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ÖZ 
3 boyutlu yazıcılar bilgisayar destekli programların kullanılmasıyla dijital olarak elde edilen modelleri plastik, metal gibi malzemeleri 
baskı esnasında ergitip kullanarak 2 boyutlu bir düzlemde her bir katmanı üst üste gelecek şekilde ince tabakalar oluşturarak 3 boyutlu 
bir nesne meydana getiren yazıcılardır. İlk olarak 1980lerin başında kullanılmış, teknolojinin gelişmesi ile birlikte son on yılda kullanım 
alanları genişlemiş ve diş hekimliğinde klinik uygulamanın günlük bir parçası olmuştur. Bu derleme çalışmasının amacı 3 boyutlu 
yazıcıların protetik diş hekimliğindeki kullanım alanlarını açıklamaktır. 
Anahtar Kelimeler:  3 Boyutlu, Yazıcı, Eklemeli üretim  

 
ABSTRACT 
3D printers are printers that create a 3D object by creating thin layers on a 2D plane by using the models obtained digitally by the use 
of computer aided programs, by melting materials such as plastic and metal during printing. It was first used in the early 1980s, with 
the development of technology, its indications have expanded in the last decade and have become a daily part of clinical practice in 
dentistry. The purpose of this article is to explain the indications of 3D printers in prosthetic dentistry. 
Keywords:  3 Dimensional, Printer, Additive manufacturing  
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GİRİŞ 

3 Boyutlu yazıcının ilk kullanımı1970’li yıllara 
dayanmaktadır ancak katı bir maddenin ilk yazdırılma 
işlemi Hideo KODAMA tarafından 1872 yılında 
bildirilmiştir. Üç boyutlu yazıcının üretimi 3D Systems 
Corp.’un kurucusu Charles HULL tarafından 1984 
yılında gerçekleştirilmiştir. O yıllarda üretilmiş üç 
boyutlu yazıcılar hem boyutsal anlamda çok büyüktüler 
hem de maliyetleri çok yüksekti bu sebeple genellikle 
prototip üretiminde kullanılmışlardır. Üç boyutlu 
yazıcılar 1995 yılında ticari kullanıma girmişlerdir. 
Yüksek çözünürlüğe sahip ürünler üreten ilk üç boyutlu 
yazıcı 1996 yılında Z Corporation tarafından 
tasarlanmıştır. 21. yüzyılda teknolojinin gelişmesiyle 
üretim maliyetlerinin düşmesi nedeniyle yaygın 
kullanıma geçilmiş, 2007 yılında Regrap adıyla ilk açık 
kaynak kodlarına sahip yazıcılar piyasaya çıkmış, açık 
kodlar ile üç boyutlu yazıcılar gelişmeye başlamıştır. 
Object Geometries Şirketi 2008 yılında Connex500 
modelini geliştirmiştir, bu model aynı anda farklı 
malzemeleri kullanarak ürün üretebilmetedir. Üç boyutlu 
yazıcılar başta sadece sanayi ağırlıklı kullanılmış olsa da 2009 
yılından itibaren Makerbot ve 3D Systems şirketlerinin 
geliştirmiş olduğu Cubify gibi modellerle artık evlerde de 
kullanılmaya başlanmıştır. 1,2 

 

3 Boyutlu Yazdırma Teknolojisi 

3 Boyutlu yazıcılarla üretim 4 aşamada tamamlanır; 
veri toplama, veri işleme, üretim ve üretim sonrası 
prosedürler. Veri toplama aşaması birçok teknoloji ile 
gerçekleştirilebilir. Temaslı ya da temassız şekilde 
gerçekleştirmek mümkündür. Bilgisayarlı tomografi 
(CT), koni ışınlı bilgisayarlı tomografi (CBCT), man-
yetik rezonans görüntüleme (MRI) ve ağız dışı veya ağız 
içi tarama cihazları kullanılarak bu aşama gerçekleş-
tirilebilir. Veri işleme aşaması sanal ortam sürecini 
tanımlar. CAD yazılımı kullanarak nesne tasarlanır. Bu 
tasarım 3 Boyutlu yazıcılar ile kullanılabilen 
STL(Standard Triangular Language) dosyası formatına 
çevrilir ve bilgisayar destekli üretim cihazlarına aktarılır. 
STL formatı yüzeyi matematiksel bir düzen içerisinde 
çok sayıda üçgene bölerek tasarımın yalnızca yüzey 
geometrisi ve hacim bilgisini saklar. Üçgen sayısının 
artması ile yüzey detayı da artar. Üretim aşamasında STL 
formatında aktarılan dosyayla dilimler halinde katman 
katman nesne üretilir. Üretim sonrası prosedürlerde ise 
üretici firmanın önerilerine göre nesnenin polimerizas-
yonu gibi işlemlerle üretim tamamlanır. 3,4 

Bilgisayar destekli tasarım ile hazırlanan nesneler 
hızlıca 3 boyutlu yazıcılar ile üretilir. Geleneksel 
yöntemlerle üretim yapılırken gereksinim duyulan 
makina, donanım ve işçilik maliyetleri azalır. Karmaşık 
yüzey geometrisi olan nesneler kolayca oluşturulabilir. 
Bu avantajlarının yanında son teknolojik gelişmeler ile 
birlikte malzeme seçenekleri artsa da geleneksel üretim 

yöntemleri ile kıyaslandığında malzeme çeşitliliği daha 
azdır ve üretimlerde katmanlar çok küçük olsa da yüzey 
pürüzlülüğü sorunu olabilmektedir.5,6 

Diş Hekimliğinde Kullanılan 3 Boyutlu 
Yazıcıların Üretim Teknikleri 

1. Polimerizasyon 

Sıvı monomer reçinenin ultraviyole ışın kullanarak 
katılaştırılması ile kontur ve katman oluşturmaya dayalı 
bir yöntemdir. 7 

1.1. Stereolitografi tekniği (SLA) 

Oda sıcaklığında sıvı halde bulunan fotopolimer 
reçine tabakasının noktasal bir morötesi lazer ışını 
arayıcılığı ile belirli bölgelerinin kürlenmesi ilkesine 
dayanır. Bilgisayarla kontrol edilen tarama sistemi parça 
geometrisine göre lazer ışınını reçine tabakası üzerinde 
gezdirerek ilk katmanı oluşturur. Platform katman aralığı 
kadar aşağı indirilir ve bir kanat yardımı ile bir kat sıvı 
fotopolimer ilk katmanın üzerine sıvanır. Kürleme işlemi 
sırasıyla devam eder ve parça üretimi sağlanır. Katman-
ların üretimi bitince parça reçine havuzundan çıkarılır. 8,9 

Diş hekimliğinde stereolitografi tekniği; model, 
geçici kron ve köprü, seramik restorasyon, maksillo-
fasiyal implant ve protez, total protez ve cerrahi plak 
üretiminde kullanılabilir. 9 

1.2. Dijital ışık işleme                                         
(DLP-Digital Light Polimerisation) 

Stereolitografi yöntemine çok benzer ancak stereo-
litografi yönteminde ışık kaynağı olarak lazer kullanırken 
dijital ışık işleme teknolojisinde ışık kaynağı olarak bir 
projektör kullanılır ve bu projektörden çıkan ışık dijital 
bir mikro ayna cihazıyla likit reçineye  seçici olarak 
yansıtılır. Her bir ayna yazıcıdaki bir piksele karşılık 
gelmektedir. Ayna sayısıyla doğru orantılı olarak 
yazıcının çözünürlüğü artar. Üretilecek nesnenin kesit 
görüntüsü ışığa duyarlı reçineye yansıtılır ve bir katma-
nın ışınlaması eş zamanlı olarak tek seferde gerçek-
leştirilir. Katmanın ışınlanması tamamlandığında üretim 
platformu yukarı doğru hareket eder ve bir sonraki 
katman için aynı işlem tekrarlanır. Üretilecek bir katman 
tek bir ışınlama adımı ile oluşturulduğu için üretim süresi 
stereolitografiye göre oldukça kısalır.10 

Diş hekimliğinde dijital ışık işleme tekniği; model, 
geçici kron ve köprü, seramik restorasyon, maksillofa-
siyal implant ve protez, total protez ve cerrahi plak 
üretiminde kullanılabilir. 9 

1.3. Polimer Jet 

Yazıcı kafadaki sıcaklıkla eritilmiş yapı materyalini 
püskürterek 3 boyutlu modeller oluşturan bir sistemdir. 
Polimer jet teknolojisinde oda sıcaklığında sıvı halde 
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bulunan fotopolimer reçine, her bir enjeksiyon kafası 
üzerindeki küçük çaplardaki çok sayıda uçlardan püs-
kürtülerek ilk katman oluşturulur. Püskürtülen maddenin 
çıkışı sağlandığı anda morötesi lambalar aracılığı ile 
dondurularak soğuma ile katılaştırılır. Katman katman 
parça yapılandırılır. Enjeksiyon kafalarından yarısı, 
parçayı oluşturan malzemeyi püskürtürken diğer yarısı da 
destek malzemesini püskürtür. Üretimi biten parça 
tabladan mekanik yöntemlerle sökülür. 

Diş hekimliğinde polimer jet tekniği model, geçici 
kron ve köprü, seramik restorasyon, maksillofasiyal 
implant ve protez, total protez ve cerrahi plak üretiminde 
kullanılabilir. 9 

2. Materyal Ekstrüzyonu                                                        
(FDM-Fused Deposition Modeling) 

Kullanılacak malzeme, 3 boyutlu yazıcıya bağlı bir 
makaradan, 3 boyutlu yazıcının içinde malzemeyi eriten 
ısıtmalı bir uca yönlendirilir. Ergime halindeyken, 
malzeme bilgisayardaki yazılım tarafından oluşturulan 
önceden belirlenmiş bir yol üzerinde sıkılabilir. Malzeme 
bu yolda nesnenin bir katmanı olarak ekstrüzyona 
girdiğinde, hemen soğutulur ve katılaşır, nesne üretilene 
kadar bir sonraki malzeme katmanı için temel oluşturur. 
11,12 

Diş hekimliğinde materyal ekstrüzyonu tekniği; 
döküm öncesi mum örnek, anatomik model, kişisel kaşık 
ve yüz rekonstrüksiyonunda cerrahi model üretiminde 
kullanılabilir. 9 

3. Seçici Lazer Sinterleme (SLS) ve Seçici Lazer 
Ergitme (SLE) 

Katı obje oluşturmak için kullanılan toz halindeki 
materyal lazere aynalar aracılığıyla yönlendirilir. Lazer 
ışınının yüzeye çarpmasıyla oluşan ısı, tozu istenilen 
şekilde bir araya getirir ve CAD verilerinden 3 boyutlu 
parçalar oluşturulur. Lazer sinterleme ile karmaşık ve 
hassas yapılar oluşturulabilir. Detay derecesi lazerin 
duyarlılığı ve tozun inceliğine bağlıdır. Polimer veya 
seramik materyallerden üretim yapılacak ise SLS tek-
nolojisinin kullanımı tercih edilirken metal materyalden 
üretim yapılacak ise SLE teknolojisi tercih edilir. SLS 
yönteminde lazer kaynağın ergimesi toz partiküllerinin 
birbiri ile bağını oluşturmaya yönelik iken, SLE’de tam 
ergime yapılarak saf metal elementler elde edilir. SLE ile 
elde edilen metal ürünlerde sinterleme işlemi sonrası 
oluşan ısıl gerilim ve pöröziteler büzülmeye, mekanik 
direncin zayıflamasına, yüzey düzensizliklerine ve 
boyutsal değişikliklere neden olabilmektedir. 13,14 

Diş hekimliğinde SLE ve SLS teknolojileri; döküm 
öncesi mum örnek, dental implant, kron ve köprü alt 
yapıları, hareketli bölümlü protez iskelet üretimi için 
kullanılabilirler. 9 

 

4. Elektron ışınlı eritme 

Metal parçaların üretiminde kullanılan eklemeli 
üretim teknolojilerindendir. Metal tozu elektron demeti 
ile yüksek vakum altında katman katman eritilir ve yoğun 
bir bileşen oluşturulur. Volfram filamentinin ısıtılması ile 
elektron akımı oluşturulur ve elektron demeti manyetik 
alan kullanılarak yönlendirilir. Eritilecek her katman 
CAD modeliyle tanımlanan geometriyle eritilir. SLS ve 
SLE teknolojilerinin aksine parçalar tam yoğun, boş-
luksuz ve son derece güçlüdürler. 13,14 

Diş hekimliğinde elektron ışınlı eritme teknolojisi; 
döküm öncesi mum örnek, dental implant, kron ve köprü 
alt yapıları, hareketli bölümlü protez iskelet üretimi için 
kullanılabilir.9 

 

5. Malzeme Püskürtme 

Bu yöntemde ilk katman oda sıcaklığında sıvı halde 
bulunan fotopolimer reçinenin her bir enjeksiyon kafası 
üzerindeki küçük çaplardaki çok sayıda uçlardan püskür-
tülmesi ile oluşturulur. Püskürtülen maddenin çıkış 
sağladığı anda morötesi lambalar aracılığı ile dondurulur, 
soğutularak katılaştırılır. Katman katman parça yapılan-
dırılır. Bu yöntem farklı renk ve sertlikte malzemelerin 
kullanımına olanak tanır. Üretim tamamlandığında parça 
genellikle kolayca çıkarılır ve baskı tamamlanır. Püskür-
tülen madde olarak küçük mürekkep damlacıkları kulla-
nılırsa tekniğe ‘Mürekkep Baskı’ adı verilmektedir. 13,14 

Diş hekimliğinde malzeme püskürtme tekniği; model, 
seramik alt yapı, geçici kron-köprü, cerrahi plak, apne 
apareyi üretiminde kullanılabilir. 9 

 

6. Bağlayıcı Püskürtme 

Toz partiküllerin baskı kafasından katman katman 
püskürtülmesi ile nesne oluşur. Toz olarak genelde alçı 
kullanılır. Nesne üretildiğinde genelde çok kırılgandır bu 
nedenle üretim sonrası işlemlere gereksinim duyulur.15,16 

Diş hekimliğinde bağlayıcı püskürtme teknolojisi; 
model, cerrahi rehber plakları, uyku apne protezi, orto-
dontik braket rehber plakları üretiminde kullanılabilir. 9 

 

3 Boyutlu Yazıcıların Diş Hekimliğinde Kullanım 
Alanları 

Diş hekimliğinde 3 boyutlu yazıcılarla birçok alanda 
üretim yapılabilir.  

Cerrahi rehber plaklar 

Cerrahi plaklar ameliyat alanının 3 boyutlu 
görüntüsünün bilgisayar ortamına iletilmesi ile birlikte 
implant cerrahisinde lokalizasyon belirlenmesinde hekim 
için büyük bir kolaylık sağlamaktadır. Cerrahi rehber 
plaklar için hassas 3 boyutlu yazıcılar ile birlikte yüksek 
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çözünürlükteki malzemelerin kullanılması gerekmek-
tedir. 17,18 

Dental modeller 

Ağız içi tarayıcıların kullanımına yönelik eğilimin 
artması ile birlikte, taranan çenenin fiziksel bir modelini 
oluşturmak için diş hekimliğinde 3 boyutlu baskıların 
kullanımı artmıştır. Günümüzde, bir ana modelin 
yazdırılması her zaman gerekli olmasa da, 3 boyutlu 
yazdırılmış ana model, restorasyonun son halini görmek 
için dijital olarak üretilmiş olsalar da kullanılabilirler. 
Hasta modeli verileri dijital olarak arşivlenebilir ve 
gerekli olduğu durumda yazdırılabilir. 19 

Dijital Ortodonti 

Ortodonti alanında, hasta verilerini kayıt altına almak 
için ağız içi veya laboratuvar optik taraması veya CBCT 
kullanılarak dijital bir iş akışına dayalı olarak tedavi 
planlanabilir ve kullanılacak apareyler 3 boyutlu 
oluşturulabilir. Invisalign (Santa Clara, CA, ABD) 
sistemi ile dişleri aylar / yıllar boyunca aşamalı olarak 
yeniden konumlandıran plakların üretimi 3 boyutlu 
yazıcılar ile gerçekleştirilebilir. CAD yazılımları 
kullanılarak 3 boyutlu yazıcılarla braketlerin yerleşimi 
için sert ve esnek malzemelerle plakların üretimi 
gerçekleştirilebilir. Aynı zamanda verilerin kaydedilmesi 
ile büyük ölçüde zaman kazanılır.20,21 

Dental implantlar 

Üreticiler 3 boyutlu yazıcılardaki gelişmeler ile 
birlikte implantları oluşturmak için 3 boyutlu baskı 
teknolojisini kullanmaktadırlar. Karmaşık dental 
implantlarının üretilmesi için 3 boyutlu baskı iyi bir 
seçenektir. 22,23 

Maksillofasiyal implantlar 

Üç boyutlu baskı yöntemi ile maksillofasiyal 
implantlar titanyum veya polimerlerden üretilebilirler. 24 

 

3 Boyutlu Yazıcıların Protetik Diş Hekimliğinde 
Kullanım Alanları  

1. Total protezler 

Mevcut yazıcıların sınırlı çözünürlüğü teknik kısıt-
lamaları ile birlikte, total protezlerin üretim yöntem-
lerinde engeller oluşturmuş olsa da son yıllarda göste-
rilen gelişmeler ile birlikte üretilebilmektedirler. 3 
boyutlu yazıcılarda total protezin kaidesi ve dişler ayrı 
ayrı üretilip sonradan birleştirilmektedir. Total protez-
lerin 3 boyutlu yazıcılar ile üretilmesinin; seans sayısını 
azaltma, tedavi süresini kısaltma, polimerizasyon 
büzülmesinin önüne geçilmesi ve dijital olarak verilerin 
saklanabilmesi gibi avantajları vardır. Okluzal dikey 
boyutun dijital olarak kaydının zorluğu, üretim 
maliyetinin fazla olması da dezavantajları arasındadır. 25 

Inokoski ve arkadaşları 2012 yılında yaptıkları 
çalışmada 10 hasta için konvansiyonel ve polijet tipi 3 
boyutlu yazıcı kullanarak dijital yöntemle total protez 
üretmişlerdir. Dijital yöntem ile üretimde veriler CBCT 
kullanılarak elde edilmiş, CAD yazılımı ile total protez 
tasarlanıp polimer jet teknolojisi ile üretilmiştir. Her iki 
yöntemle üretilen total protezlerin estetiği, protez 
stabilitesi hastalar tarafından eşit bulunsa da hasta 
başındaki vakti azaltması, uygulama kolaylığı açısından 
3 boyutlu yazıcılar kullanılarak üretilen total protezler 
hekimler tarafından daha avantajlı bulunmuştur. 26 

Katheng ve arkadaşları 2020 yılında yaptıkları 
çalışmada SLA tipi 3 boyutlu yazıcılar ile üretilip farklı 
sıcaklık ve sürelerde polimerize edilen total protezlerin 
boyutsal değişimlerini araştırmışlardır. Total protezlerin 
üretiminde metilmetakrilat içeren rezin fotopolimer 
kullanılmıştır. Protezler 3 boyutlu yazıcı ile üretim 
sonrası 15 dakika izopropanol alkolde bekletilip 
dezenfekte edilmişlerdir. Postpolimerizasyonları 15. ve 
30. dakikada 40°C, 60°C ve 80°C olmak üzere 6 gruba 
ayrılarak gerçekleştirilmiştir. En az boyutsal değişim 15. 
dakika ve 40°C’de polimerize olan grupta, en fazla 
boyutsal değişim 30. dakika ve 80°C’de polimerize olan 
grupta gözlenmiştir. Protezlerin doku yüzeyleri ile olan 
uyumlarına bakıldığında en az değişim 30. dakika ve 
40°C’de polimerize olan grupta gözlenir iken en fazla 
değişim 30. dakika ve 80°C’de polimerize olan grupta 
gözlenmiştir. 27 

 

2. Maksillofasiyal protezler 

Günümüzde maksillofasiyal protezler de 3 boyutlu 
yazıcılar ile üretilebilmektedir. 3 boyutlu yazdırma tek-
nolojisinin gelişmesi ile birlikte karmaşık yapıdaki 
maksillofasiyal protezlerin üretimi kolaylaşmıştır. 
Konvansiyonal yöntemlerle maksillofasiyal protezlerin 
üretimi karmaşıktır ve çok seans gerektirir. Bu sebeple 3 
boyutlu yazıcılar ile üretim hızlı bir şekilde tedavi 
olanağı sunduğundan iyi bir seçenek olmaktadır. 
Termoplastik malzemenin ergitilmesi yöntemi kullanılan 
materyal ekstrüzyonu teknolojisi ile sıklıkla bu alanda 
üretim yapılabilmektedir.28, 29 

Nuseir ve arkadaşları 27 yaşında trafik kazası sonucu 
Le fort II kırığı bulunan, sol göz görüş kaybı ve tüm 
burun kaybı olan bir hastaya konvansiyonal ve dijital 
yöntem ile burun protezi üretmişlerdir. Hastaya nazal 
bölgedeki iyileşme sonrası konvansiyonel yöntemlerle 
burun protezi yapılmış; dijital üretim yöntemleri 
hakkında bilgi verilmiş ardından dijital yöntemlerle yeni 
bir protez daha yapılmıştır. Hastanın tomografisi alınmış-
tır ve veriler STL formatında depolanmıştır. Hastanın ten 
rengini kaydetmek için Spectromatch digital renk sistemi 
(Spectromatch Ltd., Bath, UK) kullanılmıştır. Zbrush 
yazılımı (ZBrush Software; Pixologic Inc., LosAngeles, 
CA) kullanılarak defekt bölgesine burun protezi tasarımı 
yapılmıştır. Burun protezinin üretimi silikon esaslı 
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materyaldan üç boyutlu yazıcı ile yapılmış ardından 15 
dk boyunca polimerize edilmiştir. Dijital yöntemlerle 
üretilmiş burun protezinin estetiği ve uyumu oldukça 
başarılı bulunmuş ve konvansiyonel yöntem ile üretilen 
burun protezinden daha kısa sürede üretilmiştir. 28 

3. Kron kopingleri ve hareketli protez iskeletleri 

Ağız içi optik tarayıcıların veya laboratuvar tarayıcı-
larının kullanılmasıyla, kesilmiş dişin ve diş arkının 
şeklinin modeli üretilebilir. geliştirmek mümkündür. 
Sabit ve hareketli protezlerde tasarım CAD yazılımları 
ile yapılabilir ve bu veriler ile köprü kron kopingleri ve 
hareketli protez iskeletleri yazdırılabilir. 3 boyutlu baskı 
ile metal yapıların oluşturulmasında üretim dolaylı olarak 
reçine bağlanma ya da doğrudan metal veya metal 
alaşımlarına baskı yapılarak sağlanabilir. 30,31,32 

Çetinkaya ve arkadaşlarının 2013 yılında yaptıkları 
çalışmada; selektif lazer ergitme sistemi olan 
LaserCusing® (Hofmann und Engel Produktentwicklung 
GmbH, Moritzburg, Almanya) tekniğin konvansiyonel 
döküm tekniği ile hazırlanan CAD/CAM sistemlerin ve 
eski ile yeni teknolojinin kombinasyonu olan 
CAD/MAM yöntemi kullanılarak üretilen metal alt 
yapıların kenar uyumlarını karşılaştırmışlardır. Çalışma-
nın sonucunda; LaserCusing® tekniği ile hazırlanan 
metal alt yapıların kenar uyumları anlamlı ölçüde daha 
başarılı bulunmuştur. Elde edilen bu veriler ile 
CAD/CAM sistemlere yakın zamanda eklenen 3 boyutlu 
yazdırma sistemlerinin kayıp mum tekniğine iyi bir 
alternatif olabileceği, metal destekli sabit restorasyon-
ların üretiminde zaman ve malzemeden kazanım 
sağladığı sonuçlarına varılmıştır. 33 

Tregerman ve arkadaşları 2018 yılında yaptıkları 
çalışmada konvansiyonel, konvansiyonel/dijital ve dijital 
üretim yöntemler ile ürettikleri hareketli bölümlü protez 
iskeletlerini karşılaştırmışlardır. Konvansiyonel yöntem-
de ölçü polivinilsiloksan ile alınmış ve kayıp mum 
tekniği ile hareketli bölümlü protez iskeleti üretilmiştir. 
Konvansiyonel/dijital yöntemde polivinilsiloksan ile 
ölçü alınmış alçı model oluşturulmuş, oluşturulun model 
dijital tarayıcı ile taranmış ve selektif lazer ergitme 
teknolojisi ile hareketli bölümlü protez iskeleti 
üretilmiştir. Dijital yöntemde ise ağız içi tarayıcı ile ölçü 
alınıp selektif lazer ergitme yöntemi kullanılarak 
hareketli bölümlü protez iskelet üretimi tamamlanmıştır. 
Dijital yöntem ile üretilen protezler hastalar tarafından en 
başarılı bulunurken, konvansiyonel/dijital yöntem ile 
üretilen protezler en başarısız bulunmuşlardır. Ölçü 
aşamasında ağız içi tarayıcı kullanılmasını ise daha 
konforlu bulmuşlardır. 34 

4. Geçici restorasyonlar 

Daha çok rezin fotopolimerlerin kullanılabildiği SLA 
ve DLP teknolojileri kullanılarak geçici restorasyonların 
üretimi mümkündür. Geçici restorasyonların üretim 
sonrası temizlik ve post-polimerizasyon işlemine ihtiyacı 
olabilmektedir. 35 

Park ve arkadaşları 2020 yılında yaptıkları çalışmada 
3 farklı 3 boyutlu yazıcı ile üretilen geçici restoras-
yonların bükülme dayanımlarını araştırmışlardır. İki 
dayanak içeren üç üyeli geçici protezler DLP, SLA VE 
FDM yazıcıları ile ve kontrol grubu olarak da 
konvansiyonel yöntem ile üretilmişlerdir.  DLP ve SLA 
tipi yazıcıda materyal olarak polimetilmetaktilat kulla-
nılırken FDM tipi yazıcıda polilaktik asit materyal olarak 
kullanılmıştır. Bükülme dayanımlarını universal test 
aygıtı ile belirlemişler ve verileri istatistiksel olarak 
analiz etmişlerdir. DLP ve SLA grupları konvansiyonal 
gruba göre istatistiksel olarak anlamlı derecede daha 
yüksek bükülme dayanımı göstermişlerdir. DLP ve SLA 
grupları ile üretilen restorasyonların bükülme dayanım-
ları arasında anlamlı bir farklılık gözlenmemiştir. Geçici 
restorasyonlarda ezilme gözlenen tek grup FDM grubu 
olmuştur. Bu çalışmanın sonucuna göre DLP ve SLA tipi 
yazıcılar ile üretilen geçici restorasyonların kullanımının 
uygun olduğu görülmüştür. 35 

Bu alanlarla birlikte protetik diş hekimliğinde üç 
boyutlu yazıcılar kişisel kaşıklar, daylı modeller, okluzal 
splintler, silikon indeksler ve tek üye restorasyonlar (tek 
kuron, inlay, onlay, veneer gibi) yeni nesil kalıcı mater-
yallerden üretilebilmektedir. 9 

 

SONUÇ 

3 Boyutlu görüntüleme, modelleme ve CAD tek-
nolojileri, diş hekimliğinin tüm yönlerini büyük ölçüde 
etkilemektedir. 3 boyutlu baskı, karmaşık geometriyi tek 
aşamada, doğru bir şekilde üretmeyi sağlamaktadır. 
Ancak hastaların tüm gereksinimleri için tek bir teknoloji 
yeterli değildir. 

Günümüzde 3 Boyutlu yazıcılar ekonomik açıdan 
daha uygun koşullar sunabilmek ile birlikte, çalıştırma 
maliyeti, malzeme, bakım ve üretim sonrası uygulanması 
gereken işlemler açısından kullanıcının bilgi ve 
becerisine gereksinim göstermektedir. Bu kaygılara 
karşın, 3 boyutlu baskı yöntemlerinin diş hekimliğinde 
giderek daha önemli bir rol oynayacağı düşünülmektedir. 

.
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