiiksek olup olmadigini
kontrol ediniz.

Sicaklik yliksek degilse sensor kablolarinda
gorinir 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.

Yazici LCD ekranindan 6n isinma (preheat) islemi
baslatiniz. On isinma komutu ile platform isiniyor
ise hazirladiginiz GCODE’u kontrol ediniz. On
1Isinma 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.
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SORUN
Baski platformu isiniyor
ancak LCD ekran sicakligl
0 C gosteriyor.

OLASI NEDEN
Baski platformu sicaklik
sensoru baglantisinda
kopukluk var.

¢O6zOm
Sicaklik sensorii konnektorlerini kontrol ediniz.
Sorun ¢6ziilmedi ise teknik servise basvurunuz.

Ekstruder isinmiyor.

Ekstruder isiticisi giic
baglantisi yerinden cikmis.

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

Baski ayarlarinda ekstruder
sicakligr dogru girilmemis.

Dilimleme yazilimindaki ekstruder sicakhgini
kontrol ediniz. Modeli tekrar dilimleyerek yeni bir
GCODE dosyas! hazirlayip yeni dosyanin baskisini
aliniz.

Ekstruder isintyor ancak
LCD ekran sicakhigi o' C
gosteriyor.

Ekstruder sicaklik sensori
baglantisinda kopukluk var.

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

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

Platforma yapistirici
uygulanmamis.

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

Platformun dizIGgani
bozacak derecede
platformda dnceki basilan
modellerden yapistirici veya
model kalintisi birikmis.

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

Baski platformunun sicaklig
dogru ayarlanmamis.

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

Baski esnasinda yazicinin
kapaklarr agik tutuluyor.

Baski esnasinda yazicinin kapaklarini kapali
tutunuz.

Baski platformu X-Y eksenine
paralel degil ya da Z sifir
noktasinda noziil tabla
arasindaki mesafe o.1mm’den
fazla

Kilavuzunilgili bélimiinde agiklandigi sekilde tabla
paralellik ayari yapiniz.

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

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

Platformu akan suyun altinda bulasik teli ile
yapistirici artiklarindan temizleyip yeni bir kat stick
yapistirici uygulaymiz.

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

Kilavuzun ilgili bélimiinde agiklandigr sekilde tabla
paralellik ayari yapiniz.
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SORUN
Baski esnasinda
noziilden yeterli
miktarda plastik akmriyor
ya da baski esnasinda
plastik akisi duruyor,
ekstruder motoru
tikirdiyor, filaman itici
filamani agindiryor.

OLASI NEDEN
Ekstruder fani caismiyor.

¢6zOMm
Ekstruder fani baglanti kablolarini kontrol ediniz.

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

Yukaridaki islemlere ragmen fan galismiyor ise
teknik servise basvurunuz.

Ekstruder sicakhgi disiik

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

Baski siirmekte ise LCD mentisiinde Ayar->Nozill
islemini secip sicakhgi 5 C arttiriniz.

Filaman makarasi takilmig

Filaman makarasinin bosalmasini engelleyen
sikisikhgi ¢6ziiniz.

Nozil tikanmig

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

Baski hiz1 yiiksek

Dilimleyici ayarlarinda baski hizini 3o0mm/sn veya
altina ayarladiktan sonra modeli tekrar dilimleyip
yeni GCODE dosyasindan baski aliniz.

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

Nozdil strekli tikaniyor.

Ekstruder sicakligr cok yiiksek

Cok yiksek sicakhklar
plastigin karamelize olarak
sert parcalar olusmasina
neden olur. Bu pargalar ince
nozil deligini tikayabilir.

Dilimleme yazilimindaki ekstruder sicakligr ayarinizi
kademeli olarak diistiriniiz ve sonucu
gozlemleyiniz.

Filaman tozlu

Ekstrudere girmeden 6nce filamanin
temizlenecegi bir diizenek kurunuz. Asagida
belirtilen adresteki ¢6zimu oneririz.

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 lye olabilirsiniz. http://www.facebook.com/groups/rigid3d
Youtube kanalimizdan destek videolarini takip edebilirsiniz. http://www.youtube.com/rigid3d-printer
Destek boliimiimiize destek(@rigid3d.com adresinden ulasabilirsiniz.

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