PLA, ABS, PETG: Temel Farklar

PLA, ABS ve PETG, piyasadaki en populer ve kolayca bulunabilen
filamentlerden bazilaridir. Ancak kolay bulunmalari her baski
isi icin esit derecede uygun olduklari anlamina gelmez.
PLA yazdirmasi en kolay olan olsa da en guclusu
degildir. ABS genellikle bir parcada daha fazla dayaniklilaik
istendiginde kullanilir, ancak koétu kokabilir. PETG, gida
guvenligi gerektiginde popluler bir secimdir ve miukemmel
malzeme Ozelliklerine sahiptir. Bununla birlikte, yazdirmak
zorlu bir mesele olabilir.

Bu yazida, PLA, ABS ve PETG malzemelerinin avantajlarina ve
dezavantajlarina daha yakindan bakacagiz. Ayrica, ilgili baski
ve malzeme oOzelliklerinin hizli bir karsilastirmasini yaparak
sizi daha ayrintili bilgi iceren diger kaynaklara
yonlendirecegiz.

PLA

PLA, ABS ve PETG arasinda en populer olan polilaktik asit
(PLA), temel ham maddesi genellikle misir nisastasi olan bitki
bazli bir plastik malzemedir. Yenilenebilir ham maddelerden
yapilmis bir termoplastik polimer olarak, bircogu biyolojik
olarak parcalanabilir oldugunu iddia ediyor. Ancak endlistriyel
olarak kompostlanabilir oldugunu soyleyebiliriz.

Faydalari

PLA'nin yazdirilmasi olaganlistl derecede kolaydir. Genellikle
herhangi bir tikanma sorunu olmadan 3D yazicinizin agzindan
disari akar. Diger filamentlerle karsilastirildiginda PLA
nispeten disiuk bir baski sicakligina sahiptir. PLA ile
yazdirmanin belki de en buyuk yarari ucuz olmasidir: 1 kg PLA
size 25 ila 30 ABD dolarina mal olacaktuir.
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PLA'nin bircok renk secenegi bulunuyor.

Dezavantajlari

PLA filamani, yuksek 1s1 durumlarinda deforme olma veya erime
egilimi gosteriyor. Bu da onu 1s1 direnci gerektiren parcalar
icin kullanissiz hale getirir. Bu, gunesli bir vyaz
gununde araba gosterge paneli gibi sicak cevre kosullari icin
bile gecerlidir.

PLA’'nin bir baska dezavantaji da kirilgan bir malzeme
olmasidir. Darbe aninda parcalanma egilimi gdsterir. Bu
nedenle, ABS veya PETG’den daha az saglamdir, bu da onu
mekanik kullanimlardan ziyade estetik kullanimlar icin daha
iyi hale getirir.

ABS

Akrilonitril bdtadien stiren (ABS), ev ve tuketici urunlerinde
yaygin olarak bulunan opak bir termoplastiktir. PLA’dan sonra
en populer filament tdrlerinden biridir. 3D baskinin otesinde
ABS, enjeksiyonlu kaliplama ve isleme icin de cok uygundur.



https://all3dp.com/2/3d-printed-injection-mold/

Faydalari

ABS guclu, saglam ve dayaniklidir. Isiya ve darbelere karsi
direnci iyidir. Malzeme kirilmadan once deforme olur ve
bikilir, bu da onu gunlik yasamda siklikla kullanilan o&geler
i¢cin ¢ok uygun hale getirir.

Diger bir avantaj, bir ABS baskiyi bitirme
kolayligidir. Materyal asetona oldukca reaktiftir, bu
nedenle ABS baskilarin sonradan islenmesinde
kullanilabilecek yumusatma teknikleri vardir.
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ABS, dayanikliligi ile One c¢ikiyor.

Dezavantajlari

ABS yazdirilirken, filamentle calismayi zorlastiran zehirli
dumanlar aciga c¢ikar. Filtreleme sistemli bir muhafazaya veya
baski yapacaginiz, uygun sekilde havalandirilan ayri bir odaya
ihtiyaciniz olacaktir.

ABS, parcalarda egrilme ve c¢atlaklarin olusmasina yol
acabilecek sicaklik degisimlerine karsi c¢ok hassastir. Bir
muhafaza, yazdirma sirasinda hedef sicakligin korunmasina
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yardimci olur.

PETG

Polietilen tereftalat glikol (PETG), malzeme oOzellikleri onu
islevsel nesneler ic¢in 1iyi bir yarismaci yapan bir
termoplastiktir. Genellikle su siselerinde ve yiyecek
kaplarinda bulunur.

Faydalari

PETG, yaygin olarak gida acisindan guvenli bir filament olarak
kabul edilir. Mutfaginiz ic¢in aksesuarlar veya kamp gerecleri,
kaplar ve daha fazlasi gibi yiyeceklerle temas edecek seyler
yapmak icin kullanabilirsiniz.

Malzeme dayaniklidir ve darbelere karsi oldukca
dayaniklidir. Ayrica UV 1sigina karsi oldukca dayaniklidir. Bu
da dis mekan uygulamalarinda 1iyi performans godstermesi
gerektigi anlamina gelir.

PETG, gida alaninda guvenle tercih ediliyor.
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Dezavantajlari

PETG filamenti, baski sirasinda dizmeyi sever. Bunun nedeni,
filamentin serbestce akmasina izin veren, ancak iki nokta
arasinda hareket ederken ipleri birakmaya yatkin hale getiren,
yazdirmak i¢in gereken yuksek sicakliktan kaynaklanmaktadir.

Diger bir dezavantaji ise daha az olmasina ragmen PETG’nin
¢izilmeye yatkin olmasidir. Bu, bazi kullanicilar icin hicg
onemli olmayabilir, ancak rahatsiz olanlar da olacaktair.

Karsilastirmalar

Simdi farkli filamentlere baktigimiza gore baski ve genel
malzeme O0zellikleri ag¢isindan u¢ malzemeyi yan yana hizli bir
sekilde karsilastiralim. Konulardan herhangi birine daha derin
bir dalis yapmak istemeniz durumunda, sizi dogru yodne
yonlendirecegiz.

Hava sicakligi

= PLA: 175-200 °C, 1sitmali yatak gerekmez
= ABS: 210-250 °C, 1sitmali yatak 90 °C-110 °C arasi
= PETG: 220-250 °C, 1sitmali yatak gerekmez

Muhafaza

 PLA bir muhafaza gerektirmez.

- ABS, taslaklara karsi oldukca hassastir. Kesinlikle
gerekli olmasa da bir muhafazadan ciddi sekilde
yararlanirsiniz. Muhafaza icindeki 1sinin Kkorunmasi,
egilmeyi ve catlamayi Onlemeye yardimci olur.

» PETG bir muhafaza gerektirmez.

Rotus

= PLA: Doldurma, zimparalama ve astarlama birincil
yontemlerdir. PLA baskilarini bitirmek ic¢in
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kullanilabilecek guvenli kimyasal maddeler yoktur.

= ABS: Aseton kullanarak ABS’'yi yumusatmak nispeten
kolaydir ve teoride ihtiyaciniz olan tek sey budur. Daha
fazla ayrainti ig¢in ABS Aseton Duzeltme: 3D Baski Buhar
Dluzeltme Kilavuzu’'na bakabilirsiniz.

- PETG: MatterHackers, etil asetatin PETG’yi yumusatmak
icin kullanilabilecegini bildiriyor. Doldurma,
zimparalama ve astarlama, PETG baskilari ic¢in denenmis
ve dogrulanmis yontemlerdir.

Mukavemet ve Dayaniklilik

PLA, dusuk 1s1 ve kimyasal direnci g0z onune
alindiginda, disuk ila orta mukavemetli bir filament
olarak kabul edilir. Ayrica darbe aninda parcalanma
egilimi vardar.

« ABS, kirilmaktansa buklilecegi ve PLA’dan daha yuksek
darbe, 1s1 ve kimyasal dirence sahip oldugu icin orta
ila yuksek mukavemetli bir filament olarak kabul edilir.

 PETG ayrica orta ila yuksek mukavemetli bir filament
olarak kabul edilir. Cogunlukla ABS’ye benzer. Ozellikle
katman c¢izgileriyle ayni yonde uygulanan yukler so0z
konusu oldugunda, mukavemet acisindan dstandir.

Toksisite ve Koku

= PLA’'nin kokusu azdir ve toksisitesi yoktur.

- ABS'nin Onemli bir kokusu ve bir miktar toksisitesi
vardir. Bu nedenle, 1iyi havalandirilan bir alanda
basilmasi en iyisidir.

=« PETG'nin kokusu veya toksisitesi yoktur.

Higroskopisite (Nemi absorbe etme
kapasitesi)

-Ucl de cok higroskopiktir. Bu nedenle bu lifleri
bir saklama kutusunda tutmak veya uzun sure
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kullanilmadiginda kurutmak en iyisidir.

En Iyi Kullanim Ornekleri

 PLA, herhangi bir 0zel islevsel gereksinimi olmayan
uygulamalarda en iyisidir.

= ABS genellikle c¢ok kullanilan veya sadece dayanikl:i
olmasi gereken islevsel 6gelerde kullanilir. Ornedin
bir insansiz hava aracinin cercevesi.

» PETG yiyecek veya icecekle temas edecek urunler icin iyi
bir secenektir. Ayni zamanda islevsel parcalar icin
harika bir rakiptir.

Baslangic: En Iyi 5 Ucretsiz
3B Modelleme Yazilimlari

Herkes bol pratikle 3B modellemeyi kolayca &6grenebilir. Bunun
icin en iyi lcretsiz 3B modelleme yazilimlari oldukca isinize
yarayacaktir.

3B modelleme, g6z korkutucu derecede dik bir 6grenme egrisine
sahip olabilir. Dijital nesneler olusturmak i¢in yaygin olarak
kullanilan gelismis CAD yazilimlarinin cogunu baslatabilmek,
kesinlikle yeni baslayanlari sasirtacaktir. Ancak gelismis 3B
modelleme yazilimlarina dogru giris yapildiginda her sey
erisilebilir bir hal alacaktir. En iyi CAD vyazilaim
gelistiricilerinin bile dahil oldugu pek c¢ok program lcretsiz
olarak bulunuyor. Ozellikle 3B modellemeye yeni baslayan
kullanicilar bunlari siklikla tercih ediyor. Baslamak icin
herhangi bir programa karar vermeden Once yapmak istediginiz
modelleme turunu dusunmek en iyisidir.
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Baslangic¢ [JJseviyesindeki 3B modelleme yazilimlarinin, basit
ve O6zellikleri daha sinirli olmasina ragmen, beceri seviyeniz
ne olursa olsun oldukca yararli olduguna
guvenebilirsiniz. Giris seviyesindeki yazilimlarla o6grenerek
kazandiginiz beceriler, blyuk O0lcide daha gelismis yazilimlara
aktarilabilir olacak. Bu nedenle, temel bilgilerle ugrasirken
pratik yazilim ve becerileri dgrenmeye devanm
edeceksiniz. Hazirsaniz baslayalim!

1. Tinkercad

Kimler kullanabilir? Giris seviyesindeki o6grenciler ve 3B
modelleme yazilimi kullanma deneyimi olmayan kisiler
kullanabilir.

Nereden temin edebilirim? Tinkercad

Basit, parlak bir araylz ve c¢ok sayida egitim kaynagi
Tinkercad, onceden CAD deneyimi olmayanlar icin 0zel olarak
tasarlanmistir. 3B modelleme yaziliminin en erisilebilir
parcalarindan biri olmasinin yani sira dogrudan tarayicinizda
da kullanilabilir.

Renkli gordanumi sizi yaniltmasin. Autodesk’in Tinkercad
yazilimi basit ama gucludur. Fikirlerinizi surukleyip
birakarak CAD’'de gerceklestirmek icin kiUpler, silindirler ve
kireler gibi ilkel sekilleri kullanmaniza izin verir. Her
sekli hareket ettirebilir, dondurebilir ve oOlceklendirebilir
ve bunlari kati veya “delik” olarak atayabilirsiniz. Sekilleri
gruplamak, Tinkercad’in galerisinde bulacaginiz karmasik 3B
modelleri olusturmaniza olanak tanir.

Tinkercad’in kendisi tarafindan basit ve yavas ilerleyen c¢ok
sayida OQretici var. Cogu CAD arayuzinde donup kaldiginizi
dislnliyorsaniz, Tinkercad 6grenme sayfasi baslamaniz gereken
yerdir. Arayuzun her yonu icin kisa, bireysel dersler ve
cesitli basit modellerde size yol goOsteren derslerin bir
listesini icerir. Daha kapsamli dersler icin, “projeler”
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bolumu size model yapiminda daha ayraintili rehberlik
edecektir. Ogreticiler 6zellikle cocuklar icin uygundur.

Tinkercad ayrica kullanicilara elektronik montajlari
tasarlama, programlama ve simile etme yeteneginin yani sira
OpenSCAD ile 3B nesneler olusturmak icin kod satirlari
kullanan Codeblocks adli bir 6zellik saglar. Modern yapimci
teknolojisini 6grenmek icin cok yo6nlu harika bir aractir.

Hareketleri Ggren Satrang Piyonu Cetvel

%,,ﬂmn
. —

Bagaj Etiketi Sifirdan Zar Testere Sekilli Anahtar

3B Modelleme Alanlari

2. Vektary

Kimler kullanabilir? Daha basit programlardan ve timlesik
animasyon, AR ve islemeden daha fazla esneklikle tarayicida ag
ve parametrik modelleme yapmak isteyenler kullanabilir.

Nereden temin edebilirim? Vektary

Vectary, “en kolay cevrim ici 3D ve AR tasarim araci” oldugunu
iddia eden, tarayici tabanli bir ag ve parametrik modelleme
yazilimidir. Basit ve o6grenmesi kolay araylzine bazi harika
0zellikler ekliyor.
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Yazilim, grafik tasaraim, Urun tasarimi ve oyun tasarimi
profesyonellerini hedefledigi ic¢in islemeye odaklanir. Bununla
birlikte herhangi bir 2B veya 3B modelleme uygulamasi icin
kullanilabilir.

Vectary’nin basit araclarini kullanmak, yalnizca temel tasarim
kavramlari bilgisini gerektirir. Kullanici arayuzu
ulasilabilir, ancak Tinkercad gibi en basit modelleyicilere
kiyasla cok sey katiyor. Kullanicilar, Onceden islenmis 3D
tipografi, web basliklari ve diger onceden hazirlanmis
modellerden olusan bir urun yelpazesinden
yararlanabilir. Fakat bunlarin cogu Ulcretsiz degil.

Baslangicta programin entegre video egitimlerini izlemeniz ve
3D modelleme temellerini kapsayan “Baslarken” egitimini takip
etmeniz istenecektir. Vectary’'nin her bir 06zelligini nasil
kullanacaginizi 6grenmenize yardimci olacak baska egitimler de
var. Ne yazik ki Baslarken’den sonra 3B modellemeye yeni
baslayanlar icin cok fazla kilavuz yok.

Vectary, cekici olabilecek cok benzersiz bir paylasim ve 1is
birligi araciyla birlikte gelir. Projeler Ulzerinde birlikte
calismayi cok daha kolaylastiran ekipler
olusturabilirsiniz. Bununla birlikte, o0zellik Ucretsiz
katmanda kilitlidir ve aylik 12 ABD dolari abonelik
gerektirir. Yine de Ulcretsiz katman harika ve is birligi ve
proje sinirlari disinda c¢ok az sey geride kaliyor. Ucretsiz
kullanimda ayni anda yalnizca 10 farkli projeyi
kaydedebilirsiniz.

3. Meshmixer

Kimler kullanabilir? Daha sonra kullanisli kalacak, basit bir
arac isteyenler kullanabilir.

Nereden temin edebilirim? Meshmixer

Meshmixer, Autodesk tarafindan gelistirilen ve her Ureticinin
ara¢ kutusunda olmasi gereken hafif bir 3B modelleme
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yazilimidir. Yazilimin internet sitesinde belirtildigi gibi 3B
nesneler ic¢in kolaylikla manipule etmenize, ekleme yapmaniza,
modelleri birlestirmenize ve daha fazlasini yapmaniza olanak
taniyan bir “Isvicre Cakisi”dir.

Program cogunlukla mevcut 3B modelleri degistirmek, onarmak
veya optimize etmek icin kullanilir. Bununla birlikte yerlesik
sekillendirme ve kati modelleme araclarina da sahiptir. Arac
secimi basittir ancak her ikisi ic¢in de ihtiyac¢ duyacaginiz
araclara yakindan asina olmaniz icin yeterli cesitlilik sunar.

Meshmixer 3D baski icin 06zel olarak uUretildiginden, programda
yalnizca 3D modelleri tasarlayip onaramaz. Ayni zamanda destek
yapilari ekleyebilir, modelleri vyonlendirebilir ve
tasariminizi baskiya hazirlamak ic¢in Meshmixer’in cesitli
benzersiz optimizasyon araclarini kullanabilirsiniz.

Ozellikle yeni baslayanlar icin yapilmis yazilimlara kiyasla
bazi yerlerde Meshmixer ile biraz daha dik bir 6grenme egrisi
olabilir. Bunun icin bilmediginiz terminolojiyi 6grenmek ve
temelinizi atmak adina Autodesk tarafindan hazirlanmis bir
kilavuz vardir. Program bu noktada biraz eski ve
guncellenmiyor, ancak tamamen ducretsiz ve her zaman 1ise
yarayacak. En son Windows surumu internet sitelerinden
indirilebilirken, yukleyicideki bir “guvenlik sorunu”
nedeniyle ne yazik ki macO0S sirimi artik mevcut degil. Uclincl
taraf internet sitelerinden indirilebilir.
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Ornek 3B Modelleme

4. SculptGL

Kimler kullanabilir? Hafif bir tarayici programi ile
sekillendirme veya hizli uygulamaya merakli olanlar
kullanabilir.

Nereden temin edebilirim? Stéphane Ginier

SculptGL Ucretsiz olarak erisilebilen, acik kaynakli, tarayici
tabanli bir heykel programidir. Cogu sekillendirme programinda
oldugu gibi c¢alaisma alaniniza bir parca dijital kil atar ve
onu “firca” adi verilen cesitli araclarla kaliplamaniza olanak
tanir.

Bu, heykel yapmanin temel unsurlarini iceren c¢ok basit bir
yazilimdir. Daha fazlasini yapmak istiyorsaniz, hatta render
isleminizde 1sikla oynamak bile, onu baska bir programa
yukseltmeniz gerekir. Yine de SculptGL, herhangi bir taahhlUtte
bulunmadan heykel yapma hissi elde etmek icin harikadair.

Cok sinirli oldugu icin SculptGL’'de c¢ok fazla Ogretici
yok. Ozellikleri kapsayan kiiciik bir YouTube dizisi ve onu
0zellikle erisilebilirligi nedeniyle secen bir veya
iki topluluk 6greticisi var. 3D modelleme merakinizi gidermek
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i¢in 1yi bir baslangic¢ [Jnoktasi olabilir. Cevrim disi
kullanim ic¢in bagimsiz bir sirdmd de indirebilirsiniz, ancak
cevrim ici surumle tamamen aynidir.

Sekillendirme ic¢in bir kalem tablet kullanmayi dusunuyorsaniz,
Ginier ayrica Nomad Sculpt adli programin I0S ve Android
0zellikli bir surumunu gelistirdi. Android kullanicilarzi,
aracin keyfini ucretsiz olarak cikarabilirken, i0S hayranlari
14,99 ABD dolari O6demek zorunda kalacak.

5. ZBrushCoreMini

Kimler kullanabilir? Dijital heykel yapmayi ogrenmekle
ilgilenen yeni baslayanlar, ozellikle de VDM fircalarindan
biraz yardim isteyenler kullanabilir.

Nereden bulabilirim? Pixolojik

ZBrushCoreMini, bircok ileri duzey ve profesyonel tasarimci
arasinda guc¢lu ve populer bir heykel programi olan
Pixologic’'in ZBrush programinin basitlestirilmis bir
versiyonudur. CoreMini, vyeni baslayanlar dusunulerek
yapilmistir. Bu nedenle cok az 3B modelleme deneyimi olanlar
icin o6grenmesi kolaydair.

Diger bircok sekillendirme programinda oldugu gibi firca
kullanarak duzenlemeniz icin size bir parca dijital kil
verilir. ZBrushCoreMini, modelinize ekleme, puruzsuzlestirme,
¢ikarma, sisirme, kistirma ve cilalama yapan sekiz temel firca
secenegiyle her seyi basitlestirir. Program ayrica
Pixologic’'in dért “Vektdr Yer Degistirme Kafesini” (VDM)
icerir. Bunlar, modelinizde aninda karmasik bir sekil
olusturmaniza olanak taniyan fircalardir ve c¢ok cesitli
sekiller icerir. Bu, heykel yapmaya yeni alistiginizda size
cok yardimci bir temel saglar. Iyi bir kulak yapmakta sorun mu
yasiyorsunuz? VDM ile bir tane acin ve oOzellestirmeye
baslayain.

CoreMini’nin ticari olmayan kullanimla sinirli oldugunu, sizi
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cokgenler ve dosya tirlerinde sinirladigini, ice aktarma veya
islemeye izin vermedigini ve sizi birkac¢ baska sekilde
kisitladigini belirtmekte fayda var. Baslamanin harika yani,
hazir oldugunuzda ileride daha gelismis Zbrush yazilimina
gecisin kolay olacak olmasidir. Ucretsiz CoreMini yaziliminin
bir sonraki katmani olan ZBrushCore, abonelik ic¢in ayda sadece
10 ABD dolari veya bir kerelik satin alma icin 180 ABD
dolaridir.

3D Baski Dolgusu: En Iyi
Sonuclarin Temelleri

3D baski dolgusu, bir parcanin mukavemetinde, yapisinda ve
agirliginda o6nemli bir rol oynar.

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

3D baskida, bir parca i¢in kullanilan dolgu tipini yOneten bir
dizi parametre tanimlama olanagina sahipsiniz. Bu
parametreler, bir 3D model G-kodu talimatlarina c¢evrildiginde
bir dilimleme programinda ayarlanir. Bu parametrelerin en
onemlileri iki temel husus altinda toplanir: dolgu yogunlugu
ve dolgu deseni. Bu makalede, bu yonlerin temellerinin yani
sira en yaygin yogunluk ve kaliplardan bazilarini gd6zden
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gecirecegiz. Ama once, 3D baskida nasil calistigini daha iyi
anlamak icin birkac¢ farkli Uretim yonteminde 3D baski dolgusu
inceleyelim.

3D Baski ve Geleneksel Imalat

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

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

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

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

Yogunluk

Dolgu yogunlugu, bir parcanin icinin
“dolulugudur”. Dilimleyicilerde, bu genellikle 0 ile 100
arasinda bir yuzde olarak tanimlanir. %0 bir parcayi oyuk ve
%100 tamamen kati yapar. Tahmin edebileceginiz gibi bu, bir
parcanin agirligini buylk 6lcide etkiler: Bir parcanin ic¢i ne
kadar doluysa, o kadar agirdir.
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Dolgu yogunlugu, malzeme tuiketimini onemli o&lclde
etkileyebilir (Kaynak: MyMiniFactory araciligiyla

BozarthPrime)

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

Hangi Yiizdeyi Kullanmaliyim?

Super guclud olmasi gerekmeyen cogu “standart” baski icin
%15-50'1ik bir dolgu yogunlugu kullanmanizi O6neririz. Bu
yogunluk ylzdesi, baski suresini dusuk tutar, malzemeyi korur
ve iyi bir saglamlik saglar.

Islevsel baskilarin gicli olmasi gerekir. Bu nedenle, daha
yuksek bir dolgu kullanmanizi oOneririz: %50’'den fazla (%100’'e
kadar c¢ikmaktan korkmayin). Ayar c¢ok yuksektir, bu nedenle
baski i¢in daha uzun sure beklemeye ve daha fazla filament
tiketmeye hazirlikli olun. Geri 6deme, daha giclu ve daha agir
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bir kisim olacaktir.

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

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

ONERILEN AYARLAR

= Standart baskilar: %15-50

- Islevsel baskilar: %50-100

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

Desen

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

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

Dolgu yogunlugu gibi, bazi modeller belirli islevler icin
digerlerinden daha iyidir. Farkli dolgu modellerinin
karmasiklik, malzeme verimliligi ve baglanti kuvveti
dizlemlerinin sayisi (2D veya 3D) gibi farkli o0zellikleri
vardir. Ornedin, jiroid paterni duvarlari ¢ boyutta birbirine
baglayarak daha fazla genel gl¢ saglar. Sonuc¢ olarak, bu
desen, cizgiler gibi desenlere kiyasla daha fazla malzeme
kaplar.
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Hangli Deseni Secmeliyim? #1

Parcanizin ihtiyac¢larina uygun bir desen sec¢tiginizden emin
olun.

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

- Petek: Adindan da anlasilacagi gibi bu desen bir petek
yapisi olusturarak cekici bir goérsellik saglar. Bu dolgu
deseni, orta duzeyde gluc¢ gerektiren yari hizli baskilar
icin iyidir ve cok fazla malzeme tuketmemelidir.

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

- Ucgenler: Ucgen deseni, XY dizleminde iic ydnde giden
¢izgilerle Ust Uste binen uUc¢gen c¢izgiler gibi
gorinur. Bu dolgu deseni yalnizca iki boyutta guc
saglar, ancak yine de gucli olmasi gereken baskilar ic¢in
calisir.



Farkli yogunluklar (Kaynak: A113DP)

Hangli Deseni Secmeliyim? #2

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

- Kiibik: Bu model, yigilmis kiipler lretir, ancak hem X hem
de Y eksenleri etrafinda 45 derece egimli olduklarindan,
herhangi bir anda daha c¢ok ucgen gibi gorunurler. Desen,
u¢ boyutta mikemmel bir dayaniklilik saglar ancak
digerlerine gbére biraz daha fazla malzeme ve zaman alair.

- Sekizli: Sekizli dolgu modeli, kibik desene benzer,
ancak artan egimli uUcgenler yerine, desen kareler olarak
gerceklesir. Bu dolgu deseni, yalnizca gercekten harika
gorunmekle kalmayip ayni zamanda dayaniklilik gerektiren
parcalar icin de yararli olan U¢ boyutlu bir desendir.

= Gyroid: Gyroid dolgu modeli belki de en havali
gorunebilir ama ayni zamanda tartismasiz en garip dolgu
modelidir. Sonunda yollari Kkesisen icblkey dlzensiz
egrilikleri icerir. Mukavemet, malzeme ve baski slresi
arasinda ideal bir denge kurmasi amaclanmistir.

- Es merkezli: Es merkezli dolgu modeli, bir parcganin ana



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

ONERILEN AYARLAR

- Standart baskilar: Izgara veya ucggenler

- Islevsel baskilar: Kibik, jiroid veya sekizli
= Figliirin ve model baskilari: Cizgiler

- Esnek baskilar: Es merkezli

Degisken Ayarlar

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

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

- Simplify3D: Simplify3D’de degisken dolgu ayarlari
kolaydir. Dogru sekilde nasil yapilacagini 6grenmek icin
bir modelin farkli bolumlerinde ayarlarin nasil

degistirilecegi konusunda rehberlik saglarlar.

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

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

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

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

Infill for art, farkli dolgu desenlerini sanat eserine
donusturmenin bir yoludur. Bu islem kupeler, pandantifler ve
diger taki ve sanat eserlerinde harika gérinidyor. Dolgu
desenlerini ortaya c¢ikarmak icin Ust ve alt katmanlari
kaldirarak bu islemi calistirabilirsiniz. Daha fazla bilgi
icin, bu surece iliskin bircok kilavuzdan birine g0z
atabilirsiniz.

Suya Dayanikli 3D Baski Nasil
Yapailair?

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

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

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

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

Malzeme secimi

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

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

FDM baski yapiyorsaniz, muhtemelen U¢ ana malzemeyi g0z Onunde
bulunduracaksiniz: PLA, ABS ve PETG. Daha az yaygin olsa
da Polipropilen (PP), su gecirmezlik oOzellikleri nedeniyle
dikkate alinmasi gereken baska bir malzemedir. Hepsine daha
yakindan bakalim.

 PLA en su gecgirmez malzeme olarak bilinmemekle birlikte
isi yapar. Sicak su yerine soguk su ile etkilesime
girdigi surece iyi calismaladair.

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

0zelliklerinin uzun sire dayandigi bildirilmistir.

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

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

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

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

Dilimleyici Ayarlari

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

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

Modelinizi buna g6re ayarladiktan sonra yazdirma ayarlariyla
oynayabilirsiniz. Asagida dikkate alinmasi gereken en oOnemli
asamalar verilmistir.


https://all3dp.com/2/3d-slicer-settings-3d-printer/

Parcanizi birkac¢ saat suya batirin ve deforme olup olmadigina
bakin (Kaynak: Zydeco via Thingiverse )

Ekstruzyon

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

carpanini artirarak yapabilirsiniz.

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

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

Kabuklar ve Dolgu

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

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

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

Rotus

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

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

= Aseton: Bu belki de sonradan isleme icin kullanilan en
populer cozucudiur. Aseton tabakasi yumusatma, ABS, ASA,
HIPS, PMMA ve polikarbonat filamanlarla calisir.



https://all3dp.com/2/3d-printer-nozzle-size-material-what-to-know-which-to-buy/
https://all3dp.com/2/3d-printer-layer-height-how-much-does-it-matter/
https://all3dp.com/2/acetone-3d-print-smoothing-easy-steps/

 Epoksi: Baska bir son isleme yontemi, bir baskiyi epoksi
recine ile kaplamaktir. Epoksi, 3B baskilardaki katman
¢izgilerini hizla duzelterek parcalari suya karsi daha
az savunmasiz hale getirir.

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

Test yapmak

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

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

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

Kaynak: all3dp

3 Boyutlu Tarayici Sahipleri


https://www.youtube.com/watch?v=TyhGxJr_A0Y
https://www.youtube.com/watch?v=TyhGxJr_A0Y
https://www.instructables.com/Using-Wax-to-Waterproof-3D-Prints/
https://www.instructables.com/Using-Wax-to-Waterproof-3D-Prints/
https://all3dp.com/2/waterproof-3d-print-pla/
https://blog.3dortgen.com/3-boyutlu-tarayici-sahipleri-icin-10-blog-kaynagi/

icin 10 Blog Kaynagi

3 boyutlu tarayici almayi dusunuyorsaniz veya zaten bir
tanesine sahipseniz kaynaklar arasinda kaybolmus
olabilirsiniz. 3 boyutlu tarayici toplulugu, ilk asamada, kafa
karistiracak bir blayuklige sahip gibi géruntyor. Bu karmasayi
gidermek icin farkli internet siteleri, forumlar ve
topluluklardan yola cikarak bir kilavuz hazirladik. Hazirsaniz
baslayalim!

l. Holocreators Blog

All posts

®

s

How to 3D-scan What is Kitbashing?

people or animals?
Kitbashing is associated with model

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

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

Read more —

3 boyutlu tarayicilar uzerine calisan Almanya merkezli
Holocreators, oldukca ilging¢ bir videoblog projesi yurutuyor.
Videoblogda, 3 boyutlu tarayicilarin calisma prensibine, CAD


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

ve katmanli Uretime dair detaylar paylasiyorlar. “NURBS”,
“mesh”, “point cloud” gibi terimlerle ilgili kafaniz
karistiysa, bu blog kesinlikle isinize yarayacak. Blog, yeni
baslayanlar ve bilgilerini tazelemek isteyenler ic¢in faydali
bir tercih olacaktir.

2. Springer Open

SpringerOpen

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

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

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

3. 3D Natives



https://www.springeropen.com/
https://www.3dnatives.com/en/3d-printing-webinar/#!
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3Dnatives, 3B baski ve uygulamalari konusunda en buyuk
uluslararasi c¢evrim 1i¢i medya platformunu olusturuyor.
Dizenledikleri webinarlar, ileri seviye 3 boyutlu tarayici
kullanicilari icin ilgi c¢ekici olabilir. Bununla birlikte 3D
Natives’i duzenli olarak takip ederek, endustrideki
gelismelerde guncel kalabilirsiniz.

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


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

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

5. Sketchfab

SPARROW ANIMATIONS

3D Model

<> PROTOFACTOR, INC. 25D

FRETOIAETON lac

Add To Embed Share Report

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


https://sketchfab.com/

6. AnyConv

Any=Conv

IMAGE AUDIO EBOOK FOMNT

DOCUMENT VIDED ARCHIVE CAD

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

7. 3D Scanning Users Group

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


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

8. LinkedIn 3D Scanning Group

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

9. Reddit

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

[Z] Portable scanning with CR scanlizard?

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

JfL Portable scanning with CR scanlizard?

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

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

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

10. MyMiniFactory


https://www.linkedin.com/groups/1966471/
https://www.reddit.com/r/3DScanning/
https://www.myminifactory.com/pages/about_us
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MyMiniFactory’'de yapabileceginiz bircok islem bulunuyor.
Burada 3B dosyalarinizi paylasabilir, yayinlama veya model
alip, satma gibi olanaklari kullanabilirsiniz. Bunun yan1 sira
ogretici iceriklere, farkli fikirlere ve hikayelere
ulasabilirsiniz. Cok yonlu olan bu platforma goz atmaniz
faydali olabilir.

Karbon Fiber 3D Bask1
Hakkinda Bilmemiz Gerekenler

Karbon fiber 3D baski glici ve dayanikliligiyla oldukca ragbet
goruyor. Parcalarinizda veya urunlerinizde mukemmel mekanik
o0zelliklere, hafiflige ve dayanikliliga ihtiyaciniz oldugunda,
tam olarak bunu basarmak icin karbon fiber dogru
adrestir. Gug¢-agirlik orani, onu yluksek performansli
muhendislik uygulamalari, atdlye araclari, fabrika aparatlari
ve demirbaslari, otomobil govdesi prototipleri ve c¢ok daha
fazlas1i icin basvurulabilecek malzeme haline getiriyor.


https://blog.3dortgen.com/karbon-fiber-3d-baski-hakkinda-bilmemiz-gerekenler/
https://blog.3dortgen.com/karbon-fiber-3d-baski-hakkinda-bilmemiz-gerekenler/

1960'lardan beri populer olan karbon fiber ile 3D baski, son
zamanlarda plastik parcalara metal sinifi guc¢ ve 1s1iya,
kimyasallara ve korozyona karsi direnc saglayan bir malzeme
olarak ilgi odagi haline geldi.

Karbon fiber 3D baski nedir?

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

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

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

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


https://blog.3dortgen.com/fdm-3d-yazicilar-ile-dayanikli-3d-baskilar/
https://all3dp.com/2/fused-deposition-modeling-fdm-3d-printing-simply-explained/

Karbon Elyaf FDM

FDM 3D baski, karbon fiber parcalar yapmak 1ic¢in en
erisilebilir ve c¢ok yonlu yontemdir. Nihai drunundzde tim
farki yaratabilecek yazicilar ve malzeme tiurleri arasinda
farkliliklar vardir. Karbon fiber filaman, sertlestirilmis
celik nozul kullandiginiz sirece c¢ok c¢esitli FDM 3D
yazicilarda kullanilabilir ancak malzeme degisebilir. Karbon
fiber partikudlleri iceren filamentler ayni sekilde calisir.
Ekstruderden gelen 1s1 filamenti esnek hale getirir ve ayrica
gomulu karbon fiberleri baski yonunde hizalayarak nihai
baskiya saglamligini ve sertligini verir.

Karbon fiber baskinin ikinci yoOntemi, ¢ift ekstruzyon
memeleri kullanan surekli karbon fiberdir (CCF). Bir
ekstruder, bir sirekli karbon fiber tabakasi sererken, digeri
baska bir malzemeden bir tabaka serer. Bu yontem, kiyilmis
elyaf kullanmaktan daha guclu parcalar olusturur. Bu daha
tutarli bir ylik dagilimi saglar. Bastan sona karbon elyafi
gerektirmeyen, bunun yerine belirli alanlarda, 6rnegin sadece
dis duvarda takviye gerektiren parcalar ic¢in idealdir. Bu
yaklasimin baska bir versiyonu, bir plastik malzemenin ve
sirekli bir elyafin ekstrider icinde birlestirildigi slrekli
elyaf koekstriuzyonudur (CFC).

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



https://markforged.com/resources/learn/design-for-additive-manufacturing-plastics-composites/3d-printing-strategies-for-composites/fiber-reinforcement-strategies
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Sinterit Nils 480, karbon fiber naylon ile parca yapabilen bir
SLS 3D yazicidir (Sinterit)

Karbon Elyaf SLS

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

Karbon fiber dolgulu naylon, ylksek oranda anizotropik olma
egilimindedir. Bu kicuk liflerin, tozun yapi platformuna nasil
yayildigi ile hizalanacagi icin malzeme o6zelliklerinin baski
sirasinda parca yoOnline bagli olarak degisecegi anlamina
gelir. Ornedin, cekme mukavemeti bu yoénde diger iki ydne gore
cok daha yuksek olacaktir. Bu nedenle parca oryantasyonu
onemlidir ve yapi hazirlama yaziliminizin sizi uyarmasl
gereken bir seydir.

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



Karbon fiber 3D baskinin faydalara
nelerdir?

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

Karbon fiber, agirligi azaltirken gici artirir. Bu da onu
otomotiv, havacilik ve spor gibi bircok endistri icin ideal
bir kompozit haline getirir. Tabii ki, katman c¢izgileri veya
boyutsal dogruluk gibi silirece 6zgu o6zellikler, c¢ogunlukla
kullanilan makine tipi tarafindan belirlenecektir.

BigRep’in Pro yazicis1, ylUksek sicakliktaki PA12 CF ve dUlclncu
taraf filamentleri isleyebilir (BigRep)

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

» Yiksek mukavemet ve sertlik

= Potansiyel metal ikamesi

» 0laganustu boyutsal kararlilik

= Son kullanim parcalari ve islevsel prototipler icin
kullanilabilir


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

- Korozyona, 1siya, yaga ve grese karsi dayanikli

En iyi karbon fiber 3D yazicilar

Bir karbon fiber 3D yazici secerken dikkate alinmasi gereken

cok sey var. Alisveris yaparken genelde su hususlari
diuslnebiliriz;

3D yazici ve malzeme maliyeti

= Parcalarimizin mekanik 6zellikleri

 Detay seviyesi

 Baski boyutu ve hacmi

» Baski hizi

» Malzeme secenekleri (acik ve tescilli)

= Spesifik pazar ihtiyaclari (otomotiv, havacilik, imalat)

AlLl3DP kilavuzundaki en 1iyi sekiz masaustu boyutlu karbon
fiber 3B yazici (ALL3DP)

Kucuk ve orta Olcekli atolye araclari, demirbaslar ve zorlu
prototipler icin karbon fiber 3D baskiya basliyorsaniz, cok
cesitli masalustu boyutlu modeller vardir. Bu kilavuzda 4.750 $
ile 75.000 $ araliginda modeller yer aliyor. Dahil olan
teknolojiler hem asilanmis hem de surekli karbon fiber
FDM'dir. Karbon fiber 3D baskinizi bir Ust seviyeye cikarmaya


https://all3dp.com/1/carbon-fiber-3d-printing-guide/

hazirsaniz, 15.000$'dan 250.000$%$'1 asan bir fiyat araligina
sahip endustriyel karbon fiber makineler kilavuzuna go0z
atabilirsiniz.

En iyi karbon fiber malzemeler nelerdir?

Karbon Fiber Filaman

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

PLA filamentinizdeki karbon fiberler, parcalarinizi tek basina
PLA’dan biraz daha guclu yapacaktir ancak kesinlikle metale
rakip olmayacaktir. Naylon veya PEEK gibi zaten gug¢lu olan
malzemelerdeki karbon fiber gercekten dengeyi sagliyor.

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

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

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

Karbon fiber filamanin maliyeti ne kadardir?

Bu bircok faktdre bagladir. Dislik ucta, 1 kilogramlik bir CFF
filament makarasi size yaklasik 50 $ geri getirecektir. Bu
masaustlu FDM dinyasindaki standart filamentlerden cok da uzak
degil. Karbon fiber 3D baski sdz konusu oldugunda c¢ok fazla
cesitlilik var. Makaraya oOzel yazicilarin eslik etmesi
gerektiginde fiyatlar hizla artabilir. Bu nedenle
parcalarinizin dusmemesi icin tam olarak hangi gereksinimleri
karsilamasi gerektigini anladiginizdan emin olmalisiniz.


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

CF Polimer Tozu

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

Ornegin, tezgah st SLS sistemi
ureticileri Formlabs ve Sinterit, polimer granulleri arasinda
gevsek bir sekilde dagilmis karbon fiberlerle karistirilmas
bir PA 11 naylon sunar. Bu, toz yeniden kaplayici yodni
hizalamasina ve nihayetinde yukarida belirttigimiz gibi
anizotropik profillere yol acar. Bu tip eklenmis Kkarbon
elyafi, PA’nin gerilme mukavemetini bir yonde buyuk oOlcude
artirabilir. Ancak aslinda diger acilardan parca performansina
zararli olabilir. Modelinizi tasarlarken ve baskiya
hazirlarken bunu g6z oOnudnde bulundurdugunuzdan emin
olmalisiniz.

SLS tozlari, daha once bahsedilen Formlabs PA 11 CF ve
Sinterit PA 11 CF’'nin 6 kg birim basina yaklasik 1.000 $
fiyatlariyla go6sterdigi gibi, genellikle daha pahalidir. EOS,
HT-23 tozu fiyatini ac¢ikca paylasmaz.

Geri Doniistiirilmis Karbon Elyaf

Karbon fiber cok sert bir malzeme oldugundan, diger plastikler
gibi parcalanmasi ve geri donusturulmesi zordur. Su anda,
biyik miktarda karbon fiber polimer atigi, depolama alanlarina
atiliyor veya yakiliyor. Bu nedenle bazi uUreticiler, uridnun
kullanim omrud sonunda geri donusturilebilecekleri icin
titanyum gibi metallere geri donuyor. 3D baskida
surdurualebilir karbon fiber polimer kullaniminizi artirmak
icin geri doénusturulmius karbon fiberlerden ve geri
donusturulmius polimerlerden yapilan malzemelerle baslamay1
deneyebilirsiniz.


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

Protopasta ve Filamentive’den geri dénusturilmius karbon fiber
PLA filamenti

Karbon elyaf zararli mi?

Erimis plastik veya sicak makine parcalarindan kaynaklanan
termal yaniklar 3B baskisinda tipik tehlikelere yol acabilir.
Buna ek olarak, bir 3B baski malzemesi olarak karbon fiberle
iliskili malzemeye 6zgu riskler de vardir.

Havadaki mikroskobik karbon lifleri, kabaca karbon 1ifi ile
guc¢lendirilmis SLS tozunu tutarken ortaya c¢ikabilecekleri gibi
cigerlerinizde olmasini isteyeceginiz bir sey degildir.
Potansiyel olarak tahrise ve solunum problemlerine yol
acar. Yeterli calisma alani havalandirmasi ve eldiven ve
maskeler dahil olmak Uzere kisisel koruyucu ekipman kesinlikle
gereklidir.

Inflize edilmis ve siirekli karbon fiberler séz konusu oldugunda
bu risk en aza indirilir. Bununla birlikte, erimis malzemeden
¢ikan duman ve dumanlar hala bir saglik sorunudur. Karbon
fiberler genellikle naylon (PAl2), ABS veya PETG gibi petrol
bazli plastiklerle birlestirildiginden, bu malzemeler icin
saglik onlemleri uygulanir. Aerosollerin ve VOC'lerin
solunmasini oOnlemek ig¢in koruyucu donanim kullanimina ek
olarak yeterli havalandirma oOnerilir.



https://www.proto-pasta.com/products/carbon-fiber-recycled-pla?variant=41964962218232%20
https://www.3dprintlife.com/carbon-fibre
https://all3dp.com/1/3d-printing-emissions-air-quality/

Karbon fiber 3D yazicilar ic¢in yazilim

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

Daha gelismis malzeme ve teknolojilerle, standart dilimleme
yazilimi calismayabilir. Cunkd karbon fiber guclendirme
stratejileri gibi malzemeye 0zgu parametrelere izin verecek
sekilde tasarlanmamistir. Ornedin Markforged, her yaziciyla
birlikte tescilli bulut tabanli dosya hazirlama ve yoOnetim
yazilimi Eiger’'i saglar. Son zamanlarda, yazilim simidlasyon
yoluyla sanal testi icermektedir. Bu arag¢, parca gucunu
olaydan sonra test etmek yerine artik baskidan once ve bir
digmeye basarak akilli bir karbon fiber takviye dogrulama ve
optimizasyon is akisi sunuyor.

Kaynak: all3dp

3D Model Boliimleri Nasil
Optimize Edilir?

3D baski teknolojisi yaygin hale geldikge prototipleme ve
uretim ihtiyacg¢lari artmaya devam ediyor. Bununla birlikte
uretilecek nesnenin boyutu 3B yazicilarin yazdirma alani ile
sinirli kaliyor. Bu sorunu c¢ozmek icin buyuk 3D model
bolumlere ayirabilir, ayrilan bolumleri yazdirdiktan sonra
parcalari birlestirebiliriz.


https://all3dp.com/1/carbon-fiber-3d-printing-guide/
https://blog.3dortgen.com/3d-model-bolumleri-nasil-optimize-edilir-2/
https://blog.3dortgen.com/3d-model-bolumleri-nasil-optimize-edilir-2/

3B model bolumlerinin optimizasyonu icin 1lk tasarim
asamasinin, 3B yazdirilan nesnelerin kalitesi uUzerinde hatri
sayilir bir etkisi vardir. Bu noktada eklemeli imalat (AM) ile
geleneksel UuUretim sureci tersine c¢evrilir. Nesneler,
geleneksel “cikarma” yontemleri yerine, malzemeyi katman
katman “ekleyerek” olusturulur. Bu durum yaziciya yuklenen
dilimlenmis dosyalarin tam olarak tasarimcinin amacladigi gibi
olmasi gerektigi anlamina gelir. Aksi takdirde, baski
basarisiz olabilir veya tasarimcinin niyetini tam olarak
yansitmayabilir. Bu sorunlardan “ilk tasarim” asamasinda
kacinilmalidair.

Buyuk boyutlu baskilarda 3D model nasil
bolumlere ayrailair?

Boylesine yuksek bir tasarim standardi kacinilmaz olarak
birden fazla sorunu beraberinde getirir. Sorunlardan biri
baskilarin boyutudur. FFF vyazicilarin artan kalitesi,
endistriyel sinif sonuc¢lari daha wuygun fiyatli hale
getirmesine ragmen kic¢ik boyutlari nihai baskinin boyutlarini
sinirlayabilir.

Bu sorunun c¢Ozumu “tasarim” asamasindadir. Baskinin, her bir
parcanin yazici icindeki kullanilabilir alani en Ust duzeye
cikaracak sekilde bolunmesiyle_CAD kullanilarak bolumlere
ayrilmasi gerekir.


https://blog.3dortgen.com/3d-tarama-ile-cad-modeli-arasindaki-fark-nedir/

Diz kesimlerin bir 3D modelde nasil gorinecegine ve bunlarin
nasil baglanabilecegine dair bir o6rnek

w  printed bump and groove « hole and slot with metal pins

« lip or recessed area w recess with glue

Diz kesimlerin bir 3D modelde nasil gorinecegine ve bunlarin
nasil baglanabilecegine dair bir o6rnek

Boliimleme Optimizasyonu

Bir nesnenin bolumlenmesi bircok yolla
gerceklestirilebilir. Bdlmenin optimizasyonunu basarili kilmak
icin dikkate alinan ana hususlar sunlardir:



= Basilabilirlik- parcalar yaziciya sigmaladir.

»Birlestirilebilirlik — parcalari kolayca bir araya
getirmek mumkiun olmalidir.

» Estetik — dikisler-izler ciplak go6zle gorulmemeli ve
nihai nesnenin dogal simetrisini takip etmelidir.

Akademisyenler, tasarimcilarin en iyi sonucu elde etmeleri
icin algoritmalar gelistirmeye calistilar. Son on yilda en cok
bahsedilen c¢alismalardan biri ‘Chopper’ adli otomatik
bélimleme sistemidir. Bu sistem Princeton Universitesi
Bilgisayar Bilimleri bolumunden Profesor Luo Linjie tarafindan

2012 yilinda gelistirilmistir.
—
—
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Gorselde ‘Chopper’ algoritmasi kullanilarak boélimlenmis bir
nesne yer aliyor. Algoritmanin, nesnenin yazdirilabilirligini
ve montaj sirasinl optimize etmeye calisan ek gereksinimleri
vardir (her adimda birlestirilecek iki parcayi eslestirme).

Algoritma, Binary Space Partitioning’e (Ikili Uzay Boélimleme)
dayanmaktadir. Nesne analiz edilirken bolumlenmeden o0Once
karsilanmasi gereken bir dizi kosul tarafindan
degerlendirililir. Degerlendirme baski icin ‘optimum’a ulasana
kadar nesneyi degerlendirmeye ve parcalari bdlmeye devam eder.

Bu kosullar, algoritma tarafindan kesfedilen ve otomatik veya
kullanici tarafindan ayarlanabilen bir dizi hedeftir. Bu
hedefler sunlari icerir:



= Birka¢ parca — nesneyi tamamlamak icin mumkdn olan
minimum baski sayisinin tahmini.

»Baglayici fizibilitesi - baglayici vyerlesiminin
potansiyel kalitesinin ve sonucta ortaya c¢ikan nesne
saglamliginin en Ust dizeye c¢ikarilmasi.

»Yapisal saglamlik — nesnenin yliksek gerilimli
alanlarindaki kesiklerden kacinma.
» Kirilganlik — kullanicinin estetik icin istemedigi

alanlarda (6rnegin bir bustdn yuzi) kesimlerden
kacinilmasi ve simetrik kesimlerin tesvik edilmesi.

‘Chopper’, tasarimcinin tasarimlarina uygulamaya istekli
oldugu boélimleme secenekleriyle sinirladir. Yani ‘Chopper’,
arin tasarimi ic¢in her zaman uygun bir secim degildir; bunun
yerine onerilerde bulunmak ic¢in kullanilabilir.

Kucuk boyutlu baskilarda 3D model nasil
bolumlere ayrailair?

Tasarim sorunlari sadece boyutla sinirli kalmiyor. Gecgici
destek yapilari kullanilarak karmasik tasarimlar (i¢i bos veya
diuzensiz sekilli baskilar gibi) basilabilir. Bu kendi
basina bir sinir degildir ancak destek yapilari ek malzeme
maliyeti, daha uzun baski sureleri ve sonuc¢ olarak daha fazla
islem sonrasi (destek malzemesini c¢ikarmak icin gereken sire)
gerektirir. Bodlme, destek kullanmanin neden oldugu
dezavantajlardan kacinmanin etkili yollarindan biri olabilir.
Dijital bolumleme algoritmalari, oO0zellikle tek nesneler icin
kullanislidir. Bu, oOzellikle her bolum farkli bir yuzey
malzemesine sahip oldugunda ve her bir parcanin montajinin
kolay olmasi gerektiginde gecerlidir.

“Surface2Volume” algoritmasi, Vancouver British Columbia
Universitesi’nden Bilgisayar Bilimleri 6§rencisi Chrystiano
Araujo tarafindan 2019 tarihli bir makalede sunuldu. Bu
algoritma cok malzemeli, cok renkli baskilar kullanilarak test
edildi. Burada yazdirilabilirlik yerine birlestirilebilirlik



ele alindi. Bir nesneyi karmasik tasarimlarla bolumlemek, ayni
zamanda uygulanabilir bir birbirine gecme konfiglUrasyonu
bulmak zor olabilir. Bu nedenle algoritma, “mimkin oldugunca
birlestirilebilir-bolumleme” saglamak icin tasarlandi.

L1 3

Fig. 7. As-assemblable-as-possible partition: (a) Fl obypect: (b) initial directi eih partition interfaces (alternative view in lop inset ) (c) partition
with oplimized interfaces (alternal ive view in bottom inset ); (d) final parts dF trd ]]rll Whei =sh partition interfs fl.mr blue represents
triangles that are extractable. and yellow represents Iluth--\. I|'|_1I are nol extraciable

Bu tasarim bir nesnenin seklinin, mumkin olan en iyi kesimin
nereye yerlestirilecegini sec¢mek icin bir dizi o6ncelikli
birbirine gecme konumu araciligiyla analiz ediliyor.
Algoritma, yalnizca tasarlanan tum parcalar cikarilabilir
oldugunda bir c¢o6zime ulasiyor.

- Yon Baslatma — Iki parca arasindaki en iyi cikarma
yonunu degerlendirir (genellikle kullanici birkacg
olasilik arasindan secim yapabilir).

» Ayri1 Bolumleme — Cikarmanin mimkin oldugu ve yapinin
daha saglam oldugu noktalara o6ncelik verir.

= Araylz Optimizasyonu — Tum uygun parcalar ic¢in arayuz
¢ikarilabilirligini zorlar ve duretimi daha kolay
parcalar uretmek icin bu arayuzleri puruzsuzlestirir.

Bu yazida elde edilen sonuclar, bu yontemin hem basit hem de
karmasik tasarimlar icin calisabilecegini ve c¢ikarilabilir
bélimlemenin on dakika icinde gerceklestirilebilecegini
gosteriyor. Ote yandan arastirmacilar, bu sonuclarin tek bir
materyalden elde edildigini ve diger materyallerin daha az
etkileyici sonuclar verebilecegini kabul ediyor. Ayrica, bu
deneyler, tasarimin saglamligi ile dogrulugunu degis tokus
etti. Daha iyi sonuclar, daha uzun bir hesaplama slresi
gerektiriyor. BoOolumleme konsepti, kullanicilara sinirli 3D
yazicl boyutuyla buayuk 6lcekli dridnlerin nasil yazdirilacagi
konusunda bir secenek sunuyor. Kullanicilar elle bdélumlemeye



devam etmek yerinde yakinda otomatik bolumleme yazilimini
kullanabilecek.

Kaynak: raise3d

Prototipleme 1icin 3D Baski
Nasil Kullanilair?

Prototip olusturma, Urun gelistirme icin her zaman zorunlu bir
surectir. Bu slreg¢, tasarim sonucunun her yodnuyle dogru
performans goéstermesini ve seri dretim ic¢in uygun olmasini
saglamada rol oynar. Bir drdand piyasaya slrmeye Kkarar
verdikten sonra sirket, Uretimi ayarlamak, tedarikc¢ilerden ham
madde siparis etmek ve pazarlama kampanyalarini koordine etmek
icin milyonlarca dolardan fazla yatirim yapar. Bu nedenle
prototipleme, sirketi yanlis karardan kurtararak kritik oneme
sahiptir.

Prototiplemenin Rolu Nedir?

A il
= Ve,

|deate Prototype Validate

b S L

Prototipleme adimlari. Kaynak- Sadece UXDesign

Prototip olusturma hizi, pazarlamada basari oranini
degistirmektedir. On yil once, ana prototip olusturma


https://www.raise3d.com/academy/how-to-optimize-3d-model-partitions-when-3d-printing/
https://blog.3dortgen.com/prototipleme-icin-3d-baski-nasil-kullanilir/
https://blog.3dortgen.com/prototipleme-icin-3d-baski-nasil-kullanilir/

surecinin teslim suresi aylar veya daha fazla surerdi. Bu
yillarda prototipleme pratigi, ortaya c¢ikan 3D baski ile hizli
prototiplemeye dogru evrildi. 3D baski, yaygin olarak
prototipleme ig¢in mukemmel bir eslesme olarak kabul
ediliyor. FFF, prototip olusturmada benzersiz avantajlara
sahip bir 3D baski turudur. Her katman icin bir parcanin enine
kesitini izlemek ig¢in termoplastik ipligi surekli olarak
eritir ve ekstrude eder. Bu yazimizda prototipleme icin FFF
tipi 3D baskiya odaklanacagiz.

Prototipleme sureci

Geleneksel Prototipleme Siireci

Geleneksel prototipleme, atolye tarzi bir
surectir. Muhendisler prototip olusturarak sifirdan bir nesne
yaratir. Bu nedenle sinirli makineler, yapistiricilar,
malzemeler ve insan emegi gibi temel kaynaklara guvenmek
zorundadirlar. Tum kaynaklar hazirlanmis olsa bile izlenecek
belirli bir adim yoktur. Muhendislerin parcalari parca parca
olusturmasi ve bir araya getirmesi gerekir.

Mevcut tum kaynaklar arasinda CNC en yiksek verimliligi saglar
ve prototiplemede ana verimlilik olarak alinir. Ancak sise
veya kapali kutu gibi bosluklu yapilari kesip cikaramaz. Ozel


https://www.raise3d.com/3d-printers/
https://blog.3dortgen.com/3d-baski-hizli-prototiplemede-nasil-kullanilabilir/

ekipman olmadan, pek c¢ok geometriye kolay bir sirecle
ulasilamaz. Bu kosullar altinda, geleneksel prototipleme,
yapinin elle islenmesi, cok sayida tek parcanin yapilmasi ve
bunlarin bir araya getirilmesinde buyuk miktarda zaman harcar.

Geleneksel prototipleme ortami

3D Baski ile Hizli Prototipleme

Eklemeli mekanizmalar nedeniyle, 3D baski, geleneksel
fabrikasyon yodntemlerini kullanarak bluyluk miktarda zaman alan
isi ortadan kaldirabilir. CNC gibi 3D baski da bir tur dijital
uretimdir. Bu, makinenin yazilimdan gelen dijital komutu
izleyerek calistigini ifade eder. Spesifik olarak, tasarim,
ici bos bir kure gibi CNC ile asla elde edilemeyen karmasik
geometriye sahip bir dijital model yaratabilir. Dijital
tasarim dosyasi daha sonra 3D baski yazilimina aktarilir ve
yazici tarafindan okunabilen ve baskisini kontrol edebilen
Gcode’'a donusturulidr. En bluyiuk degisiklik, tek bir baski
turunda herhangi bir geometri ile birden fazla parca olusturma
yetenegidir. Boyle bir avantaj, 3D baskinin, geleneksel olarak
ginlerce siren calismay1l saatler icinde olusturmasini saglar.



Etkili Prototipleme ic¢in 3D Baski Nasil
Uygulanir?

FFF 3D baskinin nasil wuygulanacagini dusunurken,
kullanicilarin prototipin gorsel ve islevsel gereksinimlerini
belirlemesi gerekir. Prototipleme, tek asamali bir slrecten
ziyade asamalardan olusan coklu bir surectir. Yaygin endustri
uygulamalarinda, konsept, gorunum ve muhendislik kaniti olan
uc prototip olusturma seviyesi vardir. Her seviyenin kendi
amacli ve gereksinimi vardir. Nihai sonu¢ seri uretime bir
oncekinden daha yakindir. Bu arada, FFF 3D baski, kullanicinin
baski hizi ve yuzey kalitesi arasinda sec¢im yapmasinil
saglar. Kullanicilar, mevcut prototipleme gereksinimlerine
gore istenen dengeyi elde etmek ic¢in hem donanim hem de
yazilim ayarlarini degistirebilir.

Kavram Kaniti Prototipleme

Tasarim prototipinin kanitlanmasi, tasarimcinin tasariminin
fizibilitesini dogrulamasi gereken 1rin gelistirmenin
baslangi¢ asamasinda gereklidir. Bu asama, gorunus yerine
fayda ile ilgilidir. Bir tasarimcinin sadece tum bilesenleri
bir arada tutabilecek bir yapiya ihtiyaci vardir. Bu noktada
guvenlik ve dayaniklilik gerekli olmadigi icin mekanik 6zellik
daha az gereklidir. 3D baskiyi benimsemeden oOnce kesme,
yapistirma ve vidalama gibi ucuz malzemelerle manuel calisma
onemli bir yaklasimdi. Bunun sonucunda genellikle bilesenlerin
kurulu oldugu basit ve c¢irkin bir yapi eld ediliyordu.

FFF 3B yazdirmayi kullanirken, kullanicinin yalnizca daha
optimize edilmis bir dijital karalama tasarlamaya odaklanmasi
ve Uretim isini yaziciya birakmasi gerekir. Boylelikle sadece
¢cok daha hassas bir parca degil, ayni zamanda daha az zaman
harcanir. Bunun ic¢cin kullanici en hizli ayari
segmelidir. Merdiven ¢ikma etkileri nedeniyle yuzey
performansi biraz puruzlu olabilir, ancak prototipin amacina
aykiri degildir. Ayrica FFF 3D baski, disuk maliyetli plastik



malzeme ve makineler kullanir. Boylece FFF 3D baski, bu
prototip olusturma asamasina mikemmele yakin bir uyum saglar.

Gorunim Prototipleme

GOorunum prototipi ise tam tersi olarak gorsel unsurlara toplam
agirlik verir ve gercek islevselligi g6z ardi eder. Bu asamada
prototip, nihai drunlere maksimum benzerlik goOstermeyil
amaclar. Baska bir deyisle, 3D baski ekipmanindan son derece
yuksek baski cozunidrlagu ve dusik katman yliksekligi talep
etmektedir. Genellikle, en hassas ayarla profesyonel bir FFF
3D yazici, cogu gorsel talebi karsilamak icin yeterli olan 0,2
mm’ye kadar yuksek XY coéziunurliugu ve 0,05 mm’'ye kadar dusuk
katman ylksekligi saglayabilir. FFF yazicinin kalin
0zelliklerle uyumlu oldugu, kicuk 6zelliklerin performansinin
sinirli olabilecegine dikkat edilmelidir. Kullanicilar,
yazdirma yonu ve tasarim optimizasyonu gibi performansi en ust
dizeye cikarmak icin daha fazla FFF yazdirma kullanabilir. FFF
3D yazici, tatmin edici performans saglamak ic¢in bu
prototipleme asamasinda deneyimli bir kullanici ic¢in uygun bir
aractir.

Mihendislik Prototipleme

Mahendislik prototipleme asamasina girerken, muhendisler daha
kisitli standartlarla karsilasirlar. Gorsel benzerligin yani
sira, mihendisler fonksiyonel benzerligi de g6z oninde
bulundurmalidir. Bu, yedek parca Ozelliklerinin seri uUretim
drinin islevsel beklentisine yakin olmasi gerektigi anlamina
gelir. Yedek parca olarak kullanilan malzeme, saha denemeleri
icin yeterli olan ancak nihai uUrunlerde kullanilanlarla tam
olarak kalifiye olmayan belirli fonksiyonel o&zellikleri
saglamalidir. Ayrica prototip, farkli islevsel amaclara sahip
farkli yedek parcalar icerir.

Islevsel performanslari, kullanilan malzemenin 6zelligine
baglidir. FFF 3D baski, genis malzeme uyumlulugu nedeniyle bu
acidan bir avantaja sahiptir. FFF 3D baski icin mevcut malzeme


https://www.raise3d.com/pro2/
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secim havuzu, kisa sureli kullanim icin yeterli islevsel
performans saglayan c¢ok c¢esitli mihendislik ve ticari
plastikleri icerir. Kullanicilar, daha fazla malzeme ile
uyumlu, daha yuksek 1sitma sicakligina sahip FFF 3D yaziciyi
secmelidir. Bu secim yedek parcalardan daha yluksek olasi
performans ve daha zengin 0zellik saglar.

3D Baski Etkili

Sonu¢ olarak, kullanicinin belirli prototipleme asamalarina
yonelik talebi belirlemesi ve FFF 3D baskiyi etkili bir
sekilde uygulamasi gerekir. FFF 3D baskinin temel 6zelligi
olan otomatik Uretim ve herhangi bir geometri olusturma
ozgurlugu, sirketlerin disuk maliyetli malzeme ve makineden
tasarrufunu saglar. Bununla birlikte teslim siliresini
kisaltmasina yardimci olur. Kullanicilar, 3D baskinin
etkinligini artirmak icin uyarlanabilir performansindan ve
genis malzeme uyumlulugundan yararlanabilir.

Kaynak:_raise3d

3D Tarama 1le CAD Modeli
Arasindaki Fark Nedir?

3D tarama, nesnelerin o6lculmesini ve sayisallastirilmasini
kolaylastirdigi icin c¢esitli endistrilerde giderek daha
populer hale geliyor. 3D tarayicilar, kirik veya kayip
parcalarin uUretiminde veya araba tamirinde sikca kullaniliyor.
Alet edevat 1islerinin vyani sira kulturel mirasin
restorasyonunda dahi 3D tarama kullanilabiliyor. Ancak 3D
tarama ile CAD modeli arasindaki farkin ne oldugu konusunda
hala bazi karisikliklar var.
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Endiistriyel uygulamalar ic¢in bir 3D
tarama yeterli mi, yoksa modeli
diizenlemek gerekli mi?

3D tarayici, gercek hayattaki bir nesnenin dijital kopyasini
olusturan bir cihazdir. Bir nesnenin kopyasini ¢ikarmak icgin
tarayici, bir 1sik 1zgarasi olusturan ve verileri (noktalari)
toplayan LED 15191 yluzeyine yansitir. Bu nedenle bir 3B
tarama, cokgen bir modele donusturulmus bir nokta bulutudur.

Nokta Bulutu



Nokta bulutunun islenmesinden sonra elde edilen poligonal bir
model

3D taramalar cokgenlerden olusturulur ve su bicimlerde gelir:
.stl, .ply, .obj. Cokgen modellerin mutlaka 3D tarama ile elde
edilenler olmadigini belirtmek Onemlidir. Tasaraimcilar,
insaatcilar ve gorsel sanatcilar da calismalarinda cokgen
modeller kullanirlar. Bu modeller o0zel programlarda
yapilir. Poligonal modelleme, ic¢ tasarim yapiminda, 3D
grafikler ve VFX’'te yogun olarak kullanilmaktadir.

Alt kullanim adina bir 3B tarama uygulamak icin 3B yazicilar,
CNC makineleri veya modelin kullanilacagi diger ekipman veya
yazilimlar tarafindan desteklenen uygun formata
donlisturdlmelidir. Modelleri, bir 3D taramanin islendigi
yazilimda (6rnegin Calibry Nest) dogrudan uygun format icin
hazirlayabilirsiniz.

3D baski icin modelin su gec¢irmez olmasi



gerekirken, CNC frezeleme icin
yuzeylerinin piriizsiiz olmasi gerekir

Cokgen modeller, vyuzeyin oOrgusu tam olarak puruzsuz
olmadigindan ve bazen deliklere sahip oldugundan hafif
dizenleme gerektirir. Bu gereklilik 3D yazicilar ic¢in cok
onemli olmasa da CNC makinesinin felaketi
olabilir. Prototipleme ic¢in bir 3D tarama kullanilacaksa,
bunun da kucguk hazirliklardan gecmesi gerekir.

Ancak, UuUretim veya muhendislik amaciyla cokgen bir model
kullanilacaksa (6rnegin, bozuk bir parcayi degistirmek icin
yeni bir parcanin yeniden olusturulmasi gerekir), buyuk
olasilikla kati modelleme olarak da adlandirilan CAD formatina
donustlrulecektir.

Kati modellemede bir miuhendis, imalat slrecini (ekstruzyon,
delme) kismen taklit eden kati ilkellerden mekanik bir parca
olusturur. Kati modelleme parametriktir, yani bir parametrenin
degismesi kacinilmaz olarak bitisik olanlarda da
degisikliklere yol acar. Modelin parametrik bir gecmisi (agac)
vardir. Muhendis her zaman modelin Onceki asamasina kadar
geriye gidebilir ve onu degistirebilir.

Kati modellerin bir diger 6nemli 6zelligi, uzmanin hem modelin
kendisinin hem de tek tek parcalarinin tam boyutunu
ayarlayabilmesidir. Bu, oOzellikle c¢izimi kesinlikle takip
etmeniz gerekiyorsa odnemlidir. Bu tur manipllasyonlar cokgen
modellemede mumkin degildir.

Cokgen bir modeli kati bir modele donustiurmek Kkolay
degildir. Model ne kadar karmasiksa ve dogruluk gereksinimleri
ne kadar bluylukse, o kadar fazla zaman alacaktir.

Taramayl CAD’e donustirme

Ozetlemek gerekirse: bir 3B tarama cokgen bir a§ olarak ve bir
CAD modeli geometrik kati ilkeller olarak temsil edilir. Bu
modeller farkli bicimlere sahiptir ve nesne hakkinda farkli



bilgiler icerir.

3B tarama esasen bir c¢okgen ag oldugundan, nesnenin
kenarlarinin keskinligi hakkinda bilgi icermez. Modeli
yakinlastirdiginizda, bircok cokgenin “yuvarlatilmis” oldugunu
ve ylzeyi dizlestirdigini goreceksiniz. Modeli heykel yaparken
kullanirsaniz bu onemsiz olabilir ancak endustriyel amaclar
icin kabul edilemez. Cokgen modellerin aksine CAD modelleri
nesne hakkinda gerekli tim bilgileri (keskin kenarlarin nerede
olmasi gerektigi, duvar kalinliklari vb.) icerir.

Ozetlemek gerekirse

Bir CAD modeli, modelle calisirken tam ozgurluk veren
geometrik kati ilkellerden olusur. Bir uzman, boyutunu ve
toleranslarini kontrol edebilir. Herhangi bir zamanda modelin
onceki slurdmlerine geri donebilir ve uygun degisiklikleri
yapabilir. CAD modelleri gereksiz bilgi icermez ve nesne
hakkindaki verileri dogru sekilde goérintliuler (gerekli olmayan
yerlerde dizlestirilmis koseler yoktur). CAD modelleri tum 3D
yazicilar ve CNC makineleri ile uyumludur.

Cogu durumda, 3D taramalar, hafif roétustan sonra sonraki
kullanim ic¢in oldukca uygundur. Ancak, bircok
uretim/muhendislik gorevi icin c¢okgen bir modelin parametrik
bir bic¢ime donusturulmesi gerekir.

Peki poligonal model hangi durumlarda kullanilabilir ve CAD
modeline ne zaman ihtiyac¢ duyulur? Ne yazik ki, evrensel bir
cevap yok. Bireysel bir uzman ic¢in bir parcanin teknik
o0zellikleri 6nemli olmayabilir ve cokgen bir modeli dogrudan
3D yaziciya .stl formatinda gonderir. Baska bir durumda,
boyutlarin dogrulugu cok o6nemli olabilir. Taramadan CAD’e
donustirme ihtiyaci tamamen bireyseldir ve nihai hedeflere
baglidir.

Kaynak: thor3d
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