Makerbot ve Ultimaker
Birlesmeyl Basariyla
Tamamladi

Masaustu 3D baskida iki lider sirket olan MakerBot ve
Ultimaker, iki sirketin birlesmesini basariyla tamamladi. Yeni
marka UltiMaker altinda sirket, herhangi bir uygulama 1ic¢in
kullanimi kolay ve erisilebilir 3D baski donanimi, yazilimi ve
malzemeleri saglamayi vadediyor. Bununla birlikte sektdrdu
gelecekteki sorumlu ve surdurulebilir Uretim durumuna tasimayi
hedefliyor.

Her iki sirketin uUrin platformunu tek cati altinda birlestiren
UltiMaker; MakerBot METHOD, MakerBot SKETCH, MakerBot
Replicator 3D yazicilar ve MakerBot CloudPrint gibi koklu
markalarin yani sira musterilerine genis bir ¢O0zum yelpazesi
sunmaya devam edecek. Buna ek olarak, acik topluluklar
—Ultimaker Cura ve MakerBot Thingiverse- yeni sirket
tarafindan yonetilmeye devam edecek.

Yeni kurulan kurulus, buyumeyi hizlandirmak, yeni urun
inovasyonunu, daha fazla arastirma ve gelistirmeyi
yonlendirmek ve pazar genislemeleri yoluyla Amerika, EMEA ve
Asya-Pasifik’teki varligini giclendirmek icin sermaye yatirimi
yapacak. Nadav Goshen, CEO olarak yeni sirkete oOnculuk edecek.
Eski Ultimaker CEO’su Jurgen von Hollen, onumuzdeki aylarda
yeni sirketin entegrasyon ve gecis planlarina yardimci
olduktan sonra isi birakmaya karar verdi.

UltiMaker olarak bir sonraki boélume birlikte baslarken,
erisilebilir ve kullanimi kolay 3D baski c¢oziamlerinin
kullanilabilirligini ilerletmek icin 3D baski yenilikleri
gelistirmeye odaklanmaya devam edecegiz. Ekiplerimizi ve
teknik uzmanligimizi birlestirerek profesyonel, egitimsel ve
hafif endustriyel uygulamalari desteklemek icin kapsamli bir
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urdn portfoyu gelistirmek ve sunmak icin calisabiliriz.

Nadav Goshen

Birlesmenin tamamlanmasiyla artik 1iki isi daha da entegre
etmeye odaklanabilir ve lider 3D baski c¢oéozumleriyle
misteriler icin 6nemli deger yaratmaya baslayabiliriz.
Onimiizdeki birkac ay boyunca, ekiplerin baslamasina ve yeni
saglanan firsatlardan (st dizeyde yararlanmasina yardimci
olmayi dort gozle bekliyorum.

Jurgen von Hollen

Birlesmenin tamamlanmasi, UltiMaker’in hem organizasyonlari
hem de Urun gruplarini birlestirmeye yodnelik c¢alismasina
olanak taniyor. Her 1iki sirketin drun portfoylerini
birlestirmek, UltiMaker’in dunya capindaki musterilere farkli
uygulamalar icin genis bir uUrun yelpazesi sunmasina olanak
saglayacaktir. Ayrica yeni sirket, yakin gelecekte yeni
donanim ve yazilim yenilikleri ile egitim ve profesyonel
musteriler icin yeni drunler gelistirmeye yonelik Aré&Ge
calismalarini guclendirmeyi planliyor. Yeni sirket New York ve
Hollanda’'da faaliyet gostermeye devam edecek.

Kaynak: 3dprintingmedia

ASICS, Actibreeze 3D

Sandalet’1i Piyasaya Surdu

Sporcu ayakkabi Uretici ASICS, ‘Performans Sonrasi’ asamasinda
dinlenmekte olan bir sporcunun vucuduna ve zihnine yardimci
olmak icin 06zel olarak tasarlanmis yeni Actibreeze 3D
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Sandalet’i piyasaya surdi. 3D baski ile dretilmis sandalet,
kullaniciya olaganidstid konfor ve koruma sagliyor. Bununla
birlikte parametrik tasarim ve gelismis 3D baski teknolojisi
ile mumkun kilinan yeni bir geometrik yapiyla raflarda yerini
aliyor.

Actibreeze 3D Sandelet’in diger o©Onemli tasarim o6geleri
arasinda, ASICS’e gore mikemmel sogutma ve nefes alabilirlik
saglayan kalin, acik bir kafes yapisi yer aliyor. Sandaletin
ekstra genis tabani, yumusak ve dengeli bir platform
sagliyor. Bu 06zelliklerin timi, dinlenen bir sporcunun
Performans Sonrasi asamasini optimize etmeye yardimci olmak
i¢in bir araya geliyor. Boylece bir sonraki yaris gununde
zirvede performans goéstermelerine yardimci oluyor.

Actibreeze 3D Sandelet, mikemmel sogutma ve nefes alabilirlik
sagliyor.

Sporcular ic¢cin iyl koruma, giicli
performans

Actibreeze 3D Sandalet’in piyasaya slrilmesi, ASICS’in After



Performance alanindan baslayarak sporculari icin en iyi
performans ve korumayi sunma taahhidini genislettigini
goruyor. Hareket alani hem bedenin hem de zihnin gelistirilmis
iyilesmesi yoluyla oOnemli performans kazanimlari elde
edilebilecegine olan inanci yansitiyor.

Super ayakkabimiz ve suUper sivri ucumuz vardi. Simdi slper
sandalet zamani. Actibreeze 3D Sandalet, spor
ayakkabilarindaki yeniligin, sporcunun yarisirken veya
antrenman yaparken giydigiyle sinirli olmamasi gerektigine
olan inancimizi temsil ediyor. Yeni Performans Sonrasi
taahhudumuzle, sporcularimiz ic¢in yarls sonrasl toparlanmay1
ve hem beden hem de zihin rahatlamasini daha da optimize
etmenin yeni yollarini kesfetmeye devam etmek istiyoruz.

ASICS Performans Kosu Ayakkabilari Boldmi Uriin Yénetimi Genel
Mudird, AJ Andrassy.

Actibreeze 3D Sandalet, 80%$'a satiliyor.
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3D sandaletin essiz tasarimi, yapisal bitinlik saglarken yine
de parametrik olarak donlstirulebilme 6zelligi tasiyor. Sonuc
olarak dogru miktarda g6zeneklilik saglayan ve optimize
edilmis yumusaklik ve destek seviyeleri sunmak icin nefes
alabilirlik ve esnekligi bir araya getiriyor. Bu yodntemin
basarili bir sekilde uygulanmasi, bizi, giyim sektorinde her
bireyin serbestce Uretim yapip, giyinebilecegi heyecan verici
bir gelecege yaklastiriyor.

Kaynak: 3dprintingmedianetwork

3D Baski Sairt Cantasi,
Bocekleri Siborglara
Donusturuyor

Japonya’daki RIKEN Acil Durum Bilimi Merkezi’ndeki (CEMS)
arastirmacilar, hamam boceklerini uzaktan kumandali siborglara
donustiren bir cihaz olusturmak icin 3D baskiyi kullandilar.

Bécegin go6gus kafesinin Kkavisli ylzeyini takip etmesini
saglayan elastik bir polimerden 3D olarak kicik bir sirt
cantasi basiliyor. Boylelikle hareket kontrol modulunin ve
gunes pilinin tasinmasi saglaniyor. Bunlar da kullanicilara,
seyir komutlari vermeleri icin bir hamam bdéceginin cercus'unu
(eklembacaklilarin en arka kisimlarinda eslestirilmis uzanti)
elektriksel olarak uyaran ve pilini glines araciligiyla sarjli
tutarak serbest kalmasini donleyen bir arac¢ sunuyor.

Pilin yeterince sarjli tutulmasi esastir. Kimse aniden
kontrolden c¢ikmis bir siborg hamam bécegi ekibinin etrafta
dolasmasini istemez. Pili yeniden sarj etmek icin yerlestirme
istasyonlari insa etmek mimkin olsa da, geri dénme ve yeniden
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sarj etme ihtiyaci, zamana duyarli gorevleri bozabilir. Bu
nedenle en iyi c¢o6zdm, pilin surekli olarak sarjli kalmasini
saglayabilecek yerlesik bir gines pili eklemektir.

Masataka Sasabe, RIKEN Bilimsel Arastirma Enstitlsu
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3D baskili zihin kontrolu sirt cantasi. (RIKEN'in CEMS)

Siborg arama ve kurtarma bocekleri mi?

CEMS bilim insanlari, Nanyang Teknoloji Universitesi’nin gecen
y1l gerceklestirilen siborg bodcek arastirmasina atifta
bulunarak, kontrol edilebilir bdceklerin gelecegin kentsel
arama ve kurtarma araclari olarak onemli bir potansiyele sahip
oldugunu soyluyorlar. Teorik olarak ekip, kicik yaratiklarain
insanlarin erisemeyecegi kadar tehlikeli alanlara girmek ic¢in
kullanilabilecegine inaniyor. Ancak kiclik kontrol cihazlarina
glic saglamak icin yeterli sarji depolamanin “zor oldugunu” da
ekliyorlar.

Bilim insanlari, bu tur siborglarin sarj icin siurekli olarak
usse donmek zorunda kalmalarini onleme adina hareket
halindeyken yeniden sarj olabilen enerji toplama cihazlariyla
monte edilmelerini oneriyorlar. Bir enzimatik biyoyakit
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hicresinin kaydedilen en yuksek ¢iktisi 333 puW iken ve bu
onceki calismalarda hamam bodceklerini kontrol etmek icin
yeterli oldugunu kanitlamis olsa da, CEMS ekibi simdi glnes

enerjisinin bu sayiyi 10 mW’'a kadar c¢ikarabilecegini
soyluyor.

Bunu akilda tutarak, arastirmacilarin projesi, boceklere gunes
pillerini ve navigasyon cihazlarini tasiyacaklari kadar agir
bir yuk vermeden ve “temel davranis yeteneklerinden” o&dun
vermeden takmanin yollarini bulmaya odaklandiklarini gordu.
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Bilim insaninin organik gunes pili modul yapisi. (RIKEN’in

CEMS)

0

Hamam boceklerini siborglara doniistiirmek

Pil ve devre karti tasiyan cihazlarinin basarisini en Uust
diuzeye cikarmak icin bilim insanlari onu dunyanin en
biyiklerinden biri olan ve 7 santimetreye kadar uzunluga sahip
Madagaskar hamam bOcegine uyacak sekilde tasarladilar. Sirt



cantasini Formlabs’in Form 3 3D yazicisi ve Elastic 50A
malzemesi kullanarak uUretmek, ona b6cegin kavisli godvdesine
uyum saglama esnekligi saglarken, onu ideal bir montaj noktasi
haline getirdi. Arastirmacilar sirt cantalarina 4 pum
kalinliginda bir organik gunes pili modiluinid bdcegin
karinlarindan birine baglayabildiklerini kesfettiler.

Engel parkurlari boyunca hamam boceklerini kontrol etmek icgin
cihazi kullanmaya yonelik ilk girisimlerde, gunes pillerinin
¢ok kalin veya siki bir sekilde bagli oldugu ortaya c¢ikti. Bu
da onlari yavaslatti ve kendi kendine diuzelmelerini
zorlastirdi. Ancak ekip, hucreyi yerinde tutan 3 pum
kalinligindaki bir filmi recineli bir yapistiriciyla
degistirerek bdcek siborglarinin cok daha c¢evik oldugunu
kesfetti.

Sarj performansi s6z konusu oldugunda, testler ayrica gilines
pili modulunun tam sarjdan sonra iki saat boyunca cihaza gug
saglayabildigini godésterdi. Sonuc¢ olarak, arastirmacilar,
yaklasimlarinin, ileriye dogru hareket ederek *“aktivite
araligini genisletmeye ve cesitli islevleri gerceklestirmeye”
yardimci olabilecek, hamam bdcegi Uzerine etkili bir
“elektronik montaji ic¢in tasarim stratejisi” oldugu sonucuna
vardilar.

a b C
Normal

Abdominal segment Adhesive No adhesive

e f

Thin film Backpack with 100-pym film
on abdomen on thorax

Takimin engelli parkuruyla mucadele eden hamam
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bocekleri. (RIKEN’'in CEMS)

Pek cok calisma yapiliyor

Siborg hamam bdcegi yaratmak, 3D baski arastirmalarinin nis
tarafinda olabilir. Bununla birlikte teknoloji ayni zamanda
insan zihnini kontrol eden ve beyin tedavi eden cihazlarin
gelistirilmesinde de kullanilmistir. Renishaw, su anda klinik
deneylerden gecmis olan Parkinson’u tedavi etmek
icin Herantis Pharma ile birlikte gelistirdigi bir platform
olan 3D baskili néroinfizyon ilac¢ dagitim cihazi ile Onemli
ilerleme kaydetti.

Baska bir yerde, gecen yi1il Aston Universitesi’nde yliritilen
bir projede bilim insanlari, norolojik durumlarin tedavisinde
3D biyo-baski potansiyelini arastirdi. AB destekli Meso-Brain
projesinin bir parcasi olarak ekip, yeni nesil hastalik
modelleme ve test araclari gelistirmek icin kullanilabilecek
0zel 3D baskili kdok hicre kaynakli noronlar Uretti.

Kaynak: 3dprintingindustry

Raise3D, E2CF 3D Yazici 1icin
32 Endistriyel Filament
Yayinladi

Klicik ve orta O0lcekli isletmeler icin katmanli dretim
cozumleri saglayan Raise3D, E2CF 3D yazici icin 32 yeni
endistriyel filament sunuyor. Yeni filamentlerin pek cok ortak
0zelligi bulunuyor. Yuksek bir agirlik-agirlik oranina ve uzun
vadeli operasyonlar sirasinda tutarli yuksek performans
gosteriyorlar. Bu da onlari 6zellikle otomotiv, havacilik ve
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saglik gibi endistrilerde 6nemli bir hale getiriyor. Bununla
birlikte muhendislik aletleri, endistriyel son kullanim
parcalari gibi cok sayida uygulamalar ic¢in kullanim kolayligi
sagliyor.

16 filament Ureticisi 1le 1s birligi
yapildi

Yeni filamentler, Raise3D ile dunyaca unlu 16 filament

ureticisi arasindaki yakin is birliginin sonucunda meydana
geldi. Bu filament Ureticileri,

= BASF Forward AM,

= Covestro,

= eSUN,

= Extrudr,

= FiberThree,

= Grupa Azoty,

= Handtmann,

= Jabil, Kexcelled,

= Kimya,

= LEHVOSS,

= NHH,

= Polymaker,

» RadiciGroup High

= Performans Polimerleri,
= Spektrum Filamentleri,
» TreeD.

Acik Filament Programi kapsaminda onaylanan filamentler,
Raise3D’'nin ideaMaker Kitapliginda bulunabilir. E2CF icin
yazdirma profillerini ideaMaker’a indirmek veya ice aktarmak
i¢in Raise3D ideaMaker Kitapligi’'ni ziyaret edebilirsiniz.
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R
Acik Filament Programi kapsaminda onaylanan filamentler,
Raise3D’'nin ideaMaker Kitapliginda bulunabilir.

Acik Filament Programi (OFP 1.0 ve 2.0), Raise3D ile filament
ureticileri arasinda en iyi performans gosteren filamentleri
belirlemek ve musterilerimiz 1ic¢in Raise3D tarafindan
onaylanmis c¢ok cesitli kanitlanmis malzemeler saglamak icin
uzun vadeli bir is birligidir. OFP 2.0 ile mikemmel mekanik
6zelliklerin ve basili parca performansinin yanl S1ra
uyumlulugu saglamak icin dinya capindaki en iyi filament
Ureticileriyle 1is birligi yapmaya c¢alisiyoruz. Son basilan
parcalarin o0zelliklerine ve performansina
odaklaniyoruz. Raise3D mihendisleri, tuam OFP 2.0 filament
baski sablonlarini, yalnizca parca performans dogrulamasini
temel alarak degil, ayni zamanda malzemeler ve uygulamalar
arasindaki boslugu kapatmak 1icin son kullanim uygulama
orneklerimizden elde edilen deneyim ve girdileri temel alan
yonergelerle optimize ediyor.

Minde Jin (Phd), Raise3D’de Malzeme ve Uygulamalar Mudirdi.



Son basilan parcalarin oOzelliklerine ve performansina
odaklaniliyor.

E2CF, E2 Raise3D’'nin gelecekteki optimize edilmis 3D yazicilar
i¢cin bir gelistirme platformu olarak duran genel amacli 3D
yazicisina dayanan, Ozellikle fiber takviyeli filamentler icin
tasarlanmis yeni bir modeldir. Agustos 2021’de duyurulan E2CF,
Ocak 2022’den beri piyasada bulunuyor. Ayni zamanda E2CF,
Raise3D’'nin fiber takviyeli filamentler ic¢in giris seviyesi 3D
yazicisli ve endustriyel hattin RMF500'0 amiral gemisi
konumunda yer aliyor. E2CF, yetkili saticilardan Avrupa’da
3.999 EUR ve dunyanin geri kalaninda 4.499 USD’'den satisa
sunuldu.

Kaynak: 3dprintingmedia
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Ust Diizey Tasarim
Dogrulamasi: Vishal Tools 3D
Baskilar

Hindistan’daki el aletleri Ureticisi Vishal Tools, prototip
olusturma, tasarim dogrulama ve son kullanim parcalari ic¢in
BCN3D yazicilari kullaniyor. Ekip sdrecleri basitlestirmenin,
verimliligi en lst dizeye cikarmanin ve geleneksel lretime en
yuksek kalitede bir alternatif olarak FFF teknolojisini
kullaniyor.

Hindistan’daki ilk kullanim o6rnegi, Jalandhar’daki Vishal
Tools ekibiyle citayi yukseltiyor. El aletleri Ureticisi ve
kiresel ihracatcisi olan sirket, 3D baskiyi sadece kendi
uretim hatlari icin kullanmiyor. Ayni zamanda musterilere
gonderilecek son kullanim drunleri icin de takim ureten 3D
baskiyi sureclerine dahil ediyor. Anahtarlari, disli montajini
ve paketleme raflarini kapsayan uygulamalar hakkinda gelin
daha fazlasini 6grenelim!

Vishal Tools’'un gecmisi

Vishal Tools, c¢ok c¢esitli somun anahtarlarini kapsayan
profesyonel el aletleri dretiminde uzmanlasmis bir aile
sirketidir. 1974 yilinda kucluk Olcekli bir sirket olarak
baslayan sirket, 1984 yilinda ihracat pazarina girdi. Su anda
dinya capinda perakendecilere, toptancilara, ithalatcilara ve
distributorlere ihracat yapiyorlar. Ekip yenilikc¢i paketleme,
rekabet¢i fiyatlar ve zamaninda sevkiyat ile mumkin olan en
verimli hizmeti sunmaya calisiyor.

3D baski yolculugu

Vishal Tools ekibi yolculuguna Parametric Designs &
Solutions ile basladi. Ozel imalat parcalari icin tasarim



https://blog.3dortgen.com/ust-duzey-tasarim-dogrulamasi-vishal-tools-3d-baskilar/
https://blog.3dortgen.com/ust-duzey-tasarim-dogrulamasi-vishal-tools-3d-baskilar/
https://blog.3dortgen.com/ust-duzey-tasarim-dogrulamasi-vishal-tools-3d-baskilar/
https://vishaltools.com/
https://vishaltools.com/
https://pds-mcad.com/
https://pds-mcad.com/

dogrulama yontemi olarak 3D baskiya y6éneldi. Ozellikle kompakt
boyutlari, yapi kalitesi ve basilan parcalarin kalitesi
nedeniyle BCN3D yazicilara ilgi duydular.

Parcalarin kalitesi harika! I¢ a§ yapisi parcalari gqicli
ve dayanikli kiliyor.

Ramnik Singh, Vishal Tools Arastirma ve Gelistirme Madird.

Vishal Tools, kullanim kolayligi ve kayda deger maliyet
dustuslerinden etkilenmis. Ekip, BCN3D Epsilon W27‘nin herhangi
bir insan midahalesi olmadan uzun baski isleri Ulretebilecegini
ve 0O0zellikle otomatik kalibrasyon ve program
olusturma sayesinde baski isi kurulumu sirasinda onemli dlclude
zaman tasarrufu elde ettiklerini vurguluyor.

Arac kutunuz icin yazdirilan parcalar

Musteriler drdanun o6zgun bir gorunumunu ve hissini elde
edebilir.

Yukarida sunulanlar, c¢esitli kombinasyon serileri icin
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prototip haline getirilmis bircok anahtardan sadece
birkagidir. Bu parcalarin PLA’da yazdirilmasiyla, tum seriler
test edilebilir, dogrulanabilir ve ambalaj gelistirmede
kullanilabilir. Buna bagli olarak potansiyel musteriler drunln
0zgun bir gorunuminu ve hissini elde edebilir. Bu surec¢ ayni
zamanda c¢esitli boyutlardaki circirlarin ve rulman
cektirmelerinin uUretiminde de uygulanmaktadir.

3D baski, gercek ornek prototiplerden cok daha hizli tamamen
yeni urdn yelpazesi prototipleri gelistirmemize yardimci
oluyor.

Kapil Dev, Vishal Tools’da CAD/CAM Mihendisi.

-

Toplam uzunlugu 650 mm olan bir jumbo kombine anahtarin 3
boyutlu baskisi

Bu, toplam uzunlugu 650 mm olan bir jumbo kombine anahtarin 3
boyutlu baskisidir. Tough PLA baskili bu biyik boy Ingiliz
anahtarina kasli bir gorunum kazandirir. Epsilon W27 ile 2
parca halinde basilmistir. Tek vucut hissi verecek kadar guclu
ve dogru olan bir itme mekanizmasi ile birbirine
baglanmistir. Bdylece tipik bir 3D yazici yelpazesinin
disindaki buyuk parcalarin bile BCN3D yazicilarla kolayca
yazdirilabilecegi kanitlandi.



https://www.bcn3d.com/product/pla-bcn3d-filaments/
https://blog.3dortgen.com/tough-pla-kullanmanin-4-harika-nedeni-nedir/

3 saat 27 dakikada basilan bu PLA parcasi

Daha sonra, takimlar ve fikstlur gelistirme alanindaki bu delme
islemi fikstur prototipi, anahtarlari duzgun bir sekilde
yerlestirmek icin kullanilir. BoOylece presleme sirasinda
tabana duzgun bir sekilde yerlesir. Sadece 3 saat 27 dakikada
basilan bu PLA parcasi, CNC islemeden metal bazli fikstlre
gerek kalmadan bir anahtarla montajin kontrol edildigi
anlamina gelir. Bu da dogrulama maliyetlerini dusurmeye
yardimci olur.



PLA’da olusturulan bir parcadaki coklu boyutlar, daha iyi
depolama, geri alma ve daha dusuk inceleme suresi anlamina
geliyor.

Bu acik uclu mastar, her bir anahtarin c¢ene boyutunun
incelenmesi ic¢in kullanilir. 1 saat 32 dakikalik bir baski
suresiyle PLA’da olusturulan bir parcadaki coklu boyutlar,
daha iyi depolama, geri alma ve daha dusuk inceleme slresi
anlamina gelir. Dahasi, c¢elik mastarlara kiyasla dusuk
maliyetli bir c¢ozumdur.



Tough PLA’da 27 saat 17 dakikada son kullanim Kkismi
yazdirilir.

Burada ilk goéridntide, birden fazla circirli anahtar icin
ambalaj rafinin bir PLA prototipine sahibiz. Klips
mekanizmasinin tasariminin dogrulandigi, tuUmd numune
enjeksiyonlu kaliplamaya gerek duyulmuyor. Daha sonra, uzun
omurld bir Urudn icin Tough PLA’da 27 saat 17 dakikada son
kullanim kismi yazdirilair.



Bu prototip, gerekli mekanizmanin optimum boyutunu ve
tasarimini elde etmek icin kullanilair.

Son olarak, bu fikstlir, S-Tipi anahtari parlatan makine icin
gelistirilmis bir prototiptir. PLA’'da ve 56 saat 18 dakikalik
bir baski slresiyle, otomasyonla gercek calisma slreclerini
kontrol etmek icin bu 3D baskili parcalar icinde birden fazla
parca sabitlenir. Bu prototip, gerekli mekanizmanin optimum
boyutunu ve tasarimini elde etmek ic¢in kullanilzir.

El aletleri olmadan herhangi bir udretici nerede olurdu? Vishal
Tools'un Urun yelpazesi ic¢cin 3D baski kullanmasi, misterileri
icin guvenilirlik ve dogrulugu garanti eder. Bu islem 3D
baskinin her asamada Uretim slrecinizin bir parcasi olma
yeteneginin harika bir 6rnegidir!

Kaynak: bcn3d



https://www.bcn3d.com/vishal-tools-3d-prints-for-design-validation-at-the-highest-level/

Surduriulebilir 3D Baski
Aydinlatma Deneyimi

Urban Scale Interventions (USI), o0zel ve kamu kuruluslarina
insan merkezli yenilik sunan bir tasarim studyosu olarak
faaliyet go6steriyor. Kuzey 1Irlanda, Belfast’taki yedi
unutulmus siteyi donusturmek icin USI ekibi gorevlendirildi.
Ekip, yerel tarihten ilham alan bir aydinlatma deneyimi
yaratmak icin sidrdurdlebilir 3D baski teknolojisini kullandi.
Bir zamanlar antisosyal davranislarin merkezi olan vyer,
turistlerin ugrak noktasi oldu. Sehrin en c¢ok fotograflanan
bolgelerinden biri haline geldi. Ultimaker kullanilarak
uretilen 3D kurulumlari, Belfast’in zengin tuccar tarihini
aydinlatan bir odak noktasi olmaya basladi. USI ekibi projeyi
baslatmak ve alinan her karari bildirmek ic¢in sehir
toplulugunu bir araya getirdi. Bir dizi halka acik calistayda,
bir soruyu yanitlamak icin 1.500'den fazla sakinle anket
yaptilar. Bir sehre aidiyet duygusu veya umut getirmek icin
aydinlatmay1 nasil kullanirsiniz?Anket sonucunda
“stirduriulebilir, eglenceli, etkilesimli ve glvenli” deneyimler
yaratmak olarak dort tasarim ilkesi ortaya cikti.

Bir sehre aidiyet duygusu veya umut getirmek ic¢cin aydinlatmayi
nasil kullanirsiniz?

Once insan tasarimi

USI'nin Kurucu Ortagi Ralf Alwani, pandeminin baslamasinin
ardindan FFF 3D baskiyi kesfetmeye basladi. Teknoloji, ekibine
tasarim ve uUretim suUrecinin her yonunu sirket icinde kontrol
etme imkani tanidi. BoOoylelikle ileri dizey uUretim uzmani
olmayan insanlara tasarimdan uUretim sudrecine girme firsati
sundu. Bunun sonucunda ekip, diger faydalari hizla fark
etti. CAD kullanarak tum kurulumu 3D olarak gorsellestirerek
heykel benzeri fikirleri test ettiler. Yapilan testlerin
ardindan bu tasarimlari kolayca 3D yaziciya cevirme esnekligi


https://blog.3dortgen.com/surdurulebilir-3d-baski-aydinlatma-deneyimi/
https://blog.3dortgen.com/surdurulebilir-3d-baski-aydinlatma-deneyimi/

kazandilar. Bu siurec¢ sadece daha hizli olmakla kalmadi,
geleneksel model yapimina gore insan hatasini etkili bir
sekilde bertaraf etti.

Bizim ic¢in tamamen yeni bir organik tasarim sdreciydi. Bu
nesneleri tasarim masasindan sokaga tasiyabildik.

Greg Edwards, Sanat Ydnetmeni

Tasarlanan nesneler tam olarak nedir?

Ekip, farkli formlari test ettikten sonra cagristirici bir
“okyanus kuresi” tasarimina karar verdi. Bu tasarim Belfast’in
denizcilik mirasi ve balik pazari gecmisiyle bag kuruyor.
Ekip, sitede hizli bir sekilde yinelemeler olusturarak daha
fazla tasarim secenegi sagladi. Parcalari sirekli
degistirilebilir, uyarlanabilir ve tasarimi gelistirilebilir
araclar seklinde kullandilar. Uretim sireci boyunca deney
yapabilme imkani Grdnin c¢iktisini tamamen degistirdi.

Tasarimcilar tum kurulumu 3D olarak gdrsellestirdi. Ardindan
tasarimi dogrulamak icin dosyalari 3D yaziciya aktardi.

3 boyutta toplam 43 kire bulunuyordu. En kicik boyut bile 3B
yazicinin 330x240x300 mm yapi hacmi icin c¢ok buylk oldugundan,
kireler bolumler halinde 3B yazdirildi. Kilcuk ebatlarda 3



bolum ve daha buyuk ebatta 15 bolum vardi. Sonuc¢ olarak,
yaklasik 450 boéldmin dogru bir sekilde 3D olarak basilmasi
gerekiyordu. Bu buyuk tasarimin dretimi ic¢in U¢ adet Ultimaker
S5 3D yazici kullanildi. Ultimaker S5’in herhangi bir yere
kurabilme 06zelligi uretim devamliligi acisindan kullanis
kolayligi sagladi.

Arka planda calisan Ultimaker’lar, sanki fazladan bir cift
ele sahip olmak gibiydi. Bu durum projenin diger yénlerini
gelistirmemize olanak sagladi.

Lorna McCarten, Proje Mimari

]
Geri donustiurulmis plastikten yapilmis seffaf bir PETG
kullanilarak her biri 15 bolume kadar olan kureler, 3D olarak
basildi.

Mevcut Uretim esnekligi, yeni bir COVID kisitlamasi
ihtimalinin projeyi geciktirmemesi adina cok Onemliydi. EKkip,
Belfast’in merkezindeki eski bir keten fabrikasinda
calisiyordu. Ancak Ultimaker’larin kompakt ve modiler yapisi
Uretimin devam edebilecegi anlamina geliyordu. Son tarih
geldiginde, USI ekibi, 3D baskinin projeyle hi¢ beklemedikleri
bir sekilde yakinlik sagladigini kesfetti.

3D baski, tasarimdan fabrikasyona ve Kkuruluma kadar


https://ultimaker.com/3d-printers/ultimaker-s5
https://ultimaker.com/3d-printers/ultimaker-s5
https://blog.3dortgen.com/rehber-petg-vs-abs-filament-karsilastirma/

ekibimizin yolun her adiminda uygulama yapabilmesini sagladi.
Boylece projeyle ilgili her seyi biliyorduk ve slre¢ boyunca
sorunlari daha kolay ¢oOzebildik.

Rosanna 0’Kane, Grafik Tasarimci

Basit, siirdiiriilebilir malzeme

USI, yerel uretimle cevresel etkiyi azaltmanin yani sira,
surdiurulebilirlik ilkelerini devam ettirmek ic¢in daha ileri
gitti. Filamentive’'in Yari Saydam PETG’sini kullanarak
kireleri 3D yazdirmayi sectiler. Yalnizca tek bir yari saydam
malzeme kullanmak, her bir kirenin icindeki ampullerin,
0zellikle kurulum icin olusturulmus bir ses ortamiyla uyum
icinde dinamik olarak renk degistirebilmesi anlamina
geliyordu. Genel etki, ziyaretcilerin paylasmasi ic¢cin yeni bir
yer duygusu ve aninda “Instagramlanabilir” bir deneyim
yaratti.

Kurulum, siteyi yalnizca insanlarin kesfedebilecegi ve keyfini
Cikarabilecegi bir varis noktasina donlistirmekle
kalmadi. Ayrica, COVID’'den en cok etkilenen sektorlerden biri
olan konaklama endistrisine de soluk getirdi. USI’'nin katkili
teknolojinin olanaklari hakkinda daha fazla insanin goOzunu
acan calismasiyla Alwani, sehrin yaratici toplulugu icin
olumlu bir bakis acgisi goruyor:

3D baski, Belfast’ta gelecegi tasarlamak ve yeniden hayal
etmek isteyen genclerin kalbine iiretimi geri koymanin yeni ve
erisilebilir bir yolunu sunuyor.

Kaynak: ultimaker



https://ultimaker.com/learn/urban-scale-interventions-3d-printing-sustainable-lighting

Siiper Hizda Uretim: Daha
Hiz1li1i 3D Baski

3D baski yaparken, kimi zaman baski deneyiminizi hizlandirmak
isteyebilirsiniz. Tasarruf etmek, Uretkenligi artirmak veya
bir baskinin bitmesi icin gereginden fazla beklememek katma
degerli bir slrec¢ yaratir. Bunun icin baski basarisini riske
atmadan baski surenizi kisaltacak bir dizi donanim ve yazilam
ayarlari kullanabilirsiniz. Bu yazimizda bunlardan bazilarina
g0z atacagiz.

3D baski icin en hizli nozulii secme

3D baskiya daha hizli baslamak icin 3D yazicinizdaki nozule
bakmaniz yardimci olur. Nozul ne kadar blyuk olursa, bir
kerede icinden daha fazla malzeme ekstride edilebildiginden,
baski suresi o kadar diusiuk olur. Bu arada daha kuguk puskurtme
uclari daha yuksek hassasiyetle baskiyi mumkin kilar. Bu durum
ornegin 0,8 mm’lik bir pusklirtme ucunun 0,25 mm plskidrtme
uclarindan daha yiluksek yazdirma hizlarina sahip olacagi
anlamina gelir.

Hassasiyet ve hiz arasinda bir denge kurmak, genellikle 3D
baski “standart” olarak gorulen 0,4 mm nozuldur. Ancak farkli
baskilarin farkli ihtiyag¢lari vardir. Bu nedenle projenize
baslamadan once gereksinimlerinizi en 1iyi karsilayan nozulu
sectiginizden emin olmaniz gerekir.

3D baskinizi hizlandiran dilimleyici
ayarlari

Dilimleyicinizde, yazdirma hizinizi artirmak ig¢in ince ayar
yapabileceginiz birka¢ yazilim ayari vardir. Ultimaker Cura
dahil olmak lzere c¢ogu dilimleme vyaziliminda asagidaki
ayarlari yapabilirsiniz:


https://blog.3dortgen.com/super-hizda-uretim-daha-hizli-3d-baski/
https://blog.3dortgen.com/super-hizda-uretim-daha-hizli-3d-baski/
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Baski hizi, baski sirasinda baski kafasinin hareket ettigi
hizi (mm/sn olarak) tanimlar.

Baski hizi

Dilimleyici vyazilaiminizin ayarlarinda yazdirma hizini
ayarlamak, daha hizli yazdirmanizi saglar. Ancak baska
ayarlamalar yapmadan vyazdirma hizinizi artirmak,
olusturdugunuz parcaya bagli olarak muhtemelen daha koéti
kalitede bir yazdirmayla sonuclanacaktir. Bu ayari ne kadar
yluksege c¢ikarabileceginiz ne kadar zaman harcayabileceginize
bagli olacaktir.

Hizlanma ve sarsinti

Hizlanma ve sarsinti ayarlari, yazici kafanizin hareketsiz bir
konumdan hareket etme hizinin yani sira yon degistirmeden 6nce
ne kadar yavaslayacagini belirtir. Daha yiksek bir sarsinti
degeri, daha yuksek baski hizlarina neden olur. Ancak ayni
zamanda donaniminiz icin daha zordur. Bu daha dusuk baski
kalitesine neden olur. Hizlandirma ayarinizi ¢ok yukseltmek,
genellikle son baskinizin sarsilmasina neden olur.

Katman yiiksekligi

Katman yiksekligi, degistirilmesi en kolay ve en etkili



ayarlardan biridir. Daha ince katman yukseklikleri, daha
puruzsuz yuzeylerin yani sira daha yuksek duzeyde ayrinti ve
genel kaliteye sahip baskilarla sonuclanir. Ancak daha yuksek
baski hizlari ariyorsaniz, daha yuksek katman yukseklikleriyle
yazdirmalisiniz. Bu durum daha kalin katmanlar ve oOnemli
0lcude azaltilmis toplam baski slresi anlamina geliyor.

Daha hizli baski nasil mumkun?

3D yazicinizi, baski sirasinda daha az malzeme kullanacak
sekilde ayarlamanin iki onemli avantaji bulunuyor. Birincisi,
3D baski filamentini verimli kullanirsiniz. Ikincisi, daha
hizli bir baski siireci gerceklestirirsiniz. Iste tim bunlari
yapmanin birka¢ yolu vardir:

Az malzeme kullanilmasi baski suresini kisaltacaktir.

Dogru dolgu desenini secin

Ultimaker Cura’da baskinizin dolgu desenini
ayarlayabilirsiniz. Dolgu deseni, bir 3D baskinin i¢ desenini
ifade eder. Farkli desenler, daha guc¢lu baskilar gibi farkli
niteliklere sahip baskilar saglayacaktir. Ayrica baski hizini
da etkilerler. Ornegdin, Ultimaker Cura’daki Cizgiler dolgu
desenini, daha az toplam malzeme ile yazdirir. Bu o0zellik,
daha hizli baski icin tasarlanmistir. EkKk olarak, Ultimaker



Cura 4.2'de sunulan Lightning dolgu deseni, nesnenin basilmasi
daha zor olan kisimlarini desteklemek ic¢in 0zel olarak
olusturulmus bir dahili yapi olusturur. Basarili bir baskinin
onsuz tamamlanabilecegi alanlarda c¢ok az destek verilir veya
hi¢c destek verilmez. Sonuc¢ olarak cok daha az malzeme
kullanarak daha hizli baskilar elde edebilirsiniz.

Dolgu yogunlugunu ayarlayin

Dolgu tipinin vyani sira dolgu yogunlugunu da
ayarlayabilirsiniz. Bu ayar baskinizin icindeki plastik
miktarini artiran veya azaltan dolgu deseninin yogunlugunu
tanimlar. Genellikle cok fazla islevsel glce ihtiyac¢ duymayan
gérsel modeller ic¢in yaklasik %20’'lik bir dolgu yogunlugu
yeterlidir. Daha asagi gitmek mimkindir ancak basarisiz bir
baski olasiligi %10-15'in altinda cok daha ylksektir. Daha
yuksek yogunluklar genellikle yalnizca son kullanim parcalari
icin gereklidir. Ihtiyaclariniz ne olursa olsun, dolgu
yogunlugu ne kadar disikse o kadar az malzeme kullanildigini
ve baskinin o kadar hizli gerceklesir.

Daha az baski destegi

Karmasik geometrilere sahip olanlar gibi belirli baskilar icin
destek malzemesiyle baski yapmaniz gerekecektir. Ancak daha
fazla malzemenin ekstride edilmesi gerekeceginden baski
sureniz artacaktir. Daha az destek malzemesi kullanan
tasarimlarin kullanilmasi veya olusturulmasi, daha hizli baski
sireleriyle sonuclanacaktair.

Ultimaker Cura’da bulunan agac¢ destekleri secenegi,
desteklemeye yardimci olmak ic¢in bir bask1li etrafinda
olusturulur. Agac destekleri, desteklenmesi gereken alanlarin
dogrudan altindan ziyade bir baskinin etrafina sarilir. Tabana
yakin yerlerde daha kalin ve yukseldikce daha incedir. Ayrica,
her bir dalin yalnizca ince bir ucu destege ihtiyac¢ duyan
alanlara temas edecek sekilde bir aciyla dallanir. Bu secenek
daha az iz birakmanin yani sira daha az malzeme kullanmasiyla



baski surenizi kisaltacaktir.

Modelinizi dilimleyicinin 1icinde en wuygun sekilde
yonlendirerek kac destege ihtiyac duyuldugunu
azaltabileceginizi de belirtmekte fayda var. Ultimaker
Cura’'da, ne kadar destek malzemesinin yazdirilacagini gormek
icin dilimlemeden sonra on izleme modunu
kullanabilirsiniz. Kullanilan destek miktarini nasil
etkiledigini gormek icin baskinizin yoénuni degistirmeyi
deneyin.

Daha hizli baski 1icin nasil tasaraim
yapilair?

Kendi 3D baskilarinizi olustururken, 3D yazicinizin daha hizl:i
baski yapmasini saglayan tasarimlar yapmak icin belirli
adimlar atabilirsiniz.

Oryantasyon

3D baskida yonlendirme, modelinizin baski tablasina gore nasil
konumlandirildigini ifade eder. 3D yazicilar X ve Y
eksenlerinde daha hizli yazdirir. Bu, Z ekseni yluksekligini en
azda tutmanin, 3D yazicinizin c¢ok daha hizli yazdirmasini
saglayacagi anlamina gelir.

Alt montajlar

Karmasik geometrilere sahip parcalar, basarili bir sekilde
basilabilmesi ic¢in genellikle desteklere 1ihtiyag
duyar. Yazdirma destekleri, genel yazdirma slrenize cok sey
katar. Bundan kacinmanin bir yolu, baskiniz icin 3D modeli,
artik desteklere gerek kalmayacak sekilde yapi plakasina duz
olarak basilabilen birden cok parcaya kesmektir. Bunu yapmak,
baski surelerinizi onemli oOlcude kisaltacaktir. Bununla
birlikte ortaya c¢ikan parcalari baskidan sonra tekrar bir
araya getirmeniz gerekeceginden, baski sonrasi ekstra zaman
katacaktir.



Gozyasi delikleri

“Yirtilma delikleri” olan parcalar olusturmak, destek
malzemesine ihtiyac¢ duymadan yatay delikler yazdirmaniza
yardimci olur. Gozyasi delikleri, buyuk cikintilardan kacinan
ve baski hizinizi oOnemli Olcude azaltan yuvarlak yerine
gozyasi seklindeki deliklere isaret eder.

Parcalari super hizda yazdirmaya hazir misiniz? Ultimaker
Cura’nain en son suruminu ucretsiz
indirebilirsiniz. Indirdidiniz sirumle yazimizda ac¢iklanan tim
o0zelliklerin ve daha fazlasinin keyfini c¢ikarabilirsiniz!

Kaynak: ultimaker

3D Tarama Hakkinda 5 Ilginc
Bilgi

3D tarama, bir nesnenin seklini ve rengini yakalamak icin
nispeten yeni bir teknik olarak biliniyor. Elde edilen 3D
model daha sonra daha fazla analiz veya c¢ogaltma ic¢in
kullaniliyor. Belirli bir duruma bagli olarak yapilandirilmis
1s1k teknolojisi veya lazer tarama kullanilabiliyor.

1. 3D tarama 1830’'da 1icat edildi ve
1960’'lara kadar unutuldu

Insanlar her zaman cevrelerindeki dinyayl en kesin sekilde
yakalamanin yollarini bulmayi hayal etmislerdir. Ilk “tarama”
veya fotogrametri, 1830’'da bir Fransiz sanatc¢i ve heykeltiras
Francois Willeme tarafindan yapildi. Siirece “fotoheykel” adi
verildi.
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24 kamera ile fotograflanan bir c¢ocuk

Bunlardan bir tane olusturmak icin Willeme, bir kisiyi 24
kamera (her 15 derecede bir) ile cevrili dairesel bir platform
Uzerine yerlestirirdi. Konuyu ayni anda fotograflayacakti.
Cozunurluk cok iyi olmasa da goruntu seti, kisinin 3 boyutlu
olarak tam bir temsili ig¢in yeterli veri
iceriyordu. GOruntuler, bir pantograf kullanilarak kil veya
ahsapta yansitildi ve izlendi. Boylece U¢ boyutlu bir figur
olusturuldu. Sonuc¢ daha sonra doékim icin bir kalip olarak
kullanilabilir ve neredeyse herkesin bustler ve portre
kismalari olusturmasini sagladi.

Bu yontem c¢ok uzun zaman ©Once sanat okulu 6grencileri
tarafindan yeniden olusturuldu. Ne vyazik ki teknoloji
pahaliydi ve bir sonraki 3D tarayici yapma girisimi 1960’larda
yapildi. Ilk tarayicilar isiklar, kameralar ve projektorler
kullaniyordu. Ne yazik ki bir nesneyi yakalamak cok zaman ve
caba gerektiriyordu.



http://www.iandawsonstudio.com/photosculpture.html

2. Antik bir sehri ortaya cikarmak icin
3D tarayici kullanildi

Angkor Wat, Kambogya’'da uUnlu bir tapinak sehir
kompleksidir. 2015 yilinda, Illinois Universitesi’nden
arkeologlar, sehir kompleksinin 734 milini dijital hale
getirmek icin lazer tarayici kullandilar. Lazer, ormani delip
gecmeyi basardi. Daha once bilinmeyen topolojiyi ortaya
Gikardi: gizli bir sehirler, yollar ve su sistemleri agi.

B

Lazer tarayiciyla taranan Kambocya’daki tapinak sehir
kompleksi

3. Neredeyse her seyi tarayabilirler

Modern 3D tarayicilar neredeyse her boyuttaki nesneyi

dijitallestirebiliyor. Oyle ki mucevherleri taramak 1ic¢in
cihazlar var. Binalari dijitallestirmek icin tarayicilar var!



Bir koprunin 3 boyutlu taramasi

4. 3D tarayicilar bir sucun
arastirilmasina yardimci olabilir

On yillardir adli tip ekipleri suc¢ mahallerini kameralarla
belgeledi. 3B tarayicilar, geleneksel 2B goruntulerden daha
degerli veriler saglayabiliyor. Uzmanlarin verileri daha hizli
ve daha kapsamli bir sekilde toplamasini saglarlar. Cunku 3D
tarayicilar bir nesnenin bicimini ve rengini yakalar. Ayrica,
yalnizca bir kisinin yardimiyla suc¢ mahallerini daha verimli
bir sekilde haritalar. Cunki karayolu gibi yogun bir yerde
insan sayisini azaltir. Ustelik ayrintili bir 3D olay
mahalline sahip olan kriminolog, fiziksel noktaya gitmeden
istedigi zaman onu “tekrar ziyaret edebilir”.



Nokta bulutu degerli bilgiler saglar.

5. 3D tarayicilar robotlarla
birlestirilebilir
Insanlik, fotograf heykelinin cok otesine gecti. Simdi otonom

3D tarayicilar yolda! Santiyeler gibi potansiyel olarak
guvenli olmayan ortamlarda kendi baslarina calisabilirler.

Otonom 3D tarayicilar

3D baski bireysel uUretimden toplu Uretime kadar herkese
demokratik bir dretim alani sunuyor. 3D tarama bu uUretim
alaninin tek bir nesneye bagli kalmaksizin “her seye”
uyarlanabilmesini sagliyor. Zamanla pek c¢ok O6rnegini gérmemiz
mumkun !

Kaynak: thor3d


https://blog.3dortgen.com/shining-3d-einscan-h-serisi-3d-tarayicilar-turkiyede/
https://thor3dscanner.com/en/blog/top-5-interesting-facts-about-3d-scanning-/

Yaygin Olarak Kullanilan PLA
Filament Nasil Yazdirailair?

PLA filament cok yoénluligu ve kolay yazdirilmasi nedeniyle FFF
3D baskida yaygin olarak kullaniliyor. Diger 3D baski
malzemelerine gore oldukca ekonomik olan PLA bircok uygulama
icin rahatlikla kullanilabilir. Bu yazida PLA 3D Printing’in
nasil yazdirilacagina dair bazi ipuclari ve puf noktalari
verecegiz.

PLA (Polilaktik Asit) nedir ve
0zellikleri nelerdir?

PLA ucuz, erisilebilir ve yazdirilmasi c¢ok kolay bir
malzemedir. Bu nedenle FFF veya FDM 3D baskida yaygin olarak
kullanilmaktadir. Ozellikle ylksek termal veya mekanik direncg
gerektirmeyen uygulamalarda genis bir uygulama alanina
sahiptir. PLA detayli ve parlak bir ylzey bitisi sunar. 3D
baskida mat bir renk sunan bazi PLA’larin yani sira parlak
secenekler de vardir. Seffaf ve hatta cok renkli PLA dahil
olmak Uzere cok cesitli PLA renkleri bulabilirsiniz.

PLA, iyi esneklige sahip bir malzemedir. Ayni zamanda rijit ve
kirilgan bir davranis sergiler. Ayrica iyi bir UV direncine
sahiptir. BoOoylece PLA parcalarini dis mekan uygulamalari icin
kullanabilirsiniz. Suya dayanikli ve kokusuz olmasindan dolayi
egitim ve ofis ortamlari icin idealdir.

Termal direnci s6z konusu oldugunda PLA, 50°C’'ye kadar
sicakliklara dayanabilir. Bu nedenle, basili parcalarinizi
yuksek sicakliklara maruz kalan bir alanda kullanmayi
planliyorsaniz, PLA sizin ig¢in uygun olmayabilir.


https://blog.3dortgen.com/yaygin-olarak-kullanilan-pla-filament-nasil-yazdirilir/
https://blog.3dortgen.com/yaygin-olarak-kullanilan-pla-filament-nasil-yazdirilir/
https://blog.3dortgen.com/tough-pla-kullanmanin-4-harika-nedeni-nedir/

PLA filamenti

Temel PLA 3D Baski Ayarlari

3D baskida uUretimden once g6z onunde bulundurulmasi gereken
pek c¢ok unsur vardir. En 1yi sonucu elde etmek icin temel
bask1 ayarlarini ve parametrelerini bilmeniz
gerekecektir. Elbette birden fazla PLA tdri vardir ve
ureticiye bagli olarak bu ayarlar degisebilir.

Herhangi bir malzemeyi yazdirirken ilk ayar ve en oOnemlisi
baski sicakligidir. PLA tipiniz ic¢in tam baski sicakligini
bilmek, her turlu ekstruzyon problemini dnlemenize ve basili
parcanizda en 1iyi yuzey kalitesini elde etmenize yardimci
olacaktir. BCN3D'nin PLA’sinda konusurken, 200°C civarinda bir
baski sicakligi ayarlayabilirsiniz. 0Oda sicakligina bagli
olarak bu degeri biraz degistirmeniz gerekecek. Fakat PLA'miz
icin 200°C’'lik bir ekstrizyon sicakliginin ayarlanmasi her
durumda ise yarayacaktir. PLA'niza en uygun sicakligi bulmak
icin her zaman bir sicaklik kulesi vyazdirmay1
deneyebilirsiniz.

Baskinizi ayarlarken cok odnemli olan diger bir sicaklik ayari



baski plakasi sicakligidir. Bu adim baski isinizin ilk
katmanlarinda en iyi kaliteyi elde etmenize yardimci
olacaktir. Bilindigi iizere PLA 3D Printing yaparken ilk katman
en onemli katmandir. BCN3D Epsilon gibi kapali bir yazicida
yazdirmaya calisiyorsaniz 45°C degeri calismaladir. Acik
olanda, mikemmel ilk katmani elde etmek ic¢in bu sicakligi
60°C’'ye yukseltebilirsiniz.

Baski hizina gelince 50 mm/sn gibi bir degere
ayarlayabilirsiniz. Baskinizin bask1i suresini azaltmak
istiyorsaniz, bu degeri degistirmek ic¢in en iyi secenek bu
degildir. Baski isinizi hizlandirmak icin dolgu, duvar
numarasi veya katman ylUksekligi gibi diger ayarlari
degistirebilirsiniz. Geri c¢ekme hizi adina yazdirma sirasinda
herhangi bir geri cekme sorununu O6nlemek icin 35 mm/sn degeri
yeterlidir. Ayrica filament tasmasini Onlemek ic¢in geri cekme
mesafesini 6,5 mm olarak ayarladiginizdan emin olmalisiniz.

PLA filament ile uretilen bir malzeme

Oneriler/ Sonuclar

PLA 3D Printing icin temel parametreleri ayarladiginizda,
yazdirma isinizde en iyi sonucu elde edebilmeniz ic¢in size
birkac puf noktasi ve oOneri daha verebiliriz.

Plastigin havadaki nemi emdigini wunutmayin. Bu nedenle
filamentiniz uzun sure neme maruz kaldiysa, onunla baski



yaparken bazi sorunlar yasayabilirsiniz. Bu sorunu onlemek
icin bir baskiyi her bitirdiginizde bunu plastik torba veya
nem alma cihazi gibi nemli olmayan bir yerde sakladiginizdan
emin olmalisiniz.

PLA kullanirken 1iyi havalandirilan bir alanda yazdirmaya
calisin. Cunklu kokusuz olsa bile dusuk duzeyde gaz ve parcacik
yayabilir. Bu, cevreyi korumaniza yardimci olacaktair.

Son olarak, iyi bir yapisma saglamak ve bikilme veya fil ayagi
gibi bazi sorunlari onlemeye yardimci olmak icin her baski
asamasindan oOnce baski 1ince bir Magigoo tabakasi
uyguladiginizdan emin olun. Yapistiriciyi yazici yatagi
1sinmadan surmeye calisin ve model geometrisinin baski yluzeyi
ile cok fazla temasi yoksa her zaman etek veya kenar

kullanabilirsiniz.

PLA ile yazdirmak cok kullanisli ve kolaydir ancak bu puf
noktalari aklinizda bulundurun. PLA’nizin baski sicakligini
kontrol etmeyi unutmayin ve size az Once verdigimiz parametre
degerlerini gecmemeye dikkat edin. Bu oOnerileri izlerseniz,
baskilarinizdan herhangi birinde en 1iyi sonucu elde
edebilirsiniz.

Kaynak: bcn3d


https://www.bcn3d.com/the-3d-printing-brim-skirt-and-raft-3-bases-to-improve-your-adhesion/
https://www.bcn3d.com/the-3d-printing-brim-skirt-and-raft-3-bases-to-improve-your-adhesion/
https://www.bcn3d.com/pla-3d-printing-the-most-common-material-used-and-how-to-print-it/

