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Özet 

Son yıllarda Katmanlı İmalat Teknolojileri’nde (KİT) çok büyük gelişmeler yaşanmıştır. Özellikle metal 
tozlarının bir enerji kaynağı (lazer, elektron ışını, vb.) aracılığıyla ergitilerek nihai ürünlerin üretiminin 
yapılabilmesi imalat teknolojilerinde yeni bir kapı aralamıştır. Son 10 yılda Doğrudan Metal Lazer 
Sinterleme (DMLS) üzerine çok çeşitli ticari ürünler piyasaya sunulmuş ve bu alanda ciddi bir pazar 
payı ortaya çıkmıştır. Ülkemizde de farklı alanlarda kullanılan DMLS teknolojisi özellikle dental 
sektörde kendisine belirgin şekilde yer edinmiştir. Bu çalışmada DMLS prosesi, gelişimi ve dental 
alanda kullanımı açıklanacaktır. 

Anahtar Kelimeler: DMLS, Lazer Sinterleme  

 

DIRECT METAL LASER SINTERING 
PROCESS AND USE OF Co-Cr IN DENTAL APPLICATION  

Abstract 

In recent years there have been huge advances in Additive Manufacturing Technology. The ability of 
manufacturing the final products especially by melting the metal powders using energy sources such 
as lasers, electron beam has been a new perspective in manufacturing technologies. In the last 
decade a wide variety of commercial products on Direct Metal Laser Sintering (DMLS) has been 
presented and a significant market share in this area has been emerged. The DMLS technology used 
in the different areas of our country clearly has gained a place in the market especially in the dental 
industry. In this study, the manufacturing process, the technological development and the use of the 
DMLS process in the dental industry will be explained. 

Keywords: DMLS, Laser Sintering 
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Özet 

 
Bu çalışmada üç farklı 3B yazıcı kullanılarak üretilen gözlük modellerinin yüzey özellikleri karşılaştırılmıştır.  

Birinci model 3B yazıcı lisans öğrenci çalışmalarıdır. İkinci model 3B yazıcı tersine mühendislikle inşa edilmiştir. 

Üçüncü model 3B yazıcı ticari firmadan alınmıştır. Aynı ölçek ve baskı parametrelerinde 3B yazıcılar da ABS ve 

PLA malzeme ile yazdırılan gözlük modellerinin çekme mukavemeti, yüzey pürüzlülüğü, yüzey sertliği değerleri 

ölçülerek karşılaştırılmıştır. Yüzey kalitesinin iyileştirilmesi için “Metil Etil Keton” adlı solüsyon kullanılmış ve 

yüzey pürüzlülük değerlerinin azaldığı tespit edilmiştir. Ticari makinelerden daha iyi ürünler alınmıştır.   

Anahtar Kelimeler: 3B Yazıcı, ABS-PLA, Mekanik Özellikler  

  
PRINTING INDUSTRIAL PRODUCTS USING 3D PRINTER, COMPARISON OF SURFACE PROCESSING AND 
MECHANIC PROPERTIES 

 

Abstract 

 
In this study, the glasses models produced and surface properties were compared using three different 3D 
printer. The first model 3D printer is done undergraduate students.  The second model 3D printer was built 
reverse-engineering. The third model 3D printer were taken from a commercial firm. Glasses models have been 
printed at the same scale and in the print parameters with 3D printers using ABS and PLA materials, their 
tensile strength, surface roughness and surface hardness values were measured and compared. "Methyl Ethyl 
Ketone" has been used to improve the surface quality, and it has been found to decrease the surface 
roughness. Better products are obtained from commercial machine. 
 
Key Words :  3D  Printer, ABS-PLA, Mechanical Properties 
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Özet 

Güncel imalat teknolojileri eklemeli, eksiltmeli ve şekil değiştirmeli olarak üç kategoriye ayrılabilir. 
Eklemeli üretim bir iş parçasını oluşturmak için ham malzemeyi art arda ergiterek ve ekleyerek parçayı 
oluşturur; metal tozlarını lazer ile sinterleme, elektron ışınıyla ergitme ve üç boyutlu yazdırma 
örneklerini içerir. Bu çalışma kapsamında, genel amaçlı bir üç boyutlu yazdırma makinesi tasarlanmış 
ve üretilmiştir. Basit mikro kontrolcü karta dayanan açık kaynaklı bir fiziksel hesaplama platformu olan 
Arduino, üç boyutlu yazdırma makinasının ana kontrolcüsü olarak kullanılmıştır. Tasarım ve üretim 
aşamalarının sonunda üç boyutlu bir yazıcı başarıyla elde edilmiş ve örnek parçalar kabul edilebilir bir 
boyutsal hassasiyette çıktı olarak alınmıştır.  
 

Anahtar Kelimeler: Üç boyutlu yazıcı, Arduino, eklemeli üretim. 

 

THE PRODUCTION OF OBJECTS WITH THREE DIMENSIONAL 

PRINTING TECHNIQUE 

Abstract 
 
Current manufacturing techniques can be divided into three categories: Additive, subtractive, and 
deformation. Additive manufacturing builds the part by successively adding and fusing raw material to 
form a workpiece; examples include laser sintering of metal powder, electron beam melting, and 3D 
printing. In the scope of this study, a general-purpose three dimensional printing machine has been 
designed and produced. Arduino which is an open-source physical computing platform based on a 
simple microcontroller board, has been used as a main controller of the three dimensional printing 
machine. At the end of the design and manufacturing stages, a 3D printer has been obtained 
successfully and sample parts have been printed out with an acceptable dimensional accuracy.  

 

Keywords: 3D printer, Arduino, additive manufacturing. 
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Özet 

3 boyutlu (3B) yazıcıların günümüzde yaygınlaşmasıyla beraber, kendi parçalarını üretmesiyle 
oluşturulan açık kaynaklı Rep-Rap yazıcılar kullanılarak, ucuz ve pratik bir şekilde üç boyutlu 
parçaların basılması mümkün hale gelmiştir. Bu çalışmada bir Rep-Rap 3B yazıcı, ekstrüderi modifiye 
edilerek biyolojik malzeme basabilen bir yazıcı haline getirilmiştir. Geliştirilen 3B biyo yazıcı, sıvı 
jelatin kullanılarak denenmiştir. Böylelikle düşük maliyetli, araştırma amaçlı biyo yazıcıların 
geliştirilmesine katkıda bulunulmuştur. 

Anahtar Kelimeler: Rep-Rap 3 boyutlu yazıcı, Biyo yazıcı, Jelatin 

A Bioprinting Application by using a Rep-Rap 3D Printer 

Abstract 

As 3D printers become popular nowadays, cheap and practical printing of 3D parts become possible 
by using open source Rep-Rap printers, which are built by printing their own parts. In this study, a 
Rep-Rap 3D printer was converted into a printer that can print biological materials by modifying its 
extruder. Developed 3D bioprinter was tested by using liquid gelatin. Thus we contributed to 
development of low cost, research-purpose bioprinters.  

Keywords: Rep-Rap 3D printer, Bioprinter, Gelatin 
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Özet 
 
Beyin operasyonları çok büyük riskler taşımaktadır. Ameliyat esnasında, stereotaktik sistem, minimum 
hata ile hastanın kafatası içerisindeki hedefin doğru bir şekilde tespit edilip, daha güvenli bir cerrahi 
girişimi sağlamaktadır. Beyin cerrahi alanında uzmanlığını yapan kişilerin operasyonel başarısı, 
çerçevenin boyutsal hassasiyeti ile birlikte tecrübelerine de bağlıdır. Ancak, Beyin ve Sinir Cerrahisi 
ABD’de uzmanlığını yapan öğrencilerin doğrudan hastalara yönelik olarak kullanılan stereotaktik 
sistemlerini kullanabilme imkanları yoktur. Bunun en önemli nedeni bu sistemlerin sürekli kullanımda 
boyutsal hassasiyetlerini kaybedebilme olasılığı ve yüksek maliyetli olmalarıdır. Eğitim amacı ile 
geliştirilip tasarlanmış ve 3 boyutlu yazıcı teknolojisi ile üretilmiş stereotaktik çerçeve sistemleri 
sayesinde, intörn hekimlere pratik yapabilecekleri ve operasyon başarısının artması için ameliyat 
sırasında izlenecek yolların tahminlenmesine yardımcı olacağı öngörülmüştür. 
 
Anahtar Kelimeler: Stereotaktik, 3B Yazıcı, eğitim seti. 
 

STEREOTACTIC SYSTEM DESIGN AND MANUFACTURING 
 
Abstract 
 
Brain operations have enormous risks. During operation, stereotactic system provides accurate 
detection of the target in the patient's skull with a minimal error and a safer surgical intervention 
Operational success of the people who specialized in the field of neurosurgery, also depends on the 
experience with the dimensional accuracy of the frame. However, the students who have expertise in 
the Neurosurgery Department, are no facilities to use in stereotactic systems which are used for direct 
patient. The most important reason for it, the possibility of losing their dimensional accuracy in 
continuous use  and their high cost. Thanks to stereotactic frame systems which are designed and 
developed for the educational goals and produced by 3D printer technology, it is envisaged that they 
will help to increase the success of operation and to practice the estimation of followed way during 
operation for medical students. 
 
Keywords: Stereotactic, 3D Printer, education set 
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Özet 
 
Ergonomik bir ürün tasarımı yapılırken öncelikle dikkate alınması gereken konulardan biri, ürünü 
kullanacak olan toplumun antropometrik yapısının bilinmesidir. Atıcılık sporu çalışmalarında önem 
taşıyan el antropometrik ölçüleri belirlenmiş ve Türk insanından elde edilen antropometrik veriler ile 
havalı silahlar için ergonomik kabza tasarlanmıştır. Ayrıca, elde edilen veriler doğrultusunda, 
tasarlanan ergonomik kabzanın uPrint üç boyutlu yazıcı kullanılarak prototipi üretilmiştir.  

Anahtar Kelimeler: Ergonomi, Antropometri, Atıcılık, 3B Yazıcı 

 

ERGONOMIC GRIP DESIGN AND APPLICATION  

Abstract 

One of issues which have to be considered firstly is to be known anthropometric characteristics of 
people who will use the product while designing ergonomic products. Hand anthropometric 
measurements which are important in shooting sport studies were determined and ergonomics grip for 
air guns was designed with anthropometric data obtained from Turkish people. Furthermore, in 
accordance with the data obtained, prototype of designed ergonomic grip was produced using the 
uprint three-dimensional printer. 

Keywords: Ergonomics, Anthropometric, Shooting, 3D printer. 
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PRODUCTION OF  A HUMAN BRAIN VIA FUSED DEPOSITION 

MODELING USING MAGNETIC RESONANCE IMAGING (MRI) SCAN 

DATA 
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Abstract: Rapid prototyping techniques have been developing since 1980's. These techniques 

allow users to realize geometries once thought impossible to produce. By using these techniques it 

became possible to model human brain as a tangible object. In this work, a low cost fused deposition 

modeling (FDM) desktop printer is used, software used for prototyping is explained and at the end a 

physical model is obtained. It is shown that FDM method is a cheap method which is capable of 

producing human brain as a tangible object. 
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Özet  

Plastik parçaların tasarım işleminden sonra kalıplama işlemine geçilmeden önce parçanın prototipi 

yapılması gerekmektedir. Prototip cihazlarının kesif yapılmadan önce prototipler elle yapılmakta ve 

uzun zamanlar almaktaydı. Prototip makinası bilgisayarda çizimi yapılmış her türlü ürünün birebir 

modelini saatler içerisinde elde etme imkânı doğmuştur. Teknolojinin gelişmesiyle birden fazla farklı 

yöntemlerle prototip imalatı yapılabilmektedir. Bu yöntemlerden biriside Eriyik Yığma Modelleme - 

Fused Deposition Modelling (EYM – FDM ) yöntemidir. Makalede, FDM yöntemle prototip parça 

üretimi yapılırken parçada gerek makinanın çalışma prensibinden kaynaklı, gerek parça tasarımından 

kaynaklı ve parçanın üretim konumundan kaynaklı hatalar ele alınmıştır. Bunlar parçada yüzeyinde 

kademeler, destek malzemenin çıkartılması sırasında deformeler ve kırılmalar kolay olmaktadır. Bu 

nedenle parça üretim konumunun değiştirilmesi, parça tasarımında değişiklik veya üretim sonra parça 

yüzeyine kimyasal uygulanarak hataların giderilmesi incelemektir. Sonuç olarak parçanın tablaya 

yerleşim konumu parçanın yüzey kalitesine ve destek malzemenin çıkartılmasında etkisi çok fazla 

olmaktadır. Prototiple üretilen parçalarında genellikle mukavemet az olduğu kısımlar federlerdir. Bu 

federlerin tasarımda feder kalınlıkları artırılarak mukavemet artırılması sağlanmıştır. Parçaların 

karmaşık formlarından dolayı tablaya en uygun konumda yerleştirilse bile parça yüzeyde kademeler 

oluşmaktadır. Bu kademelerin giderilmesi için yüzeye Metil Etil Keton kimyasal sıvı ile yüzeylerin 

kademelerin giderilmesi yapılmıştır. Parçanın konumu tabandan elli dereceden büyük açılarına destek 

malzeme örülmemektedir. Bu sayede destek malzemede ve zamandan tasarruf sağlamaktadır.  

Anahtar kelimeler: Hızlı prototip, FDM teknoloji, Prototip 

  

THE FAULTS OF PROTOTYPE PARTS PRODUCED WITH FDM 

TECHNOLOGY AND PREVENTION OF THESE FAULTS 

Abstract  

It is needed to make the prototype of designed plastic parts before molding process. Before the 

invention of prototype machines, prototypes were made manually and it took a long time. After the 

invention of prototype machines, we have opportunities to make the prototypes of products designed 

with drawing programs within hours. Prototypes can be made with several different methods with the 

development of the technology. One of these methods is Fused Deposition Modelling (FDM). In this 

method, when the prototype of part is made, stages occur on the part surface. Also breakages and 

deformations of part are easy when we remove the support material. For this reason, changes of the 

prototype production position and design of the part, improvement of the prototype surface with 

applying chemical are studied in this study. It is found that the prototype position affects the surface 

quality and removing of support material too much. The parts that the strength are low on prototypes 

are usually ribs. So strength is increased with the increasing of the rib thickness in the design. Even if 

the prototypes are located in the most suitable position, stages occur on the prototype surface 

because of the complex form of the part. The surface of the prototype is improved with application of 

Methyl Ethyl Ketone to prototype surface to overcome the stages on the surface. Support material is 

not build up when the prototype is positioned to greater than fifty degrees angle from the bottom. For 

this reason we save time and support material. 

Keywords:  Rapid Prototype, FDM Technology, Prototype 
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Özet 
 

Bu çalışmada, ikiz-vidalı ekstrüder ile üretilen polimer nano-kompozit malzemelerin 
karakterizasyonunun yapılması hedeflenmiştir. Üretilen malzemelerin mekanik özelliklerinin 
değerlendirmek amacıyla, bu malzemeler kullanılarak 3 boyutlu yazıcı ile test numuneleri 
hazırlanmıştır. Hazırlanan numuneler shore-D sertlik, çekme ve 3 nokta eğme deneyleri ile test 
edilmiştir. Bu testlerin ardından, malzemelerin gösterdikleri mekanik davranışların altında yatan 
sebepleri incelemek için SEM mikrograf ve EDS çalışmaları yapılmıştır. Sonuçlar, ABS matris 
malzeme içerisine nano-parçacık takviyesinin çekme testinde UTS değerlerini takviyesiz malzemeye 
göre en az 13% iyileştirdiğini göstermiştir.  

Anahtar kelimeler: Nano-parçacık takviye, eklemeli imalat, 3 Boyutlu yazım, FDM tekniği, SiO2, 

MWCNTs. 

 

Abstract 
 

In this study, mechanical properties of polymer nanocomposite feedstock materials, produced by using 
a twin screw extruder, were characterized. Different testing methods, including shore-D hardness, 
tensile test, and 3 point bending test, were applied on standard testing samples, which were 3D 
printed using these composite feedstock materials. Scanning electron microscope (SEM) and Energy-
dispersive X-ray spectroscopy (EDS) characterizations were performed to evaluate intrinsic material 
structure of the printed samples. Results indicate that addition of nanoparticles into ABS matrix 
improves average Ultimate tensile strength (UTS) values more than 13% compared to non-reinforced 
samples which should be regarded as a significant improvement on tensile properties. 

Keywords: Nano-particle reinforcement, additive manufacturing, 3D printing, FDM technique, SiO2, 

MWCNTs. 
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Özet 

Günümüzde tasarım ve üretim süreçlerinin bilgisayar ortamda gerçekleştirilebiliyor olmasının form, 
strüktür ve malzeme kullanımında yarattığı potansiyelleri/dönüşümleri bilmek 21. yy tasarımcısı için 
yeni açılımlar sağlamaktadır. Tasarımın ayrılmaz bir parçası olan sayısal modeller sayesinde tasarıma 
dair her aşama kontrol altında tutulabilmekte ve üretim de bu modeller sayesinde yapılabilmektedir. 3 
boyutlu (3D) yazıcıların yaygınlaşması ile mimarlık alanında da önemli değişimler/dönüşümler 
yaşanmaktadır. Bunların en önemlisi kuşkusuz ki  "test modellerinin (mock-up) sonuç ürün olabilme 
potansiyeli" ile mimarlığın inşa etme eylemlerinde tanık olduğumuz değişimidir. Bu makalede son 
dönem mimarlık ürünleri arasında 3D yazıcıların kullanımıyla paralel gerçekleşen paradigmatik 
değişimin öncüleri olarak literatüre girmiş olan yapılar ve yapım teknikleri üzerinden bir değerlendirme 
yapılmıştır. 
 

Anahtar kelimeler: Hesaplamalı tasarım, 3D yazıcı, Mimari tasarım, Yeni nesil strüktürler.    

 

3D PRINTERS AND THE FUTURE OF ARCHITECTURAL 

TECHNOLOGY 

Abstract  

Today, being aware of potentials/transformations of computational design and manufacturing process 
and their effect on form/structure and material usage provide 21

st
 century's designers with new 

horizons.  Through computational models, which are the inseparable part of a design anymore, not 
only all stages of design can be controlled but also manufacturing can be achieved. While 3D printers 
are becoming spread a drastic change/transformation is also experienced in the field of architecture. 
"The potential of using mock-ups as the end product" is one of  the most important changes that we 
encounter in the field of construction of architecture. From this context, this paper discusses and 
evaluates the paradigmatic changes in architecture through the pioneering examples recently printed.   
 

Keywords: Computational design, 3D printer, Architectural design, Next generation structures.    
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MODELLERİNİN GELİŞTİRİLMESİ 
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ÖZET 
 
Silah sistemlerinin optimum tasarımı konusu mühendislikte önemli bir yer tutmaktadır. Silah tasarım 
işleminin karmaşık ve sistem değişkeninin fazla olması nedeniyle öğrenciler tarafından algılanması 
zordur. Bu çalışmada, silah sistemlerin tasarım eğitimi için geliştirilecek sistematik bir tasarım modeli 
ele alınacaktır. Bu eğitim modeline ait görsel 3 boyutlu silah modelleri 3B yazıcılar kullanılarak imal 
edilecek, en karmaşık mekanik sistemlerden birisi olduğu bilinen silah sistemlerinin tasarım eğitiminde 
kullanılacaktır. Geliştirilecek 3 boyutlu silah ve tasarım modelleri sayesinde, silah sistemlerinin tasarım 
eğitimi için gerekli eğitim süresi azaltılmakta, daha etkili bir eğitim ortamı sağlanmakta ve geliştirilebilir 
bir tasarım bilgi tabanı oluşturulmasına yardımcı olacaktır.  
 
Anahtar Sözcükler: Silah sistemleri,  sistematik tasarım, 3B imalat, tasarım bilgi tabanı.    

 

DEVELOPMENT OF 3D TRAINING MODEL FOR WEAPONS MECHANICAL 
SYSTEMS 

 

ABSTRACT 
 
The subject of optimum design weapon systems has an important place in engineering. 
Comprehension of design process by students is difficult due to its abstract nature and high number of 
system variables.  In this study, definition of systematic design model developed for weapon systems 
design education is presented. The visual 3D weapon models that belongs to this education model is 
prepared and applied on weapon systems which are one of the most complex mechanical systems. 
Thanks to this developed 3D weapon and design models, the education time necessary for weapon 
systems design decreases, a more effective educational environment is created and a developable 
design data base provides assistance to service and education.   
 

Keywords: Weapon systems, systematic design, 3D manufacturing, design data base. 
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Özet  

Tıp ve Sağlık Bilimleri öğrencileri, meslek derslerinin gereği olarak yapılan laboratuvar uygulamalarını 
eğitim ve öğretim programları kapsamında gerçekleştirmekle yükümlüdür. Bu nedenle öğrencinin 
problem çözme becerisini kullanmasına katkı sağlanması ve öğrencinin laboratuvarda öğrendiği 
becerileri uygulayabilmesi çok önemlidir. Laboratuarlar, klinik öncesi deneyimin hayata geçirilmesini 
sağlayacak şekilde planlanmalıdır ve laboratuarlarda  modern maketler yer almalıdır. Bu maketler 
sayesinde öğrenciler, mesleki uygulamalarını yaparken insan vücudunda yer alan organları, organların 
komşuluklarını makroskopik olarak incelemiş olacaktır.  

Bu çalışma, insan vücudunda yer alan humerus, tibia ve femur gibi kemiklerin üç boyutlu tasarımı ve 
modelini üretmeyi hedeflemektedir. Üç boyutlu (3B) baskı, parçaların bilgisayar modelinden imal 
edildiği bir yöntemdir. Bu teknoloji, takımlar ve fonksiyonel parçalar, eğitim modelleri, implant vb. 
parçaların üretimi için kullanılmaktadır. 3B baskı uygulaması, klasik imal usullerine kıyasla hızlı 
prototipleme ve verimlilik sağlar. Polimerler, çelikler, sıvı, toz vb. malzemeler imalat maddesi olarak 
kullanılır. 3B baskı teknolojisi gelişen bir alandır ve gelecekte yaygın olarak kullanılacaktır. 

Bu çalışmada, 3 boyutlu bir kemik modeli, bilgisayarlı tomografi (BT) görüntülerini kullanarak medikal 
görüntü işleme programıyla elde edilir. Model üzerindeki düzeltmeler katı modelleme programlarıyla 
gerçekleştirilir ve veriler yaygın olarak kullanılan STL (Surface Tesselation Language) formatında 3 
boyutlu baskı makinasına imalat için gönderilir. 3 boyutlu baskı yöntemi zaman tasarrufu sağladığı 
gibi, eğitim ve deneysel çalışmalar için insan vücudundaki yapıların ucuz ve yüksek kalitede 
modellerinin üretimi de sağlar. Piyasada bu modeller ithal edilmekte ya da maliyeti pahalı olmaktadır. 
Ayrıca bu teknoloji, kişiye özel ihtiyaçlara da cevap verdiğinden, klasik imalat teknolojilerine alternatif 
olarak ön plana çıkmaktadır. 

Anahtar kelimeler: Bilgisayarlı tomografi, anatomik yapıların modellenmesi, 3 boyutlu 
baskı. 
 
 

3D PRINTING AND MODELING OF ANATOMICAL STRUCTURES OF 
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a,b, Yıldırım Beyazıt University, Faculty of Engineering and Natural Sciences, Mechanical Engineering, Ankara/TURKEY, 
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Abstract 

The students who do training in the field of medicine and health sciences are responsible for 
completing laboratory applications required by the courses. For this reason, it is important to contribute 
the abilities of solving problems of the students and to provide opportunity to the students about 
laboratory experiments. Laboratories should be planned to respond the preclinical experience and 
should have modern models. Students can examine the human body parts and segments in 
macroscopic scale by means of these models during occupational experiments. 
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This study aims that to create a 3D printing modeling of the human bones such as humerus, tibia, 
femur etc. Three dimensional  (3D) printing is a process for the manufacturing of parts from computer 
models. This technology can be used for the tools and functional parts, training models, implants etc. 
The application of 3D printing technologies provide rapid prototyping (RP) and throughput in 
comparison to the conventional manufacturing techniques. Polymers, steels, liquid, powders etc. are 
used as production materials. This is an evolving area and will be used widely in the near future. 
 
In this study, 3D humerus bone model is obtained by medical image processing program using 
Computerized Tomography (CT) scanning images. Any corrections are made by using the solid 
modeling program and the data is sent to the 3D printing machine for production, where the STL 
(Surface Tesselation Language) file format is commonly used. 3D printing method provide to save of 
time, and production of cheap and high quaility models of human body parts for the purposes of 
training and experimental studies. In the market, these models are imported or their costs are too high. 
This method also satisfies the personal requirements and comes into prominence as an alternative 
way to the conventional manufacturing technologies.  
 

Keywords: Computerized tomography, modeling of anatomical parts, 3D printing. 
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Özet 

Kullanım alanı giderek artan 3 boyutlu yazıcı teknolojileri günümüzde her düzey ve yaş gurupları 
tarafından büyük ilgi görmüştür. Böylelikle yaygınlaşan bu teknoloji doğrudan kullanım nedeniyle 
alınması gereken tedbirler ve çevre şartlarının nasıl olması gerektiği sorusunu sormuştur. 
Kullanıcıların bilinçli bir şekilde insan sağlığı ve çevre açısından daha az zarar etkisi oluşturarak 
kullanabilmesi açısından bu çalışmada bazı tespitlere yer verilmiştir. Bu tespitler; ABS ve PLA gibi 
filamentlerin erimesi sırasında açığa çıkan toksik gaz ve dumanın insan sağlığı açısından tehdit 
oluşturması nedeniyle, çalışma ortamınıniyi havalandırılması ve yazıcı tablasının soğutulmadan bu 
havalandırma işleminin yapılabilmesi için denenen yöntemler değerlendirilmiştir. Bu çalışmanın amacı 
olarak uygun bir yazıcı ortamının nasıl olması gerektiği araştırılmıştır. Çalışma sonucunda gerek 
yazıcının verimli ve uzun ömürlü olması gerekse insan sağlığı açısından daha az zararlı bir işleme 
ortamının tespiti yapılmıştır. 

Anahtar kelimeler: 3b yazıcı, PLA, ABS, sıcaklık, toksin, partikül, filament, risk, sağlığa etkisi. 

Abstract 

Expanding its area of use, 3D printer technology is now being used by a varying range of age groups 
and levels. Having received widespread attention, this technology gave rise to the question of actions 
to be taken and environmental conditions to be provided as it involves direct use of the operator. This 
study includes a number of evaluation results which will allow the 3D printer users to reduce the 
adverse effects of this technology on the human health and environment. These results involve better 
ventilation of the workplace, as toxic gasses and smoke produced by the melting ABS and PLA 
filaments threaten human health and experimental methods for the ventilation of the device without 
cooling the printer plate were evaluated. The optimal printer medium setting were investigated as the 
purpose of this study. A processing medium which has a reduced adverse effect on human health 
while increasing the life cycle of the printer and its efficiency was explained as the result of this study. 

Keywords:3d printer, PLA, ABS, heat, toxins, particles, filaments, risk andthepotentialhealtheffect. 
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Özet 

Hızlı Prototip Oluşturma (HPO, Rapid Prototyping - RP), Bilgisayar Destekli Tasarım (CAD) verisinden 

ince tabakalar şeklinde fiziki nesneler üretmeyi amaçlar. Böylece oluşan gerçek modeller çeşitli iş ve 

işlemlerde kullanılabilir (çeşitli testler, boyut kontrolü, döküm model, müşteriye teklif/sunu, prototip ve 

hatta gerçek parça vb.). Son yıllarda bu alanda birçok teknoloji ve yöntem geliştirilmiştir. Bunlar 

arasında: Stereolitografi (optik üretim, foto katılaştırma vb. de denebilir), Seçici lazer sinterleme, 

Ergiyik birikimli modelleme, 3B baskı (3 Boyutlu baskı), Katmanlı nesne imalatı, Çok püskürtmeli 

modelleme, Lazerle yapılan net biçimlendirme vb. gösterilebilir. Bu teknoloji ve yöntemler ile kolay, 

hızlı, ucuz ve otomatik modeller geliştirilebilir. Ancak, uygulama esnasında ise bazı özel ve genel 

problemlerle karşılaşılabilir. Bu tür problemler arasında; karmaşık ve büyük parçaları modelleme, 

demontaj, ölçü tamlığı, yüzey hassasiyeti, işlem hızı vb. gösterilebilir. Bu bildiri kapsamında hızlı 

prototip oluşturma esnasında karşılaşılan özel ve genel problemler ele alınacak ve çözüm yolları 

tanıtılacaktır. 

Anahtar kelimeler: Hızlı prototip oluşturma, 3B Baskı, Tersine mühendislik. 

 

PROBLEMS ENCOUNTERED DURING THE RAPID PROTOTYPING  

AND THEIR SOLUTION PROPOSALS 
 
Abstract 

Rapid Prototyping (RP) is intended to produce physical objects as thin layers from Computer Aided 
Design (CAD) data. Real models produced this way can be used in a variety of business and 
operations (various tests, dimensional control, casting models, customer offers / presentations, 
prototypes and even real parts and so on.). Many technologies and methods have been developed in 
this area in recent years. These include: Stereolithography (can be termed as optical production, 
photo-solidification and so on), Selective Laser Sintering, Fused Deposition Modelling, 3D printing, 
Laminated Object Manufacturing, Multi-jet Modelling, Laser Net Shaping and so on. With this 
technology and methods, easy, fast, inexpensive and automatic models can be developed. However, 
some specific and general problems may be encountered during the application. Such problems are; 
complex and large parts modelling, disassembly, dimensional accuracy, surface accuracy, processing 
speed, and so on. In this paper, general and specific problems encountered during the rapid 
prototyping will be discussed and solutions will be introduced. 

Keywords: Rapid prototyping, 3D Printing, Reverse engineering. 
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Özet 
 

Sinema, televizyon ve sahne sanatlarında karakter yaratımında oyuncudan kalıp alma teknikleri için 25-30 yıldır 

aynı teknikler kullanılmaktadır. Bu teknik doğrudan oyuncu üzerinde uzun bir süre çalışmayı gerektirmektedir. 

Profesyonel makyaj alanında 3 boyutlu yazıcıların yaygın kullanılır hale gelmesi ile hem vakit alan, hem de 

oyuncu için oldukça zahmetli olan kalıp alma oyuncuya hiç dokunmadan mümkün olabilecektir. Böylece, 

oyuncunun anatomik yapısına uygun karakterlerin canlandırılması için protezler üretilebilecektir. Makyaj 

sanatçısının fonksiyonu hem bir tasarımcı olarak hem de protez uygulandıktan sonra cilt ile uyumunu sağlamak 

için yapılması gereken makyaj aşamasında önem kazanacaktır 

Anahtar kelimeler: Profesyonel makyaj, Protez, Plastik makyaj, 3 boyutlu makyaj 
 

THE USE OF 3D PRINTING TECHNOLOGIES IN THE FIELD OF PROFESSIONAL MAKEUP 

Abstract 

 
Since 25-30 years, it has been using same impression taking technics to create character of player for 
cinema, television and stage arts. This technic requires working on player for a long time.  By widely 
using of 3D printers for the professional make up area, it is going to be possible to avoid taking 
impression which takes time and quite trouble for the player without touching him/her. So, the 
prosthetics can be produced which are suitable to the anatomic structure of the player to the revival of 
the character. The function of makeup artist’ will gain importance as being designer and also for the 
makeup phase which is required  after applying prosthetic to ensure the compliance of skin.   
 

Keywords: Professional make-up, Prosthetic, Plastic make-up, 3 dimensional make-up 
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Özet: 
 
Bu çalışmada endüstriyel boyutlarda kartezyen tipi ve çift baskı kafasına sahip FDM yöntemi ile 
çalışan üç boyutlu yazıcı tasarımı ve prototipi yapmıştır.  3B yazıcının genel boyutları  990x1035x1540 
mm dir. Yazdırma boyutları 600x700x800 mm dir. Tabla doğrudan 220 V ile  ısıtılmaktadır. ABS ve 
PLA filamentlerinden sehpa ayakları üretimi yapılmıştır. Sistem çalışma sırasında 415 W/h enerji 
tüketmektedir. Yazdırma hızı ve katman kalınlığının üretim kalitesine etkisi araştırılmıştır. 
 

Anahtar Kelimeler: Endüstriyel 3D yazıcı, Çift nozul, FDM   

 
 

INDUSTRIAL SIZES DOUBLE NOZZLE AND CARTESIAN TYPE 3D 
PRINTER DESIGN AND PROTOTYPING 

 

Abstract: 
 
In this study the design of three dimensional printer and its prototyping which are in industrial sizes, 
cartesian type and have double nozzle run by the method of FDM were made. The general sizes of 
three dimensional printer is 990x1035x1540 mm. The size of printing is 600x700x800 mm. The hotbed 
is directly heated with 220V. The coffee table legs are made from the filaments of ABS and PLA. The 
system consumes 415 w/h energy during the production. It was investigated of the printing and 
thickness of layer on the effect of quality of production. 
 

Keywords: Industrial 3D printer, Double  nozzle, FDM  
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Özet 

Eklemeli imalat yöntemleriyle bilgisayar ortamında var olan CAD dosyaları etkili ve hızlı bir şekilde 

somut hale getirilerek 3 boyutlu prototipler oluşturulabilir. Eklemeli imalat geleneksel yöntemlere 

kıyasla karmaşık şekillerin kolay, ucuz ve hızlı üretilmesine olanak vermektedir. Eklemeli imalat 

yöntemleri arasında birçok uygulamada kullanılan en popüler yöntem Ergiyik Biriktirerek Modelleme 

(Fused Deposition Modelling –FDM)’dir. FDM genel anlamda termoplastik malzemenin katman katman 

yarı ergiyik halde serilmesine dayanan bir yöntemdir. Eklemeli imalat yöntemleri, enjeksiyon kalıplama 

ve döküm gibi geleneksel imalat yöntemleri ile kıyaslandığında; mekanik özelliklerinin daha düşük 

olmasından dolayı ABS filament kullanan FDM ile kullanıma hazır son parça imalatı yapmak zordur. 

Bu nedenle, ABS matris içerisine karbon fiber gibi takviye edici malzeme eklenerek oluşturulan 

kompozit filamentler ile son parça imalatına yönelik mekanik özellikleri arttırılmış parçalar üretmek 

mümkündür. Karbon fiber takviyesi, parça dayanımını önemli derecede arttırmasına rağmen, 

filamentin esnekliğini ve işlenebilirliğini düşürmüştür. Bu durumun önüne geçmek için az miktarda 

plastikleştirici ve bağdaştırıcı, kompozit malzeme karışımı içine eklenmelidir. Günümüze kadar karbon 

fiber takviyeli ABS filament üretimi ile ilgili birçok çalışma yapılmıştır. Bu çalışma kapsamında 

kompozit filament elde etme yöntemleri ve elde edilen filamentlerin mekanik özellikleri incelenmiştir. 

Anahtar Kelimeler: Hızlı prototipleme, 3B Baskı, Kompozit filament 

 

CARBON FIBER REINFORCED ABS FILAMENT MANUFACTURING 
AND INVESTIGATION OF MECHANICAL PROPERTIES 

Abstract 

Additive Manufacturing (AM) can be effectively used to rapidly generate 3D prototypes and models by 

converting CAD files in computer environment to tangible objects. It allows easy, cost effective and 

rapid manufacture of complex shapes as compared to conventional methods. Among the additive 

manufacturing technologies, the most popular method used in many applications is Fused Deposition 

Modelling (FDM). Broadly FDM is a method based on depositing a thermoplastic material layer by 

layer in semi-molten form. It is difficult to manufacture final, ready for use parts using FDM technology 

due to lower mechanical properties as compared to conventional manufacturing methods such as 

casting and injection moulding. However, composite filaments formed by adding reinforcing materials 

such as carbon fibre into ABS matrix, can be used to manufacture final parts with improved 

mechanical properties. Although part strength can be significantly improved with carbon fibre 

reinforcement, flexibility and processability of the fibres is reduced. It is suggested that a small amount 

of plasticizer and compatibilizer must be added into a mixture of composite material to avoid this 

situation. There has been a number of studies on the production carbon fibre reinforced ABS 

filaments. This paper studied the composite filament manufacturing methods and their mechanical 

properties. 

Keywords: Rapid prototyping, 3D Printing, Composite filament 
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Özet 
 
Günümüzde tıp, havacılık ve hassas kalıpçılık alanlarında Eklemeli İmalat (Eİ) teknolojilerinin kullanımı 
giderek yaygınlaşmaktadır. Tasarımla ya da farklı yöntemlerle elde edilen model Eklemeli imalat 
yazılımları ile ön işlemlerden sonra (onarım, dilimleme vb.) Eİ makinelerinde imal edilebilmektedir. Eİ 
yazılımlarının kullanmış olduğu standart dosya formatı STL’ dir. İmalatı yapılacak model CAD 
programları ile tasarımdan, BT ile elde edilen verilerden ya da 3B tarayıcılardan elde edilen nokta 
bulutundan sonra STL dosya biçimine dönüştürülür. STL dosyaya dönüşüm esnasında bazı hatalar 
meydana gelebilmektedir. Geometrik şekil olarak doğru bir imalat yapılabilmesi için de bu hataların 
düzeltilmesi gerekmektedir. Çalışmada STL dosyada meydana gelebilecek hatalar ve bu hataların 
onarım yöntemlerinin karşılaştırmalı olarak araştırılması amaçlanmıştır. Farklı onarım yöntemleri 
incelenmiş ve geometrik doğruluğu koruyarak onarım yapan yöntemler tartışılmıştır.  
 

Anahtar kelimeler: Eklemeli imalat, STL dosya, üçgen yüzey, üçgenleştirme 

 

THE DEFECTS OF STL FILES WHICH ARE USED IN ADDITIVE 
MANUFACTURING AND THEIR FIXING METHODS 

 

Abstract 

Using Additive Manufacturing (AM) technologies in the field of medicine, aviation and delicate die-
sinking has gradually become widespread nowadays. The model which can be made by design or 
different methods  can be manufactured in Additive Manufacturing (AM)machines after pre-treatment 
(like fixing,slicing etc.) by Additive Manufacturing programs. The standart format of the file which 
Additive Manufacturing programs use is STL. The model to be manufactured is converted to STL file 
format after the design by CAD programs, data gotten by BT or point cloud which is gotted from 3D 
printers. It is likely to come accross some defects during the process of converting to STL file format. 
To be able to manufacture the most accurate geometrical shape, it is necessary to fix these defects. In 
this study, it is aimed to comparatively research  the estimated defects which can ocur in STL files and 
the methods to fix these defects. Different fixing methods have been analyzed and the methods which 
repair by keeping the right geometry have been discussed.     

Keywords: Additive Manufacturing, STL file, triangular facet, triangulation 
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Özet: 
Bu çalışmanın amacı günümüzde oldukça yaygın olarak kullanılan masa üstü üç boyutlu yazıcılar için 
granül plastik hammaddeden filament üretebilen dikey tip bir extruder tasarımı ve prototip üretimidir. 
Ekstruder sisteminde granül hammadde gövde içerisine vidalı mil ile iletilmektedir. Granül hammadde 
sistemin ucundaki rezistans ısıtmalı 1.75 mm nozül çıkışında eriyerek filament şeklini almaktadır. 
Filament çıkış anında fan yardımı ile soğutulur. Sistem dikey bir gövdeye sahip olduğundan eriyen 
granül malzemenin herhangi bir zorlama kuvvetine gerek olmadan doğal bir şekilde yerçekimi kuvveti 
ile akması sağlanmıştır. Filament sarma makarası arduino kontrol kartı, adım motoru ve flament 
uzunluğunu algılayan bir sensör yardımıyla kontrol edilmiştir. Tasarlanan extruder ile üretilen PLA 
filament ve piyasadan temin edilen ticari filamentler kullanılarak çekme testi deneyi numuneleri 
basılmış ve çekme testi deneyleri gerçekleştirilmiştir. Ayrıca sistemin saatteki tükettiği toplam elektrik 
enerjisi, hammadde işleme kapasitesi ve malzeme başına tükettiği enerji ölçülmüştür. 

Anahtar Kelimeler: Granül, PLA filament, Ekstruder. 

 
VERTİCAL EKSTRUSİON (FILAMENT) SYSTEM DESIGN AND PROTOTYPING 

 

Abstract: 
The aim of this study is to design a desktop and small scale extruder which works on vertical axis and 
produces filaments using thermoplastic granules. Thermoplastic materials were moved into nozzle by 
screwed shaft in designed extruder. After granules were melted at the outlet of the nozzle by heating 
band, 1.75mm diameter filaments were produced and cooled by fan. Flowing of the melted plastic 
materials was achieved without any external force due to the natural gravity when the extruder placed 
on vertical axis. Arduino control card, stepped motor and sensors that measures the length of the 
filaments were used to control and trigger the reel holder of the filaments. Produced PLA filaments by 
this extruder and commercial PLA filaments were used to print tensile test specimens and tensile 
experiments were performed with these specimens. Consumed electrical power per hour, produced 
amount of the filaments and consumed energy per raw material were measured. 

Keywords: Granules, PLA filament,, Extruder. 
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Döküm için EPS Köpük Modellerin Üretilmesinde Laminasyon Baskı Tabanlı 

Yöntemin Adaptasyonu: Otomotiv Endüstrisinden Örnek Bir Kalıp Üzerinde 

Uygulaması  
 Bülent KAYA ve Zeycan DUVARCI  

Erciyes Üniversitesi, Endüstriyel Tasarım Mühendisliği, Melikgazi, Kayseri. 

Özet 

 

Dökümde kaybolan köpük yöntemi için parçanın EPS köpük modeli gereklidir. Günümüzde 

köpük modeller emek yoğun bir çalışma ile zahmetli bir şekilde imal edilir. Bu çalışmada, 

hızlı prototipleme yöntemlerinden biri olan nesne laminasyonu tekniğinden ilham alınarak, 

EPS modellerin katman katman imal edildiği bir yöntem tanıtılmıştır. Yöntem ile altta kalan 

yüzey analizi ile değişken kalınlıkta katmanlar oluşturulmakta ve bu katmanlar CNC freze ve 

tel kesme işlemleri ile şekillendirilmektedir. Tanıtılan bu yöntem ile otomotiv sektöründe 

kullanılan örnek bir kalıp geometrisinin ölçeklendirilmiş bir modeli üretilmiştir.     

Anahtar kelimeler: EPS köpük model, laminasyon, prototipleme. 

 

Application of LOM for Production of EPS Models for Casting: A Case Study 

with Sample Die Design Used in the Automotive Industry 
 

Abstract 

 

Polystyrene (EPS) model making is necessary for casting parts manufactured by lost foam 

casting method. Today, EPS models are produced with a labor intensive work. This study 

presents an approach for manufacturing the EPS models layer by layer, with the inspiration 

of LOM (Laminated Object Manufacturing) which is one of the rapid prototyping techniques. 

According to presented technique, layers are determined at variable thickness by undercut 

region analysis and formed by using CNC router and hot-wire cutter. Based on introduced 

technique, a case study was conducted on a scaled sample die model from automotive 

industry.     

Keywords: EPS model, lamination, prototyping. 
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3 BOYUTLU YAZICI TASARIMI VE YAZDIRMA DOLULUK ORANININ MEKANİK ÖZELLİKLER 
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ÖZET  
3 Boyutlu yazıcılar bilgisayar üzerinde modellenmiş veya 3 boyutlu olarak taranmış modelleri 
geleneksel üretim yöntemlerine nazaran oldukça hızlı bir şekilde üretebilen bir cihazdır. Günümüzde 
üç boyutlu yazıcı teknolojisi mücevher, aksesuar, ayakkabı tasarımında endüstriyel ve mimari 
tasarımlarda, otomotiv sanayisinde,  hava-uzay,  dişçilik ve tıp sektöründe, eğitimde, farklı alanlardaki 
bilimsel çalışmalarda birçok ülkede yaygın olarak kullanılmaya başlanmıştır. 3 Boyutlu Yazıcılar da 
birçok materyal kullanılarak üretim yapılabilmektedir. En çok kullanılan iki materyal ise ABS (Akrilonitril 
bütadien stiren) ve PLA (Polilaktik asit) dır.Gerçekleştirilen bu çalışmada ABS (Akrilonitril bütadien 
stiren), PLA (Polilaktik asit) ve kompozit filamentler kullanarak ürün yazdırılabilen, genel boyutları 
400x400x360 mm, mak. 160x170x120 mm ürün yazdırabilen, ısıtılabilen tablaya sahip, mekanik 
sisteminin etrafının kapalı olduğu kartezyen tipi 3 boyutlu yazıcı tasarımı ve prototipi yapılmıştır. Dört 
motor kullanılan bu tasarımda yazıcı tablası z ekseni yönünde hareketli, yazma işlemini gerçekleştiren 
nozul kısmı x ve y ekseni yönünde hareket edebilmektedir. Prototipi gerçekleştirilen yazıcıda kompozit 
filament kullanılarak mekanik sistemin etrafı açık ve mekanik sitemin etrafının kapalı olduğu iki ayrı 
durumda %10 , %30 ve %50 olmak üzere üç farklı doluluk oranı verilerek toplam 18 adet numune 
yazdırılmıştır. Elde edilen numuneler çekme deneyine ve shore sertlik testine tabi tutulmuştur. 
Sonuçlar karşılaştırılarak doluluk oranının ve mekanik sistemin açık ya da kapalı oluşunun mukavemet 
üzerindeki etkisi ortaya konmuştur. 
Anahtar Kelimeler: 3 boyutlu yazıcılar, kompozit filament, doluluk oranı 
 
3D PRINT DESIGN AND INVESTIGATION MECHANICAL PROPERTIES EFFECT OF THE PRINT 

OCCUPACY RATE 
ABSTRACT 
3d printers are modeled on the computer or scanned as 3d is a device that can produce rather quickly 
as compared to traditional production methods. Today, 3d printers technology has been started to use 
widely to jewellery, accessories, footwear design  in industrial and architectural design, automotive 
industry, aerospace, the dental and medical sector, education, scientific studies in various field in 
many countries. It can be produced using many materials in the 3d printers. ABS and PLA are that 
most widely used two materials.3d printers design and prototype has been made that can be used 
composite filaments and ABS, PLA; the overall dimension of 400x400x360 mm, max 160x170x120 
mm that can print with a heated table, rectangular type of mechanical system to be closed around the 
four engines will be used in the printers way tray design that moving the z axis direction, the writing 
proses performs a nozzle part is able to move in the direction of the x and y axis. Printer that has been 
made to prototype to using composite filament the surrounding of the mechanical system is closed 
around open and mechanical system on two separate occasions in %10, %30, %50 that has been 
printed a total of 18 samples given three different occupancy rate. The resulting samples were 
subjected to tensile test and the Shore hardness test. The results demonstrated the strength of its 
impact on the occupancy rate and comparing the mechanical system consisting of open or closed. 
Keywords: 3-D printers, composite filament, the occupancy rate. 
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Özet 

18. yy Endüstri Devrimi ile seri üretim sistemine geçildi ve böylece bu yeni sistem ekonomiyi ve toplumu 
değiştirdi. Seri üretim sayesinde üretilen ürünler çok daha ucuza mal oldu.  Fakat günümüzde seri üretimin tam 
tersini yapan yeni bir teknoloji ortaya çıktı. 3B yazıcı ile tekli ürünlerin üretimi, seri üretimde üretilen çoklu 
ürünlerin üretimi kadar ekonomik hale gelmiştir. Bu sayede 3B yazıcı üretim sektörünün her alanında yaygın 

şekilde kullanılmaya başlanmıştır. Hobi amaçlı kullanılan konvansiyonel 3B yazıcıların tablaları küçük 
boyutluydu (200mmx200mm) ve bu tablaların sıcaklıkları elektronik kartla (arduino kart) 
destekleniyordu. Böyle konvansiyonel 3B yazıcılarda sistem çalışırken sık sık durma yaşanmakta ve 
tablaların yüksek sıcaklıklara kadar ısıtılması zaman almaktadır. Çalışmada üretilen endüstriyel 
boyutlu tablanın (600mm x700mm) doğrudan şebekeden (220V) beslenmektedir. Bu sayede 
yaşanılan aksaklıkların önüne geçilmiştir.   
Anahtar Kelimeler: 3B yazıcı, ısıtmalı tabla, FDM 

INDUSTRIAL SIZES 3D PRINTER HEATED BED DESIGN AND PROTOTYPING 

Abstract: 

It has started to be applied mass production with the Industrial Revolution in 18th century and thereby this 

new system changed economy and society. Manufactured products was much cheaper than ever through 
mass production. But today a new technology has emerged the opposite of mass production. With 3D printer 

production of single products have become as affordable as the production of multiple products in mass 
production. Thus 3D printer has widely used in every area of manufacturing sector. Heated bed of hobby 3D 
printer is small size and and the temperature of heated beds was supply with electronic cards (arduino card). 
Such conventional 3D printer often stop running systems and heating the heated bed is take a long time. In our 
study, that we produce our industrial size table (600mm x700mm) is directly supplied from the mains (220V). In 
this way the problems are solved. 

Keywords: 3D PRINTER, heated bed, FDM 
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Özet 

Abutmentler; üzerine kaplama diş yapılan implant üstü yapı parçalarıdır. Günümüzde üretilmekte olan 

İmplant “abutment”ları, çeşitli çap ve uzunluklarda standart olarak üretilmektedir. Ancak bu çeşitli çap 

ve uzunluklar her insan için farklı anatomik yapıda olan çene yapısına birebir uyum 

gösterememektedir. Bu durum uygulanan tedaviyi verimsiz kılmaktadır. Bu sorunu ortadan kaldırmak 

adına 3 boyutlu baskı teknolojileri kullanılarak kişiye özgü implantlar üretilmesi mümkündür.   

Anahtar Kelimeler: İmplant, Abutment, 3B Yazıcı, Vida 

PERSONAL IMPLANT MANUFACTURİNG WİTH 3D PRİNTER 

Abstract 

Abutments; dental implant components coating is made on. Nowadays, "Abutment", using standard 

are produced various diameters and lengths. However, these various diameters and lengths, can not 

adapt gums which have a different anatomical structure for each person. This situation makes 

inefficient treatments. Production of personel implant with 3D printing technology could be used 

available to eliminate this problem. 

Key Words: Implant, Abutment, 3D Printing, Screw 
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Özet 

Günümüzde ağrı kontrolünde farmakolojik yöntemlerin kullanılamadığı durumlarda buna alternatif 
olarak yararlanılan bir yöntem olan refleksolojinin, son yıllarda yapılan araştırmalarda etkili olduğu 
kanıtlanmış ve klinik kullanım oranı artmıştır. Sağlık sektöründe refleksoloji tabanlıkları 
kullanılmaktadır. Tedavi almakta olan hastaların ayak fizyolojileri ve taban yüz ölçümleri doğal olarak 
birbirlerinden farklıdır. Bu farklılık tabanların yüzeye uygulamış oldukları bası kuvvetlerinin ilgili doku 
ve organların sinir uçlarına tam ve doğru iletimin sağlanmasını engellemektedir. Buna bağlı yapılan 
tedavinin yetersiz kaldığı, hatta yanlış sonuçlara yol açabileceği söylenebilmektedir. Bu sorunu 
ortadan kaldırmak için, 3 boyutlu baskı teknolojileri yöntemi kullanılarak, kişiye özgü ayak tabanlıkları 
üretilmesi mümkündür. 

Anahtar kelimeler: Refleksoloji, Ayak tabanlığı, 3 Boyutlu Yazıcı 

Personal Reflexology Footpad Manufacturing With 3D Printer 

Abstract 

Recently, the use of pharmacological methods of pain control in cases where it is used reflexology as 
an alternative. Also in research, it has proven to be effective reflexology and increased clinical usage 
rate. The reflexology insoles are used in the health industry. Patients foot phisology and footpad area 
are have to be different to each other. It causes different forces to be transmitted from the ground to 
the footpad. This situation prevents the provision of tissue and organ conduct of nerve ending. 
Consequently the applied treatments remain inadequate. 3D printing technology could be used 
available to eliminate this problem. 

Key Words: Reflexology, Footpad, 3D Printing 
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Özet 

Günümüzde masaüstü 3B yazıcılar yerine daha büyük yazdırma alanına sahip endüstriyel boyutlardaki 

3B yazıcılar tercih edilmektedir. Bu çalışmada hobi amaçlı masaüstü tip 3B yazıcı ve endüstriyel 

boyutlardaki 3B yazıcının karşılaştırılması yapılmıştır. Arduino + Ramps 1.4 kartları üzerindeki A4988 

adım motor sürücüleri yerine, endüstriyel boyutlardaki CNC makinelerinde kullanılan 7.2 A’e kadar 

akım sağlayabilen CWD860 sürücüsü kullanılmıştır. Böylelikle 0,63 Nm’lik adım motorlar yerine 8,3 

Nm’lik adım motorlar kullanılarak yüksek torka sahip endüstriyel tipte 3B yazıcının üretimi 

gerçekleştirilmiştir. 

Anahtar kelimeler: Arduino, Adım Motor Sürücü, 3B Yazıcı 

USING HIGH TORQUE STEPPER ON INDUSTRIAL 3D PRINTERS 

Abstract  

Nowadays desktop 3D printers in industrial size with larger print area instead of 3D printers are 

preferred. In this study, industrial size 3D printer and hobby desktop 3D printer were compared. 

Arduino and 1.4 Ramps cards was used instead of A4988 stepper motor drivers and CWD860 stepper 

motor driver was used which can provide current up to 7.2 that is install on CNC industrial size 

machines.Thus, industrial size 3D printer which has step motor with 8.3 Nm instead of 0,63 Nm was 

produced. 

Keywords: Arduino, Stepper Driver, 3D Printer 
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Özet 

3 boyutlu yazıcılar, özellikle mühendislik, mimarlık, tıp alanlarında kullanılan ve gün geçtikçe 

hayatımızı daha da kolaylaştıracak gelişmelere imza atacak olan teknolojik cihazlardır. Yakın bir 

zaman önce, 3 boyutlu yazıcılar yiyecek sektöründe de rol almaya başlamış ve dünya mutfağına 

fütüristik bir yöntem olarak giriş yapmıştır.  

Bu çalışmada yiyecek sektöründe kullanılmak ve geliştirilmek üzere kartezyen tipi 3 boyutlu yazıcı 
prototipi ve kafa tasarımı ve prototipi yapılmıştır. Kullanılan hammaddeler kurabiye hamuru, çikolata, 
meyve aromalı hamurlar ile geliştirilebilir tarifleri içerebilir. Ayrıca çıkan ürünler tabla ısıtmalı sistemle 
pişirilip servise hazır hale getirilebilir. Sistemin boyutları XYZ sırasıyla 400x400x360 mm dir. Arduino 
kontrol kartı kullanılmıştır ve tabla sıcaklığı arduino ile kontrol edilmektedir. X ekseninde 1, Y 
ekseninde 1, Z ekseninde 2, extruder da 1 olmak üzere toplam 5 adet 0.5 Nm' lik adım motoru 
kullanılmıştır. Kafa tasarımında Power ABS malzemeden hazne tasarlanıp üretilmiş ve malzeme iletimi 
günümüzde kullanılan pistonlu sistemlerden farklı olarak helezonik plastik mille yapılmıştır.  

Anahtar kelimeler: 3 boyutlu yazıcı, yiyecek yazıcısı 

Abstract 

3D printers are the technological devices used especially in engineering, architecture, and medicine. 
Because of the rapid improvement, they provide significant amenities to our lives day after day. 
Recently, 3D printers have started to take place in food industry and entered into world cuisine as a 
futuristic way.  

In this study, a cartesian type 3D printer prototype and a 3D printer head prototype were developed. 
This machine can process developable recipes with ingredients such as cookie dough, chocolate, and 
fruitflavored dough. In addition, printed product can be cooked via builtin heated tray for the purpose 
of serving. The X,Y,Z dimensions of the system are 400x400x360 mm respectively. An Ardunio control 
card was used in the printer to measure the temperature of the heated tray. In total, six 0.5Nm step 
motors were used which are 1 for X axis, 1 for Y axis, 2 for Z axis, and 1 for extruder. In the production 
of the head, Power ABS was chosen as the material of the head reservoir. Contrary to today's 
commonly used pistonmechanised material delivery sytems, helical plastic shaft was used. 

Key words : 3 dimensional printer, food printer 
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İÇİ BOŞ (SHELL) PRİZMALARIN YAZDIRILMASI İÇİN BİR YÖNTEM 

Fuat KARTAL 

Kastamonu Üniversitesi, Mühendislik ve Mimarlık Fakültesi, Makine Mühendisliği Bölümü, 
Kastamonu/TÜRKİYE, fkartal@kastamonu.edu.tr 

Özet  

Bu çalışmada, içi boş silindir prizmaların geometri boyutuna bağlı olarak farklı yoğunlukta destek 
elemanı ile yazdırılmasında, tavan kısmının yüzey oluşumunda görsel kalite, kullanılabilirlik ve maliyet 
açısından değerlendirilmesi yapılmıştır. Çalışmanın deneysel düzeneğinin oluşturulmasında açık 
kaynak kodlu Dream Maker masaüstü açık kaynak kodlu üç boyutlu yazıcı ile 1.75 mm kalınlığında 
ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene) filament kullanılmıştır. Tabla sıcaklığı 105 C° ekstruder sıcaklığı 
259 C° ve nozul çapı 0.4 mm sabit olarak seçilmiştir. Çalışma sonucunda içi boş yapıların 
yazdırılmasında tavan bölgesinde göçüklerin ve yazdırma hatalarının oluşmaması için destek 
elemanın kullanılması gerektiği tespit edilmiştir. Farklı yoğunlukta kullanılan destek elemanlarının e iyi 
sonucu verdiği % 10 doluluk oranıyla hem görsel hemde işlevsellik açısından kullanılabilir olduğu 
görülmüştür. Önerilen yöntemin diğer içi boş üç boyutlu şekillerde de aynı olumlu sonucu vereceği 
düşünülmektedir. Maliyet açısından bakıldığında %0 doluluk oranıyla yazdırılan eleman ile % 10 
doluluk oranıyla yazdırılan eleman arasında fiyat olarak 0.02 $ lık fark olmuştur. İş yapabilirlik ve 
görsellik ele alındığında göz ardı edilebilir ve uygulanabilir olduğu kanaatine varılmıştır. 

Anahtar kelimeler: 3b yazıcı, içi boş obje, Erimiş birikim modelleme, hızlı prototipleme, 3 boyutlu 
baskı 

Abstract: 

This study aims to investigate the visual quality, practicality, and cost aspects of the surface formation 
of the ceiling part of the hollow 3D printed cylinder prisms using different volumes of supporting 
material according to the geometrical size of the material to be printed. Dream Maker open source 
desktop 3D printer with ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene) filament at 1.75mm thickness was used 
for the experimental mechanism designed for this study. Table temperature was set to 105 C° while 
extruder temperature was set to 259 C° and a nozzle diameter of 0.4mm was selected as a constant. 
Results of the study showed that supporting material is required in order to avoid dents and printing 
errors around the ceiling part when 3D printing hollow structures. It was found that both visual and 
functional practicality was achieved using 10% fill rate which gives the best results for supporting 
materials of different densities. We believe that the recommended method will produce similar 
favorable results for other hollow 3D objects. With regard to the costs, there was a $0.02 difference 
between the material printed with a 0% fill rate and the one printed with a 10% fill rate. In terms of 
practicality and visual quality, the printed material was found to have negligible errors, thus it is 
feasible. 

Keywords: 3d printer, shell objects, Fused deposition modeling, rapid prototyping, 3D printing 
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Özet 
 
Ergiyik Birikimli Modelleme (FDM) teknolojisi ile çalışan 3B yazıcılarda, parça geometrisinde aniden 
gerçekleşen kesit artımlarını veya ayrımlarını üretebilmek için destek malzemesi kullanımı zorunlu 
olmaktadır. Bu problemin çözümünde başlıca kullanılan yöntem parçanın en uygun şekilde üretim 
yönünün seçilmesidir. Böylelikle hem kullanılan destek malzemesi hem de buna bağlı olarak üretim 
süresi ve kullanılan filament miktarı minimize edilecektir. Yapılan çalışmada; parçayı oluşturan STL 
verisinden elde edilen kapalı çevrimlerin (close-loop) aşağıdan yukarı yönde sayılarındaki,  
alanlarındaki değişim ve aralarındaki geçiş açısı olmak üzere üç parametre dikkate alınarak bir karar 
mekanizması oluşturulmuş ve buna bağlı olarak değişik geometrilere sahip parçalarda en uygun parça 
yönelimi (oryantasyonu) elde edilmiştir. Elde edilen verilere göre çok eksenli çalışabilen hızlı 
örnekleme (prototipleme) platformunun geliştirilmesi amaçlanmıştır.  

 
Anahtar Kelimeler: Hızlı prototipleme, Parça yönelimi, STL verisi, Destek malzemesi, Üretim 

süresi.  

 

DEVELOPMENT OF MULTI-AXIS RAPID PROTOTYPING PLATFORM 
USING FUSED DEPOSITION MODELING (FDM) METHOD 

 
Abstract 
 
For 3d printers that works using Fused Deposition Modeling (FDM) technology; It is necessary to use 
of support material for the production of parts which have complex geometries such as sharp sectional 
increments or separations. The one method that is used to avoid this problem is usually to select the 
most appropriate part orientation. Thus, both used support material and production time and 
consequently used filament amount can be minimized. In this study; a decision mechanism is 
established considering the closed-loops numbers, area and angle change between the two 
consequent closed-loops which are generated from STL data. Therefore, the optimal build orientation 
is obtained for the parts which have complex geometries. If the there is no suitable orientation, it is 
aimed to build parts without support materials by using a multi-axis rapid prototyping platform. 

 
Keywords: Rapid prototyping, Part orientation, STL data, Support material, Building time. 
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Özet 
 
Gerçekleştrilen çalışmada, bir yazıcı tasarımı yapmak ve tasarlanan üç boyutlu yazıcıda doluluk 
oranının mekanik özellikler üzerine etkilerinin incelenmesi amaçlanmıştır. Bu amaç kapsamında 
kartezyen tipi açık kaynaklı bir üç boyutlu yazıcı tasarımı gerçekleştirilmiştir. Prototip imalatı yapılan üç 
boyutlu yazıcı kullanılarak PET ve PLA malzemelerin %10, 20, 30, 40 ve %50 doluluk oranlarında 
mekanik test numuneleri yazdırılmıştır. Elde edilen numuneler kullanılarak tek eksenli çekme testleri, 
sertlik ve pürüzlülük değerleri ölçülmüştür. Yapılan ölçümler neticesinde PET ve PLA malzemelerde 
sertlik değerinin malzemenin doluluk oranı ile doğru orantılı olduğu, doluluk oranı arttıkça 
malzemelerin sertliklerinin de arttığı görülmüştür. PLA ve PET malzemelerin pürüzlülük ve çekme 
değerlerinin birbiriyle ters orantılı olduğu, pürüzlülük ve çekme mukavemeti değerlerinin %30 doluluk 
oranından itibaren  %10 ve %20 doluluk oranındakinin aksi yönde seyrettiği görülmüştür.  
 
Anahtar Kelimeler: Doluluk oranı, PET, PLA, pürüzlülük, sertlik 
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Abstract 
 
In this study researchers aim at designing a 3D printer and investigate the effects of filling percentage 
on mechanical properties. in accordance with this purpose an open scource printer designed. 
Mechanical test samples of PET and PLA materials were printed on %10-50 filling percentage by 
using constructed 3d printer. Biaxial tensile tests, hardness and roughness measurements performed 
by using of printed samples. It seen in results of hardness measurements that PLA and PET materials 
filling percentage and hardness values are direct proportional with one another that the hardness was 
increased with increasing of filling percentage. Also results showed that PET and PLA materials 
roughness and tensile test results are inverse proportional values.  
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ÇENE KEMİĞİ ONARIMINDA 3B YAZICIYA YÖNELİK OLARAK STL 
DOSYALARININ İYİLEŞTİRİLMESİ 

Serap ÇELEN 

Ege Üniversitesi Mühendislik Fakültesi Makina Mühendisliği Bölümü, İzmir/TÜRKİYE, serap.celen@ege.edu.tr 

Özet  

Üç boyutlu baskı teknolojileri medikal alanda kullanılabilecek katmanlı üretim yöntemleri sınıfına 
girmektedir. Bu çalışmanın amacı, kafatası kemiğine ait bilgisayarlı tomografi kaynaklı stl formatındaki 
veri dosyalarının üç boyutlu çene kemiği baskısı yapılabilecek formata getirilmesi ve yöntem 
basamaklarının sunulmasıdır. Bir bayan hastanın 326 adet hatalı bilgisayarlı tomografi verisi işlenmiş 
ve yeni bir üç boyutlu anatomik mandibula kemik modeli tasarlanmıştır. Çalışmada üç boyutlu baskı 
teknolojilerinin tam veya bölgesel çene kemiği kaybı yaşayan veya herhangi bir nedenle implant 
tedavisine ihtiyaç duyan hastalara yönelik faydalı bir yöntem olduğu vurgulanmıştır.  

Anahtar kelimeler: 3 boyutlu çene kemiği, stl verileri, bilgisayarlı tomografi 

 

IMPROVEMENTS OF STL DATAS FOR MANDIBULAR BONE 
REGENERATION IN ORDER TO 3B PRINT 

Abstract 

3D printing technologies which can be used for medical field are classified into the additive 
manufacturing methods. The aim of the present study is to improve stl type-computerized tomography 
data files of skull bone in order to prepare a mandibular bone for 3D printing application and to give 
the stages of this process. 3D mandible was created using total 326 inaccurate tomography CT 
(computerized tomography) data taken from a female patient and a mandible model was designed. 3D 
printing technologies were emphasized as beneficial methods for patients who need treatment due to 
full or partial mandibular bone loss.  

Keywords:3D mandibular bone, stl datas, computerized tomography 
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Özet 
 
Sağlık, biyomedikal ve diş hekimliği sektörlerinde mühendislik, tasarım ve üretim uygulamaları gün 
geçtikçe artmaktadır. Bu uygulamalarla birlikte tedavi süreci hızlanmakta, ameliyatların daha başarılı 
olması sağlanmaktadır. 
Bu bildiride; kişiye özel implant tasarım ve üretim süreçleri birlikte ele alınmıştır. Vücutta zarar gören 
organ veya kemiklerin Üç Boyutlu (3B) ortamda tespit edilmesi, modellenmesi, görüntü işleme 
süreçlerinin incelenmesi ve implant tasarımında kullanılan malzemeler hakkında bilgi verilmiştir. Örnek 
olarak seçilen bir hastadan alınan Bilgisayarlı Tomografi (BT) verilerinin incelenip, hastaya özel 
kafatası implant tasarımı yapılması ve DMSL aracılığıyla nasıl üretildiği hakkında bilgi verilmiştir. 
 
Anahtar Kelimeler: Kişiye özel implant tasarımı, 3B yazıcı, biyomedikal 

 
PRODUCTION OF PERSONEL IMPLANT DESIGNS WITH A 3D 

PRINTER 
 
Abstract 
 
Implementations of engineering, designing and production in health, biomedical and dentistry sectors 
are increasing day by day. With these implementations, process of treatment gets faster and more 
successful. 
In this research, personal implant design and its production stages are examined together. The 
research gives information about the determining the hurt organs or broken bones in a 3-dimensional 
platform, examination of image processing stages and materials that are used in implant designing. 
You can also find detailed information about how to design a skull implant to a patient whose 
computertomography data is taken voluntarily and also how to print out the designed implant from a 3 
dimensional printer. 
 
Keywords : Personal implant design, 3D printing, biomedical 
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FARKLI ORANLARDA AHŞAP TOZU-PLA KARIŞIMI İÇEREN FİLAMENTLERİN 

ÜRETİMİNİN İNCELENMESİ 
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Özet 

3B yazıcılar günümüzde imalat ve tasarım alanlarında yaygın olarak kullanılmaya başlanan hızlı 

prototipleme teknolojisidir.  3B yazıcılarda filament olarak çeşitli termo plastik malzemeler 

kullanılmakta olup, geri dönüştürülebilen bir biyo plastik olan PLA malzeme yaygın olarak tercih 

edilmektedir. Günümüzde filament malzemesi olarak sadece termo plastik malzemeler yerine ahşap, 

metal veya seramik takviyeli filamentler tercih edilmeye başlanmıştır. Bu çalışmada, ağırlıkça %10 ve 

%15 oranında ahşap tozu takviyeli PLA kompozit filament vidalı ekstrüder kullanılarak üretilmiştir. 

Üretilen filament kesitleri optik mikroskop ile incelenerek, ahşap tozunun dağılımı belirlenmiştir. Ahşap 

tozlarının PLA matris içerisinde homojen bir dağılım göstermesi için, tekrarlı ekstrüzyon yöntemi 

kullanılmıştır. Tekrarlı ekstrüzyon yöntemi ile üretilen filamentlerden rastgele seçilen bölgelerdeki 

ahşap dağılımları incelendiğinde, ahşap tozu parçacık boyutlarının tekrarlı ekstrüzyon yöntemi 

kullanılmasıyla giderek küçüldüğü, başlangıçtaki ahşap tozu boyutlarının, yaklaşık %98 oranında 

küçüldüğü belirlenmiştir. Ahşap tozunun filamentlerde takviye elemanı olarak kullanılmasıyla, geri 

dönüştürülebilen, çevreye duyarlı 3B yazıcı filamentlerin üretimi gerçekleştirilmiştir.  

Anahtar kelimeler: Filament, PLA, Ekstrüder, Ahşap tozu, Kompozit 

 

INVESTIGATING PRODUCTION OF PLA-WOOD POWDER FILMANETS 

CONTAINS DIFFERENT WOOD POWDER  

Abstract 

Nowadays, 3D printers which are rapid prototyping technique have widely become to use in 

manufacturing and design industries. Various thermo plastic materials are used in 3D printers as 

filament materials. PLA that is a bioplastic material is widely used as filaments. Recently, composite 

filaments that have supportive material such as wood, metal or ceramic particles have been preferred 

instead of thermo plastic filaments. In this study, composite filaments which have the concentration of 

wood particles are 10 and 15 weight percent of PLA are produced using screwed extruder and 

produced filaments are investigated with optical microscope in order to determine the distribution of 

wood particles. Repetitive extrusion method was carried out on the purpose of gaining homogenous 

wood particles distribution in PLA matrices. When randomly selected areas from repetitive extruded 

filaments surface are examined, the sizes of wood particles are decreased approximately 98 

percentages. Recyclable and environment friendly 3D printer filaments were produced by means of 

adding wood particles into filaments. 

Keywords: Filament, PLA, Extruder, Wood particles, Composite 
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Özet 
Günümüzde yaygın kullanım alanı olan ve yakın gelecekte ofis ve evlerimizin de vazgeçilmezi olacak 

üç boyutlu yazıcılar hızla geliştirilmektedir. Ülkemizde bu teknolojik gelişmeleri takip edebilmesi için üç 

boyutlu yazıcılar alanında bilimsel çalışmalar yapmaya başlamıştır. Üniversitelerimizde değişik 

destekler altında bu alanda projeler yapan bilim insanlarımız bulunmaktadır. Bu çalışmada, operatörün 

müdahalesi olmaksızın çift kafalı ekstruderin otomatik olarak eş zamanlı yazması, iki farklı renk veya 

boyuttaki herhangi bir parçanın yazdırma işleminin gerçekleştirilebilmesi, kontrol paneli ile kolay 

kullanım vb. özelliklere sahip üç boyutlu yazıcı tasarımı ve imalatı gerçekleştirilmiştir.  

DUAL EXTRUDER 3D PRINTER DESIGN AND MANUFACTURING 

Abstract 
Which is widely used today and the near future will be indispensable in our offices and homes is 

rapidly developing a three-dimensional printers. In order to follow the developments in our country in 

this technology, three-dimensional printers to make scientific studies in the field has started. We have 

scientists in our universities who supports the different projects in this area under.In this study, the 

intervention of the operator without dual-head extruder automatically in concurrent write, to be able to 

print two different colors or sizes or any part of the control panel with easy operation etc. printer 

properties of three-dimensional design and manufacturing was carried out. 
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Özet 

Hızlı prototipleme teknolojisi, stl formatında modellenmiş parçaların katmanlar halinde yazdırılması 

işlemidir. Hızlı prototipleme teknolojilerinde çeşitli malzemeler kullanarak kalıp veya fikstüre ihtiyaç 

duyulmadan üç boyutlu modeller elde edilir. Son yıllarda termo plastik malzemelerin filament olarak 

kullanılmasının yanı sıra, metal, seramik gibi farklı malzemeler ile parça yazdırılması üzerine 

çalışmalar yapılmıştır. Bu çalışmada, kartezyen tip seramik parça yazdıran 3B yazıcı tasarımı ve 

kurulumu gerçekleştirilmiştir. Üretimi yapılan yazıcı ile farklı kil ve seramik malzemeler kullanılarak 

parça yazdırılmasıyla yazıcının performansı incelenmiştir. Üretimi yapılan yazıcının seramik 

malzemelerin yazdırılmasında kullanılabilir olduğu belirlenmiştir.  

Anahtar kelimeler: Prototipleme, kartezyen 

Abstract 

Rapid prototyping is a process which uses stl file format parts from CAD geometry and prints parts as 
layers. The 3D geometries can be built without any die set or fixtures and with various materials 
using rapid prototyping technologies. Recently, many studies have performed to use metal or 
ceramic materials as filaments in 3D printers instead of thermo plastic filaments. In this study, 
Cartesian 3D printer that prints ceramic parts was designed and built. The performance of produced 
3D printer was examined in terms of prints parts with clay and ceramic material. It was determined 
that produced 3D printer can be used to print ceramic parts efficiently. 

Key words : prototyping, Cartesian 
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