OTOKTON.XYZ
CURA DILIMLEME YAZILIMININ KURULUMU

VE

OTOKTON.XYZ iLE KULLANIMI

Cura Dilimleme Programi agik kaynak kodlu bir yazilimdir ve surekli
guncellenmektedir. Cura Dilimleme Programinda dilimlenen tasarimlar Usb kablo
araciligi ile 3 Boyutlu yazicidan bastirilabilecegi gibi tasarimlarin SD karta
kaydedilerek baskilarinin alinmasi da saglanabilir. Tavsiyemiz bilgisayari esir
etmemek adina SD kart ile ¢ikti almanizdir.

1 CURA DILIMLEME YAZILIMININ KURULUMU

1.1 Cura Kurulumu:

Cura kurulumu igin linke tiklamaniz ve programi bilgisayariniza kaydetmeniz
gerekmektedir. = https://ultimaker.com/en/products/ultimaker-cura-software

Ultimaker Cura
software

Ultimaker Cura prepares your model for 3D printing.
Optimized, expert-tested profiles for 3D printers and

materials mean you can start printing reliably in no

time.

And with industry-standard software integration, you can

streamline your workflow for maximum efficiency.

You're about to download
Ultimaker Cura 3.5.1 for Windows

| don't want to share any information

Ultimaker Cura 3.5.1 Download for free

Dosyayi actiktan sonra kuruluma ilerle sekmesi ile devam ediyoruz. Bu boliumde tum

bilesenleri isaretleyebilirsiniz.

(57 Ultimaker Cura Kurulumu

Bilegen segimi

Lutfen Ultimaker Cura icin kurmak istediginiz bilesenleri seciniz.

Kurmak istediginiz bilesenleri isaretieyip kurmak istemediklerinizi isaretiemeden birakin.
Kurulumu baslatmak icin Kur diigmesine basin.

Kurulacak bilesenleri segin:

Gereken bos alan: 540.9MB

Ultimaker Cura Executable and Data Files
Install Arduino Drivers
Install Visual Studio 2015 Redistributable
Open 3MF files with Cura
Open OB files with Cura
Open STL files with Cura

Open X3D files with Cura

Vazgeg

==) Kurulum sirasinda Ultimaker2 yazici modelinin secilmesi gerekiyor.



https://ultimaker.com/en/products/ultimaker-cura-software

1.2 Dil Ayarlari:

Program agcildiktan sonra dil ayarini Preferences/Configure Cura bolimunden
yapabilirsiniz.

(3 preferences o
General
sengs | General
;rlnttersl Interface x
aterials . = ;
Profiles Language: | Tirkce Currency: | TL
Theme: | Ultimaker 5

You wil need to restart the application for these changes to have effect.
v Slice automatically

Viewport behavior
v Display overhang
Center camera when item is selected
Invert the direction of camera zoom.
Zoom toward mouse direction
Ensure models are kept apart
¥ Automatically drop models to the build plate
¥ Caution message in g-code reader
Force layer view compatibiity mode (restart required)

Opening and saving files

Scale large models
¥ Scale extremely small models

Select models when loaded
v Add machine prefix to job name
v Show summary dialog when saving project
Defautt behavior when opening 2 project file:
Always import models v

Defaults Close

2. YAZICI TANITIMI

2.1 Yazici Ekleme:

2.1.1 Tercihler/Cura’y! Yapilandir/Yazicilar boliminden ekle sekmesini tiklayarak
Ultimaker 2’yi segiyoruz ve yazici ekle butonuna tikliyoruz.

3 Yoz Ekle %

v Ultimaker
O ultmaker S5
O Ultrmaker 3
O Uttimaker 3 Extended
O Utomaker 2+
() iikimabar 7 Evtendeds
® uttimaker 2
U Utormaker 2 Extended
O Uttimaker 2 Go
O Utemaker Original
© Utmeker Original Dual Extrusion
O Ultmaker Original+

> Custom

> Other

Yaza Ade: | Uttimaker 2 Yazal Ede

2.1.2 Olsson blok segenegini isaretliyoruz ve bitir butonuna tikliyoruz. Boylece
yazicimiza farkh ¢aplarda nozzle taktigimizda dilimle programindan nozzle ¢apini
kolayca degistirebiliyoruz.

(3 Yoz Ekle X

Yazicl Yikseltmelerini segin
Ultmaker 2 icin yapian herhangi br yiikseltmeyi secinz.
[ olsson Bloku

Bir iptal EU



2.1.3 Yeniden adlandir sekmesinden yazici ismini degistiriyoruz.

B Tercinie <
Genel
aeer | Yazicilar
Malzemeler Etkinlestir Ekle Kaldir Yeniden adlandir
Profiller o
Vel;el yazicilar Ultimaker 2 #3
Ultimaker 2
Yiikseltmeleri secin | Ayait Yaziimini Yilkselt Makine Ayarlan
Yazicl tirli:  Ultimaker 2
(3 Yeniden Adlandir X
| otokton.xyd |
iptalet | Tamam

2.2 Makine Ayarlart:
Otokton.xyz yazici modelimizi segiyoruz.
(3 Uttimaker Cura i b

Dosya Dizenle Gorinum Ayarlar Uzantilar  Eklentiler Tercihler Yardim

=odnl Hazrla it swond
E Malzeme ‘PLA v ‘

( - e 7‘1\\ Noziil ‘ 0.4 mm A ‘
}\[ ‘ N svumluludu Kontrol €
I

| |

147) ————— = ‘ 7 Yazia Ayarlan | Onerien Ayarar | Ozel ]
“ \ ‘\ Profil: ‘F\ne * v ‘
\

2.2.1 Yazici Ayarlarr:
Tercihler/Cura’y Yapilandir/Yazicilar/Makine Ayarlari menusune giriyoruz.
isaretli bolgelerin degerlerini resimdeki gibi degistiriyoruz.

m=) 7 degerine girilmesi gereken deger Marlin yazilimi Z_Max_Pos’a girilen deger ile
ayni olmalidir.

(3 Makine Ayarlan X
Makine Ayarlari

Yazicl Extruder 1

Yaziai Ayarlan Yazici Bashgi Ayarlan
X (Genisli) 196| mm X min 42 mm
Y (Derinlik) 196 mm Y min 32 mm
Z (Yukseklik) 195 mm X maks 62 mm
Y maks 12 mm

Yap! levhasi sekii Rectangular v

Merkez nokta Portal yiiksekligi 48 mm
v Isttimis yatak
G-code tiiril Mariin N
G-code’u Baslat G-code’

'u Sonlandir
L GYLIEGUVE POSILOIING

G21 ;metric values G1E-1F300 jretract the filament a bit before lifting the r

G0 ;absolute positioning G1Z+0.5E-5X-20 Y-20 F000 ;move Z up a bit and retrz
M82 ;set extruder to absolute mode G28 Z0 ;move Z to bottom endstops

M107 ;start with the fan off G28 X0 YO ;move X/Y to min endstops, so the head is out
G28 Z0 ;move Z to bottom endstops M834 ;steppers off

G28 X0 YO ;move X/Y to endstops G90 ;absolute positioning -
G1X15 YO F4000 ;move X/Y to front of printer 9 < 5
21715 N FANNN smava tha nlatfarm tn 1Nmm

Kapat




Marlin yaziliminda X ve Y igin 200mm girilmesine ragmen Cura programinda 196mm
girilmesinin sebebi cami tutturmak igin kullanilan kagit tutuculara sogutucu blogun
carpmasini engellemektir. istenildigi takdirde X ve Y igin 200 degeri girilebilir.

/ ize of the print bed
define X BED SIZE 200
Y BED SIZE 200

// Travel limits (mm) after homing, corresponding to endstop positions.
a7 b 5 5 -

fdefine X MIN POS
fdefine Y MIN POS
fdefine Z2 MIN POS 0

fdefine X MAX POS X _BED SIZE
fdefine Y MAX POS Y BED SIZE

o O

Resim:Marlin yazilimina girilen degerler

2.2.2 G-Code Turu:
G-Code turu Marlin olarak degistirilmelidir.

“G-code’u sonlandir” bélimundeki isaretlenmis satir eklenmelidir. Bu satir baski
bittikten sonra Z ekseninin EndStop’a (Zemine-Ev Konumuna) gitmesini
saglamaktadir. Bu satir G-Cod’u baglat boliuminden kopyalanip, “G-code’u sonlandir”
bolimune yapistirilabilir. Bu satir “G28 X0 Y0 ;move X/Y to min endstops, so the head is out
of the way” satirindan once eklenmelidir. Bu kod baski bittikten sonra Z eksenin ev
konumuna gitmesini saglamaktadir. Boylece baski bittikten sonra HotEndin basilan
parcaya ¢arpmasi engellenmektedir.

(3 Makine Ayarlan X
Makine Ayarlari
Yazicl Extruder 1
Yaziai Ayarlar Yazici Bashgi Ayarlan
X (Genisli) \leEI mm| X min 42 mm
Y (Derinlik) 196 mm Y min 32 mm
Z (Yikseklik) 195 mm X maks 62 mm
Y maks 12 mm
Yapi levhasi gekii Rectangular v
Merkez nokta Portal yuksekligi 48 mm
v Isttimis yatak
G-code trii Marlin v
G-code’u Baslat G-code’u Sonlandir

o | BYL;TEiuVE PUSILOTING =
G21 ;metric values . G1E-1F300 jretract the filament a bit before lifting the r
G90 ;absolute positioning G17+0.5E-5 X-20 Y-20 F3000 :move Z up a bit and retrz
M82 ;set extruder to absolute mode G28 Z0 ;move Z to bottom endstops

M1N7 :start with the fan off 528 XU YU ;move X/Y to min endstops, so the head is out
G28 Z0 ;move Z to bottom endstops M34 ;steppers off

GZ8 XU YU ;move X/Y to endstops G90 ;absolute positioning -
G1X15 YO F4000 ;move X/Y to front of printer
c =

21715 0 FANNN smnva tha nlatarm tn 10mm b JER 4

Kapat



2.2.3 Extruder Ayarlari:

isaretli bélgeye filament/malzeme gapi girilmelidir. Yazici parcalari 1.75mm’lik
filament igin uygundur. 2.85mm veya 3mm c¢aptaki bir filament bu yazici i¢in uygun
degildir.

3 Makine Ayarlan X

Makine Ayarlari

Yazici Extruder
Noziil Ayarlan
Uyumk makzeme gapi 1.79 mm{
Nozul X ofseti 0 mm
Nozul Y ofseti 0 mm|
Ekstruder G-Code'u Baglatma Ekstruder G-Code'u Sonlandwma

Kapat

3. FILAMENT AYARLARI

Filament oOzelliklerini tanimlamak baski kalitesi agisindan o6nemlidir. Fiyat ve
performans agisindan Esun marka filament kullaniyoruz. Dolayisi ile buradaki ayarlar
Esun PLA Plus icin gecerlidir. Farkli markalarda filament kullanilacak ise, filament
degderleri dilimleme programina girilmelidir.

3.1 Esun Marka PLA Filament Tanitimi

Tercihler/Cura’yr Yapilandir/ Malzemeler menusune giriyoruz.

3 Utimaker Cura = & X
Dosye Dazenle Goramom Ayadar Uzantlar EMlentiler Tercibler Vardien
SR e OO TVO [comkomnme
ABS
i Noztk coE
Nylon
pc
. P
Yana Ayarlc
colorfabb
rofi:
0sM
- ESUN
= Jaite FABtotum
~ 2 Fiberlogy HD
Ultimaker Katmen YOy %0
U Kovan

IMADE3D
Innofill
OctoFiber
Polymaker

Velleman
Verbatim

AmmatDolgu  ZvvX
\ I Matzom el Vonet-
il Litfen bir 3D model yikleyin

00sa 00dk

0.0x0.0x0.0mm  0.00m/~0g

9 0 a0 e 6 as



Herhangi bir markanin “PLA” sekmesini sec¢iyoruz ve “Cogalt” butonuna tikliyoruz.
Kopyalanan Filament Bilgilerine Filamentimizin bilgilerini ve degerlerini giriyoruz.

==) ABS kullanacak iseniz ayni islemi farkl bir markanin ABS filament tanitimindan
yararlanarak yapiyoruz.

[C/
| Gene:
Ayarte Malzemeler
Yazciar Etinlestir | Olustur Cogat Kaldr Ice Aktar | Dia Aktar
Malzemeler
Profiler Yapa: Otokton.xyz, Nozil: 0.4 mm PLA
CE ,mm 2 Bilgi Yazdrma ayaran
colorfabb Gorunen Ad PLA »
0 nGen ngen Marka Chromatik
g TPC Amite2045 Mazeme Turu PLA
PA copoly... Novamid1070 "
ESUN Renk [ Generic
0 a8s ESUNABS
8 PLA ESUNPLA Ozellikler
PLA ESUNPLA Yob " . sl
0o Yogunhuk 1,24 g/am -
FABtotum Cap 1,74 mm v
ABS i ] €0,00 g
o oo Fiarman mesesf €0,
|V Fiaman agrigu 0g :
W PU
Al HD Flaman uzunkufu om
B oA Metre basina maiyst ~ 0.00 €/m
Filo3D
B LA Green PLA Bu malzeme PLA, ESUNABS, ngen, ESUNPLA,
[=FVY ESUNPLA'e balildr ve ozellklernden baziann
Y Red PLA oaylse.
Maizemeyi Ayir
 A8S nAn
W e v
& ybn v T
Varsaytani Kapat

Gorinen Ad bdlimune filamentimizin markasini yaziyoruz ve isaretli alanlari
degistiriyoruz.

3 Texcihler X 3 Tercinler X
Genel Genel
wew | Malzemeler Ayatar Malzemeler
Yaziciar Etkinlesti Olustur Cogatt Ice Aktar | Disa Aktar Yazclar Etkinlestr Olugtur Cogalt Kaid Ice Aktar || Disa Aktar
Mazemeler Maizemeler
profiler Yazc:: Otokton.xyz, Nozilk 0.4 mm ESUN Profiler Yazo: Otokton.xyz, Nozal: 0.4 mm ESUN
Chromatik ~ roma ~
B PLA Bigi Yazdima ayartan C"D p,_Aﬁ‘ Bigi  Yazdrma ayarbn
colorfabb - _ — colorfabb -
0 NGEN ngen Gordnen Ad ESUN 23 1 NGEN ngen Varsaylan Yazdrma Sicakidi (213 °C 5
DSM % . NEE
8 e AmiteR045 Mk Elaid H Trc Amitel2045 Varsayion YeorLevhaa Scaidth (B
[ PA copoly... Novamid1070 Malzeme Turd PLA 1 PA copoly... Novamd1070 Geri Gekme Mesafesi [650mm 5|
L A — ESUN [25 may: 3
O ass ESUNABS Reck: ] [Generic O ass ESUNABS Gerl Gekme Hay [25mys 2]
Opa ESUNPLA = Ora ESUNPLA Bekleme Sicakid 150 °C
O PLA ESUNPLA Gzellikder Oea ESUNPLA Fan Hat 100 %
O eLa Yogunkuk 1,23 gl 5 O pLa
ESUNPLA ESUNPLA
o EE mm
FABtotum f i » FABtotum
it Flaman masrafi £ 0,00 o
B Nyon Flaman agrigs [og B = Nylon
[ o PLA
Ho Flaman uzunludu om W TPU
Fiberlogy HD Metre bagna malyet  ~ 0.00 €/m Fiberlogy HD
B LA O P
Filo3D Bu maizeme PLA, ESUNABS, ngen, ESUNPLA, Filo3D
LA Green PLA ESUNPLA'e bagidr ve ozelilernden baziamni LR Green PLA
O pLa paylastr. E :ﬁ ced
W pLA Red PLA ed PLA
L Maizemeyi Ayr Pl
H Ass Y H ABs
| e v — k3 v
Kapat Varsayian Kapat.

Filamentin yogunlugu markalara gore degisiklik gosterebilir. Aldiginiz filamentin
katalogundan veya Ureticiden bu bilgilere ulasabilirsiniz.

Filamentin optimum erime sicakhgi alacaginiz flamentin markasina gore degisiklik
gOsterebilir.

Yapi levhasi sicakli§i(40 derece) PLA icin yeterli olmaktadir. istenildigi takdirde
sicaklik ayarlari degistirilebilir.



4. CURA MENULERI

Bilgisayara indirilen “.StlI” dosyalarini surukle birak mantigi ile Cura Programinin igine
atabiliriz. Ayni islem Dosya Menustnden/Dosya A¢'I segerek te yapilabilir.

4.1 Genel Ayarlar: Genel ayarlar ile Tasarim dosyalarinin baskiya hazir hale
getirilebilmesi i¢in tasarimlar Gzerinde degisiklik yapilabilir.

5 Tasarimi segtikten sonra sol meniiden tasarim ile ilgili
degisiklikler yapabiliriz.
[ ] mogei

24

il

&b o Tasima: Tasarimin tabla Gzerinde taginmasini
sadlar.

) § o Olgek: Tasarimi boyutlandirmak(Buyitmek-

= Kagultmek) i¢in kullantlir.

K o Dondurme: Tasarimi dondurerek baskiya uygun bir

M sekilde tablaya yerlestirmek icin kullanilir.
o Ayna: Tasarimi aynalamak igin kullanilr.

e Model Basina Ayar: Coklu baskilarda her baski i¢in farkli ayar yapabilmeyi

saglamaktadir.

4.2 Gorunum Ayarlari: Menda ile tasarimin Rontgen Goruntisu ve Katman Goruntisu
gorulebilmektedir.

Katman Gorunumu: Tasarimin

W W @ O (P |Gercek gorinim v kag katmandan olustugunu
Gercek gériinim gOstermektedir. Bu bdlimde play
Rontgen Goriintisii sekmesi ile baskinin simulasyonu

Katman goriniimii gorulebilmektedir.




4.3 Baski Ayarlari
4.3.1 Malzeme ve Nozul Segimi:

Yazicida kullanilan uygun malzeme ve Nozul se¢imi yapilmalidir.

Otokton.xyz v

Mazeme ESUN v

Nozul 0.4 mm v |

4.3.2 Katman Yuksekligi:

Katman yuksekligi baski kalitesini ifade etmektedir. Otokton.xyz ile 0.1(100 mikron)
ile 0.3(300 mikron) arasi baskilar alinabilir. Katman ytksekligine dusik deger
girilmesi baski kalitesini arttirir ancak baski suresini uzar.

Yazia Ayarlan Onerien Ayariar

Profil: Fine v \
Ara... =
= Kalite v

Katman Yiksekiigi # " |02 \
-"_1 Kovan v

Duvar Kalnhgi 0.8

Ust/A% Kalnlik 0.8 i
3 Dolgu ~
Dolgu Yogunlugu ) |45

4.3.3 Dolgu Yogunlugu

Basilacak malzemenin i¢ doluluk oranini ifade etmektedir. Minimum %25 dolgu
yogunlugunda baski alinabilir. Daha saglam malzeme Uretmek igin dolgu yogunlugu
arttirlmalidir.



4.3.4 Sicaklik Ayarlart:
4.3.4.1 Yazdirma sicakhgt:

Yazdirma sicakhgi flament kataloguna veya uretici bilgilerine gore girilmelidir. Baski
kalitesini dogrudan etkilemektedir.

4.3.4.2 Yapi Levhasi sicakhgi:

Yazdirma Levhasi Sicakligi filament kataloguna veya Uretici bilgilerine gore girilmelidir.
Filamentin tablaya duzgun bir sekilde yapisabilmesi i¢cin uygun sicaklik degeri
girilmelidir.

4.3.4.3 Cap:

Filament kalinh@ini ifade etmektedir. Filament kataloguna veya Uretici bilgilerine gore
deger girilmelidir.

Il Malzeme v
Yazdirma Sicakligi 213.0 °C
Yapi Levhas: Sicakiigr 0O |40 °C
Cap 1.75
Akis I 100
Geri Cekmeyi Etkinlestir v

4.3.5 Yapi Levhasi Yapistirma Secenekleri

e Etek: Tasarimin etrafinda ¢izgi olusturulduktan sonra baski baglar. Nozzle
ucundaki malzemenin baskiyi etkiiememesi ve nozulln temizlenmesi icin
kullantlir.

e Kenar: Baskinin etrafina belirlenen kalinlikta kenar olusturmakta ve baskinin
tablaya daha saglam yapismasini saglamaktadir. "8mm” yerine “4mm” degeri
kullanilabilir. 8mm degeri baski etrafinda daha genis kenar olusmasini
saglamaktadir.

e Radye: Tablada taban olusturmaktadir. Tasarim olusturulan taban Gzerine
basiimaktadir.

% Yapi Levhasi Yapishrmas: v
Yap: Levhasr Turd & ) | Kenar <
Kenar Genisligi ¥) | Etek
2., Ozel Modlar Kenar
Yazdirma Dizisi LN Radye
Higbiri




4.3.6 Olusturma Destegi:

Olusturma Destegi basilacak Urlnin yapisina gore secilmelidir.

k. Destek v
Olusturma Destedi L") |v
Destek Yerlestirme & ¥ | Her bélim v

== Yapi Levhasi Yapishrmasi Yapi Levhasina ...

" Her bolum

Yapi Levhas: Turd

Her bolim: Baski sirasinda asagi dogru sarkabilecek bdlim var ise bu
sarkmalarin 6niine gegmek i¢in Cura programi sarkmayi engellemek ve kaliteli
baski almak icin destek malzemesi kullanir.

Ornegin: Bu tasarim bu sekilde basiimak istenirse “Olusturma destegi/Her bélim”
secenegi secilmelidir. Aksi takdirde kirmizi alan yere dogru sarkacak ve basarili bir
baski alinamayacaktir.

Burada tasarimin gevrilerek baskisinin alinmasi daha uygundur.

5. Ornek Baski Ayarlari:

5.1 Balik Tasariminin Baski Ayarlari

Bu baski igin;
Katman kalinligi: 0.2 mikron

Doluluk orani: %30 (Fazla malzeme harcamamak adina)
Olusturma Destegi: Segilmedi
Yapi Levhasi Turu: Higbiri

“Yapi Levhasi Yapistirma/Kenar” segilir ise tasarim ¢ok pargali oldugu igin temizlenmesi
zor olur.

Ayrica bu parcanin tablaya yapismama veya tabladan kalkma problemi olabilecegi
dusunulmemektedir.



5.2 Acil Cikis Butonunun Baski Ayarlari

Bu baski igin;
Katman kalinligi: 0.2 mikron
Doluluk orani: %30 (Fazla malzeme harcamamak adina)

Olusturma Destegi: Her Bolum

EEEE 11
L ]
bt i 1§ 1 1
Resim:1 Resim:2

Resim 1’de kirmiz ok igareti ile gosterilen bolumun “Olusturma Destegi/Her Béliim”
secenegdi secilmeden yazdiriimasi mumkun degildir.

Resim 2’de tasarimin iginin bog oldugu goérilmektedir. Dolayisi ile “Olusturma
Destegi/Her Béliim” se¢enegdi secilmeden bu baskinin yazdirilmasi mumkun degildir.



5.3 ince Uzun Gubuk Basimi igin Baski Ayarlari

Bu baski igin;

Katman kalinligi: 0.2 mikron

Doluluk orani: %30 (Fazla malzeme harcamamak adina)
Olusturma Destegi: Hicbiri

Yapi Levhasi Yapistirmasi: Kenar

Yapi Levhasi Yapistirmasi/Yapi Levhasi Tiirii/Kenar senedi secilmedir.
Bu segenek ile tasarimin Isitici Tablaya daha saglam tutunmasi
saglanacak ve baskinin tabladan ayrilmasi engellenecektir.

6. Kaydetme ve Baski Sec¢enekleri:
Sari alan baski suresini ve kullanilacak malzeme bilgisini gdstermektedir.

Kirmizi Alan: Kirmizi alan baski boyutlarini gdstermekte ve basilacak tasarimin
ismini gdstermektedir. Bu isim degistirilebilmektedir.

Dosyayl Kaydet: Kaydedilen tasarimin uzantisi “.gcode”dur. Baskisi alinacak
tasarimin gcode’u bilgisayar ortamina kaydedilebilir. Sd kart takildiginda Dosyayi
kaydet seceneg@i Sd karta kaydet seklinde degismektedir. Tasarimlar direk Sd karta
kaydedilebilmektedir. Usb baglantisi ile yazici bilgisayara baglanildiginda Usb ile
yazdir segenegi aktif olmakta ve tasarimlarin baskisi alinabilmektedir.

2L Ozel Modlar v

Yazdirma Dizisi P %) [Birer Birer v l

Dosyaya Kaydet Hazir
e i O1sa 00dk Dosyaya Kaydet
86.4 x 30.1 x 9.0 mm 2.97m/ ~ 9q

Otokton.XYZ lle Keyifli Baskilar almaniz Dilegiyle;




