3D Baski 1ile Enflasyondan
Kurtulmanin 5 Yolu

Dinyanin c¢esitli yerlerinde enflasyon kuresel bir artais
gésteriyor. Enflasyonla micadele icin ekonomi soqutma, faiz
oranlarini cevirme gibi cesitli onlemler alinmaya calisiliyor.
Kimi zaman krizler umut vadeden gelismelere neden olabiliyor.
Onceki kiiresel krizimiz vurdugunda, COVID, saglik calisanlari
icin binlerce maske basmak Uzere dunyanin her yerinden 3D
baski topluluklari bir araya gelmisti. Bu, bir seyin
kanitlanmasina yardimci oldu:

“3D baski, kiiresel krizler siddetlenirken bile ekiplerin daha
cevik, kendi kendine yeterli ve esnek olmasini saglayan ¢igir
acan bir teknolojidir.“

Artik kiresel kriz ekonomik olduguna gére 3D baskinin size
veya 1sletmenize enflasyondan Kkurtulmaniza vyardimci
olabilecegi birkac¢ yol var.

1. Genellikle disaridan temin ettiginiz
3D baski parcalarini gozden gecirin

Enflasyon, herkesin harcamalarina daha yakindan bakmasina
neden oluyor. Paralarinin satin alma guci distigiu icin hizli
tasarruf yoluna gitmeye calisiyorlar. Ayni kemer sikma
politikasi is hayatinda da oluyor. Sirketler, Uretken ve karli
kalmanin daha wuygun fiyatli yollarini bulmak icin
harcamalarini dikkatle inceliyor.

Bunu yapmanin bir yolu, 3B yazdirilabilen parca ve araclarin
envanterini cikarmaktir. Bu sayede beklemenize gerek olmayan
tasarruf noktalarini bulabilirsiniz.
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3D baski ile haftalarca beklemek yerine, parcalariniza, gunler
icinde sahip olabilirsiniz.

Talep lUzerine 3D baski parcalari, nakliyeye olan bagimliliga
azaltir, dalgali enerji maliyetlerine karsi koruma saglar.
Haftalarca beklemek yerine parcalariniza gunler icinde sahip
olabilirsiniz. Boylece en fazla deger katan gdrevlere odncelik
verebilirsiniz. Sirket ig¢i Uretim daha az nakliye anlamina
gelir. Bu da isletmelere artan enerji fiyatlarina ve
olas1 tedarik zinciri kesintilerine karsi daha fazla koruma
sagliyor.

Ayrica maliyetler UlUzerinde daha iyi kontrol ve goOrunurluk
saglar. Daha az surpriz fatura vardir ve maliyetlerin
dalgalanma olasiligi daha disiktir.

Calistiginiz yerde maliyet tasarrufu saglayan 3D baski

firsatlarini bulmak 1ic¢in wuygulama bulma Kkilavuzunu
inceleyebilirsiniz.

2. Mevcut siirecleri daha verimli hale
getirin
Isletmelerin kendilerini finansal riizgarlara karsi korumanin

bir baska yolu riskten kac¢inmak ve en fazla deger katan islere
oncelik vermektir. Bu durum is akislarini daha verimli hale
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getirmenin yeni yollarini bulmak icin altin degerinde bir
firsat yaratar.

3D baski, bu firsatlardan yararlanmanin bir yolunu
sunar. Teknoloji uygun fiyatli ve dusuk riskli olup, insanlara
sorunlarini hizli ve verimli bir sekilde c¢O6zmeleri ic¢in bir
arac sunar. Yalain Uretim rehberini takip ederek, aksama
siresini ve bosa harcanan emegi azaltan 6zel araclar, parcalar
ve duzenleyiciler olusturabilirsiniz.

3. Yinelemeye devam etmek icin kaydedilen
zamani kullanin

Sirket ici 3D baskinin bir baska avantaji da teknolojinin hizi
ve duyarliligidir. Sabah bir fikriniz olabilir ve 06gleden
sonra fiziksel bir prototiple oynayabilirsiniz. Boylelikle
yineleme dongulerini onemli Olcude kisaltirsiniz.

Disli cark gibi parcalar, hat calisma slresini korumak icin
hi1zli1 bir sekilde tasarlanabilir, vyazdirailabilir ve
yinelenebilir.

Bir konveyor sistemi icin bu disli cark gibi parcalar, hat
calisma suresini korumak idicin hizli bir sekilde
tasarlanabilir, yazdirilabilir ve vyinelenebilir. Ornegin,
L'Oréal’in Eklemeli Uretim Midiri Matthew Forester, Talking
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Additive podcast’inde bu hikayeyi soOyle anlattzi:

“Matthew, bir Cuma gini L’Oréal lretim tesisini ziyaret
ederken, uretim hattinda bir 3D baski1 firsati
kesfetti. Paris’e donerken, trende hizli bir sekilde CAD’de
bir yedek c¢izdi. Bunu e-posta yoluyla tesisin mihendislerine
gonderdi ve ardindan hafta sonu baskiya basladi. Pazartesi
sabahi1i, yedek parca tam hizda dretim hattinda calismaya
hazirdi. (Bu parcalar, 12 haftalik bir teslim siresi 1ile
aldminyumdan yapilmistir.)"“

Tasarim ve yineleme bu kadar hizli ilerleyebilirse, daha
kapsamli bir sekilde test etmek ve dogrulamak ic¢in zaman
kazanirsiniz. Bu da daha sonra pahali kalip yeniden isleme
veya takim degisiklikleri icin Odeme yapma riskini azaltuir.
Ayrica daha hizli degisimleri veya kucuk drin gruplarinin
pazara daha hizli gitmesini saglayan 3D baski araclariyla,
tiuketici talebindeki degisikliklere daha hizli tepki
verebilirsiniz.

4. Daha fazla iiretimi otomatiklestirin

Misteriler, 3D baskinin sizin ic¢in calisan fazladan bir 1is
arkadasiniza sahip olmak gibi oldugunu sdéyliyor. Bunun nedeni,
teknolojinin guvenilirliginin daha fazla tasarimci ve
muhendisin 7/24 c¢alismasina 1izin vermesidir: Gundiz
tasarim, gece 3D baskuzi.

Bunu etkinlestirmek icin Ultimaker 3D yazicilar, gozetimsiz
calisacak sekilde olusturulmus ve test
edilmistir. Ornegin, Ultimaker S5 Pro Bundle, nem kontrolli
bir bélmede 6 makara 3D baski malzemesi tutabilen bir Malzeme
Istasyonu icerir. Daha sonra biri biterse yeni bir makaraya
gececektir.
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3D baski ile gunduz tasarlayip, gece uretebilirsiniz.

Bunun gibi otomasyon, 3D yazici kullanicilarinin makineyle
etkilesime daha az, daha degerli isler yapmak icin daha fazla
zaman harcayabilecegi anlamina geliyor.

5. Yenli becerilerle kendinizi daha
degerli hale getirin

Muhtemel bir durgunluk yaklasirken, bircok sirket halka acik
(veya dahili olarak) ise alimlari yavaslatma veya durdurma
planlarini aciklar. Bu nedenle, cok az is icin c¢ok fazla talep
oldugunda, 3D baski size 06ne c¢ikmanin ve potansiyel bir
isverene daha fazla deger sunmanin baska bir yolunu sunar.

Ornegin, 3D baski becerileri, dijital dénlsim ve Endistri 4.0
ile baglantili teknoloji konusunda bilgili oldugunuzu
gosterir. Bircok sirket, katmanli imalatin degisimi gelecege
dogru yonlendirme giicline sahip oldugunu anlayacaktair.

En iyi kismi bilmek ister misiniz?

3D baski becerilerini o6grenmek zor degil. Ultimaker’da her
yazicl, cevrim ici olarak sunulan en kapsamli 3D baski e-
ogrenme kitapliklarindan biri olan Ultimaker Academy'’'ye erisim
ile birlikte geliyor.
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Enflasyon karsisinda degisim ve belirsizlik norm gibi
gorunduginde, 3D baski, kontroliu elinizde tutarak ve daha
akilli calisarak sizin veya isinizin Ustesinden gelmeniz icin
gucld bir yol sunuyor.

Kaynak: Ultimaker

Siper Hizda Uretim: Daha
Hizli 3D Baski

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

3D baski icin en hizli nozuli secme

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

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

3D baskinizi hizlandiran dilimleyici
ayarlari

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

Baski hizi, baski sirasinda baski kafasinin hareket ettigi
hizi (mm/sn olarak) tanimlar.

Baski hizi

Dilimleyici yazilaiminizin ayarlarinda yazdirma hizini
ayarlamak, daha hizli yazdirmanizi saglar. Ancak baska
ayarlamalar yapmadan yazdirma hizinizi artirmak,
olusturdugunuz parcaya bagli olarak muhtemelen daha koéti
kalitede bir yazdirmayla sonuc¢lanacaktir. Bu ayari ne kadar
yuksege cikarabileceginiz ne kadar zaman harcayabileceginize
bagli olacaktir.

Hizlanma ve sarsinti

Hizlanma ve sarsinti ayarlari, yazici kafanizin hareketsiz bir



konumdan hareket etme hizinin yani sira yon degistirmeden o6nce
ne kadar yavaslayacagini belirtir. Daha yuksek bir sarsinti
degeri, daha yuksek baski hizlarina neden olur. Ancak ayni
zamanda donaniminiz ic¢in daha zordur. Bu daha dusuk baski
kalitesine neden olur. Hizlandirma ayarinizi c¢ok yukseltmek,
genellikle son baskinizin sarsilmasina neden olur.

Katman yiiksekligi

Katman yluksekligi, degistirilmesi en kolay ve en etkili
ayarlardan biridir. Daha ince katman yukseklikleri, daha
puruzsuz yluzeylerin yani sira daha yuksek dlizeyde ayrinti ve
genel kaliteye sahip baskilarla sonucglanir. Ancak daha yuksek
baski hizlari ariyorsaniz, daha yuksek katman yukseklikleriyle
yazdirmalisiniz. Bu durum daha kalin katmanlar ve oOnemli
olcude azaltilmis toplam baski slresi anlamina geliyor.

Daha hizli baski nasil mumkun?

3D yazicinizi, baski sirasinda daha az malzeme kullanacak
sekilde ayarlamanin iki o6nemli avantaji bulunuyor. Birincisi,
3D baski filamentini verimli kullanirsiniz. Ikincisi, daha
hizli bir baski slreci gerceklestirirsiniz. Iste tim bunlari
yapmanin birkac¢ yolu vardir:




Az malzeme kullanilmasi baski suresini kisaltacaktir.

Dogru dolgu desenini secin

Ultimaker Cura’da baskinizin dolgu desenini
ayarlayabilirsiniz. Dolgu deseni, bir 3D baskinin i¢ desenini
ifade eder. Farkli desenler, daha gucli baskilar gibi farkli
niteliklere sahip baskilar saglayacaktir. Ayrica baski hizini
da etkilerler. Ornegin, Ultimaker Cura’daki Cizgiler dolgu
desenini, daha az toplam malzeme ile yazdirir. Bu oOzellik,
daha hizli baski icin tasarlanmistir. Ek olarak, Ultimaker
Cura 4.2'de sunulan Lightning dolgu deseni, nesnenin basilmasi
daha zor olan kisimlarini desteklemek ic¢in 0Ozel olarak
olusturulmus bir dahili yapi olusturur. Basarili bir baskinin
onsuz tamamlanabilecegi alanlarda cok az destek verilir veya
hi¢c destek verilmez. Sonuc¢ olarak cok daha az malzeme
kullanarak daha hizli baskilar elde edebilirsiniz.

Dolgu yogunlugunu ayarlayin

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

Daha az baski destegi

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



sureleriyle sonuclanacaktair.

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

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

Daha hizli baski icin nasil tasaraim
yapilair?
Kendi 3D baskilarinizi olustururken, 3D yazicinizin daha hizli

baski yapmasini saglayan tasarimlar yapmak icin belirli
adimlar atabilirsiniz.

Oryantasyon

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

Alt montajlar

Karmasik geometrilere sahip parcalar, basarili bir sekilde



basilabilmesi 1ic¢in genellikle desteklere ihtiyac
duyar. Yazdirma destekleri, genel yazdirma slrenize c¢ok sey
katar. Bundan kacinmanin bir yolu, baskiniz icin 3D modeli,
artik desteklere gerek kalmayacak sekilde yapi plakasina diz
olarak basilabilen birden c¢ok parcaya kesmektir. Bunu yapmak,
baski surelerinizi o©onemli olclide kisaltacaktir. Bununla
birlikte ortaya c¢ikan parcalari baskidan sonra tekrar bir
araya getirmeniz gerekeceginden, baski sonrasi ekstra zaman
katacaktir.

Gozyas1i delikleri

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

Parcalari super hizda yazdirmaya hazir misiniz? Ultimaker
Cura’nin en son suaramanu ucretsiz
indirebilirsiniz. Indirdiginiz sirimle yazimizda aciklanan tim
o0zelliklerin ve daha fazlasinin keyfini c¢ikarabilirsiniz!

Kaynak: ultimaker

Yaygin Olarak Kullanilan PLA
Filament Nasil Yazdirilair?

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


https://ultimaker.com/learn/how-to-3d-print-faster
https://blog.3dortgen.com/yaygin-olarak-kullanilan-pla-filament-nasil-yazdirilir/
https://blog.3dortgen.com/yaygin-olarak-kullanilan-pla-filament-nasil-yazdirilir/

verecegiz.

PLA (Polilaktik Asit) nedir ve
o0zellikleri nelerdir?

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

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

Termal direnci s6z konusu oldugunda PLA, 50°C’'ye kadar
sicakliklara dayanabilir. Bu nedenle, basili parcalarinizi
yuksek sicakliklara maruz kalan bir alanda kullanmay1i
planliyorsaniz, PLA sizin ic¢in uygun olmayabilir.
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PLA filamenti

Temel PLA 3D Baski Ayarlari

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

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

Baskinizi ayarlarken cok odnemli olan diger bir sicaklik ayari



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

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

PLA filament ile uretilen bir malzeme

Oneriler/ Sonuclar

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

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



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

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

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

kullanabilirsiniz.

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

Kaynak: bcn3d

Masaustu SLA vs. Masaustu LCD
3D Yazici

Geleneksel iuretim teknolojilerinden 3D


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

baski teknolojisine gecerken hangi tiir 3D
yaziciyl secmeliyiz?

Urin yasam doénglisi g6z 6nine alindiginda, 3D bask1
teknolojilerinin kullanisliginin vyalnizca prototipleme
asamasinda degil bir cok alanda oldugunu biliyoruz. Bunlar
arasinda uretim asamalarina yardimci olacak tum arag¢ ve
ekipmanlari (jigler, sablonlar vs.) ve Uretim makinelerinin
bakim asamalari icin yedek parca uretimi bulunmakta.

Fotopolimer recine kullanan teknolojiler, milimetrenin yuzde
biri dizeyinde (FDM yazicilarla elde edilemeyen degerler)
dogruluk ve hassasiyet ihtiyacindan dogmustur. Mihendislik
islerinde kullanilan recineler gelistikce daha da populer hale
gelmektedir.

Ihtiyaclariniza en uygun 3D yaziciyl secebilmeniz icin 1s1ga
duyarli recine kullanan iki teknolojinin (SLA ve LCD)
artilarini ve eksilerini karsilastirdik. Bu karsilastirmayi
yaparken iki profesyonel seviye 3D yazici Shining3D AccuFab-
L4K ve Formlabs Form 3+ baz aldik.

1. Yazdirilabilir Malzemeler ve Recine
Maliyeti

Odaklanmak istedigimiz ilk nokta, hem mevcut malzeme
cesitliligi hem de maliyet acisindan recinelerdir.

BASF Forward AM'nin 2020’'de bir fotopolimer reg¢ine ureticisi
olarak pazara girisi, acik recine sistemleri kullanan
yazicilarin dizenini degistirdi.



Resine BASF Resine Formlabs

sisterna aperto sisterna chiuso

N g e e
Ultracur3D Ultracur3D UltracuraD’

Spesifik olarak, Formlabs Form 3+ kapali bir malzeme sistemine
sahiptir ve bunun recinelerin maliyeti Uzerinde Onemli bir
etkisi vardir. Aslinda, en ucuz Formlabs rec¢inenin maliyeti
KDV hari¢ litre basina 185 Euro‘dur. Buna, uygulamamizin
Formlabs serisinde bulunan recinelerden biri, yani 6 tip
Standart Recine, 10 Mihendislik recinesi ile
gelistirilebilece@i umuduyla, uclnci taraf recineleri basmanin
imkans1z1l1g1 da eklenmelidir.

Ote yandan, Shining3D tamamen acik malzeme sistemine
odaklanarak, digerleri arasinda, litre basina maliyeti KDV
haric 40 €‘ya kadar disliren BASF, Anycubic, Creality ve diger
marka recineleri kullanmamiza izin veriyor.

2. Cozunurlik ve Baski Hacmi

(LCD) L4K (SLA) Form 3+
XY cozunurlugu 0,050 mm 0,025 mm

Z cozunurlugi 0,025 mm 0,025 mm
Bask1i hacmi |192x120x180 mm|145x145x185 mm




Form 3+ ile Basilmis

Accufab-L4K ile Basilmis




3. Baski Hizi

LCD sistemi, SLA teknolojisinin yavas yazdirma surecinil
hizlandirma ihtiyacindan dogmustur. Aslinda SLA ile lretimde
bir sonraki katmana gecmeden O6nce tum katmanin noktasal olarak
tek tek kurlenmesi gerekiyor.

Accufab-L4K ise tum katman tek seferde kiirlendigi icin, Form3
+ ‘dan 5 kat daha hizli uUretim yapabiliyor. 0.025mm katmanla
10 mm/h’den 0.200mm katmanla 50 mm/h’ye kadar netlik sagliyor.

B Printer Series m Printer Serial No. O Material < Layer Thickness/Layers @ Duration

Ornedin, Accufab-L4K 3D yazicida yukarida gorduginiz 99
bilesenin tamamini veya yalnizca birini yazdirmak, 0.050
mm’lik bir katmanla 40 dakika slrecektir.

Form 3+ kullanildiginda ise bilesenlerin yarisini olusturmak
icin gereken baski suresi yaklasik 7 saattir.

Form 3+ XY baski alaninin daha kucuk olmasi, ayni sayida
bileseni isleyebilmek ic¢in en az iki baski islemi
gerektirecektir.



4. Otomatik Recine Isitmasi

3D yazdirmaya baslamadan Oonce Formlabs SLA yazicilari rec¢ineyi
otomatik olarak ayarlanan bir sicakliga 1isitir. Sarf malzemesi
icin ideal sicakliga ulasildiginda, yazdirma baslar. Yazici,
recine sicakligini kontrol etmek ve buna gdre ayarlamak icin
islemi periyodik olarak duraklatabilir.

Ozellikle Form 3+, Unitenin arkasinda bir havalandirma
deligine sahiptir. Yazici havayi 1sitir ve recineyi 1sitmak
icin recine tankina Ufler. Isitma kanalindaki bir termal
sens6r hava sicakligini algilar.

Bu, baski icin 20°C ile 25°C arasinda sicakliklara ihtiyac
duyan tim recinelere avantaj sagliyor, ancak baskiya baslamak
icin gereken bekleme sureleri dezavantaj oluyor.

Ote yandan Accufab-L4K, baski islemi sirasinda recine
sicakligini sabit tutmamiza izin vermez ve bu nedenle
recinenin islenmesi icin belirli bir sicakliga ihtiyaci varsa,
laboratuvarda kontrolld bir sicakligin korunmasi veya recgineyi



1s1tilmasi gerekir.

5. Yazilam

Her 1iki Uretici de, bir gcode olusturarak baski ayarlari
yapmaniza ve baski islemlerini izlemenize olanak taniyan
tescilli bir dilimleme yazilimina sahiptir.
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PreForm algoritmalari, modelin duUzenini, yonunu ve
desteklerini otomatik olarak ayarlar. Her iki yazilaim da
(PreForm ve AccuWare), istenen katman kalinligini ayarlamaniza
ve uyarlanabilir bir katman kullanmaniza olanak tanir. Bu
gelismis yazdirma modu, yazdirma islemi sirasinda katmanlarin
kalinligini degistirmek ve yuksek dizeyde ayrintiyi yazdirma
hiziyla dengelemek i¢in kullanilir.

6. Aksesuarlar

Yukaridaki gorsel, baski sonrasi (yikama ve kirleme) icin iki
Formlabs aksesuarini gostermektedir. Form 3+ baski tablasi
yazicidan c¢ikarilabilir ve Ureticinin modellerin kurleme
asamasiyla 1ilgili yikama talimatlari izlenerek oOnce Form
Wash‘a ve ardindan Form Cure‘a yerlestirilebilir.

Shining3D su anda tescilli aksesuarlara sahip degildir, bu
nedenle islemi tamamlamak icin uclncu taraf isleme sonrasi
aksesuarlari oOnerilir.

Sonuc¢lar

Asagidaki tablo, fotopolimer recine baskisi icin su anda
sinifinin en 1iyisi masaustu yazicilar olan iki modelin guglu
ve dezavantajlarini O0zetlemektedir.



(LCD) L4K (SLA) Form 3+

Fiyat 2990 € 4790 €
Cozunurluk 0,050 — 0,025 mm 0,025 — 0,025 mm
14 14 1
Baski hacmi 192 x 120 x 180 mm > X lm: x 185
Z'de 5 ila 15 mm
Baski h1z1 Z'de 10 ila 50 mm / s /1 .
Endustri 4.0 ile
Mevcut Mevcut
uyum
Yazilim Mevcut Mevcut
Uclincli taraf Form Cure ve Form
Ardil islem ?u i . - Y
ekipmanlar ile Wash
Otomatik Isitma Mevcut degil Mevcut
Recine maliyeti 30 € 185 €

Kaynak: Crea3d

3D Tarayici Kullanicilari
Icin Ucretsiz Yazilimlar

Bir nesneyi sayisallastirip bir model elde ettikten sonra onu
gelistirmek icin bazi duzenleme yazilimlarina ihtiyaciniz
olabilir. Bazen ham dosyalar, agda deliklere neden olan
verilerden yoksundur. Bazen tarayici ¢ok fazla bilgi
yakalamistir ve fazladan silmek isteyebilirsiniz. Yazilaimin
cok maliyetli oldugu 3D dinyasinda iyi bilinen bir gercektir.
Asagida, .obj veya .stl dosyanizi dizenlemenize yardimci
olabilecek bazi yararli ve uUcretsiz 3D tarayici yazilimlarini
listeledik.


https://www.crea3d.com/en/blog/desktop-sla-vs-desktop-lcd-b64
https://blog.3dortgen.com/3d-tarayici-kullanicilari-icin-ucretsiz-yazilimlar/
https://blog.3dortgen.com/3d-tarayici-kullanicilari-icin-ucretsiz-yazilimlar/
https://blog.3dortgen.com/en-iyi-stl-onarim-yazilimlari/

1. MeshLab

MeshLab, ag ile calismak icin cesitli araclar saglayan acik
kaynakli bir sistemdir. Kullanici verileri goruntuleyebilir,
birlestirebilir, donustirebilir, diuzenleyebilir,
temizleyebilir, inceleyebilir ve olusturabilir. Program ayrica
modellerin 3D baskiya hazirlanmasina da yardimci oluyor. STL,
PLY, STL, OFF, 0BJ, 3DS ve diger pek c¢ok nokta bulutu gibi en
popluler dosya formatlarini destekliyor. 3D tarayici
kullanicisinin ilgi duyabilecegi araclardan bazilari:

» Dokulu aglarin basitlestirilmesi

= Otomatik ag optimizasyonu

» Egrilik gorsellestirme ve degerlendirme
» 3D bask1i icin renk gelistirme

 Delik doldurma

» Otomatik yeniden ag olusturma

Ayrica STL'nizin su gecirmez olup olmadigini kontrol edebilir
ve modelin bolumlerini silebilirsiniz. MeshLab, sifirdan yeni
bir model olusturma secenegi sunmaz, ancak hizli bir dizenleme
icin mukemmeldir.
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http://www.meshlab.net/

2. Ucretsiz CAD

Oncelikle mimarlar ve makine mihendisleri tarafindan
kullanilan FreeCAD, nesneleri tasarlamak ic¢in yapilmis acik
kaynakli parametrik 3D modelleyicidir. STEP, IGES, STL, SVG,
DXF, OBJ, IFC, DAE gibi bircok dosya formatini destekler. Mesh
Workbench, Ulcgen aglarla calismak icin bir dizi arac sunar:

» Mesh’i degerlendirin ve onarin
 Kat1 ag1 kontrol edin
« Egrilik grafigi
» Delikleri doldurun
= Bir agin siniri boyunca yuzler ekleyin
- Kafesi kaldir
» Kafes kes
= Ag1 c6z
R P I c—1 ] o1

([tog- 200 @00 DO LGS SR MM
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FreeCAD mekanik kullanim icin tasarlanmistir. Bu nedenle STL
dosyalarini duzenlemek ve teknik nesneler olusturmak
idealdir. Daha fazla sekillendirme amaciyla bir 3B modelil
dizenlemek istiyorsaniz, diger UuUcretsiz acik kaynakli
programlari diaslinmelisiniz.



http://www.freecadweb.org/

3. Blender

Blender modelleme, heykel yapma, oyun prodiksiyonu ve video
klipler icin kullanilan iyi bilinen bir programdir. Guclu
algoritmalari, ag ile c¢alismaniza ve STL dosyalarini
duzenlemenize olanak tanir. Bir 3D modelin ince detaylari
uzerinde calismak istiyorsaniz Blender uygun olacaktir. 3D-
Print Toolbox, bir 3D modeli onarmak ve onu daha sonraki 3D
baskiya hazirlamak icin kullanisli 6zellikler sunar.

A5 Blender Preferentes - a ®

Blender, bir 3D model UuUzerinde calismak ic¢in uygun bir
secimdir. Ancak o6zellikle karmasik aglar ve yiksek poli
nesnelerle calisirken c¢ok fazla bilgi islem gucu
gerektirdigini unutmayain.

4. GL'yi Sekillendir

Sculpt GL, tarayicida bulunan dcretsiz bir sekillendirme
programidir. Zbrush gibi profesyonel heykel yaziliminin
aksine, yalnizca heykel icin gerekli olan temel o0zellikleri
icerir. .obj ve .stl dosyalariyla uyumludur ve bir dizenleyici
olarak kullanilabilir: modeli onarin, delikleri doldurun,
bicimlendirin veya ag ekleyin.


http://www.blender.org/

5. 3DSlash

Minecraft’tan ilham alan 3DSlash, 3D modellemeyi eglenceli ve
kolay hale getirmek 1ic¢in tasarlandi. Amatdorler icin
profesyoneller yerine basit modeller yapmak harika olabilir.
Ancak yine de STL dosyalarini duzenlemek 1ic¢in de
kullanilabilir.

[
= B305LASH



http://www.3dslash.net/index.php

6. MeshKaristirica

3D aglar icin “Isvicre Cakisi” olarak bilinen MeshMixer,
Autodesk tarafindan yayinlanan lcretsiz bir ag dizenleme
yazilimidir. Yazilim araclari, agi kolayca dizenlemenizi ve
onarmanizi saglar. Ayrica bir dosyayi dogrudan MeshMixer’dan
bir 3D yaziciya goéndermenizi saglayan yerlesik bir dilimleme
aracina sahiptir. Iste dikkate deger araclardan bazilari:

 Yeniden Ag Olusturma ve Ag Sadelestirme/Kicgultme

» Mesh Puruzslzlestirme ve Serbest Form Deformasyonlari

» Delik Doldurma, Kopruleme, Sinir Fermuarlama ve Otomatik
Onarim

= DlUzlem Kesimler, Yansitma ve Boole’ler

» EKstrizyonlar, Ofset Yuzeyler ve Projeden Hedefe Ylzey

- I¢c Tipler ve Kanallar

 Pivotlarla Hassas 3D Konumlandirma

» Yizeylerin Otomatik Hizalanmasi

» 3D Sekillendirme ve Ylzey Damgalama

i Restinrii Mot threns -
Fla  Amiond  View Mol Faediaek

Eylul 2021’den itibaren Autodesk, yazilim hala mevcut olmasina
ragmen artik MeshMixer’1 gelistirmemekte ve
desteklememektedir. Popller o6zelliklerin c¢ogu Fusion 360’a
tasindi.


http://www.meshmixer.com/

7. Kisisel kullanim icin Fusion 360

Fusion 360, CAD ve CAM icin bir 3D modelleme
yazilimidir. Abonelik yillik yaklasik 400 USD tutarken,
kisisel kullanim icin Uucretsiz bir surumi bulunuyor. Mesh
duzenleme icin mukemmel standart tasarim ve 3D modelleme
araclari sunar:
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Kaynak:_thor3d

3D Flex Filament:
Ozellikleri, Baski Siireci ve
Amaclari

3D yazicis1i olan herkes icin esnek filament, baskilariniza
benzersiz avantajlar saglayabilir. Esnek filamentle baski
yapmak korkulacak bir sey degildir. Hatta bu 6zellik cok
cesitli uygulamalara kapi acar. Bu yazida 3D flex filament
TPU’nun o6zelliklerine, nasil basilacagina ve bu malzemenin
mimkin kildigi farkli uygulamalara g6z atacagiz.


http://www.autodesk.com/products/fusion-360/personal
https://thor3dscanner.com/en/blog/top-free-software-for-3d-scanner-users/
https://blog.3dortgen.com/3d-flex-filament-ozellikleri-baski-sureci-ve-amaclari/
https://blog.3dortgen.com/3d-flex-filament-ozellikleri-baski-sureci-ve-amaclari/
https://blog.3dortgen.com/3d-flex-filament-ozellikleri-baski-sureci-ve-amaclari/

Esnek filament TPU’nun o0zellikleri
nelerdir?

BCN3D portfoyunde en esnek malzeme cok yonlu ve kaucuk benzeri
bir filament olan Termoplastik Poliluretan’dir. Ayrica TPU,
ayni anda sertlik ve esneklik veren, degisen yumusak ve sert
bloklardan olusan elastomerik bir kopolimerdir. TPU,
kirilmadan oOnce orijinal boyutunun 4,5 katina kadar
uzatilabilen termoplastik bir elastomerdir. Olaganisti kopma
uzamasl ve mukavemeti bu malzemeyi c¢ogu filamentten ustin
kilar. 95 Shore-A sertligi ile TPU, hem mekanik hem de
kimyasal bircok endustriyel uygulama ig¢in dayanikli bir
malzemedir.

Esnek filament TPU (Termoplastik Polilretan)

Esneklik ve guc¢ arasindaki dengenin yani sira su avantajlari
sunar:

= Asinma ve yirtilmaya karsi yuksek direng,

= Yaglara ve kimyasallara karsi yuksek direncg,
 MUkemmel darbe direnci saglar,

» %450 maksimum uzama,

= 60°C'ye kadar calisma sicakliklarina dayanim,
 PVA destegi ile uyumluluk géOsterir.



Nasil basiliyor?

Diger malzemelerle baski yapmaya aliskinsaniz, esnek
filamentle baski yapmak da farkli olmayacaktir. Yine de bu tiir
basili parcalardan en iyi sekilde yararlanmanizi saglamak icin
bazi Onerilerimiz var.

1. Kurutucu iceren hava gecirmez bir kapta saklayain.

2. Filamenti, 6 ila 8 saat boyunca 60-70°C’de bir firina
veya kurutucuya yerlestirerek baskidan dnce kurutun.

3. BCN3D Stratos’a entegre olanlari kullanarak TPU ic¢in
uygun bir baski profiline sahip oldugunuzdan emin olun.
Ayrica sirali yazdirmayl da (her seferinde bir nesne)
oneririz.

4. Son olarak, her zaman oldugu gibi, iyi bir yatak
yapismas1i saglamak icin Magigoo kullanin!

Nerelerde kullaniliyor?

Prototipleme

Ayakkabi astari UuUreticisi Zoles, TPU'yu iyi bir sekilde
kullanan oOrneklerdendir. Zoles musterileri, c¢evrim 1ic¢i bir
platform kullanarak ayaklarinin goruntulerini girerek mukemmel
uyumla kendi o6zellestirilmis ayakkabilarini ve tabanliklarini
olusturabilir. Ustelik TPU kullanmak, tabanliklarin kolayca
sekil degistirebilecegi ve bir c¢ift ortopedik tabanliktan %50
daha ucuza mal olabilecegi anlamina gelir.


https://www.bcn3d.com/bcn3d-stratos/
https://www.bcn3d.com/zoles-customized-3d-printed-insoles-shoes-thanks-3d-printing-bcn3d-sigmax/

TPU ile yapilan tabanlik

Otomotiv sanayi parcalari

Otomotiv firmasi Nissan, dretim hatti boyunca 3D baskili
parcalara olan guvenini koruyor. Araclar, aparatlar ve
fikstiirler arasinda TPU’lar asagidakiler icin kullaniliyor:

Bu cati doseme koruma araci, araba zemin halisini
yerlestirirken arabanin Ust diregine sabitlenir. Parca,
cati dosemesini halinin sokulmasindan kaynaklanan
herhangi bir kirilmaya karsi korur. Bu alet olmadan,
dosemeye sonradan gelebilecek hasarlar, saatlerce
yeniden c¢alisma gerektiren bir Kkurtarma 1isi
gerektirecektir.



https://www.bcn3d.com/nissans-3d-printed-tools-jigs-and-fixtures/

TPU ile Uretilen arac¢ parcalari

=Bu on cam merkezleme gostergesi armatiirii, aracin A
situnu ile O6n cam arasindaki dogru mesafeyi saglamak
icin bir gosterge islevi goruayor. Uygun bir sekilde, bir
taraf arasindaki mesafenin guvence altina alinmasi,
digerini otomatik olarak glivence altina aliyor.

Nissan’in Uretim hattindaki 3D baskili parcalari daha yakindan
incelemek icin asagidaki dosyanin tamamini indirebilirsiniz.

3D baski, moda endustrisine giderek daha fazla yer aliyor. ZER
Collection, tum giysilerin islevselligini garanti altina almak
icin TPU gibi esnek malzemeler kullaniyor. Bunlari esneklik ve
kalinlik gibi farkli oOzelliklere sahip malzemelerle
birlestiriyor.

Moda sektoriunde TPU
Dahasi birgok ilging yer..

= Endistriyel contalar, mansonlar veya menteseler

= Yumusak dokunuslu cok malzemeli modeller veya kulplar
» Esnek birlestirilen cok malzemeli modeller

= Koruyucu kiliflar, ayakkabi tabanlari, kaymaz yuzeyler
= Yaylar, contalar ve amortisorler

= Tekerlekler ve silindirler


https://www.bcn3d.com/3d-printed-fashion/
https://www.bcn3d.com/zer-collection-and-technology/
https://www.bcn3d.com/zer-collection-and-technology/

Yukarida belirtilen wuygulamalar ic¢in parca UuUretmeyi
disiniyorsaniz flex filamenti tercih edebilirsiniz. Daha fazla
3D baski ipuclarina ve puf noktalarina ihtiyaciniz
olursa, BCN3D bilgi agini ziyaret edebilirsiniz.

Kirilgan PLA Filamenti 1le
Nasil Bas Edilir?

Kirilgan PLA filamenti sdz konusuysa ise bu materyali dogru
bir sekilde saklamakla baslayabiliriz. Elinizde hasarli bir
malzemenin olup olmadigini anlamak icin belirtileri
gozlemlemek gerekiyor. Asagidaki goOstergeler hasarli bir
makaraya isaret ediyor:

Malzeme yluzeyi puridzsuz degil ve
kicuk kabarciklar varsa,

» Yazdirma sirasinda yetersiz ekstrizyon yasiyorsaniz,

» Ekstriuder motoru sicak uctan itmeyi biraktiktan sonra
bile malzeme disari sizmaya devam ediyorsa,

Filament ekstriude edilirken nozuldan
gelen cizirti/patlama seslerini duyuyorsaniz

hasarli bir malzeme ile karsi karsiyasiniz demektir. Kirilgan
PLA filamentinde gozlemlenen bu sorunlarin tumd, 3D baskinin
bir numarali dusmani neme isaret ediyor.


https://support.bcn3d.com/knowledge
https://blog.3dortgen.com/kirilgan-pla-filamenti-ile-nasil-bas-edilir/
https://blog.3dortgen.com/kirilgan-pla-filamenti-ile-nasil-bas-edilir/
https://support.bcn3d.com/knowledge/underextrusion

Kirilgan PLA filamneti

PLA icin neler yapabiliriz?

Filament bobininizi acar acmaz duslunmeniz gereken ilk
sey malzemeyi herhangi bir hasardan korumak olmaladir. En iyi
baski kalitesini garanti etmek ig¢in malzemelerinizi kapalz,
nem kontrollu bir ortamda tutmaniz cok
onemlidir. Filamentlerinizi saklamak i¢in en uygun kosullara
dikkat etmek gerekiyor. Bunun icin dogrudan glines 1sigindan
kacinarak, yeniden kapatilabilir bir canta ile kuru ve serin
bir yer tercih etmelisiniz.

Elbette, BCN3D Akilli Kabin her zaman bir secenek olarak
bulunur. Akilli kurutma teknolojisi, kurutucu olarak alumina
bazli peletler kullanarak ve depolanan makaralarin etrafinda
sabit bir kuru ortam saglamaktadir. Bununla birlikte onlari
ani dis degisikliklerden korumak icin kurutma doéngileri ile
rejenerasyon donglleri arasinda gecis yaparak absorpsiyonlu
kurutucu yontemi Uzerinde calisir.

Bir malzeme nemden zarar goérdiginde veya bozuldugunda, bundan
boyle nemi vyuzeyinde veya matrisinin derinliklerinde


https://www.bcn3d.com/smart-cabinet/

tutar. Bu, BCN3D Akilli Kabin tarafindan tersine cevrilemez ve
bu nedenle baska bir ¢6zim arayisi gerekir. Hasar cok uzaga
gitmedigi surece filamani kurutmak icin normal, onceden
1sitilmis bir firin veya gida kurutucusu kullanmak
yeterlidir. PLA icin, daha fazla hasari onlemek icin 45°2C’den
fazla olmamasini O6neririz.

PLA’nin basilmasi kolaydir.

PLA ic¢cin uygun uygulamalar

PLA c¢ok c¢esitli renklerde Uretilmektedir. Bu nedenle
¢ikintili, karmasik geometrili ve karmasik egrilere sahip
parcalarin yazdirilmasi icin cozunur
desteklerle eslestirmek icin mukemmel bir malzemedir. Bu ¢ift
renkli/malzeme baskilari, IDEX teknolojisi kullanilarak
kolayca elde edilebilir. PLA’nin basilmasi kolaydir. Iyi bir
yluzey kalitesi ve estetik detay gerektiren modeller ve

prototipler icin idealdir.



https://www.bcn3d.com/bcn3d-slicing-guide-5-support-material/
https://www.bcn3d.com/bcn3d-slicing-guide-5-support-material/

PLA, tasarim surecine dahil edilebilir.

Ozetle

PLA, wucuz bir malzeme oldugu icin drdn gelistirme
maliyetlerini onemli Olcude azaltair. Parcanin islevselliginin
degerlendirilmesine olanak saglamak icin bir Grinin kavramsal
tasarimini gelistirme surecine dahil edilebilir.

PLA en vyaygin olarak asagidaki wuygulamalar icin
kullanilabilir:

 Mimari maketler

 Estetik, konsept modeller

= Yatirim dokum kaliplari

 DUsuk mekanik zorlu prototipler

Kirilgan PLA filamenti icin dikkate almaniz gereken noktalar:

» PLA hazirlama ic¢in sihirli formulu hatirlayin: 6 saat
boyunca 45¢C

= Ak11l1 depolama anahtardir

» Geri yukleme, 1s1i kullanarak oldukca basittir


https://blog.3dortgen.com/pla-yuzey-duzeltme-ve-puruzsuzlestirme-yontemleri/

- Iyi basilmis bir PLA, cesitli uygulamalar saglar.

Kaynak: bcn3D

En Iyi STL Onarim Yazilimlari

Hic, mukemmel gozuken 3D modelinizin STL dosyasinin baskiya
uygun olmadigina dair hata mesaji aldiniz mi? Dilimleme
programlarinin STL dosyasi uzerinde sorunsuz calismasini
onleyen ufak teknik sorunlar ya da tasarimsal sikintilar baski
almanizi engelleyebilir. Tam da bu noktada durumu kurtaran STL
onarim programlarindan ve yaygin onarim gereksinimlerinden
bahsedebiliriz.

STL Onarimi Neden Gerekli?

Bir STL dosyasi, 3D modelin hacim ve sekil bilgisini tutmak
icin c¢ok sayida Uucgenin baglantisindan olusur. 10 binlerce
ucgenin meydana getirdigi bu modellerde, bicimi bozuk
bilesenler dosyanin baski asamasina gecmesini engeller. Bu
sorunlardan yaygin olanlar soyledir:

Bosluklar

3D modellerin tasariminda, tim kenarlari kapali bir sekil
meydana getirecek sekilde birlesmeyen ucgenler varsa modelin
baskisi mumkun olmuyor. Ayni zamanda modelde yer alan ufak
delikler/bosluklar da modelin baskisini engelliyor.

Modeli olusturan lcgenler esasen modele dogru veya modelden
disa dogru yonlenerek i¢ ve dis yuzeyler yaratir. Zaman zaman
bu yonelim tersine donmesi, dilimleyici programin yuzeyil
islemesinde sorunlara neden olur.


https://www.bcn3d.com/the-causes-of-brittle-pla-filament/
https://blog.3dortgen.com/en-iyi-stl-onarim-yazilimlari/

Kesisen Sekiller

3D modeller cogunlukla farkli sekillerin kombinasyonundan
olusur. Bu sekillerin veya sekil parcalarinin birlesiminde
kullanilan yontem, baski basarisi icin O6nemlidir. Birden fazla
sekle ait bulunan bir kenar veya kose bulunuyorsa, bu
kesisimin nasil modellenecegi sorun sebebi haline gelir.

Kulaga mantikli gelmese de, programin kesisen iki kup seklini
iki ayri sekil olarak almasi baskiyi engeller. Seklin buyuk
resimde, bir butun olarak yer almasi gerekir.

Manifold Non-Manifold

- s

x x Non-Manifold

Baskiya uygun bir tasarim kapali, kesismeyen hacimlerden
olusmalidir. Gorsel: Sculpteo

Parazitler

Baz1i STL dosyalari, aslinda icerisinde olmamasi gereken sabit
olmayan Ucgenler icerebilir. Ucgenler ayrica yorumlanmasi
mumkin olmayan veya zor olan bir sekilde Ust Uste gelebilir
veya kesisebilir.

Karmasik Sekiller

Hata barindiran bir STL dosyasi ile baskisi cok zor veya
imkansiz olan ancak dogru modellenmis bir STL dosyasini ayirt
etmek zor olabilir.

Ornedin, sac veya kirk gibi detayli nesneleri cok sayida ufak
ucgenlerin yarattigi vylzeyler ile basarili bir sekilde


https://www.sculpteo.com/en/3d-learning-hub/create-3d-file/fix-non-manifold-geometry/

modellemek mimkin olsa da, bir yazicinin c¢oézinurliuginden daha
kicuk ayrintilar islemesi zordur.

Bir diger sorun, 3D yazicinin pratikte basmasi mimkin olmayan
incelikte modellerin olusturulmasidir. Bu ve benzeri sorunlar,
tamirden ziyade optimizasyon surecleri ile tek bir program
kullanilarak cozumlenebilir.

STL dosyasi nasil tamir edilir?

Bir STL dosyasini onarmak, fotograflar lzerinde onarim yapmaya
cok benzerdir. Otomatize edilmis Ozellikler ile fotograf
duzenleme uygulamalarinda iyilestirmeler tek bir tikla
uygulanabiliyor. Genel kullanim icin bu o6zellikler c¢ok
kurtarici olsa da, bazi calismalar daha detayli islemlere
ihtiya¢ duyabiliyor.

Ayni mantikla, STL onarim programlarinin sundugu Otomatik
Onarim 6zelligi her zaman yeterli olmuyor. Ornedin, modelde
gercekten bulunmasi gereken bosluklar hata olarak algilanip
otomatik olarak doldurulabiliyor. Bazi 0zellesmis araclar
model Uzerinde detayli inceleme ve kontrol saglasa da,
olaganlistid durumlarda orijinal 3D modele geri ddnmek ve
dizenlemek mumkidn olmayabiliyor.

1. Otomatik ag onaraimi: En basit secenek olarak otomatik
duzeltmeyi denemek her zaman mantiklidir. Ufak
sorunlarin oldugu c¢ogu durumda bu hamle yeterli
olacaktir. Ancak orijinal STL bu sekilde islenemeyecek
kadar buyuk veya c¢ok bozuk olabilir. Daha da kotusu,
“tamir” adimlari tasarimin onemli kisimlarini
degistirebilir.

2. Manuel ag onarimi: Otomatik dizeltme gecerli bir secenek
degilse, daha gelismis bir ara¢ aramak gerekir. 3D
modelinizin aslini koruyacak sekilde delikleri veya
bosluklari onararak baslayin. Ardindan, diger yapisal
sorunlari duzeltmek ic¢in secgenekleri gozden gegirin.
Sorunlar devam ederse, tum modeli yeniden birlestirmeyi



deneyebilir, “Make Solid” veya “Shrink Wrap” (kullanilan
araca bagli olarak) gibi secenekleri kullanabilirsiniz.
Make Solid 06zelligi, 2D sekle yukseklik kazandirilarak
3D kati bir sekil haline getirilmesini saglar. Shrink
Wrap ise modelin dis yuzeylerini elde edebilecek daha az
saylda yluzeyden olusan, daha dustk boyutlu hale
getirilmesini saglar.

3. Yeniden modelleme: Yukaridaki adimlarin ikisi de ise
yaramazsa, muhtemelen 3D modelinizi CAD veya baska bir
3D modelleme yazilimi kullanarak yeniden c¢izmeniz
gerekecektir.

4. Optimizasyon: Bu adim her zaman gerekli degildir ve
kullandiginiz 3D yazicinin tdrune bagli olarak
degisiklik goésterebilir. Genel anlamda bu uygulamalar,
ince bolumleri kalinlastirmayi, kati sekillerin icini
bosaltmayi1 veya bir STL'yi, 3D baskida belirgin
yontulmusligi Onlemek icin yeterli lc¢gene sahip olacak,
ancak dosya islenemeyecek kadar buyuk olmayacak sekilde
“yeniden boyutlandirmayi” icerir.

STL Onaraim Yazilaimlarai

TEMPLE by Hana

Diagnostic

Upload a new version

Bircok 3D baski hizmeti, kendilerine ait onarim araclari da
sunar. GOrsel: Sculpteo


https://www.sculpteo.com/en/ebooks/fix-3d-printing-files/

Genel bir bakisla, STL onarim yazilimlari U¢ ana kategori
altinda toplanabilir:

- 0zel, licretsiz veya acik kaynakli araclar cevrim ici
veya cevrim disi olarak kullanilabilen popluler
secenekler olmaya devam ediyor.

= Dilimleyici yazilaimlar, bircok sorunu cozebilecek analiz
ve onarim araclarini her gecen gun daha iyi entegre
ediyor. Daha kapsamli ve daha iyi bir kontrol sistemine
veya daha hizli islemeye ihtiyac¢ duyanlar icin, Ucretli
olarak sunulan cok daha gelismis teklifler bulunuyor.

- CAD ve 3D modelleme programlari genellikle onarim
islevselligi saglar ve genellikle kendi tasarimlarini
Ureten veya karma tasarim yapanlar icin en 1iyi
seceneklerdir.

Bu tur yazilimlara g6z atmadan Once, hemen hemen tum ticari 3D
baski hizmetlerinin kendi yerlesik onarim ve optimizasyon
araclarina sahip oldugunu hatirlatmakta fayda var. Bu
hizmetler, STL dosyalarinin baskiya uygunlugunu saglayarak
dongusel bir kazang¢ elde ettigi icin kaliteli araclara yatiraim
yapmaya Onem veriyor. Cogu durumda, sistemin disa kapali
yapisi nedeniyle onarilan STL’leri indirmek mimkin olmadigi
icin bu rehberde ele almiyoruz.

STL Onaraim icin Ucretsiz Cevrim ici
ve Cevrim disi Araclar

Bagimsiz, tarayici tabanli ve masalusti araclar STL dosyalarini
onarmanin geleneksel yoludur. Basit otomatik oOzelliklerden,
STL sabitlemenin neredeyse her yonu Uzerinde kullaniciya
kontrol yetkisi saglayan c¢ok karmasik c¢oézimlere kadar
cesitlilik goOsterirler.

1. 3D Tools

Microsoft’un 3D Tools yazilimi basit bir bulut tabanli “3D



nesne sabitleme aracidir”. Kendi 3D modelleme yazilimlarina
dayanir ve orijinal olarak Netfabb (en eski ve en saygin “STL
onarim” saticilarindan biri) tarafindan gelistirilen
islevselligi kullanir. 3D Tools, c¢ogu STL dosyasini basit
hatalarla yazdirilabilir hale getirebilen “Onarim”, “Kicult”
ve “Donustur” hizmetleri sunar.

=; Microsoft

Start here to fix your 3D objects for 3D printing!

Use the Microsoft 3D Tools powered by to fix 3D files automatically. Like a spelichecker,
these tools will save you time by taking care of common errors in 3D files that otherwise would require
manual fixing by a dedicated designer.

Just upload your 3D file, select a tool, then download your ready-to-print 3D file. Enjoy!

You can 3D print using any Windows application built on the Windows 3D Printing APls, such as Microsoft SD TOOlS
on your Windows 10 computer.

ﬂ oooe N Sign In
—

Rt

HOSTED ON . Windows Azure ABOUT THIS SERVICE = ASKED QUESTIONS TERMSOFUSE PRIVACY

Cogu hatali STL dosyasini otomatik olarak onaran basit bir
cevrimici hizmet (Kaynak: Microsoft 3D Tools)

Onarim hizmeti, 3B yazdirmaya uygun, kapali, “su gecirmez” bir
3B ag olusturmak icin geometri sorunlarini dizeltir. Kicgllt
0zelligi, STL dosya boyutunu kiuclultmek ve islemeyi
iyilestirmek icin agi basitlestirir. Ve lcinci hizmet, cesitli
3B dosya turlerini nispeten yeni 3MF dosya bicimine
donusturdar. Bu son adim, varsayilan olarak tum onarilan
STL'lere uygulanir. Baska bir deyisle, onarilan dosya baska
bir STL olarak degil, bir 3MF dosyasi olarak depolanir.

Onarim adimlarinda ince ayar yapmak icin baska secenek yoktur
ve tum sure¢ arka planda baski oOnizleme olmadan
gerceklestirilir. Ayrica mevcut bir Microsoft Kimligini
kaydetmeniz veya kullanmaniz gerekir. Hizmetin c¢ok buyuk STL
dosyalarda biraz zorlandigini gordik, ancak ulcretsiz ve basit
bir islem icin genellikle harika bir is c¢ikariyor.


https://tools3d.azurewebsites.net/

Platform: Tarayici (cevrim ici)

Ucret : Ucretsiz

Kim icin : Basit STL onarimlarina ihtiyac¢ duyan herkes
Nerede : Microsoft

2. FormWare

-> In queue. waiting before you in the queue: 0 (refreshing each second)
-> Reading file and indexing vertices
-> analysed your file:
-=> 0 Naked edges (7)
Planar holes (7)
Non-planar holes (7)
non-manifold edges (7)
Inverted faces (7)
Degenerate faces (7)
0 puplicate faces (7)
0 Dpisjoint she ()
airing: 100.00%
Repair completed in 40536ms ------
> Vertex count changed from 112569 to 112497
-» Triangle count changed from 225706 to 225104
-» 3pBenchy.stl available for download. Click the button below to download

Download fixed stl

Bu hizmet bol miktarda bilgi ve kontrol saglar (Kaynak:
FormWare )

FormwWare, oncelikle SLA ve DLP yazicilara odaklanan ticari
amacli, tam 6zellikli bir dilimleme araci Uretir ve guclu bir
analiz ve onarim motoru icerir. Bu motor ayrica c¢evrim ic¢i ve
ucretsiz olarak kullanilabilir ve kullanimi c¢ok kolaydir.
Analiz sirasinda arac¢, uygun onarimlari yapmadan 6nce her bir
hata tdrinden kac¢ tane bulundugunu vurgulayarak ayrintili
sonuclari listeler. Cogu basarili onarim yaziliminda oldugu
gibi, gercek Benchy STL dosyasiyla ilgili sorunlari bile
tanimlar.



En bluyuk ve en c¢ok hasar gormus STL'ler disinda herkes icin
fazlasiyla yeterli olmasi gereken, dort dakikalik bir islem
suresi zaman asimina sahiptir.

Platform: Tarayici (cevrim ici)

Ucret : Ucretsiz

Kim ic¢in: Yiksek kaliteli STL onarimina ihtiyac¢ duyan herkes
Nerede: FormWare

3. 3DPrintero0S

3DPrinterOS™ iy proFILE UPLOAD SEARCH DASHBOARD PRINTERS DOWNLOAD "";':‘JE_ Uicense Unactivated - FREE 15
3 MY PROJECTS MY SLICING PROFILES m CREATE FILE

Print files

Gas Mask Duck.stl

821643 Viking Duck.sil
Scuba Duck.sil
Tulerial Sanla
7 Duck.stl

..., Cloud Duck.sil

Professor
215 McDuckley.stl

Onarim hizmeti, bircok hizmetin yalnizca bir tanesidir
(Kaynak: 3DPrinterQS)

3DPrinter0S, birden fazla 3D yazici is akisini yonetmek icin
kapsamli bir bulut tabanli arac¢ setidir. Ticari isletmelerin
veya egitim kurumlarinin kendi 3D yazicilarini ve sdzlesmeli
baski hizmetlerini yonetmelerine olanak tanir.

Nesnelerin Uretilebilir oldugundan emin olmak adina
3DPrinter0S, STL dosyalarini analiz etmek ve gerekli
onarimlari yapmak ic¢in Magic Fix adli bir o6zellik kullanir.
Bunu yaparken, 3D yazicinizi ve diger faktdrleri de dikkate
alir ve STL'nizin uygun sekilde oOlceklenmis ve yonlendirilmis
sabit bir surumdni Uretir. Bu revize edilmis STL, varsayilan
is akisiniza kaydedilir ve dosya adina tiklayarak
indirilebilir.


https://www.3dprinteros.com/

Platform: Tarayici (cevrim ici, Chrome icin optimize edilmis)
Ucret : Ucretsiz onarim, diger islevler icin deneme hakki

Kim ic¢in: Daha genis is akislariyla ilgilenen 3D baski
meraklilari

Nerede: 3DPrinter0S

4. MeshLab

& Meshlabv130- [Project 1] o | @ s
@ File Edit | Filters | Render View Windows Tools Help = Lk
—~ E.Lf| __ !e.. : - '.‘.‘-] $ @v-@ff’ / ® mx“

Show current filter script
Script Editor Project_1 & x

Selection ® 0 Wood_Monsterply

Cleamng\and Repairing Merge Close Vertices

Create €aning and Repairing Remove Duplicate Faces

Remeshing, simplification and reconstruction Remove Duplicated Vertex

Polygonal and Quad Mesh Remove Isolated folded face by edge flip
Color Creation and Processing Remove T-Vertices by edge collapse
Smoothing, Fairing and Deformation Remove T-Vertices by edge flip
Quality Measure and computations Remove Unreferenced Vertex

Normals, Curvatures and Orientation Remove Zero Area Faces

Layer and Attribute Management Remove isolated pieces (wrt diameter)
Range Map Remove isolated pieces (wrt face num)
Point Set Remove vertices wrt quality

Sampling Select Faces with edges longer than...

Texture Select Self Intersecting Faces
Camera Select non Manifold Edges
- = Select non Manifold Vertices
Simpilfication: MC Edge Collapse

FOV. 60

FPS 63 Facer

Analiz ve onarim cok detayli oldugu icin deneyimli modelciler
icin uygundur (Kaynak: YouTube — MeshlLab)

MeshLab, 3D Tools gibi basit hizmetlerin aksine, STL dosyalari
da dahil olmak lzere 3D lc¢gen aglari dizenleme, temizleme,
iyilestirme, inceleme, isleme, doku olusturma ve donltstirme
Uzerinde ayrintili kontrol saglayan oldukca zengin bir arag
seti sunar.

Surekli gelistirilmekte olan acik kaynakli bir c¢ozumdur ve
odak noktasi, 3D tarama ve sayisallastirma araclari tarafindan
uretilen isleme modelleridir. Birden fazla agi etkili bir
sekilde birlestirmek icin kullanislidir.

Platform: Windows, MacO0S, Linux
Ucret: Ucretsiz


https://www.youtube.com/playlist?list=PL8B1E816EAE236B4D

Kim i¢in: STL onarimina gereksinim duyan deneyimli makerlar
Nerede: MeshlLab

Dilimleyici Tabanli Onarim Araclari

5. Ultimaker Cura

Ultimaker Cura, en koklu ucretsiz dilimleyicilerden olup bir
siredir bircok yaygin STL sorununu belirleme yetenegine
sahiptir. Dilimleyicinin temel islevine ek olarak, Mesh Tools
adli bir eklenti (UI'nin sag Ust koésesindeki “Marketplace”
araciligiyla kullanilabilir), yuklendiginde STL dosyalarini
kontrol etmek icin ekstra oOzellikler ekler. Eklenti ayrica
basit sorunlari da giderir.

Cura kullaniyorsaniz, c¢ogu durumda diger onarim araclarina
basvurma ihtiyaciniz kalmayacaktir.

Platform: Windows, MacO0S, Linux
Ucret: Ucretsiz
Kim icin: Deneyimli Cura kullanicilari

Nerede: Ultimaker

6. PrusaSlicer

PrusaSlicer, c¢ogu STL sorununu belirleyebilir ve kusurlu
modelleri belirli bir dereceye kadar otomatik olarak
onarabilir. Ancak, bu islevsellik buyuk oOlgude Windows'’ta
yerlesik 3D baski API’'sine dayanmaktadir (orijinalinde
Netfabb’a dayanmaktadir).

Yeni bir STL dosyasi yuklenirken hatalar algilanir ve
isaretlenirse, onarim icin iki secenek vardir: goruntulenen
uyari simgesine sag tiklamak veya model menlsiinde “Netfabb ile
Dizelt” 06gesini secmek. Bu, Cura’'nin ayrinti dizeyini
saglamaz, ancak diger yandan c¢ogu zaman etkili oldugu
kanitlanmis, yerlesik islevsellik saglar.


https://www.meshlab.net/

Platform: Windows (tam onarim islevi); MacOS ve Linux (sinirli
islevsellik)

Ucret: Ucretsiz

Kim ic¢in: Windows PrusaSlicer kullanicilari

Nerede: Prusa Research

7. Simplify3D

Simplify3D, ag analizi ve onarimi icin yetenekleriyle o0ne
cikiyor. Hemen hemen her onarim senaryosunu kapsayacak sekilde
en gelismis islevlere sahiptir ve genellikle maliyetli
araclara basvurmak zorunda kalmadan hizli bir sekilde baskiya
geri donebilmeniz ig¢in yaygin ag sorunlarini belirlemenize ve
dizeltmenize yardimci olacak birkac¢ yerlesik arac¢ icerir.

Platform: Windows, MacOS, Linux

Ucret: 150%; iki haftalik ilicretsiz deneme

Kim icin: Yeni ve eski Simplify3D kullanicilari
Nerede: Simplify3D

CAD & 3D Modelleme Araclari

8. 3D Builder



3 3 *® Ungroup
@ Selectad

() Deseiectall

One or more objects are invalidly defined.
Click here to repair.

3D Builder soﬁ derece kullanici dostudur. GOrsel:

PrusaPrinters Blog

3D Builder, Microsoft’un Windows ve diger Microsoft
platformlarina uygun ucretsiz 3D modelleme yazilimidir.
Oncelikle basit modelleme icin ve hatta bir web kamerasi
kullanarak 3D model tarama icin kullanimi kolay bir c¢o6zim
olarak tasarlanmistir. 3D Araclar ile ayni temel islevselligi
kullanan 3D Builder, 3D modellerde yapilacak diger
degisikliklerle birlikte daha ayrintili kontrole izin vermesi
nedeniyle kullanisladir.

Platform: Windows

Ucret: Ucretsiz

Kim icin: Basit parcalar icin 3D modelleme veya diizenleme
yapan herkes

Nerede: Microsoft

9. Meshmixer

3D aglar icin Isvicre Cakisi niteligindeki Meshmixer, basit
bir STL onarim aracindan daha fazlasidir. Meshmixer, ayni
zamanda oyuk acma, O6lcekleme ve ag basitlestirmesi yapabilen


https://blog.prusaprinters.org/repair-3d-models-errors_7529/

tam tesekkullu bir modelleme cozumudur.

Yeni baslayanlara uygun bir arac¢ dedildir. Unli make solid de
dahil olmak uUzere cok sayida kabul gormus onarim ve sabitleme
islevini destekler ve bir modelin orijinal tasarimini
gelistirmek ve degistirmek ic¢in sinirsiza yakin islev sunar.

Bir baska buyuk artisi ise internette bulunan zengin bilgi
kaynagidir. CAD-CAM araci Fusion 360 hayraniysaniz,
Meshmixer’in (ve Netfabb’in) ag onarim islevinin yerlesik
oldugunu hatirlatalam.

Platform: Windows, MacOS

Ucret: Ucretsiz

Kim icin: 3D modelleme yapan 3D baski meraklilari
Nerede: Autodesk

10. FreeCAD

FreeCAD, baslangicta makine mihendisligi ve drun tasaraim
ihtiyaclari dusunulerek tasarlanmis acik kaynakli bir 3D
modelleme programidir. c¢ok yetenekli analiz ve onarim
araclarina sahiptir. Diger CAD programlarinda oldugu gibi,
sadece STL dosyalarini onarmak degil, ayni zamanda gerekli
olabilecek diger degisiklikleri yapabilme imkani sunar.

Platform: Windows, MacO0S

Ucret: Ucretsiz

Kim icin: Klasik CAD islevselligini tercih eden deneyimli
ureticiler

Nerede: FreeCAD

11. Blender

Blender, 3D modelleme ve animasyon alaninda standart hale
gelmis araclardan birisi. Ne yazik ki Blender yeni baslayanlar
i¢in uygun bir program degildir ve 06grenme slreci zorlu
olabilir. Ancak, hemen hemen her turli modelleme zorlugunun
ustesinden gelebilecek, iyi desteklenen, acik kaynakli bir



ara¢ arayanlar icin bu program dikkate deger.

Platform: Windows, MacOS

Ucret: Ucretsiz

Kim ig¢in: Gelismis yazilamlari tercih eden deneyimli
ureticiler

Nerede: Blender

Kaynak: ALl13DP

BCN3D Smart Cabinet Filament
Kurutma ve Saklama Rehberi

3D baski uygulamalarinizda fark yaratmak ic¢in filament kurutma
ve 1ideal filament saklama kosullari hakkinda alternatif
¢ozumler sunan BCN3D Smart Cabinet’i rehberimizde taniyalaim.

Higroskopisite nedir?

3D baski filamentleri lretildigi malzeme tirine gbére avantaj
ve dezavantajlara sahiptir. Dezavantajlar siralanirken onemle
vurgulanan Higroskopik 6zellik, malzemenin neme karsi duyarli
olma yani nemi c¢ekme 6zelligidir. Bir filament higroskopik ise
3D baski ve filament saklama surecinde ekstra 6zen ve dikkat
gereklidir. Havadaki nem orani yiksek olan cografyalarda, kuru
bir ortam temin edilmedigi takdirde higroskopik filamentler
kisa surede havadaki nemi icine ceker ve deforme olur.

Filament kurutma islemi nedir,


https://all3dp.com/2/stl-repair-fixer-tool-online-offline/
https://blog.3dortgen.com/bcn3d-smart-cabinet-filament-kurutma-ve-saklama-rehberi/
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neden gereklidir?

Tam da bu noktada, filament kurutma isleminden sb6z etmek
gerekir. Higroskopik olmayan malzemeler, havadaki nemi
yalnizca yuzeyinden emerken, higroskopik malzemeler nemi icine
ceker. Ilk gruptaki malzemeleri yilizeyden 1sitarak nemden
kurtarmak mumkin olsa da, ikinci gruptaki malzemelerde kurutma
islemleri daha zahmetlidir ve basari orani daha dusuktir.

Higroskopik filamentlerin dogru kosullarda saklanmasi veya
dehidrasyon teknikleri ile kurutulmasi 6nem tasiyor. En yaygin
filamentlerden olan PA, TPU, PVA, PET-G ve ABS filamentleri de
higroskopik o6zellikler tasiyor.

BCN3D tarafindan yayinlanan bu_ teknik bilgi dokiimani

(whitepaper), nem oraninin polimerler lizerindeki etkisini ve
geleneksel metotlara kiyasla Smart Cabinet’in verimliligini
inceliyor.

Nem orani ve filamentler

En higroskopik filamentlerden PA, PVA ve TPU incelendiginde,
her birinin ne kadar su emdigini ve ne 6lcude performans kaybi
yasandigini alttaki tabloda gOrebiliriz.

Deney No Nem Orani PVA PA TPU

70 1,22 0,92 0,61

Farkli nem oranlarinda, PVA, PA ve TPU filamentlerde yasanan
agirlik degisimi.

Iclerinde en az higroskopik filament oldugu gorilen TPU,


https://3d.bcn3d.com/lp-smart-cabinet
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hatali saklama kosullarinda dayanikliligi en disik filament
oldu.

PVA PA TPU
Higroskopisite En Yiksek Orta | En disiik
Hatali saklama kosullarinda dayaniklilik = Yiksek Zayif Cok Zayif
Nem orani sinin (4 giin) | 40% 30% 12%
Agirhga gdre su emme limiti 0.47% 0.10% 0.05%

Test edilen malzemelerin 3D baskiya uygun kalma sinirlari

Bir sonraki adimda, gecen zamanin farkli malzemelerin su emme
orani uUzerindeki etkisi incelendi. Sonuc¢lar gosteriyor ki, FFF
3D baski sltrecinin istikrari ve c¢ikti kalitesi uUzerinde
nemlilik ve yanlis muhafazanin etkisi blyik. Uclincii testte, 4
makara PA filamentin tum nemi alinip, farkli nem kosullarinda
saklanarak cekme dayanimi o6lclildiu. Sonuc¢ olarak, filamentteki
suyun c¢ekme dayanimi ve Young modulu gibi mekanik ozellikleri
olumsuz yonde etkiledigi goérualuyor.
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Farkli nem seviyelerinde saklanan PA filament makaralarinin
mekanik 6zellik degerleri

Filament kurutma yontemleri

Filament Kurutma 1icin Geleneksel
yontemler

1. Firinlama

Erisilebilir bir ¢ozum olan firinlama, pek verimli bir secenek
degil. Filamentlerin cekme dayanimini azaltan ve hatta erimeye
sebep olan firinlama ayni zamanda yuksek enerji maliyetleri
yaratiyor. Ek olarak, cok zaman aliyor ve verimliligi
dusuruyor.

2. Klima ve Nem giderici

Klima veya nem giderici gibi c¢o6zumler yuksek maliyet yaratir.
Ayrica bagil nemi %40 seviyesinin altina getirecek sekilde
filamenti kurutma becerisi yoktur. Ek olarak, ortam sicakligi
disiukken fayda saglamaz.

3. Nem gidericili kurutucular

Bagil nem seviyelerini kontrol altinda tutmak mimkin degildir
ve surekli olarak degisim ve bakim midahaleleri gerektiririr.
Ozellikle kiyafetlerin ve ayakkabilarin rutubete Kkarsi
korunmasi icin kullanilan silika jel kurutucu paketleri de
desikant (nem giderici) kurutuculardir.

Filament Kurutma 1¢in Profesyonel
Yontemler

1. Fiziksel (Adsortion) Kurutucular

Fiziksel (Adsorption) kurutucular, higroskopik kati malzemeler
ve polimerlerin kurutulmasinda yaygin bir yontemdir. Havadaki
su molekullerini yakalayarak havadaki nemi buyuk o6lcgude



azaltmayi saglar. Silika, alumina veya havadan blyik miktarda
su emme kabiliyetine sahip olan ve yeniden uretilebilen o0zel
killerden yapilir. Havadan belirli bir miktar su emdikten
sonra, adsorpsiyon malzemesi doygun hale gelir ve etkinligi
hizla bozulur. Kurutucu malzemeleri 1sitma odasindan izole
ederek ve sicakligini artirarak, emilen tim nemi cevreye
birakmak ve malzemeyi rejenerasyon ile yeniden kullanmak
mumkundur.

BCN3D Smart Cabinet de bu calisma mantigina sahiptir. Sidrekli
kurutma ve rejenerasyon donguleri, depolanan makaralarin
etrafinda sabit bir kuru ortam saglar ve filamenti ani dis
degisikliklerden korur.

2. Sicak Hava Kurutuculari

Sicak ve kuru havanin dolastirilmasiyla kurutma gerceklesir.
PLA gibi malzemelerin 1s1i dayanimi dusuk oldugu icin, bu islem
daha cok, higroskopik olmayan ve erime sicakligi yuksek
malzemelerde etkilidir.
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Kurutma Bunkeri

Sicak hava ile filament kurutma sureci. Kaynak: Process
Heating

3.Vakum Islemi

Vakumla kurutma, buhar basinci ve sivilarda kaynama noktasinin
birbirine bagli olmasi prensibine dayaniyor.

cevresel baski uUzerine. Normal sartlar altinda, NSA, (25 °C ve
1 bar) hem buhar hem de sivi halde bulunabilir. Denge
durumundaki iki fazin orani sicaklik ve basinc¢c ile kontrol
edilebilir. Atmosfer basincini diasurerek suyun Kkaynama
noktasini disirmek mimkindir. Ornedin, basing normal atmosfer
basincinin onda birine dusltrdlurse (1.0'dan 0.1 atm’ye), suyun
kaynama noktasi 100 °C’'den 33 2C’ye iner. Bu sekilde,
sicakligi degistirmeden sivilari buharlastirmak mimkindir. Bu
nedenle, vakumla kurutma, O0zellikle higroskopik o6zelligi
yuksek katilarin su icerigini azaltmanin en zararsiz
yontemlerinden biri olarak goérdluyor. Bununla birlikte,


https://www.process-heating.com/articles/89743-monitoring-the-drying-process-in-plastics-processing
https://www.process-heating.com/articles/89743-monitoring-the-drying-process-in-plastics-processing

ekipman maliyeti ve siurekli bakim gerekliligi vakumla
kurutmanin onemli dezavantajlarindan oluyor.

Vakum kurutucu. Gorsel: AMTechniques

4. BCN3D Smart Cabinet

Bahsi gecen yontemlere kiyasla, BCN3D Smart Cabinet cok dusuk
enerji tuketimine sahiptir. ( Ortalama 12 W / Maksimum 100 W)
Ayni zamanda filamentleri, c¢ogunluk icin ideal olarak %40
bagil nem seviyesinin altidan tutar.

750 g ila 1 kg arasinda 8 makara filamenti veya adedi 2,7 kg'a
kadar 4 makarayi kurutabilir. Bunu 1si kullanmadan yapar ve
boylece malzemelerin cekme dayanimini korur.



BCN 3D Filament kurutma dizenegi.

BCN3D Smary Cabinet filamentleri uzun vadede korur ve neme
bagli 3D baski hatalarini 6nemli 6lciide azaltir. Icindeki
silika jel, baski haznesindeki havadan nemi emer. Jel doyum
noktasina ulastiginda, filamentten izole edilir ve 1sitilarak
emdigi suyun sistemden uzaklastirilmasi saglanir. Bu bosaltma
isleminin ardindan silika jel yeniden kullanima hazir hale
gelir. Bu surec¢, filamentlerin etkin bir sekilde kuru
kalmasini ve kullanim icin ideal kosullarda saklanmasini
saglar.
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BCN 3D Smart Cabinet
Malzeme koruma 6zelliginin yani sira Smart Cabinet, Kesintisiz

GU¢ Tedarigi (Uniterruptible Power Supply/UPS) 6zelligi sunar.
Saatler siren baskiyi mahvedebilecek veya ekipmana zarar
verebilecek enerji kesintilerine karsi koruma saglar.




3D yazicilar, 3D baski filamentleri ve daha fazlasi icin
3dortgen Blog‘u ziyaret etmeyi unutmayin!
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