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3D YAZICI BASKI KALITESI SORUN
GIDERME KLAVUZU

3D Yazici Baglangigta Ekstruzyon Sorunu(Yapmiyor)

Ekstriizyon Sorunu. Bu sorun, yeni 3D yazici sahipleri i¢in ¢ok yaygin bir sorundur,

ancak siikiir ki, ¢coziilmesi de ¢ok kolay! Ekstriideriniz baskinizin baglangicinda



plastik cikartmiyorsa, ya da parca parca cikariyorsa, olasi dort sebep vardir. Asagida
her birini inceleyecegiz ve sorunu ¢6zmek icin hangi ayarlarin kullanilabilecegini

aciklayacagiz.

Baskiya Baglamadan Once Ekstriider Hazir Degil

Ekstriiderlerin ¢ogu, yiiksek sicaklikta bosta durduklarinda, plastik sizintilarina karsi
kotii bir aiskanliga sahiptir. Memenin(Nozzle) icindeki sicak plastik, ucun iginden
digari sizmaya egilimlidir ve bu, plastigin bosaldigi agizligin icinde bir bogluk

yaratir. Bu bosta kalan sizdirma, ekstriiderinizin on isitmasini ilk yaptiginizda ve
ekstriider yavagca sogurken baski sonunda da, bir baski baslangicinda

gerceklesebilir.

Eger ekstriideriniz sizdirma nedeniyle bir miktar plastik kaybettiyse, bir sonraki
adimda ekstriizyon yapmaya calistiginizda, plastik memenin tekrar cikmasindan
birkacg saniye gegmesi muhtemeldir. Eger plastik sizdiktan sonra baski yapmaya

calisiyorsaniz, ayni gecikmeli ekstriizyonu gorebilirsiniz.

Bu sorunu ¢cozmek icin, bir baskiya baslamadan 6nce ekstriiderinizi hazirladiginizdan
emin olun, boylece nozul plastik doludur ve ekstriizyona hazir hale gelir. Bunu,
dilimeleyici programlarda yapmanin yaygin bir yolu, skirt(etek) adi verilen bir sey
eklemektir . Etek(skirt) parcanizin etrafinda bir ¢cember ¢izecek ve bu islemde
ekstruderi plastikle doldurmaya baglayacaktir. Skirt aktif iken ektstriider otomatik

hazirlanmig olur.

Nozzle(meme) Isitici Yataga Cok Yakin

Meme, yapi tablasi yiizeyine ¢cok yakinsa, ekstriiderden plastik ¢ikacak kadar yer
kalmayacaktir. Nozulun iistiindeki delik esasen bloke edilmez, boylece hicbir plastik
kagamaz. Bu sorunu tanimanin kolay bir yolu, baski ilk kat veya ikinci kat icin plastigi
¢itkarmazsa, ancak Z-ekseni boyunca yatagin diigmeye devam etmesiyle 3. veya 4. kat

etrafinda normal olarak ekstriizyona baslar.

Bu sorunu ¢c6zmek i¢in, dilimleme programinizda G-Kod ofsetlerini
kullanabilirsiniz. Bu, donanimi degistirmek zorunda kalmadan Z ekseni konumuna
cok ince ayarlamalar yapmanizi saglar. Ornegin, Z-ekseni G-kodu ofseti icin 0,05

mm’lik bir deger girerseniz, bu, nozulu 0.05mm’yi baski yatagindan uzaga dogru



hareket ettirecektir. Nozul ile plastigin kagma platformu i¢in yeterli alan bulunana

kadar bu degeri kiigiik artiglarla artirmaya devam edin.

Filament(Filaman) itme Dislisi tarafindan Asinmig

Cogu 3D yazicl, filamani ileri geri itmek igin kiigiik bir disli kullanir. Bu disliler filamani
sikistirarak iter ve filamanin konumunu dogru sekilde kontrol etmesine izin

verir. Bununla birlikte, ¢cok fazla plastik talas goriirseniz veya filamentinizden eksik
bir boliim var gibi goriiniiyorsa, bu durumda tahrik dislisinin ¢ok fazla plastik
itememesi miimkiindiir. Bu oldugunda, tahrik dislisi filamani ileri geri hareket
ettirmeye calistiginda yakalanacak bir sey kalmayacaktir. Bu sorunun nasil

diizeltilecegine dair talimatlar icin liitfen Asinmis Filament béliimiine bakiniz.

Ekstlider Tikali

Yukaridaki onerilerin hicbiri sorunu ¢dzemiyorsa, ekstruderinizin ttkanmig olmasi
muhtemeldir. Bu, sicak plastik ekstriiderin icine cok uzun siire girdiginde veya
ekstriider icin termal sogutma yeterli degilse ve filament arzu edilen erime bolgesinin
digina yumusamaya baglarsa, memenin icinde yabanci madde tutulursa bu durum
meydana gelebilir. Tikali bir ekstriiderin sokiilmesini gerekebilir, bu yiizden devam

etmeden dnce liitfen yazicinizin ureticisine bagvurun.

3D Yazici Filamentin Yataga Yapismamasi Sorunu




Filamentin Yataga Yapismamasi. Baskinizin ilk tabakasinin yazicinin inga platformuna
giiclii bir sekilde baglanmasi ¢cok 6nemlidir, boylece parcanizin geri kalani bu temel
lizerine kurulabilir. ilk katman, yapi platformuna yapismiyorsa, daha sonra sorun
yaratacaktir. Bu ilk katman yapisma problemleriyle basa ¢cikmanin bir¢ok farkli yolu
vardir, bu yiizden asagida birkag tipik sebebi inceleyecegiz ve her birinin nasil ele

alinacagini agiklayacagiz.

Yapi Platformu(Yatak) Hizada Degil

Bircok yazicida, yatagin konumunu kontrol eden birkag vida veya diigme bulunan
ayarlanabilir bir yatak bulunmaktadir. Yaziciniz ayarlanabilir bir yataga sahipse ve ilk
katmani yataga yapismasi konusunda sorun yasiyorsaniz, dogrulamak istediginiz ilk
sey yazicinizin yataginin diiz ve esit olmasidir. Yatak diiz degilse, yataginizin bir tarafi
noziile cok yakin olabilirken, diger taraf cok uzaktadir. Miikemmel bir ilk katman elde

etmek, diiz bir baski yatagi gerektirir.

Bu durumda Bilgisayardan Repetier Host gibi veya yazicinin kendi iizerindeki lcd
meniisiinden ektriideri yazicinin tiim kogelerine hareket ettirerek yatagin ayarlama

vidalarindan diiz ve egimsiz olmasini saglayin.

Nozzle(Meme) Yataktan Cok Yukarida

Yataginiz diizgiin bir sekilde diizlestiginde, hala nozulun ingaat platformuna gore
dogru yiikseklikte basladigindan emin olmaniz gerekir. Amaciniz ekstriiderinizi, cok
uzak olmayan ve ¢ok yakin olmayan bir sekilde, plakadan miikemmel bir mesafeye
yerlestirmektir. Yapi plakasina iyi yapigmasi icin, fillamaninizin yapi plakasina hafifce
siyrilmasini istiyorsunuz. Bu ayarlari donanim degistirerek ayarlayabilirsiniz, ancak
bu degisiklikleri kullandiginiz dilimleyici prigramindan yapmak ¢ok daha kolay (ve
¢ok daha kesin!).

Bunu yapmak icin iglem ayarlarinizi agmak ve ardindan G Kodu sekmesine gitmek icin
“islem Ayarlarini Diizenle” yi tiklayin. Meme konumunuzda ¢ok ince ayarlamalar
yapmak icin Z Ekseni global G Kodu Ofsetini kullanabilirsiniz. Ornegin, Z-ekseni G-Kod
ofseti icin -0.05mm girerseniz, nozul, insa platformunuza 0.05mm daha yakin

bir sekilde basmaya basglayacaktir. Bu ayarda sadece kiiciik ayarlamalar yapmaya
dikkat edin. Parcanizin her tabakasi genellikle sadece 0.2mm kalinligindadir, bu

nedenle kiigiik bir ayar uzun bir yol kat eder!



ilk Katman Cok Hizli Yazdiriliyor

Yapim platformunun iizerindeki ilk plastik tabakayi ekledik¢e, bir sonraki katmana
baslamadan plastigin yiizeye diizgiin bir sekilde baglanabildiginden emin olmak
istersiniz. ilk katmani ¢cok hizli yazdirirsaniz, plastik yapi platformuna baglanacak
zamana sahip olmayabilir. Bu nedenle, birinci tabakanin daha yavas bir hizda

basilmasi genellikle ¢ok faydalidir, boylece plastigin yataga baglanma zamani vardir.

Kullandiginiz dilimleme programinda, “ilk Katman Hiz1” etiketli bir ayar
goreceksiniz. Ornegin, ilk katman hizini% 50 olarak ayarlarsaniz, ilk katmanin
parcanizin geri kalanindan% 50 daha yavas basacagi anlamina gelir. Yazicinizin ilk

katmanda ¢ok hizli hareket ettigini diisiiniiyorsaniz, bu ayari azaltmayi deneyin.

Sicaklik veya Sogutma Ayarlari

Plastik, sicaktan-sogudukca kiiciilme egilimindedir. Kullanisl bir 6rnek vermek icin
ABS plastik ile basilan 100 mm genisliginde bir parca hayal edin. Ekstruder bu plastigi
230 santigrat derecede basiyorsa, ancak soguk bir platform iizerine biriktiriliyorsa,
sicak memeden c¢iktiktan sonra plastigin hizla sogumasi muhtemeldir. Bazi
yazicilarda, kullanildiginda bu sogutma islemini hizlandiran sogutma fanlari da
bulunur. Eger bu ABS kismi 30C’lik bir oda sicakligina kadar sogutulursa, 100mm
genisligindeki kisim neredeyse 1,5 mm kadar kiiciilecektir ! Ne yazik ki, yazicinizdaki
derleme(heatbed) platformu, genellikle oldukc¢a sabit bir sicaklikta tutuldugundan,
bu kadar kiiciilmeyecek. Bu nedenle plastik, yapi platformundan sogudugunda
ayrilma egiliminde olacaktir. ilk katmani yazdirirken akilda tutulmasi gereken onemli
bir gercektir. Katmanin baglangicta yapistigini fark ederseniz, ancak daha sonra baski
yatagindan sogudugunda ayrilirsa, sicaklik ve sogutma ayarlarinizin sorunlu olmasi

miimkiindiir.

ABS gibi yiiksek sicaklik malzemelerini basmaya yonelik bir¢ok yazici, bu sorunlarin
ustesinden gelmek icin 1sitmali bir yatak igerir. Yatak, tiim baski icin 110C’lik bir
sicakligi korumak iizere isitilirsa, ilk tabakayi sicak tutacak ve boylece
kiiciilmeyecektir. Yaziciniz isitmali bir yataga sahipse, ilk tabakanin sogumasini
onlemek icin yatagi isitmayi deneyebilirsiniz. Genel bir baslangi¢ noktasi olarak, PLA,
60-70 ° C’ye isitilmis bir yataga iyi bir sekilde tutunma egilimi gosterirken, yatak
genellikle 100-120 ° C’ye isitildiginda ABS daha iyi caligir.



Yazicinizda bir sogutma fani varsa, yazicinin ilk birkag katmani igin sogutma fani
devre disi birakmayi da denemek isteyebilirsiniz, boylece ilk katmanlar ¢ok hizli
sogumayacaktir. Ornegin, ilk katmanin fan devre disiyken baglamasini ve 5. katmana
ulastiktan sonra fani tam giice agmasini isteyebilirsiniz. Bu durumda, kullandiginiz
dilimleyicide gereken ayarlari yapmalisiniz. ABS plastikte sogutma fani tamemen
devre digi birakilmalidir. Havadar bir ortamda caligsiyorsaniz, riizgarinizi par¢anizdan

uzak tutmak icin yazicinizi yalitmaya ¢aligmak isteyebilirsiniz.

Yapi Platformu(HeatBed) Yiizeyi (Bant, Yapistiricilar ve Malzemeler)

Farkli plastikler farkli materyallere daha iyi yapisir. Bu nedenle, bir¢ok yazici,
materyalleri i¢in optimize edilmis 6zel bir yapi platformu malzemesi icerir. Ornegin,
birkacg yazici, yataklarinin iist kisminda PLA’ya cok iyi yapisan bir BuildTak sayfasi
kullanir. Diger iireticiler, isitildiginda ABS icin ¢ok iyi calisma egilimi gosteren
Borosilikat cam gibi isil islem gormiis bir cam yatagi tercih ederler. Dogrudan bu
yiizeylere baski yapacaksaniz, baskiya baglamadan once derleme platformunuzun
toz, yag veya yag icermediginden emin olmak her zaman iyi bir fikirdir. Baski
yataginizin bir miktar su veya izopropil siirtiinme alkolii ile temizlenmesi biiyiik bir

fark yaratabilir.

Yaziciniz yapigsmaya yardimci olacak 6zel bir platform malzemesi icermiyorsa, hala
secenekleriniz var! Neyse ki, ortak 3D baski malzemelerine iyi yapisan ¢esitli bant
tiirleri vardir. Bant seritleri, yapi platformu yiizeyine uygulanabilir ve farkli bir
malzeme ile yazdirmak istiyorsaniz kolayca cikarilabilir veya degistirilebilir. Ornegin,
PLA, mavi ressamin bandina iyi yapigsmaya egilimliyken, ABS, Kapton bantina
(Polyimide filmi olarak da bilinir) daha iyi yapismaya egilimlidir. Bircok kullanici, yapi
platformlarinin iistiinde gecici bir yapistirici veya sprey kullanarak da biiyiik basari
elde etti. Sag spreyi, tutkal cubuklari ve diger yapiskan maddeler, her sey basarisiz

olursa ¢ok iyi calisma egilimindedir. Sizin icin en iyi olan1 gormeyi deneyebilirsiniz!

Her Sey Basarisiz Oldugunda: Brims ve Rafts

Bazen, inga platformu yiizeyine yapisacak yeterli yiizey alanina sahip olmayan ¢ok
kiiciik bir parca yazdiriyorsunuz. Dilimleme programlari, baski yatagina yapisacak
daha genis bir yiizey saglamak icin bu yiizey alanini arttirmaya yardimci olabilecek
cesitli secenekler icerir. Bu se¢eneklerden biri “brim” olarak adlandirilir. Brim, bir

sapka agzinin sapka cevresini nasil artirdigina benzer sekilde, parcanizin dis kismina



ekstra halkalar ekler. Bu secenek,programinida “Skirt / Brim” kismindan
etkinlestirilebilir. Ayrica kullanicilarin parcanin altinda bir destek eklemesine de
olanak tanir, bu da yatak yapisma icin daha genis bir yiizey(rafts) saglamak icin de
kullanilabilir. ilerleyen zamanlarda Rafts, Skirts ve Brims ile ilgili ayrintili agiklama

yazilarimiz eklencektir.

3D Yazici Yeterli Plastik Ekstruzyonu Yok

Plastik Ekstriizyonu. Dilimleme programlarinda 3D yazicinin ne kadar plastik
ekstriizyon yapmasi gerektigini belirlemek icin kullanilan ayarlar vardir. Bununla
birlikte, 3 boyutlu yazici, nozulun ne kadar plastik biraktigina dair herhangi bir geri
bildirim saglamayacagindan, noziilden yazilimin beklediginden daha az plastik
olabilir (gerkenden az). Bu olursa, her katmanin bitigik ekstriizyonlari arasindaki
bosluklari fark etmeye baslayabilirsiniz. Yazicinizin yeterince plastik ekleyip
sikismadigini test etmenin en giivenilir yolu, en az 3 ¢evre cizgisi olan 20 mm
uzunlugundaki kiipii basmaktir. Kiipiin tepesinde, 3 perimetrenin birbirine siki sikiya
bagli olup olmadigini kontrol edin. 3 perimetre arasinda bosluklar varsa, o zaman az
ekstriizyon. 3 perimetreyle temas halinde ve bosluklari yoksa, muhtemelen farkli bir
sorunla karsilasirsiniz. Asiri ekstriizyon yaptiginizi belirlerseniz, bunun icin agsagida
ozetledigimiz birkag olasi sebep vardir.



Yanlis Filament Capi

Dogrulamak istediginiz ilk sey, yaziimin kullandiginiz filaman capini bilmesidir. Bu
ayari “islem Ayarlarini Diizenle” yi tiklayarak ve Diger sekmesine giderek
bulabilirsiniz. Bu degerin, satin aldiginiz filamanla eslestiginden emin olun. Hatta
yaziimda dogru ¢apa sahip oldugunuzdan emin olmak icin bir kumpas kullanarak
filamaninizi kendiniz 6lgmek isteyebilirsiniz. Filaman capi icin en yaygin degerler 1.75
mm ve 2.85 mm’dir. Bir¢ok plastik makarasi ayrica ambalaj iizerinde dogru caplari da

icerir.

Ekstriizyon Carpani Arttirma (Akis Hizi)

Filaman capiniz dogruysa, ancak ekstriizyon sorunlari gormeye devam ediyorsaniz,
ekstriizyon ¢arpaninizi ayarlamaniz gerekir. Kullandiginiz dilimleme programinda,
ekstriide edilen plastik miktarini kolayca degistirmenize izin veren ¢ok kullanigl bir

ayardir (akig hizi olarak bilinir).

Yazicinizdaki her ekstriider benzersiz bir ekstriizyon ¢arpanina sahip olabilir, bu
yiizden belirli bir ekstriider icin akig hizini degistirmeye caligsiyorsaniz, bu ekstriider
icin ayarlan yiiklemek i¢in soldaki listeden sectiginizden emin olun. Ornek olarak,
ekstriizyon carpaniniz 1,0 ise ve 1,05 olarak degistirirseniz, daha 6nce oldugundan%
5 daha fazla plastik ekleyeceginiz anlamina gelir. PLA’nin 0.9 civarindaki bir
ekstriizyon carpani ile basmasi tipiktir, ABS ise 1.0’°a yakin ekstriizyon ¢arpanlarina
sahip olma egilimindedir. Ekstriizyon ¢carpaninizi% 5 artirmayi deneyin ve daha sonra
sinirlariniz arasinda hala bosluk olup olmadigini gormek icin test kiipiinii tekrar

yazdirin.

3D Yazici Asiri Ekstruzyon Sorunu

.




3D Yazici Asiri Ekstriizyon Sorunu. Adindan da anlasilacagi gibi, 3D yaziciniz ¢cok fazla
malzeme ¢ektiginde asiri ekstriizyon meydana gelir. Beklediginiz gibi, bu

baskilarinizin kalitesini bozabilir.

Yazilim, nozulun dogru miktarda plastik eklediginden emin olmak i¢in yazicinizla
birlikte siirekli olarak ¢aligir. Bu hassas ekstriizyon, iyi baski kalitesinin elde
edilmesinde 6nemli bir faktordiir. Bununla birlikte, cogu 3D yazicinin gercekte ne
kadar plastik eklendigini izleme yolu yoktur. Ekstriizyon ayarlariniz dogru sekilde

yapilandinlmamissa, yazici yazilmin beklediginden daha fazla plastik ekleyebilir.

Bu asiri ekstriizyon, parcanizin dig boyutlarini bozabilecek fazla plastik ile
sonuclanacaktir. Bu sorunu ¢c6zmek icin kullandiginiz dilimleyici programinda
dogrulamaniz gereken birkag ayar vardir. Daha ayrintili bir agiklama igin liitfen
“Yeterli Plastik Ekstriizyonu Yok” boliimiine bakiniz.(Yazi sonunda paylagtim.) Bu
talimatlar az ekstriizyon icin olsa da, ayni ayarlari asiri-ekstriizyon i¢in sadece zit
yonde ayarlayacaksiniz. Ornegin, ekstriizyon ¢arpaninin artirilmasi alttan
ekstriizyonla yardimci oluyorsa, ekstriizyon ¢arpanini asgiri ekstriizyon sorunlari igin

azaltmalisiniz.

3D Yazici Ust Katmanlarda Delikler ve Bosluklar

Plastigi korumak icin, cogu 3D baskili parca, gozenekli, kismen i¢i bos bir i¢ kismi

cevreleyen saglam bir kabuga sahip olacak sekilde olusturulur. Ornegin, parcanin ig



kismi% 30 dolum yiizdesi kullanabilir, bu da i¢ kismin sadece% 30’unun kati plastik
oldugu, geri kalani ise hava oldugu anlamina gelir. Parcanin i¢i kismen i¢i bosken, dig
kismin saglam kalmasini istiyoruz. Bunu yapmak i¢in, yazilimin, par¢anizin iistiinde
ve altinda kag kati katman olmasini istediginizi belirtmenize izin verir. Ornegin, 5 iist
ve alt kati katmani olan basit bir kiip yazdiriyorsaniz, yazilim, baskinin iist ve altinda
5 tamamen kati katman yazdirir, ancak ortadaki diger her sey kismen ici bos bir

katman olarak yazdirilir.

Dilimleyici yaziimin dolgu se¢enekleri sayesinde bu teknik ¢ok biiyiik miktarda
plastik ve zaman tasarrufu sunarken, yine de ¢ok giiclii parcalar yaratiyor. Bununla
birlikte, hangi ayarlari kullandiginiza bagli olarak, baskinizin iist kati katmanlarinin
tamamen kati olmadigini fark edebilirsiniz. Bu kati katmanlari olusturan
ekstriizyonlar arasinda bosluk veya delik gorebilirsiniz. Bu sorunla karsilagirsaniz,

diizeltmek icin ayarlayabileceginiz birkag basit ayar asagida verilmistir.

Ust Katmanlar Yeterli Degil

Ayarlanacak ilk ayar, kullanilan ust kati katmanlarin sayisidir. Kismen ici bos dolgu
listiine% 100 kati bir katman yazdirmaya ¢alistiginizda, kati tabakanin dolgunuzun ici
bos hava ceplerine yayilmis olmasi gerekir. Bu oldugunda, kati tabakanin
ekstriizyonlari, hava cebine sarkma veya asagi egme egilimindedir. Bu nedenle,
genellikle diiz ve tamamen saglam bir yiizey saglamak icin baskinizin iist kisminda
birkag kat1 katman yazdirmak istersiniz. iyi bir kural olarak, baskinin en iistiindeki
kati boliimiin en az 0,5 mm kalin olmasini istersiniz. Yani 0.25mm’lik bir katman
yiiksekliginde kullaniyorsaniz, en az 2 iist kati katmana ihtiyaciniz olacaktir. 0,1 mm
gibi daha diisiik bir katman yiiksekliginde yazdiriyorsaniz, ayni efekti elde etmek icin

baskinizin iist kismindaki 5 kati katmana ihtiyaciniz olabilir.

Ust yiizeyinizdeki ekstriizyonlar arasindaki bosluklari fark ederseniz, denemeniz
gereken ilk sey iist kati katmanlarin sayisini arttirmaktir. Ornegin, yalnizca 3 iist kati
katman kullanarak sorunu fark ederseniz, sorunun daha iyi olup olmadigini gormek
icin 5 iist kati katmanla yazdirmayi deneyin. Parca boyutunuz icinde ek kati
katmanlarin olusacagini ve parcanizin dis kismina boyut eklemeyeceginizi
unutmayin. “Katman Ayarlarini Diizenle” yi tiklayip Katman sekmesini secerek kati

katman ayarlarini yapabilirsiniz.



I¢ Dolgu Yiizdesi Cok Diisiik

Parcanizin i¢ kismindaki dolgu, iizerindeki katmanlar icin temel gorevi

gorecektir. Parcanizin iist kismindaki kati katmanlarin bu temelin iistiine basmasi
gerekecektir. Dolum yiizdesiniz ¢ok diisiikse, dolumunuzda biiyiik hava bosluklari
olacaktir. Ornegin, yalnizca% 10’luk bir dolgu yiizdesi kullaniyorsaniz, parganizin i¢
kisminin kalan% 90’1 ici bog olacaktir ve bu, kati katmanlarin iizerine yazdirmak i¢in
ihtiya¢ duyacagi ¢ok biiyiik hava bosluklari yaratacaktir. Ustteki kati katmanlarin
sayisini artirmayi denediyseniz ve hala baskilarinizin iist kismindaki bosluklari
goriiyorsaniz, bosluklarin azalip kapanmadigini gormek icin dolgu oraninizi artirmayi
deneyebilirsiniz. Ornegin, dolgu oraniniz daha 6nce% 30 ise,% 50 doluluk yiizdesi
kullanmayi deneyin. Bu, baskinin iist kismindaki kati katmanlar i¢in cok daha iyi bir

temel saglar.

Yeterli Plastik Ekstriizyonu Yok

Dolum yiizdesini ve iist kati katmanlarin sayisini artirmayi denediyseniz, yine de
baskinin ust kisimlarindaki bosluklari goriiyorsaniz, bilyiik olasilikla ekstriizyon
sorunu yasaniyor demektir. Bu, nozulunuzun yazilmin bekledigi kadar plastik
kaliplamadigi anlamina gelir. Bu sorunun tam agiklamasi ve nasil diizeltilecegi

hakkinda liitfen Liitfen “Yeterli Plastik Ekstriizyonu Yok” boliimiinii okuyun.

3D Yazici Baski Kilgiklanmasi Sorunu




3D Yazici Baski Kilgiklanmasi. 3D yazdirilan modelde, kiiciik plastik uzantilar/diziler
birakilirsa (aksi halde sizdirma, biyik veya “tiiylii” baskilar olarak bilinir) bu goriintii
ortaya cikar. Bu tipik olarak, ekstriider yeni bir yere taginirken nozuldan disari sizan
plastikten kaynaklanir. Neyse ki, yazilim icinde bu konuda yardimci olabilecek ¢esitli
ayarlar var. Geri cekme olarak bilinen bir seydir. Geri cekme etkinlestirilmisse,
ekstriider, modelinizin bir boliimiinii yazdirirken, filaman, sizintiya karsi bir karsi
onlem olarak hareket etmek iizere memeye geriye dogru cekilecektir. Tekrar
basmaya baslama zamani geldiginde, filament memeye geri itilecektir, boylece

plastik bir kez daha ugtan ekstriizyona baglamaktadir.

Geri cekmenin etkinlestirildiginden emin olmak i¢in kullandiginiz yazilimin ilgili
ayarlarini kontrol edin. Ekstriiderlerinizin her biri icin geri cekme se¢eneginin
etkinlestirildiginden emin olun. Asagidaki boliimlerde, dnemli retraksiyon ayarlarini
ve ekstriider sicaklik ayarlari gibi tel cekimi ile miicadele etmek icin kullanilabilecek

diger ayarlari tartisacagiz.

Geri Cekme Mesafesi

En onemli retraksiyon ayari geri cekilme mesafesidir. Bu, nozuldan ne kadar plastik
cekildigini belirler. Genel olarak, noziilden geri cekilen daha fazla plastik, hareket
ettirilirken noziiliin sizmasi olasiligi daha diisiiktiir. Cogu dogrudan tahrik
ekstruderleri sadece 0.5-2.0 mm’lik bir geri cekme mesafesine ihtiya¢ duyarken, baz
Bowden ekstriiderleri, ekstriider tahrik dislisi ve isitilmig agizlik arasindaki daha
uzun mesafe nedeniyle 15 mm’ye kadar bir geri cekme mesafesine ihtiyag

duyabilir. Baskilarinizla cekmeye karsilasirsaniz, geri cekme mesafesini 1 mm
arttirmayi deneyin ve performansin iyilesip iyilesmedigini gormek icin tekrar test

edin.

Geri Cekme Hizi

Kontrol etmeniz gereken bir sonraki geri cekme ayari, geri cekme hizidir. Bu,
filamentin noziilden ne kadar hizli geri cekildigini belirler. Cok yavas geri ¢ekerseniz,
plastik yavasca noziilden agagi dogru akar ve ekstruder yeni hedefine hareket
ettirilmeden dnce sizinti yapabilir. Cok hizli geri ¢cekerseniz, filament memenin
icindeki sicak plastikten ayrilabilir veya tahrik dislisinin hizli hareketi, fillamaninizin
parcalarini bile parcalayabilir. Geri cekmenin en iyi sonucu verdigi 1200-6000 mm /
dak (20-100 mm [ s) arasinda bir yerde genellikle tatli bir nokta vardir. Ancak ideal



deger kullandiginiz malzemeye bagli olarak degisebilir, bu yiizden farkli olup
olmadigini denemek isteyebilirsiniz. Hizlar, gordiigiiniiz telin miktarini azaltir.

Sicaklik Cok Yuiksek

Geri ¢cekilme ayarlarinizi kontrol ettikten sonra, asiri kilgiklanma igin bir sonraki en
yaygin neden ekstriider sicakligidir. Sicaklik cok yiiksekse, nozul icindeki plastik
daha az viskoz hale gelir ve noziilden ¢ok daha kolay sizar. Bununla birlikte, sicaklik
cok diisiik oldugunda, plastik hala biraz kati olacaktir ve nozuldan ekstriide etmekte
zorluk cekecektir. Dogru geri ¢cekilme ayarlarina sahip oldugunuzu diisiiniiyorsaniz,
ancak yine de bu sorunlarla karsilasiyorsaniz, ekstriider sicakliginizi 5-10 derece

azaltmayi deneyin. Bu, son baski kalitesi iizerinde onemli bir etkiye sahip olabilir.

Bosta Uzun Haraketler

Yukarida tartistigimiz gibi, ekstriider iki farkli konum arasinda hareket ettiginde
kilciklanma meydana gelir ve bu hareket sirasinda plastik, memeden disari sizmaya
baslar. Bu hareketin uzunlugu, ne kadar sizmanin gerceklestigi lizerinde biiyiik bir
etkiye sahip olabilir. Kisa hareketler, plastigin nozuldan disari sizmasi igin yeterli
zamana sahip olmayacak kadar hizli olabilir. Ancak, uzun hareketlerin dizeleri
olusturma olasiligi daha yiiksektir. Genellikle dilimleme yazilimlarinda otomatik
olarak bosta hareket en aza indirilmistir. Fakat bazi yazilmlarda otomatikten harig

daha fazla gelismis 6zelliklerle bunu en aza indirebiliyorsunuz.

Hareket Hizi

Son olarak, makinenizin hareket hizini arttirmanin, ekstriiderin parcalar arasinda
hareket ederken sizabilecegi siireyi azaltabilecegini de gorebilirsiniz. islem
ayarlarinizin Hizlar sekmesine tiklayarak makinenizin hangi hizda hareket ettigini
dogrulayabilirsiniz. X / Y Ekseni Hareket Hizi, yan yana hareket hizini temsil eder ve
sik sik ekstriiderinizin acik hava iizerinde hareket ettigi zaman miktari ile dogrudan
iligkilidir. Makineniz daha yiiksek hizlarda hareket etmeyi basarabilirse, bu ayarlarin

artinlmasinin parcalarin arasindaki ¢cekimi de azaltabilecegini gorebilirsiniz.



3D Yazici Asiri Isinma Sorunu (Asirit Erime)

3D Yazici Asiri Isinma Sorunu. Ekstriiderinizden ¢ikan plastik, 190 ila 240 santigrat
derece arasinda olabilir. Plastik hala sicakken, biikiilebilir ve kolayca farkli sekillere
doniistiiriilebilir. Ancak, sogudukga, hizla katilagir ve geklini korur. Sicaklik ve
sogutma arasinda dogru dengeye ulasmaniz gerekir, boylece plastiginiz nozuldan
serbestce akabilir, ancak 3D baskili par¢canizin tam boyutlarini korumak icin hizli bir
sekilde katilasabilir. Bu denge saglanamadigi takdirde, size par¢anin dis olarak kesin
ve istediginiz gibi tanimli olmayan bazi baski kalitesi sorunlari fark etmeye
baslayabilir. Yukaridaki goriintiide gorebileceginiz gibi, parcanin u¢ kisminda
ekstriide edilen filaman, seklini korumak icin yeterince hizli sogumadi. Asagidaki
boliim, asiri Isinma ve bunlarin nasil dnlenebilecegine iligkin yaygin goriilen bazi

nedenleri inceleyecektir.

Yetersiz Sogutma

Asiri iIsinmanin en yaygin nedeni, plastigin yeterince hizli sogutulmamasidir. Bu
oldugunda, sicak plastik yavasca sogudukca sekilleri degistirmekte 6zgiirdiir. Bircok
plastik icin, basildiktan sonra sekil degistirmelerini nlemek icin katmanlari hizlica
sogutmak daha iyidir. Yaziciniz bir sogutma fani iceriyorsa, plastigi daha hizli
sogutmak icin fanin giiciinii artirmayi deneyin. Bu ek sogutma, plastigin seklini

korumasina yardimci olacaktir. Yaziciniz entegre bir sogutma fani icermiyorsa, bir fan



takmayi veya katmanlari daha hizli sogutmak icin kiiciik bir el tipi fan kullanmayi

deneyebilirsiniz.

Cok Yiiksek Sicaklikya Yazdirma

Zaten bir sogutma fani kullaniyorsaniz ve hala bu sorunu goriiyorsaniz, daha diisiik
bir sicaklikta yazdirmayi deneyebilirsiniz. Plastik daha diisiik bir sicaklikta ekstriide
edilirse, daha hizli katilasabilir ve seklini koruyabilir. Yardimci olup olmadigini
gormek icin baski sicakligini 5-10 derece diisiirmeyi deneyin. Sicakligi ¢cok fazla
diisiirmemek icin dikkatli olun, aksi taktirde plastik, memenizdeki kiigiik agikliktan

disariya ¢ekilecek kadar sicak olmayabilir.

Cok Hizli Yazdirma

Her katmani ¢ok hizli bir sekilde yazdiriyorsaniz, bir sonraki sicak katman,
katmaninin iizerine yerlestirilmeye baslamadan dnce onceki katmanin diizgiin
sekilde sogumasi icin yeterli siireye izin vermeyebilirsiniz. Bu, 6zellikle her bir
katmanin yazdirmak igin birkag saniye gerektirdigi cok kiigiik parcalar icin
onemlidir. Bir sogutma fani ile bile, katmanin katilagmasi i¢in yeterli zaman
sagladiginizdan emin olmak icin bu kiiciik katmanlar igin baski hizini azaltmaniz

gerekebilir.

Dilimleme yazilimlarinda tam olarak bunu yapmak icin bir se¢enek icerir. “Hiz
Gegersiz Kilma” gibi bir boliim goreceksiniz. Bu boliim, soguma ve sogumaya yetecek
kadar zamana sahip olduklarindan emin olmak i¢in kiigiik katmanlarin baski hizin
otomatik olarak yavaglatmak icin kullanilir. Bir sonraki katmani yazdirmadan

once. Ornegin, yazilimin baski hizini 15 saniyeden az siiren katmanlarin baski hizini
ayarlamasina izin verirseniz, program bu kiiciik katmanlar i¢in yazdirma hizini
otomatik olarak yavaglatacaktir. Bu agiri isinma sorunlari ile miicadele icin hayati bir

ozellik.

Hersey Basarisiz Oldugunda Ayni Anda Birden Cok Parca Yazdirin

Yukaridaki 3 maddeyi daha dnce denediyseniz ve hala yeterli sogutma sorununu
yasiyorsaniz, deneyebileceginiz bir sey daha var. Yazdirmaya ¢alistiginiz parcanin bir
kopyasini olusturun veya ayni anda basilabilen ikinci bir nesneyi ice aktarin. iki
nesneyi ayni anda basarak, her bir parca icin daha fazla sogutma siiresi

saglayabilirsiniz. Sicak noziiliin, ikinci parcanin basilmasi i¢in ilk platformun



sogumasi icin kisa bir rahatlama saglayan farkli bir yere insa platformuna gitmesi
gerekecektir. Bu, asiri Isinma sorunlarini gidermek icin basit ama cok etkili bir

stratejidir.

3D Yazici Katman Kaymasi Sorunu

3D Yazici Katman Kaymasi. Cogu 3B yazici, bir acik dongii kontrol sistemi kullanir; bu,
ekstriizyon kafasinin gercek konumu hakkinda geri bildirim almadiklarini soylemenin
siislii bir yoludur. Yazici, takim kafasini belirli bir yere tagimayi dener ve oraya
ulagsmasini umuyor. Cogu durumda, bu iyi calisir ¢iinkii yaziciyi siiren adim motorlari
oldukca giicliidiir ve takim kafasinin hareket etmesini 6nlemek icin onemli bir yiik
yoktur. Bununla birlikte, bir seyler ters giderse, yazicinin bunu algilamasi miimkiin

degildir.

Ornegin, yazdirirken yaziciniza ¢arptiysaniz, ekstriizyon kafasinin yeni bir konuma
gecmesine neden olabilirsiniz. Makinenin bunu algilamak icin bir geri doniisii yoktur,
bu yiizden hicbir sey olmamis gibi yazdirmaya devam eder. Baskinizdaki yanlig
hizalanmis katmanlari fark ederseniz, genellikle agagidaki nedenlerden birinden
kaynaklanir. Ne yazik ki, bu hatalar olustugunda, yazicinin problemi tespit edip
diizeltebilmesinin bir yolu yoktur, bu nedenle agsagidaki sorunlarin nasil ¢oziilecegini

aciklayacagiz.



Ekstriizyon Kafasi Cok Hizli Hareket Ediyor

Cok yiiksek hizda baski yapiyorsaniz, 3D yaziciniz i¢in motorlar ¢calismaya devam
edebilir. Yaziciy1 motorlarin tutabileceginden daha hizli hareket ettirmeye
calisirsaniz, normalde motorun istenen pozisyona ulagsmasi basarisiz oldugu igin bir
tiklama(vinlama) sesi duyarsiniz. Bu olursa, baskinin kalan kismi, dnceden basilmig
olan her seyle yanlis hizalanacaktir. Yazicinizin ¢cok hizli hareket ettigini
diigliniiyorsaniz, yardimci olup olmadigini gormek i¢in yazdirma hizini% 50

azaltmaya calisin.

Varsayilan baski hizi, ekstriiderin plastik olarak aktif olarak ekstriizyon yaptigi
herhangi bir hareketin hizini kontrol eder. X / Y ekseni hareket hizi, hi¢bir plastigin
ekstriizyon yapilmadigi hizli hareketlerin hizini kontrol eder. Bu hizlardan herhangi
biri ¢cok yiiksekse, kaymanin meydana gelmesine neden olabilir. Daha gelismis
ayarlari rahat bir sekilde yapiyorsaniz, daha yavas bir hizlanma ve yavaslama
saglamak i¢in yazicinizin iiriin yaziimindaki hizlandirma ayarlarini azaltmay:i

diisiinebilirsiniz.

Mekanik veya Elektriksel Konular

Yazdirma hiziniz1 azalttiktan sonra bile katman yanlis hizalamasi devam ederse,
muhtemelen yazicidaki mekanik veya elektrik sorunlarindan kaynaklanir. Ornegin,
¢ogu 3D yazici, motorlarin takim kafasinin konumunu kontrol etmesini saglayan
kayiglar kullanir. Kayislar tipik olarak bir kaucuk malzemeden yapilir ve ilave
mukavemet saglamak icin bir miktar fiber takviye edilir. Zamanla, bu kayislar
uzayabilir, bu da alet kafasini konumlandirmak igin kullanilan kayis gerginligini
etkileyebilir. Gerilim ¢ok gevsek hale gelirse, kayis tahrik kasnaginin iistiine
kayabilir, bu da kasnagin dondiigii anlamina gelir, fakat kayis hareket
etmemektedir. Kemer orijinal olarak ¢ok siki takilmissa, bu da sorunlara neden
olabilir.

Asiri gergin bir kayig, motorlarin donmesini engelleyecek yataklarda agir siirtiinme
yaratabilir. ideal montaj, kaymayi 6nlemek icin biraz siki olan, ancak sistemin
donemedigi yere ¢ok siki olmayan bir kayis gerektirir. Yanlislikla hizalanmig
katmanlarla ilgili sorunlara dikkat etmeye baslarsaniz, kayislarinizin hepsinin uygun
gerginlige sahip oldugunu dogrulamamalisiniz ve hicbiri cok gevsek veya fazla sikisik



goriinmiiyor. Bir sorun olabilecegini diisiiniiyorsaniz, kayis gerginliginin nasil

ayarlanacagi ile ilgili talimatlar icin liitfen yazici iireticisine danisin.

Bircok 3D yazicida ayrica bir kiiciik motorlu saftla (diger bir grup vida olarak da
bilinir) kullanilan bir motor, motor miline bagli kasnaklar tarafindan tahrik edilen bir

dizi kayis bulunur. Bu ayar vidalari kasnagi motorun miline sabitler, boylece iki parca

birlikte donerler. Bununla birlikte, ayar vidasi gevserse, kasnak artik motor miliyle
birlikte donmeyecektir. Bu, motorun donebilecegi, ancak kasnagin ve kayislarin
hareket etmedigi anlamina gelir. Bu oldugunda, takim kafasi istenilen konuma
ulagsmaz, bu da baskidaki tiim gelecek katmanlarin hizalanmasini etkileyebilir. Bu
ylizden, eger tabakanin yanlis hizalanmasi tekrarlanan bir sorunsa, tiim motor

baglanti elemanlarinin diizgiin sekilde sikildigini dogrulamalisiniz.

Motorlarin konumlarini kaybetmelerine neden olabilecek diger yaygin elektrik
sorunlan da vardir. Ornegin, motorlara giden yeterli elektrik akimi yoksa,
dondiirmek icin yeterli giice sahip olmayacaktir. Motor siiriicii elektroniginin agiri
isinmasi da miimkiindiir, bu da motorlarin elektronigi soguyana kadar gegici olarak
donmeyi durdurmasina neden olur. Bu kapsamli bir liste olmasa da, katman
degisiminin kalici bir sorun olup olmadigini kontrol etmek isteyebileceginiz ortak

elektriksel ve mekanik sebepler icin birkag fikir saglar.

3D Yazici Katman Ayrilmasi ve Bolunme



3D Yazici Katman Ayrilmasi ve Boliinme. 3D baski, nesneyi bir defada bir katman

olusturarak calisir. Her ardigik katman, bir onceki tabakanin iistiine basilir ve
sonunda bu, istenen 3D seklini olusturur. Bununla birlikte, son boliimiin giiclii ve
glivenilir olmasi icin, her bir katmanin altindaki katmana yeterince baglandigindan
emin olmalisiniz. Katmanlar yeterince iyi baglanmazsa, son kisim ¢atlayabilir veya
ayrilabilir. Asagida bunun icin cesitli tipik nedenleri inceleyecegiz ve her birinin

¢oziimiine yonelik oneriler sunacagiz.

Katman Yiiksekligi Cok Biiyiik

Cogu 3D baski nozulunun ¢api 0,3-0,5 mm arasindadir. Plastik, son derece detayli
parcalar uiretebilen ¢ok ince bir ekstriizyon olugturmak icin bu kiigiik agikliktan
sikilir. Bununla birlikte, bu kiiciik memeler de tabaka yiiksekliklerinin ne icin
kullanilabilecegi konusunda bazi sinirlamalar yaratmaktadir. Bir plastik tabakayi
digerinin iizerine bastiginizda, yeni katmanin, alttaki iki katmanin birbirine
yapistirilacagindan emin olmak istersiniz. Genel bir kural olarak, sectiginiz katman

yiiksekliginin meme capinizdan% 20 daha kiiciik oldugundan emin olmak istersiniz.

Ornegin, 0,4 mm’lik bir noziiliiniiz varsa, 0.32mm’lik bir katman yiiksekliginden ¢ok
fazla gecemezsiniz veya her bir plastik katman, altindaki katmanin lizerine diizgiin
bir sekilde baglanamaz. Boylece, baskilarinizin birbirinden ayrildigini ve katmanlarin
birbirine yapismayacagini fark ederseniz, kontrol etmeniz gereken ilk sey, meme
boyutunuzla kiyasla katman yiiksekliginizdir. Katmanlarin daha iyi bir sekilde
baglanmasina yardimci olup olmadigini gormek igin katman yiiksekligini azaltmay

deneyin.

Baski Sicakligi Cok Diisiik

Sicak plastik daima soguk plastikten ¢cok daha iyi baglanir. Katmanlarinizin birbirine
yapismayacagini fark ederseniz ve katman yiiksekliginizin ¢ok biiyiik olmadigindan
eminseniz, filamaninizin giiclii bir bag olusturmak icin daha yiiksek bir sicaklikta
basilmasi gerekir. Ornegin, 190°C’de ABS plastigini basmaya ¢alismis olsaydiniz,
parcanizin katmanlarinin kolayca parcalanacagini goriirsiiniiz. Bunun nedeni, normal
olarak, yazdirmanizin katmanlari arasinda giiclii bir bag olusturmak igin 220-235C
civarinda yazdirilmasi gerekir. Bu nedenle sorun olabilecegini diisiiniiyorsaniz, satin
aldiginiz filaman icin dogru sicakligi kullandiginizi dogrulayin. Yapismanin iyilesip
iyilegsmedigini gormek icin sicakligi 10 derece artirmayi deneyin.



3D Yazici Asinmis Filament Sorunu

Cogu 3D yazicilar baski ucuna dogru filamneti bir sandvic gibi sikigtirarak iter. Tahrik
dislisi, dislinin hangi yone dondiigiine bagli olarak filamentin ileri veya geri itilmesini
saglayan keskin diglere sahiptir. Eger filaman hareket edemiyorsa, ancak tahrik
dislisi donmeye devam ederse, filamentten yeterince plastik parcalayabilir, boylece
disli, diglerinin tutmasi icin hicbir sey kalmaz. Disli “siyrildig1” icin bu duruma isaret
eder, ciinkii ekstriiderin dogru ¢alismasi icin ¢ok fazla plastik

c¢ikarilmigtir. Yazicinizda bu oluyorsa, tipik olarak, plastikten ¢ikan ¢ok sayida kiigiik
plastik talag goriirsiiniiz. Ekstruder motorunun dondiigiinii de fark edebilirsiniz,
ancak filaman ekstruder govdesine ¢ekilmemektedir. Bu sorunu asagida ¢6zmenin en

kolay yolunu aciklayacagiz.

Agresif Geri cekme Ayarlari

Kontrol etmek istediginiz ilk seylerden biri ekstruderinizin geri ¢cekilme
ayarlaridir. Geri cekme hizi cok hizliysa veya ¢ok fazla filamani geri cekmeye
calisiyorsaniz, ekstriiderinize agiri baski uygulayabilir ve filaman devam etmek icin
miicadele eder. Kolay bir test olarak, geri ¢cekilme hizinizi, sorunun ortadan kalkip
kalkmadigini gormek icin% 50 azaltmayi deneyebilirsiniz. Eger dyleyse, geri cekme

ayarlarinizin sorunun bir pargasi olabilecegini biliyorsunuzdur.



Ekstruder Sicakligini Arttirin

Eger filamanli taglama islemine devam ederseniz, plastik akisin daha kolay akmasi
icin ekstriider sicakligini 5-10 derece artirmaya calisin. Plastik her zaman daha
yiiksek bir sicaklikta daha kolay akacaktir, bu yiizden ayarlanmasi ¢ok yararli bir ayar

olabilir.

Cok Hizli Yazdirma

Filament siyirma islemi devam ederse, sicakligl yiikselttikten sonra bile, yapmaniz
gereken bir sonraki sey baski hizini azaltmaktir. Bunu yaparak, ekstriider motorun
hizli bir sekilde donmesine gerek kalmaz, ciinkii filaman daha uzun bir siire boyunca
ekstride edilir. Ekstruder motorunun daha yavas doniisii, taglama sorunlarindan
kaginmaniza yardimci olabilir. Ekstriiderin plastik olarak aktif olarak ekstriizyon
yaptigi herhangi bir hareketin hizini kontrol eden “Varsayilan Baski Hiz1” ni
ayarlayin. Ornegin, daha 6nce 3600 mm | dak (60 mm [ s) hizinda baski yapiyorsaniz,
filament 6giitme igleminin bitip gitmedigini gormek icin bu degeri% 50 azaltmayi

deneyin.

Nozzle(Meme) Tikanikligini Kontrol Edin

Hala sicakligi yiikselttikten ve baski hizini azalttiktan sonra filamanli taglamaile
karsilasiyorsaniz, muhtemelen nozulun kismen tikanmig olmasi muhtemeldir. Bu
sorunun nasil giderilecegi hakkinda talimatlar icin “Tikanmis Ekstruder* boliimiinii

okuyun.

3D Yazici Tikanmig Extruder Sorunu




3D Yazici Tikanmis Extruder Sorunu. 3D yaziciniz, 6mrii boyunca bircok kilogram

plastik eritmeli ve ¢ikarmalidir. isleri daha karmasik hale getirmek igin, bu
plastiklerin tiimii ekstriiderden yalnizca tek bir kum tanesi kadar biiyiik olan kiigiik
bir delikten cikmalidir. Kaginilmaz olarak, bu siiregte bir seyin ters gittigi bir zaman
gelebilir ve ekstriider artik plastigi noziilden geciremez. Bu sikismalar veya
tikanikliklar, genellikle, plastigin serbestce ekstriide edilmesini engelleyen noziil
icindeki bir seyden kaynaklanir. Bu, ilk kez ger¢eklestiginde goz korkutucu olsa da,
sikismig bir nozulu diizeltmek icin kullanilabilecek birkag kolay sorun giderme

adimindan gececegiz.

Filamenti Extruder i¢ine Manuel Olarak itin

Denemek isteyebileceginiz ilk seylerden biri, filamani ekstriidere manuel olarak
itmektir. Dilimleyici programinizin Makine Kontrol Panelini a¢in ve ekstriiderinizi
plastikleriniz icin uygun sicakliga getirin. Sonra, 6rnegin 10 mm gibi az miktarda
plastik ekstriiderlemek icin Jog Controls (Jog Kontrolleri) sekmesini

kullanin. Ekstruder motoru donerken, filamani ekstriidere itmek i¢in ellerinizi hafifce
kullanin. Bir¢cok durumda, bu ek gii¢ filamentin problem balgesini ilerletmesi icin

yeterli olacaktir.

Filamenti Cikarip Tekrar Takmak

Eger filament hala hareket etmiyorsa, yapmaniz gereken bir sonraki sey filamanin
bosaltilmasidir. Ekstriiderin uygun sicakliga kadar isitildigini dogrulayin ve ardindan
filamenti ekstruderden ¢ikarmak icin dilimleyici programinizin makine kontrol
panelini kullanin. Daha 6nce oldugu gibi, fillaman hareket etmiyorsa, biraz ek gii¢
uygulamaniz gerekebilir. Filaman cikarildiktan sonra, filamanin erimig veya hasarli
kismini kesmek icin bir ¢ift makas kullanin. Ardindan filamenti tekrar takin ve yeni,

hasarsiz filament kesiti ile ekstriizyon yapabileceginizi goriin.

Nozzle(Memeyi) Temizleme

Yeni plastik boliimiinii nozuldan ¢ikaramazsaniz, ilerlemeden once nozulu
temizlemeniz gerekecektir. Bir¢cok kullanici ekstriideri 100°C’ye isitarak filamenti
manuel olarak ¢ekiyor (icerideki tiim dokiintiilerle birlikte umarim). Digerleri,
malzemeyi noziil ucundan geriye dogru itmek icin bir alet kullanmay: tercih ederler.

Bu ¢ok ince uglu bir metal tel vb. gibi olabilir. Diger bircok yontem vardir ve her
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ekstriider farklidir, bu nedenle liitfen kesin talimatlar icin yazicinizin iireticisine
danigin.

3D Yazici Yazdirmanin Ortasinda Ekstrizyon
Duruyor
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Yaziciniz basiminizin baslangicinda diizgiin bir sekilde ekstriizyon yapiyor, ancak
sonradan ekstriizyon aniden durduysa, bu soruna neden olabilecek yalnizca birkag
sey vardir. Asagida her bir ortak nedeni aciklayacagiz ve sorunun diizeltilmesi igin
onerilerde bulunacagiz. Yaziciniz baski baslangicinda ekstriizyon yapmakta
zorlaniyorsa, liitfen Baski baslangicinda “Baslangicta Ekstriizyon Yapmiyor”
boliimiine bakin.

Filament Cikmis veya Bitmis

Bu oldukca acik, ama diger sorunlari kontrol etmeden dnce, 6nce noziiliin igine giden
filamentin oldugunu dogrulayin. Makara bittiyse, baskiya devam etmeden 6nce yeni

bir makara yiiklemeniz gerekir.

Filament Tahrik Dislisi Tarafindan Soyulmus

Bir baski sirasinda, ekstriider motoru siirekli olarak filamenti noziile itmeye calisir ve
boylece yaziciniz plastik ekstriizyona devam edebilir. Cok hizli yazdirmaya
calisirsaniz veya cok fazla plastik ¢ikarmaya caligirsaniz, bu motor, tahrik diglisinin



takilacag bir sey kalmayincaya kadar filamani taslayarak bitebilir. Ekstruder
motorunuz doniiyorsa, ancak filaman hareket etmiyorsa, bu muhtemelen
muhtemeldir. Sorunun nasil ¢oziilecegine iligkin daha fazla ayrinti icin liitfen

“Asinmig Filament Sorunu” boliimiine bakin.

Ekstruder Tikali

Yukaridaki nedenlerin higbiri sizin icin gecerli degilse, ekstruderin tikanmig olmasi
cok olasidir. Baski isleminin ortasinda bu meydana gelirse, fillamanin temiz
oldugundan ve makarada toz olmadigindan emin olmak ve kontrol etmek
isteyebilirsiniz. Filamana yeterli miktarda toz eklendiginde, memenin icinde
birikerek tikanmaya neden olabilir. Tikanmig bir ekstriider icin ¢esitli baska sebepler
vardir, bu yiizden daha fazla ayrinti icin “Baglangi¢ta Ekstriizyon

Yapmiyor“ boliimiinde tikali ekstriider aciklamasina bakin.

Asiri Isinmis Ekstruder Motor Suriicuisii

Ekstruder motoru baski sirasinda inanilmaz derecede calismak zorundadir. Siirekli
ileri geri doniiyor, plastik ileri geri itiyor ve ¢ekiyor. Bu hizli hareket, biraz akim
gerektirir ve yazicinin elektronik aksami yeterli sogutmaya sahip degilse, motor
siiriicii elektroniginin asiri Isinmasina neden olabilir. Bu motor siiriiciileri tipik
olarak, sicaklik cok yiikseldiginde siiriiciiniin caligmayi durdurmasina neden olacak
bir termal kesme degerine sahiptir. Bu olursa, X ve Y ekseni motorlari donecek ve
ekstriider alet kafasini hareket ettirecektir, ancak ekstriider motoru hi¢ hareket
etmeyecektir. Bu sorunu ¢ozmenin tek yolu, yaziciy1 kapatmak ve elektronik
parcalarin sogumasini saglamaktir. Sorun devam ederse, ilave bir sogutma fani

eklemek isteyebilirsiniz.

3D Yazici Zayif i¢c Dolgu Sorunu




3D Yazici Zayif i¢ Dolgu. 3D baskili par¢anizin icindeki dolgu, modelinizin genel

giiciinde ¢cok onemli bir rol oynar. Dolgu, 3D baskinizin dis kabuklarini baglamakla
sorumludur ve ayni zamanda, dolumun iizerine basilacak olan iist yiizeyleri de
desteklemelidir. Dolgununuz zayif veya bozuk goriiniiyorsa, yazicinizin bu boliimiine

ek gii¢ eklemek icin yaziim icinde birkag ayar yapmak isteyebilirsiniz.

Alternatif Dolgu Kaliplarini Deneyin

Arastirmaniz gereken ilk ayarlardan biri, baskiniz icin kullanilan dolgu kalibidir. Bu
ayari dilimleyici programinizin Dolgu/i¢ Dolgu sekmesine giderek bulabilirsiniz. “i¢
Dolgu Deseni”, parcanizin i¢ kismi icin hangi desenin kullanildigini belirler. Bazi
desenler digerlerinden daha saglam olma egilimindedir. Ornegin, Izgara, Ucgen ve
Kati Honeycomb tiim giiglii dolgu desenleridir. Rectilinear ve Fast Honeycomb gibi
diger modeller, daha hizli baski hizlari i¢in bazi giicleri feda edebilir. Giiclii giivenilir
dolgu liretmede sorun yasiyorsaniz, fark yaratip yaratmadigini gérmek icin farkl bir

desen deneyin.

Baski Hizini Azaltin

Dolgu tipik olarak 3D baskinizin diger boliimlerinden daha hizli yazdirilir. Dolguyu
cok hizli yazdirmaya calisirsaniz, ekstriider yetisemeyecektir ve parcanizin i¢
kisminda plastigin yetersiz oldugunu fark etmeye baglayacaksiniz. Bu ekstriizyon,
nozul, yaziimin istedigi kadar plastik cikaramadigindan, zayif ve diiz bir dolgunluk
olusturma egiliminde olacaktir. Birka¢ dolgu modelini denediyseniz, ancak zayif
dolgu ile sorun yasamaya devam ederseniz, yazdirma hizini azaltmayi deneyin. Dolgu
icin kullanilan hizi dogrudan kontrol eden “Varsayilan Yazdirma Hizi” ni

ayarlayin. Ornegin, daha 6nce 3600mm/dak (60 mm/s) hizinda baski yapiyorsaniz,
dolgunun daha giiclii ve daha kati hale gelip gelmedigini gormek icin bu degeri %50

azaltmayi deneyin.

Dolgu Ekstriizyon Genigligini Arttirin

Dilimleyici programimizin icindeki bir diger ¢ok giiclii 6zellik, parcanizin dolgusu igin
kullanilan ekstriizyon genisligini degistirme yetenegidir. (Bazi dilimleme
programlarinda olmayabilir.) Ornegin, anahat perimetrelerini ¢cok ince bir 0.4mm
ekstriizyon genisligi ile basabilir, ancak dolgu icin 0,8mm ekstriizyon genisligine gegis
yapabilirsiniz. Bu, 3D baskili parcanizin giiciinii biiyiik dlciide artiran daha kalin, daha

giiclii dolgu duvarlar yaratacaktir.



Ornegin,%200 bir deger girerseniz, dolgu ekstriizyonlari anahat perimetrelerinden iki
kat daha kalin olacaktir. Bu ayari yaparken akilda tutulmasi gereken bir nokta,
yazilimin belirttiginiz doluluk yiizdesini de korumasidir. Bu nedenle, dolgu
ekstriizyon genisligini %200 olarak ayarlarsaniz, dolgu her satir icin iki kat daha fazla
plastik kullanir. Ayni dolgu yiizdesini korumak i¢in, dolum hatlari daha fazla aralikli
olmalidir. Bu nedenle, bir¢ok kullanici dolum ekstriizyon genisligini arttirdiktan

sonra dolum oranlarini arttirma egilimindedir.

3D Yazici Baloncuklanma ve Deforme

3D baskiniz sirasinda, ekstriider siirekli olarak durmali ve derleme platformunun
farkli boliimlerine hareket ederken ekstriizyon islemine baglamalidir. Cogu
ekstruder, calisirken ekstriizyon iiretmede ¢ok iyidir, bununla birlikte, ekstriider her
kapatildiginda ve tekrar acildiginda, ekstra cesitlilik yaratabilir. Ornegin, 3D
baskinizin dis kabuguna bakarsaniz, ekstriiderin bu plastik boliimiinii basmaya
basladigi konumu temsil eden yiizeyde kiiciik bir isaret(baloncuk)

gorebilirsiniz. Ekstruder, 3D modelinizin dis kabugunu bu 6zel konuma yazdirmaya
baslamak zorundaydi ve daha sonra tiim kabuk basildiginda bu konuma geri

dondii. Bu isaretler genellikle blob(baloncuk) veya zits(sivilce) olarak

adlandirilir. Tahmin edebileceginiz gibi, iki parca plagi bir araya getirmeksizin bir
araya getirmek zordur, ancak bu yiizey kusurlarinin goriiniimiinii en aza indirmek icin
kullanilabilecek dilimleyici programalarinda bazi ayarlar vardir.



Geri Cekme/Birakma Ayarlar

Baskinizin yiizeyindeki kiigiik kusurlari fark etmeye baslarsaniz, neyin neden
kaynaklandigini teshis etmenin en iyi yolu, parcanizin her bir ¢evresi yazdirilirken
yakindan izlemektir. Hata, ekstriiderin ¢cevreyi yazdirmaya basladigi an ortaya
cikiyor mu? Yoksa sadece cevre tamamlandiginda ve ekstriider durdugunda goriiniir
mii? izler, déngiiniin baslangicinda hemen gériiniirse, o zaman geri cekme
ayarlarinizin hafifce ayarlanmasi gerekir. Bu segenek, ekstriider durdugunda geri
cekme mesafesi ile ekstriider yeniden baslatildiginda kullanilan doldurma mesafesi

arasindaki farki belirler.

Cevrenin baslangicinda bir yiizey hatasi fark ederseniz, ekstriideriniz muhtemelen
cok fazla plastik hazirlar. Ek yeniden baglama mesafesi icin negatif bir deger girerek
hazirlama mesafesini azaltabilirsiniz. Ornegin, geri cekme mesafeniz 1.0mm ve ekstra
yeniden baslama mesafesi -0.2mm ise (negatif isarete dikkat edin), ekstriideriniz her
durdugunda, 1.0mm plastik geri ¢ekilir. Bununla birlikte, ekstriiderin tekrar
ekstriizyona baslamasi gerektiginde, plastige sadece 0.8 mm plastik

itecektir. Ekstruder baslangicta cevreyi yazdirmaya basladiginda kusur artik

goriinmeyene kadar bu ayari yapin.

Ekstruder bir durdurma noktasina geldiginde, cevre kenarinin sonuna kadar kusur
olusmazsa, ayarlanacak farkli bir ayar vardir. Bu ayar, kiytya ¢cekme olarak
adlandinlir. Extruder sekmesindeki geri cekme ayarlarinin hemen altinda
bulabilirsiniz. Sizdirmazlik, ekstriiderinizi, nozul icinde olusturulan basinci azaltmak
icin cevrenin sonundan kisa bir mesafede kapatir. Bu se¢enegi etkinlestirin ve
ekstriider durdugunda her bir ¢cevre sonunda goriinen bir kusur fark etmeyene kadar
degeri arttirin. Tipik olarak, 0.2-0.5mm arasindaki bir cckma mesafesi fark edilir bir

etkiye sahip olmak i¢in yeterlidir.

Gereksiz Cekilmelerden Kaginin

Yukarida bahsedilen geri cekme ve serbest birakma ayarlari, noziil geri cekildiginde
her defasinda kusurlarin 6nlenmesine yardimci olabilir, ancak bazi durumlarda, geri
¢ekilmelerin hepsinden kag¢inilmasi daha iyidir. Bu sekilde, ekstriider hi¢cbir zaman
yoniinii tersine cevirmek zorunda kalmaz ve iyi bir tekdiize ekstriizyona devam
edebilir. Bu, bir ekstriider motoru ve nozul arasindaki uzun mesafe geri ¢ekilmeleri

daha zahmetli hale getirdiginden, bir Bowden ekstriider kullanan makineler igin



ozellikle onemlidir. “Baski Kilgciklanmasi” boliimiinde belirtildigi gibi, baskilarin
farkli kisimlari arasinda hareket ederken, nozulun sizmasini dnlemek icin 6ncelikle
¢ekmeler kullanilir. Ancak, nozul acik bir alani gegmeyecekse, ortaya ¢ikan sizinti
modelin i¢indedir ve disaridan goriinmeyecektir. Bu nedenle, pek ¢cok yazici gereksiz
cekilmeleri 6nlemek icin “Acik alanlar gecerken sadece geri ¢cek” secenegine sahip

olacaktir.

Bir bagka ilgili ayar “Hareket Davranigi” boliimiinde bulunabilir. Yaziciniz yalnizca
acik alanlari gecerken geri ¢cekilecekse, bu a¢ik alanlardan miimkiin oldugunca

kaginmak yararli olacaktir.

Duragan Olmayan Geri Cekmeler

Bu ozellikle, baski sirasinda nozul icinde ¢ok fazla basing olusturan yayli ekstruderler
icin kullaniglidir. Tipik olarak, bu tip makineler ekstriizyona gectiginde, ekstriider
hala dururken, fazla basincin yine de bir kabarcik olugturma olasiligi vardir. Boylece
dilimleyici, geri cekmeyi yaparken nozulun hareket etmesini saglayan benzersiz bir
secenek vardir. Bu, ekstriiderin bu islem sirasinda siirekli hareket etmesinden bu

yana sabit bir blogun goriilme olasiiginizin diisiik oldugu anlamina gelir.

Baslangi¢ Noktalarinizin Yerini Secin

Yazicinizin yuzeyinde hala kiigiik hatalar goriiyorsaniz, dilimleyici programlarinin
ayrica bu noktalarin yerini kontrol edebilecek bir se¢cenek de sunar. Cogu durumda,
bu basglangi¢ noktalarinin konumlari, baski hizini optimize etmek icin secilir. Bununla
birlikte, baglangi¢ noktalarinin yerlesimini rastgele hale getirme veya bunlari belirli
bir konuma hizalama yetenegine de sahipsiniz. Ornegin, bir heykel yazdiriyorsaniz,
modelin arka tarafindaki tiim baglangi¢ noktalarini on taraftan goriinmeyecek

sekilde hizalayabilirsiniz.

3D Yazici
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3D Baski Dolgu ve Anahat Arasindaki Bosuklar

y

Baski Dolgu ve Anahat Arasindaki Bosuklar. 3D baskili parcanizin her katmani, anahat
perimetresi ve dolgu kombinasyonu kullanilarak olusturulur. Perimetreler,
parcanizin ana hatlarini izleyerek giiclii ve dogru bir dis cephe olusturur. Dolgu,
katmanin kalan kismini olugturmak i¢in bu ¢evre birimlerinin icine yazdirilir. Dolgu,
tipik olarak hizli yazdirma hizlarina izin vermek icin hizli bir ileri-geri desen

kullanir. Dolgu parcanizin ana hatlarindan farkl bir desen kullandigindan, bu iki
boliimiin bir araya gelerek kati bir bag olusturmasi 6nemlidir. Dolgunun kenarlari
arasinda kiiciik bosluklar oldugunu fark ederseniz, kontrol etmek isteyebileceginiz

birkac ayar vardir.

Yetersiz Anahat Cakismasi

Dilimleyici programlarda, cevre anahatlari ve dolgu arasindaki bagin giiciinii
ayarlamanizi saglayan bir ayar icerir. Bu ayar, “Anahat cakigmasi” olarak adlandirilir
ve iki boliimiin birlestirilmesi i¢in anahatta dolgu miktarinin ne kadar iist iiste
gelecegini belirler. Ayar, ekstriizyon genisliginizin bir yiizdesine dayanir, boylece
farkll meme boyutlari icin kolayca dl¢eklenir ve ayarlanir. Ornegin, %20’lik bir iist

iiste bindirme kullaniyorsaniz, bu yaziimin yaziciya talimat verecegini ve boylece i¢



dolgu en fazla %20 ile dolgunun iist iiste gelecegi anlamina gelir. Bu ortiisme, iki
béliim arasinda giiclii bir bagin saglanmasina yardimci olur. Ornek olarak, daha énce
%20’lik bir Uist iiste bindirme kullaniyorsaniz, ¢evreleriniz ile dolgunuz arasindaki
bosluklarin ortadan kalkip kaybolmadigini gérmek icin bu degeri %30’a ¢cikarmayi

deneyin.

Cok Hizli Yazdirma

Parcanizin dolgusu genellikle ana hatlardan daha hizli yazdirilir. Ancak, dolgu ¢cok
hizli yazdirilirsa, anahat perimetrelerine baglanmasi icin yeterli zaman

olmayacaktir. Anahat cakigmalarini artirmayi denediyseniz, ancak yine de
perimetreler ve dolgunuz arasindaki bosluklari goriiyorsaniz, yazdirma hizini
azaltmayi denemelisiniz. Ekstriiderin plastigi aktif olarak ekledigi herhangi bir
hareketin hizini kontrol eden “Varsayilan Baski Hizi” ni ayarlayin. Ornegin, daha 6nce
3600mm/dak (60mm/s) hizinda baski yapiyorsaniz, sinirlariniz ve dolgunuz
arasindaki bosluklarin kaybolup kaybolmadigini gormek icin bu degeri %50 azaltmayi
deneyin. Bosluklar artik daha diisiik hizda mevcut degilse, yaziciniz icin en iyi hizi

bulana kadar varsayilan baski hizini kademeli olarak artirin.

3D Yazici Baskida Kivrilan Koseler

3D Yazici Baskida Kivrilan Koseler. Yazdirma igleminizde daha sonra curling

sorunlarini goriiyorsaniz, genellikle asiri Isinma sorunlarina isaret eder. Plastik ¢cok



sicak bir sicaklikta ekstriide edilir ve hizli sogumadiginda, zamanla sekil
degistirebilir. Kivrim, katilasmadan dnce deforme zamanina sahip olmayacak sekilde
her tabakayi hizla sogutmak suretiyle 6nlenebilir. Liitfen bu konunun daha ayrintili
bir agiklamasi ve nasil ¢oziilecegi icin “Asiri Isinma Sorunu” boliimiinii okuyun. Baski
isinin baslangicinda kivrilmayi fark ediyorsaniz, liitfen ilk katman sorunlarini

gidermek icin “Filamentin Yataga Yapismamasi Sorunu” bakin.

Isitilmis bir baski yatagi almak muhtemelen kivrilma probleminiz icin en giivenilir
¢oziimdiir, ancak ayni zamanda en pahalidir. Isitmali bir yatak size daha filament

tipleriyle calismak icin ¢ok fazla esneklik sagladigi icin yatirima deger.

Adindan da anlasilacagi gibi, isitmali bir yatak, fillaman malzemesini, ortam
sicakligindan daha yiiksek bir sicakliga sahip bir yapi platformuna birakmaniza izin
verir. Isitmali baski yatagi kullanildiginda konvansiyonel tavsiye, yatagi, lizerinde
calistiginiz malzemenin cam gegis sicakliginin hemen altindaki bir sicakliga
ayarlamaktir. Bu, filaman malzemesini kati bir durumda tutarken yatagin yiizeyine

yapisacak kadar yumusak tutar.

3D Yazici Baskida Kivrilan Koseler




3D Yazici Baskida Kivrilan Koseler. Yazdirma igleminizde daha sonra curling

sorunlarini goriiyorsaniz, genellikle asiri isinma sorunlarina igsaret eder. Plastik ¢ok

sicak bir sicaklikta ekstriide edilir ve hizli sogumadiginda, zamanla sekil

degistirebilir. Kivrim, katilagmadan dnce deforme zamanina sahip olmayacak sekilde

her tabakayi hizla sogutmak suretiyle onlenebilir. Liitfen bu konunun daha ayrintili

bir aciklamasi ve nasil ¢oziilecegi icin “Asiri Isinma Sorunu” béliimiinii okuyun. Baski

isinin baslangicinda kivrilmayi fark ediyorsaniz, liitfen ilk katman sorunlarini

gidermek icin “Filamentin Yataga Yapigmamasi Sorunu” bakin.

Isitilmis bir baski yatagi almak muhtemelen kivrilma probleminiz i¢in en giivenilir
¢oziimdiir, ancak ayni zamanda en pahalidir. Isitmali bir yatak size daha filament

tipleriyle calismak icin ¢ok fazla esneklik sagladigi icin yatirima deger.

Adindan da anlasilacagi gibi, isitmali bir yatak, fillaman malzemesini, ortam
sicakligindan daha yiiksek bir sicakliga sahip bir yapi platformuna birakmaniza izin
verir. Isitmali baski yatagi kullanildiginda konvansiyonel tavsiye, yatag, iizerinde
calistiginiz malzemenin cam gegis sicakliginin hemen altindaki bir sicakliga
ayarlamaktir. Bu, fillaman malzemesini kati bir durumda tutarken yatagin yiizeyine

yapisacak kadar yumusak tutar.



3D Yazici Katman Koselerindeki Delikler ve

Bosluklar

Katman Koselerindeki Delikler ve Bosluklar. 3B basilmig bir parca olugtururken, her
katman asagidaki katmandan temel alir. Bununla birlikte, baski icin kullanilan plastik
miktari da bir endige kaynagidir, bu nedenle, temelin mukavemeti ile kullanilan
plastik miktari arasinda bir denge saglanmalidir. Temel yeterince giiclii degilse,
katmanlar arasindaki delik ve bosluklari gormeye baslayacaksiniz. Bu, genellikle
parcanin boyutunun degistigi koselerde (6rnegin, 40 mm’lik bir kiipiin iistiinde 20
mm’lik bir kiip yazdinyorsaniz) en barizdir. Daha kiigiik boyuta gectiginizde, 20
mm’lik kiipiin yan duvarlarini desteklemek icin yeterli temelinizin oldugundan emin
olmaniz gerekir. Bu zayif temeller icin gesitli tipik nedenler vardir. Her birini agagida

tartisacagiz.

Yeterli Perimetre(Duvar) Yok

Parcaniza daha fazla anahat perimetresi eklemek, temelin giiciinii biiyiik dlciide
artiracaktir. Parcanizin i¢ kismi tipik olarak kismen ici bos oldugundan, ¢cevre

duvarlarinin kalinigi 6nemli bir etkiye sahiptir. Ornegin, daha énce iki perimetreyle



yazdiriyorsaniz, bosluklarin kaybolup kaybolmadigini gormek icin ayni baskiyi dort

perimetreyle deneyin.

Ust Kati Katmanlar Yeterli Degil

Zayif bir temel icin diger bir yaygin neden, baskinizin iist yiizeyleri icin yeterli kati
tabakaya sahip degildir. ince bir tavan, iistiine basilan yapilari yeterince
destekleyemeyecektir. Daha once yalnizca iki iist kati katman kullaniyorsaniz,
temelin gelistirilip iyilestirilmedigini gormek icin ayni baskiyi dort iist kati katmanla

deneyin.

I¢ Dolgu Yiizdesi Cok Diisiik

Kontrol etmeniz gereken son ayar, Proses Ayarlari altindaki bir siirgii ile gosterilen
veya infill sekmesi altinda bulunan, baski i¢in kullanilan dolgu yiizdesidir. Ust kati
katmanlar dolgu lizerine yerlestirilecek, bu nedenle bu katmanlari desteklemek icin
yeterli dolgu olmasi 6nemlidir. Ornegin, daha 6nce %20 dolgu yiizdesi
kullaniyorsaniz, baski kalitesinin iyilesip iyilesmedigini gormek icin bu degeri %40

artirmayi deneyin.

3D Yazici Baski Yanindaki Cizgiler

3D baskili béliimiiniiziin kenarlan yiizlerce bireysel katmandan olusur. isler diizgiin

calistyorsa, bu katmanlar tek ve piiriizsiiz bir yiizey olarak goriinecektir. Ancak, bu



katmanlardan yalnizca birinde bir seyler ters giderse, genellikle baskinin disindan
acikga goriilebilir. Bu yanlis katmanlar, parcanizin kenarlarinda cizgiler veya
1zagaralar gibi goriinebilir. Cogu kez kusurlar dongiisel olarak goriinecek, yani
cizgilerin yinelenen bir diizende (yani her 15 katmanda bir) goriindiigii anlamina

gelir. Asagidaki boliim, bu sorunlar icin cesitli genel nedenlere bakacaktir.

Tutarsiz Ekstriizyon

Bu sorunun en yaygin nedeni zayif filament kalitesidir. Eger filamentin ¢ok siki
toleranslari yoksa, bu varyasyonun baskinizin yan duvarlarinda fark edilir. Ornegin,
filament capiniz bobinin uzunluguna gore sadece %5 oraninda degistiyse, nozuldan
ekstriide edilen plastik genisligi 0.05mm’ye kadar degisebilir. Bu ekstra ekstriizyon,
digerlerinin hepsinden daha genis olan bir katman olugturacaktir, ki bu da baski
tarafinda bir ¢izgi gibi goriinecek. Milkkemmel derecede diizgiin bir yan duvar
olusturmak i¢in yazicinizin yiiksek kaliteli plastik gerektiren ¢ok tutarli bir
ekstriizyon iiretebilmesi gerekir. Diger olasi degisim nedenleri icin liitfen “Tutarsiz

Ekstriizyon” boliimiinii okuyun.

Sicaklik Degisimi

Cogu 3D yazicl, ekstriiderin sicakligini diizenlemek i¢in bir PID kontrolorii kullanir. Bu
PID kontrol cihazi uygun sekilde ayarlanmamissa, ekstriiderin sicakligi zaman icinde
dalgalanabilir. PID kontrol cihazlarinin nasil calistigiyla ilgili olarak, bu dalgalanma
siklikla dongiiseldir, yani sicakligin siniis dalgasi modeliyle degisecegi anlamina
gelir. Sicaklik yiikseldikge, plastik daha soguk oldugu zamandan daha farkli

olabilir. Bu, baski katmanlarinin baskinin kenarlarinda goriiniir ¢ikintilar olusturarak
farkli sekilde ekstriizyona neden olur. Dogru ayarlanmis bir yazici, ekstriider
sicakligini +/- 2 derece icinde tutabilmelidir. 2 dereceden fazla degisiyorsa, PID
kontrol cihazinizi yeniden kalibre etmeniz gerekebilir. Bunun nasil yapilacagina dair
tam talimatlar icin liitfen yazici iireticinize danigin. PID kalibrasyonunu yapmak igin
tiklayin.

Mekanik Konular/Sorunlar

Eger tutarsiz ekstriizyon ve sicaklik degisiminin olmadigini biliyorsaniz, o zaman
baskinizin kenarlarinda cizgi ve ¢ikintilara neden olan mekanik bir sorun

olabilir. Ornegin, baski yatagi baski sirasinda yalpalaniyorsa veya titriyorsa, bu
durum noziiliin konumunun degismesine neden olabilir. Bu, bazi katmanlarin
digerlerinden biraz daha kalin olabilecegi anlamina gelir. Bu daha kalin katmanlar,



baskinizin kenarlarinda sirtlar olusturacak. Diger bir ortak konu, diizgiin bir sekilde
konumlandirilmayan bir Z ekseni disli gubuktur. Ornegin, bosluk sorunlari veya zayf
motor kontrol cihazi mikro adim ayarlari nedeniyle. Yatak pozisyonundaki kiigiik bir
degisiklik bile, basilan her tabakanin kalitesi lizerinde 6nemli bir etkiye sahip olabilir.

3D Yazici Titresim ve Dalgalanma

Dalgalanma, yazicinun titresimi veya titremesi nedeniyle baskinizin yiizeyinde
goriinebilecek dalgali bir desendir. Tipik olarak, ekstriider keskin bir kogeye yakin bir
ani yon degisikligi yaparken bu deseni farkedeceksiniz. Ornegin, 20 mm’lik bir kiip
yazdiriyorsaniz, ekstriider kiipiin farkli bir yiiziinii yazdirmaya her degistiginde, yon
degistirmesi gerekecektir. Ekstriiderin ataleti, ani yon degisiklikleri meydana
geldiginde, bu, baskinin kendisinin gorecegi titregsimler yaratabilir. Asagidaki
listedeki her bir sebebi inceleyerek,dalgalanmayi ele almanin en yaygin yollarina

bakacagiz.

Cok Hizli Yazdirma

Dalgalanmanin en yaygin nedeni yazicinizin ¢ok hizli hareket etmeye

calistigidir. Yazici aniden yon degistirdiginde, bu hizli hareketler, kalan titregsimlere
neden olabilecek ek kuvvetler yaratacaktir. Yazicinizin ¢cok hizli hareket ettigini
diigiinityorsaniz, yazdirma hizini azaltmaya c¢aligin. Bunu yapmak icin “Varsayilan
Yazdirma Hiz1” ve “X/Y Ekseni Hareket Hizi” ayarlarinda degisiklik yapmak



isteyeceksiniz. Birincisi, ekstriiderin plastigin aktif olarak ekstriize edildigi herhangi
bir hareketin hizini kontrol ederken, ikincisi hicbir plastigin ekstriide edilmedigi hizli
hareketlerin hizini kontrol eder. Bir efekt gormek icin her iki ayari da ayarlamaniz

gerekebilir.

Donanim Yazilimi ivmelenme(acceleration) Ayari

3D yazicinizin elektronik aksaminda ¢aligan donanim yazilimi, ani yon degisikliklerini
onlemeye yardimci olmak igin tipik olarak hizlandirma kontrollerini

kullanir. Hizlanma ayarlari yazicinin yavasga hizlanmasina ve yon degistirmeden
once yavasca yavaslamasina neden olur. Bu islevsellik, dalgalanmayi engellemek icin
hayati 6onem tagimaktadir. Yazicinizin ¢caligmasini rahat hissediyorsaniz, hizlanma
ayarlarini azaltmaya ¢alisarak hizin kademeli olarak degismesini de

deneyebilirsiniz. Bu, zil sesini daha da azaltmaya yardimci olabilir. “Marlin

kalibrasyonlarinda bunun nasil yapacaginizi anlattik.”

Mekanik Konular

Dalgalanma sorununu ¢6zebilecek baska bir sey yoksa, asir titresimlere neden
olabilecek mekanik sorunlari arastirmak isteyebilirsiniz. Ornegin, asiri titregsimlerin
olusmasina izin veren gevsek bir vida veya kirik bir braket olabilir. Calisirken
yazicinizi yakindan izleyin ve titresimlerin nereden geldigini anlamaya calisin. Bu
sorunlari nihayetinde yaziciyla ilgili mekanik sorunlara kadar takip eden bir¢ok
kullanici oldu. Bu nedenle, yukaridaki dnerilerin hicbirinin yardimci olup olmadigini

kontrol etmeye deger.



3D Yazici ince Duvarlar Arasi Bosluklar
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3D Yazici ince Duvarlar Arasi Bosluklar. 3D yaziciniz sabit boyutlu bir meme

icerdiginden, noziil capindan sadece birkag kat daha biiyiik olan ¢ok ince duvarlar
yazdirirken sorunla karsilasabilirsiniz. Ornegin, 0,4mm ekstriizyon genisligine sahip
1.0mm kaliniginda bir duvar yazdirmaya caligsiyorsaniz, yazicinizin tamamen saglam
bir duvar olusturmasini ve ortada bir bosluk birakmamasini saglamak igin bazi

ayarlamalar yapmaniz gerekebilir. Asagidaki ilgili ayarlari agiklayacagiz.

Ince Duvar Ayarlarlari

Dogrulamaniz gereken ilk ayarlar bazi dilimleme programlarinin icerdigi 6zel ince
duvar ayarlaridir. Yazilim, Dahili ince Duvar Tipi icin birkag farkli secenek

icerir. Varsayilan se¢cenek, ince duvarlariniz arasindaki kiiciik bosluklari doldurmak
icin genellikle “bosluk doldurma” adi verilen bir sey kullanir. Bu, bu ince bogluklar
arasindaki boslugu doldurmak icin ayarlayan bir ileri-geri dolgu deseni
olusturacaktir. Bununla birlikte, yazilim ayni zamanda bu ince duvarlari tek bir
gecisle doldurabilecek bagka bir kullaniglh se¢enek de igerir. Bu duvarlar arasindaki
boslugu miikemmel sekilde doldurmak icin boyut olarak ayarlanacak dinamik tek bir
ekstriizyon kullanacaktir.

Ekstriizyon Genigligini Degistirin

Bazi durumlarda, nozuldan ekstriide edilen plastigin boyutunu degistirerek daha iyi
sansiniz oldugunu fark edebilirsiniz. Ornegin, 1,0mm kalinliginda bir duvar

yazdiriyorsaniz, nozulunuz 0,5 mm’lik ekstriizyon olusturmak icin ayarlanmigsa hizli



ve giiclii bir baski elde edebilirsiniz. Bu, oldukga tutarli duvar kalinliklari olan

parcalar icin en iyi sekilde calisir.

3D Yazici Cok Kuguk Ayrintilar Yazdirilmiyor

3D Yazici Cok Kiiciik Ayrintilar Yazdinlmiyor. Cogu 3D yazicinin XY yoniindeki parca

¢oziiniirliigiinii belirleyen sabit bir meme biiyiikliigii vardir. Popiiler meme boyutlari
0,4 mm veya 0,5 mm ¢apindadir. Bu, ¢ogu parca icin uygun olsa da, meme
boyutundan daha kiiciik son derece ince dzellikler yazdirmaya calisirken sorunlarla
karsilagmaya baglayabilirsiniz. Ornegin, 0,4 mm ¢apinda bir agizlikli 0.2 mm
kalinuginda bir duvar yazdirmaya ¢alisiyorsaniz, bu ince duvarin yazilamayacagini
bilmesiniz. Cok ince ozellikleri siklikla yazdirmaniz gerekiyorsa, bu mikro boyutlu

baskilar icin goz oniinde bulundurulmasi gereken en iyi se¢enekleri aciklayacagiz.

Tek Diizen Ekstriizyon Etkinlestirme(Bazi Dilimleme Programlari)

Bazi dilimleme yazilimlari, 6zellikle ¢ok ince duvarlar ve dis 6zellikler icin 6zel bir
baski modu icerir. Bu 6zel modu etkinlestirmek icin “Proses Ayarlarini Diizenle” ye
tiklayin, Gelismis sekmesine gidin ve Harici ince Duvar Tipini “Tek ekstriizyon

duvarlarinaizin ver” olarak degistirin



Parcayi Yeniden Tasarlama

Bu ince dzellikleri basmakta hala sorun yasiyorsaniz, baska bir secenek pargayi
yalnizca noziil capinizdan daha biiyiik olan ozellikleri icerecek sekilde yeniden
tasarlamaktir. Bu genellikle, kiigiik dzelliklerin boyutunu degistirmek icin 3D

modelini orijinal CAD paketinde diizenlemeyi icerir.

Daha kiiciik capta Nozzle(Meme) Kullanin

Cogu durumda, orijinal 3B modelini degistiremezsiniz. Ornegin, bagka birinin
tasarladigi veya internetten indirdiginiz bir boliim olabilir. Bu durumda, 3 boyutlu
yaziciniz icin daha kiigiik ozellikler basmasina olanak veren ikinci bir nozul almayi
diisiinebilirsiniz. Bir¢ok yazicinin ¢ikarilabilir nozul ucu vardir, bu da satig sonrasi
ayarlamalarini oldukga kolaylastirir. Ornegin, bircok kullanici iki se¢enek saglamak
icin 0,3mm agizlik ve 0,5mm agizlik satin alir. Daha kiiciik bir meme ucu boyutunun

nasil kurulacagi konusunda tam talimatlar i¢in yazicinizin iireticisine danisin.

3D Yazici Tutarsiz Ekstruzyon Sorunu
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3D Yazici Tutarsiz Ekstriizyon. Yazicinizin dogru parcalari olusturabilmesi igin, ¢cok

tutarli bir miktarda plastik ekstriizyon kapasitesine sahip olmasi gerekir. Bu
ekstriizyon baskinizin farkl boliimleri arasinda degisirse, son baski kalitesini
etkileyecektir. Tutarsiz ekstriizyon genellikle yazicinizi yazdirirken yakindan

izleyerek belirlenebilir. Ornegin, yazici 20 mm uzunlugunda diiz bir ¢izgi yazdinyorsa,



ancak ekstriizyonun oldukga sarsici oldugunu veya boyutlarinin degistigini fark
ederseniz, bu sorunu yasamaniz olasidir. Tutarsiz ekstriizyon icin en yaygin nedenleri

ozetledik ve her birinin nasil ele alinabilecegini agikladik.

Filament Sikismis veya Dolagmisg

Kontrol etmeniz gereken ilk sey, yaziciniza beslenen plastik makarasidir. Bu
makaranin serbestce donebildiginden ve plastigin makaradan kolayca acildigindan
emin olmaniz gerekir. Eger filament karigirsa veya bobinin serbestce donmesi igin ¢cok
fazla direnci varsa, filamentin esit bir sekilde noziilden ekstriide edildigini

etkiler. Yaziciniz bir Bowden tiipii iceriyorsa (filamanin icinden gecirildigi kiiciik bir igi
bos boru), filamanin bu borudan cok fazla diren¢ olmadan kolayca hareket
edebildiginden emin olmalisiniz. Tiipte ¢ok fazla direnc varsa, tiipii temizlemeyi veya

tiipiin icinde bir miktar yaglamayi deneyebilirsiniz.

Tikanmig Ekstruder

Eger filaman kangtirilmamigsa ve ekstriidere kolayca cekilebiliyorsa, kontrol
edilecek bir sonraki sey nozulun kendisidir. Uygun ekstriizyonun 6nlenmesi igin
memenin icinde kiiciik bir parca veya yabanci plastik olmasi miimkiindiir. Bunu
kontrol etmenin kolay bir yolu, yazilimin makine kontrol panelini, noziilden bazi
plastikleri elle cikarmak i¢in kullanmaktir. Plastigin esit ve tutarli bir sekilde
ekstriizyon yapildigindan emin olun. Sorunlar fark ederseniz, nozulu temizlemeniz
gerekebilir. Memenin i¢ kismini diizgiin sekilde nasil temizleyeceginize dair talimatlar

icin liitfen lireticinize danigin.

Cok Diisiik Katman Yiiksekligi

Eger filaman serbestce doniiyorsa ve ekstriider tikali degilse, Yazilim icinde birkag
ayarin kontrol edilmesi yararli olabilir. Ornegin, 0,01mm gibi son derece diisiik bir
katman yiiksekliginde yazdirmaya calisiyorsaniz, plastikten noziilden ¢ikmak igin ¢ok
az yer vardir. Agizligin altindaki bu bosluk sadece 0.01mm boyundadir, bu da
plastigin ekstriiderden ¢ikarken zor bir zamana sahip olabilecegi anlamina

gelir. Yaziciniz icin makul bir katman yiiksekligi kullandiginizdan emin olmak igin iki
kez kontrol edin. Cok kiigiik bir katman yiiksekliginde yazdiriyorsaniz, sorunun

giderilip giderilmedigini gormek icin degeri artirmayi deneyin.



Yanlig Ekstriizyon Gensligi/Capi

Yazilim igcinde kontrol edilecek bagka bir ayar, ekstriideriniz icin belirttiginiz
ekstriizyon genisligidir. Her ekstriiderin kendine 6zgii ekstriizyon genisligi

olabilir. Ekstriizyon genisligi nozul capinizdan 6nemli dl¢iide kiiciikse, bu ekstriizyon
sorunlarina neden olabilir. Genel bir kural olarak, ekstriizyon genisligi nozul capinin
%100-150’si icinde olmalidir. Ekstriizyon genisliginiz nozul capinin ¢cok altindaysa
(6rnegin, 0,4 mm’lik bir nozul icin 0,2 mm’lik bir ekstriizyon genisligi), ekstriideriniz

surekli bir filaman akisini basaramayacaktir.

Kotii Kaliteli Filament

Heniiz bahsetmedigimiz en yaygin ekstriizyon nedenlerinden biri, yazdirdiginiz
filamanin kalitesidir. Diisiik kaliteli filament, plastigin kivamini etkileyen ekstra katki
maddeleri icerebilir. Digerleri de tutarsiz ekstriizyona neden olacak tutarsiz bir
filaman capina sahip olabilir. Son olarak, bircok plastik de zamanla bozulmaya
meyillidir. Ornegin, PLA havadaki nemi emmeye egilimlidir ve zamanla bu baski
kalitesinin diismesine neden olur. Bu nedenle bir¢ok plastik bobin, ambalajin icinde
biriken nemi gidermek i¢in bir kurutucu igerir. Filamaninizin hatali oldugunu
diigiiniiyorsaniz, sorunun ortadan kalkip gitmedigini gormek icin makarayi yeni,

acilmamus, yiiksek kaliteli bir makaraya takmayi deneyin.

Mekanik Ekstruder Sorunlari

Yukaridaki her seyi dogruladiysaniz ve tutarsiz ekstriizyonla ilgili hala sorun
yasiyorsaniz, ekstriiderinizle mekanik sorunlari kontrol etmek

isteyebilirsiniz. Ornegin, bircok ekstriider, filamente itmek icin keskin dislere sahip
bir tahrik dislisi kullanir. Bu, ekstriiderin filamani kolayca ileri geri hareket
ettirmesine izin verir. Bu ekstriiderler tipik olarak, tahrik diglisinin filamana ne kadar
sert basildigini degistiren bir ayarlama icerir. Bu ayar ¢ok gevsekse, tahrik dislisi
disleri filamanin icine yeterince iletemez, bu da ekstriiderin filamentin pozisyonunu
dogru sekilde kontrol etme yetenegini etkiler. Yazicinizin benzer bir ayar yapip

yapmadigini gormek icin iireticinize danigin.



3D yazici Baskinin Yataktan Yukari Kivrilmasi
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3D yazici Baskinin Yataktan Yukari Kivrilmasi. Daha biiyiik modelleri basmaya
basladiginizda, parcanizin ilk birka¢ katmani basarili bir sekilde yataga yapigsmis olsa
da, daha sonra parcanin kivrilmaya ve deforme olmaya basladigini fark

edebilirsiniz. Bu kivirma o kadar siddetli olabilir ki aslinda modelinizin bir kisminin
yataktan ayrilmasina neden olur ve tiim baskinin sonucta basarisiz olmasina neden
olabilir. Bu davranis, ABS gibi yiiksek sicaklikl malzemelerle ¢ok biiyiik veya ¢ok
uzun parcalar yazdirirken ozellikle yaygindir. Bu sorunun ana nedeni, plastigin

sogudugunda daralma egiliminde olmasidir.

Ornegin, bir ABS parcasini 230°C’ye basmis ve ardindan oda sicakligina sogumaya
birakmigsaniz, yaklasik %1.5 oraninda kiigiilecektir. Bir¢ok biiyiik par¢a icin bu,
birka¢ milimetrelik biiziilmeye esit olabilir! Baski ilerledikce, her bir ardisik katman
tiim parca kivrilip yatagindan ayrilana kadar biraz daha fazla deforme olacaktir. Bu,
¢oziilmesi zor bir konu olabilir ancak baglamaniza yardimci olacak birkag yararli oneri

sunuyoruz.

Isitmali Yatak Kullanin (Heat Bed)

Bircok makine, par¢canizin alt katmanlarini baski boyunca sicak tutabilen isitmali bir

yatakla donatilmigtir. ABS gibi malzemeler icin, isitilmis yatak sicakliginin 100-



120°C’ye ayarlanmasi yaygindir, bu da bu tabakalardaki plastik biiziilme miktarini

onemli dlciide azaltacaktir.

Fan Sogutmasini Devre Disi Birakma

Simdiye kadar, muhtemelen sogutmanin ¢oziilme egilimi olan parcalar igin bir sorun
olabilecegini biliyorsunuzdur. Bu nedenle, bircok kullanici ABS gibi materyallerle
yazdirirken tiim harici sogutma fanlarini devre disi birakmayi tercih eder. Bu, tiim

katmanlarin daha uzun bir siire Isinmasina ve basari sansinizi artirmasina izin verir.

Yaziciy1 Bir Muhafaza Kasasina Yerlestirin

Isitilmis bir yatak parcanizin alt katmanlarini sicak tutabilmekle birlikte, daha uzun
ve daha uzun nesneler basmaya basladiginizda par¢anin iist katmanlarini
daraliyor. Bu durumda, yazicinizi tiim yapi hacminin sicakligini diizenlemeye
yardimci olabilecek bir kasanin igine yerlestirmenin faydali oldugunu
diisiinebilirsiniz. Bazi makineler zaten bu nedenle 6zel bir harici muhafaza
icerebilir. Makinenizde isitilmig bir muhafaza varsa, baski sirasinda kapilari kapali

tuttugunuzdan emin olun, bu da i1sinin kagmasini engelleyecektir.

Brims ve Rafts Kullanma

Diger tiim onerileri daha 6nce denediyseniz, ancak parcalariniz baskida daha sonra
hala kivriliyorsa, ayrica yazicinizla bir brims veya bir rafts uygulamayi da
deneyebilirsiniz. Bu 6zellikler kenarlari agagi dogru tutmaya yardimci olur ve
genellikle sadece birkag kat uzunlugundan dolayi daha az ¢6zgii verebilir. Bu
secenekler hakkinda daha fazla bilgi icin ilerleyen zamanlarda ayri bir

konudaaciklayacagim.



3D Yazici Destek Ustii Kotii Yiizeyler

3D Yazici Destek Ustii Kétii Yiizeyler. Dilimleyici yazilimlarinin en biiyiik

faydalarindan birisi olusturma destegidir. Uretilmesi zor olacak inanilmaz karmasik
parcalar olugturmaniza olanak taniyan yenilikgi destek yapilari. Ornegin, dik bir
¢ikintiniz veya modelinizin altinda hicbir sey olmayan bir parcaniz varsa, bir destek
yapisi bu katmanlar icin bir temel saglayabilir. Yazilminiz tarafindan olusturulan
destek yapilari tek kullanimliktir ve son kisimdan kolaylikla ayrilabilir. Bununla
birlikte, ayarlariniza bagli olarak, destek yapisinin temelinin lizerinde, parcalarinizin
alt tarafindaki yiizey kalitesini miikemmellestirmek icin bazi ayarlamalar yapilmasi
gerektigini gorebilirsiniz. Asagidaki temel ayarlari ve baskilarinizi nasil

etkileyebileceklerini agiklayacagiz.

Katman Yiiksekligini Diigiiriin

Yazicinizin cikinti performansi, katman yiiksekliginizi diisiirerek biiyiik dlciide
gelistirilebilir. Ornegin, katman yiiksekliginizi 0,2mm’den 0,1mm’ye diisiirdiiyseniz,
yaziciniz iki kat fazla katman olugturacaktir, bu da yazicinizin bir ¢ikinti olustururken
daha kiigiik adimlar atmasini saglar. Bu nedenle, 0,2mm’lik bir katman yiiksekliginde
45 derecenin iizerinde herhangi bir ¢ikinti icin destek yapilarina ihtiya¢ duydugunuzu
gorebilirsiniz, ancak katman yiiksekliginizi 0,1mm’ye diisiirdiigiiniizde, ¢cikinti
performansiniz 60 dereceye kadar yiikselebilir. Bu, baski siirenizi azaltmanin ve baski
icin gereken destek yapilarinin miktarini azaltmanin bariz avantajina sahiptir, fakat

ayni zamanda parc¢alarinizin alt tarafinda daha yumusak bir yiizey olusturmaniza da



olanak tanir. Bu alanda baski kalitesini arttirmaniz gerektigini fark ederseniz,

ayarlamak istediginiz ilk ayarlardan biridir.

Destek Dolum Yiizdesi

Sizin parcanizin i¢ kismi gibi, Destek Dolgu Yiizdesini degistirerek destek yapilarinizin
yogunlugunu da ayarlayabilirsiniz. %20-40 civarinda bir deger kullanmak yaygindir,
ancak parcanizin alt katmanlarinin ¢ok fazla sarkmasi durumunda bu degeri
arttirmaniz gerektigini gorebilirsiniz. Bir¢cok kullanici, desteklerin cogunda daha
diigiik bir yogunluk kullanmaniza izin verdiginden ve yalnizca destek yapilarinin en
iist kisminin yakininda daha yiiksek bir dolum yiizdesi kullanmaniza izin verdiginden,

bu gorev icin Yogun Destek Yapilarini kullanmayi tercih ederler.

Dikey Ayirma Katmanlari

Cikarilabilir destek yapilarinin olusturulmasi, modele saglanan destek miktari ile
desteklerin kaldirilmasi ne kadar kolay oldugu arasinda iyi bir denge

kurmaktadir. Modele ¢ok fazla destek sagliyorsaniz, destek yapilari parcalara
ayirmaya zorlayarak parcalara baglanmaya baslayabilir. Cok az destek sagliyorsaniz,
tek kullanimlik destek yapilarinin ¢cikarilmasi kolay olacaktir, ancak parcanin basarili
bir sekilde basmak icin yeterli vakif bulunmayabilir. Dilimleme yazilimlari, ayirma
ayarlarini 6zellestirmenizi saglar, boylece bu farkli faktorler arasinda dogru dengeyi
segebilirsiniz. Kontrol etmek istediginiz ilk ayar, Ust Dikey Ayirma Katmanlari’dir. Bu

ayar, destek yapilari ve parga arasinda kag bos katman kaldigini belirler.

Ornegin, destek yapilarinizi parcanizla ayni malzeme ile yazdiriyorsaniz, en az 1-2
dikey ayirma katmani kullanmak yaygindir. Aksi takdirde, 0 ayirma katmani
kullandiysaniz ve her seyi ayni malzeme ile yazdiriyorsaniz, destekler parcaya
yapisabilir ve cikarilmasi zorlagabilir. Bu, baski kalitenizi miikemmellestirmeye

calisirken, ayarlamak istediginiz ilk ayarlardan biridir.

Yatay Parca Ofseti

Kontrol etmeniz gereken bir sonraki ayirma ayari, sizin parcanizdan Yatay

Ofsettir. Bu ayar, parcaniz ve destek yapilari arasindaki yan-mesafeyi kontrol

eder. Boylelikle Dikey Ayirma Katmanlari, desteginizin iist kisminin parcanizin alt
kismina yapigmasini onlemeye yardimci olurken, Yatay Ofset, desteklerinizin
yanlarini, modelinizin yanina yapistirmaya devam edecektir. Bu ayar i¢in 0.2-0.4mm



arasinda bir deger kullanmak yaygindir, ancak 6zel ekstriider ve filamentiniz icin en

iyi olani denemeniz ve gormeniz gerekebilir.

ikinci Ekstruder Kullanmak

Makineniz 2 veya daha fazla ekstriider ile geliyorsa, destek yapilariniz icin farkli bir
malzeme kullanarak 6nemli bir iyilestirme elde edebilirsiniz. Ornegin, destekler icin
suda ¢oziinebilir PVA kullanilarak PLA’daki parcalarin basilmasi oldukga

yaygindir. Model ve destek yapilari farkli malzemelerle basildiklari igin kolayca
birlestirilemezler, bu da parcayi desteklemek icin daha iyi bir is ¢tkarmanizi

saglar. Destek yapilari icin farkli bir malzeme kullaniyorsaniz, Ust Dikey Ayirma
Katmanlarinizi sik sik sifira indirebilir ve Yatay Ofset’inizi parcadan 0,1mm’ye kadar
azaltabilirsiniz. Bu teknik hakkinda daha fazla bilgi edinmek istiyorsaniz, buradaki

siire¢ hakkinda daha ayrintili bir video izleyebilirsiniz.

3D Yazici Baskida Boyutsal Dogruluk

Eger biiyiik montajlari veya tam birbirine uymasi gereken parcalari olusturuyorsaniz
3D baskili parcalarin boyutsal dogruluk son derece nemli olabilir. Bu tiir veya fazla
ekstriizyon, termal biiziilme, filaman kalitesi olarak dogrulugunu etkileyebilecek
bircok ortak faktorler, ve hatta birinci tabaka meme hizalama vardir. Yazilimlar, bu
ortak sorunlarin iistesinden gelmek icin cesitli araglar icerir, dolayisiyla her birini

asagida daha ayrintili olarak aciklayacagiz.



ilk Katman Etkisi

ilk katmaninizin ayarlari boyutsal dogruluk iizerinde bir etkiye sahip olabilir. Eger
nozul, baskinizin ilk katmani igin ¢ok yiiksek veya cok diisiikse, parcanin sonraki 10-
20 katmanlarini biiyiik él¢iide etkileyebilir. Ornegin, 0,2mm kalinuginda bir katman
yazdiriyorsaniz, ancak nozul yataginizdan sadece 0.1mm uzaga yerlestirilmisse, bu
ekstra plastik biraz fazla olan bir ilk katman olusturabilir. Gelecek tabakalar, bu
tabakadaki ekstra plastikten de etkilenebilir, bu da parcanin alt kisminda birkag
biiyiik katman olugturur. Bu nedenle, baskilarinizin boyutsal dogrulugunu
miikemmellestirmek icin ¢cok fazla zaman harcamadan dnce, dl¢iimlerinizin ilk

katman konumundan etkilenmedigini dogrulamaniz gerekir.

Bunu yapmanin yaygin bir yolu, 50-100 katmana sahip bir model basmak ve sadece en
iistteki 20 veya daha fazla katmani 6l¢mektir. Bu iist tabakalar, yatak iizerine basilan
ilk tabakadan ¢ok uzaktadir, bu nedenle meme konumlandirmasinin etkisini en aza
indirir. Asagidaki boliimlere devam etmeden dnce 6l¢iimlerinizin bu kurallara

uydugundan emin olun.

Az veya Cok fazla Ekstriizyon

Artik, ilk katman konumundan etkilenmeyen dogru dlciimler kullandiginizi
bildiginize gore, dogrulamak istediginiz bir sonraki ayar ekstriizyon ¢carpaninizdir. Bu
ayar, tiim baski icin akig hizini etkiler. Ekstriizyon ¢carpaninin ¢ok diisiik olmasi
durumunda, perimetreler arasindaki bogluklari, iist yiizeylerinizde delikler ve
istenilen boyuttan daha kiiciik parcalar gormeye baslayabilirsiniz. Ekstriizyon
carpaniniz ¢ok yiiksekse, yukari dogru cikinti yapan iist katmanlari ve amacglanandan
daha biiyiik parcalari gorebilirsiniz. Yine, agagidaki boliimlere gegmeden 6nce,
ekstriizyon ¢arpaninizin uygun sekilde kalibre edildigini dogrulamak

isteyeceksiniz. Bu konular hakkinda daha fazla bilgi icin,”Yeterli Plastik Ekstriizyonu

Yok” ve “Asir1 Ekstriizyon Sorunu” boliimlerine bakin.

Sabit Boyut Hatasi

Yukaridaki adimlari tamamladiysaniz ve baskilar hala diizgiin boyutlandirilmadiysa,
Dilimleme yazilimlarinin, bu farkliiklarin hesaba katilmasi icin baskinizin kenarlarini
kesin olarak dengeleme olanagi sunar. Bu ayar “Yatay boyut telafisi” olarak
etiketlenmistir. Ornegin, bu degeri -0,1mm’ye ayarlamak, modelinizi X ve Y
yonlerinde 0,1 mm kiiciiltiir. Bu ayar, farkli boyutlardaki modelleri yazdirirken bile



boyutsal hata tutarli oldugunda en iyi sonucu verir. Ornegin, model her zaman 20 mm
genisliginde veya 100 mm genisliginden bagimsiz olarak, her zaman 0,1 mm ¢ok

biiyiikse, bu ayar bu farki kolayca hesaplayabilir.

Artan Boyut Hatasi

Biiyiik boyutta yazdirirken boyutsal hatanin artma egiliminde oldugunu fark
ederseniz, ayarlayabileceginiz farkli bir ayar vardir. Ornegin, yaziciniz 20 mm
genisliginde 0,1 mm cok kiiciikse, ancak 100 mm genisliginde bir baski i¢in 0,5 mm’ye
kadar ¢ok kiiciikse, sorunun termal biiziilme nedeniyle olugsmasi muhtemeldir. Bu,
ABS gibi yiiksek sicaklikli malzemeler icin ortak bir sorun olabilir ¢iinkii plastik
sogudukga kiiciilme egilimindedir. Yaziimin, bu konuda yardimci olacak gesitli
secenekler icerir. ilk olarak, biiziilme yiizdesini belirlemelisiniz. Yukaridaki 6rnekte,
parca 20mm’lik bir baskida 0,1mm kiiciilmekte, boylece biiziilme yiizdesi 0,1/20 =%
0,5°tir. Bu hatayi diizeltmenin en kolay yolu, modelinizin 6l¢egi% 100,5’e

buyilitmektir.

3D Yazici Baskida Zayif Kopruleme

3D Yazici Baskida Zayif Kopriileme, agagidan destek olmaksizin iki nokta arasinda
ekstruzyon yapilmasi gereken plastik anlamina gelen bir terimdir. Daha biiyiik
kopriiler icin, destek yapilari eklemeniz gerekebilir, ancak kisa kopriiler genellikle

malzeme ve yazdirma siiresini kaydetmek icin herhangi bir destek olmadan



basilabilir. iki nokta arasinda képrii olusturdugunuzda, plastik bosluk boyunca

ekstriide edilir ve ardindan kati bir baglanti olugturmak igin hizlica sogutulur.

En iyi kopriileme sonuglarini elde etmek icin yazicinizin bu 6zel boliimler icin en iyi
ayarlarla dogru sekilde ayarlandigindan emin olmaniz gerekir. Ekstriide boliimler
arasinda sarkma, sarkma veya bosluklar oldugunu fark ederseniz, en iyi sonuglari
almak icin ayarlarinizi degistirmeniz gerekebilir. 3D yazicinizda miimkiin olan en iyi
kopriilerinizi yazdirabilmeniz icin adreslemek istediginiz alanlarin her birini ele

alacagiz.

Kopriileme Hizini Ayarlayin

Baskilardaki kopriileme bolgeleri, optimum performans elde etmek icin 6zel
ekstriizyon, hiz ve sogutma ayarlariyla basilir. Bu bolgeler icin ekstriizyon ve hiz
ayarlariniz sekmesinde bulunabilir. Tipik olarak, “Bridging ekstriizyon ¢carpanin1”
%100 veya daha fazlaya ayarlamak istersiniz, ciinkii daha diisiik degerler bu
yiizeylerin tabanini diizgiin bir sekilde diizeltebilir. Bazi yazicilar yavas kopriileme ile
daha iyi performans gosterirken, digerleri de daha hizli hareket ederek daha iyi

sonuglar elde ettikleri icin “Bridging hiz carpani” biraz deneme gerektirebilir.

Son olarak, islem ayarlarinizin Sogutma sekmesinde kopriileme fan hizi ayarlarini
bulabilirsiniz. Tipik olarak, kopriilerin miimkiin oldugunca ¢abuk sogutuldugundan
emin olmak icin “Bridging fan hizini gegersiz kilma” ayarini biiyiik bir degere
ayarlamak isteyeceksiniz. Ozel 3D yaziciniz ve filamentiniz icin en iyi kombinasyonu
bulmak icin bu ayarlarla denemeler yapin. Bu kalibrasyonda yardimci olabilecek

bircok kopriileme testi modeli bulunmaktadir.

Daha Uzun Képriiler i¢cin Destek Kullanin

Yukarida belirtilen ayarlari gerceklestirdikten sonra istediginiz sonuclari
alamadiginiz takdirde, destek yapilarinin eklenmesiyle en iyi kaliteyi elde etmenizi
saglayabilirsiniz. Destek yapilar kopriileme bolgeleri icin ekstra bir temel
olusturacak ve basari sanslarini biiyiik 6lciide artiracaktir. Tiim model icin destek

olusturmayi etkinlestirebilirsiniz.
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