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A.1. BASLARKEN

Bu kilavuz Rigid3D yazicimzi dogru sekilde sorunsuzca uzun yillar kullanmanizi saglayacak bilgileri icerir. Rigid3D
baski almasi ustalik isteyen ve baski kosullarina ¢ok duyarli olan giindelik hayatta ki Griinlerde yaygin olarak
kullanilan ABS plastigi icin optimize edilmistir. Basarili baskilar almak igin cesitli baski parametrelerini kontrol
etmeniz ve degisik ayarlari denemeniz gerekir. Bu nedenle Oncelikle zaman ayirip makinanizi kullanmayi
6grenmeniz ¢ok 6nemlidir.

Bu kilavuz Rigid3D yazicinizi nasil kurup, baskiya hazirlayacaginizi, nasil kullanacaginizi ve nasil bakim yapacaginizi
aciklar. Kilavuzu okudugunuzda Rigid3D yazicinizi kullanmak i¢in gereken tiim bilgilere sahip olacaksiniz. Cihazinizi
kullanmaya baslamadan énce bu kilavuzu dikkatlice okumaniz herhangi bir sorun yasamamaniz i¢in 6nem arz
etmektedir.

Kilavuz genelinde kullanilan resimler anlatim amagli olup Uriiniiniizle ufak farkliliklar gésterebilir.

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

Artik sizde Rigid3D toplulugunun bir Gyesisiniz. Hos geldiniz.

A.2. NASIL CALISIR?

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

A.3. GUVENLIK

Bu dokiiman bitiintinde giivenlik acisindan tehlike arz eden konular ve uyarilar kirmizi Ginlem isareti ve
kirmizi yazi ile belirtilmistir.

DIKKAT:Rigid3D yaralanmalara neden olabilecek hareket eden ve yiiksek sicaklikta olan parcalara sahiptir.
Herhangi bir yaralanmaya mahal vermemek icin baskr esnasinda ve sonrasinda cihaz soguyana dek cihazin

P >

icine miidahale etmeyiniz.

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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A.4. URUN OZELLIKLERI

Baski Teknolojisi
Baski Hacmi

Konum Hassasiyeti

Ekstruder Sayisi
Nozil Capi
Filaman Capi
Katman Kalinhgi
Baglanabilirlik
Gig

Galisma Sicakhgl
Saklama Sicakligi
Yazilim

Dosya Formati
Ebatlar

Max. Ekstriizyon Sicaklig
Hammadde

Diger

i

FFF (Eritilmis Filamanla Uretim)

250X250X200 mm

X-10 mikron

Y - 10 mikron

Z -5 mikron

1

0.4 mm

1.65-1.85 mm

0.1-0.3mm

USB ve SD Kart

AC 220 volt 360 watt max.

DC 12 volt 30 amper

15°C — 32°C

0°C -32°C

Repetier (Linux, OSX ve Windows desteklenir.)
STL, OBJ, AMF

46X46X56 cm

300°C

ABS, PLA, ABS-PC, PC, Nylon ve diger termoplastikler
Baski platformu isiticisi

Otomatik platform seviye sensori
LCD kontrol paneli



KURULUM



B.1. KUTU ICERIGI

USB Kablosu

Temperli Cam Baski Platformu

Krom Ayak x 4

ABS Filaman (1.75 mm)

Kontrol Diigmesi Kapagi

_—
mwId .=

Gii¢ Kablosu

SD Kart

Metal Klips x 2

iif

Stick Yapistirici

n
il



B.2. KURULUM

1. Rigid3D’nin kutusunu genis bir masaya ya da zemine koyunuz. Kutuyu yavasca ters ¢evirip kutunun alt
tarafini aginiz.

2. Kutuyu cihaz birden yere diismeyecek sekilde dikkatlice ters ceviriniz. Kutuyu yazicinin tizerinden ¢ekerek
aliniz.

3. Cihazin lst kapagini acarak icine yerlestirilmis olan baslangi¢ filamanlarini, gerekli aksesuarlari ve seffaf

baski platformunu disari ¢ikariniz.

Yaziciyi sarsinti yapmayan saglam bir masaya yerlestiriniz.

Vi

X, Y ve Z eksenlerini sabitleyen kablo baglarini ¢ikariniz. Kesici alet kullaniyorsaniz tahrik kayislarina zarar
vermemeye dikkat ediniz.

6. Cihazinicinden ¢ikan vidali ayaklari cihazin altindaki yerlerine takiniz.

7. Cihaz yere paralel duracak ve sallanmayacak sekilde ayaklarin yiiksekligini ayarlayiniz.

8. Dondiir-Bas kontrol diigmesi kapagini yerine yerlestiriniz.

9. Baski platformunu aliminyum plakanin lizerine yerlestirip metal klipslerle 2 yandan sabitleyiniz.

10. Cihazinicinden cikan gii¢ kablosunu cihazin yanindaki soketine takiniz.

11. Gii¢ kablosunun fisini 220 volt toprakli bir prize takarak cihaza elektrik verebilirsiniz.
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B.3. BIR BAKISTA RIGID3D

Baski Kafasi (Ekstruder)

Hi—gigs LD

! 1 Baski Platformu

e

_——— Bilgi Ekrani

1 Filaman Makara Askisi

Ekran Parlaklik Ayari

Doéndiir-Bas Kontrol Digmesi

SD Kart Yuvasi

USB Baglanti Noktasi

Acma/Kapama Diigmesi

Gui¢ Giris Soketi

]
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BASKI KAFASI

Filaman Girig Deligi

ﬁ Filaman Kavrama Mandali

e -~ Sicak Bdlge Filaman Girisi

L Sicak Bolge Sogutucusu ve Fani

@ X Ekseni Arabasi

O Kartus Isitici

Noziil

G s

~ Z Ekseni Limit Anahtari

migio= = 1
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C.1. FILAMAN YUKLEME

1. Baski platformunu en st seviyeye aliniz. Bunun icin yazicinin kontrol panelinde Hazirlik->Eksen Hareket-
>Yurut 1mm->Yurut Z (Prepare->Move Axis->move 1mm->Move Z) islemini secip déndtir-bas diigmesini
kullanarak platformu yukari alabilirsiniz.

2. Filaman makarasini yazicinin icindeki makara askisina filaman
ucu saat yoniinin tersine dogru olacak sekilde takiniz.

3. Filamani yazicinin sag panelinin iginde bulunan 5 kilavuzdan
gecirerek st kisma ulastiriniz.
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4. Kontrol panelinde yiikleyeceginiz filaman tipine gére baski kafasi 6n 1sinma islemini baslatiniz. Yazici
dahilinde gelen ABS filaman icin Hazirlik->Onlsinma ABS->Onlsinma ABS 1 (Prepare->Preheat ABS->Preheat
ABS 1) islemi gecerlidir. Isinma islemi icin ABS ve PLA disindaki filamanlar i¢in 1sinma islemini kontrol
panelden yapamazsiniz. Bunun icin Repetier Host programini kullanabilirsiniz.

5. Kontrol panelinde baski kafasi sicakligini takip ediniz. ABS filaman igin baski kafasi sicakligi 230" C dereceyi
astiginda filamani baski kafasina takabilirsiniz.

6. Oncelikle filaman ucunda herhangi bir piiriiz olmamasi i¢in ucundan 2 cm kadar bir bélimii makasla kesiniz.

7. Filamani X ekseni kablo tasityicisinin Gstiinden alip |
filaman kavrama mandalina basarak filamani baski
kafasi Gzerindeki giris deliginden itiniz ve filamanin
sicak bdlgedeki yuvasina girecek sekilde ittirmeye
devam ediniz.

8. Filaman sicak bdlge yuvasina yerlesince baski kafasinin
ucundan erimis filaman akana kadar filamani itmeye
devam edin.

9. Kontrol panelinde Hazirlik->Soguma  (Prepare-
>Cooldown) islemini secerek. Baski kafasinin isinma
islemini durdurunuz.
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C.2. BASKI PLATFORMUNUN HAZIRLANMASI

1. Cam baski platformunu tutan metal klipsleri sékerek yerinden cikartiniz.
Platformun tozlu, kirli ve yagli olmamasina 6zen gosteriniz ve gerekirse alkoll{ bir bezle temizleyiniz.

3. Temiz ve kuru platform ytizeyine ylizeyin tamamini kaplayacak sekilde yazici beraberinde génderilen stick
yapistiriciyr uygulayiniz. Stick yapistiriciyr oda sicakligindaki cama uygulayiniz, sicak cama uygulamayiniz.

4. Yapistirici uygulanan ylizey yukari bakacak sekilde cam platformu yerine yerlestirip metal klipslerle
sabitleyiniz. Yapistirici uygulanmis yiizeye dokunmamaya ve kirlenmemesine 6zen goésteriniz.

5. Buislem her baski 6ncesinde uygulanir. Zamanla platform ylizeyinde kalin bir yapistirici tabakasi olusmasi
durumunda eski yapistirici artiklarini akan suyun altinda bulasik teli ile temizleyebilirsiniz.

n DIKKAT: Yazici beraberinde gelen cam baski platformu kenarlari taglanmis, yiiksek sicakliklara ve darbelere
dayanikli bir camdir. Herhangi bir yaralanmaya mahal vermemek icin yazicinizin kendi cam platformu
disinda herhangi bir cam levhayi baski platformu olarak kullanmayiniz.
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C.3. ORNEK BASKININ ALINMASI

Yazicl beraberinde verilen SD kart dérnek baskilar i¢in komut dosyalari igerir. Bu 6rnek nesnelerden birini ABS
filamanla basmak igin:

1. Baskialmaya baslamadan 6nce filamanin baski kafasina takil ve baski platformu hazirliginin yapilmis olmasi
gerekir. Baski komutunu verdiginiz andan baskinin sonuna kadar yazicinin 6n ve (st kapaklarini kapali
tutunuz.

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

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

4. Islemi sectiginizde yazici ilk olarak baski platformunu isitmaya baslar. Bu islem 15-20 dakika siirecektir. Bu
yizden ilk anda yazicida hareket olmamasi normaldir. Isinma durumunu kontrol panelinde bilgi ekranindan
izleyebilirsiniz. Isinma tamamlandiktan sonra yazici otomatik platform yiikseklik kalibrasyonunu yapip
baskiya baslar.

5. Baski tamamlandiktan sonra yazici kafasinin ve baski platformunun sicakligl 40'C nin altina diisene dek
bekleyiniz. Sicakliklar kontrol panelinde bilgi ekranindan izleyebilirsiniz.

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

Platform sicakken bastiginiz nesne platforma sikica yapisiktir ve platformdan ayrilmaz. Platform sicakken
basilan nesneyi platformdan ayirmaya zorlamaniz durumunda nesne zarar gorebilir.

8. Platform yeterince soguduktan sonra bastiginiz nesneyi sikica tutup saga sola oynatarak baski
platformundan ayirabilirsiniz.

9. Tebriklerilk 3D baskinizi aldiniz.

ﬁ DIKKAT:Rigid3D yaralanmalara neden olabilecek hareket eden ve yiiksek sicaklikta olan pargalara sahiptir.
Herhangi bir yaralanmaya mahal vermemek icin baski esnasinda ve sonrasinda cihaz soguyana dek cihazin
icine miidahale etmeyiniz.

n DIKKAT: Yazici beraberinde gelen cam baski platformu kenarlari taslanmus, yiiksek sicakliklara ve darbelere
dayanikli bir camdir. Herhangi bir yaralanmaya mahal vermemek icin yazicinizin kendi cam platformu
disinda herhangi bir cam levhayi baski platformu olarak kullanmayiniz.
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D.1. CURA YAZILIMI

Rigid3D acik kaynak kodlu aygit yazilimi ile bircok yénetim yazilimi tarafindan desteklenmekle birlikte 3 boyutlu
modellerin dilimlenmesinde kullanimi kolay CURA yaziliminin kullanilmasini éneriyoruz.

CURA yaziliminin 2 iglevi vardir.

1. 3D tasarim dosyalarindan 3D yazicinizin anlayabilecegi gcode komut dosyalari olusturulmasi
2. Hazirladigl gcode komut dosyalarini dogrudan baski alinmasi igin 3D yaziciniza USB baglantisi ile
gonderilmesi ya da SD karta kaydedilmesi

CURA kurulum dosyasi yazici beraberinde gonderilen SD kart icinde CURA klasérii iginde mevcuttur. CURA kurulum
dosyasini indirebileceginiz sayfanin baglantisini http://www.rigid3d.com sayfasinda destek bélimi altinda da
bulabilirsiniz.

D.1.1 CURA KURULUMU

Cura yazilminin bilgisayara kurulumu ve Rigid3D yazicinizin Cura ayarlari asagida adim adim agiklanmaktadir.
Adim 1

CURA kurulumunu bilgisayarinizda ¢alistiriniz. Kurulum klasériini onaylayip “Next” e tiklaymiz.

E=NRE X
€ e s | el

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Cura 14.09.

Setup will install Cura 14.09 in the following folder. To install in a different folder, dick Browse
and select another folder. Click Mext to continue.,

Destination Folder

\Program Files 3 X Browse, ..

Space required: 83.3MB
Space available: 178.0GE

Mullsaft Inskall Swskem w2, 46

[ Mext = ][ Cancel
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Adim 2

Tidm secenekleri secip “Next” e tiklayiniz.

Choose which features of Cura 14.09 you want to install,

Chedk the compaonents you want to install and unchedk the companents you don't want to
install, Click Install to start the installation.

Select components to install: Cura 14.09

Install Arduino Drivers

Open STL files with Cura
Open OBJ files with Cura
Open AMF files with Cura
Uninstall other Cura versions

Space required: 89.3MB

Mullsaft Install Swskem w2, 46

<Back || nstal | | Cancel

Adim 3

Resimde gérildiugi sekilde kurulum baslar.

Installing
Please wait while Cura 14,09 is being installed.

Extract: xmllib.py
- ]

Show details

Mullsaft Inskall Swskem w2 46

< Back ” Mext = | | Cancel
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Adim 4

Kurulum dosyalari kopyalandiktan sonra Arduino surticiilerinin yliklemesi baslar. “Next” e tiklayip islemi devam
ettirin.

Device Driver Installation Wizard q. " -

NS Welcome to the Device Driver
& Installation Wizard!

~§

This wizard helps you install the software drivers that some
computers devices need in order to worl.

To continue, click Meaxt.

Mead = ] | Cancel

Adim 5

Arduino sirtcdlerinin kurulumu tamamlandiginda “Finish” e tiklayarak devam ediniz.

Device Driver Installation Wizard q. - -

Completing the Device Driver
% Installation Wizard

~§

The drivers were successfully installed on this computer.

fou can now connect your device to this computer. f your device
came with instructions, please read them first.

Driver Name Status
s Arduino LLC {www .ardui... Readytouse

Finish ] | Cancel
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Adim 6
Kurulumun bittigini bildiren ekranda “Next” e tiklayip devam ediniz.

(. Cura 14.09 Setup (e

Installation Complete
Setup was completed successfully.

Completed
| e

I Show details

Adim 7

“Finish” e tiklayip kurulumu bitiriniz.

- Cura 14.09 Setup E=nee e

Completing the Cura 14.09 Setup
Wizard

Cura 14.09 has been installed on your computer,

Click Finish to dlose this wizard,

| 5tart Cura 14.09

I g [ [T ("]
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Adim 8

CURA’y1ilk ¢alistirdiginizda ilk kurulum sihirbazi galisir. Sihirbaz baslamaz ise “Expert” mendisi altinda “Run first
run wizard...” komutu calistirilarak sihirbaz baslatilabilir.

Dil olarak English secip “Next” e tiklayip sonraki ekrana geciniz.

Configuration Wizard eS|

First time run wizard

Welcome, and thanks faor trying Cura!

This wizard will help you in setting up Cura for your machine,

Select your language:

< Back Mext = ] [ Cancel
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Adim 9
“Next” ile sonraki ekrana geginiz.
Configuration Wizard e |

|
| Add new machine wizard

This wizard will help you in setting up Cura for your machine,

<Back | MNext> | | cancel
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Adim 10

Makine tipi olarak “Other” 1 se¢ip “Next” ile sonraki ekrana geginiz.

Cotpenion et [ =

Select your machine

What kind of machine do you have:
() Ultirmaker2

(7 Ultimaker Criginal
(71 Ultimaker Qriginal +
(7 Printrbot

i) Lulzbot TAZ

() Lulzbot Mini

i@ Other (Ex: RepRap, MakerBot, Withox)

The collection of anonymous usage information helps with the continued improvement of Cura.
This does MOT submit your madels online nar gathers any privacy related information.

Submit anonymous usage information:

For full details see: http:/jwiki.ultimaker .com,/Cura:stats

< Back ][ Mext = ][ Cancel
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Adim 11

Yazici listesinden “Rigid3D” yi secip “Next” ile sonraki ekrana geginiz.

Configuration Wizard u

Other machine information

The following pre-defined machine profiles are available

Mote that these profiles are not guaranteed to give good results,
or work at all, Extra tweaks might be required.

If you find issues with the predefined profiles,

ar want an extra profie.

Flease report it at the github issue tracker,

i) BFB

(7 DeltaBot

71 MakerBotReplicator

i
() Mendel
(") Prusa Mendel i3
(@ Rigid3D
(7) RigidBot
" RigidBotBig
() Witbox
(7 punchtec Connect ¥L

(71 Customn, ..

<Back | MNext> | | cancel

i
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Adim 12

Sihirbaz tamamland.. “Finish” ile sihirbazi tamamlayiniz.

Cura Ready!

Cura is now ready to be used!

oo )] [
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D.1.2. CURA ANA EKRANI

ra- 14121 ARSI BR wms B e R R W T B B o BB 23

File Tools Machine Expert Help
Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCade |

Quality N ) Y

Layer height {mm) .2 % m M

Shell thickness (mm) 0.6 illlneug S minlites

Enable retraction E.26 [=iEr 18 @iEm

- Model Yiikleme

Bcttomf?’opmidmsfﬁ(mm) 0.6 Baskl Alma

Fil Density (%) b SR
Gorundm

Speed and Temperature

Pintspeed () %0 Baski Secenekleri

Printing temperature (C) 260 {_7__7_7__,_,_-—

Bed temperature () 100 Aya rlari

Support

B
A T —

Filament
Diameter {mm) 1.75
Flow (%) 100.0

Modelin On

. izlemesi
Modeli

Dondirme,

Olceklendirme,

‘g: Aynalama

CURA ana ekraninda ytiklediginiz modelin 6n izlemesini gosterir. Modelin {izerine tikladiktan sonra sol alt kosedeki
3 ikonla modeli dénddrebilir, dlgeklendirebilir ve aynalanmig kopyasini olusturabilirsiniz.

Ayni anda birden fazla nesnenin giktisini almak igin birden fazla model dosyasini agabilirsiniz.

Sol iist késedeki butonlar model dosyasi agilmasi, modelin basilmasi icin gereken GCODE dosyasinin kaydedilmesi
ya da GCODE dosyasini direkt olarak USB baglantisi lizerinden baski icin yaziclya goénderilmesi islemlerini
gerceklestirir.

FARE iSLEVLERI

Nesneleri secer. Nesne tizerinde basili tutulup fare hareket ettirildiginde nesneleri tasir. (Select
& Move)

Basil tutulup fare hareket ettirildiginde bakis acisini degistirir. (Viewpoint)

Basili tutulup fare hareket ettirildiginde yakinlagma/uzakasma islemini yapar. (Zoom)

(B Us (B

Fare tekerlegi yakinlasma/uzakasma islemini yapar. (Zoom)

mwId .= 27



U Basili tutulup fare hareket ettirildiginde bakis konumu degistirilir. (Pan)
+ [Shif]

i

GORUNUM SEGCENEKLERI

Normal goriiniim 3 boyutlu modeli tek renk olarak gosterir. Varsayilan gériinimdir.

Overhang gorinimi modeli normal goériinime benzer sekilde gosterir. Ancak normal
gortnimden farkl olarak destek gerektiren keskin ¢ikintilar kirmizi renkte gosterilir.

Transparent goériiniimde model seffaf goriintiilenir. Bumodda modelin i¢ ylizeyi incelenebilir.

XRay goriiniminde modelde delikler ve agikliklar disindaki kisimlar mavi renkte gériintilenir.
GCODE dosyasi hazirlanirken sorun ¢ikarabilecek model dosyasindaki delik ve agiklik gibi
bozukluklar kirmizi renkte goriintilenir.

Layer goriinimiinde baski kafasinin izleyecegi yol goériintilenir. Bu goérinim kullanilarak
baski ayarlarinda yapilan degisikliklerin baski yolunda nasil etki gdsterecegi izlenebilir.
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D.1.3. CURA BASKI AYARLARI

D.1.3.1. BASIC
QUALITY - LAYER HEIGHT (mm)

Katman kalinhgini belirler. Rigid3D yaziciniz 0.1mm ile 0.3mm arasindaki katman kalinliklarini destekler. Katman
kalinhigr arttikca dikeydeki katman cizgileri kalinlasarak belirginlesir.

Daha ince katmanlar baskinin gérsel kalitesini arttirmakla birlikte yazicinin daha fazla katman basmasina neden
olarak baski siiresini uzatir. 0.1mm katman kalinliginda baski 0.3mm katman kalinliginda baskidan 3 kat fazla siire
alir.

Ek Bilgi: Katman kalinligini diistirmek dikey ¢6ztlinirliigt arttirsa da yatay baski ¢izgilerinin kalinlasmasina neden olur.
Baski ¢6zlintrliglini her 2 eksende birden arttirmak icin daha ince capli noziil kullanmak gerekir. Ancak noziil ¢apinin
kiictilmesi capin karesi ile orantili olarak baski siiresini uzatir. Ornegin 0.4mm noziil ile 0.1mm katman kalinliginda 1
saat stiren bir baski 0.2mm noziil ile ayni katman kalinliginda 4 saat stirer.

QUALITY - SHELL THICKNESS (mm)

Baskinin kabuk (dis ytizey) kalinligini belirler. Daha kalin kabuk daha saglam parcalar olusmasini saglar. Kabuk
kalinhg arttik¢a baski siiresi uzar. En az 0.6mm kalinlik 6nerilir.

QUALITY - ENABLE RETRACTION

Ekstriizyon durmasina ragmen bir miktar filaman ekstruderde olusan basing nedeniyle akmaya devam edebilir. Bu
da baski yapilmak istenmeyen noktalara plastik akmasina ya da parca ytizeyinde bozukluklara neden olabilir. Bunun
ontine ge¢mek icin dilimleme yazilimlarn bazi hareketlerden sonra filamani bir miktar geri ¢eker. Bdylece
ekstruderdeki basing diisirulerek filaman kacagi engellenir.

Bu secenek isaretlendiginde CURA geri ¢ekme islemini GCODE dosyasina dahil eder. Retraction (geri cekme) ile
ilgili diger ayarlar yazicinizin ekstruderinin fiziksel yapisiyla ilgili olup degistirilmesi 6nerilmez.

FILL - BOTTOM/TOP THICKNESS (mm)

Bu secenek parcanin Ust (top) ve alt (bottom) yiizeyinde tamamen dolu olarak olusturulacak b&limiin kalinhgin
belirler. Ust ve alt ylizeyin en az 0.6mm olmasini nermekteyiz.

FILL - FILL DENSITY (%)

Basilan parcanin goézle gérilmeyen i¢ kisminin ne oranda plastik icerecegini belirler. %o girilirse par¢a sadece
kabuktan olusur ve ici tamamen bos olur. %100 i¢i tamamen dolu bir parca olusturur. Doluluk orani arttik¢a baski
suresi uzar. Genelde %20-%30 seviyelerinde dolgu orani baski kalitesi, baski siiresi, harcanan filaman ve par¢a
mukavemeti agisindan dengeli bir orandir. Alttaki resim dolgu yogunlugunun etkisini géstermektedir. Resimde
baski yarida kesilerek parcanin i kesiti gdsterilmektedir. Resim RichRap’in (Richard Horne) blogundan alintidir.
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2% Fill 25% Fill 50% Fill
Rectilinear

SPEED AND TEMPERATURE - PRINT SPEED (mm/s)

Baski hizini belirler. Baski kafasinin saniyede kag mm hareket edecegini belirler. Yazicinin hareket hizi arttik¢a baski
suresi kisalir ancak diger taraftan baski kafasinin hizli hareketleri titresime ve baski kafasini dogru
konumlandiramama gibi sebeplerden baski kalitesinde diistise neden olur. Cok diisiik ve ¢ok yliksek baski hizlari
Onerilmez. Cok hizli baskilarda baski kafasinin istenen hizda plastigi eritememesine bagli olarak ekstruder
tikanmalari yasanabilir. Baslangig icin 5omm/s degerini 6neririz. Bu degeri deneyimleyerek arttirabilir ya da
dusdirebilirsiniz.

SPEED AND TEMPERATURE - PRINTING TEMPERATURE ( C)

Bu kisimda baski kafasinin ekstriizyon sicakligi belirlenir. Her filaman tipi igin baski sicakhgi farkli olabildigi gibi ayni
malzemeden fakli treticilerin, farkli renklerin hatta farkli tGretim partilerinin baski sicakligi farkli olabilir. Bu degeri
baskilarinizda deneyimleyip belirlemeniz gerekir. Baski sicakliginin diisiik olmasi baski esnasinda ekstriiderde
tikanmalara neden olurken yiiksek olmasi modelin kdselerinin keskin olmamasi (yuvarlakimsi olmasi) ya da
kdselerin yukari dogru sivrilmesi gibi sonuglar dogurur.

Dogru sicakhgr belirlemek icin 6nerimiz kullandiginiz filamanin Greticisinin 6nerdigi sicaklik araliginin en yiksek
degeriyle bir baskiya baslamaniz ve her 3-4mm yiiksekliginde baski yapildik¢a sicakligl 5 C diislirmeniz. Belli bir
sicakligin altina inince ekstruder takilmaya baslayacaktir. Takilmanin oldugu sicakhgin 5°C fazlasi bu filaman igin
uygun ekstriizyon sicakhgidir.

Yazici beraberinde gelen filaman icin uygun sicaklik 260 C dir.
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SPEED AND TEMPERATURE - BED TEMPERATURE (' C)

Bu kisimda isitilmis baski platformunun sicaklig belirlenir. Baski platformunun sicakligr arttik¢a modelin platforma
tutunmasi artar. Baski platformu sicakhigi belirlenen sicakhiga ulastiktan sonra baski islemi baslar.

Platform sicakligini 110°C Ustii bir degere ayarlamamanizi 6neririz. ABS filaman igin 6nerdigimiz sicaklik 100'C dir.
SUPPORT - SUPPORT TYPE

Support Type (Destek Tipi) secenegi ile destek malzemesinin gerektiginde sadece platform tizerinde (Touching
Bed) ya da hem platform uzerinde hem de modelin Ulzerinde (Everywhere) olusturulacagl ya da hic
olusturulmayacagi (None) secilir.

Destek malzemesi ekstruderin boslukta ekstriizyon yapmasi gereken noktalarda modelin bir parcasi olmayan
ancak olusturulacak yapinin havada desteklenmesini saglayan yapilardir. Destek malzemesi kullanimi daha basaril
baskilar alinmasini saglarken kullanilan malzeme miktari ile baski siiresini arttirir ve baski sonrasi par¢adan destek
malzemesinin temizlenmesini gerektirir. Alttaki resimde destek malzemesi turuncu renkli filamanla basilmstir.

SUPPORT - PLATFORM ADHESION TYPE

Adhesion Type (Tutunma Tipi) secenegi ile baskida kenarlik (Brim) veya radye temel (Raft) uygulanacag ya da
hi¢birinin uygulanmayacagi (none) secilir.
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Kenarlik modelin ilk katmaninda ilave dis ¢ceperler basiimasidir.
ilk katmanda basilan ilave ceperler modelin taban alanini
bliyliterek modelin baski platformuna daha iyi tutunmasini
saglar. Ozellikle dar tabanli modellerde ¢ok etkili bir
yontemdir.

Radye temel katmani model basilmadan 6nce altina basilan
katmanlardir. 3D yazdirma teknolojilerinin ilk dénemlerinde
kalma bir 6zelliktir. Isitilmis platform olmayan yazicilarda ya da
tam olarak diiz olmayan platformlarda modelin platforma
tutunmasina yardimcr olur. Radye temelin baski sonrasi

modelden sokulmesi gerekir. Ancak kullanimi
onerilmemektedir.

FILAMENT - DIAMETER (mm)

Bu secenekle kullanilan filamanin ¢api belirlenir. Hassas kumpasiniz ya da mikrometreniz varsa kullandiginiz
filamanin 4 metre kadar kisminin kalinligini 20 cm araliklarla 6l¢lip ortalama degeri bu sahaya girmenizi 6neririz.
Ol¢me imkaniniz yoksa kullandiginiz filamanin direticisinin belirttigi kalinligi bu alana giriniz.

Rigid3D 1.65mm ile 1.85mm araligindaki kalinliklardaki filamanla baski almayr destekler. 1.65mm altindaki
kalinliklardaki filamanda baski esnasinda filaman kirilmasi ve 1.8smm (izerindeki kalinliklardaki filamanda baski
esnasinda ekstrider tikanmasi problemi yasayabilirsiniz.

FILAMENT - FLOW (%)

Yapilmasi gereken ekstriizyon miktari baski parametrelerine gére belirlendikten sonra bu carpaniile ¢arpilarak nihai
ekstriizyon degeri belirlenir. Baskilarinizda modeliniz olmasi gerekenden biiyiik basiliyorsa bu degeri kiictiltmenizi,
klciik basiliyorsa biiyliltmenizi 6neririz. Normal kosullarda olmasi gereken deger 1’dir.

D.1.3.2. ADVANCED
MACHINE - NOZZLE SIZE

Noziil capinin belirlendigi secenektir. Rigid3D yazici da standart olarak 0.4mm noziil kullaniimaktadir.
RETRACTION - SPEED (mmy/s)

Retraction isleminde filamanin ne hizda geri ¢ekilecegini belirleyen secenektir. 300 mm/s degeri 6nerilir.
RETRACTION - DISTANCE (mm)

Retraction isleminde filamanin ne kadar geriye cekilecegini belirleyen secenektir. 1 mm degeri 6nerilir. Bu degerin
gereginden fazla olmasi baskida retraction isleminin hemen sonrasinda basilan kisimlarda bosluk olusmasina,
gereginden az olmasi ise baski tstiinde tiiy benzeri plastik artiklarinin olusmasina neden olur.

QUALITY - INITIAL LAYER THICKNESS (mm)

Baski platformunun {izerine serilecek ilk katmanin kalinhigidir. Katman kalinligr ayri olarak belirlense de ilk katmana
genel katman kalinligindan farkl bir deger verilebilir. 0.2 mm degerini 6neririz. Bu deger modelin platforma
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yapismasi agisindan filamanin platforma yeterince basiimasini saglarken platformda olabilecek piiriizlerin de tolere
edilmesini saglamaktadir.

QUALITY - INITIAL LAYER LINE WIDTH (%)

ilk katmanin ekstriizyon genisliginin standart genislige yiizdesel oranla belirlendigi secenektir. Daha genis
ekstriizyon yapilmasi daha fazla plastik akitilarak platformile noziil arasinda daha fazla plastigin sikismasini saglar.
ilk katmanda genis ekstriizyon yapilmasi modelin platforma daha iyi yapismasini saglar. Onerilen degerler ilk
katman i¢in %120 dir.

QUALITY - CUT OFF OBJECT BOTTOM (mm)

Belirtilen deger kadar kisim nesnenin platforma degen kismindan atilarak nesnenin geri kalan kismi basilir. Basilan
nesnenin baski platformuile yeterince temas alani saglayan diizgiin bir tabani yoksa ve nesnenin taban kismindan
bir miktarin atiimasi 6nem arz etmiyorsa bu ayar nesnenin temas yiizeyini arttirarak basarili baski almada etkili
olabilmektedir.

QUALITY - DUAL EXTRUSION OVERLAP (mm)

Birden fazla ekstrudere sahip yazicilar icin farkli ekstruderin baskilarinin ne miktar ici ice gececegini belirleyen
ayardir. Farkli ekstruderlerin baski cizgilerinin kaynasmasini saglar.

SPEED - TRAVEL SPEED (mm/s)

Yazicinin baski kafasi ekstriizyon yapmazken baski kafasinin bir noktadan bir noktaya giderken hizi bu secenekle
ayarlanir. Yazdirma hareketlerinde yazicinin maksimum ekstriizyon hizi limitleyici iken bu hareketlerde ekstriizyon
yapiimadigr icin hiz limiti yazicinin karkasinin destekleyebildigi hizdir. Bu hareketlerdeki hizin baski kalitesine etkisi
yoktur. Yiiksek hiz degerleri verilebilir. Onerimiz 120 mm/sn dir.

SPEED - BOTTOM LAYER SPEED (mm/s)

ilk katmanin baski hizidir. Baski isleminde en kritik bélim ilk katmanin olusturulmasidir. ilk katmanin baski hizi
basilan nesnenin baski platformuna tutunmasi acisindan énemlidir. ilk katmanda yavas ekstriizyon yapilmasi
plastigin baski platformuna tutunmasina yardimci olur. Onerilen deger 25mm/sn dir.

SPEED - INFILL SPEED (mm/s)

Parcanin goriilmeyen i¢ dolgusunu olusturulurken baski kafasinin hizinin ne olacagini belirler. Bu kisim gorsel bir
dneme sahip degildir. Onerilen deger s5omm/sn dir.

SPEED - OUTER SHELL SPEED (mm/s)

Parcanin en dis kabugunu olusturan kismin baski hizidir. Bu kisim parcanin gézle gériinen kismidir ve estetik agidan
baski kalitesi 6nemlidir. Bu kisimda yavas hareket edilmesi énerilir. Onerilen deger 30mm/sn dir.

SPEED - INNER SHELL SPEED (mm)/s)

Parcanin dis kabugunun altinda kalan katmanlari olusturan kismin baski hizidir. Onerilen deger 40mm/sn dir.
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COOL - MINIMAL LAYER TIME (sec)

Ozellikle kii¢iik modellerin ya da ¢ikintilarin basimi esnasinda bir katman form almak igin yeterince sogumadan
lzerine bir sonraki katman basildiginda modelin keskin késelerinde yuvarlanma ya da yukari dogru sivri olusumlar
gorilebilir. Katmanin sogumasina imkan vermek icin bu segenek ile katmanlar i¢in minimum baski siresi
tanimlanabilir. Bir katmanin basimi bu siireden kisa stirliyor ise katman baski siiresi bu siirenin {izerinde kalacak
sekilde baski hizini yavaslayacaktir. Onerilen deger 10 saniyedir.

COOL - ENABLE COOLING FAN

Rigid3D’de model sogutma fani olmadigi icin bu secenek islevsizdir.
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D.2. HABERLESME BAGLANTI NOKTASI ACILMASI

3D yaziciniz RAMPS 1.4 kontrol karti ve Arduino Mega 2560 mikro kontrol karti tarafindan yénetilmektedir. Striict
kurulumu da bu kontroldrler ile baglantili yapilmaktadir. Eger bilgisayariniza CURA yazihmini yiiklerken Arduino
surdciilerini ylikle secenegini sectiyseniz Arduino siriicilerini ayrica yliklemenize gerek yoktur.

Arduino sirticisic Windows Aygit Ydneticisinde bir haberlesme baglanti noktasi agarak 3d yazicinizla
bilgisayarinizin haberlesebilmesini saglar.

Bu islem igin gerekli olan Arduino siriicileri yazici beraberinde génderilen SD kart icinde ARDUINO-SURUCUSU
klasori icinde mevcuttur. Stirticlleri http://www.rigid3d.com sayfasinda destek boliimii altinda da bulabilirsiniz.

Surdcdleri bilgisayariniza yiiklemek icin sikistirilmis dosyay: bilgisayariniza agtiktan sonra:

e 64 bit windows stiriimleri icin dpinst-amd64.exe dosyasinin ¢alistirilip
e 32 bit windows siirtimleri icin dpinst-x86.exe dosyasinin ¢alistirilip

ekrandaki yonergelerin izlenmesi yeterlidir.

3D yazicinizi paket icerigindeki USB kablosu ile bilgisayara bagladiginizda Windows’da yeni bir baglanti noktasi
(com port) belirecektir. Yazicinin baglanti noktasi numarasini belirlemek icin Windows->Denetim Masasi->Sistem-
>Aygit Yoneticisi ekraninda Ports (COM & LPT) bashg altindaki baglantilarin listesini kullanabilirsiniz. Listede
Arduino Mega olarak belirtilen baglanti noktasi yazicinizin baglanti noktasidir.

USB kablosunu bilgisayarinizda bagladiginiz USB girisini degistirdiginiz takdirde baglanti noktasi numarasi degisir.
Yeni numarayi 6grenmek icin aygit yoneticisini kullanabilirsiniz.
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E.1. LCD EKRAN KULLANIMI

RIGID3D’nin bir¢ok islemini LCD ekrani tizerinden gergeklestirebilirsiniz.

Yazicinin mevcut durumu durum ekraninda goésterilir. Ekranda bir siire islem yapmadiginizda otomatik olarak
durum ekranina déniilmektedir. Durum ekranindaki bilgiler bir sonraki bélimde agiklanmistir.

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

Bas-Dondiir anahtarina durum ekraninda basildiginda LCD mendisii agilir.

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

LCD mendisi degiskendir ve yapilan isleme gére meni yapisi degisir. Baski alinirken ve yazici bostayken menii
komutlari farkhlasir.
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E.2. DURUM EKRANI

Baski kafasi sicaklik set degeri Baski platformu sicaklik
set degeri

Baski kafasi sicaklig

Baski platformu sicakligl

100+

Q016

i': j ¢ E 1 ....f' ‘4' r'

Baski kafasi koordinatlari

Baski baslangicindan itibaren Baski isleme hizi
gegen siire

Baskinin bitimine kalan tahmini
stire (sadece USB kablosu ile
gdnderilen baskilarda bu bilgi
vardir.)
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E.3. MENU AGACI

Ayar Meniisi Eksen Hareket Meniisii
Bilgi Ekrani - na Meni Hazirli
Ayar - i 16mm Yurut - Yiriot Meniisi
imm Yurut -
@.1mm Yurut
iya Ara Ver
iya Devam Et Platform |
/i Durdur Fan Hizi / S1caklik Menisi
i Al i / / Setup
sti ; X / / Nozul
\ ! Nozul2
aslatiliyor Kucukadim Z Nozul3
Filaman i / Platform
! Fan Hizi
Autotemp

PLA On Isinma Ayar Meniisii

torlari durdur
to home / »
nIsinma PLA / > Platform
OnIsinma ABS ! > C Hafizaya Yaz
! Onlsinma P
OnIsinma Al L ABS On Isinma Ayar Men
Sic
Fan
Hareket Meniisi Nozul
Platform
Hafizaya Yaz

Hafizadan Ok
Fabrika Ayarlari

VTrav min
5D Kart Meniisi

A-retract
Xsteps/mm
Ysteps,/mm
Zsteps/mm
Esteps/mm
Sensor iptal

Filaman Geri Cekme Ayar Meniisii
Setup

AutoRetr.

Retract mm

Retract V

Hop mm

UnRet +mm

UnRet V
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Main Menu
Info screen

Resume print
Stop primt
Print from 5D
Chang

No 5D card
Init. 5D card

Tune Menu

Prepare Menu

art
Disable steppers
Auto home
Preheat PLA
Preheat ABS
Cooldown
Switch power
Switch power on
Move axis

Control
Main
Temperature
Motion
LCD contrast
R act
Store memory
Load memor
Restore failsafe

5D Card Menu

Mowe Menu
Prepare
18mm
Move lam
Move 8.1lmm

Temperature Menu
ntrol
Nozzle

Fan speed
Aurtotenp
\EE2Z Min
\BEZ Max Preheat PLA
\@82 Fact Temperature
PID-P Fan speed
Mozzle
Bed
Store memory

Preheat PLA conf
Preheat MBS conf Preheat ABS

Motion Menu

Control
OMHe MEROry

Retract mm
Retract F
Hop mm
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E.3.1. ANA MENU

Durum ekraninda Déndiir-Bas diigmesine basildiginda
bu meniiye gecilir. Bu meniiden aktif olan alt
mendilere gecis yapilabilir. Ayrica SD karttan baski
alindigi esnada baskiya ara verme, baskiyi devam
ettirme ve baskiyl durdurma komutlari da bu mentde
yer alir.

E.3.2. HAZIRLIK MENUSU

TInfo screen
Tune
Control
Mo SD card

'‘Frare
Lontrol
Firint from SID

Bu menii sadece yazicinin baski almadigi durumlarda gériiniir olur. Bu menii altindaki On Isinma islemleri baski
Oncesinde zaman kazanmak igin baski platformunun isinmasi saglanabilir ve yine ayniislev ile baski kafasina filaman

yiiklemek ya da filamani ¢ikartmak icin baski kafasinin isinmasi saglanabilir.

E.3.3. AYAR MENUSU

Bu menl sadece yazicnin baski aldigi anlarda
gorundr olur. Baski ile ilgili baski hizi, baski kafasi
sicakhigl, baskr platformu sicakligr gibi parametreler
baski esnasinda bu meni altindaki islemlerden
degistirilebilir.

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 takihp Dondiir-Bas
digmesine basildiginda yazici baskiya kaldigi yerden
devam eder.

Baski esnasinda baski kafasinin bloke olmasi

nigis

Flow
Change filament

durumunda filaman degisimi prosesinin ¢alistirilarak filamani kafaya tekrar yliklemek ¢cogu zaman problemi ¢6zer.
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E.3.4. SETUP MENUSU

Bu mend altinda yazicinin fiziksel yapisi ile ilgili
parametrelerin degistirilip kayit edilebilecegi T =) F:I =rsa t re
islemler vardr. Bu parametrelerin .
degistirilmesi yazicinizin diizgiin calismamasina r1 o t 10N
neden olur. Bu  bdlimdeki ayarlan
degistirmeyiniz.

Bu bdlimde sadece kullandiginiz filamanin
Ozelliklerine bagli olarak 6n 1sinma iglemlerinin
sicaklik ~ set  degerlerini  degistirmeniz
gerekebilir.

Hozz

Bed?

E.3.5. SD KART MENUSU

Bu menili sadece yaziclya SD kart takilirsa
gorinir ve SD kart icindeki dosyalar listelenir.
Bu meni araciligiyla SD kart igindeki bir GCODE
dosyasi segilip baski islemi baglatilabilir.
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F.1. GUNLUK KONTROL

Bir baskiya baslamadan 6nce yazicinizi gorsel olarak kontrol ediniz. Kontrol etmeniz gereken seyler:

e Baski platformunun tozsuz ve yaglanmamis olmasi

e Baski platformunun tizerindeki yapistirici tabakasinin ¢ok kalinlasmamig olmasi

e Baski platformunda énceki baskilardan kalinti kalmamis olmasi

e Yazia icindeki kablolarda, kablo baglantilarinda ve ana gii¢ kablosunda ezilme, kirilma ve kopukluk
olmamasi

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

Gerekiyorsa cam baski platformunuzu yerinden c¢ikarip akan suyun altinda bulasik teli ile temizleyiniz. Baski
platformunu temizledikten sonra tam olarak kurumadan yaziciya yerlestirmeyiniz.

Kablolarla ya da herhangi bir parca ile ilgili bir problem tespit ederseniz treticiden teknik destek almadan yazicinizi
kullanmayiniz.

F.2. AYLIK BAKIM

Her ay dizenli olarak eksen kilavuz millerini ve Z ekseni vidali milini yaglayiniz. Milleri dikis makinasi yagi ile
yaglayabilirsiniz.

Z ekseni vidali milini yaglamak igin vidali milin tepe ucuna 3 damla dikis makinasi yagi damlatmaniz yeterlidir. Bu
yag asagi dogru siiziilirken mile yayilacaktir.

Eksen kilavuz millerini tizerlerinde hareket eden lineer rulmanlarin 6niinde ve arkasinda kalan kisimlarina 2 ser
damla dikis makinasi yagi damlatarak yaglayiniz. Baski esnasinda lineer rulmanlarin hareketiyle uyguladiginiz yag
mile yayilacaktir.

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

F.3. YILLIK BAKIM

Yilda bir kez X ve Z eksenini yataklayan lineer rulmanlardaki gres nipellerinden rulmanlara gres basiniz. Gres olarak
beyaz renkli lityum gresi kullaniniz.

F.4. TEMIZLIK

Yazicinizi temizlemeden 6nce glic digmesinin kapali fisinin prizden ¢ekilmis oldugundan emin olunuz.
Yazicinin dis metal ylizeyini paslanmaz ¢elik temizleyici deterjan ve az nemli bezle silebilirsiniz.
Yazicinizin akrilik cam kapagini ve i¢ ylizeylerini hafif nemli bezle temizleyebilirsiniz. Deterjan kullanmayiniz.

Kilavuz millerini ve Z ekseni vidali milini silmemenizi dneririz. Silmek durumunda kalirsaniz millere 10 ar damla dikis
makinasi yagi uygulayarak tekrar yaglayiniz.

ﬁ 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.

riJiJg 44



miid=
45



SORUN
GIDERME ve
DESTEK



G.1. SORUN GIDERME iPUCLARI

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

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

SORUN
Yazici agilmiyor.

OLASI NEDEN
Yaziciya giig gelmiyor.

¢O6zOMm
Yazicinin gii¢ kablosunun takili olup olmadigini
kontrol ediniz.

Gii¢ diigmesinin agik konumda oldugunu kontrol
ediniz.

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

Yaziclyl yan yatirip alt kisminda gii¢ kaynagindan
elektronik devre kartina giden kablolar tzerindeki
cam sigortalari kontrol ediniz. Yanik sigorta varsa
degistiriniz. Sigorta degisiminden sonra ariza
tekrarlanirsa teknik servise basvurunuz.

LCD ekranda Thermal
Runaway yazisi belirdi ve
yazici durdu.

Yaziciniz sicaklik sensdérlerinin
yerinden ¢ikmasi durumunda
isiticilarin asirt ¢alisarak
tehlikeli isilarin olusmasini
Onlemek lzere sicaklikta hizli
disugler yasandiginda
Thermal Runaway mesaji
verip baskiyr durdurur ve
bekleme durumuna gecer.

Bu durumla 6zellikle
1sinmakta olan baski
platformunun izerine soguk
cam yerlestirdiginizde
karsilasabilirsiniz.

Ekstruder ve baski platformu sicaklik sensorlerinin
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

Yaziciniz ekstruder sicakhgi
330 C dereceyi baski

Sicakhigin gercekten ylksek olup olmadigini
kontrol ediniz.

yazici durdu. platfomu sicakhgi 150 C
dereceyi asarsa yiksek
sicakhigin olusturabilecegi
zararlardan korunmak icin Sicaklik yiiksek degilse sensor kablolarinda
baskiy! durdurur ve bekleme go6rindr bir kisa devre olup olmadigini kontrol
durumuna gecer. ediniz varsa ve kisa devreyi giderebiliyorsaniz
giderin.
Gergekte ylksek Slcak!"k" Sicaklik gercekten yiiksek ise ya da kisa devre
olmasa da sicakl sensori . S . .
tespit edemedi iseniz teknik servise basvurunuz.
kablolarinda kisa devre
olmasi durumunda da bu
sorunla karsilasilabilir.
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OLASI NEDEN

Baski platformu
Isinmiyor.

Baski platformu isiticisi giig
baglantisi yerinden cikmis.

Yazici LCD ekranindan 6n isinma (preheat) islemi
baslatiniz. On isinma komutu ile platform isinyor
ise isinmiyor ise platform isiticisinin giig
baglantisinin diizgiin sekilde ilgili konnektdre bagl
oldugunu kontrol ediniz. Baglantida problem
tespit edemezseniz 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.

Baski platformuna glic veren
kablodaki sigorta yanmis.

Yaziciyr yan yatirip alt kisminda gii¢ kaynagindan
elektronik devre kartina giden kablolar tGzerindeki
cam sigortalari kontrol ediniz. Yanik sigorta varsa
degistiriniz. Sigorta degisiminden sonra ariza
tekrarlanirsa teknik servise basvurunuz.

Baski platformu isiniyor
ancak LCD ekran sicakhig
0 C gosteriyor.

Baski platformu sicaklik
sensorii baglantisinda
kopukluk var.

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

Ekstruder isinmiyor.

Ekstruder isiticisi giig
baglantisi yerinden ¢ikmis.

Yazicl LCD ekranindan 6n 1sinma (preheat) islemi
baslatiniz. On isinma komutu ile ekstruder
iIsinmiyor ise ekstruder isiticisinin glig baglantisinin
diizgin sekilde ilgili konnektére bagh oldugunu
kontrol ediniz. Baglantida problem tespit
edemezseniz teknik servise basvurunuz.

Baski ayarlarinda ekstruder
sicakligr dogru girilmemis.

Dilimleme yazilimindaki 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 sensoéri
baglantisinda kopukluk var.

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

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

Platforma yapistirici
uygulanmamis.

¢6zUM
Platforma stick yapistirici uygulaymiz. (UHU veya
TESA marka 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 uygulaymiz.

Baski platformunun sicakhig
dogru ayarlanmamus.

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

Baski esnasinda yazicinin
kapaklari agik tutuluyor.

Baski esnasinda yazicinin kapaklarini kapali
tutunuz.

Z ekseni sensort ile ekstruder
nozult arasindaki mesafe
yanhs ayarlanmis.

Z ekseni sensori ile noziil arasindaki mesafe
olmasi gerekenden daha duisiik girilmis ise baski
esnasinda noziiliin platforma olan mesafesi olmasi
gerekenden fazla olur. Bu durumda ilk katman
basilirken akan plastik yeterince platforma
bastinimadigi i¢in platforma tutunmaz.

Yazici LCD panelinde Control->Motion->Z Offset
islemini seciniz. Buradaki degeri 0.05mm arttirip
tekrar baski aliniz problem giderildi ise Control-
>Store Memory islemini segerek yaptiginiz
degisikligin kalici olmasini saglayiniz. Store
Memory islemini yapmazsaniz yazicinizi
kapattiginizda yaptiginiz ayar kaybolur.

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

Platformun dizlGgiini
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 uygulayiniz.

Z ekseni sensorti ile ekstruder
nozull arasindaki mesafe
yanlig ayarlanmus.

Z ekseni sensori ile noziil arasindaki mesafe
olmasi gerekenden daha fazla girilmis ise baski
esnasinda noziliin platforma olan mesafesi olmasi
gerekenden az olur. Bu durumda ilk katman
basilirken noziil platforma siirter ya da noziiliin
ucu platforma dayandigr icin ekstruder plastik
akitamaz.

Yazici LCD panelinde Control->Motion->Z Offset
islemini seciniz. Buradaki degeri 0.05mm diisiirtip
tekrar baski aliniz problem giderildi ise Control-
>Store Memory islemini segerek yaptiginiz
degisikligin kalici olmasini saglaymniz. Store
Memory islemini yapmazsaniz yazicinizi
kapattiginizda yaptiginiz ayar kaybolur.
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OLASI NEDEN

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

Ekstruder fani calismiyor.

¢O6zOMm

Ekstruder fani baglanti kablolarini kontrol ediniz.

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

Yukaridaki islemlere ragmen fan ¢alismiyor ise
teknik servise basvurunuz.

Ekstruder sicakhigi dusuk

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

Baski siirmekte ise LCD mendisiinde Tune->Nozzle
islemini secip sicakhgi 5 C arttiriniz.

Filaman makarasi takilmig

Filaman makarasinin bosalmasini engelleyen
sikisikhigr ¢6ziindiz.

Nozil tikanmig

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

Baski hiz1 yiiksek

Komple metal ekstruderlerde
plastigin erime bolgesinin
kisa olmasi nedeniyle yiiksek
baski hizlarinda plastik
yeterince hizli erimeyebilir.

Dilimleyici ayarlarinda baski hizini 5o0mm/sn veya
altina ayarladiktan sonra modeli tekrar dilimleyip
yeni GCODE dosyasindan baski aliniz.

Baski stirmekte ise LCD mentisiinde Tune->Speed
islemini secip hiz carpanini diisiiriiniiz.

Nozdil strekli tikaniyor.

Ekstruder sicakligr cok yiiksek

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

Dilimleme yazimindaki ekstruder sicakhgi ayarinizi
kademeli olarak disiriiniiz ve sonucu
gozlemleyiniz.

Filaman tozlu

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

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

Bu kullanim kilavuzunda bahsedilmeyen bir sorun ile karsilagirsaniz liitfen ¢ekinmeden bizimle destek forumumuz,
eposta veya telefon yoluyla baglantiya geginiz.

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

Destek forumuna http://www.rigid3d.com/forums/forum/destek/ adresinden ulasabilirsiniz.
Destek boliimiimiize destek@rigid3d.com adresinden ulasabilirsiniz.

Bu kilavuzun son siriimiiyle yazicinizla ilgili stirlicti ve yazihmlara http://www.rigid3d.com adresimizdeki destek
sayfalarindan ulasabilirsiniz.
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H.1. REPETIER HOST - 3D YAZICI YONETIM YAZILIMI

Repetier yazihminin 4 islevi vardir.

1. Yazicinizi bilgisayardan USB baglantisi ile kontrol edebilmenizi saglar.
Yazicinizi bilgisayardan USB baglantisi ile izleyebilmenizi saglar.

3. 3D tasarim dosyalarindan 3D yazicinizin anlayabilecegi gcode komut dosyalari olusturan CuraEngine ve
Slic3r dilimleme yazilimlarini kontrol edebilmenizi saglar.

4. CuraEngine ve Slic3r dilimleme yazilimlarinin hazirladigi komut dosyalarini dogrudan baski alinmast igin 3D
yaziciniza géndermenizi saglar.

Repetier kurulum dosyasi yazici beraberinde génderilen SD kart icinde REPETIER klasorii icinde mevcuttur.
Repetier kurulum dosyasini indirebileceginiz sayfanin baglantisini http://www.rigid3d.com sayfasinda destek
bolima altinda da bulabilirsiniz.

H.1.1. REPETIER HOST KURULUMU

Repetier yaziminin bilgisayara kurulumu ve Repetier’de Rigid3D yazicinizin ayarlari asagida adim adim
aciklanmaktadir.

Adim 1

Repetier kurulumunu bilgisayarinizda ¢alistiriniz. Kurulum dili olarak “English” secip “OK” e tiklayiniz.

Select Setup lm [t S|
— :

__|E|_ Select the language to use during the
I ."'!#_-' installation:

|Engiish v

0K ” Cancel ]
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Adim 2

“Next” e tiklaymiz.

ﬁ%‘ Setup - Repetier-Hos_t- E=SEEE X

Welcome to the Repetier-Host
Setup Wizard

This will install Repetier -Host version 1.0.6 on your computer.,

It is recommended that you dose all other applications before
continuing.

Click Mext to continue, or Cancel to exit Setup.

Mext = ]| Cancel

Adim 3
Resimde gorildigi sekilde kullanici s6zlesmesini onaylayip “Next” e tiklayiniz.

ﬁ%‘ Setup - Repetier-Hos_t- E=SEEE X

License Agreement
Flease read the following important information before continuing.

Please read the following License Agreement. You must accept the terms of this
agreement before continuing with the installation.

ELLA (End User License Agreement) for Repetier-Host (hereinafter called -
software)

IMPORTAMT, PLEASE READ THIS AGREEMENT CAREFULLY before you start
installing the software. This ELLA is a legal agreement between you (hereinafter
called licensee) and the company Hot-World GmbH & Co. KG (hereinafter called
licensor]. By installing or using the software, you agree that you accept this
agreement binding. If you do not agree with this agreement, do not install and
use the software.

-

The software is protected by copyright. All rights to the program remain with the

@ I accept the agreement

I do not accept the agreement

< Back |[ Mext = ]| Cancel

g
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Adim 4
Kurulum klasoriinii onaylayip “Next” e tiklayiniz.

Select Destination Location
Where should Repetier-Host be installed?

l Setup will install Repetier-Host into the following folder.

To continue, dick Mext. If yvou would like to select a different folder, didk Browse.

Browse...

At least 41.6 MB of free disk space is required.

<Back || Mext> | | cancel

Adim 5
Kurulacak bilesenleri resimde gortildiigi sekilde secip “Next” e tiklayiniz.

Select Components
Which components should be installed?

Select the components you want to install; dear the components you do not want to
install, Click Mext when you are ready to continue.

|:| Repetier-Host

(] Slicer 135.0 MB
[/] curaEngine Slicer
- [/] Slic3r Slicer
Skeinfarge Slicer (requires internet connection) 135.0 MB

Current selection requires at least 176.3 MB of disk space.

<Back || Next> | [ cancel
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Adim 6

Baslat mendisi klasor ismini onaylayip “Next” e tiklayiniz.

9 sevn- et S, e

Select Start Menu Folder
Where should Setup place the program's shortouts?

| i Setup will create the program's shortouts in the following Start Menu folder.

To continue, dick Mext. If yvou would like to select a different folder, didk Browse.

Browse...

[ Don't create a Start Menu folder

< Back ][ Mext = ][ Cancel

Adim 7

Masaistiine kisayol olusturulmasini istiyorsaniz tik koyup “Next” e tiklayiniz.

ﬁ! Setup - Repetier-Host [ = el

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would like Setup to perform while installing
Repetier-Host, then dick Mext.

Additional icons:

Create a desktop icon

< Back ][ Mext = ][ Cancel

i
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Adim 8
“Install” a tiklayiniz.

ﬁ%‘ Setup - Repetier-Host B—

Ready to Install
Setup is now ready to begin installing Repetier-Host on your computer,

Click Install to continue with the installation, er didk Back if you want to review or
change any settings.

Destination location: -
C:\Program Files'\Repetier-Host

Setup type:
| Typical installation

m

| Selected components:
Repetier-Host
Slicer

CuraEnagine Slicer
| Slic3r Slicer

Start Menu folder: -

4 }

< Back |[ Install ]| Cancel

Adim g

Yiikleme sonunda Repetier’in calistirimasi icin tik koyup “Finish” e tiklayiniz.

o

ﬁ%‘ Setup - Repetier-Host B—

Completing the Repetier-Host
Setup Wizard

Setup has finished instaling Repetier-Haost on your computer,
The application may be launched by selecting the installed
icons.

Click Finish to exit Setup.

| Launch RepetierHost

g
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Adim 10

Bu noktada Repetier bilgisayariniza yiiklendi ve program acildi. isterseniz Repetier’in kullanici arayiizii dilini
Config->Language menisiinden (Yapilanma->Dil) degistirebilirsiniz. Program Tirkce arayiize de sahiptir.

(S=RaR X

) Repetier-Host V1.06 - tablet.amf

File View Config Printer Tools Help

O =2 » m %8

Connect  Load  SavePrint Start Print Kill Print Printer Settings Easy Mode Emergency Stop

[

Object Placement | Siicer | Preview | Manual Control | $D Card |
ﬂ Of:ESG LA Pak

@ tablet L

i 30 View ;| Terr\pemtwemrve‘

S —
S1I'AY INTOUCH WITH,YOUR 3D PRINTER

Receive free status push
messages onyour tablet
andlor smartphone.
: Scanto goto [l o]
- Apple App Storeor — ;3{
Repetier-Apps.com Google Play Store O

Idle | I

Disconnected: default

I 5 8
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Adim 11

Yazici ayarlarini yapmak icin Repetier’de Yapilanma->Yazici Ayarlari ekranini aginiz. ilk sekmede baglanti 6zellikleri
girilir.

D1. Haberlesme Baglanti Noktasi Agilmasi konusunda Aygit Yoneticisinden 6grendiginiz baglanti noktasini Port

sahasina giriniz. Yazicinizin bagl oldugu baglanti noktasini bilmiyorsaniz bu kilavuzun D1 maddesinde agiklandigi
sekilde 6grenebilirsiniz.

Diger degerleri asagidaki resimde gorildigu sekilde yapiniz.

Printer: default T W
Baglart |Yazlc:1 | Extruder I Yazic Sekli | M'u'anced|
Connector: [Serial Connection - ]
Port: -
Transfer Hizi: [EE{H]DD ,]
Transfer Protokalu: [Mudaed ,]
Badlarurcen resetler [Dewe Dig ,]

Acil durumda resatle [Send emergency command + DTR high-=ow v]

Alim tampon boyutu: 127

[ Use Ping-Pong Communication (Send enly after ok)

The prirter settings always comespond to the selected printer at the top. They
are stored with every OK or apply. To create a new printer, just enter a new

printer name and press apply. The new printer starts with the last settings
selected.

QK ][ Ihygula ][ Vazgeg
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ADIM 12

Yazici sekmesinde Manual Extrusion Speed ve sicaklik degerlerini asagida gorildigi sekilde ayarlayiniz.

Yazic Ayarlan 3

f Prirter: default M | |
Badlanti | Yazio! | Extruder | Yazici Sekli | Advanced |
Bosta gezim hizi: A200 [mm.min]
F-Alesiigleme bz 100 [mm.min]
Manual Extrusion Speed: 2 5 [mm/s]
Manual Retraction Speed: a0 [mm/z]
Warsayilan Elstruder Sicakdd: 220 T
Warsayilan Sicak Tabla Sicakhdr: 100 T

Ekstrder & Tabla sisimiz kortrol et.
M105 istekdlerni aktivite kaytlanndan clar

Her 3 sani'_."ede lcontrol et. N
Pan: Pozisyonu: X o0 Y o Zmin: 0 [mm]
Send ETAto printer display i5 bittikten yada iptal edildikten park pozsiyonuna

iz bittikten yada iptal edidikten sonra ekstruden kapat i5 bittikten yada iptal edildikten sonra sicak tablay
iz bittikten yada iptal edidikten sonra motordan kapat Prirter has 50 card

Add to comp. Printing Time 8 [%]

Invert Direction in Controls far ¥-lidis -tiis Z-tdis

ok ) [ gda ] [ vasmes
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ADIM 13

Extruder sekmesinde Max. Extruder Temperature degerini resimdeki sekilde ayarlayiniz.

Yazial Ayarlan !
r default

Prirter: * W
Baglanti | Yazc | Bxtruder | Yazci Sekli | Advanced |
Mumber of Extruder: |1 E”
Max. Extruder Temperature: 300
Max. Bed Temperature: 120
Max. Volume per second 12 [mm?/s]
Printer has a Mixing Bxtruder {one nozzle for all colors)
Ekstruder 1
Mame:
Diameter: 04 [mm] Temperature Cffset: 0 ['C]
o
Offset X: 0 Offset " 0 [mm]
OK || Uyaua || Vazgeg
.
o=
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ADIM 14
Yazic sekli sekmesinde yazicinin tipini, mekanik dzelliklerini ve baski alanini resimde gérildigu sekilde ayarlayiniz.

Printer: default i

| Badlart | Yazicl | E:d.ruder| Yazc Sekli |Ad'u'ar1ced|

|3

Printer Type: [Dassjc Printer v] i
¥ Min 1] KMax 250 Bed Left: 1]

Y Min 0 YMax 250 Bed Frort: 0

Basky Alan Genislidi: 250 mm

Basky Alani Dernligi: 250 mm =
Basky Alani Yilkseklidi: 250 mm

The min and max values define the possible range of extruder coordinates. These coordinates

can be negative and outside the print bed. Bed left front define the coordinates where the

printbed itself starts. By changing the min/max values you can even move the ongin in the

center of the print bed, f supported by fimware.

- R
=
L.

QK ] [ |Lhygula ] [ Vazgeg

Artik Repetier yazilimi (izerinden yazicinizi kontrol edebilirsiniz.
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H.1.2. REPETIER HOST UZERINDE DiLIMLEYiCi AYARLARI

Slic3r ve CuraEngine ve benzeri dilimleme yazilimlari STL formatindaki 3 boyutlu tasarim dosyalarini katman
katman analiz ederek yazicinin nesneyi nasil Gretecegini belirler ve bunu yazicinin uygulayacagi bir Gcode komut
dizisi olarak olusturur.

Dilimleyici ayarlari basarili ¢iktilar alinmasinda anahtar rol oynar. Bu ayarlar ayni zamanda yazicinin baski hizini,
baskinin ¢éziindrligin, kalitesini ve olugsacak nesnenin fiziksel 6zelliklerini belirler.

Slic3r ve Cura igin 6nerdigimiz ayarlar yazici beraberinde gelen SD kart icinde AYARLAR klasdriinde mevcuttur. Bu
dosyalara http://www.rigid3d.com sitemizin destek béliimiinden de ulasabilirsiniz.

H.1.2.1. CURA AYARLARINI YUKLEME
Adim 1

Repetier ana ekraninda Slice sekmesinde Slicer sahasinda CurakEngine’i secip Configuration diigmesine tiklayiniz.

RITSCAUGULOE L e W W A 0 Y YW N T A

Dosya  Gérinds  Yapilanma Yazia  Tools  Yardim

E. = > | o3 [

s s . B

Baglan  Yukle  Calsmayi Kaydet Calismayi Baslat  Calismayi Iptal Bt Yazici Ayarlani  Easy Mode Acil Durdurmal
3D View | Temperature Curve | Object Placement | Sicer | Preview | Manual Cortral | SD Card |

Dilimlemeyi
Sifirla

P CuraEngine ile dilimle!

Slicer: [DmE-m vl [ 5 Manager ]

f} = (oume

Yazdwma Ayarlan:

] »

Print Corfiguretion: [ Defaut -
Abeson Tpe
e
Support Type

m

N OmMRO e HQ

Speed:
Slow Fast

Print Speed: S0mm/s
Quter Permeter Speed 45mm/s
Infill Speed 80 mm/s

Infill Density

Enable Cooling

Filaman Ayarlan:

Ekstuder 1 [Defauk =]

CuraEngine is separate, external program devaloped by David Braam. For more
informations visit https:/fwww. ulimaker.com

Disconnected: default - Idle |
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Adim 2

Acilan ekranda Print sekmesinde Import islemini seciniz.

i Repetier-Host V1.06 i A =@ = |
Dosya Gérinds Yaplanma Yazia  Tools  Yardim

OB = > . H w2 & U

Baglan  ¥ikde  Gahigmay Kaydet Cslismay Baglt  Calismay Iptal Et Va1 Ayarlan  Easy Made  Acil Durdurmal
3D View | Temperature Curve | Cura | | Obiect Placement | Slicer | Freview | Manual Cortrol | SD Card |
CuraEngine Settings Closs Dilimlemeyi
L. - |
o e P CuraEngine ile dilimle! Sifiria
[t v [ E s | [ @ Saveas ) [ il Delete J
Slicer CuraEngine - 5 Manager
2 T | ) )
Speed and Quality | Structures | Exrusion | G-Codes | Advanced z & T
Speed I I 2|||| Yazdwma Ayadan-
Slow Fast Print Configuration [De‘al vl
Print 0 60 om/s]
Abesen T
Travel: 150 150 [mm.s]
i Quality: 0.2mm - E
i katman 30 30 fmm/e]
Suppont T
Quter Perimeter 0 &0 frmm/s] ppot pe
Inner Perimeter 40 80 fom/s]
Infil 60 100 fmm/e] Speed
L Slow Fast |
3 Print Speed: S0 mm/s
Qualty Outer Perimeter Speed Bmm/e
Defautt Gualiy [02mm -] Infill Speed 20mm/s
Soected Gualty Seing il Densty o
Name Enable Cacling
Katman Kalinhgi [mm] Al Ayarlan-
Frst Layer Hoght frm]
e [ & Firs Layer Bxusion Widt: B Batuder 1 [Defak -]
| CuraEngine is separate, extemsal program developed by David Braam. For more
ke informations visit https:/'www.ultimaker.com
i
Disconnected: default - Idle |
Adim 3

SD kartta AYARLAR klasori icinde yer alan rcp uzantili dosyayr secip actiginizda Printer sekmesi icin ayarlar
ylklenir.

ﬁ Cpen — S

Q3] « RwwaRe » SUCRSETTINGS » AARAR - | &y | S ararias P

Organize » New folder

(E_-ﬂ Recent Places a~ Mame Date modified

=5 Libraries | RIGID3D-ABS.rcp 08.12.2014 19:45 RCP File

@ Dacuments
J' Music

[E=] Pictures
E Videaos

& Homegroup

1% Computer
£, WINDOWS (C:)
(s Data (D)

- o4 J

File name: REPETIERGCURA.rcp ~ | Repetier-Cura-Print-Settings . = |

I Open I ’ Cancel ] )
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Adim 4

Filaman sekmesinde Import islemini seginiz.

(3] Repetier-Host
Dosya Gérinds Yaplanma Yazia  Tools  Yardim

OoOR. = > . H w2 e O

Baglan | | Yilde  Calismayi Kaydet CalismayiBaslat  Calismay Iptal Et Yazici Ayarlan  Easy Mode  Acil Durdurmal
3D View | Temperature Curve | Cura | | Object Placement | Sicer | Preview | Manual Control | 5D Card |
CuraEngine Settings N Dilimlemeyi
- - - |
i P CuraEngine ile dilimle! Sifiria
A
(et f -] Esee | [ @ Saveas.. | [ i Dekcte ]
(Rpor | [(@Epm ] || S [cusbrare <) [(oavang ]
— [ 42 Coviguaten | =
Filaman Capi 175 Jmm]
—_— Yazdwma Ayarlan:
Flow: 100 1%
Print Configuration [De‘al vl
I I —
Prirt Temperature 220
" r Qualty 02mm ~ =
Bed Tempersture: 100 I'cl
Suppart Type foe ]
Cooling
Min. Fan Speed. 50 [ 5
Max. Fan Speed: 100 [%] Slow Fast B |
] Print Speed: 50mm/s
Minimum Layer Time 5 ls] Outer Penmeter Speed 45mm/s
Infill Speed 80 mm/s
CuraEngine orly supports ane extruder diameter and flow value, because it assumes idenfical extruders. I you have a muliexinder selup with differert values, the vaiues from the iy 20
first extruder are used for all. Prirt temperatures are set in the start g-code, so using different temperatures for different materials is no problem. For cooling the highest values of all
extruders are used Enable Coaling
Filaman Ayarlan-
Elstuder 1 [Defauk -

CuraEngine is separate, external program developed by David Braam. For more
informations visit https:/fwww. ulimaker.com

Disconnected: default - Idle | J

Adims

SD kartta AYARLAR klasorii icinde yer alan rcf uzantih dosyay! segip agtiginizda Filaman sekmesi icin ayarlar
ylklenir.

Organize « New folder

(E_-ﬂj_ Recent Places -~ Marne Date medified

| RIGID3D-ABS-FILAMENT.rcf 08122014 19:45 RCF File

(4 Libraries

@ Documents

J' Music

[ Pictures

B Videos

ﬁ Homegroup

Ll Computer
&, winDows (C)
— Data (D)

T!l |

Pl o crFileDialogl ~ | Repetier-Cura-Filament-Setting +|

| open | [ concel ]
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H.1.2.2. SLIC3R AYARLARINI YUKLEME

Slic3r'de her baski ¢6zinirlGgi icin ayarlar ayrn dosyalarda kaydedilmistir. Bu nedenle asagidaki islemler SD
kartinizdaki AYARLAR klasériindeki tiim ini dosyalari icin tekrarlanir.

Adim 1

Repetier ana ekraninda Slice sekmesinde Slicer sahasinda Slic3r’i secip Configuration digmesine tiklayiniz.
(Konfigtirasyon ekranin agilmasi zaman alabilir.)

(] Repetier-Host V1.06 L =@ % |

Dosya  Gérinds  Yapilanma Yazia  Tools  Yardim

o.R = > . H I} w2 6 o

Baglan  Yukle  Calsmayi Kaydet Calismayi Baslat  Calismayi Iptal Bt Yazici Ayarlani  Easy Mode Acil Durdurmal
3D View | Temperature Curve | Object Placement | Sicer | Preview | Manual Cortral | SD Card |
o Dilimlemeyi
1
& P Slic3r ile dilimle! Sifurla
. .
"E" Siicer: [stear =] [ 2 Manager ]
Q — e
Q Print Setting: [ -
Printer Settings: [ vl
g Filament settings:
ﬂ Bhstuder 1 [ -
// Ovemide Slic3r Settings
‘ Copy Print Settings to Overide
[ Enable Suppott
Enable Cooling
IR -
Infill Density — 20%
Shedr s separate, external program. which can be started separately. For further
informations, please vist the following wabpage: hitp:/fuww. siclrorg =
Disconnected: default - Idle |

Adim 2

Karsiniza resimde goriilen Slic3r konfiglirasyon sihirbazi ¢cikarsa Cancel’a basip sihirbazi kapatiniz.

Welcome to the Slic3r Configuration Wizard

@ Welcome Hello, welcome to Slic3r! This wizard helps you with the initial configuration; just
Firmware Type a few settings and you will be ready to print.
Bed Size

To import an existing configuration instead, cancel this wizard and use the Open
Mozzle Diameter

Config menu itern found in the File menu,
Filament Diameter

Extrusion Temperature To continue, click Next.
Bed Temperature
Finish
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Adim 3

Slic3r ara yiiziinde File menisiinden Load Config Bundle... islemini seginiz. Bu ve sonraki islemi tiim ini dosyalari

i¢in yapiniz.

—
File Window Help
Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|

[_ default - v] | | Layer height |+
|l Layers and perimeters Layer height: 0.4 mm
% Infill First layer height: 0.35 mm or %
(5} Speed
Skirt and brim Vertical shells
151 Support material
L] Motes Perimeters (minimum): 3 % =
& Output options Spiral vase:
"I Multiple Extruders
éb Advanced Horizontal shells
Solid layers: Top: 3 %Eottom: 3 E
Quality (slower slicing)
Extra perimeters if needed:
Avoid crossing perimeters (slow):
Detect thin walls:
Detect bridging perimeters: @] i
4 | m b

Version 1.1.7 - Remnember to check for updates at http://slic3r.org/

Adim 4

SD kartta AYARLAR klasori icinde yer alan Slic3r ile baslayan ini dosyasini segip actiginizda ayarlar yiiklenir.

T
(ﬁ Select configuration to loa
Organize = Mew felder = - [ @
=
¢ Favorites MName Date modified Type
M Desktop |;ﬂ 5lic3r-RIGID30-01-MM.ini 08.12.2014 21:30 INI File
& Downloads ] Slic3r-RIGID3D-02-MM.ini 08.12.2014 21:32 INI File
& Google Drive | Slic3r-RIGID3D-03-MM.ini 08.12.2014 21:33 INI File

(E_;'"_ Recent Places

m

) Libraries
@ Documents
JF Music
[ Pictures

‘ Videos

i@ Homegroup

- 4 m 3

File name:  Sic3r-RIGIDID-01-MM.ini v [rfiles ~ini v

I Open ] [ Cancel ] :

) I A A (- 67
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H.1.3. REPETIER HOST’TA NESNE YERLESTIRME

3D baskr almak icin dncelikle nesnelerin yazici platformunda hangi konumda basilacaginin belirlenmesi gerekir.
Bunun igin Repetier Host’un sanal yazici platformunda nesne konumlandirilir.

Yiikle butonunun ya da obje yerlestirme sekmesinde € butonunu kullanarak baski alacaginiz nesnenin STL, OBJ
ya da 3DS formatindaki 3 boyutlu tasarim dosyasini aginiz. Ayni anda baskisini almak icin birden fazla dosya
agabilirsiniz. Program nesneleri baski platformuna uygun sekilde yerlestirmeye ¢aligir.

3} Repetier-Host V1.0.6 - tabletamf . = b
Dosya  Gérinds  Yapilanma Yazar  Tools  Yardim
B. = > | 3 (O
- - - o
Baglan  Yokle  Cahsmayi Kaydet Calismayi Baslat  Calismayi Iptal Bt Yazici Ayarlan  Easy Mode Acil Durdurmal
0 Garing] = Obje Yedestme | Dilimleyici | Preview | Manuel Kontrol | SD Kart|

‘V

I

HOM:EESG LA Pad

Baglant: Kesildi..: default - Bosta |

[ Add STL file E
[ |« PRINTER » STL » The Puritan » The Puritan ~ [ 4 || Search The_Puritan P

Organize = Mew felder

i MName Date modified

4 Libraries
@ Documents
J‘ Music
[ Pictures
B8 Videos

.o? The_Puritan_1st_floor.stl 10.01.2013 00:45 STL File
.o? The_Puritan_1st_floor_windows.stl 10.01.2013 00:45 STL File
'.4? The_Puritan_2ed_floor.stl 10,01.2013 00:45 STL File
'.4? The_Puritan_2ed_floor_windows.stl 10,01.2013 00:45 STL File
'.43 The_Puritan_Roof.stl 10,01.2013 00:45 STL File

*d Homegroup

18 Computer
&, WINDOWS (C)
w Data (D:)

?' Metwork

- 4 ]

File name: bolt and nut3ds v [3D-Files (“stl5TL;" obj:".0B) +|

I Open ] [ Cancel ] )

Baski alinmasi icin bu kadari yeterlidir. ilerleyen bélimde ekrandaki secenekler agiklanmaktadir.

) I A I - 6 8
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Program sanal platform tzerinde nesneyi gosterir. Ekranin sol tarafinda yer alan butonlar nesneyi yerlestirme ve

gorintl oryantasyonun degistirme islevlerinde kullanilir.

ilk 4 buton sol fare tusunun islevini degistirir. Bunlar sirasiyla c (yada

Ctrl+Fare Sol Tusu) bakis acisini donddir, '{* (ya da Shift+Fare Sol Tusu)
o
bakis acisini degistir, ‘*’ (ya da Fare Sag Tusu) nesneyi tasi, eh (yada

Fare Tekerlegi) yakinlastir islemleri igindir.

Q butonu ekrana sigacak sekilde nesneye yakinlasir.

= m
A butonlari ile én taniml gériniimleri secebilirsiniz. On

tanimli gériinimlerin tam listesini ve adlarini gériiniis meniisiinde

gorebilirsiniz.

Obje Yerlestirme Sekmesi

Obje Yedegtime | Dilimleyici | Preview | Manuel Kontrol | SD Kart |

HBOMB:EO LA as

Gardnds | Yamlanma

Yazicl

Tools

Lzornetrik Gardnas
Oanden Gariniis
Soldan Gardnis
Sagdan Garands
Arkadan Gardnasg

Ust Garanis

(mfin W SR

Alttan Géranis

Fit Printer
Fit Objects

Kenarlan Gaster

Yizyleri Goster

[<]<]

Show Compass

F4
F5

Ctrl+E
Ctrl+F
Alt+C

Toggle Printer ID View  Ctrl+I

H Platform lizerinde konumlandirdiginiz nesneleri dosyaya kaydeder. AMF dosya tipinde farkli nesneler nesne
grubu olarak tutulur. STL veya OBJ dosya tipinde tim nesneler tek bir tasarim olarak kaydedilir.

oPIatforma eklemeniz icin STL, OBJ ya da 3DS tipinde dosyalari se¢menizi saglar.

Eh Sag klikle sectiginiz nesneleri kopyalar. Butona tiklaninca sagdaki
resimde gorildugu sekilde kopya sayisi girilir.

EEE

EEE

ME® Nesneleri otomatik olarak platforma sigacak sekilde (sigiyorsa)

konumlandirir.

{:} Sag klikle se¢ilmis nesneyi platformun merkezine konumlandirir.

Scale Object
Tiklayinca  sagda  gorinen
resimdeki secenekler acilir ve nesne = L
Olceklendirilerek bayutilup Y: |1 ﬁ
kicdltulebilir. 7 [

i

Segilmiz Objeleri kopyala

Kopya Says: I

-
-

Auto Position after Adding Objects

‘ L“? Feset

r’T-| Scale to Madmum ‘
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@ Tiklayinca  sagda  goriinen
resimdeki secenekler acilir ve nesne
istenen eksende ve acida donddriilebilir.
Nesnenin platforma oturmasi icin Lay
Flat butonuna tiklanir.

A Tiklaynca  sagda  goriinen
resimdeki secenekler acilir ve nesne
kesilebilir.

Cut Objects

Posttion

Inclination —

Azimuth

A Nesneyi aynalanmis kopyasina donustirdr.

i
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H.1.4. REPETIER HOST’TA NESNE DILIMLEME

Baski alinacak nesne Repetier Host’ta sanal baski platformunda konumlandirildiktan sonra yazic icin GCODE
komutlarinin olusturulmasi gerekir. Bunun i¢in nesne bir dilimleme yazilimina génderilir ve dilimleyici nesneyi analiz
ederek baski i¢in optimum komutlari belirleyerek GCODE komut dosyasini olusturur. Bu gdénderim iglemini
Repetier-Host kullanici iin basitlestirerek yapar.

H.1.4.1. SLIC3R iLE DILIMLEME

Dilimleyici sekmesinde Slicer olarak Slic3r segilir. Print Setting olarak istenen katman kalinligina gére 6nceden
yiiklenen Rigid3D icin Slic3r ayarlarindan biri segilir. Printer setting olarak RIGID3D-PRINTER, Filament Setting
olarak RIGID3D-FILAMENT segilir. (Listede bu ayarlari géremiyorsaniz. Bu ayarlarin nasil yiiklenecegi D.2.2.2
boélimiinde agiklanmaktadir.) Slic3r ile Dilimle butonuna basildiginda dilimleme islemi baslar. Bu islem biraz zaman

alabilir.
)l Repetier-Host V10,6 - bolt and nut. e e
Dosya  Gérinds  Yapilanma Yazar  Tools  Yardim
B. = > | o3 (C
s s . B
Baglan  Yukle  Calsmayi Kaydet Calismayi Baslat  Calismayi Iptal Bt Yazici Ayarlani  Easy Mode Acil Durdurmal
3D Gérlindim | Sicaklk Egisi| Obe Yeriegtme | Diimleyici | Preview | Manuel Kontrol | SD Kart |
- 3 - Dilimlemeyi
1
P> Slic3rile dilimle! Sifurla
Slicer: [Shr_'ir vl [ 5 Manager ]
4 Corfiguration —
Print Seting: [RIGID3D-03MM -
Printer Settings [RiGID3DPRINTER -
Filament settings:
Bhistuder 1 [RIGID3DFILAMENT -
Ovenide Slic3r Settings
Copy Print Settings to Overide
[ Enable Support
[¥] Enable Cooling
Lo g -
Infill Density — 20%
Infill Pattem: W
Soid Infil Fattem:  [rectiinear  ~]
Shcdr is separate, extamal program, which can be started separstely. For further
informations, please visit the following webpage: http://urww. shedr.org <
Baglant: Kesildi..: default - Bosta |

— - — m = = —
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H.1.4.2. CURAENGINE iLE DILIMLEME

Dilimleyici sekmesinde Slicer olarak CuraEngine segilir. Print Configuration olarak énceden yiiklenen Rigid3D-ABS
secilir. Printer setting olarak RIGID3D-PRINTER, Quality olarak istenen katman kalinhg secilir. Speed sahasinda
istenen hiz ayarlanir. istenen doluluk orani Infill Density alanina girilir. Filaman ayarlari bélimiinde RIGID3D-ABS-
FILAMENT segilir. (Listede bu ayarlari géremiyorsaniz. Bu ayarlarin nasil ylklenecegi D.2.2.1 bélimiinde
aciklanmaktadir.) CuraEngine ile Dilimle butonuna basildiginda dilimleme islemi baslar. Bu islem biraz zaman

alabilir.
(3 RepetierHost V105 bt s S
Dosya  Gérinds  Yapilanma Yazar  Tools  Yardim
-
By L
ol = > . H w2 8 I
Baglan | | Yukle  Calhsmayi Kaydet Cahismayi Baslat  Calismayi Iptal Bt Yazici Ayarlani  Easy Mode Acil Durdurmal
3D Gérlintm | Sicakli Egisi Obje Yeregtime | Diimleyici | Preview | Manuel Kontrol | SD Kart|
N Dilimlemeyi
1
& P> CuraEngine ile dilimle! Sifwla
“‘*. Slicer: [Cu-aEngme vl [ £§ Manager ]
Q r
Q Yazdiwma Ayarlan:
Pint Corfiguration: [ RIGID3D-ABS -
&7 e e
/ Speed:
/ Slow Fast L
Print Speed. 50 mm./s
Quter Perimeter Speed: 37mm/s
Infill Speed: T0mm/s
Infill Density 20%
Enable Cooling
Filaman Ayarlan:
Ekstuder 1 RIGID3D-ABS-FILAMENT A
CuraEngine is separate, external program developed by David Braam. For more
informatons visit https:/'www_ultmaker. com

Baglant: Kesildi..: default - Bosta |
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H.1.5. DILIMLEME SONRASI BASKI ALMA

Dilimleme islemi tamamlandiginda Preview sekmesinin Preview alt sekmesi baski ile ilgili istatistiksel bilgiler verir.
Bunlar tahmini baski siiresi, katman sayisi, GCODE komut dosyasindaki satir sayisi ve kullanilacak filamanin
uzunlugudur. Gorsellestirme kismindan katman numarasini degistirerek yazicinin nesneyi ilgili katmanlari nasil
olusturacagini gorsel olarak inceleyebilirsiniz.

@ Repetier Host vi0s -tbet - TN .~ TR ... o e e e e )
Dosya Gorinds Yapilanma Yazicr  Tools  Yardm
OB @ » = 2 @ ©
Baglan  Vakle  Galismayi Kaydet Galismay Baglat  CalismayiIptal Et Yazici Ayarlan  Easy Mode Acil Durdurmal
3D Gorinim | Sicakik Egnsi| Obje Yerlegtime | Dilimleyici | Preview | Manuel Kontrol | SD Katt |
Preview | GCode Editéra |
Printing Statistics
4.}. Estimated Printing Time: 2h:56m:16s
Layer Count: 293
", Toplam Satr: 139901
Filament needed: 24192 mm
Q Gorselletsime
[ Show Travel Moves
Q @ Bitin kodu goster
g () Tek katman goster!
) Segii katman bélgesini goster
i ilk katman: 0 =l
= Son katman: v B
74
Baglant: Kesildi..: default - Bosta |

G-Code editorii sekmesi olusturulan G-Code dosyasinin icerigini gosterir.

G-Code editori sekmesindeki disket resmine tiklayarak SD Karttan baski almak icin GCODE dosyasini
kaydedebilirsiniz. Olusturdugunuz GCODE dosyasini iceren SD karti Rigid3D yaziciniza takarak €3. Ornek Baskinin
Alinmasi bashginda agiklandigi sekilde SD karttan baski alabilirsiniz.

Rigid3D yaziciniz bilgisayariniza bagli ise sol Ust késedeki Baglan butonuna tiklayip Repetier-Host’un yaziciniza
baglanmasini sagladiktan sonra Calismayi Baslat butonuna tiklayarak baski islemini baslatabilirsiniz.

Repetier-Host’tan baskiyr direkt olarak yaziclya génderdiginizde bilgisayarinizdaki herhangi bir kilitlenme ya da
bilgisayar ile yazici arasindaki haberlesmede herhangi bir duraklama baskinizin basarisizlikla sonu¢lanmasina neden
olur. 3D baski islemi uzun siiren bir islem olmasi nedeniyle bdyle bir durumla karsilasiima olasiligr yiiksektir. Bu
nedenle SD kart araciligiyla baski alinmasini 6neriyoruz.
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(] Repetier-Host

Dosya Gérinds Yaplanma Yazia  Tools  Yardim
E. = > | ]
. . . 29
Baglan  Yikle  Cahigmay Kaydet Calismay Baglst — Calismay Iptal Bt Yazici Ayarlan  Easy Mode Acil Durdurma!
Grinim | Sicaklic Egns| A Obie Yerlestime | Diimleyici | Freview | Manuel Kortrol | SD Kart|
Freview | GCode Edtor |
DRt B|DC)|

7 generated by Slic3r 1.1.7 on 2014-12-10 &t «

ode |

; perimeters extrusion width = 0.40mm

B]; infill extrusion width = 0.42mm

7 solid infill extrusion width = 0.42mm

; top infill extrusion width = 0.42mm
support material extrusion width = 0.40mm

; set units to millimeters

; wait for bed temperature to be r
M104 5235 : set temperature

E1G28 ; home all axes

G29 ; autec bed level

Gl Z5 F5000 ; lift nozzle

M109 5235 ; wait for temperature to be reach
; use absclute coordinates
R92 Fn

Garselletsirme | Yardim

@ Biitin kodu goster

NRNAWPO L G b

() Tek katman goster!

() Secili katman balgesini gaster

[ metman [0 [
[ sonkatman: Jo 5] 203
Rl Cl Arayasok Katman0 Ekstuder0 Printing Time:2Zh:56m:16s
Baglant: Kesildi... default = Bosta | g




H.2. DILIMLEME SECENEKLERI

Slic3r ve CuraEngine dilimleme yazilimlari baskilarin hizini, kalitesini ve fiziksel 6zelliklerini yonetilmesini saglayan
bircok se¢enege sahiptir. D.2.2 bélimiinde Rigid3D yaziciniz igin 8nerilen ayarlari nasil yiikleyeceginiz agiklanmustir.
Bu bélimde bu seceneklerin ne oldugu ve baskiniza nasil etki edecegi agiklanmaktadir.

H.2.1. SLIC3R SECENEKLERI

Repetier Host’da Slic3r segeneklerine ulagsmak icin Slicer/Dilimleyici sekmesinde Slicer olarak Slic3r segildikten
sonra Configuration butonuna tiklanir.

& Repetier-Host V1.06 ‘ =@ = |
Dosyia  Gornds  Yaplanma  Yaza  Tools  Yardim
B. = > | 3 ®
- B B £-]
Baglan  Yakle  Galigmay Kaydet CalismayiBaslat  Galismay Iptal Et Vanci Ayarlan EasyMode  Acil Durdurma!
3D View | Temperature Curve | Object Placement | Slicer | Preview | Manual Cortrol | SD Card |
. . - Dilimlemeyi
1
& ‘ P Slic3rile dilimle! Sifirla
.
’{" Sicer [Siedr =] [ #8Manager |
Q ﬁ —p =
Q Prirt Setting: [ -
Prirter Settings: [ -
g Filament settings:
ﬁ Ekstuder 1: [ -
// Ovemide Slic3r Settings
[ Copy Print Seftings to Overide
[ Enable Suppart
[¥] Enable Cooling
Layer Height mm
Irfill Density —— ('
Sicdr is saparate, extemal program, which can be stated separately. For further
informations, please vist the following webpage: hp:/furww. shc3r org o
Disconnected: default - Idle
-

Slic3r ayarlari/secenekleri 3 baslik altinda toplanmaktadir. Bunlar Print Settings (baski ayarlari), Filament Settings
(filaman ayarlar) ve Printer Settings (yazici ayarlart) dir.

=

File Window Help

| |

Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|

[ actaun- - B 7
Il Layers and perimeters Layer height: 047 mm

% Infill First layer height: 0.35 mm or %

() Speed

Skirt and brim Vertical shells

51 Support material

1] Notes Perimeters (minimum}: 3 % =
& Output options Spiral vase:

I Multiple Extruders

& Advanced Horizontal shells

Solid layers: Top: 3 %Bottom: 3 E

Quality (slower slicing)

Extra perimeters if needed:
Avoid crossing perimeters (slow):
Detect thin walls:

Detect bridaing perimeters:
] m ] 3

JEOE

Version 1.1.7 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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Ayarlarda bir degisiklik yapildigi takdirde ilgili sekmeden ayrilmadan 6nce disket isaretli butona tiklayarak
degistirdiginiz ayarlari yeni bir ayar kaydi olarak ya da mevcut ayar kaydina degisiklik olarak kaydedebilirsiniz.
Kaydedilmeyen degisiklikleriniz silinir.

H.2.1.1. PRINT SETTINGS (BASKI AYARLARI)

Baski ayarlart modelinizin ¢esitli kisimlarinin nasil olusturulacagini belirleyen ayarlar icerir ve bu ayarlar baski
kalitesi ve hiz (izerinde ¢ok etkilidir.

LAYERS AND PERIMETERS (KATMAN VE CEPER)

LAYER HEIGHT (KATMAN KALINLIGI)

LAYER HEIGHT (KATMAN KALINLIGI)

Katman kalinhgini belirler. Rigid3D yaziciniz 0.1mm ile 0.3mm arasindaki katman kalinliklarini destekler. Katman
kalinligr arttikca dikeydeki katman cizgileri kalinlasarak belirginlesir.

Daha ince katmanlar baskinin goérsel kalitesini arttirmakla birlikte yazicinin daha fazla katman basmasina neden
olarak baski siiresini uzatir. 0.1mm katman kalinliginda baski 0.3mm katman kalinliginda baskidan 3 kat fazla siire
alir.

Ek Bilgi: Katman kalinligini diistirmek dikey ¢6zlinirliigi arttirsa da yatay baski ¢izgilerinin kalinlasmasina neden olur.
Baski ¢ozlintirliglini her 2 eksende birden arttirmak icin daha ince capli noziil kullanmak gerekir. Ancak noziil ¢apinin
kiictilmesi ¢apin karesi ile orantili olarak baski stiresini uzatir. Ornegin 0.4mm nozdl ile 0.1mm katman kalinhiginda 1
saat stiren bir baski 0.2mm noziil ile ayni katman kalinliginda 4 saat stirer.

FIRST LAYER HEIGHT (iLK KATMAN KALINLIGI)

Baski platformunun tizerine serilecek ilk katmanin kalinligidir. Katman kalinligi ayri olarak belirlense de ilk katmana
genel katman kalinhigindan daha fazla bir deger verilebilir. Daha kalin ilk katman basilan nesnenin platforma daha
iyi tutunmasinin yani sira baski platformunda olabilecek piiriizlerin tolere edilmesine yardimci olur. Bu secenege
milimetre cinsinden ya da genel katman kalinligina oran olarak yiizdesel bir deger verilebilir. Ornegin 0.15mm ya da
%150. ilk katman kalinligini genel katman kalinliginin 1.5 misli belirlemek iyi bir secimdir.

Ek Bilgi: Katman kalinligi degerlerinde noziil capinin 280’inden fazla bir deger belirlemeyiniz. Nozil ¢apina gére biytik
katman kalinliklart basilan parcada katmanlar arasi yapismanin zayif olmasina dolayisiyla basilan parcanin
mukavemetinin duslik olmasina neden olur.

VERTICAL SHELLS (DIKEY DIS KAPLAMA)

PERIMETERS (MINIMUM) (CEPERLER)

Olusturulacak parcanin dikeyde dis ylizeyinin en az kag sira ekstriizyon ile olusturulacagini belirler. Bir bakima
baskinin kabuk kalinligi belirler. Daha kalin kabuk daha saglam pargalar olusmasini saglar. EXTRA PERIMETERS IF
NEEDED secenegi onaylanmis ise Slic3r gerekli gérdigiinde 6zellikle egimli yiizeylerin daha iyi kapanmasiicin daha
fazla ¢eper uygulayabilir. Ceper sayisi arttikga baski siiresi uzar. Pargalarin en az 2 veya daha fazla ¢eperli olmasi
onerilir.
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SPIRAL VASE (SPIiRAL VAZO)

Nesnenin tek ¢eperli olarak Z ekseni sirekli arttirilarak basiimasini saglar. Z ekseni sirekli olarak ayarlandig igin
parcaya eksiz spiral benzeri bir gérinim verir. Bu baski tipinde ici bos st acik ince tek ceperli nesneler basilabilir.
Parcanin tabani olabilir. Dekoratif vazo gibi nesneler basilabilir.

HORIZONTAL SHELLS (YATAY DIS KAPLAMA)

SOLID LAYERS (KATI KATMANLAR)

Bu secenek parcanin ist (top) ve alt (bottom) ylizeyinde tamamen dolu olarak olusturulacak katman sayisini
belirler. Katman kalinligini diisiirdiik¢e (st ve alt yiizdeki kati katman sayisini arttirmanizi dneririz. Ust ve alt
ylizeyde en az 0.6mm kati katman olmasini énermekteyiz. Bunun saglamak igin 0.1mm katman kalinliginda baski
alinlyorsa en az 6 kati katman olmasi, 0.3mm katman kalinhginda baski aliniyorsa en az 2 kati katman olmasi gerekir.

QUALITY

EXTRA PERIMETERS IF NEEDED (GEREKTIGINDE ILAVE CEPER UYGULA)

Bu secenek secilirse Slic3r kabuk olusturmanin sikintil olacagini hesapladigi 6zellikle egimli ylizeylerde baskiyailave
ceperler ilave eder. Segilmesini dneririz.

AVOID CROSSING PERIMETERS (CEPERLERIN UZERINDEN GECMEKTEN KACIN)

Baski esnasinda nozillin nesnenin ¢eperleri tizerinden ge¢mesi nesnenin dis ylizeyinde gézle gértinir kiiglk girinti
ve cikintilar olusmasina neden olabilir. Bu secenek segilirse Slic3r baskr esnasinda baski kafasinin hareketlerini
planlarken miimkiin oldugunca ceperlerin lizerinden gecilmemesine calisir. Bu islem dilimleme isleminde ¢ok fazla
hesaplama yapilmasina dolaysiyla dilimleme isleminin uzun siire almasina neden olur. Dilimleme siresini ¢ok
uzatmasi nedeniyle secilmemesini 6neririz.

DETECT THIN WALLS (iNCE gEPERLERi ALGILA)

Basilan parcada tanimli minimum c¢eper sayisi ile basilmasi durumunda olmasi gerekenden kalin olacagi ince
cikintilar gibi kisimlar varsa bunlarin algilanarak bu noktalarda minimum ¢eper sayisindan az ¢eper basiimasini
saglar. Secilmesini dneririz.

DETECT BRIDGING PERIMETERS (KOPRULERI ALGILA)

Basilan parcada alti bos kalan kdprii benzeri kisimlar varsa bunlarin algilanarak kdpriileme ile ilgili ayarlara gore
basilmasini saglar. Secilmesini 6neririz.

ADVANCED (GELISMIS)

SEAM POSITION (EK NOKTASI)

Baski esnasinda bir katmanin baskisi tamamlandiginda Z ekseni katman kalinligi kadar algalarak bir sonraki
katmanin baskisina gecilir. Yeni katmana baslandig noktaya ek noktasi denir ve bu noktada kiiglik girinti ve
cikintilar olusabilir. Bu secenek ek yerlerinin nasil konumlandirilacagini belirler. Random (rastgele) secenegini
kullanilmasini éneririz.
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EXTERNAL PERIMETERS FIRST (ONCE DIS CEPERLER)

Bu secenek segilirse ceperler olusturulurken ilk 6nce en dis ¢eper basilir. Secilmemesini dneririz.

INFILL (DOLGU)

INFILL

FILL DENSITY (DOLGU YOGUNLUGU)

Dolgu yogunlugu basilan parcanin gézle gorilmeyen i¢ kisminin ne oranda plastik icerecegini belirler. %o girilirse
parca sadece ¢eperden olusur ve i¢i tamamen bos olur. %100 i¢i tamamen dolu bir par¢a olusturur. Doluluk orani
arttikca baski siiresi uzar. Genelde %20-%30 seviyelerinde dolgu orani baski kalitesi, baski siiresi, harcanan filaman
ve par¢a mukavemeti agisindan dengeli bir orandir. Alttaki resim dolgu yogunlugunun etkisini géstermektedir.
Resimde baski yarida kesilerek parcanin i¢ kesiti gosterilmektedir. Resim RichRap’in (Richard Horne) blogundan
alintidir.

2% Fill 25% Fill 50% Fill
Rectilinear

FILL PATTERN (DOLGU DESENI)

Dolgu rastgele plastik akitma seklinde degildir. Dilimleme yazilimlari dolguyu parcaya mukavemet verecek sekilde
geometrik bir desen seklinde olusturur. Bu secenekle dolgu icin tercih edilen desen belirlenir. Baski hizi agisindan
rectilinear ya da line desenini 6neriyoruz. Resimlerde degisik dolgu desenlerini gbstermektedir. Resimler Slic3r
kilavuzundan alintidir.
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Line, 344.51mm filaman,
5 dakika 20 saniye baski siiresi

Concentric, 351.80mm filaman,
5 dakika 30 saniye baski siiresi

Hilbert Curve, 332.82mm filaman,
5 dakika 28 saniye baski siiresi

Octagram Spiral, 318.63mm filaman,
5 dakika 15 saniye baski siiresi

vV

N

Line, 350.57mm filaman,
5 dakika 23 saniye baski siires

Honeycomb, 362.73mm filaman,
5 dakika 39 saniye baski siiresi

i

Archimedean Chords, 333.66mm fil
5 dakika 27 saniye baski siires

aman,
i

T~ L
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TOP/BOTTOM FILL PATTERN (TAVAN/TABAN DESENI)

Bu secenek par¢anin tavan ve taban katmanlarinin basilirken uygulanacak deseni belirler. Bu katmanlar tamamen
dolu basilsa da baski icin ekstruderin takip ettigi yolun izleri gozle segilebilecektir. Sectiginiz desene gbre parcanin
tavan tabanindaki izler farklilik gosterir.

REDUCING PRINTING TIME (BASKI SURESINI KISALTMA)

COMBINE INFILL EVERY ... LAYERS (DOLGUYU HER ... KATMANDA BiRLESTIR)

Slic3r bu secenekte vereceginiz katman sayisi dogrultusunda daha kalin ekstriisyon yaparak dolguyu tek seferde
yapar. Ceperlerin katman kalinligr degismezken dolgunun birkag katman icin tek seferde yapilmasi ¢6ztinirlikten
6diin vermeksizin baski siiresinin kisalmasini saglar.

ONLY INFILL WHERE NEEDED (SADECE GEREKTIGINDE DOLGU YAP)

Bu secenek secildiginde Slic3r parcay analiz ederek sadece tavanin desteklenmesi ya da uzantilarin gliclendirilmesi
gereken noktalara dolgu yapar. Dolgu miktarinin azalmasi ile baski siiresi kisalir.

ADVANCED (GELISMIS)

SOLID INFILL EVERY ... LAYERS (HER ... KATMANDA BiR TAM DOLGU YAP)

Bu secenege sifir disinda bir deger verilmesi durumunda belirtilen katman sayisinda bir tam dolu katman
olusturulur.

FILL ANGLE (DOLGU ACISI)

Bu secenek dolgu deseninin X eksenine olan agisini belirler. Varsayilan agi ¢eperlerle dolgu malzemesinin
kaynasmasini daha iyi yapmak tizere 45 dir. Ancak farkli sekillerde nesneler icin degisik agilar daha verimli olabilir.

SOLID INFILL THRESHOLD AREA (TAM DOLGU iCiN LiMIT ALAN)

Parcaya mukavemet saglamak icin bu degerden daha disiik alana sahip kiiglik bolgeler tam dolu olarak olusturulur.
Ornegin bir ev modelinin baskisinda baca kismi. Kimi yerlerin tam dolu basilmasi par¢aya mukavemet kazandirirken
gereksiz malzeme kullanimina ve baski siiresinin uzamasina neden olabilir. Bu nedenle ihtiyaglar dogrultusunda
ayarlanmasinda fayda vardir.

ONLY RETARCT WHEN CROSSING PERIMETERS (SADECE CEPERLERI GECERKEN FILAMANI GERi CEK)

Ekstriizyon durmasina ragmen bir miktar filaman ekstruderde olusan basing nedeniyle akmaya devam edebilir. Bu
da baski yapilmak istenmeyen noktalara plastik akmasina ya da parga ytizeyinde bozukluklara neden olabilir. Bunun
oniine ge¢mek icin dilimleme yazilimlari bazi hareketlerden sonra filamani bir miktar geri ceker. Bdylece
ekstruderdeki basing distrdlerek filaman kagagi engellenir.

Bu secenek secildiginde sadece parcanin dis ylizeyini olusturan gozle goriilebilen ¢eperlerin tizerinden gegerken
filaman geri ¢ekilir. Par¢anin igi kisminda ¢alisilirken geri cekme islemi yapilmaz. Baski siiresini kisaltir.
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INFILL BEFORE PERIMETERS (CEPERLERDEN ONCE DOLGUYU OLUSTUR)

Normalde bir katman olusturulurken énce ¢eperler sonra dolgu basilir. Ceperlerin 6nce basilmasi dolgu icin bir set
saglar ve daha piriizsiiz bir baski elde edilir. Bu secenek secildiginde 6nce dolgu sonra ceperler basilir.
Secilmemesini 6neririz.

SPEED (HIZ)

Slic3r’de yazicinin yaptigi detayli sekilde kontrol etmeyi saglayan cok cesitli hiz ayarlari yapilabilmektedir. Yazicinin
hareket hizi arttikga baski siiresi kisalir ancak diger taraftan baski kafasinin hizli hareketleri titresime ve baski
kafasini dogru konumlandiramama gibi sebeplerden baski kalitesinde diisiise neden olur.

SPEED FOR PRINT MOVES (YAZDIRMA HIZLARI)

PERIMETERS (CEPERLER)
Ceperlerin basilacagi hiz mm/sn olarak belirlenir. Onerdigimiz hiz 6omm/sn dir.
SMALL PERIMETERS (KUGCUK CEPERLER)

Kigik ceperler, parga Gizerindeki delik ve kiiglk ¢ikintilarin ¢eperleri icin kullanilan terimdir. Bu tip béliimlerde daha
yavas hareket edilmesi énerilir. Ceperler icin uygulanan hizin yiizdesi ya da mm/sn olarak belirlenebilir. Onerimiz
4omm/sn dir.

EXTERNAL PERIMETERS (DIS CEPERLER)

Dis ¢eper parcanin en dis kabugunu olusturan kisimdir. Bu kisim par¢anin gézle goriinen kismidir ve estetik agidan
baski kalitesi 6nemlidir. Bu kisimda yavas hareket edilmesi 6nerilir. Ceperler igin uygulanan hizin yiizdesi ya da
mm/sn olarak belirlenebilir. Onerimiz 40mm/sn dir.

INFILL (DOLGU)

Dolgu olusturulurken baski kafasinin hizinin ne olacagini belirler. Bu kisim gérsel bir 6neme sahip degildir. Bu
nedenle Ekstruderin destekledigi en yiiksek hizda hareket edilebilir. Mm/sn olarak belirlenir. Onerimiz 8omm/sn
dir.

SOLID INFILL (TAM DOLGU)

Basilan parganin tabani ve diger tam dolu olarak basilan kisimlar icin hiz ayaridir. Dolguya goére biraz yavas basmak
gerekebilir. Dolgu icin uygulanan hizin yiizdesi ya da mm/sn olarak belirlenebilir. Onerimiz 6omm/sn dir.

TOP SOLID INFILL (TAVAN DOLGUSU)

Duzgiin bir tavan dokusu icin ekstriizyonun diizgiince yapilabilmesi i¢in bir miktar zaman vermek gerekir. Dolgu
icin uygulanan hizin yiizdesi ya da mm/sn olarak belirlenebilir. Onerimiz 40mm/sn dir.

SUPPORT MATERIAL (DESTEK MALZEMESi)

Destek malzemesi olusturulurken uygulanacak hiz degeridir. Destek malzemesi model basildiktan sonra atilacagi
icin baski kalitesinin énemi yoktur ve yiiksek hizlarda basilabilir. Mm/sn olarak belirlenir. Onerimiz 8omm/sn dir.
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SUPPROT MATERIAL INTERFACE (DESTEK MALZEMESi BAGLANTILARI)

Destek malzemesinin modele temas ettigi noktalar olusturulurken uygulanacak hiz degeridir. Destek malzemesi
icin uygulanan hizin yiizdesi ya da mm/sn olarak belirlenebilir. Onerimiz 8omm/sn dir.

BRIDGES (KOPRULER)

Parca geometrisinde alti bos ancak iki tarafi dolu olan sekiller varsa buna képrii denmektedir. Yazicinin képriileri
olusturmasi zordur ve basarili kdpri olusturmada hiz énemlidir. Yavas bir hiz képri kisminda plastigin sarkmasina
yiiksek bir hiz plastik basilirken kopmalara dolayisiyla képriiniin hi¢ olusturulamamasina neden olur. Dogru deger
deneyimlenerek bulunur. Mm/sn olarak belirlenir. Baslangig i¢in dnerimiz 6omm/sn dir. Ancak képriilemede hiz tek
basina bir etmen degildir. Ekstriizyon sicaklig, kullanilan filamanin kendine has 6zellikleri ve hiz birlikte kdpriileme
icin 6nem arz eder. Ornegin farkl Uretim partilerinden ayni marka filaman dahi farkh sicaklik ve hiz ayari
gerektirebilir.

GAP FILL (KUCUK BOSLUK DOLGUSU)

Kiiglik bosluklarin doldurulmasi yazici kafasinin kisa hareketler yaparak titresim olusmasina neden olabilir. Bu
nedenle hizin distik tutulmasi énerilir. o degeri girilirse kiiciik bosluklar doldurulmaz. Onerimiz 20mm/sn alti ya da
o olarak belirlenmesidir.

SPEED FOR NON-PRINT MOVES (YAZDIRMA DISI HAREKET HIZLARI)

TRAVEL (BOSDA HAREKET)

Yazicinin baski kafasi ekstriizyon yapmazken baski kafasinin bir noktadan bir noktaya giderken hizi bu secenekle
ayarlanir. Yazdirma hareketlerinde yazicinin maksimum ekstriizyon hizi limitleyici iken bu hareketlerde ekstriizyon
yapiimadigr icin hiz limiti yazicinin karkasinin destekleyebildigi hizdir. Bu hareketlerdeki hizin baski kalitesine etkisi
yoktur. Yiiksek hiz degerleri verilebilir. Onerimiz 1500mm/sn dir.

MODIFIERS (EK DUZENLEMELER)

FIRST LAYER SPEED (iLK KATMAN HIZI)

Baski isleminde en kritik bélim ilk katmanin olusturulmasidir. ilk katmanin baski hizi basilan nesnenin baski
platformuna tutunmasi agisindan énemlidir. ilk katmanda yavas ekstriizyon yapilmasi plastigin baski platformuna
tutunmasina yardimci olur. % deger olarak belirlenirse yazdirma hizlarinin yilizdesi olarak hesaplanir. Mm/sn olarak
deger verilirse ilk katmandaki tim yazdirma islemleri i¢in bu hiz kullanilir. Onerilen hiz 3omm/sn dir.

ACCELERATION CONTROL (ADVANCED) (iVME KONTROLU (GELISMIS))

Slic3r hizlarin yani sira baski kafasinin hareketlerinde ivmenin ne olacagini kontrol etmeye olanak tanir. Ancak bu
cok detay bir ayar olup bu ayarlarla oynanmamasini 6neririz. ivme degeri o olarak girildiginde ivme kontrolii Slic3r
tarafindan yapilmaz yazicinin varsayilan ivmelenme degerlerine gore baski kafasi hareketleri gerceklesir.
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SKIRT AND BRIM (ETEK VE KENARLIK)

SKIRT (ETEK)

Etek basilacak modelden bir miktar uzaklikta modelin cevresinde baski kafasinin ekstriizyon yapmasidir. Baskiya
baslamadan 6nce yapilan bu ekstriizyon plastigin baski kafasinin ucunda hazir duruma gelmesini ve baskiya temiz
sicakta beklememis filamanla baslanmasini saglar.

LOOPS (DONGU)

Bu secenek modelin gevresinde kag tur ekstriizyon yapilacagini belirler. o degeri verilirse etek olusturulmaz.
DISTANCE FROM OBJECT (NESNEDEN UZAKLIK)

Etegin nesneden ne kadar uzaklikta olusturulacagini belirler. Varsayilan deger olan 6mm genelde uygundur.
SKIRT HEIGHT (ETEK YUKSEKLIGi)

Etegin ka¢ katmandan olustugunu belirleyerek yiiksekligini belirleyen secenektir. Genelde bir katman yeterlidir.
Basilan modelin gevresel 1s1 degisimlerinden etkilenerek ¢arpilmasini dnlemek icin modelin ¢evresinde bir duvar
gibi etek olusturulmasi istenebilir. Ancak Rigid3D yaziciniz tam kapali bir baski ortamina sahip oldugu i¢in buna
ihtiyac yoktur. Sadece yazici kafasinin hazirlanmasi icin bir katman etek yeterlidir.

MINIMUM EXTRUSION LENGTH (MiNiMUM EKSTRUZYON UZUNLUGU)

Ozellikle baskisi yapilan kiiciik modellerde modelin ¢evresinde bir tur etek basiimasi baski kafasinin hazirlanmasi
icin yeterli olmayabilir. Bu secenek etek basarken en az ne uzunlukta ekstriizyon yapilacagini belirler. Basilacak
etegin uzunlugu bu degerin altinda ise minimum uzunluk saglanana kadar tur sayisi otomatik olarak arttirilir.
Onerilen deger 150mm dir.

BRIM (KENARLIK)

Kenarlik modelin ilk katmaninda
ilave dis ceperler basilmasidir. ilk
katmanda basilan ilave ceperler
modelin taban alanini blyiterek
modelin baski platformuna daha iyi
tutunmasini  saglar. Ozellikle dar
tabanli modellerde ¢ok etkili bir
yontemdir.

BRIM WIDTH (KENARLIK
GENISLIGI)

Bu secenek basilacak kenarligin
genisligini belirler. o degeri verilirse
kenarlik olusturulmaz.
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SUPPORT MATERIAL (DESTEK MALZEMESI)

Destek malzemesi ekstruderin boslukta ekstriizyon yapmasi gereken noktalarda modelin bir parcasi olmayan
ancak olusturulacak yapinin havada desteklenmesini saglayan yapilardir. Destek malzemesi kullanimi daha basarili
baskilar alinmasini saglarken kullanilan malzeme miktari ile baski stiresini arttirir ve baski sonrasi par¢adan destek
malzemesinin temizlenmesini gerektirir. Alttaki resimde destek malzemesi turuncu renkli filamanla basiimistir.

SUPPORT MATERIAL (DESTEK MALZEMESI)

GENERATE SUPPORT MATERIAL (DESTEK MALZEMESi OLUSTUR)

Bu secenek destek malzemesi olusturulup olusturulmayacagini belirler. Bu secenek seqilir ise Slic3r ayarlara gére
gerektiginde destek malzemesi olustrurur.

OVERHANG THRESHOLD (GIKINTI ESiGi)

Bu secenek parca lizerindeki ¢ikintinin platformla yaptigl agi cinsinden destek malzemesi kullaniimasi igin esik
degeridir. Bu a¢i kiigiildiikce destek malzemesine ihtiyag artacaktir. Onerilen deger 45 dir. o degeri verilirse Slic3r
destek malzemesi gereken noktalari tamamiyla kendi belirler. Agi belirtilir ise belirtilen aginin altinda olan alanlarda
destek malzemesi olusturu.
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ENFORCE SUPPORT FOR THE FIRST ... LAYERS (iLK ... KATMAN iCiN DESTEK UYGULA)

Bu secenek destek malzemesi olustur ve cikinti esigi seceneklerine bagli olmaksizin belirtilen katman sayisi
boyunca destek malzemesi olusturulmasini saglar. Bu durum 6zellikle baski platformuna tutunmasinda problem
yasanan kiiciik taban profiline sahip modellerin basiminda tercih edilebilir.

RAFT (RADYE TEMEL)

RAFT LAYERS (RADYE TEMEL KATMANLARI)

Radye temel katmani model basilmandan 6nce altina basilan katmanlardir. 3D yazdirma teknolojilerinin ilk
doénemlerinde kalma bir 6zelliktir. Isitilmis platform olmayan yazicilarda ya da tam olarak diiz olmayan
platformlarda modelin platforma tutunmasina yardima olur. Radye temelin baski sonrasi modelden sékilmesi
gerekir. Bu secenekte kag¢ katman radye temel olusturulacag) girirlir. Ancak kullanimi dnerilmemektedir.

OPTIONS FOR SUPPORT MATERIAL AND RAFT (DESTEKE MALZEMESI VE RADYE TEMEL SECENEKLERI)

PATTERN (DESEN)

Olusturulacak destek malzemesinde kullanilacak deseni belirler. Dolgu desenindeki seceneklere benzer. Farkli
olarak pillar (situn) secenegi vardir. Pillar se¢eneginin kullaniimasi 6nerilir.

PATTERN SPACING (DESEN ARALIGI)

Destek malzemesini olusturan cizgiler arasindaki mesafedir.

PATTERN ANGLE (DESEN ACISI)

Desen cizgilerinin yoniini belirleyen secenektir. Desen cizgileri ile X ekseni arasindaki agi cinsinden belirlenir.
INTERFACE LAYERS (KARISMA KATMANI)

Destek malzemesi ile model arasinda olusturulacak katman sayisidir.

INTERFACE PATTERN SPACING (KARISMA KATMANIN DESEN ARALIGI)

Karisma katmani ¢izgileri arasindaki mesafedir. o degeri tam dolu katman olusturur.

DON'T SUPPORT BRIDGES (KOPRULERI DESTEKLEME)

Bu secenek secildigi takdirde kopri formundaki yapilarin altinda destek malzemesi olusturulmaz.

NOTES / OUTPUT OPTIONS / MULTIPLE EXTRUDERS

Bu 3 segenek grubunun baski kalitesine veya hizina bir etkisi yoktur. Bu nedenle degistirilmemesini 6neririz.

ADVANCED (GELISMIS)

Bu secenek altinda ekstruderin modelin degisik kisimlart olusturulurken ne genislikte baski yapacagi ayarlanabilir.
Ancak baskinin genisligi nozul agikhgina ve katman kalinligina gére hesaplanip belirlenmesi gereken bir degerdir.
Yanlhs girilen degerler birbirine kaynasmamis katmanlar sonucu zayif parcalar ya da fazla ekstriizyon nedeniyle
koti yuzey kalitesine sahip, olmasi gerekenden daha biyiik parcalar basiimasina neden olur. Degerler o olarak
ayarlanirsa Slic3r teorik optimum ekstriizyon genisligine gére GCODE dosyasini olusturur. Buna tek istisna ilk
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katmanin genisligidir. ilk katmanda genis ekstriizyon yapilmasi modelin platforma daha iyi yapismasini saglar.
Onerilen degerler ilk katman icin %200 digerleri icin o degeridir.

Bridge flow ratio secenegiile kopriileme esnasinda normalin tstiinde ya da altinda malzeme ekstriizyonu yapilmasi
saglanabilir. Onerilen deger %100 diir.

H.2.1.2. FILAMENT SETTINGS (FILAMAN AYARLARI)

Bu boélim kullandiginiz filamanla ilgili ayarlari icermektedir.

FILAMENT (FILAMAN)

FILAMENT (FILAMAN)

DIAMETER (CAP)

Bu segenekle kullanilan filamanin ¢api belirlenir. Hassas kumpasiniz ya da mikrometreniz varsa kullandiginiz
filamanin 4 metre kadar kisminin kalinligini 20 cm araliklarla 6l¢lip ortalama degeri bu sahaya girmenizi 6neririz.
Ol¢me imkaniniz yoksa kullandiginiz filamanin tireticisinin belirttigi kalinligi bu alana giriniz.

Rigid3D 1.65mm ile 1.85mm araligindaki kalinliklardaki filamanla baski almayr destekler. 1.65mm altindaki
kalinliklardaki filamanda baski esnasinda filaman kirilmasi ve 1.85mm (izerindeki kalinliklardaki filamanda baski
esnasinda ekstriider tikanmasi problemi yasayabilirsiniz.

EXTRUSION MULTIPLIER (EKSTRUZYON CARPANI)

Slic3r yapmasi gereken ekstriizyon miktarini baski parametrelerine gore belirledikten sonra bu carpanile carparak
nihai elstriizyon degerini belirler. Baskilarinizda modeliniz olmasi gerekenden biiylk basiliyorsa bu degeri
kiglltmenizi, kiiclik basiliyorsa buiylltmenizi 6neririz. Normal kosullarda olmasi gereken deger 1’dir.

TEMPERATURE (°C) (SICAKLIK (" C))

EXTRUDER FIRST LAYER ... OTHER LAYERS ... (EKSTRUDER iLK KATMAN ... DIGER KATMANLAR)

Bu kisimda baski kafasinin ekstriizyon sicakligr belirlenir. Her filaman tipi icin baski sicakhg farkl olabildigi gibi ayni
malzemeden fakl Ureticilerin, farkli renklerin hatta farkh Gretim partilerinin baski sicakligi farkl olabilir. Bu degeri
baskilarinizda deneyimleyip belirlemeniz gerekir. Baski sicakliginin diisiik olmasi baski esnasinda ekstriiderde
tikanmalara neden olurken yiliksek olmasi modelin koselerinin keskin olmamasi (yuvarlakimsi olmasi) ya da
kdselerin yukari dogru sivrilmesi gibi sonuglar dogurur.

Dogru sicakhg belirlemek i¢in 6nerimiz kullandiginiz filamanin ureticisinin 6nerdigi sicaklik araliginin en yiiksek
degeriyle bir baskiya baslamaniz ve her 3-4mm yiiksekliginde baski yapildik¢a sicakligr 5 C diislirmeniz. Belli bir
sicakligin altina inince ekstruder takilmaya baslayacaktir. Takilmanin oldugu sicakligin 5 C fazlasi bu filaman igin
uygun ekstriizyon sicakhgidir.

Ekstriizyon sicakhigi ilk katman ve diger katmanlar icin ayri ayri belirlenir. Onceki paragrafta aciklandigi sekilde
belirlediginiz sicaklik diger katmanlar icin kullanilir. ilk katmanda diger katmanlarin sicakligindan 5C fazlasini
secmenizi dneririz. ilk katmanda daha sicak ekstriizyon yapilmasi modelin platforma daha iyi tutunmasini
saglayacaktir.
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BED FIRST LAYER ... OTHER LAYERS ... (PLATFORM iLK KATMAN ... DIGER KATMANLAR)

Bu kisimda isitilmig baski platformunun sicakligr belirlenir. Baski platformunun sicaklig arttikga modelin platforma
tutunmas artar. ilk katman ve diger katmanlar icin farkh sicakliklar belirlenebilir. Baski platformu sicakhigr ilk
katman icin belirlenen sicakliga ulastiktan sonra baski islemi baslar.

Platform sicakligini 110°C {istii bir degere ayarlamamanizi 6neririz. ABS filaman i¢in 6nerdigimiz sicakl hem ilk hem
de diger katmanlar icin 100 C dir.

COOLING (SOGUTMA)

FAN SETTINGS (FAN AYARLARI)

Bu bdlim model sogutma faninin kontroli ile ilgili ayarlar icermektedir. Model sogutma PLA filamanla baski
alindig1 takdirde gereklidir. Rigid3D ABS filaman i¢in optimize edildigi icin model sogutma fanina sahip degildir.

COOLING THRESHOLDS (SOGUMA ESiK DEGERLERI)

ENABLE FAN IF LAYER PRINT TIME IS BELOW ... SEC. (KATMAN BASKI SURESI ... SN. ALTINDA iSE FANI CALISTIR)
Rigid3D’de model sogutma fani olmadigi icin bu secenek islevsizdir.
SLOW DOWN IF LAYER PRINT TIME IS BELOW ... SEC. (KATMAN BASKI SURESi ... SN. ALTINDA iSE YAVASLA)

Ozellikle kii¢iik modellerin ya da ¢ikintilarin basimi esnasinda bir katman form almak icin yeterince sogumadan
lizerine bir sonraki katman basildiginda modelin keskin kdselerinde yuvarlanma ya da yukari dogru sivri olusumlar
gordlebilir. Katmanin sogumasina imkan vermek icin bu secenek ile katmanlar i¢in minimum baski siresi
tanimlanabilir. Bir katmanin basimi bu siireden kisa siirliyor ise Slic3r katman baski sliresini bu siirenin {izerinde
tutmaya calisacak sekilde baski hizini yavaslatacaktir. Onerilen deger 10 saniyedir.

MIN PRINT SPEED (MIN BASKI HizI)

Onceki secenek ile baski hizinin yavaslatiimasi gerektigi durumlarda Slic3r’nin inebilecegi minimum baski hizi bu
secenek ile belirlenir. Onerilen deger 1omm/sn’dir.

H.2.1.3. PRINTER SETTINGS (YAZICI AYARLARI)

Bu bdélim yazicinin fiziksel dzelliklerine 6zgl ayarlari igerir ve degistirilmesi Slic3r’nin Rigid3D yaziciniza uygun
olmayan GCODE dosyalari olusturmasina neden olabilir. Bu nedenle bu ayarlari degistirmeyiniz. Onerilen ayarlar
yanliglikla degistirmeniz durumunda yazia ayarlarini asagidaki ekran resimleri dogrultusunda 6nerilen ayarlara
tekrar ayarlayabilirsiniz.
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' ™y
i F = 28
s Slic3r - 4 s - - - & " |

File Window Help
| Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

RIGID3D-PRINTER - Size and coordinates n
(=) General Bed size: x 250y 250 mm
2 Custom G-code Print center: x 125 1125 mm
¥
\? Extruder1 7 offeet: B lmm I
Firmware

G-code flavor:

Use relative E distances: =
Capabilities
. =
Extruders: 1 =
Advanced
Use firmware retraction:
Vibration limit: 0 Hz

Version 1.1.7 - Remember to check for updates at http://=lic3r.org/

% Slic3r
|| File Window Help
|| Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

RIGID3D-PRINTER - Start G-code

(=0 General G28 ; home all axes

@ (29 ; auto bed level
. G1 75 F5000 ; lift nozzle

\? Extruderl

End G-code

M104 50 ; turn off temperature
140 50 ; turn off heated bed
G0 X0 Y230 ; get extruder away
(91 ; relative positioning

GO Z20; liftz

(590 ; absclute positioning
a4 : disable motors

Layer change G-code

Version 1.1.7 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Slic3r

| File Window Help

|| Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

RIGID3D-PRINTER - Size

(=] General Mozzle diameter:
2 Custom G-code
? Position (for multi-extruder printers)

Extruder offset:

Retraction

Length: 1 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 mm
L =
Speed: 30 = mm/s
Extra length on restart: 0.2 mm

Minimum travel after retraction: 2 mm

Retract on layer change:
Wipe while retracting:

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)
Version 1.1.7 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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H.2.2. CURA ENGINE SECENEKLERI

Repetier Host’da CuraEngine seceneklerine ulagmak igin Slicer/Dilimleyici sekmesinde Slicer olarak CuraEngine
secildikten sonra Configuration butonuna tiklanir.

&) Repetier-Host V1.0.6 A e D =@ = |

Dosya  Gérinds  Yapilanma Yazia  Tools  Yardim

OB & » = Q 02 & W

Baglan  Yukle  Calismay Kaydet Calismayi Baslat  Caligmay Iptal Et Yazici Ayarlan Easy Mode  Acil Durdurmal
30 GérinGm | Sicakl Egrsi| Obie Yerlestime | Diimieyci | Proview | Manuel [5oke]
P CuraEngine ile dilimle! || Pmiemey
- ) Sifirla
Slicer: [D:aqu:e 'l [ FryT— ]

> Boomguein |

Yazdiwma Ayarlan:

Print Configuration [R;Gma[mas -]

Adhesion Type:

-
oW

Support Type:

JNNOAW@®O o < (Q

Speed:
Sl Fast |
Print Speed. 50 mm/s
Quter Perimeter Speed: 37mm/s
Infill Speed: T0mm/s
Infill Density 20%
Enable Cooling
Filaman Ayarlan:
Ekstuder 1 RIGID3D-ABS-FILAMENT -

CuraEngine is separate, extemal program developed by David Braam. Formare
informatons wisit https:/fwww. ultmaker com

Baglant: Kesildi..: default - Bosta |-

CuraEngine ayarlari/secenekleri 2 baslik altinda toplanmaktadir. Bunlar Print (baski ayarlarr) ve Filaman (filaman
ayarlarr) dir.

i Repetier-Host V1.06 T8 =@ = |
Dosya Gérinds Yaplanma Yazia  Tools  Yardim

OB = > . H w2 & U

Baglan  Yike  Gahigmayi Kaydet GCaligmay Baglat — Galigmayi Iptal Et Yazici Ayarlari EasyMode  Acil Durdurma!
30 Gorinim | Eis| Coa | Obie Yerlegtime | Diimleyici | Preview | Manuel Kortrol | 5D Kart |
CuraEngine Settings Closs Dilimlemeyi
- - |
o e P CuraEngine ile dilimle! Sifiria
(RIGID3D-ABS e | [ saveo J [ Delote )
Slicer CuraEngine - 5 Manager
ﬁ, T T — | . !
Speed and Quality | Structures | Exrusion | G-Codes | Advanced T
Spesd 2] ||| Yazdima Ayartan-
Slow Fast Print Configuration: [ RIGID3D-ABS -
Print 20 80 /]
reson e
Travel: 150 150 [mm/s]
i Quality: 0.1mm - E
i keatman 30 30 mm/s]
Suppont T
Outer Perimeter 15 &0 /sl ppat Type
Inner Perimeter 30 30 mms]
Infil 60 80 /] poead
L Slow Fast |
3 Print Speed: S0 mm/s
Qualty Outer Perimeter Speed T mm/e
Defautt uallty - Infll Speed T0mm/s
Selected Quaity Setting Ifil Densty 2
Name ] Enable Cacling
Katman Kalinhé [mm] Al jan-
S o '
First Layer Extrusion Width: [ Bhstuder 1 [RIGID3D-ABS-FILAMENT -
| CuraEngine is separate, extemsal program developed by David Braam. For more
ke informations visit https:/'www.ultimaker.com
il
Baglant: Kesildi..: defautt - Bogta |- ]

migi= 8



Ayarlarda bir degisiklik yapildigi takdirde ilgili seskmeden ayrilmadan 6nce Save butonuna tiklayarak degistirdiginiz
ayarlari kaydedebilirsiniz. Kaydedilmeyen degisiklikleriniz silinir.

Bundan sonraki béliimde CuraEngine ayarlar anlatiimaktadir. Curakngine ayarlari Slic3r ayarlarina bliytik benzerlik
go6stermektedir. Slic3r ayarlarinda bahsedilmis olan secenekler icin kisa bilgi verilecektir. Herhangi bir secenek
hakkinda daha detay bilgiye ihtiya¢ duyuldugunda énceki béliimdeki Slic3r ayarlarindan ayni konuyu kontrol
edebilirsiniz.

H.2.1.1. PRINT (BASKI AYARLARI)

SPEED AND QUALITY (HIZ VE KALITE)

SPEED (HIZ)

CuraEngine’de Print (baski), Travel (baski icermeyen hareketler), ilk katman, Outer Perimeter (Dis Ceper), Inner
Perimeter (ic Ceper) ve Infill (dolgu) islemleri esnasinda baskinin ne hizda yapilmasini istediginizi
belirleyebilmektesiniz.

Ayarlar kisminda her islem isin bir alt bir de st hiz degeri tanimlamaniz gerekir. Bu degerleri tanimladiginizda
dilimleme sekmesinde dilimleme 6ncesinde tek bir hiz ayar ile baskimizin hizini degistirebilirsiniz. Hiz ayarini
minimuma ayarladiginizda dilimlemede tiim islemler icin alt hiz degeri uygulanirken maksimuma ayarladiginizda
st hiz degeri uygulanir. Ara bir hiz degeri seqildiginde alt-list hiz degeri araliginda islem hizlar orantilanarak
uygulanir.
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QUALITY (KALITE)

Kalite bashigi altinda 3 ayar vardir. Bunlar katman kalinligy, ilk katman kalinligi (first layer height) ve ilk katman
ekstriizyon genisligi (first layer extrusion width) dir. Slic3r ayarlarinda bahsedildigi tGzere ilk katman kalinhigmnin
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fazla olmasi modelin platforma daha iyi tutunmasini ve bozuk platform yiizeylerinin tolere edilmesini saglar. ilk
katman genisliginin fazla olmasi ise yine modelin platforma daha iyi tutunmasini saglayacaktir.

Kalite ayarlarina isim vererek profil olusturabilirsiniz. Bu kalite ayar profili dilimleme sekmesinde hizli bir sekilde
secilerek kalite ayarlar tek tek diizeltiimeden degisik kalitelerde dilimlemeler hizlica yapilabilir.
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STRUCTURES (YAPILAR)

Bu sekmede baskiyr olusturan yapilarla ilgili se¢cenekler tanimlanmakla birlikte bu yapilarin baskida kullanilip
kullanilmayacagi ve ne dlciide kullanilacag dilimleyici sekmesinde dilimlemeden 6nce hizli bir sekilde secilebilir.

Dilimleyici sekmesinde;

e Adhesion Type (Tutunma Tipi) secenegi ile baskida kenarlik (Brim) veya radye temel (Raft) uygulanacag)
ya da hicbirinin uygulanmayacagi (none)

e Support Type (Destek Tipi) secenegi ile destek malzemesinin gerektiginde sadece platform lizerinde
(Touching Bed) ya da hem platform tizerinde hem de modelin tizerinde (Everywhere) olusturulacag ya da
hi¢ olusturulmayacagi (None)

e Infil Density (Dolgu Yogunlugu) secenegi ile dolgu malzemesinin ne oranda olusturulacagi

secilebilir.
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INFILL (DOLGU)

Dolgu ayarlarinda Shell Thickness (Ceper Kalinlig1), Top/Bottom Thickness (Taban/Tavan Kalinhgr), Infill Overlap
(Dolgu Tasmast), Infill Pattern (Dolgu Deseni), Solid Top Infill (Tam Dolu Tavan), Solid Bottom Infill (Tam Dolu
Taban) secenekleri yer alir.

Ceper ve Taban/Tavan kalinliklari Slic3r’de extriizyon ya da katman sayisi olarak belirlenirken CuraEngine’de mm
olarak belirlenmektedir. Genelde kapali diizgiin bir ylizey elde etmek icin 0.6mm yeterlidir.

Dolgu tasmasi modelin icinde olusturulan dolgunun ne oranda ceperlerin Ustiine tasacagini belirler. Bu deger
azaldikca dolgu ve ceper arasindaki bag zayiflarken arttikca bag kuvvetlenir. Ancak bu degerin ¢ok yiksek
tutulmasi modelin dis yiizeyinde kalite problemlerine neden olabilir.

Tam dolu tavan ve taban se¢ilmedikleri takdirde modelin kapali bir tavan ve tabana sahip olmasina ragmen tavani
ve tabani dolgu gibi olusturulur. Bu secenegin secilmesi modelin tavan ve tabaninin kapal sekilde olusturulmasini
saglar.

SUPPORT (DESTEK MALZEMESI)

Destek malzemesi secenekleri arasinda Support Pattern (Destek Deseni), Overhang Angle (Cikinti Esigi), Fill
Amount (Dolgu Orani), Distance XY (XY’ye Uzaklik), Distance Z (Z’ye Uzaklik) yer alir.

Fill amount destek malzemesinin ne yogunlukta olusturulacagini belirler. Slic3r’de bu yogunluk desen arahg
secenegiyle belirlenir.

XY’ye ve Z’ye uzaklik degerleri belirtilen eksenlerde destek malzemesinin modele ne kadar yakin olusturulacagini
belirler. Bu secenek Slic3r'de karisma katmani secenekleriyle belirlenir.
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SKIRT AND BRIM (ETEK VE KENARLIK)

Etek ve Kenarlik bashg: Skirt Line Count (Dongti), Skirt Distance (Nesneden Uzaklik), Minimum Skirt Length
(Minimum Ekstriizyon Uzunlugu) ve Brim Width (Kenarlik Genisligi) seceneklerini icermektedir.

RAFT (RADYE TEMEL)

CuraEngine’de radye temel bashiginda Slic3r’a gére daha zengin segenekler vardir. Bunlar:
EXTRA MARGIN (EKSTRA KENAR)

Ekstra kenar secenegi ile modelin altina ilave olarak cevresine tasacak radye temel miktari mm olarak belirlenir.
Ekstra kenar modelin platforma daha iyi tutunmasini saglarken daha fazla malzeme harcanmasina, baski siiresinin
uzamasina ve maksimum baski alanindan kayba neden olur.

BASE LINE THICKNESS (TEMEL KALINLIGI)

Bu secenek radye temel katmaninin kalinhigini belirler. Mm cinsinden deger girilir. Daha kalin temel katmani
platformdaki bozukluklarin tolere edilmesi ve modelin platforma tutunmasi acisindan faydalidir. Ancak kalinhgin
nozil ¢apmin %80’ini gegmemesi dnerilir. Rigid3D yazicinizdaki standart 0.4mm noziil igin 0.32mm degerinin
asilmamasi 6nerilir.

INTERFACE THICKNESS (KARISMA KALINLIGI)
Bu secenek radye temelin ne kalinlikta ici ice gececegini belirler. Mm cinsinden belirlenir.
AIR GAP LAYER o0 (0. KATMAN HAVA BO$LUCU)

Bu secenek modelin ilk katmani ile radye temel arasindaki boslugu mm cinsinden belirler. Bu deger biiyldiik¢e
baski sonrasinda modelin radye temelden ayrilmasi kolaylasir. Ancak baski esnasinda modelin platformdan
ayrilmamasi i¢in degerin model ve radye temelin birbirine tutunmasini saglayacak 6lctide kigtik tutulmasi gerekir.

LINE SPACING (GiZGi ARALIGI)

Radye temeli olusturan cizgiler arasi mesafedir. Mm cinsinden belirlenir.

BASE LINE WIDTH (TEMEL KATMANI EKSTRUZYON KALINLIGI)

Temel katmaninin olusturan ¢izgilerin enine kalinhigidir. Mm cinsinden belirlenir.

INTERFACE LINE WIDTH (KARISMA KATMANI EKSTRUZYON KALINLIGI)

Modelle temel arasindaki baglantiyi olusturan katmandaki cizgilerin kalinhgidir. Mm cinsinden belirlenir.
NUM. SURFACE LAYER (YUZEY KAYMANI SAYISI)

Radye temelin ylizey katmanlari temelin en st katmanlaridir. Bu katmanlar model icin diiz bir ylizey yaratmak
Uzere %100 dolu olarak olusturulur. Be secenek ile olusturulacak ylizey katmani sayisi belirlenir.

GENEL

Bu bélimde yazicinin aygit yazilimi tipi secilir. CurakEngine burada belirlenen aygit yaziimina uygun olarak GCODE
dosyast icerigini olusturur. Rigid3D i¢in RepRap (Repetier/Marlin/Sprinter) secilmelidir.
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EXTRUSION (EKSTRUZYON)

Bu bélimdeki segeneklerin ¢ogu yazicinizin fiziksel yapisina bagl ayarlardir ve degistirilmemesi 6nerilir. Sadece 3
secenek baskiya dogrudan etkilidir. Bunlar:

SPIRALIZE CONTOUR (SPiRAL VAZO)
Slic3r ayarlarinda spiral vase bashginda agiklanmistir.
MINIMIZE CROSSING PERIMETERS (GEPERLERIN UZERINDEN GECMEKTEN KACIN)

Slic3r ayarlarinda avoid crossing perimeters bashg altinda aciklanmistir. Ancak farkh olarak bu ayarin
CuraEngine’de secilmesini Oneririz. Bu secenegin secilmesi CuraEngine’de dilimleme performansina Slic3r’de
oldugu kadar olumsuz etki etmemektedir.

ENABLE RETRACTION (GERi CEKMEYi AKTIVE ET)

Ekstriizyon durmasina ragmen bir miktar filaman ekstruderde olusan basing nedeniyle akmaya devam edebilir. Bu
da baski yapilmak istenmeyen noktalara plastik akmasina ya da parc¢a ytizeyinde bozukluklara neden olabilir. Bunun
ontine ge¢mek icin dilimleme yaziimlarn bazi hareketlerden sonra filamani bir miktar geri ceker. Bdylece
ekstruderdeki basing disiriilerek filaman kacagi engellenir.

Bu secenek isaretlendiginde CurakEngine geri cekme islemini GCODE dosyasina dahil eder. Retraction (geri cekme)
ile ilgili diger ayarlar yazicinizin ekstruderinin fiziksel yapisiyla ilgili olup degistirilmesi 6nerilmez.

GCODES (GCODE)

Bu béliimde yazicinin baski baslangici ve sonu gibi belirli zamanlarda yaziciya 6zel yapmasi gereken islemler varsa
bu islemler GCODE formatinda tanimlanir. Degistirilmesi 6nerilmez.

ADVANCED (GELISMIS)

Bu sekmede CuraEngine’in dilimlemeden 6nce 3d tasarim dosyasindaki bozukluklari nasil onaracagi belirlenir. Type
A seceneginin secilmesi dnerilir.

H.2.1.2. FILAMAN (FILAMAN AYARLARI)

FILAMAN

Filaman basliginda Slic3r’de oldugu gibi filaman capi ve flow (ekstriizyon carpani) secenekleri vardir. Slic3r
ayarlarinda detayl agiklanmistir.

SICAKLIK

CuraEngine’de sicaklik bashigi altinda Print Temperature (baski sicaklig) ve Bed Temperature (platform sicakligr)
ayarlar bulunmaktadir. Slic3r’den farkli olarak ilk katman igin farkl sicaklik degeri belirlemek icin secenekler
CuraEngine’de yoktur.
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COOLING (SOGUTMA)

Min. Fan Speed (Min. Fan Hizi), Max. Fan Speed (Max. Fan Speed) ve Min. Layer Time (Min. Katman Stiresi) bu
baslik altindaki segeneklerdir. Rigid3D yazicinizda model sogutma fani kullaniimadig icin fan ile ilgili ayarlarin bir
etkisi olmaz. Minimum katman siresi ise Slic3r’de ki “KATMAN BASKI SURESI ... SN. ALTINDA ISE YAVASLA” olarak

belirtilen segenekle ayni isleve sahiptir. Minimum katman siresi icin verilecek deger dogrultusunda CuraEngine
gereken durumlarda baski hizint yavaslatir.
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