Ihtiyaca Goére Cura Dolgu
Sekilleri

3D baski genellikle seri Uretim yontemlerini kolaylastirma ve
model prototipleme amaciyla kullanilir. Nihai sonuclar ayni
gorinse de icerikte onemli degisiklikler bulunur. 3D baskinin
en buyluk faydalarindan biri, bir parcanin boslugunu
degistirebilme yetenedidir. Imalat acisindan, ici bos bir
parca, saglam bir parcaya gore daha az zaman ve malzeme
gerektirir. Boylelikle toplam agirligi ve maliyeti dasurar!

3D baskinin ic¢ kismina dolgu denir ve yogunluk ag¢isindan %0
ila %100 ayarlanabilir. Ayrica bir
parcanin nasil doldurulacagi cok cesitli desenlere gore
ayarlanabilir.

Bu yazida, 0zellikle Cura dolgu kaliplarini yakindan
inceleyecegiz.

Hangi Dolgu Kaliplari Vardair?

Cura’nin (4.12) en son surumunde, kullanima uygun 14 tip dolgu
vardir. Bunlar:

= Modeller ve figiirler: Lightning, c¢izgiler, zikzak

- “Standart” 3D baskilar: Izgara, uUcgenler, uc¢ altigen

- Fonksiyonel 3D baskilar: Kibik, kibik alt bolme,
sekizli, ceyrek kup, gyroid

- Esnek 3D baskilar: Es merkezli, capraz, capraz 3D


https://blog.3dortgen.com/ihtiyaca-gore-cura-dolgu-sekilleri/
https://blog.3dortgen.com/ihtiyaca-gore-cura-dolgu-sekilleri/
https://blog.3dortgen.com/3d-baski-ic-dolgu-infill-ayarlari/

Model gemiler ve heykelcikler, disuk mukavemetli dolgu icin
ideal adaylardir (Kaynak:_RealAbsurdity)

Modeller ve Figiirler
Tipik dolgu yogunlugu: %0-15

3D baskilar model veya heykelcik uretiminde kullaniliyorlarsa,
genellikle cok fazla glc¢ gerektirmez. Cinkid agir tasimaya veya
basinca maruz kalmazlar. Bu tur uygulamalar ig¢in yildiraim,

¢izgiler veya zikzak dolgu desenleri en iyisidir. Boylelikle
en hizli baskilari verirler.


https://www.thingiverse.com/thing:133752
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“Dolgu Hatlarini Bagla”yi secerseniz, cizgiler (sol) ve zikzak
(sag) ayni gérinir (Kaynak:_Attaman555)

Diger dilimleyicilerdeki “dogrusal”a benzer sekilde, her iki
desen de katman basina yalnizca bir eksenin yazdirildigi 2D
bir 1zgara olusturur. Ikisi arasindaki fark, c¢izgi deseninin
katman basina birden c¢ok c¢izgi olusturmasi, “zikzak” 1ise
yalnizca bir sabit c¢izgi olmasidir (model tarafindan kesintiye
ugratilmadigi sirece). Yukaridaki resimde goruldugld gibi
“Dolgu Hatlari Bagla” secildiginde, c¢izgiler ve zikzak
arasindaki fark pratik olarak ayirt edilemez hale gelir.

Modeller veya figurinler, bunun gibi basit dolgu desenleriyle
iyi c¢alisir. Bazi prototipler, dayaniklilik ag¢isindan test
edilmedikleri surece iyi sonu¢ gosterir.

Standart 3D Baskilar
Tipik dolgu yogunlugu: %15-50

Yukaridaki filament kilavuzu gibi dusik gerilime maruz kalan
3D baskilar icin orta Kkuvvette bir dolgu deseni


https://www.reddit.com/r/3Dprinting/comments/d90rca/zig_zag_vs_lines_infill_patterns_on_cura/f1dx57e/

kullanilmalidir. Izgara, ucgen veya u¢ altigen gibi dolgu
desenleri de uygunluk gosterir. Ancak bu desenler, satirlara
kiyasla yazdirma suresini %25'e kadar artirabilir.

- Ucgenler: Ucgenlerden olusan 2 boyutlu bir ag olan bu
model, nesnenin vyilzine dik bir yuk uygulandiginda glc
acisindan dogal bir avantaja sahiptir. Ayrica duvarlar
arasinda cok az baglantiya sahip olabilecek ince,
dikdortgen bilesenlere sahip parcalar icin de uygundur.

Ucgenler ve ii¢c altigenler (Kaynak: Ultimaker)

- Uclii altigen: Bu 2D desen, licgenlerle serpistirilmis
altigenler UuUretir. Avantajlardan biri, altigenlerin
verimli bir sekil olmasidir. Bu da onlari malzeme
kullanimlarina gore guc¢lu bir dolgu deseni haline
getirmektedir. Buna ek olarak, Uc¢ altigen dolgunun her
iki tarafi baglamak ic¢in daha kisa hatlari vardir ve bu
da kotu baski sogutmasindan kaynaklanan egilme
sorunlarinin azalmasina neden olur.


https://support.ultimaker.com/hc/en-us/articles/360012607079-Infill-settings

Fonksiyonel 3D Baskilar
Tipik dolgu yogunlugu: >%50

Islevsel 3D baskilar, birden cok ydnde yliksek mukavemet
gerektirir. Dolgu modelleri icin guclu adaylar arasinda kubik,
kibik alt bolme, ceyrek kiubik, sekizli ve gyroid bulunur.

= Kiibik: Yigilmis ve eQgik kuplerden olusan bir 3D
modeldir.

- Kiibik alt boliim: Kibik varyasyon daha az malzeme
kullanir.

= Sekizli: DOrt yizli dolgu olarak da bilinen bu desen,
piramit sekillerini ust Uste dizer.

Kibik ve sekizli dolgu desenleri (Kaynak: Ultimaker)

 Ceyrek kup: Bu 3D model sekizli gibidir fakat piramit
sekillerinin yarisi diger yarisina gore kaydirilir.

= Gyroid: Dalga izlenimi veren, 6zellikle benzersiz bir 3D
modeldir. Bu, birden cok ydnde esit derecede gucli bir
baski ile sonuc¢lanir. Bu nedenle, bu dolgu modeli,
birden cok sekilde vurgulanacak bir parca icin iyi bir


https://support.ultimaker.com/hc/en-us/articles/360012607079-Infill-settings

secim olacaktair.

Ceyrek kiup ve gyroid (Kaynak: Ultimaker/ Matt’s Hub )

Genellikle vyukaridaki desenler, estetik cekicilikleri
nedeniyle daha disuk dolgu yogunluklari icin de kullanilair.
Baz1i uUreticiler bu tdr bir etkiyi sever.

Esnek 3D Baskilar

Tipik dolgu yogunlugu: %0-100 (baskinizin ne kadar “yumusak”
olmasini istediginize bagli olarak)

Baskinin esnek yapisini korumak icin_esnek dolgu desenleri
kullanilmalidir. Es merkezli, capraz ve capraz 3D gibi dolgu
desenleri bu tir baskilar i¢in en iyi sonucu verir.

»Es merkezli: 2D desen, baskinin ic¢ kisminda dis
duvarlarin sekillerini taklit eden “dalgalar”
uretir. Bu, yluzeyde es merkezli dairesel dalgalar
olusturan suya atilan bir tasa benzer.


https://support.ultimaker.com/hc/en-us/articles/360012607079-Infill-settings
https://mattshub.com/blog/2018/03/15/gyroid-infill
https://www.youtube.com/watch?v=Y5i8zhM_jAo
https://all3dp.com/1/flexible-filament-tpu-tpe-tpc-best-brands/

Es merkezli dolgu deseni, bir baskinin dis desenini korur
(Kaynak: sert.ink)

- Capraz: Baska bir 2D desen, capraz, cok suslu haclar
gibi goérinen 1zgaralar Uuretir. Haclar arasindaki
bosluklar bukiulmeye ve bukulmeye izin verir.

= Capraz 3D: Bu 3D desen, capraza benzer fakat baski
bluyiudikce cizgiler egimlerde hareket eder. Sonucunda
biraz daha sert bir nesne meydana gelir.

Ipuclari

Dolgu Hatti Yonu

Dolgu ile yaygin olarak gdzden kacan bir ayar, dolgu hatti
yonudur. Bu, varsayilan olarak 45°’'ye ayarlanmistir. Boylece
hem X hem de Y motorlari dolguyu maksimum hizda yazdirmak ic¢in
birlikte calisir. Bununla birlikte, o0zellikle duvarlari
diyagonal olarak hizalanmissa, parcaya maksimum dayaniklilik


https://rigid.ink/blogs/news/optimum-infill
https://rigid.ink/blogs/news/optimum-infill
https://support.ultimaker.com/hc/en-us/articles/360012607079-Infill-settings
https://support.ultimaker.com/hc/en-us/articles/360012607079-Infill-settings

veya esneklik saglamak icin dolguyu farkli bir aciyla
yonlendirmek avantajli olabilir.

Gradyan Dolgusu ve Kademeli Dolgu

Dolgu s6z konusu oldugunda, genellikle bunu bir parcanin
icinde tek tip olarak dusunturuz. Ancak bu sekilde olmak
zorunda degildir.

Gradyan dolguyu kullanarak, daha fazla dolgu yogunluguna sahip
bir baski ayarlayabiliriz. Genel olarak konusursak, bu, daha
az malzeme kullanirken bir parcanin etkili mukavemetini ve
sertligini korumalidir. Bu ayar Cura’'ya o0zgu degildir
fakat bir Python betigi kullanilarak nispeten
kolay bir sekilde gerceklestirilebilir.

Gradyan dolgu, benzer bir 1is yapan kademeli dolgu ile
karistirilmamalidir. Bu dolgu X ve Y eksenlerinden ziyade
Z'dedir. Baska bir deyisle, bu ayar dolguyu baskinin Uust
kismina yakin yerlerde alt kismina gO6re daha yogun hale
getirir. Bu, sertlik gerektiren bir u¢ ic¢in yeterli gucu
saglarken malzeme ve zamandan tasarruf saglayabilir.

Coklu Dolgu Yogunlugu

Cura’nin dordincli versiyonu piyasaya c¢iktigindan beri, “model
basina” dolgu yogunluklari belirleme olasilig:
vardir. Asagidaki videoda goruldigu gibi ayni baskida birden
fazla dolgu yogunlugu ve turu dahil olmak Uzere bazi sik
tasarim hilelerine izin verdigi ic¢in bu avantajlidir. Bu tdr
diz altlik benzeri dolgu ayari icin c¢ok sayida kullanim olmasa
da bu yoéntem goérindiginden daha fazla ise yarayabilir:

Ice aktarilan her model icin 6zel ayarlar belirleme ve
Cura’nin bunlari sorunsuz bir sekilde birlestirme yetenegi ile
belirli alanlarda 06zel destek saglamak mumkin gdérintyor. Bu
kesinlikle manuel olarak yapilacak cok is anlamina gelse de
belki yakin gelecekte bu entegre bir o0zellik
olacaktir. Tamamen Ozellestirilebilir bir ig¢ yapi, belirli


https://www.youtube.com/watch?v=hq53gsYREHU
https://www.cnckitchen.com/blog/gradient-infill-for-3d-prints
https://support.ultimaker.com/hc/en-us/articles/360012607079-Infill-settings

tasarimlar icin kesinlikle kullanisli olacaktir.

Kaynak: all3dp

FDM 3D Yazicilar ile
Dayanikli 3D Baskilar

FDM 3D yazicilarda ureteceginiz U¢ boyutlu baskilarinizi nasil
daha dayanikli ve saglam hale getirebileceginizi 6grenmek icin
rehberimizi inceleyebilirsiniz.

Daha Dayanikli Baskilar icin Dilim
Ayarlari

Yazida bahsedilen ayarlar capi 0,4 mm baski ucu icindir, ideal
katman yiksekligi ve genisligi baski ucu capina goére
oranlanmistir. Kendi 3D yazicinizin baski ucu boyutlarina gore
sayilari oranlayabilirsiniz.

Temel Ayarlar

Maker's Muse tarafindan hazirlanan videoda 3D baski parcalari
daha guclu hale getirmek icin temel adimlar yer aliyor.
Dayaniklilik, ic¢ dolgu (infill) orani, ylzey kalinligi, katman
yuksekligi ve ekstrizyon genisligi (extrusion width) gibi
degiskenler (lzerinde <c¢esitli dilimleme secenekleri
uygulanabilir.


https://all3dp.com/2/cura-infill-patterns-all-you-need-to-know/
https://blog.3dortgen.com/fdm-3d-yazicilar-ile-dayanikli-3d-baskilar/
https://blog.3dortgen.com/fdm-3d-yazicilar-ile-dayanikli-3d-baskilar/
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I¢ dolgu oranlarina gére farklilasan 3D baski parcalar.

Genellikle go0zden kacgan bir ayar olan dolgu Ortusmesi ise
perimetrenin i¢ dolguya ne kadar iyi baglandiginda etkilidir
ve sadece kuclk bir artis yeterli olacaktir. Bu oOnerilerin
gercek hayattaki karsiligini gormek icin c¢esitli deneylere bir
goz atmakta fayda var.

Sogutmayi Devre Disi Birakma veya Azaltma

Sogutma ile 3D baski her filamente uygun olmasa da PLA gibi
filamentler icin oldukca kullanisli bir O6zelliktir. Detayli ve
c¢ikintili tasarima sahip parcalarda yuzey kalitesini artiran
sogutma yontemi, parcalarin dayanikliligini olumsuz ydnde
etkiler. Katman yapismasinin iyi olmasi baski katmani ve alt
katmanin birlikte erimesine bagli oldugu icin sogutulan
katmanlarda katman yapismasi zor olacaktir. Baski tasariminiza
gére sogutma secenegini eliyorsaniz baski sirasinda fani
kapatmaniz gerekir. Sogqutma islemi uygulanacaksa da ylzey
kalitesini olumsuz etkilememek adina en dusuk seviyede
kullanmaniz o6nerilir. CNC Kitchen tarafindan hazirlanan video,



PLA ve PETG filamentlerin sogutma seviyesine gore dayaniklilik
testlerini gosteriyor.

Ekstriizyon Genisligini Artirma

Ekstrizyon genisliginin artmasi dayanikliligi baski ucu
¢gapinin %150-200"une kadar artairir. Bu ayarin
degistirilmesiyle filament c¢ikis hizi artirildiginda iki sonug
dogar:

» Her seferde daha fazla malzeme c¢ikisi olur.

-Onceki katman ile baski katmaninin baglanmasini
kolaylastimak ic¢in daha fazla asagi yonlu ekstrizyon
basinci olusur.

Asagidaki CNC Kitchen videosunda gosterildigi gibi, ekstriizyon
genisligi arttikca daha az malzeme kullaniliyor, baski daha az
zaman aliyor ve parca daha guclu hale geliyor. Bunu bir tasla
uc kus vurmak olarak Ozetleyebiliriz.

Dogrusal Dolgu Kullanin ve
Perimetre Sayisini Artirain

%50'den az i¢ dolgu ile basilan parcalar ic¢in petek deseni
diger desenlerin cogundan daha dayanikli olacaktir. Bununla
birlikte, %50'den fazla i¢ dolgu yaninda duz c¢izgili desenler
ile daha dayanikli baskilar alinirken, baski petek desenlerine
gore cok daha az zaman alir.

Anahat perimetre sayisinin arttirilmasi, dolgu yogunlugunun
arttirilmasina kiyasla dayaniklilik Uzerinde daha buyuk bir
etkiye sahiptir. Cunkd parcalarin dis kisminda her zaman ig
kisimdan daha fazla zorlanma yasanir ve kalin duvarlar yuksek
i¢ yogunluktan daha kullanisli hale gelir. %100 i¢ dolgu ile
baski her zaman en yuksek mutlak dayanikliligi elde edecektir,
ancak bir dayaniklilik-agirlik orani olan en yiksek 6zgul glci



elde etmek icin dolgunun azaltilmasi ve daha fazla perimetre
kullanilmasi gerekir.

Daha Ince Katmanlar Kullanin

Daha ince katmanlar, daha iyi katman yapismasi ve genellikle
daha yogun parcalar saglar. Baski ucundan gelen 1s1i ince
katmanlarin birbirine daha iyi yapismasina yardimci olabilir.
Her iki durumda da, 0,1 mm’ye (100 mikron) kadar inmek
dayanikliligi en Ust dlzeye cikaracaktir ancak 0,2 mm (200
mikron) seviyesi ile aradaki fark kayda deger bir dayaniklilik
artisi getirmez. Bu nedenle daha kalin katman tercih ederek
baski slUresini %25 oraninda azaltmak c¢ok daha degerli bir adim
olabilir.

Sonuc¢: Dayanikli 3D Baskilar

Ozetlemek gerekirse, FDM 3D baskilarinizin dayanikliligini
artirmak ic¢in sogutmayi azaltin, ekstriizyon genisligini
artirin, dogrusal dolgu kullanin, perimetre sayisini artirin
ve daha ince katmanlar kullanin. Bu ipuglarini ve pif
noktalari dikkate alarak 3D baskilarinizin dayanikliligini
onemli Olglde artirabilirsiniz. Deneyleri ile bu alanda bilgi
birikimine katkida bulunan tum 3D yazici kullanicilarina ve
derlemede emegi gecen 3Dprinting.com ekibine selamlar
gondererek yazimizi sonlandiriyoruz.

3D baskilariniz ic¢in hangi filamenti kullanmaniz gerektigini
bilmiyorsaniz, 3D Yazici Filament Rehberimize g6z
atabilirsiniz.

Kaynak: 3Dprinting.com



https://blog.3dortgen.com/3d-yazici-filament-rehberi/
https://3dprinting.com/how-to/how-to-get-stronger-fdm-3d-prints/

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


https://blog.3dortgen.com/3d-baski-ic-dolgu-infill-ayarlari/
https://blog.3dortgen.com/3d-baski-ic-dolgu-infill-ayarlari/

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


https://www.boyutkat.com/bilgi-bankasi/3d-modelleme/3d-yazicilar-icin-dilimleme-yazilimlari-slicer/cura-dilimleme-yazilimi-kurulum-ve-ayarlari/#cura-katman-y%C3%BCksekli%C4%9Fi-layer-height

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.

100% / . Outer wall
Inner wall
Infill

50% Nozzle path

B nfill overlap

Wipe Distance

10% 50%

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.


https://blog.3dortgen.com/yeni-cura-geldi/

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.


https://blog.3dortgen.com/cura-ic-doluluk-tipleri-hakkinda-bilmeniz-gereken-her-sey/

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.


https://blog.3dortgen.com/endustriyel-3d-yazici-filamentlerinde-sertlik-ve-dayaniklilik/

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



https://support.ultimaker.com/hc/en-us/articles/360012607079-Infill-settings

