PLA Yumusatma: 3D Baskilari
Dizgiinlestirme

Katman c¢izgileri, FDM baskinin bilinen bir gerc¢egidir. Peki,
3D baskilari nasil dizginlestirebilir ve c¢izgileri nasil
gizleyebiliriz? Bunun icin PLA yumusatma hakkindaki basit bir
kilavuz hazirladik. Once, diizeltme ve zimparalama gibi temel
bilgilerle baslayacagiz. Akabinde plirlzsiz bir ylzey icin bir
parcanin yluzeyini kaplamanin ve eritmenin farkli yollarina géz
atacagiz.

Fazla Malzemeyi Cikarma

Nadiren, bir baskida kenar veya destek kenarlari
gibi fazla malzeme olabilir. Baskinizi dlzgin bir sekilde
bitirmek icin bunlari c¢ikarmaniz gerekir. Bunu yapmak 1ic¢cin
kullanabileceginiz birkac¢ farkli arac¢ var.
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Maket Bicagi

Temel bilgilerle baslayalim ve fazla malzemeyi maket bicgagiyla
kesmeye bakalim. Bunun ic¢in yaygin olarak kullanilan X-Acto
bicagini deneyebilirsiniz. Diger kendin yap el islerine asina
iseniz, buyuk olasilikla bu bicaga da asinasinizdir.

3D baskilarinizi temizlemek icin bir bicak ararken, dikkate
alinmasi gereken ilk sey bigcak sec¢imidir. Genel olarak, c¢ok
yonlaluagu sayesinde standart boyut 11 bicak iyi bir secimdir.
Ancak diger tirler 06zel ihtiyaclariniza daha uygun olabilir.
Kesmeye baslamadan once, temel bicak gluvenlik kurallarini
gozden gecirin. Daima kendinizden uzakta kesin. Baskiyi
tutarken parmaklarinizi bicagin Onine koymamaya dikkat edin ve
keserken asiri kuvvet uygulamayin.

Destekleri veya diger fazla malzemeleri cikarmak icin bicagi
baskinin kenarlarindan birine yerlestirin ve bicagi ylzey
boyunca hareket ettirin. Cok fazla baski uygulamaktan kacinin.
Aksi takdirde amaclanandan daha fazla malzeme c¢ikarma ve
baskiya zarar verme riskiyle karsi karsiya kalabilirsiniz. Tum
kenarlar pirizsiz olana kadar bunu tekrarlayin. Eger bir maket
bicagina erisiminiz yoksa, tek kenarli bir tiras bicagi da
ayni isi gOrecektir.

Cok Amacli Doner Alet

Dremels gibi cok amacli déner aletler, 3D baskilari bitirmek
icin bir baska secenektir. Bu araclari bicaga benzer sekilde
kullanabilirsiniz. Ancak mevcut bircok farkli uc¢ nedeniyle,
bir parcanin i¢ kenarlarini ve diger ulasilmasi zor yerlerini
kolayca bitirmenize olanak tanirlar.

Cok amacli doner alet kullanirken unutulmamasi gereken iki sey
vardir. Birincisi, bunlar hiz araclaridir, tork aracglari
degildir. Bu nedenle, istenen sonuclari goremediginizde daha
fazla baski uygulamak yerine donus hizini artirmaniz
gerekmektedir. Bu sadece size c¢ok fazla is tasarrufu saglamaz,



ayni zamanda aletinizin kullanim omrunli de uzatir.

Ikincisi, elektrikli aleti plastik lzerinde kullandiginiz icin
bir noktanin Uzerinde cok uzun sire durmayin veya cok fazla
baski uygulamayin. Aletin hareketi 1si olusturur. Bu nedenle
bunu yapmak, calistiginiz yerde plastigi eritmenin ve baskida
oyuklar ve delikler olusturmanin kesin bir yoludur. Bazi doner
aletler ayrica zimparalama ekleriyle birlikte gelir. Fakat
bunlar PLA'y1 dizlestirmek icin cok guclu olabilirler.

Zimparalama

Zimparalama, baskilari yumusatmanin daha erisilebilir
yontemlerinden biridir. 3D baskilari zimparalamanin bircok
farkli yolu vardir.

Genis yluzey alanli bir baskiniz varsa, bir zimpara blogu
kullanmayi dusunun. Ellerinizin UuUzerindeki yuku alir ve
zimpara kagidinda ve baskinizda esit asinma olustururlar.

Cok fazla detay iceren bir baskiniz varsa, en iyi seceneginiz
tirnak torpusu kullanmaktir. Pek cok farkli boyut ve tidrde
térpld vardir. Bu noktada dogru sec¢im ne zimparaladiginiza
bagli olacaktir. Ucuz karton torpiler cogu zaman mikemmel bir



sekilde calaisar.

Tabii ki, bazi durumlarda tercih edilebilecek gevsek zimpara
kagitlari da kullanabilirsiniz. Zimparalama cabalarinizdan en
iyi sonuclari almak icin, bir puf nokta vardir. Zimpara
kagidini baski boyunca katman c¢izgilerinin damarlarina karsi
dairesel hareketlerle hareket ettirebilirsiniz. Aradiginiz
sonuca bagli olarak, 400 grit zimpara kagidiyla baslayip 4.000
grite kadar cikabilirsiniz.

Son olarak, muhtemelen 1slak zimparalamayl
duymussunuzdur. Yuksek kumlu 1slak zimpara kagidi, cok fazla
malzeme cikarmadigi ve cilali bir ylzey birakacagi icin son
zimparalama asamasi olarak kullanilabilir. Islak zimpara
kagidi kullanma teknigi cogunlukla normal zimpara kagidiyla
aynidir. Yine de sadece ara sira 1slatmaniz gerekir.

Yizey Erimesi

Baskilarinizi bitirmek 1ic¢in 1sinin plastik Uzerindeki
etkisinden yararlanabilirsiniz.

Bilindigi uUzere PLA 06zellikle 1siya dayanikli degildir. Bu da



onu dis mekan uygulamalari icin uygun hale getirmez. Bu sorunu
¢cozmek icin 1sidan faydalanabiliriz. Bu amac¢la en sik
kullanilan alet, en dusuk 1s1i ayarina ayarlanmis bir 1s1
tabancasidir. En iyi, en tutarli sonucglar, baskiyi bir doner
tablaya yerlestirerek ve 1siy1i esit sekilde dagitmak icin
yavasca dondlrerek elde edilir. Bu ayrica herhangi belirli bir
alanin asiri erimesini onlemeye yardimci olur.

Sa¢ kurutma makinesi 1s1 tabancasina iyi bir alternatif gibi
gérunebilir. Ancak sa¢ kurutma makinesi plastigi eritecek
kadar sicak olacak sekilde tasarlanmamistir. Cogu model
PLA’nin camsi gecis sicakligi olan 60 °C’'ye bile ulasmaz. Bu
nedenle herhangi bir degisiklik go6érmek ic¢in wuzun sire
beklemeniz gerekebilir.

Yuzey Kaplama

Bir baskida plrizsiuz bir yluzey elde etmenin baska bir yolu da
puskurtme, boyama veya daldirma seklinde ek bir malzeme
katmani eklemektir. Bu, katman c¢izgileri de dahil olmak uzere
yuzey dokusundaki tum kusurlari doldurabilir ve parlak, esit
bir ylzey birakabilir. PLA icin bir boya astari veya bir
epoksi kaplama olarak iki yaygin 6rnek kullanmaktir.

Astar



Astar kullanmak genellikle basitce zimparalanmis bir baskidan
daha giuzel gorinen bir baskiyla sonuglanir.

Bir baskida astar kullanmak az ya da c¢ok zimparalama ile
paraleldir. Baskinizi bitirmek icin kullanilan bir astar
purtzsuz bir ylzey olusturur. Cunkd katman c¢izgilerini
doldurur. Daha sonra astarin kurumasina izin verilir. Ardindan
ust katman zimparalanir. Astarin zimparalanmasi genellikle
gercek PLA’nin zimparalanmasindan c¢ok daha kolaydir. Cunku
astar daha yumusaktir. Bununla birlikte her bir astar katinin
kurumasini beklemeniz gerekeceginden, bu yontem daha fazla
zaman alair. Ek olarak astarlanmis bir baskiyi boyamaniz iyi
bir sonuc¢ verir. Cunku astar tek basina acik birakilirsa
zamana karsi dayanamaz.

Epoksi
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Epoksi, astarla hemen hemen ayni sekilde calisan bir recine
kaplamadir.

Epoksiyi baskiniza uygulamadan oOnce Kkaristirmaniz
gerektiginden, ulzerinde c¢alismak biraz daha zordur. Bununla
birlikte, epoksinin astardan 6nemli O6lc¢ude daha iyi oldugu bir
yer vardir. Bu da daha buyuk delikleri veya baski isleminin
geride biraktigi baski kalaintilarini doldurmaktir.

Baskinizi epoksi ile bitirmek, bir parti epoksi reg¢inesinin
karistirilmasindan olusur. Daha sonra bir boya fircasi ile
baskinizin tam yuzeylerine serbestge
uygulayabilirsiniz. Sadece katlarinizin esit oldugundan emin
olmalisiniz. BOoylece bitmis baskida farkli kalainliklarla karsi
karsiya kalmazsiniz.

Kimyasal Diizlestirme

Son olarak kimyasallara geldik. Bildiginiz gibi PLA,
ABS’'nin yapabilecegi sekilde asetonla diizlestirilemez. Buna
ragmen yine de benzer bir yluzey elde etmek icg¢in bir secenek
vardir.

Polymaker Polysmooth, PLA’ya cok benzeyen ve kimyasal olarak
dizlestirilebilen bir malzeme olan PVB’'den olusur. Ancak
Polymaker Polysher kullanimini gerektirir. Bu, ust katmanlari
yumusatmak ig¢in filamanla etkilesime giren izopropil alkolu
dagitan bir kutudur.



Gereken her seyi satin almak biraz yatirim gerektirir. Ancak
¢cok sayida puruzsuz baskiya ihtiyaciniz varsa, bu sistemi
kurmak sizin ic¢in o6nemli bir deger yaratabilir.



