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Haftungsausschluss

) Bitte lesen Sie dieses Installations- und Benutzerhandbuch aufmerksam durch, um Verletzungen oder
LeistungseinbufRen und Beschadigungen des Ultimaker 3 zu vermeiden. Sorgen Sie dafiir, dass jeder,

I der den 3D-Drucker verwendet, den Inhalt dieses Handbuchs gelesen und verstanden hat, sodass Sie die
Moglichkeiten des Ultimaker 3 oder Ultimaker 3 Extended voll ausschopfen.

Die Voraussetzungen oder Verfahren fiir die Montage, Handhabung, Lagerung, Verwendung oder Entsorgung* des
Gerats entziehen sich unserem Einfluss und unserem Wissen. Aus diesem Grund und aus anderen Griinden haften
wir daher ausdricklich nicht fiir den Verlust und fur Verletzungen, Schaden oder Kosten, die aufgrund der Montage,
Handhabung, Lagerung, Verwendung oder Entsorgung dieses Produkts* entstanden sind oder die im Zusammenhang
damit stehen.

Die in diesem Dokument enthaltenen Angaben stammen aus nach unserem Dafilirhalten zuverlassigen Quellen.
Dennoch kénnen wir hinsichtlich ihrer Richtigkeit keine Gewahr, weder ausdriicklich noch indirekt, ilbernehmen.

Verwendungszweck des Ultimaker 3

Ultimaker 3D Drucker wurden fiir das Schmelzschichtungsverfahren (Fused Deposition Modeling) mit Ultimaker
technischer Thermoplaste im gewerblichen/ unternehmerischen Umfeld entwickelt und hergestellt. Die Kombination aus
Prazision und Geschwindigkeit macht die Ultimaker 3D Drucker zur perfekten Wahl fur Konzeptionsmodelle, funktionale
Prototypen und die Produktion von Kleinserien. Obgleich wir einen sehr hohen Standard bei der Reproduktion von
3D-Modellen unter Verwendung von UltimakerCura erzielt haben, obliegt es der Verantwortung des Benutzers, die
Anwendung des gedruckten Objekts flir den zugedachten Zweck zu qualifizieren und validieren; dies gilt insbesondere
flir Anwendungen in strikt regulierten Bereichen wie medizinische Gerate und Luftfahrt. Es handelt sich bei dem Produkt
zwar um eine Plattform, die fiir alle Materialien geeignet ist, dennoch werden beste Ergebnisse mit von Ultimaker
zertifiziertem Material erzielt, weil die Materialeigenschaften optimal an die Maschineneinstellungen angepasst wurden.

*Wir erfiillen die WEEE-Direktive.

Copyright © 2017, Ultimaker. Alle Rechte weltweit vorbehalten.

Die Sprache dieses Handbuchs wurde vom Hersteller geprift (Original-
Benutzerhandbuch).

Nichts aus dieser Veroffentlichung, einschlieRlich der Abbildungen, darf ohne vorherige
schriftliche Genehmigung von Ultimaker mithilfe von Druck, Fotokopie, Mikrofilm oder
auf andere Weise vervielfaltigt und/oder veroffentlicht werden.
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Vorwort

Vor Ihnen liegt das Installations- und Benutzerhandbuch fur den Ultimaker 3 oder Ultimaker 3 Extended. Dieses
Handbuch enthalt Informationen zur Installation, Benutzung und Wartung des 3D-Druckers.

Dariliber hinaus enthalt es wichtige Angaben und Anweisungen in Bezug auf Sicherheit, Installation und Gebrauch.

Bitte lesen Sie all diese Informationen aufmerksam durch und halten Sie sich genau an die hier beschriebenen
Anweisungen und Richtlinien. So sorgen Sie fiir hochwertige gedruckte 3D-Objekte und verhiiten eventuelle
Zwischenfalle und Verletzungen.

Stellen Sie sicher, dass jeder, der den Ultimaker 3 oder Ultimaker 3 Extended verwendet, auf dieses Handbuch zugreifen
kann.

Wir haben uns nach Kraften bemiiht, ein méglichst korrektes und vollstdndiges Handbuch fiir Sie zusammenzustellen.
Trotz aller Sorgfalt konnen wir nicht ausschlie3en, dass sich kleine Fehler oder Unvollstandigkeiten eingeschlichen
haben. Dieses Handbuch darf daher lediglich als Leitfaden verstanden werden. Sollten Sie Fehler oder Auslassungen
feststellen, melden Sie uns diese bitte, sodass wir die entsprechenden Anderungen vornehmen kénnen. Damit helfen
Sie uns, die Dokumentation und den Service fiir Sie zu verbessern.
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1. Sicherheit und Erfillung
gesetzlicher Vorschriften

Es ist sehr wichtig, dass Sie bei der Arbeit mit dem
Ultimaker 3 oder Ultimaker 3 Extended bestimmte
Sicherheitsvorschriften einhalten.

Daher befasst sich dieses Kapitel mit der Sicherheit und
mit moglichen Gefahren. Bitte lesen Sie dieses Kapitel
aufmerksam durch, um eventuelle Zwischenfalle und
Verletzungen zu vermeiden.



1.1 Sicherheitshinweise

Das vorliegende Handbuch enthalt Warn- und Sicherheitshinweise.

i Dieses Symbol weist auf zusatzliche Informationen hin, die hilfreich sind, um eine Aufgabe zu erflillen oder

Probleme zu vermeiden.

A Dieses Symbol warnt vor einer Situation, die zu Schaden am Gerat oder zu Verletzungen fiihren kann, wenn
die Sicherheitshinweise nicht befolgt werden.

Allgemeine Angaben zur Sicherheit

Der Ultimaker 3 oder Ultimaker 3 Extended erzeugt bei Betrieb hohe Temperaturen und verfligt Giber heil3e, bewegliche
Teile, die zu Verletzungen fiihren konnen. Fassen Sie niemals in den Ultimaker 3 oder Ultimaker 3 Extended, wahrend
er in Betrieb ist. Bedienen Sie den Drucker ausschlieBlich mit dem Schalter an der Vorderseite oder mit dem Ein-/
Ausschalter an der Riickseite des Gerats. Lassen Sie den Ultimaker 3 oder Ultimaker 3 Extended 5 Minuten abkihlen,
bevor Sie in das Gerat fassen.

Nehmen Sie keine Anderungen oder Anpassungen am Ultimaker 3 oder Ultimaker 3 Extended vor, die nicht vom
Hersteller genehmigt sind.

Bewahren Sie keine Gegenstande im Ultimaker 3 oder Ultimaker 3 Extended auf.

Der Ultimaker 3 oder Ultimaker 3 Extended ist nicht fiir die Verwendung durch Personen mit eingeschrankten
korperlichen und/oder geistigen Fahigkeiten oder fehlender Erfahrung oder Kenntnissen vorgesehen, ausgenommen
wenn diese Personen von einer anderen Person, die fur ihre Sicherheit verantwortlich ist, im Hinblick auf die Benutzung

des Gerats angemessen lberwacht oder angeleitet wurden.

Kinder sollten den Drucker niemals unbeaufsichtigt benutzen kdnnen.

Funkanlagen

Das Gerat verursacht keine funktechnischen Storungen und das Gerat muss empfangene funktechnische Stérungen
akzeptieren, einschlieRlich Storungen, die zu einer unerwiinschten Funktion fihren kénnen.



1.2 Warnhinweise

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Dieses Gerat wurde geprift und erfiillt die Anforderungen fiir Digitalgerate der Klasse A gemaéaf Teil 15 der FCC-
Vorschriften. Diese Beschrankungen wurden erstellt, um einen angemessenen Schutz gegen schadliche Stérungen zu
bieten, wenn das Gerat in einem gewerblichen Umfeld verwendet wird. Dieses Gerat generiert, verwendet und strahlt
moglicherweise Funkfrequenz-Energie ab und kann, sofern es nicht gemaf Betriebsanleitung installiert und verwendet
wird, schadliche Storungen fiir die Funkkommunikation verursachen. Die Verwendung dieses Gerats in einem
Wohnbereich wird potenziell schadliche Storungen verursachen, wobei der Benutzer gefordert ist, diese Storungen auf
eigene Kosten zu beheben.

Elektrische Sicherheit

A Der Ultimaker 3 wurde gemaf IEC 60950-1 getestet und fallt unter die Niederspannungsrichtlinie.
Der Ultimaker 3 muss in Verbindung mit dem Meanwell Netzteil GST220AX und dem mitgelieferten Netzkabel
verwendet werden. Diese Kombination gewahrleistet die sichere Verwendung in Bezug auf Kurzschluss,
Uberlast, Uberspannung, sowie Ubertemperatur. Die verwendete Steckdose muss geerdet sein. Stellen
Sie sicher, dass die Gebaudeinstallation spezielle Vorrichtungen fir Uberstrom- und Kurzschluss-Schutz
berlicksichtigt hat. Fiir weitere Informationen besuchen Sie bitte unsere Website und rufen dort den CB-Bericht
auf.

A Ziehen Sie stets den Netzstecker, bevor Sie Wartungsarbeiten oder Anderungen am Drucker ausfiihren.

Mechanische Sicherheit

é Der Ultimaker 3 enthalt bewegliche Teile. Es sind keine Personenverletzungen durch die Antriebsriemen zu
erwarten. Die Kraft des Druckbetts reicht aus, um zu Verletzungen zu fuhren. Halten Sie deshalb wahrend des
Betriebs die Hande auRRerhalb des Druckbettbereichs.

A Ziehen Sie stets den Netzstecker, bevor Sie Wartungsarbeiten oder Anderungen am Drucker ausfiihren.

Verbrennungsgefahr

& Es besteht potenzielle Verbrennungsgefahr: Der Druckkopf kann Temperaturen von bis zu 280 °C erreichen,
das Druckbett erreicht Temperaturen von bis zu 100 °C. Beide Komponenten nicht mit den bloRBen Handen
berthren.

A Lassen Sie den Drucker mindestens 30 Minuten abkiihlen, bevor Sie Wartungs- oder Umbauarbeiten
ausfiihren.

Gesundheit und Sicherheit

Der Ultimaker 3 wurde fiir Ultimaker Filament konzipiert. Diese Materialien kdnnen gefahrlos gedruckt werden,
wenn die empfohlenenTemperaturen und Einstellungen befolgt werden. Wir empfehlen das Drucken aller
Ultimaker Materialien in einem gut bellfteten Bereich. Lesen Sie bitte das Sicherheitsdatenblatt (SDB) fiir
jedes verwendete Material, um weitere Informationen zu erhalten.

Materialien anderer Hersteller konnen fliichtige organische Verbindungen (VOCs) freisetzen, wenn sie mit Ultimaker
3D-Druckern verwendet werden (nicht durch Garantie abgedeckt). Diese kdnnen zu Kopfschmerzen, Midigkeit,
Schwindel, Verwirrtheit, Benommenheit, Unwohlsein, Konzentrationsschwierigkeiten und zu einem Vergiftungsgefihl
fihren. Die Verwendung eines Dunstabzugs wird empfohlen. Weitere Informationen zu diesen Materialien finden Sie in
den relevanten SDB.


https://ultimaker.com/en/resources/50461-technical-and-safety-data-sheets

2. Einfihrung

Lernen Sie lhren Ultimaker 3 und die
Moglichkeiten dieses 3D-Druckers kennen.



2.1 Hauptkomponenten Ultimaker 3 oder Ultimaker 3
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Bowden-Rohren

Feeder 1

Ethernetanschluss

Doppelter Spulenhalter mit NFC-Kabel
Kabelabdeckung

Netzbuchse und -kabel

Netzschalter

Abgebildet ist der Ultimaker 3. Die Hauptkomponenten des Ultimaker 3 Extended sind dieselben, diese
befinden sich an exakt denselben Positionen. Der einzige Unterschied zwischen den beiden Druckern ist die

Hohe des Gehauses. Siehe technische Daten fiir die unterschiedlichen Abmessungen.



2.2 Technische Daten

Drucker und Druckeigenschaften

Technologie
Druckkopf

Produktabmessungen

Filament-Durchmesser
Schichtauflésung

XYZ-Genauigkeit
Bewegungsgeschwindigkeit Druckkopf
Druckgeschwindigkeit
Druckplatte

Temperatur der Druckplatte
Nivellierung der Druckplatte
Unterstiitzte Materialien
Disendurchmesser
Temperatur der Diise
Aufwarmzeit der Diise
Aufwiarmzeit der Druckplatte
Betriebsgerausche
Materialerkennung
Konnektivitat

Uberwachen

Physical dimensions

Abmessungen
Abmessungen

Schmelzschichtungsverfahren (Fused Deposition Modeling/FDM)
Druckkopf fur Doppelextrusion mit automatischem Diisen-Hubsystem und
untereinander tauschbaren Druckkernen

Ultimaker 3 Ultimaker 3 Extended
Linke Dise: 215 x 215 x 200 mm 215 x 215 x 300 mm
Rechte Diise: 215 x 215 x 200 mm 215 x 215 x 300 mm
Duales Material: 197 x 215 x 200 mm 197 x 215 x 300 mm

2.85 mm

0.25 mm nozzle: 150 — 60 Mikron
0.40 mm nozzle: 200 — 20 Mikron
0.80 mm nozzle: 600 — 20 Mikron
12.5, 12.5, 2.5 Mikron

30-300 mm/s

< 24 mm3/s

Beheizte Glas-Druckplatte
20-100°C

Aktiv nivellieren

Nylon, PLA, ABS, CPE, CPE+, PC,TPU 95A, PP, PVA, Breakaway
0.25 mm, 0.40 mm, 0.80 mm

80 -280 °C

<2 Min

<4 Min (20 - > 60 °C)

50 dBA

Materialerkennung mit NFC-Scanner
WLAN, LAN, USB-Anschluss
Live-Kamera

(einschl. Bowden-Roéhre und Spulenhalter)

Nettogewicht
Versandgewicht
Abmessungen Versandkarton

Leistungsanforderungen

Eingang

Ausgang

Ultimaker 3 Ultimaker 3 Extended
342 x 380 x 389 mm 342 x 380 x 489 mm
342 x 505 x 588 mm 342 x 505 x 688 mm
10,6 kg 11.3 kg

15,5 kg 16,8 kg

400 x 395 x 590 400 x 395 x 690

100 - 240V

4A, 50 — 60Hz

221 W max.

24V DC,9.2A

Umgebungsbedingungen

Betriebstemperaturen
Nicht-Betriebstemperaturen
Software

Gelieferte Software

Unterstiitztes Betriebssystem
Dateitypen

15-31°C, 10 - 90% RH non condensing
See material specifications for optimal conditions
0-32°C

Ultimaker Cura, unsere kostenlose Software flir die Druckvorbereitung
MacOS, Windows und Linux

STL, OBJ, X3D, and 3MF

G and GCODE

BMP, GIF, JPG and PNG

1
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3. Auspacken und
Aufstellung des Gerdats

Nehmen Sie den Ultimaker 3 oder Ultimaker
3 Extended vorsichtig aus der Verpackung
und stellen ihn gemald den Anweisungen in
diesem Kapitel auf.



3.1 Auspacken

Der Ultimaker 3 wird in einer wiederverwendbaren, nachhaltigen Verpackung geliefert, in der Ihr Ultimaker 3 optimal
geschutzt ist.

Auspacken

Gehen Sie zum Auspacken lhres Ultimaker 3 wie folgt vor.

—_

Nehmen Sie den Ultimaker 3 aus dem Karton.

Loésen Sie den Riemen, indem Sie die Spange 6ffnen.

3. Entfernen Sie den oberenTeil der Styroporverpackung mit den zwei Spulen Filament und dem werksseitigen
Testausdruck darin.

4. Nehmen Sie den Karton mit dem Zubehor heraus.

5. Entfernen Sie den Styroporteil, der an der vorderen Unterseite des Ultimaker 3 platziert ist.

6. Ergreifen Sie den Ultimaker 3, entfernen Sie den unteren Styroporteil und stellen Sie den Ultimaker 3 auf einer
ebenen Flache ab

7. Durchtrennen Sie den Kabelbinder, der den Druckkopf sichert.

8. Das Band aus dem Druckkopf entfernen.

N




Lieferumfang

Im Lieferumfang des Ultimaker 3 sind neben den Spulen PLA (350 g) und PVA (350 g) ein Test-Druckobjekt und eine
Kurzanleitung sowie verschiedene Zubehorteile enthalten. Bevor Sie fortfahren liberpriifen Sie bitte den Lieferumfang
auf Vollstandigkeit..

1. Netzkabel (unter dem Drucker) 9. Glasplatte

2. Netzadapter 10. Kalibrierungskarte

3. Ethernetkabel 11. USB-Buchse

4. Spulenhalter mit NFC-Kabel 12. XY-Kalibrierungsblatt

5. Materialfiihrung 13. Klebestift

6. Kabelabdeckung 14. Magnalube (fir Leitspindel Z-Motor)
7. Sechskantschraubendreher 15. Maschinendl (fiir X/Y/Z-Achsen)

8. PrintCore AA 0.4 und PrintCore BB 0.4

Ein weiterer PrintCore AA 0.4 ist im Druckkopf-Steckplatz 1 des Ultimaker 3 enthalten.

14



3.2 Installieren des Geratezubehors

Einsetzen und AnschlieBen des NFC-Spulenhalters

1. Legen Sie den Drucker vorsichtig auf die linke Seite.

2. Stecken Sie den Spulenhalter hinten am Gerét ein. Driicken Sie zuerst den oberenTeil in die Offnung, bis er
einrastet.

3. Stecken Sie das NFC-Kabel in die NFC-Buchse ein. Die flache Seite des Steckers zeigt von der Unterseite weg.

4. Fiuhren Sie das NFC-Kabel durch die Nut an der Riickseite.

Wenn Sie einen Ultimaker 3 haben, sollten Sie das verbleibende Kabel gegen die Riickwand aufwickeln,
sodass es komplett hinter die Kabelabdeckung passt. Dies ist nicht flir den Ultimaker 3 Extended erforderlich.

5. Setzen Sie die Kabelabdeckung in die Riickseite ein, um das Kabel an Ort und Stelle zu halten.
6. Stellen Sie den Ultimaker 3 vorsichtig aufrecht.

15



Positionieren der Glasplatte

1. Offnen Sie die beiden Druckbettklemmen an der Vorderseite des Druckbetts.
Schieben Sie die Glasplatte vorsichtig auf das Druckbett, sodass sie hinten in die Klemmen des Druckbetts einrastet.
3. Schliel3en Sie die beiden Druckbettklemmen an der Vorderseite des Druckbetts wieder, sodass die

Glasplatte fest sitzt

N

Wenn die Druckbettklemmmen offen bleiben, kann dies beim Anheben der Druckplatte zu Schaden an lhrem
Ultimaker 3 fiihren.

AnschlieBen der Netzstromversorgung

1. Stecken Sie das Netzkabel in das Netzteil ein.

2. Stecken Sie das Netzkabel in die Wandsteckdose ein.

3. Stecken Sie nun die andere Seite des Netzteils am Ultimaker 3 ein. Die flache Seite des Steckers muss nach unten
zeigen. Bevor Sie das Kabel fest in den Eingang driicken, miissen Sie den Schiebemechanismus zurilickziehen. Wenn
das Kabel im Drucker ist, kbnnen Sie loslassen, um es in Position zu sperren.

Der Ultimaker 3 kann mit Stromstarken von 230V AC 50 Hz oder 110V AC 60 Hz betrieben werden. Er sollte
zum Schutz gegen Uberstrom in eine geerdete Wandsteckdose eingesteckt werden, und das Geb&ude sollte
mit einer Vorrichtung fir Kurzschlusssicherung ausgestattet sein.

qmake -

E_l,lll L mv gl
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4. Einrichtung fiir die erste
Inbetriebnahme

Nach der Installation des Zubehors

mussen Sie den Drucker fur die erste
Inbetriebnahme einrichten. In diesem
Kapitel finden Sie zu ergreifende Schritte
fur die Installation des PrintCores, das
Laden der Materialien, das Einrichten des
WLAN und die Aktualisierung von Firmware
und die Installation der Ultimaker Cura-
Software.

17



4.1 Einlegen der PrintCores

Schalten Sie den Drucker mit dem Netzschalter an der Riickseite des Gerats ein, um die Einrichtungsschritte
auszufihren. Die Ersteinrichtung wird auf dem Bildschirm angezeigt. Drehen Sie den Knopf, um durch die Menis zu
navigieren und driicken Sie den Knopf, um lhre Auswahl zu bestatigen.

PrintCores

Der Ultimaker 3 verwendet zwei austauschbare PrintCores im Druckkopf.

Es gibt zwei Arten von PrintCores:
e Typ AA: fiir das Drucken von Druckmaterialien und Ultimaker Breakaway-Material
e Typ BB: flir das Drucken von wasserléslichem Stiitzmaterial

Jeder Ultimaker 3 wird mit zwei AA PrintCores 0,4, von denen einer bereits im Druckkopf-Steckplatz 1 installiert ist, und
einem BB PrintCore 0,4 geliefert. Das bedeutet, dass es moéglich ist, Drucke mit zwei Druckmaterialien oder mit einem

Druck- und einem Stitzmaterial auszufiihren.

Die PrintCores enthalten Informationen, sodass der Drucker stets weil3, welche PrintCores eingelegt sind und welche
Materialien mit diesem PrintCore verwendet werden kdnnen.

Einlegen des zweiten PrintCores

Wahrend der Ersteinrichtung muss der zweite PrintCore eingelegt werden. Befolgen Sie hierzu die Schritte auf dem

Display des Ultimaker 3:

1. Offnen Sie die Halterung des Druckkopfliifters und driicken Sie auf Weiter.

2. Der Ultimaker 3 erkennt nun den PrintCore (AA), der im Druckkopf-Steckplatz 1 eingelegt ist, automatisch.
Bestatigen Sie, um fortzufahren.

3. Legen Sie den PrintCore BB in den Druckkopf-Steckplatz 2 ein, indem Sie die Hebel des PrintCores
zusammendricken und ihn in den Druckkopf schieben.

A Bertihren Sie den Chip an der Riickseite des PrintCores nicht mit den Handen.

i Achten Sie darauf, den PrintCore beim Einsetzen absolut senkrecht zu halten, damit er miihelos in den
Druckkopf gleitet.

4. Der Ultimaker 3 sollte jetzt den PrintCore (BB), der im Druckkopf-Steckplatz 2 eingelegt ist, automatisch erkennen.

5. Bestatigen Sie, um fortzufahren.

6. SchlielRen Sie die Halterung des Druckkopfllfters und bestatigen Sie, dass Sie mit dem Einrichten fortfahren
mochten.

18



4.2 Einlegen des Materials

Bevor Sie mit dem Drucken auf dem Ultimaker 3 beginnen kdnnen, missen Sie Materialien in den Drucker einlegen. Fur

die erste Verwendung wird empfohlen, die mit dem Ultimaker 3 gelieferten Spulen PLA und PVA zu benutzen.

Einlegen des Materials 2

Material 2 wird zuerst eingelegt, da dieses Material nah zur Riickseite des Druckers positioniert sein muss. Legen Sie

das Material wie nachfolgend beschrieben ein.

1. Legen Sie die Spule mit dem Material 2 (PVA) in den Spulenhalter ein. Sorgen Sie dafiir, dass das Material dabei im

Uhrzeigersinn ausgerichtet ist, sodass das Material von unten her in den Feeder 2 eingefiihrt werden kann.
2. Warten Sie, bis der Ultimaker 3 das Material erkannt hat.

3. Schieben Sie das Ende des Materials in den Feeder 2 ein und schieben Sie es vorsichtig so weit vor, bis es vom

Feeder erfasst wird und in der Bowden-Rohre sichtbar ist. Bestatigen Sie, um fortzufahren.

Ziehen Sie das Material ein wenig an, sodass es sich leichter in den Feeder schieben lasst.

4. Warten Sie, bis der Ultimaker 3 den PrintCore 2 aufgeheizt und das Material in den Druckkopf geladen hat.
5. Bestatigen Sie, wenn neues Material vom Druckkopf extrudiert wird.
6. Warten Sie einen Augenblick, bis der PrintCore 2 abkuhlt.
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Einlegen des Materials 1

Das Material 1 wird zunachst auf die Materialfiihrung gelegt, bevor es im Spulenhalter platziert wird, um ein Verheddern
der beiden Materialien wahrend des Druckens zu verhindern. Fiihren Sie die nachfolgenden Schritte aus, um das
Material 1 einzulegen.

1. Ergreifen Sie die Materialfiihrung und halten Sie sie mit dem aulR3erenTeil zu Ihnen gerichtet.

2. Legen Sie die Materialspule mit dem Material 1 (PLA) gegen den Uhrzeigersinn in die Materialflihrung ein.

3. Fiihren Sie das Ende des Materials durch die Offnung in der Materialfiihrung. AnschlieBend wahlen Sie die Eingabe
Weiter”

4. Platzieren Sie die Materialfihrung — mit 1 Material daran — auf dem Spulenhalter hinter Material 2 und warten Sie,
bis diese durch den Drucker erkannt wird.

5. Schieben Sie das Ende des Materials in den Feeder 1 ein und schieben Sie es vorsichtig so weit vor, bis das Material
vom Feeder erfasst wird und in der Bowden-Réhre sichtbar ist. Bestatigen Sie, um fortzufahren.

6. Warten Sie, bis der Ultimaker 3 den PrintCore 1 aufgeheizt und das Material in den Druckkopf geladen hat.

Bestatigen Sie, wenn neues Material vom Druckkopf extrudiert wird.

8. Warten Sie einen Augenblick, bis der PrintCore 1 abkihlt.

~N
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4.3 Installation von WLAN und Firmware

Der Ultimaker 3 ermdglicht das drahtlose Drucken Gber ein Netzwerk. Deshalb ist der nachste Schritt das Verbinden
lhres Ultimaker 3 mit einem Netzwerk. Hierzu bendtigen Sie einen Computer oder ein Smartphone.

Einrichten des WLAN

1.  Warten Sie, bis Ihr Ultimaker 3 einen WLAN-Hotspot erstellt hat. Das kann eine Minute dauern.

2. Gehen Sie zu lhrem Computer oder Smartphone und stellen Sie eine Verbindung mit dem Wireless-Netzwerk des
Druckers her. Der Name des Netzwerks wird auf dem Display des Ultimaker 3 angezeigt.

3. Ein Popup-Fenster wird auf dem Display Ihres Computers angezeigt. Befolgen Sie die Schritte fur das Verbinden des
Ultimaker 3 mit Inrem lokalen WLAN-Netzwerk. Das Popup-Fenster wird ausgeblendet, nachdem Sie diese Schritte
abgeschlossen haben.

Wenn das Popup-Fenster nicht angezeigt wird, 6ffnen Sie einen Browser und browsen Sie zu einer Website,
die lhr Browser noch nicht gespeichert hat.

° Join “UM-000148 [ ] Join "UM-000148"

Ultimaker Ultimaker

Connect your Ultimaker 3 to WiFi

H

E=r)

Welcome to your Ultimaker 3

After you connect your Ultimaker 3 to the WiFi network this

screen may disappear. When this happens check your
Ultimaker 3 o continue.

< http://captive.apple.comystart.html Cancel < ive.apple - d.htmi Cancel

4. Gehen Sie zuriick zum Ultimaker 3, um mit der Einrichtung fiir die erste Inbetriebnahme fortzufahren.

i In einigen Netzwerkumgebungen kann der Ultimaker 3 Schwierigkeiten bei der Errichtung der
Drahtlosverbindung haben. Wenn dies der Fall ist, starten Sie die WLAN-Einrichtung von einem anderen
Computer oder Smartphone aus.

Wenn Sie diesen Prozess uberspringen, konnen Sie die WLAN-Einrichtung jederzeit nach der Ersteinrichtung
erneut ausfuhren, indem Sie zu System - Netzwerk - WLAN-Einrichtung ausfiihren gehen.

Aktualisieren der Firmware

Als abschlieRenden Schritt wird der Ultimaker 3 priifen, ob die aktuellste Firmware installiert wurde. Wenn dies nicht
der Fall ist, wird er die aktuellste Firmware aus dem Netzwerk beziehen und installieren. Dies nimmt einige Minuten in
Anspruch.
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4.4 Installation von Ultimaker Cura

ZurVorbereitung |hrer 3D-Druckdateien empfehlen wir fiir den Ultimaker 3 unsere kostenlose Ultimaker Cura-Software.
Anfanger erzielen hiermit mihelos sehr gute Resultate. Fiir Experten stehen liber 200 Einstellungen fir die Anpassung
an |Ihre Bediirfnisse bereit.

Fir den Ultimaker 3 miissen Sie Ultimaker Cura 2.3 oder hoher verwenden. Es wird empfohlen, stets die aktuellste
stabile Version zu verwenden.

Systemanforderungen

Akzeptierte Plattformen

e Windows Vista oder neuer (64 Bit)

e Mac OSX 10.7 oder neuer (64 Bit)

e Linux Ubuntu 14.04, Fedora 23, OpenSuse 13.2, ArchLinux oder neuer (64 Bit)

Windows 32-Bit-Versionen werden nur bis Cura 2.3 unterstitzt.

Systemanforderungen

e  OpenGL 2-kompatibler Grafik-Chip

e Intel Core 2 oder AMD Athlon 64 oder neuer

e Mindestens 4 Gb RAM (8 Gb oder mehr wird empfohlen)

Installation

Sie finden die Ultimaker Cura-Software unter www.ultimaker.com/software. Nachdem Sie die Software heruntergeladen
haben, 6ffnen Sie den Installer und durchlaufen Sie das Installationsprogramm. Wenn Sie Ultimaker Cura zum ersten
Mal 6ffnen, werden Sie aufgefordert, Ihren 3D-Drucker, den Ultimaker 3 oder Ultimaker 3 Extended, zu wahlen. Es ist
danach keine weitere Konfiguration erforderlich und Sie kénnen gleich mit der Arbeit mit Ultimaker Cura beginnen.

L) (3 Drucker hinzufiigen

~  Ultimaker
@ Ultimaker 3

Ultimaker 3 Extended
Ultimaker 2+
Ultimaker 2 Extended+
Ultimaker 2
Ultimaker 2 Extended
Ultimaker 2 Go
Ultimaker Original
Ultimaker Original Dual Extrusion
Ultimaker Original+

> Custom

> Other

Druckername: Drucker hinzufiigen
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S. Betrieb

Nach der erfolgten Installation konnen Sie

beginnen, mit lhrem Ultimaker 3 zu drucken.

Dieses Kapitel enthalt Informationen uber
die Steuerung und das Display, Materialien,
Ultimaker Cura, Druckstart, Entnehmen

des Druck- und Stutzmaterials, Wechseln
der Materialien und der PrintCores und
Kalibrierung.
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5.1 Steuerung und Display

Steuerung

Nach dem Einschalten des Ultimaker 3 mit dem Netzschalter an der Riickseite kann der Drucker miihelos mit der Druck/-
Drehtaste rechts am Display gesteuert werden. Die Taste ermdglicht die folgenden Funktionen:

e Drehen, um durch das Meni zu scrollen oder eine Optionen zu suchen.

e Driicken, um eine Auswahl oder Aktion zu bestatigen.

Nach dem Driicken des Schalters ertont ein Signalton, durch den die gewahlte Handlung bestéatigt wird. Wenn der
Drehschalter blinkt, wartet der Ultimaker 3 auf eine Benutzereingabe.

Display und Meniis

Uber das Display an der Vorderseite des Ultimaker 3 werden alle Angaben angezeigt, die Sie zur Einstellung und
Bedienung lhres Ultimaker 3 benotigen. Wenn Sie den Ultimaker 3 zum ersten Mal einschalten, werden Sie durch die
Ersteinrichtung gefiihrt. Nachdem Sie lhren Ultimaker 3 zum ersten Mal eingeschaltet haben, erscheint zunachst das
Ultimaker-Logo und anschlieBend das Hauptment. Das Hauptment bietet drei Optionen: Drucken, Material/PrintCore
und System.

Drucken
Im Meni ,,Drucken” konnen Sie einen Druck wahlen, wenn Sie einen USB-Stick verwenden. Wahrend des Druckens
ermdglicht das Menii u.a. auRerdem die Feineinstellung des Drucks und die Anderung der Einstellungen.

Material/PrintCore
Im Menu ,Material/PrintCore” konnen Sie Materialien und PrintCores andern, laden und entladen. AuBerdem kénnen
Sie das Material bewegen und die Temperatur jedes PrintCores einstellen.

System

Das Menii , System*” bietet verschiedene Optionen fiir die Steuerung des Netzwerks, Druckbetts, Druckkopfs und
der Rahmenbeleuchtung und fiir die Ausfiihrung der Wartung und Diagnosetests. Diese Optionen im Men sind
insbesondere nutzlich bei der Ausflihrung von Wartungs- oder Fehlerbehebungsarbeiten an Ihrem Drucker.
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5.2 Materialien

Materialkompatibilitét

Wie im Kapitel 4.1 Einlegen der PrintCores beschrieben, wird der Ultimaker 3 mit zwei PrintCores fur Druckmaterial
(AA) und einem PrintCore fiir wasserl6sliches Stiitzmaterial (BB) geliefert. Die PrintCores AA kdnnen fir das Drucken
von PLA, ABS, CPE CPE+, Nylon, PC,TPU 95A, PP und Breakaway verwendet werden. Die PrintCores BB kénnen fiir das
Drucken von PVA verwendet werden.

Diese Kompatibilitat basiert auf Einzelextrusionsdrucken mit einem PrintCore 0,4. Wenn Sie PrintCores mit 0,25 oder
0,8 verwenden, weicht die Kompatibilitat geringfligig ab. Die nachfolgende Ubersicht zeigt lhnen, welches Material mit
welchem PrintCore verwendet werden kann.

PLA ABS Nylon CPE CPE+ PC TPU 95A PP PVA Breakaway
Print core 0.25 v v v v X ® ® v X X
Print core 0.4 v v v v v Vv v v Vv v
Print core 0.8 Vv v/ Vv Vv ® ® Vv Vv Vv X
v/ Officially supported ® Experimental X Not supported

For an overview of possible dual-extrusion material combinations take a look at the table below.

PLA ABS Nylon CPE CPE+ PC TPU 95A PP PVA Breakaway
PLA v X X X X X X X v v
ABS v X X X X ® X ® v/
Nylon ® X X X ® X Vv v
CPE v X X X X v v
CPE+ ® X X X ® v
PC ® ® X X ®
TPU 95A ® X ® O]
PP ® X X
PVA X X
Breakaway X
Vv Officially supported ® Experimental X Not supported

In der nachfolgendenTabelle ist eine Ubersicht der mdglichen Materialkombinationen fiir die Dual-Extrusion aufgefiihrt.
Obwohl der Ultimaker 3 ein offenes Materialsystem hat, wird die Verwendung von Ultimaker-Material auf dem Drucker
empfohlen. Alle Ultimaker Materialien wurden umfassend getestet und verfligen iber optimierte Profile in Ultimaker
Cura, um beste Druckergebnisse sicherzustellen. Die Verwendung von Ultimaker Materialien ermdglicht lhnen
aulBerdem die Nutzung des NFC-Erkennungssystems. Ultimaker Spulen werden automatisch durch den Ultimaker 3
erkannt und diese Information kann direkt an Ultimaker Cura Gbermittelt werden, sofern eine Netzwerkverbindung
besteht. Das ermdglicht eine nahtlose Verbindung zwischen dem Drucker und der Ultimaker Cura Software.

Druckeinstellungen

Jedes Material erfordert eine eigene Einstellung, um optimale Resultate zu erzielen. Wenn Sie Ultimaker Cura fiir die
Vorbereitung Ihres Modells verwenden, werden diese Einstellungen automatisch korrekt eingestellt, wenn der/die
korrekte(n) PrintCore(s) und Material(ien) gewahlt werden.

Fir alle Materialien, die auf dem Ultimaker 3 unterstiitzt werden, wird zudem empfohlen, eine diinne Kleberschicht
(mithilfe des Klebstifts aus der Zubehorbox) oder ein Haftblech auf der Glasplatte anzubringen, bevor ein Druckvorgang
gestartet wird. Damit wird sichergestellt, dass |hre Drucke gut an der Glasplatte haften.

Fir detaillierte Anweisungen zu den jeweiligen Einstellungen und Haftmethoden flir die einzelnen Materialien lesen Sie
die Materialhandbticher auf der Ultimaker Website.
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5.3 Vorbereitung eines Drucks mit Ultimaker Cura

Schaltflache

Nachdem Sie den Ultimaker 3 in Ultimaker Cura hinzugefligt haben, wird die Hauptschaltflache angezeigt. Hier sehen
Sie eine Ubersicht der Schaltflache.

&) * (3 uitimaker Cura
cura. Vorbereiten Uberwachen @ e T00 | Solide Ansicht  ~ ‘

| Extruder @ | Extruder @ ‘

Material ‘pLA - ‘
.ﬂl |‘ Print core |M04 5 ‘
/l
"‘I‘ l‘ ‘| Kompatibilitat prifen
.‘"I | : ‘
i l\ | ‘| Druckeinrichtung Empfohlen | Benutzerdefiniert
|| | |
l\ ‘ | |‘ Schichtdicke 0.06 01 018 0.2
| | | it
|| " || Druckgeschwindigkeit — Langsamer Schneller
|| | |

| 20%
L] | | Flillung *

| | | Graduell aktivieren

| | = TR -l\. |‘ Stitzstruktur generi... | |
: ——r o ‘

i Y |
\._ ke \\ | Druckplattenhaftung | v |

=i, | Sie benétigen Hilfe fur Ihre Drucke?
Lesen Sie die Uitimaker Anleitungen fir Fehlerbehebung>

Bereit zum Drucken liber Netzwerk

UM3_UltiBolt ¢ g4Stunde 25Minut ¢
60.0 x 69.2 x 65.0 mm 5.84m/ - 46g St A i |

8 9 10

Datei 6ffnen

Einstellwerkzeuge

Nicht bedruckbare Bereiche

3D-Modell

Ansichtsmodus

Drucker-, PrintCore- und Materialkonfiguration

Druckeinrichtung (empfohlener Modus)

Modellinformationen

Informationen zum Druckauftrag (Druckdauer und Materialverbrauch)
0. In Datei oder auf SD-Karte speichern oder Giber Netzwerk drucken

ICONDO A WN
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Schneiden (Slicen) eines Modells

Flihren Sie die nachstehenden Schritte aus, um ein Modell in Ultimaker Cura zu slicen.

Laden Sie das/die Modell(e), indem Sie das Ordner-Symbol , Datei 6ffnen” anklicken.

Kontrollieren Sie in der Seitenleiste (rechts im Bildschirm), ob die PrintCores und Materialien korrekt sind.
Verwenden Sie die Einstellwerkzeuge fur die Positionierung, Skalierung und Drehung des Modells, falls gewtlnscht.
Wahlen Sie Ihre gewlinschten Einstellungen (Schichthohe/Druckgeschwindigkeit, Flllung, Stitzstruktur und
Druckplattenhaftung) unter ,,Druckeinrichtung?

rpwn~

Beim Drucken mit Stitzstruktur konnen Sie den Extruder wahlen, den Sie fir das Drucken der Stutzstruktur
verwenden moéchten. Damit haben Sie die Moglichkeit, Inr Modell mit PVA- oder Breakaway-Stitzstruktur auf
lhrem Ultimaker 3 zu drucken.

5. Um das Resultat der gewahlten Einstellungen anzuzeigen, andern Sie den Ansichtsmodus von , Solide Ansicht” auf
»Schichtansicht”

6. Wahlen Sie in der unteren rechten Ecke je nach Druckmethode , In Datei speichern’; , Auf USB speichern” oder
»~Drucken Gber Netzwerk"

Wenn Sie einen zweifarbigen Druck erstellen, miissen Sie den Modellen die Materialfarben zuweisen und die
Modelle zusammenfligen, bevor Sie lhr Slice beenden.

Fur weitere Anweisungen zur Verwendung von Ultimaker Cura lesen Sie das Ultimaker Cura-Handbuch auf unserer
Website.

aee © vhimane Qrs cura. Vorbereiten Uberwachen @ weTO0 | Schichtenansic...~ ‘

o

Farbschema v

‘ Linientyp v ‘

print core 1

Print core 2

D Bewegungen a. | |
‘u [ Helfer anzeigen
lt 'Ma ](e] Gnha’meanzag, [

Fillung anzeigen

Oben/Unten

Innenwand |

Bitte laden Sie ein 30-Modell

UM3_UliBolt ¢ 00Stunde 00Minute
00x892x650mm  000m /-0

——um3 Ukl

60.0%69.2X65.0 mm
S |
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5.4 Druckvorgang starten

Drucken mit Cura Connect

Der Ultimaker 3 bietet die Moglichkeit, wahlweise Uber WLAN oder Ethernet tGber ein Netzwerk zu drucken.
Dies kann mit Cura Connect in Ultimaker Cura erfolgen, wenn Ihr Ultimaker 3 und Computer mit demselben Netzwerk
verbunden sind.

Um Cura Connect zu verwenden, sollte Ihr Ultimaker 3 mit Firmware-Version 4.0 oder hoher ausgestattet sein.

Druckvorgang liber Cura Connect starten:

1.

aprp®N

i

Verbinden Sie lhren Ultimaker 3 Gber WLAN oder Ethernet mit dem Netzwerk (falls noch nicht erfolgt):

e WLAN: Installieren Sie WLAN, indem Sie System - Netzwerk - WLAN-Einrichtung ausfiihren wahlen und die
Schritte auf dem Display ausfiihren.

e Ethernet: Verbinden Sie das LAN-Kabel mit der Buchse an der Riickseite des Ultimaker 3.

Aktivieren Sie WLAN oder Ethernet im Netzwerk-Mendi.

Gehen Sie in Ultimaker Cura zu Einstellungen = Drucker = Drucker verwalten.

Klicken Sie auf die Schaltflache , Uber Netzwerk verbinden”

Wahlen Sie Ihren Ultimaker aus der Liste der Drucker, die aufgefiihrt sind, und klicken Sie auf ,Verbinden®” Dieser
Drucker ist jetzt der Cura Connect-Host.

Schneiden Sie Ihr 3D-Modell in Ultimaker Cura.

Driicken Sie ,, Drucken lGiber Netzwerk’, um den Druck zu starten.

Wenn der Druckvorgang ausgefiihrt wird, kénnen Sie ihn tiberwachen, indem Sie die Registerkarte
,Uberwachen” oben im Bildschirm in Ultimaker Cura 6ffnen. Damit kénnen Sie den Fortschritt Ihrer Drucke

verfolgen und lhre(n) Ultimaker 3 aus der Entfernung kontrollieren.

Wenn mehrere Druckauftrdge gesendet werden, fligt Cura Connect diese automatisch in eine
Warteschlange ein. Eine eingehendere Beschreibung aller Funktionen finden Sie im Cura Connect Handbuch.

curda. Prepare Monitor Host
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Extruder 1 206°C o= Extruder 2 40°C o c
@® PLA(Bladk AAD4A @ PVA BB 0.4

Build plate 59.9°C noc
Active print
Job Name Robot_Support

Printing Time 01:02:15
Estimated time left 01:01:10

Printing... 2%

‘ Pause || Abort Print
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Drucken tiber USB

Wenn das Drucken tiber ein Netzwerk nicht mdglich ist, kdnnen 3D-Druckdateien dennoch mit einem USB-Stick auf lhren
Ultimaker 3 tUbertragen werden.

1. Stecken Sie den USB-Stick in den Computer ein.

2. Schneiden Sie Ihr 3D-Modell in Ultimaker Cura. Stellen Sie sicher, dass der PrintCore und die Materialkonfiguration
in Ultimaker Cura mit der Konfiguration auf Ihrem Ultimaker 3 Gbereinstimmen.

3. Speichern Sie die Druckdatei (.gcode) auf dem USB-Stick, indem Sie auf die Schaltflache ,, Speichern auf
Wechseldatentrager” klicken.

4. Werfen Sie den USB-Stick in Ultimaker Cura aus und entfernen Sie ihn von lhrem Computer.

5. Stecken Sie den USB-Stick in den USB-Port am Ultimaker 3 ein.

6. Gehen Sie zu Drucken und wahlen Sie die Datei, die Sie drucken moéchten.

Ultimaker 3 App

Neben der Verwendung von Ultimaker Cura oder dem USB-Stick ermoglicht der Ultimaker 3 den direkten Druck tber lhr
Smartphone oderTablet mithilfe der Ultimaker 3 App. Die Ultimaker 3 App kann aus dem App Store oder von Google
Play heruntergeladen werden. Weitere Informationen finden Sie auf www.ultimaker.com/en/products/ultimaker-3-app.

Fihren Sie die nachfolgenden Schritte aus, um ein Modell tiber die Ultimaker 3 App zu drucken:
1. Verbinden Sie Ihren Ultimaker 3, indem Sie das Modell aus der Liste wahlen oder einen Drucker manuell mit der
IP-Adresse hinzufligen.

Wenn Sie einen Drucker erstmalig verbinden, miissen Sie die Verbindung auf dem Drucker freigeben.
[ ]

Wahlen Sie , Einen neuen Druck starten”

Laden Sie ein 3D-Modell von lhrem Gerat oder YouMagine oder drucken Sie den Ultimaker Roboter.

Verwenden Sie die 3D-Vorschaufunktion, um das Modell auf der Druckplatte zu tGberprifen und wahlen Sie ,,*
Uberpriifen Sie die Materialkonfiguration und wahlen Sie ,Weiter”

Wahlen Sie ein Druckqualitatsprofil und |hr Stitzstrukturmaterial und legen Sie lhre Option flir die Brim-Funktion
fest

Schneiden Sie das Modell, indem Sie die Taste ,, Slice” wahlen.

8. Starten Sie den Druck durch Auswahl von , Druck starten”

o0k wnN

~N

Ultimaker 3

Start and monitor prints within the local network usina vour iPad
Ultimakers nec

Extruder 1: PLA - AA 0.4

l Ultimaker® l_
NIHWIKGL
F:d

Extruder 2: PVA - BB 0.4
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5.5 Entnahme des Drucks

Nach Fertigstellung lhres 3D-Drucks muss er von dem Druckbett entfernt werden. Hierfiir stehen mehrere Methoden zur
Auswahl, abhédngig davon, wie der Druck an dem Druckbett haftet.

Abkdiihlen lassen

Wenn Sie direkt auf der Glasplatte ohne Haftmittel drucken und das Druckbett nicht zu eng nivelliert wurde, lasst sich
der Druck nach dem Abktihlen leicht entfernen. Lassen Sie das Druckbett und den Druck einfach nach dem Drucken
abkihlen. Das Material zieht sich beim Abkihlen zusammen und Sie konnen den Druck mihelos von dem Druckbett
entfernen.

Einen Spatel verwenden

Wenn sich Ihr Druck nach dem Abktihlen nicht von dem Druckbett I6st, kdnnen Sie einen Spatel zum Herausnehmen des
Drucks verwenden. Setzen Sie den Spatel unter dem Druck an und I6sen Sie den Druck mit wenig Kraftaufwand.

s Nehmen Sie die Glasplatte aus dem Drucker heraus, um eine Beschadigung an den Druckbettklemmen zu
I verhindern.

\

Wasser verwenden

Wenn keine dieser Methoden funktioniert, entfernen Sie Ihren Druck mithilfe von Wasser. Entfernen Sie die Glasplatte
und den Druck aus dem Ultimaker 3. Achten Sie darauf, sich die Finger nicht zu verbrennen, falls die Glasplatte noch
warm ist. Lassen Sie kaltes Leitungswasser tber die Riickseite der Platte laufen, um ein schnelles Abkthlen zu erwirken.
Das Druckmaterial zieht sich starker als bei normalem Abkiihlen zusammen. Nach dem Abktihlen kann der Druck
abgetrennt werden.

Wenn Kleber an der Glasplatte verwendet wurde, lassen Sie lauwarmes Wasser uber die Druckseite der Platte laufen,
um den Kleber zu I6sen. Nachdem der Kleber gelost wurde, lasst sich der Druck einfacher entfernen. Wenn PVA
verwendet wurde, legen Sie die Glasplatte und den Druck in Wasser, um das PVA zu I6sen. Damit lasst sich der Druck
einfacher entfernen.
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5.6 Stutzstruktur entfernen

Auflésen der PVA-Stitzstruktur

PVA support structures can be removed by dissolving the PVA in water. This takes several hours and leaves no trace
afterwards.

1. Den Druck in Wasser eintauchen

Indem Sie einen Druck mit PVA in Wasser legen, 10st sich das PVA langsam auf. Dieser Prozess kann beschleunigt

werden durch Verwendung von:

o Warmem Wasser. Warmes Wasser verringert die Lésungszeit. Stellen Sie bei Verwendung von PLA als
Stltzstrukturmaterial sicher, dass das Wasser nicht warmer als 35 °C ist, da eine hohere Temperatur nachteilige
Auswirkungen auf das PLA hat. Verwenden Sie niemals Wasser liber 50 °C, da dies die Verbrennungsgefahr
erhoht.

e Riihren.Verwenden Sie aufgerlhrtes/flieBendes Wasser, um die Losungszeit zu verringern. Wasser in
Bewegung ermaglicht eine schnellere Auflésung des PVA (in einigen Fallen unter drei Stunden, je nach Menge
des verwendeten Stiitzstrukturmaterials).

e  Zange. Sie konnen das Auflésen des PVA auch beschleunigen, indem Sie den Druck fiir rund 10 Minuten in
Wasser legen und anschlieBend das meiste der Stiitzstruktur mit einer Zange entfernen. Wenn Sie den Druck
wieder in das Wasser legen, missen nur die verbleibenden PVA-Teile gelost werden. Nachdem die PVA-
Stutzstrukturen vollstandig geldst wurden, spilen Sie den Druck mit Wasser ab, um tberschtissiges PVA zu
entfernen.

2. MitWasser abspiilen
Nachdem die PVA-Stutzstrukturen vollstandig geldst wurden, spilen Sie den Druck mit Wasser ab, um
Uberschussiges PVA zu entfernen.

3. Den Druck trocknen lassen
Lassen Sie den Druck vollstandig trocknen und flihren Sie falls gewlinscht eine zusatzliche Nachbearbeitung des
Druckmaterials durch.

4. Entsorgung von Abwasser
PVA ist ein biologisch abbaubares Material und in den meisten Fallen ist das Entsorgen des Wassers im Anschluss
kein Problem. Wir empfehlen jedoch, die 6rtlichen Vorschriften zu prifen, um eine genauere Anleitung zu erhalten.
Das Wasser kann durch den Abfluss entsorgt werden, sofern das Abwasser-Verteilernetz mit einer Klaranlage
verbunden ist. Nach der Entsorgung lassen Sie Warmwasser fiir rund 30 Sekunden aus dem Hahn laufen, um
Uberschissiges gesattigtes PVA-Wasser wegzusplilen und langfristig Verstopfungen zu vermeiden.

Es ist moglich, das Wasser flir mehr als einen Druck zu verwenden, jedoch kann dies die Lésungszeit verlangern. Das
Wasser wird durch die wiederholte Verwendung durch das vorherige aufgeloste PVA gesattigt sein, sodass sich fir
rasche Resultate stets die Verwendung von Frischwasser empfiehlt.

EER F

31



Breakaway-Stitzstruktur entfernen

Drucke, die Ultimaker Breakaway als Stutzstrukturmaterial verwenden, erfordern eine Nachbehandlung, um die
Stutzstrukturen zu entfernen. Dies kann erzielt werden, indem die Stilitzstrukturen vom Druckmaterial losgebrochen
werden.

1. AbreiBen der inneren Stiitzstruktur
Beginnen Sie mit dem Entfernen der Wande der Stutzstruktur mithilfe einer Greifzange. Damit kdnnen Sie den
GrofRteil der inneren Stltzstruktur rasch abreifl3en.

2. Die Breakaway-Stitzstruktur vom Druckmaterial abziehen
Nach dem Entfernen des GrofR3teils der Stiitzstruktur kann/kénnen der/die verbleibende(n) Teil(e) vom Druckmaterial
abgezogen werden. Verwenden Sie eine Schneidzange, um die Breakaway-Stiitzstruktur in einer Ecke zu greifen und
vorsichtig darunter zu greifen und nach oben zu biegen. Wiederholen Sie dies an mehreren Ecken, sodass Sie die
Struktur vom Modell um die Ecken herum I6sen kénnen. Anschlieend ziehen Sie die Breakaway-Stiitzstruktur vom
Modell ab.

3. Letzte Spuren vom Modell abziehen
Manchmal verbleibt eine letzte Schicht des Stlitzstrukturmaterials nach dem Abziehen der Breakaway-Stutzstruktur
vom Druckmaterial. Wenn dies passiert, verwenden Sie die Schneidzange, um das Material von einer losen Kante
her abzuziehen. Alle restlichen Spuren am Modell kdnnen mit einer Pinzette entfernt werden.
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5.7 Materialien und PrintCores wechseln

Materialien wechseln

Materialien lassen sich auf dem Ultimaker 3 problemlos wechseln, indem Sie die Prozedur im Menu befolgen. Neben
dem Materialwechsel haben Sie auBerdem die Mdglichkeit, ein Material nur zu laden oder zu entladen.

i Bevor Sie Materialien einlegen, stellen Sie sicher, dass kompatible PrintCores installiert wurden.

Gehen Sie zum Menii Material/PrintCore - Material [x] > Andern.

Warten Sie, bis der PrintCore aufgeheizt ist und das Material zurlickgesetzt hat.

Vorhandenes Material aus dem Feeder und Spulenhalter entfernen.

Legen Sie neues Material in den Spulenhalter ein und warten Sie, bis der Ultimaker 3 das Material erkennt.

rpwn~

Bei Verwendung von Fremdmaterial konnen Sie das Material manuell auswahlen.

5. Schieben Sie das Material in den Feeder ein und schieben Sie es so weit vor, bis es vom Feeder erfasst wird.

6. Bestatigen Sie, dass Sie das Material in den Feeder eingelegt haben, indem Sie den Kopf vorne am Ultimaker 3
dricken.

7. Nachdem das Material vorwaérts geschoben wurde, warten Sie, bis es aus dem Druckkopf extrudiert und driicken Sie
anschlieend den Knopf.

Wechseln der PrintCores

PrintCores lassen sich auf dem Ultimaker 3 problemlos wechseln, indem Sie die Prozedur im Menu befolgen. Neben
dem PrintCore-Wechsel haben Sie aul3erdem die Méglichkeit, einen PrintCore nur zu laden oder zu entladen.

Gehen Sie zum Menii Material/PrintCore - PrintCore [x] = Andern.

Warten Sie, bis der PrintCore aufgeheizt ist und das Material zurlickgesetzt und wieder abgekiihlt hat.

Offnen Sie die Halterung des Druckkopfliifters.

Entfernen Sie den PrintCore vorsichtig, indem Sie die Hebel des PrintCores zusammendriicken und ihn aus dem
Druckkopf ziehen.

L

A Beriihren Sie den Chip an der Riickseite des PrintCores nicht mit den Handen.

5. Setzen Sie den neuen PrintCore in den Druckkopf ein.

Achten Sie darauf, den PrintCore beim Entfernen oder Einsetzen absolut senkrecht zu halten, damit er miihelos
aus dem/in den Druckkopf gleitet.

6. Close the print head fan bracket.
7. Wait for the Ultimaker 3 to load the material into the print core and cool down again.

Schlie3en Sie die Halterung des Druckkopflifters. Warten Sie, bis der Ultimaker 3 das Material in den PrintCore
ladt und wieder abkuhlt.
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5.8 Kalibrierung

Nivellierung der Druckplatte

Wahrend der Verwendung lhres Ultimaker 3 ist es erforderlich, von Zeit zu Zeit eine Kalibrierung des Druckbetts fiir eine
gute Haftung des Drucks am Druckbett auszufiihren. Ist der Abstand zwischen Disen und Druckbett zu grof3, haftet |hr
Druck nicht richtig an der Glasplatte. Wenn der Abstand zwischen Diisen und Druckbett jedoch zu gering ist, kann das
Material nicht frei aus den Dlisen austreten.

Der Ultimaker 3 bietet zwei Moglichkeiten flir das Kalibrieren des Druckbetts: aktive Nivellierung und manuelle
Nivellierung. Die aktive Nivellierung ist zu bevorzugen, da es hier keine Mdoglichkeit flir menschliche Ungenauigkeiten
gibt.

i Achten Sie darauf, dass kein Kunststoff an den Diisen vorhanden ist und die Glasplatte sauber ist, wenn Sie
das Druckbett kalibrieren mdchten, da dies zu einer ungenauen Nivellierung fiihren kann.

Aktive Nivellierung

Wahrend der aktiven Nivellierung misst der Ultimaker 3 die Distanz zwischen der Diisenspitze und dem Druckbett an
verschiedenen Positionen. Diese Positionen sind im Drucker gespeichert, sodass er Ungenauigkeiten bei der Ebenheit
der Druckplatte wahrend der ersten Ebene des Drucks ausgleichen kann. Dies erfolgt durch langsames auf- oder abwarts
bewegen des Druckbetts wahrend des Druckens.

Starten der aktiven Nivellierung:
e Gehen Sie zu System — Druckbett - Aktive Nivellierung.
e Warten Sie, bis der Drucker die Nivellierung abgeschlossen hat. Dies nimmt einige Minuten in Anspruch.

A Berlhren Sie den Ultimaker 3 nicht, wahrend er die aktive Nivellierung ausfiihrt. Das beeintrachtigt die
Messungen maoglicherweise.

Manuelle Nivellierung
Wenn die Ebenheit des Druckbetts zu stark abweicht (und die aktive Nivellierung dies nicht ausgleichen kann), muss
eine manuelle Nivellierung erfolgen.

1. Gehen Sie zu System — Druckbett > Manuelle Nivellierung.

2. Warten Sie, bis der Ultimaker 3 seine Ausgangsposition eingenommen hat, und fahren Sie fort, sobald sich der
Druckkopf in der Mitte am hinteren Rand des Druckbetts befindet.

3. Drehen Sie am Schalter an der Vorderseite des Gerats, bis der Abstand zwischen der ersten Diise und dem Druckbett
ungefahr 1 mm betragt. Sorgen Sie dafiir, dass sich die Diise moglichst nahe an dem Druckbett befindet, ohne
dieses jedoch zu beruhren.

4. Stellen Sie die Randelmutter vorn rechts und links so ein, dass das Druckbett an der Vorderseite ungefahr
waagerecht liegt. Auch hier sollte der Abstand zwischen Diise und Druckbett stets ungefahr 1 mm betragen.

5. Schieben Sie die Kalibrierungskarte zwischen die Diise und das Druckbett, wenn der Druckkopf mittig hinten am

]

A Driicken Sie bei der Feinabstimmung mit der Kalibrierungskarte nicht
gegen das Druckbett. Dadurch konnen Ungenauigkeiten entstehen.

6. Justieren Sie das Druckbett mithilfe der Randelmutter mittig hinten, bis Sie
eine leichte Reibung fiihlen, wenn Sie die Karte bewegen.

7. Driicken Sie auf ,Weiter” Der Druckkopf bewegt sich nun in die zweite
Position.

8. Wiederholen Sie Schritt 5 ,,Kalibrierungskarte einschieben” und Schritt 6
»Druckbett justieren”

9. Drucken Sie erneut auf ,Weiter” Der Druckkopf bewegt sich nun in die dritte
Position.

10. Wiederholen Sie Schritt 5 ,Kalibrierungskarte einschieben” und Schritt 6
»~Druckbett justieren”
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Nach der Kalibrierung des Druckbetts mit der ersten Diise muss die zweite Diise ebenfalls kalibriert werden, um

sicherzustellen, dass die Hohe beider Diisen korrekt eingestellt ist. Hierzu ist es lediglich erforderlich, die korrekte Hohe

mithilfe der Kalibrierungskarte einzustellen.

1. Schieben Sie die Kalibrierungskarte zwischen die zweite Diise und das Druckbett.

2. Drehen Sie den Knopf vorne am Ultimaker 3, bis er die Kalibrierungskarte berthrt und fiihren Sie die
Feineinstellung durch, bis Sie eine leichte Reibung/einen leichten Widerstand flihlen, wenn Sie die Karte bewegen

Zwischen dem Boden des aufgeheizten Druckbetts und der Oberseite der Basisplatte sollte stets ein Abstand
von 14 mm vorhanden sein, um Fehler wahrend des aktiven Nivellierens zu vermeiden.

Nivellierungshaufigkeit

Der Ultimaker 3 fragt nach, wie haufig Sie lhr Druckbett nivellieren mochten, nachdem die erste Nivellierung
durchgefiihrt wurde. Die folgenden Optionen sind verfligbar:

e Taglich

e Wochentlich

¢ Nach dem Starten

e Niemals

e Automatisch (die Haufigkeit wird durch den Drucker anhand der Anzahl der Druckstunden bestimmt)

Sie konnen die Nivellierungshaufigkeit jederzeit im Menu andern unter System - Druckbett = Haufigkeit.

Kalibrierung XY-Versatz

Neben dem vertikalen Versatz muss auch der horizontale Abstand zwischen den Diisen in X- und Y-Richtung gespeichert
werden. Die PrintCores, die mit dem Ultimaker 3 geliefert werden, sind bereits kalibriert, doch wenn der Drucker eine
neue Kombination erkennt, muss zunachst der XY-Versatz kalibriert werden. Die Kalibrierung darf nur einmal ausgefiihrt
werden, anschlie3end werden die Informationen im Drucker gespeichert. Eine korrekte XY-Kalibrierung gewahrleistet
eine korrekte Ausrichtung der zwei Farben oder Materialien.

i Fur die Kalibrierung benétigen Sie das XY-Kalibrierungsblatt, das Sie in der Zubehdrbox finden oder hier
herunterladen kénnen.

Stellen Sie vor Beginn der Kalibrierung sicher, dass 2 PrintCores und Materialien eingesetzt wurden.

Starten der Kalibrierung:

1. Gehen Sie zu System - Wartung - Kalibrierung = XY-Versatz kalibrieren.

2. Der Ultimaker 3 wird nun eine Rasterstruktur auf dem Druckbett drucken.

Bis Fertigstellung warten.

3. Nachdem der Ultimaker 3 abgekiihlt ist, entfernen Sie die Glasplatte vom
Drucker und platzieren Sie diese auf dem XY-Kalibrierungsblatt. Stellen Sie
sicher, dass das gedruckte Raster exakt auf den beiden Rechtecken auf dem
Blatt platziert ist.

4. Finden Sie die ausgerichteten Linien auf dem gedruckten Raster mit der
Bezeichnung X und schauen Sie, welche Zahl zu diesen Linien gehort.
Geben Sie diese Zahl als den X-Versatzwert auf lhrem Ultimaker 3 ein.

5. Finden Sie die ausgerichteten Linien auf dem gedruckten Raster mit der
Bezeichnung und schauen Sie, welche Zahl zu diesen Linien gehort.
Geben Sie diese Zahl als denY-Versatzwert auf lhrem Ultimaker 3 ein.

Es ist wichtig, dass der ausgedruckte XY-Versatzdruck gut am
Druckbett haftet und keine Anzeichen einer Unterextrusion zeigt.
Wenn dies der Fall ist, wird empfohlen, den Kalibrierungsdruck zu
wiederholen.
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Kalibrierung des Hubschalters

Die Schaltbox erméglicht das Anheben und Absenken des zweiten PrintCores. Fiir erfolgreiche Drucke mit dualer
Extrusion ist es wichtig, dass das Schalten gut funktioniert. Der Hubschalter ist bereits kalibriert, wenn der Ultimaker 3
versendet wird; allerdings kann die Kalibrierung auch manuell durchgefiihrt werden.

Kalibrierung der Schaltbox:

Gehen Sie zu System - Wartung - Kalibrierung = Hubschalter kalibrieren.

Den Hubschalter an der Seite des Druckkopfes bewegen, sodass er in Ihre Richtung zeigt.

Bewegen Sie den Druckkopf, so dass der Hubschalter in die Schaltbox passt.

Warten Sie, bis der Druckkopf in die Ausgangsstellung fahrt und testen Sie den Hubschalter.

Hat sich der Hubschalter nach unten bewegt und den PrintCore angehoben? Wenn das der Fall ist, driicken Sie ,Ja’
um die Kalibrierung abzuschlieRen. Wenn dies nicht der Fall ist, driicken Sie ,Nein’; um die Kalibrierung erneut

G A wWwN 2

auszufiihren.
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6. Wartung

Um stets den einwandfreien Betrieb lhres
Ultimaker 3 zu gewabhrleisten, ist die
richtige Wartung von grof3ter Bedeutung.
In diesem Kapitel sind die wichtigsten
Wartungshinweise beschrieben. Lesen
Sie es aufmerksam durch, um die besten
Ergebnisse mit Ihrem Ultimaker 3 zu
erzielen.
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6.1 Aktualisieren der Firmware

Von Zeit zu Zeit wird eine neue Version der Ultimaker 3 Firmware eingefiihrt. Um sicherzustellen, dass Ihr Ultimaker 3
mit den neuesten Funktionen ausgestattet ist, wird empfohlen, die Firmware regelmaRig zu aktualisieren Dies kann auf
dem Ultimaker 3 (bei Anschluss an ein Netzwerk) oder tiber USB erfolgen.

Aktualisieren auf dem Drucker

Fihren Sie die folgenden Schritte aus, um die Firmware liber das Netzwerk zu aktualisieren:
1. Verbinden Sie den Drucker Giber WLAN oder Ethernet mit dem Netzwerk.

2. Gehen Sie zu System - Wartung = Firmware aktualisieren.

3. Wahlen Sie die ,,Dauerhafte” Version.

Der Ultimaker 3 wird nun die aktuellste Firmware aus dem Netzwerk beziehen und installieren. Dies nimmt einige
Minuten in Anspruch.

Aktualisieren iber USB

Die Firmware kann auch ohne eine aktive Netzwerkverbindung aktualisiert werden, indem die folgenden Schritte
ausgefihrt werden:

1. Laden Sie die neue Firmware hier herunter: www.ultimaker.com/firmware.

2. Ziehen Sie die Firmware-Dateien auf den USB-Stick.

Extrahieren Sie die Dateien nach dem Herunterladen nicht, sondern legen Sie sie direkt auf dem USB-Stick ab.

w

Stecken Sie den USB-Stick in den USB-Port am Ultimaker 3 ein.

Gehen Sie zu System - Wartung = Firmware aktualisieren.

5. Der Ultimaker 3 erkennt, ob eine Firmware-Datei auf dem USB-Stick vorhanden ist. Wahlen Sie die Datei, um die
Firmware-Aktualisierung zu starten.

Ea
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6.2 Lagerung und Handhabung der Materialien

Wenn Sie mehrere Materialspulen verwenden oder mit einem Material nicht drucken, ist es sehr wichtig, dieses korrekt
zu lagern. Bei unsachgemaBer Lagerung kénnen die Qualitat und die Verarbeitungsfahigkeit des Materials beeintrachtigt
werden.

Um lhre Materialien in einem optimalen Zustand zu bewahren, ist es wichtig, die folgenden
Aufbewahrungsbedingungen zu befolgen:

e Trocken und kihl

e  Geschutzt vor direktem Sonnenlicht

e In einem wiederverschlieBbaren Beutel

Die optimale Lagertemperatur fiir PLA, Nylon, CPE, CPE+, PC, TPU 95A, PP und Breakaway liegt zwischen -20 und

+30 °C. Fir ABS liegt die empfohlene Temperatur zwischen 15 und 25 °C und flir PVA zwischen 0 und 30 °C. Weiterhin
empfiehlt sich eine relative Feuchtigkeit unter 50 % fiir PVA, TPU 95A, PP und Breakaway. Wenn diese Materialien einer
hoheren Feuchtigkeit ausgesetzt werden, kann die Materialqualitat beeintrachtigt werden.

Sie kdnnen das Material in einem wiederverschlieBbaren Beutel einschlielich des mitgelieferten Silicagels

aufbewahren. Bei PVA sollte die Spule direkt nach dem Drucken in einem wiederverschlielBbaren Beutel mit dem
mitgelieferten Silicagel aufbewahrt werden, um die Feuchtigkeitsaufnahme zu minimieren.
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6.3 Wartungsplan

Um lhren Ultimaker 3 in einem optimalen Zustand zu bewahren, empfehlen wir den folgenden Wartungsplan auf der
Grundlage von 1.500 Druckstunden jahrlich:

Monatlich Alle 3 Monate Jahrlich
Drucker reinigen Achsspiel Gberpriifen Feeder reinigen und Bowden-Rohren
Schmieren der Achsen Zugspannung der kurzen Bander austauschen

Uberprifen

AufVerschmutzungen am vorderen Lifter
des Druckkopfes tberpriifen

Qualitat der Silikondiisenabdeckung
Uberprifen

Leitspindel Z-Motor schmieren

PrintCores reinigen

Wenn die Nutzungshaufigkeit hoher ausfallt, empfehlen wir eine haufigere Wartung lhrer Maschine, um
optimale Druckresultate sicherzustellen.
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6.4 Reinigung des Druckers

For the best print results it is important to keep the Ultimaker 3 clean while using it. Therefore it is advised to not use
the Ultimaker 3 in a room where it can easily be covered with dust and to remove small pieces of material that might be
in the printer. Besides this, there are a few parts in the Ultimaker 3 that might require more regular cleaning.

Reinigen der Glasplatte

Nach dem Drucken befinden sich auf der Glasplatte moglicherweise zu viel Klebstoffriickstande. Dadurch kann eine
ungleichmalige Druckoberflache entstehen. Die Entnahme eines Drucks kann auch die Haftqualitat einer Kleberschicht
reduzieren. Deshalb sollten Sie die Glasplatte in regelmalBigen Abstanden reinigen und erneut Kleber auftragen.

Bevor Sie einen neuen Druck beginnen, prifen Sie stets die Oberflache der Glasplatte. Reinigen Sie die Platte
mindestens einmal im Monat wie folgt:

A Schalten Sie vor der Reinigung den Ultimaker 3 aus und lassen Sie das Druckbett abkiihlen.

1. Platzieren Sie das Druckbett von Hand in der unteren Position des Ultimaker 3.

2. Offnen Sie die Druckbettklemmen an der Vorderseite, schieben Sie die Glasplatte nach vorne und nehmen Sie sie
aus dem Drucker heraus.

3. Entfernen Sie die Kleberschicht mit lauwarmem Wasser und einen Schwamm. Bei Bedarf kann etwas Seife oder
Reinigungsmittel verwendet werden.

4. Trocknen Sie die Glasplatte mit einem sauberen Lappen.

5. Setzen Sie die Glasplatte wieder in das heizbare Bett, wobei der Warnhinweis nach oben zeigt. Stellen Sie sicher,
dass sie in die Druckbettklemmen an der Riickseite einschnappt und schlieen Sie die Druckbettklemmen vorne
zwecks Sicherung.

Wenn die Druckbettklemmen offen bleiben, kann dies beim Anheben der Druckplatte zu Schaden an lhrem
Ultimaker 3 fiihren.
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Reinigen der Diisen

Bei der Verwendung des Ultimaker 3 kann Material an den Diisen anhaften. Obgleich das Ihren Drucker nicht beschadigt,
wird empfohlen, die Disen moglichst sauber zu halten, um optimale Druckergebnisse zu erzielen.

Bevor Sie einen neuen Druck beginnen, Gberpriifen Sie stets die Diisen. Entfernen Sie den Kunststoff an der AuBenseite
der Diisen mindestens einmal im Monat wie folgt:

1. Navigieren Sie am Ultimaker 3 zu Material/PrintCore - PrintCore 1 - Temperatur einstellen. Drehen Sie die
Wahlscheibe und stellen Sie die Temperatur auf 150 °C ein. Wiederholen Sie dies fiir den PrintCore 2 und stellen Sie
sicher, dass der PrintCore abgesenkt ist.

2. Warten Sie, bis der Kunststoff an der Aul3enseite weich wird. Wenn die Diisen warm sind, entfernen Sie das Material
vorsichtig mit einer Pinzette.

A Berlihren Sie wahrend dieser Reinigung nicht die Diisen und gehen Sie vorsichtig vor, da sie heild werden.

1

Reinigen der Feeder und Bowden-Réhren

Nach vielen Stunden des Druckens oder wenn das Material zermiirbt ist, besteht die Moglichkeit, dass
Filamentriickstande am Feeder vorhanden sind. Diese konnen in die Bowden-Réhren oder PrintCores geraten, wodurch
die Druckqualitat moglicherweise beeintrachtigt wird.

Reinigen Sie die Feeder und Bowden-Réhren mindestens einmal im Monat oder nachdem Sie ein Problem mit Schleifen
des Filaments festgestellt haben.

Reinigen der Feeder

1. Entfernen Sie das Material durch Navigieren zu
Material/PrintCore = Material [x] = Entladen.
AnschlieRend schalten Sie den Drucker aus.

2. Blasen Sie in den Feeder, um die Filamentpartikeln
herauszubekommen. Bei Bedarf verwenden Sie
stattdessen ein Luftgeblase oder einen Kompressor.

42



Reinigen der Bowden-Roéhren
Partikel in der Bowden-Rohre kénnen die reibungslose Bewegung des Filaments oder das Mischen der Farben
beeintrachtigen. Fir die Reinigung mussen die Bowden-Réhren aus dem Drucker entnommen werden.

1. Entfernen Sie das Material durch Navigieren zu Material/PrintCore - Material [x] = Entladen. AnschlieBend schalten
Sie den Drucker aus.

2. Platzieren Sie den Druckkopf in der vorderen rechten Ecke.

3. Entfernen Sie die Klammern von den Kupplungshiilsen der Rohre am Druckkopf und an den Feedern mithilfe eines
Fingernagels.

4. Dricken Sie die Kupplungshiilse der Rohre am Druckkopf nach unten und ziehen Sie gleichzeitig die Bowden-Réhre
nach oben aus dem Druckkopf. Wiederholen Sie diese Schritte fiir den Feeder.

Die Kabelklemmen, die die zweite Bowden-Rohre am Druckkopfkabel halten, missen nicht entfernt werden,
Sie kdnnen diese in Position lassen.

5. Schneiden Sie ein kleines Schwammestlick zurecht oder kniillen Sie ein Stiick Papiertuch zu einer Kugel.

6. Fuhren Sie dies in das Feeder-Ende der Bowden-Rohre ein und schieben Sie es mit einer Filament-Lange durch die
gesamte Rohre. Fihren Sie diesen Schritt fiir beide Bowden-Réhren aus und verwenden Sie jeweils ein neues Stiick
Schwamm oder Papiertuch.

To clean the tube most efficiently, make sure the sponge or ball of tissue is a tight fit inside the Bowden tube.
Note that if it is too big it will be difficult to push through.

7. Insert the Bowden tube into the feeder by pressing down on the tube coupling collet in the feeder and pushing the
Bowden tube all the way in. Secure the tube with the clamp clip. Repeat this for the other Bowden tube.

Um eine effiziente Reinigung der Rohre zu gewahrleisten, achten Sie darauf, den Schwamm oder die
Papiertuchkugel passend fiir den Innendurchmesser der Bowden-Rohre zu formen. Beachten Sie,
dass sich ein zu groBer Durchmesser des Schwamms oder der Kugel schwer durchschieben lasst.

8. Fiihren Sie die Bowden-Rohre durch Herunterdriicken der Kupplungshiilse am Druckkopf und vollstandiges
Einschieben der Bowden-Réhre in den Druckkopf ein. Befestigen Sie die Rohre mit einer Klammer. Wiederholen Sie
diesen Schritt flir die andere Bowden-Rohre.

Im Innenbereich des Druckers

Im Drucker kdnnen sich kleine Materialpartikel absetzen, z. B. Einzugstropfen. Entfernen Sie diese vom Innenbereich
des Druckers mit einem Lappen oder Staubsauger. Achten Sie insbesondere auf den Bereich rund um den
Z-Endlagenschalter, da Blockierungen hier zu Druckproblemen fiihren kdnnen.

A GrolRRere Objekte, die an der Bodenplatte verbleiben, kénnen zu Fehlern flihren, da sie verhindern, dass das
Druckbett korrekt auf seine Ausgangsposition fahrt.
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6.5 Schmierung der Achsen

Um sicherzustellen, dass lhr Druckkopf und die Z-Achse jederzeit frei laufen kdnnen, empfiehlt es sich, die Achsen
regelmafig zu schmieren. Wenn sich die Achsen trocken anfiihlen, kann sich dies bei lhren Drucken als kleine
Riffelungen an der Oberflache zeigen. Tragen Sie mindestens einmal im Monat etwas Ol auf die Achsen auf.

In der Zubehérbox lhres Ultimaker 3 ist eine Flasche Maschinendl enthalten. Dieses Ol ist speziell fiir die glatten
Achsen des Ultimaker 3 gedacht. Verwenden Sie ausschlie3lich das mitgelieferte Maschinendl, da die Verwendung
eines anderen Ols oder von Magnalube die Beschichtung der Achsen negativ beeinflussen kann, was die Leistung lhres
Ultimaker 3 beeintrachtigen kann.

X- und Y-Achsen

Tragen Sie jeweils einen kleinen Tropfen Maschinendl auf die X- und Y-Achsen und auf beide Druckkopfwellen auf.
Bewegen Sie den Druckkopf mit der Hand, damit sich das Ol gleichmaRig verteilt.

A Tragen Sie nicht zu viel Ol auf die Achsen auf, da das Ol von den Achsen und auf die Glasplatte tropfen kann,
wodurch die Haftung beeinflusst wird. Wenn ein Oltropfen auf das Glas fillt, reinigen Sie das Glas griindlich
vor dem Drucken.

Z-Achsen

Tragen Sie jeweils einen kleinen Tropfen Maschinendl auf die Z-Achsen auf. Gehen Sie im Ultimaker Menl zu System -
Druckbett. Wahlen Sie ,Anheben” und anschlieBend , Absenken’ um das Druckbett auf und ab zu bewegen, damit sich
das Ol gleichmaRig verteilt.

™
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6.6 Achsspiel tiberpriifen

Die vier X- undY-Achsen werden durch die Riemenscheiben in Position verriegelt. Es kann jedoch passieren, dass sich
eine Riemenscheibe (oder mehrere) mit der leicht Zeit lockert, was Auswirkungen auf die Ausrichtung haben kénnte. In
diesem Fall ist es moglich, dass Spiel an den X- und/oderY-Achsen vorhanden ist, was zu Einbuf3en bei der Druckqualitat
fihren kann.

Es wird empfohlen, das Achsspiel mindestens alle drei Monate zu liberprifen.

Beginnen Sie mit der rechten X-Achse. Positionieren Sie den Druckkopf in der hinteren linken Ecke des Druckers, damit
er nicht im Weg ist. Halten Sie den Rahmen des Ultimaker 3 mit einer Hand und halten Sie mit der anderen Hand

die rechte X-Achse kraftig fest. Versuchen Sie, die Achse vorwarts und riickwarts zu bewegen; keine Angst vor zu viel
Krafteinsatz.

Dies fiir die anderen Achsen wiederholen. Achten Sie darauf, den Druckkopf jeweils auf der gegentiberliegenden Seite
zu positionieren.

Die Achsen sollten sich nicht bewegen. Wenn sich eine der Achsen bewegt, konnen Sie ein tickendes Geradusch
wahrnehmen, das durch das Anschlagen der Riemenscheiben am Rahmen verursacht wird. In diesem Fall wird die
Kalibrierung des Druckkopfs empfohlen. Fir weitere Anweisungen hierzu lesen Sie die Ultimaker Website.
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6.7 Zugspannung der kurzen Bander tberprifen

Die Beibehaltung der korrekten Spannung auf den kurzen Bandern ist wichtig fur eine gute Druckqualitat. Die kurzen
Bander Gibertragen die Bewegungen der X- undY-Motoren zum Druckkopf. Wenn die Bander zu locker sind, verlieren die
Bewegungen des Druckkopfs moglicherweise an Genauigkeit. Dies kann zu ungenauen Druckresultaten fiihren.

Mit der Zeit hdangen die Bander durch. Es wird empfohlen, die Zugspannung der kurzen Bander mindestens alle drei
Monate zu UGberprifen.

Zupfen Sie an den kurzen Bandern, um ihre Spannung zu prifen. Sie sollten leicht schwingen, wie eine Gitarrensaite.
Es sollte nicht mdglich sein, das Band gegen sich selbst zu driicken. AuBerdem sollte die Spannung der beiden Bander
gleich sein.

Fihren Sie folgende Schritte aus, um die Spannung wiederherzustellen:

1. Ldsen Sie denY-Motor mithilfe des Sechskantschraubendrehers, um die vier Schrauben zu 16sen, die den Y-Motor
an der linken Platte halten. Entfernen Sie die Schrauben nicht, der Motor sollte sich allerdings nach oben und unten
schieben lassen.

2. Drucken Sie den Motor mit einer Hand fest nach unten. Dies gewaéhrleistet die maximale Zugspannung am kurzen
Band.

3. Wahrend Sie den Motor nach unten drlicken, ziehen Sie die vier Schrauben desY-Motors kreuzweise fest. Ziehen
Sie zuerst die Schraube oben links, dann unten rechts, unten links und abschlieRend oben rechts fest. Das stellt eine
gerade Montage des Motors sicher.

4. Fihren Sie die obigen Schritte fiir den X-Motor aus, der an der Riickseite befestigt ist. Anschlieend Zugspannung
der beiden Bander erneut lberprifen.
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6.8 Auf Verschmutzungen am vorderen Liifter des
Druckkopfes Giberpriifen

Der vordere Lifter kiihlt die PrintCores wahrend des Drucks. Damit wird verhindert, dass die Warme von der Diise zu
weit aufsteigt.

Der Lifter nimmt die Luft von der Vorderseite des Druckkopfes und leitet sie zu den PrintCores. Gelegentlich verursacht
der Luftstrom wahrend des Druckens das Ansaugen diinner Filamentfaden in den Lifter. Wenn sich Faden im Lifter
ansammeln, kdnnen sie den Lifter verstopfen und verhindern, dass er sich dreht.

Offnen Sie zunéchst vorsichtig die vordere Liifterhalterung, um den vorderen Liifter zu Giberpriifen. Blasen Sie in den
vorderen Lifter, um zu sehen, ob er sich miihelos dreht. Wenn er sich tiberhaupt nicht dreht oder abrupt zu drehen

aufhort, entfernen Sie alle Blockierungen aus dem vorderen Lifter vorsichtig mit einer Pinzette.

A Stellen Sie sicher, dass die PrintCores vollstandig abgekiihlt sind und der Drucker ausgeschaltet wurde, bevor
Sie diese Priifung ausflihren.

Wenn der Lifter noch immer nicht dreht, nachdem sichtbare Filamentreste entfernt wurden, sollte er ersetzt werden.
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6.9 Qualitat der Silikondiisenabdeckung tGberpriifen

Die Silikonabdeckung schirmt die PrintCores vor kaltem Luftstrom von den Liftern ab. Damit bewahren die PrintCores
wahrend des Druckens eine stabile Temperatur. Die Abdeckung verhindert auBerdem einen Materialriicklauf in den
Druckkopf, wenn wahrend des Druckens etwas schiefgehen sollte.

Die Silikonabdeckung kann aufgrund der Warme der Disen mit der Zeit verschleiRen. Es wird empfohlen, die Qualitat
der Abdeckung mindestens einmal alle drei Monate zu kontrollieren.

Untersuchen Sie die Unterseite des Druckkopfes, um festzustellen, ob die Locher, durch die die Diisen verlaufen, noch
rund sind und die Abdeckung noch eine gute Abdichtung bildet. Offnen Sie auch vorsichtig die Liifterklammer, um die
andere Seite der Silikondiisenabdeckung zu Gberprifen.

Diesen Abbildungen zufolge empfiehlt es sich unbedingt, die Abdeckung links zu ersetzen und der Austausch der
Abdeckung in der Mitte wird empfohlen. Die Abdeckung rechts ist in sehr gutem Zustand und muss nicht ersetzt
werden. Anweisungen zum Austausch der Silikondiisenabdeckung finden Sie auf der Ultimaker Website.
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6.10 Leitspindel Z-Motor schmieren

Die Leitspindel ist mit dem Z-Motor verbunden und regelt die Bewegungen der Z-Ebene. Um eine reibungslose
Bewegung der Z-Ebene zu gewahrleisten, wird empfohlen, regelmalBig Magnalube auf die Leitspindel aufzutragen.

Mit der Zeit muss erneut Magnalube aufgetragen werden, um eine durchgangige und akkurate Bewegung der Z-Ebene
zu gewahrleisten. In der Zubehdrbox Ihres Ultimaker 3 ist eine Tube Magnalube enthalten.

Achten Sie darauf, dass das Druckbett am Boden von Ultimaker 3 positioniert ist.

Tragen Sie eine kleine Menge Magnalube auf die Leitspindel des Z-Motors auf.

Gehen Sie im Ultimaker Meni zu System - Druckbett.

Wahlen Sie ,Anheben” und anschlieend , Absenken’ um das Druckbett auf und ab zu bewegen und damit das
Magnalube gleichmafRig zu verteilen.

PN~

Wenden Sie Magnalube nicht auf den glatten Achsen an, da dies die Funktion lhres Ultimaker 3
beeintrachtigen wird.
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6.11 Reinigung der PrintCores

Eine regelmaBige Wartung der BB PrintCores sollte alle drei Monate erfolgen. Die Verwendung des Ultimaker
Reinigungsfilaments ist die effektivste Losung fiir die Reinigung (sowie die Behebung von Verstopfungen) des PrintCore
BB am Ultimaker 3. Ultimaker Reinigungsfilament ist in der Zubehorbox des Druckers enthalten, doch wenn Sie kein
Ultimaker Reinigungsfilament vorliegen haben, kdnnen Sie stattdessen PLA verwenden.

Reinigungsfilament kann verwendet werden, um den PrintCore an einem Ultimaker 3 zu reinigen, indem Warmziehen
und Kaltziehen durchgefiihrt wird. Das Warmziehen wird verwendet, um die gré3ten Verschmutzungen oder verkohltes
Material aus dem PrintCore zu holen und ist insbesondere erforderlich, wenn ein PrintCore verstopft ist. Mit einem
Kaltziehen werden die verbleibenden kleinen Partikeln herausgezogen, sodass der PrintCore vollstédndig sauber ist.

Vorbereiten

1. Gehen Sie zu System = Wartung = Reinigung PrintCore, um mit der Reinigung zu beginnen.

Der Druckkopf bewegt sich zur vorderen rechten Ecke, um sich vorzubereiten.

2. Wabhlen Sie den zu reinigenden PrintCore: PrintCore 1 oder PrintCore 2.

3. Wahlen Sie das Material, das Sie flir die Reinigung verwenden maochten: Ultimaker Reinigungsfilament oder
PLA-Filament.

4. Bevor Sie im Menti fortfahren, lesen Sie sorgfaltig die Anweisungen auf diesen Seiten, um die nachsten Schritte
korrekt auszufiihren. Bestatigen Sie, um fortzufahren.

5. Warten Sie, bis der Drucker den PrintCore aufgewarmt und das Filament eingezogen hat, bis sein Ende in der
Bowden-Rohre sichtbar ist.

Wenn das Material nicht eingezogen wird, besteht die Moglichkeit, dass das Material nach unten abgefallen
ist und im Feeder steckt. In diesem Fall entfernen Sie das Material mit der Hand, wie im Abschnitt
Fehlerbehebung auf der Ultimaker Website beschrieben.

6. Nehmen Sie die Bowden-Réhre aus dem Druckkopf heraus. Entfernen Sie zunachst die Klammer, dann drticken Sie
die Kupplungshiilse nach unten und ziehen dabei die Bowden-Rohre nach oben aus dem Druckkopf. Bestatigen Sie,
um fortzufahren.

Y
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Warm ziehen

1. Schieben Sie das Filament (Ultimaker 3 Reinigungsfilament oder PLA) in den Druckkopf ein, bis Sie einen leichten
Widerstand spuren.

2. Halten Sie das Filament mit einer Zange fest und geben Sie vorsichtig fiir die Dauer von £1 Sekunde Druck auf das
Material, damit dieses aus der Dise extrudiert, oder bis ein weiteres Driicken nicht mehr maglich ist.

A Die Verwendung einer Zange ist erforderlich, um Verletzungen der Hande zu vermeiden, falls das Material
bricht.

Die Anwendung von zu viel Druck auf das Material ist nahezu unmadglich.

3. Ziehen Sie das Ultimaker 3 Reinigungsfilament mit einem schnellen, kraftigen Ruck heraus.

" fag

4. Schneiden Sie die Spitze des Filaments ab, das Sie herausgezogen haben.
5. Priifen Sie die Farbe und Form an der Spitze des Filaments und vergleichen Sie die Resultate mit dem Bild unten.
Das Ziel ist eine saubere Spitze.

Kigao B 3 - b
f& 5 s

6. Wiederholen Sie diese Prozedur, bis kein abgetragenes Material mehr an der Spitze des Reinigungsfilaments
sichtbar ist. Die Spitze des Reinigungsfilaments sollte so sauber wie im Beispiel rechts aussehen.

7. Wenn die Spitze des Filaments sauber ist, fihren Sie manuell mit einer Zange etwas Filament durch den PrintCore
und nehmen es wieder heraus. Bestatigen Sie, um fortzufahren.
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Kalt ziehen

1. Schieben Sie das Filament mit der Hand in den Druckkopf ein, bis Sie einen leichten Widerstand sptiren.

2. Halten Sie das Filament mit einer Zange fest und liben Sie vorsichtig Druck aus, um etwas Material zu extrudieren.
Bestéatigen Sie, um fortzufahren.

3. Halten Sie den Druck auf dem Filament mit der Zange aufrecht, bis der Fortschrittsbalken komplett ist.

4. Lassen Sie das Filament los und warten Sie, bis der PrintCore abgekdihlt ist.

5. Erfassen Sie das Filament mit der Zange und ziehen es mit einem schnellen, festen Zug heraus.
6. Betrachten Sie die Spitze des Filaments und stellen Sie fest, ob diese sauber und kegelférmig ist, wie im Beispiel
rechts dargestellt.

Wenn die Spitze des Filaments nicht sauber ist, kehren Sie zum Warmziehen oder Kaltziehen zurlck und
wiederholen Sie die Reinigungsschritte.

Wiederzusammenbau

1. Setzen Sie die Bowden-Rohre in den Druckkopf ein und befestigen Sie sie mit der Klammer. Halten Sie dabei den
Druck auf der Bowden-Roéhre aufrecht. Bestatigen Sie, um fortzufahren.
2. Warten Sie, bis der Ultimaker 3 die Reinigungsprozedur abgeschlossen hat.
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6.12 Feeder reinigen und Bowden-R&hren ersetzen

Reinigen der Feeder

Die Feeder transportieren Filament zum Druckkopf. Um sicherzustellen, dass exakt die richtige Materialmenge extrudiert
wird, mussen die Feeder-Zahnrader unbedingt leichtgéngig sein. Nach vielen Stunden des Druckens oder wenn das
Material zermurbt ist, besteht die Moglichkeit, dass kleine Filamentpartikeln in den Feedern vorhanden sind. Neben
dem Ausblasen von Partikeln einmal im Monat wird empfohlen, auch die Innenseite der Feeder nach einem Jahr
Druckbetrieb zu reinigen. Hierzu mussen die Feeder aus dem Drucker entnommen werden.

i Es wird auBerdem empfohlen, die Bowden-Rohren nach einem Jahr zu ersetzen. Fir die Reinigung der Feeder
beachten Sie die Anweisungen fiir den gleichzeitigen Austausch der Bowden-Rohren.

Die folgenden Schritte mussen fiir Feeder 1 und Feeder 2 ausgefuhrt werden:

1. Entfernen Sie das Material durch Navigieren zu Material/PrintCore - Material [x] = Entladen. Anschlieend schalten
Sie den Drucker aus.

2. Entfernen Sie die Klammer vom Feeder-Ende der Bowden-Ro6hre, driicken Sie die Kupplungshtilse nach unten und
ziehen Sie die Bowden-Ro6hre nach oben aus dem Feeder.

3. Verringern Sie die Zugspannung des Feeders durch Drehen der Schraube oben am Feeder, bis die Anzeige an der
hoéchsten Markierung steht.

4. Verwenden Sie den Sechskantschraubendreher fiir das Losen der beiden Schrauben, die den Feeder an der
Rickseite halten und schieben Sie den Feeder nach hinten vom Drucker weg.
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5. Offnen Sie den Feeder, indem Sie die vier Schrauben entfernen, die die Gehéuseteile zusammenhalten. Legen Sie
die beiden Halften vor sich und stellen Sie sicher, dass alle Teile im hinteren Bereich des Feeders sind.

6. Verwenden Sie einen sauberen Lappen oder einen Wattebausch, um alle Filamentpartikeln von den Feederteilen
abzuwischen. Nehmen Sie einen Malpinsel oder eine alte Zahnbiirste, um die geriffelte Rolle zu reinigen. Reinigen
Sie auch das kleine Zahnrad am Feedermotor.

7. Tragen Sie eine kleine Menge Magnalube auf das Zahnrad am Feedermotor auf. Es ist kein Verteilen des
Schmierstoff notig, der Feeder ibernimmt diese Aufgabe automatisch beim Drehen.

8. Bauen Sie den Feeder wieder zusammen, indem Sie den vorderen Abschnitt iber dem hinteren Abschnitt platzieren
und darauf achten, dass alleTeile in Position sind. Fiihren Sie die vier Schrauben ein und ziehen diese tUber Kreuz
an. Beginnen Sie hierbei oben links.

. Platzieren Sie den Feeder wieder am Drucker.

10. Fihren Sie die Bowden-Rohre durch Herunterdriicken der Kupplungshiilse und vollstandiges Einschieben der
Bowden-Réhre in den Feeder ein. Befestigen Sie die Rohre mit einer Klammer.

11. Stellen Sie die Zugspannung des Feeders wieder her, indem Sie die Schraube oben am Feeder drehen, bis die
Anzeige an der mittleren Markierung steht.

2 o
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Ersetzen der Bowden-Rohren

Die Bowden-Rohren leiten das Filament aus den Feedern zum Druckkopf.

Das Einschieben von falsch geschnittenem oder zermiirbtem Filament durch die Bowden-Réhre kdnnte die Innenseite
der Rohre verkratzen oder beschadigen. Wenn dies geschieht, kann das Filament nicht mehr reibungslos zum Druckkopf
geflihrt werden. Das kann zu Unterextrusion oder anderen Problemen mit der Druckqualitat fihren.

Nachdem eine Bowden-Rohre mehrmals entfernt wurde, kann die Kupplungshiilse der R6hre verschlissen sein. Wenn
das auftritt, hat die Kupplungshtilse keinen festen Halt mehr an der Bowden-Réhre. In diesem Fall wird sich die Bowden-
Rohre wahrend des Druckens auf- und abwarts bewegen, was sich negativ auf die Druckqualitat auswirken kann.

Wenn die Bowden-Rohren dauerhaft beschadigt sind, miissen sie ausgetauscht werden. Fiir die Aufrechterhaltung einer
optimalen Druckqualitat wird empfohlen, die Bowden-Roéhren jahrlich auszutauschen.

Ausbau

1.
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Entfernen Sie das Material durch Navigieren zu Material/PrintCore - Material [x] = Entladen. AnschlieRend schalten
Sie den Drucker aus.

Platzieren Sie den Druckkopf in der vorderen rechten Ecke.

Entfernen Sie die Klammern von den Kupplungshiilsen der Rohre am Druckkopf und an den Feedern mithilfe eines
Fingernagels.

Driicken Sie die Kupplungshtilse der R6hre am Druckkopf nach unten und ziehen Sie gleichzeitig die Bowden-Rohre
nach oben aus dem Druckkopf. Wiederholen Sie diese Schritte flir den Feeder.

Beim Ausbau der Bowden-Réhre aus dem Extruder 2 (rechts) I6sen Sie die vier Kabelklemmen von der Bowden-
Rohre, um sie komplett herauszunehmen.



Wiederzusammenbau

1. Nehmen Sie die neue Bowden-Rohre und beachten Sie die beiden unterschiedlichen Seiten. Die aufgebohrte Seite
muss in den Feeder eingesetzt werden. Das ermdglicht einen einfacheren Zugang des Filament in die Bowden-
Rohre. Die flache Seite muss in den Druckkopf eingefiihrt werden.

2. Fuhren Sie die Bowden-Ro6hre durch Herunterdriicken der Kupplungshiilse und vollstandiges Einschieben der
Bowden-Rohre in den Feeder ein. Befestigen Sie die Rohre mit einer Klammer.

3. Fiihren Sie die Bowden-Rohre durch Herunterdriicken der Kupplungshiilse am Druckkopf und vollstandiges
Einschieben der Bowden-R6hre in den Druckkopf ein. Befestigen Sie die R6hre mit einer Klammer.

4. Beim Ersetzen der Bowden-Réhre aus dem Extruder 2 (rechts) klicken Sie die Kabelklemmen an die Bowden-Réhre

ab. Verteilen Sie die Klemmen gleichmalig tber die Bowden-Rohre.

-
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7. Stérungen beheben

Bei der Verwendung lhres Ultimaker 3
konnen bestimmte Storungen auftreten.
Falls bei Ihnen eines dieser Probleme
auftreten sollte, helfen Ihnen die
Informationen auf den nachsten Seiten
dabei, diese selbst zu beheben.



7.1 Error messages

Dies ist die Liste der haufigsten Fehlermeldungen, die auf dem Ultimaker 3 angezeigt werden kdnnen. Fir weitere

Informationen zur Fehlerbehebung dieser Fehlermeldungen rufen Sie bitte die fehlerspezifische Seite auf der Ultimaker-
Website auf.

Wenn Sie eine Fehlermeldung erhalten, die hier nicht aufgefiihrt ist, rufen Sie bitte die Ultimaker Website auf, um

Ein unspezifischer Fehler trat auf. Starten Sie den Drucker neu oder gehen Sie zu ultimaker.com/ER11.
Max. Temperaturfehler auf PrintCore {display_hotend_nr}. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER12.

Min. Temperaturfehler auf PrintCore {display_hotend_nr}. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER13.

Max. Temperaturfehler auf Druckbettsensor. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER14.

Heizungsfehler auf PrintCore {display_hotend_nr}. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER15.

Die Z-Achse klemmt oder der Endschalter ist defekt. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER16.

Die X- oderY-Achse klemmt oder der Endschalter ist defekt. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER17.

Es liegt ein Kommunikationsfehler des Druckkopfes vor. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER18.

Es liegt ein 12C-Kommunikationsfehler vor. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER19.

Es liegt ein Fehler im Schutzkreislauf vor. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER20.

Es liegt ein Sensorfehler im Druckkopf vor. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER21.

Aktive Nivellierungskorrektur ist fehlgeschlagen. Nivellieren Sie das Druckbett manuell oder gehen Sie zu
ultimaker.com/ER22.

Es wurde eine falsche Drucktemperatur spezifiziert. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER23.

Es wurde eine falsche Druckbetttemperatur spezifiziert. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER24.

Die Bewegungssteuerung konnte nicht aktualisiert werden. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER25.

Dieser Druckauftrag ist flir den Drucker nicht geeignet. Gehen Sie zu ultimaker.com/ER26.

weitere Informationen zu erhalten.
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7.2 Fehlerbehebung PrintCore

Verstopfter PrintCore

Wenn seit mindestens 10 Minuten kein Material von PrintCore flie3t, kann das auf einen verstopften PrintCore aufgrund
von Schmutz oder verkohltem Material hinweisen. In diesem Fall sollte der PrintCore mithilfe der Warmzieh- und
Kaltziehmethode gereinigt werden.

Die Verwendung des Ultimaker Reinigungsfilaments ist die effektivste Losung flir die Reinigung (sowie die Behebung

von Verstopfungen) eines PrintCore am Ultimaker 3. Wenn Sie kein Ultimaker Reinigungsfilament vorliegen haben,
kénnen Sie stattdessen PLA verwenden. Detaillierte Anweisungen finden Sie in Kapitel 6.11 PrintCores reinigen

Print core wird nicht erkannt

Wenn ein PrintCore von dem Ultimaker 3 nicht erkannt wird, informiert Sie der Drucker hierliber. Der Hauptgrund
hierfiir sind verschmutzte Kontaktpunkte am Chip an der Riickseite des PrintCores. Wenn dies auftritt, reinigen Sie die
Kontaktpunkte mit einem Baumwolllappen und etwas Alkohol.

7.3 Probleme mit der Druckqualitat

Druck haftet nicht am Druckbett

Wenn Probleme mit der Haftung eines Drucks am Druckbett auftreten, konnen Sie folgende Schritte ausfiihren:

e Stellen Sie sicher, dass die korrekten Materialeinstellungen und Haftmethoden verwendet wurden (siehe Kapitel 5.2
Materialien).

e Kalibrieren Sie das Druckbett erneut manuell und fihren Sie anschlieRend die aktive Nivellierung durch (siehe
Kapitel 5.8 Kalibrierung).

e Uberpriifen Sie die verwendeten Ultimaker Cura-Einstellungen und versuchen Sie, mit einem der standardmaRigen
Ultimaker Cura-Profile zu drucken.
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Schleifendes PVA

Fir schleifendes Material kann es mehrere Ursachen geben, doch insbesondere bei PVA kénnen ein falsches Handling
oder falsche Lagerung des Materials zu Schleifen fiihren. PVA sollte bei niedriger Luftfeuchtigkeit gedruckt und gelagert
werden, um Probleme wahrend des Druckens zu umgehen. Wir empfehlen eine Luftfeuchtigkeit von unter 50 % fir

die Lagerung und unter 55 % wahrend des Druckens. Es wird auRerdem empfohlen, die Umgebungstemperatur
wahrend des Druckens unter 28 °C zu halten. In einem durchschnittlichen Bliroraum mit Klimatisierung sollte diese
Luftfeuchtigkeit muhelos zu erreichen sein.

Wenn PVA durch den Feeder zermiirbt wird, gibt es hierfiir drei wesentliche Ursachen.

¢ Falsche Lagerung PVA ist ein Material, das Feuchtigkeit relativ leicht aufnimmt und deshalb ist eine korrekte
Aufbewahrung (wiederverschlieBbarer Beutel, Feuchtigkeit unter 50 %) wichtig. Wenn PVA zu viel Feuchtigkeit
aufnimmt, wird es weich und formbar/biegsam und manchmal sogar klebrig. Das kann zu Problemen im Feeder
flihren, da ein korrektes Weiterfiihren des PVA maoglicherweise nicht mehr mdéglich ist.

¢ Beschichtete Bowden-Rohre Aufgrund von falschen Druckbedingungen (in erster Linie zu hohe Feuchtigkeit)
kann die Bowden-Réhre innen beschichtet werden. Wenn die Feuchtigkeit der Druckumgebung zu hoch ist (liber
55 %) und die Temperatur ebenfalls zu hoch ist (iber 28 °C), kann das PVA mdglicherweise nicht miihelos durch
die Bowden-Rohre laufen. Eine Losung hierfir ist die Reinigung der Bowden-Rohre und ein anschlieBendes sehr
grindliches Abtrocknen.

e  Verstopfter PrintCore Aufgrund einer zu hohen Feuchtigkeit kann PVA mit der Zeit an Qualitat verlieren und zu
Verstopfungen des PrintCores fiihren. Demzufolge wird Filament moéglicherweise nicht mehr weitergefiihrt, was
ein Schleifen im Feeder zur Folge hat. Wenn dies passiert, sollte der PrintCore durch Ausflihren des in Kapital 6.11
PrintCores reinigen beschriebenen Verfahrens gereinigt werden.

Weitere Informationen zur Losung von Problemen mit Schleifen finden Sie auf dieser Seite.

Unterextrusion

In seiner einfachsten Form ist Unterextrusion die Unféahigkeit des Druckers, die
richtige Materialmenge bereitzustellen. Ihr Ultimaker 3 weist Unterextrusion
auf, wenn Sie fehlende Schichten, sehr diinne Schichten oder Schichten mit
unregelmaligen Punkten und Lochern darin feststellen.

Unterextrusion kann unterschiedliche Ursachen haben:

¢ Verwendung von minderwertigem Material oder falsche
Materialeinstellungen

Feeder-Spannung nicht korrekt eingestellt

Reibung in der Bowden-Réhre

Kleine Materialpartikel im Feeder oder in der Bowden-Rohre
Teilweise Verstopfung im PrintCore

Wenn lhr Ultimaker 3 Unterextrusion zeigt, empfehlen wir das Lesen dieser Seite flir detaillierte Anweisungen zur
Fehlerbehebung.

Verbiegen

Verbiegen tritt aufgrund von Materialschrumpfung beim 3D-Drucken auf, was
dazu flihrt, dass sich die Kanten des Drucks anheben und vom Druckbett I6sen.
Wenn Kunststoffe gedruckt werden, dehnen sie sich zunachst geringfligig aus,
ziehen sich beim Abkiihlen jedoch wieder zusammen. Wenn sich Material zu stark
zusammenzieht, fihrt das dazu, dass sich der Druck vom Druckbett aus hochbiegt.

Wenn lhre Drucke verbiegen, stellen Sie sicher, dass Sie folgende Punkte
erfillt haben:

e Druckbett korrekt nivellieren (vorzugsweise aktives Nivellieren)

e Eine diinne Schicht Klebstoff auf die Glasplatte auftragen

e Korrekte Temperatureinstellungen verwenden

e Eines der Ultimaker Cura Standardprofile verwenden

Fir mehr Informationen zur Fehlerbehebung dieses Problems besuchen Sie die Ultimaker Website.
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