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Ansvarsfraskrivelse

	� Sørg for at læse og forstå indholdet af denne installations- og brugervejledning. Hvis vejledningen ikke læses 
og følges, kan det medføre personskade, dårligere resultater eller beskadigelse af Ultimaker 3. Sørg altid for, at 
enhver, der bruger 3D-printeren, kender og forstår indholdet af vejledningen og får mest muligt ud af Ultimaker 3 
eller Ultimaker 3 Extended.

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

Informationen i dette dokument er fremskaffet via kilder, som efter vores mening er pålidelige. 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 miljø/forretningsmiljø. Med en blanding af præcision og hastighed er Ultimaker 3D-printeren den 
perfekte maskine til konceptmodeller, funktionelle prototyper og produktion af små serier. Selvom vi opnåede en meget 
høj 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 især er vigtigt ved anvendelser i områder med 
streng kontrol såsom medicinsk udstyr og aeronautik. Ultimaker er en åben materialeplatform. De bedste resultater 
opnås imidlertid med Ultimakers certificerede materiale, hvis der er gjort enhver tænkelig indsats for at matche 
materialeegenskaberne med maskinens indstillinger.

* Vi overholder WEEE-direktivet.

Copyright © 2016 Ultimaker. Alle rettigheder forbeholdes globalt.
Denne version af vejledningen er bekræftet af producenten (den originale vejledning).
Ingen dele af denne publikation, herunder billeder, må reproduceres og/eller offentliggøres, hverken via udskrivning, fotokopiering, 
mikrofilm eller på nogen som helst anden måde, uden forudgående 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 vedrørende sikkerhed, installation og betjening. Sørg for 
at læse alle oplysninger og følge instruktionerne og retningslinjerne i denne vejledning nøje. Dette sikrer, at du opnår 
fantastiske kvalitetsprints, og det forhindrer mulige ulykker og skader.
Sørg for, at alle, der anvender Ultimaker 3 eller Ultimaker 3 Extended, har adgang til denne vejledning.

Der er lagt store anstrengelser i at gøre denne vejledning så nøjagtig og fyldestgørende som muligt. Oplysningerne menes 
at være korrekte, men de stiler ikke efter at være fyldestgørende i alle henseender, og de skal kun benyttes som vejledende. 
Skulle du opdage fejl eller mangler, bedes du gøre os opmærksomme på dette, så vi kan rette dem. På den måde kan vi 
forbedre den dokumentation og service, vi leverer til dig. 
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Certificeringer
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Sikkerhed og 
overholdelse af regler 
og standarder

1

Det er meget vigtigt at arbejde sikkert med din 
Ultimaker 3 eller Ultimaker 3 Extended.  
Dette kapitel handler om sikkerhed og risici.  
Læs alle oplysninger nøje for at undgå potentielle 
ulykker og skader.
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Sikkerhedsmeddelelser

Denne vejledning indeholder advarsler og sikkerhedsmeddelelser.

	� Giver yderligere oplysninger, som kan være nyttige i forbindelse med at udføre en opgave eller undgå problemer.

	� Advarer om en situation, som kan medføre materielle skader eller personskader, hvis du ikke følger 
sikkerhedsinstruktionerne.

Generelle sikkerhedsoplysninger
Ultimaker 3 og Ultimaker 3 Extended genererer høje temperaturer og har varme bevægelige dele, som kan forårsage 
kvæstelser. Berør aldrig en Ultimaker 3 eller Ultimaker 3 Extended indvendigt, mens den er i drift. Betjen altid printeren 
via knappen på fronten eller strømkontakten bagpå. Lad Ultimaker 3 eller Ultimaker 3 Extended køle af i 5 minutter, før du 
berører den indvendigt.

Lad være med at ændre eller justere noget på Ultimaker 3, medmindre ændringen 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 fået instruktioner vedrørende  
brug af apparatet af en person, som har ansvaret for disse personers sikkerhed.
 
Børn skal være under konstant opsyn, når de bruger printeren.

Interferens
Enheden må ikke forårsage skadelig interferens, og denne enhed skal acceptere enhver modtaget interferens, herunder 
interferens, der kan forårsage uønsket drift.
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Farer

Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)
Dette udstyr er testet og fundet i overensstemmelse med grænserne for et digitalt apparat i Klasse A i henhold til afsnit 15 
i FCC-reglerne. Disse grænser har til formål at give passende beskyttelse mod skadelig interferens, når udstyret betjenes 
i kommercielt øjemed. Dette udstyr genererer, anvender og kan udstråle radiobølgeenergi og kan give forstyrrelser på 
radiokommunikation, hvis det ikke installeres og anvendes i overensstemmelse med brugsvejledningen. Brug af dette 
udstyr i beboelsesområder kan skabe skadelig interferens, i hvilket tilfælde brugeren pålægges at udbedre interferensen 
for egen regning.

Elektrisk sikkerhed
	� Ultimaker 3 er testet i henhold til IEC 60950-1, som hører under lavspændingsdirektivet.  

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

 
	 Træk altid stikket til printeren ud, før du udfører vedligeholdelse eller foretager ændringer.

Mekanisk sikkerhed
	� Ultimaker 3 indeholder bevægelige dele. Drivremmene forventes ikke at forårsage skade på brugeren. Kraften af 

byggepladen er stor nok til at give nogle skader, så hold hænderne væk fra byggepladen under drift.

	 Træk altid stikket til printeren ud, før du udfører vedligeholdelse eller foretager ændringer.

Risiko for forbrænding
	� Der er risiko for forbrændinger: Printhovedet kan nå en temperatur på op til 280 °C, mens det opvarmede 

fundament kan nå op på 100 °C. Disse elementer må ikke berøres med bare hænder. 

	 Lad altid printeren køle af i 30 minutter, før der udføres vedligeholdelse eller ændringer.

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 område med god ventilation. Se sikkerhedsdatabladet for hvert enkelt 
materiale for at få flere oplysninger.

Materialer, der ikke er fra Ultimaker, kan medføre VOC (flygtige organiske forbindelser), når de behandles i Ultimaker 
3D-printere (ikke omfattet af garantien). Dette kan medføre hovedpine, træthed, svimmelhed, konfusion, døsighed, 
utilpashed, koncentrationsbesvær og en følelse af beruselse. Det anbefales at anvende en udsugningshætte. Se disse 
materialers sikkerhedsdatablad for at få flere oplysninger.
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Introduktion2

Mød 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

	� Den viste model er Ultimaker 3. Hovedkomponenterne i Ultimaker 3 Extended er de samme og sidder 
præcis samme sted. Den eneste forskel mellem de to printere er højden på huset. Se de forskellige mål i 
specifikationerne.

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

8.	 Føder 2
9.	 Bowdenrør
10.	 Føder 1
11.	 Ethernet-port
12.	 Kabelskjuler
13.	 Dobbelt spoleholder med NFC-kabel
14.	 Strømkabel

1 2 33

45674

8 9 9 10

11121314
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Specifikationer
Printer og printegenskaber Ultimaker 3 Ultimaker 3 Extended

Hvis ingen værdi er anført, svarer den til 

Ultimaker 3

Teknologi Fremstilling ved sammensmeltning af materiale
Printhoved •	 Dobbelt dyse med løftemekanisme på anden dyse

•	 Print Cores, der er lette at udskifte
Opbygningsvolumen Venstre dyse: 215 x 215 x 200 mm

Højre dyse: 215 x 215 x 200 mm
Dobbelt materiale: 197 x 215 x 200 mm

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

Materialets diameter 2,85 mm
Lagopløsning 0,4 mm dyse: 20-200 mikron
Trins nøjagtighed X, Y, Z 12,5, 12,5, 2,5 mikrometer
Printhovedets bevægelseshastighed 30-300 mm/s
Materialeflowets hastighed Op til 16 mm3/s
Byggeplade Opvarmet glasplade
Materiale PLA, PVA, ABS, CPE, nylon
Dysediameter 0,4 mm
Dysetemperatur 180-280 ºC
Byggepladens temperatur 20-100 ºC
Dysens opvarmningstid < 2 min
Byggepladens opvarmningstid < 4 min (20->60 ºC)
Gennemsnitlig driftsstøj 50 dBA
Udskiftning af dyse Print Cores, der er lette at udskifte
Opbevaring af materiale •	 Åben, rulleophæng inkl. materialestyreskinne til 2 spoler med 750 g eller mindre

•	 NFC-system til automatisk registrering af Ultimaker-materialetype
Forbindelse •	 Netværk: Wi-fi, Ethernet

•	 Enkeltstående via et USB-drev
Nivellering af byggeplade Aktiv og manuel nivellering
Kamera Ja

Fysiske mål
Printers udvendige mål (inkl. 
bowdenrør og spoleholder)

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

Printers udvendige mål (ekskl. 
bowdenrør og spoleholder)

34,2 x 38,0 x 38,9 cm (DxBxH) 34,2 x 38,0 x 48,9 cm (DxBxH)

Nettovægt 10,6 kg 11,3 kg
Forsendelsesvægt 15,5 kg 16,8 kg
Mål for emballage 39,0 x 40,0 x 56,5 cm (DxBxH) 39,0 x 40,0 x 68,0 cm (DxBxH)

Strømkrav
Indgang 100-240 V

4 A, 50-60 Hz
221 W maks.

Udgang 24 V DC, 9,2 A

Omgivelsesforhold
Omgivende driftsforhold 15-32 ºC

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

Opbevaring af printer 0-32 ºC

Software
Medfølgende software •	 Cura 2 – Officiel Ultimaker-software

•	 Forberedt til to materialer
Understøttet operativsystem Windows, Mac, Linux
Filtyper STL, OBJ, 3MF
Filoverførsel •	 Udskriv direkte fra Cura via netværk

•	 Separat udskrivning fra USB-drev
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Udpakning og 
installation af 
hardwaren

3

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

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

Udpakning 
Følg nedenstående trin for at pakke din Ultimaker 3 ud.

1.	 Tag Ultimaker 3 ud af papkassen.
2.	 Løsn stroppen ved at åbne spændet.
3.	 Fjern den øverste del af skumplastemballagen med de to spoler med filamentmateriale og testprint i.
4.	 Tag tilbehørskassen ud.
5.	 Fjern den del af skumplasten, der er placeret på den forreste underside af Ultimaker 3.
6.	 Løft Ultimaker 3, fjern den nederste del af skumplasten, og anbring Ultimaker 3 på en plan overflade.
7.	 Løft byggepladen manuelt, og fjern emballagematerialet under pladen.
8.	 Skær den strip over, der holder printhovedet.
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Dette findes i kassen
Ultimaker 3 leveres med adskilligt tilbehør. Kontrollér, om alt tilbehøret er inkluderet, før du fortsætter.

1.	 Print Core AA 0.4 (i printhovedets slot 1 i Ultimaker)
2.	 Print Core AA 0.4
3.	 Print Core BB 0.4
4.	 Glasplade
5.	 Kabelskjuler
6.	 Spoleholder med NFC-kabel
7.	 Materialestyreskinne
8.	 Materialespole PLA (350 g)
9.	 Materialespole PVA (350 g)
10.	 Ethernet-kabel
11.	 USB-stik
12.	 Limstift
13.	 Maskinolie (til X-/Y-aksler)
14.	 Magnalube-fedt (til Z-aksel)
15.	 Sekskantet skruetrækker
16.	 XY-kalibreringsark
17.	 Kalibreringskort
18.	 Opstartsvejledning
19.	 Strømadapter
20.	 Strømkabel
21.	 Testprint 
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Montering af hardwaretilbehør

Placering og tilslutning af NFC-spoleholder
1.	 Læg forsigtigt printeren på dens højre side.
2.	 Sæt spoleholderen i bagpanelet. Læg først øverste del i hullet, og tryk ned, indtil den klikker på plads.
3.	 Tilslut NFC-kablet til NFC-stikket. Den flade side af stikket vender væk fra det nederste panel.
4.	 Før NFC-kablet igennem hullet i bagpanelet.
5.	 Indsæt kabeldækslet på bagpanelet for at holde kablet på plads.
6.	 Anbring forsigtigt Ultimaker i lodret position.

Placering af glaspladen
1.	 Åbn de to klemmer forrest på byggepladen.
2.	 Skub forsigtigt glaspladen på byggepladen, og sørg for, at den klikker på plads i byggepladens bagerste klemmer.
3.	 Luk de to forreste af byggepladens klemmer for at fastgøre glaspladen.
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Tilslutning af strømforsyningen
1.	 Slut strømkablet til strømforsyningen.
2.	 Sæt strømkablet i stikkontakten.
3.	 Tilslut den anden side af strømforsyningen til Ultimaker 3. Den flade side af stikket skal vende nedad. Før du skubber 

ledningen ind i porten, skal du trække glidemekanismen tilbage. Når ledningen er i printeren, kan du give slip for at 
fastlåse den.
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Konfiguration til 
ibrugtagning

4

Efter installation af tilbehør skal du konfigurere 
printeren til ibrugtagning. I dette kapitel finder 
du fremgangsmåden til montering af Print Core, 
indlæsning af materialer, opsætning af wi-fi, 
opdatering af firmwaren og installation af Cura-
softwaren.
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Montering af Print Core

Tænd printeren på tænd/sluk-knappen bagpå for at udføre installationen. Hovedmenuen vises på displayet.
Drej knappen for at navigere igennem menuen, og tryk på knappen for at bekræfte dit valg. 

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

Der findes to typer Print Cores:
•	 Type AA: til udskrivning af byggemateriale (PLA, ABS, CPE og nylon)
•	 Type BB: til udskrivning af støttemateriale (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 støttemateriale.

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

Følg trinene på displayet på Ultimaker 3 for at installere den anden Print Core:
1.	 Åbn ventilatorbeslaget på printhovedet.
2.	 Ultimaker 3 vil nu automatisk registrere den Print Core (AA), der er anbragt i printhovedets slot 1.  

Bekræft for at fortsætte.
3.	 Monter BB Print Core i printhovedets slot 2 ved at trykke på Print Core-håndtaget og skubbe den ind i printhovedet.
4.	 Ultimaker 3 registrerer nu automatisk Print Core (BB), der er anbragt i printhovedets slot 2.  

Bekræft for at fortsætte.
5.	 Luk printhovedets ventilatorbeslag, og bekræft for at fortsætte med installationen.

	 Rør ikke ved chippen på bagsiden af Print Core med hænderne. 

	� Hold Print Core helt lodret under montering, så den langsomt kan glide på printhovedet.
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Ilægning af materialer

Før du kan påbegynde udskrivning på Ultimaker 3, skal du fylde materiale i printeren. Materiale 2 lægges i først, fordi det 
er det materiale, der skal placeres tæt på bagsiden af printeren.

Ilægning af materiale 2
1.	 Anbring spolen med materialet på spoleholderen. Sørg for at placere den med materialet i urets retning, så materialet 

kan komme ind i føder 2 fra bunden. Glat materialet en smule, så det nemt kan komme ind i føderen.
2.	 Vent, indtil Ultimaker 3 har registreret materialet (når du bruger Ultimaker-materiale).
3.	 Sæt enden af materialet ind i føder 2, og skub det forsigtigt, indtil føderen får fat på materialet, og materialet kan ses i 

bowdenrøret.
4.	 Vent på, at Ultimaker 3 opvarmer Print Core 2 og fører materialet ind i printhovedet.
5.	 Bekræft, når det nye materiale ekstruderer fra printhovedet.
6.	 Vent, indtil Print Core 2 er kølet af.
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Ilægning af materiale 1
1.	 Tag materialestyreskinnen, og hold den med den udvendige del mod dig.
2.	 Anbring materialespolen på materialestyreskinnen med materialet mod urets retning.
3.	 Før enden af materialet gennem hullet i materialestyreskinnen. Når du har gjort det, skal du vælge Continue (Fortsæt).
4.	 Anbring materialestyreskinnen med materiale 1 ilagt på spoleholderen bag materiale 2, og vent, indtil den registreres  

af printeren.
5.	 Sæt enden af materialet ind i føder 1, og skub det forsigtigt, indtil føderen får fat på materialet, og materialet kan ses i 

bowdenrøret.
6.	 Vent på, at Ultimaker 3 opvarmer Print Core 1 og fører materialet ind i printhovedet.
7.	 Bekræft, når det nye materiale ekstruderer fra printhovedet.
8.	 Vent, indtil Print Core 1 er kølet af.



21

Installation af wi-fi og firmware

Ultimaker 3 muliggør trådløs udskrivning via et netværk. Derfor er det næste trin at slutte din Ultimaker 3 til et netværk.

Konfiguration af wi-fi
1.	 Vent, indtil din Ultimaker 3 har oprettet et wi-fi-hotspot. Dette kan tage et par minutter.
2.	 Gå til din computer, og opret forbindelse til printerens trådløse netværk. Navnet på netværket vises på displayet på 

Ultimaker 3.
3.	 Der vises et pop op-vindue på din computer. Følg trinene for at slutte Ultimaker 3 til dit lokale wi-fi-netværk. Pop op-

vinduet forsvinder, når du har gennemført disse trin.

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

4.	 Gå tilbage til Ultimaker 3 for at fortsætte med konfigurationen til ibrugtagning.

	� I visse netværksmiljøer kan Ultimaker 3 opleve problemer med trådløs tilslutning. Når dette 
	 sker, skal du køre wi-fi-konfigurationen igen fra en anden computer.

	 Hvis du springer denne proces over, kan du altid udføre wi-fi-konfigurationen igen ved at gå til System g Network 
(Netværk)g Run WiFi setup (Kør wi-fi-konfiguration).

Opdatering af firmware
Som et sidste trin kontrollerer Ultimaker 3, om den nyeste firmware er installeret. Hvis ikke, får printeren den nyeste 
firmware fra netværket og installerer den. Dette vil tage flere minutter.
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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 
nøjagtigt 3D-modeller til 3D-printfiler i løbet af få sekunder og viser dig et eksempel på printet, så du kan være sikker på, at 
alt er, som du vil have det.

Til Ultimaker 3 skal du bruge Cura 2.3 eller højere.

Systemkrav
Godkendte platforme
•	 Windows Vista eller nyere
•	 Mac OSX 10.7 eller nyere
•	 Linux Ubuntu 15.04, Fedora 23, OpenSuse 13.2, ArchLinux eller nyere

Systemkrav
•	 OpenGL 2-kompatibel grafikchip
•	 Intel Core 2 eller AMD Athlon 64 eller nyere
•	 Mindst 4 GB RAM (8 GB eller mere anbefales)

Kompatible filtyper
•	 STL (det mest almindelige filformat til 3D-udskrivning)
•	 OBJ
•	 3MF

Installation
Du kan finde Cura-softwaren på www.ultimaker.com/software. Når du har downloadet den, skal du åbne 
installationsprogrammet og køre installationsguiden for at fuldføre installationen. Når du åbner Cura for første gang, skal 
du vælge din 3D-printer, Ultimaker 3. Der kræves ingen yderligere konfiguration, og du kan straks begynde at bruge Cura.
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Betjening5

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, 
ændring og kalibrering af Print Cores og 
kalibrering af byggepladen.
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Display og kontrolknap

Displayet på 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 på knappen til højre for displayet. Drej for at vælge eller 
styre en handling, og tryk for at bekræfte en handling. Når du trykker på knappen, høres en biplyd som en bekræftelse af 
handlingen. En blinkende knap betyder, at Ultimaker 3 venter på input fra brugeren.

Når du tænder for din Ultimaker 3 efter den første brug, vises Ultimaker-logoet altid først, 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 vælge et print ved brug af et USB-stik. Under udskrivning kan du også via denne menu f.eks. 
justere printet og ændre indstillingerne.

Material/PrintCore (Materiale/PrintCore)
I menuen Material/PrintCore (Materiale/PrintCore) kan du ændre materiale og Print Cores samt isætte dem og tage dem ud.

System
I menuen System får du forskellige muligheder for at styre netværket, byggepladen, printhovedet og for at udføre 
vedligeholdelse og flere tests.
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Brug af Cura

Med Cura er det muligt at klargøre udskrivning af to materialer med støttemateriale 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 på din Ultimaker 3. Hvis du bruger netværket, kan du tillade, at Cura 
automatisk overfører konfigurationen fra din Ultimaker 3 til Cura.

Skæring af et dobbelt ekstruderet print med et støttemateriale
1.	 Sæt en 3D-model ind i Cura.
2.	 Vælg den ønskede udskrivningsprofil, og juster udskriftsindstillingerne efter din smag.
3.	 Vælg den rigtige Print Core/det rigtige materiale til udskrivning af støttemateriale (PVA). Det kan enten gøres i Simple 

settings (Enkle indstillinger) ved at vælge "Print support using PVA (Extruder [x])" (Udskriv støtte med PVA (ekstruder 
[x])). eller i Advanced settings (Avancerede indstillinger) ved at gå til indstillingerne Dual Ekstrusion (Dobbelt 
ekstrudering) og vælge "PVA (Extruder [x])" (PVA (ekstruder [x])) som støtteekstruder. 

	� Hvis du vil anvende et andet materiale som støtte, skal du ændre Print Core og materialekonfigurationen i 
Cura. 

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

Skæring af et print af to materialer med to farver
1.	 Indlæs begge modelfiler i Cura.
2.	 Vælg en af modellerne, og klik på knappen "Per Model Settings" (Indstillinger pr. model) i venstre side.
3.	 Vælg, hvilken Print Core/hvilket materiale, du vil anvende til denne del af printet, fra rullemenuen "Print model with" 

(Udskriv model med).
4.	 Gør det samme med den anden model.
5.	 Vælg begge modeller ved at vælge én af dem først og holde Shift-tasten nede for at vælge den anden model.
6.	 Højreklik, og vælg "Merge models" (Fusioner modeller) (eller Alt+Ctrl+G).
7.	 Vælg den ønskede udskrivningsprofil, og juster printindstillingerne for begge Print Cores efter din smag.
8.	 Vent, indtil Cura har skåret modellen, se visningen Layer (Lag) for at se et eksempel på printet, og start udskrivningen.

Skæring af et enkelt ekstruderet print
1.	 Indlæs en model i Cura.
2.	 Vælg modellen, og klik på knappen "Per Model Settings" (Indstillinger pr. model) i venstre side.
3.	 Vælg, hvilken Print Core/hvilket materiale, du vil anvende til dette print, fra rullemenuen "Print model with" (Udskriv 

model med).
4.	 Vælg den ønskede udskrivningsprofil, og juster udskriftsindstillingerne efter din smag.
5.	 Vent, indtil Cura har skåret modellen, se visningen Layer (Lag) for at se et eksempel på printet, og start udskrivningen.

Du kan finde yderligere instruktioner i, hvordan du bruger Cura, i Cura-vejledningen på vores websted.

https://ultimaker.com/en/resources/manuals/software
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Start af et print

Netværksudskrivning
Ultimaker 3 giver mulighed for at udskrive via et netværk, 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 gå til System g Network (Netværk)g Run WiFi setup (Kør wi-fi-

konfiguration), og følg vejledningen på displayet.
2.	 Aktiver wi-fi i netværksmenuen.
3.	 I Cura skal du gå til Settings (Indstillinger) g Printers (Printere)g Manage printers (Administrer printere).
4.	 Klik på knappen "Connect via network" (Opret forbindelse via netværk).
5.	 Vælg din Ultimaker fra listen over printere, der vises, og klik på "Connect" (Opret forbindelse). 

	 Vælg "Add" (Tilføj) i dette skærmbillede for manuelt at konfigurere en Ultimaker 3 efter IP-adresse.

	� Cura vil spørge, om du ønsker at overføre konfigurationen fra din Ultimaker 3 til Cura. Vælg ”Yes” (Ja) for 
at overføre konfigurationen automatisk. Hvis du vælger ”No” (Nej), skal du sørge for at vælge de korrekte 
indstillinger manuelt.

6.	 Skær din 3D-model i Cura.
7.	 Tryk på "Print over network" (Print over netværk) for at starte udskrivning.

Sådan starter du udskrivning via Ethernet:
1.	 Slut LAN-kablet til stikket på bagsiden af Ultimaker 3.
2.	 Aktivér Ethernet i netværksmenuen.
3.	 I Cura skal du gå til Settings (Indstillinger) g Printers (Printere)g Manage printers (Administrer printere).
4.	 Klik på knappen "Connect via network" (Opret forbindelse via netværk).
5.	 Vælg din Ultimaker fra listen over printere, der vises, og klik på "Connect" (Opret forbindelse).

	� Cura vil spørge, om du ønsker at overføre konfigurationen fra din Ultimaker 3 til Cura. Vælg "Yes" (Ja) for at 
overføre konfigurationen automatisk. Hvis du vælger "No" (Nej), skal du sørge for at vælge de korrekte indstillinger 
manuelt.

6.	 Skær din 3D-model i Cura.
7.	 Tryk på "Print over network" (Print over netværk) for at starte udskrivning.
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Udskrivning med USB
Når det er ikke muligt at udskrive via et netværk, kan 3D-filer stadig overføres til Ultimaker 3 med et USB-stik.
1.	 Sæt USB-stikket i computeren.
2.	 Skær din 3D-model i Cura. Sørg for, at konfigurationen for Print Core og materialet i Cura passer til konfigurationen på 

din Ultimaker 3, eller ændr konfigurationen på din printer, så den passer til indstillingerne i Cura.
3.	 Gem udskriftsfilen (.gcode) via knappen "Save to removable drive" (Gem til flytbart drev) på USB-stikket.
4.	 Skub USB-stikket i Cura ud, og fjern den fra computeren.
5.	 Placer USB-stikket i Ultimaker 3 (på forsiden, ved siden af displayet).
6.	 Gå til Print (Udskriv), og vælg den fil, du vil udskrive.

Overvågning af dit print
Når udskrivningen kører via netværk, eller hvis du opretter forbindelse til din Ultimaker 3 fra Cura, kan du overvåge 
udskrivningen. Dette giver dig mulighed for at få vist status for dine print og opdage fejl samt styre din printer på afstand.

Du kan finde:
•	 en (live) kameraforbindelse til din Ultimaker 3
•	 udskriftsoplysninger (temperaturer, jobnavn, udskrivningstid osv.)
•	 knapper til midlertidigt at standse eller annullere print på afstand
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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 
støttemateriale (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, understøttes følgende kombinationer af Ultimaker-materialer:
•	 PLA – PVA
•	 Nylon – PVA
•	 PLA – PLA
•	 ABS – ABS
•	 CPE – CPE

Selvom Ultimaker 3 har et åbent materialesystem, anbefaler vi, at du bruger Ultimaker-materiale med printeren. Ultimaker 
3 har en NFC-læser, der læser Ultimaker-materialespolerne og overfører disse data til Cura, når den er tilsluttet via 
netværket. På denne måde vælger Cura automatisk det rigtige materiale til hver enkelt Print Core.
I Cura finder du også materialeprofiler, der er specifikt udviklet til Ultimaker-materialer og opnår dermed de bedste 
udskriftsresultater.

Skift af materialer
Materialer kan let skiftes på Ultimaker 3 ved hjælp af proceduren fra menuen. Ud over at skifte et materiale har du også 
mulighed for kun at isætte eller fjerne et materiale.

	 Sørg for, at der er installeret kompatible Print Cores, før du isætter materialer.

1.	 Gå til menuen Material/Print core (Materiale/Print Core) g Material 1 or 2 (Materiale 1 eller 2) g Change (Skift).
2.	 Vent på, at Print Core er varmet op, og vend materialet.
3.	 Fjern materialet fra føderen og spoleholderen.
4.	 Sæt det nye materiale på spoleholderen, og vent, indtil Ultimaker 3 registrerer det.

	 Ved brug af materiale, der ikke er fra Ultimaker, kan du manuelt vælge et materiale.

5.	 Sæt materialet i føderen, og skub det, indtil føderen tager fat i det.
6.	 Bekræft, at du har indsat materiale i føderen, ved at trykke på knappen på forsiden af Ultimaker 3.
7.	 Når materialet er ført frem, skal du vente, indtil det ekstruderer fra printhovedet. Tryk derefter på knappen.

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

Materiale Dysetemperatur  
(°C)

Byggepladens 
temperatur (°C)

Ventilatorhastighed  
(%)

Adhæsionstype  
(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 adhæsionstypen i PVA.
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Adhæsion til byggepladen
Selvom varmen fra den opvarmede byggeplade allerede hjælper med en god adhæsion af materialet til glaspladen, skal 
du i visse tilfælde bruge et klæbemiddel. I tilbehørsæsken til din Ultimaker 3 er en limstift, hvoraf et tyndt, jævnt lag kan 
anvendes på glaspladen, så de første lag af printet klæber bedre. Nedenfor finder du en oversigt over brug af lim pr. 
materiale.

PLA
Ultimaker PLA klæber normalt godt på glaspladen. Sørg for, at glaspladen er helt ren og fri for olie/fedt og fingeraftryk. Det 
bedste resultat opnås ved at påføre et tyndt lag lim på glaspladen.

Når printet er færdig, må du ikke fjerne det, mens byggepladen er varm. Dette kan resultere i deformation af bunden af 
dine print.

ABS
Ved udskrivning med Ultimaker ABS skal du påføre et tyndt lag lim på glaspladen. Uden lim er der stor risiko for 
beskadigelse af glaspladen, når du fjerner printet. Dette kan gøre garantien ugyldig.

Bemærk, at for dette materiale kan det være nemmere at fjerne 3D-printene fra byggepladen, hvis den stadig er lidt varm 
(ca. 40 ºC).

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

Nylon
Ultimaker Nylon klæber godt til byggepladen. I de fleste tilfælde er ekstra klæbemiddel ikke nødvendigt for et vellykket 
print. Hvis du vil have endnu bedre adhæsion til byggepladen, påføres et tyndt lag lim på glaspladen.

PVA
Ultimaker-PVA klæber godt til byggepladen, så vi foreslår, at du påfører et tyndt lag lim på glaspladen.
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Fjernelse af støttemateriale (PVA)
Print, hvor PVA er blevet brugt som støttemateriale, kræver nogen efterbehandling for at fjerne PVA-støttematerialet. Dette 
kan gøres ved at opløse PVA-materialet i vand.

1.	 Nedsænk printet i vand
Når et print med PVA-materiale lægges i vand, opløses i PVA-materialet langsomt. Du kan dog fremskynde denne 
proces på flere måder:
•	 Du kan opnå en hurtigere opløsningstid ved at bruge varmere vand. Når du gør dette, må vandet være maks. 35 °C, 

hvis byggematerialet er PLA, for at undgå deformering af PLA. Temperaturen må højst være 50 °C ved nylon for at 
undgå forbrændinger.

•	 Brug rindende vand, eller rør i vandet for at reducere opløsningstiden betydeligt. Når vandet er i bevægelse, 
opløses PVA meget hurtigere, hvilket betyder, at kan opløses på under 3 timer.

•	 Du kan gøre det endnu nemmere for PVA at blive opløst ved først at lægge printet i vand i ca. 10 minutter, hvorefter 
du kan fjerne det meste af støttematerialet med en tang. Når du så lægger printet tilbage i vandet, skal det kun 
opløse de resterende dele af PVA.

2.	 Skyl med vand
Når PVA er helt opløst, skal du skylle printet med vand for at fjerne eventuel overskydende PVA.

3.	 Lad printet tørre
Lad printet tørre helt, og efterbehandl byggematerialet, hvis det er nødvendigt.  

4.	 Bortskaffelse af spildevand
Da PVA er biologisk nedbrydeligt, er det meget nemt at bortskaffe vandet bagefter. Vandet kan bortskaffes gennem 
afløbet, når vandforsyningsnettet er tilsluttet et rensningsanlæg. Efter bortskaffelse af vandet skal du lade det varme 
vand løbe i ca. 30 sekunder for at fjerne evt. overskydende vand, der er mættet med PVA, fra afløbet og undgå 
tilstopning på lang sigt.

Du kan anvende vandet til mere end ét print, men det kan forlænge den tid, det tager at opløse materialet. Vandet bliver 
mættet af tidligere opløst PVA, så du opnår det hurtigste resultat ved altid at bruge nyt vand.

Opbevaring og håndtering af materialer
Når 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 påvirke kvaliteten og muligheden for at 
efterbehandle materialet.

For at bevare dine materialer i god stand er det vigtigt, at du opbevarer dem:
•	 tørt og køligt 
•	 væk fra direkte sollys
•	 i en 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 på under 50 % for PVA. Hvis PVA 
udsættes for en højere luftfugtighed, kan kvaliteten af materialet blive påvirket.

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



31

Print Core

Skift af Print Core 
Print Cores kan let skiftes på Ultimaker 3 ved hjælp af proceduren fra menuen. Ud over at skifte en Print Core har du også 
mulighed for kun at isætte eller fjerne en Print Core.

1.	 Gå til menuen Material/PrintCore (Materiale/PrintCore)g PrintCore 1 or 2 g Change (Skift).
2.	 Vent på, at Print Core varmer op, vender materialet og køler af igen.
3.	 Åbn ventilatorbeslaget på printhovedet.
4.	 Fjern forsigtigt Print Core ved at klemme håndtagene og skyde Print Core ud af printhovedet. 
5.	 Sæt den nye Print Core i printhovedet.
6.	 Luk ventilatorbeslaget på printhovedet.
7.	 Vent på, Ultimaker 3 indfører materialet i Print Core og køler af igen.

	 Rør ikke ved chippen på bagsiden af Print Core med hænderne.

	� Hold Print Core helt lodret, når du isætter eller fjerner den, så den langsomt kan glide på/af printhovedet.

Kalibrering af Print Cores
Når en ny kombination af Print Cores isættes, er det nødvendigt at kalibrere for at justere begge dyser. Ultimaker 3 
registrerer automatisk nye kombinationer og giver besked om at udføre kalibreringen. Denne kalibrering må kun foretages 
én gang. Herefter gemmes oplysningerne på printeren. AA Print Core, der blev isat ved modtagelse af Ultimaker 3, er 
allerede blevet kalibreret med de to andre Print Cores og kræver ikke kalibrering.

For at udføre kalibreringen skal du bruge XY-kalibreringsarket, som du kan finde i tilbehørskassen eller downloade her.  
Hvis du vil udskrive den, skal du sørge for at udskrive på et A4-ark ved 100 % skala.

	 Sørg for, at der er monteret to Print Cores og materialer, inden kalibreringen påbegyndes.

For at starte kalibreringen:
1.	 Gå til System g Maintenance (Vedligeholdelse) g Calibration (Kalibrering) g Calibrate XY offset (Kalibrer XY- 

forskydning).
2.	 Ultimaker 3 udskriver nu en gitterstruktur på byggepladen. Vent, indtil den er færdig.
3.	 Når Ultimaker 3 er kølet af, skal du fjerne glaspladen fra printeren og placere den på XY-kalibreringsarket. Sørg for, at 

det udskrevne gitter er placeret præcis på de to rektangler på arket.
4.	 Find de justerede linjer på det udskrevne X-gitter, og se, hvilket tal der tilhører disse linjer. Indtast dette tal som  

X-forskydningsværdien på din Ultimaker 3.
5.	 Find de justerede linjer på det udskrevne Y-gitter, og se, hvilket tal der tilhører disse linjer. Indtast dette tal som  

Y-forskydningsværdien på din Ultimaker 3.

	� Det er vigtigt, at den udskrevne XY-forskydning klæber godt på glaspladen og ikke viser tegn på 
underekstrudering. Hvis det er tilfældet, anbefaler vi, at du udskriver kalibreringen igen.

http://www.ultimaker.com/xy-offset-sheet


32

Kalibrering af byggeplade

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

	�� Sørg for, at der ikke er plast på dyserne, og at glaspladen er ren, når du vil kalibrere byggepladen, da dette kan 
føre til unøjagtig nivellering.

Aktiv nivellering
Hvis du vælger aktiv nivellering, måler Ultimaker 3 byggepladens niveau, så den kan kompensere for unøjagtigheder i 
byggepladens niveau under printets første lag. Den gør dette ved at bevæge byggepladen ganske lidt op eller ned under 
udskrivningen.

Sådan starter du aktiv nivellering:
1.	 Gå til System g Build plate (Byggeplade) g Active leveling (Aktiv nivellering).
2.	 Vent på, at printeren bliver færdig med nivelleringsproceduren. Det tager et par minutter.

	 Rør ikke ved printeren under aktiv nivellering. Dette kan påvirke målingerne.

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

1.	 Gå til System g Build plate (Byggeplade) g Manual leveling (Manuel nivellering).
2.	 Vent på, at Ultimaker 3 udfører sin homingprocedure, og fortsæt, når printhovedet er midt på den bagerste del af 

byggepladen.
3.	 Drej knappen på fronten, indtil der er cirka 1 mm afstand mellem den første dyse og byggepladen. Sørg for, at dysen 

er tæt på byggepladen uden at berøre den.
4.	 Juster byggepladens forreste højre og venstre skrue for at foretage en grov nivellering af byggepladens forreste del. 

Igen bør der være cirka 1 mm mellem dysen og byggepladen.
5.	 Anbring kalibreringskortet mellem dysen og byggepladen, når printhovedet er midt på den bagerste del af 

byggepladen.
6.	 Juster skruen på byggepladen bagest i midten, indtil du mærker en smule friktion, når du flytter kortet.
7.	 Tryk på "Continue" (Fortsæt). Printhovedet flyttes til det andet punkt.
8.	 Gentag trin 5 (anbringelse af kalibreringskortet) og trin 6 (justering af byggepladen).
9.	 Tryk på "Continue" (Fortsæt) igen. Printhovedet flyttes til det tredje punkt.
10.	 Gentag trin 5 (anbringelse af kalibreringskortet) og trin 6 (justering af byggepladen).

	 Tryk ikke på byggepladen, mens du finjusterer med kalibreringskortet. Dette medfører unøjagtigheder.
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Efter kalibrering af byggepladen med den første dyse skal den anden dyse også justeres for at sikre, at højden af begge 
dyser er indstillet korrekt. Her er det kun nødvendigt at indstille den korrekte højde ved hjælp af kalibreringskortet.
1.	 Anbring kalibreringskortet mellem den anden dyse og byggepladen.
2.	 Drej knappen på forsiden af Ultimaker 3, indtil den berører kalibreringskortet, og finjuster den, indtil du mærker en 

smule friktion/modstand, når du flytter kortet.

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

Nivelleringsfrekvens
Ultimaker 3 vil spørge, hvor ofte du vil nivellere din byggeplade, når du først har nivelleret den.  
Der findes følgende muligheder:
•	 hver dag
•	 hver uge
•	 efter opstart
•	 aldrig
•	 automatisk (nivelleringsfrekvensen bestemmes af printeren baseret på antallet af udskrivningstimer siden sidste gang, 

byggepladen blev nivelleret)

Du kan altid ændre nivelleringsfrekvensen ved at gå til System g Build plate (Byggeplade) g Frequency in the menu 
(Frekvens i menuen).
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Vedligeholdelse6

For at holde din Ultimaker 3 kørende uden 
problemer er det nødvendigt at vedligeholde den 
korrekt. I dette kapitel beskrives de vigtigste tip 
til vedligeholdelse. Læs dem nøje for at opnå de 
bedste resultater med din Ultimaker 3.
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Opdatering af firmware

Der udgives med jævne mellemrum en ny version af Ultimaker 3. Det anbefales derfor at opdatere firmwaren 
regelmæssigt for at holde din Ultimaker 3 opdateret. Dette kan gøres på Ultimaker 3 (når den er tilsluttet netværket) eller 
via USB.

Opdatering af printeren
1.	 Slut printeren til netværket via wi-fi eller Ethernet.
2.	 Gå til System g Maintenance (Vedligeholdelse) g Update firmware (Opdater firmware).  

Ultimaker 3 vil nu få den seneste firmware fra netværket og installere den. Dette vil tage flere minutter.

Opdatering via USB
1.	 Download den nye firmwarefil fra www.ultimaker.com/firmware.
2.	 Anbring hele firmwaremappen på USB-stikket.
3.	 Sæt USB-stikket i Ultimaker 3.
4.	 Gå til System g Maintenance (Vedligeholdelse) g Update firmware (Opdater firmware).
5.	 Ultimaker 3 registrerer det, hvis der er en firmwarefil på USB-stikket. Vælg filen for at starte firmwareopdateringen.

http://www.ultimaker.com/firmware
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Smøring af aksler

Det anbefales at smøre akslerne med jævne mellemrum for at vedligeholde din Ultimaker 3 korrekt og holde den kørende 
uden problemer. I tilbehørsæsken til din Ultimaker 3 kan du finde Unilube til X- og Y-akslerne og Magnalube til Z-akslen.

	 Især i lande med høj luftfugtighed eller i meget tørre lande skal akslerne smøres regelmæssigt.

X- og Y-akslerne
Hvis du opdager små kanter i overfladen af dine 3D-printede objekter, eller hvis du kan mærke, at X- og Y-akslerne er tørre, 
anbefales det, at du giver X- og Y-akslerne lidt Unilube. Put en enkelt dråbe på hver af X- og Y-akslerne, og flyt printhovedet 
manuelt for at fordele olien over akslerne.

	 Brug kun Unilube på X- og Y-akslerne. Brug af anden olie eller Magnalube kan påvirke akslernes coating.

Z-aksel
Magnalube (smørelse, der leveres sammen med Ultimaker 3) kan bruges til smøring af Z-akslen. Dette skal gøres cirka 
hver sjette måned. Fordel 10 dråber smørelse ud over hele spindlens gevind, og flyt byggepladen op og ned for at fordele 
smørelsen over den.

	 Put ikke Magnalube på de andre aksler, da dette vil påvirke funktionerne i din Ultimaker 3.
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Holde printeren ren

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

Ud over dette er der nogle få dele i Ultimaker 3, der kan kræve rengøring oftere end andre. Du kan finde en vejledning om 
dette nedenfor.

Rengøring af glaspladen
Efter mange udskrivninger kan der ophobe sig rester af lim, som har sat sig fast på glaspladen. Dette kan give en ujævn 
printoverflade, og det anbefales derfor at rengøre glaspladen med jævne mellemrum. Når du gør dette, skal du altid sørge 
for, at Ultimaker 3 er slukket, og at byggepladen er kølet af.

Udfør følgende trin for at rengøre glaspladen:
1.	 Flyt byggepladen manuelt til bunden af Ultimaker 3.
2.	 Åbn byggepladens klemmer på forsiden.
3.	 Fjern glaspladen fra byggepladen ved at skubbe den fremad og tage den ud.
4.	 Rengør glaspladen med lunkent vand, og tør den med en klud. Du kan også bruge en smule sæbe til at rengøre den, 

hvis det er nødvendigt.
5.	 Læg glaspladen tilbage på byggepladen, og luk byggepladens klemmer på forsiden for at fastgøre den.

Rengøring af dyserne
Når Ultimaker 3 bruges, kan det ske, at dysen på en Print Core bliver snavset af materiale, der klæber til dysen. Selvom 
dette ikke beskadiger printeren, anbefales det at forsøge at rengøre dysen for at opnå de bedste udskriftsresultater.

Vi anbefaler følgende for at fjerne plastik fra ydersiden af dysen:
1.	 Opvarm dysen til 150 °C, så plastikken på ydersiden bliver blød. Du kan gøre dette ved at navigere til  

Material/Print core (Materiale/Print Core) g Print core [x] g Set temperature (Indstil temperatur), og brug rullehjulet til 
ændre temperaturen.

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

	 Rør ikke ved dysen, og pas på under rengøring, da den bliver varm.

Rengøring af føderen
Efter mange timers udskrivning, eller når materialet er slebet ned, er der risiko for, at der er materialerester i føderen. For 
at undgå at disse partikler ender i bowdenrøret og Print Cores, er det vigtigt at rengøre føderen i dette tilfælde. Dette kan 
gøres ved at puste partiklerne ud af føderen eller bruge en støvsuger.
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Vedligeholdelse af BB Print Core

BB Print Core skal rengøres 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. Rengøring af BB Print Core udføres med varm- og koldtrækning med 
PLA-materialet.

	 Sørg for, at der ikke er materiale på Print Core, når du påbegynder denne procedure.
 

Forberedelse
1.	 Gå til Material/PrintCore (Materiale/PrintCore) g PrintCore 2 (BB print core) g Set temperature (Indstil temperatur), og 

indstil temperaturen til 230 °C.
2.	 Fjern klemmeclipsen fra toppen af printhovedet.
3.	 Løsn bowdenrøret ved at trykke på rørets koblingsfatning og trække bowdenrøret ud imens.
4.	 Anbring printhovedet i det forreste højre hjørne for at undgå at bøje XY-akslerne, når du trykker materialet under en 

varm- eller koldtrækning.

Varmtrækning
1.	 Skær ca. 30 cm af PLA-materialet af med et lige snit, og prøv at rette materialet ud så meget som muligt.
2.	 Når dysen når den ønskede temperatur på 230 °C, skal du forsigtigt sætte PLA-stykket på printhovedet, indtil du føler 

lidt modstand.
3.	 Hold PLA-materialet med en tang, og tryk materialet i ± 2 sekunder, så det ekstruderer fra dysen.

	 Det er påkrævet at bruge en tang for at forhindre skader på hænderne, hvis materialet går i stykker.

	� Det er næsten umuligt at trykke for hårdt på materialet. Ultimaker 3 bliver ikke beskadiget. Hvis materialet ikke 
er ekstruderet, skal du trykke lidt hårdere.

4.	 Træk materialet ud med et hurtigt, fast træk, når der er gået 2 sekunder.
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5.	 Kontrollér farven og formen på 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.

Koldtrækning
1.	 Tag et nyt stykke PLA, og sæt det ind i printhovedet med hånden, indtil du føler lidt modstand.
2.	 Hold PLA-stykket med en tang, og læg forsigtigt tryk på for at ekstrudere lidt materiale.
3.	 Sænk temperaturen i Print Core til 75 °C. Hold trykket på materialet med tangen, indtil Print Core når en temperatur på 

120 °C.

	� Det lette tryk på materialet under nedkøling er påkrævet for at forhindre, at der trænger luft ind i dysen.

4.	 Vent, indtil den ønskede temperatur på 75 °C er nået.
5.	 Tag materialet med en tang, og træk det ud med et hurtigt, fast træk. Materialet skal nu se således ud.

Genmontering
1.	 Sæt bowdenrøret i printhovedet.
2.	 Sæt klemmeclipsen på igen, og hold presset på bowdenrøret imens.
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Hjælp og support7

Der er nogle få printerspecifikke problemer, som 
kan opstå under brugen af Ultimaker 3. Hvis 
du støder på et af disse problemer, kan du selv 
udføre fejlfinding af problemet med hjælp fra 
oplysningerne på de næste sider.
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Fejlfinding

I dette kapitel beskrives de mest almindelige problemer, der kan opstå på en Ultimaker 3. Hvis du ønsker en fuldstændig 
beskrivelse af hvert problem og oplysninger om, hvordan du fejlfinder dem, kan du se Ultimaker-webstedet.

Materialet er ikke ekstruderet fra printhovedet
I tilfælde af et langt uovervåget udskrivningsjob, hvor materialet løber ud eller sætter sig fast, kan Print Core køre i lang 
tid uden noget materialeflow. Som følge heraf kan materialet i den varme ende nedbrydes og forårsage tilstopning i Print 
Core. Især ved PVA er der en større risiko for nedbrydning af materialet, når Print Core ikke rengøres regelmæssigt.

Når materialet bliver tilstoppet, skal Print Core rengøres. Derfor kan rengøringsmetoden, som er beskrevet på side 38, 
bruges. Bemærk, at følgende ting er vigtige og kan være forskellige fra den almindelige fremgangsmåde, når Print Core er 
tilstoppet:
•	 Fjern bowdenrøret fra printhovedet, når Print Core er helt opvarmet.
•	 Gentag varmtrækningsprocessen, indtil der ikke trækkes mere brændt materiale ud, og spidsen af materialet har en 

afrundet form.
•	 Skyl noget materiale igennem dysen, og anvend koldtrækning for at bekræfte, at dysen er ren.
•	 Rens altid en AA Print Core med det samme materiale, som blev brugt til udskrivning.
•	 Rens altid en BB Print Core (PVA) med PLA-materiale.

Printet sidder ikke fast på byggepladen
Hvis du oplever, at printet ikke sidder fast på byggepladen, kan du gøre følgende:
•	 Sørg for, at de korrekte materialeindstillinger og den korrekte klæbemetode blev anvendt (se kapitel 5 Betjening).
•	 Kalibrer igen byggepladen manuelt, og udfør den aktive nivellering (se kapitel 5 Betjening).
•	 Kontrollér de Cura-indstillinger, der blev brugt, og prøv at udskrive med en af standardprofilerne i Cura.

Materialet føres ikke frem af føderen
Der er et par ting, der kan medføre, at materialet ikke føres frem af føderen, når det ilægges eller under udskrivningen. 
Følgende faktorer kan forårsage dette problem:
•	 Materialet er ikke skubbet langt nok op i føderen under isætning.
•	 Materialet er slebet ned af føderen. Se denne side for at få flere oplysninger.
•	 Føderspændingen er for lav.

Print Core kan ikke genkendes
Hvis en Print Core ikke genkendes af Ultimaker 3, fortæller printeren dig det. Hovedårsagen hertil er snavsede 
kontaktpunkter på chippen på bagsiden af Print Core. Når dette sker, skal du rense kontaktpunkterne med en vatpind med 
lidt sprit på.

https://ultimaker.com/en/resources/troubleshooting
https://ultimaker.com/en/resources/troubleshooting
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Fejlmeddelelser
Dette er den komplette liste over fejlmeddelelser, der kan vises på Ultimaker 3. Hvis du ønsker yderligere oplysninger om 
fejlfinding med disse fejlmeddelelser, skal du gå til siden for den specifikke fejl på Ultimakers websted.

•	 Der er opstået en uspecificeret fejl. Genstart printeren, eller gå til ultimaker.com/ER11.
•	 Max temp. error on PrintCore {display_hotend_nr} (Maks. temp.fejl på PrintCore). Gå til ultimaker.com/ER12.
•	 Min temp. error on PrintCore {display_hotend_nr} (Min. temp.fejl på PrintCore). Gå til ultimaker.com/ER13.
•	 Max temp. error on the build plate sensor (Maks. temp.fejl på byggepladesensoren). Gå til ultimaker.com/ER14.
•	 Heater error on PrintCore {display_hotend_nr} (Opvarmningsfejl på PrintCore). Gå til ultimaker.com/ER15.
•	 The Z axis is stuck or the limit switch is broken (Z-aksen sidder fast, eller afbryderkontakten er i stykker). Gå til 

ultimaker.com/ER16.
•	 The X or Y axis is stuck or the limit switch is broken (X eller Y-aksen sidder fast, eller afbryderkontakten er i stykker). Gå 

til ultimaker.com/ER17.
•	 There is a communication error with the print head (Der er en kommunikationsfejl med printhovedet). Gå til  

ultimaker.com/ER18.
•	 There is an I2C communication error (Der er en I2C-kommunikationsfejl). Gå til ultimaker.com/ER19.
•	 There was an error with the safety circuit (Der opstod en fejl med sikkerhedskredsløbet). Gå til ultimaker.com/ER20.
•	 There was a sensor error within the print head (Der opstod en sensorfejl på printhovedet). Gå til ultimaker.com/ER21.
•	 Active leveling correction failed (Aktiv nivelleringskorrektion mislykkedes). Juster byggepladen manuelt, eller gå til 

ultimaker.com/ER22.
•	 An incorrect print temperature is specified (Der er angivet en forkert printtemperatur). Gå til ultimaker.com/ER23.
•	 An incorrect build plate temperature is specified (Der er angivet en forkert byggepladetemperatur). Gå til  

ultimaker.com/ER24.
•	 The motion controller failed to be updated (Bevægelsescontrolleren kunne ikke opdateres). Gå til ultimaker.com/ER25.
•	 This print job is not suitable for this printer (Dette udskriftsjob passer ikke til denne printer). Gå til ultimaker.com/ER26.
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