Siiper Hizda Uretim: Daha
Hiz1li1i 3D Baski

3D baski yaparken, kimi zaman baski deneyiminizi hizlandirmak
isteyebilirsiniz. Tasarruf etmek, Uretkenligi artirmak veya
bir baskinin bitmesi icin gereginden fazla beklememek katma
degerli bir slrec¢ yaratir. Bunun icin baski basarisini riske
atmadan baski surenizi kisaltacak bir dizi donanim ve yazilam
ayarlari kullanabilirsiniz. Bu yazimizda bunlardan bazilarina
g0z atacagiz.

3D baski icin en hizli nozulii secme

3D baskiya daha hizli baslamak icin 3D yazicinizdaki nozule
bakmaniz yardimci olur. Nozul ne kadar blyuk olursa, bir
kerede icinden daha fazla malzeme ekstride edilebildiginden,
baski suresi o kadar diusiuk olur. Bu arada daha kuguk puskurtme
uclari daha yuksek hassasiyetle baskiyi mumkin kilar. Bu durum
ornegin 0,8 mm’lik bir pusklirtme ucunun 0,25 mm plskidrtme
uclarindan daha yiluksek yazdirma hizlarina sahip olacagi
anlamina gelir.

Hassasiyet ve hiz arasinda bir denge kurmak, genellikle 3D
baski “standart” olarak gorulen 0,4 mm nozuldur. Ancak farkli
baskilarin farkli ihtiyag¢lari vardir. Bu nedenle projenize
baslamadan once gereksinimlerinizi en 1iyi karsilayan nozulu
sectiginizden emin olmaniz gerekir.

3D baskinizi hizlandiran dilimleyici
ayarlari

Dilimleyicinizde, yazdirma hizinizi artirmak ig¢in ince ayar
yapabileceginiz birka¢ yazilim ayari vardir. Ultimaker Cura
dahil olmak lzere c¢ogu dilimleme vyaziliminda asagidaki
ayarlari yapabilirsiniz:
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Baski hizi, baski sirasinda baski kafasinin hareket ettigi
hizi (mm/sn olarak) tanimlar.

Baski hizi

Dilimleyici vyazilaiminizin ayarlarinda yazdirma hizini
ayarlamak, daha hizli yazdirmanizi saglar. Ancak baska
ayarlamalar yapmadan vyazdirma hizinizi artirmak,
olusturdugunuz parcaya bagli olarak muhtemelen daha koéti
kalitede bir yazdirmayla sonuclanacaktir. Bu ayari ne kadar
yluksege c¢ikarabileceginiz ne kadar zaman harcayabileceginize
bagli olacaktir.

Hizlanma ve sarsinti

Hizlanma ve sarsinti ayarlari, yazici kafanizin hareketsiz bir
konumdan hareket etme hizinin yani sira yon degistirmeden 6nce
ne kadar yavaslayacagini belirtir. Daha yiksek bir sarsinti
degeri, daha yuksek baski hizlarina neden olur. Ancak ayni
zamanda donaniminiz icin daha zordur. Bu daha dusuk baski
kalitesine neden olur. Hizlandirma ayarinizi ¢ok yukseltmek,
genellikle son baskinizin sarsilmasina neden olur.

Katman yiiksekligi

Katman yiksekligi, degistirilmesi en kolay ve en etkili



ayarlardan biridir. Daha ince katman yukseklikleri, daha
puruzsuz yuzeylerin yani sira daha yuksek duzeyde ayrinti ve
genel kaliteye sahip baskilarla sonuclanir. Ancak daha yuksek
baski hizlari ariyorsaniz, daha yuksek katman yukseklikleriyle
yazdirmalisiniz. Bu durum daha kalin katmanlar ve oOnemli
0lcude azaltilmis toplam baski slresi anlamina geliyor.

Daha hizli baski nasil mumkun?

3D yazicinizi, baski sirasinda daha az malzeme kullanacak
sekilde ayarlamanin iki onemli avantaji bulunuyor. Birincisi,
3D baski filamentini verimli kullanirsiniz. Ikincisi, daha
hizli bir baski siireci gerceklestirirsiniz. Iste tim bunlari
yapmanin birka¢ yolu vardir:

Az malzeme kullanilmasi baski suresini kisaltacaktir.

Dogru dolgu desenini secin

Ultimaker Cura’da baskinizin dolgu desenini
ayarlayabilirsiniz. Dolgu deseni, bir 3D baskinin i¢ desenini
ifade eder. Farkli desenler, daha guc¢lu baskilar gibi farkli
niteliklere sahip baskilar saglayacaktir. Ayrica baski hizini
da etkilerler. Ornegdin, Ultimaker Cura’daki Cizgiler dolgu
desenini, daha az toplam malzeme ile yazdirir. Bu o0zellik,
daha hizli baski icin tasarlanmistir. EkKk olarak, Ultimaker



Cura 4.2'de sunulan Lightning dolgu deseni, nesnenin basilmasi
daha zor olan kisimlarini desteklemek ic¢in 0zel olarak
olusturulmus bir dahili yapi olusturur. Basarili bir baskinin
onsuz tamamlanabilecegi alanlarda c¢ok az destek verilir veya
hi¢c destek verilmez. Sonuc¢ olarak cok daha az malzeme
kullanarak daha hizli baskilar elde edebilirsiniz.

Dolgu yogunlugunu ayarlayin

Dolgu tipinin vyani sira dolgu yogunlugunu da
ayarlayabilirsiniz. Bu ayar baskinizin icindeki plastik
miktarini artiran veya azaltan dolgu deseninin yogunlugunu
tanimlar. Genellikle cok fazla islevsel glce ihtiyac¢ duymayan
gérsel modeller ic¢in yaklasik %20’'lik bir dolgu yogunlugu
yeterlidir. Daha asagi gitmek mimkindir ancak basarisiz bir
baski olasiligi %10-15'in altinda cok daha ylksektir. Daha
yuksek yogunluklar genellikle yalnizca son kullanim parcalari
icin gereklidir. Ihtiyaclariniz ne olursa olsun, dolgu
yogunlugu ne kadar disikse o kadar az malzeme kullanildigini
ve baskinin o kadar hizli gerceklesir.

Daha az baski destegi

Karmasik geometrilere sahip olanlar gibi belirli baskilar icin
destek malzemesiyle baski yapmaniz gerekecektir. Ancak daha
fazla malzemenin ekstride edilmesi gerekeceginden baski
sureniz artacaktir. Daha az destek malzemesi kullanan
tasarimlarin kullanilmasi veya olusturulmasi, daha hizli baski
sireleriyle sonuclanacaktair.

Ultimaker Cura’da bulunan agac¢ destekleri secenegi,
desteklemeye yardimci olmak ic¢in bir bask1li etrafinda
olusturulur. Agac destekleri, desteklenmesi gereken alanlarin
dogrudan altindan ziyade bir baskinin etrafina sarilir. Tabana
yakin yerlerde daha kalin ve yukseldikce daha incedir. Ayrica,
her bir dalin yalnizca ince bir ucu destege ihtiyac¢ duyan
alanlara temas edecek sekilde bir aciyla dallanir. Bu secenek
daha az iz birakmanin yani sira daha az malzeme kullanmasiyla



baski surenizi kisaltacaktir.

Modelinizi dilimleyicinin 1icinde en wuygun sekilde
yonlendirerek kac destege ihtiyac duyuldugunu
azaltabileceginizi de belirtmekte fayda var. Ultimaker
Cura’'da, ne kadar destek malzemesinin yazdirilacagini gormek
icin dilimlemeden sonra on izleme modunu
kullanabilirsiniz. Kullanilan destek miktarini nasil
etkiledigini gormek icin baskinizin yoénuni degistirmeyi
deneyin.

Daha hizli baski 1icin nasil tasaraim
yapilair?

Kendi 3D baskilarinizi olustururken, 3D yazicinizin daha hizl:i
baski yapmasini saglayan tasarimlar yapmak icin belirli
adimlar atabilirsiniz.

Oryantasyon

3D baskida yonlendirme, modelinizin baski tablasina gore nasil
konumlandirildigini ifade eder. 3D yazicilar X ve Y
eksenlerinde daha hizli yazdirir. Bu, Z ekseni yluksekligini en
azda tutmanin, 3D yazicinizin c¢ok daha hizli yazdirmasini
saglayacagi anlamina gelir.

Alt montajlar

Karmasik geometrilere sahip parcalar, basarili bir sekilde
basilabilmesi ic¢in genellikle desteklere 1ihtiyag
duyar. Yazdirma destekleri, genel yazdirma slrenize cok sey
katar. Bundan kacinmanin bir yolu, baskiniz icin 3D modeli,
artik desteklere gerek kalmayacak sekilde yapi plakasina duz
olarak basilabilen birden cok parcaya kesmektir. Bunu yapmak,
baski surelerinizi onemli oOlcude kisaltacaktir. Bununla
birlikte ortaya c¢ikan parcalari baskidan sonra tekrar bir
araya getirmeniz gerekeceginden, baski sonrasi ekstra zaman
katacaktir.



Gozyasi delikleri

“Yirtilma delikleri” olan parcalar olusturmak, destek
malzemesine ihtiyac¢ duymadan yatay delikler yazdirmaniza
yardimci olur. Gozyasi delikleri, buyuk cikintilardan kacinan
ve baski hizinizi oOnemli Olcude azaltan yuvarlak yerine
gozyasi seklindeki deliklere isaret eder.

Parcalari super hizda yazdirmaya hazir misiniz? Ultimaker
Cura’nain en son suruminu ucretsiz
indirebilirsiniz. Indirdidiniz sirumle yazimizda ac¢iklanan tim
o0zelliklerin ve daha fazlasinin keyfini c¢ikarabilirsiniz!

Kaynak: ultimaker



https://ultimaker.com/learn/how-to-3d-print-faster

