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KULLANIM AMACI

3B Yazici FDM teknoloijisi ile plastik malzemeyi ylksek sicaklikta eritip X, Y ve Z eksenlerinde ha-
reket ederek 3 boyutlu plastik maddeli nesne olusturan makinedir. Bilgisayar ortaminda Auto-
CAD, Solidworks, 3D Max vb. CAD (Bilgisayar Destekli Tasarim) programi ile tasarlanmis gizimler
veya 3 boyutlu tarayici ile taranmis olan nesneler ‘stl’ uzantisinda disari aktarilir. STL formatin-
daki dosya, dilimleme programlari sayesinde dilimlenerek yaziciya yuklenir. Yiklenen dosya bas-
ki olarak baslatilir ve tasarlanan parcanin makineye baglanan filament maddesi eritilerek kat-
man katman 3 boyutlu modelin olusturulmasi saglanir.

Bu yazici hobi ve endustriyel amacli yapilacak modellemeler icin mekanik 6zelliklere sahiptir ve
gerekli uygun ortamlara PLA, ABS, PETG, TPU, PA, PC, PP tipi filamentler basabilir.



TEKNiK OZELLIKLERI

Teknoloji FDM (Erimis Plastik Modelleme)

Baski Basligi Tek Kafali Direct Drive Ekstruder
Calisma Alani 300x300x300mm
Filament Capi 1.75mm

Baski Malzemesi

PLA, ABS, PETG, TPU, PA, PC, PP

Max. Yazdirma Hizi

300mm/sn

Baski Tablasi

Isitmali Sokilebilir Manyetik PEI
Tabla

Max. Baski Tablasi Sicakligi

150°C

Max. Nozil Sicakligi

320°C

Noziil Capl

0.2,04,06,058,1,1.2mm

Katman CozunurlGgi

50-300 mikron (0.4mm Nozdl)

Baglantilar USB Flash Bellek / Wifi / Ethernet
Ekran 5in¢ Renkli Dokunmatik Ekran
Dil Tirkce, ingilizce

Calisma Ortam Sicaklig

15-32°C

Glg

220 AC/ 50-60Hz / 0.9kW
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DiKKAT EDILMESi GEREKEN HUSUSLAR

Yazicinizi galisgtirmadan 6nce bu maddeleri kesinlikle ve dikkatlice okuyunuz!

—TULPAR yazicinizin baglandigi prizin dogru topraklandigindan emin olunuz.

—Herhangi bir bakim veya degisiklik yapmadan 6nce makineyi kapatiniz ve ardindan gii¢ kablosunu fisten gekiniz.
—Yazicinin galismasi esnasinda noziile veya tablaya dokunmayiniz.

—VYaziclyl aliminyum isitmali tabla Gzerindeki manyetik tabla olmadan galistirmayiniz.

—Yazicinin galismasi esnasinda dolasma veya ¢arpma meydana gelebileceginden yazicinin galisma alani igerisine
gereksiz malzeme koymayiniz.

—Lutfen yazicinizla olan herhangi bir etkilesim sirasinda ¢ok dikkatli olunuz. Yazici hareketli pargalara ve sicak alanlara sahiptir.
—Cihaz sadece ig¢ mekanda kullanim igindir. Yaziciyi agik alanda birakmayiniz ve kuru ortamda tutunuz.

—VYaziclyi cok soguk ve ¢ok sicak ortamda galistirmayiniz. Oda sicakliginda kullanmaniz en uygunudur.

—Yazici kasasinin etrafinda her zaman 30 cm mesafe birakiniz.

—Yaziclyl digmeyecegi veya devrilmeyecegi diiz ve sabit bir dizleme yerlestiriniz.

—Gug kablosunu, takilmayacaginiz ya da tizerine basamayacaginiz sekilde baglayiniz.

—Giig kablosunun hasarli olmadigindan emin olunuz. Hasarliysa derhal degistiriniz.

—VYazicinin gli¢ kablosunu, ana gli¢ diigmesini kapatmadan asla s6kmeyiniz.

—Dokunmatik ekrana sert cisimle, nemli veya islak el ile miidahale etmeyiniz.

— Yazicinin elektronik aksamina veya kablolarina miidahale etmeyiniz.

— Yazici galigirken PLA hammaddesi ile ¢alismalar harig kapaklarini agik birakmayiniz. Kapaklari agikken operator disinda yetkisiz erisimden kaynaklanan is kazalari operator sorumlulugundadir.



FTULPAR
KUTU ICERIGI

6”‘9‘7‘?
Yan Keski Noziil Anahtari R
Cimbz Alyan Anahtari Takimi
1 adet 1 adet
1 adet 1 adet
I
LT o
Noziil Agici Gii¢ Kablosu USB Flash Disk
1 set 1 adet 1 adet Filament

1 adet
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Ust Kapak

Ekran




USB Flash Disk Girisi
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Sogutma fani

Gli¢c DUgmesi

FTuLpAR
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Filament
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A7 TuLPAR

TULPAR 3D yazicinizin kurulumu igin asagidaki maddeleri okuyarak adimlari takip ediniz.

KURULUM

- Makineyi asagida gosterilen sekilde forklift veya transpalet yardimiyla islak olmayan titresimsiz, diiz bir zemin lizerine yer-

el
|

lestiriniz.

12



Yesil okla gosterilen yere yazicinizin gli¢ kablosunu
takiniz.

Kirmizi okla gosterilen yerdeki agma-kapama butonu-
na basiniz.

KURULUM

G

Z TULPAR
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KURULUM

%T

TULPAR yazicinizi diiz ve kuru olduguna emin oldugunuz zemine yerlestiriniz. Dliz bir zeminde oldugunu su terazisiyle dogrulayiniz.

14
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TULPAR

KURULUM

Filamenti asagidaki gibi filament tutucuya, filament ucu asagidan gelecek sekilde ve filament girisine dogru yonlendi-
rerek takiniz.

15



A7 TuLPAR

Filamenti soldaki resimdeki kirmizi okla gosterildigi gibi filament girisine sokunuz. Filament PTFE borunun 6teki tara-

FILAMENT YUKLEME

findan gikana kadar ittiriniz. NOT: Filament ittirmekte zorlanirsaniz filamenti ucunu 45 derece aglyla kesiniz ve elinizle bir
miktar dlzlestirip ittiriniz.
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FILAMENT YUKLEME

Yazici ekranindan ylklemek istediginiz filament tipine gére baski kafasinin isitiniz. Ardindan baski kafasina yaklastirdigine fila-

mentin PTFE borudan resimdeki gibi ¢iktigini gériniz.

Baski kafasi i1sindiktan sonra Ekstriizyon meniisiinden “Yiikle” veya “Ekstriizyon” butonuna basiniz ve hemen ardindan filamenti
kirmizi ok ile gosterildigi sekilde rakorun igine dogru ittiri-
niz. Motor filamenti kavrayana kadar ittiriniz. Motorun
filamenti kavradigini filamentin iceri ¢cekilmesinden ve
filamenti elinizle geri cekmeye ¢alistiginizda geri gelmeme-
sinden anlayabilirsiniz. Nozilden filament akisi gbzlemle-
yene kadar “Yikle” veya “Ekstriizyon” butonuna basiniz.

Filamenti manuel olarak da yukleyebilirsiniz. Bunun
icin filamenti ittirmeden 6nce mavi okla gosterilen yayli
kolu baski kafasindan uzaga olacak sekilde ok yoniinde
geriniz. Filamenti elinizde ittiriniz ve noziilden filament
akisi gbzlemleyene kadar devam ediniz. Ardindan gerilmis
yayi serbest birakiniz.

Nozilden filament akisi gozlemledikten sonra PTFE
boruyu rakora takiniz.

NOT: Yazici galisirken PLA hammaddesi ile galismalar harig kapaklarini agik birakmayiniz. Kapaklari agikken operator disinda yetkisiz eri-
simden kaynaklanan is kazalari operator sorumlulugundadir.

17
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IKAZ iSARETLERI VE ACIKLAMALARI

Ellerinizi ~ f_ j

hareketli aksamlar arasina
sokmayiniz.

Kullanim Kilavuzu: Litfen kullanma
kilavuzuna bagvurunuz.

18
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IKAZ iISARETLERI VE ACIKLAMALARI

Ellerinizi
hareketli aksamlar arasina
sokmayiniz.

Bu bolgeler
yiiksek sicaklikta olup temas-
tan kaginilmahidir.

19



IKAZ iISARETLERI VE ACIKLAMALARI

Havalandirma: Fan giris ¢ikis
noktalari olup temastan kagi-

niniz.

Elektrik
yukli bolimle dogrudan—
dolayl temastan kagininiz.

Topraklama yapilmal.

FTuLpAR
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IKAZ iISARETLERI VE ACIKLAMALARI

Kapaklar: Yazici galisirken PLA hammad-

desi ile calismalar harig kapaklarini agik
birakmayiniz. Kapaklari agikken operator
disinda yetkisiz erisimden kaynaklanan is
kazalari operatér sorumlulugundadir.

21



Sicaklik(1): Sicakhk sayfasina gegis saglar.

Secenekler(2): Segenekler mentsine gegis
saglar.

Yazdir(3): Yazdirma mensine gegis saglar.

Geri(4): Bir Gst mendye gegis saglar.
Ana Meni(5): Ana meniye gegis saglar.

Gug(6): Glig¢ mendsline gegis saglar.

KULLANICI EKRAN ARAYUZU

ANASAYFA
270 270 #27°

8

Sicaklik

V
%TULP/\R

TULPAR

Secenekler

Yazdir
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KULLANICI EKRAN ARAYUZU

SICAKLIK

Ekstriider(1): Ekstrtder sicakligini bagimsiz ola-
rak ayarlamanizi saglar.

Isitici Tabla(2): Isitici tabla sicakhigini bagimsiz
olarak ayarlamanizi saglar.

@ Extruder

Filament Nem Kontrol Unitesi(3): Filament nem
kontrol Unitesinin sicakhgini bagimsiz olarak
ayarlamanizi saglar.

Sogutma(4): Bitdn 1sinma emirlerini iptal ederek
hizli sogutma saglar. i Heater Bed

ince Ayar(5): Segili 1staicinin sicakhgini kontrol
edebilmenizi saglar.

Isinma On Ayarlari(6): Yaziciyi segili filament

. . |
tipine gore isitir. Q W Filament Humidit...

Sicaklik (°C)

TULPAR Sicaklik

~

ZTULPAR
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Kalibre et(1): Yazicinin kalibrasyonlarinin
yapildigi meniiye gegis saglar.

Eylemler(2): Eylemler menisline gegis sag-
lar.

Otomatik Kapanma(3): Otomatik kapanma
menUsine gegcis saglar.

Ledler(4): Isiklandirma menisine gegis
saglar.

Gug(5): Yaziclyr agip kapatabileceginiz me-
niye gegcis saglar.

Ag(6): Ag baglantilari menisline gegis ya-
par.

Ayarlar(7): Ayarlar menisine gegis yapar.

Filament Kurutucu(8): Filament kurutucu
mendsune gegis yapar.

©®

KULLANICI EKRAN ARAYUZU

SECENEKLER

®29° §

®

Kalibre et

&

Eylemler

V
%TULP/\R

TULPAR Secenekler

O
O
Otomatik
Kapanma

5

Ayarlar

Q

Ledler

Filament
Kurutucu
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KULLANICI EKRAN ARAYUZU

KALIBRE ET

Tabla Haritasi(1): Yazicinin otomatik tabla E 27° H27° #27° TULPAR Kalibre et
kalibrasyonunu yapabileceginiz meniye

gegcis yapar.

Z Kalibrasyonu(2): Noziil ile Tabla arasi
mesafeyi manuel olarak ayarlayabileceginiz
menlye gegis yapar.

ivme Diizenleyici(3): ilvme kalibrasyonu
yapabileceginiz menliye gegis yapar.

it n o

Tabla Haritasi Z Kalibrasyonu ivme Duzenleyicisi

25
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KULLANICI EKRAN ARAYUZU

TABLA HARITASI

Tabla haritasi otomatik tabla kalibrasyonu yapabileceginiz bir aractir. Tabla kalibrasyonunu nozil degistirdikten sonra, tablayi yerinden
¢ikarttiktan sonra, farkh tiir filamente gegiste ve uzun siiredir kullanim gergeklesmiyorsa mutlaka baski 6ncesi yapiniz. Kalibrasyon bas-
latmadan 6nce tablada 6nceki baskidan artik kalmamasina dikkat ediniz. Hangi tiir filament yiiklii ise o filamente gore tablayi isittik-
tan sonra kalibrasyona baslayiniz.

Kalibre et(1): Tam otomatik tabla kalibrasyo- TULPAR Tabla Haritasi 10:39
nunu baslatir. Kalibrasyon bittikten sonra

“kaydet” butonuna basarak tabla ayarini P Profil ekle $2 Temizle £ Kalibre et
kaydedebilirsiniz.

Default(2): Tabla kalibrasyonunu gorsel ola-
rak gérintilemek igin bu butona tiklayiniz.

default

26
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Z KALIBRASYONU

Z Kalibrasyonu noziil ile prob arasi mesafeyi ayarlayabileceginiz bir aragtir. Nozll degisimlerinde ve uzun streli kullanilmama durumu sonrasi mutlaka kalib-
re etmek gerekir. Baslat butonuna basildiktan sonra yazici kendini 0 konumuna gotirir ardindan x ekseninde + yonde bir hareket yapar. (Liitfen bu hareket
bitmeden Noziil yiikselt veya Noziil indir butonlarina basmayiniz, yazici hareket komutlarini siraya aldigi i¢in hareketi bitince verdiginiz komutlari siraya
alip tablaya zarar verecek sekilde noziil inebilir.) Ardindan noziil ile tabla arasina bir kagit koyarak noziilii dikkatlice indirerek noziil kagidi sikistiracak sekil-
de ayarlayiniz. En dogru ayar kagidi ¢ekince rahatc¢a gelmesi fakat ittirince kagidin burusmasidir. Ayarinizi yaptiktan sonra “kabul et” butonuna tiklayarak
ayarinizi kaydedebilirsiniz. Eger ayarda bir kagiklik olursa baski esnasinda ince ayar menisiinden komutlar vererek de ince ayar yapabilirisiniz.

Baslat(1): Z kalibrasyonunun baslatilmasini
saglar.

Nozil Yikselt(2): Noziil ile tabla arasi mesafe-
yi arttirir.

Noziil indir(3): Noziil ile tabla arasi mesafeyi
azaltrr.

Kabul et(4): Ayarlari kaydetmenizi saglar.
iptal et(5): Ayarlari iptal etmenizi saglar.

Hareket Mesafesi(6): Secili milimetre cinsin-
den Noziil ylkselt ve Noziil indir komutunun
tek basista ne kadar ilerleyecegini belirler.

TULPAR Z Kalibrasyonu

®

Baslat

PROBE_CALIBRATE

Z: 7

inceleyici telafisi:
Kaydedildi Yeni
1.500 7

Hareket Mesafesi (mm)

27



V
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IVME DUZENLEYICi
ivme diizenleyici bir aktif rezonans dnleme bicimidir ve amaci yiiksek hizdan kaynaklanan titresimleri baskiniza yansitmamaktr.
Baskilarinizda “Ghosting” adi verilen belirtiler gérdiiglintizde bu kalibrasyonu tekrarlamaniz gerekmektedir. Yazici haftalik baki-
minda da bu kalibrasyonu yapmaniz gerekmektedir. Oncelikle bu meniiye girdiginizde yazicinin ivmedlcer ile iletisim kurmasini
2-3 saniye bekleyiniz. Ardindan “Otomatik-Kalibrasyon” butonu aktif olacaktir. Butona tiklayip agilan mentiden “her ikisi de”
secenegini secmeniz yeterli olacaktir. islem bittikten sonra da kaydet butonuna basarak kalibrasyon ayarini kaydedebilirsiniz.

Otomatik-Kalibrasyon(1): Otomatik 270 §27° #27° TULPAR ivme Dizenleyicisi

kalibrasyon islemini baglatmayi saglar
Auto Calibration ‘%9

Otomatik-Kalibrasyon

Manual Calibration

NOTE: Edit your printer.cfg to save manual calibration changes.

67.2

/I Axes noise for xy-axis accelerometer: 31.127538 (x), 32.108155 (y), 74.7¢

28
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KULLANICI EKRAN ARAYUZU

EYLEMLER

Hareket(1): Hareket menisilne gegis E,' 27° §27° # 27° TULPAR Eylemler

saglar.
Ekstriizyon(2): Ekstriizyon mendsiine

gegis saglar.

" ©

Hareket Ekstruzyon

29
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HAREKET
Ana Ekran(1): Yazici eksenlerini sifirla- ®27° W70 W 27° TULPAR Hareket
yabileceginiz menlye gegcis yapar.
0
Y+(2): Yaziciya Y+ y6niinde hareket @1
verir. @
Ana Ekran Motorlari Devre
Motorlari Devre Disi Birak(3): Motor- Disi Birak

lari devre disi birakir.

Z+(4): Yaziciya Z+ yoniinde hareket
verir.

X-(5): Yaziciya X—yoniinde hareket Y-
verir.

Y-(6): Yaziclya Y- yoniinde hareket Y ?

verir.

Hareket Mesafesi (mm)

X+(7): Yaziclya X+ y6ninde hareket

verir.

Z-(8): Yaziclya Z- yoniinde hareket

verir.

Hareket Mesafesi(9): Yonlendirme
butonlarina bir kez dokundugunuzda
kag mm hareket edecegini belirleme-
nizi saglar.

30



(1): Ekstruder sicakhgini gorlintiilemenizi
saglar.

Akis Dengeleme(2): Akis dengeleme me-
nisline gegis saglar.

Sicaklik(3): Ekstruder sicakhgini kontrol
edebileceginiz menliye gegis saglar.

Ekstriizyon(4): Segili uzunluk ve hizda
ekstriizyon yapar.

Yikle(5): Yeni filament takildiginda fila-
menti tamamen ylklemenizi saglar.

Cikart(6): Filament degistirirken eski fila-
menti tamamen ¢ikartmanizi saglar.

Geri Cek(7): Filamenti segili uzunluk ve
hizda geri cekmenizi saglar.

Uzaklik(8): Ekstriizyon ve geri cek komut-
lartigin uzunluk segmenizi saglar.

Hiz(9): Ekstriizyon ve geri ¢cek komutlari
icin hiz se¢menizi saglar.

KULLANICI EKRAN ARAY(Z( %TULP/\R

EKSTRUZYON
TULPAR Ekstrizyon

& i

Akis Dengeleme Sicaklik

@ ¢ {c
Ekstriizyon Cikart Geri cek

Uzaklik (mm) Hiz (mm/s)

31
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OTOMATIK KAPANMA

Otomatik kapanma, baskiniz bittikten sonra yazicinizin otomatik olarak kapanma fonksiyonunu devreye sokar. Yazici baski bittikten

sonra yazici nozil sicakligi glivenli derecenin altina inmesini bekler ardindan kendini kapatir.

Otomatik Kapanma Agik(1): Oto- ®27° §fi27° #27° TULPAR Otomatik Kapanma

matik kapanma fonksiyonunu
devreye alir.

Otomatik Kapanma Kapali(2): Oto-
matik kapanma fonksiyonunu
devreden gikarir.

0\5 ©

Otomatik Kapanma Acik Otomatik Kapanma Kapall

32
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LEDLER

(1): Yazicr isiklandirmasinin aktifles- @270 §527° @ 27° TULPAR Ledler
mesini saglar.

(2): Yaziciigiklandirmasinin deak-
tiflesmesini saglar.

33
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GUC

(1): Yazici ana giclnin agihp
kapanmasini saglar.

©

34



V
KULLANICI EKRAN ARAYUZU %TULP/\R

GUC
(1): Yazicinin IP adresini gésterir. ®27° §i§27° W 28° TULPAR Ag

(2): Wifi baglantilarini yeniden
yiikler. @ Arayuz: wlan0 IP: 192.168.68.105

(3): Wifi’1 aktif/deaktif eder.

(4): Tigili ag1 unutur.

—
“

(5): ilgili aga baglanir.

GLKR-Dist

Sifre kaydedildi

AES WPA-PSK
Maksimum:270 Mbits/s
2.4 Ghz Kanal 11 59 %

GLKR-Dist (Baglandi)

35
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AYARLAR
Dil(1): Dil segimi yapmanizi saglar. . o {iiff 290 TULPAR KlipperScreen
Simge Temasi(2): Tema segimi
yapmanizi saglar. 1 @
Yazi Boyutu(3): yazi boyutu segimi

yapmanizi saglar.

Yazici Baglantilari(4): Aktif yazici Slm_g'_? Tema?l A
baglantilarini gérintiilemenizi Arayiiziin nasil gérindigini degistirir

saglar.

Yazi boyutu

Simge boyutunu ters yonde etkiler

Yazici Baglantilan @

Orta (varsayilan) =

36
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FILAMENT KURUTUCU

Filament kurutucu filament saghginiz i¢in cok gerekli bir fonksiyondur. Filament gesidine gore degisken oranda nem g¢eker ve bu baski
kalitenizi yuksek ol¢tide olumsuz etkiler. Filamentiniz birgok yerinden kirilir ve hotend ttkanmasi gibi sorunlara yol agar. Bu durumlarin
yasanmamasi igin 6zellikle miihendislik filamentlerini Ureticinin belirttigi sicaklik ve siirede kurutmaniz gereklidir. Bu menude genel 6n
ayarlar verilmistir ama en ideal sonug icin kullandiginiz filamentin Greticisinin vermis oldugu sicakhkta kurutunuz.

PLA(1): PLA hammadesi igin kurut- @270 §27° #27° TULPAR Filament Kurutucu

—

ma on ayarini aktiflestirir.

ABS(2): ABS hammadesi igin kurut- @
ma on ayarini aktiflestirir.

TPU(3): TPU hammadesi igin kurut-
ma on ayarini aktiflestirir.

PETG(4): PETG hammadesi igin
kurutma 6n ayarini aktiflestirir.

PA/PP/PC(5): PA/PP/PC hammadesi
icin kurutma 6n ayarini aktiflestirir.

OFF(6): Kurutmayi deaktif eder.

PA/PP/PC

37
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YAZDIRILIYOR
Duraklat(1): Baski aninda baskinizi E 30° H§39° @ 30° TULPAR Yazdirihyor
duraklatmayi saglar.
Iptal(2): Baskinizi iptal etmeyi 0% superminiwhistle_2_PLA_5m23s
saglar.
ince Ayar(3): ince ayar meniisiine g 30° 4 39/60° 100% # 30°
gecis saglar.
Avyarlar(4): Ayarlar menisiine (3100% 0/ 25 mm/s 2.2: -0.86
gegis saglar.

4©100% 0.0 mm?3/s ® 0%

Acil Stop(5): Yazicinin glictini
aniden kesmeye yarar. Acil bir @Gegen: 22 saniyeler
durum oldukga kullanmayiniz. Zira

sogutmasi aniden kesilen hot- 8 Kalan: 6 dakikalar |17:11
end’de tikaniklik olusma ihtimali

cok yuksektir. X
© = e
—Fk

Duraklat ince Ayar Ayarlar

38
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INCE AYAR
TULPAR Ince Ayar

(1): Z mesafesi ayarini sifirlamayi
saglar.

(2): Tablayi segilen mesafe kadar
asagl indirir.
(3): Tablayi segilen mesafe kadar

yukari kaldirir. +f@

(4): Tek dokunusla ne kadar mesafe . Ekstriizyon +
ilerlenecegini belirlemeyi saglar.

(5): Baski hiz ayarini sifirlamayi saglar.

(6): Hizi segilen yiizde kadar arttirma- _@

1 saglar. 4
yisag Ekstruzyon -

(7): Hizi segilen yiizde kadar azaltmayi
saglar.

(8): Tek dokunusla ne kadar hiz degi-

simi yapilacagini ylizde cinsinden
se¢menizi saglar.
(9): Ekstrlizyon ylzdesini sifirlamayi saglar.

(10): Ekstriizyonu segilen yiizde kadar arttirmayi saglar.
(11): Ekstriizyonu segilen ylizde kadar azaltmayi saglar.

(12): Tek dokunusla ne kadar ekstriizyon katsayisi degisimi yapilacagini ylizde cinsinden segmenizi saglar.
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WEB ARAYUZU %TULP/\R

Kullanici web arayiizii ayni aga bagh oldugunuz siirece yazicinizi uzaktan kontrol etmeye yarar. Web arayiiziine baglanmak igin yapma-
niz gerekenler agagidaki gibidir.

1- Yazici ekraninda “Ag” menisine girerek yazicinizi internete baglayiniz.

In

2- internete baglandiktan sonra en sevdiginiz tarayiciniza girerek tarayicinizin adres cubuguna “tulpar.local” yazip enter tusuna basiniz.

3- Eger baglantida bir sorun yasarsaniz yazici ekranindaki “Ag” menisine girip yazicinizin IP adresini 6greniniz. Ardindan tarayicinizin

adres gubuguna bu IP adresini yazarak “Enter” tusuna basiniz.

TULPAR Ag

Not: Dilimleyici program Uzerinden web arayiiziine erisebilir baskilarinizi dilimledikten sonra direk olarak dilimleyici tizerinden yaziciya

7]

aktarabilirsiniz. Lutfen dilimleyici ile birlikte USB Flash Bellek icerisinde bulunan “Dilimleyici Rehberi” 'ni okuyunuz.
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[ED KONTROL PANELI
©  WEB KAMERAS!
>. KONSOL

Bl YUKSEKLIK HARITASI

[® e-xop posvaLAR!

3D G-KOD GORUNTULEY!...

£ GECMIS

TULp<g

= TULP

@ Standby

=3« Arag Baglhgi -

© Konum: mutlak

X

-100

-100

-25

iS KUYRUGU @

V1.1_1911_custom_support_fixed_0.1mm_P...

Filament: 34834 mm / 103.89 g, Bask Siiresi: 11h 20m 33s
cathedral_PLA_15h53m.gcode

Filament: 74475 mm / 222.12 g, Bask Siiresi: 15h 52m 33s
pyramid5_PLA_1h58m.gcode
Filament: 3897 mm / 11.62 g, Baski Siresi: 1h 58m 8s
Main_Frame_Part_1_PLA_3h7m.gcode

Filament: 21139 mm / 63.05 g, Bask Siiresi: 3h 7m 155
Sphinx_PLA_Sh5m.gcode

Filament: 28885 mm / 86.15 g, Bask Siiresi: 5h 5m 235

[0.00 0 0.000]
0,00 Y 0,00 z 0,000

-0 -1 - + +10  +100
=it =l - 41 #0410
o ] e w0 e

¢ Z-Offset: 0.000

2 +0.005 +0.01 +0.025 +0.05

& -0.005 -0.01 -0.025 -0.05
@ Hiz faktorii 100 %
— ) +

Sicakliklar
Ad Durum
Extruder off
Filament Humidity Control off
Heater Bed off

BB Gesitli

& Fan

- e
o Filament

% Neo

# Ekstruder

8 Ekstriizyon Faktrii

Basing Artii A Piriizsiizlestirme Siiresi
0.044 s
v
Filament Uzunlugu N Ekstriizyon Besleme Hizi
25 mm 5 mm/s
v
50 25 10 5 1 10 5 2 1

Meveut Hedef
29.7°C 0
29.2°C 0
29.0°C 0

100

Bl

0%

>~ Konsol o ? & v

Kod Gonder. .. >

a

Axes noise for xy-axis accelerometer: 31.127538 (x),
32.168155 (y), 74.799923 (z)

K

accelerometer values (x, y, z): ©.000000, ©.800008,
12180.918418

10:48 shaper_type_y:mzv shaper_freq_y:49.608

damping_ratio_y:8.108008

6:40 shaper_type_x:mzv shaper_freq_x:67.200
damping_ratio_x:8.188008




A7 TuLPAR

1-KONTROL PANELI: Yaziciyl kontrol edebileceginiz panele gegis yapar.

2-WEB KAMERASI: Yazicinin kamerasini goruntulleyebileceginiz panele gegis yapar.

3-KONSOL: Yazici konsolunu gorintileyebileceginiz panele gegis yapar.

4-YUKSEKLIK HARITASI: Yazicl tabla kalibrasyonunu yapabileceginiz panele gecis yapar.

5-G-KOD DOSYALARI: Yazici igerisindeki baski dosyalarini goriintileyebileceginiz meniiye gegis yapar.
6-G-KOD GORUNTULEYICIi: Yazici baski anindayken anlik olarak baski simiilasyonunu gériintiileyebileceginiz panele gegis yapar.
7-GECMIS: Yazici baski gecmisini goriintiileyebileceginiz panele gecis yapar.

8-YAZICI DURUMU: Yazicinin mevcut durumunu goérintileyebilir ve baski baslatabileceginiz kutudur.

9-ARAC BASLIGI: Bu kutu yardimiyla yazicinin eksenlerini sifirlayabilir, hareket verebilir, motorlari devre disi birakabilir, baski aninda baski ile tabla arasi mesafeyi
ayarlayabilir ve yazici hizini degistirebilirsiniz.

10-SICAKLIKLAR: Bu kutu yardimiyla her isiticty1 ayri ayri kontrol edebilir, isinma grafigini gériintuleyebilir ve sogutma islemi yapabilirsiniz.
11-CESITLI: Bu kutu yardimiyla yazici fanini galistirabilir, filament faninin durumunu gériintiileyebilir, led 1siklarin rengini ve parlakligini ayarlayabilirsiniz.

12-EKSTRUDER: Bu kutu yardimiyla ekstriizyon faktériinii degistirebilir, basing avansini ve piiriizsiizlestirme siiresini ayarlayabilirsiniz. istediginiz miktar ve hizda
filamenti ittirip geri cekebilirsiniz.

13-WEB KAMERASI: Yazici kamerasini canli olarak izleyebilirsiniz.

14-KONSOL: Bu kutu yardimiyla yaziciya spesifik komut génderebilirsiniz.

15-YUKLE VE YAZDIR: Bu butona tiklayarak yaziciya dosya yiikleyip yazdirabilirisiniz.

16-ACiL STOP: Bir sorunla karsilastiginizda acil stop butonu yardimiyla aninda yazici giiciinii kesebilirsiniz.
17-BILDIRIMLER: Yazici bildirimlerini buradan goriintiileyebilirsiniz.

18-GUC: Yazici agma kapama, sistemi veya spesifik bir servisi acip kapama, yeniden baslatmayi saglar.

42



e
-
£33
(5]

3D

9

WEB KAMERASI

Yazicinin baski alanini canh olarak izleyebileceginiz bir paneldir.

TULPSS

KONTROL PANELI

WEB KAMERASI

KONSOL

YUKSEKLIK HARITASI

G-KOD DOSYALARI

G-KOD GORUNTULEYVI...

GEGMIS




LE]

®

1

(&

3D

V
%TULP/\R

KONSOL

Yazici konsoluna erisip spesifik komutlar verebileceginiz paneldir. Profesyonel olmadik¢a konsoldan komut vermeniz 6nerilmez.

TULPS3 a o

KONTROL PANELI
Kod génder. . — 11 ?2 0
WEB KAMERASI
ahdnn 18:41 Axes noise for xy-axis accelerometer: 31.127538 (x), 32.188155 (y), 74.799923 (z)
19:41 accelerometer values (x, y, z): 0.000000, ©.000000, 12180.918418
YUKSEKLIK HARITASI

10:48 shaper_type_y:mzv shaper_freq_y:49.600 damping_ratio_y:0.100000
5-KOD RQSYALARY 19:48 shaper_type_x:mzv shaper_freq_x:67.200 damping_ratio_x:0.1008800
G-KOD GORUNTULEYI... 19:40

10:40
GECMIS

10:48

19:39

20:58

20:58

20:58 - Type to get a list of available commands.

®T
ULp 3 - Click on the "?" button to get a searchable list.

- Commands in the console are clickable and will be placed into the input field.
- Use the tab key to complete your inputs. If there are several options, a list is displayed.

- Use the Ut arrow keys to navigate through the previous entries.




YUKSEKLIK HARITASI

V
%TULP/\R

Yazicinin otomatik tabla kalibrasyonunu gériintiileyebileceginiz ve kalibre edebileceginiz paneldir. “KALIBRE ET” butonuna tiklayarak kalibrasyo-

nunuzu yapabilirsiniz. NOT: Profil ismini “default” tan degisik bir isim girerseniz yazici tabla kalibrasyonunu gérmeyecektir.

TULPSS

KONTROL PANELI

e
>-

&

WEB KAMERASI

KONSOL

YUKSEKLIK HARITASI

|® c-kop DosYALARI

3D

G-KOD GORUNTOLEYI...

4O GEGMIS

“TULpeg

M Yiikseklik haritasi

o 0.100

@  Olgek gradyani

Z-maks 6lgeklendirin.

Problandi

Mesh

Diiz

f

TEMIZLE

Wireframe

KALIBRE ET

m
O

© Gegerli Mesh
Isim

Boyut

Maks [289.9, 294.9]

Min [212.2,196.4]

Menzil

S Profiller

1.861

12x12

1.783 mm

-0.078 mm

1.861 mm
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%TULP/\R

G-KOD DOSYALARI

Bu panel araciligiyla G-Kod dosyalarini gériintileyebilir. Onlar hakkinda asagidaki bilgileri edinebilirsiniz.

= TULPS3 °
KONTROL PANELI [& GKod Dosyalari

© WEBKAMERASI

=
Ara Q m C e
>_ KONSOL
‘Suanki yol: /gcodes Bos disk: 21.5GB
@ YUKSEKLIK HARITASI
IB G-KOD 1 D Isim Dosya boyutu S - Nesne Yii ligi Katman Yiikseldigi Noziil Gapt Filament Adi Filament Tipi
V1.1_1911_custom_support_fixed_0.1mm_PLA_Generic 11 Tem 2024
83.2 MB 129.70 0.10 0.40 = HS_PLA_Ki PLA
30 G-KOD GORUNTULEYL.. O Klipper Printer_11h21m.gcode 16:14 mm mm mm PR AL
D cathedral PLA_15h53m.gcode 78.2 MB OGP 195.40 mm 0.10 mm 0.40 mm Esun_HS_PLA_Kirmizi PLA
£ cEgMIs - 2 : 1025 - : : -
28 Haz 2024
D pyramid5_PLA_1h58m.gcode 1A 12.4MB m-ngaz 38.10 mm 0.10 mm 0.40 mm Esun_HS_PLA_Kirmizi PLA
O Main_Frame_Part_1_PLA_3h7m.gcode 17.8MB 12[7)::2 2024 36.70 mm 0.10 mm 0.40 mm Esun_HS_PLA_Kirmizi PLA
26 Haz 2024
D Sphinx_PLA_5h5m.gcode 33.8MB 1641 :z 83.20 mm 0.10 mm 0.40 mm Esun_HS_PLA_Kirmizi PLA
26 Haz 2024
D Charmander_PLA_57m43s.gcode 8.7MB 131 132 50.00 mm 0.10 mm 0.40 mm Esun_HS_PLA_Kirmizi PLA
D Tulpar Duduk_PLA_1h2m.gcode 6.0 MB 12::132 2028 53.00 mm 0.20 mm 0.40 mm Esun_HS_PLA_Kirmizi PLA
26 Haz 2024
T e D superminiwhistle_2_PLA_5m23s.gcode 341.4kB 11 4; i 4,00 mm 0.20 mm 0.40 mm Esun_HS_PLA_Kirmizi PLA
. 3 R
26 Haz 2024
D Cube_PLA_1h13m.gcode A 143.4kB 11_0232 0.40 mm 0.20 mm 0.40 mm Esun_HS_PLA_Kirmizi PLA
c D toothpick_crossbow_PLA_1h3m.gcode 6.1 MB ;g;laz 20 6.00 mm 0.10 mm 0.40 mm Esun_HS_PLA_Kirmizi PLA

@ Dosyalar 10 ¥ 1-100f 10
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G-KOD GORUNTULEYICI

Bu panel sayesinde baski aninda noziil konumunu animasyon olarak goriintileyebilirsiniz.

TLJI—Pq @ AciLstor A (0]

KONTROL PANELI

a G-Kod Goriintiileyici
& WEBKAMERASI
>. KONSOL
FH YUKSEKLIK HARITASI
| &-kopDosvALARI

30 G-KOD GORUNTOLEY...

£ GEGMIS

-TULP.q 0

6 : Renk modu Render kalitesi

Feature - YEREL DOSYA Yitksek - o




GECMIS

Bu panel sayesinde baski ge¢misinize ulasabilirsiniz.

= TULPSS a o
KONTROL PANELI
&g Istatistik M
© WEBKAMERASI
Toplam Baski Stiresi 48h 4m 36s Klippy kapat
. KONSOL Klippy baglantisim kes
En Uzun Baski Silresi 17h 51m 9s
@ YUKSEKLIK HARITASI iptal Edildi
Baski Siiresi - @ 2h17m 22s e B
| o-xop DosvaLARI iy
Kullanilan Toplam Filament 2235m
3D G-KOD GORUNTULEYL...
Toplam isler 21 GRAFIK  TABLO FILAMENT KULLANIMI  BASKI SURESI - @
£ GEGMIS
B Baski Gegmisi
ara Q ﬁ e 2
D Dosya adi Baglama zamani «J Tahmini stire Baski Siiresi Kullanilan Filament Dilimleyici
o T n = OrcaSlicer
D V1.1_1911_custom_support_fixed_0.1mm_PLA_Generic Klipper Printer_11h21m.gcode © 11 Tem 2024 17:24 11h 20m 33s 10h 40m 57s 3488 m 214
OrcaSli
TUL3 3 O V1.1_1911_custom_support_fixed_0.1mm_PLA_Generic Klipper Printer_11h21m.gcode 11Tem202416:14  11h20m 33s 1h8m19s 272m reasiicer
3 D Ataturk_Bust_GM (1)_0.1mm_PLA_Generic Klipper Printer_1h59m.gc © 11 Tem 2024 14:00 1h 59m 10s 1h 26m 59s 8.17m
_ OrcaSlicer
ﬁ D Charmander_PLA_57m43s.gcode © 9 Tem 2024 16:21 57m 43s 50m 6s 3.18m 200
OrcaSlicer
@ D Charmander_PLA_57m43s.gcode 9 Tem 2024 16:20 57m 43s - 0.00 mm 200

OrcaSlicer




— A7 TuLPAR
DILIMLEYICI

Dilimleyici, tasarimi (bu durumda) bir 3D yazicinin gergeklestirmesi icin talimatlara dénustirerek dijital bir 3D model (bilgisayar
destekli tasarim veya CAD yoluyla uretilir) ile bir Giretim sistemi arasinda bir kopri gorevi gorar.

Bu talimatlar, genellikle bilgisayar sayisal kontroli (CNC) olarak adlandirilan komut satirlari bigiminde iletilir. Adindan da anlasila-
cagi gibi, girilen komutlar yazicinin hareket hizlari ve sicakliklar dahil olmak tizere tiim 6zelliklerini kontrol eder.

Tulpar yazicinizin konfiglirasyon ayarlari ticretsiz olan “OrcaSlicer” ile yapilmistir. Yazicimizin islevini yerine getirebilmesi icin bu
dilimleyici programi kullanmaniz gerekmektedir. Dilimleyicinin kurulumu ilerdeki sayfalarda anlatiimistir.
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N A7 TuLPAR
DILIMLEYICI

1- Oncelikle Tulpar yazicinin kutusundan cikan USB flash bellegi yaziciniz ile ayni aga bagl bir bilgisayara takiniz.
2— OrcaSlicer uygulamasini kurunuz.

3— OrcaSlicer uygulamasini aginiz.

4— Karsiniza gikan kurulum ekranindan herhangi bir segcenegi seciniz. Ardindan “Onayla” butonuna tiklayiniz.

Device keyword

Custom Printer Hepsi Hepsini temizle

Generic Klipper Printer Generic Marlin Printer Generic RRF Printer
¥ 0.4mm nozul B 0.4mm nozul B 0.4mm nozul
W 0.2mm nozul
B 0.6mm nozul
B 0.83mm nozul

[ = | ]

Onayla Iptal Et
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N A7 TuLPAR
DILIMLEYICI

5— Oniiniize agilan filament ekranindan resimdeki secenegi seciniz. Ardindan “Onayla” butonuna tiklayiniz.

Ozel Filamentler

Filament tiirii @ Hepsi ¥ PLA & ABS W TPU & PC ¥ ASA W PA
¥ PLA-CF & PVA

Uretici ¥ Hepsi # Generic

st |
My Generic ABS ¥ My Generic PLA-CF
My Generic ASA ¥ My Generic PVA
My Generic PA ¥ My Generic TPU
My Generic PA-CF
My Generic PC
My Generic PETG

My Generic PLA

Onayla iptal Et
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DiLiMLEYici

6— Ardindan 6nlinlize agilan eklenti kurma ekranina onay veriniz.

z

P~

Setup Wizard

Bambu Network plug-in

Bambu Network plug-in provides the following features:

o Sending print job via WLAN

o Full remote control

e Liveview streaming

e User data synchronization

Install Bam

Network plug-in

ﬁ




N A7 TuLPAR
DILIMLEYICI

7- Ardindan sol iist meniiden “Dosya”ya tiklayiniz, acilan meniiden “ice Aktar” butonu lizerine geliniz, yine acilan meniiden
“Yapilandirmalari ige aktar” butonuna tiklayiniz.

[ Dosya | [

Yeni proje Ctrl+N Proje
Projeyi Ctrl+O

Son Proj

Projeyi farkl kaydet... Ctrl+Shift+5

ice aktar > 3MF/STL/STEP/SVG/OBJ/AMFYyi ice aktar.. Ctrl+|
Disa Aktar

Gikis Yapilandirmalari Ice Aktar...

Filament
Esun_HS_PLA_Kirmizi

islem  Genel Geligmis (@
0.7mm Fine

Kalite

Katman Yiiksekligi

Katman Yuksekligi
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S A7 TuLPAR
DILIMLEYICI

8- Agilan meniden USB Bellek igerisindeki “TULPAR Heka.orca_printer” isimli dosyayi seginiz. Artik yazicinizin ayarlarini dilimleyici prog-
ramda goriuntileyebileceksiniz.

[ Dosya [E B 9O C 3 Kalibrasyon
) & Hazirlk £ Onlzleme Cihaz Proje
(‘} Yiklenecek profili seg:
T n Bu bilgisayar > Masaiistd > Slicer Settings

le = Yeni klasér

Ad : Je rme tarihi Tar Boyut

OneDrive

= I TULPAR Heka.orca _printer 11.07.2024 14:58 ORCA_PRINTER D...
OneDrive - Person

E Belgeler
Indirilenler

4 Masadstd
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S A7 TuLPAR
DILIMLEYICI

9- Ardindan yazicimizin dilimleyici ile haberlesmesi igin yazicimizin IP adresini dilimleyiciye girmemiz gerekmektedir. Hazirlik sekmesin-
deki “Yazici” kisminda yazicimizin isminin gorlind(igl satirda wifi isaretine tiklayiniz. URL yazan kisma yazicinizin IP adresini resimdeki
gibi yaziniz. Ardindan “TAMAM” butonuna tiklayiniz.

(Y Dosya [ B 9 C £43 Kalibrasyon

M & Hazirlik < Onizleme Cihaz Proje

Fiziksel Yazici

Yazici Makinelyi fark

TULPAR Heka TULPAR Heka

Yatak tirt Yazici Baglanti Ayarlari

Baglant: Tur{: Octo/Klipper

Filament e 75 192.168.68.105

Cihaz kullanici ai
Esun_HS_PLA_Kirmizi API Anahtari / $i
HTTPS

X HTTPS sertifi a
islem  Genel Gelismis @ kontrollerini yoksay

HTTPS CA dosyasi istege baghdir. Yalnizca HTTPS'yi kendinden imzali bir sertifikayla kullaniyorsaniz gereklidir.
0.1mm Fine

Kalite

Katman Yiiksekligi

Bu adimlari izleyerek dilimleyicinizi rahatca kurup Tulpar 6n ayarlarini ylkleyebilirsiniz. Kurulum islemimiz tamamlanmistir. Dilimleyiciyi
kullanmaya baslamadan 6nce mutlaka USB Flash Bellek igerisindeki “Dilimleyici Rehberi”’ni okuyunuz.
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A7 TuLPAR

BAKIM

YAZICI GUNLUK BAKIMI

Ekstruder blogu filament ittirdiginden dolayi filament maddesine bagl tozlanmalar meydana gelebilir. Ekstruder blogunu ve dislisini temizleyiniz.
Nozil ucunu ve etrafini sert olmayan ve yanmayan bir malzeme ile nozil sicakken temizleyiniz.

Kalinti birakan malzemeler ile temizlik yapmayiniz.

Baski tablasini yerinden ¢ikarip rahatca temizleyebileceginiz bir ylizeye birakiniz. Etil alkollu bir bez yardimiyla tablayi iz kalmayacak sekilde temizleyiniz. Tablayi yerine
takarken baski ylizeyine elinizle temas etmemeye 6zen gosteriniz.

YAZICI HAFTALIK BAKIMI

Makine lzerinde varsa filament artiklarini temizleyiniz.

Lineer hareket yollarinin tGizerinde varsa baski artiklarini tozlanmalarini temizleyiniz.

Kayis gerginliklerini kontrol ediniz. Baskilarinizin tablaya yapismasinda herhangi

bir sorun gozlemlerseniz otomatik tabla kalibrasyonu islemi baglatiniz.

Baski ylizeyinde gitgide azalan dikine cizgiler gbzlemlerseniz ivme 6l¢lim islemi baslatiniz.

YAZICI AYLIK BAKIMI

Tulpar yazicinizin giinliik ve haftalik bakim prosesini uygulayiniz.

Z eksenini sifir pozisyonuna goéturiniiz.

Temizleyici ve yaglayici sivi ile Z ekseni vidali milini, X ve Y ekseni raylarini temizleyiniz ve yaglayiniz.
Temizleme ve yaglama isleminden sonra Z eksenini en yukari pozisyona ¢ikararak yaglama islemini

sonlandiriniz. Genel olarak yazici kablolarini ve mekanik aksami kontrol ediniz. Eksik veya arizali bir

durum gorirseniz TULPAR teknik servisine basvurarak yardim talep ediniz.
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A7 TuLPAR

HAREKETLI AKSAMIN BAKIMI VE TEMIZLiGi

TULPAR yazicinin hareketli aksami lineer ray, lineer araba, vidali mil, indiiksiyonlu milden olusur.

Yazici yiksek atalet ve hizla galistigi icin bu kisimlarin yaziciyi kullanim sikligina gére 4-6 glinde bir makine yagi ile yaglanip temizlenmesi
Onerilir.
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%TUL:AR

Yazicinizin bulundugu yerde klima vb. neden ile olusan hava sirkiilasyonu yazicinizi hem baski kalitesi hem yazicinizin galismasi yoniinden

SORUN GIDERME REHBERI

olumsuz etkiler. Eger yazicinizin bulundugu ortamda hava sirkilasyonu varsa bu durumu engelleyiniz veya yazicinizi farkli uy-gun bir ortama
aliniz.

ISITICI-SICAKLIK SENSORU HATASI

Isitict tabla 1sinmiyor ise 1sitici tablanin giic baglantisi ile ilgili bir sorun olmus olabilir. Yazici LCD ekranindan 6n isinma islemi baslatiniz. On
1Isinma komutu ile platform isiniyor ise hazirladiginiz dilimleyici ayarlarini kontrol ediniz. On isinma ile platform isinmiyor ise teknik servise
basvurunuz.

BASKI YUZEYi HATASI

Basilan nesne baski esnasinda platformdan ayriliyor ya da platforma hig tutunmuyor ise z mesafe ayarini kontrol ediniz, ilk katman tablaya gok
yakin veya uzak olabilir, yazici ekraninda bulunan “Z Kalibrasyonu” menisiinden ayarlayiniz. Platformun dizIlGgini bozacak derecede
platformda 6nceki basilan modelden model kalintisi birikmis olabilir. Tablayi 6nceki sayfalarda agiklanan sekilde temizleyiniz. Temizlediginiz-
den emin olduktan sonra otomatik tabla kalibrasyonu yapiniz. Ardindan tekrar baski almayi deneyiniz. Baski platformunun sicakhigi dogru
ayarlanmamis olabilir. Dilimleyici ayarlarinda baski platformu sicakligini kontrol ediniz.

HAREKET MEKANIZMASI HATALARI

Yazicinin hareketlerinde bir sorun goériiyorsaniz ve durum baskinizi olumsuz yonde etkiliyorsa kayislarin gerginliklerini kontrol ediniz. Ne ¢ok
gevsek ne ¢ok siki olacak sekilde yazicinin sag Uist ve sol Uist kdselerindeki gerginlik vidalarini sikarak veya gevseterek kayisin gerginligini ayar-
layabilirsiniz. Z ekseni hareketini saglayan yazicinin arkasinda orta tarafinda bulunan vidali milin izerinde kir, toz vb. bir birikintinin olup olma-
digini kontrol ediniz. Eger hareket mekanizmalari lizerinde kir, toz vb. bir birikinti gérlirseniz kuru bir bez ile temizleyiniz. Yazicinizin hareketle-
rinde sorun olmasinin bir diger nedeni ana kart ve motor siricilerini sogutan ve ana kartin Gizerinde bulunan sogutucu fanin gorevini yerine
getirmemesi olabilir. Litfen sogutucu fanin galisip ¢alismadigini kontrol ediniz. Calismiyorsa teknik servise basvurunuz.
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SORUN GIiDERME REHBERI
HOTEND-EKSTRUDER SORUNLARI
Yaziciniz filamenti ittiremiyorsa veya eritiyorsa sorun birden fazla yerden kaynaklanabilir.

ilk olarak ekstruderi kontrol ediniz. Ekstruder dislisi 6zelligini kaybetmis veya iizerindeki dislerin arasina filament artiklari biriktigi
icin ittirme gorevini yerine getirmiyor olabilir. Digli Gzerini temizleyiniz ve filamenti elinizle asagi yukari hareket ettirerek dislinin
filamenti sikistirdigindan emin olunuz. Eger yeteri kadar sikisma saglanmiyorsa ekstruderin sol tarafindaki civatayi sikistiriniz.

Bu sorunun diger bir sebebi gorevini yerine getiremeyen hotend olabilir. Hotend’in gorevi ekstruderin kendisine yonlendirdigi
filamenti eriterek nozililden akigi saglamaktir. Isitici sistem gorevini yerine getiremez ise hotend soguyup yeterli

Istya ulasamayacaktir ve filament iceride sikisacaktir. Isitici sistem kablolarini kontrol ediniz. Ana meni ekrani Gizerinden manuel
olarak isiticilariniz aginiz ve galisip ¢alismadigini kontrol ediniz.

Hotendinizin igindeki, filamentin icinde yol aldigi teflon boru asinmis, zarar gérmiis veya tikanmis olabilir. Sorunu gidermek igin
baski bashgini sokiinlz hotendin iginde bulunan teflon boruyu kontrol ediniz. Temizleme mili yardimiyla teflon boruyu temiz-
leyiniz ve soktligliniz pargalari tekrar yerine takiniz.

Hotend sisteminin lzerinde sogutulmasi gereken bir alan vardir. Bu alan yazici kafasinda bulunan 6n taraftaki fan ile sogutulur
ve bu fanin sirekli calismasi gerekmektedir. Bu fanin ¢alisip calismadigini kontrol ediniz. Fan yapraklarinin arasinda bir maddenin
sikisip stkismadigini kontrol ediniz ve yazici baski bashgindaki fani ¢ikararak fan yapraklarini yumusak bir fircayla yapraklara zarar
vermeden temizleyiniz. Fan ¢alismiyorsa teknik servise basvurunuz.

Baski bittikten sonra yazici sogumadan kapatildi ise sogutulmasi gereken alana isi ylirimadis, filament donmus ve tikanmis olabilir.
Nozil 1sisini normalden yiksek bir 1siya getirip hotend agici mil ile yukaridan bastirarak ttkanmis hotend’i agabilirsiniz.
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150.01.00008 GUC KAYNAGI 24V 350W

150.01.00007 SSR

150.01.00025 PANO ICI PRIZ

150.01.00030 EMI-2

150.01.00026 SOKET POWER

150.01.00024 SBC GUC ADAPTORU

150.01.00006 SBC

150.01.00015 LX-EKRAN

150.01.00028 USB SOKET

150.01.00029 ETH SOKET

150.01.00016 SBC KAMERA

150.01.00010 IVMEOLCER

150.01.00082 AKTIFKARBON FILTRE

150.01.00020 FAN24V 120 KARE

150.01.00017 FAN 24V 4010 KARE

150.01.00018 FAN24V 4020 KARE

150.01.00019 FAN24V 3010 KARE

150.01.00022 FAN24V 4020 SALYANGOZ

150.01.00021 FAN24V 7530 SALYANGOZ

150.01.00012 STEP MOTOR 17HS8401

150.01.00023 OPTIK SINIR ANAHTARI 3PIN 5V

150.01.00083 RGB LED

YEDEK PARCA LISTESI

150.01.00003 KONTROL KARTI HX
150.01.00053 ISITICI TABLA SILIKON 300x300
150.01.00032 100K TERMISTOR 3MM
150.01.00034 MICROPROBE
150.01.00004 5160 STEP MOTOR SURUCU
150.01.00005 2209 STEP MOTOR SURUCU
150.01.00084 NOZUL 0.4

150.01.00085 NOZUL 0.6

150.01.00086 NOZUL 0.8

150.01.00087 NOZUL 1

150.01.00088 NOZUL 1.2

150.01.00046 RAY MGN12R 400MM
150.01.00045 ARABA MGN12H
150.01.00013 BMG EXTRUDER
150.01.00014 CHC-3

150.01.00089 HDMI KABLO 1.5M
150.01.00090 MICROUSB KABLO 1.5M
150.01.00091 KAMERA KABLO
150.01.00036 MIL BILYALI 1605
150.01.00037 SOMUN BILYALI 1605
150.01.00038 RULMAN LINEAR LMEK16LUU
150.01.00044 GT2 6MM KAYIS

150.01.00043 GT2 1000MM KAPALI KAYIS

A7 TuLPAR

150.01.00049 DISLI KASNAK GT2 5BORE
150.01.00039 KFLOOO

150.01.00037 SHF16

150.01.00047 PTFE3X4

150.01.00050 MOTOR KASNAGI GT2 5BORE
150.01.00054 623ZZ RULMAN
150.01.00055 F623ZZ RULMAN
150.01.00062 PC4-M6 RAKOR
150.01.00063 CK10-F020-R18 KK
150.01.00081 CIFT TARAFLI TABLA
150.01.00031 PTC SERAMIK ISITICI
150.01.00011 BME280

150.01.00027 CAM SIGORTA 7A
150.01.00033 SS49E HALL EFFECT
150.01.00092 1INC HAVA BORUSU
150.01.00080 YAPRAK MENTESE4040
150.01.00079 TABLA AYAR CIVATASI
150.01.00075 TITRESIM TAKOZU
150.01.00074 PG7 RAKOR

150.01.00093 USB FLASH BELLEK HEKA
150.01.00048 AVARE KASNAK GT2 5BORE
150.01.00049 DISLI KASNAK GT2 60DIS 12BORE

150.01.00094 LOGO LED24V
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e A7 TuLPAR
TEHLIKE VE IKAZ ISARETLERININ ACIKLAMALARI

iSARET TEHLIKE KACINMA
ﬁ Elektrik Carpmasi Elektrikle yiklu bolimle dogrudan/dolayli temastan kagini-
niz.
‘2 El Sikismasi Ellerinizi hareketli aksamlar arasina sokmayiniz.

Yiksek Sicakhk Bu bolgeler ylksek sicaklikta olup bu bélgelere temastan

kagininiz.
9 Topraklama Topraklama yapilmal.
@ Havalandirma Hava kanalinin 6niinl kapatmayiniz.

Kapaklar Yazici ¢alisirken PLA hammaddesi ile calismalar hari¢ kapak-
larini agik birakmayiniz. Kapaklari agikken operatér disinda
yetkisiz erisimden kaynaklanan is kazalari operatér sorum-
lulugundadir.

.l Kullanim Kilavuzu Kullanim kilavuzunu okuyup giivenlik dnlemlerine uyunuz.
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ETIKET ORNEGI

Tulpar yazicilarin lizerinde gelen etikette model numarasi, glic gereksinim standartlari ve seri numarasi bulunur. Bir 6rnegi de asagidaki

TTULPAR

Uriin Adi: Hafif Endiistriyel U¢ Boyutlu Yazici
Model: HX 1 T

Giris: 220VAC 50-60Hz
Seri Numarasi: 20250100002

Agirlik: 45kg @ ‘
Uretim Tarihi: 06/2025 URETIM J

Uretici Firma: GLKR insaat LTD. STi. www.tulpar3d.com
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TEKNIK SERVIS

Sayin TULPAR kullanicisi,

Baskilarinizda problem yasadiginizda, dilimleyici program ile ilgili destek istediginizde veya yazicinizda olusan herhangi bir ariza, hata
vb. durumda ilk olarak sizin igin olusturulmus rehberleri okuyarak bu sorunlari ¢dzebilirsiniz. Sorunlarinizi halen ¢ézemediyseniz
TULPAR ekibine basvurunuz. Cihazlarimizda 1 yil garanti siiresi bulunmaktadir. En iyi ve en hizli hizmeti vermek icin TULPAR ekibi sizin
icin hazir olacaktir.
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GARANTI BELGESI

Cihaz her tiirli imalat hatalarina karsi bir(1) yil garantilidir.
Asagidaki hususlar garanti kapsami disindadir:

Cihazin kullanim kilavuzunda belirtilen amaci disinda veya hatal kullaniimasi, butonlara, réleler, siviglere ve cihazin icine miidahale edil-

mesi.
Cihazimizda olusabilecek herhangi bir ariza veya sikdyetinizde kilavuzda yer alan adres veya telefonla irtibat kurabilir, yardim isteyebilir-
siniz.
Uriinlerin tamami Tulpar 3D Yazici’nin tasarimi ve imalati oldugu icin yedek parca stoklarinda mevcuttur.

Tamir ve bakim igin servise gelen cihazlar 20 is giinii igerisinde sevk edilir.

Seri No T Satis Yapan Firma Kase / imza

Barkod No e et en ( \

Tarih S Y Y S

Uretici Firma : GLKR ingaat Ltd. Sti.
Azami Tamir Suresi: 20 is glinii

Garanti Siresi : Bir(1) il k )
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