3D Bask1i I¢ Dolgu (Infill)
Ayarlari

Ic Dolgu Yogunlugu

I¢ dolgu (infill) yodunlugu kavrami, baskilarin i¢ kismindaki
plastik miktarini tanimlamak i¢in kullaniliyor. Yuksek oranda
dolgu yogunlugu Uretim asamasinda daha guc¢ld bir nihai Grini
elde edilmesini sagliyor. Yalnizca tasarim ve gorsel amacli
uretilen modeller icin i¢ dolgu yogunlugu %20 civarinda
kalirken ihtiyaca yonelik amac¢li Uretilenlerde daha yuksek
infill oranlari tercih ediliyor.

Sagdaki model, soldaki modele kiyasla daha ylksek bir dolgu
yogunluguna sahip

Dolgu Hatti Mesafesi

Dolgu yogunlugunu ylzde olarak ayarlamak yerine hat mesafesini
de ayarlayabilirsiniz. Bu sayede dolgu cizgileri arasindaki
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mesafeyi degistirmek dolgu yogunlugu oranini degistirmekle
hemen hemen ayni Olgude bir etki yaratabilir.

Ic Dolgu Deseni

Ultimaker Cura, bazi kullanim durumlarinda faydali olabilecek
farkli ic dolgu (infill) yapilarinin tasarimini degistirmenize
olanak sunuyor. Ornegin:

 Gunluk baskilar ic¢in guc¢lu 2D dolgu kullanimi

= H1z11 ancak zayif modeller icin hizli 2D dolgu kullanimi

 Nesneyi her acidan esit derecede guclu kilmak icin 3D
dolgu kullanimi

 Esnek malzemeler ic¢in 3D es merkezli dolgu kullanimi

Mevcut ic¢ dolgu desenleri:

= Izgara: Guclu 2D dolgu

= Hatlar: Hizli 2D dolgu

= Ucgenler: Giuclu 2D dolgu

= Ucli altigen: Gigli 2D dolgu

= Kibik: Guc¢lu 3D dolgu

= Kibik (alt bolum): Guclu 3D dolgu (bu secenek, kubik'e
kiyasla malzeme tasarrufu saglar)

= Octet: Gucglu 3D dolgu

» Ceyrek kubik: Guclu 3D dolgu

= Es merkezli: Esnek 3D dolgu

» Zig-zag: Capraz yonde surekli olarak baski yapan 1zgara
seklindeki dolgu

= Capraz: Esnek 3D dolgu

= Capraz 3D: Esnek 3D dolgu

»Gyroid dolgu: En disuk agirlik icin artirilmis
mukavemete sahip dolgu
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Dolgu desenleri

Ic Dolgu (Infill) Hatti Yénleri

Genellikle 45° acgiyla yazdirilan dolgu ¢izgilerinin ag¢isinda,
hem X- hem de Y-motoru birlikte calisarak maksimum hizlanma ve
katmanda kalite kaybi olmadan sarsinti elde ediyor. (Cizgilerin
farkli bir yodnde yazdirilmasi gerekiyorsa, burada acilari
dikeyde 0° ve yatayda 90° olarak ayarlayabilirsiniz. Ornegin:
[0,90] formatinda bir ac¢i ayarlamasi, yatay-dikey ust/alt
dizeniyle sonuclanir.

XY Diizleminde Dolgu Konumu

Dolgu desenleri, ilk olarak yliklenen her model icin
ortalaniyor. Deseni sola, saga, yukari veya asagi tasimak icin
bir X veya Y diuzlemi kullanilabilir. Pozitif bir deger modeli
YUKARI ve SAGA hareket ettirirken, negatif bir dederse ASAGI
veya SOL tarafa dogru hareket ettirilebilir. Ancak bu durumun
es merkezli dolgu tirleri icin islemedigini hatirlatmakta
fayda goruyoruz.

Dolgu Ortiisme Yiizdesi

Dolgu ortusme yuzdesi ile dolgu ve duvarlar arasindaki ortusme
miktarini kontrol edebilir ve ayari, ylzde veya gercek bir



deger olarak ayarlayabilirsiniz. Daha yulksek bir ortisme
degeri, genellikle dolgu ve duvarlar arasinda daha iyi bir
baglanma ile sonuclaniyor. Ancak, c¢ok yuksek bir deger asiri
ekstrizyona yol acabileceginden, bu durum baskinin gérsel
kalitesini de dusurebilir. Ultimaker Cura’daki varsayilan
olarak ayarlanan deger c¢ogu durumda yeterli olacak sekilde
belirlendiginden bu tir problemlerle karsilasma olasiliginiz
daha dusuk olabilir.
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dolgu oOrtismesi ve silme mesafesinin goOsterimi

Dolgu Cikarma Mesafesi

Bu ayar, ic¢ dolguyu yazdirma isleminin sona erdiginde
yaziciya, duvarlari yazdirmaya baslamadan once ekstrizyon
islemini durdurmasi talimatini veriyor. Nozuldaki basing
nedeniyle yazici hala biraz filament sizdirabilir ancak
ekstriuzyonu erken durdurarak kabuktaki asiri ekstruzyonu
azaltabilirsiniz.



Katman Ortiismesi (Yiizdelik)

Katman Ortismesi, temelde ayrintili olarak acikladigimiz dolgu
ortusmesiyle ayni sekilde calisiyor ve bir baskidaki tum ust
ve alt katmanlari etkiliyor. Yine benzer olarak yuzde veya
gercek bir deger olarak ayarlanabiliyor.

Dolgu Tabakasi Kalinligi

Dolgunun katman yuksekligi go6rsel kalite icin onemli
olmadigindan, baski siresini azaltmak i¢in dolgu Uzerinde daha
kalin katmanlar kullanabilirsiniz. Bu ayari olustururken
ayarin her zaman katman ylksekliginin tam kati oldugundan emin
olun. Aksi takdirde Ultimaker Cura, bunu otomatik olarak
katman yuksekliginin herhangi bir katina yuvarlar. Bu da
katman ylksekligi 0,1 mm iken 0,2 mm dolgu kalinligiyla
yazdirma islemiyle sonuclanabilir. 3D Yazici, ilk olarak
duvarlari iki katman olarak basip ardindan daha kalin bir
dolgu katmani basiyor.

Dolgu katman ylksekligi

Kademeli Dolgu Adimlari

Kademeli dolgu, alt katmanlarda dolgu yuzdesini azaltarak
kullanilan dolgu miktarini azaltma olarak tanimlanabilir. Her
kademeli dolgu adimi, dolgu yuzdesini iki faktore boluyor.
Islem sonucundaysa elde edilen iki temel avantajsa Ust
katmanlarin cevresinde yogun bir dolgu ve daha kisa bir baski
suresi olarak Ozetlenebilir.
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Ornek: Kademeli dolgu adimlari = 2 ve dolgu = %20 —> Dolgu =
ust 5 mm icin %20, dolgu = baskinin geri kalani icin %10

Kademeli Dolgu Adimi Yiiksekligi

Kademeli dolgu adimi yiksekligi, Ust katmanlardan hesaplandigi
gibi dolgunun azaltilmasi gereken yuksekligi olarak
tanimlaniyor. Bu sayede baskida ekstra dolgu kullanilmadan ust
katmanlar kolayca kapatilabiliyor.

Duvarlardan Onceki I¢ Dolgu

Bu ayar etkinlestirildiginde, ilk olarak ic dolgu duvarlardan
yazdiriliyor. Duvarlar oOnceden basilmis 1i¢ dolguya
yapisacagindan bu ayar daha iyi c¢ikintilar elde edilmesine
olanak sunuyor. Ancak bu sirayla yazdirmanin bir dezavantaji
da bulunuyor. I¢ dolgu duvarlardan dnce yazdirildiginda, ic
dolgunun duvarlardan gorunme ve bunun sonucundaysa daha
purtuzli bir ylzey kalitesiyle sonuclanma olasiligi bulunuyor.
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Minimum I¢ Dolgu Alani

Bu ayar, tek bir katmandaki kucuk alanlarin dolgu yerine dis
yliizeyle birlikte yazdirilmasina olanak taniyor. Ornek olarak
bacali diuz bir catiyi ele alalim. Baca ince ve kirilgan bir
yapida oldugundan katman ile birlikte daha saglam bir sekilde
basilabilir.

Minimum i¢ dolgu alani, bu kuplorun bacaklarini tamamen katman
ile doldurarak gliclendiriyor.

Kaplama Cikarma ve Kaplama
Genisletme

Bir modeldeki kaplama (ust ve alt katmanlar), baski profilinde
ayarlanan minimum kalinliga ulasmak ic¢in yazdiriliyor. Ancak,
bazi modeller daha guclu veya daha hafif bir i¢ geometriye
ihtiya¢c duydugundan bu ayarlar, dolgunun normalde
yazdirilacagi yerde, kaplamayi yatay olarak genisletebilir
veya baskidan c¢ikarabilir. Dolgu genisletildiginde, c¢ikintila
model 6gelerinin, modelin geri kalanina daha iyi yapismasini
saglayarak onu daha gucli veya daha hafif hale getirebilir. Z
yoninde cikintisi olan kisimlara sahip diz ylzeyler daha glclu
bir tabana sahip olabilir ve bu da onlari daha saglam bir
yapiya kavusturabilir.
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Soldan saga; Modelin bir o6nizlemesi, 0,8 mm kaplama

genislemesi, kaplama genisletme veya c¢ikarma yok, 0,8 mm
kaplama c¢ikarma

Kaplama Cikarma Genisligi

Kaplama c¢ikarma islemi uygulanirken cikarilacak kaplamanin
genislik ayari alt ve ust katmanlara ayri ayri uygulanabilir.

Kaplama Genisletme Mesafesi

Bu, kaplamanin genisletilecegi mesafeyi ifade eder. Daha blyuk
bir deger, daha uzun ancak daha saglam baskilar saglar. Eger
daha dusik bir degerse, gucu yalnizca marjinal olarak
artirabilir.

Genisletme 1icin Maksimum Kaplama
Acisi

Modelin tamaminda kaplama bulundugundan, tim alanlari
genisletmek gereksiz bir islem olabilir. Bunun yerine, burada
belirtilen ac¢inin altindaki alanlar genisletilebilir. Bu
sayede c¢ikintili kisimlara sahip duz yuzeyler, modelin geri
kalanini etkilemeden guclendirilebilir. Bunun 1icinse 0°
yataydir (hicbir seyi genisletmez), 90° ise dikeydir ve her
seyl genisletebilir.



Genisletme icin Maksimum Genisletme
Acisi

Bu parametre, kucuk kaplama (ust ve alt) alanlarinin
genislemesini o6nleme olanagi sunuyor. Modelin yalnizca buylk,
duz yuzeylerinin mukavemeti hedefleniyorsa o6zellikle bu aci
kullaniliyor.

Kaynak: Ultimaker
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