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Ansvarsfraskrivelse

Sdrg for at lzese og forsta indholdet af denne installations- og brugervejledning. Hvis vejledningen ikke laeses

og fglges, kan det medfdre personskade, darligere resultater eller beskadigelse af Ultimaker 3. Sgrg altid for, at
enhver, der bruger 3D-printeren, kender og forstar indholdet af vejledningen og far mest muligt ud af Ultimaker 3
eller Ultimaker 3 Extended.

Forholdene eller metoderne til samling, handtering, opbevaring, anvendelse eller bortskaffelse* af enheden er uden for
vores kontrol og muligvis uden for vores vidensomrade. Af denne og andre arsager er vi ikke ansvarlige og fraskriver os
udtrykkeligt ansvar for tab, skader, beskadigelse eller omkostninger, der forekommer pa grund af eller som pa nogen made
er forbundet med samling, handtering, opbevaring, anvendelse eller bortskaffelse af produktet*.

Informationen i dette dokument er fremskaffet via kilder, som efter vores mening er palidelige. Denne information
videregives dog uden garanti — eksplicit eller implicit — for, at den er korrekt.

Tilsigtet brug af Ultimaker 3

Ultimaker 3D-printere er designet og konstrueret til FDM (fused deposition modeling) med Ultimakers tekniske termoplast
i et kommercielt miljg/forretningsmiljg. Med en blanding af praecision og hastighed er Ultimaker 3D-printeren den
perfekte maskine til konceptmodeller, funktionelle prototyper og produktion af sma serier. Selvom vi opnaede en meget
hgj standard i gengivelse af 3D-modeller med brugen af Cura, er brugeren ansvarlig for at kvalificere og godkende
anvendelsen af den printede genstand til dens tilsigtede brug, hvilket iszer er vigtigt ved anvendelser i omrader med
streng kontrol sdsom medicinsk udstyr og aeronautik. Ultimaker er en dben materialeplatform. De bedste resultater
opnas imidlertid med Ultimakers certificerede materiale, hvis der er gjort enhver teenkelig indsats for at matche
materialeegenskaberne med maskinens indstillinger.

*Vi overholder WEEE-direktivet.
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Denne version af vejledningen er bekreeftet af producenten (den originale vejledning).

Ingen dele af denne publikation, herunder billeder, méa reproduceres og/eller offentligggres, hverken via udskrivning, fotokopiering,
mikrofilm eller pa nogen som helst anden made, uden forudgaende skriftlig tilladelse fra Ultimaker.
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Forord

Dette er installations- og brugervejledningen til din Ultimaker 3 eller Ultimaker 3 Extended. Denne vejledning indeholder
kapitler om installation og brug af 3D-printeren.

Vejledningen indeholder vigtige oplysninger og instruktioner vedrgrende sikkerhed, installation og betjening. Sgrg for
at laese alle oplysninger og fglge instruktionerne og retningslinjerne i denne vejledning ngje. Dette sikrer, at du opnar
fantastiske kvalitetsprints, og det forhindrer mulige ulykker og skader.

Sgrg for, at alle, der anvender Ultimaker 3 eller Ultimaker 3 Extended, har adgang til denne vejledning.

Der er lagt store anstrengelser i at ggre denne vejledning sa ngjagtig og fyldestggrende som muligt. Oplysningerne menes
at veere korrekte, men de stiler ikke efter at veere fyldestg@grende i alle henseender, og de skal kun benyttes som vejledende.
Skulle du opdage fejl eller mangler, bedes du ggre os opmaerksomme pa dette, sa vi kan rette dem. P4 den made kan vi
forbedre den dokumentation og service, vi leverer til dig.



Certificeringer

Ultimaker
C RYK-WUBA171GN

This device may not cause harmful interference,
and this device must accept any interference
received, including interference that may cause
undesired operation.




Sikkerhed og

overholdelse af regler
og standarder

Det er meget vigtigt at arbejde sikkert med din
Ultimaker 3 eller Ultimaker 3 Extended.

Dette kapitel handler om sikkerhed og risici.

Laes alle oplysninger ngje for at undga potentielle
ulykker og skader.



Sikkerhedsmeddelelser

Denne vejledning indeholder advarsler og sikkerhedsmeddelelser.

i Giver yderligere oplysninger, som kan vaere nyttige i forbindelse med at udfgre en opgave eller undga problemer.

Advarer om en situation, som kan medfgre materielle skader eller personskader, hvis du ikke fglger
sikkerhedsinstruktionerne.

Generelle sikkerhedsoplysninger

Ultimaker 3 og Ultimaker 3 Extended genererer hgje temperaturer og har varme beveaegelige dele, som kan forarsage
kvaestelser. Bergr aldrig en Ultimaker 3 eller Ultimaker 3 Extended indvendigt, mens den er i drift. Betjen altid printeren
via knappen pa fronten eller stramkontakten bagpa. Lad Ultimaker 3 eller Ultimaker 3 Extended kgle af i 5 minutter, fgr du
bergrer den indvendigt.

Lad veere med at &endre eller justere noget pa Ultimaker 3, medmindre aendringen er godkendt af producenten.

Opbevar ikke genstande i Ultimaker 3.

Ultimaker 3 eller Ultimaker 3 Extended er ikke beregnet til brug af personer med nedsatte fysiske og/eller psykiske evner,
eller som mangler erfaring og viden, medmindre disse personer er under opsyn eller har faet instruktioner vedrgrende
brug af apparatet af en person, som har ansvaret for disse personers sikkerhed.

Bgrn skal veere under konstant opsyn, nar de bruger printeren.

Interferens

Enheden ma ikke forarsage skadelig interferens, og denne enhed skal acceptere enhver modtaget interferens, herunder
interferens, der kan forarsage ugnsket drift.



Farer

Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Dette udstyr er testet og fundet i overensstemmelse med greenserne for et digitalt apparat i Klasse A i henhold til afsnit 15
i FCC-reglerne. Disse graenser har til formal at give passende beskyttelse mod skadelig interferens, nar udstyret betjenes

i kommercielt gjemed. Dette udstyr genererer, anvender og kan udstrale radiobglgeenergi og kan give forstyrrelser pa
radiokommunikation, hvis det ikke installeres og anvendes i overensstemmelse med brugsvejledningen. Brug af dette
udstyr i beboelsesomrader kan skabe skadelig interferens, i hvilket tilfeelde brugeren péleegges at udbedre interferensen
for egen regning.

Elektrisk sikkerhed

Ultimaker 3 er testet i henhold til IEC 60950-1, som hgrer under lavspeaendingsdirektivet.

Ultimaker 3 skal bruges sammen med Meanwell-strgmforsyning GST220AX og den medfglgende netledning.
Sammen garanterer de sikker brug i forbindelse med kortslutning, overbelastning, overspanding og
overtemperatur. Du kan finde yderligere oplysninger i CB-rapporten pa vores websted.

Treek altid stikket til printeren ud, fgr du udfgrer vedligeholdelse eller foretager andringer.

> B

=

ekanisk sikkerhed
Ultimaker 3 indeholder beveegelige dele. Drivremmene forventes ikke at forarsage skade pa brugeren. Kraften af
byggepladen er stor nok til at give nogle skader, sa hold heenderne vak fra byggepladen under drift.

Treek altid stikket til printeren ud, fgr du udfgrer vedligeholdelse eller foretager sendringer.

>

isiko for forbraending
Der er risiko for forbraendinger: Printhovedet kan na en temperatur pa op til 280 °C, mens det opvarmede
fundament kan na op pa 100 °C. Disse elementer ma ikke bergres med bare haender.

X

Lad altid printeren kgle af i 30 minutter, fgr der udfgres vedligeholdelse eller aendringer.

>P>

Sundhed og sikkerhed

Ultimaker 3 er beregnet til Ultimaker PLA, Ultimaker ABS, Ultimaker CPE, Ultimaker Nylon og Ultimaker PVA.
Vores materialer kan printes sikkert, hvis de anbefalede temperaturer og indstillinger anvendes. Det anbefales
at udskrive alle Ultimaker-materialer i et omrade med god ventilation. Se sikkerhedsdatabladet for hvert enkelt
materiale for at fa flere oplysninger.

>

Materialer, der ikke er fra Ultimaker, kan medfgre VOC (flygtige organiske forbindelser), nar de behandles i Ultimaker
3D-printere (ikke omfattet af garantien). Dette kan medfgre hovedpine, traethed, svimmelhed, konfusion, dgsighed,
utilpashed, koncentrationsbesvaer og en fglelse af beruselse. Det anbefales at anvende en udsugningshaette. Se disse
materialers sikkerhedsdatablad for at fa flere oplysninger.



2 Introduktion

Mgad din Ultimaker 3, og se, hvilke muligheder du
har med denne 3D-printer.
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Hovedkomponenter i Ultimaker 3 eller Ultimaker 3 Extended

3 1 2
4 7 6
1. Byggeplade
2. Dobbelt printhoved
3. Skruer til byggeplade
4. Klemmer til byggeplade
5. Tryk-/drej-knap
6. Skeerm
7. USB-stik
i

specifikationerne.

10.

1.

12.
13.
14.

8 9 9 10
14 13 12 1
Fader 2
Bowdenrgr
Fgder 1

Ethernet-port

Kabelskjuler

Dobbelt spoleholder med NFC-kabel
Strgmkabel

Den viste model er Ultimaker 3. Hovedkomponenterne i Ultimaker 3 Extended er de samme og sidder
praecis samme sted. Den eneste forskel mellem de to printere er hgjden pa huset. Se de forskellige mal i



Specifikationer
Printer og printegenskaber

Teknologi
Printhoved

Opbygningsvolumen
Materialets diameter

Lagoplgsning
Trins ngjagtighed X,Y, Z

Printhovedets bevaegelseshastighed

Materialeflowets hastighed
Byggeplade

Materiale

Dysediameter
Dysetemperatur
Byggepladens temperatur
Dysens opvarmningstid
Byggepladens opvarmningstid
Gennemsnitlig driftsstgj
Udskiftning af dyse
Opbevaring af materiale

Forbindelse

Nivellering af byggeplade
Kamera

Fysiske mal

Printers udvendige mal (inkl.
bowdenrgr og spoleholder)
Printers udvendige mal (ekskl.
bowdenrgr og spoleholder)
Nettoveegt

Forsendelsesvaegt

Mal for emballage

Stremkrav
Indgang
Udgang

Omgivelsesforhold
Omgivende driftsforhold

Opbevaring af printer

Software
Medfglgende software

Understgttet operativsystem
Filtyper
Filoverfgrsel

Ultimaker 3 Extended
Hvis ingen veerdi er anfgrt, svarer den til
Ultimaker 3

Ultimaker 3

Fremstilling ved sammensmeltning af materiale

¢ Dobbelt dyse med lgftemekanisme pa anden dyse
* Print Cores, der er lette at udskifte
Venstre dyse: 215 x 215 x 200 mm
Hgjre dyse: 215 x 215 x 200 mm
Dobbelt materiale: 197 x 215 x 200 mm
2,85 mm

0,4 mm dyse: 20-200 mikron

12,5, 12,5, 2,6 mikrometer

30-300 mm/s

Op til 16 mm3/s

Opvarmet glasplade

PLA, PVA, ABS, CPE, nylon

0,4 mm

180-280 °C

20-100 °C

<2 min

< 4 min (20->60 °C)

50 dBA

Print Cores, der er lette at udskifte

e Aben, rulleophaeng inkl. materialestyreskinne til 2 spoler med 750 g eller mindre
¢ NFC-system til automatisk registrering af Ultimaker-materialetype

e Netveerk: Wi-fi, Ethernet

e Enkeltstaende via et USB-drev

Aktiv og manuel nivellering

Ja

Venstre dyse: 215 x 215 x 300 mm
Hgjre dyse: 215 x 215 x 300 mm
Dobbelt materiale: 197 x 215 x 300 mm

34,2 x 50,5 x 58,8 cm (DxBxH) 34,2 x 50,5 x 68,8 cm (DxBxH)

34,2 x 38,0 x 38,9 cm (DxBxH) 34,2 x 38,0 x 48,9 cm (DxBxH)
10,6 kg 11,3 kg
15,5 kg 16,8 kg
39,0 x 40,0 x 56,5 cm (DxBxH) 39,0 x 40,0 x 68,0 cm (DxBxH)

100-240V

4 A, 50-60 Hz
221 W maks.
24V DC,9,2A

15-32 °C

10-90 % relativ luftfugtighed, ikke-kondenserende Fra + 50 % relativ luftfugtighed
og derover far du problemer med PVA-lim. Se de optimale driftsforhold i
materialespecifikationerne.

0-32 °C

e Cura 2 - Officiel Ultimaker-software
e Forberedt til to materialer
Windows, Mac, Linux

STL, OBJ, 3BMF

e Udskriv direkte fra Cura via netvaerk
e Separat udskrivning fra USB-drev

1"
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Udpakning og
installation af
hardwaren

Pak forsigtigt din Ultimaker 3 eller
Ultimaker 3 Extended ud, og opstil hardwaren i
henhold til instruktionerne i dette kapitel.



Udpakning

Ultimaker leveres i genanvendelig, slidstaerk emballage, som er specialdesignet til at beskytte din Ultimaker 3.

Udpakning
Fglg nedenstaende trin for at pakke din Ultimaker 3 ud.

Tag Ultimaker 3 ud af papkassen.

Lgsn stroppen ved at abne spaendet.

Fjern den gverste del af skumplastemballagen med de to spoler med filamentmateriale og testprint i.
Tag tilbehgrskassen ud.

Fjern den del af skumplasten, der er placeret pa den forreste underside af Ultimaker 3.

Lgft Ultimaker 3, fjern den nederste del af skumplasten, og anbring Ultimaker 3 pa en plan overflade.
Lgft byggepladen manuelt, og fijern emballagematerialet under pladen.

Skeer den strip over, der holder printhovedet.

ONoOORWON =
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Dette findes i kassen
Ultimaker 3 leveres med adskilligt tilbehgr. Kontrollér, om alt tilbehgret er inkluderet, fgr du fortseetter.

Print Core AA 0.4 (i printhovedets slot 1 i Ultimaker)
Print Core AA0.4
Print Core BB 0.4
Glasplade
Kabelskjuler
Spoleholder med NFC-kabel
Materialestyreskinne
Materialespole PLA (350 g)
Materialespole PVA (350 g)

. Ethernet-kabel
USB-stik

. Limstift

. Maskinolie (til X-/Y-aksler)

. Magnalube-fedt (til Z-aksel)

. Sekskantet skruetraekker

. XY-kalibreringsark
Kalibreringskort

. Opstartsvejledning

. Strgmadapter

. Strgmkabel

. Testprint

ONOORWON =

NN =S 2 A amaaaaaao



Montering af hardwaretilbehar

Placering og tilslutning af NFC-spoleholder

oo A wN

Lzeg forsigtigt printeren pa dens hgjre side.

Seaet spoleholderen i bagpanelet. Laeg fgrst gverste del i hullet, og tryk ned, indtil den klikker pa plads.
Tilslut NFC-kablet til NFC-stikket. Den flade side af stikket vender veek fra det nederste panel.

Fgr NFC-kablet igennem hullet i bagpanelet.

Indseet kabeldaekslet pa bagpanelet for at holde kablet pa plads.

Anbring forsigtigt Ultimaker i lodret position.

Placering af glaspladen

1.

2.
3.

Abn de to klemmer forrest pa byggepladen.
Skub forsigtigt glaspladen pa byggepladen, og sgrg for, at den klikker pa plads i byggepladens bagerste klemmer.
Luk de to forreste af byggepladens klemmer for at fastggre glaspladen.

15
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Tilslutning af stremforsyningen

1.
2.
3.

Slut strgmkablet til stramforsyningen.

Saet strgmkablet i stikkontakten.

Tilslut den anden side af strgmforsyningen til Ultimaker 3. Den flade side af stikket skal vende nedad. Fgr du skubber
ledningen ind i porten, skal du traekke glidemekanismen tilbage. Nar ledningen er i printeren, kan du give slip for at
fastlase den.



Konfiguration til
ibrugtagning

Efter installation af tilbehgr skal du konfigurere
printeren til ibrugtagning. | dette kapitel finder
du fremgangsmaden til montering af Print Core,
indleesning af materialer, opsaetning af wi-fi,
opdatering af firmwaren og installation af Cura-
softwaren.

17
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Montering af Print Core

Taend printeren pa teend/sluk-knappen bagpa for at udfgre installationen. Hovedmenuen vises pa displayet.
Drej knappen for at navigere igennem menuen, og tryk pa knappen for at bekreefte dit valg.

Montering af Print Cores
Ultimaker 3 har to Print Cores, som kan udskiftes, i printhovedet.

Der findes to typer Print Cores:
e  Type AA: til udskrivning af byggemateriale (PLA, ABS, CPE og nylon)
e  Type BB: til udskrivning af stgttemateriale (PVA)

Hver Ultimaker 3 leveres med to AA Print Cores, hvoraf en allerede er installeret i printhovedets slot 1, og en BB Print Core.
Det betyder, at det er muligt at printe med to byggematerialer eller med et bygge- og et stgttemateriale.

Print Core indeholder oplysninger, sé printeren ved altid, hvilke Print Core der er installeret, og hvilke materialer der kan
bruges sammen med denne Print Core.

Fglg trinene pa displayet pa Ultimaker 3 for at installere den anden Print Core:
1. Abn ventilatorbeslaget pa printhovedet.
2. Ultimaker 3 vil nu automatisk registrere den Print Core (AA), der er anbragt i printhovedets slot 1.
Bekreeft for at fortsaette.
3. Monter BB Print Core i printhovedets slot 2 ved at trykke pa Print Core-handtaget og skubbe den ind i printhovedet.
4. Ultimaker 3 registrerer nu automatisk Print Core (BB), der er anbragt i printhovedets slot 2.
Bekreeft for at fortseette.
5. Luk printhovedets ventilatorbeslag, og bekrzeft for at fortseette med installationen.

A Rgr ikke ved chippen péa bagsiden af Print Core med handerne.

Hold Print Core helt lodret under montering, sa den langsomt kan glide pa printhovedet.




llcegning af materialer

Fgr du kan pabegynde udskrivning pa Ultimaker 3, skal du fylde materiale i printeren. Materiale 2 laegges i fgrst, fordi det
er det materiale, der skal placeres teet pa bagsiden af printeren.

llaegning af materiale 2

1.

N

o

Anbring spolen med materialet pa spoleholderen. Sgrg for at placere den med materialet i urets retning, sa materialet
kan komme ind i fgder 2 fra bunden. Glat materialet en smule, sa det nemt kan komme ind i fgderen.

Vent, indtil Ultimaker 3 har registreret materialet (nar du bruger Ultimaker-materiale).

Seet enden af materialet ind i fgder 2, og skub det forsigtigt, indtil fgderen far fat pa materialet, og materialet kan ses i
bowdenrgret.

Vent pa, at Ultimaker 3 opvarmer Print Core 2 og fgrer materialet ind i printhovedet.

Bekraeft, nar det nye materiale ekstruderer fra printhovedet.

Vent, indtil Print Core 2 er kglet af.

19
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llegning af materiale 1

1.

2.
3.
4

~N

Tag materialestyreskinnen, og hold den med den udvendige del mod dig.

Anbring materialespolen pa materialestyreskinnen med materialet mod urets retning.

Fgr enden af materialet gennem hullet i materialestyreskinnen. Nar du har gjort det, skal du vaelge Continue (Fortsaet).
Anbring materialestyreskinnen med materiale 1 ilagt pa spoleholderen bag materiale 2, og vent, indtil den registreres
af printeren.

Szt enden af materialet ind i fgder 1, og skub det forsigtigt, indtil féderen far fat pa materialet, og materialet kan ses i
bowdenrgret.

Vent pa, at Ultimaker 3 opvarmer Print Core 1 og fgrer materialet ind i printhovedet.

Bekreeft, nar det nye materiale ekstruderer fra printhovedet.

Vent, indtil Print Core 1 er kglet af.



Installation af wi-fi og firmware

Ultimaker 3 muligggr tradlgs udskrivning via et netveerk. Derfor er det neeste trin at slutte din Ultimaker 3 til et netveerk.

Konfiguration af wi-fi

1.
2.

3.

Vent, indtil din Ultimaker 3 har oprettet et wi-fi-hotspot. Dette kan tage et par minutter.

Ga til din computer, og opret forbindelse til printerens tradlgse netvaerk. Navnet pa netvaerket vises pa displayet pa
Ultimaker 3.

Der vises et pop op-vindue pa din computer. Fglg trinene for at slutte Ultimaker 3 til dit lokale wi-fi-netveerk. Pop op-
vinduet forsvinder, nar du har gennemfgrt disse trin.

Hvis pop op-vinduet ikke vises, skal du abne en browser og skrive "Ultimaker.com".

()

a tilbage til Ultimaker 3 for at fortseette med konfigurationen til ibrugtagning.

| visse netvaerksmiljger kan Ultimaker 3 opleve problemer med tradlgs tilslutning. Nar dette
sker, skal du kgre wi-fi-konfigurationen igen fra en anden computer.

Hvis du springer denne proces over, kan du altid udfgre wi-fi-konfigurationen igen ved at ga til System - Network

tweerk)—> Run WiFi setup (Kgr wi-fi-konfiguration).

Opdatering af firmware
Som et sidste trin kontrollerer Ultimaker 3, om den nyeste firmware er installeret. Hvis ikke, far printeren den nyeste
firmware fra netvaerket og installerer den. Dette vil tage flere minutter.

21
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Cura-software

Til Ultimaker 3 anbefaler vi vores gratis Cura-software til forberedelse af dine 3D-printfiler. Cura konverterer hurtigt og
ngjagtigt 3D-modeller til 3D-printfiler i Igbet af fa sekunder og viser dig et eksempel pa printet, sa du kan vaere sikker p3, at
alt er, som du vil have det.

Til Ultimaker 3 skal du bruge Cura 2.3 eller hgjere.

Systemkrav

Godkendte platforme

e Windows Vista eller nyere

e Mac OSX 10.7 eller nyere

e  Linux Ubuntu 15.04, Fedora 23, OpenSuse 13.2, ArchLinux eller nyere

Systemkrav

e OpenGL 2-kompatibel grafikchip

e |Intel Core 2 eller AMD Athlon 64 eller nyere

e Mindst 4 GB RAM (8 GB eller mere anbefales)

Kompatible filtyper
e STL (det mest almindelige filformat til 3D-udskrivning)

e OBJ
e 3MF
Installation

Du kan finde Cura-softwaren pa www.ultimaker.com/software. Nar du har downloadet den, skal du dbne
installationsprogrammet og kgre installationsguiden for at fuldfgre installationen. Nar du abner Cura for fgrste gang, skal
du veelge din 3D-printer, Ultimaker 3. Der kraeves ingen yderligere konfiguration, og du kan straks begynde at bruge Cura.




Betjening

Efter installation er det tid til at starte
udskrivningen med din Ultimaker 3. Dette kapitel
indeholder oplysninger om displayet, brug af Cura,
start af et print, materialer, der kan bruges,
endring og kalibrering af Print Cores og
kalibrering af byggepladen.
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Display og kontrolknap

Displayet pa fronten af Ultimaker 3 viser alle de oplysninger, du skal bruge for at konfigurere og bruge din Ultimaker 3.
Du kan navigere gennem menuerne ved at dreje og/eller trykke pa knappen til hgjre for displayet. Drej for at veelge eller
styre en handling, og tryk for at bekraefte en handling. Nar du trykker pa knappen, hgres en biplyd som en bekrzeftelse af
handlingen. En blinkende knap betyder, at Ultimaker 3 venter pa input fra brugeren.

Nar du teender for din Ultimaker 3 efter den fgrste brug, vises Ultimaker-logoet altid fgrst, hvorefter hovedmenuen vises.
Der er tre valgmuligheder i hovedmenuen: Print, Material/PrintCore og System (Udskriv, Materiale/PrintCore og System).

Print (Udskriv)
I menuen Udskriv kan du veelge et print ved brug af et USB-stik. Under udskrivning kan du ogsa via denne menu f.eks.
justere printet og andre indstillingerne.

Material/PrintCore (Materiale/PrintCore)
I menuen Material/PrintCore (Materiale/PrintCore) kan du a&ndre materiale og Print Cores samt iseette dem og tage dem ud.

System
I menuen System far du forskellige muligheder for at styre netveerket, byggepladen, printhovedet og for at udfgre
vedligeholdelse og flere tests.



Brug af Cura

Med Cura er det muligt at klarggre udskrivning af to materialer med stgttemateriale eller udskrivning med to

farver og enkelte ekstruderede print i Ultimaker 3. Ved udarbejdelse af en model skal du altid sikre, at Print Core og
materialekonfiguration passer til konfigurationen pa din Ultimaker 3. Hvis du bruger netveaerket, kan du tillade, at Cura
automatisk overfgrer konfigurationen fra din Ultimaker 3 til Cura.

Skeering af et dobbelt ekstruderet print med et stottemateriale

1.
2.
3.

4.

Saet en 3D-model ind i Cura.

Veaelg den gnskede udskrivningsprofil, og juster udskriftsindstillingerne efter din smag.

Veelg den rigtige Print Core/det rigtige materiale til udskrivning af stgttemateriale (PVA). Det kan enten ggres i Simple
settings (Enkle indstillinger) ved at veelge "Print support using PVA (Extruder [x])" (Udskriv stgtte med PVA (ekstruder
[x])). eller i Advanced settings (Avancerede indstillinger) ved at ga til indstillingerne Dual Ekstrusion (Dobbelt
ekstrudering) og veelge "PVA (Extruder [x])" (PVA (ekstruder [x])) som stgtteekstruder.

i Hvis du vil anvende et andet materiale som stgtte, skal du aendre Print Core og materialekonfigurationen i
Cura.

Vent, indtil Cura har skaret modellen, se visningen Layer (Lag) for at se et eksempel pa printet, og start udskrivningen.

Skeering af et print af to materialer med to farver

1.
2.
3.

® N o

Indlzes begge modelfiler i Cura.

Velg en af modellerne, og klik pa knappen "Per Model Settings" (Indstillinger pr. model) i venstre side.

Veelg, hvilken Print Core/hvilket materiale, du vil anvende til denne del af printet, fra rullemenuen "Print model with"
(Udskriv model med).

Ggr det samme med den anden model.

Veelg begge modeller ved at veelge én af dem f@rst og holde Shift-tasten nede for at vaelge den anden model.
Hgjreklik, og veaelg "Merge models" (Fusioner modeller) (eller Alt+Ctrl+G).

Veelg den gnskede udskrivningsprofil, og juster printindstillingerne for begge Print Cores efter din smag.

Vent, indtil Cura har skaret modellen, se visningen Layer (Lag) for at se et eksempel pa printet, og start udskrivningen.

Skeering af et enkelt ekstruderet print

1.
2.
3.

4.,
5.

Indlzes en model i Cura.

Veaelg modellen, og klik pa knappen "Per Model Settings" (Indstillinger pr. model) i venstre side.

Veelg, hvilken Print Core/hvilket materiale, du vil anvende til dette print, fra rullemenuen "Print model with" (Udskriv
model med).

Veelg den gnskede udskrivningsprofil, og juster udskriftsindstillingerne efter din smag.

Vent, indtil Cura har skaret modellen, se visningen Layer (Lag) for at se et eksempel pa printet, og start udskrivningen.

Du kan finde yderligere instruktioner i, hvordan du bruger Cura, i Cura-vejledningen pa vores websted.
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Start af et print

Netvaerksudskrivning
Ultimaker 3 giver mulighed for at udskrive via et netveerk, enten via wi-fi eller Ethernet.

For at starte udskrivning via wi-fi:

1. Installer wi-fi (hvis dette endnu ikke er sket) ved at ga til System - Network (Netveerk)—> Run WiFi setup (Kgr wi-fi-
konfiguration), og fglg vejledningen pa displayet.

Aktiver wi-fi i netveerksmenuen.

| Cura skal du ga til Settings (Indstillinger) = Printers (Printere)=> Manage printers (Administrer printere).

Klik pa knappen "Connect via network" (Opret forbindelse via netveerk).

Veelg din Ultimaker fra listen over printere, der vises, og klik pa "Connect" (Opret forbindelse).

gl wn

Veaelg "Add" (Tilfgj) i dette skaermbillede for manuelt at konfigurere en Ultimaker 3 efter IP-adresse.

Cura vil spgrge, om du gnsker at overfgre konfigurationen fra din Ultimaker 3 til Cura. Veelg "Yes” (Ja) for
at overfgre konfigurationen automatisk. Hvis du vaelger “No” (Nej), skal du sgrge for at vaelge de korrekte
indstillinger manuelt.

6. Skeer din 3D-model i Cura.
7. Tryk pa "Print over network" (Print over netveerk) for at starte udskrivning.

Sadan starter du udskrivning via Ethernet:

Slut LAN-kablet til stikket pa bagsiden af Ultimaker 3.

Aktivér Ethernet i netvaerksmenuen.

| Cura skal du ga til Settings (Indstillinger) = Printers (Printere)> Manage printers (Administrer printere).
Klik pa knappen "Connect via network" (Opret forbindelse via netveerk).

Veelg din Ultimaker fra listen over printere, der vises, og klik pa "Connect" (Opret forbindelse).

AL e

Cura vil spgrge, om du gnsker at overfgre konfigurationen fra din Ultimaker 3 til Cura. Vaelg "Yes" (Ja) for at
overfgre konfigurationen automatisk. Hvis du veelger "No" (Nej), skal du sgrge for at veelge de korrekte indstillinger
manuelt.

6. Skeer din 3D-model i Cura.
7. Tryk pa "Print over network" (Print over netveerk) for at starte udskrivning.



Udskrivning med USB
Nar det er ikke muligt at udskrive via et netveerk, kan 3D-filer stadig overfgres til Ultimaker 3 med et USB-stik.

1.
2.

ook w

Saet USB-stikket i computeren.

Skeer din 3D-model i Cura. Sgrg for, at konfigurationen for Print Core og materialet i Cura passer til konfigurationen pa
din Ultimaker 3, eller a&endr konfigurationen pa din printer, sa den passer til indstillingerne i Cura.

Gem udskriftsfilen (.gcode) via knappen "Save to removable drive" (Gem til flytbart drev) pa USB-stikket.

Skub USB-stikket i Cura ud, og fjern den fra computeren.

Placer USB-stikket i Ultimaker 3 (pa forsiden, ved siden af displayet).

Ga til Print (Udskriv), og veelg den fil, du vil udskrive.

Overvagning af dit print
Nar udskrivningen kgrer via netveerk, eller hvis du opretter forbindelse til din Ultimaker 3 fra Cura, kan du overvage
udskrivningen. Dette giver dig mulighed for at fa vist status for dine print og opdage fejl samt styre din printer pa afstand.

Du kan finde:

en (live) kameraforbindelse til din Ultimaker 3
udskriftsoplysninger (temperaturer, jobnavn, udskrivningstid osv.)
knapper til midlertidigt at standse eller annullere print pa afstand

27



28

Materialer

Udskrivning med to materialer

Som forklaret i afsnittet Konfiguration leveres Ultimaker 3 med to Print Cores til byggemateriale (AA) og en Print Core til
stgttemateriale (BB). AA Print Core kan anvendes til udskrivning af PLA, ABS, CPE og nylon. BB Print Core kan anvendes til
PVA.

Hvis du vil udskrive med to materialer, understgttes fglgende kombinationer af Ultimaker-materialer:
e PLA-PVA
e Nylon-PVA

e PLA-PLA
e ABS-ABS
e CPE-CPE

Selvom Ultimaker 3 har et abent materialesystem, anbefaler vi, at du bruger Ultimaker-materiale med printeren. Ultimaker
3 har en NFC-laeser, der laeser Ultimaker-materialespolerne og overfgrer disse data til Cura, nar den er tilsluttet via
netvaerket. P4 denne made vealger Cura automatisk det rigtige materiale til hver enkelt Print Core.

| Cura finder du ogsa materialeprofiler, der er specifikt udviklet til Ultimaker-materialer og opnar dermed de bedste
udskriftsresultater.

Skift af materialer
Materialer kan let skiftes pa Ultimaker 3 ved hjeelp af proceduren fra menuen. Ud over at skifte et materiale har du ogsa
mulighed for kun at iszette eller fjerne et materiale.

°
I Sgrg for, at der er installeret kompatible Print Cores, fgr du issetter materialer.

Ga til menuen Material/Print core (Materiale/Print Core) > Material 1 or 2 (Materiale 1 eller 2) > Change (Skift).
Vent pa, at Print Core er varmet op, og vend materialet.

Fjern materialet fra fégderen og spoleholderen.

Saeet det nye materiale pa spoleholderen, og vent, indtil Ultimaker 3 registrerer det.

ERSNSIES

° . . . .
I Ved brug af materiale, der ikke er fra Ultimaker, kan du manuelt veelge et materiale.

o

Seaet materialet i fgderen, og skub det, indtil fgderen tager fat i det.
Bekreeft, at du har indsat materiale i fgderen, ved at trykke pa knappen pa forsiden af Ultimaker 3.
Nar materialet er fgrt frem, skal du vente, indtil det ekstruderer fra printhovedet. Tryk derefter pa knappen.

N o

Indstillinger for materiale
Nedenstaende tabel giver et overblik over de anbefalede indstillinger pr. materiale. Disse indstillinger er automatisk
indstillet korrekt i Cura, nar du veelger en af materialeprofilerne.

Materiale Dysetemperatur Byggepladens Ventilatorhastighed = Adhaesionstype
(°C) temperatur (°C) (%) (Cura)

PLA 195-205 60 100 Kant*

ABS 225-240 80 50 Kant

CPE 235-250 70 70 Kant

Nylon 250-255 60 40 Platform*

PVA 215-225 60 50 Kant eller platform*

*Ved udskrivning af PLA eller nylon sammen med PVA anbefales det at udskrive adhaesionstypen i PVA.



Adhzesion til byggepladen

Selvom varmen fra den opvarmede byggeplade allerede hjeelper med en god adhaesion af materialet til glaspladen, skal
du i visse tilfeelde bruge et kleebemiddel. | tilbehgrsaesken til din Ultimaker 3 er en limstift, hvoraf et tyndt, jeevnt lag kan
anvendes pa glaspladen, sa de fgrste lag af printet kleeber bedre. Nedenfor finder du en oversigt over brug af lim pr.
materiale.

PLA
Ultimaker PLA klzeber normalt godt pa glaspladen. Sgrg for, at glaspladen er helt ren og fri for olie/fedt og fingeraftryk. Det
bedste resultat opnas ved at pafgre et tyndt lag lim pa glaspladen.

Nar printet er feerdig, ma du ikke fijerne det, mens byggepladen er varm. Dette kan resultere i deformation af bunden af
dine print.

ABS
Ved udskrivning med Ultimaker ABS skal du pafgre et tyndt lag lim pa glaspladen. Uden lim er der stor risiko for
beskadigelse af glaspladen, nar du fjerner printet. Dette kan ggre garantien ugyldig.

Bemeerk, at for dette materiale kan det vaere nemmere at fjerne 3D-printene fra byggepladen, hvis den stadig er lidt varm
(ca. 40 °C).

CPE
Selvom Ultimaker CPE klaeber godt pa glaspladen, har det en tendens til at give sig kraftigt. For at minimere vridning under
udskrivning med Ultimaker CPE pafgres et tyndt lag af den lim, der fulgte med din Ultimaker 3, pa glaspladen.

Nylon
Ultimaker Nylon kleeber godt til byggepladen. | de fleste tilfeelde er ekstra kleebemiddel ikke ngdvendigt for et vellykket
print. Hvis du vil have endnu bedre adhaesion til byggepladen, pafgres et tyndt lag lim pa glaspladen.

PVA
Ultimaker-PVA kleeber godt til byggepladen, sa vi foreslar, at du pafgrer et tyndt lag lim pa glaspladen.
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Fjernelse af stottemateriale (PVA)
Print, hvor PVA er blevet brugt som stgttemateriale, kraever nogen efterbehandling for at fjerne PVA-stgttematerialet. Dette
kan ggres ved at oplgse PVA-materialet i vand.

1.  Nedsank printet i vand
Nar et print med PVA-materiale leegges i vand, oplgses i PVA-materialet langsomt. Du kan dog fremskynde denne
proces pa flere mader:
¢ Du kan opna en hurtigere oplgsningstid ved at bruge varmere vand. Nar du ggr dette, ma vandet vaere maks. 35 °C,
hvis byggematerialet er PLA, for at undga deformering af PLA. Temperaturen ma hgjst vaere 50 °C ved nylon for at
undga forbraendinger.
e Brug rindende vand, eller rgr i vandet for at reducere oplgsningstiden betydeligt. Nar vandet er i beveegelse,
oplgses PVA meget hurtigere, hvilket betyder, at kan oplgses pa under 3 timer.
¢ Du kan ggre det endnu nemmere for PVA at blive oplgst ved fgrst at leegge printet i vand i ca. 10 minutter, hvorefter
du kan fjerne det meste af stgttematerialet med en tang. Nar du sa leegger printet tilbage i vandet, skal det kun
oplgse de resterende dele af PVA.
2. Skyl med vand
Nar PVA er helt oplgst, skal du skylle printet med vand for at fjerne eventuel overskydende PVA.
3. Lad printet tgrre
Lad printet tgrre helt, og efterbehandl byggematerialet, hvis det er ngdvendigt.
4. Bortskaffelse af spildevand
Da PVA er biologisk nedbrydeligt, er det meget nemt at bortskaffe vandet bagefter. Vandet kan bortskaffes gennem
aflgbet, nar vandforsyningsnettet er tilsluttet et rensningsanleeg. Efter bortskaffelse af vandet skal du lade det varme
vand Igbe i ca. 30 sekunder for at fierne evt. overskydende vand, der er maettet med PVA, fra aflgbet og undga
tilstopning pa lang sigt.

Du kan anvende vandet til mere end ét print, men det kan forlaenge den tid, det tager at oplgse materialet. Vandet bliver
meettet af tidligere oplgst PVA, sa du opnar det hurtigste resultat ved altid at bruge nyt vand.

Opbevaring og handtering af materialer

Nar du har flere spoler med materiale i brug, eller hvis du ikke udskriver med et materiale, er det meget vigtigt, at
du opbevarer dem korrekt. Hvis materialerne opbevares forkert, kan det kan pavirke kvaliteten og muligheden for at
efterbehandle materialet.

For at bevare dine materialer i god stand er det vigtigt, at du opbevarer dem:
e tgrt og kgligt

e vk fra direkte sollys

e ien genlukkelig pose

Den optimale opbevaringstemperatur for PLA, CPE og nylon ligger mellem -20 og 30 °C. For ABS og PVA ligger den
anbefalede temperatur mellem 15 og 25 °C. Derudover anbefales en relativ luftfugtighed pa under 50 % for PVA. Hvis PVA
udseettes for en hgjere luftfugtighed, kan kvaliteten af materialet blive pavirket.

Du kan opbevare materialet i genlukkelig pose sammen med det medfglgende tgrremiddel (kiselgel). For PVA anbefales
det at opbevare spolen i en genlukkelig pose med tgrremiddel umiddelbart efter udskrivning for at minimere optag af fugt..



Print Core

Skift af Print Core
Print Cores kan let skiftes pa Ultimaker 3 ved hjeelp af proceduren fra menuen. Ud over at skifte en Print Core har du ogsa
mulighed for kun at iszette eller fijerne en Print Core.

Ga til menuen Material/PrintCore (Materiale/PrintCore)— PrintCore 1 or 2 > Change (Skift).
Vent pa, at Print Core varmer op, vender materialet og kgler af igen.

Abn ventilatorbeslaget pa printhovedet.

Fjern forsigtigt Print Core ved at klemme handtagene og skyde Print Core ud af printhovedet.
Saeet den nye Print Core i printhovedet.

Luk ventilatorbeslaget pa printhovedet.

Vent pa, Ultimaker 3 indfgrer materialet i Print Core og kgler af igen.

NooawN

A Rgr ikke ved chippen péa bagsiden af Print Core med handerne.

[ ]
I Hold Print Core helt lodret, nar du iszetter eller fijerner den, sa den langsomt kan glide pa/af printhovedet.

Kalibrering af Print Cores

Nar en ny kombination af Print Cores isaettes, er det ngdvendigt at kalibrere for at justere begge dyser. Ultimaker 3
registrerer automatisk nye kombinationer og giver besked om at udfgre kalibreringen. Denne kalibrering ma kun foretages
én gang. Herefter gemmes oplysningerne pa printeren. AA Print Core, der blev isat ved modtagelse af Ultimaker 3, er
allerede blevet kalibreret med de to andre Print Cores og kraever ikke kalibrering.

For at udfgre kalibreringen skal du bruge XY-kalibreringsarket, som du kan finde i tilbehgrskassen eller downloade her.
Hvis du vil udskrive den, skal du sgrge for at udskrive pa et Ad-ark ved 100 % skala.

° . . . . . .
I Sgrg for, at der er monteret to Print Cores og materialer, inden kalibreringen pabegyndes.

For at starte kalibreringen:

1.  Gatil System = Maintenance (Vedligeholdelse) = Calibration (Kalibrering) = Calibrate XY offset (Kalibrer XY-

forskydning).

Ultimaker 3 udskriver nu en gitterstruktur pa byggepladen. Vent, indtil den er feerdig.

3. Nar Ultimaker 3 er kglet af, skal du fijerne glaspladen fra printeren og placere den pa XY-kalibreringsarket. Sgrg for, at
det udskrevne gitter er placeret praecis pa de to rektangler pa arket.

4. Find de justerede linjer pa det udskrevne X-gitter, og se, hvilket tal der tilhgrer disse linjer. Indtast dette tal som
X-forskydningsveerdien pa din Ultimaker 3.

5. Find de justerede linjer pa det udskrevne Y-gitter, og se, hvilket tal der tilhgrer disse linjer. Indtast dette tal som
Y-forskydningsveerdien pa din Ultimaker 3.

N

Det er vigtigt, at den udskrevne XY-forskydning kleeber godt pa glaspladen og ikke viser tegn pa
underekstrudering. Hvis det er tilfaeldet, anbefaler vi, at du udskriver kalibreringen igen.
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Kalibrering af byggeplade

Mens du bruger din Ultimaker, er det ngdvendigt periodisk at kalibrere byggepladen for at sikre, at printet klaeber godt
til byggepladen. Hvis afstanden mellem dyserne og byggepladen er for stor, sidder det printede materiale ikke ordentligt
fast pa glaspladen. Pa den anden side kan det forhindre materialet i at komme ud af dyserne, hvis dyserne er for teet pa
byggepladen.

Ultimaker 3 tilbyder to kalibreringsmetoder for byggepladen: aktiv nivellering og manuel nivellering. Aktiv nivellering er
det foretrukne valg, da her ikke er risiko for menneskelige fejl.

° Sdrg for, at der ikke er plast pa dyserne, og at glaspladen er ren, nar du vil kalibrere byggepladen, da dette kan
I fgre til ungjagtig nivellering.

Aktiv nivellering

Hvis du vaelger aktiv nivellering, maler Ultimaker 3 byggepladens niveau, sa den kan kompensere for ungjagtigheder i
byggepladens niveau under printets fgrste lag. Den gg@r dette ved at beveege byggepladen ganske lidt op eller ned under
udskrivningen.

Sadan starter du aktiv nivellering:
1. Gatil System — Build plate (Byggeplade) = Active leveling (Aktiv nivellering).
2. Vent p3, at printeren bliver faerdig med nivelleringsproceduren. Det tager et par minutter.

A Rgr ikke ved printeren under aktiv nivellering. Dette kan pavirke malingerne.

Manuel nivellering
Hvis byggepladens niveau er forskudt for meget (og aktiv nivellering ikke kan kompensere for dette), kan du udfgre en
manuel nivellering.

1. Gatil System - Build plate (Byggeplade) » Manual leveling (Manuel nivellering).

2. Vent pa, at Ultimaker 3 udfgrer sin homingprocedure, og fortsaet, nar printhovedet er midt pa den bagerste del af
byggepladen.

3. Drej knappen pa fronten, indtil der er cirka 1 mm afstand mellem den fgrste dyse og byggepladen. Sgrg for, at dysen
er teet pa byggepladen uden at bergre den.

4. Juster byggepladens forreste hdjre og venstre skrue for at foretage en grov nivellering af byggepladens forreste del.

Igen bgr der veere cirka 1T mm mellem dysen og byggepladen.

Anbring kalibreringskortet mellem dysen og byggepladen, nar printhovedet er midt pa den bagerste del af

byggepladen.

Juster skruen pa byggepladen bagest i midten, indtil du maerker en smule friktion, nar du flytter kortet.

Tryk pa "Continue" (Fortseet). Printhovedet flyttes til det andet punkt.

Gentag trin 5 (anbringelse af kalibreringskortet) og trin 6 (justering af byggepladen).

Tryk pa "Continue" (Fortsaet) igen. Printhovedet flyttes til det tredje punkt.

10 Gentag trin 5 (anbringelse af kalibreringskortet) og trin 6 (justering af byggepladen).

o

© o N®

A Tryk ikke pa byggepladen, mens du finjusterer med kalibreringskortet. Dette medfgrer ungjagtigheder.



Efter kalibrering af byggepladen med den fgrste dyse skal den anden dyse ogsa justeres for at sikre, at hgjden af begge

dyser er indstillet korrekt. Her er det kun ngdvendigt at indstille den korrekte hgjde ved hjeelp af kalibreringskortet.

1. Anbring kalibreringskortet mellem den anden dyse og byggepladen.

2. Drej knappen pa forsiden af Ultimaker 3, indtil den bergrer kalibreringskortet, og finjuster den, indtil du meerker en
smule friktion/modstand, nar du flytter kortet.

Justering af den anden dyse kan ogsa udfgres separat ved at navigere til
System - Maintenance (Vedligeholdelse) = Calibration (Kalibrering) = Calibrate Z offset (Kalibrer Z-forskydning).

Nivelleringsfrekvens

Ultimaker 3 vil spgrge, hvor ofte du vil nivellere din byggeplade, nar du fgrst har nivelleret den.

Der findes fglgende muligheder:

e hverdag

e hveruge

e efter opstart

e aldrig

e automatisk (nivelleringsfrekvensen bestemmes af printeren baseret pa antallet af udskrivningstimer siden sidste gang,
byggepladen blev nivelleret)

Du kan altid eendre nivelleringsfrekvensen ved at ga til System - Build plate (Byggeplade) - Frequency in the menu
(Frekvens i menuen).
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Vedligeholdelse

For at holde din Ultimaker 3 kgrende uden
problemer er det ngdvendigt at vedligeholde den
korrekt. | dette kapitel beskrives de vigtigste tip
til vedligeholdelse. Laes dem ngje for at opna de
bedste resultater med din Ultimaker 3.



Opdatering af firmware

Der udgives med jeevne mellemrum en ny version af Ultimaker 3. Det anbefales derfor at opdatere firmwaren
regelmaessigt for at holde din Ultimaker 3 opdateret. Dette kan ggres pa Ultimaker 3 (nar den er tilsluttet netvaerket) eller
via USB.

Opdatering af printeren
1. Slut printeren til netveerket via wi-fi eller Ethernet.
2. Gatil System = Maintenance (Vedligeholdelse) = Update firmware (Opdater firmware).
Ultimaker 3 vil nu fa den seneste firmware fra netveaerket og installere den. Dette vil tage flere minutter.

Opdatering via USB

Download den nye firmwarefil fra www.ultimaker.com/firmware.

Anbring hele firmwaremappen pa USB-stikket.

Saet USB-stikket i Ultimaker 3.

Ga til System - Maintenance (Vedligeholdelse) = Update firmware (Opdater firmware).

Ultimaker 3 registrerer det, hvis der er en firmwarefil pd USB-stikket. Veelg filen for at starte firmwareopdateringen.

apwd e~

35


http://www.ultimaker.com/firmware

36

Smering af aksler

Det anbefales at smgre akslerne med jeevne mellemrum for at vedligeholde din Ultimaker 3 korrekt og holde den kgrende
uden problemer. | tilbehgrseesken til din Ultimaker 3 kan du finde Unilube til X- og Y-akslerne og Magnalube til Z-akslen.

[ ]
I Iseer i lande med hgj luftfugtighed eller i meget tgrre lande skal akslerne smgres regelmaessigt.

X- og Y-akslerne

Hvis du opdager sma kanter i overfladen af dine 3D-printede objekter, eller hvis du kan meerke, at X- og Y-akslerne er tgrre,
anbefales det, at du giver X- ogY-akslerne lidt Unilube. Put en enkelt drabe pa hver af X- og Y-akslerne, og flyt printhovedet
manuelt for at fordele olien over akslerne.

A Brug kun Unilube pa X- og Y-akslerne. Brug af anden olie eller Magnalube kan pavirke akslernes coating.

Z-aksel

Magnalube (smgrelse, der leveres sammen med Ultimaker 3) kan bruges til smgring af Z-akslen. Dette skal ggres cirka
hver sjette maned. Fordel 10 draber smgrelse ud over hele spindlens gevind, og flyt byggepladen op og ned for at fordele
smgrelsen over den.

A Put ikke Magnalube pa de andre aksler, da dette vil pavirke funktionerne i din Ultimaker 3.



Holde printeren ren

Det bedste printresultat opnas ved at holde Ultimaker 3 ren, mens den bruges. Det anbefales derfor, at Ultimaker 3 ikke
bruges i et rum, hvor der er meget stgv, og at fjerne sma stykker af materiale i printeren.

Ud over dette er der nogle fa dele i Ultimaker 3, der kan kreeve renggring oftere end andre. Du kan finde en vejledning om
dette nedenfor.

Rengoring af glaspladen

Efter mange udskrivninger kan der ophobe sig rester af lim, som har sat sig fast pa glaspladen. Dette kan give en ujaevn
printoverflade, og det anbefales derfor at renggre glaspladen med jaevne mellemrum. Nar du ggr dette, skal du altid sgrge
for, at Ultimaker 3 er slukket, og at byggepladen er kglet af.

Udfgr fglgende trin for at renggre glaspladen:

1. Flyt byggepladen manuelt til bunden af Ultimaker 3.

2. Abn byggepladens klemmer pa forsiden.

3. Fjern glaspladen fra byggepladen ved at skubbe den fremad og tage den ud.

4. Renggr glaspladen med lunkent vand, og tgr den med en klud. Du kan ogséa bruge en smule sabe til at renggre den,
hvis det er ngdvendigt.

5. Leeg glaspladen tilbage pa byggepladen, og luk byggepladens klemmer pa forsiden for at fastggre den.

Renggring af dyserne
Nar Ultimaker 3 bruges, kan det ske, at dysen pa en Print Core bliver snavset af materiale, der kleeber til dysen. Selvom
dette ikke beskadiger printeren, anbefales det at forsgge at renggre dysen for at opna de bedste udskriftsresultater.

Vi anbefaler fglgende for at fjerne plastik fra ydersiden af dysen:

1.  Opvarm dysen til 150 °C, sa plastikken pa ydersiden bliver blgd. Du kan ggre dette ved at navigere til
Material/Print core (Materiale/Print Core) = Print core [x] = Set temperature (Indstil temperatur), og brug rullehjulet til
a&endre temperaturen.

2. Nar dysen er varm, skal du forsigtigt fjerne materialet med en pincet.

A Rgr ikke ved dysen, og pas pa under renggring, da den bliver varm.

Renggring af federen

Efter mange timers udskrivning, eller ndr materialet er slebet ned, er der risiko for, at der er materialerester i fégderen. For
at undga at disse partikler ender i bowdenrgret og Print Cores, er det vigtigt at renggre fgderen i dette tilfeelde. Dette kan
ggres ved at puste partiklerne ud af fgderen eller bruge en stgvsuger.
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Vedligeholdelse af BB Print Core

BB Print Core skal renggres efter hver 250 timers udskrivning for at holde den i optimal stand. Dette vil forhindre BB Print
Core i at blive tilstoppet af nedbrudt PVA-materiale. Renggring af BB Print Core udfgres med varm- og koldtraekning med
PLA-materialet.

°
I Sgrg for, at der ikke er materiale pa Print Core, nar du pabegynder denne procedure.

Forberedelse

1. Gatil Material/PrintCore (Materiale/PrintCore) = PrintCore 2 (BB print core) = Set temperature (Indstil temperatur), og

indstil temperaturen til 230 °C.

Fjern klemmeclipsen fra toppen af printhovedet.

Lgsn bowdenrgret ved at trykke pa rgrets koblingsfatning og treekke bowdenrgret ud imens.

4. Anbring printhovedet i det forreste hgjre hjgrne for at undga at bgje XY-akslerne, nar du trykker materialet under en
varm- eller koldtreekning.

w N

Varmtraekning

1. Skeer ca. 30 cm af PLA-materialet af med et lige snit, og prgv at rette materialet ud sd meget som muligt.

2. Nar dysen nar den gnskede temperatur pa 230 °C, skal du forsigtigt seette PLA-stykket pa printhovedet, indtil du fgler
lidt modstand.

3. Hold PLA-materialet med en tang, og tryk materialet i + 2 sekunder, sa det ekstruderer fra dysen.

A Det er pakraevet at bruge en tang for at forhindre skader pa haenderne, hvis materialet gar i stykker.

o Det er naesten umuligt at trykke for hardt pa materialet. Ultimaker 3 bliver ikke beskadiget. Hvis materialet ikke
I er ekstruderet, skal du trykke lidt hardere.

4. Treek materialet ud med et hurtigt, fast treek, nar der er gaet 2 sekunder.



5.

Kontrollér farven og formen pa spidsen af det materiale, som du har trukket ud. Sammenlign med billederne nedenfor
for at se, om det ser korrekt ud. Hvis ikke gentages processen.

Koldtraekning

1.
2.
3.

Tag et nyt stykke PLA, og saet det ind i printhovedet med handen, indtil du fgler lidt modstand.

Hold PLA-stykket med en tang, og leeg forsigtigt tryk pa for at ekstrudere lidt materiale.

Seaenk temperaturen i Print Core til 75 °C. Hold trykket pa materialet med tangen, indtil Print Core nar en temperatur pa
120 °C.

i Det lette tryk pa materialet under nedkgling er pakraevet for at forhindre, at der treenger luft ind i dysen.

Vent, indtil den gnskede temperatur pa 75 °C er naet.
Tag materialet med en tang, og treek det ud med et hurtigt, fast traek. Materialet skal nu se saledes ud.

Genmontering

1.
2.

Saet bowdenrgret i printhovedet.
Saet klemmeclipsen pa igen, og hold presset pa bowdenrgret imens.
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Hjcelp og support

Der er nogle fa printerspecifikke problemer, som
kan opsta under brugen af Ultimaker 3. Hvis

du stgder pa et af disse problemer, kan du selv
udfgre fejlfinding af problemet med hjeelp fra
oplysningerne pa de neeste sider.



Fejlfinding

| dette kapitel beskrives de mest almindelige problemer, der kan opsta pa en Ultimaker 3. Hvis du gnsker en fuldsteendig
beskrivelse af hvert problem og oplysninger om, hvordan du fejlfinder dem, kan du se Ultimaker-webstedet.

Materialet er ikke ekstruderet fra printhovedet

| tilfeelde af et langt uovervaget udskrivningsjob, hvor materialet Igber ud eller saetter sig fast, kan Print Core kgre i lang
tid uden noget materialeflow. Som fglge heraf kan materialet i den varme ende nedbrydes og forarsage tilstopning i Print
Core. Isaer ved PVA er der en stgrre risiko for nedbrydning af materialet, nar Print Core ikke renggres regelmaessigt.

Nar materialet bliver tilstoppet, skal Print Core renggres. Derfor kan renggringsmetoden, som er beskrevet pa side 38,

bruges. Bemeerk, at fglgende ting er vigtige og kan veere forskellige fra den almindelige fremgangsmade, nar Print Core er

tilstoppet:

e Fjern bowdenrgret fra printhovedet, nar Print Core er helt opvarmet.

e  Gentag varmtraekningsprocessen, indtil der ikke traekkes mere braendt materiale ud, og spidsen af materialet har en
afrundet form.

e  Skyl noget materiale igennem dysen, og anvend koldtraeekning for at bekrzefte, at dysen er ren.

e Rens altid en AA Print Core med det samme materiale, som blev brugt til udskrivning.

e Rens altid en BB Print Core (PVA) med PLA-materiale.

Printet sidder ikke fast pa byggepladen

Hvis du oplever, at printet ikke sidder fast pa byggepladen, kan du ggre fglgende:

e Sgrg for, at de korrekte materialeindstillinger og den korrekte kleebemetode blev anvendt (se kapitel 5 Betjening).
e Kalibrer igen byggepladen manuelt, og udfgr den aktive nivellering (se kapitel 5 Betjening).

e Kontrollér de Cura-indstillinger, der blev brugt, og prgv at udskrive med en af standardprofilerne i Cura.

Materialet fores ikke frem af federen

Der er et par ting, der kan medfgre, at materialet ikke fgres frem af fgderen, nar det ileegges eller under udskrivningen.
Fglgende faktorer kan forarsage dette problem:

e Materialet er ikke skubbet langt nok op i fgderen under iszetning.

e Materialet er slebet ned af fgderen. Se denne side for at fa flere oplysninger.

e Fgderspaendingen er for lav.

Print Core kan ikke genkendes

Hvis en Print Core ikke genkendes af Ultimaker 3, fortaeller printeren dig det. Hovedarsagen hertil er snavsede
kontaktpunkter pa chippen péa bagsiden af Print Core. Nar dette sker, skal du rense kontaktpunkterne med en vatpind med
lidt sprit pa.
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Fejimeddelelser
Dette er den komplette liste over fejlmeddelelser, der kan vises pa Ultimaker 3. Hvis du gnsker yderligere oplysninger om
fejlfinding med disse fejlmeddelelser, skal du ga til siden for den specifikke fejl pa Ultimakers websted.

e Der er opstaet en uspecificeret fejl. Genstart printeren, eller ga til ultimaker.com/ER11.

e Max temp. error on PrintCore {display_hotend_nr} (Maks. temp.fejl p& PrintCore). Ga til ultimaker.com/ER12.

e Min temp. error on PrintCore {display_hotend_nr} (Min. temp.fejl pa PrintCore). Ga til ultimaker.com/ER13.

e Max temp. error on the build plate sensor (Maks. temp.fejl pa byggepladesensoren). Ga til ultimaker.com/ER14.

e Heater error on PrintCore {display_hotend_nr} (Opvarmningsfejl pa PrintCore). Ga til ultimaker.com/ER15.

e The Z axis is stuck or the limit switch is broken (Z-aksen sidder fast, eller afbryderkontakten er i stykker). Ga til
ultimaker.com/ER16.

e The X orY axis is stuck or the limit switch is broken (X ellerY-aksen sidder fast, eller afbryderkontakten er i stykker). Ga
til ultimaker.com/ER17.

e There is a communication error with the print head (Der er en kommunikationsfejl med printhovedet). Ga til
ultimaker.com/ER18.

e Thereis an 12C communication error (Der er en 12C-kommunikationsfejl). Ga til ultimaker.com/ER19.

e There was an error with the safety circuit (Der opstod en fejl med sikkerhedskredslgbet). Ga til ultimaker.com/ER20.

e There was a sensor error within the print head (Der opstod en sensorfejl pa printhovedet). Ga til ultimaker.com/ER21.

e Active leveling correction failed (Aktiv nivelleringskorrektion mislykkedes). Juster byggepladen manuelt, eller ga til
ultimaker.com/ER22.

e Anincorrect print temperature is specified (Der er angivet en forkert printtemperatur). Ga til ultimaker.com/ER23.

e Anincorrect build plate temperature is specified (Der er angivet en forkert byggepladetemperatur). Ga til
ultimaker.com/ER24.

e The motion controller failed to be updated (Beveegelsescontrolleren kunne ikke opdateres). Ga til ultimaker.com/ER25.

e This print job is not suitable for this printer (Dette udskriftsjob passer ikke til denne printer). Ga til ultimaker.com/ER26.
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