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MANKATI FULLSCALE XT 

Mankati Fullscale XT

Mankati Fullscale   
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يمنيا  
   

  

 FilamentFilament 

  

ABS
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 مشخصات فني دستگاه

Fullscale XT

Fused deposition modeling (FDM) Arduino ATmega2560 R3Micro Controller 

Mankati Stable Main Board V3.x 

X, Y axis 42*48, 1.3A; Z axis 42*63, 1.5A 

E42*42, Ratio 1:10 

XYZ110~220V, 1.5A 

24V, 10.5A 

XP, Vista, Win7, Win8, Mac, Linux/Unbutu 

STL, OBJ, GCode 

MankatiUM - Cura

Filament

Filament ABS, PLA, PVA, PC, Nylon,… 

filament

Filament

Filament
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 نحوه کار 

Mankati Fullscale XT Filament

Mankati Fullscale XT

Mankati Fullscale XTFilament

Fused Deposition Modeling

stlobj

MankatiUM

MankatiUM

gcode

Gcode

Gcode 

 Gcode 

Filament
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MankatiMankati
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 باز کردن کارتن بسته بندي 

Mankati Fullscale XT



 

 www.persia3dprinter.ir - ايطراحان صنعت پرش

باز کردن کارتن بسته بندي    
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باز کردن کارتن بسته بندي    

filament

Prepare> Autohome

filament
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 متعلقات دستگاه

Filament

filament

 FilamentPLA 
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 جعبه ابزار

USB

Filament

–

Filament–

Heater cartridge
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 نصب و راه اندازي دستگاه پرينتر
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 نصب و راه اندازي دستگاه پرينتر

Prepare> Move axis > Move 

1mm > Move Z

Z
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 نصب و راه اندازي دستگاه پرينتر
Filament 

 

Filament



 

 www.persia3dprinter.ir - ايطراحان صنعت پرش

 نصب و راه اندازي دستگاه پرينتر
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Mankati Fullscale XTدستگاه 

FilamentFilament

Filament

USB
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 Mankati Fullscale XTدستگاه 
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 مونيتورساختار منوهاي 
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 منوهاي مونيتور

  

  

  

  

  

  

  

  

 Filament  
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 منوهاي مونيتور

 

Prepare

Autohome 

Move axis

Move 10mm

Move X         X

Move Y  Y  

Move 1mm

Move X   X

Move Y   Y 

Move Z   Y 

Extruder

Extruder 2

Move 0.1mm

Move X   X

Move Y   Y 

Move Z   Y 

Extruder

Extruder 2

Preheat PLA

Preheat PLA1PLA

Preheat PLA2PLA

Preheat PLA AllPLA

Preheat PLA BedPLA
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 منوهاي مونيتور
 

Preheat ABS

Preheat ABS1ABS

Preheat ABS2ABS

Preheat ABS AllABS

      Preheat ABS BedPLA

 

Leveling Bed

Cool down

Adjust Printer Setting (control)

Temperature

Nozzle 

Nozzle 2 

Bed

Fan speed

Auto Temp

Motion

Accel

Vmax xX

Vmax yY

Vmax zZ

Vmax e

Vmin

Amax xX

Amax yY

Amax zZ 

Amax e

A-Retract

Xsteps/mmX

Ysteps/mmY

Zsteps/mmZ

Esteps/mm

Restore Failsafe
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 منوهاي مونيتور
 

Save memory

Restore Factory

 

Firmware Version

 Tune

F/R

Nozzle

Nozzle 2

Bed

Fan speed

Flow

Flow O

Flow L

Auto Temp

Change FilamentFilament

Control

Pause

Stop Print
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 دانلود و نصب نرم افزار

MankatiUMwww.Mankati.com/download.htmlwww.persia3dprinter.ir

Run as administrator

http://www.mankati.com/download.html
http://www.persia3dprinter.ir/
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 واسط کاربري نرم افزار

stl/obj/dae/amf

Gcode

Filament

Filament

Normal

Overhang

X-Rayx-ray

Transparent

Layers
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 واسط کاربري نرم افزار
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 واسط کاربري نرم افزار

Center on Platform

Delete object

Multiply object

Split object into Parts

Delete all objects

Reload all objects
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 واسط کاربري نرم افزار

Basic Setting

Quality

Layer height

Shell thickness

Flow

Fill

Bottom/Top Thickness

Layer height

Fill density



 

 www.persia3dprinter.ir - ايطراحان صنعت پرش

 پارامترهاتعاريف 

Speed and Temperature

Printing Speed

Mankati Fullscale XT

Printing Temperature

2nd nozzle temperature

Default Main extruder

Bed Temperature

Close bed after layer
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 تعاريف پارامترها
Advance Setting

Retraction 

Enable retraction

Speed

Distance

Dual Extrusion

Wipe and prime tower

Tower layer per layer
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 تعاريف پارامترها

Support

Support Type

 None 

 Touching Build Plate

 

 Everywhere 

Platform adhesion type

 None 

 Brim 

 Raft

 

 Support dual extrusion 
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 تعاريف پارامترها
 

Ooze shield

Dual extrusion overlap

Quality

Initial layer thickness

Initial Layer flow

Cut off object bottom

Continue print from cut off
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 تعاريف پارامترها
Speed and Temperature

Travel Speed

Bottom layer speed

Outer shell speed

Inner shell speed

Infill speed
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 تعاريف پارامترها

Expert Setting

Nozzle

Nozzle sizeMankati Fullscale 

XT

Z

Filament

Filament DiametrFilament

Filament Diametr 2Filament

Retraction

Minimum Travel
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 تعاريف پارامترها

Enable Combing

Retraction

Minimal extrusion before retracting

Dual extrusion

Dual extrusion switch amount

Filament

Cool

Enable cooling fan

Minimal layer time

Fan full on at height
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 تعاريف پارامترها

Fan speed min

Fan speed Max

Minimum speed

Cool head lift

Skirt

Line countSkirt

Skirt

Start DistanceSkirt

Minimal lengthSkirtSkirtSkirtskirt
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 تعاريف پارامترها

Infill

Solid infill top

fill densityBasic setting

Solid infill bottom

fill densityBasic setting

Infill overlap

Support

Fill amount

Distance X/YXY

Distance ZZ
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 تعاريف پارامترها

Brim

Brim line amount

Raft

Extra MarginRaftRaft

Line spacingRaftRaft
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 تعاريف پارامترها

Plugins

X

Change Filament at ZFilament

Pause at height 

Tweak at Z
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 تراز و تنظيم نمودن صفحه ساخت
 

 

 

 

 

 

     

 

 

 

 

 

.
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 تراز و تنظيم نمودن صفحه ساخت

Z

PrepareAuto 

home
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 تراز و تنظيم نمودن صفحه ساخت
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 در دستگاه  Filamentنحوه قرار دادن 

Prepare

Preheat PLAPreheat ABS

control

Filament

Filament
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 در دستگاه  Filamentنحوه قرار دادن 
 

Filament
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 نحوه پرينت از روي کارت حافظه  
 

STLOBJ

MankatiUM

Gcode 
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 نحوه پرينت از روي کارت حافظه  

Print from SD
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 از دستگاه    Filamentنحوه جدا کردن 

Filament

PLA

ABS

Filament

Filament

Filament
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 تعميرات و نگهداري

  

 

filament

Filament

Prepare>move axis> 

move 1mm> move extruder



 

 www.persia3dprinter.ir - ايطراحان صنعت پرش

 تعميرات و نگهداري
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 ايرادهاي کاليبراسيون و تنظيمات 

PLA

ABS

Filament

SpiralizeExpert setting
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 ايرادهاي سخت افزاري

Filament

MAXTEMP/MINTEMP

Filament
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 ايرادهاي سخت افزاري

Z

Z

ZZ

Z
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 ايرادهاي پرينت

Filamentfilament

ABS
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 ايرادهاي پرينت

Filament

Filament

ABS

Minimal extrusion before 

retraction

RaftBrim
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 ايرادهاي پرينت

 

Gcode

USB
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 نتيت پريفيجهت بهبود کنکات مهم 

Z gap

Z gapZ gap

Z gapA4

A4

A4A4

نتر يدر ادامه کار پر يادينصورت، مشکلات زير ايده باشد. در غيار خوب به صفحه کار چسبيست بسيبا يه مين لايباشد. ا يم ينت سه بعدين قسمت هر پريه اول مهمترينت لايپر

د يتوان يد ميه مشاهده نمودين لاينت ايدر پر يراديداشته باشد و چنانچه ا ئيزاسبير ثتانت شما يتواند در روند پر يه اول مينت لايتوان گفت که نظارت پر يد داشت. پس ميخواه

 خواهد شد.  ييه دستگاه صرفه جوين مواد اوليب در زمان و همچنين ترتيد. بدينت را متوقف نموده و از اول کار را شروع نمائيپر
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 نتيت پريفيجهت بهبود کنکات مهم 

شروع به  يباشد. زمان يز کمتر ميدر صد خطا آنها ن برد و معمولاً يکمتر زمان م يلينت قطعات کوچک خيکه پريدهد. در حال ينت قطعات بزرگ رخ ميشتر خطاها در پريمعمولاً ب

 د. يقطعات کوچکتر را دار ينترهايد که شما تخصص و تجربه پرينت قطعات بزرگ نمائيپر

 يست بصورت دوره ايبا يباشند و م يم يدوره ا يس هايازمند سرويباشد که ن يم يل شده است و شامل قطعات متحرکيتشک ياديز يکياز قطعات مکان ينتر سه بعديپر يدستگاه ها

 از گرد و غبار باشد.  يد که عاريکه نصب و استفاده نمائيست دستگاه را در جائيبا ين ميگردند. همچن يس و روغن کاريز، سرويو بر اساس دستورالعمل کارخانه سازنده دستگاه، تم

 ينت به درستيموارد پروسه پر يراه داشته باشد. در برخمبه ه ياريبس يها يديتواند نا ام يد ميکه صبور نباش يباشد و در صورت يو زمان بر م يک پروسه طولاني ينت سه بعديپر

 د. يداشته باشد و عجله ننمائ يزينت برنامه ريشکست ها در پر يجه برايد. در نتيست کار را از اول شروع نمائيبا يد و ميپذ يانجام نم

د استفاده يبخواه يابداع يباشند مگر آنکه از روش ها يم يازمند ساپورت گذاريدرجه ن 54شتر از يه بيزاو يدارا يمدلهان قانون، يد. بر اساس اين قانون را به خاطر بسپاريشه ايهم

 د. ينمائ
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 نتيت پريفيجهت بهبود کنکات مهم 

 يجاد سطحياستفاده از ساپورت باعث ا يباشند ول يح ميدر حال بهبود و تصح يساپورت گذار يهاتم ينباشد. اگرچه الگور يازمند ساپورت گذاريد که نينمائ يمدل را طراح يطور

را به کندن ساپورت ها و  يست زمانيبا ينت ميابد و بعد از پري يش ميافزا ينت در حالت ساپورت گذارين زمان پريشود. همچن يشده م يساپورت گذار يناصاف در قسمت ها

 نباشد.  يز به ساپورت گذارايد که نينمائ يطراح يشود مدل خود را طور يه مين توصيد. بنابرايشده اختصاص ده يساپورت گذار يم قسمت هايترم

داشته  ينت بهتريت پريفيد تا هم کينمائ ينرم افزار خوددار لهيجاد شده بوسيک اياتومات يو ... به مدل خود، استفاده از ساپورت ها ي، لچکيگوش موش يبا اضافه نمودن قسمت ها

 د. يکرده باش يريجلوگ يد و هم از ساپورت گذاريباش
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 نتيت پريفيجهت بهبود کنکات مهم 

باشند. بطور معمول،  يمتر ميليم 4/0ا يمتر يليم 5/0اندازه نازل هد  ينترها دارايمعمول، اکثر پر د. بطورياد بسپاريد. اندازه نازل هد دستگاه را بينتر خود مطلع باشيق پرياز مدل دق

اره وينت ديت پريقابل ين دستگاه دارايباشد، ا 5/0اندازه نازل  يدارا يمثال، چنانچه دستگاه يباشد. برا ينت نمود دو برابر اندازه نازل هد ميتوان پر يواره ها که ميانداز ضخامت د

 باشد.  ينت نمود دو برابر اندازه نازل ميتوان با دستگاه پر يکه م ين قطعه ايد کوچکترين نکته را در نظر داشته باشين ايباشد. بنابرا يمتر ميليم 8/0نازک به اندازه 

باشد. بطور معمول، از اندازه تولارنس  يق معمولاً مشکل ميدا کردن تولارنس دقيد. پيريدر نظر بگ يباشند اندازه تولارنس متناسب يوسته ميبهم پ يقسمت ها يکه دارا يقطعات يبرا

بدست آوردن اندازه تولارنس  يد. براينرم )مثلاً در لولا ها( استفاده نمائ يوستگيقطعات با پ يمتر برايليم 5/0سفت و از اندازه تولارنس  يوستگيقطعات با پ يمتر برايليم 2/0

 د. يو خطا استفاده نمائ يست از روش سعيبا يمناسب، م

وار ير و ديانعطاف پذ ياست قسمت هيبا يد که ميرين نکته را در نظر بگيد، ايباش يواره نازک ميمدل با د يا در حال طراحيد و يباش ير ميچنانچه در حال ساخت قطعات انعطاف پذ

 ز نازل دستگاه باشد. يبه اندازه دو برابر سا يحداقل ضخامت يست دارايبا ينازک م
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 نتيت پريفيجهت بهبود کنکات مهم 

         

د. توجه يگر بچسبانينت به همديخود را برش زده و سپس بعد از پر يد مدل هايتوان يد. ميآور نت را بدستيشن پرين رزوليد بهتريد که بتوانيشه مدل خود را چنان بچرخانيهم

ن راستا ها ينت در ايشن پريد و رزوليندار yو  x ينت در راستايشن پريرزول يبر رو يچ کنترليد و هيرا کنترل نمائ z يشن در راستايد رزوليتوان يد که شما تنها ميداشته باش

 د. يمورد نظر کنترل نمائ ينت در راستايت پريفيد کيچرخانده که بتوان ين مدل خود را طوريشود. بنابرا ياندازه نازل هد دستگاه کنترل مله يبوس
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از هم  يرين حالت خود برسد و جهت جلوگيد تا مقدار تنش به کمتريانتخاب نمائ ينت را طوري، جهت پرينت شده در اثر بارگذاريقطعه پر يختگياز هم گس يريجلوگ يبرا

 ABSنت قطعات بزرگ با استفاده از مواد يتوان در مورد پر ين قانون ميباشد. از ا يست عمود بر جهت بارگذاريبا ينت ميمم کردن مقدار تنش، خطوط پرينيقطعه و م يختگيگس

 صفحه کار خنک شوند.  يکه آنها بتوانند بر رويباشد بطور Zمحور  يب که برش ها بهتر است در راستاين ترتيز استفاده نمود بدين

د. گرم کردن صفحه کار يمم مقدار ممکن قرار دهيآن را در ماکز ينت گرم نموده و دمايپر عد صفحه کار را قبل از شروينمائ ينت استفاده ميجهت پر ABSکه از مواد  يدر صورت

 ز کار بلند نشود. ينت از ميقطعه در حال پر يشود لبه ها يباعث م
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Raft

ش يز افزايقطعه به صفحه کار را ن ين مقدار چسبندگينت را کاهش دهد و همچنيقطعه در حال پر يتواند احتمال بلند شدن لبه ها يموجود در نرم افزار م Raftنه ياستفاده از گز

نت ين پريقطعه در ح يين جابجاينه استفاده شود تا از لغزش و همچنين گزيست از ايبا يد باشد حتماً ماينت زيد چنانچه ارتفاع قطعه در حال پريدهد.  توجه داشته باش يم

 شود. يريجلوگ

 

باشد.  يق نرم افزار ميم دقيبه علت عدم تنظ ياضاف ين زائده هايگردد. ا يجاد ميمدل ا يداخل يدر گوشه ها يکوچک يده هايزا يد گاهينمائ ير مشاهده ميهمانطور که در شکل ز

 قرار گرفته است. Expert Configباشد که در پنجره  يم Retractionمات ين تنظينه مربوط به ايگز

 



 

 www.persia3dprinter.ir - ايطراحان صنعت پرش

 نتيت پريفيجهت بهبود کنکات مهم 

 

 يجيتدر يها يش آمدگيدارند. پ يجيتدر يها يش آمدگيا پيق و يات دقيا قطعات با جزئينت قطعات کوچک و يعلاقمند به پر يسه بعد ينترهايار همه کاربران پريل بسيبنا به دلا

ن گونه قطعات با ي، اPLAند.  در مورد مواد ينما يزش ميجه مواد شروع به ريآنها وجود ندارد و در نت يبرا يه گاهيچ گونه تکيرا هيه دارند زيچش در هر لايبه پ ياريل بسيتما

گردد  يجاد ميه ها ترک اين لاين حالت بيدر ا يد ولينمائنت يز پرين ABSنگونه قطعات را با استفاده از يتوان با استفاده از فن، ا ين ميباشند. همچن يد مياستفاده از فن قابل تول

 نتيپر ن،و بدون استفاده از ف ABSف و حساس از جنس يد قطعات ظريتوان يار ساده ميک ترفند بسيباشد. با استفاده از  يف ميضع يليه ها خين لايب يچونکه اتصال و چسبندگ

دورتر باشد. اضافه  ياز مدل اصل يست کميبا يم ين ستون مربعيد. فاصله اينت نمائيپر يز در کنار مدل اصلير نيمطابق شکل ز يک ستون مربعيست ين کار تنها کافيد. جهت اينمائ

اد در اطراف بماند و از انباشته شدن مو يز باقين نوک نازل تميده و همچنيجاد گرديا يمدل اصل يه هايشود تا زمان لازم جهت خنک شدن لا يباعث م ين ستون مربعينمودن ا

 نت است.  يل کاهش سرعت پريگر از قبيد ين ترفند بمراتب بهتر و کارآمد تر از روش هايشود. ا يرينازل جلوگ
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ک روش جهت يقطعه از صفحه کار وجود دارد.  يار نازک، امکان بلند شدن لبه هايبس يواره هايک قطعه با ديا يء پهن بزرگ و يک شينت يموارد بخصوص در هنگام پر يدر برخ

شود از  يه ميتوص يباشند ول يزيتواند در هر شکل و سا ين پد ها ميباشد. ا يکه امکان جدا شدن از صفحه کار را دارد م يين مشکل، اضافه نمودن پد به قسمتهاياز ا يريجلوگ

 د. يجدا نمائ ين قسمت ها را از قطعه اصليد ايتوان ينت، ميت بعد از اتمام پريه استفاده شود. در نهايمتر و به ضخامت دو لايليم 00به قطر  ييره هايدا
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STLNETFABB

ست ين يزيقاً آن چيجه کار بعد از برش زدن دقيموارد، نت يدر برخ يباشد. ول يم STLک مدل با فرمت يجهت برش زدن  ي، نرم افزارNETFABBد نرم افزار يدان يهمانطور که م

باشد.  يار سخت ميت قسمت بد مدل بسيدا کردن موقعيباشند. معمولاً پ يبرش نم يدگاه موتورهاياز د يکامل يل هايفا STL يل هاين کار آن است که فايد. علت ايکه انتظار داشت

ن يگان ايارائه شده است. نسخه را NETFABBباشد که توسط  يگان ميار قدرتمند و رايح بسياستفاده از ابزار تصح ،رادهاين گونه ايح نمودن اين روش جهت تصحين و ساده تريبهتر

را انتخاب  Repair Partنه يرفته و گز Extract ين ابزار، به منويفاده از اد. جهت استينترنت دانلود نمائيد آن را از ايتوان يباشد که م يم netfabb Studio Basicنرم افزار 

ت از مدل برش يد. در نهايک نمائيکل Apply Repair يد. سپس بر رويرا اجرا نمائ Default Repairک نموده و سپس يکل  Automatic Repair  ينموده و سپس بر رو

 د. يريبگ STL يخورده خروج
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ABS

است  ييتهايزم يو استون دارا ABSن محلول يست آن را در جعبه ابزار خود داشته باشد. ايبا يم ينتر سه بعديباشد که هر کاربر پر ين چسب ها ميکاربردترر پاز  يکي ABSچسب 

 ه عبارتند از: ک

 ک مدل بزرگيجاد يگر جهت ايکوچک به همد ياتصال اجزا 

 ار صاف يک مدل با سطح بسيجاد يا غرقاب نمودن مدل در محلول جهت ايساده و  يزينت شده با استفاده از روش رنگ اميبهبود سطوح پر 

 قطعه  يجاد شده بر رويا يپوشاندن ترک ها 
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در  ABSد تا يد و صبر نمائيبه آن اضافه نمائ ABSمواد  يشه با استون پر نموده و سپس مقداريدرب دار را تا نصف ش يشه ايک ظرف شين صورت است ين چسب بديه اينحوه ته

داشته  يار نازکيد سطح بسيخواه ين محلول وجود ندارد. چنانچه ميا يبرا يا وزنيو  يچگونه درصد حجميآماده مصرف خواهد شد. ه ABSب چسب ين ترتياستون حل گردد. بد

 د. يه چسب استفاده نمائيجهت ته ABS يشتريد از مقدار بيجاد نمائيقطعه ا يرو ABSاز  يميد سطح ضخيخواه يد و چنانچه مياستفاده نمائ ABSد از مقدار کم يباش

ABS

 ن پارامترها عبارتند از: يباشد. ا ير گذار مينه تاثيبه ين پارامتر بر دمايد که چنديد توجه داشته باشيباشد. اما با يوس ميدرجه سلس 250تا  204در حدود  ABSمواد  ينه برايبه يدما

  رنگ موادABS 

 د يبات بکار رفته در توليترکABS  

  مقدار رطوبت موادABS  

 نتريط اطراف دستگاه پريمح يدما 

 آزاد( يايط اطرف نسبت به سطح دريا )فشار محيط از سطح دريارتفاع مح 
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ن ترکها در قطعات يشود. معمولاً ا ينت ميد و باعث خراب شدن پريآ يک قطعه کار بلند بوجود مينت شده يپر يه هاين لاين ترک در بيشود که چند يموارد مشاهده م يدر برخ

چ يکند و ه يعتر شروع به خنک شدن ميسر يليمتر به بالا( قطعه خيليم 00نت )معمولاً در ارتفاع يپر ييبالا يه هايدر لان ترک ها ان است که يجاد ايگردد. علت ا يبلند مشاهده م

 شيافزا ه ها کم شود.ين لايب يشود تا چسبندگ ين باعث ميکنند و ا يعتر شروع به خنک شدن ميع و سريه سريجه لايکند. در نت يافت نمياز گرم کن صفحه کار در يکمک حرارت

د يتوان ين ميد. همچنينما يارين مشکل يتواند در حل ا يگراد ميدرجه سانت 00تا  4صفحه کار به اندازه  يش دماين افزايگراد و همچنيدرجه سانت 00اکسترودر به اندازه  يدما 

 جاد گردد. ير ايه ها تاخيع لايند سرد شدن سريد و فرآشو يريد تا از اتلاف گرما جلوگيش دهيافزا ينتر کمينتر را با کاور کردن پريط اطراف پريمح يدما
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XY

نت وجود ين راستا در هنگام پريانحراف در ا يباشند و مقدار يدرست نم Yو  X يا اندازه ها در راستاهايجاد شده و يا يلبه ا يره ايدا يايشود که در اش يموارد مشاهده م يدر برخ

م دو يتا يتسمه ها يست مقدار سفتيبا ياست، م يواقع ينت شده کوچکتر )کمتر( از اندازه هايباشد. چنانچه اندازه قطعه پر يشتر از تولارنس دستگاه مين انحراف بيدارد و مقدار ا

ا سروو موتور، يدن استپر موتور و ين حالت به محض چرخيباشد. در ا يم ين دو مدول حرکتيا يتسمه ها يا سفتيو  يانحرافها مربوط به شلن يد چراکه ايرا چک نمائ Yو  Xمحور 

ست يبا يمشکل م نينت شده کوچکتر شود. جهت حل ايگردد اندازه قطعه کار پر يکند که باعث م يتسمه حرکت کرده و سپس اکسترودر شروع به حرکت م يا شليو  يابتدا لق

ک نشان داده شده در شکل يد از تکنيتوان يد ميم نمائيا موتورها تنظيها و  يد پوليتوان ينم يلين برد. چنانچه بنا به هر دليها  از ب يم محل موتورها و پوليم را با تنظيتسمه تا يلق

 د. يد و استفاده نمائيرينت بگيشکل را با دستگاه خود پر Sپس يد کليتوان يد. لازم به ذکر است که مياستفاده نمائ
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 د: ير استفاده نمائيز يها ييد از راهنمايتوان يم ABSنت با استفاده از مواد ين پريدر هنگام مواجه شدن با مشکل کنده شدن قطعه کار در ح

 مواد  يز کار برايم يدما -ز کاريم يم دمايتنظABS گراد باشد. يدرجه سانت 000تا  000ست در حدود يبا يم 

  نتريرامون پريط پياز گردش هوا در مح يريا جلوگيخاموش نمودن فن و-  

 ز نمودن دوباره صفحه کار با استفاده از استون و پوشاندن دوباره آن با چسب يتمABS  ا نوار کپتون. يو 

 ض.يا سطوح عرينت قطعات جدار نازک و يز مدل در صورت پريت يبه گوشه ها يره ايکوچک دا ياضافه نمودن پد ها 

 درصد.  40ه اول در حدود ينت لايکاهش سرعت پر 

 جاد گردد. يه اول ايه کار و لان صفحيب يار کميبس يگردد تا چسبندگ ينت باعث ميه اول پرينازک بودن لا -نتيه اول پرينان از ضخامت لاياطم 
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مورد استفاده  يسه بعد ينترهايبطور متداول در پر  PLAو  ABSباشد. دو نوع ماده شامل  يق ميت و دقيفينت قطعات با کيپر ين گام هاياز مهمتر يکينتر يانتخاب مناسب مواد پر

هستند که  يعيه مواد طبي، مواد بر پا PLAهستند استفاده نمود. مواد  ييايميه شيکه مواد پا ABSست از مواد يبا يبالا است م يازمند مقاومت و سختيکه ن يرد. در مواقعيگ يقرار م

ط کاملاً بسته يک محينت در يست پريبا يد ميشن بالا دارند. توجه داشته باشينت با رزوليپرت يکاربرد دارد چراکه قابل ييبايون و زيقطعات و اجسام مربوط به دکوراس يشتر برايب

ه يا تصفيه و ينتر با استفاده از فن تخليط اطراف پريمح يگردد. لذا بهتر است هوا يد ميز توليبخار و دود ن يمقدار PLAو  ABSند ذوب کردن مواد يرد چراکه در فرآيانجام نپذ

مورد استفاده  يقطعات يبرا يکيرند. مواد لاستيگ يمورد استفاده قرار م يساپورت گذار يشتر براين مواد بيشوند و ا يحل م يهستند که در آب به راحت يمواد PVAگردد. مواد 

، کنده يت سنباده کاريکه قابليل شده اند بطورير تشکشکين و چوب نيهستند که از مخلوط رز يچوب مواد يتيا قابل انعطاف باشند. مواد کامپوزيست نرم و يبا يرد که ميگ يار مرق

باشند و فقط  يمختلف را دارا م يه هايمختلف در لا ينت مواد مختلف و مواد با رنگ هايت پريقابل يسه بعد ينترهايپر يباشند. تمام يرا دارا م يو برش همانند چوب واقع يکار

 باشند.  يه را دارا ميک لاينت چند رنگ در يت پريدو هد و سه هد قابل ينترهايپر

 باشد.  يگراد ميدرجه سانت 200تا  200در محدود  PLAمواد  ين دما برايباشد و ا يگراد ميسانت 250تا  200در حدود  ABSنت با استفاده از مواد يپر يد که دمايتوجه داشته باش

 008 يصفحه کار در دما يست دمايبا ين صورت ميد. در ايشه جهت پوشاندن صفحه کار استفاده نمانيا شيد از نوار کاپتون و يتوان يد ميکن يکار م ABSکه با مواد  يدر صورت

م گردد. يگراد تنظيدرجه سانت 00تا  00ست در محدود يبا ي، دما صفحه کار مPLAمواد  يم گردد. برايگراد تنظيدرجه سانت


