9 Adimda: Eklemeli Uretim
Havacilikta Nasil
Kullanilabilir?

3D baski olarak da adlandirilan eklemeli uUretim, havacilik
endistrisinde tasarimdan UuUretime ve Otesine kadar bircok
uygulamada kullaniliyor.

Havacilik endistrisi, icat edildiginde 3D baskinin veya
eklemeli imalatin 1ilk ticari wuygulayicilarindan
biriydi. Bircok tedarikc¢i ve devlet kurumu onlarca yildir 3D
baskiy1i 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 guc¢lendirmesinin dokuz temel yolu
nedir?

Havacilik Uriin Gelistirme icin 3D
Baski

1. Islevsel Roket Testi icin 3B Baskili
Hizl1i 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 (lzere
tasarlanmistir. Birden fazla turde 3D baski teknolojisi
kullanmak, termoset fotopolimer recinenin mevcut en iyi secim
oldugu bazi testler de dahil olmak Ulzere prototip ve test
surecini hizlandirdzi.

Test pilotu ve bas tasarimci Sam Rogers, girdap sogutmali bir
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roket motoru atesleyicisinin tasarimini gelistirmek
icin Form 3’'te Clear Resin’de yapilan parcalari

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. Cunkd her test ateslemesinin yalnizca
atesleme diuzenini gozlemlemek icin yeterince uzun olmasi
gerekiyordu.

Rogers duzinelerce farkli tasarimini metalden yaptirmis
olsaydi, cok pahaliya patlardi. Bunun yerine, testler kisa
oldugundan ve parcalarin malzeme maliyetleri c¢ok dislk
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 ic¢in hem geleneksel islemeyi hem de 3D baskiyi
kullandi. Masten, eski motorlarinda hala bazi geleneksel
uretim yontemlerini kullaniyor olsa da, tasarim esnekligi ve
uretim hizi ic¢in 3D baskiyi benimsedi.

3D baski ile ilgili gluzel olan sey, onu tam istediginiz gibi
modelleyebilmeniz. Ayrica, Uzerinde geleneksel 1isleme
yapliyormussunuz gibi ayni diuzeyde yineleme
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gerektirmez. Gercekten, onu 1ihtiyaciniz olan sekilde
tasarlayabilirsiniz. (Cogu zaman, geleneksel 1islemeyle
muhtemelen 1isleri oldukca basit hale getirmeniz
gerekir. Eklediginiz her bir ek o6zellik, b6demek zorunda
kalacaginiz ek bir paradir.

Arastirma ve Test Mihendisi, Kimberly Devore.

Ancak 3D baskida, performansi artirmak icin karmasiklik
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 programlanmasli 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, gluvenilir geleneksel
teknolojiye ve iyilestirilmis cozumlere ek olarak 3D baski da
dahil olmak uUzere bir dizi yeni ekipmani tanitmak icin yillar
icinde modernize edildi.

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

3D baski, Little ve ekibinin parcalari c¢ok daha hizli
yapmasina ve gunun tdm saatlerinden faydalanmasina, baskilari
gece calisacak sekilde ayarlamasina ve ertesi gun parcalari
kullanmasina olanak tanir.
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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
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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.
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3D Model Boliimleri Nasil
Optimize Edilir?

3D baski teknolojisi daha kullanisli ve ucuz bir hale geldikge
prototipleme, dretim ve diger alanlarda kullanimi artiyor.
Bununla birlikte blyuk nesneleri yazdirmak ic¢in yazdirma
nesneleri, 3D yazicilarin yazdirma alani ile sinirli
kaliyor. Bu sorunu c¢o6zmek icin buyluk 3D modeli en uygun
sekilde ayirabilir ve ayri parcalari yazdirdiktan sonra
bolumleri birlestirebiliriz.

3D model bdolumlerinin optimizasyonu ic¢in ilk tasarim asamasi,
3D udretilen nesnelerin kalitesi uzerinde oOnemli bir etkiye
sahiptir. Eklemeli udretim (AM) ile geleneksel Uretim sureci
tersine cevrilir. Nesneler, geleneksel ‘cikarma’ yontemleri
yerine malzeme katman katman ‘eklenerek’ olusturulur. Bu,
yazicliya Yyuklenen dilimlenmis dosyalarin tam olarak
tasarimcinin amagladigi gibi olmasi gerektigi anlamina
gelir. Aksi takdirde, baski basarisiz olabilir veya
tasarimcinin istedigini tam olarak yansitmayabilir. Bu
sorunlardan ilk tasarim asamasinda kacinilmalidir.

Bliyiuk Baskilari Bolimleme

Boyle yuksek bir tasarim standardi kacinilmaz olarak birden
fazla sorun yaratir. Bunlardan ilki baskilarin boyutudur. FFF
yazicilarin artan kalitesi, endustriyel duzeyde sonuc¢lari daha
uygun maliyetli hale getirse de kucuk boyutlari nihai baskinin
boyutlarini sinirlayabilir. Sorunun ¢6zumud tasarim
asamasindadir. Baskinin CAD kullanilarak bolumlere ayrilmasi
ve her parcanin yazicidaki kullanilabilir alani en uUst duzeye
¢lkaracak sekilde bolunmesi gerekir.
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Bir 3D modelde diiz kesimlerin nasil godrinecegine ve bunlarin
nasil baglanabilecegine dair bir 6rnek

Bolimleme Optimizasyonu

Bir nesnenin bolumlenmesi bircok yolla
gerceklestirilebilir. Bolumin optimizasyonunu basarili kilmak
icin dusuntlen ana hususlar sunlardir:

» Basilabilirlik- parcalar yaziciya sigmalaidir.
»Birlestirilebilirlik- parcalari kolayca bir araya



getirmek mumkdn olmaladir.
» Estetik- dikisler c¢iplak gozle gorulmemeli ve nihai
nesnenin dogal simetrisini takip etmelidir.

Akademisyenler, tasarimcinin en 1iyi sonucu elde etme
yetenegini gelistirmeye yardimci olacak algoritmalar
gelistirmeye calisti. Bu konuyu ele alan son on yilda en cok
bahsedilen calismalardan biri, Princeton Universitesi
Bilgisayar Bilimleri bolumunden Profesor Luo Linjie tarafindan
2012 yilinda gelistirilen ‘Chopper’ adli otomatik segmentasyon
sistemi oldu. Asagidaki resim, ‘Chopper’ algoritmasi
kullanilarak bolumlenmis bir nesneyi
gostermektedir. Algoritmanin, nesnenin yazdirilabilirligini ve
montaj sirasini optimize etmeyi amaglayan ek gereksinimleri
vardir.

‘Chopper’ algoritmasi kullanilarak bolumlenmis bir nesne

Algoritma, Binary Space Partitioning'e (BSP)
dayanmaktadir. Bu, nesne analiz edilirken, bolumlere
ayrilmadan once karsilanmasl gereken bir dizi kosulla
degerlendirilecegi anlamina gelir. 0 baski icin ‘optimum’ bir
degere ulasana kadar nesneyi degerlendirmeye ve parcalari
bolmeye devam edecektir. Bu kosullar, otomatik veya kullanici
tarafindan ayarlanabilen, algoritma tarafindan kesfedilen bir
dizi hedeftir. Bunlar sunlari icerir:



= Birkac parca — nesneyi tamamlamak icin mumkin olan en az
baski sayisinin tahmini.

»Baglayici fizibilitesi - baglayici vyerlesiminin
potansiyel kalitesinin ve sonucta ortaya c¢ikan nesne
saglamliginin en ust dizeyde elde edilmesi.

»Yapisal saglamlik — nesnenin yliksek gerilimli
alanlarinda kesiklerden kacinilmasui.
» Kirilganlik — estetik ic¢in kullanicinin istemedigi

alanlarda kesiklerden kacinilmasi ve simetrik kesimlerin
tesvik edilmesi.

Daha Kiicuk Baskilari Bolumleme

Tasarim sorunlari sadece boyutla sinirli degildir. Ic¢i bos
veya duzensiz sekilli baskilar gibi karmasik tasarimlar gecici
destek yapilari kullanilarak basilabilir. Bu basli basina bir
sinir degildir ancak destek yapilari ek malzeme maliyeti, daha
uzun baski sureleri ve nihayetinde daha fazla islem suresi
gerektirir. Bolumleme, desteklerin kullanilmasindan
kaynaklanan olumsuzluklardan kacinmanin etkili bir yolu
olabilir.

Dijital bdlumleme algoritmalari o6zellikle tek nesneler icin
kullanislidir. Bu, o0zellikle her bolum farkli bir yuzey
malzemesine sahip oldugunda ve her parcanin montajinin kolay
olmasi gerektiginde gecerlidir. ‘Surface2Volume’, Chrystiano
Araujo’nun 2019 tarihli bir makalesinde sunulan bir
algoritmadir. Cok malzemeli, cok renkli baskilar kullanilarak
test edilen algoritma, yazdirilabilirlik vyerine
birlestirilebilirligi ele alir. Karmasik tasarimlara sahip bir
nesneyi bdélmek, yine de uygun bir kenetleme konfiglurasyonu
bulmak zor olabilir. Bu nedenle algoritma, makalenin “muamkin
oldugunca birlestirilebilir-bdlimleme” dedigi seyi bulmak icin
tasarlanmistair.



(a) (k)

Fig. 7. As-assemblable-as-possible partition: (a) input object; (b) initial directions and mesh partition interfaces (alternative view in top inset) (c) partition
with oplimized interfaces (alternal ive view in bottom inset); (d) final parts and printed objecl. Where mesh partition interfaces are shown, blue represents

triangles that are extractable, and yellow represents Iriangles that are not extractable.

Mimkin oldugunca birlestirilebilir-bdélimleme 6rnegi

Bu, bir nesnenin seklinin, mumkun olan en iyi kesimin nereye
yerlestirilecegini sec¢mek icin bir dizi o6ncelikli kilitleme
konumu araciligiyla analiz edildigi anlamina gelir:

- Ydon Baslatma — Iki parca arasindaki en iyi c¢ikarma
yonunu degerlendirir.

» Ayrik Bolumleme — Cikarmanin mumkin oldugu ve yapinin
daha saglam oldugu noktalara o6ncelik verir.

 Arayuz Optimizasyonu — Tum uygulanabilir pargalar igin
arayuz cikarilabilirligini zorlar ve uretimi daha kolay
parcalar uretmek icin bu arayuzleri puruzsuzlestirir.

Algoritma, yalnizca tasarlanan tim
parcalar c¢ikarilabilir oldugunda bir
cozume ulasiyor

Elde edilen sonuclar, bu yontemin on dakika icinde elde edilen
¢cikarilabilir bolumleme ile hem basit hem de karmasik
tasarimlar icin calisabilecegini gdsteriyor. Ote yandan
arastirmacilar, bu sonuc¢larin tek bir materyalden elde
edildigini ve diger materyallerin daha az etkileyici sonuclar
saglayabilecegini itiraf etti. Daha iyi sonuclar icin daha
uzun bir hesaplama slresi gerekiyor. Bolumleme konsepti,
kullanicilara sinirli 3D yazici boyutuyla biluyluk olcekli
drinlerin nasil yazdirilacagi konusunda uygun bir konsept
sagliyor. Ancak otomatik bolumleme yazilimi daha da gelisene
kadar kullanicilar bir slre daha elle bdlumlemeye devam etmek
zorunda kalacaklar.



Kaynak: raise3d

3D Baski Teknolojisi Cevre
Dostu mu?

Bircok alanda kullanilabilen 3D baski teknolojisi kimileri
icin bir hobi kimileri icinse is sureclerinin vazgecilmez bir
parcasi. 0Ozellikle evde 3D yazici kullaniminin artmasiyla
birlikte bunlarin cevre dostu olup olmadigi, canli sagligi
uzerine etkileri merak ediliyor. Cok cesitli sayida plastik
iceren ve ayn1i anda gunlerce calisan yazicilarin cevre 1icin
iyi olmasi pek mimkin degil. Bununla birlikte, 3D baski eski
uretim yontemlerine kiyasla daha cevre dostu secenekler
sunuyor.

Peki, 3D baskinin cevresel etkisi nedir ve c¢evre dostu
olabilir mi?

3D Baski Nedir?

3D baski, bitmis drun tamamlanana kadar katman katman bir
nesne olusturan bir eklemeli iiretim siirecidir. Ornegin bir
tahta parcasiyla baslayip, onu nihai Urdnidne, belki bir tahta
kasik belki de bir kesme tahtasina kadar yontarak kesen
eksiltici imalattan farklidir. Katki islemi olarak 3D baskinin
faydalarindan biri, daha az atik icermesidir. Bir malzeme
yi1gini ile baslamak yerine, nihai druni yapmak ic¢in sadece
gerekli miktarda ham madde kullanarak sifirdan
baslayabilirsiniz.

Nesneler uUretmek icin kullanilan 3D baskiyi akilli bir sec¢im
ve cevre dostu bir secenek yapan seylerden biri budur. Ustelik
seri uretimi yapmadan evlerinde DIY nesneleri insa etmeyi


https://www.raise3d.eu/academy/how-to-optimize-3d-model-partitions-when-3d-printing/
https://blog.3dortgen.com/3d-baski-teknolojisi-cevre-dostu-mu/
https://blog.3dortgen.com/3d-baski-teknolojisi-cevre-dostu-mu/
https://www.gelecekburada.net/3b-yazicilara-kapsamli-bir-bakis/

seven hobi tasarimcilari ve ureticileri tarafindan da
kullanilmaktadir. Ancak bu teknolojiyle birlikte dretim
sireclerine ve dolasiyla dinyaya daha once var olmayan plastik
nesneleri dahil etmeye basliyoruz. Baski surecinde kullanilan
filament cesitlerini sdyle bir inceleyelim:

Filament Cesitlerini Inceleyelim

Birkac farkli 3D yazici ve malzeme tiri vardir. 0dagi
daraltmak icin en populer seceneklerden biri olan FDM’den
bahsedecegiz. 3D baski nesneleri basmak ic¢in plastik filament
malzeme kullaniyor. Kullanilan iki ana tip filamenti ABS
(akrilonitril bitadien stiren) ve PLA (polilaktik asit)
olusturuyor.

ABS

— Petrol tirevi urin (yag bazli plastik)
— Yuksek sicaklik dayanimi

— Guclu ve dayanikli

— Zehirli dumanlar cikarir

— Bozulma yapmaz

— Geri donustirilemez

PLA

— Misir bazli termoplastik

— Dusuk sicaklik dayanimi

— Duman salmaz

— Dayanikli parcalar icin uygun degil

— Zamanla biyolojik olarak parcalanabilir

— Geri donusturulebilir


https://blog.3dortgen.com/rehber-abs-filament-nedir-ne-degildir/
https://blog.3dortgen.com/rehber-pla-filament-nedir-ne-degildir/
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Cesitli filamentler

Filament Secimi Onemli

PLA, yenilenebilir bir Kkaynaktan vyapildigindan, geri
donusturilebilir ve biyolojik olarak parcalanabilen cevre
dostu bir 6zellige sahiptir. Aynisini geri dénlstirilemeyen ve
parcalanamayan yag bazli termoplastik ABS icin soOyleyemeyiz.

Bu, ilk etapta neden ABS filamentinin tercih edildigini merak
etmenize neden olabilir. PLA ile karsilastirildiginda, ABS ile
uretilen nesnelerin dayanikliliklari iyi oldugu icin kullanim
omurleri de uzun oluyor. LEGO’yu dusunun: Muhtemelen hala
mukemmel Kkullanilabilir durumda olan o kucuk plastik
tuglalardan bir kutunuz vardir. Bunun nedeni, ABS plastikten
yapilmis olmasi ve c¢ok uzun sure dayanacak kadar guclu
olmasidir.

Enerji Tiketimi

3D baski ile bir nesne basmak birka¢ saat veya birkac gun
sirebilir. Kulaga c¢ok fazla glc¢ gibi geliyor, degil mi? Uzun
baski siurelerine ragmen bir 3D yazici calistirmanin maliyeti
sizi son derece mutlu edecektir. Bu noktada yazicinin gicune
ve lretilecek tasarima dikkat etmek gerekiyor. Ornegin,



Flashforge Creator Procan’i calistirmak saatte yaklasik g
sente mal olurken, Monoprice Mini Delta’yi calistirmak saatte
bir sent kadar dusuk bir maliyete sahip olabilir.

Bunlarin hepsi makul gorinuyor ancak mirekkep puskurtmeli veya
makine frezeleme gibi diger Uretim sirec¢leri baglaminda ele
alindiginda, 3D vyazicilar aslinda daha fazla gqlg
tliketiyor. Bununla birlikte 3D baski diger Uretim yodntemlerine
gore ham madde israfini onliyor. Her iki durumda da bir 3D
yaziciyl calistirmak size c¢ok pahaliya mal olmasa da enerji
tiketiminin farkinda olmak ve elektrigi korumak genel olarak
cevremiz icin daha iyi sonuc¢lari beraberinde getirir.

Enerji Kullaniminda Giincel Kalmak

3D baskida kullanilan enerjinin c¢ogu plastigi eriten nozili
1si1tmaktan ve buna ek olarak, varsa, baski yatagini isitmaktan
geliyor. PLA filamenti ABS’den daha dusuk bir noktada erir ve
bu nedenle baski icin daha az glu¢ gerektirir. Bununla birlikte
nesneniz ic¢in ABS filamenti kullanirsaniz, ek 1sitma
gereksinimleri ekleyerek, bukulmeyi oOonlemek ic¢in bir 1sitma
yatagina ihtiyaciniz olacaktir. PLA filamentini secmek
kesinlikle dusik enerjili bir secenektir.

Gui¢ Farklari

3D yazicinizin ka¢ watt kullandigina dikkat etmek, diger
seceneklere kiyasla 3D yazicinizin ne kadar enerji kullandigi
konusunda size bir fikir verecektir. 3D yazicilarin gug
acisindan nasil farklilik gésterdigini anlamak ic¢in daha dnce
bahsedilen iki yaziciyi karsilastirabiliriz. Uygun fiyatli
Monoprince Mini Delta, yazdirma islemi sirasinda yaklasik 60W,
daha buyuk ve daha pahali Flashforge Creator Pro ise 250W
kullanir.



Yazicinizin ne kadar enerji harcadigini biliyor musunuz?

Bu, hangi modelin daha c¢evre dostu olabilecegini
disunduguniuzde, size sunulan 3D yazicilar arasinda blylk bir
fark oldugunu go6sterir. Diger bir disiunce de 1s1i kaybini
onlemeye ve enerji tuketiminizi daha da dusurmeye yardimci
olacak entegre kapaga sahip bir 3D yazici satin almaktair.
Bununla birlikte, 3D yazicinizin ne kadar gi¢ cekecegi
konusunda hala endiseleriniz varsa, diger elektronik cihazlar
baglaminda ele alindiginda, yine de oldukc¢a enerji tasarruflu
oldugunu aklinizin bir kdsesinde bulundurmaya deger. Daha Once
karsilastirdigimiz iki 3D yazicinin enerji tiketimi 0,07 kwh
ile 0,24 kwh arasinda degisirken, tipik bir masalsti
bilgisayar yaklasik 1,05 kwh, yani bu miktarin dort katindan
fazla enerji tuketecektir.

Nesne Omrii

3D baskinin etkisini anlamak karmasiktir ve birden fazla
faktdére baglidir ancak akilda tutulmasi gereken basit bir sey
vardir: “0Urinim ne kadar yasayacak?”. Amaca ydnelik ve
muhtemelen gelecek yillar boyunca saklanacak urunler yaratmak,
plastigin gereksiz yere kullanilmasini o6nlemeye yardimci
olacaktir. Bir sonraki 3D basili nesnenizi dusunurken,
kendinize bunun uzun sire saklayacaginiz bir esya olup



olmadigini veya alternatif olarak, geri donudstirilebilir mi,
baska bir amac¢la kullanilabilir mi veya artik istemiyorsaniz
baskasina verilip verilmeyecegini sorarak baslayabilirsiniz.

Peki, 3D Baski Cevre Dostu mu?

Genel olarak, plastik kullanimi, yazicilarin guc¢ tuketimi ve
bir nesnenin kisa bir udrun omridne sahip olma potansiyeli 3D
baskiy1i tamamen cevre dostu olmaktan bir nebze uzak tutuyor.
PLA gibi yenilenebilir bir malzeme secmek geri donlisum icin
daha iyi bir secenekken, 3D baski teknolojisindeki ilerlemeler
zamanla daha az guc¢ tuketen makineler udretecek. Eklemeli
uretim slreci ayni zamanda Onceki Uretim yontemlerine goOre ¢ok
daha az malzeme israfi yaparak onu takip etmeye deger bir
yenilik haline getiriyor. Cevre bilincine sahip tasarimcilar
ve ureticilerin artmasiyla birlikte, 3D baski teknolojisinin
cok daha olumlu ydnde ivme kaydettigini gdrebiliriz.

Kaynak: mu

Motosiklet Telefon Tutucu
Uretiminde 3D Baskxi

Quad Lock guvenli bir sekilde ve ylksek kalitede kayit almak
ve fotograf cekmek isteyen slrlcller icin motosiklet telefon
tutucu aparatlari Uretiyor.


https://www.makeuseof.com/is-3d-printing-eco-friendly/
https://blog.3dortgen.com/motosiklet-telefon-tutucu-uretiminde-3d-baski/
https://blog.3dortgen.com/motosiklet-telefon-tutucu-uretiminde-3d-baski/

Motosikletler tarafindan Uretilen yuksek frekanslzi
titresimlerin %90'indan fazlasini azaltir.

Hassas muhendislik Urunu silikon rondelalar titresimleri emer
ve akilli telefonlari korur.

Birden fazla lens, goruntu sabitleme ve gelismis yazilimlarda
donatilan yeni nesil akilli cep telefonlari fotograf ve video
kalitesinde profesyonel kameralarla yarisir hale geldi.
Ihtiyaclarin teknoloji ile sekillendigi ve cesitlendigi bu
ortamda, girisimler ve yeni fikirler acisindan zenginlik
yasaniyor diyebiliriz. Telefonlarin bu goruntlu kapasitesini,
motosiklet yolculugu sirasinda da verimli sekilde
kullanabilmek isteyen kisiler icin Quad Lock 3D baski
motosiklet telefon tutucu aparatlari gelistiriyor.

Motor kullanirken yuksek titresim ve sarsinti nedeniyle disuk
fotograf ve video kalitesi sorununa ek olarak, bir de
telefonun carpma, dusme vb. durumlarda fiziksel hasardan
korunmasi riski var. Bu sorunlara c¢Ozum olarak, Quad Lock
yuksek gorsel kalitesini ve cep telefonunu fiziksel olarak
koruyan akilli telefon kiliflari gelistirdi.

The Quad Lock Vibration Dampener titresimleri emen ve
motosikletler tarafindan dretilen yluksek frekansli
titresimlerin %90'1ndan fazlasini azaltan, yuksek hassasiyetle
tasarlanmis silikon rondelalara sahip c¢ift sasili bir



suspansiyon sistemi.

Motosiklet Telefon Tutucu Aparatlar ic¢in
Titresim Sonumleyici Sistem Tasarimi

Bu sistemin tasariminda ilk adim, motosikletlerin gercek
hayatta lrettigi titresimleri tekrar tekrar ldreten bir yo6ntem
gelistirmek oldu. Bunun icin ekip, kullanicilarin surus
davranislarini ve modellerini analiz ederek bir test yoOntemi
gelistirmek icin oOnde gelen titresim uzmanlariyla birlikte
calisti. Son kullanicilar tarafindan kapsamli bir sekilde test
edilmesiyle birlikte, tasarim oldukca hassas performans
testlerini basariyla gecti.

Geri bildirim toplamak ve tasarim denemelerinde hizla
degisiklik taleplerini uygulamak icin Quad Lock ekibinin, test
donanimlarinda ve gercek dunya wuygulamalarinda
kullanilabilecek kadar guclu fiziksel bilesenler olusturmasi
gerekiyordu. Bu noktada 3D baski teknolojisi, oOzellikle
Ultimaker S3, Ultimaker 3 ve Ultimaker 2+, yardima kostu
denebilir.

Uriin gelistirme siireci temelde iki asamadan olusuyor: hizli
konsept yineleme ve gercek ortam testi. 100’den fazla tekrar
ile denemesi yapilan Urunde, her bir tekrarda boyutsal
degisikliklerin etkisi, bosluklar ve malzeme dayanimlari gibi
test faktorleri incelendi.



Titresim sonumleyici sistemi telefonu korur.

Gecerlilik Testleri

Bu hizli ve c¢evik yontem sayesinde, ekibin geri bildirim
toplamasi, bunlari uygulamasi ve bir sonraki tekrari mumkun
oldugunca ucuz ve hizli bir sekilde lretmesi saglandi. Hatta
bazen bir gun icinde birden fazla tekrar Uretilebildi. Bu
tasarimlarin gucu, titresim test techizati Uzerinde saatlerce
yapllan testlere dayanabildi. Bu sayede ekibin moral ve
motivasyonunu yuksek tutulurken, UuUretim 1is akislari
dizenlenince zamandan ve paradan tasarruf edilmesine yardimci
oldu.

Entegre Uretim

Bugun, Quad Lock’un uUretim tesisinden milyonlarca uluslararasi
musteriye urin dagitiliyor. Eklemeli lretim teknolojisi artik
Quad Lock’un tasarim, prototip olusturma ve uUretim surecglerine
tamamen butunlesmis halde. Bu da otomobiller, kosucular, hatta
evlerin veya ofis binalarinin ic¢ duvarlari icin montaj
¢ozumleri ile Uridn yelpazesini genislettigi icin sirkete blyuk
fayda sagliyor.

Kaynak: Ultimaker



https://ultimaker.com/learn/quad-lock-smartphone-mounting-solution

Adim Adim 3D Yazici Bakimi

Tdm Uretim ekipmanlarinda oldugu gibi 3D yazicilar da belirli
bakimlar gerektiriyor. Ureticiler genellikle bakim
faaliyetleri ic¢in kisa bir kontrol listesi sunar, ancak ne
yazik ki bazi durumlarda kullanicilar 3D yazici bakimini
tamamen g6z ardi etmese de erteleme egiliminde olabiliyor.
Bununla birlikte rutin bakimi surdurmenin bir dizi faydasi
bulunuyor. Bakimi dluzgun vyapilan yazicilar Uretim
faaliyetlerini daha iyi gerceklestirebilir ve bu sayede
aksamalar oOnlenebilir. Bakima ayrilan zaman ve c¢aba, saatlerce
sorun giderme ve hatta yedek parca teslimatlarini beklemek
yerine glunler ve haftalar kazandirabilir. Daha da O6nemlisi,
duzenli bakim 3 boyutlu yazicilarla calisirken oOnemli ve
kritik bir guvenlik faktori olarak isler.

Teknik servis ihtivaclariniz icin 7 vyillik tecrubeli
takimimizdan hizmet alabilirsiniz.

Alet Kiti

Bakim islemlerine baslamadan Once elinizin altinda 1iyi bir
alet kitine sahip olmak ilk adimlardan biri olarak kabul
edilebilir. Bu kisimda hemfikirsek, hayatinizi kolaylastiracak
bu kit temel olarak neler icermelidir konusuna yonelmek iyi
olabilir. Birkac¢ oncelikli oOnerimiz su sekilde:

 Tornavidalar, alyan anahtarlari ve pense

»Bir tel firca (istege bagli ancak onerilir)

= Eksenler ve kilavuzlar icin gres veya yaglayici
 Bezler ve IPA gibi temizlik malzemeleri

= Elektronigin tozunu almak icin kicluk bir firca

Alet kitimiz tamamsa simdi bakim adimlarina gec¢meye haziriz


https://blog.3dortgen.com/adim-adim-3b-yazici-bakimi/
https://3dortgen.com/hizmetler.html?utm_source=blog&utm_medium=blog&utm_campaign=3d-yazici-bakim-03-nisan&utm_content=3d-yazici-bakim-blog-03-nisan
https://3dortgen.com/hizmetler.html?utm_source=blog&utm_medium=blog&utm_campaign=3d-yazici-bakim-03-nisan&utm_content=3d-yazici-bakim-blog-03-nisan

demektir.

Hafif Temizlik ve Muayene

Ise ilk olarak yaziciyi ve ana bilesenlerini incelemekle
baslayabilirsiniz. Herhangi bir hasari ve olasi sorunlari
dogru bir sekilde degerlendirmek ic¢in hafif bir temizlik
isinize yarayabilir. Simdilik, yuzeysel bir toz almak yeterli
olacaktar.

= B

Kisa bir temizligin ardindan bilesenlerde hasar olup
olmadigini kontrol edin

Tuim elektrik ve baglanti kablolarinin hasar acgisindan
incelenmesi ve siki bir sekilde baglanip baglanmadiklari
kontrol edilmesi gerekiyor. 0Ozellikle sicak uc¢ ve 1sitma
tablasi baglantilarina dikkat etmelisiniz. Bunlar daha yuksek
akim aldigindan potansiyel bir yangin tehlikesi olusturur.

Mekanik bilesenler de asinma ve ylpranma ac¢isindan
incelenmelidir. 0Ozellikle zamanla gevsemeye meyilli olan
plastik parcalara takilan vidalar yeniden sikilmalidir. Tum
kayis kasnak vidalarini kontrol ederek gerektigi sekilde
sikmaya Ozen goOstermelisiniz.



Eksen ve Kilavuz Kontrolleri

Dogrusal kilavuzlar, eksenler boyunca dizgin ve hassas hareket
saglar. FDM, buyuk d6lcide iyi kontrol edilen dogrusal harekete
bagli oldugundan, uygun sekilde bakim yapildiginda genel baski
kalitesini artirabilirler. Mekanik slUrtinme ve hareket
bozukluklari kademeli motorlardan daha fazla tork gerektiryor.
Bu da genellikle asiri 1sinmaya yol acabildiginden bu tir bir
bakimin yangin givenligi faydalari bulunuyor.

Hem bilyali rulmanli lineer cubuklar hem de tasiyici kizakli
lineer raylar, surtinmeden kaynaklanan asinma ve yipranmayl
azaltmak icin bir yaglamaya ihtiyac¢ duyar . Aslinda, bu
bilesenlerin yaglama olmadan ne kadar slredir calistigina
bagli olarak kontrol etmek iyi olabilir. Kilavuz vidalarin
(genellikle Z ekseninde) yaglanmasi 6neriliyor.

Yaglayic1i Secme: Kelimenin tam anlamiyla dizinelerce farkli
gres yagili bulunuyor. Bu nedenle 3D yazici Ureticinizin ne
onerdigini kontrol ettiginizden emin olun. Bununla birlikte,
3D yazicilar icin yaygin olarak kullanilan yaglayicilar, beyaz
lityum gresleri ve silikon ve Teflon gibi kuru yaglayicilari
iceriyor.

Kayis Gerginligi Hizalamasi

Cogu 3D yazici en az iki eksende triger kayislari kullanir.
Hafif kayislar hareketi cok verimli bir sekilde aktarir ancak
tam olarak gerilmeleri gerekir. Eger c¢ok gevseklerse kayis
gevseyebilir ve hatta disleri atlayabilir. Ayrica, hiz ve
yondeki ani degisikliklere iyi yanit veremezler. Ylzey
kalitesi dususu o0zellikle yuksek baski hizlarinda fark edilir.
Kayislar cok siki olursa motorlar gerilir ve bu durum asiri
1sinmayla sonuclanir.



Triger kayislari hareketi hassas bir sekilde aktarmak icin
uygun sekilde gerilmelidir

Kayis gerginlik ayari: 3D yazicilarda kullanilan triger
kayislari genellikle kaucuktan yapilir ve bazen fiberglas veya
celikle guclendirilir. Yapisi ne olursa olsun sonunda
sikiligini kaybedecek ve ayarlama gerektireceklerdir. Bircok 3
boyutlu yazicida oldukca basit bir vida ayari gerektiren
yerlesik kayis gerdirici mekanizmalar bulunur. Diger makineler
gerilimi ayarlamak ic¢in biraz tamir gerektirebilir.

Nozul Bakimi

3D yazici bakimi sirasinda o6zellikle yazicinizin puskirtme
ucuna dikkat etmeniz gerekiyor. Nozul, FDM 3D yazicinin en
onemli parcalarindan biri olmasina ragmen kullanicilar
herhangi bir tikanmayla karsilasincaya kadar nozulleri ihmal
etme egiliminde olabiliyor. Tikanma olmasa bile nozil
disaridan oldukca kirlenebilir. Bu, baski kalitesini
diaslrebilir ve ayni zamanda eklemeli Uretim alaninizin bir
anda korkun¢ yanmis plastik kokusuyla dolmasina sebep
olabilir.

NozUlleri olabildigince temiz tutmaya calisin. Temizlemek
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icinse ilk olarak nozulinuzu 1sitin ve ardisik baskilarda
biriken tim erimis ve erimemis plastigi cikarmak icin bir tel
firca kullanin. Bakim sirasinda kucuk pense veya kalin bezler
de kullanilabilirsiniz ancak herhangi bir yanma tehlikesine
karsi oldukca dikkatli olmalisiniz. Hazir bakimdayken 1sitici
blogunu da temizleyebilir ve belki lGzerine bir silikon kapak
ekleyebilirsiniz. Eger tel firga kullaniyorsaniz, ekstra metal
guc beslemeli bilesenler arasinda kisa devreye neden
olabileceginden yazicinizi kapatmaniz o6nerilir. Hatta
bazilarinin ana kartlarina zarar verdigine dair raporlar
bulunuyor.

Nozulleri ic¢-dis olmak Uzere oldukca temiz tutun

Baski Tablasi Kontrolu

Dlizgun bir ilk katman yapismasi FDM 3D baski icin en dnemli
adimlardan biridir. Bu adim olmadan parcalar, baskinin
ortasinda ayrilabilir ve koseler o6zellikle ABS gibi sicakliga
duyarli malzemeler iretilirken egilebilir. Baskilari tablaya
yapistirmak ic¢in kullandiginiz stratejiden bagimsiz olarak
tablayi mimkin oldugunca temiz tuttugunuzdan emin olun. Toz ve



kir cok kolay birikir ve parmak uc¢larimizda bulunan organik
yaglar bile plastik yapismayi bozmaya yeterlidir. Cam tablalar
icin IPA kullanimi Oneriliyor.

Yapistirici c¢ubuklarinin kullanilmasi yaygin bir c¢ozumdur,
ancak yapistiricilar kalin tabakalar halinde birikebilir ve
baski tablasini bir lavaboda sabunla yikamaniz gerekebilir.
Bant veya 0zel yapiskan etiket kullaniyorsaniz hasar olup
olmadigini kontrol edin ve gerektiginde degistirmeyi ihmal
etmeyin.

o

Basarili bir baski icin ilk katmanin iyi yapismasi oldukca
onemlidir

Tabla Ayari: Temizlendikten sonra tablanin diz oldugundan emin
olun. Naylon veya PC gibi yuksek termal buzulme malzemeleri
kullananlar icin, PEI levhalar veya yeni bir i1sitmali tabla
daha uygun olabilir.

Filament Bakimi

Makaralarin nasil saklandigina veya yazicida ne kadar suredir
kaldigina bagli olarak filament Uzerinde Kkicuk toz
parcaciklari birikebilir. Bu parcaciklar o kadar kucuk



olabilir ki genellikle fark edilmeyebilirler, ancak
baskilarinizi ve nozulunuziu onemli olcude etkileyebilirler.
Dogru depolama, partikil olusumunu 6énlemek icin 3D yazici
bakimi islemlerinde alabileceginiz en etkili 6nlemlerden biri
olabilir. Filamentlerinizi neme karsi korumak da avantajlar
sunacaktuir.

Toz filtreleri: Ozellikle bir madaza ortaminda veya CNC’lerin
yaninda bulunan 3B yazicilarda toz oldukca hizli bir sekilde
toplanabilir. Filamente ekstruderden once takilan slnger
filament filtreler toz birikimi ic¢in kullanilabilir. Bu
nedenle, yaziciniza bir toz filtresi eklemeyebilirsiniz. 3B
yazicli bakim rutininizin bir parcasi olarak sungeri
temizlemeyi ve periyodik olarak degistirmeyi unutmayin.
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Ozellikle tozlu ortamda calisiyorsaniz, filament filtresi
kullanmayi ihmal etmeyin
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Kalibrasyon

Simdiye kadarki 3B yazici bakimi adimlari genellikle sokme ve
ayarlamalari icerse de son adim yazicinin iyi calistigindan
emin olmak diyebiliriz. Her seyin calisir durumda oldugundan



eminseniz, XYZ kalibrasyon KkupU gibi basit bir baski ile
baslayin. Bu, tabla yapismasini ve yuzey kalitesini kontrol
etmenin iyi bir yoludur. Ayni zamanda baska hangi kisimlarin
ayarlanmasi gerektigini degerlendirmelerde bulunmaniza olanak
tanir.

XYZ kalibrasyon kupl
Son kapsamli kalibrasyonunuzdan bu yana uzun zaman gecgtiyse,
ekstruderin milimetre basina adimlari da dahil olmak Uzere
eksiksiz bir kalibrasyon slUrecinden gecmeniz faydali
olacaktair.

Nozil Degisimi

Yukarida tartisilan rutin sicak uc¢lu nozil temizliginde bile
cogu FDM 3B yazicidan alinan standart piring¢ noziller hem
harici hem de dahili olarak zamanla yipranabilir. Bu,
genellikle karbon fiber ve metalik filamentler gibi kompozit
malzemeleri basan yazicilarda daha hizli gerceklesebilir.

Nozzle uzun bir zaman icerisinde bozuldugundan bu hasari
tespit etmek oldukca zor olabilir. Baski kalitesinde ani bir
degisiklik olmamasina ragmen her baskida kic¢lik bir bozulma



meydana gelir. Bu nedenle, nozulun her zaman 1iyi durumda
olmasini saglamak ic¢in yil icinde rutin degisim planlamak cok
onemlidir. Peki ya noziller hangi siklikla degistirilmelidir?
Noziulin ne siklikla degistirilmesi gerektigi kullanima
baglidir. Yalnizca PLA ile kullanilan bakimli bir nozil uzun
sure dayanabilir. Genel olarak her U¢ ila alti ayda bir
degisim yapilmalidair.

Dogru 3B Yazici Bakimi = Dogru
Bask1

3B baskilarinizin niteligini 6nemsiyorsaniz yazici bakimlarini
ihmal etmemeniz gerektigini unutmamalisiniz. Daha da O6nemlisi
guvenli bir eklemeli uUretim sureci 1ic¢in yazicilarinizin
bakimini aksatmadan dizenli olarak gerceklestirdiginizden emin
olmalisiniz. Bu temel adimlari yerine getirmeden kaliteli bir
eklemeli dretim slirecinden bahsetmemiz pek mumkun
olmayacaktair.

Kaynak: ALl13DP, Ultimaker

3D Yazici Teknolojisinde
Yasal Hususlar ve Telif Hakkai

Giderek yayginlasan 3D baski teknolojisinin ardinda hangi
yasal hususlar bulundugunu birlikte inceliyoruz.
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Stratasys’in 3D Baski Haznesi
Patentinin Siresi Doldu

3D yazici sirketi Stratasys’in sahibi oldugu 1sitmali baski
haznesi patentinin sona ermesinin beraberinde hangi
gelismeleri getirecegini birlikte inceleyecegiz.
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