Pro3 Serisi, SPANK' 1n
Dogrulama Suresini %50
Azaltiyor

SPANK INDUSTRIES, kendi bunyesinde tasarim, gelistirme ve
uretimiyle diunyadaki birkac¢ markadan biridir. 2002'den beri
hassas bir sekilde hazirlanmis yer cekimi MTB (dag bisikleti)
bilesenleri Uretmektedir. SPANK, yalnizca en yuksek kaliteli
ham maddelerden urinler uretmektedir.

3D baski teknolojisini benimsemek 11k
asamada zordu

SPANK, fabrikalarinda eksiksiz bir dizi benzersiz ve o0zel
bilesen tasarlar, gelistirir ve UuUretir. Kurum ici tasarim
sureci gizlilik gerektirdiginden ve SPANK tasarimlarini
prototiplenmesi ic¢in ucincli taraflara gonderemediginden 3D
baski teknolojisini benimsemesi ilk asamada cok zordu.

SPANK, MTB (dag bisikleti) bilesenleri uUretmektedir.
SPANK, tesisinde 5 Eksenli Japon CNC makineleri, Almanya’nin
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onde gelen otomotiv tedarikc¢isinden PCD Elmas kesme aletleri
ve Isvicre yapimi fikstirler dahil olmak (izere geleneksel
gelismis Uretim yontemlerini kullaniyor. Bu son teknoloji
uretim araclari halihazirda kullanimda olsa da, hala bazi
sorunlar var. Isleme 6ncesi programlama karmasik ve
yavastir. Mekanik ¢izimin her vurusu, kosesi ve ¢izgisinin
programlanmasi gerekirken, metal malzeme katmanlarini kesmek
zahmetlidir. Bu surec¢ olduk¢ca zaman alici ve savurgandir.

3D baski teknolojisini tercih etmemiz, prototipleme sirecinde
yasadigimiz bu sorunlari asmamizi sagladi. 7 yili askin bir
sturedir 3D yazicilari kullaniyoruz.

SPANK’tan Bay Lang

SPANK, dag bisikleti tekerleklerinden kicuk parcalara kadar
bircok farkli Urine sahiptir. Bisiklet bilesenlerinin c¢ok
sayida ve c¢esitli olmasi nedeniyle, diger 3D yazicilari
kullanmak, modeli birkac¢ parcaya bolmeyi gerektirir. Bu,
modelleri daha kucuk parcalara bolup birer birer yazdirmak
anlamina geliyor. Boylece toplam montaj suresi onemli Olcgude
artiyor. Buna karsilik, Raise3D Pro3 Plus yazicinin buyuk
baski boyutu, ayni anda birka¢ farkli daha buyuk parcanin
yazdirilmasina izin veriyor. Daha buyuk baski alani, SPANK'’1n
Raise3D’yi secmesinin nedenlerinden biridir. Bilesen dogrulama
donglsl icin gereken sureyi yari yariya azaltmak ic¢in tasarruf
etmelerine yardimci oluyor.



https://www.raise3d.com/pro3-series/

Raise3D Pro3 Plus yazicinin buyuk baski boyutu, ayni anda
birka¢ farkli daha buylk parcanin yazdirilmasina izin
veriyor.

Uzak takip dretim ve yonetim
verimliligini artairiyor

Raise3D’'nin kendi gelistirdigi ideaMaker dilimleme yazilimi
ve RaiseCloud’un vyardimiyla muhendisler ve tasarimcilar
uretkenlikte onemli gelismeler goruyor. Herhangi bir tartisma
cok sorunsuz ilerliyor ve bircok sorun
onleniyor. RaiseCloud yazilimiyla fabrika sahasina sahsen
gitmeye gerek kalmadan, 3D vyazicilarin normal dudretim
operasyonu cep telefonu veya dizlustl bilgisayardan her zaman
ve her yerden izlenebiliyor. Bu daha fazla uUretim ve yoOnetim
verimliligi sunuyor.

Gelecek daha fazla uygulamaya 1izin
verecek

Raise3D Pro3 serisi yazici acik kaynaklidir; bircok filament
tirdyle uyumlu olacak sekilde tasarlanmistir. Raise3D
filamentler departmani, en 1iyi performans gosteren
filamentleri belirlemek, secmek ve Raise3D vyazicilarla
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kullanma adina en uygun ayarlari saglamak i¢in Acik Filament
Programini (OFP) gelistirdi. Raise3D Pro3 serisi
yazicilarla PLA filamentlerini kullanarak basit prototip
dogrulamaya ek olarak, gelecekte cesitli filamentlerle baski
yapmak ve klucuk partiler halinde yeni jigler olusturmak mumkin
olacaktar.

SPANK, Raise3D yazicilarla Bilesen Dogrulama slresini %50
azaltir. Su anda tasarim, uretim ve bisiklet bilesenleri
satislari 1icin prototip olusturmada hayati oOneme
sahipler. Daha fazla mevcut filament kullanima sunuldukca,
Raise3D yazicilar, SPANK icin cesitli parca ve aparatlarin
uretiminde o6nemli roller oynayacaktir.

Kaynak: raise3d

Raise3D, E2CF 3D Yazici icin
32 Endiustriyel Filament
Yayinladi

Kicuk ve orta Olcekli isletmeler icin katmanli dretim
¢ozimleri saglayan Raise3D, E2CF 3D yazici icin 32 yeni
endistriyel filament sunuyor. Yeni filamentlerin pek c¢ok ortak
0zelligi bulunuyor. Yiksek bir agirlik-agirlik oranina ve uzun
vadeli operasyonlar sirasinda tutarli yuksek performans
gosteriyorlar. Bu da onlari 6zellikle otomotiv, havacilik ve
saglik gibi endistrilerde 6nemli bir hale getiriyor. Bununla
birlikte muhendislik aletleri, endistriyel son kullanim
parcalari gibi cok sayida uygulamalar ic¢in kullanim kolayligi
saglaiyor.
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16 filament UlUreticisi 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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ideaMaker ‘1 Farklai Bir 3D
Yazici 1le Kullanmak

ideaMaker 3D dilimleme yaziliminin nasil farkli 3D yazicilar
ile kurulup kullanilacagini anlatan Breaks’'n’Makes YouTube
kanalinin sahibi Joe’'nun videolu anlatimini Raise3DAcademy
yazili hale getirdi. Adim adim, Raise3D’nin dilimleme programi
ideaMaker ‘in nasil kurulacagini bu yazida aktariyor olacagiz.
Daha fazlasi icin 3Ddértgen Blog‘u ziyaret etmeyi unutmayin!

Videodaki anlatimin yazili hali burada basliyor:

Cok kolaydan baslayarak, sadece yazici profilleri olusturacak
ve ise koyulmaniza yardimci olacagiz.

Buglinki egitimde, bu iki yaziciyi o6rnek olarak alacagim.
Sagda, canli yayin esnasinda birlestirdigim yeni Ender-3 V2
var. Soldaki ise bir IDEX yazici olan Hictop D3 Hero. Bagimsiz
bir cift ekstridere sahip. Bircogunuzun benden bu tur bir
yazicinin nasil kurulacagini géstermemi istedigini biliyorum.
Bu yizden dogrudan bununla baslayacagiz.
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Breaks’'n’Makes YouTube kanalinin sahibi Joseph Casha.

Genel Ayarlar

Ender-3 icin ideaMaker ‘da bir profil yaratarak baslayalaim.
Yapmaniz gereken ilk sey, Raise3D’'nin internet sayfasindan
ideaMaker ‘in en son sudrumind indirmek.
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Ardindan, “Printer” yazisina tiklayip, “Configuration Wizard”
‘1 secelim.
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Currest Type of Prister

Cemrsit 1o Peistes [Rase D persters

2

Burada onceden ayarlanmis tum ideaMaker yazicilarinin listesi
var. Ve daha 6nce olusturdugum bazi profiller var ama biz yeni
bir tane olusturacagiz. Bu nedenle, asagi kaydirin ve
“Digerleri (Ucilincl Parti Yazici)” secenegini secin.

L] ] Configuration Wizard

Select Default Printer

Printer Type: |HEfB

Build Volume: Ender 3
Sidewinder Hermes

Predator
]
Zanbo
Ethreel

allm

TwoTrees

Ender 3 Hemera 0.6mm Mozzle
| Alfawisg LZ0

Lanbo J%J

test

Hero

CR-10 Max

CR-6 5E

Cthers (Raise3D Printer)...
Cthers (Third-party Printer)...
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Acilan ekrandaki kutucukta yaziciya bir isim verecegiz. Ben
“Ender 3 V2” olarak adlandiriyorum. Yazici turd kisaltmasini
da ayarlayabilirsiniz.

0 Addd Printer =

Geners Ackvanoed Primary Extruder

Printer Extruder

Printer Type: Ender 3v2 | Extruder Count: 1 i

Pririter Type Abbravialion: Primary Exbruder: ;-E;_--:;:._;-_:_;'_.?;!'ﬂ._-_._-_._._._._-_._-_._-_-_. _-_._-_._-_-_._-_._-_._-_-_._-_._-_-T._-;
Lo e Lo st : | mm Sequental Frinting

Build Yiidth: . 230,00 _:- mm Ganlry Heighl: 0,00 =| mm

Build Ceplh: 220,00 = | mm [ Allovar Cusstom Frinting Priority in Saguential Prnting

Bulld Height: 250,00 ,‘_Imm Uahfiate Prrtrg Frianty befors Shang

[ Lse Heated Bed GCode Export

[=] Enabls Fan Spesd Control (Uss PWM-Controllsble Fars) Default Action: Exporl o Local Disk =

L

Digtance From Sorder of Build Plate: 250 = | mm

Buld Alate Shape: Rectange: -

Firmwars: Markn it

4

Baski ucu capi ic¢in yukaridaki adim cok onemlidir. Ben
Ender-3'Gn 0,4 mm’lik baski ucu oldugunu biliyorum. Baski
hacmini ayarlamak da cok o6nemlidir ki Ender-3 icin X ve Y’'de
220mm * 220mm, kayis yuksekligi 250mm’dir.
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Ardindan,
isaretli oldugundan emin olmalisiniz.

yoksa, bu adimi g6z ardi edebilirsiniz.

0 add Printer

General Adhvanced Primary Extruder

Printer

Primter Type: Ender 3v2

Pririter Type Abbrevisbon:

Mozzle Dismeter

Buld width:

Suld Depth:

Buid Heighl:

[] Use Heated Eed

[ Enabls Fan Spesd Contral (Use PWM-Controllable Fans)
Distance From Sorder of Build Plate:

Build Flate Shape:

Frmwans:

Extruder
Extruder Count: 1

Prmary Extruder: {PLA 1. 75mm

Sequental Frintng

Gartry Height: 0,00 = | mm
D Al Custom Prinling Pricrily in S2guenlial Prinling
date Printing Frianity before Shang

Ghode Export

Di=fault Achion: Exportfan:.ill'_‘l:lc

L

“Use heat bed” yani 1s1i yatagini kullan seceneginin
Eger 1si yataginiz



0 add Printer

General Adhvanced Primary Extruder

Printer Extruder

Primter Type: Ender 3v2 | Extruder Count: L

Prirter Type Abbrevisbon: Primary Extruder: {PLA 1. 75mm

) —_
dozzhe Diameter Sequensal Frinting

Buld Yndth: 20, Gariry Height: 0,00 = | mm
Suld Depth: 2310, D Allre Custom Prinling Priorily in Seguen izl Prinling

Build Height: =0, :l""'" vakdate Printing Frianity before Shdn

[ Use Heated Eed Goode Export

[ Enable Fan Spesd Contral (Use PIM-Contralsble Fars) Defavit Action: Export fo Local Disk

L

Distance From Sorder of Build Plate:

Build Flate Shape:

Frmwans:

6

“Fan hizi kontrolinud etkinlestir” seceneginin de aktif
oldugundan emin olun. Sinyal genislik modilatoéori olan PWM,
GCode’un baski sirasinda fan hizini ayarlamasina olanak verir.



0 add Printer

General Adhvanced Primary Extruder
Printer Extruder

Primter Type: Ender 3v2 | Extruder Count: L

Prirter Type Abbrevisbon: Primary Extruder: {PLA 1. 75mm

. —_
fazzie Diameter Sequental Frinting

Buld Yndth: 20, [ Gariry Height: 0.00 [ mm

Suld Depth: 2310, D Allre Custom Prinling Priorily in Seguen izl Prinling
Build Heighl: 50, :||||n| validate Printing Frionty before Shdna

[ Use Heated Eed Goode Export

[ Enable Fan Spesd Contral (Use PIM-Contralsble Fars) Defavit Action: Export fo Local Disk

L

Distance From Sorder of Build Plate:

Build Mate Shape:

Frmwans:

7

Burada “Yapi tablasinin kenarindan uzaklik” yazan bir secenek
var. Bu secenek bir nevi, baskilarin kenarda kalmamasi icin
guvenlik o6nlemidir. Sadece siniri asmadiginizdan emin olmak
icin, yazicinin baski tablasi lzerine baski yapamayacagi 2,5
mm tolerans birakilair.



0 add Printer

General Adhvanced Primary Extruder
Printer Extruder

Primter Type: Ender 3v2 | Extruder Count:

Pririter Type Abbrevisbon: Primary Extuder:

Mozzhe Dismeter 0.40

Sequental Frintng

Buld Yadeh: 220,00 = | mm Gariry Height:
Buld Depth: 220,00 Z | mm D Al Custom Prinling Pricrily in S2guenlial Prinling

Build Heighl: 250,00 = | mm

[ Use Heated Eed Goode Export

Exportfan:.ill'_‘l:lc

L

[ Enabls Fan Spesd Contral (Use PWM-Controllable Fans) Default Action:

Distance From Sorder of Build Plate: .50
Build Flate Shape: Rectangle

Ermane: Marin

8

Bir diger adim, baski plakasi seklini belirlemektir.
Dikdortgen veya elips olarak secim yapabilirsiniz.

0 add Printer

General Adhvanced Primary Extruder
Printer Entruder

Primter Type: Ender 3v2 Extruder Count:

Pririter Type Abbrevisbon: Primary Extuder:

Mozzhe Dismeter 0.40

Sequental Frintng

Buld Yadeh: 220,00 = | mm Gariry Height:
Builc Depth: 220,00 = | mm ] kv Cusstom Prinling Prigrity in Seguen sl Srinting

Build Height: 250,00 = | mm

[=1 Use Heated Eed Goode Export

Exportfan:.ill'_‘l:lc

L

[ Enabls Fan Spesd Contral (Use PWM-Controllable Fans) Default Action:

Distance From Sorder of Build Plate: .50
Build Flate Shape: Rectangle

Ermane: Marin
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Ve marlin tabanli drun yazilimi. Dereceli puanlama anahtari
Uretici yazilimi, Raise3D ve marlin’i secebilirsiniz.

0 add Printer

General Adhvanced Primary Extruder
Printer Extruder

Pririter Type: Bnder 3v2 Extruder Count:

Prmter Tyoe Abbreviabon: Primery Extruder:
) —_
L i Sequental Frinting

Buld Yadeh: 20, Gariry Height:

Suid Depth: 220, D Al Custom Prinling Pricrily in S2guenlial Prinling

Buid Heighl: 250,00 = ||||n| valdate Prirting Pricnty bafore Shang

[=] Use Heated Bed Goode Export

Expu'tfl:Luc.{lI'.‘ldc

Lz

[#] Enable Fan Spesd Contrel (Use BWM-Controlsbls £ars) Default Action:

Distance From Sorder of Build Plate: .50

Build Flate Shape:

Frmwans:

10
Ardindan, ekstrider sayisini secin. Ender-3 V2 tek ekstrudere
sahip oldugu icin, 1'i sec¢iyorum.



0 add Printer

General Adhvanced Primary Extruder

Printer Extruder

Primter Type: Ender 3v2 | Extruder Count: L

Prirter Type Abbrevisbon: Primary Extruder: {PLA 1. 75mm

) —_
dozzhe Diameter Sequensal Frinting

Buld Yndth: 20, Gariry Height: 0,00 = | mm
Suld Depth: 2310, D Allre Custom Prinling Priorily in Seguen izl Prinling

Build Height: =0, :l""'" vakdate Printing Frianity before Shdn

[ Use Heated Eed Goode Export

[ Enable Fan Spesd Contral (Use PIM-Contralsble Fars) Defavit Action: Export fo Local Disk

L

Distance From Sorder of Build Plate:

Build Flate Shape:

Frmwans:
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Ve birincil ekstruderin filamenti ic¢in PLA 1.75 mm secili.
Burada baska secenekler de var ama biz sadece genel kullanima
uygun PLA 1.75mm’ye bagli kalacagiz.



0 add Printer

General Adhvanced Primary Extruder
Printer Extruder

Primter Type: Ender 3v2 | Extruder Count: L

Prirter Type Abbrevisbon: Primary Extruder: {PLA 1. 75mm

. —_
fazzie Diameter Sequental Frinting

Buld Yndth: 20, [ Gariry Height: 0.00 [ mm

Suld Depth: 2310, D Allre Custom Prinling Priorily in Seguen izl Prinling
Build Heighl: 50, :||||n| validate Printing Frionty before Shdna

[ Use Heated Eed Goode Export

[ Enable Fan Spesd Contral (Use PIM-Contralsble Fars) Defavit Action: Export fo Local Disk

L

Distance From Sorder of Build Plate:

Build Mate Shape:

Frmwans:
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Sirali baski konusuna gelirsek, daha once sirali baskinin
nasil kurulacagina dair bir video yapmistim. Bu ylzden, bu
sirali baski seceneginin burada nasil calistigini ve ayrica bu
birincil ekstrider o6lcumlerinin burada nasil calistigini daha
derinlemesine anlamak ic¢in buna bir g0z atmanizi Oneririm.



0 add Printer

General Adhvanced Primary Extruder
Printer Extruder

Primter Type: Ender 3v2 | Extruder Count: L

Prirter Type Abbrevisbon: Primary Extruder: {PLA 1. 75mm

. —_
fazzie Diameter Sequental Frinting

Buld Yndth: 20, [ Gariry Height: 0.00 [ mm

Suld Depth: 2310, D Allre Custom Prinling Priorily in Seguen izl Prinling
Build Heighl: 50, :||||n| validate Printing Frionty before Shdna

[ Use Heated Eed Goode Export

Di=fault Achion: ExporHDLm:.ill'_‘l:lc

L

[ Enabls Fan Spesd Contral (Use PWM-Controllable Fans)

Distance From Sorder of Build Plate:

Build Mate Shape:

Frmwans:
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Son olarak, GCode Export, bir seyi dilimlediginizde c¢ikan
opsiyondur. Size bu calismayil yerel diske aktarma veya SD
karta kaydetme secenegi sunar. Muamkinse, 3D yaziciya da
yukleyebilirsiniz. RaiseCloud’a yluklemek de bir secenek.



0 Add Printer
General Adhvanced Primary Extruder
Printer Extruder

Primter Type: Ender 3v2 Extruder Count: L

Prirter Type Abbrevisbon: Primary Extruder: {PLA 1. 75mm

. —_
fazzie Diameter Sequental Frinting

Buld Yndth: 20, [ Gariry Height: 0.00 [ mm

Suld Depth: 2310, D Allre Custom Prinling Priorily in Seguen izl Prinling
Buid Heighl: =0, valdate Prirding Frionsy before Shdne

[ Use Heated Eed Goode Export

[ Enable Fan Spesd Contral (Use PIM-Contralsble Fars) Defavit Action: Export fo Local Disk

L

Distance From Sorder of Build Plate: .50

Build Mate Shape:

Frmwans:

14
Sonra gelismis ayarlari kuracagiz.

Gelismis Ayarlar

“Gelismis” sekmesindeki secenekler gozunuzud korkutmasin.
“Milimetre basina adim sayisi” olan ilk kismi ayni birakma
taraftariyaim, cunkl bu genellikle yazicida varsayilan ayardir.



) 244 Printer

General  Advanced  Primary Extruder
Cthear Cusiom Glade

Step-£ per MM: 0.00 o | [ omit RatseTouch Specified GCode

¥-ani Compensabion: 100,00 | % End af Start GCode: |;ﬂ1du.‘5b'|:5l:nd=
@i Compensaton: 0000 I % Baginning of End GCode: |:Er'u:|G-’::}de

Baud Rate: =400 5 Pause a1 Heght Glode: Fause Coge

- changs ECode £ length by mu tiopeny fiament flavrate]

[ confirm Using Raft if Size is more than 150,00 - | mm Data Fie
[] confirm Using Raft if Print Mads is Duplcation or Mimor Culpul Diata Fie
[ wiait for Heating &t Extruder Switch [ Add content of Data Fie into GCode Fie
:I Relative Exbrusion

Tempearature Limit

Heab=d Bed Meximum Temperasture Limit:

15

X-Y akis ve baud (bilgi isleme hizi birimi) ayarlarina
dokunmuyorum. Yaziciyli USB lzerinden baglama taraftari
olmadigim icin bu ayarlari degistirmeye gerek gormiyorum.
Ancak bu ydntemi kullaniyorsaniz, yaziciniz ic¢in dogru baud
hizini ayarlamaniz gerekir.



) 244 Printer

General  Advanced  Primary Extruder
Cthear Cusiom Glade

Step-£ per MM: 0.00 o | [ omit RatseTouch Specified GCode

¥-ani Compensabion: 100,00 | % End af Start GCode: |;ﬂ1du.‘5b'|:5l:nd=
@i Compensaton: 0000 I % Baginning of End GCode: |:Er'u:|G-’::}de

Baud Rate: =400 5 Pause a1 Heght Glode: Fause Coge

- changs ECode £ length by mu tiopeny fiament flavrate]

[ confirm Using Raft if Size is more than 150,00 - | mm Data Fie
[] confirm Using Raft if Print Mads is Duplcation or Mimor Culpul Diata Fie
[ wiait for Heating &t Extruder Switch [ Add content of Data Fie into GCode Fie
:I Relative Exbrusion

Tempearature Limit

Heab=d Bed Meximum Temperasture Limit:

16

Bu secenek biraz karmasik olabilir. Filamentin akis hizini
degistirmek ic¢in genellikle vyaziciya bir GCode komutu
gonderilir.

Bu secenegi isaretlerseniz, dilimlemede istediginiz filament
akis hizini uygulamak ic¢in dilimleme yaparken GCode’un
uzerinde ayarlama yapar.
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General  Advanced  Primary Extruder
Cthear Cusiom Glade

Step-£ per MM: .00 z | [ omit RaiseTouch Specified GCode

¥-ani Compensabion: 100,00 | % End af Start GCode: |;ﬂ1du.‘5b'|:5l:nd=
¥-axis Compensaton 0000 I % Baginning of End GCode: |:Er'u:|G-’::}de

EaudRate: =40 S Pause 21 Heght Gode:

Fause Code

- changs ECode £ length by mu tiopeny fiament flavrate]

[ confirm Using Raft if Size is more than 150,00 - | mm Data Fie
[] confirm Using Raft if Print Mads is Duplcation or Mimor Culpul Diata Fie
[ wiait for Heating &t Extruder Switch [ Add content of Data Fie into GCode Fie
:I Relative Exbrusion

Tempearature Limit

Heab=d Bed Meximum Temperasture Limit:
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Burada, boyut ayarlanan miktardan fazlaysa birkac¢ secenegimiz
daha var. Ornedin model 150 mm’den biyilkse, dilimlediginizde
size “Bu model X miktarindan buyuk, radye temel kullanmak
ister misiniz?” diye soracak. Cogaltma veya yansitma modunda
baski aldiktan sonra da sizden onaylamanizi ister. Bu, Kkisa
sire sonra ele alacagimiz c¢ift ekstriderler icin gecerli.
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General

Advanced | Primary Extruder

Othear

Step-£ per MM:
W-ans Compensalion:
¥ -axis Compensation:

EaudRate:

Cu=tom Glade

0.00 o | [ omit RatseTouch Specified GCode

woon = %
weon | ®

50400 5

End af Start GCode: |;=n|:|u.‘5ta'|: Gled=

Beginning of End GCode: | End GCade

Pause at Heght GCode; ;Fause Code

- changs ECode £ length by mu tiopeny fiament flavrate]

[ confrm Using Raft if Size is more than

[] confirm Using Raft if Print Mads is Duplcation or Mimor

[ wiait fior Heating at Extruder Switch
:I Relative Exbrusion

Temperature Umit

Heab=d Bed Meximum Temperasture Limit:

18
Bu

isteyen c¢ift ekstruderler icindir.

digerine gecerken,

™ Data Fie

Oulpul Data File

[ Add content of Data Fie into GCode Fie

secenek ayrica, ekstruder anahtarinda 1sitmayi beklemenizi

Boylece bir ekstruderden
gercekten gecis yapmadan once sicak ucun

dogru sicaklikta oldugundan emin olunur.
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General  Advanced  Primary Extruder
Cthear Cusiom Glade

Step£ per MM: 0.00 z | [ omit RaiseTouch Specified GCode

¥-ani Compensabion: 100,00 | % End af Start GCode: |;ﬂ1du.‘5b'|:5l:nd=
¥-axis Compensaton 0000 I % Baginning of End GCode: |:Er'u:|G-’::}de

Baud Rate: 400 5 Pause at Heght GCode:

Fause Code

- changs ECode £ length by mu tiopeny fiament flavrate]

[ confirm Using Raft if Size is more than 150,00 - | mm Data Fie
[] confirm Using Raft if Print Mads is Duplcation or Mimor Culpul Diata Fie
[ wiait for Heating &t Extruder Switch [ Add content of Data Fie into GCode Fie
:I Relative Exbrusion

Tempearature Limit

Heab=d Bed Meximum Temperasture Limit:

Ve “Relative Exclusion”. Ekstrizyon acisindan “mutlak uzunluk”
ve “goreceli uzunluk” vardir. Bunu gercekten tarif etmek
tamamen baska bir karmasik mesele. Ama sirf bu video icin
“goreceli ekstrizyon” secenegini deneyecegiz..

Bu secenek, diger yazicida ne kadar hareket gerektigini, diger
yazicidaki oOrnek mesafenin sifirlanip sifirlanmayacagini
belirlemenin bir yoludur. Aciklamasi biraz karmasik ama ben
marlin kullanmanizi ve “gOreceli ekstriuzyon” secgmenizi
oneririm.
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General  Advanced  Primary Extruder
Crther Custom Glade=

Step-E per MM: 0o S | [1 omit RaiseToudh Specied GCode

¥-ani Compensabion: 100,00 | % End af Start GCode: |;ﬂ1du.‘5b'|:5l:nd=
@i Compensaton: 0000 I % Baginning of End GCode: |:Er'u:|G-’::}de

Haud Aate: =400 5 Pause 3t Heght GCode;

Fause Code

- changs ECode £ length by mu tiopeny fiament flavrate]

ndependent Dual Extruzon

[ confrm Using Raft if Size is more than Data Fie
[] confirm Using Raft if Print Mads is Duplcation or Mimor Culpul Diata Fie
[ wiait for Heating &t Extruder Switch [C] add Content of Data Fie into Goade Fle
:I Relative Exbrusion

Temperature Limit

Heab=d Bed Meximum Temperasture Limit:

20

Bu sicaklik siniri ayaridir. Yazicinin asiriya kag¢madigindan
emin olmak icin genellikle 1s1i yatagi icin bir maksimum
sicaklik ayarlamaniz gerekir. 100 [ olarak ayarlamaya
yatkinim.
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General  Advanced  Primary Extruder
Crther Custom Glade=

Step-£ per MM: .00 s | [ omit RaiseTouch Specified GCode

¥-ani Compensabion: 100,00 | % End af Start GCode: |;ﬂ1du.‘5b'|:5l:nd=
@i Compensaton: 0000 I % Baginning of End GCode: |:Er'u:|G-’::}de

Baud Rate: =400 5 Pause a1 Heght Glode: Fause Coge

- changs ECode £ length by mu tiopeny fiament flavrate]

ndependent Dual Extruzon

[ confrm Using Raft if Size is more than Data Fie

[] confirm Using Raft if Print Mads is Duplcation or Mimor Culpul Diata Fie
[ wiait for Heating &t Extruder Switch [ Add content of Data Fie into GCode Fie
:I Relative Exbrusion

Temperature Umit

Heab=d Bed Meximum Temperasture Limit:

21

Ve bunlar 6zel GCode’lardir. Bu bir Raise 3D yazici degilse,
tumlu RaiseTouch’a 0zgu GCode ile karsilanan onay kutusunun
isaretli oldugundan emin olun.



0 2:d Printer

General  Advanced  Primary Extruder
Crther Custom Glade=
Step-E per MM: a. s | E1 omit RaiseToudh Specified GCode

{-anis Compentation: 100,00 = % End of Start GCode: |;|:n|:|u‘5ta'|: GCod=

-

¥-axis Compensaton 0000 % Baginning of End GCode: |:En|:IGC=de

Baud Rate: =400 5 Pause a1 Heght Glode: Fause Coge

- changs ECode £ length by mu tiopeny fiament flavrate]

[T Cenfirm Using Raft if Size is more then 150,00 - mm Data Fie
[] confirm Using Raft if Print Mads is Duplcation or Mimor Culpul Data File
[ wiait fior Heating at Extruder Switch [ Add content of Data Fie into GCode Fie
:I Relative Exbrusion

Temperature Limit

Heab=d Bed Meximum Temperasture Limit:
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Ve son olarak, burada veri dosyalarimiz var.

IdeaMaker’da bir seyi dilimlediginizde, GCode’u ve bununla
birlikte bir veri dosyasini disa aktarabilirsiniz.

Pek cok insan bu veri dosyasini istemiyor, ancak birkacg
nedenden dolayi onu orada tutma taraftariyim.

Veri dosyasi, model hakkinda bircok bilgiye sahiptir ve bu
veri dosyasina dayanarak, tam bir baski profili
olusturabilirsiniz. Ve dilimleme profili bu veri dosyasini
temel alir. ideaMaker , bu verileri c¢ikarmak ve bir profil
olarak ayarlamak ic¢in bir secenege sahiptir. Ayrica veri
dosyasinin bu icerigini GCode’un kendisine ekleyebilir, c¢ikti
veri dosyasini kaldirabilirsiniz. Daha buyuk bir dosya
olusacaktir ancak ilgilenmiyorsaniz ikisini de kaldirabilir ve
GCode dosyasini disa aktarabilirsiniz.
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General  Advanced  Primary Extruder
Crther

Step-£ per MM:

Q.00

¥-axis Compensalion: 100,00 =

¥ -ais Compenzaton: weon S|

EaudRate:

- changs ECode £ length by mu tiopeny fiament flavrate]

ndependent Cual Extruson
[ confrm Using Raft if Size is more than

[] confirm Using Raft if Print Mads is Duplcation or Mimor
[ wiait for Heating &t Extruder Switch
:I Relative Exbrusion

Temperature Umit

Heab=d Bed Meximum Temperasture Limit:

23

230400

-

%

S mm

Cu=tom Glade

[ omit RatseTouch Specified GCode

End af Start GCode: |;=n|:|u.‘5ta'|: Gled=

Beginning of End GCode: | End GCade

Pause at Heght GCode; ;Fause Code

Diata Fie

Oulpul Data File

[ Add content of Data Fie into GCode Fie

Birincil Ekstriuder Ayarlari

Ve son olarak, bahsettigimiz birincil ekstriderimiz var. Bu,
sicak uc tertibatinin veya ekstriuderin kendisinin Olcumlerini

alir.



0 2dd Printes

General Advanced Primary Extruder
Jearance Settings for Segquential Printng

Offset from printhead left to the nozzle:

Offget fram printhead fght o the nozde:

Offset fram printhead front to the nozzie:

Offset fram printhead back to the nozde:

Temperature Limit

Frimary Extruder Maxmum Temperature Limit:

24

Son olarak, sicaklik sinirina geliyoruz.

Sicak ucunuz icin ic¢in sicaklik sinirlarini ayarlamaniz
gerekir. Benim durumumda, sadece guvende olmak ic¢in yaklasik
280[]'ye ayarlamayi seviyorum. Her sey kullandiginiz sicak uca
baglidir.

Tamamen metal bir sicak ug¢ ise, 280[] iyidir. Tamamen metal bir
sicak uc¢ degilse, genellikle 260 [J ila 270 [J, ¢ikmaniz gereken
maksimum degerdir. Her ihtimale karsi 280 ayarladim, ancak
tamamen metal bir sicak u¢ degilse genellikle 260[]'yi gecmem
(cinki PTFE zehirli gazlar salma egilimindedir).

Ve iste bu. “Tamam” 1 tiklayin.



0 2dd Printes

General Advanced Frimary Extruder
Jearance Settings for Segquential Printng

Offset from printhead left to the nozzle:

Offget fram printhead fght o the nozde:
Offset fram printhead front to the nozzie:
Offset fram printhead back to the nozde:

Temperature Limit

Frimary Extruder Maxmum Temperature Limit:

25

Ardindan bir kez daha yapilandirma sihirbazina geri doéner,
“Ileri” ye tiklayin.

Currest Type of Prister

Cemrsit 1o Peistes [Rase D persters

26

Ekstruder sayisi ve 1s1i yatagi onaylaniyor.



<  © Configuration Wizard

Select Filament

Extruder Count:

Use Heated Bed

27

Ardindan filament tipini kontrol edip “Bitir”e tikliyoruz.



< © Configuration Wizard

Other Settings

Primary Extruder Filament: [Raise3D] PLA 3mm

Finish

28

Ve bu kadar. Artik bir baski profiliniz var. Artik modelinizi
ice aktarmakta ozgursinuz. Bu durumda ornek olarak 20*20
kipuni kullaniyorum. Simdi bu modeli ideaMaker ‘a aktaralaim.
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Dilimlemeye baslamak istiyorsaniz, ancak burada oldugu gibi
bir filament profilimnz yoksa bir tane olusturmaniz gerekiyor.
Bir dahaki sefere yeni bir filament profilinin nasil
olusturulacagir hakkinda konusacagiz ancak buglin yazici
profiline odaklanacagiz.




Simdi bahsettigim 200 veya 2,5 mm’'lik sinirin cakismadigini

unutmayin. Tam olarak burada ayarlaniyor. Ve isterseniz bunu
kaldirabilirsiniz.




i Add Printer

General Adwanced Frimary Extruder

Print=r Extrudsr

Frinter Typa: Hictop D3 Hera Sxtruder Count:

Frinter Type Aboreviation: Primary Extruder:
Kozl O ter:

Lo S=guentiel Printing
Build idth: = Gantry Height:

Build Depth: = 1 alaw Custom Pr niling Priarity in Zequential Printing

Build Height: = validate Prting Friarity befare Sidng

Glode Export

[#] Enabiie Fan Speed Contral (Use PYM-Controlable Fans) Default Acton:

ol
[Distance From Border of Buld Flate; .50

Build Flate Shaps:

Firmavare:




-|— Impart Modak

) i Printer

Garerd  Adwmnoed LeftExtucer  Rig Extruder
Frin ke

Fricrar Tl Hiczn D3 Her o

Privnar Tyoe Aborevistion:
et Mee e
gt K Dt

fuudkd Vanlir GaTY g

B Dt | 20 Cushoer Sricting Frizrity n Saquantsl Frmbng

Budd Heghl:

sh—im Friviea Prooniby hafirs Sonn

I Use Hezhed 2ed [:E'

Clonde Sxoun L

[ Erabie Fan Speed Contral sz =M-Contralizbls Fars) Dot dctior: Eapait % Local Disk
Distance From Eorcer af Suld Maker
Buid Piane Shiaoe:

TirTen are;
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IDEX Printer Kurulumu

Simdi size IDEX yazicisini nasil kuracaginizi gostereyinm.
Genel olarak Ender-3 V2'’ye cok benziyor.

Ilk olarak, vyapilandirma sihirbazinda diger lcilncl parti
yazicilari sececegiz. Acilan listeden “Hictop D3 Hero”yu
sececegim.



L] ] Configuration Wizard

Select Default Printer

Printer Type: |Hern
Build Yolume: Ender 3
Sidewinder Hermes
Predator
E2
Zaribo
Ethreel
allm
TwoTrees
Ender 3 Hermera 0.6mm Mozzle

| Alfawisg LZ0

fanbo 4%3

test

Hero

CR-10 Max

CR-6 5E

Cthers (Raise3D Printer)...
Others (Third-party Printer)...

34

Ayni seyi D3 Hero ic¢in ayarlayin. Nozul capi 0.4 mm’dir. Yapi
genisligi 300*300*400'diur. “Use Heated Bed”i secin. “Enable
Fan Speed Control (Use PWM Controlled Fans)” secenegini secin



0 Add Printer

General  Advanced  LeftExtruder  Right Extruder
Printar Extruder

Printer Type: Hiciop 03 Hera Extruder Count:

Printer Type Abbreviabon: Left Extruder:

=ft Mozzl= Diameter: [ ). 4 Right Extruder:

Right Mozze Diameter:
Sequentizl Frinting

Build ¥idth: Gantry Heightz

Build Depth:

Build He=ight:

2 Use Heat=d Bed l’}
GCede Export

= Enable Fan Speed Controd (Lise PAYM-Controllabls Fans) Default Action: Export to Local Disk

Distance From Border of Buid Plate: 0.00

Auild Plate Shape: Rectangle

Firmmasare;

@
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Mesafeyi 0'a ayarlayacagiz. Bu bir dikdoértgen. Ekstrider
sayisini ikiye ayarlayin.



0 Add Printer

General  Advanced  LeftExtruder  Right Extruder
Printar Extruder

Printer Type: Hiciop 03 Hera Extruder Count:

Printer Type Abbreviabon: Left Extruder:

=ft Mozzl= Diameter: [ ). 4 Right Extruder:

Right Mozze Diameter:
Sequentizl Frinting

Build ¥idth: Gantry Heightz

Build Depth:

Build He=ight:

2 Use Heat=d Bed l’}
GCede Export

= Enable Fan Speed Controd (Lise PAYM-Controllabls Fans) Default Action: Export to Local Disk

Distance From Border of Buid Plate: 0.00

Auild Plate Shape: Rectangle

Firmmasare;

@
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1.75 mm’'lik sol ve sag ekstrider filamentini 6nceden ayarlamis
oldunuz.



0 Add Printer

General  Advanced  LeftExtruder  Right Extruder
Printar Extruder

Printer Type: Hiciop 03 Hera Extruder Count:

Printer Type Abbreviabon: Left Extruder:

=ft Mozzl= Diameter: [ ). 4 Right Extruder:

Right Mozze Diameter:
Sequentizl Frinting

Build ¥idth: Gantry Heightz

Build Depth:

Build He=ight:

2 Use Heat=d Bed l’}
GCede Export

= Enable Fan Speed Controd (Lise PAYM-Controllabls Fans) Default Action: Export to Local Disk

Distance From Border of Buid Plate: 0.00

Auild Plate Shape: Rectangle

Firmmasare;

@
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Bir kez daha portal yuksekligini ayarlayin ve “export
local” ( yerel diske aktar)’i secin.

to



ﬂ Add Printer

General  Advanced  LeftExtruder  Right Extruder
Printar Extruder

Printer Type: Hiciop 03 Hera Extruder Count:

Printer Type Abbreviabon: Left Extruder:

=ft Mozzl= Diameter: Right Extruder:

Right Mozze Diameter:
Sequentizl Frinting

Build Width: _ : Gantry Height: 0.00 =

Build Degth: [ Allaw custam Printing Pricrity In Seouental Printing

Build He=ight: alidate Printing Priority before Skdng

2 Use Heat=d B=d l/}‘
GCede Export

2 Enable Fan Speed Control (Lise PAWM-Controllable Fans) Default Action: Export to Local Disk

Distance From Border of Buid Plate: 0.00

Build Plab= Shape: Rectange

Firmmasare;

@
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Simdi gelismis ayarlara gec¢iyoruz.

Bir kez daha, boyut 150 mm’den fazlaysa “Confirm Using Raft”
secilebilir.



) Add Printer

General = Advanced  LeftExtruger  Right Extruder
Oithes Custom GCode

Step-E per MM: ; = Omit RaizeTouch Spedfied GCode

X-andis Comperseation: | Ll o End of Start GCode: | ;end of Start GCode

f~axis Comp=reabion: | 100 1| 7 Begrning of End Glode: |_:End GCode

Baud Flate: [ 5 Pause at Heght GCode: ‘Pause Code
Change GCode E length by multplying filament flowrate

Independent Dual Extrugion

S ~ . I -
D Confim Using Reft if Sz s maore than ] Data Fle
[ Confirm Usng Raft if Print Mode & Duplication or Mirror Cutput Data File

Wait for Heating at Extruder Switch [ add canternt of Data Fike ivta Goade Fie

Relalive Exlrusbon

Temperaturs Limet
I

Heated Bed Maxmum Temperature Limit; s i} : o

@

Baski modunun “Duplicate(Cogaltma)” veya “Mirror(Ayna)”
modunda olup olmadigini kontrol ederek bu kutuyu isaretlerdim.
Cogaltma veya Ayna Modunda yazdirirken, bazi puskirtme
uclarinda birinden digerine hafif bir kayma olabilir. Bu
nedenle, bir temel ile baski yapmak, her zaman basliginizin
bir taraftaki yatagin icine girmediginden emin olmaniza
yardimci olur.



) Add Printer

General = Advanced  LeftExtruger  Right Extruder
Oithes Custom GCode

Step-E per MM: E - it RaiseTouch Specdified GCode

X-andis Comperseation: Ll o End of Start GCode: | ;end of Start GCode

¥-axis Compersation: 0. f Begrning of End GCode: |_:End GCode

Baug Rate: > Pause at Heught GCode: Fause Code

Change GCode E kength by mulbplying filament flowrate

Independent Dual Extrusion

- _ -
O contm Using Raft if Sze s mare than Data File
|1 Confirm Using Raft if Prnt Mode & Duplication or Mirror Output Data File
Wait for Heating at Extruder Switch [ add canternt of Data Fike ivta Goade Fie

Relalive Exlrusbon

Temperaturs Limet

I
Heated Bed Maximum Temperature Limit; e plu.i] 2l

@
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IDEX anahtari bir ekstriderden digerine gectiginde, sicak ucun
tam sicakliga ulastigindan emin olmak istedigimiz ic¢in “wait
for heating at extruder switch (ekstruder anahtarinda 1isitmayi
bekle)” secenegini sececegiz.



) Add Printer

General = Advanced  LeftExtruger  Right Extruder
Oithes Custom GCode

Step-E per MM: E it RaiseTouch Specdified GCode

X-andis Comperseation: Ll End of Start GCode: | ;end of Start GCode

¥-axis Compereation: 0. Begrning of End GCode: |_:End GCode

Baud Rate: [ P3use at Heght GCode: sPause Code
Change GCode E langth by multplying filament fiowrate

Independent Dual Extrusion

- .. "
[ confim Using Raft if Sie & mare than Data Fle

[ Confirm Usng Raft i Print Mode is Duplication ar irror Qutput Data Fle
Wait for Heating at Exiruder Switch [ add content of Deta Rl ine ECads Fie

Relalive Exlrusbon

Temperaturs Limet

Heated Bed Maxmum Temperature Limit:

@
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Bir kez daha, goreli ekstrizyonu etkinlestirecegiz ve 1s1
yatagi sicakligini 100['ye ayarlayacagiz.



) Add Printer

General = Advanced  LeftExtruger  Right Extruder
Oithes Custom GCode

Step-E per MM: E it RaiseTouch Specdified GCode

X-andis Comperseation: Ll End of Start GCode: | ;end of Start GCode

¥-axis Compereation: 0. Begrning of End GCode: |_:End GCode

Baud Rate: [ P3use at Heght GCode: sPause Code
Change GCode E langth by multplying filament fiowrate

Independent Dual Extrusion

- .. "
[ confim Using Raft if Sie & mare than Data Fle

[ Confirm Usng Raft i Print Mode is Duplication ar irror Qutput Data Fle
Wait for Heating at Exiruder Switch [ add content of Deta Rl ine ECads Fie

Relalive Exlrusbon

Temperaturs Limet

Heated Bed Maxmum Temperature Limit:

@
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Simdi sol ekstrider sekmesine gececegiz, bir kez daha sol
ekstruder maksimum sicaklik sinirini 280[] olarak
ayarlayacagiz.



) Add Printer

General = Advanced  LeftExtruger  Right Extruder
Oithes Custom GCode

Step-E per MM: E it RaiseTouch Specdified GCode

X-andis Comperseation: Ll End of Start GCode: | ;end of Start GCode

¥-axis Compereation: 0. Begrning of End GCode: |_:End GCode

Baug Rate: | 230400 Pausa at Height GCode: Fause Code

Change GCode E kength by mulbplying filament flowrate

Independent Dual Extrusion

- .. "
[ confim Using Raft if Sie & mare than Data Fle

[ Confirm Usng Raft i Print Mode is Duplication ar irror Qutput Data Fle
Wait for Heating at Exiruder Switch [ add content of Deta Rl ine ECads Fie

Relalive Exlrusbon

Temperaturs Limet

Heated Bed Maxmum Temperature Limit:

@
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Simdi bu goreli konumlara sahibiz.

) 2dd Printer

General Advanced Left Extruder Right Exlruder
Clearance Settings for Sequential Frinting

Offset from printhead left to the nozzle:
Offzet from printhead right to the nozde:
Offset from printhead front to the nozzle:

Offeet from printhesd badk to the nozde:

Temperature Limit

Left Extruder Maximum Temperature Limit:
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Simdi dilimleyici, sol nozul ile sag nozul arasindaki mesafeyi
ogrenmek istiyor. Bu 06zellik bir sicak u¢ ic¢inde ¢ift nozullu
bir yazicida ise yarar.

i add Printer

General Adwanced Left Extrudsr Right Extruder
Clegrance Settngs for Sequential Prnting Extruder Offset

Offset from printhead lef to the nozzls: i = Extruder Offset X:
(Offset from printhead ight to the nozde: s - Extruder Offset ¥:

Offset from pnnthead front to the nozze:

If baath Extruder Offset ¥ and ¥ abawe are set to 0, the folowing valies will b=

I used to check whether models are placed outside the extruder's printing range:
Offset from printhead badk to the nozze: 0 = l&

Virtual Extruder Offest X: 25,00 = mn
Termperature Limit ' il | g ™

Right Extruder Maximum Temperaturea Limit: ) = Virbual Extruder Offest Y: D.oD - mm
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Artik IDEX birbirinden tamamen bagimsizdir. Bu nedenle,
ekstrider ofseti, X, 0 mm olmalidir, bir nozuldan digerine
gectiginde, yapi plakasina da ulasabilir.



) Add Printer

General Adwanced Left Extruder Right Extruder
Clegrance Settngs for Sequential Prnting Extruder Offset

Offs=t from printhead left to the nozzle=: i = Extruder Cffset X:
Offset from printhead nght to the nozde: L - Extruder Offset ¥

(Offset fram printhead front to the nozzle:

If both Extruder Offset ¥ and ¥ abowe are set to 0, the folowing valies wil be

I used to check whether models are placed outside the extruder's printing range:
Offset from printhead badk to the nozde: .0 = l:&

. Virtual Extruder Offest X: 25,00 = mm
Termperaiure Limit L J

Right Extruder Maximum Temperaturea Limit: ) = Virbual Extruder Offest Y: D.oD - mm
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Bu nedenle, Y ekstruder ofseti, yalnizca IDEX yazicilar icin
sifir olmalidir. Raise Pro2 gibi, bir ofset olmasi durumunda,
X ve Y ekseninde sol ve sag nozul arasindaki mesafeyi 6lcmeniz
gerekiyor.



0 Add Printer

General Adwanced Left Extruder Right Extruder
Clegrance Settngs for Sequential Prnting Extruder Offset

Offs=t from printhead left to the nozzle=: | i = Extruder Cffset X:
COffset from prnthead rght to the nozde: . i Extruder Offset ¥; |

(Offset fram printhead front to the nozzle:

If both Extruder Offset ¥ and ¥ abowe are set to 0, the folowing valies wil be

I used to check whether models are placed outside the extruder's printing range:
Offset from printhead badk to the nozde: .0 = l&

Virtual Extruder Offest X: 25,00 = mn
Termperature Limit ' i = ™

Right Extruder Maximum Temperature Limit: = Virbusal Exctruder Offsat ¥: 0.00 = | mm

Simdi bu sifira ayarlanirsa sanal bir ofset elde etmis
olursunuz. Bunun gorevi dilimleyicinin, ekstruderin park
konumundayken ne kadar uzakta oldugunu daha iyi anlamasini
saglamak ve yazicinin yan tarafina yazdirirken diger
ekstriderin veya diger sicak ucun ona carpmadigindan emin
olmaktir. Diyelim ki, Raise E2 ekstruderlerini yapi plakasinin
disina park ediyor ama sol ekstrider yapi plakasinin sagina
kadar gidemiyor cunkl yan tarafta ekstriuder parki var. Bu
durumda ona carpabilir. Size bir fikir vermek icin, o “0"1
birakip “Kaydet”e tikliyoruz.



) Add Printer

General Adwanced Left Extruder Right Extruder
Clegrance Settngs for Sequential Prnting Extruder Offset

Offs=t from printhead left to the nozzle=: K Extrud=r Offset ¥:
Offset from printhead nght to the nozde: L - Extruder Offset ¥

(Offset fram printhead front to the nozzle:

If both Extruder Offset ¥ and ¥ abowe are set to 0, the folowing valies wil be
I used to check whether models are placed outside the extruder's printing range:
Offset fram printhead badk to the nozde: K l&

. Virtual Extruder Offest X: = mm
Termperaiure Limit L |

Right Extruder Maximum Temperature Limit: ) Virbueal Exclrudier Offsst ¥: 5| mm
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Bir modeli ice aktaracagim.

Bu sol ekstrider icin ayarlanmis. Gordiguniz gibi, surada 25



mm var. Bu nedenle, ekstruder veya dilimleyici, sanal bir
ofset verdiginiz icin sag ekstridere carpmadigindan emin olmak
adina bundan sonraki hicbir seyi yazdirmaniza izin vermez. Ve
simdi Hicktop 1ic¢in, ekstruder, vyapi plakasini tak
kullanabilmek ic¢in c¢ok sagda.
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Yazici ayarlarina gider, buradan surucuye geri doner, sifira
ayarlar ve “Save(kaydet)”‘e tiklarsak tamamen kaldirilair.



ﬂ Add Printer

Genera Advanced Left Extruder Right Exbruder

Clearence Settings for Sequentia Frinling Extruder Offset

Offest from printhead |eft to the nozzle: 0.00 = mm Extruder Offeet ¥:

Offset from printhead right to the nozde: 0.00 Extruder Offsst v

Offset from printhead front to the nozzle:
If both Extruder Offset ¥ and ¥ above are sat to 0, the foliowing values will be
used o check whether models are placed cutsde the extruder’s prinng range:
Offset from printhead badk to the nozde:

Virlual Extruder Offpat x: =il ]

Temparalure Limit |

Right Extruder Maximum Temperature Limit: i = Virtual Extruder Offs=t ¥:
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Pekala, bayanlar baylar, bir yaziciyil iste bu sekilde
kurabilirsiniz. Nispeten kolay oldugunu disiniyorum.

Temelden baslayarak, sadece standart bir filament profili
hazirlayacagiz. Ve dogrudan ekstrider olan veya ekstrider ile
ilgili olan bir yazici kurarken nelere dikkat edilmesi
gerektigi hakkinda konusacagiz. Cunkd muhtemelen hiza,
yazicinin turune, geri cekme uzunluklarina ve geri kalan her
seye bagli olarak bakmak istediginiz birkac¢ sey vardir. Yani,
bunlardan bahsedecegiz.

Size bir filament profilinin nasil kurulacagini gdstereceginm.
Bunu takiben, ideaMaker ‘in sahip oldugu diger 6zelliklerden,
bir filament profilinin nasil ince ayar yapilacagindan veya
aranacagindan bahsetmeye baslayacagiz. Umarim bu bircogunuz
icin faydali olacaktir.



52

ideaMaker kisa slire once ideaMaker.io adli bir filament profil
kitapligi veya yazici profili kitapligini kullanima acti. Ince
ayarli bir profilim oldugunda, yazici profillerimin c¢ogunu
ideaMaker icin buraya yuklerim.



IdaaMakor

IdeaMaker

. W, w8
PLA Profile I
for el | |
Sapphire/Blus
Cowality SR X-High sty Craality SR X-Spesd Creasty SR K.Standard e aMaker PLA Profis fos Sapphirs Plus
—
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Kaynak: Raise3D



https://www.raise3d.com/academy/how-to-set-up-ideamaker-with-a-third-party-printer/

3D Baski m1i CNC mi?

Agirlikli olarak motosiklet parca tasarimi ve dretimine
odaklanan profesyonel CNC isleme hizmetleri sunan Artitek,
prototipleme surecini daha verimli hale getirmek ve farkli
tasarim varyasyonlarini test etmek icin 3D baski kullaniyor.
Artitek CEO’su Chen’e gore, sirket daha once 3D baskiy1i
denemisti ancak sonuclardan memnun kalmamisti. Ancak,
geleneksel CNC Uretim sudrecinde devam eden gecikmeler
yasanmasiyla birlikte sirket 3D baskiya geri dondu. Bu
donusunde sirket uUretim slurecinde Raise3D‘nin Pro2 c¢ift
ekstruder 3D yazicisi ile ilerlemeye karar vererek uretime
kaldigi yerden devam etti. Sonuc olaraksa Pro2 gibi
profesyonel bir 3D yazici kullanarak “Artitek stilini”
gelistirmeyi basaran sirket ilk Urdnini 2021'de basariyla
piyasaya surdu.

Raise3D Pro2’'nin Uretim surecine dahil edilmesiyle birlikte
sirketin piyasaya surulen ilk urdnu


https://blog.3dortgen.com/3d-baski-mi-cnc-mi/
https://blog.3dortgen.com/motosiklet-telefon-tutucu-uretiminde-3d-baski/
https://www.raise3d.com/
https://www.raise3d.com/pro2-series/

surulen ilk drun

3D Yazicilar, Uriin Gelistirmede
Verimliligi Artiriyor

3D baski, CNC endustrisine girmeden once tasarimcilar gorsel
dogrulama araclarindan yoksundu. Trendlerin ve ihtiyaclarain
eskisinden daha hi1izli degismesiyle birlikte dogrulama
araclarinin eksikligi tasarim ve Uuretim sirecleri arasindaki
boslugu giderek genisletti. Bu bosluk, bir tasarimain
sonuclandirilmasi icin gereken surenin uzamasl yani nihai bir
urun dretmenin daha zor ve daha uzun bir surece donusmesi
anlamina geliyor.

Artitek, tasaraimcilarin potansiyel bir darinun fiziksel
modelini g6rmelerini ve test etmelerini saglayan prototipleme
sirecinde CNC islemeyi kullandiginda, taslaklar tamamlandiktan
sonra CNC makinelerinin her daim mesgul olmasi sebebiyle hayal
kirikligi vyasiyordu. Makineler test icin nihayet hazir
oldugundaysa tasarimcilar prototipler icin haftalar hatta
bazen aylarca beklemek durumunda kaliyordu. Tasarimcinin
urinde degisiklik yapmasi gerektigindeyse bu déngiu kendini



tekrar ediyordu. Ozetleyecek olursak Artitek’in prototipleme
asamasl en az iki hafta surerken sirketin tum geleneksel CNC
uretim sureci 5-6 ay suruyordu. Tasarim trendlerinin birkac¢ ay
icinde o6nemli Olcude degisebildigini gdz onunde
bulundurdugumuzsa CNC lretim slreci, Artitek’in belirli bir
tasarimla pazara girmek icin dogru firsati kacirmasiyla
sonuglanabiliyordu.

Prototipleme asamasini kisaltmak isteyen Artitek, Raise3D’nin
Pro2 c¢ift ekstruder 3D yazicisini kullanarak 3D baskiya geri
donme karari aldi. 3D baski sayesinde sirket bir tasarimin
tamamlanmasli uUzerine birka¢ saat icerisinde prototipini
gorebilir hale geldi. Pro2 gibi profesyonel 3D yazicilarain
seri Uretimden o6nce dogrulama arac¢lari olarak kullanilmasi
proje slresinden ve maliyetten tasarruf saglayarak verimliligi
artiriyor. Artitek o6rneginde oldugu UlUzere prototipleme zaman
¢izelgeleri yarim gune indirilerek maliyet parcalari basmak
icin kullanilan filamentlerle sinirlandirildi.

3D baski prototip


https://www.raise3d.com/pro2-series/

\
Bir hafta icerisinde lUretilen 3D baski prototipler

Artitek, 3D Yazicilari Esnek Bir
Sekilde Kullaniyor

3D yazici kullanan Uureticiler, o6zellikle geleneksel
endistriyel dretim sureclerine kiyasla daha hizli ve dogrudan
prototip uUretebiliyor. Artitek gibi dreticiler de bu sayede
tasarim degisikliginin gerekli oldugu firsatlari kolaylikla
belirletebiliyor.

Ornedin sirket yakin zamanda bir fren kolu tasarladi. 3D baski
ile parcalarin birkac¢ saat icinde Uretilip test edilmesi
saglanabildiginden ilk fren kolu tasariminin boyutsal sapmasi
tespit edebildi. Fren kolunun boyutu bu noktada oldukca onemli
bir ayrinti cinki kol boyutu cok blyiuk oldugunda eli kiclk
olan musteriler fren kolunu rahatca tutamayabilir. Bir diger
yandan fren kolu boyutu cok kucukse, bu durumda da fren kolu,
gucuni kaybedebilir. Her iki senaryoda da suruculer duzgun
fren yapamayacaklari icin tehlikeli durumlar ortaya c¢ikabilir.



3D baski ambalaj icinde lazer kazima (altta) icin Jig
(yukarida)

ideaMaker 1ile Giivenilir 3D Baskai

Sirketler musterilerinin guvenligi icin dogru tasarim
kararlari almalidir. Artitek de Raise3D Pro2 ile bu husus
0zelinde farkini ortaya koymayi basariyor. Sirketin kullandigi
3D yazici, mukemmel bir model tasarim semasi olusturarak
dilimleme yazilimi ideaMaker‘a baglandi. ideaMaker’in cesitli



https://www.raise3d.com/ideamaker/

islevleri sayesinde Artitek, vyalnizca birka¢ parametre
ayariyla optimum mekanik performans saglayan bir fren kolu
tasarlayabildi. 3D yazicinin verimli Uretim yapisi sayesinde
tum bu ayarlamalar fiziksel bir model uUzerinde hizli bir
sekilde gorintilenebilir ve ihtiya¢ duyuldugu noktada
iyilestirmeler icin hizlica harekete gecilebilir.

Pro2’'yi prototiplemede kullanmanin basarisiyla motive olan
Artitek, Pro2 c¢ift ekstrider 3D yazicinin kullanimini
kaliplari ve fiksturleri de uUretebilmek icin genisletti.
Sirket, lazer gravir icin bir mastar tasarlayarak 3D baski
mastarlarinin ve fikstirlerinin uygun oldugunu kesfetti. Ayni
zamanda yuksek kaliteli 3D baski parcalar uretme firsati sunan
Raise3D Pro2’yi kullanarak ambalaj malzemesi Uretebildi.

Acik Filament Programi (OFP),
Artitek’e Daha Iyi Secenekler
Sunuyor

Artitek tek tip filament ile baski yapmak yerine farkli
motosiklet parcalarinin dayaniklilik ve sertlik
gereksinimlerini karsilayabilmek amaciyla farkli malzemeler
kullaniyor. Su andaysa naylon-karbon malzemeyi test etmek icin
Raise3D’'nin Acik Filament Programini (OFP) kullaniyor. Bu
programla birlikte Artitek daha fazla malzemenin uyumlu
olabilmesi icin en iyi 3D baski filament Ureticileriyle is
birligi vyapmayi, boylece miukemmel baski performansini
artirmayi ve musteri ihtiyaclarini daha iyi karsilamayi
amacliyor.

Artitek 3D Baski Teknolojisinin
Basarisini Ornekliyor

Tasarim verimliligini artirmak icin Raise3D vyazicilari
kullanmaya devam etmeyi planlayan sirket Raise3D’nin Pro2 ile


https://www.raise3d.com/news/announcement-raise3d-open-filament-program/

yeni Urunleri hizla Uretmeyi hedefliyor. Bu kapsamda Artitek
geleneksel uUretim yontemlerini gelistirmek ic¢in 3D yazicilari
kullanmayl secen ureticilerin piyasaya yeni durinleri nasil
hizl1 bir sekilde sunabileceginin bir 6rnegidir.

Artitek ve Kiden is birligi

Raise3D Pro2 ile dretim sireclerindeki sicramaya dair bir
ornek daha incelemek isterseniz PHILSA’nin Raise3D Pro2 ile
Dedisen Uretimi adli iceridimize g6z atabilirsiniz.

Kaynak: Raise3D

3D Baskinain Otomotiv
Sektorinde Hiz ve Maliyet
Avantajlari

Malum otomobil fiyatlarini g6z oniunde bulundurdugumuzda
evimizin bahcesinde ya da ufak bir atolyede kendi


https://blog.3dortgen.com/philsanin-raise3d-pro2-ile-degisen-uretimi/
https://blog.3dortgen.com/philsanin-raise3d-pro2-ile-degisen-uretimi/
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otomobilimizi lretme fikri her zaman oldugundan daha ilgi
cekebilir. Peki bunu nasil yapacagiz diye soracak olursaniz 3D
baski zaman ve maliyet tasarrufu gibi avantajlariyla son
derece uygun bir secenek. $Simdilik aracin tumunu olmasa da
parcalarinin prototip surecini 3D baski ile gerceklestirmemiz
mimkdn. Tayvan’'da bulunan otomobil parcasi tasarimcisi ve
uretimcisi olan Unitycoon isimli sirket, 3D baski ile otomotiv
sektorune yeni bir bakis getirdi. Sirket, 3D baski teknolojisi
ile her bir parcanin performansini iyilestirirken ayni zamanda
otomobilin tasarimini iyilestirmek ic¢in de otomobil
parcalarini kisisellestirmeye odaklaniyor.

Unitycoon, prototipleme ve test surecgleri icin yedek parcga
modelleri dretiminde Raise3D’nin 3D vyazicilarindan
faydalaniyor. Bu da beraberinde maliyetten tasarrufu ve
prototip dogrulamanin basari oranini artisi getiriyor.

Raise3D Pro 2 ile buyuk dlcekli parca uUretimi

“Prototip testinde Raise3D yazicilarini kullanmak, gelisim
dongumizi kisaltabilir. Bu sayede gelisim hizimiz 5 kat
artarken maliyetimiz %90 oraninda azaldi.”

-Unitycoon’un Kidemli YoOneticisi


https://blog.3dortgen.com/otomotiv-devi-chevrolet-yaris-araclarinda-3d-baski-parca-kullaniyor/

Genis bir musteri tabanina sahip olan Unitycoon, tasarim ve
yeniliklere dayanan vizyonuyla genis bir otomobil parcgasi
portfoyd sunuyor. Bu vizyon dogrultusunda misteri
ihtiyaclarina ve estetik beklentilerine yonelik
kisisellestirilmis parcalar duretiyor. Nihai ©parcalar
uretilmeden o6nce Unitycoon gelistirme ekibi her bir parcanin
kullanilabilirligi ve fizibilitesi Uzerinde prototip testi
gerceklestirmeyi ihmal etmiyor.

Geleneksel Prototipleme Siirecindeki
Eksiklikler

Gelistirme ekibi prototipleme slrecinde 3D baskidan once
parcalari manuel olarak Olcumleyerek kalip uUretimine gecmek
icin geleneksel CNC teknolojilerinden vyararlaniyordu.
Sonrasindaysa kalibi isleyerek son testlerini gerceklestirmek
icin karbon fiberi kaliba dokerek dokim icin hazirliyordu. Bu
sire¢ el yapimina dayandigindan her bir kalip yogun bir
koordinasyon gerektiriyordu. Ayni zamanda kaliplar arac
uzerinde test edilmeden Once tasarim hatasi veya Kkusuru
oldugunu belirlemek oldukca zor oluyordu. Bir seyler ters
gittigindeyse kaliplari yeniden tasarlamak ve sonrasinda
cogaltmak Uretim programini buyik Olcide geciktirerek Uretim
maliyetlerini artiriyordu. Bu geleneksel Uretim yontemi bir
diger yandan mesleki bilgi birikimine, c¢ok fazla zamana ve
enerjiye sahip teknisyenler gerektiriyordu.

Gel gelelim 3D baski teknolojisi geleneksel uretim ydntemleri
karsisinda bircok avantaji beraberinde getiriyor.

Otomotiv Sektoru Prototiplemede
Ivme Kazaniyor

Unitycoon ekibi otomobil parcalarinin prototip surecine 3D
baskiyi entegre ederek faaliyetlerine yenilikc¢i bir yaklasim
getirdi. Geleneksel prototipleme yonteminden 3D baskiya dayali



yeni bir yonteme gec¢is, buyuk bir donusumu pesi sira
getiriyor.

Dogru model verisi elde edebilmek icin ilk olarak aracin
gerekli alanlari uygun aracglarla taranir. Ardindan, CAD
yazilimini kullanilarak parcalar cok ayrintili bir sekilde
analiz edilebilir dogrudan program icinde degistirebilir. Ayni
zamanda bu alanlari olusturan parcalarin gorunumu yeniden
tasarlanabilir. Ardindan gelistiriciler modeli bir 3D yazici
kullanarak yazdirir. Unitycoon ekibi, 3D baski ile eksiksiz,
yuksek hassasiyetli bir modeli kolaylikla uretebiliyor. Ayni
zamandaysa modeli arag¢ UuUzerinde deneyerek boyutunu ve
gorinuminu kolayca dogrulayabiliyor, daha fazla degisiklik
gerektirip gerektirmedigini hemen kontrol edebiliyor.

Unitycoon ekibi 3D baski parcalari arac¢ lUzerinde test ediyor

Uretimde 3D Yazici Kullanmanin
Faydalari

3D baski, prototiplemenin verimliligini buyuk Olc¢lde artirarak
uretim suresini ve maliyetlerini azaltmada kilit rol oynuyor.
Unitycoon, lretimlerinde 3D yazici kullanildiginda yedek parca



https://blog.3dortgen.com/3d-baski-vs-satin-almak-maliyet/

uretim hizinin bes kat arttigini ifade etmisti. Bu hizlanma,
prototiplerin dogrudan 3D yazicida Uretilebilmesi ve
kaliplama/dokum gibi ara asamalardan gecmeden araba Uzerinde
dogrulanabilmesinden kaynaklaniyor.

3D baskinin Uretim maliyetlerini dislirmesinin bir diger
yoluysa 3D baski malzemelerinin veya daha yaygin olarak
bilindigi gibi filamentlerin kullanilmasidir. Filamentlerin
diusuk fiyati, harcamalari %90’'a varan oranda azaltabilir. Ek
olarak, 3D baski, bir modeli ek olarak ve tasarim
o0zelliklerine siki sikiya bagli olarak olusturdugundan, cok az
atik Uretir. Bu da uretim malzemesinin satin alinmasiyla
ilgili maliyetlerin azaltilmasina yardimci olur.

3D baski, uretim ekibinin tasarim ve uretim becerilerine
yonelik gereksinimlerini azaltmaya da yardimci oluyor.
Kaliplarin manuel olarak basilmaktansa CAD yazilaimi
kullanilarak kolaylikla uretilebiliyor. Bu sayede Uuretim
denetimsiz olarak gun boyu devam ederken personel ihtiyaci ve
uretim suresi de kisaliyor.

Son olarak, 3D baski tasarim esnekligi saglayarak model
tasarimlarina daha genis ve yaratici bir alan sunuyor. 3D
baskinin yardimiyla uUrin gelistiriciler herhangi bir arag
modeli ve herhangi bir karmasik parca Uretiminde sorun
yasamadan musterilerin bireysel ihtiyaclarini daha 1iyi
karsilayabiliyor.

Otomotiv Sektoriinde Toplu Prototip
Uretimi

Unitycoon, 3D baski ortagi olarak Raise3D‘yi secti ve tim
prototip Uretim sureci icin Raise3D’'nin Pro2 cift ekstruder 3D
yazicilarini satin aldi. Pro2, yliuksek kaliteli 3D baskil:
parcalar uretir. Pro2 yazicidaki 0,2 mm nozul, 0,01 mm baski
katmani ylksekligine ulasabilir. Pro2 tarafindan basilan bir
parcanin kalitesi ve dogrulugu, el yapimi kaliplarla



https://3dortgen.com/raise3d.html
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olusturulan parcalardan daha iyidir.

3D baski ortagi olarak Raise3D’'yi secen Unitycoon tim prototip
uretim sdreci ic¢in Raise3D’'nin Pro2 c¢ift ekstruder 3D
yazicilarini satin aldi. Pro2 c¢ift ekstruder 3D yazici, daha
buyluk modelleri barindirmak icin 12 x 12 x 11.8 inc¢ (305 x 305
x 300 mm) buyluk bir yapi hacmine sahiptir ve bu bluyuk
modelleri tek seferde yazdirabilir. Spoiler gibi tek bir
baskida tamamlanamayan O0zellikle buayuk parcalar icin
gelistirme ekibi, Raise3D tarafindan gelistirilen dilimleme
yazilimi ideaMaker’i kullandi. Bu sayede modeli birden c¢ok
birbirine kenetlenen parcaya boldu. Ekip daha sonra Raise3D
bulut yodnetim platformu RaiseCloud araciligiyla gdrevi, her
yazicinin farkli bir segment Urettigi birden fazla yaziciya
atadi. Yazicilar ayni anda calisarak otomotiv sektord icgin
onemli modellerin Uretim suresini buyuk O0lcude azaltmaya fayda
saglaiyor.

Gelistirme ekibi ayrica vyazicilarin yazdirma durumunu
RaiseCloud araciligiyla cevrimici olarak izleyebiliyor. Bu
sayede uUretim personelinin calisma saatleri azaltilabiliyor ve
yonetim verimliligi artiriliyor. Raise3D Pro2 yazici ile bulut
yonetim platformu RaiseCloud arasindaki sorunsuz baglantai,
Unitycoon ekibinin toplu ve c¢ok gorevli yazdirma ihtiyaclarini
karsilayarak Unitycoon’un seri udretim yoluna girmesine olanak
taniyor.

3D Baski, Unitycoon’un Gelecekteki
Gelisimine Fayda Saglaiyor

3D baski teknolojisi, tasarim, modelleme, UuUretim ve
tekrarlanan dogrulama dahil olmak Uzere tum prototip testi
sirecine fayda saglayabilir. Unitycoon, seri uretimin ve 3D
baskinin buayuk boyutlu Uretim kapasitesinin avantajlarinin
somut bir o6rnegi oldu. Bu avantajlar arasinda otomotiv
sektdorinde maliyet ve zamandan tasarruf saglanmasi, karmasik
geleneksel “manuel UuUretim-test” surecinden kopma ve “ne


https://blog.3dortgen.com/philsanin-raise3d-pro2-ile-degisen-uretimi/

goruyorsaniz onu elde edersiniz” prototip UuUretim yolu
olusturma sureci yer alaiyor.

Kaynak: RAISE3D

Sanitronics: 3D Yazici 1ile
Unumi Tuvalet

Umumi tuvalet endistrisinde onemli girisimci sirketlerden biri
olan Sanitronics, 20 yili askin bir suredir 6zel yapim olan ve
kendi kendini temizleyebilen tuvalet sistemleri dretiyor.
Sirketin patentli tasarimlarindan biri olan Doner Klozet ise
her kullanimdan sonra iki tuvaletin dontusumliu olarak yer
degistirdigi bir sistemde calisiyor. Teknik tarafta kullanimi
gerceklestirilen tuvalet detayli temizlemeye alinirken hali
hazirdaki temiz tuvalet bakimdakinin yerine getiriliyor. Bu
sayede tamamen temiz bir umumi tuvalet deneyimi sunuluyor.
Genel hatlariyla siirdiiriilebilirlik, konfor ve hijyen
kavramlari etrafinda sekillenen ve bunlara bagli olarak
gelistirilen tasarim 3D baski teknolojisiyle bulusturuluyor.
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Sanitronics doner umumi tuvalet tasarimi

Sanitronics Uretim Gereksinimleri

Doner Tuvalet tasariminin Uretim sidrecine gecisindeki ilk
onceliklerinden biri su gec¢irmez ve uzun omurld o6zel yapim
drenaj borularinin kullanilmasi oldu. Yuksek toleranslara
sahip karmasik tasarimlar kullanilarak olusturulan bu drenaj
borulari, UuUretim gereksinimlerinin basinda geliyor.
Oncelikleri g6z o6ninde bulundurdugumuzda odadimizi cevirmemiz
gereken bir nokta daha bulunuyor. Doner Klozet tasarimi icin
Sanitronics’in bu bilesenleri klcuk bir Urin serisi icin kendi
bunyesinde Uretebilmesi gerekiyor.

Sanitronics’in Gereksinimlerine En



Uygun 3D Yazici Filamenti: PETG

Sanitronics’in drenaj borularinin islevsel gereksinimleri
dogrultusunda PETG filament en 1iyi secenek olarak
degerlendiriliyor. Sanitronics, su gecirmez parcalar ortaya
cikarabilen mikemmel katman yapismasi nedeniyle BASF Ultrafuse
PET ile bir Raise3D 3 boyutlu yazici kullanmayi tercih etti.
Ultrafuse PET’in 0zelliklerinden en iyi sekilde yararlanmak
i¢cinse baski parametrelerini dikkatlice kalibre ettikten sonra
Raise3D yazicidan mukemmel bir uUrin kalitesi elde etti. Tum
bunlara ek olarak, gerekli tum kalibrasyon, Raise3D’nin
kapsamli O6zellestirme parametreleri saglayan 3D dilimleme
yazilimi olan ideaMaker kullanilarak gerceklestiriliyor.

PETG filamenti gorinumi

PETG ve 3D Baski Uygulamalari

Olaganustu katman baglama 6zelliklerine sahip bir filament
olan PETG (Polietilen tereftalat glikol ile modifiye edilmis),
icerisinde katman boslugu bulundurmadigindan 3D bask1
parcalarin su gecirmez olmasini sagliyor. Ayni zamanda
mukemmel bir kimyasal ve radyasyon direncine sahip olan PETG,
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bu sayede kimyasallar, yiyecek ve icecek ve tibbi kullanimlar
icin gerceklestirilecek baskilarda oldukca uygun bir filament
olarak degerlendiriliyor.

3D Baski ile Hizli Uretim

PETG drenaj borularinin bir Raise3D yazicidan dogrudan
teslimi, Sanitronics gibi KOBI’lerin tam olarak aradigi
0zellik olarak tanimlanabilir. Sanitronics gibi sirketler, ilk
uriun gelistirme asamasinda ayakta kalabilmek icin minimum
uretim maliyetleriyle hizli drdn lansmanlarina ihtiyac¢ duyar.
3D baskinin esnek Uretim kapasitesi ayni zamanda
Sanitronics’in tuketici tercihi degisikligi ve yeni kullanici
senaryolari gibi pazar belirsizlikleriyle yluzlesmesini saglar.
Bu ihtiyac¢ durumunda ¢6zUim arayisinda olan KOBI'ler,
ideaMaker, Raise3D dilimleme yazilimi, Raise3D yazicilar ve
ideaMaker Kitapligi kullanarak tasarim, malzeme ve (retim
acisindan esnek Uretimden guclu bir avantaj elde edebilir.

Kaynak: Raise3D
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