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icindekiler :

Compact Cs2 kutu igerigi
Mekanik sistem (COREXY)
Baski Ooncesi islemler
Kalibrasyon

Dilimleme

Baskiya hazirlama

Sd kart — Usb lzerinden baski
Wifi Gizerinden baski

. Bilgisayar tizerinden baglanti ve baski
10. Ongoriilen baski hatalari

11. Baski sonrasi iglemler

12. Not

©oONDV A WNR

GENEL ACIKLAMALAR

Wouger Compact Cs2 200mm x 200mm x 230mm baski alanina sahip kapali sase yapisi olan bir 3 boyutlu yazicidir. Yiizey kalitesi 50mikron
olarak tretilmektedir 0.4mm eritme ucuna sahiptir. Baski hizi 150mm/s olarak hesaplanmistir. istikrarli bir sekilde kalibrasyona ihtiyacg
duymadan baski islemlerini rahat bir sekilde gerceklestirebilir. Calisma sirasinda ki ses 45 — 55 desibeldir. 9 kg agirliga sahip olan Compact Cs2
titresimden etkilenmeden uzun sire baski alabilir.

( Lutfen Makinenizi Toprakl Prizlerde Calistiriniz.)
Wouger lyi Baskilar Diler

ewve

Mekanik tanitim: Kutu icerigi:

a) 1 adet Wouger Compact Cs2
b) 1 adet yiizey yapistirma spreyi
c) 1takim Alyan (anahtar)

d) 1 adet giic kablosu

€) 1 adet Pla Filament
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Baskiya Oncesi islemler:

Makinenin arka kisminda bulunan filament aski kismini yerlestirin.
Filament Sensorii
Filament Tutucu

Ag¢ma Kapama Tusu

Giig Girisi _-

Filamenti yerlestirip Extruder e 1,75mm filamenti itin

Filament Girisi

S~

Filament itme Mandali <——_|

Extruder é—

Geri Cekme Tusu

ileri itme Tusu

Eritme ucu ve Tabla Geri

Arasinda gegis

Bxtrusionl

Filament eritme ucundan geldiginde Sd Kart , Wifi ,USB veya bilgisayar lizerinden yazdirmaya baslayabilirsiniz.

0 850 885 46 69 www.wouger.com destek@wouger.com
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Kalibrasyon:

Compact Cs2 fazla kalibrasyon gerektiren bir model degildir.
Z eksen kalibrasyonu;
Z ekseninde 1 adet mekanik sensér bulunmaktadir.
Ok ile gosterilen bolim de somun ile Z ekseninin kalibrasyonu yapilir.
Eritme ucu ile tablanin yikseklik ayarini buradaki somun vasitasi ile yapilir.
X -Y ekseni;

X ve Y ekseninde olusabilecek eksen kaymalarinin nedeni genel olarak X — Y motorlarinda bulunan Gt2 Kasnak civatalarinin
titresimden dolayi gevsemesinden dolayi olusur.

Kasnak

Extruder;

Genel olarak kalibrasyona ihtiya¢ duymaz ancak filament tikanmasi gibi durumlarda yapilacaklar su sekildedir.
Eritme ucunu isitin.(200 — 220 C)

Eritme ucunun filament giris yerinden filamenti cikartin

Filamenti ileri dogru eliniz ile itin ve hizl bir sekilde geriye ¢ekin.

0 850 885 46 69 www.wouger.com destek@wouger.com
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Dilimleme:

CURA;

Makine tanimlama igin Tercihler kismindan Cura’yi yapilandir kismina giriniz. Ardindan Ekle tusuna basiniz.

(@ Tercihler X
Genel
Ayarlar Yazicilar
Y azicilar
Malzerneler Etkinlesti Ekle Kaldir Yeniden adlandr
Profil
romier Yerel iazn:llar 52
53 Yazo v Custom FOM printer
Compact Csxxl
Cortex
Cs5 Dual
POCKET
Focket 0.3
Warsayilanlar Kapat

Custom FDM Printer segenegini secerek alttaki bulunan yazici adi kismina Compact Cs2 yaziniz.

G ‘azici Ekle *

> Ultimaker
* Custom

® Custorn FOM printer
> Other

08508854 destek@wouger.com

Yazio Adi:  |Cormpact Cs2 Y azicl Ekle
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Makine Ayari kismina geldiginizde Yazici Ayari yazan kisimda ki X, Y, Z, boyutlarini gérselde oldugu gibi

200, 200, 230, seklinde giriniz ve isitilmis yatak kismini isaretleyiniz.

G Yazici Ekle
Makine Ayarlari

Yazc Extruder 1

Yazio Ayarlan

X [Geniglik) 200 il
¥ (Derinlik) 200 il
Z (ikseklik) 230 il
Yapl levhas) sekli Rectangular -

[ Merkez nokta

Tsitilmig yatak

G-code tird Marlin -

G-code’u Baslat

Yazic Bashdh Avarlar

X min
Y i
¥ maks
¥ maks

Portal yiksekligi

Ekstriider Saysi

G-code’u Sonlandir

20 i
10 i
10 i
10 i

1

99995999999 mm

-

GZ8 ;Home

Gl Z15.0 FEO000 ;Mowe the platform dovm 15mm
;Prime the extruder

G52 EO

G1 Fzo00 E3

G92 EO

Hlo4 50

M140 50

;Retract the filament
G3z E1

Gl E-1 F300

Gz2g X0 Y0

H34

Geri

Eitir

Iptal Et

Extruder 1 yazan boliime girerek Nozzle Boyutunu 0.4 mm olarak degistiriniz. Ardindan Uyumlu Malzeme

Capi

o

tusuna

0850 885 46 69

Makine Ayarlari

Y&zl Extruder 1

Nozul Ayarlar

MNozzle boyutu 0.4 il
Uyurnlu malzeme capl 1.75 mrm
Mozl ¥ ofseti 0 mm
Mozl ¥ ofseti 0 T

Ekstruder G-Code'u Baglatma

Ekstruder G-Code'u Sonlandirma

Geri

www.wouger.com

Eitir

intal EE

kismini 1.75 mm olarak
degistiriniz. Ardindan Bitir
basiniz.

destek@wouger.com
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Asagida bulunan ayarlari eklemek icin ;

Cura yapilandirma ayarlarindan Ayarlar kismina girerek eksik olan ayarlari ekleyebilir veya ¢ikartabilirsiniz.

KALITE

Bu kisimda Katman yiiksekligi degeri basilacak olan malzemenin mikron seviyesinde hassasiyetini
gostermektedir. Ornegin 0.13 mm olan katman yiiksekligi 130 mikrona karsilik gelir. Malzeme yapisina gore
degistirebilirsiniz. Diger ayarlarin sabit kalmasi kalite agisindan énemlidir.

Kalite
0,13 M
0.25 M
Hat Genigligi 0.4 T
Divar Hatt Genislidi 0.4 T
Dz Duvar Hath Genislidi 0.4 T
It Duwvar(lar) Hatt Genislici 0.4 T
Lstfalt Hat Genisligi 0.4 [

Diolgu Hatt Genislici 0.4

Il katman Hat Genislii 100.0

0 850 885 46 69 www.wouger.com destek@wouger.com
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KOVAN

Bu kisimda basilacak olan parganin dis katmanlari ile ilgili ayarlar yapilmaktadir. Duvar Hatti Sayisi

minimum 2 olarak ayarlanmasi kalite bakimindan uygun olacaktir. Bu kisimda bulunan ayarlar kullanici
tarafindan degistirilebilir.

Diuvar Kalnhdr
Luvar Rt Saps)
| I '-_-'I:I|II .E'.lt }=1Z:.EI|IFI|IF:I : , i

st Ealnhk

LI = —_—
Lict K atmiariicr

Alt Kalinlk
At kstmiariiar
Diuvar Yazdirrna Sirasinl Optimize Et
Diuvarlar Arasindaki Boshuklan Doldur Her ballim

Yatay Blylime ] mm

Ltllermeyi Etkinlesti

0 850 885 46 69 www.wouger.com destek@wouger.com
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DOLGU

Bu kisimdaki ayarlar malzemenin igyapisi ile ilgili ayarlari yapmanizi saglar. Bu ayarlar kullanici tarafindan
degistirilebilir.

10

Diolgu Hatt Mesafes 12.0 M

Ucli Altigen

Dolgu Cakigma Crar 10 %
Dolgu katran Kahnhd 0,13 M

Acamal Dolgu Basarnaklar

MALZEME

Bu kisimda ki ayarlar kullanilacak olan filamentin ayarlarinin yapilmasini saglar. Her filamentin kendi
yapisina uygun isi degerleri vardir. Geri Cekme Mesafesi 0.8 ila 1.1 mm aralig§inda olmalidir. Geri Cekme
Hizi ise 25 mm de sabit kalmasi uygun olacaktir.

Il malzeme

¥argr s Sica

[ —
I I.l. I‘I: JIIII' II"II"III= T - 1) ]

- f =
S .f = |._.|'l'lr e o

[ S | I
Fain L Elias! S l|_ =

il Katrnan ap Levhas Sicakhd
Geri Cekrneyi Etkinlestir
kKatrnan Dedisimindeki Geri Cekme
[Tt

s

0 850 885 46 69 www.wouger.com destek@wouger.com
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HIZ

Bu kisimda makinenin malzemeyi bastigi siradaki hizlarini belirlemenize olanak saglar. Bu degerler sabit

kalmasi kalite agisindan énemlidir.

Y azdirmna Hizl

Ic Duvear Hizi

stfalt Hiz

Ivme Kontrollind Etkinlesti

Salrirm Kontrolind Etkinlestir

0850 885 46 69

www.wouger.com

w il
40
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HAREKET

Bu kisim makinenin baski sirasinda izleyecegi yonleri belirlemeye yarar. Asagidaki ayarlarin sabit kalmasi
kaliteli baski agisindan verimli olacaktir.

Hareket

Ffaramszs Moo TLimcl

Hareket Sirasinda '...an Bdlimlen Atlama +

Hareket Atlarna Mesafesi 1,62 mirn

Geri Cekidiginde Z Sicramas

SOGUTMA

Bu kisimda basilan malzemenin sogutulmasi icin kullanilan fanlarin calismasini saglar. Bu sayede baski daha
temiz ve koprilerin ve ylizeyin daha diizglin gikmasina olanak verir. Fakat ABS, Nyloon vb. gibi
malzemelerde kullanilmasi sakincalidir.

Y azdirma Sodutmay Etkinlesti v

Fan Hizl 100.0

Olagan Fan Hizl 100.0

Maksirnurn Fan HizZl 100.0

0 850 885 46 69 www.wouger.com destek@wouger.com
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Bu kisim basilacak olan malzemenin yere paralel veya agili kisimlarinin akintili olmasinin éniline gegmek igin
kullanilir. Malzemeye gore destek olusturulur veya olusturulmaz bu secenekleri belirlemek kullanicinin
inisiyatifine birakilir

vy

Her ballm

45

apraz
iy
iy
iy
iy

Eaderneli Destelk Dolgusu &sarmalar

Diestek Araylzind Etkinlestir

0 850 885 46 69 www.wouger.com destek@wouger.com
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YAPI LEVHASINA YAPISTIRMA

Bu kisim basilacak olan malzemenin tablaya daha kolay yapismasi icin kullanilir. Radye Hava Boslugu ve ilk
Katman Z Cakismasi degerleri sabit olmasi yapismanin dogru diizeyde olmasini saglayacaktir.

= Yapi Levhasi Yapigtirmasi

Yo £ auias) T Radye
Tt
i
[
[

[ I —_ A
fot & atmriard

Lackye Y azdirma Hizl 20.0 s

Yukarida bulunan ayarlarin yapilmasi durumunda malzeme kaliteniz yiiksek olacaktir. Kullanacak
oldugunuz filamante goére sicakhk ayarlari dogru yapildiginda herhangi bir sorun yasanmamaktadir.

PLA = 190 - 210 Derece
STH =190 - 210 Derece
PVA =190 - 210 Derece
ABS =210 — 240 Derece
Nyloon = 220 — 250 Derece
Flex (Esnek) = 240 — 260 Derece
PETG = 220 — 250 Derece

HIBS = 235 - 255 Derece

0 850 885 46 69 www.wouger.com destek@wouger.com
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Baskiya Hazirlama:

Compact Cs2i toprakh prize takin
Arka tarafta bulunan gii¢ digmesi ile makinenizi agin.
Makine ile gonderilen yapistirma spreyini baski alanina ylizeysel olarak uygulayin.(Her zaman gerekli degildir.)

Sd kart, Wifi, USB veya bilgisayarinizdan dilimlenen gcode dosyanizi segerek baskiya baglayabilirsiniz.

Sd Karttan ve USB Uzerinden Yazdirma:

Sd karti makinenin 6n tarafinda ki kart yuvasina yerlestiriniz.
Makine ekranindan ana menude iken;

Yazdir tusuna basin

Yazdirmak istediginiz model ismini segin

1 Eger Sd kart veya USB okunamadi hatasi alirsaniz ayarlar kismindaki dosya konumunu degistiriniz. !!

Wifi Uzerinden Baski

Akill telefonunuzdan size 6nerdigimiz uygulama ile 3d yaziciniz ile baglanti kurarak sd kart veya USB nin igerigini

gorebilir ve baskiya baslatabilirsiniz.

Bilgisayar Uzerinden Yazdirma:

Repetier-Host Programini aginiz.( indirme linki= https://www.repetier.com/download-now/ )

@) Repetier-Host V2,05

Dosya  Goriniy  Yaplanma  Yazci  Tools  Yardim

.
V-

S = @

Baglan | Yikle | KayitPenceresi Filamam Hareketler Yame: Byardan Easy Made

20 G | Sieakik Exi | Db vlestins | Dilsic | Pt Preview | Maruel Kertal | SO K |

Q ®

DD L

3D PRINTER

Push noti
and/or

Scan QR To Download

STAY IN TOUCH WITH YOUR

your tablet

Repetier-Apps.com

[=]
o

}‘ o
=

K @ Fomuller @ Blalsr @ Uparlr  ® Hatelr @ ACK @ Domatkkapdr T3 Tulensditemize  [J) Kopys
OpenGl version:d.3.0 - Build 20.19.15.4835

OpenGl renderer:Intel(R) HD Graphics 4400
Using fast VEDs for rendering is possible

OpenGl extensions:GL_EXT blend minmax GL_EXT blend subtract GL_EXT blend colar GL_EXT abgr GL_EXT_texture3D GL EXT clip volume hint GL_EXT coupiled vertex array GL_S6I |

Baglant Kesildi..: default - Bogts |

0850885 46 69 www.wouger.com destek@wouger.com
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Sol Ustte ki yazici ayari kismindan baglanti ayarini yapiniz.

Yazicl Ayarlan Wazicl Ayarlar
Printer: default - o Printer: default B
Badlant l Y azic l Ekstruder | vazici Sekli l Scripts l Advanced Eadlant ' azic! l Elestruder ] ‘Yazic Gekl l Scripts l Advanced ]
C tar: i Baij - )
annector: Seri Baglant “rardim F Type: Autodetect -
Part: Auto - Bogta gezim bz 3000 [rrirnrrii]
Tramcbar e mmmmmn Rl PRV TR TP SRR = Terre A
[ I 1~
4 anual Retraction Speed: a0 [mms]
Acil durumda 2setle Send emergency command and reconnect M Warzayilan Ekstruder Sizakhr: 200 C
Alm tampon boyutu; |1 27 ~
Warzaylan Sicak Tabla Sicakhdn 55 oL
Communication Timeout: |4D [=]
™ Use Ping-Pong Communication [Send only after ok W Ekstrderi & Tabla msiriz kontral et.
The printer zettings always comespond to the zelected printer at the top. They [ M105 isteklerini akivite kaitlanndan gikar
are stored with every 0K or apply. To create a new printer, just enter a new Her 3 iwede kontrol st
printer name and presz apply. The new printer starts with the last settings Br -2 zanyede kontrol &L
zelected.
Park Pozisyonu: e |D S |D 2 mir: ID— [mrn]
¥ Send ETé to prinker display I i bittikten vada iptal edildikten park, pozsivonuna
IV i bittikten yada iptal edidikten sonra ekstruden kapat W i bittikten yada iptal edildikten somra sizak tablay
[V i3 bittikten yada iptal edidikten sorra matorlan kapat ™ Printer has S0 card
Add to comp. Printing Time 8 [%]

Irvwert Direction in Carntrals for [ watmis [ vtz [T Zéwis [ Flipxandy

Ok | | Uyaula | | Wazaec

Ongoriilen Baski Hatalari :

Baski levhanina Yapismama;

Eritme ucu ile tabla arasinaki mesafeyi (A4 Kagidi Kalinhgi) kontrok ediniz
Baski levhasina yapistirma spreyi uygulayiniz.

Eritme Ucunun Tikanmasi;

Filament eritme ucundan akmiyor veya kesik kesik akiyor ise eritme ucu muhtemelen tikalidir agmak icin eritme ucunu 220 C ye
kadar isitin. Filamenti el yardimi ile yavas bir sekilde eritme ucuna dogru itiniz. Hizli bir sekilde geri ¢ekiniz . bu islemi bir kag sefer
uygulayiniz eritme ucunuz acikacaktir.

Sd Kart veya USB ile Yazdirirken Durakhyor;

Eger sd kart ile yazdirirken duraklayarak veya saga sola gcode disinda hareken ediyor ise sd kart 1 ve sd kart soketini
degistiriniz.ve kesinlikle toprakh prizde kullaniniz.

Baski Sonrasi islemler :

Baski bittiginde ispatula yardimi ile tablaya zarar vermeden kolay bir sekilde baskiyi sékebilirsiniz

Ylzey piirizlerini ortadan kaldirmak igin zimpara veya aseton buhari islemlerini uygulayabilirsiniz

0 850 885 46 69 www.wouger.com destek@wouger.com
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NOT: Makinenizi Kesinlikle toprakli olmayan prizlerde kullanmayiniz.

Compact Cs2 Dilimleme ayarlarini CURA programindan ;

Bazi sabit degerler ;

Nozzle Capi 0,4 mm
Geri gekme 1,8 - 2,2

Filament ¢ap1 1,75

Wouger lyi Baskilar Diler...

SAYGILARIMIZLA

0 850 885 46 69 www.wouger.com destek@wouger.com



