BCN3D 3D Yazicilarda IDEX
Teknolojisi: Cift Bagimsiz
Ekstriuzyonun Yeniden Tanimi

Giris:

3D baski teknolojisi, tasarim ve uretim dunyasinda devrim
yaratan oOonemli bir yenilik olarak kendini kanitlamistair.
Ureticiler, daha hizli, daha hassas ve daha esnek bask1
¢ozumleri sunma amaciyla surekli olarak sinirlari zorluyorlar.
Bu baglamda, BCN3D’'nin IDEX (Independent Dual Extruder)
teknolojisi, 3D baski alaninda yeni bir donemi baslatarak
kullanicilara c¢ift bagimsiz ekstrizyonun sundugu avantajlari
sunmaktadir.

IDEX Teknolojisi: Temel Ilkeler ve Calisma Mantigi

IDEX teknolojisi, 3D yazicida iki bagimsiz ekstrizyonlu bir
yapl olusturmayil amaclar. Bu tasarim, iki ayri filament veya
renk kullanarak ayni anda veya sirayla baski yapma yetenegi
saglar. IDEX sistemi, her iki baski basligini da birbirinden
bagimsiz olarak hareket ettirme kapasitesine sahiptir. Bu da
bir dizi benzersiz avantaji beraberinde getirir.

[x]
Avantajlar:

Cift Malzeme veya Renk Kullanimi: IDEX teknolojisi, ayni
baskida iki farkli filament veya renk kullanmaniza olanak
tanir. Bu, coklu renk gecisleri, karmasik desenler ve detayli
tasarimlar icin genis yaratici kapilar acar.

Destek Malzemesi Kolayligi: Destek malzemesini uygularken IDEX
sistemi bliyuk bir kolaylik saglar. Bir baski basligi ana
malzemeyi basarken diger baslik destek malzemesi olarak
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kullanilabilir. Bu, sonraki temizlik ve duzeltme islemlerini
daha etkili hale getirir.

Simetrik ve Asimetrik Baskilar: IDEX teknolojisi, simetrik
veya asimetrik baskilarda daha fazla hassasiyet saglar. Her
iki baslik da bagimsiz olarak kontrol edildigi ig¢in daha
tutarli sonuclar elde edilir.

Uretkenlik ve Zaman Kazanci: Iki ayri baski basligi, ayni anda
iki farkli nesne basmaniza olanak tanir. Bu, Uretkenligi
artirirken ayni zamanda zaman tasarrufu saglar.

Karmasik Tasarim Yetenegi: IDEX teknolojisi, essiz geometriler
ve i¢ ice gecmis parcalar gibi karmasik tasarimlarin uUretimini
kolaylastirir. Iki baslik, nesnelerin farkli yilizeylerine veya
katmanlarina ayni anda baski yapabilir.

IDEX Technology

Sonug¢:

BCN3D'nin IDEX teknolojisi, 3D baski diunyasinda buyuk bir
¢1gir acmistir. Bu teknoloji, tasarimcilara ve lreticilere
daha esnek, yaratici ve verimli bir baski deneyimi sunma
potansiyeli tasimaktadir. IDEX teknolojisinin sundugu c¢ok
yonluluk, 3D baskiya yeni ve heyecan verici olanaklar



eklemektedir.

Sonu¢ olarak, BCN3D 3D yazicilari, IDEX teknolojisi ile
kullanicilarina genis bir tasarim 6zgurligu sunmanin yanl Sira
karmasik projeleri daha rahat bir sekilde yonetme imkani
sunmaktadir. Bu teknoloji, 3D baskiyi sadece bir dretim
yontemi olarak degil, ayni zamanda yaraticiligin ve
inovasyonun bir ifadesi olarak yeniden tanimlamaktadir.

Egitim Kurumlarinda
Endistriyel 3D Baski

EGITIM KURUMLARINDA ENDUSTRIYEL 3D BASKININ KULLANIMI ICIN 3
YONTEM

Haziran 2020'de XAMK ve profesyonel 3D baskinin olanaklari
hakkinda bir yazi yayinlamistik. Yazi, XAMK’'nin miniFactory
Ultra'yl satin alma tercihini ve Ultra’nin AMAP projesindeki
uygulamasini ele aldi. Ayrica, endistriyel 3D baskinin egitim
kurumlarindaki olasi kullanimlarina da bakildi. AMAP
projesinin amaci, Guney Savo bolgesinde endustriyel 3D baski
hakkindaki farkindalik ve bilgiyi artirmaktir. Mayis ayinda,
Ultra’nin beklentilerine ne kadar uydugunu goérmek icin geri
dondik. Biz miniFactory Ultra’'nin egitim kurumlari icin
mikemmel bir uyum saglayan 3 farkli kullanim yolunu bulduk.

OGRETME VE EGITIM

Universitelerde ve egitim kurumlarinda endistriyel 3D baski
sunabilmek biylik bir avantajdir. Ogrencilerin en son
teknolojilere erisim sagladiginda yeni o0grenme firsatlari
acar. miniFactory Ultra 3D yazici ile 6grenciler, miuhendislik
polimerleri ve yuksek performansli polimerlerle baski yapmanin
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farkini o6grenirler. Ayrica, o6grenciler yuksek performansli
malzemelerin bilimi hakkinda da bilgi edinirler.

Ultra gibi bir makine, masaustl yazicilarla tekrarlanamayan
yuksek performansli polimer parcalarin basilmasina olanak
saglar. 3D baskida islem izleme gibi yeni teknolojiler de
ortaya cikiyor. miniFactory, Ultra icin Aarni islem izleme
sistemini saglar. XAMK, baski sirecinin nasil izlenebilecegini
ogretmek icin bunu kullanir. Sistem tarafindan saglanan
verileri ve yuksek kaliteli parcalarin tekrarlanabilir udretim
sireclerinin dogrulanmasi sirasinda nasil kullanilabilecegini
gosterir.

2020 ve 2021 boyunca AMAP projesi kapsaminda, 3D baskiya ilgi
duyan ve konu hakkinda daha fazla bilgi edinmek isteyenler
icin “Teollinen 3D-tulostus” (endustriyel 3D baski) cevrimici
egitim oturumlari dizenlendi. Oturumlara katilanlar, 3D baski
sireci, 3D baskilarin dayanikliligi ve tasarimi, 3D baski
karar verme sireci gibi konulari 6grenirler.

SIRKETLERLE ISBIRLIGI

Cok yonlu yuksek performansli bir yaziciya sahip olmak, XAMK
ve yerel endustriler icin faydali olmustur. AMAP projesinde 10
isbirligi sirketi yer almaktadir. Ilgili sirketler, farklwi
arastirma projeleri icin prototip parcalar, aparatlar ve
sabitler gibi farkli turde baskilar yapmislardair.

Ultra dur durak bilmeden calisti. Réportajin yapildigi zamana
kadar XAMK'a wulastigindan beri 214 parca basilmisti.
Roportajin yapildigi zamana kadar XAMK'a ulastigindan beri 214
parca basilmisti. Bu, yuksek performansli polimerlerin ve 3D
baskinin sundugu firsatlarin biaylik talep ve ilgi goérdigund
ortaya koymaktadir. Bu tir isbirligi, her iki taraf ic¢in de
onemlidir. Egitim kurumlari en son teknolojiler hakkinda
ogretim verebilirler. Yeni fikirler getirirler ve 6grenciler
farkli projelerle gercekten nasil calistiklarini 6grenirler ve
ayni zamanda degerli deneyimler elde ederler.



miniFactory Ultra, AMAP'1in 1is ati olmustur. Farkli tdrde
polimerler tek bir sistemde basilmistair. Ultra 3D yazicinin
orijinal niyeti, ULTEMs, PEKK'’ler gibi yuksek performansli
polimerlerin islenmesine wuygun bir makinenin ac¢igini
kapatmakti. miniFactory Ultra sayesinde XAMK ve isbirligi
yaptiklari sirketler, yluksek performansli polimer 3D baskiyi
daha fazla sirkete ulastirarak, endistriyel kalitede ve yuksek
performansli malzemelerle FFF-baski uUzerindeki arastirmalari
ilerletebilmektedir.

ARASTIRMA

En ilginc¢ arastirma alanlarindan biri, 1s1 emiciligi iyi olan
malzemelerin sogutma uygulamalari ic¢in kullanimi ve 1s1
dagiticilari gibi parcalarin basimidir ve bu amacla farkli
yuksek sicaklikta kullanilan malzemelerin performansi
incelenmektedir.

Baska bir ilgin¢ konu, topoloji optimizasyonudur. Bu, parcanin
tasarimina ve ihtiyacina bagli olarak, malzeme dizeninin
parcanin performansini maksimize etmek icin optimize edildigi
anlamina gelir. Bu, yapinin uygulama icin yeterince guclu



ancak hafif olmasini saglar. Asagidaki resimler, topolojik
olarak optimize edilmis 1iki farkli destek braketinin
orneklerini gostermektedir.

Topolojik olarak optimize edilmis destek braketi ve bir kamera
modildu icin braket

Ustelik XAMK, siirec izleme sistemi Aarni’yi iki ana amac¢ icin
kullanmistir. Ilk amac¢, yeni deneysel malzemeler icin yeni
baski profillerinin ayarlanmasina yardimci olmaktir. Diger
ama¢ 1ise, parcalari incelemek ve parametre ayarlamalarinin
kalite, ylzey puaruzluluagi, tabaka yapisma ve diger Onemli
ozellikler uzerindeki etkisini incelemektir. Aarni ile, gorsel
deneyim kolayca anlasilabilir sure¢ verileriyle
birlestirilebilir. Bu, sureci incelemenin yeni bir yaklasimini
sunar.

3D baski deneyimi ve bilgisi oldukca artti. Ayrica, bu
teknolojinin ne kadar mdmkidn oldugu ve hangi sinirlamalari
oldugu konusunda da bilgi edindiler. Bu da basilan parcalarin
tasarimina giden calismalarda da yansimaktadir. $Simdi,
faydalari kullanmayi ve sinirlamalari asmayi biliyorlar.
Operatorler projeye baslamadan Once bu kadar deneyime sahip
degillerdi. Bu, Ultra’nin kullanim kolayligini goOstermektedir,
cunkd onceden deneyimi olmasa bile, herkes yaziciy1l basarili
bir sekilde kullanmayi 6grenebilir.

(P.S. GOorsel 1 Aciklama: Isi dagitici, Gorsel 2 Aciklama:
Topolojik olarak optimize edilmis destek braketi ve kamera



modulu braketi)

Yuksek Performans
Materyalleri Serisi — ULTEM -
9085

Ultem-9085, yuksek muhendislik plastikleri ailesinin bir
uyesidir ve yuksek performansli polimerler arasinda onemli bir
konumdadir. Bu materyal, o0zellikle endiustriyel uygulamalarda
mukemmel mukavemet, sicaklik dayanimi ve kimyasal diren¢ sunan
termoplastik bir polimerdir. Bu blog yazisinda Ultem-9085’in
0zelliklerini, avantajlarini ve yaygin kullanim alanlarini
kesfedecegiz.

Ultem — 9085 Nedir?

Ultem-9085, polieterimid (PEI) temelli bir yari kristal
termoplastik polimerdir. Yuksek performansli bir malzeme olan
Ultem-9085, mukemmel fiziksel ve kimyasal oOzelliklere
sahiptir. PEI, aramid kokenli termoplastik bir polimerdir ve
dayanikliligi, mukavemeti ve termal direnci ile bilinir.
Ultem-9085'in bu UuUstlin oOzellikleri, onu bircok kritik
endustriyel uygulama icin ideal bir secenek haline getirir.

Ozellikler ve Avantajlar

Yuksek Sicaklik Dayanimi: Ultem-9085, yuksek sicakliklara
dayanabilme yetenegi ile o6ne c¢ikar. Bu 06zelligi sayesinde,
otomotiv motor parcalari, ucak ici bilesenler, endustriyel
firinlar ve daha bircok yuksek sicaklik wuygulamasinda
kullanilir. Malzeme, uzun sureli yluksek sicaklik maruziyetinde
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bile dayanikliligini korur. Malzeme, surekli olarak 150°C’ye
kadar sicakliklara dayanabilir ve kisa sureli olarak 165°C’ye
kadar dayaniklidir.

Mekanik Dayaniklilik: Ultem-9085, yuksek mukavemeti dusuk
agirlikla birlestirir. Bu 6zelligi, O6zellikle havacilik ve
uzay endustrisinde, hafif ve guvenilir bilesenlerin
tasarlanmasi icin ideal kilar.

Kimyasal Dayaniklilik: Kimyasal saldirilara karsi dayanikli
olmasi, Ultem-9085’'i endistriyel kimyasallarin kullanildigi
ortamlarda tercih edilen bir malzeme haline getirir. Bu
0zelligi sayesinde tibbi cihazlar, kimyasal islemler icin
ekipmanlar ve agresif kimyasallarin kullanildigi endistrilerde
guvenle kullanilabilir.

Disik Alev Tutma Ozelligi: Ultem-9085, disik alev tutusma
0zelligi sayesinde ic¢ mekan uygulamalari icin de uygun bir
secenektir. Elektrik bilesenleri ve ic¢ mekan esyalari gibi
uygulamalarda guvenli bir tercihtir. UL-94 VO sertifikasina
sahiptir.

Kullanim Alanlarai

1. Otomotiv Endiistrisi:

Otomotiv endustrisi, hafiflik, dayaniklilik ve termal direncg
gibi Ozellikleri talep eden bir sektordur. Ultem-9085, motor
parcalari, i¢ mekan bilesenleri, egzoz sistemleri, otomobil
govdeleri ve 1s1 yalitimi gibi c¢esitli otomotiv
uygulamalarinda kullanilir. Bu malzeme, yakit verimliligini
artirmak ve performansi iyilestirmek ic¢in ideal bir
secenektir.



2. Havacilik ve Uzay Endiistrisi:

Havacilik ve wuzay endustrisi, yuksek performans ve
guvenilirlik gerektiren bir alandir. Ultem-9085’'in hafiflik,
yuksek mukavemet ve kimyasal direnc¢ gibi ozellikleri, ucak ici
bilesenlerinden uzay araci parcalarina kadar bir dizi uygulama
i¢in uygundur. Kabin ig¢i paneller, koltuk yapilari, Kkapi
bilesenleri, 1s1 kalkanlari ve motor parcalari gibi bircok
bilesen Ultem-9085 ile Uretilebilir.

3. Elektronik Endiistrisi:

Elektrik ve elektronik endustrisi, yalatim, dayaniklilik ve
disik alev tutusma oOzellikleri gerektiren uygulamalara
sahiptir. Ultem-9085, yuksek gerilimli izolasyon malzemeleri,
kablo yalitimi, konektdrler, elektrik kutulari ve elektronik
bilesenler icin ideal bir secenektir.

4. Tibbi Endiistri:

Tibbi cihazlar, sterilizasyon gereksinimleri, kimyasal direncg
ve dayaniklilik gibi kritik o6zellikler gerektirir. Ultem-9085,
cerrahi aletler, implantlar, tibbi enstrimanlar ve hasta
izleme ekipmanlari gibi tibbi cihazlarin dretiminde
kullanilir. Ayni zamanda biyouyumlulugu da saglamak icin 06zel
olarak formule edilebilir.

5. Enerji Endiistrisi:

Enerji Uretimi alaninda, dayaniklilik, 1s1i direnci ve kimyasal
diren¢ gereklidir. Ultem-9085, yenilenebilir enerji
ekipmanlari, enerji depolama sistemleri, yakit hucreleri ve
glunes panelleri gibi uygulamalarda kullanilabilir.



6.Endiistriyel Ekipmanlar:

Kimyasal direnc¢, yuksek sicaklik dayanimi ve mukavemet,
endustriyel ekipmanlarin dretiminde oOnemli faktorlerdir.
Ultem-9085, kimyasal islemler, asinma ve yipranmaya dayanikli
pompa parcalari, valfler, disliler, 1sitici elemanlar ve
filtrasyon bilesenleri gibi uygulamalarda yaygin olarak
kullanilir.

Kristallesme ve Ozellikleri

Ultem-9085, yari kristal bir yapiya sahiptir. Isinma ve
sogutma silrecleri sirasinda gerceklesen kristallesme,
malzemenin mekanik O6zelliklerini belirler. Yari kristal yapi,
mikemmel mukavemet ve dayaniklilik saglar. Isitma sirasinda
polimer molekulleri duzenlenir ve kristal yapilar olusur.
Sogutma islemi ise bu yapilarin sabitlenmesini saglar.

Sonuc

Ultem-9085, yuksek muhendislik plastikleri alaninda Onemli bir
konumda olan bir termoplastik malzemedir. Yiksek sicaklik
dayanimi, kimyasal direnc, disuk alev tutusma 06zelligi ve
mukemmel mekanik O0zellikleri, genis bir endlistriyel yelpazede
kullanilmasini saglar. Ultem-9085, modern endistrinin
taleplerini karsilamak ve zorlu kosullarda gluvenilir bir
performans sunmak icin ideal bir secenektir.

3D Yazici Teknolojisinde
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Filamentlerin Yeri

Gunumuz teknolojisinde 3D Yazici kullanimi gunden glne
artmaktadir. Bilgisayar destekli programlarin kullanilmasiyla
dijital olarak elde edilen modelleri plastik, metal vb. gibi
malzemeleri baski esnasinda ergitip kullanarak 2 boyutlu bir
dizlemde her bir katmani Ust uUste gelecek sekilde ince
tabakalar olusturarak 3 boyutlu bir nesne meydana getiren bir
tip yazicidir. 3D Yazicilarinin kullanimi ve baskili esnasinda
kullanilacak olan malzemeler,talep edilen Urune gOore genis bir
yelpazaye yayilmaktadir. Bu noktada kullanilacak malzemenin
secimi, UuUretilecek Urunin kalitesi ic¢in buyuk oOnem
tasimaktadir. Bu yazimizda 3D Yazicilarda malzeme bilgisinin
secilecek olan filament icin ne kadar o6nemli oldugu Uzerinde
duracagiz. Yaygin olarak kullanilan filamentleri inceleyerek
yazimiza baslayabiliriz.

PLA

Tuketici 3D baski alaninda, polilaktik asit (PLA) en cok
kullanilan filamenttir. PLA oOzellikle, Young’s Modulus
(Gerilme veya basma altindaki uzamayi tolere etme kabiliyeti),
gerilme kuvveti(bir seyi cekmek icin gereken kuvvet) ve e@ilme
dayanimi ( plastic deformasyonu baslatmak icin gerekli stress)
s6z konusu oldugunda iyi bir mekanik 6zellige sahiptir.
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PLA Filamentinin Temel
Ozellikleri

» Esneklik konusunda PLA, oldukca dusuktiur. Fazla esneme
0zelligi gOstermemektedir.

» Dayaniklilik Kkonusunda orta derecede dayanikliliga
sahiptir.

»Su icerisinde yada icine su koymaniz ile c¢Ozulme
gerceklesmez.

» Gida kullanimina genellikle uygundur fakat yine de
uretici firmanin talimat listesini okumaniz faydali ve
gereklidir.

» PLA filament omidr konusunda orta derece bir omire
sahiptir.

= Kullanim kolayligi bakimindan ise oldukca kolaydir. En
rahat baski alimi PLA gerceklesir.



= 3 boyutlu yazicida enerji harcamasi konusunda ise en az
enerji harcayan filamentler arasindadir. Nedeni ise
kolay erimesi ve tablanin sicaklik gereksinim duymadan
calisabilme imkanidir.

 Yamulma ve kenarlarda kalkma sorunu ise genellikle diger
filamentlere g6re az yasanir.

 Yatak sicakligi olmadan basilabilir ama genellikle 20
ile 60 derece yatak sicakligina sahiptir.

= Baski sicakligi ise 180 ile 230 dereceleri arasindan bir
sicakliga gereksinim duyulmaktadir. Bu sicaklik
gereksinimi PLA filament paket lzerinde yazan degerlere
gore ayarlayabilirsiniz.

PLA filmaneti en c¢ok kullanilan filament olmasinin yaninda
birkac eksisi de mecvuttur, bu o6zellikler su sekildedir;

PLA filamenti disli parcalar ve asirl ince parcalarda da
kullanim suresi oldukca kisadir. Sicaklik dayanimi dusuk
olmasindan dolayi PLA filament 60 derece sicaklikta sekil
degisim gostermeye baslar. Bunun disinda Pla filament bikilme
gibi durulmalara gelemez ve Kkirilir. GuUnese maruz kalan
yerlerde kullanilmasi mimkin degildir. Gunes 1siklari seklinde
degismelere neden olur.

PLA'nin baski sicakligi araligi genelde yaklasik 190 derece
ila 220 derece arasindadir. Eger katmanlar birbirine
yapismiyor ise baski sicakligini arttirmak c¢ézim olacaktir.
Diger taraftan nozzle ucunun fan ile sogutulmasi baski
kalitesini arttiracaktir. Eksturuder cok sicak ise, PLA
filament ekstra ince ve yumusak olabilir. Bu ise istenmeyen
bir durumdur baskinin daginik ve sarkik olmasina neden
olacaktir. Bir baska deginilebilecek konu ise farkli marka ve
renkteki filamentlerin, en iyi baski sicakliklari birbiriniden
farkli olabilir. Ornegin, yaklasik 215 derece baski alinan
siyah renk bir PLA filament, 210 derecede baski alinan mavi
renk PLA filamentten farkli bir sicakliga sahip olabilir. Bu
sebeple sicakliklar arasindaki kucuk farkliliklar bile baskiyi1
etkileyebilmektedir.



ABS

ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene), mukavemeti yuksek ve
petrol bazli bir termoplastiktir. FDM teknolojisini kullanan
ve tabla 1siticiya sahip bir 3D Yazici ABS baski yapabilir.

Genellikle endistride enjeksiyon kaliplama icin sikca ABS
kullanilmaktadir.

ABS Filamentinin Temel
O0zellikleri

 Yuksek sertlik, dayaniklilik ve darbelere Kkarsi
direnclidir.

= Dislk esneklige sahiptir.

» Aseton ile ¢ozumlenebilir ve ylzey islemesi yapilabilir.



» Yiyecek ve icecekler ile kullanilmasi oOnerilmez.

» Genellikle basim sicakligi 230°C — 250°C arasindadir.

= Soguma esnasinda kalkma ve c¢atlama sorunlari ile
karsilasilmamasi ic¢in kapali sisteme sahip 3D yazici
onerilir.

= Yatak sicakligi 80°C — 120°C arasinda oOnerilmektedir.

»Dlzgun c¢iktilar alabilmek icin sicaklik ve yatak
kalibrasyonu ayarlarinin dikkatli bir sekilde yapilmasi
gerekmektedir.

 PLA'ya gore basimi oldukga zahmetlidir.

NYLON (PA)

Yuksek cekme kuvvetine , cok dusuk bir siurtinme katsayina ve
yuksek bir erime noktasina sahip olan, termo plastik yapida
olan polimer bir filament cesididir. Kisaca Naylon filament
inanilmaz guclu, dayanikli ve c¢ok yonlu bir 3D baski
malzemesidir.

Nylon filamentinden kisaca su sekilde bahsedebiliriz:

= TPU ve TPE gibi filamentler gibi esneme katsayisi yluksek



olmasa da diger filamentlere gore oldukca esnek oldugu
soylenebilir.

=Baski alma sirasinda c¢esitli sorunlar ortaya
¢ikarabilir. Carpilma ve kenarlarda kalkma yapabilir ve
bundan dolayi baski hizinin dusuk olmasi gerekebilir.

= Bir diger o6nemli konu ise nylon, suda yada aseton gibi
¢cOozucu maddelerde cozulmez. Fakat filament saklar iken
su ve nem olan yerlere koymamaniz gereklidir. Cunku
naylon filament higroskopik yapidadir ve havadaki nem
emer. Boylelikle filament kullanilmaz hale gelebilir.

» Baski ic¢in tabla sicakligi 75 ile 90 derece arasinda
olmasi, 3 boyutlu yazicinin sicakligi ise 230 ile 270
derece de olmasi gereklidir.

» Is1 ve yorgunluk dayanimi s6z konusudur. Bu nedenlerden
dolay1l disli parcalarda kullanilmaktadir.

 Nylon filamenti basimi esnasinda yazici bulundugu odayi
havalandirmaniz gerekmektedir. Azda olsa zehirli gaz
salinimi yapmaktadir.

PETG

PETG, termoplastik bir malzemedir. ABS ve PLA’ya alternatif
olan PETG, ABS’den daha guclu ve esnek bir yapiya sahiptir.



» Yiksek sertlige sahiptir, dayanikladir, darbelere karsi
direnclidir ve hafiftir.

= ABS ve PLA’dan daha esnektir.

» Katmanlar iyi bir sekilde yapisir.

TPE

Adindan da anlasilacagi gibi, termoplastik elastomerler (TPE),
esasen kaucuk benzeri niteliklere sahip plastiklerdir ve bu da
onlari son derece esnek ve dayanikli kilar. Bu nedenle TPE,
otomotiv parcalari, ev aletleri ve tibbi malzeme Uretmek icin
yaygin olarak kullanilmaktadir. TPE cok fazla yipranmasi
gereken nesnelerin uretiminde kullanilabilecek uygun bir
filamenttir. TPE ic¢in deginecegimiz bir diger nokta ise,
yazdirmasi zor bir filament olmasidir. TPE filamenti yavas
yazdirma hizi gerektirir. Bu nedenle hizli teslimat gerektiren
urunlerde ilk tercih olarak kullanilmamaktadir.

» Yiksek dayanikliliga sahiptir.
 Esnekligi c¢ok ylksektir.



= Kullanim zorlugu TPE, TPC orta ; TPU ise dusuktir.
» Baski sicakligi 210 — 230°C arasindadir.

= DUsuk buzulme/bukiulmeye sahiptir.

» S1vl icerisinde c¢ozunmez.

» Gidaya uygun degildir.

PC

Polikarbonat (PC), son derece guclu ve hem fiziksel darbeye
hem de 1siya karsi dayaniklidir, 110°C’ye kadar sicakliklara
dayanabilir. Ayni zamanda, kursun gecirmez cam, tuplu maskeler
ve elektronik ekranlar gibi ticari drunlerde kullanilinir,
dogal olarak seffaf bir filamenttir.

» Cok yuksek dayanikliliga sahiptir.

»0rta esneklige sahiptir. Ne c¢ok iyi ne c¢ok kotd
denebilir.

= Kullanim zorlugu orta derecededir.

» Bask1i sicakligi 270 — 310°C arasindadair.

 Orta buzulme/bukilmeye sahiptir.

= S1vl icerisinde c¢Ozunmez.

» Gidaya uygun degildir.

PC 3D yazici filamenti higroskopiktir, havadaki suyu emer, bu
nedenle daha kaliteli baskilar elde etmek icin serin ve Kkuru



bir yerde saklamasi gerekmektedir.

Ekstriuder Temizleme Filamenti

Ekstrider Temizleme Filamenti diger bahsettigimiz
filamentlerin aksine 3D yazici filamentinin temizlenmesi
i¢cindir nesneleri yazdirmak ic¢in degildir. Amaci, sicak ucta
onceki baskilardan kalmis olabilecek herhangi bir malzemeyi
cikarmaktir.

PEEK

PEEK filamenti oldukca gucliu, mekanik ve kimyasal olarak
dayanikli bir malzemedir. Muhendislik uygulamalarinda oldukca
tercih edilen bir filamenttir. PEEK genellikle aluminyum
alasimlariyla karsilastirilir, ancak PEEK aluminyumdan daha
hafiftir dolayisiyla hafif ve gucld uygulamalar icin oldukca
uygundur.



PEEK Filamenti;

= 260°C’'ye kadar olan sicakliklara, ayrica asindirici
akiskanlara, gazlara ve ylksek basinca karsi son derece
direnclidir

= Yaygin solventlerde c¢6zunmez, modelin hidroliz olmasini
onler ve yuksek basin¢ su veya buhardan herhangi bir
bozulma olmadan kullanilmasina izin verir.

« PEEK flamenti hafiftir.

» DisUk slrtinme 6zelligi vardair.

= MUkemmel slUrdnme direnci vardir.

» Cok az yipranir.

= lyi boyutsal kararlilik ve toleranslara sahiptir.

= Yanma sirasinda disuk yanicilik ve az duman emisyonu
vardir.

» Olaganustiu yalitim 6zellikleri mevcuttur.

» Yiksek sicaklikta mikemmel sterilizasyon direncine
sahiptir.



 Tamamen biyo-uyumludur.

ULTEM-1010

Ultem-1010, Genel Electric Plastics (su anda SABIC Innovative
Plastics olarak bilinir) tarafindan gelistirilen bir markadir.
Polieterimid (PEI) polimerinden Uuretilir ve ylksek
performansli bir muhendislik termoplasti olarak kabul edilir.
Ultem-1010, bir dizi 6zellik sunan amorf bir polimerdir.

= ULTEM-1010 yuksek sicaklik dayanimina sahiptir.

Darbelere, yuksek basinclara ve asinmaya karsi
direnclidir.

»Ultem-1010, bircok kimyasala karsi yuksek direng
gosterir.

=Ultem-1010, elektrik yalitimi ve yuksek voltaj
uygulamalarinda da etkileyici performans sergiler.



Sonu¢ olarak, 3D Yazicilarda malzemeler ihtiyaca gore
cesitlilik gostermekte ve kullanim amacina goOre
belirlenmektedir.. Yazimizda bahsetmis oldugumuz filament
cesitleri en yaygin olarak kullanilmakta olanlar olup daha
bircok malzeme 3D yazici teknolojisinde kullanilmaktadair.

FDM vs SLA: 3D Baskida Hangi
Teknolojiyli Secmelisiniz?

3D baski teknolojileri, gunumuzde hizla gelisen ve pek cok
endustride yaygin olarak kullanilan inovatif bir yontemdir.
FDM (Fused Deposition Modeling) ve SLA (Stereolithography) ise
en popluler 3D baski teknolojileri arasinda yer almaktadir.
FDM, eriyik termoplastik malzemelerin katmanlar halinde
birlestirilmesi prensibine dayanan bir yontemdir. SLA ise sivi
recinelerin UV 1s1g1 ile katmanlar halinde sertlestirilerek 3D
nesnelerin olusturuldugu bir 3D baski teknolojisidir. Her iki
teknoloji de benzersiz avantajlara sahip olup, hangi
teknolojiyi secmeniz gerektigini belirlemek, baskz1
projelerinizde basariya ulasmaniz ic¢in Onemlidir.

1. FDM Teknolojisi:

FDM, 3D nesnelerin olusturulmasi icin eriyik termoplastik
filamentlerin tabakalar halinde birlestirilmesi prensibine
dayanir. Bu teknolojinin Onemli avantajlari sunlardir:

Malzeme Secenekleri: FDM teknolojisi, PLA, ABS, PETG gibi
farkli termoplastik malzemelerle uyumlu calisabilir. Bu da
kullanicilara genis bir malzeme yelpazesi sunar ve farkli
projeler icin uygun secenekler sunar.
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Disik Maliyet: FDM yazicilar ve filamentler genellikle diger
3D baski teknolojilerine gore daha uygun fiyatlidir. Bu durum,
butce dostu bir c¢ézum arayanlar icin avantajli olabilir.

Kullanim Kolayligi: FDM yazicilar, genellikle kurulumu ve
kullanimi kolay olan kullanici dostu arayuzlere ve isletim
sistemlerine sahiptir. Bu da yeni baslayanlar icin tercih
edilebilir hale getirir.

Guclu ve Dayanikli Sonuclar: FDM ile Uretilen parcalar
genellikle saglam, dayanikli ve kullanim acisindan guvenlidir.
Bu 0o0zellik, mihendislik wuygulamalari veya dayanikli
prototipler gibi yuksek mukavemet gerektiren projeler icin
onemlidir.

2. SLA Teknolojisi:

SLA, sivi recinelerin katmanlar halinde UV 1s1g1 ile
sertlestirilmesi prensibine dayanir. SLA teknolojisinin odnemli
avantajlari sunlardir:

Yuksek Hassasiyet ve Detay: SLA ile uretilen parcalar, yuksek
¢Ozunurluk ve detay seviyelerinde uretilebilir. Bu o0zellik,
hassas ve detayli projelerde o6nemli bir avantaj saglar.
Ozellikle dis hekimligi, taki tasarimi veya mimari modelleme
gibi alanlarda tercih edilir.

PUruzsuz Yuzeyler: SLA teknolojisi, duzgun ve puruzsuz
yuzeylerin elde edilmesini saglar. Bu 6zellik, estetik acidan
onemli olan projelerde degerli bir avantajdair.

Karmasik Geometriler: SLA, ic¢ 1ice gecmis veya karmasik
geometrilere sahip parcalarin uretimi ic¢in daha uygundur. Bu
o0zellik, prototip Uretimi veya uretim parcalarinin tasariminda
biylik bir esneklik saglar.Hizli Uretim: SLA, bazi durumlarda
daha hizli baski sureleri sunabilir. Baski sureleri,
projenizin bliyuklugine, karmasikligina ve secilen
parametrelere bagli olarak degisebilir.



Peki Hangi Teknolojiyil
Secmelisiniz?

FDM ve SLA teknolojileri arasinda secim yaparken asagidaki
faktorleri goz onunde bulundurmaniz onemlidir:

— Projenizin Gereksinimleri: Hangi teknolojiyi sececeginizi
belirlemek icin projenizin spesifik gereksinimlerini dikkate



almalisiniz. Dayaniklilik, hassasiyet, detay, malzeme
secenekleri gibi faktorleri g0z onunde bulundurun.

— Baski Kalitesi: Projelerinizde ne tur bir baski kalitesi
elde etmek istediginizi belirleyin. Yuksek c¢oézunurlik ve
purizsiz ylzeyler mi gerekiyor, yoksa dayanikli ve saglam
parcalar mi1 istiyorsunuz?

— Malzeme C(Cesitliligi: Hangi malzemelerle calismak
istediginizi belirleyin. Farkli termoplastik malzemelerle
calismak isterseniz FDM, recinelerle calismak isterseniz SLA
daha uygun olabilir.

— Maliyet: Blutgeniz, 3D yazici ve malzeme maliyetleri
konusunda 6nemli bir faktérdir. Ihtiyaclariniza uygun olan
teknolojiyi secerken maliyeti g6z oOnunde bulundurun.

— Kullanim Kolayligi: 3D baskiya yeni basliyorsaniz, kullanim
kolayligina 6nem vermeniz odnemlidir. Hangi teknolojinin size
daha uygun oldugunu degerlendirirken kullanim kolayligina da
dikkat edin.

Sonu¢ olarak, FDM ve SLA, farkli avantajlara ve kullanim
alanlarina sahip olan iki farkli 3D baski teknolojisidir.
Hangi teknolojiyi secmeniz gerektigini belirlemek 1icin
projenizin gereksinimlerini, baski kalitesini, hizi ve
bitcenizi g6z &6ninde bulundurmaniz onemlidir. Iyi bir
degerlendirme vyaparak, ihtiyaclariniza en wuygun olan
teknolojiyi secebilir ve projenizi basariyla
tamamlayabilirsiniz.



Bronz Baski: Metalik Bir
Sanatin Dijital Ifadesi

Teknolojinin ilerlemesiyle birlikte 3D baski, yaratici
potansiyelimize sinirlari zorlayan yeni bir boyut kazandirdi.
3D baski sayesinde, hayal gucumizun sinirlarini kesfedebilir
ve gercek diinyada dikkat cekici eserler yaratabiliriz. 0Ozel
bir bronz heykele mi ihtiyaciniz var, yoksa kendi bronz
paralarinizi basmayi mi hayal ediyorsunuz? Bunun ic¢in de bir
3D baski yontemi var. Bu yontemin adi bronz 3D baskidir.

Bronz, caglar boyunca sanatin ve dayanikliligin sembold
olmustur. Tipki altin ve gumuste 3D baski gibi, bronz icin de
gecerli olan cesitli 3D baski yontemleri vardir. 3D baski,
bronz takilar veya kiclik nesnelerin %95’inde, 06geyi dokmek
icin kullanilan kalip veya modelin 3D baskisinda kullanilaxir.
Ancak, tipik olarak bir lazer toz yatagi fizyonunda veya 3D
yazicida kullanilan bronz tozu iceren %100 bronz kullanarak
dogrudan 3D baski yapmak da mimkidndir. Bununla birlikte,
modelin bronz gibi g6éridnmesini ve hatta metal benzeri glzel
bir agirliga sahip olmasini saglamaya yetecek kadar bronz tozu
ile gomulu polimer filamentler cok daha ekonomiktir.
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Bir modeli kalip yapma ve erimis metali dokme sidreci cok zaman
aliyor veya goz korkutucuysa, Bronz parcalari elde etmenin ilk
ve muhtemelen en kolay ve en hizli yolu, FDM 3D yazicinizda
bronz filament kullanmaktir. Iki farkli tirde bronz filament
vardir, biri kati metal parcalar Uretirken digeri metalik
bronz benzeri parcalar uretir.

Virtual Foundry, gercek bronz parcalar icin bronz filament
sunan tek filament Ureticisidir. Malzeme, bir polimer
baglayiciya gomilmis %88,0 — %90,0 bronz tozudur. Nesneniz
yazdirildiktan sonra (bu, 1sitilmis yatagi ve asindirici
olmayan nozulu olan bir yazici gerektirebilir), polimer
parcayl eritmek ve nesneyi neredeyse kati bir metal parcaya
eritmek icin bir firinda ateslenir.

Bronz gorunumd ve hissini elde etmek igin, ColorFabb,
ProtoPasta ve Formfutura gibi dreticilerin cesitli metalik
filamentlerinden herhangi biriyle baski yapabilirsiniz. Bunlar
firina girmez ancak bronz gibi parlamasi i¢in cilalama ve
zimparalama gerekebilir.

Bu dekoratif lifler %80’'e kadar bronz icerebilir ve neredeyse
metal agirligi kadar polimerlerle elde edemediginiz serinlik



hissini saglar. Bu metal dolgulu drinler o6zel islem
gerektirdiginden, filament lreticisinin yazdirma talimatlarina
uymaya dikkat edin.

Simdi, bu muhtesem malzemeleri 3D baski teknolojisiyle
birlestirerek nasil bronz 3D baski elde edilecegini
kesfedelim.

Adim 1: Model Olusturma

Bronz 3D baski sureci, bir modelin tasarlanmasiyla baslar. 3D
baski icin bir model olusturmak icin CAD (Bilgisayar Destekli
Tasarim) yazilimlarini kullanabiliriz. Bu yazilimlar, Ozgun
bir tasarim olusturmak icin gerekli araclari sunar. Ister bir
heykel, ister bir taki veya baska bir nesne tasarlayin, hayal
gucunizl serbest birakabilir ve istediginiz detaylari modele
ekleyebilirsiniz.

Adim 2: Hazirlik

Olusturulan model, 3D baskiya uygun hale getirilmelidir. Bu



adimda, model boyutlandirilir, gerektiginde dizenlenir ve
destek yapilari eklenir. Destek yapilari, modelin basilmasi
sirasinda dengesini ve batunluginid saglamak i¢in kullanilir.
Bu asamada, 3D yazilim programlariyla modelin hazirlanmasi
onemlidir.
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Adim 3: Baski Siureci

Hesaplama ve hazirlik adimlarindan sonra, bronz 3D baski
surecine gec¢ilir. Bronz 3D vyazicilar, tabaka tabaka
birlestirme teknolojisiyle calisir. Bir bronz filament,
1sitilarak eritilir ve katman katman istenen modeli olusturmak
icin 0zel bir tablaya yerlestirilir. Bu surec¢, 3D yazicinin
tirine ve kullanilan teknolojiye bagli olarak degisir. Baski
sirecinin tamamlanmasi, detayli ve kaliteli bir bronz nesne
ortaya cikarair.

Adim 4: Son Islemler

Baski tamamlandiktan sonra, bazi son islemler yapilabilir.
Destek yapilari, bronz modelden ayrilir ve dikkatlice
temizlenir




3Boyutlu Yazicilarda Eksen
Sistemi

Merhaba dostlar!Bu yazida sizlere heyecan verici bir konudan
bahsetmek istiyorum: 3 boyutlu yazicilarin eksen sistemleri! 3
boyutlu yazicilar, hayal glcimizi gercege doénustiren harika
cihazlar. Ancak, nasil calistiklarini ve tasarimlarimizi nasil
sekillendirdiklerini bilmek Onemlidir. Hadi baslayalim!

3 boyutlu yazicilarin eksen sistemleri, tasarim surecinde
kritik bir role sahiptir. Eksenler, X, Y ve Z olarak
adlandirilir. X ekseni, sol sag yonde hareket etmek ic¢in, Y
ekseni onde arkada hareket etmek icin, Z ekseni 1se yukari
asagl hareket etmek icin kullanilar.
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Bir tasarimi 3 boyutlu yaziciya aktarmak icin, genellikle bir
bilgisayar destekli tasarim (CAD) yazilimi kullanilir. CAD
yazilimi, tasariminizi sanal bir ortamda olusturmanizi saglar.
Tasariminizi tamamladiktan sonra, dilimleme yazilaimi
kullanarak tasarimi katmanlara ayirir ve her bir katmanin
nasil yazdirilacagini belirler.

Peki, 3 boyutlu yazici nasil calisir? Yazici, X, Y ve Z
eksenlerindeki hareketlerini kontrol ederek tasariminizi
olusturur. Yazici kafasi, 1sitilmis bir malzemeyi (genellikle
plastik) katmanlar halinde tabaka tabaka ekleyerek nesneyi
olusturur. Her bir katman, yazicinin Z ekseni boyunca hareket
ederek yukari dogru ilerler. Ardindan, yazici kafasi X ve Y
ekseni boyunca hareket eder ve yeni bir katman daha ekler. Bu
islem, nesnenin tamamlanmasina kadar tekrarlanir.
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Eksen sistemi, hassaslik ve dogruluk acisindan blylk bir Oneme
sahiptir. Yazici, dogru pozisyonlamayi saglamak icin her bir
eksende hassas hareketler yapmalidir. Bu sayede tasariminiz
istediginiz gibi c¢ikabilir. Bu nedenle, yazicilarin eksen
sistemlerinin iyi kalibre edilmesi ve dogru bir sekilde
ayarlanmasi onemlidir.

3 boyutlu yazicilar, farkli malzemeler kullanarak cesitli
nesneleri olusturabilir. Plastik, ahsap, metal ve hatta gida
maddeleri gibi cesitli malzemeler kullanilabilir.

3 boyutlu yazicilarin eksen sistemleri hakkinda bu bilgiler



umarim size faydali olmustur.

3D Yazicilarla Organ Uretmek

3D yazicilar, organ uretimi ic¢in umut verici bir teknoloji
olarak kabul edilmektedir. Bu surec¢, biyoprinting adi verilen
bir yontemle gerceklestirilmektedir. Biyoprinting, biyolojik
materyallerin 3D yazicilarla katmanli olarak bir araya
getirilerek canli dokularin veya organlarin olusturulmasi
surecidir.

Biyoprinting, genellikle hucreler, biyolojik materyaller ve
biyobozunur polimerlerden olusan bir murekkep kullanilarak
gerceklestirilir. 3D yazici, bu mirekkebi belirli bir desene
gore tabakalar halinde birlestirerek istenen organin veya
dokunun yapisini olusturur. Hucreler ve biyolojik materyaller,
yazici tarafindan olusturulan iskelet vyapisi Uzerine
yerlestirilir ve doku olusturma sureci baslar. Bu surecte,
hicrelerin birlesmesi, bluyumesi ve fonksiyonlarini
gerceklestirmesi ic¢in uygun bir ortam saglanair.

Biyoprinting siireci genellikle su
adimlari icerir:

1. Hicre Secimi: Ilgili organ veya doku icin uygun hiicreler
secilir. Bu hucreler, hastadan alinan Orneklerden veya
laboratuvar ortaminda uretilen hicre hatlarindan elde
edilebilir.

2. Biyolojik Murekkep Hazirlama: Hucrelerin bir arada
tutulmasini saglayacak biyolojik materyaller ve
biyobozunur polimerler bir araya getirilir. Bu murekkep,
3D yazici tarafindan kullanilarak tabakalar halinde bir
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yapl olusturmak icin kullanilir.

3. Biyoprinting: 3D yazici, belirli bir desene gore
biyolojik murekkebi tabakalar halinde birlestirir.
Yazici, katmanlar arasinda uygun sicaklik, nem ve pH
gibi ortam kosullarini saglamak ic¢in kontrol edilir.
Hicrelerin ve biyolojik materyallerin dogru konumda
yerlestirilmesi, dokunun yapisini olusturur.

4. Doku Olusumu: Biyoprinting isleminden sonra, hucreler
birbirleriyle etkilesime girer, buyur ve doku olusturma
sireci baslar. Bu surecte, hiucrelerin diferansiyasyonu
(farklilasmasi) gercekleserek spesifik hiucre tiplerini
olustururlar ve dokunun yapisi gelisir.

Ancak, su anki teknolojik gelismelere ragmen, tamamen islevsel
ve karmasik bir insan organinin 3D yazicilarla uUretilmesi hala
biylk zorluklarla karsi karsiyadir. Insan organlari oldukca
karmasik yapilardir ve biyoprinting sireci, bu karmasikligi
tamamen taklit etmek icin yeterli degildir. Organlarimizain
islevini yerine getirmesi icin dogru hicre tiplerinin,
yapilarin ve doku oOrgusunin bir araya gelmesi gerekmektedir.
Ayrica, biyoprinted organlarin kan damarlari ve sinir aglari
gibi hayati yapilari icermesi gerekmektedir. Bu tur zorluklar,
organlarin tam islevselligini saglama ve biyudk 6lcekli organ
replasmanlarinli gerceklestirme konusunda oOnemli engeller
teskil etmektedir.



Ancak, biyoprinting teknolojisi hizla ilerlemekte ve gelecekte
organ uUretimi konusunda buyluk potansiyele sahip olabilir. Bu
alanda yapilan arastirmalar ve gelistirmeler, daha karmasik
organlar uretme, organ nakli bekleyen hastalarin yasamini
kurtarma ve ila¢ testleri icin insan benzeri organ modelleri
gelistirme gibi c¢esitli uygulamalarin mumkin olabilecegini
gostermektedir. 3D biyoprinting, organ nakli alaninda buyuk
bir devrim potansiyeli tasiyor, ancak hala daha fazla
arastirma ve gelistirme <c¢calismalarinin vyapilmasi
gerekmektedir.




Hiper Hiz Yikseltmesi 1ile
Baski Hizini 200mm/s’ye Kadar
Hizlandirma (Pro2 Serisi)

Hiper Hiz Yukseltmesi 06zelligi, Raise3D Pro2 serisi 3D
yazicilarda kullanilan bir yazilim 6zelligidir. Bu 6zellik,
yazicilarin baski hizini artirarak baski silresini onemli
Olclude azaltmalarina olanak tanir. Bu da kullanicilarin daha
hi1zli1 bir sekilde daha fazla baski yapmalarina olanak saglar.
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Hiper Hiz Yukseltmesi, yazilim tarafindan kontrol edilir ve
yazilim ayarlarindan etkinlestirilir. Bu 0zellik, yazicinin
hizini artirirken, baski kalitesini korumak icin de cesitli
ayarlar yapar. Ornedin, baski sirasinda hareket eden
parcalarin daha disik hizlarda hareket etmesini saglayabilir.
Bu, daha ylksek hizlarda baski yaparken titresimi azaltarak
daha yuksek kaliteli baskilar elde etmenize yardimci olabilir.
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Sonu¢ olarak, Hiper Hiz Yikseltmesi 6zelligi, Raise3D Pro2
serisi yazicilarinda baski suresini azaltarak daha hizli baski
yapilmasina olanak tanir. Ancak, baski kalitesini korumak icin
dikkatli bir sekilde kullanilmalidir ve baski yapilan nesnenin
0zelliklerine bagli olarak uygun baski hizi secilmelidir.

Hiper Hiz Ylikseltmesi 6zelligini kullanmak icin, Raise3D Pro2
serisi yazicinizin yaziliminda uygun ayarlari yapmaniz
gerekir. Islem su sekildedir:

1. Yazailiminizi ac¢in ve baski dosyanizi yukleyin.

2. Baski ayarlarinizi acin ve “Hiper Hiz” 06zelligini
etkinlestirin.

3. Baski hizi ayarlarini artirin. Hiper Hiz Yukseltmesi
0zelligi, baski hizini 200 mm/s’ye kadar artirabilir,
ancak bu hiz baski kalitesini etkileyebilir.

4. Baski destekleri olusturuyorsaniz, “Hiper Hiz”
0zelligini destekleri de etkileyecek sekilde ayarlayin.

5. Bask1i ayarlarinizi kaydedin ve baski islemini baslatain.

Hiper Hiz Yukseltmesi 06zelligini kullanmadan once, baski
kalitesi ve hizi arasinda bir denge kurmak onemlidir.
O0zellikle detayli, karmasik veya biiyik nesneler icin baski
hizini artirmadan once iyice dusunmelisiniz.



Ayrica, baskil sureci sirasinda yazicinizin ve baski
malzemenizin kapasitesini de dikkate almalisiniz. Yazicinizin
sicaklik toleranslarini ve baskil malzemenizin sinirlarini
bilmek, baski hizi ayarlarinizi yaparken onemlidir.

Sonu¢ olarak, Hiper Hiz Yukseltmesi 6zelligini kullanmadan
once baski malzemesi, baski kalitesi ve yazicinin kapasitesi
gibi faktorleri dikkate alarak uygun ayarlari yapmak
onemlidir. Bu 06zellik, dogru kullanildiginda baski siresini
onemli Olgude azaltabilir ve daha hizli baskilar yapmaniza
olanak tanir.



