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Bu dökümanla, Ultimaker tarafından geliştirilmesi sürdürülen Cura adlı 3 boyutlu baskı yazılımını tüm detaylarıyla incelemeye çalışacağız. Uygulamanın günümüze kadar gelen 3 farklı versiyon grubu bulunmaktadır: 15.x, 2.x ve 3.x versiyonları. Bu dökümanda biz 15.x versiyon üzerinde duracağız. Bu versiyon’un yeni olanlara göre bazı avantajları bulunmaktadır. Elle ısı ve hareket kontrolü sağlayan baskı penceresi, yalın ve düzenli bir baskı özellikleri listesi, GCode üzerinde değişiklik yapmak için bir metin editörü bu avantajlardan birkaçıdır.
Ana Menü
File > Load model file: Bu seçenek uygulamaya fiziksel bir dosyayı yüklemenizi sağlamaktadır. Cura bu versiyonda STL, OBJ, DAE ve AMF 3 boyutlu model dosyalarını yükleyebilmektedir.
File > Save model: Uygulama içinde yükleyip boyutunu değiştirdiğiniz ve üzerinde düzenleme yaptığınız modelinizi tekrar kaydedebilmenizi sağlar. Bu versiyonda modeli STL ve AMF formatlarında yeniden kaydedebilirsiniz.
File > Reload platform: Yüklenen objelerin fiziksel dosyalarından aynı konum ve boyutlara tekrar yüklenmesini sağlamaktadır.
File > Clear platform: Yüklenen objelerin ekrandan tamamen kaldırılmasını sağlar.
File > Print: Yüklenen, özellikleri değiştirilen ve baskıya hazır modellerin basımı için baskı penceresini açar.
File > Save GCode: Yüklenen objelerin baskıdan önce basım için oluşturulan GCode formatındaki routing dosyasını kaydedebilmenizi sağlar. GCode formatı birçok CNC sisteminde kullanılan ortak bir formattır. Cura’nın ürettiği GCode dosyalarında genel kartezyen cnc tezgahlarının kullandığı komutların yanında 3 boyutlu yazıcının extruder kontrolü için ek komutlar kullanılmaktadır.
File > Show slice engine log: Cura router yazılımının GCode dosyasını üretirken oluşturduğu günlük dosyasını gösterir.
File > Open profile: Cura, uygulama içinde yaptığınız ayarların tamamını .ini dosya formatında saklayabilmenize imkan vermektedir. Bu özellikle kaydettiğiniz ayar profillerini yükleyebilirsiniz.
File > Save profile: Yaptığınız ayarları saklayabilmenizi sağlar.
File > Load profile from GCode: Kullanıcı tarafından belirli ayarların GCode üzerinden yüklenmesini sağlar. GCode içindeki 3 boyutlu baskıya özel komutlara göre ayarları değiştirir.
File > Preferences: Uygulama genel özelliklerini değiştirebilmeniz için gerekli pencereyi açar.
File > Machine Settings: Seçili 3 boyutlu yazıcıyla ilgili ayarlar penceresini açar.
File > Recent Model Files: En son açılan model dosyalarını yeniden yükleyebilmenize izin verir.
File > Recent Profiles: En son kaydedilen veya yüklenen ayarları yeniden yükleyebilmenizi sağlar.
Tools > Print all at once: Ekranda görünen yüklenmiş modellerin hepsinin bir arada basılmasını sağlar. 3 boyutlu yazıcı ilk katmanı basarken tüm objelerin ilk katmanlarını yazdırma yüzeyine basar ardından 2. Katmanlarını yazdırmaya başlar ve baskı bitene kadar böyle devam eder.
Tools > Print one at a time: Ekranda görünen yüklenmiş modellerin her biri tek tek baskı işlemine alınır. Önce modellerden birinin tüm katmanları basılır ardından ikinci objenin ilk katmanından itibaren tüm katmanları basılır ve tüm objeler basılana kadar böyle devam eder.
Machine > Add new machine: Uygulamaya yeni 3 boyutlu yazıcı tanıtılmasını sağlar. Birdan fazla yazıcı bilgisayarınıza bağlıysa bu yazıcıları ekleyerek kontrol için aralarında geçiş yapabiliriz.
Machine > Machine settings: File > Machine settings’le aynı şekilde yazıcı ayar penceresini açar.
Machine > Install custom firmware: 3 boyutlu yazıcıya seçilen .hex uzantılı yazılım dosyasını yükleyebilmenizi sağlar.
Expert > Switch to quickprint: Uygulamanın basit baskı ayarları görünümüne geçmesini sağlar.
Expert > Switch to full settings: Uygulamanın arayüzde tüm baskı ayarlarını göstermesini sağlar.
Expert > Open expert settings: Gelişmiş baskı seçenekleri penceresini açar.
Expert > Run bed leveling wizard: 3 boyutlu yazıcınızın otomatik taban yüklseliği kalibrasyonunu yapmanızı sağlar.
Temel Ayarlar (Basic)
Quality > Layer height (mm): Baskı anında yazıcı kafasının her katmanı bitirdikten sonra ne kadar yükselmesi gerektiğini belirler. Değerin küçük olması katmanların arasındaki boşluğu azalttığı için model yüzeyinin daha pürüzsüz gözükmesini sağlar fakat baskı süresini hatrı sayılır miktarda attırır.
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Quality > Shel thickness (mm): Perimeter olarak adı verilen modelin baskı anındaki her katmanının dış çerçevesinin kalınlığını belirler. Kalınlığın az olması model içindeki dokuların görülmesine neden olabilir.
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Quality > Enable retraction: Baskı sırasında yazıcı kafasının ardışıl hareket yapmadığı noktalar arasında hareket ederken kafa ucundan filament gelmesini engellemek için yaptığı geri-ileri kafa hareketine retraction denilmektedir. Bu hareket sayesinde yazıcı kafası içindeki erimiş filament üzerindeki basınç anlık olarak azalmakta böylece kafa ucundan baskı dahilinde olmayan hareketlerde filament gelmemesi sağlanmaktadır. Retraction’ın kullanılmaması belirli durumlarda oozing denilen tüy şeklinde filament kalıntılarının model üzerinde oluşmasına neden olabilir. Ayrıca retraction kullanımı baskı süresini belirli miktarda etkileyebilir.
Quality > Retraction > Minimum travel (mm): Yazıcı kafasının baskı yapmadan yaptığı hareketlerde hareketin başlangıç ve bitiş konumları arasında olması gereken minimum mesafeyi belirler. Eğer mesafe bu değerden kısaysa retraction o hareket için yapılmaz.
Quality > Retraction > Enable combing: Combing baskı anında yazıcı kafası hareket ederken baskı üzerinde delikler oluşmasını engellemek içindir. Bu ayar için üç farklı seçenek mevcuttur. Off seçeneği seçili ise baskı kafası başlangıç pozisyonundan bitiş pozisyonuna doğrudan gider ve her zaman retraction işlemi gerçekleştirilir. All seçeği sürekli combing işlemi yapılmasını sağlar. No skin seçeği ise combing işleminin sadece iç katmanlarda ve infill (dolgu) işleminde yapılmasını, dış skin katmanlarında ve perimeter’larda yapılmamasını sağlar.
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Quality > Minimal extrusion before retracting (mm): Yazıcı kafasının hareketi anında eğer retraction yapılması gerekiyorsa kafanın içinde önceden ittirilen/ilerletilen filament’in minimum miktarını belirler. Bu miktardan az filament ittirilmişse retraction yapılmaz.
Quality > Z hop when retracting (mm): Retraction yapılacaksa kafanın başlangıç konumundan bitiş konumuna hareket ederken Z ekseninde ne kadar yükseleceğini belirler.
Fill > Bottom/Top Thickness (mm): Yazdırılan model katmanlarının üst ve alt kısmının kalınlığını belirler. Örneğin eğer Layer Height 0.3 ise ve bu ayar 0.6 ise ilk ve son 2 katman tam olarak doldurularak baskı başlatılır ve en sonunda tam doluyla bitirilir.
Fill > Density (%): Baskısı yapılan modelin doluluk oranını belirler. Seçilen dolgu desenine göre yazıcının iç katmanları doldururken desenin sıklığını değiştirir. Baskı süresi ve çıktı kalitesi üzerine önemli ölçüde etkisi vardır.
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Speed and Temperature > Print speed (mm/s): Baskı hızını belirler. Basılan modelin karmaşıklığına ve şekline göre bu değerin ayarlanması çok önemlidir. Baskı süresi ve çıktı kalitesi üzerine önemli ölçüde etkisi vardır.
Speed and Temperature > Printing temperature (C): Baskı yapılırken yazıcı kafasının sıcaklığını belirler. Baskı sırasında kullandığınız filament’in tipi ve rengine göre doğru sıcaklığın seçilmesi çok önemlidir. Örnek olarak PLA filamentler genellikle 160-210 derece, ABS filament tipleri ise genellikle 250-250 derece baskı sıcaklığı kullanılır.
Speed and Temperature > Bed temperature (C): Baskı yapılırken yazıcı taban sıcaklığını belirler. Basılan modelin tabana baskı anında yapışık kalmabilmesini sağlar. PLA filamentler çoğu zaman baskı için taban ısıtması gerektirmezken ABS filamentler genellikle 60-110 derece arası taban sıcaklığı gerektirmektedir.
Support > Support Type: Basılan modelin belirli kısımlarında destek noktaları yoksa uygulamanın bu kısımlar için baskı sonrasında kesilecek/kopartılacak şekilde ek destek kısımları oluşturmasını sağlar. Bu özellik için 3 seçenek mevcuttur. None seçeneği destek kısmı oluşturulmamasını sağlar. Touching buildplate seçeneği seçili ise sadece modelin alt kısımlarda destek gerektiren yerlere destek parçaları eklenir. Everywhere seçeneği alt destek kısımlarına ek olarak modelin üzerindeki daha üst katmanlardaki gerekli destek yerleri (göz, delik, v.b.) için de destek parçaları eklenmesine neden olur.
Support > Platform adhesion type: Baskısı yapılan modelin tabana daha iyi yapışmasını ve model köşelerinin tabandan ayrılmasını engellemek için kullanılır. 3 seçenek vardır. None bu özelliğin kullanımını kapatır. Seçenek None’a ayarlandığında Skirt işlemi otomatik olarak yapılacaktır. Skirt, baskısı yapılan model yazıcı kafası tarafından çizilmeye başlamadan önce modele dokunmayan ama onu çevreleyen bir çerçeve çizilmesidir. Bu çerçevenin yararı modelin tabanı oluşturulmaya başlanmadan önce yazıcı kafasının ucundan düzgün ve düzenli olarak filament akışının sağlanmasıdır. İkinci seçenek Brim’dir. Brim, modelin tabanına birleşik şekilde ince bir çerçeve basılmasını sağlar. Bu çerçeve yüzeye daha iyi yapışma sağladığı için model’in ilk katmanlarının köşelerinin tabandan ayrılmasını önler (warping). Son seçenek olan Raft modelin tabanının tamamını kaplayan ve modelle yazıcı tabanı arasında bir yatak olarak oluşturulan kısımdır. Raft’ler daha çok ABS baskılarda modelin tabana daha iyi yapışmasını sağlamakta ve köşelerinin tabandan ayrılmasını engellemektedir. 
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Filament > Diameter: Yazdırma sırasında kullanılacak filament’in çapının belirtilmesini sağlar. Bu ayar Cura’nın dilimleyicisinin baskı için gerekli gcode verisini oluştururken doğru şekilde çıktı vermesi için başka birçok ayarla birlikte gereklidir.
Filament > Flow (%): Baskı sırasında çıktıya aktarılan filament’in miktarının arttırılıp azaltılmasını sağlar. Daha çok eğer çıktılarda yetersiz extrusion görülüyorsa kullanılır.
Machine > Nozzle size (mm): Yine Cura dilimleyicisinin doğru gcode çıktısı verebilmesi için gerekli bir parameter olarak yazıcı kafasına takılı olan ucun iç çapının belirtilmesini sağlar. 0.1mm’den 1.0’mm veya daha büyük olarak çok çeşitli nozzle boyutları mevcuttur.
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Retraction > Speed (mm/s): Baskı anında kafanın yaptığı retraction işleminin hızını belirler.
Retraction > Distance (mm): Retraction sırasında geri-ileri hareketi gerçekleşen filamentin uzunluğunu belirler.
Quality > Initial Layer Thickness (mm): Baskısı yapılan modelin ilk katmanının kalınlığını Temek Ayarlar’daki Layer Height farklı yapılmak istenirse kullanılacak özelliktir. Değer 0 verilirse diğer katmanlarla aynı yükseklik kullanılır. Daha kalın bir ilk katman daha iyi bir taban yapışma yüzeyi sunacaktır.
Quality > Initial Layer Line Width (%): Daha iyi bir taban yapışma yüzeyi için diğer bir seçenek ilk katmanın çerçeve kalınlığının arttırılmasıdır. Yüzde değeri olarak verilen değere göre Temel Ayarlar’daki Shell Tichkness değerine uygulanır.
Quality > Cut off object bottom (mm): Taban yüzeyi düz olmayan nesnelerin basılabilmesinin sağlanması için modelin yazıcı tabanına batırılmasını sağlar. Burda batırılma olarak tabir edilen şey örnek olarak modelin yarısına kadar olan mesafenin bu özelliğe verilerek modelin önce yarısını sonra modelin döndürülüp diğer yarısının bastırılmasıyla baskının mümkün kılınmasıdır.

Quality > Dual Extrusion Overlap (mm): Birden fazla yazdırma kafasıyla yapılan baskılarda iki ayrı filement’in birbirine daha iyi kaynaşmasını sağlamak için gerekli girişim miktarını belirlemek için kullanılır.
Speed > Travel Speed (mm/s): Yazıcı kafasının baskı sırasındaki hareket hızını belirler. Bu ayar eğer yazıcınızın fiziksel yetenekleri yeterliyse arttırılabilir ama eğer baskı sırasında modelin çeşitli katmanlarında kayma yaşıyorsanız motorlarınız için daha yavaş bir değer seçebilirsiniz.
Speed > Bottom Layer Speed (mm/s): Bazı baskılarda yazıcının modelin ilk/en alt katmanını daha yavaş basmasını isteyebilirsiniz. Bu çeşit bir işlem taban için daha iyi yapışma oranı sunacaktır.
Speed > Infill Speed (mm/s): Modelin iç dolgu baskısı sırasında yazıcı kafasının hareket hızını belirler. Bu ayarın baskı kalitesi, model mukavemeti ve baskı hızı açısından büyük önemi vardır.
Speed > Top/bottom speed (mm/s): Üst ve alt model katmanı için baskı hızını belirler.
Speed > Outer shell speed (mm/s): Baskı sırasında dış katman perimeter’lerinin baskı hızını belirler. Daha yavaş hızlar daha iyi bir dış yüzey görünümü sağlayabilir ama iç ve dış hızlar birinirinden çok farklı olursa çıktı kalitesi düşebilir.
Speed > Inner shell speed (mm/s): Baskı sırasında iç katman perimeter’lerinin baskı hızını belirler. Daha hızlı değerler baskı süresini ciddi derecede kısaltabilir ama iç ve dış hızlar birinirinden çok farklı olursa çıktı kalitesi düşebilir.
Cool > Minimal layer time (sec): Eğer baskı sırasında basılan bir katmandan sonra bir üst katman çok hızlı basılmaya başlanırsa bir önceki alt katmanda baskı sorunları ortaya çıkmaması için minimum katman baskı süresini belirler. Eğer katman baskısı bu süreden daha kısa sürede tamamlanırsa bir sonraki katman için kafa belirlenen süre bitene kadar bekleme yapacaktır.
Cool > Enable cooling fan: Baskı sırasında yazıcı üzerinde modele doğrudan üfleme yapan soğutma fan’ının kullanılmasını sağlar.
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