UltiMaker’'in Yeni Method XL
3D Yazicisi: Endiistriyel
FDM’'lerle Rekabet Edebilecek
Gucte!

Onceki sirimlerin bes kati baski hacmi sunan ve baski
hassasiyetini koruyan yeni Method XL, UltiMaker’in Uriin VP’si
Johan-Till Broer’'in Al13DP’'ye sdyledigine goOre, yeni bir
musteri kitlesine hitap edebilir.

Broer, “Method XL, endistriyel yazicilarin su anda oynadigi
alana daha c¢ok yodnelik, daha olgun bir kullanici kitlesine
hitap ediyor” diyor.

UltiMaker, XL’yi henuz kurumsal bir is durumuna sahip olmayan
veya organizasyonlarindan alti haneli bir endustriyel c¢ozlme
yatirim yapmaya tam anlamiyla 1ikna olmamis sirketlere
yonlendirmeyi amag¢liyor. XL, sirketlere maliyet tasarrufu
saglamalarina ve 3D baskiyi is akislarina ve sireclerine
entegre etmelerine yardimci olacak guvenilirlik, malzeme ve
kullanim kolayligi sunuyor.

“Amacimiz profesyonel 3D baskinin benimsenmesini tesvik etmek”
diyor Broer. “Ve bunu yapmanin bir yolu, cok uygulama spesifik
cozumler gelistirmektir. Bu tidr dudslince ve durlinlerin
UltiMaker’dan c¢ikmasini gOreceksiniz.”

Endiistriyel Erken Kullananlar Icin FDM

Method XL, enjeksiyon kaliplama plastikleri gibi malzemelerle
fonksiyonel prototipleme ve nihai kullanim parcalari icin
muhendislik uygulamalarina odaklanmis durumda.

Broer, “Bu plastiklerden yapilmis Urdnler Uzerinde calisan
veya gelistiren muhendislerin, maliyetli bir kalip islemine


https://blog.3dortgen.com/ultimakerin-yeni-method-xl-3d-yazicisi-endustriyel-fdmlerle-rekabet-edebilir-durumda/
https://blog.3dortgen.com/ultimakerin-yeni-method-xl-3d-yazicisi-endustriyel-fdmlerle-rekabet-edebilir-durumda/
https://blog.3dortgen.com/ultimakerin-yeni-method-xl-3d-yazicisi-endustriyel-fdmlerle-rekabet-edebilir-durumda/
https://blog.3dortgen.com/ultimakerin-yeni-method-xl-3d-yazicisi-endustriyel-fdmlerle-rekabet-edebilir-durumda/

girmeden once fonksiyonel prototip yapmalari gerekiyor” diyor.
“Ve bunu yaparken, prototipinizin Uretimde kullandiginiz ayni
plastikle yapilmasini istersiniz.”

Carbon fiber iceren ABS, Method XL’'in vyapilmis oldugu
malzemelerden biri olarak belirtiliyor. Yazicinin (100°C’ye
kadar) 1sitmali bir odasi ve yeni bir i1sitmali yatak (105
°C’ye kadar) ile dis, nem kontrol edilen bir filament kutusu,
enjeksiyon kalitesinde baskilar dretmek icin tum kutulari
isaretliyor.

UltiMaker, endlistriyel FDM’lere rakip olarak konumlandirilan
Method XL’nin saglam ABS parcalarini basabildigini ve ayni
zamanda daha kullanisli oldugunu iddia ediyor. Web tarayici
etkinligine sahip bir CAD dosyasindan baski islemlerini
herhangi bir yerden yuklemenize, izlemenize ve takip etmenize
olanak taniyan bir is akisi bulunmaktadir.
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Method X Carbon Fiber sadece daha biiyiik mi?

Method serisinin hayranlari tarafindan begenilen c¢ogu 6zellik
ve malzeme, XL versiyonuna da dahil edilmistir. ABS ile baski
yapmayl daha basit ve duzgun bir surec¢ haline getiren



RapidRinse su c¢Ozunebilir destek malzemesi bulunmaktadir. XL
aynl1 zamanda c¢ift moduler ekstruderlara ve 1.75 mm filament
uyumluluguna sahiptir.

Method serisindeki ve yalnizca XL versiyonunda bulunan yeni
0zellikler arasinda yukarida bahsedilen 1sitmali yatak ve
filament odasi ile birlikte yerlesik bir HEPA filtresi
bulunmaktadair.

UltiMaker 1ile birlesen, kucuk “m” ile bilinen Ultimaker
sirketinin teknolojisi, iki sirketin birlesmesinden once
Method XL zaten planlandigi icin yazicida bulunmamaktadir.

Broer, “S serisi FDM yazicilarinin UltiMaker ile birlestigi
sirketin teknolojisini bulamayacaksiniz” diyor. “Method’un
1sitmali odasi, size enjeksiyon kaliplama plastikleri ile
baski yapma olanagi tanirken, S serisinde 250’'den fazla
malzeme ile en fazla esnekligi saglarsiniz.”

Method XL Malzemeleri



Method XL, baslangicta birkac¢ malzeme icin baski profillerine
sahiptir ve Broer’a gore, gelecekte daha fazlasi eklenecektir.

Sirketin sodyledigine gore, cekirdek malzemeler ABS-R, ABS
Carbon Fiber ve RapidRinse, yani UltiMaker’'in su c¢o6zunebilir
destek malzemesidir ve bu, maksimum dizeyde baski tutarliliga
ve glvenilirlik saglamak icin yapilmistir. Ancak bu, deneme
yapamayacaginiz anlamina gelmez. Method XL, istege bagli LABS
Deneysel Ekstruder’i kullaniyorsaniz, neredeyse her seyi
basabilirsiniz.

UltiMaker, LABS ekstruderini U¢ baska malzeme icin “6n ayarli”
oldugunu soyliyor:

= Jabil SEBS, esnek, kaucuk benzeri o6zelliklere sahip
yumusak bir malzeme

» Polymaker PolyMax PC, dayanikliligi, sertligi ve 1s1
direncini birlestiren polikarbonat malzeme

 Lehvoss PAHT 9891, vyuksek sicakliklara dayanabilen
karbon fiber takviyeli naylon.

Cekirdek malzemeler 1ile digerleri arasindaki fark,
UltiMaker’'in glvenebileceginiz glvenilirlik oldugunu
belirtiyor.

Bu guvenilirligin bir temeli, boyutsal dogruluktur. XL, diger
Method serileriyle ayni +/- .2 mm dogruluga sahiptir, bu da
daha biyuk bir baski hacmi g6z onine alindiginda etkileyici
bir durumdur. Dogrulugu koruma, UltiMaker’in yeni XL ile
hizalanan mekanik, cevresel ve yazilim faktorlerinin bir
kombinasyonudur.



Teknik Ozellikleri

» Teknoloji: Fused Deposition Modeling (FDM)

= Mimarlik: Cift Ekstruder

= Baski Hacmi: 305 x 305 x 320 mm

 Ekstruderler: 2, degistirilebilir baski cekirdekleri

= Nozul caplari: 0.4 mm

= NozUil sicakligi: 300 °C

= Isitmali yapi tablasi: 105 °C

= katman c¢ozuanurligid: 100 mm

» Dokunmatik Ekran: 5 inc¢ tam renkli dokunmatik ekran

 Desteklenen dosya turleri: STL, 0BJ, X3D, 3MF, BMP, GIF,
JPG, PNG

https://bitly.ws/3dgr9

Montajli Parca 3D Baskinin
Faydalari

Montajli parca 3D baski, uUrin tasarimi ve imalatinda bircok
dontusimsel avantaja sahiptir. Autodesk Fusion 360, hassas
tasarim, similasyon ve baski hazirligi icin araclar sunarak
montajli Uretim 3D baskiyi desteklemektedir.

Uriin tasarimi ve imalatinin evrilen diinyasinda, montajli parca
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3D baski, devrim niteliginde bir teknoloji olarak one
¢ikmaktadir. Bu, essiz bir esneklik ve yaraticilik sunar. Bu
eklemeli imalat yontemi, tek bir baski isleminden tlreyen
cesitli oOzelliklere sahip karmasik ve o0Ozellestirilmis
parcalarin olusturulmasina izin verir. Birden fazla malzemenin
aynl baski islemine entegre edilmesi, tasarimcilarin ve
muhendislerin dayaniklilik, esneklik, renk ve hatta
elektriksel iletkenlik gibi benzersiz ozelliklere sahip
parcalari uretmelerini saglar.

Montajli Parca 3D baskinin teknolojik gelismeleri

Fonksiyonellik ve estetik acidan sinirli olan geleneksel 3D
baski tekniklerinin aksine, montajli uUretim 3D baski, ayni
nesne icinde farkli malzemelerin kullanilmasina izin verir.
Her bir malzeme, sertlik, elastikiyet veya sicaklik direnci
gibi belirli 6zellikler icin secilmistir.

montajli parca entegrasyonunun temel faydasi, farkli
malzemelerin ayni baski islemine dahil edilme yetenegindedir.
Bu, basilan nesnelerin tasarim olasiliklarini ve 1islevsel
yeteneklerini oOnemli oOlcude genisletir. Bu teknolojiyi
kullanarak tasarimcilar, geleneksel tekli uUretim 3D baski
yontemleri ile onceki sekilde ulasilamayan bir karmasiklik ve
kullanilabilirlik seviyesine ulasabilirler.
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Birden fazla malzemenin tek bir baski icinde entegrasyonu ayni
zamanda bir nesnenin belirli gereksinimlere uygun olarak
optimize edilmesine olanak tanir. Ornedin, bir drin, gilic ve
kararlilik ic¢in sert 1i¢ yapilarla tasarlanabilirken,
gelistirilmis kavrama veya konfor icin esnek dis ylzeylere
sahip olabilir. Bu cesitli malzeme 06zelliklerinin bir araya
getirilmesi, biyomedikal, otomotiv ve tiketici elektronigi
gibi endistrilerde 6zellikle odnemlidir, burada genellikle gic
ve esneklik kombinasyonu gereklidir.

Ayrica, montajli parca 3D baski, ldretim verimliliginde bir
adim ileri gitmeyi saglar. Bu teknoloji, c¢oklu malzeme iceren
bir nesnenin tek seferde uUretilmesi, birden fazla parca
montaj1 ihtiyacini azaltir. Bu sadece Uretim sdresini
azaltmakla kalmaz, ayni zamanda olasi montaj hatalarini en aza
indirir, daha yuksek kalite ve daha glvenilir drunlere yol
agar.

Autodesk Fusion’in ¢oklu malzeme 3D baskidaki dnemi

Autodesk Fusion, coklu malzeme 3D baskinin tam potansiyelinden
yararlanmak isteyen her tasarimci ic¢in hayati bir aractir.
Fusion 360, 3D baskida degisken baski ayarlari, malzemeler



veya renkler kullanarak tek bedenli baskiyi kolaylastirir.
Bunun bir 6rnegi, Fusion’in c¢ok renkli ve malzemeli 3D baski
i¢gin go6vdeleri dilimleme Kkonusunda araclar saglama
yetenegidir. Bu 0zellik, ayrilmis ve mukemmel bir sekilde
hizalanmis STL dosyalari olusturmak icin oOnemlidir. Bu,
montajli parca baskisi icin kesin ve etkili bir hazirlik igin
gereklidir.

Fusion ayni zamanda c¢oklu malzeme nesnelerinin tasarim
sirecini basitlestirir. Kullanicilar, ana malzemeleri ic¢in bir
bilesen olusturarak baslayabilir ve ardindan tam parca
geometrisini olusturabilirler. Bu yontem, her malzemenin genel
tasarima dogru sekilde entegre edilmesini saglar. Bu, nihai
dridnin istenen islevsel ve estetik o6zelliklerine ulasmak icin
hayati Oneme sahiptir.

Son olarak, Fusion, 3D baskida uretilen malzemeler gibi non-
lineer malzeme o6zelliklerine sahip bilesenlerin Uzerindeki
stresleri simule etmek icin son derece yetenekli bir non-
lineer calisma tipine sahiptir. Bu similasyon yetenegi, coklu
malzeme baskilarinin performansini tahmin etme ve optimize
etme konusunda kritiktir.

Montajli Parca Kullanimi



Montajli parca 3D baski, Urun tasarimi ve imalatinin peyzajini
donusturerek esi benzeri gorulmemis bir esneklik ve
0zellestirme seviyesi sunmaktadir. Birden fazla malzeme
kullanarak nesneleri yazdirma yetenegi, tasarimcilarin,
muhendislerin daha islevsel, estetik acidan c¢ekici ve
yenilikc¢i urunler yaratmalarina olanak tanir. Autodesk Fusion,
coklu malzeme baskilari tasarlamak, simule etmek ve hazirlamak
icin gerekli.

Referans: https://bitly.ws/379hL

Raise3D, DF2 i1ile DLP 3D Baski
Cagini Baslatiyor

Raise3D’nin son yeniligi olan DF2 Digital Light Processing
(DLP) cozumu ile 3D baski teknolojisinde bir sicgrama taniklik
etti. Sirket, Frankfurt, Almanya’daki eski Orfeos Erben film
evinin konforlu sinemasinda, en son 3D yazicisini, diger
teknolojik glincellemeleri ve gelecege yonelik yol haritasini
sundu.
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B RAISE3D DF

DLP'nin SLA ve LCD yontemlerine goOre hiz, hassasiyet ve c¢ok
yonluluk avantajlarini aciklayarak — Raise3D’'nin DLP
teknolojisine yaklasimi, 3D baskida bir paradigma
degisikligini temsil ediyor. DF2, dikkat cekici bir 200 x 112
X 300 mm yapi boyutu, hizli baski hizlari ve essiz cozunurluk
sunarak, cesitli endistrilerde yuksek kaliteli ve verimli
uretim taleplerine yanit veriyor. 25 mm/saat (0,1 mm tabaka
basina) maksimum baski hizina ve 2560 x 1440 XY coézunlirligune
sahip DF2, diger higbir DLP yazicida bulunmayan bir hassasiyet
ve hiz sunuyor.

DLP is More Suitable for Production Scenarios than SLA and LCD
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Bu yilki Formnext etkinliginde, Raise3D DF2 c¢ozumiu ile DLP 3D
baskinin yeni bir cagini tanaittai.

Yazicinin en dikkat c¢ekici ozelliklerinden biri, RFID
teknolojisinin entegrasyonu sayesinde end-to-end is akisidir;
bu, is akisi parametrelerini otomatik olarak saklar ve
yorumlar. Dilimleme ve planlamadan baslayarak, baski, yikama
(DF Wash ile) ve iyilestirme (DF Cure ile) islemlerine kadar -
DF2 sistemi tim slreci akici ve verimli bir sekilde saglamak
icin entegre bir sekilde calisir. Bu is akisinin entegrasyonu,
gunumuz hizli uUretim ortamlarinda kritiktir.

DF2 c¢oO6zuml, Raise3D’'nin FFF teknolojisini genisletmek ve
farkli kullanicilarin degisen ihtiyaclarina yanit vermek
amaciyla tasarlandi. Artitek ve Brucom Co. Ltd gibi mevcut
musteriler, DF2'nin yeteneklerini karmasik tasarimlar ve kucuk
partili Uretim icin kullanabilirken, Shenzhen JLC Technology
Group, DF2 teknolojisini zaten kullandigi FFF teknolojisi ile
birlestirerek baski c¢iftligi teklifini yukseltebilir ve
ThyssenKrupp Bilstein, isbirligi robotlari icin donanimin
ozellestirilmesinde kullanabilir.

Raise3D, DF2 icin mevcut olan recinelerin cesitli uygulamalara
hitap ettigini belirtiyor — Standart Recine ve direkt boyama



ve kaplama ic¢in mat bir yuzeye sahip Yuksek Detayli
Recine’den, dayanikli ve darbeye dayanikli Tough 2K Rec¢ine’ye
ve cam elyaf takviyeli termoplastiklerin sertligini yansitan
ve ince duvarli parcalar ig¢in ideal olan yuksek rijitlik ve
ustin termal ve kimyasal dirence sahip Rigid 3K Recine’ye
kadar. Her recine turd, belirli endistri gereksinimlerini
karsilamak Uzere oOzenle gelistirilmistir, detayla
prototiplerden dayanikli, fonksiyonel parcalara kadar. Bu,
Raise3D’'nin BASF ve Henkel gibi ducunciu taraf recine
ureticileriyle olan ortakliklari sayesinde mumkudn olmustur, bu
ortaklarin markali malzemeleri arasinda LOCTITE 3D IND405,
LOCTITE 3D PR0476, Ultracur3D RG 3280 ve Ultracur3D RG 1100 B
bulunmaktadair.

DF2'nin anti-aliasing teknolojisi ve modelin kolayca
ayrilmasini saglayan hava soyulma teknolojisi gibi gelismis
0zellikleri de vurgulanmistir. Bu oOzellikler, DF2'nin
uretkenligini artirmakla kalmaz, ayni zamanda en yuksek
kalitede baski Urinlerini garanti eder. Ornedin, Z-ekseninin
stabilitesi, katmanlama veya merdiven katmanlari olmadan Z-



yonunde yiksek kaliteli baskilar saglar.

Formnext'’teki aksam etkinligi sadece bir Urin lansmani degil,
ayni zamanda Raise3D’nin katma degerli imalatin gelecegine
yonelik vizyonunun bir gosterisiydi. Gelismis DLP teknolojisi
ile DF2 c¢o6zuml, endiustrilerin dretim ve prototipleme
konularina yaklasimini devrim niteliginde degistirmeye
hazirlaniyor.

3D Yazici 1le Mercanlarain
Korunmasi

Kaust-Partanna Ortakligi Mercanin Korunmasi I¢in
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Karbon Negatif Beton Gelistiriyor

Kral Abdullah Bilim ve Teknoloji Universitesi (KAUST)
arastirmacilari, mercanlarin korunmasina yonelik 3D baskili
mercanlari ve karbon negatif betonu sergiledi.

Venedik’teki 18. Uluslararasi Mimarlik Bienali’nde, Suudi
Arabistan Ulusal Pavyonu’'nda sergilenen 3D baskili vyap1
sergisi, malzeme ve deniz koruma bilimindeki en son
gelismelere dair bilgiler sunuyor. KAUST arastirmacilari ayni
zamanda Bahama merkezli start-up PARTANNA ile is birligi
yaparak Suudi Arabistan’in insaat projelerine yodnelik Vizyon
2030 girisimiyle wuyumlu yeni karbon negatif beton
alternatiflerini arastiriyor.

Kiresel Mercan Resifi Ar-Ge Hizlandirici Platformu Icra
Direktoru Profesdor Carlos Duarte sunlari soyledi: “Mercanlar,
insan etkileri ve iklim degisikligi nedeniyle endise verici
bir bozulmayla karsi karsiya. Ancak cevreye daha az zarar
veren karbon negatif beton alternatifleri de dahil olmak uUzere
mercan resiflerini degisen iklimden korumaya yardimci olacak
¢ozumler gelistiriyoruz.”

Deniz Ekosisteminin Korunmasina Yonelik
Sirdirilebilir Uygulamalar

Sergide, KAUST’'in diger c¢Ozumlerini tamamlayan PARTANNA’nin
karbon negatif malzeme teknolojisi One c¢ikiyor. Bunlar
arasinda, serginin gelistirilmesinde rol oynayan Mercan
Ekolojisti Dr. Sebastian Schmidt-Roach tarafindan desteklenen
bir dizi ara¢ olan KAUST’'in Maritechture’i da yer aliyor.
Maritechture, secici olarak yetistirilen mercanlarin
laboratuvardan resiflere transferini kolaylastirarak mercan
resiflerinin restorasyonuna ve korunmasina katkida bulunur.

Arastirmacilara gore kuresel sicakliklar, emisyonlarin
%8’'inden sorumlu olan ve mercan resiflerinin bozulmasina neden
olan, o0zellikle beton endustrisinden kaynaklanan Kkarbon
emisyonlari nedeniyle artiyor. PARTANNA'nin mercan iskelet



biliminden ilham alan malzemesi, karada ve su altinda insaat
sirasinda emisyonlari ve cevresel etkiyi azaltmayi amacgliyor.

Mimarliktaki fiziksel ve soyut unsurlar arasindaki dinamik
iliskiyi inceleyen “Gelecegin Laboratuvari” sergisinde Dinya
(IRTH &,]1) merkezi bir odak noktasi olarak duruyor. Organik
malzemelerin arastirilmasi ve denenmesi icin bir platform
olarak hizmet veren bu platform, surdurdlebilir uygulamalar ve
miraslar olusturmayi amacliyor. KAUST'in Ali I. Al-Naimi
Petrol Mihendisligi Arastirma Merkezi’nden (ANPERC) Bay
Domingo Lattanzi ile isbirligi icinde, mercan iskeletinin bir
bolumid buyutuldud ve 3D olarak basildi; bu, ince olcgekli
iskelet mimarisinin karmasik yapisal karmasikligini canli bir
sekilde ortaya koydu.

Sergi, 1iklim degisikligi karsisinda hassas deniz
ekosistemlerinin korunmasina yonelik acil ihtiyacin altini
¢iziyor. Surduriulebilir insaat wuygulamalarini deniz
ekosisteminin korunmasiyla blutunlestirmek, cevresel
sirdirilebilirligi ve dogal yasam alanlarinin korunmasina
yonelik “butunsel bir yaklasimi” destekler. Ayrica sergi 26
Kasim 2023 tarihine kadar Venedik'te devam edecek.
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3D Baskili Mercan Resifleri: Okyanusu Restore Etmenin Umut



Verici Bir Yolu

Bar-Ilan Universitesi, Technion, Hayfa Universitesi ve Tel
Aviv Universitesi’nden arastirmacilar, 3D baski
teknolojilerini kullanarak mercan resiflerini korumak icin
isbirligi yapti. 3D taramayi, cevresel DNA o6rneklemesini ve 3D
baski algoritmalarini birlestirerek yasami slurdurebilen ve tum
resif ekosistemlerinin yeniden buyumesini tesvik edebilen yeni
bir 3D baskili seramik resifi basariyla urettiler.

Hong Kong Universitesi’ndeki (HKU) mimarlar ve bilim adamlari
arasindaki isbirligi, yakindaki Hoi Ha Wan Deniz Parki’ndaki
bir mercan resifinin restorasyonuna yol acti. Ekip, mercan
yapismasini tesvik etmek icin karmasik o6zel yapim yapilara
sahip 128 altigen kil karo tasarladi ve 3D olarak basti. Bu
fayanslar korfezin etrafindaki U¢ yere yerlestirildi. HKU
tarafindan olusturulan yapay resif, hayatta kalmasini saglamak
i¢cin 18 ay boyunca izlendi. Ekip, bu yontemin bolgedeki mercan
resiflerinin bozulmasini 6nlemede etkili olacagini umuyordu.

Onumizdeki on yil boyunca 3D baskinin gelecedi neler
getirecek?

Referans:https: https://bitly.ws/XzeQ

Desteksiz Seramik 3D Baskai

Cin’deki Jiangnan Universitesi’ndeki bilim insanlarzi,
desteksiz karmasik seramik yapilarin 3D baskisi icin yeni bir
teknik gelistirdiler.

Nature Communications’da yayimlanan arastirma, yeni yontemin
0.41 mm ile 3.50 mm arasinda degisen caplari olan cok O6lcekli
filamentler icin yerinde kurleme yeteneklerini vurguluyor.
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Bu seramik 3D baski yontemi, dogrudan mirekkep yazma (DIW) ve
yakin kizilotesi (NIR) 1sikla tetiklenen yukari donusum
parcacigilr destekli foto-polimerlesmenin birlesimini
kullaniyor. Iki asamali bir siirecin bir parcasi olarak,
seramik camurunun sikilmasi i¢in once basin¢ uygulanir. Daha
sonra, camur nozul ucundan c¢ikarken hedeflenen bir 980 nm NIR
lazeri, malzemeyi aninda katilastirir ve yerinde foto-
polimerizasyon yoluyla kiurler. Bu, arastirmacilara gore
“destek olmadan serbestce uzatilabilen seramik yapilarin 3D
baskisina” olanak tanir.

Bu yeni teknik, makine, elektronik, enerji, havacilik ve
biyomihendisin de dahil oldugu bir dizi ana dikey ic¢in
potansiyel tasiyor. Gercekten de bu arastirmada kullanilan
fonksiyonel seramikler, yapisal kararlilik, korozyon direnci
ve yiuksek sicaklik dayanikliligi gibi mikemmel mekanik
o0zelliklere sahip.

“Arastirmacilar, bu yontemin karmasik sekil seramiklerin
desteksiz 3D lretimine daha fazla yenilik getirecegini” iddia
ediyorlar ve “NIR-DIW tabanli desteksiz katmanli dretim
teknolojileri, seramik katmanli Uretimin tasariminda daha
yuksek derecelerde ozgurluk acacak” diye ekliyorlar.

Yazarlar, “NIR-DIW metodolojisinin daha da genisleyecegini ve
destek olmadan udretilen seramik geometrilerin katmanli Uretim
teknolojilerinin daha fazla yenilik ve yaygin uygulanmasini
tesvik edecegini” eklediler.

Desteksiz 3D baski talebi

Geleneksel 3D baski islemleri, dijital 1sik isleme,
stereolitografi ve baglayici puskirtme gibi islemler, ylksek
¢ozunurlukllt seramik parcalarini iyi dudretim hizlarinda
uretebilir. Ancak belirli geometriler, &rnegin buyuk
acikliklar (ara destek olmadan uzun bir mesafeyi kapsayan
yapilar) ve 0zel sekilli parcalar gibi, 3D baski sirasinda ek
destek yapilari gerektirir.



Bu desteklerin kaldirilmasi, uzun isleme sureleri, yuksek
maliyetler, boyutsal kesinlik eksikligi ve kotl ylzey kalitesi
gibi zorluklar dogurabilir. Ayrica, i¢ destek kaldirma,
genellikle aciklik eksikligi ve karmasik sekilleri olan odzel
tasarlanmis yapilar ic¢in her zaman uygun olmayabilir.Bu yeni
yerinde NIR-DIW sureci ile, destek yapisi olmadan 3D baski
yapilabilen seramik yapilar Uretilebilir. Ayrica, bu yontemin
post isleme is ylkinu azalttigi, 3D baski slresini kisalttiga,
uretim hassasiyetini artirdigi ve malzeme kullanimini
azalttigi iddia ediliyor.
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NIR-DIW 3D Baski Siireci

Bu yeni ydntemde, NIR 1s51gin uyarilmasi tarafindan desteklenen
fotopolimerizasyon (UCAP) ile up-donusum parcaciklari (UCP)
kullanilarak kontrol edilen hizlarda istege bagli kirleme
saglamak icin DIW ile birlestirilmistir.

Bu surecte, seramik camurunun ekstruzyonu sirasinda 980 nm NIR
lazeri hedeflenir. Isimanin yogunlugu ve ekstrizyon hizi
ayarlanarak yari akiskan malzemeyi hemen hemen aninda
katilastirilabilir ve yerinde kurleyebilir. Ayrica, 3D baski
islemi 1sitma veya sogutma gerektirmez, bu nedenle “slirekli ve
dizgun” bir surectir.

Bu teknik kullanilarak, arastirmacilar 0.41 mm ile 3.5 mm



arasinda degisen caplardaki cok 06lcekli filamanlari hizli bir
sekilde 41 mm/sn’ye kadar katilastirmayi basardilar. Proje
sirasinda bilim insanlari, desteksiz seramik yapilari iceren
torsiyon yaylari ve konsollari da dahil olmak Uzere cesitli
seramik yapilari 3D bastilar.

Ayrica, NIR 1siginin UV 1sigina gore onemli 6lcglde daha iyi
kiirteme derinlikleri sundugunu g6sterdiler. Ornedin, seramik
camurunun kir derinligini test ederken, arastirmacilar UV
1s191nin yaklasik olarak 2 dakikada 1.02 mm’ye kadar Kkir
derinligine ulastigini buldular. Ancak NIR 1sigiyla, kur
derinligi sadece 3 saniyelik bir maruziyetle 3.81 mm’'ye kadar
ulasti.

Desteksiz 3D Baski

Bu, arastirmacilarin desteksiz 3D bask1i yetenekleri
gelistirmeye calistigi ilk kez degil. Gecen yil, Colorado
State Universitesi’ndeki bilim insanlari, destek yapilarina
ihtiya¢ duymadan karbon fiber takviyeli kompozit parcgalarin 3D
baskisini yapabilen yeni bir yontem gelistirdiklerini
duyurmuslardi.

Bu teknik, 06zel olarak gelistirilmis bir termoset recine ve
frontal polimerizasyon adli benzersiz bir kurleme sureci
etrafinda donuyordu. Bu surec¢, 3D baski malzemesinin



ekstrizyon sirasinda katilastigi anlamina gelir, bu da
parcanin hemen hemen dissal UV veya IR 1sinlamaya ihtiyac
duymadan sertlesmesine neden olur. Bu surec¢ desteksiz 3D
baskiya olanak tanir.

2021 yilinda, 3D baski yazilim gelistiricisi Dyndrite, 3D
yazicl Ureticilerinin desteksiz metal 3D baski gibi gelismis
o0zellikleri daha kolay uygulamalarina olanak taniyan bir dizi
yazilim API’s1i baslatti. Bu API, parcayi minimum 06zellik
boyutundan daha ince c¢ozunurluklerde bolerek farkli hacimlere
benzersiz desteksiz isleme parametreleri atanmasina olanak
tanir.

Referans:https://bitly.ws/V72C

3D Yazicilarda Baski Destegi
Hakkinda Bilinmesi Gerekenler
Nedir?

Giris

3D baski, oldukca etkileyici ve uUretilmesi zor modelleri elde
etmenize yardimci olabiliyor. Ancak, parcanin tasariminizda
goéruandigu gibi dizgin bir sekilde yazdirilmasi ic¢in ara ara
adimlar gerekebilir. Ornedin 3D baski destedi, kullandiginiz
katmanli Uretim teknolojisine ve tasariminizin karmasikligina
bagli olarak dikkate almaniz gereken ilk seylerden biridir.

Uyarlanmis 3D baski destekleri yapmak, ne zaman 1ihtiyag
duyulacagi, farkli destek tirleri arasindan nasil secim
yapilacagi, nasil kaldirilacagi ve tabii ki destek kullanmanin
dezavantajlari gibi birkag¢ supheyi beraberinde getirir. Bu


https://blog.3dortgen.com/3d-yazicilarda-baski-destegi-hakkinda-bilinmesi-gerekenler-nedir/
https://blog.3dortgen.com/3d-yazicilarda-baski-destegi-hakkinda-bilinmesi-gerekenler-nedir/
https://blog.3dortgen.com/3d-yazicilarda-baski-destegi-hakkinda-bilinmesi-gerekenler-nedir/

yazida, bu sorulari ele alacagiz ve destekleri verimli bir
sekilde kullanmaniza yardimci olacak birka¢ ipucu verecegiz.

5 » y 4
- S— L N — ——— s m—
. *x > Y % \

Yazdirma Destekleri: Ne zaman kullanilmalai?

Bu soruyu cozmek icin oOncelikle hangi 3D baski teknolojisi
kullanacaginizi bilmelisiniz. Henlz karar vermediyseniz, (3B
yazicilarin calisma seklinin farki teknik kisitlamalari
beraberinde getirdigini unutmayain.)

Ornegin FDM vyazicilari, filament katmanlarini dst Ustte
ekleyerek calisir. Baska bir deyisle, parcaniz altindaki
herhangi bir yuzey bosluklu bir yapi iceriyorsa, 3D baskiniz



basarisiz olacaktir. Bu bir sorun, desteklerin FDM baskilar
icin cok yararli olmasinin ana nedenlerinden biridir.

Recine teknolojisi kullanarak yapilan 3D baskili parcalar da
destek gereklidir. Bu destekler, drnegin SLA yazdirma islemi
sirasinda bosluklari ve koprileri dogru sekilde yazdirmak icin
gereklidir. Hangi pozlamanin daha az destek yapisi gerektigini
secerek parcanin yonunu ayarlayabilirsiniz.

Selective Laser Sintering(SLS) veya Multi Jet Fusion(MFJ)
teknolojileri kullaniyorsaniz ise parcanizin basilacagi toz,
baskiy1i cevreleyerek destek gorevi gérecektir. Diger bir
deyisle, SLS ve MFJ teknolojilerini tercih ederseniz, asla
destekle wugrasmak zorunda kalmazsiniz. Daha ileri
teknolojilere bakiyorsaniz ‘ metal baski’ gibi islemlerde
kullanabilecek destekler genel olarak baski kalitesini
etkilemeyecektir.

Modelinizin Kkarmasikligi, desteklere ihtiyac¢ duyup
duymayacagini belirleyecek ikinci kriterdir. Ilk olarak,
tasariminizda ters ac¢i iceriyorsa, bunun egimini bulmaniz
gerekir. Destekler ortalama 45° — 60° ‘den fazla egilmezse,
¢ogu FDM yazicisi bunlari dizglin bir sekilde yazdirabilir.
Ters acilar bu degerleri asarsa, destek kullanmaniz
gerekebilir veya modellerinizde parcalar
sarkabilir.Tasariminizin bir boéluimi iki 0ge arasinda bir
bosluk olusturuyorsa, 3D yazdirma desteklerini kullanmayi da
disunebilirsiniz. Temek olarak, koprinidzin uzunlugu 5 — 8 mm’
yi gecmiyorsa, boslugu doldurmak icin herhangi bir destek
yapisina ihtiyac olmayacaktir.

3D Yazdirma desteginin farkli tiirleri nelerdir?

Sectiginiz 3D baski islemi sizi farkli destek tirlerine
yonlendirecektir. Ornedin, FDM yazicilari ic¢in en yaygin
kullanilan destekler sidtun ve agac¢ turleridir.

Ilk tip, kolonlar olusturmak ve parcalari sabit tutmak icin
kullanilabilir, bu da havada olan parcalarda etkilidir. Bu



situn yapilari, ne kadar hizli lretebildikleri ve cogu 3D
baskiyla uyumlu olduklari ic¢in en yaygin kullanilir.

Aga¢ tipi destekler, kalin govde ile baslayip ters acgilara
yaklastikca ince dallar halinde gelisir; bu destek ince model
yapisina sahipse yararli olur.

Iki ekstriizyon kafali yaziciya giiveniyorsaniz(Ultimaker S7,
Epsilon W50, Raise Pro3 vb.), Suyla c¢Ozinebilen(PVA) destegi
tercih edebilirsiniz. (Cozunebilen destekler kullanmak, post
proses isleminize fazladan adim eklemeden glzel yuzey kalitesi
elde etmenin en 1iyi yoludur. Ancak c¢Ozunebilen destek



malzemesi ile 3D baski malzemeleri birlikte ekstruade
edilemedigi icin tek kafali 3D yazicilar boyle bir islemi
gerceklestiremez. Ayrica, bu son destek turudnden de
anlasilacagi gibi, destekleri c¢ikarmanin kolayligi, secin so6z
konusu oldugunda tercih edilmesi gereken en Onemli kriterdir.

3D yazdirma desteklerinizi modelden temizlemek

Az once sutun, aga¢ ve c¢oOzulebilen desteklerin farkli
60zelliklere sahip oldugunu go6rduk. Bunun da otesinde,
destekleri temizleme kolayliklari esit degildir. Destekler
modelinize ne kadar yakin olursa, bunlarin c¢ikarildiginda
yluzeyde kalan izlere ve modelinizin kirilma olasiliginin
yuksek oldugunu unutmayin.

Agac¢ turu destekler, yalnizca modelinizin dnemli alanlarini
desteklemek icin akillica kullanirsa, baskinizla daha az
temasa donusecek ve bunlarin cikarilmasi kolaylasacaktir.

Baski islemi bittiginde, bir sonraki adiminiz destekleri
cikarmaktir. Desteklerinizi parcadan ayirmak istiyorsaniz,
pense gibi aletler kullanmak yardimci olacaktir. Destekler
erisebilir ve yeterince bluyukse, parmaklarinizla hafifce
koparmaya baslayabilirsiniz. Parcanizin gorsel yonunin sizin
i¢in ne kadar o6nemli olduguna ve desteklerinizin kac¢ iz
biraktigina bagli olarak, daha iyi bir ylzey kalitesi elde
etmek icin desteklerle temas eden alanlari zimparalamaniz
gerekebilir.

3D baski destegi kullanmanin dezavantajlari

Destekleri kullanmak epeyce sinirlama anlamina gelir ve
bunlari temizlemek Uretimin bir parcgasidir. Destek slresinin
baska dezavantaji, baski suresindeki artistir.

Kullanmak istediginiz destegin turine, boyutuna ve
karmasikligina bagli olarak baski desteklerinin kendileri
toplam Uretim slrenize katkida bulunacaktir. Agac seklindeki
destekler bu anlamda yaziciniz ic¢in oldukca zahmetli



olabilir. Ayrica daha o6nce bahsettigimiz islem sonrasi
adimlarin(post proses) da burada dikkate alinmasi gerekiyor
clinklu destekleri parcalarinizdan sokup temizlemek zahmetli bir
hal alabilir.

Daha sonra dogal olarak gelen ana dezavantaj, ihtiyac¢ duyulan
malzeme miktari artabileceginden destek kullanmanin
maliyetidir. Ters acilar tasariminizin buyuk bir bolumdnu
olusturuyorsa ve bunlari desteklemek icin sudtun vyapilar
kullanmaniz gerekiyorsa, malzemenizin yarisi muhtemelen
desteklerinizin olusturulmasina dusebilir.

Neyse ki, desteklerinizin tasariminiz ve cuzdaniniz uzerindeki
etkilerini azaltmak icin glvenebileceginiz bircok yol var.

Destek kullanmaktan nasil kac¢inilir?

Desteklerinizin entegrasyonunu optimize etmek istiyorsaniz, 3D
dilimleyicilerin (Cura, IdeaMaker vb.) ve 3D yazicinizin size
sunabilecegi bircok secenek vardair.

3D baskilariniz icin destekleri yazdirirken hedefiniz,
desteklerinizin yogunluk ve kalinligi ile sogutma hizini
dengelemek olmalidir. Basitce soylemek gerekirse,
destekleriniz ne kadar yuksek sicakliklara maruz kalirsa (ve
sogumasi ne kadar uzun silrerse), parcaniza o kadar c¢ok
yapisir. Dolayisiyla ne kadar sogquk kalirlarsa, 3D baski
desteklerinizi c¢ikarmak o kadar kolay olacaktar.

Verimli soqutuculara sahip olmanin yani sira, desteklerinizin
yogunlugu da sicakligini etkileyecektir. Desteklerinizdeki
madde miktarini azaltmak, 1siy1i serbest birakmalarina yardimci
olacaktir. Cikintiniz wuzun, agir veya Ozellikle dikse,
parcanizin sarkmasini Oonlemek icin desteklerinizi yogun hale
getirmeniz gerekebilir. Ancak, destekleriniz ne kadar yogun ve
kalin olursa, destekleri c¢ikarirken hasar gorme riskinin o
kadar ylksek oldugunu unutmayain.

Bunlar, 3B dilimleyicilerin ince ayar yapmaniza yardimci



olabilecegi destek olusturma seceneklerinin
parcalaridir. Ancak bunu degistirmeden o6nce, tasariminizdaki
3D baski destek yapilarinizi optimize etmenin birkac¢ yolu
vardir.

Her seyden once, destek olusturma acisindan hangi model
yoninin en tutarli oldugunu bulmalisiniz. Iki kdpri modeline
bakarsaniz bir fark goérirsiniz: Ikincisi ters cevrilmis
elbette ama digerinin aksine herhangi bir destege ihtiyaci
yok.

Halihazirda baski yonlyle oynamayili denediyseniz ancak yine de
cok fazla destek gerektirdigine inaniyorsaniz, destek
acilarini ayarlayabilirsiniz. Ornegin, acilar biraz fazla
yuvarlaksa ve 45°'nin lzerinde egiliyorsa, tasariminizda daha
az dik bir ac¢i kullanarak bunlari degistirip
degistiremeyeceginize bakin. Denemek isteyebileceginiz baska
bir secenek de tasariminizi iki ayri modele ayirmaktir. Bu
cozumu tercih etmek kesinlikle destek malzemelerinden tasarruf
etmenize yardimci olacaktir, ancak karsiliginda
parcalarinizi nasil yeniden birlestireceginizi bulmaniz
gerekecektir ve yapistirdiginizda bazi izler
kalabilir. Destekleri kullanarak veya kullanmayarak 3D baski
sd6z konusu oldugunda bilmeniz gereken tum 6nemli noktalari ele
aldik. Ayrica, destek sorunlarindan kurtulmanin bir baska
yolunun da destek gerektirmeyen bir baski teknolojisine gecmek
oldugunu unutmayin. Secici Lazer Sinterleme 3B yazicilar, bu
sekilde, 3B baski desteklerinin dezavantajlariyla ugrasmadan
yuksek geometrili 3B baskilar elde etmenize yardimci
olabilir.

Referans:https://bitly.ws/U2Si



STL ve 0BJ (Dosya Bicimleri)
Arasindaki Farklar

3D verileri depolamanin bircok yolu vardir.STL dosya
formati, 3D dilimleyiciler (Cura, ideaMaker, Simplify3d
vb.)ve Thingiverse ve MyMiniFactory gibi c¢evrimic¢i dosya
havuzlari tarafindan kullanilan standart format olan 3D
baskidaki rolu nedeniyle 0zellikle poplulerdir

Daha az yaygin olmasina ragmen, 0BJ formati da 3D baski
amaclari icin kullanilir. Ancak, modeller hakkinda daha fazla
bilgi tasidigi ve farkli yazilimlar tarafindan daha kolay ice
veya disa aktarildigi ic¢in genellikle animasyonsuz grafik
uygulamalarinda kullanilir

Bu yazida, her 1iki formatin temel Ozelliklerini godzden
gecirecegiz ve wuygulanabilirlik ve deger acisindan
karsilastiracagiz.

Onlar Neler?


https://blog.3dortgen.com/stl-ve-obj-dosya-bicimleri-arasindaki-farklar%ef%bf%bc/
https://blog.3dortgen.com/stl-ve-obj-dosya-bicimleri-arasindaki-farklar%ef%bf%bc/
https://all3dp.com/what-is-stl-file-format-extension-3d-printing/
https://all3dp.com/what-is-stl-file-format-extension-3d-printing/
https://all3dp.com/topic/3d-slicer/
https://all3dp.com/topic/3d-slicer/
https://www.thingiverse.com/
https://www.myminifactory.com/
https://all3dp.com/1/obj-file-format-3d-printing-cad/
https://all3dp.com/1/best-free-3d-modeling-software-3d-cad-3d-design-software/
https://all3dp.com/1/best-free-3d-modeling-software-3d-cad-3d-design-software/

STL ve OBJ bigimlerinin 3D modellerin geometrisini kodlama
sekli cokgen kafesler araciligiyladir. Bu, 3B nesnenin her
ylizeyinin birbirine bagli c¢okgenlerden olusan yaklasik bir ag
tarafindan temsil edildigi ve nihai c¢oézindrligun kac tane
cokgen olduguna bagli oldugu anlamina gelir.

“Standart Mozaik Dili” veya STL, 80'lerde 3D
Systems tarafindan 3D baski icin 6zel olarak olusturulmustur

Yalnizca UuUcgen aglardan yapilmistir ve uzunluk birimi
(milimetre veya ing¢) gibi bazi model bilgilerinden yoksun olan
cok hafif bir bicgimdir.

OBJ veya “Wavefront Object”, adini film endustrisi icin
yazilim c¢oO6zumleri gelistiren bilgisayar grafik
sirketi Wavefront Technologies’den almistir. Dijital grafik
dinyasinda iyice yerlesmis ve ileride g6recegimiz nedenlerle
3D baski toplulugu icinde giderek daha popiuler hale gelen acik
kaynakli bir formattar.



https://www.3dsystems.com/
https://www.3dsystems.com/
https://en.wikipedia.org/wiki/Wavefront_Technologies
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Bu iki bicim birkac¢ yodnden farklilik g6sterir. 3B modelleri
benzer sekilde temsil etseler de yapisal olarak farkladirlar
ve bunun kullanilabilirlik ve son uygulamalar ac¢isindan
etkileri vardair.

Bahsedildigi gibi STL, basit geometri ic¢in yeterli olan,
tamamen Ucgenlerden olusan bir ag olarak nesnelerin ylizeyini
temsil eder. Daha yuksek bir model dogrulugu, daha fazla
sayida uUcgen gerektirir, bu nedenle dosya boyutunu neredeyse
katlanarak artirir. En yluksek c¢ozunurlukte bile, yine de
yaklasik bir deger olacaktir.

Ote yandan OBJ, ayni dosyada birkac¢ farkli cokgen icerir ve
hassas yuzey kodlamasini destekler. Faset sekilleri yerine
yuzeyler, cok daha purizsiz ve dogru yuzeyler saglar . Ancak
bu, daha bluyuk dosya boyutlari pahasina da gelir.

Renk ve Doku
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Bu formatlar arasindaki diger bir fark, renk ve doku
bilgilerini nasil isledikleridir. STL, bu oOzelliklerle ilgili
herhangi bir bilgiyi saklayamaz. Bu nedenle, tamamen grafiksel
uygulamalar veya cok renkli veya cok malzemeli 3D baski icgeren
uygulamalar icin en iyi format degildir .

0BJ bu noktada oOne ¢ikar ve Ozellikle 3D tarama uygulamalari
icin kullanisladir. Bu format, gercek fotograf bilgilerini,
modeli saran ve tasinan 1iki boyutlu bir goruntuye (genellikle
ayri bir goruntu dosyasinda saklanir) dahil edebilir.

Bu, OBJ'yi tam renkli 3D baski teknikleri ig¢in uygun hale
getirir , ancak AMF ve 3MF gibi diger formatlarin bu amac¢ icin
daha uygun oldugu bilinmektedir.

Yazilim Destegi


https://all3dp.com/2/color-3d-printer-how-to-get-colorful-3d-prints/
https://all3dp.com/2/color-3d-printer-how-to-get-colorful-3d-prints/
https://all3dp.com/2/multi-material-3d-printing-an-overview/
https://all3dp.com/topic/3d-scanner
https://all3dp.com/1/full-color-pro-3d-printing-3d-systems-vs-hp-vs-mimaki-vs-stratasys/
https://all3dp.com/2/3d-file-format-3d-model-types/#i-5-amf-prematurely-dubbed-stl-2-0
https://all3dp.com/2/3mf-file-format-3d-printing-simply-explained/

Infill Pattern  Triangles

Yazilaim destegi acisindan, hem STL hem de OBJ c¢ok iyi
kapsanmaktadir. STL, masalstu 3B baskida tumi olmasa da
cogu 3B dilimleyici icin standart bicimdir . Sadeligi ve kicuk
dosya boyutu nedeniyle, 3B yazdirmaya yonelik tasarimlari
paylasirken de en yaygin bicimdir.

0BJ, FDM icin Cura, ideaMaker ve Simplify 3D ve recine baski
icin ChiTuBox ve PrusaSlicer gibi populer 3D bask1i
dilimleyiciler tarafindan desteklenir. Ancak format, 3D
baskinin oOtesindeki uygulamalar ic¢in de yaygin olarak
kullanildigi icin STL’den daha cok ydnlidir. Ornedin oyun
gelistirme, OBJ dosyalarini sik sik kullanir. Bu nedenle
format, grafik ve animasyon yazilaimlari tarafindan genis capta
desteklenmektedir .

Son Dusunceler


https://all3dp.com/1/best-3d-slicer-software-3d-printer/
https://all3dp.com/1/cura-tutorial-software-slicer-cura-3d/
https://all3dp.com/simplify3d-review-best-slicer-3d-printing/
https://all3dp.com/2/chitubox-overview-of-the-slicer/
https://all3dp.com/2/prusaslicer-simply-explained/
https://all3dp.com/1/best-20-3d-animation-software/

Bu formatlar bircok 6zelligi paylassa ve her ikisi de genis 3B
yazdirma amaclari icin kullanisli olsa da, her biri biraz
farkli kullanim durumlarina yonelir.

STL, biraz daha az dogruluga sahip bir 3B temsilidir, ancak
bircok farkli uygulama ic¢in yeterince kesindir. Daha kucuk
boyutu, onu depolama ve hizli paylasim icin mukemmel kilar,
ancak genel olarak STL, 3B yazdirma amac¢lariyla sinirlidir.

Buna karsin daha karmasik OBJ, geleneksel olarak daha fazla
modelleme ve diuzenleme gerektiren uygulamalar da dahil olmak
uzere 3B baski disindaki uygulamalar ig¢in kullanilir. Yine de,
renk ve doku verilerini depolama yetenegi, 0BJ’'yi daha genis
kitleler icin giderek daha erisilebilir hale gelen bir teknik
olan cok renkli 3D baski i¢in uygun bir aday haline getiriyor.

Kaynak:
https://all3dp.com/2/0obj-vs-stl-file-format-differences/




Recineli FDM Baski (Lazerli)

Artik 3D yazicilar neredeyse her yerde. Okullar, hekleme
alanlari, ev atdlyeleri, vb. Bu makinelerin c¢ogu, FDM (Fused
Deposition Modelling) olarak bilinen plastik filament
cesididir. Son birkac¢ yilda ucuz LCD yazicilar, bircok
dikkanda recine baskisini da getirdi. LCD yazicilari, DLP ve
SLA meslektaslari gibi ultraviyole 1sik kullanarak sivi recgine
sertlestirir. Bu makineler, c¢ok yuksek detaylari
basarabildikleri ic¢in sik [JJsik ovulur, ancak gercekten
yavastirlar. Ve kirli — sivi recine her yere ve her seye

yapisir.

Tam olarak ne diasindigimizu bilmiyoruz, ancak ‘Proper
Printing’in Jén Schone’, klasik bir yaziciyi filament yerine
recine kullanacak sekilde doénltstirmek icin c¢iktiginda, LCD
baskisini FDM baskisi kadar kirli hale getirebilir misin?

Yapabileceginizi 06grendiniz. Asagidaki videoda gOsterilen
asiri iyi belgelenmis arastirmasi, ilk fikirden neredeyse-
kinda-calisan prototipe kadar tasarim slrecini kaydeder.
Yuksek viskoziteli bir siviyi kontrollu bir hizda c¢ikarmak ve
lazerle sertlestirmek kolay bir gorev degildir, ancak [Jdn],
harika bir deneme yapti. Kendi peristaltik pompasini tasarlama
ve insa etme, UV lazeri fiber optik kablolarla gonderme gibi
bircok farkli yaklasimi arastirdi. Belki de %100 basarili
olmadi, ancak video, projelerin istedigimiz gibi gitmek
zorunda olmadigini hatirlatan harika bir hatirlaticidir.

Yine de iyimser, tasarimi gelistirmek ic¢in birkac¢ fikri
oldugunu ve topluluktan herhangi bir girdiyi memnuniyetle
karsiladigini sOyledi. Bu son birka¢ haftada gérdiuglimiz recine
baskisi icin yeni ve ilging¢ bir yaklasim degil, bu yuzden
[J6n]'un FDM Recine Yazicisinin c¢alisacagina (en azindan bir
gin) yonelik iyimserligini paylasiyoruz.

Referans


https://blog.3dortgen.com/recineli-fdm-baski-lazerli/

https://hackaday.com/2022/06/22/extruded-resin-fdm-printing-wi
th-lasers/#more-540763

En Yeni S Serisi Uretici
Yazilaim Sirimi 8.1.0 ile Daha
Kolay Baski Kuyrugu Yonetimi

Ultimaker S serisi 3D Yazicilari gelistirmek ig¢in her zaman
yeni yollar Uzerinde c¢alisiyor. Yalnizca vyeni
donanimlarla(yakin zamanda piyasaya surulen Ultimaker S7 gibi)
degil, ayni zamanda dridn yazilimi sdrdmleriyle slrekli
guncelleniyor.

Her Uretici yazilim surumiu yeni gelistirmeler getirir ancak en
son 8.1.0 da oneli gelismeler Uzerinde duruldu. Aslinda, buyuk
miktarda baskiyi ydnetmeyi her zamankinden daha kolay hale
getireceginden, kullanicilarin bilmesinde blyuk yeni
gelismeler var!

Digital Factory baski kuyrugunuzu
dogrudan yazicidan baslatin ve duraklatin

‘Ultimaker Digital Factory’ bulut yazilimi, modellerinizin
uretimi ic¢in c¢ok sayida yonetmek icin tonlarca kullanisli
0zellige sahiptir. Ancak simdiye kadar, baski kuyrugunuzu
yonetmek, siradaki baskilari izlemek ve dogru yazicida siraya
alindiklarindan emin olmak icin telefonunuzdan veya
bilgisayarinizdan ‘Digital Factory’ i acmaniz gerekliydi.

Bu sireci basitlestirmek ic¢in, kuyruga alinan baskilari
dogrudan yazicinizin dokunmatik ekranindan ayarlamaniz mimkin
kilindi.


https://blog.3dortgen.com/en-yeni-s-serisi-uretici-yazilim-surumu-8-1-0-ile-daha-kolay-baski-kuyrugu-yonetimi/
https://blog.3dortgen.com/en-yeni-s-serisi-uretici-yazilim-surumu-8-1-0-ile-daha-kolay-baski-kuyrugu-yonetimi/
https://blog.3dortgen.com/en-yeni-s-serisi-uretici-yazilim-surumu-8-1-0-ile-daha-kolay-baski-kuyrugu-yonetimi/
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READY TO PRINT

There are currently 5 print jobs waiting in the queue

Next job

Artik kuyrukta kac¢ baski oldugunu gérebilir ve bir sonraki
baskinizin ne zaman baslayacagina karar verebilirsiniz.

Bir sonraki baski ile yazicinizin mevcut durumu arasinda
herhangi bir engel olmasi durumunda, 6rnegin yanlais
malzemelerin yuklenmesi gibi, ayrica bilgilendirileceksiniz.
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Starting in 5... Start

Tum bu o6zellikler, artik ‘Digital Factory’' e giris yapmaniza
gerek kalmadan siraya alinmis baskilarinizi kolayca
yonetebileceginiz anlamina gelmektedir.

Ek Iyilestirmeler

Ultimaker S Serisi 8.1.0 yazilaim sdriminde asagidaki
iyilestirmeler de uygulandirmistir.

e Nadir durumlarda eksen motor suruculerinin arizalanmasini
onlemek icin 24V besleme voltaji kontrolu eklendi

e Ultimaker Digital Factory ‘ye baglanmak artik daha
kolaylasta

e Varsayilan bekleme ekrani gelistirildi, artik yazdirma
isleminin nasil baslatacagi hakkinda daha net bilgiler
iceriyor

* Yazinin baskiya baslama slresi 15 saniye azaltildi

e Air Manager, bir oOnceki baski isleminden hemen sonra yeni
bir baski islemindeki fan hizlari optimize edildi

e USB siridcunin takili olup olmamasina bagli hata
bilgisi(dialogs) iyilestirildi.

Kaynak:
https://ultimaker.com/learn/queue-handling-with-firmware-8-1-0



