3D Baski Cozunurlugu: Anlamai,
Onemi ve Optimizasyonu

3D yazdirmada cozunidrliuk sadece bir sayi degildir; detay ve
hassasiyetin temel tasidir. Cozunurluk, baskilarin estetik
kalitesinden islevsel dogruluguna kadar her seyi etkiler. Bu
rehber, 3D yazdirma c¢oOzunurligunin kritik rolinu ve bu
alandaki teknolojik gelismeleri derinlemesine ele aliyor.

3D Yazdirma Coziunurligiu Nedir?

3D yazdirma c¢oOzinurligu, bir yazicinin ulasabilecegi detay
seviyesini ifade eden oOnemli bir parametredir ve baskilarin
hassasiyetini dogrudan etkiler. Cozunuarluk, yazicinin X, Y ve
Z eksenlerinde yapabildigi ince hareketlerle belirlenir.

eYatay Cozunurliik (X ve Y Ekseni): Yazicinin kafa
hareketlerinin yatay dizlemde yapabilecegi en kiclik adimlari
ifade eder.

Dikey Coziiniirlik (Z Ekseni): Katman kalinligini, yani
yazicinin olusturdugu her bir katmanin yuksekligini belirtir.

Daha yuksek cozunurluk, daha detayli ve plruzsuz yuzeyler elde
edilmesini saglar, bu da baskinin estetik ve islevsel
yonlerini gelistirir.

3D Yazdirmada Cozunurluk Neden
Onemlidir?

Cézunudrliuk, nihai urunudn kalite ve detay seviyesini belirler.
Yuksek c¢ozunurliukte baski yapabilen yazicilar, ozellikle
hassasiyet gerektiren havacilik, otomotiv ve medikal alanlarda
karmasik ve detayli objeler Uretebilir.

eSaglik Sektoru: Karmasik medikal modeller ve 6zel protezler
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uretirken mikron duzeyinde hassasiyet onemlidir.

Mihendislik: Tasarimlari test etmek ve dogrulamak icgin
detayli prototipler olusturulabilir.

3D Yazdirma Cozunurlugu Naszil
Olciliir?

Cozunurluk, yatay (XY ekseni) ve dikey (Z ekseni) boyutlarda
olculir:

1.XY Cozunurlugu: Baski yatagindaki yatay dizlemdeki en kiicuk
detaylari temsil eder. Yazici kafasinin X ve Y eksenlerindeki
hassas hareket kabiliyetiyle belirlenir.

2.Z Cozunurlugu (Katman Kalainlaigi): Yazicinin dikeyde
olusturdugu her bir katmanin yiksekligi ile tanaimlanir. Katman
kalinli1g1i ne kadar ince olursa, detay ve yizey kalitesi o
kadar yuksek olur.

3D Yazicilar icin Ideal Coziiniirliik
Nedir?

Iyi bir denge saglamak icin 50 ile 200 mikron (0.05 — 0.2 mm)
arasindaki c¢oéziunurluk, kalite, detay ve hiz acisindan
genellikle yeterlidir.

Cozuniuirlugu Etkileyen Faktorler

Baski hassasiyetini etkileyen bircok faktdér vardir. Bunlar
yazicinin mekanik oOzelliklerinden kullanilan malzeme ve
teknolojiye kadar degisiklik goOsterebilir:

1. Katman Kalinligi (Z Ekseni Coziiniirliigii)

eKatman kalinligi mikron cinsinden 6lcgulir ve daha ince
katmanlar daha ylksek cozunurliuk saglar.



*FDM Yazicilar: Genelde 100 mikrondan 0.1 mm’'nin altina kadar
farkli katman kalinliklari sunar.

*SLA ve LFS Teknolojileri: 25 mikrona kadar ince katmanlar
uretebilir.

Daha Ince Katmanlar Her Zaman Daha Iyi mi?
«Zaman: Ince katmanlar, baski siiresini 6nemli 6lclide uzatir.
eHata Olasiligi: Daha fazla katman, hata riskini artirabilir.

eUygulama Spesifikligi: Ultra ince katmanlar her zaman gerekli
olmayabilir. Daha az detay gerektiren modeller icin daha kalaxin
katmanlar tercih edilebilir.

2. Minimum Detay Boyutu (XY Ekseni)
*Yazicinin yatay dizlemde liretebilecegi en kicuk detaydir.
*Etkileyen Faktorler:

*Nozul Capi: Daha kuclik nozuller daha ince detaylar saglar,
ancak tikanma riski artar.

Motor Hassasiyeti: Step motorlarin hareket dogrulugu, kiclk
detaylarin olusturulmasinda onemlidir.

3. Malzeme Ozellikleri

eTermal Genlesme: Malzemenin 1sindiginda genislemesi ve
sogudugunda bizulmesi, baskinin seklini bozabilir.

eViskozite: Disuk viskoziteli malzemeler, detaylarin
korunmasini zorlastirabilir.

4. Sicaklik Kontroli

*Malzemenin dogru sicaklikta erimesi ve katilasmaszi,
¢ozunurliuk ve dogruluk uUzerinde belirleyicidir.

5. Baski Hizi



*Yuksek Hiz: Katmanlarin dizgun olusmasini zorlastirabilir ve
detay kaybina neden olabilir.

eTitresim: Yiksek hizlarda yazici titresimleri artar, bu da
hassasiyetin diusmesine yol acabilir.

Hiz ve (Coziiniirliik Dengesi

Hiz ve c¢ozunurluk arasinda bir denge kurmak oOonemlidir. Hizli
baskilar udretim suresini kisaltabilir, ancak genellikle
detaylardan odun verilmesi gerekir.

Farkli 3D Baski Teknolojilerinin
Cozunurlugu Nedir?

3D yazici dunyasi, her teknolojinin kendine 0zgu yetenekleri
ve cozunlrliuk o6zellikleri sundugu c¢esitli bir alandir. Bu
farklari anlamak, projeleriniz ic¢in dogru 3D yazdirma
yontemini secmek acisindan onemlidir. $Simdi, farkli 3D yazici
teknolojilerinin c¢o6zunurlikleri nasil ele aldigini ve her
birinin neyle farklilastigini inceleyelim.



FDM (Fused Deposition Modeling) / FFF
(Fused Filament Fabrication)

Fused Deposition Modeling (FDM), ayni zamanda Fused Filament
Fabrication (FFF) olarak da bilinir ve en yaygin 3D yazici
teknolojilerinden biridir. Bu teknoloji, termoplastik
filamentlerin 1sitilmis bir uctan ekstruze edilerek, katman
katman son u4rund olusturmasiyla calisir. FDM baskilarindaki
¢ozunlirlik, nozul boyutu ve adim motorunun hassasiyetine bagli
olarak buyuk 6lcude degisir.

Nozul Boyutu: Nozulun c¢apil, yazdirma sirasinda ekstruze
edilebilen filamentin minimum kalinligini belirler. Daha kicuk
nozullar, daha ince katmanlarla daha detayli baskilar
yapabilirken, genellikle 0.1 mm’'ye kadar katman yuksekligi
sunar. Bunun aksine, daha buyuk nozullar, daha kalin
katmanlarla yazdirma surecini hizlandirirken, detay kaybina
yol acar ve katman yuksekligi 0.3 mm’ye kadar c¢ikabilir.

Adim Motoru Hassasiyeti: Adim motoru, yazici kafasinin ve
baski platformunun hareketini kontrol eder. Motorun daha
hassas calismasi, daha kiclik hareketlerin yapilmasini saglar
ve bu da yazicinin ince detaylari lretme yetenegini artirar.
Bu hassasiyet, Z eksenindeki ¢o6zinlrlugu dogrudan etkiler ve
baski tablasinin ne kadar ince hareket edebilecegini belirler.

FDM yazicilari igin tipik c¢ozunurluk araliklari, makinenin
yapilandirmasina ve ayarlarina bagli olarak degisir. Masalstl
modeller genellikle 100 ile 300 mikron arasinda c¢ozunurluk
sunarken, endustriyel makineler 50 ila 250 mikron arasinda
daha ince c¢oOzunirlikler elde edebilir. Bu degiskenlik, FDM
teknolojisinin hem tuketici hobisi projeleri hem de daha zorlu
endistriyel uygulamalar icin uyarlanabilir olmasini saglar.

Raise3D, Ustin parca kalitesi ve c¢o6ziunurluk saglayabilen
endustriyel ve ticari 3D yazicilar uretmektedir. Bunun U¢ ana
faktorle saglandigini belirtmek gerekir:



eDegistirilebilir nozullar: Daha ince X/Y detaylari icin 0.2
mm nozul

eHassas konumlandirma: X/Y ekseninde 0.78125 mikron
konumlandirma c¢ozinurlagi

*Essiz katman c¢ozindrligi: 0.01 mm minimum katman yliksekligi

SLA (Stereolithography)

Stereolithography (SLA), yuksek dogruluk ve mikemmel ylzey
bitisi ile taninan bir 3D yazdirma yontemidir. Bu teknoloji,
sivl recineyi katman katman sertlestiren ultraviyole (UV)
lazer kullanir. SLA yazicilarinin coézunurligu, iki ana faktore
bagli olarak belirlenir:

UV Lazer Hassasiyeti: SLA yazicilari, sivi recinenin ylizeyine
istenilen sekilleri izleyen yuksek odakli UV lazeri kullanir.
Lazer noktasinin capi cok onemlidir cunku bu, minimum O0zellik
boyutunu tanimlar ve genellikle 25 ila 100 mikron arasinda
olan karmasik detaylarin yapilmasina olanak saglar.

Optik ve Polimerizasyon Kinetigi: Yazicinin optik kalitesi,
lazerin ne kadar hassas odaklandigini belirler. Gelismis optik
sistemler, ¢ogu ekstrizyon tabanli 3D vyazicinin
gerceklestirebileceginden c¢ok daha ince detaylar elde
edilmesine olanak tanir. Ayrica, recinenin sertlesme
reaksiyonunun kinetigi de (sertlesmenin ne kadar hizli ve
dogru oldugu) yliksek c¢oOzinirlik baskilarinin elde edilmesinde
kritik rol oynar.

DLP (Digital Light Processing)

Dijital Isik Isleme (DLP), SLA ile 1sikla kiirleme yaklasiminda
benzerlikler goOsterse de, uygulama acisindan Onemli farklar
tasir.

Projektor Tabanli Sistem: DLP, her katmanin tek bir
goruntisunu tum platform boyunca bir kerede yansitan dijital



bir projektdor kullanir. Bu yontem, SLA’nin nokta nokta kurleme
islemi ile karsilastirildiginda daha hizlidir ancak genellikle
biraz daha dusuk c¢o6zunurluk sunar (yani daha kalin katman
yukseklikleri).

Piksellik Coziiniirlilk Belirleme: DLP yazicisindaki c¢oézinlrlik,
esas olarak kullanilan projektorin piksel boyutuna baglidir.
Piksel ne kadar Kkucukse, o kadar ince detaylar elde
edilebilir. Ancak, SLA’dan farkli olarak, DLP projektodrun
piksel boyutu ile sinirlidir, bu da baski nesnesinin XY
¢ozunurlugind dogrudan etkiler.

LCD

Sivi Kristal Ekran (LCD) 3D yazdirma, fotopolimer recinelerini
kirlemek i¢in bir sivi kristal ekran paneli kullanan bir sekil
verme teknolojisidir. Bu teknoloji, yuksek cozunurluklu
baskilar Uretme verimliligiyle 6zellikle bilinir.

Dikey ve Yatay Coziinirliik Belirleme: LCD baskilamada, hem
dikey hem de vyatay c¢ozunurluk, LCD panelindeki piksel
yogunlugu ve diuzenlemeleriyle buyuk 6lclide etkilenir. LCD’nin
yaydigi 1sik, recineyi tam konumlarda kirler ve bu da elde
edilebilecek en kucuk 0zellik boyutunu belirler.

Cozunurluk Araliklari: Tipik olarak, LCD yazicilarinin
¢Ozunlurligl genis bir yelpazede degisebilir ancak genellikle
25 mikron kadar ince katman yiuksekligi sunar. XY c¢ozunurlagu,
genellikle c¢ogu tuketici seviyesindeki yazicida yaklasik 47
mikron olan piksel boyutuna dogrudan baglidir. Bu kurulum,
mucevher ve discilik uygulamalari gibi yuksek detay gerektiren
modeller icin yeterince ince bir detay seviyesi saglar.

SLS (Selective Laser Sintering)

Selective Laser Sintering (SLS), yuksek guc¢lu bir lazer
kullanarak toz halindeki malzemeyi sinterleyip, bunlari
birleserek saglam bir yapi olusturur. Bu yoéntem, saglam ve cok



yonli parcalar uretebilme yetenegi ile takdir edilmektedir.

Cozunurlik Kontrolii: SLS yazicilarinin ¢Ozindrligu esas olarak
lazerin capina baglidir; bu cap, toz yatagi lzerinde lazerin
odaklandigi yerdir. Lazerin nokta boyutu ne kadar kiuclkse,
elde edilebilecek c¢ozunurluk o kadar yuksek olur. SLS
teknolojisi genellikle 60 ile 120 mikron arasindaki katman
kalinliklarini elde edebilir.

Baski Kalitesi Icin Etkiler: Lazer nokta boyutunun hassas
kontroll, baski nesnelerinde mikemmel detaylar elde edilmesini
saglar ve bu da SLS’'yi karmasik endistriyel parcalar ve
fonksiyonel prototipler icin ideal kilar. Sinterlenmis
malzemelerin saglamligi da, bu teknolojinin c¢esitli uretim
sektorlerinde kullanimini artairair.

3D Bask1 Cozunurliugunu Nasil
Iyilestirebilirsiniz?
3D baskilarin c¢oOzunurlugind iyilestirmek, daha kaliteli ve

detayli nesneler elde etmek i¢in oOnemlidir. Bu bolumde,
yazilim ayarlari ve teknikleri ile baskilarinizin detaylarini



nasil gelistirebileceginiz incelenmektedir.
Daha Yuksek Cozunurluk Ayarlari Kullanmak

3D yazicinizin yaziliminda daha yuksek cozunurluk ayarlarini
tercih etmek, baskilarinizin detaylarini ve kalitesini odnemli
olcude iyilestirebilir. Yazicinizi daha yuksek DPI (nokta
basina in¢) ile calistirarak, o0zellikle karmasik modellerde
ince detaylarin daha iyi yakalanmasini saglayabilirsiniz.

Faydalar: Yuksek cozunurluk ayarlari, baskinizin detaylarini
inceltir, bu da karmasik taki tasarimlari, detayli minyatir
modeller ve yuksek hassasiyetli muhendislik parcalari gibi
uygulamalar icin vazgecilmezdir. Her tasarimin nuanslari dogru
sekilde tekrar dretilir ve dijital modelle yakin bir eslesme
saglanir.

Onerilen DPI Ayarlari: Detayli figiirler ve modeller icin 300
DPI veya daha yuksek bir ayar oOnerilir. Daha buyuk ve daha az
detay gerektiren baskilar icin daha dusuk bir DPI yeterli
olabilir, bu da baski sltresini kisaltirken kaliteyi fazla
etkilemez.

Daha Diisiik Katman Yiikseklikleri Kullanmak

Katman ylksekligini dusurmek, baski kalitesini artirmak icin
bir diger etkili yoOntemdir. Daha kicuk katman yukseklikleri,
baski nesnesinin daha dizgun bir ylzeyle bitmesini saglar,
cunkl katmanlar gbézle gorulmeden daha ince olur.

Baski Kalitesine Etkisi: Daha disik katman yilkseklikleri,
baskinin yuzey kalitesini artirir, bireysel katmanlarin
gorundarlagunu azaltir ve daha homojen, plrizsiz bir dis ylzey
olusturur. Bu, sanatsal baskilar veya fonksiyonel parcalar
icin O0zellikle oOnemlidir.

Onerilen Katman Yiikseklikleri: Standart uygulamalar icin 0.1
mm ile 0.2 mm arasinda bir katman yilksekligi yaygin olarak
kullanilir. Ancak, daha yuksek detay gerektiren baskilar ig¢in



katman yluksekligini 0.05 mm’ye veya daha kicligune dusirmek
faydali olabilir. Kucuk katman yuksekliklerinin baski suresini
artiracagi unutulmamalidir, c¢lnklu nesne olusturulurken daha
fazla katman gereklidir.

Dogru Nozul Boyutunu Secmek

Nozul boyutu, 3D baskilarin c¢oézunurlagunu belirlemede o6nemli
bir rol oynar. Nozulun capi, elde edilebilecek minimum katman
yuksekligini belirler ve baskinin detayini ile piruzsuzluguni
etkiler.

Coziiniirlik Uzerindeki Etkisi: Daha kiicik bir nozul capz,
ornegin 0.1 mm, daha ince katman yuksekliklerine olanak tanir,
bu da genellikle 0.12 mm civarindadir. Bu daha kucuk katman
yuksekligi, karmasik modeller ve detayli dokular icin c¢ok
yuksek c¢ozunurluklu baskilar uretebilir. Buna karsilik, daha
bliyik nozullar (6rnegin 0.8 mm), daha kalin katmanlar uretir
ve daha hizli baskilar i¢in veya detayin daha az kritik oldugu
daha buyuk nesneler icin uygundur.

Nozul Boyutu Secimi: Dogru nozul boyutu, baski ihtiyacglariniza
baglidir:

*Yuksek Detay: YuUksek detay gerektiren modeller icin, drnegin
minyatirler veya karmasik takilar, 0.1 mm ile 0.4 mm capinda
nozullar tercih edilir.

*Genel Kullanim: Standart uygulamalar icin, 0.4 mm nozul, hiz
ve detay arasinda iyi bir denge sunar.

*Hizl1 Prototipleme: Detayin oOnemli olmadigi hizli baskilar
icin (prototip veya taslak modeller gibi), daha buyuk bir
nozul (0.5 mm veya daha buyuk) daha uygun olabilir.

Yazicinizi Kalibre Etmek

3D yazicinizin duzenli kalibrasyonu, optimal baski kalitesini
korumak ve her baskinin beklenen dogruluk ve hassasiyet
standartlarina uymasini saglamak icin gereklidir.



Kalibrasyonun Onemi: Kalibrasyon, yazicinizin dodru
calistigini garanti eder. Katman hizalamasindan yukseklik
ayarlarina, ekstruzyon oranlarina ve motor hizlarina kadar her
seyi etkiler. Dogru kalibrasyon, baski hatalarini azaltmaya
yardimci olur ve <c¢iktinin surekli olarak tasaraim
spesifikasyonlariyla uyusmasini saglar.

Kalibrasyon Kilavuzu: Iste 3D yazicinizi kalibre etmek icin
temel bir adim adim yaklasim:

1.Yaziciya Safairlayain: Yazicinin yatak hizalamasinin dogru
oldugundan emin olun. Yanlis hizalanmis bir yatak, yapisma
sorunlarina ve diuzensiz katmanlara neden olabilir.

2.Ekstrideri Ayarlayin: Ekstrideri kalibre edin ve dogru
miktarda filamentin baski sirasinda beslenmesini saglayin. Bu,
istenen malzeme yogunlugu ve katman kalinligini elde etmek
icin onemlidir.

3.Z-Aksisini Ayarlayin: Z-ekseni yiksekligini ayarlayin, bu da
katman yuksekligini dogru bir sekilde yOnetmek icin Oonemlidir.

4.Test Baskisi Yapin: Ayarlamalardan sonra her zaman bir test
baskisi yapin. Boyut, sekil ve detaydaki hatalari kontrol
etmek icin kalibrasyon modeli kullanin ve gerekirse ayarlari
yapin.

Baski Hizi ve Sicaklik Ayarlarini Detay ve Malzeme Yapismasini
Optimize Ederek Diizenleyin

Baski hizi ve sicaklik ayarlarini optimize etmek, 3D
baskilarin yuksek c¢ozunurlikte yapilmasini saglamak icin c¢ok
onemlidir. Bu faktorler, son baskinin kalitesini buyuk oOlcude
etkiler, malzeme yapismasindan detaylarin hassasiyetine kadar
her seyi etkiler.

Baski Hizi: Baski hizini yavaslatmak, her katmanin dogru bir
sekilde yerlestirilmesi ve sertlesmesi icin daha fazla zaman
tanir. Yavas baski hizlari, oO0zellikle ince detaylar veya cok



kiciuk o0zellikler gerektiginde faydalidir, cunki yuksek hizda
gerceklesebilecek sarsintilari veya titremeleri onler.

Sicaklik Ayarlari: Hem yazici kafasinin hem de baski yataginin
sicakligi, her katmanin altina malzemenin nasil yapistigini
etkiler. Optimal sicaklik ayarlari, daha duzgun yluzeyler ve
daha keskin detaylar elde edilmesine yardimci olabilir.
Ornegin, ABS gibi malzemeler icin, dogru katman yapismasi
saglamak icin daha ylksek sicakliklar gerekebilir, buna karsin
PLA gibi malzemeler 1icin daha dusuk sicakliklar yeterli
olabilir ve ipliklenme ya da sizma gibi sorunlari engeller.

Destek Malzemelerini Anlamak ve Dogru Kullanmak

Destek yapilari, o6zellikle Ust yapilari veya asili parcalari
olan karmasik modeller icin 3D baskinin vazgecilmez bir
parcasidir. Destek malzemelerini dogru kullanmak, yuksek
cozunurluklu baskilar elde etmek icin cok onemlidir.

Destek Malzemelerinin Amaci: Bu malzemeler, baski sirasinda
modelin desteksiz kisimlarinin sarkmasinili veya c¢Okmesini
onler. Karmasik alanlarda cozunurluk elde etmek icin c¢ok
onemlidir, cunkd aksi takdirde detaylar bozulabilir.

Destek Kullanimini Etkili Hale Getirme: Destek malzemelerini
etkili kullanmak icin, destek turunu (su ile cozunebilen veya
aynl malzeme) ve yerlesimini g0z oOnunde bulundurun. Su ile
cozunebilen destekler, karmasik modeller icin mukemmeldir
cunkli baski sonrasi tamamen c¢o6zunebilen malzemelerle temiz bir
yuzey birakir.

Destek Ayarlarini Optimize Etme: Destek ayarlarini optimize
ederken, destek eklenmesi gereken aciyi ve destek yapilarinin
yogunlugunu dikkate alin. Amaciniz, modelin butinlaguni
koruyacak kadar destek kullanmak ancak kaldirilmasi zor
olmadan veya modele zarar vermeden kaldirilabilecek kadar az
kullanmaktir.



Yuksek Cozunurluk Elde Etme
Zorluklari

Yuksek c¢ozunurluklu baskilar elde etmek, bircok faktorden
dolayi zor olabilir. Bu faktdrler, baskilarin son kalitesini
etkileyebilir ve ince detaylarin dogru bir sekilde basilmasini
engelleyebilir. Iste en yaygin zorluklar ve ¢o6zim onerileri:

1. Deformasyon (Warping)

Deformasyon, baski materyalinin dlzensiz bir sekilde sogumasi
sonucu baski yuzeyinden kalkmasidir. Bu, detaylari bozarak
baskinin kalitesini olumsuz etkiler.

Coziim:

*Bask1i ayarlarini optimize edin; sicaklik ve soQutma
ayarlarini dizenleyin. Baski sicakligini biraz duslirmek ve
sogutma fan hizini artirmak yardimci olabilir.

*Sabit bir sicaklik saglamak icin i1sitmali bir tabla kullanin.



eRaft ve destek yapilari kullanarak baskiyi yatakla daha iyi
yapistiran.

2. Ipligin (Stringing) Olusmasi

Stringing, baski sirasinda farkli bolumler arasinda filamentin
ince iplikler halinde kalmasidir. Bu, yanlis geri c¢ekilme
(retraction) ayarlarindan kaynaklanir.

Coziim:

*Geri c¢ekilme ayarlarini optimize ederek baski bolumleri
arasinda sizan filamentin Onlne gecin.

*Baski sicakligini 5-10 derece kadar dusirmek, fazla akisi
engelleyebilir.

*Hareket hizini artirarak iplik olusumunu azaltin.
3. Katman Hatalari (Layer Misalignment)

Katman hatalari, baski tablasinin dogru hizalanmamasi veya
mekanik sorunlar nedeniyle katmanlarin duzgun olmamasidir. Bu
da baskinin detaylarini ve dogrulugunu etkiler.

Cozum:

*Yaziciyl dizenli olarak kalibre edin ve tabla hizalamasini
dogru yapin.

Hareketli parcalari (kayislar, motorlar, makaralar) bakimini
yaparak mekanik hatalari onleyin.

*Test baskilari yaparak hizalamayi kontrol edin ve
gerektiginde dizeltin.

3D Yazici Cozunurlugunu Test Etme



ve Dogrulama

3D yazicinizin c¢ozundrliguni test etmek, istenilen baski
kalitesini ve boyutsal dogrulugu elde etmenizi saglar. Bu
surec, test modelleri olusturmak, yazici ayarlarini duzenlemek
ve sonuclari analiz ederek yazicinin performansini incelemeyi
icerir.

Test Modelleri Tasarlama

Yazicinizin ¢ozunurluk yeteneklerini etkili bir sekilde test
etmek icin, yazicinin kucuk detaylari ve ince o6zellikleri
yeniden lUretme yetenegini test eden modeller tasarlamalisiniz:

*Boyutsal Dogruluk Testi: Bir kalibrasyon kipi gibi modelle,
yazicinin belirtilen oOlc¢ileri dogru bir sekilde yeniden
uretebilme yetenegini o6lcln.

*0zellik Boyutu Testi: Kiiciik delikler, ince duvarlar ve kiciik
yazilar 1iceren modeller tasarlayin, yazicinizin minimum
6zellik boyutlarini nasil isledigini degerlendirin.

One Cikma ve Koépriileme Testi: Destek yapilari olmadan
yazicinin nasil dizgun, desteksiz kopriuler lrettigini test
eden elemanlar ekleyin.

3DBenchy gibi araclar, yazicinizin farkli baski o6zelliklerini
ve cozunurluk yeteneklerini test etmek icin faydaladir.

Test Baskilarinin Analizi

Test modelleri basildiktan sonra, sonuclari dikkatlice analiz
etmek cok onemlidir:

*Gorsel Inceleme: Basilan modellerde herhangi bir hata veya
anormallik olup olmadigini g6zlemlayin. Kicik 6zellikleri daha
yakindan incelemek icin buyutec¢ kullanin.

«Olciim Araclari: Olcim kaliperleri veya mikrometreler
kullanarak baski modelinin boyutlarini olg¢un ve bu boyutlari



test tasariminizla karsilastirin. Onemli odlcileri, duvar
kalinligi, delik capi ve 06zellik yuksekligi gibi kritik
boyutlara odaklanin.

*Yazilim Analizi: Tarayici kullanarak basilan modeli dijital
modelle karsilastirin ve c¢ozunlurlukle ilgili sapmalari tespit
edin.

Sonuc

Yuksek c¢ozunurluklu baskilar elde etmek, yazicinizin
ayarlarini, malzeme secimini ve kalibrasyonunu dikkatlice
incelemeyi gerektirir. Bu 6geleri dogru bir sekilde anlamak ve
ayarlamak, keskin ve detayli baskilar elde etmenizi saglar.
Yuksek c¢ozunurluk ic¢in dikkat edilmesi gereken pek c¢ok
degisken vardir ve bu slrec¢ sabir, hassasiyet ve yazicinizin
yeteneklerini anlamayi gerektirir.

Sikca Sorulan Sorular

1. En yiiksek c¢oziiniirliiklii 3D baski teknolojisi nedir?

En yiksek c¢ozinlirlik, genellikle Stereolitografi (SLA) ve
Dijital Isik Isleme (DLP) teknolojileriyle elde edilir. SLA,
25 mikron kadar ince katman c¢oézunurlukleriyle son derece
ayrintili ozelliklerin basilmasi icin idealdir.

2. Daha yiiksek c¢oziiniirlikk, daha iyi dogruluk anlamina m1i
gelir?

Daha yuksek c¢oOzundrlik, yazicinin ince detaylari daha dogru
bir sekilde yeniden uretmesini saglar. Ancak, coézunirlikle
birlikte malzeme oOzellikleri ve yazici kalibrasyonu gibi
faktorleri de dengelemek onemlidir. Yuksek co6zunurluk, baski
siresini Onemli o6lgude artirabilir ve her model ic¢in gerekli
olmayabilir.

Kaynak: Raise3D



