Cura Ic¢ Doluluk Tipleri
Hakkinda Bilmeniz Gereken Her

sey

I¢ doluluk oranlari ve tipleri hakkinda kafaniz m1
karisik? Bu yazida i¢ dolulugun ne oldugu, hangi
tiplerin ne ise yaradigi, zaman ve maliyet kazanarak
iiretiminize en uygun Cura ayarlarini nasil yapacaginizi
anlatacagiz.

I¢c Doluluk Desen Tipi Nedir?

Cogu zaman baska imalat yontemleri ile Uuretilebilecek
modelleri uretmek ic¢in 3B yazicilar kullanilir. Farkli imalat
yontemleri ve 3B yazici ile lretilen ayni modellerin nihai
sonuclari disaridan ayni gorunse de, iceride olanlar onemli
olcude farkli olabilir.
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3B baskinin o6nemli yararlarindan biri, (ve gerekliligi)
parcalarda farkli acilarin ve bosluklarin rahatlikla
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Uretilebilmesidir. Uretim acisindan baktigimizda bu hem drinin
agirligini etkiler, hem de zaman ve malzeme maliyeti acisindan
Ureticiye kar saglar.

3B baski aldigimiz modellerin dis duvarlarinin icinde kalan
kisma ic dolgu denir ve %0'dan (bos) %100’'e (dolu, kati) kadar
farkli yogunluklarda ayarlanabilir. Bu iki sayi arasinda
farkli yogunluklarda doluluk ayarlari farkli desenlerle de
yapilabilir.

Asagida, Cura’'da bulunan bu farkli yogunluklarin 6zelliklerine
ve dolgu desenlerine birlikte g6z atacagiz.

Hangi dolgu desen tipleri var?

Dolgu desen tipleri, baskinin dayanimini ve esnekligini Onemli
O0lclude etkiler. Kaynak: CNC Kitchen / YouTube

Cura 3.6'da, 13 farkli ic¢ doluluk desen tipi var. Bunlari en
¢ok ne icin kullanilacagina gore su sekilde siralayabiliriz:

Modeller (Dusuk dayanim gereken durumlar)

= Cizgiler



Standart 3B baskilar (Orta dayanim gereken durumlar)

= Izgara
- Ucgenler
- U¢cli Altigen

Fonksiyonel 3B baskilar (Yiiksek dayanim gereken durumlar)

» Kibik

» Kibik Alt Bolum
» Sekizlik

» Ceyrek Kubik

= Gyroid

Esnek 3B baskilar

» Es Merkezli
= Capraz
= Capraz 3D

Modeller



Bu Enterprise adli yildiz gemisi dusuk i¢ doluluk orani ile
basilan klasik bir modeldir. Kaynak: RealAbsurdity /
Thingiverse

Tipik dolgu yogunlugu: 0-15%

Sadece model veya figur Uretimi yapacaksak, modelimiz agir
islemlere veya strese maruz kalmayacagi icin ylksek dayanima
sahip olmasina gerek yok.

Bu tur model uUretimleri ig¢in ¢izgi tipi i¢ dolgu deseni
0zellikle hizli olmasindan dolayi idealdir. Cura harici
dilimleme yazilimlarinda dogrusal ic¢ dolgu olarak gecen bu
dolgu tipi 2 boyutlu bir 1zgara seklindedir ve her katmanda
tek bir yone dogru Uretilir. Gorselde bulunan Starship
Entreprise gibi modeller bunun gibi basit i¢ dolgu desenleri
ile kolaylikla uUretilebilir.



Standart Baskilar
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Anet A8 3B yazici icin yapilan bu gelistirme parcasi, orta
derece guc uygulamalarina gore uUretilebilir.
Kaynak: papinist / Thingiverse

Tipik dolgu yogunlugu: 15-50%

Yukarida gorselde bulunan filament klavuzu modeli gibi dusuk
gerilime maruz kalacak baskilariniz icin ic¢ dolgu orani orta
yogunlukta ayarlanmalidir. Ic¢ dolgu desenleri ise 1zgara,
ucgenler veya uUclu altigenler seklinde yapilarak orta dayanima
sahip bir ic¢ doluluk elde edilir. Bu dolgu desen tipleri ile
ilgili aklinizda bulunmasi gereken sey, ¢izgi ic¢ doluluk
desenine gOre baski slrenizin %25 oraninda uzayabilecegidir.

Izgara: Adindan da anlasildigi gibi 2 boyutlu, 1zgara sekilli
i¢c dolgu desenidir. Bu bélimdeki diger 2 desen tipine gOre en
hi1zli olanidir.



Ucgen: Ucgenlerden olusan 2 boyutlu desen tipidir. Ucgen ic
dolgunun avantaji, baskinin Uc¢genlerin koselerine dik olarak
denk yuzeylerine uygulanan kuvvetleree karsi dayaniminin
yuksek olmasidir. Ayni zamanda duvarlari arasinda 1ince
baglantilar olan, ince veya dikddértgen sekilli modellerde de
dayanim saglama avantaji vardir.

Ucli Altigen: Bu desen tipi altigenler arasini lggenler ile
baglanmis sekilde insa eder. Altigen sekli, harcadigi malzeme
miktarina oranla daha verimli ve dayanimi yuksektir. Bu desen,
altigenleri ufak Uc¢gen desenler ile destekleyerek dayanimi
arttirir.
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Ucgen ve ic¢li altigen ic¢ dolgu desenleri. Kaynak:
Ultimaker

Fonksiyonel Baskilar
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Ucan model roketlerin yuksek derecede dayanima ve yuksek
i¢ doluluk oranina ihtiyaci vardir.
Kaynak: Telvin 3d / Thingiverse

Tipik dolgu yogunlugu: >50%

Gorseldeki roket model gibi fonksiyonel baskilar, farkli
yonlerden uygulanacak guclere dayanim gerektirir. Bunu
saglamak icin kibik, kibik alt boéldm, sekizlik, ceyrek kibik
ve gyroid dolgu desenleri idealdir.

Kibik: Bu desen 3 boyutlu kiplerin yan yatirilarak ust Uste
y1gilmis halinden olusur.

Kibik alt bolum: Kuibik dolgu deseninin bu versiyonu, klubik
dolgu desen tipine oranla daha az malzeme gerektirir.

Sekizlik: Tetrahedral dolgu olarak da bilinen bu ic¢ dolgu tipi
piramit seklini Ust uUste koyacak sekilde Uretilen 3 boyutlu
dolgu desenidir.



Kiubik ve sekizlik i¢ dolgu desenleri. Kaynak: Ultimaker

Ceyrek kiibik: Bu dolgu tipi sekizlik dolgu tipine benzerdir.
Farki ise piramit dolgu sekillerinin yarisi, diger yarisina
gore sekillenir.

Gyroid: Bu ic¢ dolgu sekli goérinum itibariyle ‘dalgaya’ benzer.
Sekli sayesinde her yonden uygulanan kuvvetlere dayanimi esit
derecededir. Bu dolgu tipi O0zellikle farkli yodnlerden kuvvet
uygulanacak modeller ic¢in idealdir.



Ceyrek kubik ve gyroid ic¢ dolgu desenleri. Kaynak: Ultimaker,
mattshub.com

Yukaridaki ic¢ dolgu tipleri, estetik gorunumleri dolayisiyla
az ic¢ doluluk oranlari ile de sikca kullanilir. Bazi maker’lar
tipki bu gyroid vazoda oldugu gibi, gyroid dolgu deseninin
tasarimini sevdikleri ic¢in bu dolgu tipini sikca kullanir.

Esnek 3B Baskilar



https://youtu.be/Y5i8zhM_jAo

MatterHackers’in yumusak PLA’s1 esnek ic¢ dolgu
desenleri ic¢in kullanabileceginiz esnek bir
malzemedir.

Kaynak: MatterHackers

Tipik dolgu yogunlugu: 0-100% (baskinizin ne kadar
esnek olmasini istediginize gore degiskenlik
gosterir)

MatterHackers’in yumusak PLA’s1 gibi esnek filamentler,
baskinin esnek yapisini korumak icin esneklik saglayacak ic¢
dolgu desen tipleri ile uretilmelidir. Es merkezli, capraz ve
capraz 3D ic¢ dolgu desenleri esnek filament ile Uuretilen
modeller icin idealdir.

Es merkezli: Bu 2 boyutlu ic¢ dolgu desen tipi, modelin dis
duvarlarini taklit ederek modelin icine dogru ‘dalgalar’
halinde insa edilir. Bu, suya atilan bir tasin ylzeyde
olusturdugu es merkezli dairesel dalgalara benzetilebilir.

Es merkezli dolgu deseni. Kaynak:
Ultimaker

Capraz: Bu 2 boyutlu dolgu deseni tipi, fantastik bir hacg
modeli seklinde 1zgaralardan olusur. Haclarin ve 1zgaralarin
aralarinda bulunan bosluklar modelin bukilmesine ve



kivrilmasina izin verir.

Capraz 3D: Bu 3 boyutlu ic dolgu desen tipi, capraz desen
tipine cok benzerdir. Baski buyudukce hac seklindeki ic¢ dolgu
sekli egimli olacak sekilde ulretilir. Bunun sonucunda ise daha
az esneklige sahip baskilar elde edersiniz.

3 Uttimaker Cura
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Dolgu hatti yonu varsayilan olarak 45 derece ayarlidir.



Kaynak: Benjamin Goldschmidt / Al13DP

I¢c dolgu ile ilgili g6zden kacan bir ayar dolgu hatti yonidir.
Bu ayar X ve Y eksen motorlari ile en hizli sekilde lretim
yapilmasi icin varsayilan olarak 45 derece ayarlanmistair.
Modelinize maksimum dayanim veya esneklik kazandirmak icin bu
ayarin ac¢isi degistirebilirsiniz.

Bir diger gozden kacan ayar ise kademeli destek dolgu
ayaridir. Bu dolgu tipi modelin merkez kismina kiyasla duvar
kisimlarina yakin bélgelere daha yogun i¢ dolgu yapilmasini
saglar. Bu yuksek dayanim gerektiren biylik modeller icin
istenilen dayanimi saglarken malzemeden ve zamandan tasarruf
saglar. Farkli dolgu deseni tipleri ile, disuk dolgu yogunlugu
kullanilarak yapilan dretimlerde dolgu c¢izgileri arasinda
yeterli koprileme yapilamadigi durumlarda modelin {Ust
kisimlarinin kapatilmasi zorlasabilir.

Kademeli destek dolgusu kullanilan modellerde ise, modelin ust
kisimlarina dogru yogunlasan dolgu sayesinde Ust kisimlarin
kapatilmasi ve temiz bir uUst yuzey elde edilmesi daha
kolaydir.

Her tiirlii sorunuz icin bize +90 216 521 38 40 numarali
telefondan ulasabilirsiniz.



