rniviL’

MUCIT 3D Yazic Kiti

Kurulum ve Kullanim Kilavuzu

Tiirkce

Versiyon 2.0




SORUMLULUK REDDI

! Cihazinizi kurulumunu yapmadan 6nce liitfen bu kilavuzu okuyup anlayiniz.

Kilavuz igerigini 6grenmeden cihazi kurmaniz/kullanmaniz; kisisel yaralanmalara, gevresel zararlara ya da
cihazinizin ya da pargalarinin hasar gérmesine neden olabilir. Her zaman igin 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 iretici sorumlu degildir. Uretici, bu kilavuzdaki bilgilerin veya driinlerin
kullanimindan kaynaklanan veya kullanimrile ilgili dogrudan, dolayl veya tesadiifi ve 6zel zararlardan, kayiplardan,
masraflardan veya harcamalardan sorumlu olmayacaktir.

Bu kilavuzun igerigi yalnizca bilgi verme amaghdir. Kilavuzda belirtilen Grinler Ureticinin sirekli gelistirme
programina goére 6nceden bildirimde bulunmaksizin degistirilebilir.

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

Telif ve sinai milkiyet hakki bildirimlerine riayet Ureticinin sorumlulugunda degildir. Telif veya sinai miuilkiyet
hakkiyla korunan eserlerin/iriinlerin kopyalanmasi veya ¢ogaltiimasi ulusal ve uluslararasi yasalara tabidir. Bu
cihazin yasadisi kopyalama veya telif/sinai milkiyet yasalarini ihlal edecek sekilde kullanimindan tretici sorumlu
olmayacaktir.

KULLANIM AMACI

Rigid3D li¢ boyutlu yazicilar ticari ve enddistriyel ortamlarda isitilmis filamanla Gretim teknigi ile ABS ya da PLA
plastikten modeller Gretmek icin tasarlanmis ve iretilmistir. Cihaz kavramsal modeller, fonksiyonel prototipler ve
diisiik adetli Gretimler icin uygundur. imalat isleminde basarili sonuglar almak icin kullanicinin modelin
geometrisine ve kullandigi filamanin 6zelliklerine gére dogru lretim parametrelerini belirleyip uygulamasi
gereklidir. Her ne kadar, cihaz markadan bagimsiz ham maddelerle ¢alisabilse de en iyi sonuglarin alinabilmesi igin
Ureticinin test edip onayladig 3D yazici filamanlarinin kullanilmasi dnerilir.

© 2017 Rigid3D. Her tirll hakkr sakhdir.

Bu kilavuzun higbir bélimdi, dreticinin 6n yazil izni olmadan herhangi bir sekilde ¢ogaltilamaz, yayinlanamaz, kopyasi ¢ikarilamaz, bir erisim sistemi igine
kaydedilemez veya bagka bir dile terciime edilemez.
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GUVENLIK



A.1. UYARILAR

n Bu dokiiman biitiintinde glvenlik acisindan tehlike arz eden konular ve uyarilar Ginlem isareti ile
belirtilmistir.

Cihaz yaralanmalara neden olabilecek hareket eden ve yliksek sicaklikta olan pargalara 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.

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

Cihazin alt kapagini kesinlikle agmayiniz. Bu béliimde kullanicinin tamirini ve bakimini yapabilecegi bir bilesen yoktur.

Cihaz, kisith fiziksel ve zihinsel yeteneklere sahip kisilerin (¢ocuklar da dahil) ya da yeterli tecriibe ve bilgiye sahip
olmayan kisilerin, gtivenliklerini 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 A sinifi bir Griindiir. Ev ortaminda bu triin radyo girisimine neden olabilir, bu durumda girisimi 6nlemek icin
kullanicinin bir takim énlemler almasi gerekebilir.

A.2.2. MEKANIK TEHLiKELER

Cihaz bircok hareketli parga igerir. Ancak step motorlar ciddi yaralanmalara sebebiyet verecek kadar giiclii degildir.
Yine de, sadece makine kapall iken baski ortamina miidahale edilmesi 6nerilir.

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 sicakligi kontrol edilmeli ve sicakliklar 35°C altinda
olmadigi siirece baski kafasina ya da baski tablasina miidahale edilmemelidir.

A.2.4. YANGIN RiSKi

FFF baski yontemi hareketli bir noziilden sicak plastigin kontrolli bir sekilde akitilmasini igerir. Hareketli sicak bir
noziil ile Gretim prosesinde bir dizi istenmeyen durumun olusmasi yangin riskini barindirir.

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
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nozilin ¢evresini kalin bir plastik yumagi 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 nozil kisminin
surekli carpmasi neticesinde yasanabilir. Bu gibi bir durumda sirekli tekrarlanan ¢arpma neticesinde metal
yorgunlugu ile baski kafasinin bir kismi kopabilir ve nozdil isitici ya da noziil sicaklik misiri yerinden kurtulabilir. Bu
durum cihazin noziil kismindaki sicakhigi yanlis algilamasina ve yanls sinyallere gére noziil isiticisini calistirmasina
neden olabilir. Bu durum esnasinda noziil siticisi plastik modele temas ediyor ise yiiksek sicaklik ile plastik
tutusabilir.

Bu riskleri minimize etmek lizere cihazin tasariminda bir takim énlemler alinmistir. Noziil kismindaki baglantilar
pasolu hazirlanarak vidalama usdll 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 ylksek bir sicaklik algilarsa isiticiy1 derhal kapatir. (MaxTemp Hatast)

e (Cihaz sabit sicaklik modundayken noziil icin 10 saniye icinde mdsirin 6lctiigi sicaklik degeri 20'C veya daha
fazla diiserse, 1sitic1 tabla i¢in 60 saniye icinde misirin 6lctigl sicaklik degeri 10'C veya daha fazla diiserse
islem durdurulur. (Termal Problem)

e (Cihaz 1sinma islemine basladiginda hedef sicakliga ulasilana kadar noziil i¢in 30 saniyelik zaman dilimleri
icinde msirin 6l¢tigi sicaklik degeri 2°C veya daha fazla artmazsa, isitici tabla i¢in 120 saniyelik zaman
dilimleri icinde musirin 6l¢tugu sicaklik degeri 2°C veya daha fazla artmazsa islem durdurulur. (Isinma
Problemi)

Her ne kadar cihazin tasarimi esnasinda isitilmis filamanla baski yénteminin yapisal olarak barindirdig1 yangin riski
minimize edilmeye calisilmis olsa da hi¢cbir 6nlem operatdr kontrolii kadar etkin degildir.

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

A.2.5. SAGLIK RISKIi

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

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

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

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

Bu kilavuz 3D yazicinizi dogru sekilde sorunsuzca uzun yillar kullanmanizi saglayacak bilgileri icerir. Basarili baskilar
almak icin 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 givenlik uyarilarini icerir. Kilavuzu okuyup anlamaniz 3D yazicinizla kaliteli baskilar almaniz ve olasi kaza ve
yaralanmalarin 6nlenmesi agisindan 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 tiirlii caba sarf edilmistir. Ancak bu, kilavuzun tim bilgileri
icerdigini garanti etmez. Bu nedenle kilavuz sadece rehber bilgi olarak gorilmelidir. Kilavuz ieriginde herhangi bir
yanhs veya eksik belirlerseniz ltitfen bize bilgi verin. Yapacaginiz geri bildirimler dogrultusunda kilavuzda yapilacak
dizeltmeler sayesinde kilavuz geliserek hizmet kalitemiz artacaktir.

Kilavuz genelinde kullanilan resimler anlatim amagl olup driinintzle 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 Gyesisiniz. Hos geldiniz.

B.2. NASIL CALISIR?

Rigid3D (¢ boyutlu yazici termoplastik filamanlari eriterek kati {ic boyutlu nesneler iretir. U¢ boyutlu dizayn
dosyalari bilgisayarda Rigid3D icin komutlara cevrildikten sonra cihaza SD kart ya da USB baglantisi araciligiyla
gonderilir. Rigid3D kendisine ulagan 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

FFF (Eritilmis Filamanla Uretim)

Baski Teknolojisi
Baski Hacmi
Kinematik

Bosta Hareket Hizi
Katman Kalinhgi

Konum Hassasiyeti

Ekstruder Sayisi

Nozil Capi

Filaman Capi

X -Y Eksen Tahrik Sistemi
Z Eksen Tahrik Sistemi
Baski Yiizeyi

Platform Isitici
Baglanabilirlik

Gicg

Galisma Sicakhgi

Saklama Sicakhg

Yazilim

Dosya Formati

Ebatlar

Max. Ekstriizyon Sicaklig
Max. Tabla Sicakhg
Hammadde

Diger

iy

145x150X145 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 Bosluklu GT2 Kayis
Trapez Kesitli Vidal Mil
Paslanmaz Celik

USB ve SD Kart

220 volt 60 watt max.
15°C - 30°C

0°C - 40°C

Cura

STL, OBJ, AMF, GCODE

33 x 23 x 38 cm (minimum) 41x35x50 (baski esnasinda gereken)

300°C

PLA

LCD kontrol paneli

Yazilim Destekli Tabla Seviyeleme

11
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C.1. KUTU ICERIGI

Mucit 3D yazici kiti, gévde parcalarinin mekanik ve elektronik parcalara zarar vermemesi i¢in 2 ayri kutu i¢inde

toplanmistir. Kutular A ve B kutusu olarak isaretlenmistir. B Kutusu gévde parcalarini A kutusu diger pargalariigerir.

A kutusu icindeki kimi par¢alar yine mini kutular icine toplanarak kuruluma kadar zarar gérmemesi saglanmaktadir.

Asagidaki tabloda kutularin icerikleri ve ayirt edilebilmesi i¢in kimi pargalarin basit ¢izimleri gésterilmistir.

C.1.1 KUTU A

XYZ Eksen Yataklama Milleri ve Trapez Vidali Mil
o XEksen Milleri 2 adet 20cm
o Y Eksen Milleri 2 adet 21,5¢cm
o ZEksen Milleri 3 adet 29,5cm
o Trapez Vidali Mil 25cm
Adim motorlar 4 adet ve X, Y, Z eksen motorlarinin kablolari
Gug kaynagi
Baslangi¢ Filamani
Kutu At
o AnaKablo Demeti
4020 Fan 2 adet
4010 Fan
Metal Klips 4 adet
Kablo Bagi 15 adet
X-Y-Z Eksen Sinir Salterleri
Ekstruder Hortumu
Fisek Isitici ve Isi Senséri
X-Y Eksen Kayislari
X-Z Eksen Mil Destekleri
Model ve Ekstruder Fani Braketleri
A2
Yazici Kontrol Karti
LCD Ekran
Gig Dagitim Karti
SD Kart (Kilavuz, kurulum videolari ve 6rnek baskiyr icerir.)
Stick Yapistirici
Kablo Toplama Spirali
A3
Flansh Lineer Rulman (kisa tip) 2 adet
Flansh Lineer Rulman (uzun tip) 3 adet

Kut

Kut

Yatakli Lineer Rulman 2 adet

Ekstruder Ana Parcasi ve Mandali

1,5-2-2,5-3-5mm Allen Anahtarlar

5,5-9mm iki Agizli Anahtar

Tornovidalar - Kargaburun

Yatak Yagi

Vida Setleri (icerigi bir sonraki kisimda listelenmistir.)
Teflon Bant

O 0O 0O 0OOOO OO O £ o000 o0o0O0¢© o0 o0 o0o0O0O0O0 0 0

iy
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VIDA SETLERI

Kutu A3 icinde kurulum asamalarina gére aynlmis 5 ayn torba icinde kurulumda gerekli vidalar ve kiiclik parcalar
yer almaktadir. Her torba (izerinde kurulumdaki hangi baslik altinda kullanilacagi ve torbanin icerigi yazmaktadir.

EKSTRUDER ARABASI X EKSENI Z EKSENI
Extruder Yayi 1 Flansl Somun (Piring) 1
Oluklu Rulman 1 Imbus M3x6 4 Kaplin 1
Mafsal Ara Parcasi 1 Imbus M3x8 12 Setsekur M4x5 2
Extruder Dislisi 1 Imbus M3x12 4 Eksenel Rulman 1
YSB M3x6 2 Fiberli Somun M3 4 Imbus M3x6 4
YBB M4x8 1 Kasnak 1 Imbus M4x20 4
Imbus M4x20 1 Flansh Rulman 2 Somun M4 4
Imbus M5x8 1 YHB M2x10 2 Imbus M4x8 3
Imbuz M3x16 1 Imbus M6x25 1 Imbus M3x16 2
Hortum Baglanti Rekoru 1 ince Somun M6 1 Somun M3 2
YHB M3x8 1 Fiberli Somun M6 1
ince Somun M6 1 Imbus M4x8 2
Imbus M3x25 2 YHB M4x30 2
Diz Pul M3 2
Yayh Pul M3 2
Imbus M3x12 4
Yiikseltme Parcasi 6mm 4
Somun M3 2
Imbus M3x8 8
YHB M3x12 3
YHB M3x20 1
Kayis Tutucu 2
ALT GOVDE Z EKSENI - ALT GOVDE
Imbus M3x6 4 YSB M4x12 10
YSB M4x8 8 YSB M3x8 3
Kasnak 1 Imbus M4x12 14
YHB M2x10 2 Silikon Ayak 4
Flangli Rulman 2 Sac Vidasi YHB 2.9x25 4
Imbus M6x25 1 Fiberli Somun M3 1
Fiberli Somun M6 2 Hortum Baglanti Rekoru 1
Somun M3 6
YSB M3x8 3
Yiikseltme Par¢asi 15mm 3
Imbus M3x16 6
Yiikseltme Par¢asi 6mm 4
Imbus M4x8 2
Imbus M4x12 2
Kayis Tutucu 2
YHB M3x12 4
YSB M3x30 4
Tabla Yayi 4
™ 14




BAGLANTI PARCALARI VE iSIMLENDIRILMESI HAKKINDA

Mucit kiti genelinde metrik vida sistemi kullaniimistir. Kullanilan vida tipleri ve isim kisaltmalarinin nasil
yorumlanacagi asagida agiklanmaktadir.

Yildiz Silindir Bash Vida:

Kisaltmasi YSB dir. Kisaltmadan sonra yer alan ilk terim vidanin dis
standardini (ve dolayl olarak ¢apini) bunu takip eden x isaretinden sonraki
say! vidanin kafasi hari¢ uzunlugunu belirtir. Ornegin YSB M4x12 kisaltmasi
Metrik 4 dis standardinda (yaklasik 4mm capinda) vida basi hari¢ 12mm
uzunlugunda yildiz silindir baglh vidayi anlatir.

Yildiz Havsa Bash Vida:

Kisaltmasi YHB dir. Kisaltmadan sonra yer alan ilk terim vidanin dis
standardini (ve dolayl olarak ¢apini) bunu takip eden x isaretinden sonraki
sayl vidanin kafasi dahil toplam uzunlugunu belirtir. Ornegin YHB M4x30
kisaltmasi Metrik 4 dis standardinda (yaklasik 4mm c¢apinda) vida basi dahil
toplam 30mm uzunlugunda yildiz havsa bash viday anlatir.

Mucit 3D yazicr kitinde metrik YHB vidalarin yani sira bir de YHB sac vidasi

(YHB 2.9x25 - 2,9mm ¢ap, 2smm toplam uzunluk) kullanilmaktadir. Bu vida dokiimanda sag¢ vidasi olarak

belirtilmistir. Dis yapisi metrik dislere gére daha derin ve kalindir.

I g [ [T ("]

Imbus (Allen) Bash Vida:

Kisaltmasi Imbus’tur. Kisaltmadan sonra yer alan ilk terim vidanin dis
standardini (ve dolayli olarak ¢apini) bunu takip eden x isaretinden sonraki
sayl vidanin kafasi hari¢ uzunlugunu belirtir. Ornegin Imbus M3x25
kisaltmasi Metrik 3 dis standardinda (yaklasik 3mm ¢apinda) vida basi haric
25mm uzunlugunda imbus basli vidayi anlatir.

Imbus Bash Setsekur Vida:

Setsekur kisaltmasi ile kullaniimistir. Bu vidalar genelde bir kovan icinde
bagka bir parcay sabit tutmak igin, 6rnegin kaplin i¢inde mili, kullanilir.
Kisaltmadan sonra yer alan ilk terim vidanin dis standardini (ve dolayl olarak
capini) bunu takip eden x isaretinden sonraki sayi vidanin toplam
uzunlugunu belirtir. Ornegin Setsekur M4x5 kisaltmasi Metrik 4 dis
standardinda (yaklasik 4mm capinda) toplam smm uzunlugunda imbus
bash setsekur vidayr anlatir.
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C.1.2 KUTU B

Kutu B icinde kimi pargalar gegici vidalarla birbirine baglanmistir. Montaja baslamadan énce bu vidalari ¢ikartarak

parcalari birbirinden ayiriniz. Cikarttiginiz vidalar montaj esnasinda kullanilmayacaktir. Bu vidalari yedek olarak
muhafaza edebilirsiniz.

e Alt Govde

e Alt Kapak

e 7 Eksen iskeleti
e XEksen iskeleti
e OnKapak

e Arka Kapak

e Ekstruder Baglanti Saci
e Tablaiskeleti

e Tabla Saci

e Baski Tablasi

e Filaman Askisi

C.1.3 PARCALARIN iLUSTRASYONLARI

Alt Govde (Kutu B) Alt Kapak (Kutu B)

Z Eksen iskeleti (Kutu B) X Eksen iskeleti (Kutu B)

_— — - =
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On Kapak (Kutu B)

Filaman Askisi (Kutu B)

iy

17



XYZ Eksen Yataklama Milleri ve Trapez Vidal Mil (Kutu A)

X Eksen Mil Destegi (Kutu A1)

Model Fani Braketi (Kutu A1)

]
\\'Af\ {
| e \J//
Ekstruder Ana Parcasi (Kutu A3) Ekstruder Mandali (Kutu A3)
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Yazici Kontrol Karti (Kutu A2)

Flansh Lineer Rulman (Kutu A3)
(X2ad 20cm, Y 2ad 21,5¢m, Z 3ad 29,5¢cm, Tr. Mil 25cm) (3 Adet Uzun, 2 Adet Kisa)
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Yatakli Lineer Rulman (Kutu A3) (2 Adet)

Kasnak (Kutu A3) (2 Adet)

SN P
Kayis Tutucu (Kutu A3) (4 Adet)
—= —— = = \7 ——— 7

ne S ————— ,\>
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Hortum Baglanti Rekoru (Kutu A3) (2 Adet)

X-Y Eksen Sinir Salteri (Kutu A1)
(X Eksen Uzun Kablolu, Y Eksen Kisa Kablolu)

iy
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4010 Fan (Kutu A1)

4020 Fan (Kutu A1) (2 Adet)

e S e,

=S

1]
[
/

i

Naylon Yiikseltme Pargasi (Kutu A3)
(6mm 8 Adet, 15mm 3 Adet)

SD Kart (Kutu A2)

Baslangi¢ Filamani (1.75 mm) (Kutu A)

e




C.2. KURULUM

C.2.1 EKSTRUDER ARABASININ MONTAJI

Ekstruderin sicak bélgesi asagidaki resimde, parcalari ile birlikte gosterilmistir. Bu parca kit iceriginde monte
edilmis sekilde gonderilmektedir. Ancak cihazin kullanimi boyunca filaman sikismasi gibi bir problem nedeniyle bu
parcanin agilmasi durumunda yol géstermesi agisindan bu parcanin bilesenleri asagida gosterilmistir.

-_—
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ADIM 1

Parcalar:

Ekstruder ana parcasi
Sicak bélim pargasi
M6 ince Somun

YSB M3x6mm Vida

YSB M3x6mm vidayi resimde goriilen kisma tam olarak oturacak
sekilde vidalayiniz. Kuvvetli sikmaniza gerek yoktur.

Ekstruder sicak boliim parcasini ekstruder ana parg¢asinin resimde
gosterilen kismina cevirerek oturtunuz. Sicak bélimdin titresimle
gevsemesini engellemek icin listten M6 ince somunu takiniz. M6
ince  somunu ¢ok siki takmayiniz. Sicak bdlim  pargasi
aliminyumdan dretildigi icin M6 ince somunu fazla sikmaniz
aliiminyum parganin dislerini bozabilir.

migi -
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ADIM 2

Parcalar:

ﬁé\ Ekstruder Baglanti Saci
[ Adim Motor

0 f YHB M3x8mm Vida
M3 Diz Pul 2 Adet
o M3 Yayli Pul 2 Adet
0 Imbus M3x25mm Vida 2 Adet

Resimde goriildigi sekilde montaji yapiniz.

1
/Qfé\
i
0
ADIM 3 0
Parcalar:
Ekstruder Dislisi

Resimde goriildigi sekilde montaji yapiniz.

Disliyi motor miline sabitleyen setsekur vidalardan birinin
motor milinin diiz kismina denk gelmesine dikkat ediniz.
Disliyi motor miline sabitleyen setsekur vidalari sikiniz.
Setsekur vidalarin baslari ve kullanacaginiz 1.5mm alyen
anahtar kigclk ve narin parcalardir. Sikarken fazla gii¢
uygulayarak vida baslarini ve aletin ucunu bozmamaya 6zen
gosteriniz.
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Parcalar:

Ekstruder Mandal
Oluklu Rulman

Hortum Baglanti Rekoru
Mafsal Ara Parcasi

YBB M4x8mm

Imbus M4x20mm

Resimde gorildagl sekilde ekstruder mandalinin
montajini yaparak montaja hazirlayiniz.

Ustteki Imbus M4x20mm vidanin ucu deligin alt ucuna gelecek kadar yerine takiniz.

ADIM 5

Parcalar:
Ekstruder Yayi

N=)
N

Imbus M5x8mm

Resimde gorildigi sekilde ekstruder ana pargasi Ustiine
taktiginiz YSB M3x6mm vidanin Ustiline yayr onun Ustiine de

N
N= )

Imbus M5x8mm vidayi yerlestiriniz.
Bu asamada herhangi bir vidalama yapilmiyor. Sadece parcalar
belirtilen yerin Gstiinde duracak sekilde konumlandirilyor.
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ADIM 6

Parcalar:
Ekstruder Mandal Montaji
Imbus M3x16mm

Resimde goriildigi sekilde montaji yapiniz.

Bu islemi yaparken bir 6nceki adimda
yerlestirilen yay ve Imbus Ms5x8mm vidayi
disiirmemeniz gerekmektedir.

Mandali ekstruder gévdesine Imbus M3x16mm
vida ile tutturduktan sonra daha énce mandalin
Gzerine takilan Imbus M4x20mm viday! bir
miktar daha sikarak ucunun yayin Gstliindeki
vidaya geg¢mesini saglayiniz. Bu sekilde hem
yayin burada sabit kalmasi saglanacak hem de
yaya istenen oranda baski yapilarak yay sikiligi
ayarlanabilecektir.

Montaj islemi bittikten sonra mandalin Gizerine
basarak diizgiin sekilde hareket edip
etmedigini kontrol ediniz. Cok siki ise ve
mandal zor hareket ediyor ise vidayi bir miktar

gevsetiniz.

ADIM 7
Parcalar:
Gli¢ dagitim karti
Imbus M3x12mm 4 Adet
M3 Somun 2 Adet
6mm Naylon Yilkseltme Parcasi 4 Adet
Resimde goriildigi sekilde montaji yapiniz.

®
®
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ADIM 8

e = & ‘Cj’;(
R
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<@ ®

Parcalar:
Flansl Lineer Rulman (kisa tip) 2 Adet
Imbus M3x8mm 8 Adet

Resimde gorildigi sekilde montaji yapiniz.

Vidalari tam olarak siktiktan sonra geyrek tur gevsetiniz.
Bu asamada rulmanlarin bulunduklar yerde yukari-asagi,
saga-sola hareket edebilmesi gerekiyor. Vidalarin tam
olarak sikilmasi ileri ki bir asamada yapilacaktir.

ADIM g

iy

Parcalar:

Kayis tutucu 2 Adet
YHB M3x12mm 3 Adet
YHB M3x20mm 1 Adet

Resimde goruldigi sekilde montaji yapiniz. Kayis tutucularin
vida delikleri bir kenara daha yakindir. Resimde gorildigu
gibi vida deliklerine yakin olan kenarlarin yukarida kalmasini
saglayiniz.

Vidalar gevsek sekilde tutturunuz. Kayis takildiktan sonra
vidalarin sikilmasi gerekiyor.
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I Extruder arabasinin montaji tamamlandiginda sekildeki gibi
olacaktir.

C.2.2 X EKSENININ MONTAJI

Parcalar:

X Eksen iskeleti

Flansh Lineer Rulman (Uzun Tip) 3 Adet
Trapez Dis Kesitli Flangli Somun (Piring)
Imbus M3x8 12 Adet

Imbus M3x12 4 Adet

Fiberli Somun M3 4 Adet

Resimde goriildigi sekilde montaji yapiniz.

Vidalari tam olarak siktiktan sonra ¢eyrek tur
gevsetiniz. Bu  asamada  rulmanlarin
bulunduklar yerde yukari-asagl, saga-sola
hareket edebilmesi gerekiyor. Vidalarin tam
olarak sikilmasi ileri ki bir asamada yapilacaktir. Flansl somunu da ayni sekilde monte ediniz. Somunun bulundugu
yerde hareket edebilmesi gerekmektedir.
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ADIM 2

Parcalar:

Adim Motor
Kasnak

Imbus M3x6 4 Adet

Alttaki resimde goruldugli sekilde kasnagi
motor miline tutturunuz. Kasnagr mile
sabitleyen setsekur vidalardan birinin motor
milinin  diz kisminin  Gstiine  gelmesini
saglayiniz. Kasnak ile motor gdévdesinin
arasinda bir M6 ince somun kalinhg kadar
mesafe birakiniz.

Resimde goériildigi sekilde 4 vida ile motoru
govdeye monte ediniz.

ADIM 3

iy

Parcalar:

Mikro Sinir Salter (Uzun Kablolu)
Flansl Rulman 2 Adet

YHB M2x10 2 Adet

Imbus M6x25

ince Somun M6

Fiberli Somun M6

Resimde gorildigi sekilde montaji yapiniz.

Flansh rulmanlari takmadan énce ince somunu iyice
sikiniz.

Fiberli somunu taktiktan sonra flansh rulmanlarin

rahat sekilde déndiigiind kontrol ediniz. Rulmanlar
rahat dénmiiyorsa fiberli somunu biraz gevsetiniz.
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ADIM 4

iy

Parcalar:

Extruder Arabasi

X Eksen Mil Destegi

X Eksen Mili (19,5cm) 2 Adet
Imbus M4x8 2 Adet

YHB M4x30 2 Adet

Resimde gosterildigi sekilde zorlamadan X eksen
millerini lineer rulmanlarin i¢ine yerlestiriniz. Lineer
rulmanlar hassas parcalardir ve milleri rulmanin
icine egri sokmaya c¢alisirsaniz ve zorlarsaniz
rulmanin icindeki bilyeler dokilebilir. (Bu islem
esnasinda 3 adete kadar bilyenin dokilmesi
rulmanin ¢calismasini etkilemeyecektir.)

Resimdeki sekilde mil destegini millerin ucuna
gegiriniz.

YHB M4x30 vidalarla mil destegini X eksen
sacina baglayiniz.

Imbus M4x8 vidalarla milleri
ucundan X eksen sacina
baglayiniz.

‘ "‘C‘:@
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ADIM 5

Ekstruder arabasiin montaji esnasinda
/ @ @ \ ekstruder arabasindaki flansl rulmanlarin

vidalar gevsek birakilmisti. Bu agsamada
bu vidalar sikip, sikkma sonrasi arabanin
@ @ miller Uzerinde rahat sekilde hareket
ettigini kontrol ediniz. Hareket rahat
degilse siktiginiz vidalari gevsetip flansl
rulmanlar yeniden konumlandirip tekrar
sikiniz.

X ekseninin montaiji bittiginde gérinimi
asagidaki sekilde olacaktir.
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ADIM 6

X eksen kayisini (62cm) resimlerde goriildigi sekilde takip gerdiriniz.

Avare kasnak tizerinden gelen kayis ucunu ortadaki
genis acikliktan gecirip Ustteki dar agikliktan geri

gecirerek kayisin disli tarafinin Gstteki kayis tutucunun
disli tarafiyla 6rtiisecek sekilde konumlandirip Gstteki
kayis tutucuyu sabitleyin.

Motor tarafindan gelen kayis ucunu da ortadaki genis
agikliktan gegirip ucunu asagi yone veriniz. Kayisi
gerdirip alttaki kayis tutucuyu sabitleyiniz.
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C.2.3 Z EKSENININ MONTAJI

ADIM 1

Parcalar:
Adim Motor
% 0 Eksenel Rulman
e Kaplin
0
) Setsekur M4x5 2 Adet
& 4X5

Eksenel rulmanin bilyalan izerine 1-2 damla kadar yag uyguladiktan sonra
eksenel rulmani ve kaplini motor miline resimde gorildigl sekilde monte
ediniz. Kaplini motor miline sabitleyen setsekur vidanin motor milinin diiz
kisminin Gstiine gelmesine

dikkat ediniz.

b=

Wiy

ADIM 2

Parcalar:

Z Eksen iskeleti
Imbus M3x6 4 Adet
Teflon Bant

Vidalarin Gzerine bir miktar teflon bant sardiktan sonra (bu
islem icin kurulum videosundan destek alabilirsiniz.) adim
motoru resimde goriildiugi sekilde Z eksen sacina tutturunuz.
Vidalar siktiktan sonra ceyrek tur gevsetiniz. Motorun bagh
oldugu vyerde ileri-geri ve sag-sola hareket edebilmesi
gerekiyor. Bu hareket payr motor milinin dogru

hizalanabilmesi icin gereklidir ve hareket pay! birakilmazsa
baski kalitesine olumsuz yansir.
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Parcalar:

X Eksen Montaji

Z Eksen Milleri (29,5c¢m) 3 Adet
Z Eksen Mil Destegi

Imbus M4x20 4 Adet

Somun M4 4 Adet

Imbus M4x8 3 Adet

Resimde gosterildigi sekilde zorlamadan Z eksen
millerini lineer rulmanlarin icine yerlestiriniz. Lineer

rulmanlar hassas parcalardir ve milleri rulmanin icine

egri sokmaya c¢alisirsaniz ve zorlarsaniz rulmanin
icindeki bilyeler dokdlebilir. (Bu islem esnasinda 3 adete

kadar

bilyenin  dokilmesi  rulmanin  c¢alismasini

etkilemeyecektir.)

Resimdeki sekilde mil destegini millerin ucuna gegiriniz.

Hazirladiginiz parca grubunu resimde
goruldiugu sekilde Z eksen sacina monte
ediniz.

Milleri alt taraftan Imbus M4x8 vidalarla
alta, mil destegini Imbus M4x20 vidalarla
ve somunlarla liste sabitleyiniz.

Milleri Gstten ve alttan sabitledikten
sonra X ekseni montaji esnasinda gevsek
birakilan lineer rulman vidalarmni sikiniz.
(Flansh  piring  somunun  vidalarmi
sikmayiniz.)

Montaji yaptiktan sonra X eksen
montajinin miller Gstiinde akici sekilde
yukari asagr kaydigini kontrol ediniz. Akici
kaymiyorsa mili sabitleyen vidalar
gevsetip tekrar sikarak mil ve lineer
rulman eksenlerinin uyusmasini
saglayiniz.
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X ekseninin montaji esnasinda Z eksenini yataklayan flansh rulmanlarin vidalari gevsek birakilmisti. Bu asamada bu

vidalari sikip, sikkma sonrasi X eksen montajinin miller (izerinde rahat sekilde hareket ettigini kontrol ediniz. Hareket
rahat degilse siktiginiz vidalari gevsetip flansli rulmanlari yeniden konumlandirip tekrar sikiniz.

ADIM 4

Parcalar:
Trapez Vidal Mil

Resimde gosterildigi sekilde trapez vidali
mili yukaridan asagi dogru flansh somunun
icsinden dondirerek gegirip milin diz kismi
kaplindeki setsekur ile ayni yéne gelecek
sekilde mili kapline oturtunuz. Mili kapline
sabitlemek icin setsekur vidayi sikaniz.
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ADIM 5

3 Parcalar:
2 e Mini Sinir Salter
. = & Imbus M3x16 2 Adet
O, AT Somun M3 2 Adet

Resimde goriildiigi sekilde montaji yapiniz.
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C.2.3 ALT GOVDENIN MONTAJI

ADIM 1

Parcalar:

Alt Gévde

Lineer Rulman Blok 2 Adet
YSB M4x8 8 Adet

Resimde gorildigi sekilde montaiji
yapiniz.

Vidalari tam olarak siktiktan sonra
ceyrek tur gevsetiniz. Lineer rulman
bloklarinin tam olarak sabitlenmesi
ileri ki bir asamada yapilacaktir.

ADIM 2

iy

Parcalar:

Adim Motor
Kasnak

Imbus M3x6 4 Adet

Alttaki resimde gorildigu sekilde
kasnagr motor miline tutturunuz.
Kasnagr mile sabitleyen setsekur
vidalardan birinin motor milinin diz
kisminin Gstiine gelmesini saglayiniz.
Kasnak ile motor gévdesinin arasinda bir
M6 fiberli somun kalinhgi kadar mesafe
birakiniz.

Resimde gorildigi sekilde 4 vida ile
motoru gévdeye monte ediniz.
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ADIM 3

Parcalar:

Flansh Rulman 2 Adet
Imbus M6x25

Fiberli Somun M6 2 Adet

Resimde goéruldigl sekilde montaiji
yapiniz.

Flangh rulmanlari takmadan 6nce alttaki
fiberli somunu iyice sikiniz.

Ustteki fiberli somunu taktiktan sonra
flangli  rulmanlarin  rahat  sekilde
dondiginid kontrol ediniz. Rulmanlar
rahat donmiyorsa fiberli somunu biraz
gevsetiniz.

ADIM 4

Parcalar:
Mikro Sinir Salter (Kisa Kablolu)
YHB M2x10 2 Adet

Resimde gorildigi sekilde montaji
yapiniz.

-_—
mwId-—
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ADIM 5

Parcalar:

4x4x1cm (4010) Fan
Imbus M3x16 2 Adet
Somun M3 2 Adet

Resimde goriildiugi sekilde montaiji
yapiniz.

Fan govdesi ¢ok sikisirsa ¢atlayabilir.
Vidalar asiri skkmayiniz.

ADIM 6

Parcalar:
YSB M3x8 6 Adet
15mm Naylon Yikseltme Parcasi 3 Adet
Resimde gorildagi sekilde montaji
yapiniz.

i Vidalari agiri sikkmayiniz.

&

ADIM 7
Parcalar:
LCD Ekran
Imbus M3x16 4 Adet
Somun M3 4 Adet

O 6mm Naylon Yikseltme Parcasi 4 Adet

LCD ekranin Dondiir-Bas diigme kapagini ¢ikartiniz.
Resimde goriildigi sekilde montaji yapiniz.
Vidalart agir skkmayiniz.

®
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ADIM 8

LCD ekranin D6ndiir-Bas diigme kapagini
takiniz.

ADIM g

Parcalar:
&  YEksen Mili (21,5cm) 2 Adet
Imbus M4x8 2 Adet
Imbus M4x12 2 Adet
Tabla iskeleti

Resimde gosterildigi sekilde zorlamadan Y eksen
millerini lineer rulmanlarin icine yerlestiriniz. Lineer
rulmanlar hassas pargalardir ve milleri rulmanin igine
egri sokmaya calisirsaniz ve zorlarsaniz rulmanin
icindeki bilyeler dokiilebilir. (Bu islem esnasinda 3

adete kadar bilyenin dékiilmesi rulmanin galismasini etkilemeyecektir.)
Tabla iskeletini eksen milleri (izerine konumlandiriniz.

Milleri vidalarla iskelete sabitleyiniz. Kisa vidalari 6n kisimda kullaniniz. Kisa vidalari tam olarak sikip arakadaki uzun
vidalari gerektigi kadar sikiniz. Arka kisimda millerle iskelet arasinda bir miktar bosluk kalabilir. Bu durum normaldir.

Tabla iskeletini ileri geri hareket ettirerek kasinti olmadan akici hareket ettigini kontrol ediniz ve ardindan lineer
rulmanlarin gevsek birakilan vidalarini sikiniz. Akici hareketi tekrar kontrol ediniz. Kasinti varsa lineer rulman ve
eksen mili vidalarini gevsetip tekrar sikarak kasintiyr gideriniz.
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ADIM 10

Parcalar:
Kayis Tutucu 2 Adet
YHB M3x12 4 Adet

Resimde gorildigi sekilde montaji
yapiniz. Vidalari sikmayiniz. Sadece
yerine oturtunuz.

ADIM 11

Asagidaki resimlerde goriildigi sekilde Y eksen kayisini 6nce 6n kayis tutucu ile sabitleyiniz. Resimdeki sekilde
avare kasnak ve kasnak (izerinden gegiriniz.
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Arka kisimdaki kayis tutucunun altina yerlestirip kargaburun ile kavrayip kargaburunu cevirerek gerdiriniz ve kayis
tutucunun vidalarini sikarak gerdirme islemini tamamlayiniz.

ADIM 12
- “ Parcalar:
I | T Tabla Saci
! | : YSB M3x30 4 Adet

m Tabla Yay1 4 Adet

Resimde goriildigi sekilde montaji yapiniz.
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Alt gévde montajinin tamamlanmis hali asagidaki sekilde olacaktir.
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C.2.4 ALT GOVDE - Z EKSEN MONTAJI

ADIM 1

Parcalar:

Alt Govde

Z Eksen

YSB M4x12 4 Adet

Resimde goriildiigu sekilde montaji yapiniz. Vidalari
sikiniz.
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ADIM 2

Parcalar:

X eksen motor kablosu (100cm)
Kablo toplama spirali

Kablo bagi

X eksen motor kablosunu motorun soketine takiniz. Alttaki resimlerde gérildiga sekilde X eksen ve X sinir salter
kablolarini kablo spiraliile toplayiniz. Kablolari spiralin bittigi noktadan kablo bagiile Z eksen iskeletine tutturunuz.
Z eksen sinir salteri kablolarini da kablo grubuna ekleyerek alt kisimdan kablolari Z eksen iskeletine kablo bagi ile

sabitleyiniz.

Soldaki resimde gorildigi sekilde dikdortgen seklindeki agikliktan
kablolar alt gévdeye geciriniz.
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ADIM 3

Parcalar:
& Hortum Baglanti Rekoru

Resimde gosterilen yere vidalayiniz.

Parcalar:

Ana Kablo Demeti
Ekstruder Hortumu
Kablo bagi

Resimde gorildugi sekilde ekstruder hortumunu hortum
rekorlarina takiniz.

Ana kablo demetinin biiyiik soketli ucunu gii¢ dagitim kartindaki
karsiigina takiniz ve ekstruder arabasina 2 noktadan kablo bagi
ile sabitleyiniz. Kablo demetini en yiiksek noktadan ekstruder
hortumuna kablo bag ile tutturunuz.

Ana kablo demetini hortum rekorunun yanindaki dikdértgen
acikliktan Z eksen iskeleti icine alip iskelete kablo bagi ile 3
noktadan sabitleyiniz. Diger kablolarin gectigi dikdoértgen
agikliktan alt govdeye geciriniz.
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ADIM 5

Parcalar:

Kontrol kart

Y-Z adim motor kablolari (6ocm)
Ekran baglanti kablolar

YSB M3x8 3 Adet

Kablo Bagi

Kontrol karti Gizerindeki baglantilar alttaki resimde gésterilmektedir.

X-Y-Z Eksen ve Ekstruder X-Y-Z Eksen Sinir Salter It Giic Cikis Soketi
o 12 volt Gug¢ Cikist Soketi
Adim Motor Baglanti Baglanti Soketleri ¢ G
Soketleri

xxxxxx
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Ekstruder Isitici

Baglantis
Heater(+) Heater(-)

LCD Ekran
Baglanti Soketleri

Model Fani Baglantisi Ekstruder Isi Sensérii

Fan (+) Fan(-) Baglanti Soketi
TH(+) TH(-)

Soketleri karta takarken soketlerin dis yonlerine dikkat ediniz!!!
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Ana kablo demetinden gelen kablolari resimde
goruldugi sekilde kontrol kartina baglayiniz.

Soketsiz pembe (kirmizi) kablolari Heater (+) klemensine,
Soketsiz mavi kablolari Heater (-) klemensine,

Soketli yesil kabloyu (tek yesil kablolu soket) Fan
soketine baglayiniz.

Soketli sar kablolart TH soketine, 3 pinli soketli siyah
kabloyu (tek siyah kablolu 3 pinli soket) sag Ustteki
kirmizi X(+) soketine baglayiniz.

Soketsiz beyaz kabloyu bosta birakiniz.

Ekstruder motoru kablosunu yaninda “E” yazan dért pinli
sokete takiniz.

X eksen sinir salter kablosunu X (-) soketine (3 pinli kirmiz
soketlerden USB girisi tarafinda olant),

Z eksen sinir salter kablosunu Z (-) soketine (3 pinli yesil
soketlerden USB girisi tarafinda olan),

X eksen adim motor kablosunu kirmizi renkli 4 pinli
sokete,

Y eksen adim motor kablosunun ucunu Y eksen motoruna

taktiktan sonra 4 pinli mavi sokete,

Z eksen adim motor kablosunun ucunu Z eksen motoruna
taktiktan sonra 4 pinli yesil sokete baglayiniz.

Karti alt govdeye monte ettiginiz 1I5mm yiikseltme parcalarina 3 adet YSB M3x8 vida kullanarak sabitleyiniz.

Ekran kablolarr ile ekranin EXP1 ve EXP2 soketlerini kontrol kartinin EXP1 ve EXP2 soketlerine baglayiniz.
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Alt gévdeye daha 6nce monte ettiginiz kontrol kartinin havalandirma fanini sol alttaki resimde gorldigi sekilde
12V gl ¢ikisi soketine baglayiniz.

Kablo baglantilarinin dogrulugunu bir kez daha kontrol edip sag alttaki resme benzer sekilde kablolar1 kablo bagi
toplaymniz.

ADIM 6

Parcalar:

Arka Kapak

YSB M4x12 2 Adet
Imbus M4x12 2 Adet

Resimde goriildiigu sekilde montaji yapiniz. Vidalari
sikiniz.

AioIu 50



ADIM 7

Parcalar:

On Kapak

YSB M4x12 4 Adet
Imbus M4x12 4 Adet

Resimde gorildigi sekilde

montaji yapiniz. Vidalari sikiniz.

ADIM 8

-_—
mwId-—

Parcalar:

Alt Kapak

Imbus M4x12 6 Adet
Silikon Ayak 4 Adet

Resimde goriildigi sekilde montaji yapiniz.
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ADIM g

iy

Parcalar:

Ekstruder Fani Braketi
4x4x2cm (4020) Fan
Sac Vidasi 2.9x25 2 Adet

Fan tutucunun sol yani 6n kapak ile paralel
olacak sekilde fan tutucuyu ekstruder
Gizerinde konumlandirin.

Fan tutucunun ekstruderin alt kismindaki
aliminyum kip bloga temas etmemesini
saglayiniz. Gerekirse ekstruderin alt kismini
sabitleyen setsekur vidalari gevsetip kiip
blogu bir miktar cevirip setsekur vidalari
tekrar  sikiniz. Fan  tutucuyu  dogru
konumlandirdigimiz  takdirde  asagidaki
resimde gorildigl gibi aliminyum blok fan
tutucunun alt kenarina 1 mm uzaklikta paralel
sekilde yer almalidir.

Fani ekstrudere monte ediniz.
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ADIM 10

Parcalar:

Model Fani Braketi
4x4x2cm (4020) Fan
Sac Vidasi 2.9x25 2 Adet
Fiberli somun M3

Resimde goriildigi sekilde fani tutucuya monte
edip ekstruder arabasindaki kayis tutucunun
uzun vidasinin arkasina monte ediniz.

ADIM 11

-_—
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Parcalar:
Filaman Askisi
Imbus M4x12 2 Adet

Resimde gorildigi sekilde montaiji
yapiniz.
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ADIM 12

Ekstruder isitic fisegini ve 1s1 sensoriinii resimde goriilen sekilde yuvalarina yerlestirdikten sonra fisek yuvasinin
altinda kalan BB Imbus civatayi sikarak isitici fisegi yerine sabitleyiniz.

ISI SENSORU

FISEK ISITICI
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ADIM 13

Isi sensori, fisek isitict ve fan soketlerini glic dagitim kartina baglayiniz. Kablo bagi kullanarak kablolari
diizenleyiniz.

=

Tebrikler 3D yazici kitinizin montajini tamamladiniz.
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C.3. BIR BAKISTA RIGID3D MUCIT

Baski Kafasi (Ekstruder)

- Baski Platformu

Doéndiir-Bas Kontrol Digmesi

Bilgi Ekrani

SD Kart Yuvasi

Filaman Makara Askisi

USB Baglanti Noktasi

Gli¢ Giris Soketi
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BASKI KAFASI

Filaman Kavrama Dislisi

Model Sogutma Fani

Sicak Bélge Sogutucusu

/ ve Fani
J

n
»

Sicaklik Sensori Yuvasi

Kartus Isitici

Noziil
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D.1. FILAMAN YUKLEME

1. Kontrol panelinde kullanacaginiz PLA 6n 1sinma
islemini baglatin.
Hazirlik->On Isinma PLA
Filaman makarasini makara askisina takiniz.

3. Filamanin ucundan bir par¢a keserek ug
kisminin diizgiin formda olmasini saglayiniz.

ksen Yonet

lotorlar Durdur
on l=s1nma PLA
o = 1nma ABS
gt

4. Filamanin ucunu filaman kilavuz hortumunun
icinden iterek ekstrudere ulastiriniz.

5. Kontrol panelinden ekstruder sicakhgini kontrol
ediniz. Ekstruder sicakligi hedef degere ulasmis ise ya da
ulasinca filaman kavrama mandalina basarak filamani

-
=

P

)

baski rulmani ve kavrama dislisi arasina yerlestirirken
filamanin ucunun alt kisimdaki deligin agzina gelmesini
saglaymiz.

6. Baski mandalina basmaya devam ederek filamani
noziliin ucundan plastik akana dek ekstruderin icine

A

&7

itiniz.
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7. Filaman kilavuz hortumunun ucunu ekstruder
mandali Gzerindeki yuvasina yerlestirmeniz ile filaman
yikleme islemi tamamlanir.

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

Hazirlik->Sogut

Bu islem boyunca ekstruderin ug kismi ve tabla yiiksek sicaklikta olacaktir. islem boyunca ekstruderin ug
A kismina ve tablaya dokunmayniz. Sogutma komutu verdikten sonra dahi bu parcalarin sogumasi vakit
alacaktir. Kontrol panelinde sicakliklari kontrol etmeden bu parcalara miidahele etmeyiniz.
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D.2. BASKI PLATFORMUNUN HAZIRLANMASI

3d baski ylizeyine modelin tablaya tutunabilmesi icin baski 6ncesinde stick yapistirici uygulamalisiniz. Bu konuda
PVP icerikli stick yapistiricilar PVA igerikli olanlara gére daha iyi performans géstermektedir. Giotto marka stick
yapistirici bu konuda iyi performans géstermektedir.

Zamanla baskr ytzeyinde kalinlasacak stick yapistirici
tabakasi olusabili. Bu durumda 3D baski yizeyini
yazicinizdan ayirip su ile temizleyebilirsiniz.

3D baski yiizeyinin tozlu, kirli ve yagh olmamasina 6zen
goOsteriniz. Tozlu, Kirli veya yagh ylizeylere plastigin
tutunmasi zayif olacaktir.

nicio 61



D.3. ORNEK BASKININ ALINMASI

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

alimz!!!

1. Baskr almaya baslamadan &énce filamanin baski
kafasina taki ve baski platformu hazirhginin |
yapilmig olmasi gerekir.

2. SD karti yazicinin sol tarafindaki yuvasina SD kartin
etiketli ylizii agagi bakacak sekilde yerlestiriniz. SD
kart takiinca kontrol panelinde “SD yerlesti”
(“Card inserted”) yazisi belirir.

3. Kontrol panelinde SD den Yazdir (Print from SD-
><DOSYA ADI>) islemi secilip c¢ikan listeden
istediginiz bir dosyayr secerek baski islemini
baslatabilirsiniz.

4. lslemi sectiginizde yaziar ilk olarak ekstruderi
Istmaya baslar. Bu yilizden ilk anda yazicida
hareket olmamasi normaldir. Isinma durumunu
bilgi ekranindan izleyebilirsiniz. Isinma
tamamlandiktan sonra yazici baskiya baslar.

5. Baski tamamlandiktan sonra yazia kafasinin
sicakligl 40 Cnin altina disene dek bekleyiniz.
Sicakliklart kontrol panelinde bilgi ekranindan
izleyebilirsiniz.

6. Sicaklik distiikten sonra bastiginiz nesneyi sikica
tutup saga sola oynatarak veya bir spatula
yardimiyla baski platformundan ayirabilirsiniz.

7. Tebrikler ilk 3D baskinizi aldiniz.

Ekrani
azirlik
ontrol

Baskilarin ilk katmanini gézlemlemeniz énemlidir. Baski
esnasinda yasayabileceginiz bir problem plastigin baski
plakasina tutunmamas! durumudur. Baskinin ilk katmani
baski plakasini tutunmuyor ise ilk olarak baski ylizeyine
stick yapistirici uygulayip tekrar basmayi deneyiniz. Bu
¢6zlim olmazsa ya da baskinin tutunmamasi problemi -
yerine noziil tablaya siirtliyor ise bakim ve ayar bélimiinde —"'DE:E'H ( I'-I L o Q0 '::IE'
anlatildig1 sekilde baski tablasi paralellik ayari islemini

yapiniz.

DIKKAT:Rigid3D yaralanmalara neden olabilecek
A hareket eden ve yiiksek sicaklikta olan parcalara
sahiptir. Herhangi bir yaralanmaya mahal vermemek icin
baski esnasinda ve sonrasinda cihaz soguyana dek cihaza miidahale etmeyiniz ve baski boyunca cihazi operatér
gozetiminde tutunuz.
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D.4. FILAMAN CIKARMA

1. Kontrol panelinde Hazirlik->On Isinma PLA islemini secerek ekstruderin isimmasini saglayiniz.

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

3. Ekstruder mandalina basarak 6nce filamani 1-2 cm ekstrudere iterek ekstruderin ucundan bir miktar filaman
akmasini saglayiniz. Ardindan hizlica filamani geriye dogru cekerek ekstruderin i¢erisinden ¢ikariniz.

4. Filaman makarasini elle sararak filamanin filaman kilavuz hortumu igcinde kalan kismini makaraya aliniz.

5. Cikardiginiz filamani nem almamasi icin kapal bir kapta muhafaza ediniz.

Ao 63



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 yazilimmnin kullanimini éneriyoruz.

Cura yazihmmmin  cihazimzin  ayarlarini  iceren versiyonunu web sitemizde destek bdliminden
(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 gésterilmektedir.

D.6. 7 HILLS FILAMANLAR iCIN BASKI PARAMETRELERI

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

Filaman 7 Hills PLA

Noziil Sicakhigi 195 °C - 205 °C
Tabla Sicakhgi -
ilk Katman Hizi 15 mm/sn
Baski Hizi 30 mm/sn — 60 mm/sn
Bosta Hareket Hizi 100 mm/sn
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E.1. LCD EKRAN KULLANIMI

Cihazin bir¢ok islemini LCD ekrani (izerinden gergeklestirebilirsiniz.

Cihazin mevcut durumu, durum ekraninda gosterilir. 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 dénddriilerek meniiler arasinda gegis yapilip
ekrandaki aktif deger azaltilip arttinlabilir. Anahtarin {izerine basildiginda ise meniideki aktif komut segcilir ya da
mevcut ekrandan ¢ikis saglanir.

Bas-Dondiir anahtarina durum ekraninda basildiginda LCD menisii agilir.

Baski esnasinda Bas-Ddndr anahtari gevrildiginde baski isleme hizi degistirilir. Baski isleme hizi oraninda baski hizi
artar ya da yavaslar.

LCD mendist degiskendir ve yapilan isleme gére ment yapisi degisir. Baski alinirken ve yazici bostayken menti
komutlari farkhlasir.

E.2. DURUM EKRANI

Ekstruder Sicaklik Set Degeri

Model Sogutma Fani Durumu

Ekstruder Sicakhigl

X-Y-Z Eksenleri Konumu

? :.' ii | L : Baski Hizi Garpani

Gecen Baski Siiresi

Baski Tamamlanma Gostergesi

bl
B f"unel afemn

Durum Mesaji
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E.3. MENU AGACI

Hazirlik Meniisii

Eksen Yonet Meniisii

Eksen Yénet X/Y/Z/Ekstruder Meniisii

S

Ana Hazirlik 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 Men{isii

Sogut Hazirhk

On Isinma PLA On Isinma PLA/ABS

On Isinma ABS On Isinma PLA/ABS Noziil

On Isinma PLA/ABS Tabla

iy

PID Autotune:

On Isinma PLA Ayar

On Isinma ABS Ayar

Ana Menii Ayar Meniisii
Bilgi Ekrani |Bilgi Ekrani Ana Sicaklik Menisii On Isinma PLA/ABS Ayar Meniisii
Hazirhk Ayar Hiz: r Kontrol Sicaklik
Kontrol Kontrol Z Mesafesi: Nozil: Fan Hizi:
SD Kart Yok / |Duraklat Noziil: 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-I:
PID-D:

Hareket Meniisii

Kontrol Meniisii Kontrol
Ana Z Mesafesi:
Sicaklik Tabla Seviyele
Hareket ivme:
Filaman == Filaman Meniisii Vx Jerk:
Hafizaya Al Kontrol Vy Jerk:
Hafizadan Yiikle 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 Déndiir-Bas diigmesine basildiginda bu meniye gegilir. Bu meniiden aktif olan alt mendilere gegis
yapilabilir. Ayrica SD karttan baski alindig esnada baskiya ara verme, baskiyr devam ettirme ve baskiyr durdurma
komutlari da bu mentide yer alir.

E.3.2. HAZIRLIK MENUSU

Bu meni sadece yazicinin baski almadigi durumlarda gorinir olur.

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

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

Eksen Yoénet alt menisiinden X, Y ve Z eksenlerini hareket ettirebilir ekstruderin filaman ilerletmesini ya da geri
cekmesini saglayabilirsiniz. Bunun igin ilk 6nce bir alt ekranda eksenlerin ne miktarda (0.1mm/1mm/1omm) hareket
ettirilecegi secilir. Ardindan hareket ettirilecek eksen ya da ekstruder secilerek. Dondiir/bas digmesi cevrilerek
secilen oranda hareket ettirilebilir. tomm hareket hizinda sadece X ve Y eksenleri hareket ettirilebilir. Ekstruderin
hareket etmesi i¢in ekstruder sicakliginin 170'C derece lizerinde olmasi gerekir.

Eksen yonet islemi ile motorlar ¢alistiginda 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 islemi baski kafasina filaman yiiklemek ya da filamani ¢ikartmak igin baski kafasinin isinmasi saglanabilir.
Yaygin olarak kullanilan PLA ve ABS filamanlar igin ayri ayri 8n 1sinma sicaklik degerleri icin meniide islemler vardir.

On Isinmaile ekstruderin sicakligi ayarlandiysa ya da baski yarida kesilip ekrandan baski durdurulduysa Sogut islemi
ile ekstruderin isitilmasi durdurulabilir.

E.3.3. AYAR MENUSU

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

Akis degeri ile baski esnasinda noziilden 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 ¢ekip 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 yiiklemek ¢cogu zaman problemi ¢6zer.
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E.3.4. KONTROL MENUSU

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

Bu bélimde kullandiginiz filamanin 6zelliklerine bagl olarak sicaklik baghigr altindaki 6n 1sinma igslemlerinin 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 agiklanmigtir.

E.3.5. SD KART MENUSU

Bu meni sadece yaziciya SD kart takilirsa gortinir ve SD kart icindeki dosyalar listelenir. Bu meni araciligryla SD
kart icindeki bir GCODE dosyas! secilip baski islemi baslatilabilir.
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F.1. BASKI TABLASI PARALELLIK AYARI

Cihazinizin tablasinin paralelligi fabrika ¢ikisinda ayarlanmistir.  Ancak nakliye esnasinda ya da zamanla kullanima
bagli 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.

=

Ekstruderin sicak olmadigindan emin olunuz ve noziiliin ucunda plastik artigi varsa temizleyiniz.
Kontrol panelinde Hazirlik->Z Sifirla komutu ile yazici baski kafasini Z eksenini sifir konumuna aliniz.
Baski kafasini elinizle tablanin sol 6n kdsesine yakin bir konuma aliniz.

oW

Bir parca kagidi (8ogr/m?) nozdl ile tabla arasina koyup kagidi ileri geri hareket ettirirken sol 6n kosedeki
tabla ayar vidasini yildiz tornavida ile cevirerek noziil ile tabla arasindaki mesafeyi ayarlayiniz. Ayar
sonucunda kagit rahat¢a noziiliin altinda hareket edebilirken hafifce noziile stirtmelidir.

5. Baskikafasi sag 6n ayar vidasina yaklastirilip sag 6n ayar vidasi ayni sekilde ayarlanir.
6. Baski kafasi sirasiyla sag arka ve sol arka ayar vidalarina yaklastirilarak bu vidalar icin de ayni sekilde ayar

yapilir.
7. 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 izerinden ge¢mek
gerekir. Bunun icin 3. adimdan 6. adima kadar yapilan islemler tekrar yapilarak vida ayarlari bir kez daha

yapilir.

Ayarlama tamamlandiktan sonra yazilim destekli tabla seviyeleme kalibrasyonu yapilir.
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F.2. YAZILIM DESTEKLi TABLA SEVIYELEME

18/04/2017’den sonra Uretilen yazicillarimizda yazillm destekli tabla seviyeleme 6zelligi vardir. Yazicinin tabla
paralellik ayar! diizgtin sekilde yapilmis olsa da baski ylizeyinin tam anlamiyla diiz olmamasi diger bir deyisle baski
ylizeyinde bombe ve cukurlar olmasi; baski esnasinda modelin ylizeye tutunamamasina ya da nozuliin baski
ylizeyine sirtmesi gibi durumlara yol agabilir. Yazilim destekli tabla seviyeleme ile yazici baski ylizeyinin
topografyasina gére X ve Y ekseni hareket ederken Z eksenini de noziil baski ytizeyi arasindaki mesafe sabit kalacak
sekilde hareket ettirir.

Bu o6zelligin calisabilmesi icin cihazin baski yilizeyinin

topografyasini 6grenecek sekilde ayarlanmasi gerekir. s MNesataes |__| - |_”_“_|
1. Ekstruderin sicak olmadigindan emin olunuz. QL : +
Nozilin ucunda plastik artigl varsa temizleyiniz. B d 1|.-||.-"-|

Baski tablasinin temiz ve yapistirici stridlmemis
olmasina dikkat ediniz. Kontrol->Z Mesafesi
degerini -0- olarak ayarlaymniz.

2. Kontrol panelinde Kontrol->Hareket->Tabla
Seviyele->Tabla Seviyele komutu ile ayarlama
isleminiz baglatiniz. Bu komut ile yazici ekstruderi
0,0,0 konumuna alir ve ekranda devam etmek icin
tiklayiniz mesaji belirir. Déndiir-bas digmesine
basarak islemi devam ettiriniz.

3. Bir parca kagidi (8ogr/m?) noziil ile tabla arasina
koyup kagidiileri geri hareket ettirirken dondiir-bas
digmesini cevirerek tablanin yukari asagi hareket
etmesini saglayarak nozil ile tabla arasindaki
mesafeyi ayarlayniz ve doéndir-bas diigmesine
basarak ayart bitiriniz. Ayar sonucunda kagit
rahatga noziiliin altinda hareket edebilirken hafifce

AL

nozile sirtmelidir. e e o e ]. A0
4. Ik nokta icin ayar tamamlaninca cihaz extruderi bir

sonraki ayar noktasina konumlandirir. 3. Maddede
aciklandigr sekilde ayari her konum i¢in yapmaniz
gerekir. Toplam 9 ayar noktasi icin bu ayar
yapmaniz gerek.

5. 9. noktanin ayar da yapildiginda cihaz extruderi
0,0,0 konumuna alir ve islem sonlanir.
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6. Yaptiginiz ayarin cihaz kapatildiginda silinmemesi icin Kontrol->Hafizaya Al komutu ile degerlerin cihaz
hafizasina yazilmasini saglayiniz.

Yazilim destekli tabla seviyeleme ayari yapildiktan sonra topagrafyanin degismemesi icin tabla seviyeleme
vidalarinin konumu ile oynamayiniz. Baski yiizeyini yerinden ¢ikardiginizda yine ayni yiizi Ustiine baski alacak
sekilde ayni yonde geri yerlestirmeye 6zen gosteriniz. Aksi takdirde topografya degisecegi icin ayar tekrar
yapmaniz gerekecektir.

Ayari yaptiktan sonra ilk baskinizi alirken baskinin ilk katmanini gézlemleyiniz. Noziil tabladan uzak kaliyorsa ilk
katman yeterince iyi tablaya yapismiyor ise baskiyt durdurunuz. Kontrol->Z Mesafesi degerini bir miktar disdrtindz.
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 diizgtin 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 diistirmek yerine yiikseltiniz.

Z mesafesini diizglin sekilde ayarladiktan sonra baskiyr durdurmadan ayarladiginiz Z mesafesi degerinin
kaydedilmesi icin 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 iginde
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 6rnek:

e (Cihazi agildiktan sonra herhangi bir baski islemi verilmeden hafizaya alma islemi yapmak

e (Cihaz acilip baski verilip daha baskinin iIsinma asamasinda hafizaya alma islemi yapmak

e (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 énce cihazinizi gorsel olarak kontrol ediniz. Kontrol etmeniz gereken seyler:

e Baski platformunun tozsuz ve yaglanmamis olmasi

e Baski platformunun tizerindeki yapistirici tabakasinin ¢ok kalinlagsmamig olmasi

e Baski platformunda dnceki baskilardan kalinti kalmamis olmasi

e (ihaz 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 ¢ikarip akan suyun altinda bulasik teli ile temizleyiniz. Baski yiizeyini
temizledikten sonra tam olarak kurumadan cihaza yerlestirmeyiniz.

Kablolarla ya da herhangi bir parca ile ilgili bir problem tespit ettiginizde kurulum kilavuzundan destek alarak cihazi
diizeltmeden kullanmayiniz.

F.4. 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
amach 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
ayhk bakimda kullandiginiz yag karisimindan basiniz. (Bazi yazici modellerimizde gres nipeli yoktur. Yazicinizda gres
nipeli yoksa bu islemi yapmayiniz.)

F.6. TEMizZLiK

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 siimemenizi 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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G.1. SORUN GIDERME iPUCLARI

Cihaziniz ile ilgili bir sorun yasarsaniz bu bélim size problemi teshis etmede ve ¢6zmede yol gdsterecektir.

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

SORUN
Yazicr agiimiyor.

OLASI NEDEN
Yaziclya gi¢ gelmiyor.

¢OzOM
Yazicinin gli¢ kablosunun takili olup olmadigini
kontrol ediniz.

Gli¢ diigmesinin agik konumda oldugunu kontrol
ediniz.

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

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

Yaziciniz sicaklik sensdrlerinin
yerinden ¢ikmasi durumunda
isiticilarin asirt calisarak
tehlikeliisilarin olugsmasini
onlemek lizere sicaklikta hizli
duisusler yasandiginda Termal
Problem mesaiji verip baskiyi
durdurur ve bekleme
durumuna geger.

Bu durumla 6zellikle
1Isinmakta 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 acarak hata modundan ¢ikmasini
saglayabiliriniz.

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

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

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

Sicakhgin gercekten yiliksek olup olmadigini
kontrol ediniz.

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

Sicaklik gercekten ytiksek ise ya da kisa devre
tespit edemedi iseniz teknik servise bagvurunuz.

Baski platformu
Isinmiyor.

Baski platformu isiticisi giic
baglantisi yerinden ¢ikmis.

Yazici LCD ekranindan 6n 1sinma (preheat) islemi
baslatiniz. On isinma komutu ile platform isinyor
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 sicakhigini kontrol
ediniz. Dogru sicaklik degerini girdikten sonra
modeli tekrar dilimleyerek yeni bir GCODE dosyasi
hazirlayip yeni dosyanin baskisini aliniz.
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OLASI NEDEN

ancak LCD ekran sicakhigl
0 C gosteriyor.

Baski platformu isiniyor

Baski platformu sicaklik
sensorii baglantisinda
kopukluk var.

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

Ekstruder isinmiyor.

Ekstruder isiticisi glic
baglantisi yerinden cikmis.

Yazicl LCD ekranindan 6n isinma (preheat) islemi
baslatiniz. On isinma komutu ile ekstruder
isinmiyor ise ekstruder isiticisinin gli¢c 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 yapistirict 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 icin 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 agiklandigi sekilde tabla
paralellik ayari yapiniz.

Noziil baski platformuna
sdrtlyor ya da ilk katman
plastik ¢ok 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
yapistiricr 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.

I g [ [T ("]

78




OLASI NEDEN

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

Ekstruder fani ¢alismiyor.

Ekstruder fani baglanti kablolarini kontrol ediniz.

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

Yukaridaki islemlere ragmen fan calismiyor ise
teknik servise basvurunuz.

Ekstruder sicakhigr diisiik

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

Baski siirmekte ise LCD menistinde Ayar->Noziil
islemini secip sicakhgr 5 C arttiriniz.

Filaman makarasi takilmis

Filaman makarasinin bosalmasini engelleyen
sikisikligr ¢6ziinlz.

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 menisiinde Ayar->Hiz
islemini secip hiz carpanini diisiiriiniiz.

Nozdil strekli tikaniyor.

Ekstruder sicakligi cok yiiksek

Cok ytiksek sicakliklar
plastigin karamelize olarak
sert parcalar olusmasina
neden olur. Bu par¢alar ince
nozdl deligini tikayabilir.

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

Filaman tozlu

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

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

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

Destek grubumuz yoluyla paylastiginiz sorunlariniz diger kullanicilarin da bilgilerden faydalanmasini saglayacagi
icin 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 info@rigid3d.com adresinden ulasabilirsiniz.

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