3D Baski Dolgusu: En Iyi
Sonuclarin Temelleri

3D baski dolgusu, bir parcanin mukavemetinde, yapisinda ve
agirliginda 6nemli bir rol oynar.

Diger bircok lretim tekniginin aksine, 3D baski, bir parcanin
birbirini dislayan ancak ayrintili iki yonunu dikkatlice
kontrol etmenize olanak tanir. Bunlar dis duvarlar (veya
cevre) ve dolgudur. Duvarlar, ne kadar kalin olursa olsun,
parcanin en dis bolgelerini olustururken, dolgu iclerinde ne
varsa odur. Duvarlar uzerinde bir miktar kontrole sahip
olmaniza ragmen, dolgu cok daha dinamiktir. Bir parcanin
gucunde, agirliginda, yapisinda, kaldirma kuvvetinde ve daha
fazlasinda cok buyuk bir rol oynar.

3D baskida, bir parca ic¢in kullanilan dolgu tipini yOneten bir
dizi parametre tanimlama olanagina sahipsiniz. Bu
parametreler, bir 3D model G-kodu talimatlarina cevrildiginde
bir dilimleme programinda ayarlanir. Bu parametrelerin en
onemlileri iki temel husus altinda toplanir: dolgu yogunlugu
ve dolgu deseni. Bu makalede, bu yonlerin temellerinin yani
sira en yaygin yogunluk ve kaliplardan bazilarini gézden
gecirecegiz. Ama once, 3D baskida nasil calistigini daha iyi
anlamak icin birkac¢ farkli Uretim yonteminde 3D baski dolgusu
inceleyelim.

3D Baski ve Geleneksel Imalat

3D baskida dolgu, geleneksel UuUretim yontemlerinden
farklidir. Ornek olarak enjeksiyon kaliplama ve c¢ikarmali
imalati kullanalim.

Enjeksiyon kaliplama, bir parca olusturmak icin malzemenin bir
kaliba yerlestirilmesini icerir. Tahmin edebilece@iniz gibi bu
yontemin dogasi geregi, ic yapilari kontrol etmek kesinlikle
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mimkin degildir. Sonu¢ olarak, enjeksiyonla kaliplanmis
parcalar ya katidir ya da 1ic¢i bostur (gaz enjeksiyon
kaliplamada), arada bosluk yoktur.

CNC isleme gibi eksiltici Uretim, malzemenin daha buyuk bir
stok parcasindan kesilmesini icerir. Enjeksiyon kaliplamaya
benzer sekilde dolgu ayarlanamaz, bu nedenle i¢ kisim tamamen
saglamdir.

Bu arada, 3D baski, hemen hemen her modelde malzemenin sec¢ici
ekstrizyonunu icerir. Dolgu yogunlugu ve deseni icin farkli
seceneklere daha yakindan bakalaim.

Yogunluk

Dolgu yogunlugu, bir parcanin iginin
“dolulugudur”. Dilimleyicilerde, bu genellikle 0 ile 100
arasinda bir yuzde olarak tanimlanir. %0 bir parcayil oyuk ve
%100 tamamen kati yapar. Tahmin edebileceginiz gibi bu, bir
parcanin agirligini buylk 6lcude etkiler: Bir parcanin ic¢i ne
kadar doluysa, o kadar agirdir.

Dolgu vyogunlugu, malzeme tiketimini onemli olcilde
etkileyebilir (Kaynak: MyMiniFactory araciligiyla
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BozarthPrime)

Agirlik yaninda, baski stresi, malzeme tiketimi ve kaldirma
kuvveti de dolgu yogunlugundan etkilenir. Bazi dilimleyiciler,
ayni parca icinde farkli dolgu yogunluklarina da izin
verir. Bu, degisken dolgu yogunlugu olarak bilinir ve
dilimleme programindaki belirli ayarlar, baskinizin farkli
alanlari 1icin istediginiz yogunluk degisikliklerini
belirtmenize olanak tanir.

Hangi Yiizdeyi Kullanmaliyim?

Siper glicli olmasi gerekmeyen c¢ogu “standart” baski icin
%15-50"1ik bir dolgu yogunlugu kullanmanizi oneririz. Bu
yogunluk yluzdesi, baski siuresini dusuk tutar, malzemeyi korur
ve iyi bir saglamlik saglar.

Islevsel baskilarin gicli olmasi gerekir. Bu nedenle, daha
yuksek bir dolgu kullanmanizi Oneririz: %50'den fazla (%100’e
kadar c¢ikmaktan korkmayin). Ayar c¢ok yluksektir, bu nedenle
baski ic¢in daha uzun sure beklemeye ve daha fazla filament
tliketmeye hazirlikli olun. Geri O0deme, daha guc¢lu ve daha agir
bir kisim olacaktair.

Yalnizca teshir amacli kucuk heykelcik modelleri 1icin,
%0-15'1ik bir dolgu yogunlugu kullanmayi duslnebilirsiniz. Bu
deger, oldukca hizli bir baski ile sonuc¢lanacak ve o kadar cok
filament tulketmeyecektir. Bu yogunluk araliginda yazdirilan
modeller hafif olacak ve c¢ok guc¢lu olmayacaktir.

Son olarak, herhangi bir dolgu yogunlugu, TPU gibi esnek
malzemelerde basilan parcalar icin calismalidir. Bununla
birlikte, dolgu yogunlugu ne kadar yuksek olursa, parcanin o
kadar az esnek olacagini unutmayain.

ONERILEN AYARLAR

= Standart baskilar: %15-50
- Islevsel baskilar: %50-100
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= Figiir ve model baskilari: %0-15
- Esnek baskilar: %1-100

Desen

Dolgu deseni, bir parcanin icindeki malzemenin yapisi ve
seklidir. Basit cizgilerden daha karmasik geometrik sekillere
kadar degisen dolgu desenleri, bir parcanin saglamliginzi,
agirligini, baski siresini ve hatta esnekligini etkileyebilir.

Farkli dilimleyici programlarinda bircok farkli dolgu modeli
vardir. Ornegin, Cura (2.2) 14 farkli dolgu deseni secenegine
sahipken PrusaSlicer (2.5) 17 ve Simplify3D 6'ya sahiptir .

Dolgu yogunlugu gibi, bazi modeller belirli islevler icin
digerlerinden daha iyidir. Farkli dolgu modellerinin
karmasiklik, malzeme verimliligi ve baglanti kuvveti
dizlemlerinin sayisi (2D veya 3D) gibi farkli o0zellikleri
vardir. Ornedin, jiroid paterni duvarlari ¢ boyutta birbirine
baglayarak daha fazla genel gli¢c saglar. Sonuc¢ olarak, bu
desen, cizgiler gibi desenlere kiyasla daha fazla malzeme
kaplar.

Hangli Deseni Secmeliyim? #1

Parcanizin ihtiyaclarina uygun bir desen sec¢tiginizden emin
olun.

= Cizgiler: Cizgi dolgu deseni, diger her katmanda bir
yonde (X veya Y ekseni boyunca) yazdirilan cizgiler
icerir. Bu dolgu deseni yalnizca iki boyutta saglamlik
saglar ve hizli baskilar icin iyidir. Cizgi deseni c¢ok
fazla malzeme kullanmaz ve agirligi oldukca hafif tutar.

» Petek: Adindan da anlasilacagi gibi bu desen bir petek
yapisl olusturarak cekici bir gorsellik saglar. Bu dolgu
deseni, orta dluzeyde guc¢ gerektiren yari hizli baskilar
icin iyidir ve cok fazla malzeme tuketmemelidir.

» Izgara: Izgara dolgu deseni, gorunus olarak cizgilere
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benzer, ancak her katmanda tek yonlu c¢izgiler yerine,
her katmanda c¢izgiler arasinda iki kat daha fazla bosluk
bulunan iki boyutlu c¢izgiler icerir. Bu model iki
boyutlu gic¢ saglar, ancak yine de biraz gucluadir. Izgara
deseni, ortalama miktarda malzeme tuketir ve
tamamlanmasi ortalama bir slire alair.

- Ucgenler: Ucgen deseni, XY dizleminde iic ydnde giden
¢izgilerle ust UuUste binen UuUg¢gen c¢izgiler gibi
gorunur. Bu dolgu deseni yalnizca iki boyutta glc
saglar, ancak yine de gucli olmasi gereken baskilar ic¢in
calisair.

Farkli yogunluklar (Kaynak: A113DP)

Hangi Deseni Secmeliyim? #2

- U¢ altigen: Uc¢ altigen dolgu deseni, XY dizleminde iic
yonde giden ve aralarinda ucgenler olan altigen desenler
olusturan bir dizi ¢izgi igerir. Bu dolgu deseni, iki
boyutta glc¢ saglar ve gliclu baskilar icin oldukca
uygundur.

= Kiibik: Bu model, yigilmis kipler lretir, ancak hem X hem
de Y eksenleri etrafinda 45 derece egimli olduklarindan,
herhangi bir anda daha c¢ok uUg¢gen gibi gorunurler. Desen,
u¢ boyutta mikemmel bir dayaniklilik saglar ancak



digerlerine gOre biraz daha fazla malzeme ve zaman alir.
= Sekizli: Sekizli dolgu modeli, kiibik desene benzer,
ancak artan egimli Ucgenler yerine, desen kareler olarak
gerceklesir. Bu dolgu deseni, yalnizca gercekten harika
gorunmekle kalmayip ayni zamanda dayaniklilik gerektiren
parcalar icin de yararli olan uc¢ boyutlu bir desendir.

= Gyroid: Gyroid dolgu modeli belki de en havali
gorunebilir ama ayni zamanda tartismasiz en garip dolgu
modelidir. Sonunda yollari kesisen icbukey dizensiz
egrilikleri icerir. Mukavemet, malzeme ve baski siresi
arasinda ideal bir denge kurmasi amaclanmistair.

- Es merkezli: Es merkezli dolgu modeli, bir parcganin ana
hatlariyla (yani c¢evresiyle) eslesen es merkezli
¢izgilerden olusan dahili bir yapidir. Bu kalibain
yazdirilmasi hizlidir, esnek parcalar icin iyidir ve
cogu kaliptan cok daha az malzeme tiketir.

ONERILEN AYARLAR

= Standart baskilar: Izgara veya Ucgenler

- Islevsel baskilar: Kiibik, jiroid veya sekizli
= Figiirin ve model baskilari: C(Cizgiler

- Esnek baskilar: Es merkezli

Degisken Ayarlar

Degisken ayarlar, bir parca katmanlar halinde ilerledikce
dolgu yogunlugunu ayarlamaniza olanak tanir. Ornegin, bir
parcanin tabaninin 30. katmana kadar %10 dolguya sahip
olmasini ve ardindan %50 dolguya gecmesini istiyorsaniz,
degisken ayarlar bunu yapmaniza izin verir.

Simplify3D, PrusaSlicer ve Cura‘da bunu nasil yapacaginizi
gosteren bazi kaynaklar:

= Simplify3D: Simplify3D’de degisken dolgu ayarlari
kolaydir. Dogru sekilde nasil yapilacagini 6grenmek icin
bir modelin farkli bolumlerinde ayarlarin nasil
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degistirilecegi konusunda rehberlik saglarlar.

= PrusaSlicer: Degisken ayarlarini degistirmek mimkindir,
ancak bu biraz daha karmasiktir. Dolgunun duvara
yakinligina bagli olarak yogunlugu otomatik olarak
ayarlayan “Uyarlanabilir Kibik"” dolguyu
deneyebilirsiniz.

» Cura: Bu surec¢ ig¢in fazla bilgi verilmedi, ancak dolgu
yogunluklarini degistirmek icin destek engelleyicilerin
kullanilmasini iceriyor. UltiMaker'an

forumunda ve Reddit’te bunun nasil yapilacagi hakkinda
daha fazla bilgi edinebilirsiniz.

Sanat Dolgusu

Dolgu desenleri baskilarinizin estetik bir 6zelligi olabilir
(Kaynak: Penolopy Bulnick via Instructables)

Infill for art, farkli dolgu desenlerini sanat eserine
donusturmenin bir yoludur. Bu islem kupeler, pandantifler ve
diger taki ve sanat eserlerinde harika goéruniyor. Dolgu
desenlerini ortaya c¢ikarmak 1icin Ust ve alt katmanlari
kaldirarak bu islemi calistirabilirsiniz. Daha fazla bilgi
icin, bu sirece iliskin bircok kilavuzdan birine g6z
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atabilirsiniz.

Suya Dayanikli 3D Baski Nasil
Yapailair?

3D baskili parcalarin bircok faydasi olmasina ragmen,
genellikle su gecirmez degildirler. Suya dayanikli 3D baski
icin zaman ayirmak, daha uzun sire dayanmalarini saglayabilir
ve su hasarlarina karsi koruyabilir.

Pek cok insan “su gecirmez”nin ne anlama geldigi konusunda
yanlis fikirlere sahiptir. Temel olarak, su gecirmeyen ve su
gecirmez vardir. Su gecirmeyen, suyun parcayl etkilemeyecegi
anlamina gelirken, su gecirmez, suyun parcaya giremeyecegi
veya parcadan cikamayacagili anlamina gelir. Uygulamada, yagmura
veya nemli bir iklime maruz kalacak bir baskinin su gecirmeyen
olmasini isteyebilirsiniz. Suyun iceri girmesini engelleyip
engellemedigi oOnemsizdir.

Ornegin, bir araba parcasini 3D yazdiriyorsaniz, onu su
gecirmeyen hale getirmeye gerek yoktur fakat yagmur nedeniyle
bozulmamas1 icin su gecirmez olmasi gerekir. Ote yandan, bir
su sisesi yazdiriyorsaniz, siviyl tutmak ig¢in su gegirmez
olmalidir.

Bu yazida, 3D baskili parcalarinizi nasil su gecirmez hale
getireceginize odaklanacagiz. Size malzeme secimi, dilimleyici
ayarlari, son isleme ve test dahil olmak lzere bazi farkli
yontemler gosterecegiz.

Malzeme secimi

Baz1i malzemeler, su gecirmez olmayan parcalara yol acabilen
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kimyasal reaksiyonlara ve deformasyonlara karsi digerlerine
gore daha hassastir. Bir malzeme suya tepki veriyorsa, o
malzemeden yapilmis. Bir 3D baski buyuk olasilikla suyla temas
ettiginde veya nemli bir ortama yerlestirildiginde deforme
olur. Bu nedenle, malzeme secimi ilk dusunceniz olmalidir.

Sadece bunun tek adim olmadigini unutmayin. Bazi malzemeler su
gecirmez olarak etiketlenebilse de bunlardan yapilan parcalar
olmayabilir.

Malzemeler

FDM baski yapiyorsaniz, muhtemelen U¢ ana malzemeyi g6z Onunde
bulunduracaksiniz: PLA, ABS ve PETG. Daha az yaygin olsa
da Polipropilen (PP), su gecirmezlik oOzellikleri nedeniyle
dikkate alinmasi gereken baska bir malzemedir. Hepsine daha
yakindan bakalaim.

 PLA en su gecirmez malzeme olarak bilinmemekle birlikte
isi yapar. Sicak su yerine soguk su ile etkilesime
girdigi slrece iyi calismalidir.

ABS, su gecirmez baski ic¢in mukemmel bir
malzemedir. Parcalar sogukta catlayabilir ve deforme
olabilir. Bunun disinda Su gecirmezlik

0zelliklerinin uzun sire dayandigi bildirilmistir.

= PET'in (su siselerinde kullanilan) bir modifikasyonu
olan PETG, su gecirmez baskilar yapmak icin harika bir
malzemedir. PETG genellikle su gecirmez olarak kabul
edilir ve ayrica mikemmel termal dirence sahiptir. Bu
malzeme, ek olarak baska su gecgirmezlik teknikleri
uyguladiginiz sirece, su gecirmez parcalara baski yapmak
icin muhtemelen en iyi seciminizdir.

PP, su gecirmez baskilar icin en 1iyi seceneklerden
biridir. Dogasi geregi hidrofobiktir, suyu iyi tutar ve
iyi miktarda kimyasal ve darbe direncine sahiptir.
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Besin Givenligi

Yiyecek veya icecekle temas edecek herhangi bir sey icin 3D
baskili bir parca kullanmayi planliyorsaniz, ABS veya ASA
yerine PP veya PETG gibi gida acisindan guvenli bir malzeme
kullanmalisiniz. Yazdirmadan once, 1ilgili filamentin
ureticisinin bunun gida ic¢in guvenli oldugunu belirttiginden
emin olun.

Isi dayanikliligi

Isi1 direncinin bir parcanin su gecirmez olmasiyla higbir
ilgisi yoktur, ancak amaclanan uygulamaya bagli olarak ilgili
olabilir. Ornedin, bulasik makinesinde yikanabilir parcalar
asiri sicakliklara ve cok fazla suya maruz kalir, bu nedenle
malzeme secimi O6zellikle onemlidir. ABS veya PETG gibi 1siya
dayanikli ve ayni zamanda su gecirmez bir malzeme
sectiginizden emin olun.

Dilimleyici Ayarlari

3D baskilar icin en onemli faktorlerden biri dilimlenme sekli
ve hangi ayarlarla yapildigidir. Diger seylerin yani
sira ayarlar, 3B yazdirilan bir parcanin ne kadar siki, dolu
ve korumali oldugunu belirler ve bu da ne kadar su gecirmez
olacagini etkileyebilir.

Bir 3D baskiyi su gecirmez hale getirmede dilimleyici ayarlari
bliylik bir rol oynasa da bazi modellerin su gec¢irmezliginin
digerlerinden daha zor oldugunu unutmayin. Cok fazla ayrinti
iceren karmasik modeller daha zordur. Bu nedenle modelinizi
olabildigince basit yaptiginizdan emin olun.

Modelinizi buna g6re ayarladiktan sonra yazdirma ayarlariyla
oynayabilirsiniz. Asagida dikkate alinmasi gereken en oOnemli
asamalar verilmistir.
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Parcanizi birkac¢ saat suya batirin ve deforme olup olmadigina
bakin (Kaynak: Zydeco via Thingiverse )

Ekstruzyon

Baskilarinizi kasitli olarak asiri sikmak, baskilarinizda
herhangi bir bosluk olma ihtimalini azalttigindan, parcalari
daha su gecirmez hale getirebilir. Bunu, dilimleyicinizde
bazen “akis hi1izi” olarak da adlandirilan ekstrizyon

carpanini artirarak yapabilirsiniz.

Ayrica, baskinizin bircok katmaninin birbirine daha 1iyi
yapismasini isteyeceksiniz ve bunu sicakligi

artirarak yapabilirsiniz. Sicakligin arttirilmasi, asiri
ekstrizyona da yardimci olabilir.

Kabuklar ve Dolgu

Bir baskida kullandiginiz kabuk sayisini artirmalisiniz. Bu
ayarin yapilmasi, 3D baskinin dolgulu kismini kaplayan daha
fazla sinir ekler. Ayrica, daha yuksek bir dolgu yuzdesi
kullanmayi dusunebilirsiniz. Bu, baskiniza daha fazla dolgu
ekleyerek bicimini ve yapisini korumaya yardimci olabilir.
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Meme Boyutu

Kendi basina bir dilimleyici ayari olmasa da daha genis
bir agizlik parcalari daha fazla su gecirmez hale getirmeye
yardimci olabilir. Daha genis nozil, bir parcanin kabuklari da
dahil olmak Uzere daha kalin ekstrude hatlar anlamina
gelir. Kac¢ tane olduklarindan bagimsiz olarak, daha kalin
kabuklar, baski sirasinda yanlislikla delikler veya bosluklar
olusturacak kadar ince baski yapma sansinin daha az oldugu
anlamina gelir. Tabii ki, daha kalin nozul olsun ya da
olmasin, daha fazla kabuk yalnizca bir baskiyi su gecirmez
hale getirmeye yardimci olabilir.
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Katman Yuksekligi

Daha ylksek bir katman yiksekligi ayari kullanmak, daha uzun
katmanlar olusturdugu icin bir baskinin ne kadar su gecirmez
oldugunu iyilestirebilir. Sonuc¢ olarak, baskida bunlardan daha
az olacaktir. Bu da parcanin potansiyel olarak su girmesine
neden olabilecegi daha az zayif nokta (yani katman c¢izgileri)
anlamina gelir.

Rotus

Son islem, 3D baskili bir parcayi su gecirmez hale getirmenin
en iyi yollarindan biridir. Ozellikle katman yumusatma,
mukemmel su gecirmez sonuclar verebilir. Katmanlari
harmanlayarak katman c¢izgisi bosluklarini ortadan kaldirir ve
parcanin etrafinda daha siki bir sizdirmazlik olusturur.

Katman yumusatma birka¢ farkli sekilde yapilabilir ama ana
teknik, ¢oOzunebilir bir baskiya bir ¢O0zlicu uygulamaktir. Bazi
malzemeler belirli kimyasallara karsi c¢oézundr. ABS, o6rnegin
aseton ile temas ettiginde cozundr.

= Aseton: Bu belki de sonradan isleme icin kullanilan en
populer cozucudiur. Aseton tabakasi yumusatma, ABS, ASA,
HIPS, PMMA ve polikarbonat filamanlarla calisir.
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 Epoksi: Baska bir son isleme yontemi, bir baskiyi epoksi
recine ile kaplamaktir. Epoksi, 3B baskilardaki katman
¢izgilerini hizla duzelterek parcalari suya karsi daha
az savunmasiz hale getirir.

 Balmumu: Daha az yaygin olmasina ragmen, balmumu
baskilarin su gecirmezligi icin iyi bir adaydir. Aseton
gibi katmanlari c¢oOzmez, aksine katmanlar arasindaki
bosluklari doldurur.

Test yapmak

Artik su gecirmez bir parca olusturdugunuza gOre onu test
etmek iyi bir fikirdir. Yukaridaki tavsiyeleri uygulayarak,
her zaman su gecirmez bir parcaniz olacagini hemen disinmeyin.

Baskinizi test etmek icin en az birkac¢ saat hafif sogquk suda
birakin. Ardindan parcayi cikarin ve yaklasik bir saat
kurumaya birakin. Herhangi bir deformasyon veya catlama fark
ederseniz, parcaniz su gecirmez degildir. Hicbir sey fark
etmezseniz, parcanin uzun sireli su gecirmezligi olmayabilir.
Ancak uygun bir malzeme ve son islem teknigi kullandiginizi
varsayarsak, uzun vadede sorun olmaz.

Parcanizin su gecirmez olmadigi ortaya ciktiysa, yukaridaki
onerileri tekrar gozden gecirmenizi oOneririz. Dilimleyici
ayarlarinizi yapin, daha fazla son islem gerceklestirin ve
hatta muhtemelen farkli bir malzeme kullanabilirsiniz.

Kaynak: all3dp

9 Adimda: Eklemeli Uretim
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Havacilikta Nasil
Kullanilabilir?

3D baski olarak da adlandirilan eklemeli uretim, havacilik
endustrisinde tasarimdan Uretime ve oOtesine Kkadar bircok
uygulamada kullaniliyor.

Havacilik endistrisi, icat edildiginde 3D baskinin veya
eklemeli imalatin ilk ticari wuygulayicilarindan
biriydi. Bircok tedarikc¢i ve devlet kurumu onlarca yildir 3D
baskiyi1 kullaniyor. En yeni nesil ticari ucaklar 1000’'den
fazla 3D baskili parca ile ucuyor. Peki 3D baskinin,
tasarimdan Uretime ve oOtesine kadar havacilik ve uzay
endlistrisinde yeniligi gquclendirmesinin dokuz temel yolu
nedir?

Havacilik Uriin Gelistirme icin 3D
Baski

1. Islevsel Roket Testi icin 3B Baskili
Hizl1 Prototipler

Havacilik Uriin Gelistirme icin 3D Baski

Gravity Industries, bir bilim kurgu filmine aitmis gibi
gorunen jet giysileri gelistiriyor. Jet giysileri, arama
kurtarma gibi bir helikopterin ulasamadigi veya guvenli bir
sekilde 1inis vyapamadigi durumlarda kullanilmak uzere
tasarlanmistir. Birden fazla turde 3D baski teknolojisi
kullanmak, termoset fotopolimer recinenin mevcut en iyi sec¢im
oldugu bazi testler de dahil olmak Uzere prototip ve test
sirecini hizlandirdi.

Test pilotu ve bas tasarimci Sam Rogers, girdap sogutmali bir
roket motoru atesleyicisinin tasarimini gelistirmek
icin Form 3’'te Clear Resin’de yapilan parcalari
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kullandi. Seffaf malzeme, test ortami icin harikaydi. Bu
nedenle Rogers, test techizatinin ic¢indeki yanma modellerini
gozlemleyebildi.

Tasarim testleri sirasinda Rogers, hazneyi moduler olacak
sekilde tasarladi. Boylece hem haznenin hem de nozulun farkli
versiyonlarini karistirip eslestirebildiler. En yuksek 1siyi
hazne duvarlarindan uzak tutan bir “donen oksijen kalkani” ile
recine parcalarinin her biri birkac¢ saniye dayanabildi. Bu
yeterince uzundu. Cunklu her test ateslemesinin yalnizca
atesleme dizenini go6zlemlemek icin yeterince uzun olmasi
gerekiyordu.

Rogers duzinelerce farkli tasarimini metalden yaptirmis
olsaydi, cok pahaliya patlardi. Bunun yerine, testler Kkisa
oldugundan ve parcalarin malzeme maliyetleri c¢ok disik
oldugundan, en az harcama ve hazirlik silresi ile yuksek
performansli bir tasarimda karar kildi.

2. 3D Baski 1le Karmasik Roket Parcalari
Olusturun

Masten Uzay Sistemleri, dikey kalkis ve dikey 1inis
roketciliginde uzmanlasmistir. Masten, 2014 yilinda klclik test
iticileri ile baslayan ve ardindan 2016 yilinda 25.000 pound
itis gucu genis kilic¢ motoruna kadar olceklendirerek 3D baski
roket motorlarini baslatti. Masten’de Arastirma ve Test
Mihendisi Kimberly Devore’ye gore sirket, roket motorlari
uretmek icin hem geleneksel islemeyi hem de 3D baskiyi
kullandi. Masten, eski motorlarinda hala bazi geleneksel
uretim yontemlerini kullaniyor olsa da, tasarim esnekligi ve
uretim hizi icin 3D baskiy1i benimsedi.

3D baski ile ilgili glzel olan sey, onu tam istediginiz gibi
modelleyebilmeniz. Ayrica, Uzerinde geleneksel 1isleme
yapliyormussunuz gibi ayni diuzeyde yineleme
gerektirmez. Gercekten, onu 1ihtiyaciniz olan sekilde
tasarlayabilirsiniz. Coqu zaman, geleneksel 1islemeyle
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muhtemelen 1isleri olduk¢a basit hale getirmeniz
gerekir. Eklediginiz her bir ek 6zellik, &demek zorunda
kalacaginiz ek bir paradir.

Arastirma ve Test Mihendisi, Kimberly Devore.

Ancak 3D baskida, performansi artirmak icin Kkarmasiklik
eklemek ekstra maliyet getirmedigi gibi risk alma da
gerektirmez. Coklu yapmak nispeten hizli ve ucuz oldugundan,
yeni seyler deneyebilirler.

3. 3D Baski ile Havacilik Aletlerini
Prototipleme

CNC makinelerinin programlanmasi beceri ve zaman alir. Bir
parcanin metal olmasi gerekmiyorsa, 3D baski, prototipleri
veya Uretim araclarini cok daha hizli ve daha dusuk maliyetle
olusturmak icin pratik bir arac olabilir.

A&M Tool and Design havacilik, optik ve robotik icin parcalar
ve 0zel makineler dretir. Magaza, glvenilir geleneksel
teknolojiye ve iyilestirilmis cO6zumlere ek olarak 3D baski da
dahil olmak Uzere bir dizi yeni ekipmani tanitmak ig¢in yillar
icinde modernize edildi.

Prototipleme ic¢in magaza, uygunlugu ve islevi test etmek icin
3D baskilari kullanmaya basladi. 3D baski, bir CNC makinesinde
uretilmesi maliyetli ve zaman alici olan geometriler igin
ozellikle verimlidir.

3D baski, Little ve ekibinin parcalari c¢ok daha hizli
yapmasina ve gunun tum saatlerinden faydalanmasina, baskilari
gece calisacak sekilde ayarlamasina ve ertesi gun parcalari
kullanmasina olanak tanir.


https://blog.3dortgen.com/3d-baski-mi-cnc-mi/

Havacilik ve Uzay Imalati icin 3D
Baski

4. Ucak Parcalari Icin 3D Baskili Ozel
Aletlerle Para Tasarrufu

Lufthansa Technik, dinyanin en biylik havacilik
tedarik¢ilerinden ve bakim, onarim ve revizyon (MRO)
saglayicilarindan biridir. Tescilli Kilavuz U kacis yolu
isaretleri, wucak kabinlerinde satis sonrasi kurulum ic¢in
tasarlanmistir. Bu yenilikci zemin isaretleri
fotoliminesandir. Yani normal kabin 1sigiyla sarj edilen ve
elektrik olmadiginda acil bir durumda karanlikta parlamaya
devam eden kendinden 1sikli renk pigmentleri ile
donatilmistair.

Uretimden once, cesitli takim malzemeleri ve fabrikasyon
sirecleri test edildi. 3D baski 6zel ekstrizyon nozullarinin
en uygun maliyetli ve esnek uUretim yoéntemi oldugu bulundu.

Teorik olarak, parcalarimizi enjeksiyonla
kaliplayabiliyoruz. Ancak memenin sekli ve ayari konusunda
asla bu kadar esnek olamazdik. 3D baskinin biylk avantajini
burada géridyorum.

Guide U proje miuhendisi Ulrich Zarth.

Bu Uretim araci, Formlabs ortagi myprintoo ile isbirligi
icinde Form 3L Uzerine basilmistir. Form 3L’'deki yap1i
platformunun genis alani, tek bir baski isleminde 72 memenin
uretilmesine izin verdi. Cesitli Formlabs malzemeleri test
edildi ve dogru stabilite ve yilizey kalitesini sunmanin yani
sira Lufthansa Technik’in Uretim suUrecini surekli olarak
optimize etmesine yardimci olan Clear Resin tercih edildi.

Ozellikle plastik sektériinde hassas geometriler istiyorsaniz
ve bunlari hizli bir sekilde istiyorsaniz, her zaman 3D
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baskiyi kullanirdim.

Guide U Proje Mihendisi, Ulrich Zarth.

Zarth ve ekibi, bu kucuk parcayi sirket icinde 3D baski
yaparak Uretim sireclerinde muazzam miktarda zaman ve para
tasarrufu sagladi. Bu tip imalat takimlarinin geleneksel
yontemleriyle karsilastirildiginda, yliksek minimum siparis
miktarlarindan da kacinabildiler. Boylelikle surec
optimizasyonlarinda onemli Olcude daha esneklik kazandilar.

5. 3D Baskili Maskeleme Aparatlari ile
Havacilik ve Uzay Imalatinda Zaman
Kazanma

AMRC'’deki Integrated Manufacturing Group, ileri teknolojileri
bir araya getirmek ve entegre sistemler gelistirmek icin
endustriyel ortaklarla birlikte calisir. Arastirma grubu,
Avrupa’nin en buyuk havacilik ve uzay ureticisi olan Airbus
icin yuksek toleransli delme ve karbon fiber, aluminyum ve
titanyum bilesenlerin islenmesini iceren bir proje Uzerinde
calisti.

Bir deligi acip bir sonraki delige gectikten sonra, olusan
herhangi bir hurdanin ikinci deligi kirletmemesi ic¢in 1ilkini
kapatmamiz gerekiyordu.

Ekip once kucuk bir kaucuk 0O-halkasi olan bir aldminyum parca
kullanmay1l denedi. Ancak bu, sorunu yeterince coézmedi. Ustelik
iki ek kirisiklik daha vardi. Bircok boyutta kapaklara ihtiyac
duyuluyordu. Son teslim tarihlerini karsilamak icin toplamda
500 kapak tedarik etmek ic¢in yalnizca on gunleri vardi.

O0zel Grinler icin bu kadar kisa bir geri doniis ile 3D baski
disinda neredeyse tim diger Uretim secenekleri uygulanamaz. 0O
sirada AMRC’nin sirket ici yeteneklerinden emin olmayan
Sleath, Uc¢ harici baski burosundan fiyat teklifi istedi, ancak



fiyat teklifleri pahaliydi.

“Daha sonra Tasarim ve Prototipleme Grubumuzdan Mark Cocking
ile konustum ve herhangi bir seyi kendi blunyemizde uretip
Uretemeyecegimizi sordum. Aslinda 24 saat boyunca ondan haber
alamadim ama duydugumda ‘Evet, vyarisini yazdirdik bile’
dedi. Bu sondaj kapaklarindan 250 tanesi 24 saat ic¢inde
Uretildi. Bu sasirtici bir geri donus oldu,” dedi Sleath.

Sonunda, Cocking tum bilesenleri iki gun ic¢inde Uretmeyi
basardi. Kapaklar tam olarak sahada amaclandigi gibi
performans gésterdi. Parcalarin biyidk cogunlugu tam olarak
amaclandigi gibi calisti. Hicbiri calisma sirasinda kirilmadi.

6. Galvanik Kaplama ile 3D Baskili Son
Kullanim Havacilik Parcalari

3D baski son kullanim parcalari, Elliptika’nin yeni anten
tasarimlarini daha hizli olusturmasini ve bu sirecte paradan
tasarruf etmesini saglar.

Elliptika, radyo frekansi (RF) ve mikrodalga drun ve



cozumlerinin tasarimi ve gelistirilmesinde
uzmanlagmistir. Sirket otomotiv, savunma, tip ve egitim
sektorlerinde arastirma ve gelistirme icin kullanilan o6zel
filtreler ve antenler tasarliyor. Radyo frekansi tasarimcilari
Gwendal Cochet ve Alexandre Manchec’in karmasik geometriler
elde etmesi, maliyetleri dusuk tutmasi ve tasarimlari hizla
teslim etmesi gerekiyor. Bu zorlu parametrelere ulasmak icin
geleneksel lretim tekniklerinin otesine bakmayi 6grendiler.

Elliptika’nin ekibi, farkli eklemeli Uretim surecgleriyle
calisti ve baskili parcalarin puruzsliz vyuzeyleri
nedeniyle stereolitografi (SLA) 3D baskinin galvanik

kaplama icin en iyi eslesme oldugunu gordi. Elliptika,
Formlabs 3D yazicisinda yalnizca iki isle olumlu bir yatirim
getirisi elde etti. Harici bir tedarikc¢i tarafindan yapilan
bir parcanin maliyeti yaklasik 3000 EUR’dur. Bir anteni sirket
icinde 3B yazdirmak ve elektrolizle kaplamak icin malzeme ve
iscilik maliyetleri yalnizca 20 EUR’dur.

Calisma tempolari da hizlandi. Geleneksel Uretim
teknikleriyle, bir antenin imal edilmesi u¢ aya kadar
surebiliyordu. 3D baski ile iki gunde calisan parcalar
oluyor.

Havacilik Arastirma ve Egitiminde 3D
Bask1

7. 3D Basili Parcalari Uzayda Test Etme

NASA arastirmacilari, elektrolizle kaplanmis SLA parcalarinin
uzayda nasil performans gosterdigini arastiriyorlar. NASA’nin
Goddard Uzay Ucus Merkezi’'ndeki muhendisler, Formlabs
yazicilarinda 3 boyutlu olarak basilan, elektrolizle kaplanan
ve Uluslararasi Uzay Istasyonu’na (ISS) 2022 yazinda SpaceX
ticari ikmal hizmetleri (CRS-25) goOrevinde uzaya gonderilen
braketler tasarladi.
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Alpha Space’in Uluslararasi Uzay Istasyonu test platformu
Materials Uluslararasi Uzay Istasyonu Deneyi (MISSE-16)
kullanilarak, numuneler uzay istasyonunun dis ortamina maruz
birakilacak ve daha sonra ileri testler ig¢in dunyaya geri
gonderilecek. Elde edilecek sonuclar, NASA ve muhtemelen diger
havacilik ve uzay ureticilerinin galvanik kaplama ve eklemeli
uretimi gelecekteki potansiyel uriun planlarina nasil dahil
edebilecekleri konusunda bilgi verebilir.

8. 3D Baskilai Riizgar Tiineli Test
Parcalari

Yuksek performansli 3B baskili bilesenler, bir ruzgar
tlinelinde ucak o6lcekli modellere monte edilebilir.

Texas A&M Oran W. Nicks Dusuk Hizli Ruzgar Tuneli, cok cesitli
projeler icin ruzgar tuneli testleri yuaruatur. Texas A&M Ruzgar
Tineli’'nde yo6énetici ve muhendis olan Lisa Brown,
arastirmacilarin test planlarini gelistirmelerine, modelleri
tasarlamalarina ve ilgili verileri toplamalarina yardimci olan
kodu olusturmalarina yardimci olur. Ekibi, cesitli nesneleri



test etmek icin 0O0lcekli modeller olusturmak Uzere 3B baski
kullaniyor.

Atlantik Okyanusu’'nun diger tarafinda, Karlsruhe Teknoloji
Enstitusu’nun (KIT) ruzgar tuneli de 3D baskili parcalari test
ediyor. Doktora 6grencisi Lars von Deyn, tirbidlansli akislari
tahmin etme yontemlerini inceliyor. Calismalarai,
hareketlilikteki surtinmeyi azaltmak icin malzeme ve tasarim
secimlerini bilgilendirme potansiyeline sahiptir.

Von Deyn, test parcalarini olusturmak icin Form 3L’yi secti.
Cunkld genis yapi alani, ruzgar tineli test alanini daha az
bireysel parca ile kaplayabilecegi ve dolayisiyla modelde daha
az kesinti yapabilecegi anlamina geliyordu.

9. Yeni Nesil Miihendisleri 3D Baski ile
Egitmek

Amerika Birlesik Devletleri Deniz Akademisi, genc¢ erkek ve
kadinlari ABD Donanmasi ve Deniz Piyadeleri’nde profesyonel
subaylar olmaya hazirlar. USNA’da Docent olan Yuzbasi Brad
Baker, mihendislik o6grencilerinin yinelemeli silrecinin ve
dolayisiyla 0Ogrenme hizinin, duretim yeteneklerine erisim
eksikligi nedeniyle engellendigini fark etti. Ogrencilerin
bitirme projelerine tahsis edilmis bir makine atdélyesinde bile
her bir birey veya takim bir yil boyunca uU¢ veya dortten fazla
yineleme yapamadi.

Kaptan Baker, kampilste 6grencilere dersleri ic¢in 3D yazicilar
sunan 1ilk profesér degildi Ancak MakerSpaceUSNA’'y1
baslattiginda tasarim ve Ulretim yeteneklerini tek bir merkezi
konumda topladi. Baslamak ic¢in sadece birkac¢ kaynasik
biriktirme modelleme (FDM) yazicisiyla, makineleri makine
muhendisligi mifredatina entegre etmeye ve makineleri bitirme
projelerini tamamlayan 0grencilerin kullanimina sunmaya
basladi.

Ogrenciler mihendislik mifredatina girdiklerinde, &nce CAD


https://formlabs.com/blog/texas-a-m-rigid-10k/
https://formlabs.com/blog/model-and-grey-in-precision-printing/
https://blog.3dortgen.com/fdm-3d-yazicilar-ile-dayanikli-3d-baskilar/
https://formlabs.com/blog/cad-software/

yazilimini nasil kullanacaklarini, ardindan FDM yazicilarini
nasil calistiracaklarini o0grenirler. Ardindan
stereolitografiye (SLA) gecerler ve son olarak secici lazer
sinterleme (SLS) 3D yazicilara gecgerler. Sonrasinda 3D
taramayl bile 6greniyorlar. Ogrendikleri tim araclari
kullanarak tam tersine muhendislik ©projelerini
tamamlayabiliyorlar.

FDM, SLA ve SLS teknolojilerini kullanan yuksek kaliteli,
guvenilir yazicilara sahip olmak, MakerSpaceUSNA’'nin her bir
USNA Ogrencisine c¢ok cesitli katmanli Uretim teknolojileri
deneyimi sunmasini saglar. Kaptan Baker’in uygulamali egitim
felsefesi ve basarisizlik yoluyla 0Ogrenme yaklasimi,
mihendislik 6grencileri ic¢in bu maruziyeti bir adim o&teye
tasiyor.

Havacilik icin eklemeli imalat iiretiminde sirada
ne var?

Her zamankinden daha guclu ve erisilebilir katka
teknolojileriyle sektor, daha genis bir katilimci yelpazesine
hitap edecek. Onimizdeki 5-10 yildaki en biylk atilimlarin
tedarikcilerden mi, kamu kurumlarindan mi, yeni baslayanlardan
m1 yoksa akademiden mi gelecegini soylemek zor. Ancak her
zamankinden daha fazla insanin 3D baskiyi uygulamali hale
getirmesiyle, bu yenilikler daha hizli gelecek. 3D baski
teknolojisi anlayisi havacilik endistrisinde yayilmaya devam
ettikce ve mevcut malzeme tabani cok yonlu hale geldikce,
aditif teknoloji, ucak ve uzay araci insa etme ve bakimini
yapma seklimizi yeniden sekillendirmeye devam edecek.



https://formlabs.com/blog/cad-software/
https://formlabs.com/blog/what-is-selective-laser-sintering/
https://formlabs.com/blog/what-is-selective-laser-sintering/
https://formlabs.com/blog/additive-manufacturing-3d-printing-in-aerospace/

Medikal 3D Baski: Giivenli
Uygulama Alanlari Neler?

3D baski teknolojisinin tasarim 06zgurligi ve dogrulugu gibi
benzersiz o6zellikleri, arastirmadan cerrahiye her alanda
faydali oldugunu kanitliyor. Tibbi 3D baski dinyasai,
kesfedilecek birgok farkli yol sunuyor ve giderek daha populer
hale geliyor. Medikal 3D baski tibbi arastirmalarda, ameliyat
hazirliklarinda, tibbi referanslarda ve cerrahi aletlerde
nasil bir noktada, birlikte gorelim.

Girona Universitesi’nde kanser
arastirmasi

Girona Universitesi’ndeki bilim insanlari 3D bask:1
teknolojisinin yardimiyla insan vicudunun saglikli bdlgelerine
zarar vermeden yalnizca meme kanseri hicrelerine saldiran ve
hastaligin niksetmesini Onleyen bir ilac¢ buldular.

Ekip bunu gerceklestirmek icin yluksek meme Kkanseri hucre
¢ogalma oranini durduran bir iskele mimarisi gelistirdi.
Bununla birlikte hlcreleri ayirmada en etkili olani gdrmek
icin farkli geometrik formlari test etti. Bu sureci, 3D baski
dilimleme yazilimi ile deneyler yaparak yonettiler. Yirmi yedi
iskele konfiglrasyonu uretildi ve ardindan analizler yapildi.
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3D baski c¢ok yénliliglu nedeniyle karmasik ayrintilarin
olusturulmasinda cok 1iyi sonuclar veriyor. Hicbir detaydan
odun vermeden hizli bir oranda c¢ok sayida yinelemenin
gerekli oldugu arastirmalarda kullanilabiliyor.

Mirai3D ile tibbi 3D baski biyomodelleri

o o Y7 & o\ e \ -
Tibbi 3D baskinin kutsal kasesi belki de biyomodellerin
yaratilmasidir: bir kemigi, organi veya dokuyu temsil eden
anatomik modeller..

Doktorlar, sanal bir 3B model olusturup ardindan bunu fiziksel



olarak yazdirarak vicut parcalarini her hastaya gore taklit
edebilir. Bunun sonucunda her bir ameliyat vakasini yuksek bir
standartta ayri ayri haritalandirabilir. Doktorlar, damarlar
ve organlar gibi seyler arasindaki iliskilerin gorsel bir
temsilini alarlar. 3D baski filamentleri, 06zellikle esnek ve
cesitli renklerde olanlar burada bir varliktir. Bunlar
gercekten gercekci bir his icin silikon kaliplar basilabilir.

Merkezi Arjantin’de bulunan Mirai3D, kalbinde konjenital
anomalisi olan 2 yasindaki Eli vakasiyla karsilastiginda bu
teknolojiden yararlandi. Bu, kanin hastanin viucuduna uygun
sekilde dagitilmadigi anlamina geliyordu. Ekip, hem sanal bir
model hem de iki fiziksel 3D model olusturmak icin vakit
kaybetmedi.

Ilk model daha sertti ve kan havuzunu gésteriyordu. Daha esnek
olan 1ikinci model kalp bosluklarinin dis alanini
gosteriyordu. Farkli renkteki filamentlerden yararlanan ekip,
ameliyati sorunsuz bir sekilde tamamladi.

SJD Barcelona Cocuk Hastanesinde Araclar


https://www.bcn3d.com/the-life-stories-behind-mirai-3ds-biomodels/
https://blog.3dortgen.com/3d-model-bolumleri-nasil-optimize-edilir-2/
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SJD Barcelona Cocuk Hastanesindeki ekip, 9 farkli uzmanlik
dalinda yilda yaklasik 200 ameliyatta 3D baski kullaniyor.

3D baski teknolojisinin O6nemli bir rol oynadigi 6zel onkolojik
vaka, go6zunun altindaki sag uUst cene kemiginde rezeksiyona
ihtiyac¢ duyan genc bir cocuk olan Andres’inkiydi. Elbette her
yliz ameliyati 6nemli bir estetik kaliteyi ister. Ustelik,
hasta zaten sol g6ziniu kaybetmisti, yani sag go6zinin korunmasi
sartti.

Radyologlar, onkologlar, muhendisler ve cerrahlar ozellikle
hastanin kafatasina uyacak bir biyomodelin vyani sira
konumlandirma ve kesici aletler olusturmak icin birlikte
calistilar. Ameliyat guni, doktorlar 6zel aletlerle donatildi.
Vakaya oOneceden asina olduklari icin guvenli bir sekilde
ameliyati tamamladilar.

Bu U¢ vakada gorduglimiz gibi tibbi 3D baski alani, daha once
ve son zamanlarda imkansiz olan firsatlarin kapisini bir bir
agiyor.



https://www.sjdhospitalbarcelona.org/en
https://www.bcn3d.com/sjd-barcelona-childrens-hospital-prints-anatomical-models/
https://www.bcn3d.com/medical-3d-printing/

3 Boyutlu Tarayici Sahipleri
icin 10 Blog Kaynagi

3 boyutlu tarayici almayi dusunuyorsaniz veya zaten bir
tanesine sahipseniz kaynaklar arasinda kaybolmus
olabilirsiniz. 3 boyutlu tarayici toplulugu, ilk asamada, kafa
karistiracak bir blyuklige sahip gibi goérunliyor. Bu karmasayi
gidermek ic¢in farkli internet siteleri, forumlar ve
topluluklardan yola c¢ikarak bir kilavuz hazirladik. Hazirsaniz
baslayalim!

1. Holocreators Blog

All posts

How to 3D-scan What is Kitbashing?
people or animals?

Kitbashing is associated with model

With the help of specialized 3D making. It is composed of the words
scanners, you can 3D-scan people and "Kit" and "Bashing". "Kit" refers to
animals. This allows you to create 3D "model kit". So, when a model maker...
models that can be 3D-printed or... is "kitbashing", he blends parts from

used for 3D animation. We'll show you
Read more —

Read more —

3 boyutlu tarayicilar uzerine calisan Almanya merkezli


https://blog.3dortgen.com/3-boyutlu-tarayici-sahipleri-icin-10-blog-kaynagi/
https://blog.3dortgen.com/3-boyutlu-tarayici-sahipleri-icin-10-blog-kaynagi/
https://thor3dscanner.com/en/blog/top-10-resources-for-3d-scanner-owner-future-and-current/
https://holocreators.com/blog/

Holocreators, oldukca ilgin¢ bir videoblog projesi yurutuyor.
Videoblogda, 3 boyutlu tarayicilarin calisma prensibine, CAD
ve katmanli Uretime dair detaylar paylasiyorlar. “NURBS”,
“mesh”, “point cloud” gibi terimlerle ilgili kafaniz
karistiysa, bu blog kesinlikle isinize yarayacak. Blog, yeni
baslayanlar ve bilgilerini tazelemek isteyenler icin faydali
bir tercih olacaktuir.

2. Springer Open

SpringerOpen

The SpringerOpen portfolio has grown tremendously since its launch in 2010, so that we now offer researchers from all
areas of science, technology, medicine, the humanities and social sciences a place to publish open access in journals.
Publishing with SpringerOpen makes your work freely available online for everyone, immediately upon publication, and
our high-level peer-review and production processes guarantee the quality and reliability of the work. Open access
books are published by our Springer imprint.

‘ Find the right journal for you Explore our subject areas Learn all about open access

Find the right journal for you
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3 boyutlu dunyasina dair ekipmanlara hakim ve bu konuda
akademik yaklasimlari benimsiyorsaniz, Springer Open’1
inceleyebilirsiniz. Platform, 3 boyutlu taramaya dair temel
dizeyde bilgilendirici calaismalardan kultirel miras, jeoloji
ve tibbi makalelere kadar birbirinden farkli calismaya ev
sahipligi yapiyor.

3. 3D Natives



https://www.springeropen.com/
https://www.3dnatives.com/en/3d-printing-webinar/#!

= B= E IR IR cContact  Advertising

f v O in @

SDnatives

your source for 3D printing

“ 3D PRINTING GUIDES BUSINESS DIRECTORY 3D PRINTING JOBS =~ PRICE COMPARE

3D PRINTING 3D PRINTER TESTS 3D PRINTING PLASTICS 3D 3D PRINTING

TECHNOLOGIES SOFTWARE GUIDE PRINTING GUIDE APPLICATIONS BY
OVERVIEW SECTOR

3D PRINTING TECHNOLOGIES »

3Dnatives, 3B baski ve uygulamalari konusunda en buyuk
uluslararasi c¢evrim 1i¢i medya platformunu olusturuyor.
Dizenledikleri webinarlar, ileri seviye 3 boyutlu tarayici
kullanicilari icin ilgi c¢ekici olabilir. Bununla birlikte 3D
Natives’i duzenli olarak takip ederek, endustrideki
gelismelerde guncel kalabilirsiniz.

4. Aniwaa
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Aniwaa, 3B ekipmanlarinda pazar devi olmasinin yani sira,
guncel haberlerin ve uzman makalelerinin yayinlandigi oldukca
verimli bir kaynak olmasiyla dikkat cekiyor. En son haberleri


https://www.aniwaa.com/resource/

ogrenmek ve sektorin onde gelen profesyonellerinden, pratik
kilavuzlari ve kontrol listelerini okumak ic¢in internet
sitelerine g6z atabilirsiniz.

5. Sketchfab

SPARROW ANIMATIONS

3D Model

<> PROTOFACTOR, INC. 25D

FRETOIAETON lac

Add To Embed Share Report

3B taramalarinizi insanlarla paylasmak istiyorsaniz veya ilham
alabileceginiz fikirlerin arayisindaysaniz, Sketchfab sizin
icin uygun bir adres olabilir. Bu platform, 3B modelleri
indirmenize, duzenlemenize ve topluluk ile paylasmaniza olanak
taniyor. Bir blog yoOnetiyorsaniz, kendi internet sitenizde bir
portfoy sergilemek ic¢in Sketchfab godérintileyiciyi
kullanabilirsiniz. Her butceye uygun cesitli abonelik planlari
bulunuyor.


https://sketchfab.com/

6. AnyConv

Any=Conv

IMAGE AUDIO EBOOK FOMNT

DOCUMENT VIDED ARCHIVE CAD

AnyCony, 3B tasarim belgeleri dahil, farkli formattaki bircok
belgenin donlstiurtulebilecegi bir internet sitesi.
Donlusturulebilen belge formatlari arasinda .stl, .obj, .dwg
gibi secenekler bulunuyor. Tamamen UuUcretsiz olan bu site,
projelerinde birden fazla program kullananlar icin ideal bir
kaynak olabilr.

7. 3D Scanning Users Group

3D Scanning Users Group, alaninda uzman kisilerin bulundugu
0zel bir kanaldan olusuyor. GuUclu bir topluluk oldugu icin
ileri seviye 3B-tarama heveslileri adina oldukca faydali
olabilir.


https://anyconv.com/
https://www.facebook.com/groups/3dsug/?multi_permalinks=3060593297490231

8. LinkedIn 3D Scanning Group

3D Scanning Grubu 3B tarama, veri isleme ve dijital inceleme
gibi konularda deneyimlerin paylasildigi ve tartisildigi ozel
bir topluluktan meydana geliyor. Topluluk blnyesinde yaklasik
12.000 profesyonel bulunuyor. Bilgi birikimi ve paylasimi
anlaminda tercih edeceginiz bir kaynak olabilir.

9. Reddit

@ reddit @ r/3pscanning v () (@ r/3DScanning (9 Search Reddit

[Z] Portable scanning with CR scanlizard?

1 m r/3DScanning - Posted by ufUnited_Ad_8184 1 day ago _

JfL Portable scanning with CR scanlizard?

Had my scanlizard for a few days and getting some decent results after playing with settings.
One main reason for getting it was to scan natural features outside. Does anyone know a good
setup for this? I would just want to purely scan while out, then align/process back at home on a
more capable workstation. I need a powerbank capable of supplying the 3A at 12v, and a
tablet/laptop that I can wear in a harness, powerful enough to handle the scanning step. Areas
that I'd be scanning would be around 600x300mm (2x1ft). Would appreciate any suggestions

|:| 1Comment 7 Share _ Save & Hide |- ] Report

Tartisma sitesi Reddit’te alaninizla ilgili destekleyici
topluluklar bulabilirsiniz. “3D Scanning. A place to post
news, discussions and personal projects” grubu profesyonelleri
ve amator heveslileri platformu altinda bir araya getiriyor.
Buradan yardim ve tavsiye icin destek alabilirsiniz.

10. MyMiniFactory


https://www.linkedin.com/groups/1966471/
https://www.reddit.com/r/3DScanning/
https://www.myminifactory.com/pages/about_us

Values

MetaReverse

Creators & Extraordinary
Makers Features

MyMiniFactory’'de yapabileceginiz bircok islem bulunuyor.
Burada 3B dosyalarinizi paylasabilir, yayinlama veya model
alip, satma gibi olanaklari kullanabilirsiniz. Bunun yan1 sira
ogretici iceriklere, farkli fikirlere ve hikayelere
ulasabilirsiniz. Cok yonlu olan bu platforma goz atmaniz
faydali olabilir.

3D Baski 1le Diisiik Karbon
Ayak Izinin Onii Acilaiyor

Son dénemde sayisi hizla artan orman yanginlari, kuresel
1sinma ve kontrolsiz buyluyen karbon ayak izimizin sonucg¢larini
bariz bir sekilde gézler énine seriyor. 3D baski teknolojisi
disik karbon ayak izinin OnlUnu aciyor.

Accelerate3D’'nin CEO’su ve kurucu ortagi, 3D baskinin muazzam
cevresel faydalarinin g6z ardi edildigini dusunidyor. Riley
Knox'a gore bu 6zellik hepimizin godzunde oylesine normallesti
ki, gercekten bir 06zellik olarak degerlendirmeyi g6z ardi


https://blog.3dortgen.com/3d-baski-ile-dusuk-karbon-ayak-izinin-onu-aciliyor/
https://blog.3dortgen.com/3d-baski-ile-dusuk-karbon-ayak-izinin-onu-aciliyor/
https://www.accelerate3d.com/

ettik. Yine de cevre dostu 3D baski, ilerleyen yillarda
ivmesini artirip blyuk sukse kazanacak.

Endistri uzmanlarina goére 3D baskinin iklim degisikligine
karsi1 gosterilen c¢abalarin onemli bir parcasi haline
gelmesinin diger nedenleri arasinda degistirme yerine onarima,
daha cevre dostu malzemelerden urunler udretilmesine ve atik
malzemelerin geri donltstirilmesine imkan tanimasi yer aliyor.

Bir sonraki pandemi vurdugunda veya bir sonraki blylik gemi
Siveys Kanali’nda sikistiginda baska bir sey yoksa, burada
ABD’de gercek bir saglam dretim (sslne ihtiyacimiz oldugunu
dusiunuyorum, c¢unki bu gercekten uzun, karmasik klresel
tedariklere guvenmek zincirler c¢ok fazla kirilganlik acar.

Accerelate3D Kurucusu, Riley Knox.
Uzmanlar ayni zamanda, hizli bluyuyen teknoloji sayesinde,

tasarim sidrec¢lerinin c¢ogu bilgisayarlar ile gerceklestirildigi
i¢in dretim sitrecini kolaylastirdigini ve verimlilik

kazanimlarina ve daha az prototip ihtiyacina vyol
actigini soyliyorlar.

Accelerate3D’'yi bir seyler 1insa etme konusundaki atesli
tutkusunu surdurmek icin kuran makine miuhendisi Knox, gecen
yi1l yaklasik 12,6 milyar dolar degerinde olan ve
2026'da 37,2 milyar dolara ulasmasi beklenen kuresel 3D baski
urinleri ve hizmetleri pazari icin c¢ok parlak bir gelecek
gordugind ifade ediyor.

Karbon Fiber 3D Bask1


https://blog.3dortgen.com/3d-baski-ve-surdurulebilirlik/
https://www.azom.com/article.aspx?ArticleID=20017
https://www.statista.com/statistics/315386/global-market-for-3d-printers/
https://www.statista.com/statistics/315386/global-market-for-3d-printers/
https://blog.3dortgen.com/karbon-fiber-3d-baski-hakkinda-bilmemiz-gerekenler/

Hakkinda Bilmemiz Gerekenler

Karbon fiber 3D baski gucu ve dayanikliligiyla oldukca ragbet
goruyor. Parcalarinizda veya urunlerinizde mukemmel mekanik
o0zelliklere, hafiflige ve dayanikliliga ihtiyaciniz oldugunda,
tam olarak bunu basarmak icin karbon fiber dogru
adrestir. Guc¢-agirlik orani, onu yliksek performansli
muhendislik uygulamalari, atdlye araclari, fabrika aparatlari
ve demirbaslari, otomobil govdesi prototipleri ve c¢ok daha
fazlasi icin basvurulabilecek malzeme haline getiriyor.
1960’ lardan beri populer olan karbon fiber ile 3D baski, son
zamanlarda plastik parcalara metal sinifi guc¢ ve 1siya,
kimyasallara ve korozyona karsi direnc saglayan bir malzeme
olarak ilgi odagi haline geldi.

Karbon fiber 3D baski nedir?

Karbon fiber 3D baski, bir polimer tozu veya filamanlara
gomuld kiyilmis veya surekli karbon fiber malzeme kullanan 3D
baski icin genel bir terimdir. Icine karbon fiberin asilandigi
“temel” malzeme Naylon, PEEK veya cok cesitli baska polimerler
olabilir. Burada malzemedeki karbon fiber miktara
degisir. Materyal polimerli karbon fiber oldugundan, bu tir 3D
baski zaman zaman “kompozit” 3D baski olarak anilir.

Karbon fiber ile ilgili iki ana 3D baski teknolojisi
sunlardir:

= Erimis Biriktirme Modellemesi (FDM)
= Secici Lazer Sinterleme (SLS)


https://blog.3dortgen.com/karbon-fiber-3d-baski-hakkinda-bilmemiz-gerekenler/
https://blog.3dortgen.com/fdm-3d-yazicilar-ile-dayanikli-3d-baskilar/
https://all3dp.com/2/fused-deposition-modeling-fdm-3d-printing-simply-explained/

Karbon fiber katkili naylon 11 toz malzemeleriyle basilan
parcalar (Formlabs)

Karbon Elyaf FDM

FDM 3D baski, karbon fiber parcalar yapmak 1ic¢in en
erisilebilir ve c¢ok yonlu yontemdir. Nihai Urdnundzde tum
farki yaratabilecek yazicilar ve malzeme turleri arasinda
farkliliklar vardir. Karbon fiber filaman, sertlestirilmis
celik nozul kullandiginiz sirece c¢ok c¢esitli FDM 3D
yazicilarda kullanilabilir ancak malzeme degisebilir. Karbon
fiber partikilleri iceren filamentler ayni sekilde calisair.
Ekstruderden gelen 1s1i filamenti esnek hale getirir ve ayrica
gomulu karbon fiberleri baski yodnunde hizalayarak nihai
baskiya saglamligini ve sertligini verir.

Karbon fiber baskinin ikinci yodntemi, cift ekstrizyon
memeleri kullanan surekli karbon fiberdir (CCF). Bir
ekstrider, bir slrekli karbon fiber tabakasi sererken, digeri
baska bir malzemeden bir tabaka serer. Bu yontem, kiyilmis
elyaf kullanmaktan daha gug¢lu parcalar olusturur. Bu daha
tutarli bir yik dagilimi saglar. Bastan sona karbon elyafi
gerektirmeyen, bunun yerine belirli alanlarda, 6rnegin sadece
dis duvarda takviye gerektiren parcalar icin idealdir. Bu



yaklasimin baska bir versiyonu, bir plastik malzemenin ve
sirekli bir elyafin ekstrider icinde birlestirildigi slrekli
elyaf koekstrizyonudur (CFC).

Bu iki yaklasimla ilgili ilging¢ olan sey, dolgu ve biriktirme
stratejisine bagli olarak, net seklini degistirmeden parcaya
ozel malzeme ozelliklerinin insa
edilebilmesidir. Farkli glclendirme stratejileri, digerlerinin
yanl sira bombardiman, fiber panel seritleme, nervir ve fiber
acilarini icerir.

alFamy,
sl

NILS &5o)

Sinterit Nils 480, karbon fiber naylon ile parca yapabilen bir
SLS 3D yazicidir (Sinterit)

Karbon Elyaf SLS

SLS 3D baski, toz haline getirilmis plastik malzemeyi her
seferinde bir katman olacak sekilde 3D sekiller halinde
birlestirmek icin yuksek gluclu lazerler kullanir. Ayni anda
ince detayli, gucllu, dayanikli ve 1siya dayanikli parcalar
olusturabilir. Karbon fiber Naylon (CF-PA), SLS 3D baski icin
en populer malzemelerden biridir.

Karbon fiber dolgulu naylon, yuksek oranda anizotropik olma
egilimindedir. Bu kicuk liflerin, tozun yapi platformuna nasil
yayildigi ile hizalanacagi icin malzeme o6zelliklerinin baski


https://markforged.com/resources/learn/design-for-additive-manufacturing-plastics-composites/3d-printing-strategies-for-composites/fiber-reinforcement-strategies

sirasinda parca yonline bagli olarak degisecegi anlamina
gelir. Ornedin, cekme mukavemeti bu ydénde diger iki yone gore
cok daha yluksek olacaktir. Bu nedenle parca oryantasyonu
onemlidir ve yapi hazirlama yaziliminizin sizi uyarmasl
gereken bir seydir.

Karbon fiber SLS tozlari eskiden pahaliydi. Ancak tescilli
tozlara sahip yeni ve c¢ok daha uygun fiyatli tezgah Ustl
makineler piyasaya girdi.

Karbon fiber 3D baskinin faydalarai
nelerdir?

Ustiin fiziksel 6zellikler gerektiginde karbon fiber takviyeli
malzemelerle baski, PLA, ABS, Naylon veya PETG gibi daha
standart malzemeler yerine secilir. Bu, son kullanim parcalari
icin gecerli olabilecegi gibi techizat ve aparatlarin yani
sira fonksiyonel prototiplerin imalati ig¢in de gecgerli
olabilir.

Karbon fiber, agirligi azaltirken gici artirir. Bu da onu
otomotiv, havacilik ve spor gibi bircok endustri icin ideal
bir kompozit haline getirir. Tabii ki, katman c¢izgileri veya
boyutsal dogruluk gibi sirece 6zgu 6zellikler, c¢ogunlukla
kullanilan makine tipi tarafindan belirlenecektir.



BigRep’in Pro yazicisi, yuksek sicakliktaki PAl12 CF ve dclnci
taraf filamentleri isleyebilir (BigRep)

Genel olarak, karbon fiber 3D baski su 6zelliklerle anilir;

» Yiksek mukavemet ve sertlik

 Potansiyel metal ikamesi

» 0laganustu boyutsal kararlailik

= Son kullanim parcalari ve islevsel prototipler icin
kullanilabilir

» Korozyona, 1siya, yaQga ve grese karsi dayanikli

En iyi karbon fiber 3D yazicilar

Bir karbon fiber 3D yazici secerken dikkate alinmasi gereken
cok sey var. Alisveris yaparken genelde su hususlari
duslnebiliriz;

= 3D yazici ve malzeme maliyeti

= Parcalarimizin mekanik o6zellikleri

= Detay seviyesi

» Baski boyutu ve hacmi

= Baski hizi

= Malzeme secenekleri (acik ve tescilli)

» Spesifik pazar ihtiyaclari (otomotiv, havacilik, imalat)


https://bigrep.com/bigrep-pro/?gclid=CjwKCAiAjs2bBhACEiwALTBWZYVRb6p5gl0cynjBZqDjLqZS2N0CH2f1KvwjQ-gJAizRFDZ8JZQZfBoCLOMQAvD_BwE

AlLL3DP kilavuzundaki en 1iyi sekiz masaistu boyutlu karbon
fiber 3B yazici (ALL3DP)

Kicluk ve orta oOlcekli atdolye araclari, demirbaslar ve zorlu
prototipler ic¢in karbon fiber 3D baskiya basliyorsaniz, cok
cesitli masalstiu boyutlu modeller vardir. Bu kilavuzda 4.750 $
ile 75.000 $ araliginda modeller yer aliyor. Dahil olan
teknolojiler hem asilanmis hem de surekli karbon fiber
FDM'dir. Karbon fiber 3D baskinizi bir Ust seviyeye cikarmaya
hazirsaniz, 15.000$’'dan 250.000%$'1 asan bir fiyat araligina
sahip endustriyel karbon fiber makineler kilavuzuna g6z
atabilirsiniz.

En iyi karbon fiber malzemeler nelerdir?

Karbon Fiber Filaman

CF filament icin alisveris yaparken, Kkarbon fiberlerin
asilandigi polimeri (PLA, PEEK, PETG, vb.) ve filamentteki
karbon fiber seritlerin miktarini (% agirlikca) not edin.

PLA filamentinizdeki karbon fiberler, parcalarinizi tek basina
PLA'dan biraz daha guc¢lu yapacaktir ancak kesinlikle metale
rakip olmayacaktir. Naylon veya PEEK gibi zaten guc¢li olan


https://all3dp.com/1/carbon-fiber-3d-printing-guide/
https://all3dp.com/1/carbon-fiber-3d-printing-a-guide-for-decision-makers/

malzemelerdeki karbon fiber gercekten dengeyi sagliyor.

Iplikteki karbon fiber ylizdesi ne kadar yiliksekse, muhtemelen
takviye o kadar iyidir. En yaygin miktar %20 karbon fiberdir.

Endiustriyel CF 3D baskiya gecmek istiyorsaniz, filament
seceneginiz olmayabilir. Bircok profesyonel ve endiistriyel 3D
yazici, yalnizca o markanin CF filamentiyle calisir.

Surekli karbon fiber malzemeler, temel malzemeye dahil edilen
surekli karbon fiber seridi kesen ve Kkesen bir donanim
gerektirdiginden, vyalnizca 06zel makineler tarafindan
islenebilir.

Karbon fiber filamanin maliyeti ne kadardir?

Bu bircok faktdore baglidir. Disuk uc¢ta, 1 kilogramlik bir CFF
filament makarasi size yaklasik 50 $ geri getirecektir. Bu
masaustli FDM dinyasindaki standart filamentlerden cok da uzak
degil. Karbon fiber 3D baski s6z konusu oldugunda cok fazla
cesitlilik var. Makaraya o0Ozel yazicilarin eslik etmesi
gerektiginde fiyatlar hizla artabilir. Bu nedenle
parcalarinizin dusmemesi ic¢in tam olarak hangi gereksinimleri
karsilamasi gerektigini anladiginizdan emin olmalisiniz.

CF Polimer Tozu

Burada CF polimer tozlarinin tum ince detaylarina girmeyecek
olsak da elyaflarin polimer tozu ile karistirildiginda nasil
bir fark yarattigini bilmeliyiz.

Ornegin, tezgah st SLS sistemi
ureticileri Formlabs ve Sinterit, polimer granulleri arasinda
gevsek bir sekilde dagilmis karbon fiberlerle karistirilmas
bir PA 11 naylon sunar. Bu, toz yeniden kaplayici yodni
hizalamasina ve nihayetinde yukarida belirttigimiz gibi
anizotropik profillere yol acar. Bu tip eklenmis karbon
elyafi, PA’nin gerilme mukavemetini bir yodnde buyuk Olcgude
artirabilir. Ancak aslinda diger acilardan parca performansina
zararli olabilir. Modelinizi tasarlarken ve baskiya


https://formlabs.com/materials/nylon/#nylon-11-cf
https://sinterit.com/materials/pa11-cf-carbon-fiber/

hazirlarken bunu g6z oOninde bulundurdugunuzdan emin
olmalisiniz.

SLS tozlari, daha once bahsedilen Formlabs PA 11 CF ve
Sinterit PA 11 CF’'nin 6 kg birim basina yaklasik 1.000 $
fiyatlariyla gosterdigi gibi, genellikle daha pahalidir. EOS,
HT-23 tozu fiyatini acikca paylasmaz.

Gerli Doniistirilmis Karbon Elyaf

Karbon fiber cok sert bir malzeme oldugundan, diger plastikler
gibi parcalanmasi ve geri donustirulmesi zordur. Su anda,
biyik miktarda karbon fiber polimer atigi, depolama alanlarina
atiliyor veya yakiliyor. Bu nedenle bazi uUreticiler, urunun
kullanim omru sonunda geri donusturitlebilecekleri icin
titanyum gibi metallere geri donuyor. 3D baskida
surdurulebilir karbon fiber polimer kullaniminizi artirmak
icin geri donusturulmus karbon fiberlerden ve geri
dontusturulmias polimerlerden yapilan malzemelerle baslamayi
deneyebilirsiniz.

Protopasta ve Filamentive’den geri dénustiurilmius karbon fiber
PLA filamenti

Karbon elyaf zararli mi?

Erimis plastik veya sicak makine parcalarindan kaynaklanan
termal yaniklar 3B baskisinda tipik tehlikelere yol acabilir.


https://www.proto-pasta.com/products/carbon-fiber-recycled-pla?variant=41964962218232%20
https://www.3dprintlife.com/carbon-fibre

Buna ek olarak, bir 3B baski malzemesi olarak karbon fiberle
iliskili malzemeye 0zgu riskler de vardir.

Havadaki mikroskobik karbon lifleri, kabaca karbon l1ifi ile
guclendirilmis SLS tozunu tutarken ortaya ¢ikabilecekleri gibi
cigerlerinizde olmasini isteyeceginiz bir sey degildir.
Potansiyel olarak tahrise ve solunum problemlerine yol
acar. Yeterli calisma alani havalandirmasi ve eldiven ve
maskeler dahil olmak Uzere kisisel koruyucu ekipman kesinlikle
gereklidir.

Inflize edilmis ve siirekli karbon fiberler s6z konusu oldugunda
bu risk en aza indirilir. Bununla birlikte, erimis malzemeden
¢ikan duman ve dumanlar hala bir saglik sorunudur. Karbon
fiberler genellikle naylon (PAl12), ABS veya PETG gibi petrol
bazli plastiklerle birlestirildiginden, bu malzemeler icin
saglik onlemleri uygulanir. Aerosollerin ve VOC’lerin
solunmasini oOnlemek ig¢in koruyucu donanim kullanimina ek
olarak yeterli havalandirma oOnerilir.

Karbon fiber 3D yazicilar ic¢in yazilim

Tum 3B yazicilar, dijital modelinizi makinenin takip etmesi
icin talimatlara donusturmek Uzere 1isletim vyazilimi
gerektirir. Filament 3D yazicilar kullandiysaniz, konsepte
asina olursunuz. Kiyilmis elyaf filament baski durumunda,
yazicinizin filament oOzelliklerini karsilamasi kosuluyla,
masaustl makinenize eslik eden yazilim genellikle 1isi
halledebilir.

Daha gelismis malzeme ve teknolojilerle, standart dilimleme
yazilimi calismayabilir. Cunku karbon fiber guclendirme
stratejileri gibi malzemeye 0zgu parametrelere izin verecek
sekilde tasarlanmamistir. Ornedin Markforged, her yaziciyla
birlikte tescilli bulut tabanli dosya hazirlama ve yonetim
yazilimi Eiger’'i saglar. Son zamanlarda, yazilim simidlasyon
yoluyla sanal testi icermektedir. Bu arac¢, parca gucunu
olaydan sonra test etmek yerine artik baskidan oOnce ve bir


https://all3dp.com/1/3d-printing-emissions-air-quality/

digmeye basarak akilli bir karbon fiber takviye dogrulama ve
optimizasyon is akisi sunuyor.

Kaynak: all3dp

Kiltirel Miraslar, 3D
Replikalar ile
Canlandirilaiyor

Bir seyi ilk elden deneyimlemek genellikle 6grenmenin etkili
yollarindan biri oluyor. Hirvatistan’in Zagreb kentinde
bulunan dijital medya studyosu Novena, bu dusunceden yola
¢ikarak Ulkesinin kalelerinin guzelligini
sergilemenin kapsayici bir yolunu bulmak istedi. Bunu g0z
onuinde bulundurarak, BCN3D Epsilon W50 ve W27 yazicilari ve
beraberindeki Akilli Kabin’leri kullanarak bazi ikonik
kaleleri yakalayip <c¢ogaltmak icin Hirvat semalarina
gittiler. Kulturel miraslari 3D replikalar ile canlandirdilar.

Novena’nin multimedya coéziimleri

Son 30 yildir Novena, c¢ok sayida sehri, mizeyi, sergiyi,
kiltirel ve dogal miras alanlarini kapsayan turistik yerlerin
multimedya sunumlarini gelistiriyor. Ekip, en son
teknolojileri yakindan takip ederek hem Hirvatistan’daki hem
de yurt disindaki miusteriler icin yenilikg¢i c¢oOzumler
uretiyor.

Turistleri Hirvatistan’a getiren en oOnemli cazibe
merkezlerinden biri, guzel kaleler dizisidir. Bir zamanlar
orta caglardan kalma bu kalelerin 60'a kadari ayaktaydi ve
bircogu bugine kadar kaldi. Gecmiste stratejik, savunma ve


https://all3dp.com/1/carbon-fiber-3d-printing-guide/
https://blog.3dortgen.com/kulturel-miraslar-3d-replikalar-ile-canlandiriliyor/
https://blog.3dortgen.com/kulturel-miraslar-3d-replikalar-ile-canlandiriliyor/
https://blog.3dortgen.com/kulturel-miraslar-3d-replikalar-ile-canlandiriliyor/
https://multimedia.novena.hr/en/

barinma islevlerine hizmet ederken, simdi gezi 1i¢in
uyarlandilar.

Sergi ic¢in Momjan, Istria’daki kale evlerini temsil eden
toplam 10 kale secildi. Yerel dagitim ortagi 3DPrintaj’in
rehberliginde Novena, bu proje icin aradigi hizai,
islevselligi, esnekligi ve maliyet etkinligini saglamak icin
FFF teknolojisini secti.

Bu essiz parcgalarin yaratilmasindaki ilk adim, drone’lara
yerlestirilen kameralar kullanilarak kalelerin havadan
fotograflanmasiydi. Bu goérintilerden, ekranda 3 boyutlu
modellere c¢evirmek ic¢in fotogrametri kullanildi. Her kale
kendi benzersiz karmasikliklarindan ve doymus arka
planlarindan olustugu icin bu basit bir goérev degildi. BCN3D
Stratos, sorunsuz bir gecis ve kullanici dostu olmasi icin
tercih edilen dilimleme yazilimiydi.

10 kaleden 9'u tek parca olarak uretildi.

Kale Projesi

Yuksek kaliteli c¢ozunurluk ve karmasik ayrintilar icin BCN3D
yazicilar kullanildi. Ayrica ekibin, isitmali haznenin goOze


https://www.3dprintaj.com/
https://www.3dprintaj.com/
https://www.bcn3d.com/bcn3d-stratos/
https://www.bcn3d.com/bcn3d-stratos/

carpan 06zelligi sayesinde, egilme veya birinci katman yapisma
sorunlari konusunda endiselenmesine gerek kalmadi. Yazicilar,
filamentleri en iyi baski durumunda tutmak ic¢in BCN3D Akilli
Kabin’lerin kullanimiyla tamamlandi. BCN3D Epsilon W50’nin
420x300x400mm hacmi sayesinde 10 kaleden 9'u tek parca olarak
uretildi. Modeller icin PLA ve Facilan C8 malzemeleri tercih
edildi. Kullanim kolayligi ve dogruluk acisindan mikemmel bir
sonu¢ sagladilar.

En buyuk kale Petrapilos

En bluyuk kale Petrapilos BCN3D Sigma D25 ile birkac¢ parca
halinde basildi. 11. ylzyila kadar uzanan bu 0zel kale, feodal
beyleri dusmanlarindan korumak icin insa edilmis cok buyuk bir
tahkimat sistemine sahipti. Petrapilos tamamen yeniden insa
edildi ve bu haliyle fotograflandi. Ek olarak mini bir kopya
halinde 3D olarak basildi. Insaat projesi, Mayis 2020'de
Avrupa Mirasi 0dild jurisinden kabul g6érdi. 3D modeli Istria
Arkeoloji Muzesi’nde yer aliyor.

Sasirtici ayrintilari yluksek hassasiyetle 3D olarak
basma kapasiteleri nedeniyle PLA ve Facilan (C8 malzemelerini
sectik.


https://www.bcn3d.com/smart-cabinet/
https://www.bcn3d.com/smart-cabinet/
https://www.bcn3d.com/bcn3d-epsilon/
https://blog.3dortgen.com/yaygin-olarak-kullanilan-pla-filament-nasil-yazdirilir/
https://danielnoree.com/facilan-c8-the-ultimate-3d-printing-filament/
https://www.bcn3d.com/bcn3d-sigma-d25/

Novena’nin CEQ’su Ervin Silif.

Sergide ziyaretciler, Braille yazitlarinin yaninda sergilenen
kalelerin gercgek gorunumunid ve hissini elde edebildiler.

Bu replikalarla yillardir imkansiz olan sey mumkun hale
geldi. Gorme engelliler kiltirel mirasi daha once hi¢ olmadigi
kadar deneyimleme firsati buldu. Novena, daha buyuk parcalar,
daha iyi kalite ve zaman tasarrufu icin cesitli projelerde
uretimi kolaylastirmak adina BCN3D makinelerini
kullaniyor. Ileriye doénik olarak ekip, mize ortamlari ve
multimedya sergileri icin daha fazla maket_planliyor.

Raise3D Pro3 Serisi, Hiper


https://www.bcn3d.com/novena-brings-cultural-heritage-to-life-for-the-visually-impaired-with-3d-replicas/
https://blog.3dortgen.com/raise3d-pro3-serisi-hiper-hiz-yukseltme-kiti-huk3/

Hiz Yikseltme Kiti: HUK3

Eklemeli lretim c¢bziumlerinin kiresel saglayicisi Raise3D, Pro3
Serisi 3B yazicilar ic¢in Hiper Hiz Yikseltme Kiti’ni (HUK3)
piyasaya surdu.

FFF 3D baskinin kademeli olarak benimsenmesi, hizi ne olursa
olsun, prototip Uuretmenin, urunleri kisisellestirmenin,
bireysel ihtiyaclari karsilamanin ve KkuUcuk seri UuUretim
gerceklestirmenin en rekabetc¢i ldretim yontemi olabilecegini
gosteriyor. Ancak bugune kadar, 3D baskiyi yalnizca geleneksel
uretim yontemlerinin bir tamamlayicisi olarak gormek yaygindi.
Bunun nedeni ya profesyonel cozumler dusunulurken hizi ya da
endistriyel dizeydeki c¢o6zumler dikkate alindiginda yuksek
fiyatiyd1.

Raise3D’'nin devrim niteligindeki ezber bozan adimi profesyonel
FFF 3D baski icin tam anlamiyla bir sonraki seviyeyi
beraberinde getirdi.

Teknoloji

RMF500 ic¢in yuksek hizin gelistirilmesinin ardindan Raise3D,
ogrendiklerini Pro3 serisi yazicilara uygulamayi basardi.
Bunun sonucunda piyasadaki mevcut en iyi profesyonel yazicidan
3,8 kat daha yuksek bir hiza ulasti.

Buradaki zorluk asla bir FFF yazicisina daha yuksek hizda
yazdirma talimati vermek degildi. Bir FFF 3B yaziciya ylksek
hizda yazdirmasini sOylemek oldukca basittir. Cogu Uretici ve
kullanici bunu bir noktada denemistir. Buradaki zorluk, tum
yazicinin yapisal stabilitesine ek olarak ayni kalitede katman
yapismasinli ve yuzey kaplamasini korurken bunu yapabilmektir.
Raise3D Ar&Ge ekibi, baslangicta tum Raise3D ekosisteminin
(donanim, yazilim ve filament) uyarlanmasi gereken Pro3 serisi
¢ift ekstruzyon 3D yazici icin bu hedefe ulasti.

Pro3 serisinin guclu ve dengeli cercevesi, yazicinin yuksek


https://blog.3dortgen.com/raise3d-pro3-serisi-hiper-hiz-yukseltme-kiti-huk3/
https://www.raise3d.com/news/additive-productivity-a-new-era-in-fff-professional-3d-printing-is-born/
https://blog.3dortgen.com/naylon-3d-baski-filamenti-nasil-basilir/

hizlarda calisirken boyutsal dogrulugunu ve yilzey kalitesini
korumasina olanak taniyor. Ayrica, Pro3’un gelismis yerlesik
islemcileri, Raise3D’'nin Ar&Ge ekibinin yenilikc¢i hareket
planlama tekniklerinin gucunu tam olarak ortaya ¢ikarmasina ve
aktif bir titresim iptali algoritmasi uygulamak ic¢in saniyede
600.000'den fazla adimi islemesine olanak sagliyor. Hiper hiz
¢ozumu kismen Raise3D’'nin mevcut patentleri tarafindan
korunuyor.

Rekabet

Raise3D’'nin profesyonel pazardaki mevcut rekabet¢i arenaya
iliskin analizi, Hyper Speed [JO00Yukseltme Kiti ile Pro3
Serisinin teknoloji acisindan mevcut 1liderligi daha da
netlesiyor. Halihazirda mevcut olan genel kalitenin yani sira,
suphesiz en hizli profesyonel ikili olacak.

Bu, Raise3D’'nin FFF pazarini bir sonraki seviyeye tasimasi ve
iddiali gelistirme planini gerceklestirmek icin ihtiyac
duydugu mevcut misteri tabanini o6nemli 6lcglde artirmasi icin
bir firsati temsil ediyor. Bu sebeplerden dolayi Pro3 Serisi
ya da kisaca HUK3 icin Hyper Speed [JJUpgrade Kit’'in yil sonuna
kadar son derece uygun bir fiyata sunulmasina karar verildi.

Verim

HUK3'lUn Pro3 serisine kurulumu ve ylUuksek hizli filament
hattindan filamentlerin kullanilmasiyla elde edilen sonuclar
onu diger tuim profesyonel yazicilardan ayiriyor.

Bu teknoloji atilimiyla elde ettigimiz sonuclar gercekten
dikkate deger. Tahmin edebilecegimizden c¢ok daha iyi. Bu
yalnizca Raise3D 1icin degil, tdm FFF tabanli 3D baski
endistrisi icin gecerli. Teknolojik duzeydeki rekabet
stinligiumiz son yillarda giderek daha fazla kabul
goruyor. HUK3’lun misterilerin yatirim getirisini 3 kattan
fazla artirmasina olanak saglamasiyla, su ana kadar sahip
oldugumuz misteri sayisinin 3 Kkatindan fazlasina ulasmak



istiyoruz. Bu nedenle, yil sonuna kadar neredeyse 2023 ic¢in
planlanan perakende satis fiyatindan 1/3 daha dusuk.

Raise3D’nin Kiresel CEO’su, Edward Feng.

Hiper Hiz Yukseltme Kiti: HUK3

Mevcut Filamentler

Raise3D’'nin daha ylksek hiz icin c¢abalarken karsilastigi
zorluklardan biri, filamentlerin akiskanligindan kaynaklanan
sinirlamaydi. Bilindigi gibi FFF’'de, biriken malzeme hatlarai,
malzemenin artik 1si1isi ve hareketli memenin basinci ile
kaynasir. Bununla birlikte, baski hizi 4 kat arttiginda,
filamanin katidan erimis duruma erimesi icin c¢ok kisa bir
suresi vardir. Ekstrude edilmis malzemeyi sicak bir kabuk ve
soguk cekirdek ile yari erimis bir durumda birakir. Bu da meme
tikanmasi ve katmanlar arasinda zayif baglanma kalitesine
neden olabilir. Raise3D ve ortaklari, bu zorlugun Ulstesinden
gelmek icin birlikte calaistilar. Simdi ylksek hizli baski icin
iki yeni filament hattini piyasaya sluruyorlar: Hyper Speed []
ve Hyper Core.

Hyper Speed, daha yaygin filamentlerden olusuyor. Hyper Core,



endustriyel ve son kullanim parca uretimi icin fiber takviyeli
malzemeler ile alet, aparat ve fikstir gibi agir hizmet
uygulamalari gibi daha profesyonel ve endustriyel filamentlere
yonelik tercih ediliyor. Her 1iki filaman hatti da dengeli
molekiler agirlik ve akicilik ile optimize edilmistir. Bu da
onlarin mikemmel bir ara katman baglama kalitesine ve Z-yéni
mukavemetine, puruzsuz bir ylzey kalitesine ve kesinlikle
sifir bikilmeye sahip olmalarini sagliyor. Boéylelikle onu
bircok islevsel parca icin mukemmel sekilde uygun hale
getiriyor.

Hyper Speed [JJserisi baslangicta PLA ve ABS’ye sahip olacak.
Ancak digerlerinin yani sira PETG, PC, ASA, ESD-safe gibi
diger malzemeler piyasaya siuriulmek Uzere bekliyor. 2023
yilinda Hyper Core serisi, ustun 1s1i direnci, mukavemeti ve
sertligi olan karbon fiberle glclendirilmis kompozit bir
filament olan ilk filamenti olan PPA CF'yi de piyasaya
surecek. Raise3D, musterileri icin mevcut olan malzeme
sayisinl artirmak adina simdi filament dreticilerini, yuksek
hizli1 filamentlere odaklanan Acik Filament Programi’nin (OFP)
belirli bir yeni asamasina katilmaya davet edecek.

Katki Verimliligi, Yatiraim Getirisi ve
Parti Buyuklugii

Hyper Speed [JJUpgrade Kit’in Pro3 serisi vyazicilara
uygulanmasi, piyasadaki mevcut en iyi profesyonel yazicidan
ortalama 3,8 kat daha hizli bir hiz elde etmesini
sagliyor. Raise3D’nin hesaplamalarina gore, verimlilikteki
artis, 3D baski hizmeti saglayicilarinin Pro3 serisi
yazicilara yaptiklari yatiraimi birkac¢ hafta icinde geri
odeyebilecekleri sekildedir. Artan Uuretkenlik, o6zellikle
uretilen parca sik veya dizenli tasarim degisikliklerine tabi
oldugunda, enjeksiyon kaliplama ve CNC gibi geleneksel lretim
sirecleri lUzerinde de o6nemli bir etkiye sahip olacaktir.

3 kattan fazla artan uUretkenlik ile Pro3 serisi bir yazicinin



her sey dahil maliyeti, diger uretim sireclerinde gerekli olan
takimlarin bile normal fiyatiyla karsilastirildiginda son
derece uygun hale gelir. Bu, eklemeli imalatin sagladigi tam
esneklikle birlikte, artik FFF 3D baskiyi, buyiuk partiler ig¢in
bile bir dretim yontemi olarak rekabet¢i hale getiriyor.

Satis Siireci

HUK3, halihazirda Pro3 serisi yazicilara sahip olan veya satin
alacak olan tum musteriler tarafindan kullanilabilir. ABD’de
bulunan misteriler icin dogrudan Raise3D’nin web sitesinden,
Avrupa’da bulunan musteriler icin herhangi bir Raise3D yetkili
saticisindan satin alinabilir.

Satin alma islemi yapildiktan sonra yetkili bayi, miusterinin
bir yazilim gincellemesine erisebilecegi ve donanim icin
Kurulum talimatlarini alabilecegi bir Raise3D sayfasi icin bir
baglanti saglayacaktir. Satin alma 2022 sonuna Kkadar
yapilirsa, istisnai bir teklif mevcuttur.



