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KULLANIM KLAVUZU

1. Yazilim Tanitimi

1.1 FDM 3D Yazici Cesitleri

Yedi gesit printer bulunmaktadir:

FlashForge Dreamer/FlashForge Creator Pro/FlashForge Inventor/FlashForge Finder/FlashForge

Guider/FlashForge Guider Il/FlashForge Inventor |

1.2 DLP 3D Yaziai

FlashForge Hunter

2. Yazilim Kurulumu

2.1 Yikleme

A. Bilgisayara guider Il ile birlikte ¢ikan SD karti takin, SD kart icerisinde kurulum paketine
suriculer glincellenmis olarak hazirlanir
B. Kurulum paketini indirmek igin linke tiklayiniz_
http://www.ff3dp.com/#!sup/c1dfl

2.2 Kurulum & Baslangig

A. indirilen RAR dosyasini agin ve talimatlara gére kurulumu tamamlayin. Windows ve mac OS kullanicilarinin
sadece ZIP/RAR dosyalarini agmasi ve kurulum talimatlarina gére kurulumu tamamlamasi gerekmektedir
Linux OS, kullanicilarina kurulum igin komut gerekmektedir. indirilen .deb dosyasini masaiistiine veya bir klasére
yerlestirin, komut penceresini agin ‘sudo dpkg -i +the installation package path’ ve daha sonra klavyeden ENTER’a

III

basin. Eger kurulum igin herhangi bir bagimli paket hatirlatilirsa , kullanicilar “sudo apt-get -f install” komutu ile
kurulumu tamamlayabilir.(Note: Linux 14.0 veya daha yuksek versionlar icin 6nerilmektedir)
B. Guider 11 3D yazicinizin USB kablosuyla bilgisayara basarili bir sekilde baglandigina emin olun. Yazilimi bilgisayar
masaisti kisayolundan veya baslatma menisi ile baglatin. Yazilimi ilk ¢alistirdiginiz zaman agilan pencere

komutlarini takip edin ve makina segiminizi yapin.

Note: Bu yazilm Windows XP/Win 7 32-bit ve 64 bit/ Win 8 and Mac isletim sistemlerini desteklemektedir.


http://www.ff3dp.com/#!sup/c1df1
http://www.ff3dp.com/#!sup/c1df1

@ Select type of Machine X |

Machine Type: [Flashl"orge Dreamer V]

Please select the machine type first. You can change the
machine type wia [Print]->[Machine Type] on the memu bar.

Flashprint Happy 3D kuruldugunda pencere otomatik olarak agilir. “Bu mesaji tekrar gésterme” yi isaretledikten sonra
acilan “Happy3D” penceresi bir daha gérlinmeyecektir. Bilgisayar dil ayarlarinda “daha fazla” komutuna tiklayin
Flashforge’nin resmi Web sitesi (Cince ve ingilizce) agilacaktir. (Flashforge resmi Cin sitesi sadece bilgisayar dil ayarlari Cin’ce

oldugunda agilacak, diger dillerde ingilizce olarak agilacaktir)

HAPRY 3D APP

Easily to desi8n and edit
3D madels!
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[ er’t show this message again



3. Yazilim Kullanma Talimati
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Dosya yiikleme

Destek diizenleme

5

FlashPrint ana goriinis ve alti farkh gériinis

XY diizleminde tasima; shift’e basili tutarak Z yéniinde tasima

modeli donderme

Modeli boyutlandirma

Sag veya sol extruderin secilmesi
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w Direk yazdir veya SD karta ¢ikart

Farkli yonlerden modeli kesme

Flashpirint yazilimini kullanarak baski performans ve kontrolunu yapabilirsiniz

3.1 Dosya Yiikleme

Alti farkli yontemi takip ederek model dosyasi veya G kodu dosyasini yazilima yiikleyebilirsiniz:

A. Yazilim arayUziinden yikleme komutuna basin ve daha sonra hangi dosyaya ihtiyaciniz varsa segin
ve yukleyin.

B. ihtiyaciniz olan dosyayi secin ve dosyayi siiriikleyerek yazilim arayiizii i¢ine birakin.

C. Meniiden “Dosya-dosya yiikle” ye tiklayip daha sonra ihtiyaciniz olan dosyayi yiikleyin.

D.Meniiden “Dosya-Ornekler” e tiklayin daha sonra ihtiyaciniz olan dosyayi yiikleyin.

E. Meniiden “Dosya-Son Dosyalar” a tiklayin ve daha sonra ihtiyaciniz olan dosyayi yikleyin.

F. ihtiyaciniz olan dosyayi programin yazilim ikonu tizerine siiriikleyin.
Yazilimin iginde diizenlemek igin; .stl, .obj, .fpp ,.3mf, .png, .jpg, .jpeg, .slc or .omp model dosyalarini yiikleyebilirsiniz, fare
hareketleri, gériinis degistirme, dosya diizenleme ve kayit etme gibi diizenleme talimatlarini bulmak igin litfen

B6lim2.2~2.5’ye bakin. Degisikliklerden sonra eger model boyutunu diizenlemek isterseniz litfen bolim 2.6 ya gidin, G

kodu dosyasi olusturun ve yazdirin.

Onemli Not: Yazilim igine alinan G kodu dosyasinda diizenleme yapilamaz ancak dosya direk olarak yazdirilir. Yaziciya

baglanmak ve yiiklenen G kodu dosyayini yazdirmak igin litfen bélim 2.6.1 ve 2.6.2 ye gidin.

3.1.1 Kabartma Olusturma

png, jpg, jpeg ve bmp dosyalarini donustiirerek kabartma olusturulur. png, jpg, jpeg ya da bmp dosyasi stl dosyasina

donusgir ve yazimin bir pargasi ile uygulamaya yuklenir.

Sekil, durum maksimum kalinlik, taban kalinhgi, genislik, ylkseklik, biiyUk ¢ap, grafik desen ylksekligi ve kiiglk ¢ap igin

yazilim ayarlarinini igermektedir.
Sekil: Duzlem, boru, kutu, lamba ve mihur igerir.

Durum: “daha koyu bdélgeler yiksek” ve” daha aydinlk bolgeler

yuksek”

Maksimum kalinhk: Model igin Z degeridir.

Basit kalinlik: Minimum raft kalinligidir ve varsayilan degeri 0.5 mm’dir.
Geniglik: Model igin X degeridir.

Derinlik: Model icin Y degeridir.



Taban kalinligi: Taban kalinhgi boru, kutu ve lamba igin ayarlanir.

Biiyiik cap: Biyik ¢ap boru, kutu ve lamba igin ayarlanir.
Kiiglik cap: Kiigclik cap boru, kutu ve lamba igin ayarlanir.

Grafik desen yiiksekligi: Miihir icin maksimum grafik desen yukltgi yapilir.

@ Comenimage s T
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3.2 Fare Hareketleri

3.2.1 Sol tus
A. Farenin sadece sol tusu ile segilen model hakeret ettirilebilir.
B. Ctrl tusu ve sol tusa basil tutularak istediginiz kadar model segilebilir.
C. Secilen model daha parlak gorunar.
D. Model segildikten sonra diizenlenebilir.

E. Model segimini geri almak igin sol tusla bos alana tiklayin.

3.2.2 Sol Tusa Basin ve Sol Tusa Basili Tutun

Gorlintileme agilarini veya diizenleme modellerini degistirirken, sol tiklama ve sol tusa basilarak farkh efektler

goruntdlenir. Litfen bolim 2.3.1, 2.3.2 ve 2.4’ e bakiniz.

3.2.3 Sag Tus ve Sag Tusa Basili Tutun

Sag tusa bastiginizda veya basili tuttugunuz da ayni sanuglar gikar. Latfen bolim 2.3.1 ve bolim 2.3.2°e bakiniz.

3.2.4 Farenin Orta Tusu

Farenin orta tusunu dénderdiginizde ayni efekti yapar. Litfen bolim 2.3.3.’e bakiniz.

3.3 Goriiniis Degistirme
GOrinima degistirerek, dondurerek, goriinima olgekleyerek modelin gérinimiini degistirin.
3.3.1 Tasima
Yazihm arayiiziinde goriinen baski alani Ug yolla tasiyabilirsiniz:
A. Sol tusa uzunca basip fareyi strikleyin.
B. Farenin orta tusuna basin ve fareyi surtikleyin.

C. Shift’ e basin, sag tusa basili tutup fareyi stirikleyin.



3.3.2 Dondiirme
Yazilim arayiiziinde goriinen baski alanini dondermeyi iki yolla yapabilirsiniz:
A. Farenin sag tusuna uzun basin ve fareyi siirekleyin.

B. Shift tusuna basarak, farenin sol tusunu basili tutun ve fareyi strikleyin.

3.3.3 Boyutlandirma

Yazilm araylziinde goriinen baski alanini farenin orta tekerlegi ile boyutlandirabilirsiniz.

3.3.4 Ayar

Yazilim arayuziinde gorunecek alti farkli gdriintsi 2 yolla ayarlayarak modeli inceleyebilirsiniz:

(Ust/Alt/On/Arka/Sol/Sag Goriiniis) .

A. Goriinim mendsine tiklayin ve daha sonra incelemek istediginiz gorintsi segin.

B. Yazilim arayuziiniin solunda bakma butonuna tiklayarak ihtiyaciniz olan goriiniisii segin.

3.3.5 Reset

A. Goriinim mendsiine tiklayin ve ana goriinlist secerek gorinimi resetleyin.

B. Yazilim arayiiziiniin solunda bakma butonuna tiklayip ardindan resetlemek igin reset butonuna basiniz.

3.3.6 Modelin Sinir Cizgilerini Gosterme

Goriiniim-> Modelin Sinir Cizgilerini Goster, secilir; model dosyasinin dis ylizeyi gri ve beyaz ile 6ne gikacaktir.

3.3.7 Dik Sarkitlari Goster

Goriiniim -> Dik Sarkitilar1 Goster secilir, model ylzeyi ve yatay cizgi arasindaki kesisim agisi esik degeri igindeyken,
ylzey Uzerinde dik sarkintilari soyleyebiliriz ve bu sarkintilar yazihmda kirmizi gorinr. Sarkinti esik degerinin

ayarlanmasi gereklidir. Varsayilan degeri 45 derecedir.

Model Diizenleme

Modelleri tasima, dénderme, boyutlandirma gibi diizenlemeler yapabilirsiniz.

3.3.8 Tasima

Model segiliyken, iki yontem kullanarak platform baski ylizeyi Gizerinde model konumunu degistirebilirsiniz:

A. Yazilim arayizlnin sol tarafindan tasima komutuna tiklayin. Farenin sol tusuna uzun basip fareyi strikleyin,
modelin sadece xy yoniinde konum ayarlamasi yapilabilir. Shift tusuna basil tutup, farenin sol tusuna basili
tutun ve surikleyin, modelin z ydoniindeki konumunu ayarlarsiniz. Modelin eski yeri ve simdiki yerin arasinda
mesafeyi ve yoniini gorebilirsiniz.

B. Yazilim arayiiziinin sol tarafinda bulunan tagima komutuna tiklayip X/Y/Z eksen konumlarina hareket
etmesini istediginiz uzaklik degerinin girin ve tamama basin. Ayarlari varsayilan ayarlara dondermek igin resete

tiklayin.



Not: Genellikle, modelin baski kapsami iginde oldugundan emin olmak ve HBP'ye yapismasi i¢in konum ayarlari
yapildiktan sonra “Merkez” ve “platform lizerinde” butonuna basmanizi dneriyoruz. Spesifik bir bir konumda baski

yapmak istiyorsaniz “platform lizerinde” ye tiklayiniz.

3.3.9 Dondiirme

34.2.1 Model Segiliyken Baski Alani Uzerinde 2 Yolla Modelinizi Yonlendirebilirsiniz

A. Yazilim arayizinun solunda bulunan dénderme butonuna tiklayin ve mavi kirmizi yesil 3 dik halkayi karsilikli
olarak bulacaksiniz. Halkalardan birine tiklayin ve simdiki eksene gore donderin, gember merkezinde dogrultuyu ve

acly1 goreceksiniz. X/ Y/ Z eksenlerini déndermenin yontemlerinden birisi budur.

B. Yazilim arayiziiniin solunda bulunan dénderme butonuna tiklayin ve daha sonra X/ Y/ Z eksenlerinde

dondirilecek aginin degerini girin. Agi degerlerini resetlemek igin reset butonuna basiniz.
3.4.2.2 Kenar Diizeltme Ayari
Modeli sectikten sonra kenar diizeltme ayarini galistirmak icin asagidaki gibi yapin:
@ Doénder-kenar diizeltmeleri ayarlamayi segin.

@ Fareile modelin kenarini segin, fare sol tusu ile yiizen tarafa cift tiklayin, model kenari otomatik olarak

dizelecektir. Segilen kenar platformun alt tarafina dogru oynayacaktir.

. == )

File Edit Print View Tools Help

Double elick surface fto touch build platform.

FlashForge Dreamer

3.4.3 Boyutlandirma
Model segiliyken baski alani Gzerinde model boyutlandirmasini iki farkli yolla yapabilirsiniz:
A. Yazilim arayiiziiniin solunda bulunan boyutlandirma butonuna tiklayip, daha sonra farenin sol tusuna basili

fareyi hareket ettirerek model boyutlandirmasini yapabilirsiniz.

Sinirlara yakin farkl eksenlere karsilik gelen degerleri goreceksiniz.

10



B. Yazilim arayiiziiniin solunda bulunan boyutlandirma butonuna basin ve daha sonra X/Y/Z eksenleri pozisyonlari igin
oOlgek degerlerini giriniz. Maksimum butonuna tikladiginizda printerdan yazdirabileceginiz en biiyiik boyuta gore
Olceklendirme yapacaktir. Reset butonuna bastiginizda boyutlandirmalar varsayilan degerlere resetlenir.

Note: Homojen boyutlandirma opsiyonunu; modelin herhangi ekseninde boyutlandirmasi degistirilirken modelin
diger eksenlerinde de esit oranda boyutlandirilmasini saglar. Bu segenegi segmezseniz, sadece karsilik gelen

konumlandirmanin degerini degistirir.

3.4.4 Ayarlar

Model segiliyken, yazilim araylziinin solunda bulunan extruder butonuna tiklayarak yazdirma islemi yapacaginiz
extruderi segmis olursunuz. Sol extruderi segtiginiz zaman model mor renge donlisecektir, eger sag extruderi
secerseniz model gri renkte olacaktir. Eger flashforge /guider | secerseniz nozzle ayarlari icin yazihm kullanilamaz ve

varsayilan nozzle ayarlari “sag extruder” olacaktir.

Eger model iki extruderla beraber basiliyorsa veya baskiyi tamamlamak igin destek gerekiyorsa, farkl renklerde veya
degisik cesitlerde filament ile baski yapmak isterken iki exturuderi beraber kullanabilirsiniz. Bununla beraber model

tek bir extruder ile basiliyorsa gift extruder kullanilamaz.

Modeli segtiginizde model diyagraminin tek renkli veya cift renkli olup olmadiginiz bilmeniz gerekmektedir. Cift renkli

model iki farkh rengin birlesmesidir.

Not: Extruderi ayarlarken fare opsiyonlari diger goriiniislerle ayni olacaktir. Litfen bolim 2.3.1~2.3.2." e bakiniz.

3.4.5 Modeli Kesme:

Hedef modeli fare sol tusu segilir ve daha sonra solda bulunan kesme ikonuna basilir. Kullanicilar, yon (serbest el ile

olusturulan dizlem, X duzlemi,Y diizlemi,z dlizlemi), pozisyon ve vyerinde kalan pargalari ayarlayabilir.

& FlashPrint - untitle.fpp* - Ry . ey Y - N — .. . (o | 6
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Serbest Elle Olusturulan Diizlem: Sol tus ile hedef segildikten sonra farenin sol tusunu basili tutarak ile kesim gizgisi gizilir
(kesim gizgisi daha sonra bir ylizeye doniisecek). Ylzeyin pozisyonunu degistirmek icin kullanicilar(1) ylzeyi secip farenin sol
tusuna basili tutarak ytizeyi surtikleyin (2) pozisyon degerini degistirin ve daha sonra kesimi baslata tiklayin veya modele ¢ift

tiklayin .

(Kesimden 6nce) (Kesimden sonra)

X, Y veya Z Diizlem: X/Y/Z diizleminde agilan pencereden segilir. Sol tus ile hedef segildikten sonra yazilim otomatik olarak
kesim yapilacak yerden kesim ytizeyi olusturur. Kesim yiizeyinin pozisyonunu degistirmek isteyen kullanicilar (1) farenin sol
tusu ile kesim ytizeyi segilir ve sol tusa basili tutarak kesim yuzeyini strikleyebilir. (2) verilen bir deger ile pozisyon degisikligi

yapilir ve daha sonra “kesmeyi baslat” butonuna basilir veya modele gift tiklanir.

[/ [ ) ] ]
"'...........‘

(Z dizlemi)

Yerinde kalan pargalar: Kesim bittikten sonra, yeni model orijinal pozisyonlarinda olacaktir artik otomatik olarak

kaydirilmayacaktir.

12
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(Kontrast resimler: parganin yerinde kalip kalmayacagi fonksiyon
secimi )

3.4.6 Digerleri

3.4.6.1 Geri
Model Gzerinde yaptiginiz son degisikligi 2 yolla geri alma:
A. Menu- Diizenleme-> geri
B. Ctrl+Z kisayolu ile

Not: Geri alma komutunu ard arda kullaranak yaptiginiz degisiklikleri sira ile geri alabilirsiniz.

3.4.6.2 ileri

Model diizenlemesi bitmemis parcada geri alinan bir diizenlemeyi eski haline 2’ yolla getirebilirsiniz:
A. Meni-dizenleme-> ileri.
B. Ctrl+Y kisayolu ile.

Not: Bu opsiyonu ard arda kullaranak yaptiginiz degisiklikleri kaldirabilirsiniz.

3.4.6.3 Kayith hafizayr bosaltmak
Hafizayl temizlemek igin kayit edilen islem adimlarini temizlemek.

3.4.6.4 Hepsini Seg

Ekranda bulunan tim modelleri secebilmek igin 2 ydontem takip etmelisiniz:
A. Meni Diizenleme-> Hepsini seg.
B. Ctrl+A. kisayolunu kullanmak.

Not: Model ekranda goriinemeyecek kadar kiigiik oldugunda veya gorinti kapsami disinda oldugunda Merkezle ve

Platform Uzerine butonuna bastiktan sonra tiim modelleri segerek yazdirma alanina getirin.

3.4.6.5 Cift

Modeli segtikten sonra modeli ¢ift yapmak icin 2 yontem kullanabilirsiniz:
A. Meni Diizenleme-> Gift.

B. Ctrl+D kisa yolu ile.
3.4.6.6 Silme

Model segildikten sonra modeli 2 yol kullarak silebilirsiniz:

A. Meni Diizenleme-> Sil
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B. Del kisayoluile.
3.4.6.7 Otomatik Koyma

Bir veya bir¢ok modeli yiikledikten sonra “"Diizen->Otomatik Yerlestirme”, tim modeler otomatik koyma kuralina gére

otomatik olarak yerlestirilecektir.
3.4.6.8 Ayna

X,Y ,Z eksenine gore secilen modelin aynalama islemi yapilhr.
3.4.2.1 Model Onarimi

Model yliklenirken yazilim model incelemesi yapacaktir. Eger herhangi bir problem tespit edilirse agilir pencere ile
kullanicilara bildirim verecektir. Kullanicilar “Model Onarimi” butonuna tiklayip veya modeli segip “Menu-Diizenleme-

Model onarimi” ile model onarimini yapabilirler.

o ﬁ Edit ]| Print  View Tools Help
Warning
4 Undo Ctrl+Z

= Redo Ctrl+Y
@l Errors has occured to the model, You can

Empty Undo-Stack
[

Select All Ctrl+A
\

- Duplicate Ctrl+V
Delete Del

Auto Layout All

[Repair model] [Delete model] [ Ignore ] Mirror
|

Supports

3.4.2.1 Destek

Araylzden destek erigimi.
3.5 Destekleri Diizenleme
Model ylklendikten sonra tist meniiden ”Duzenleme-Destekler”den veya anasayfadan destek ikonuna tiklayarak modelinizin
destek yapilarini diizenleyebilirsiniz. Dizenlemeniz bittikten sonra sag-ust kdsede bulunan “geri” ile destek diizenlemelerini

bitirebilirsiniz.

=]
|| File Edit Print View Tools Help
o
<N
Supports Auto Clear Back

Options  Supports  Supports

FlashForge Dreamer
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3.5.1 Otomatik Destekler

Modelinizi destek yapilariyla olusturabilmek igin bu komutu segin. FlashPrint yazilimi otomatik olarak aga¢ benzeri, lineer ve

sutun seklinde olan desteklerini model dosyanizin sekline gére otomatik olarak olusturacak.

3.5.2 Destek Temizleme
Bu komut model modelinizindeki tim destekleri temizler. “Menii-Dizenleme-Geri” veya “ctrl+z” ile bu islem geri

ahnabilir.

3.5.3 Ekle

Modelinize destek eklemek icin bu opsiyonu segin. Bu komut segcildikten sonra fareyi destek eklemek istediginiz alana
gotirin ve daha sonra fare sol tusu ile destegin baslama noktasini segin, farenin sol tusuna basili tutarak asagi dogru
fareyi suriikleyin ve daha sonra ekleyeceginiz destegin dnizlemesini de gorebilirsiniz. (eger destek ylizeyinin destege

ihtiyaci yoksa veya destek agisi stitun igin ¢ok biylikse destek onizlemesi parlak renkte olacaktir.)

3.5.4 sil

Bu komut ile destekleri silebilirsiniz. Bu komutu segtikten sonra silmek istediginiz destege fareyi géturiip, farenin sol

tusu ile silin. Ctrl ve farenin sol tusu ile belirli bir bolgede bulunan destekleri temizlersiniz.

3.5.5 Destek Ozellikleri
3.5.5.1 FDM 3D Yaazici

Destek segeneklerine tiklayin destek tipini secimi ve destek ayarlari igin pencere agilacaktir. Linner ve agag benzeri
destek secimi icin kullanilabilir ayarlar: eger agag benzeri destegi secerseniz dik sarkit esik degerini, destek ¢api, taban
¢apl, taban yukseklik ayarlarini diizenleyebilirsiniz ve daha sonra degisiklikleri onaylamak igin “tamam” a basarsiniz.
Eger lineer destegi sececek olursaniz dik sarkit esik degerini ve stitun boyutunu dizenleyebilir ve degisiklikleri
kaydetmek,onaylamak igin “tamam” a basarsiniz. Eger modelin zaten destekleri varsa, destek tipini segtiginiz zaman

yazihm destek gikisini degerlendirecek ve eger silinmesi gerekiyorsa buna karar verecektir.

(Not: Dik sarkit esik degeri: Bir agl ayarlamak igin 45 girersen, model ¢agrildigindan 45 veya 45’den daha biyuk dik
sarkit degeriyle beraber gelir. Sistem bu pozisyona gore destek olusturacaktir. Agi degeri 30’dan 60’a uzar. Agag
benzeri desteklerde destek ¢api deger araligi 1-6mm’dir. Taban gapi: Raft desteginin capidir. Deger araligi 3-
10mm’dir.Taban yiiksekligi: Raft desteginin yiksekligidir Deger araligi 1-6mm’dir. Stitun boyutu: Kare siitunun yan

uzunlugudur.)

15



© supports option: SN \mim ) supports Options JENVINIEE S

Supports Type: @ Treelike () Linear
Overhang Thresh: 45°

Supports Type: () Treelike © Linear

4>

Post Diameter: 3. Omm $ ‘ Uverhang Thresh: 45° :
Base Diameter: 6. Omm = | Pillar Size: 1.5mm :
Base Height: 6. Omm Z | ‘
| \
[ OK ] [ Cancel J [Restore Defsultsl ‘ I OK ] [ Cancel ] [ReStore Defaults]

3.5.5.2 DLP 3D Yazici

Destek seceneklerine tiklayin, ardindan “siitun destekler” penceresi aglilir. Pencere de “Genel” ve “destek boyutu”
ayarlari mevcuttur. Genel ayarlar: dik sarkit esigi, destek boslugu, capraz baglanti ve sadece dis. (Not: Dik sarkit
esigi : a¢i degerini ayarlamak igin 45 girersen, model ¢agrildiginda 45 veya 45’den daha biytk dik sarkit degeriyle
beraber gelir. Sistem bu pozisyona gore destek olusturacaktir. A¢i degeri 30’dan 60’a kadar uzar. Nokta ¢api: agac
benzeri destegin ¢ap 6lglsidir. Varsayilan degeri 0.25-2mm’dir ve degeri destek ¢apinin 6lglisiinden blylk olamaz.
Raft desteginin taban yiikseklik degeri 0.25-3 mm’dir. Destek boslugu: iki destek arasi bosluktur varsayilan degeri 1-
10mm’dir. Gapraz baglanti: Giicl ve stabiliteyi eklemek igin yan yana destekleri egik cizgiyle birlestirin. Dig destekler:

sadece baski alaniyla temasta bulunan destek baglantilari olusturur.

3.6 Yeni Proje

“Menii-Dosya-Yeni Proje “ile yeni proje olusturabilirsiniz. Eger projedeki degisiklikleri kaydetmezseniz, agilir pencereden
gelen uyari ile onlari kaydedebilirsin. “Evet” e tiklayarak, yapilan degisiklikleri kaydebilirsiniz. “Hayir” a tiklayarak yapilan

degisiklileri atabilirsiniz. “iptal”e basarak da pencerey kapatabilirsiniz bdylece yeni proje dosyasi agilmamis olur.

€ Information [ S

— -

Save changes to this file before closing?

| Ys J[ No || cancel |

3.7 Dosya Kaydetme
Model dosyanizda ki degisiklikleri 2 yolla kaydedebilirsiniz:

A. “Dosya- Projeyi Kaydet” proje dosyalari sadece .fpp formatinda kaydedilir.”.fpp” formatinda yeniden yiiklenen
tiim modeller(destekler dahil) bagimsizdir ve tekrar diizenlenebilirler.Ancak ekstruder konfigurasyonlari, modelin
kaydedildigi yer ve kayit dosyasi ayni kalir.

B. “Dosya-Farkl Kaydet” ile dosyalarinizi .stl, .obj, .3mfveya .fpp formatlari bagimsiz degildir ama yeni bir
modelle birlesmislerdir. Modelin kayit dosyasi kayit yeri ile aynidir. Extruder konfiglirasyonlari yeniden yiikleme
yapildigindan degistirebilir. Ana parcali ve destekli bir modelin kaydedilmesi gerektiginde dosyayi .fpp
formatinda kaydetmeniz onerilir. Eger pargay “.stl”, “.obj”veya”.3mf” olarak kaydederseniz model ve agag

benzeri destekler birbirinden bagimsiz olmayacaktir. Model ve lineer destekler birbirinden bagimsizdir, lineer
16



destekler modelle beraber kaydedilemezler. Yazilim destekleri modelden ayirt edemeyecek ve baski kalitesi

etkilenecektir.

3.7.1 Makine Segimi

“ Menu- Yazdir-Makine Cesitleri” segenegi ile yaziciya baglanmadan 6nce makinenizi segin veya FlashPrint yaziciya
baglandiktan sonra otomatik olarak tanimlanir, bu durumda baska makineyi secemezsiniz. Bagska makinelerin farkli

yazdirma dosyalari vardir.

0. — | — | e— e ——

:|Print View Tools Help

& Connect Machine

Disconnect

Y Print Ctrl+P e —
1\
1

Machine Type » | @ FlashForge Dreamer

\ FlashForge Finder
Y

3.7.2 Makinaya Baglanma

Guider Il 3D yazici konfigurasyonlari ve baglantisi igin litfen bolim 2.9.1.1’e gidiniz.

3.7.3 Yazdir
3.7.3.1 FDM 3D Yazicida G Kodu Uretme

Yazdirmak icin; G kodu dosyasi olusturabilmeniz i¢in model dosyasini dilimlemeniz gerekir. Asagidaki adimlari

izleyerek dilimleme sekli ve dilimleme ayarlari olusturabilirsiniz;

“Meni-Yazdir Menisi-Yazdir” ile veya yazilim arayiiziinde bulunan yazdir” komutu ile dilimleme islemi igin pencere agilir.
Eger kullanicilar “FlashForge Dreamer/FlashForge Creator Pro/FlashForge Inventor” segerse; optik malzemeler; PLA,
ABS,HIPS, iletken PLA ve Esnek Malzeme ye uyan dilimleme penceresi agilacaktir. “Resim 1” Eger kullanicilar
Finder/Guider/Invertorll/Guiderll’ yi secerlerse; optik malzemeler,PLA,iletken PLA ve esnek malzemeye uyan dilimleme

penceresi agilacaktir.

€ Print ot (S
I want to: [V] Preview [ Print When Slice Done
Machine Type: FlashForge Dreamer

Material Right: [ABS

4

4

4

Material Left: [ABS

Supports: [Disable
Raft: [Disable v
Resolution: ) Low (Faster) (7] #a11

@ Standard \J Vase Mode

") High (Slower)

More Options >> ‘

Layers i Shells | Infill | Speed ] Temperature Others ‘

Layer Height: 0. 20mm £
First Layer Height: 0. 30mm 2 ‘
Restore Defaults
0K ] [ Cancel ] Save Configuration
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‘ Print q— ? - X

I want to: Preview Print When Slice Done
Machine Type: ;l’leshl"orge Finder ¥ |
Material Type: [FLA -]
Supports: [Disable 54 ]
Raft: [Disable ~|
Resolution: (") Low (Faster) [7] wa11

[7] vase Mode

Layers | Shells | Infill | Speed | Temperature

Layer Height: 0. 20mm
First Layer Height: 0. 30mm

{4

Restore Defaults

0K } [ Cancel l [Save Configuration]

1. Dilimleme parametrelerini ayarlandiktan sonra ” Tamam” a basarak G kodunu kayit edebilirsiniz.

2. Pencereyi farkl kaydederseniz, G kodu dosyasi igin olusturulan yolu segin ve daha sonra “Kaydet” tusuna basin. Yazilm
arayiiziiniin altinda dilimleme tamamlama siirecini gérebilirsiniz. G kodu dosyasi dilimlendi ve yiiklendi demektir. “iptal”

tusuna basarak dilimleme islemini iptal edebilirsiniz.

FlashPrint - untitle.fpp*

T
File Edit Print View Tools Help

Load Supports
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3.7.3.2 Standart Dilimleme Ayarinin Agiklamasi

& FlashPrint - untitle.fop* S
-
< . T WU —
L € Print : i
BN
AN
N I want to: V] Pr&ien ["] Print #E¥n Slice Done
0%
PO Materisl Right: [ABS -
Materisl Left: [ABS |
View pports: [Disable ]
F pRaft: [Disable B
Resolution: () Low (Faster) [7] Hall gpm— H
Move © Standard [] Vase Modague—]
©) High (Slower)
c More Options > !

Layers | Shells | Infill | Speed | Temperature | Others

Rotate

Layer Height: 0. 20mm

First Layer Height: 0.30mm

B~

Extruder

FlashForge Dreamer

A. Ozel isimler igin kayan kutular: Fare imlecini 6zel isimlerin yanina gétiiriin ve bir siire bekleyin, icinde agiklama
bulunan kayan bir kutucuk gériinecektir.

B. Onizleme: G kodu dosyasi olusturulduktan sonra énizlemeyi gérmek icin isaretleyin.

C. islem tamamlandiktan sonra yazdir: Modeli direk yazdirmak icin isaretleyin.

D. Sagdaki malzeme: Sag extruderda basmak istediginiz malzemeyi seginiz

E. Soldaki Malzeme: Sol extruderda basmak istediginiz malzemeyi seginiz.

Malzeme tipi: Nozzle’a uygun malzemeyi sectikten sonra nozzle ayarlarini yapin. Eger kullanicilar “FlashForge Dreamer/

Flashforge Creator Pro/Flashforge Invertor” u segerse sag/sol extruder igin uygun malzeme segilir.

Malzeme tipleri PLA, ABS, Coziilebilir Malzemeler, iletken PLA ve esnek malzeme. Eger kullanicilar ‘Flashforge

Finder/Guider’ | segerse bu makinalara uyan malzemeleri veya varsayilan malzeme tipi olan PLA, iletken PLA ve

eznek malzemeyi segerler.

F. Destekler: Modelde dis sarkitlar var oldugunda, modelin desteklerini yazdirmak igin, modelin gikintilarini
tutmak igin sag veya sol extruder segilir. Dig sarkit olusmadiginda veya gerekmedikce devre disi birakin.
Eger makineniz “Flashforge/Dreamer /Flashforge Creator Pro/Flashforge/Inventor”sa destek tusuna bastiktan sonra sag
veya sol extruderi destek eklemek icin segebilirsiniz. Eger makine tipiniz “FlashForge Finder/Guider/Inventor IlI/Guider
1I”ise raftin aktif olup olmayacagini segebilirsiniz.

G. Raft: iyi olmayan baski tablasinda toleranslarina ve yapismasina yardimci olan modelin altinda bulunan yapidir.
modelin baski tablasina daha iyi yapismasi igin sag veya sol extruderdan raft olusturabiliriz, ihtiyacimiz olmasi
zamanlar devre disi birakabilirsiniz.

H. Duvar: Cift extruderla ¢alisildigi zaman bosta kalan extruderin sizdirma yapmasini engellemek igin modelin
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etrafina duvar olusturulmasini tavsiye ederiz.
I. Brim: Model kenarlarini ¢arpilmasini 6nlemeye yardimci olmak, tablaya modeli sabitlemek icin modelin alti kisimlarinin

uzatilmasidir.
J.Vazo Modu: Bu mod aktif oldugu zaman ig kati ve Ust kati dolu olarak basiimaz.

K. Géziiniirliik: ABS veya diger ¢ozilemeyen filametleri yazdirirken yiiksek 6zelligi segebilirsiniz (higt option),
daha iyi baski kalitesi daha az zamanda olusturur veya standard 6zelligi veya dusiik 6zellikle normal kalitede
yuksek hizla basabilirsiniz. Herbir fonksiyonun kendi 6zel parametreleri vardir. PLA filament bastirirken dort
Ozellikle bastirabilirsiniz. “Cok ylksek” 6zelligiyle ¢ok iyi ¢iktilar elde edebilirisiniz. FlashForge Finder/Guider
kullanicilari sadece malzemeye gore nozzle sicakligi ayarlamaya ihtiyag duyarlar. PLA igin tavsiye edilen

uygun sicakhk 210 derecedir.

| A BOxacswe £ F |

Layers Shells I Infill I Speed [ Temperature [ Others |

Layer Height: 0. 20mm S

First Layer Height: 0. 30mm v

;Restore Defaults

[ Ok ] L Cancel ] Save Configuration

“Daha fazla” komutuna tiklayarak istediginiz parametreleri ayarlayabilirsiniz. Farkli ¢dzinarlikler igin farkh

varsayllan degerler vardir. ”Varsayilana donder” komutu ile ayarlari varsayilan ayarlarina dénderebilirsiniz.
A. Katmanlar
a. Katman Yiiksekligi : Herbir katmanin kalinligidir. En az katman kalinligi olan modeller, daha uzun
zamanda olusmalarina ragmen daha iyi baski sonucu verirler.
b. ilk Katmanin Yiiksekligi: Cok ince katmanlar basilirken, kalin alt tabakanin baski alanina yapismasi
daha yiksek toleransta yapismasini saglanabilir.

B. Kabuk: Dis kabugun miktaridir, Gst dolu katman sayisi, alt dolu katman sayisidir (vazo modu segiliyken (st dolu

katmanin sayisi belirlenmesi gereksizdir).

a. Cidar Kalinhgi: Kabuk olusturmak amaciyla i¢ ice katman yazdirilir, daha fazla katman yazdirilmasi daha
kahin cidar kalinhgi olusturur.

b. Ust Dolu Katman Sayisi: Model yiizeyinin Ust yiizeyindeki katman sayisidir.

c. Alt Dolu Katman Sayisi: Modelin alt ylizeyindeki katman sayisidir.
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C. Doluluk

a. Doluluk Orani: Modelin i¢ kisminin dayanikliligini belirler.

b. Doluluk Sekli: Modelin i¢ kisminin seklini belirler. Kisa zamanda en yiksek mukavemeti altigen doluluk ile
saglayabiliriz. Uggen doluluk cizgi dolguya gére uzun siirer ¢linkii Giggen dolulukta hatlar arasinda birlesim
¢ok zaman alir.

c. lzgaralari Birlestir: Bu 6zellikle daha hizli baski igin 1zgaralarin birlesmesine izin verir. Eger layer
yuksekligi 0.1 mm’den yiiksekse “Her N katman” segilmesi dnerilir aksi takdirde “Her N i¢ katmani
Onerilir”.

| Layers | Shells | Infill | Speed | Temperature | Others |

Fill Density: 15% S
Fill Pattern: [Hexagon ']
Combine Infill: ‘Every 2 Sparse Layers ']

D. Hiz

a. Ekstruzyon ekstruzyon baski hizi: Baski sirasindan hareket hizini hesaplamada kullanilir

Daha yavas baski daha ¢ok zaman alsa da daha iyi sonug vermektedir.

b. Seyahat Hizi: Ekstruderda filament baskisi olmadigi zamanlarda ekstruderin hareket ettigi hizdir.

Note: PLA, ABS, iletken PLA filamentleri bastirilirken tavsiye edilen gezinti hizi 80, ekstruzyon baski hizi 60°dir.
Esnek malzeme kullanilirken tavsiye edilen bos hiz 70, ekstruzyon baski hizi ise 20°dir. Farkli modeller farkli

ayarlari icermektedir, uygun parametreleri bulmak igin birkag deneme yapmak gereklidir.

Model dilimlemesinde farkli malzeme tipleri ve farkli hassasiyetler de varsayilan durum ayarlari farkli

olabilir, kullanicilar farkli semalari varsayilan degerlere gore tavsiye edebilir.

E. Sicaklhik

a. Extruder

Malzemeye gore extruder baski sicakhgi uygun olarak ayarlanabilir. En yliksek sicaklik 255 derece ve nozzle

sicakhgi 245 dereceye ulastigl zaman uyari mesaji gorinecektir. Eger makineler “Flashforge

Deramer/Flashforge Creator Pro/Flashforge Invertor” cift baslikli ise asagidaki gibi sicakhk ayarlari ikisi igin de

yapilabilinir.

21



| Layers | Shells | Infill | Speed | Temperature | Others |

Right Extruder: 220°C =
Left Extruder: 220°C =
Platform: 105°C =

Eger makinalar” Flashforge Finder/ Flashforge Guider/Flashforge Invertor Il/Flashforge Guider II” tek baslikli ise

extruder sicaklik ayarlama araytizii asagidaki gibidir.

e > ‘—TV~-~-~*—.
‘ Layers l Shells l Infill l Speed | Temperature Others y

Extruder: 220°C =

b. Sag, sol extruderlari ve baski alaninin sicakligini ayarlama; ABS igin extruderi 220 derece tabla sicakhgini 105

derece, PLA igin extruder sicakligi 210 tabla sicakligi 60 dereceye, esnek malzeme igin extruder sicakligi 230 a tabla

sicakligl 60’a ayarlanir.

iyi bir baski sonucu elde etmek igin sicaklik durumuna gére ayarlayin.

F. Digerleri

a. Fan Sogutma Ayarlari: “Dreamer/FlashForge Creator Pro/FlashForge Inventor” makinalarinda fan

sogutmaya baslama zamanini ayarlayabilirsiniz. Fan sogutmasinin baslayacag yiksekligi ayarladiginizda

o noktadan itibaren fan sogutmasi baslayacaktir.
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Layers I Shells I Infill l Speed I Temperature Others

Cooling Fan Controls:

Pause At Heights:

Mways Off
O (when raft printed)
OF (when to pre-set height)

Restore Defaults

Cooling Fan Controls: [OH (when to pre—set height) ']

3
=

The Pre-set Fan On Height: 0. 00mm =1
b. Bir Noktaya Kadar Erteleyin: Belirli bir ylikseklikteyken sogutma fanini agin. Kullanicilar daha fazla belirli

yukseklik ekleyebilir. (Model boyundan daha yiiksek olamaz).

Layers l Shells I Infill | Speed I Temperature | Others

(10. Omn | Rait |

Pause At Heights:

Adimlar: “Diizenle”ye batiktan sonra ekran agilir. [+] isaretine bastiginizda yeni deger eklenmis olacak,

eklenen degerler ekranda siralanir verilen degeri silmek igin de [-] e basilir. Ayarlamalar tamamlandiktan

sonra “Tamam”a basarak ekrandan ¢ikin.

€ Pause At Heights

Add Pause Height:  10.0nm (2 [+ |

Remove Pause Height: [10. Omm V] [ - ]

| ok || cemca ||
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3.7.3.3 Uzman Modu Ayarlarinin Agiklamasi

I want to: [~Z| Preview D Print When Slice Done

Select Profile: [Dreamer PLA Standard '] [ Save As New } Remove

General l Perimeter I Infill l Supports | Additions l Advanced I Others I

Layer Height Temperature

Layer Height: 0. 18mm FH Right Extruder: 200°C =
First Layer Height: 0. 2Tmm F FPlatform: 50°C =
Speed Retraction

Base Print Speed: 80mm/ s FH Retraction Length: 1. 3mm =
Travel Speed: 120mm/ s FA Speed: 30mm/ s 2
Minimum Speed: Smm/ s FH

First Layer Maximum Speed: 20mm/s

First Layer Maximum Travel Speed: TOmmfs |5/

Restore Defaults

[ 0K ][ Cancel ] Save Configuration

A. Onizleme: G kodu dosyasi olusturulduktan sonra dnizlemeyi gormek icin isaretleyin.
B. islem Tamamlaninca Yazdir: Modeli direk yazdirmak igin isaretleyin.
C. Malzeme Segimi:
D. Genel:
1. Katman Yiiksekligi:

a. Katman Yuksekligi: Herbir katmanin kalinhigidir. Daha diisiik katman kalinligi modelin daha iyi
basiimasini saglar.

b. ilk katmanin Yiiksekligi: Cok ince katmanlar basilirken, kalin alt tabakanin baski alanina

yapismasi daha ylksek toleransta yapismasini saglanabilir.
2. Hiz:
a. Ekstruzyon Baski Hizi: Ekstruzyon yapilirken ekstruderin hareket ettigi hizdir.

b. Seyahat Hizi: Ekstruzyon baski yapmadigi zamanlarda ekstruderin hizidir.

C. En Disiik Hiz: Ekstruzyon sirasinda olabilecek en dustik hizdir.

d. ilk Katmanin En Yiiksek Hizi: Tablaya yapismaya yardimci olan ilk katmanin basim hizidir. Raft
aktif oldugu zaman bu ayar kullanilamayacaktir.

e. ilk Katmanin En Yiiksek Gezinti Hizi: Tablaya yapismaya yardimci olan ilk katmanin basim

haricindeki hizidir. Raft aktif oldugu zaman bu ayar kullanilamayacaktir.
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3. Sicaklik

a. Extruder Sicakligi: Model baskisi alinirken ekstriiderin baskisi maksimum 255 derececedir,

nozzle sicakligl 245 dereceyi astigl zaman cihazda uyari ekrani belirecektir.

b. Extruder ve Tabla: “Flashforge Dreamer/ Flashforge Creator Pro/ Flashforge invertor”
makine tiplerinde goriintiilenen; sag/sol ekstuderin ve tablanin uygun sicaklikta
olmasi buyiik modellerin tablaya yapismasini ve modellerin tabladan ayrilmasini
saglar. "Flashforge Finder/ Guider/Invertor I/ Guider Il makine tiplerinde ekstuder
sicakhgi filamente gére ayarlanir. Sicaklik sag veya sol eksturudera ve tablaya gore
ayarlanir. ABS icin ekstuder sicakhgi 220 derece table 105 dereceye ayarlanir. PLA igin
ekstruder sicakligi 210 derece table 60 dereceye ayarlanir. Esnek malzeme igin
ekstruder 230 dereceye table 60 dereceye ayarlanir.

iyi bir baski sonucu elde etmek igin sicaklik durumuna gére ayarlayin.

4. Geri Cekilme

a. Geri Cekilme Boyu: Ekstruder hareket etmeden veya geri gekilmeden dnce filamentin geri

¢ekilme uzunlugudur. Sizintilarin dnlenmesine yardimci olur.
b. Hizi: Filamentin geri ¢ekilme hizidir.
E. Kabuk:
1. Kalinhk:

a. Kabuk Adeti: Kabuk olusturulmasi igin Ust Uiste binecek yol sayisi. Daha fazla yol daha kalin

kabuga neden olur.

b. Maksimum Ortiisme: Dis duvar lizerinde izin verilebilecek maksimum st tste binmedir.

2. Baglama Noktasi:

a. Mod: Secilen katmanin baslangi¢ noktasi kurali belirler. Baglama noktasi modu igin iki
ozellikler vardir. Bir tanesi “belirli bolgeye en yakin” digeri ise “Rastgele Baslama Noktalarini

Kullan.”

En Yakin Belirli Bolge: Katmanin biitlin noktalar segilen XY kordinatina en yakin noktalara gére hizalanir.

Rastgele Baglama Noktalarini Kullan: Katmanin baslama noktasi biitiin model Gizerinde rastgele

hizalanir.
b. X:X-kordinatina gére hizalanan biitiin katmanlarin baslangic noktalar.

C. Y :Y-kordinatina gore hizalanan bitiin katmanlarin baslangi¢ noktalar.

d. Baslama Noktalarini Ayarlama izni:

“En yakin belirli bolge” haricinde baslangi¢ noktasinin belirlenmesine ihtiya¢ duyuldugunda izin

verin. Ancak dik kabartmali modeller basilacagi zaman “Hayir”i1 segmeniz 6nerilir.

3. Hiz:

a. Dis Hizi : Dig kabuk olusturulurken ekstruzyon baski hizinin yiizdesidir.
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b. Goriinen i¢ Hizi: Baski yapilirken goriinen ic parametrelerin ekstruzyon baski hizinin yiizdesidir.

C. Goriinmeyen ig hizi: Baski yapilirken gorinmeyen i¢ kabuklarin ekstruzyon baski hizinin

yuzdesidir.

F. i¢ Doluluk:

1. Genel
a. Ust Dolu Katman Sayisi: Modelin (st yiizeyindeki katman sayisidir.
b. Alt Dolu Katman Sayisi: Modelin altindaki katman sayisidir.

C. Doluluk Orani: Modelin i¢ saglamligini belirler.

d. Doluluk Sekli: Modelin i¢ doluluk seklini belirler. Altigen dolgu cok yiiksek mukavemetli iken
diiz dolgu daha kisa siirelerde atilabilir. Uggen dolgusu katmanlar arasi birlesim ile diiz dolguya
gore daha ¢ok zaman alir.

e. Baglama Agisi: Birinci katman dolgunun yoniini belirler sonraki katmanlar bir 6nceki katmana

gore 90 derece donerek olusur. Altigen dolgular bu parametrelerden etkilenmez.

f. Ortiisme Parametresi: i¢ doluluk ve parametreler arasinda st {iste basilacak ekstriizyon genisligi
ylzdesidir.

g€. Vazo Modu: Bu mod aktiflestirildiginde i¢ kisim ve tist kisim dolu olarak basilamaz.

h. Capraz ag: iki bitisik dolgu arasindaki acidir. Sadece diiz dolgu modunu destekler.

2. Hiz

a. Dolu Katman Hizi : Alt ve Ust dolu bolgelerin hizinin ekstruzyon baski hizina oranidir.

b. i¢Doldurma Hizi: i¢ dolgu ekstruzyon baski hizinin, ekstruzyon baski hizina yiizdesidir.

3. Dolgu Birlestirme

a. Maksimum Birlegsecek Dolgu Katman Sayisi: Bu opsiyon ekstruzyon baski hizini artirmak igin tst Uste
gelen dolgularin birlesimini saglar. Model gevresinin kalinlig degismezken dolgu kalinhigi daha fazla
olacaktir. Alt ve Ust katman kalinlari igin 0.2 mm’den daha kalini 6nerilmez.

b. Maksimum Birlesecek Gériinen Katman Sayisi: Bu opsiyon ekstruzyon baski hizini artirmak igin
st Uste gelen dolgularin birlesmesini saglar. Model ¢evresinin kalinligi degismezken dolgu
kalinhigi daha fazla olacaktir. Birlesen dolgunun yilksekliginin 0.36 mm den fazla olmasi
onerilmemektedir.

4. Dolgu Giiglendirme

a. Acgik Katmanlar: Modeli kati yapmak igin diizenli araliklarla birkag katmani zorlar.”0” aktif degil

demektir.

b. Dolu Katmanlar: Kati katmanlarin giiciinii artiracak sayi eklenir.

26



G.S Destekler:

1.Genel

Destegi Etkinlestir: Modelin disinda bulunan giktilari tutmaya yarar. Bu opsiyon destegi agip
kapatmak icin buttin kullanicilara izin verir. Destek yapisi modelin ¢6kmesini engelleyebilir.
Destege”Evet” derseniz “Agac benzeri” ve “Lineer” den birisini segerek destek ayarlarini
yapabilirsiniz. Eger “hayir”1 segerseniz o zaman “Agag benzeri” ve “Lineer” destegin ayarlari aktif
olmaz.

Extruder Se¢: Makinaniz “FlashForge Dreamer/FlashForge Creator Pro/ FlashForge Inventor” ise
kullanicilarin extruderi segmesi mimkinddr. Ekstruder segerken otomatik derseniz yazilim
sizin i¢in otomatik olarak seger. Cift ekstruderda kullanima uygun ise o zaman sag ekstruder
destek icin kullanilacaktir. Eger makina tipi “Flashforge Finder/Guider” ise kullanicilar ekstuder

sec¢imi yapamazlar.

2. Agac Benzeri

a.

3.Lineer

Hiz: Agag benzeri destegi yazdirmaniz igin baskinin yizdesidir.

Model Boslugu(X/Y): Model ile destek arasinda destegin daha kolay ¢ikmasini saglayacak

minimum yatay bosluk miktaridir.

Kabuk Sayisi: Agac benzeri destegin kabugunu olusturmak igin gereken st Uste gelen yol
sayisidir. Daha fazla yol daha kalin kabuk olusturur.
Gezinti Aninda Tablayi Asagi indirmek: Gezinti aninda agag benzeri destegin altini

tablaya vutmaktan kaginin.

Hiz: Lineer destegi yazdirmak icin ekstruzyon baskisinin ylzdesidir.

Model Boslugu(X/Y): Model ve destek arasina modelin destekten daha kolay ¢ikmasini
saglayacak minimum yatay bosluk miktaridir.

Model Boslugu(Z): Model ve destekler arasinda modelin destekten daha kolay ¢itkmasini
saglayacak dikey bosluk miktaridir.

Yol Boslugu: Bitisik destek yollari arasindaki boslugu belirler, kiiglik alanlar daha glzel bir
yuzey destegi saglar. Ancak destekleri yazdirmak ve tekrar gikarmak daha ¢ok zaman alir.
Destek Kalinligi: Daha dayanikli destekler igin kalinhigi yiiksek destekler atilir. Desteklerin kolay

temizlenmesi isteniyorsa daha ince destekler atilir.

Dis hat cizgisi yazdir: Destek bolgesinin ana hat gizgisini yazdirir misin?
Tamamlanmamis bolgeyi diiz desteklerle dis hat gizgisince destekleyin aksi

halde destegi kesmek daha iyidir.
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H. ilaveler : 1.Raft:

Genel:

Rafti Etkinlestir: Modelin tablaya daha iyi yapismasi igin raft olusturulur. Baski boyunca raft

olusturulur. Raft modelin tablaya yapismasina yardimci olur.

b. Extruder Se¢: “FlashForge Dreamer/FlashForge Creator Pro/ FlashForge Inventor’makinalarinda
ektruder segebilirsiniz ancak “FlashForge Finder/Gudier/Inventorll/Guiderll”, makinalari ekstruder
se¢gmenize olanak saglamaz.

C. Kenar: Modelin ilk katmanina kadar raftin kenar sinirlarini 6teler.
d. Model Boslugu (Z): Model ile raft arasindaki boslugu belirler, bu bosluk sayesinde model
rafttan daha kolay ayrilir.
Alt Katman:
a. Hiz: Daha kalin katman yuksekligi, daha genis ekstriizyon, daha yavags ekstruzyon baski hizi
secilmelidir.
b. Katman Yiiksekligi

Taban katman yuksekligi tablaya tutunmalidir. Tabla sicakligi yiiksekken daha kalin raft daha iyi

tutunma saglar ancak tablaya yapistirilan raftin daha yavas basilmasi gerekmektedir.

c.
d.

Yol genisligi: Tabla tzerine olusturulan daha genis raft tablaya daha kolay yapisir.

Doluluk Orani: Daha yiksek doluluk orani, daha stabil raftin tablaya yapismasi daha uzun

surer.

Orta Katmanlar:

a.

b.

C.

Katman Yiiksekligi: Orta raftin kalinhigidir (Gegis katmanlar).
Katmanlar: Orta raftin katmanlaridir (Gegis katmanlari).

Hiz: Diislik ekstruzyon baski hizinda alt katmanlardaki gegis katmanlarinin

yapistiriimasi daha kolaydir ancak daha fazla zaman harcar.

Ust katmanlar:

a.

b.

C.

d.

Katman Yiiksekligi: Orta raftin kalinligidir (Gegis katmanlari).

Capraz Agi: Ust katman ile i¢ dolulugu arasindaki agidir.

Katmanlar: Tabla sicakhgi 110 dereceden daha ylksek oldugunda isi yalitimini daha iyi saglamak
icin daha fazla katman atilmasi énerilir.

Hiz: Daha yavas hizda raftin Ust ylizeyi daha iyi sonug verir. Yazdirilma suresi uzun siirer.

2.Ekstriizyon Oncesi

a.

b.

Ekstruzyon Oncesi Etkinlestir: Model baskisindan énce daha fazla ekstriizyon yolu atilir

Kenar: Ekstriizyon 6ncesi yol ile modelin dis gizgisi arasindaki alan belirlenir.
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C.

d.

3.Duvar

4.Brim

Yol uzunlugu: Ekstriizyon 6ncesi yol genisligini belirler.

Hiz: Ekstriizyon oncesi ekstruzyon baski hizidir.

Duvan Etkinlestir: Cift ekstruderli sistemde iki nozzle da kullaniliyorken baski sirasinda bosta kalan
nozzle ‘in parga lizerine sizinti yapmasini engellemek igin model disinda bir duvar ordlur.
Ekstruderi seg: “FlashForge Dreamer/FlashForge Creator Pro/ FlashForge Inventor” da kullanicilar
ekstruder segimi yapabilirler. “FlashForge Finder/Gudier/Inventorll/Guiderll”, makinalarinda kullanicilar
ekstrider segimi yapamazlar.

Kabuk Sayisi: Duvar olusturulurken (st Uste gelen yol sayisidir. Daha fazla yol daha giigli bir

duvar olusturur ancak basimi daha uzun sirer.

Kenar: Model ve duvar arasindaki bosluktur.

Hiz: Duvarin olusturulma hizidir.

Brimi Etkinlestir: Modelin en alt katmaninin dis hatlarini belirli oranda uzatarak modelin

tabladan daha kolay ayrilmasini saglanir.

Ekstruderi Se¢: “FlashForge Dreamer/ FlashForge Creator Pro/ FlashForge Inventor”; makinelerinde sag
ya da sol ekstriideri segebilirsiniz. “FlashForge Finder/ Guider/Inventorll/Guiderll” makinelerinde

varsayilan sag ekstuderdir.

€. Kenar: Brim genisligi, daha genis brim daha stabil sonug verir daha uzun zaman alir.

d. Brim Katmanlar: Cok fazla brim katmanlari modele daha iyi sabitlenir ve sékiilmesi daha zordur.

e.

Hiz : Brim yazdirma hizidir.

f. ig deliklerde Birim olusturma: i¢ deliklerde brim olusturulunca pargadan sékmek zor olur.

l.ileri diizey

1.Step Motor Voltaji (Genellikle varsayilan ayarlarda tutun)

a.

X-Axis: X ekseni step motorun voltaj paramtresidir. Daha biylik degerlerde X ekseni step motoru

daha gli¢ll olacaktir ancak daha cok isinacaktir.

Y-Axis: Y ekseni step motorun voltaj paramtresidir. Daha buyiik degerlerde Y ekseni step motoru

daha gii¢ll olacaktir ancak daha gok i1sinacaktir.

Z-Axis: Z ekseni step motorun voltaj paramtresidir. Daha biiylk degerlerde Z ekseni step motoru

daha gli¢ll olacaktir ancak daha ¢ok isinacaktir.

A-Axis: A ekseni step motorun voltaj paramtresidir. Daha biylk degerlerde A ekseni step motoru

daha gii¢ll olacaktir ancak daha ¢ok isinacaktir.

B-Axis: B ekseni step motorun voltaj paramtresidir. Daha biiyiik degerlerde B ekseni step motoru

daha gli¢ll olacaktir ancak daha ¢ok isinacaktir.
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2.Digerleri
a. Eksturuzyon Orani: Tim ekstriizyon hareketleri igin ekstriizyon garpanidir.

b. Yol Yiiksekligi: Ekstrusyon yol genisligi varsayilan nozzle ¢api ile aynidir.
C. Yol Coziiniirliigii: Asin detayli modellerde ekstruzyon yol ¢oziinlrligini belirler. Deger ne
kadar blylikse ekstriizyon kalitesi o derece yiiksek olacaktir.

J.O Digerleri
1. Fan sogutma kontrolu

a. Fan Sogutma Kontrolu: Fanin baslama zamanini ayarlayin. “Fan Sogutma Durumu"

.y

Icerigi” daima acik, daima kapall, agik (raft basilirken), agik (Belirli yiikseklikte) ‘Dreamer/Flashforge

Creator Pro/Flashforge Invertor/Flashforge modelleri igin uygulanabilir’ “.
b. Fan Cahigma Yiiksekligi: Model belirli yiiksekteyken fanin agilmasidir.
e Uzman kullanicilar igin bu yiikseklik raft yiuksekligi olmalidir. Pargada raft yoksa eger modelin ilk bir

kag katmaninda fan ¢alismaya baslamalidir.
2. Belirlenmis Yiikseklikte durdurma

a. Belirlenmis Yikseklikte Durdurma: Belirli bir ylkseklikte model duraklatilabilir. Kullanicilar

birden fazla durdurma yuksekligi belirleyebilir. (Modelin yiksekliginden fazla olmamak sarti ile).

Adimlar: “Diizenle” komutuna bastiktan sonra diizenleme pencresi agilacaktir. Deger girip “+” a basarak

Layers I Shells | Infill I Speed I Temperature J Others {

Pause At Heights: |10. Omm A —TTT—

|

onaylayin. Belirlenen deger listeli olarak bulunacaktir. Eger silmek isterseniz listeden belirlenen degeri segip ”-

“ye basarak onaylayin. Adimlari bitirmek ve diizenleme penceresinden ¢ikmak i¢cin”Tamam”a basin.

€ Pause At Heights (eS|

Add Pause Height:  10.Omm |2 +
Remove Pause Height: N =

[ ok || caca |

b.  “Belirlenmis Yiikseklikte Durdurma” yi Diizenle: Durdurma ylksekligi ekle veya gikar.
3. Olgii ayan

a. Uygun Ayarlar: Yazdirma hatasini dengelemek igin ekstruzyon yolu telafisidir.

b. Dis Denge: Model dis capini ayarlamak; ¢api biiylitmek igin pozitife ayarlanmalidir. Capi daraltmak igin

negatife ayarlanmaldir.
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C. ¢ Denge : Modelin i¢ capini ayarlamak , capi bilyiitmek igin pozitife ayarlanmalidir. Gapi
daraltmak icin negatife ayarlanmalidir.
4, Belirli Yiikseklikte Extruder Sicaklikhigini Sabitle
a .Exturder: Belirli bir ylikseklige ulastigi zaman ekstruderin sicakligini sifirlayin. Sifirlama ihtiyaci duydugunuz

yuksekligi ayarlayiniz. ( ¢ift nozzle galistiginiz durumlarda bu degeri sag ve sol igin ayri ayri girmeniz

gerekmektedir)

Reset Temperature At Heights

Extruder: [ '] [ Edit

b.Diizenle: Durdurma Yiiksekligi Ekle Veya Cikar

Adimlar: “diizenle” ye tiklatiktan sonra diizenleme sayfasi agilir. Sifirlama yiksekligini ve sicaklik degerini

belirleyin “+”a basin. Ayarlanan degerler “sifirlama yuksekligini sil” listesinde gosterilecektir.

€ Reset Temperature At Heights X

Add Reset Height: 10.0mm |5 200°C |5 +

Remove Reset Height: [ v] -

K. Yeni Olarak Kaydet : Degistirilen parametreleri kullanicilar” Yeni Olarak Kaydet” ile kaydedebilirler.
Nasil ?

istenilen deger degisiklikleri yapildiktan sonra “Yeni Olarak Kaydet”e basin. Agilan pencereden
kullanicilarin isim girip “tamam”a basmalari gerekmektedir. Yazdirma meninin altinda
bulunan ”Profil Se¢” den yeni eklenen sema listede bulunur.

L. Kaldir

Kullanicilar semalari kaldirabilirler. Eklenmis bir semayi segtikten sonra “Kaldir” a basin, agilan penrereden
kaldirma islemini onaylayabilir veya iptal edebilirsiniz.

M. Varsayilani Geri Yiikle: Kullanicilarin varsayilan ayarlara dénmesini saglar.

N. Degisiklikleri Kaydet : Kullanicilarin yapilan degisiklikleri kaydetmesini saglar.
3.7.3.4 DLP 3D Yazici: Hunter

Baskidan 6nce modelin G kodu(dilimleme)dosyasi ve Svgx dosyasi olmalidir, Liitfen bélim 2.8.1 ‘den Svgx yazdirma

dosyasi nasil olusturuluyor 6grenin.
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€ Print (o S|

I want to: [V] Preview [] Print When Slice Done
Material Type: [FHIIUU (Standard) '] [Save As New] Remove
Layer Height: [0.0Smm v

Exposure Time | Size Adjust Infill I Others ‘

Base Time: 3.0s =
Attach Time: 10.0s =
Raft: [Enable -

Restore Defaults ‘

[ 0K ] [ Cancel ] Save Configuration

1. Baski Onizleme Konfigiirasyonlari
A .Baski Onizlemesi: Onizleme sayfasina girilip girilmeyecegi seginiz.
b.islem Tamamlandiktan Sonra Yazdir: Dilimleme islemi bittikten sonra hemen yazdirmayi seginiz.

C.Malzeme Tipi: Bir cok malzeme segme opsiyonu bulunmaktadir ancak varsayilan malzeme FH1100’dir. Farkl
malzemeler igin ayarlar hazirlanmis durumdadir. “Ozel malzeme” (0.01-0.02mm) katman yiiksekliginde malzeme

secimini saglar. Diger parametreleri yeni malzeme olarak kaydeder.

FH1100 (Standard) v
FH1100 (Standard)

FH1200 (Castable)

FH1400 (Tough)

Luxaprint 3D Shell (Dental)
Fun To Do (Standard Blend)
Fun To Do (Industry Blend)
Fun To Do (Cast Blend)

Fun To Do (F14)
[Custom Materiall

Katman Yiksekligi: Her bir katmanin yiiksekligidir. Varsayilan degeri 0.025mm’dir.

Baski Zamani: Model katmanlari disinda protatip zamani, farkl 1si8a duyarl regineler farkli zaman harcar. Varsayilan baski

zamani 3.0s-1.0s-60s araligindadir.

Zaman Ekleme: Model katmanlarinin protatip zamanidir. Farkh 1siga ihtiya¢ duyan regineler farkli zaman harcarlar.
Varsayilan baski zamani 1.0s-60s’dir.

Raft: Raft modelden 6nce modelin tablaya daha iyi yapismasi igin basilir. Aktif, inaktif modlari vardir. Aktif olmadig
zamanlarda model daha kolay ¢ikar.

Boyut Kalibrasyonu:

X Kalibrasyon: Kullanicilar farkli boyutlardaki modelleri basarken, X kalibrasyon degeri, X ekseninde olusacak hatanin
degerini olusturur. Varsayilan deger %100, deger araligi 50%-150%’dir.

Y Kalibrasyon: Kullanicilar farkli boyutlardaki modelleri basarken, Y kalibrasyon degeri, Y ekseninde olusacak hatanin
degerini olusturur. Varsayilan deger %100, deger araligi 50%-150%’dir.

Not: Eger baski modeli ile model arasindaki 6l¢t farkli daha fazla ise litfen misteri servisine baglanin.

i¢ Doluluk:

i¢ Doluluk Oran: i¢ doluluk degerini 0-100%’ e ayarlayiniz.
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Kabuk Kalinligi: Model kabuk kalinligini 1.0mm-10.0m’e ayarlayiniz.

i¢ Doluluk Kalinhigr: i¢ doluluk kalinligini 0.5-5.0’ye ayarlayiniz.

Digerleri

Isik Siddeti : Makina raylarinin i1sik siddeti farkli 1siga duyarli regineler igin farkli olabilir.

3.7.3.5 FDM 3D Yazici G Kodu Olusturma

Dilimleme islemi bittikten sonra G kodu dosyasi otomatik olarak olusturulacaktir. Onizleme secenegini secerseniz,
veya manuel olarak izlemek isterseniz arayiizden &nizleme yapabilirsiniz. Onizleme arayiiziinde modelin herbir
katmanini gésteren dikey bir kaydirma gubugu vardir. Dogru malzeme tahmini ve tahmini basim saati ve maliyeti
sag Ust koseden bulabilirsiniz. Ayni yerden Yazdir’a basip makineyi ¢alismaya baslatabilirsiniz. Geri tusu ile 6nizleme

modundan gikabilirsiniz.

3.7.3.6 DLP 3D Printer Svgx Dosyasini Yazdirma
Svgx dosyasi G koduna benzer bir dosyadir, Litfen bolim 2.8.3.3’e gidiniz.
3.7.3.7 Yazdirmayi Duraklat veya Sonlandir

Yazdirmaya basladiktan sonra program arayuziiniin sag Ust kdsesinde makine butonuna tiklayin ve islem durumunu
gorin. “Durdur”a basarak yazdirmayi durdurabilir, devam etmek igin “Devam” tusuna basabilirsiniz. “Durdur”
komutu ile yazdirma igslemini iptal edebilir, yazdirma islemini sifirlayabilirsiniz ve eger isterseniz tekrar
bastirabilirsiniz.

Not: Yazdirma durumunu etkileyecegi icin lutfen ihtiyagc olmadikga “Durdur” tusuna basmayiniz.

3.9 Yazciislemleri

3.9.1 Baglan/ Baglanti Kes

Makinanizdan FlashPrint yazilimina USB kablosu veya WiFi ile baglanabilirsiniz. Yazilim arayiiziiniin sag alt kdsesinde

kirik zincir baglanti olmadigini gésterirken kirik olmayan zincir bagli oldugunu gosterir.

3.9.1.1 Baglan

A. USB Kablo Baglantisi
Makinanin ve bilgisayarin sag taraflarinda USB baglanti noktalarini bulun, takin ve baglanin.
a. FlashPrint yazilimini ve yaziciyi agin.

b. Anamenu yazdir komutundan “Makinaya baglan” a tiklayin. “Baglanti modu” &zelligi ile baglanmak
istediginiz makina tipini segin. Eger makina modelinizi burada bulamazsaniz” Yeniden Tara” ya basin
ve makinanizi segin. Son olarak “Baglan” a basarak yaziciya baglanin. Eger tekrar taramadan sonra
hala makinanizi bulamiyorsaniz, bu yazilim striciisiinii kurmadiginiz anlamina gelir. Yazihm
surtictstinii manuel olarak kurmaniz gerekmektedir. Liitfen bolim 2.8.3.1 e gidiniz. Normal

kosullarda suriictler yazilim ile birlikte otomatik olarak yliklenmektedirler.
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B. WIFI Baglantisi
a. Wireless Ag Ayarlari ile

1. Makinenizi agin ve Tools ->Set up->WIFI->WIFI ON menisiinden wifi baglantisini aktif edin.

2. WIFI yi agin ve bilgisayari SSID isimli aga baglayin.(yazicinin ayarlari degistirilmediyse yazicinin ag

ayarlar sifresizdir . )

3. Makina tarayicisini agin ve adres ¢ubuguna 10.10.100.254 IP adresini girin. Hesap ve sifrelere yénetici

olarak girin. (Ayarlar degistirilmedikte IP adresi/Hesap/Sifre varsayilan degerler olarak kalir)

A 8§ Bl 3% 37| English| B A &R

MID HF-LPB
System Info Software Version V155.5PI
Work Mode WEWoMose
; AP mode
STA Setting =5 T
AP Setting IP Address 10.10.100.254
MAC Addi D8B04CF31AD9
COM Socket MACAddress  D8BO4CF31AD9
STA Mode
Secount Router SSID
Rt SignalStrengh
IP Address
NRARIR admin

MAC Address

4. WIFI ayar paneline girin, Deamer icin “AP+STAmod” u segin, Finder icin “AP” or “STA” modu segin,
daha sonra “Tamam” a basin Not: “Sifirla”ya basmayin.
(Note: Eger kullanicilar sadece SAT modunu segerlerse ki bu potansiyel bir risktir, Sat ayarlarinda yapilan bir

hata ile makinanin WIFI baglantisini sonsuza kadar kaybetme riskini tagir)
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A 6§ Bl 3% $ 3| English| B A &R

Select Mode

System Info

Work Mode AP mode: module work as Wifi router, allow laptop or mobile to
connect it, allow 2 device connect at same time, then the settings in

STA Setting AP setting will work.

AP Setting STA mode: module work as wifi device like mobile or laptop, then the
settings in STA setting will work.

COM Socket

o8 AP+STA mode: both of AP and STA work.

Account

Firmware Select Mode: EEST NS

NRARIR admin

Save

5. STA ayarlarina tikla ve ag taramaya basla, genel olarak kullanilan bir ag seg, sifreyi gir, kaydet ve

daha sonra makinayi tekrar baslat.

RS RIE $3Z| English| B A%%

e [ sean |
Sivet Inf Note: case sensitive JHRERWIFI250 sl
stem Inio T e
Y Encryption Method WPA2PSK |~ |
Work Mode Encryption Algorithm ﬁ
STA Setting Password [eos0sesese |
AP Setting M Show passwords
Obtain an IP address automatically _Enable
COM Socket
IP Address 192.168 1 3
Account
Firmware e eSS T
Gatovay Addes is2 e 5t ]
MR acmin. - s 6011

Save

6. Makina tekrar basladiktan 5 dakika sonra internet baglantisi kes ve daha sonra tekrar baglan.
FlashPrint’l agin ana menu “Yazdir->WIFi baglantisini segin ve daha sonra ag IP adresini girin.

(Dokunmatik ekranda ayni IP adresi gériinecektir.)

b. Yazici tarafindan ayarlanan Wireless kaynagi
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1. Yaziada bulunan tus ile, Meni Ayarlar->Ayarla->WIFI->WIFI AGIK” a tiklayarak WIFI ye baglantisi

yapilir.

2. WIFI'yi ag ve ismi SSID olan aga bilgisayardan baglan. (Yazicinin ayarlari degistirilmediyse yazicinin

ag ayarlan sifresizdir.)

3. Menli Yazdir->Baglan ve “baglanti modunda” WIFI yi seg. IP adres baglantisina 10.10.100.254.8899 u girin

daha sonra “Baglan”a tikladiktan sonra islem tamamlanir.

Note: Yazicinin sadece tek bir baglanti noktasi vardir. Yazici bagka bir islemle galisiyorsa dnce baglanti

kesilmeli ve tekrar denenmelidir.

3.9.1.2 Yazici Baglantisini Kesme

AP modu segilirse, bilgisayar online WIFI ye erisemeyecektir.

Yazilim arayziiniin st menisiinden “Yazdir-Baglanti Kes” e tiklayarak bilgisayarin 3D yazici ile arasindaki

baglantiyi kesebilirsiniz.

3.9.2 Kontrol Panel

3D yazici ve yazilima baglandiktan sonra menu “Ayarlar- Control Paneli” ile control paneli menusini agabilirsiniz.

Mevcut yazicinin ayarlarini kontrol paneli ile takip edebilirsiniz

Kontrol paneli makina tiplerine gore degisiklik gostermektedir.’Flashforge/Deramer, Creator Pro/Flashforge, Invertor’in

kontrol paneli kontrol paneli 1, “Flashforge Finder” in kontrol paneli control paneli 2, “Flashforge Guider” kontrol paneli ise

control paneli 3 ile asagida gosterilmistir. (Bu Fonksiyon Sadece FDM Yazicilar Igin Gegerlidir)

Control Panel X))
g e s e
Homing
Jog Controls Right Extruder Left Extruder
ART=E [T e — S
= Motor Speed (REM) 5.00 =
[Contmuous Jog '] =
R Extrude Duration Ss =
[ ]
Motor Controls Forward Reverse Stop
St |y g Center [ J J J
z 60 Temperature Controls ‘
[Mske current position zero] O Right Target g B Right Current {20 |
—— o = |
X/Y Speed D 2000 mn/min [l Left Target o Left Current JO ‘
Z Speed ’ D 800 mm/min [0 Platform Target 0 W Platform Current ‘2777 ‘
Temperature Plot
Limit Switch Cooling Fan Controls 200
©
: — . 250
X Maximum Switch: Not Tirggered [ Turn on ] ( Turn off ]
200
E R ey 150
T Maximum Switch: Tirggered Stepper Motor Controls
100
z 50
Z Minimum Switch: ot Tirggered [ Enshle ] ( Dizsble ]
0
hen Extruder and Platform are both need to heat up, Extruder will HOT heat up
[ LED Color ] until Platform reach the given temperature.

(Control panel 1)
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@ covetrns ) e w0 ke
Homing
Jog Controls Extruder Controls
Jog Mode Motor Speed (REM) 5.00 a
[Centinuous Jog ) Extrude Duration [ss ~|
140.0 Motor Controls [ Forward ] [ Reverse ] [ Stop ] ‘
= Temperature Controls
: |
[Make e zero] [0 Extruder Target 1] W Extruder Current |27 ‘
/Y Speed [ 2000 | enfmin | | Sreratne flot
r FrTE— 5 300
Z Speed 1) 800 mm;min
250
Limit Switch Stepper Motor Controls o
X Maximum Switch: Not Triggered [ Enabl ] [ Disabl ]
able isable
T Maximum Switch: Not Triggered 150
Z Maximum Switch: Triggered S CoanE 100
Filament Detect 50
: [ Turn on ] [ Turn off ]
Filament Status: Filament Loaded 0
hen Extruder and Platform are both need to heat up, Extruder will NOT heat up
[ LED Color ] until Platform reach the given temperature.

(Control panel 2)

< Control Panel

S
Jog Controls
Jog Mode
[Contit\uous Jog ']
oo
[Make current position zero]
X/Y Speed D W mmfmin
Z Speed D 800  mn/min
Limit Switch Stepper Motor Controls
X Maximum Switch: Not Triggered [ Enable ] [ Disable ]
T Maximum Switch: Not Triggered Servo Controls
Z Maximum Switch: Triggered [ Turn on ] [ Turn off ]
[ LED Color

Extruder Controls

Motor Speed (RPM) 5.00 b
Extrude Duration [Ss ']
Motor Controls [ Forward ] [ Reverse ] [ Stop ] i

Temperature Controls
W Extruder Current 127 !

[0 Extruder Target 0

Temperature Plot
300

250
200
150
100

50

0
Hhen Extruder and Platform are both need to heat up, Extruder will HOT heat up
until FPlatform reach the given temperature.

(Control panel 3)

A. Motor Adim Kontrolii

a. Motor adimi kontrol modu:

Bir motor adimi igin gegen siirede ekstruder ve tablanin arasindaki mesafeyi ayarlayabilirsiniz.

b. Yon Tusu :

6 mavi ok X/Y/Z hareket yonlerini kontrol eder. X ve y ekseni tusuna bastiktan sonra ekstruderin yatay hareketlerini

kontrol eder. Z eksen tusu platformun dikey yonde hareketlerini kontrol eder. X- yoni ekstruderin soluna, X+ ekstruderin

sagina hareket saglar. Y- ekstruderi ileri hareket ettirir, Y+ ekstruderi geriye hareket ettirir. Z- ile tabla yukari Z+ ile tabla

asagiya dogru hareket eder. X/Y/Z nin varsayilan degerinden uzakhgi da gosterilir.
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C. Durdurma Tusu:

Su anda yapilan hareketi durdurur.

d. Kordinat On Gorseli:

Tabla ile ekstuderin pozisyonunu gosterir

e. Sifir Noktasi Tanimlamak:
Ekstruder ve tablanin bulundugu durumu ve pozisyonu “sifir noktasi tanimla” tusu ile baslangi¢ noktasi
yapabilirsiniz

f. X/Y/Z Noktalarinin Merkezleri:

Ekstruderin baslagi¢ noktasini otomatik olarak eski haline donderir.

g. X/Y/Z Barinin Kayma Hiz::

Ekstruderin ve tablanin barda kayma hizini ayarlayin

B. Limit Switch

3D yazicilar 3 limit switch ile “X/Y/Z eksenlerinde” sinirlandiriimis hareket yonlerini kontrol etmek amaciyla 2

durum takip ederler:

a. Agik Durumda:

Eger ekstuder veya tabla X/Y/X yoniinde sinirlarina ulasamamislarsa, bu durumda switch agiktir.

b. Hazir Durumda:

Eger ekstruder veya tabla X/Y/X yoniinde maksimum pozisyonuna hareket ederse, maksimum veya minimum limit

switchleri hazir durumda olacaktir. Hazir durumda bulunma olayr makina tiplerine gére degisim gostermektedir.

C. Fan Kontrolu

“A¢” a basarak fan sogutma kontrolunu agabilir” Kapat” a basarak fani kapatabilirsiniz.

D. Motor Kontrol Adimlari

Step motor kontrolunde kullanilir. “Ag¢” a basarak step motoru kitleyebilir, kullanicilar extruder ile tabla pozisyonunu
manuel olarak ayarlayamazlar. “Kapat” tusuna bastiktan sonra step motor agilacak ve kullanicilar manuel olarak

ekstruder ve tabla pozisyonunu ayarlayabileceklerdir.

E. LED Rengi

Yaziciya yerlestirilmis Led aydinlatma vardir. “Led Rengi” ne tiklayarak ledlerin rengini degistirebilirsiniz.

F. Extruder Ayarlari

Ekstruder araytziinde sag/sol filamenti besleyebilir veya filament geri ¢cekebilirsiniz. “Motor hizi (RPM)”
degistirildiginde filament besleme ve geri cekme hizini da kontrol etmeniz gerekmektedir. Ayrica bu besleme ve geri
¢ekme islemlerinin kontrol ederek ekstriizyon siiresini kontrol edebilirsiniz. Genellikle ekstriizyon siresi 60s olarak

Onermekteyiz.
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Filament geri cekme veya beslemeden 6nce; ekstruder gerekli ergime sicakligina “ileri/geri” butonuna basmadan
once ulasmalidir. ABS filamentleri igin ergime sicakligi 220 derece, PLA iginse 210 derecedir. Cozlilemeyen

filamentlerin hedef ekstruder sicakligi 240 derecedir. Stop tusu besleme veya geri ¢cekilmeyi durdurur.

G. Sicaklik Kontrolu

Sol boslukta hedef sicaklik girin, tabla veya ekstruderi isitmak igin” Uygula” ya basin; ekstruder veya platformun
hedeflenen sicaklikla gercgek sicakliga erisene kadar olusan degisim tablosu 3 farkh rankle ifade edilir.
Not: tabla ve ekstruderda ayni sicakliga ihtiya¢ duyuldugu zaman, hedeflenen sicakliga dncelikle tabla ulasir daha sonra

ekstruder ulasir.

H. Filament Dedektérii

Finder’in filament yiukleme detektoridir.

L. Servo Kontrol

Sevo motorun Agik/Kapal olmasini kontrol eder.
3.9.3 Donanim Yazilimi Giincellemesi

Yazilim ve giincellemeler otomatik olarak kontrol edilip yapiimaktadir. Yazim giincelleme yollarindan birisi de Finder
makinayi USB kablo ile makinaya bagladiktan sonra giincelleme yapmaktir. (Bu Fonksiyon Sadece 3D FDM Yazic icin Gegerlidir)

A. Bilgisayar ve yazici baglantisi kesmek i¢in “Menu-Ayarlar- Donanim Yazilimi Guncellemesi” nden “Baglantiyi Kes” e

tiklanir.

B. Makina tipinizi sectikten sonra agilir pencerede yazilim giincellemek istediginiz versiyonunu segin ve “Tamam” a basin

giincelleyin. Eger makina bostaysa yeni glincellemeleri yliklemeye baslayacaktir.

r@ Update Firmware @

Machine Type: {FlashForge Dreamer ']
Select Firmware: [dreamer_2.2.20141222 'J
~

Change Logs -

v2.2.20141222
1. Fix a bug that if machine use G2 module user can not use
SD card normally (but When WIFI turn on, SD card disabled)

v2.2.20141211
1. Fix a bug that can not find dewvice by usb after disconnect
2. Add support for GZ wifi module

A vaim L 1 1.

3.9.4 Tabla islemleri

Makina baglantisi tamamlandiktan sonra “Menu-Ayarlar-Tabla Ayarlar” ndan anakart dahili olmak Gizere, makina ismi,
ekstruder sayisi gibi makina ayarlari gorintilenir. Eger ekstruder sayisini 2 segerseniz ekstruder mesafe secenegi aktif olur.

Kullanicilar sadece X/Y arasindaki uzakhk ihtiyacini diizenleyebilir. X/Y uzakhgi X veya Y yoninde uzaklikligi temsil
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etmektedir. ”Flashforge Finder/Guider “ iceriginde sadece makina ismi mevcuttur. (Bu Fonksiyon Sadece 3d Fdm Yazici Igin

Gegerlidir)

€ On Board Preferences )

Machine Name (32 Bytes): FlashPrint 3d

Extruder Distance: ¥ 34.0nm (5, ¥ 0.0mm =

[ ok || Cencel |

3.9.5 Makine Bilgisi

“Menu-Ayarlar- Makina Bilgisi” nden makinanin MAKINA TiPi, MAKINA iSMi, DONANIM YAZILIMI, gibi icerikleri

gorintilenir. (Bu fonksiyon sadece 3D FDM yazici icin gegerlidir)

3.9.6 Siricii Kurulumu

A. Yazilimdan “Root Directory” agin . (e.g. C:\Program Files\flashforge\FlashPrint)

B. Root directory klasériinden siirtictiyii bulup agin. Burada 2 siiriicii kurulum dosyasi bulunmaktadir, litfen
bilgisayar sistem 6zelliklerine uygun olan dosyanin kurulumunu yapin 64 bit lik sistem igin
dpinst_amd64.exe dosyasi; 32 bit lik sistem igin dpinst_x86.exe dosyasinin kurulumu yapilir.

(Bu fonksiyon sadece 3D FDM yazici icin gegerlidir)
3.10 Digerler

3.10.1 Tercihler

“Menti tercihler” den yazilim dilini degistirebilirsiniz.

—
0 Preferences L ‘ (=X 0 Preferences 4 X
 General | Print | [ General | Print |
" T

Language: Auto layout newly—imported model:

Font Size: Preferred Extruder: Right Extruder v

Check for Updates after start up: |Yes v Printing Window Type: I

[ OK 1 [ Cancel ] [ OK ] [ Cancel ]

1. Genel
A. Dil

Yazihmin destekledigi diller; ingilizce, Japonca, Basit Cince, Geleneksel Cince, Fransizca, Korece,Rusga’dir.
B. Kurulum Sonrasi Giincellestirmeleri Kontrol Et
Kurulum yapildiktan sonra glincellemeleri otomatik olarak kontrol etmek icin “Evet”se¢enegine tiklayin. Yeni

yazihm gilincellemesi mevcut oldugunda yazilim uyarisi verilecektir.

C.Font Biiyiikliigii

Yazilimin yazi font blyuklUgini ayarlayabilirsiniz. Buytk, Orta ve Kiglk yazi tipi boyutu segilebilir. Eger buylk yazi
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tipini segerseniz yazihm yazi fontu biyik olacaktir. Eger orta boy fontunu segerseniz yazilm fonto orta olacaktir.

Eger klglik yazi fontunu segerseniz yazilim fontu kiigik olacaktir. Yazilimin varsayilan font buytkluga “Kiguk” tir.

2. Yazdir
D.Yeni Eklenen Modeli Otomatik Diizenle
Modelin durus ve yerinin ayarlanmasi mendsudiir. “Yes” segili olursa yazilimin igine gagirilan model otomatik

olarak merkeze yerlestirilecektir. “Hayir” segilirse modelin durusu ve yeri degismeyecektir.

E. Uzman Modu

Uzman modu kullanicilar ayar diizenlemede 6zgur kilar. Kullanicilar igin iki mod vardir: “Basit Mod” ve “Uzman
Mod”.

F. Ekstruder Performansi

Flashforge Dreamer/ Creator Pro’da ekstruder performansini segip ayarlayabilirsiniz. 3D yazici kosul ve kullanimina

gore kullanicilar ekstruder performansini ayarlayabilirler. Ekstruder segimi dilimleme isleminden 6nce gerekmez.

(Bu Fonksiyon Sadece 3D FDM Yazici icin Gegerlidir)
3.10.2 Yardim igerigi
Help-> Yardim igerigi sizi direk kullanici klavuzuna gotiiriir.
3.10.3 Giincelleme Kontrolu

A. Otomatik Giincelle

Otomatik yazilim giincelleme ayarlari igin 2.9.1 e gidin. Bu versiyonu atla diyereke giincellemeyi atlayabilirsiniz.

B. Manuel Giincelle

Help-> Gincellemeleri Kontrol et segenegi ile online olarak glincellemeleri kontrol edebilirsiniz. Yazilimin yeni

€ FlashPrint (e S|

le' A new wversion of FlashPrint is available, would you like to download?

[ W [ tes

Change Logs

The upgrades in FlashPrint-3.13.0

Support 3mf format model loading and saving

Add setting function of performance extrude

Add slice parameter setting of conductible PLA and soft filament
Add update diary when the new wersion of FlashPrint is awvailable
Reduce default print speed to increase printing quality

Fixed the bug that some model with line-support fail slice

IR OR e CORDY G

Fixed the bug that there has space in z-direction between model and
line-support when using dissolwable filament

8. Optimizated model repair code to decrease the repairing time of big
model
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siirim tespit edilirse yeni versiyonun glnliik olarak glincelleme penceresi agilacaktir. Kendi ihtiyaglarina gore

kullanicilar yeni versiyonu kurabilir veya komut istemini kapatabilirler.
3.10.4 ilk Kullanim Klavuzu

Flashprinti agtiginiz zaman bir agiklama penceresi agilacaktir. Ozellikeri 6grenmek igin devam tusuna basin veya bu

ozellikleri zaten biliyorsaniz mentiyi kapatin.

“Yardim -> ilk kullanim klavuzu” menisiinii tekrar acarak ihtiyaciniz olan 6zellikleri daha sonra tekrar 6grenebilirsiniz.

File Edit Print View Tools Help

EHE O

Load  Supports

Left Icon Buttons' Instruction

: E Switch the View d Relocate the Model
View
ov -

»

I8}

Rotate the Model Scale the Model

‘N

£

z Z Cut the Model Select the Extruder
Cut ' I
Extruder

FlashPrint - untit.. i PIBEHROSSTBIX... Al Flashprint-User...

3.10.5 Yazilim Bilgisi

€ About FlashPrint X )

FlashPrint ; 18.0, 32 Bits
©2013-201T7 FlashForge All rights reserved.

www. flashforze. com

Change Logs

“Yardim -> Flashprint Hakkinda” menusiinden yazilim hakkinda gézden gecirmek istediginiz bilgileri; yazilim versiyonu,

telif haklari, giincellemeler vb bilgileri edinebilirsiniz edinebilirsiniz.
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