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1. KAPSAMLI FILAMENT & TERMAL PARAMETRE MATRISi YAZICI & YATAK BASVURU TABLOSU

Noziil Tabla

Filament s a) Kabin Fan Hizi Yatak Yiizeyi / Yapisma Kurutma (Nem) = Mekanik Ozellik & Uygulama
PLA/ PLA+ 195- 5060  Ack %100 (Katman o iy / Diiz PEL, Cam (Yapistinei gerekmez) 45 °C/4-6sa  Rull kolay basim; grsel prototipler, dekor, hobi
220 2+) modelleri.
PETG 230 - 70-85  Ack %20 — %50 Duolfulu PEI (Duiz PEl'ye yapisir, ayirici yapistirici 65°C /6 sa Darbe & kimyasal direnci; su gegirmez kutular,
250 srtin) mekanik parcalar.
ABS / ASA 240 - 90110 Kapali %0 — %20 Duz PE_I + Magigoo / ABS Sollisyonu (Hava 75°C / 6 sa Yiiksek isi (Tg 1(?5 C) ve UV dayanimi; otomotiv, dis
260 Sart akimi = Catlama) ortam govdeleri.
TPU (95A / 85A) 215 - 30-50  Ack %50 — %80 Mavi Ma§ke|em§ Bandi veya PEI (Hiz: 20-35 50 °C / 6-8 sa Esnek, asinmaz; contalar, titresim sonlmleyici
235 mm/s, Direct-Drive) ayaklar, kiliflar.
PA-Naylon / PA- 255 - 80-100 Kapal %0 — %15 Garohte (.910) veya Magigoo PA (Sertlestirilmis 80°C/8-12 sa L%Itrq‘yuk'sek asinma direnci; disliler, sanayi
CF 285 celik nozdl) fikstarleri, drone kollari.
PC 265 - 100 - o Ozel PC yapistirici + Kapali kabin (Gok yiiksek N Maksimum mukavemet ve darbe direnci (Tg
(Polikarbonat) 300 120 Isitmali %0 buzilme) 85°C/8sa 145°C); zorlu muhendislik.
P\(A (Suda 190 - 50-60 Ak %50 — %100 PEI / Yapistirici (Suyla temas edince tamamen 45 °C (Kuru kutu ‘C|'ft kafali (Dual) yaZ{C|Iarda ulasilamaz bosluklar
Eriyen) 215 erir) sart) icin destek materyali.
2. NOZUL & KALIBRASYON FORMULLERI 3. DILIMLEME & MUKAVEMET KURALLARI 4. HIZLI G-CODE & KLIPPER REHBERI
» Katman Yiiksekligi Oranlan: » Altin Mukavemet Kurali: » G28 : Tum eksenleri sifirla (Home All Axes)
» Min Katman: %25 x Nozil Capi (0.4mm -> 0.10mm) Mekanik g[jc(j_n %80'i Duvar (Perimeter) sayisindan gelir, » G29 : Otomatik tabla mesh seviyeleme baslat
« Standart: %50 x Nozil Capi (0.4mm -> 0.20mm) dolgudan degil. »M104 S[T1 : Noziilii isit (is] d "
» Max Katman: %75-80 x Nozil Capi (0.4mm -> 0.32mm) 4 Duvar + %20 Dolgu > 2 Duvar + %60 Dolgu [T]: Noziilii 1sit (ileme devam et)
> Gizgi Genisligi (Line Width): » Optimal Dolgu (Infill) Tipleri: »M109 S[T] : Nozili isit ve sicakliga ulasana kadar BEKLE
Noziil capinin %105 - %120 araliginda tutulmalidir. 0.4mm * Gyroid : Her yonden esit mukavemet, noziil carpmasi »M140 S[T] : Tablayi isit (isleme devam et)
”Oflill icin 0.45mm genislik en gucli katman kaynagmasini sifir, titresimsiz YUksék hiz. B »M190 S[T] : Tablayi isit ve sicakliga ulasana kadar BEKLE
saglar. - .AAGrAI.d/T"-HeAx : Ba5|‘t've hizli; kesisim noktalarinda »M106 S[8-255] : Fan hizini ayarla (255 = %100) / M167:
» Akis Orani (Flow Rate) Formiilii: strtinme sesi yapabilir. Fan Kapat
Yeni Akis = Mevcut Akis x (Hedef Kalinlik / + Lightning : ici bosaltir, sadece tavani tasir (Vitrin/figir icin P
P » G92 E@: Ekstruder mesafe sayacini sifirla
Olgiilen) ultra hizl). o ;
Kiipiin tek duvarini kumpasla élciip orani garpin. » Ust ve Alt Katman Kalinhig:: > M83 : Bkstruderi bagl (relative) moda al
» E-Steps (Adim) Kalibrasyonu: §|§d|rmazl|1k(\)/e p[]rﬂozzﬁi [tjst y[]dze):‘igr;(tivaT kalllghg'y en az » M500 : Yapilan ayarlari EEPROM hafizaya kaydet
Yeni Step = Mevcut Step x (100 mm / Glciilen mm) 8 mm - 1.0 mm (0.2 katmanda 45 kat) olmalidir: > Klipper Makrolar::
) ) ) . > Scarf Joint Seam (OrcaSlicer): « BED_MESH_CALIBRATE: Yatak taramasi al
120rTm isaretleyin, 1(')Or:nm cekin, kalan payi élctin. Dikis izini (Z-seam) yok etmek igin katman baslangicini 45° « SHAPER_CALIBRATE: Input Shaping frekans testi
> Noziil Materyal Secimi: aciyla bindirerek gizler. + PID_CALIBRATE HEATER=extruder TARGET=210
* Piring : Hizli 1sinir, ucuz; sadece PLA/PETG/ABS. » Basing Avansi (Pressure Advance): -
* Sert Celik : CF/GF ve ahsap icin sart (+5°C ekleyin). Koselerde tasmayi ve cizgileri dnler. Direct-drive: 0.02-0.04;
* Bi-Metal : Bakir gévde + sert ug (En iyi denge). Bowden: 0.20-0.45.
5. 8 KRITiK 3D BASKI ARIZASI, KOK SEBEBi VE ANINDA ¢OZUM REHBERI TROUBLESHOOTING CHEAT-SHEET
Belirti / Problem Kok Sebep (Neden Olur?) Atolye Coziimii (Nasil Diizeltilir?) Kritik Ayar
1. ilk Katman Noziil tabladan ¢ok yiiksek (yetersiz squish) veya Tablayi %99 izopropil Alkol (IPA) veya ilik sabunlu suyla yikayin. Yazdirirken Z- z-Offset / ilk Katman
Tutunmuyor yatak ylzeyinde yag/kir tabakasi var. BabysStep ile nozili 0.02 mm adimlarla hafifce tablaya yaklastirin. %120 Genislik
2. Tabladan Kalkma Plastigin sogurken termal buizilmesi (6zellikle Yatak sicakhigini +5°C artirin. Dig etkenleri kesmek icin kabin kapatin veya hava Brim Genisligi / Yatak
(Warping) ABS/PETG) ve kabin i¢i hava akimlari. sirkiilasyonunu engelleyin. Dilimleyicide 5-8 mm Brim (etek) ekleyin. Sicakhigi
3. ipliklenme Noziiliin asiri sicak olmasi, yetersiz geri cekme Baski sicakligini 5°C diisiriin. Retraction mesafesini 0.2mm artirin. Filamenti Retraction Hizi & Boyu /
(Stringing / Oozing) (retraction) veya nemlenmis filament. kurutucu kutuda kurutun (nem catlama sesi gikarir). Temp Tower
4. Tikanma & Bosa Nozdl iginde yanmis kalinti, yetersiz bogaz 230°C'de filamenti besleyip 90°C'ye sogutarak tek hamlede sertce ¢ekin (Cold Pull). ~ Cold Pull / Bogaz Fani
Do6nme (Clog) sogutmasi (Heat Creep) veya toz/parcacik. Bogaz faninin (hotend cooling fan) tam devir galistigindan emin olun. Kontrol
5. Katman Kaymasi Gevsek kayislar, noziliin kivrilan pargaya carpmasi Kayis gerginligini gitar teli gibi pes bir tona gelene dek sikin. Dilimleyicide Z-Hop Z-Hop When Retracted /
(Layer Shift) veya step motor strliciistiniin asiri Isinmasi. (0.2 mm) agin. Step surtict V-Ref gerilimini kontrol edin. Kayis Gerginligi

6. Z-Banding (Yatay Z ekseni vidali milinde egrilik, kir birikimi, gevsek Z milini soktp temizleyin ve PTFE gres ile yaglayin. Kaplin vidalarini sikin. Tablaya PID Autotune / Mekanik

Cizgiler) kaplin veya tabla sicaklik dalgalanmasi. ve noziile PID kalibrasyonu (M303) uygulayin. Temizlik
7. Golgelenme / Yazici gévdesindeki mekanik esneme ve asiri Yazicinin durdugu zemini sabitleyin (agir beton karo + siinger). ivmeyi dustrin Input Shaping / ivme
Titresim (Ghosting) ivmelenme (acceleration) kaynakli titresimler. veya Klipper Input Shaping (ADXL345) kalibrasyonunu calistirin. Azaltma
8. Filaman Citlama & Filamentin havadaki nemi emmesi (higroskopik Nemli filament kirilganlasir, noziilde patlama yapar ve mukavemeti %50 disurdr. Aktif Kurutma / Kuru
Kabarcik yapi; PETG, TPU, Naylon saatler icinde geker). Filamenti firnda veya kurutucuda uygun sicaklikta 6-8 saat kurutun. Kutu Saklama
6. MEKANIK TOLERANS BOSLUKLARI 7. PiRiNG I1SI SOMUNU DELiK OLCULERI 8. ATOMIK COLD PULL & METRAJ
> Siki / Pres Gegme (Press Fit): B A q Delik Havsa > Adim Adim Cold Pull (Noziil Agma):
* Bosluk payi: 0.10 - 0.15 mm 2Lyl Delik Capt Derinligi Payi 1. Nozult 230°C'ye isitin, Naylon/PLA filamenti iceriye elle
Rulman yataklari ve gecmeli kapaklar. 32-33 kuvvetle besleyin.
» Kayan / Déner Eklem (Sliding Joint): M2 Somun rﬁm ’ 4.5 mm +0.2 mm 2. Isiticiyr kapatip noziliin 90°C'ye (PETG: 110°C, Naylon:
« Bosluk pay:: 0.25 - 0.35 mm 130°C) sogumasini bekleyin.
Miller, menteseler ve hareketli kollar. M3 Somun 40-42 5.5 mm +03 mm 3. Mandal basiliyken filamenti dik agiyla hizla ¢ekin. Ugtaki
» Yerinde Basilan (Print-in-Place): (Standart) mm siyah tortulari kontrol e.dm,
* Bosluk payi: 0.30 = 0.40 mm M4 S 56-58 25 104 * 1 Kg Makarada Metraj (1.75 mm):
Tek seferde basilan birbirine kenetli mafsallar. omun mm = mm 4 mm * PLA :~335m | « PETG : ~325m
> Serbest Montaj Boslugu: 68-70 * ABS :~400m | + TPU :~340 m
« Bosluk pay: 0.40 — 0.50 mm (Civata gegisi). M5 Somun mm 9.0 mm +0.5 mm

*Havya sicakligint 220°C'ye ayarlayip dik basturin.
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