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Instrukcja instalacji i obstugi
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Informacje prawne

Nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje instalacji i obstugi oraz zrozumied jej tres¢. Nieznajomos< niniejszej instrukcji
moze skutkowac obrazeniami ciata, gorszg jakoscig wydrukéw lub uszkodzeniem drukarki Ultimaker 3. Nalezy dopilnowad,
aby kazda osoba uzywajgca drukarki 3D znata i rozumiata tre$¢ instrukcji i optymalnie korzystata z mozliwosci urzadzenia
Ultimaker 3 lub Ultimaker 3 Extended.

Warunki i metody instalacji, przenoszenia, przechowywania, uzytkowania i utylizowania* urzgdzenia sg poza naszg kontrolg oraz
prawdopodobnie poza naszg wiedza. Z tego wzgledu oraz z innych wzgledéw nie odpowiadamy i wyraznie zrzekamy sie wszelkiej
odpowiedzialnosci za szkody, obrazenia, uszkodzenia i koszty wynikajgce z instalacji, przenoszenia, przechowywania, uzytkowania
i utylizowania produktu lub w jakikolwiek sposdb zwigzane z tymi czynnosciami.

Informacje znajdujace sie w niniejszym dokumencie pochodzg ze Zrédet, ktdére uznajemy za wiarygodne. Informacje te sg jednak
dostarczane bez jakiejkolwiek wyraZznej badZ dorozumianej gwarancji ich prawidtowosci.

Zamierzone zastosowanie urzadzenia Ultimaker 3

Drukarki 3D serii Ultimaker sg przeznaczone do osadzania topionego materiatu z zastosowaniem termoplastycznych tworzyw
konstrukcyjnych Ultimaker w warunkach komercyjnych/biznesowych. Potgczenie predkosci i precyzji czyni drukarki 3D Ultimaker
doskonatymi urzadzeniami do wykonywania modeli koncepcyjnych, prototypdéw funkcjonalnych i produkcji matoseryjnej.
Chociaz osiggneliémy bardzo wysoki standard odwzorowywania modeli 3D za pomocg aplikacji Cura, na uzytkowniku spoczywa
odpowiedzialno$¢ za kwalifikacje i weryfikacje drukowanych obiektéw pod wzgledem ich zamierzonego zastosowania;

w szczegdlnosci dotyczy to Scidle regulowanych zastosowan takich jak sprzet medyczny czy aeronautyka. Chociaz urzadzenie
stanowi platforme otwarta, najlepsze efekty osigga sie przez zastosowanie certyfikowanego materiatu Ultimaker, gdyz w jego
przypadku dotozono staran, aby dostosowad wtasciwosci materiatu do konfiguracji urzadzenia.

* Przestrzegamy dyrektywy WEEE.

Copyright © 2016 Ultimaker. Wszelkie prawa zastrzezone na catym Swiecie.

Niniejsza wersja jezykowa instrukcji zostata zweryfikowana przez producenta (ttumaczenie oryginalnej instrukgji).
Zadnego fragmentu niniejszej publikacji, w tym ilustracji, nie mozna powiela¢ ani upublicznia¢, zaréwno w formie drukowanej, przez fotokopiowanie,
utrwalanie na mikrofilmie ani za pomoca jakichkolwiek innych srodkéw bez uprzedniego uzyskania pisemnej zgody firmy Ultimaker.



Spis tresci

1. Bezpieczenstwo i zgodnoS$E z Przepisami............cccceerrreiirirerenininisesseesesese e

Informacje o bezpieczenstwie
Zagrozenia

Gtéwne komponenty urzadzenia Ultimaker 3 lub Ultimaker 3 Extended

Dane techniczne

3. Rozpakowanie i instalacja Sprzetu............ccooovvviiiiinneiece e

Rozpakowanie
Montaz akcesoridow

4. Przygotowanie do PierwSZego UZYCIA ...........ccccueeeeiereeinieieeieieteeieiesesereeeesessssssesesenes

Montaz rdzeni drukujacych

tadowanie materiatéw

Instalacja WiFi i oprogramowania sprzetowego
Oprogramowanie Cura

B ODBSIUGA ...ttt ettt ettt et s et e esenaenees

Przycisk wyswietlacza i sterowania
Korzystanie z oprogramowania Cura
Rozpoczynanie drukowania
Materiaty

Rdzenie drukujgce

Kalibracja platformy roboczej

6. KONSEIWACHA.......c.oiieiiiieeeete ettt ettt ettt ettt b et e bt etenenanes

Aktualizacja oprogramowania sprzetowego
Smarowanie prowadnic

Pielegnacja drukarki

Konserwacja rdzenia drukujgcego BB

7. POMOC I WSPAFCI@ ..ottt ettt ettt et b et ebesaebebesaesebesaesesaseas

Rozwigzywanie probleméw

.............................................................. 17

18
19
21
22

24
25
26
28

31
32

35
36
37
38



Przedmowa

Niniejsza instrukcja dotyczy instalacji i obstugi drukarki Ultimaker 3 lub Ultimaker 3 Extended. Instrukcja sktada sie z rozdziatéw
pos$wieconych instalacji oraz obstudze drukarki 3D.

Zawiera wazne informacje i instrukcje dotyczace bezpieczenstwa, instalacji oraz uzytkowania. Nalezy przeczytaé wszystkie
informacje oraz doktadnie przestrzegac instrukcji i wytycznych przedstawionych w niniejszej instrukgji. Takie postepowanie
gwarantuje uzyskanie wysokiej jakosci wydrukéw oraz unikniecie potencjalnych wypadkdéw i obrazen ciata.

Nalezy dopilnowaé, aby wszystkie osoby uzywajace drukarki Ultimaker 3 lub Ultimaker 3 Extended miaty dostep do niniejszej
instrukcji.

Nalezy podja¢ wszelkie starania, aby mieé¢ pewnosé, ze niniejsza instrukcja zawiera doktadne i kompletne dane. Informacje sa
uwazane za prawidtowe, ale nie oznacza, to ze sg kompletne: majg one charakter wytgcznie orientacyjny. W przypadku zauwazenia
jakichkolwiek btedéw lub pomytek nalezy nas o tym powiadomié, tak aby mozna byto wprowadzi¢ stosowne poprawki. Pozwoli to
ulepszy¢ dokumentacje i jako$¢ obstugi klientéw.



Certyfikaty

Ultimaker
C RYK-WUBA171GN

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




Bezpieczenstwo |
zgodnosé z przepisami

Pracujgc z drukarkag Ultimaker 3 lub Ultimaker 3
Extended, nalezy bezwzglednie przestrzegac zasad
bezpieczenstwa. Niniejszy rozdziat jest poswiecony
bezpieczenstwu i zagrozeniom. Wszystkie informacje
nalezy przeczytac starannie, aby unikngc potencjalnych
wypadkow i obrazen ciata.



Informacje o bezpieczenstwie

W niniejszej instrukcji znajdujg sie ostrzezenia i informacje dotyczace bezpieczenstwa.

Zawiera ona takze dodatkowe informacje utatwiajgce realizacje zadan i unikanie problemdw.

°
A Ostrzega o sytuacjach, ktére moga skutkowad uszkodzeniem mienia i obrazeniami ciata w przypadku nieprzestrzegania
instrukcji bezpieczenstwa.

Ogédlne informacje o bezpieczenstwie

Pracy drukarki Ultimaker 3 lub Ultimaker 3 Extended towarzyszy wysoka temperatura, a jej gorgce czesci moga spowodowad
obrazenia ciata. Nie wolno siega¢ dtormi do wnetrza drukarki Ultimaker 3 lub Ultimaker 3 Extended podczas jej pracy. Drukarke
zawsze nalezy obstugiwac przyciskiem znajdujgcym sie z przodu obudowy albo umieszczonym z tytu przetgcznikiem zasilania. Przed
siegnieciem do wnetrza drukarki Ultimaker 3 lub Ultimaker 3 Extended nalezy poczekac 5 minut na jej ostygniecie.

Nie wolno zmienia¢ ani modyfikowad drukarki Ultimaker 3 w jakikolwiek sposdb bez upowaznienia producenta.

We wnetrzu drukarki Ultimaker 3 nie wolno przechowywac zadnych przedmiotéw.

Drukarka Ultimaker 3 lub Ultimaker 3 Extended nie jest przeznaczona do uzytku przez osoby o ograniczonych mozliwosciach
fizycznych lub psychicznych ani osoby niedoswiadczone badz nieposiadajgce odpowiedniej wiedzy, chyba ze znajduja sie one pod
nadzorem lub uzyskaty instrukcje dotyczgce korzystania z urzadzenia od osoby odpowiedzialnej za ich bezpieczenstwo.

Dzieci obstugujgce drukarke powinny sie znajdowac pod statym nadzorem.

Zaktécenia o czestotliwosciach radiowych

Urzadzenie nie moze wywotywad szkodliwych zaktécen i musi przyjmowad wszystkie zaktécenia, w tym réwniez zaktdcenia, ktére
moga prowadzi¢ do niepozadanego dziatania.



Zagrozenia

Zgodnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

Urzadzenie zostato przetestowane i spetnia wymagania klasy A urzadzen cyfrowych zgodnie z cze$cig 15 przepiséw FCC.
Wymagania te opracowano w celu zapewnienia nalezytej ochrony przed szkodliwym wptywem urzadzen stosowanych w warunkach
domowych. Urzadzenie wytwarza, wykorzystuje i moze emitowac fale radiowe, a ponadto moze powodowac szkodliwe zaktécenia
komunikacji radiowej, jesli nie zostanie zainstalowane i nie bedzie uzywane zgodnie z informacjami znajdujgcymi sie w tym
podreczniku. Uzytkowanie tego urzadzenia w warunkach domowych moze z duzym prawdopodobienstwem powodowac szkodliwe
zaktécenia, do ktérych zlikwidowania na wtasny koszt bedzie zobowigzany uzytkownik.

Bezpieczenstwo elektryczne

Urzadzenie Ultimaker 3 zostato przetestowane na zgodnos$¢ z normg IEC 60950-1, ktéra podlega tzw. dyrektywie
niskonapieciowej.

Urzadzenia Ultimaker 3 nalezy uzywac wraz z zasilaczem Meanwell GST220AX i dostarczonym w zestawie kablem
zasilajgcym. Produkty te, uzyte razem, zapewniajg bezpieczernstwo eksploatacji, tj. ochrone przed zwarciami,
przecigzeniami, przepieciami i przegrzaniem. Wiecej informacji jest dostepnych na naszej stronie internetowej w protokole
organu certyfikacyjnego.

Przed przystapieniem do konserwacji lub modyfikacji nalezy odtaczy¢ drukarke od zasilania.

> B

ezpieczenstwo mechaniczne

Urzadzenie Ultimaker 3 zawiera ruchome czesci. Pasy napedowe nie powinny stanowi¢ zagrozenia dla uzytkownika. Sita
platformy roboczej jest wystarczajaco duza, aby spowodowac zranienie, nalezy wiec trzymac dtonie z dala od platformy
roboczej podczas pracy urzadzenia.

Przed przystgpieniem do konserwacji lub modyfikacji nalezy odtgczy¢ drukarke od zasilania.

> B>

by

yzyko oparzen
Istnieje ryzyko potencjalnych oparzen: temperatura gtowicy drukujacej moze osiggac¢ nawet 280° C, natomiast temperatura
rozgrzanego stotu moze wynies¢ 100° C. Nie nalezy dotykac zadnego z tych zespotéw gotymi rekami.

Przed rozpoczeciem wykonywania czynnosci konserwacji lub modyfikacji nalezy poczekac 30 minut na ostygniecie
drukarki.

> B>

Bezpieczenstwo i higiena pracy
Drukarka Ultimaker 3 jest przeznaczona do eksploatacji z materiatami Ultimaker PLA, Ultimaker ABS, Ultimaker CPE,
Ultimaker Nylon i Ultimaker PVA. Materiaty te zapewniajg bezpieczne drukowanie pod warunkiem przestrzegania
zalecanych temperatur i ustawien. Zalecamy drukowanie za pomoca materiatéw Ultimaker w dobrze wentylowanych
pomieszczeniach. Wiecej informacji zawieraja karty charakterystyki poszczegdélnych materiatow.

P>

Materiaty inne niz Ultimaker mogg uwalnia¢ lotne zwigzki organiczne (VOC) w przypadku uzycia ich w drukarkach 3D Ultimaker
(gwarancja nie dotyczy takich materiatéw). Moze to skutkowa¢ bélami gtowy, uczuciem zmeczenia, mdtosciami, utrata orientacji,
zawrotami gtowy, ostabieniem, trudnoscig koncentracji oraz uczuciem odurzenia. Zaleca sie uzycie okapu wyciggowego. Wiecej
informacji zamieszczono na kartach charakterystyki poszczegoélnych materiatow.



) Wstep

Zapraszamy do zapoznania sie z drukarka 3D
Ultimaker 3 oraz jej mozliwosciami.



Gtéwne komponenty urzgdzenia Ultimaker 3 lub
Ultimaker 3 Extended

3 1 2 3 8 9 9 10
4 7 6 5 4 14 13 12 "
1. Platforma robocza 8. Podajnik 2
2. Podwdjna gtowica drukujaca 9. Rurki Bowdena
3. Sruby platformy roboczej 10. Podajnik 1
4. Zaciski platformy roboczej 1. Port Ethernet
5. Przycisk obrotowy 12. Ostona kabla
6. Wyswietlacz 13.  Podwdjny uchwyt szpuli z kablem NFC
7. Gniazdo USB 14. Kabel zasilajgcy
° Na ilustracji przedstawiono model Ultimaker 3. Model Ultimaker 3 Extended zawiera takie same gtéwne komponenty,
I znajdujgce sie w tych samych miejscach. Jedyna réznica miedzy tymi dwiema drukarkami to wysokos$¢ obudowy. Wymiary
podano w rozdziale ,,Dane techniczne”.




Dane techniczne

Parametry drukarki i drukowania

Technologia
Gtowica drukujaca

Rozmiar platformy roboczej

Srednica materiatu

Rozdzielczos¢ warstwy

Doktadnos¢ krokowa w osi X, Y, Z
Predkos¢ przesuwu gtowicy drukujacej
Predkos$¢ przeptywu materiatu
Platforma robocza

Typy materiatéow

Srednica dyszy

Temperatura dyszy

Temperatura platformy roboczej

Czas rozgrzewania dyszy

Czas rozgrzewania platformy roboczej
Sredni poziom hatasu podczas
dziatania

Wymiana dyszy

Przechowywanie materiatu

Potaczenia

Poziomowanie platformy roboczej
Kamera

Wymiary fizyczne

Zewnetrzne wymiary drukarki (z rurka
Bowdena i uchwytem szpuli)
Zewnetrzne wymiary drukarki (bez rurki
Bowdena i uchwytu szpuli)

Masa netto

Masa wysytkowa

Wymiary opakowania wysytkowego

Wymagania dotyczace zasilania
Wejscie
Wyijscie

Warunki otoczenia
Warunki eksploatacyjne otoczenia

Warunki przechowywania drukarki

Oprogramowanie
Dostarczone oprogramowanie

Obstugiwane systemy operacyjne
Typy plikéw
Transfer plikéw

Ultimaker 3 Extended

Brak podanej wartos$ci oznacza, ze jest taka sama,

Ultimaker 3

jak w przypadku Ultimaker 3
Naktadanie stopionego filamentu
- Podwdéjna dysza; w drugiej dyszy zamontowano mechanizm unoszacy
» tatwo wymienialne rdzenie drukujgce
Lewa dysza: 215 x 215 x 200 mm
Prawa dysza: 215 x 215 x 200 mm
Dwa materiaty: 197 x 215 x 200 mm
2,85 mm
Dysza 0,4 mm: 20—200 mikronéw
12,5,12,5, 2,5 mikrona
30-300 mm/s
Do 16 mm?/s
Podgrzewana ptyta szklana
PLA, PVA, ABS, CPE, nylon
0,4 mm
180-280°C
20-100°C
<2 min
<4 min (20->60°C)
50 dBA

Lewa dysza: 215 x 215 x 300 mm
Prawa dysza: 215 x 215 x 300 mm
Dwa materiaty: 197 x 215 x 300 mm

tatwo wymienialne rdzenie drukujgce

« Otwarty uchwyt z prowadnica materiatu na 2 szpule o masie 750 g lub mniejszej
« System NFC automatycznie wykrywajgcy typ materiatu Ultimaker

« Siec: WiFi, Ethernet

« Autonomicznie przez no$nik pamieci USB

Poziomowanie aktywne i reczne

Tak

34,2 x 50,5 x 58,8 cm (gt. x szer. x wys.) 34,2 x 50,5 x 68,8 cm (gt. X szer. x wys.)

34,2 x 38,0 x 38,9 cm (gt. x szer. x wys.) 34,2 x 38,0 x 48,9 cm (gt. x szer. x wys.)
10,6 kg
15,5 kg
39,0 x 40,0 x 56,5 cm (gt. x szer. x wys.)

11,3 kg
16,8 kg
39,0 x 40,0 x 68,0 cm (gt. x szer. x wys.)

100-240 V

4 A, 50-60 Hz
Maks. 221 W
24VDC,9,2 A

15-32°C

10—90% RH bez kondensacji. Wilgotnos¢ +50% RH i powyzej prowadzi do probleméw
z PVA. Optymalne warunki eksploatacji nalezy sprawdzi¢ w danych technicznych
okres$lonego materiatu

0-32°C

» Cura 2 - oficjalne oprogramowanie firmy Ultimaker

- Przygotowana do uzycia dwéch materiatéw

Windows, Mac, Linux

STL, OBJ, 3MF

- Drukowanie bezposrednio z aplikacji Cura za posrednictwem sieci
« Autonomiczne drukowanie z nosnika USB

1"
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Rozpakowanie
i instalacja sprzetu

Drukarke Ultimaker 3 lub Ultimaker 3 Extended
nalezy ostroznie rozpakowac, a nastepnie
zainstalowac i skonfigurowac zgodnie z instrukcjami
przedstawionymi w tym rozdziale.



Rozpakowanie

Drukarka Ultimaker 3 jest dostarczana w trwatym opakowaniu wielokrotnego uzytku, zaprojektowanym specjalnie dla zapewnienia
ochrony urzgdzenia podczas transportu.

Rozpakowanie

Aby prawidtowo rozpakowa¢ drukarke Ultimaker 3, nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami.

Wyja¢ drukarke Ultimaker 3 z pudta kartonowego.

Poluzowa¢ pasek, otwierajac sprzaczke.

Wyjac gbrna czes¢ opakowania styropianowego, zawierajgcego dwie szpule filamentu i fabryczny wydruk prébny.
Wyjac pudetko z akcesoriami.

Zdjac styropianowg czes¢ znajdujaca sie pod dolng przednig strong drukarki Ultimaker 3.

Wyja¢ drukarke Ultimaker 3, wyja¢ spodnig cze$¢ styropianu i postawic¢ drukarke na ptaskiej powierzchni.
Recznie unies¢ platforme roboczg i wyjaé spod niej materiat pakunkowy.

Przeciag¢ opaske zaciskowa mocujaca gtowice drukujaca.

WNOOsWN S
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Zawartosc¢ opakowania
Drukarka Ultimaker 3 jest dostarczana z zestawem akcesoriéw. Przed kontynuowaniem nalezy sprawdzié, czy w zestawie znajduja
sie wszystkie ponizsze akcesoria.

Rdzen drukujacy AA 0,4 (w gniezdzie 1 gtowicy drukujacej Ultimaker)
Rdzen drukujacy AA 0,4

Rdzen drukujacy BB 0,4

Ptyta szklana

Ostona kabla

Uchwyt szpuli z kablem NFC
Prowadnica materiatu

Szpula materiatu PLA (350 g)
Szpula materiatu PVA (350 g)

10. Kabel Ethernet

1. Nosnik USB

12. Klej w sztyfcie

13. Olej maszynowy (do prowadnic X/Y)
14. Smar Magnalube (do prowadnicy Z)
15. Wkretak szes$ciokatny

16. Arkusz kalibracji XY

17. Karta kalibracji

18. Szybkie rozpoczecie pracy

19. Zasilacz

20. Kabel zasilajgcy

21. Wydruk prébny

©ooNOOGRWN S



Montaz akcesoridw

Umieszczanie i podigczanie uchwytu szpuli NFC

1.

2.

o0 s w

Ostroznie potozy¢ drukarke na prawym boku.

Wprowadzi¢ uchwyt szpuli do tylnego panelu. Najpierw nalezy umiesci¢ gérng czes$¢ w otworze, a nastepnie docisnac jg, az
zostanie zatrzasnieta w odpowiednim potozeniu.

Podtaczyc¢ kabel NFC do gniazda NFC. Ptaska strona wtyku powinna by¢ zwrécona w strone odwrotna niz dolny panel.
Przeprowadzi¢ kabel NFC przez szczeline w tylnym panelu.

Wprowadzi¢ ostone kabla przez tylny panel, aby zamocowac kabel.

Ostroznie ustawi¢ drukarke w normalnej pozycji.

Umieszczanie ptyty szklanej

1.

2.
3.

Odczepi¢ dwa zaciski z przodu platformy roboczej.
Ostroznie nasung¢ ptyte szklana na platforme robocza do momentu, gdy zostanie zatrzasnieta w zaciskach z tytu platformy.
Zaczepic¢ dwa zaciski platformy roboczej z przodu, aby zamocowa¢ ptyte szklana.

15



16

Podtaczanie zasilania

1.

2.
3.

Podtaczy¢ kabel zasilajgcy do gniazda zasilania.

Podtaczy¢ kabel zasilajgcy do gniazda $ciennego.

Podtaczy¢ drugg strone zasilacza do drukarki Ultimaker 3. Ptaska cze$¢ wtyczki musi by¢ zwrécona w dét. Pociggngé
mechanizm przesuwny, a nastepnie mocno wepchnadé kabel do portu. Gdy kabel znajdzie sie w drukarce, nalezy zwolni¢
mechanizm, aby kabel zablokowat sie w potozeniu.



Przygotowanie do
plerwszego uzycia

Po zainstalowaniu akcesoridow nalezy przygotowac
drukarke do pierwszego uzycia. W niniejszym rozdziale
opisano czynnosci wymagane do zamontowania rdzeni
drukujgcych, zatadowania materiatéw, konfiguracji
sieci WiFi, aktualizacji oprogramowania sprzetowego

i instalacji oprogramowania Cura.

17
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Montaz rdzeni drukujgcych

Aby wykonac ponizsze czynnosci, nalezy wtgczy¢ drukarke za pomoca przetacznika zasilania z tytu urzadzenia. Na wyswietlaczu
pojawi sie gtdwne menu. Aby poruszac sie w obrebie menu, nalezy obrécié przycisk. Naci$niecie przycisku spowoduje potwierdzenie
wyboru.

Montaz rdzeni drukujgcych
Drukarka Ultimaker 3 posiada dwa wymienne rdzenie drukujace, umieszczone w gtowicy drukujace;j.

Istniejg dwa typy rdzeni drukujgcych:
. Typ AA: do materiatu budulcowego (PLA, ABS, CPE i nylonu)
«  Typ BB: do materiatu podporowego (PVA)

W kazdym zestawie Ultimaker 3 znajdujg sie dwa rdzenie drukujgce AA — z ktérych jeden jest juz zainstalowany w gniezdzie 1
gtowicy — oraz jeden rdzen BB. Oznacza to mozliwos$¢ réwnoczesnego drukowania za pomoca dwéch materiatéw budulcowych lub
materiatu budulcowego i podporowego.

Rdzenie drukujgce sg odpowiednio kodowane, wiec drukarka zawsze posiada informacje o tym, ktére z nich sa zainstalowane, oraz
jakich materiatéw mozna uzywac z danym rdzeniem.

Aby zamontowac drugi rdzen, nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami na wy$wietlaczu drukarki Ultimaker 3:

1. Otworzy¢ mocowanie wentylatora gtowicy drukujgce;j.

2. Drukarka Ultimaker 3 automatycznie wykryje rdzen drukujacy (AA) zamontowany w gniezdzie 1 gtowicy drukujacej.
Aby kontynuowad, nalezy potwierdzic.

3.  Zamontowac rdzen drukujacy BB w gniezdzie 2 gtowicy drukujgcej, $ciskajgc dzwigienki rdzenia drukujgcego i wsuwajgc go do
gtowicy.

4. Drukarka Ultimaker 3 powinna automatycznie wykry¢ rdzen drukujacy (BB) zamontowany w gniezdzie 2 gtowicy drukujacej.
Aby kontynuowad, nalezy potwierdzic.

5. Zamkna¢ mocowanie wentylatora gtowicy drukujgcej i potwierdzi¢ dziatanie, aby kontynuowac procedure przygotowania
drukarki.

A Nie dotyka¢ uktadu scalonego na tylnej stronie rdzenia drukujacego rekami.

Podczas montazu rdzenia drukujgcego nalezy pamietac o trzymaniu go catkowicie pionowo, co utatwi wsuniecie go do
gtowicy drukujacej.




tadowanie materiatéw

Przed rozpoczeciem drukowania za pomocg drukarki Ultimaker 3 nalezy zatadowac materiaty do drukarki. Materiat 2 jest tadowany
jako pierwszy, gdyz musi zosta¢ umieszczony blisko tylnej strony drukarki.

tadowanie materiatu 2

1.

Zatozy¢ szpule z materiatem na uchwyt szpuli. Szpule nalezy zatozy¢ w taki sposéb, aby materiat rozwijat sie w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara i wchodzit do podajnika 2 od dotu. Nieznacznie wyprostowac materiat, aby utatwié jego
wprowadzenie do podajnika.

Poczekad, az drukarka Ultimaker 3 wykryje materiat (jesli uzywany jest materiat Ultimaker).

Wprowadzi¢ koniec materiatu do podajnika 2 i delikatnie pchna¢ go, az zostanie uchwycony przez podajnik i pojawi sie w rurce
Bowdena.

Poczekad na rozgrzanie sie rdzenia drukujgcego 2 i zatadowanie materiatu do gtowicy drukujace;j.

Potwierdzi¢ wydostawanie sie materiatu z gtowicy drukujace;j.

Poczekac chwile na ostygniecie rdzenia drukujgcego 2.
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tadowanie materiatu 1

1.

2.
3.
4

~

Uchwyci¢ prowadnice materiatu i przytrzymac, zwracajgc zewnetrzna strone do siebie.

Umiesci¢ szpule na prowadnicy materiatu tak, aby materiat byt nawijany w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.
Przeprowadzi¢ materiat przez otwér w prowadnicy materiatu. Po zakonczeniu prowadzenia materiatu wybraé opcje kontynuacji.
Umiesci¢ prowadnice materiatu z materiatem 1 na uchwycie szpuli, za materiatem 2 i poczekad, az zostanie wykryta przez
drukarke.

Wprowadzi¢ koniec materiatu do podajnika 1i delikatnie pchna¢ go, az zostanie uchwycony przez podajnik i pojawi sie w rurce
Bowdena.

Poczekac na rozgrzanie sie rdzenia drukujgcego 1i zatadowanie materiatu do gtowicy drukujace;j.

Potwierdzi¢ wydostawanie sie materiatu z gtowicy drukujace;j.

Poczekad chwile na ostygniecie rdzenia drukujacego 1.



Instalacja WiFi i oprogramowania sprzetowego

Drukarka Ultimaker 3 umozliwia bezprzewodowy wydruk za posrednictwem sieci. Kolejnym krokiem bedzie wiec podtaczenie
drukarki Ultimaker 3 do sieci.

Konfiguracja WiFi

1. Poczekac na utworzenie hotspotu WiFi przez drukarke Ultimaker 3. Trwa to okoto minuty.

2. Przejs¢ do komputera i potagczyé go z siecig bezprzewodowa drukarki. Nazwa sieci pojawi sie na wys$wietlaczu drukarki
Ultimaker 3.

3. Na ekranie komputera wyswietli sie wyskakujgce okno. Aby potgczy¢ drukarke Ultimaker 3 z lokalng siecig WiFi, nalezy wykonacd
ponizej opisane czynnosci. Po ich wykonaniu wyskakujace okno zniknie.

Jesli wyskakujace okno nie zostanie wyswietlone, nalezy otworzy¢ przegladarke i wpisac adres ,Ultimaker.com”.

4. Powrdci¢ do drukarki Ultimaker 3 i kontynuowad przygotowanie do pierwszego uzycia.

W przypadku niektérych otoczen sieciowych drukarka Ultimaker 3 moze miec problemy z nawigzaniem potaczenia
bezprzewodowego. W takim przypadku nalezy powtérzy¢ konfiguracje sieci WiFi z innego komputera.

W razie pominiecia tego procesu mozna zawsze ponownie wykona¢ konfiguracje WiFi, przechodzgc do menu
System = Network (Sie¢) = Run WiFi setup (Uruchom konfiguracje WiFi).

Aktualizacja oprogramowania sprzetowego

Na zakonczenie przygotowania drukarka Ultimaker 3 sprawdzi, czy zainstalowana jest najnowsza wersja oprogramowania
sprzetowego. Jesli wersja oprogramowania sprzetowego nie jest aktualna, urzadzenie pobierze najnowsza wersje z sieci
i przeprowadzi instalacje. Zajmie to kilka minut.
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Oprogramowanie Cura

Do przygotowywania plikdw wydruku 3D na drukarce Ultimaker 3 zalecamy naszg bezptatna aplikacje Cura. Oprogramowanie Cura
szybko i doktadnie przeksztatca modele 3D w pliki wydrukéw 3D, prezentujac podglad wydruku, dzieki ktéremu mozna sie upewnic
przed drukowaniem, ze wszystko jest zgodne z oczekiwaniami.

Z drukarka Ultimaker 3 nalezy korzystac¢ z oprogramowania Cura w wersji 2.3 lub wyzszej.

Wymagania systemowe

Obstugiwane platformy

. Windows Vista lub nowszy

. Mac OSX 10.7 lub nowszy

«  Linux Ubuntu 15.04, Fedora 23, OpenSuse 13.2, ArchLinux lub nowsze

Wymagania systemowe

. Procesor graficzny zgodny z OpenGL 2

. Procesor Intel Core 2, AMD Athlon 64 lub nowszy

+  Conajmniej 4 GB pamieci RAM (zalecane 8 GB lub wiecej)

Zgodne typy plikéw
+  STL (najpowszechniejszy format dla wydruku 3D)

. 0OBJ
«  3MF
Instalacja

Oprogramowanie Cura mozna pobrac ze strony www.ultimaker.com/software. Po pobraniu nalezy otworzy¢ instalator i uruchomié
kreator instalacji w celu zainstalowaniu oprogramowania. Przy pierwszym uruchomieniu oprogramowania zostanie wyswietlona
prosba o wybranie modelu drukarki 3D. Nalezy wybraé pozycje Ultimaker 3. Zadna inna dodatkowa konfiguracja nie jest wymagana.
Mozna od razu rozpocza¢ korzystanie z aplikacji Cura.




Obstuga

Po zainstalowaniu mozna przystgpi¢ do drukowania
za pomoca drukarki Ultimaker 3. Niniejszy rozdziat
zawiera informacje o wyswietlaczu, korzystaniu

z oprogramowania Cura, rozpoczynaniu drukowania,
materiatach, ktére mozna uzywacd, zmianie i kalibracji

rdzeni drukujgcych oraz kalibracji platformy roboczej.
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Przycisk wyswietlacza i sterowania

Wyswietlacz z przodu drukarki Ultimaker 3 prezentuje wszystkie informacje i ustawienia niezbedne podczas korzystania z
drukarki Ultimaker 3. Nawigacja w menu odbywa sie za pomocga obrotowego i naciskanego przycisku umieszczonego z prawej
strony wyswietlacza. Obracanie umozliwia wybieranie i kontrolowanie opcji, a nacisniecie powoduje potwierdzenie czynnosci.
Kazde nacisniecie potwierdzane jest krétkim dZzwiekiem. Miganie przycisku oznacza, ze drukarka Ultimaker 3 czeka na dziatanie
uzytkownika.

Po kazdym witaczeniu drukarki Ultimaker 3 (oprécz pierwszego) najpierw wyswietlane jest logo Ultimaker, a po chwili pojawia sie
gtéwne menu. W gtéwnym menu sa dostepne trzy opcje: Print (Drukowanie), Material/PrintCore (Materiat/Rdzen drukujacy) i System.

Print
Menu drukowania umozliwia wybér drukowania z no$nika USB. Podczas drukowania menu to pozwala m.in. na dostosowanie
wydruku i zmiane ustawien.

Material/PrintCore
Menu Material/PrintCore stuzy do zmiany, tadowania i usuwania materiatéw i rdzeni drukujgcych.

System
Menu System zawiera rézne opcje sterowania siecig, platforma robocza, gtowicag drukujgca, wykonanie konserwacji oraz réznych
testéw.



Korzystanie z aplikacji Cura

Oprogramowanie Cura umozliwia przygotowanie wydrukéw z dwéch materiatdw przy uzyciu materiatu podporowego lub
drukowanie w dwdch kolorach za pomoca jednego ekstrudera. Przygotowujgc model, nalezy zawsze upewnic sie, ze rdzen
drukujacy i konfiguracja materiatu odpowiadajg konfiguracji drukarki Ultimaker 3. W przypadku korzystania z sieci mozna zezwoli¢
oprogramowaniu Cura na automatyczne przesytanie konfiguracji z urzadzenia Ultimaker 3 do aplikacji.

Segmentowanie wydruku z dwéch materiatéw przy uzyciu materiatu podporowego

1.

2.
3.

Woczyta¢ model 3D w aplikacji Cura.

Wybraé zgdany profil wydruku i dostosowac ustawienia drukowania zgodnie z wtasnymi preferencjami.

Wybrac¢ odpowiedni rdzen drukujacy/materiat do wydruku materiatu podporowego (PVA). W tym celu mozna przejs¢ do ustawien
podstawowych (Simple Settings), wybierajac ,,Print support using PVA (Extruder [x])” (,Drukuj podpory za pomocg PVA (ekstruder
[x])”). Opcjonalnie mozna przej$¢ do ustawien zaawansowanych (Advanced Settings), wybierajgc ustawienia Dual Extrusion
(Podwoéjne wyttaczanie), a nastepnie ,,PVA (Extruder [x])” jako ekstruder materiatu podporowego.

o Jesli uzytkownik chce uzy¢ innego materiatu do drukowania podpér, musi zmieni¢ rdzen drukujacy i konfiguracje
I materiatu w aplikacji Cura.

Poczekad, az aplikacja Cura przeprowadzi segmentacje modelu, sprawdzi¢ widok Layers (widok warstw), aby uzyska¢ podglad
wydruku, a nastepnie rozpoczagé drukowanie.

Segmentowanie wydruku z dwéch materiatéw w dwéch kolorach

1.

2.
3.

®No o

Woczytac oba pliki modeli w aplikacji Cura.

Wybra¢ jeden z modeli i klikna¢ przycisk ,Per Model Settings” (,Ustawienia wg modelu”) z lewej strony.

Wybraé rdzen drukujacy/materiat, ktéry ma zostac uzyty w tej czesci wydruku z menu rozwijanego ,,Print model with” (,Drukuj
model za pomocqa”).

Powt6rzy¢ czynnosé dla drugiego modelu.

Wybraé oba modele, zaznaczajgc jeden z nich, a nastepnie przytrzymac klawisz Shift i zaznaczy¢ drugi model.

Prawym przyciskiem myszy klikng¢ ,,Merge models” (,Scal modele”) (lub uzy¢ klawiszy Alt+Ctrl+G).

Wybrac zgdany profil wydruku i dostosowad ustawienia obu rdzeni drukujgcych zgodnie z wtasnymi preferencjami.

Poczekad, az aplikacja Cura przeprowadzi segmentacje modelu, sprawdzi¢ widok Layers (widok warstw), aby uzyska¢ podglad
wydruku, a nastepnie rozpoczagé drukowanie.

Segmentowanie wydruku z pojedynczym wyttaczaniem

1.

2.
3.

4.
5.

Woczyta¢ model w aplikacji Cura.

Wybraé model i klikngé przycisk ,,Per Model Settings” (,Ustawienia wg modelu”) z lewej strony.

Wybra¢ rdzen drukujacy/materiat, ktéry ma zostaé uzyty dla danego wydruku z menu rozwijanego ,,Print model with” (,,Drukuj
model za pomocga”).

Wybra¢ zgdany profil wydruku i dostosowad ustawienia drukowania zgodnie z wtasnymi preferencjami.

Poczekad, az aplikacja Cura przeprowadzi segmentacje modelu, sprawdzi¢ widok Layers (widok warstw), aby uzyskaé podglad
wydruku, a nastepnie rozpoczgé drukowanie.

Wiecej informacji o korzystaniu z aplikacji Cura zamieszczono w Podreczniku aplikacji Cura na naszej stronie internetowe;j.
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Rozpoczynanie drukowania

Drukowanie za posrednictwem sieci
Drukarka Ultimaker 3 daje mozliwo$¢ drukowania za posrednictwem sieci WiFi lub Ethernet.

Aby rozpoczgé drukowanie przez WiFi:

1.

G wN

Zainstalowac sie¢ WiFi (jesli nie jest juz zainstalowana), przechodzgc do menu System = Network (Sie¢) = Run WiFi setup
(Uruchom konfiguracje WiFi) i wykonaé wys$wietlone polecenia.

Wiaczy¢ WiFi w menu sieci.

W aplikacji Cura przejs¢ do Settings (Ustawienia) = Printers (Drukarki) & Manage printers (Zarzadzaj drukarkami).

Klikng¢ przycisk ,,Connect via network” (,Potacz z siecig”).

Wybra¢ drukarke z wys$wietlonej listy drukarek i klikngé¢ ,,Connect” (,Potacz”).

Wybraé ,Add” (,Dodaj”) na tym ekranie, aby recznie skonfigurowac drukarke Ultimaker 3 wedtug adresu IP.

Aplikacja zapyta, czy ma przenie$¢ konfiguracje z drukarki Ultimaker 3 do oprogramowania Cura. Wybra¢ ,Yes” (,Tak”),
aby automatycznie przenies¢ dane konfiguracji. Jesli wybrano opcje ,No” (,Nie”), nalezy recznie wprowadzi¢ prawidtowe

6.

7.

ustawienia.

Dokona¢ segmentacji modelu 3D w aplikacji Cura.
Klikng¢ ,,Print over network” (,Drukuj przez sie¢”), aby rozpocza¢ drukowanie

Aby rozpoczaé drukowanie przez Ethernet:

SIF RN

Podtaczy¢ kabel LAN do gniazda z tytu drukarki Ultimaker 3.

Wiaczy¢ Ethernet w menu sieci.

W aplikacji Cura przejs¢ do Settings (Ustawienia) = Printers (Drukarki) = Manage printers (Zarzadzaj drukarkami).
Klikng¢ przycisk ,,Connect via network” (,Potacz z siecig”).

Wybraé drukarke z wyswietlonej listy drukarek i klikng¢ ,,Connect” (,Potacz”).

Aplikacja zapyta, czy ma przenies¢ konfiguracje z drukarki Ultimaker 3 do oprogramowania Cura. Wybra¢ ,Yes” (,Tak”),
aby automatycznie przenie$¢ dane konfiguracji. Jesli wybrano opcje ,No” (,Nie”), nalezy recznie wprowadzi¢ prawidtowe

6.

N

ustawienia.

Dokonac¢ segmentacji modelu 3D w aplikacji Cura.

Klikng¢ ,,Print over network” (,Drukuj przez siec¢”), aby rozpocza¢ drukowanie



Drukowanie przez USB
Gdy drukowanie za posrednictwem sieci nie jest mozliwe, mozliwe jest przekazanie plikéw wydruku 3D do drukarki Ultimaker 3 na
nosniku pamieci USB.

1.

2.

o0 s w

Podtaczy¢ nosnik pamieci USB do komputera

Dokona¢ segmentacji modelu 3D w aplikacji Cura. Upewni¢ sie, ze konfiguracja rdzenia drukujgcego i materiatu w aplikacji Cura
odpowiada ustawieniom skonfigurowanym w drukarce Ultimaker 3 lub zmieni¢ konfiguracje w drukarce tak, aby odpowiadata
konfiguracji w aplikacji Cura.

Zapisac plik wydruku (.gcode) na nosniku USB, klikajac przycisk ,Save to removable drive” (,Zapisz na dysku przenosnym”).
Wysunac¢ nosnik USB za pomocg opcji w aplikacji Cura i odtgczy¢ go od komputera.

Podtaczyé nos$nik USB do drukarki Ultimaker 3 (z przodu, obok wys$wietlacza).

Przej$¢ do menu Print i wybrad plik, ktéry ma zostaé wydrukowany.

Monitorowanie drukowania

Monitorowanie drukowania jest mozliwe po uruchomieniu drukowania za posrednictwem sieci lub potaczeniu sie z drukarka
Ultimaker 3 z aplikacji Cura. Umozliwia ono podglad przebiegu wydruku, wykrywanie nieprawidtowosci i sterowanie drukarka na
odlegtosé.

Funkcja monitorowania zapewnia:

obraz (na zywo) z kamery z drukarki Ultimaker 3,
dane drukowania (temperatury, nazwa zadania, czas drukowania itp.),
przyciski stuzace do zdalnego wstrzymywania lub anulowania wydruku.

27



28

Materiaty

Drukowanie z dwéch materiatow

Jak opisano w rozdziale ,Przygotowanie”, w zestawie drukarki Ultimaker 3 znajdujg sie dwa rdzenie do drukowania materiatu
budulcowego (AA) i jeden rdzen do drukowania materiatu podporowego (BB). Rdzenie drukujgce AA moga by¢ uzywane

z materiatami takimi jak PLA, ABS, CPE i nylon. Rdzen drukujgcy BB moze by¢ uzywany z materiatem podporowym PVA.

W przypadku drukowania przy uzyciu dwdch materiatéw oficjalnie obstugiwane sa nastepujgce kombinacje materiatéw Ultimaker:
+ PLA-PVA
. Nylon — PVA

+ PLA-PLA
« ABS-ABS
+ CPE-CPE

Chociaz drukarka Ultimaker 3 posiada otwarty system obstugi materiatéw, zalecamy korzystanie z materiatéw Ultimaker. Drukarka
Ultimaker 3 posiada czytnik NFC odczytujacy informacje ze szpuli materiatéw Ultimaker i przekazujacy je do aplikacji Cura za
posrednictwem sieci. Dzieki temu aplikacja Cura automatycznie dobiera odpowiedni materiat dla kazdego rdzenia drukujgcego.
W aplikacji Cura znajduja sie takze profile materiatéw opracowane specjalnie dla materiatéw Ultimaker i zapewniajgce najlepsze
mozliwe rezultaty wydruku.

Zmiana materiatéw
Drukarka Ultimaker 3 umozliwia tatwag zmiane materiatéw przy uzyciu procedury przewidzianej w menu. Przed zmiang materiatu
istnieje takze mozliwos$¢ jedynie zatadowania lub usuniecia materiatu.

I Przed umieszczeniem materiatéw w drukarce nalezy upewnic sie, ze zamontowane sg zgodne z nimi rdzenie drukujace.

Przejs¢ do menu Material/Print core (Materiat/Rdzen drukujgcy) = Material 1 or 2 (Materiat 1lub 2) = Change (Zmiana).
Poczekad na rozgrzanie rdzenia drukujacego i odwrécenie materiatu.

Wyja¢ materiat z podajnika i uchwytu szpuli.

Umiesci¢ materiat w uchwycie szpuli i poczekaé, az drukarka Ultimaker 3 wykryje materiat.

AwN e

°
I W przypadku korzystania z materiatu innego niz Ultimaker mozna wybra¢ materiat recznie.

o

Wprowadzi¢ materiat do podajnika i pchnaé go, az zostanie uchwycony przez podajnik.
Potwierdzi¢ wprowadzenie materiatu do podajnika, naciskajac przycisk z przodu drukarki Ultimaker 3.
Po podaniu materiatu poczekad, az wydostanie sie z gtowicy drukujgcej. Nastepnie nacisng¢ przycisk.

N o

Ustawienia materiatéw
W ponizszej tabeli zamieszczono zalecane ustawienia dla réznych materiatéw. Prawidtowe ustawienia sa samoczynnie dobierane
w aplikacji Cura po wybraniu jednego z profili materiatow.

Materiat Temperatura Temperatura platformy Predkos¢ Typ przytwierdzenia
dyszy (°C) roboczej (°C) wentylatora (%) (Cura)

PLA 195-205 60 100 Brim*

ABS 225-240 80 50 Brim

CPE 235-250 70 70 Brim

Nylon 250-255 60 40 Raft*

PVA 215-225 60 50 Brim lub raft*

* W przypadku drukowania z PLA lub nylonu w potaczeniu z PVA zaleca sie wydruk typu przytwierdzania PVA.



Doklejenie do platformy roboczej

Chociaz ciepto rozgrzanej platformy roboczej utatwia przytwierdzenie materiatu do ptyty szklanej, w niektérych przypadkach
konieczne bedzie uzycie kleju. W pudetku z akcesoriami drukarki Ultimaker 3 znajduje sie jeden klej w sztyfcie. Aby wydruk lepiej
trzymat sie ptyty szklanej, nalezy nanies¢ na nig cienka, réwng warstwe kleju. Ponizej przedstawiono zastosowanie kleju w zaleznosci
od materiatu.

PLA

Materiat Ultimaker PLA zwykle dobrze przylega do ptyty szklanej. Nalezy dopilnowad, aby ptyta szklana byta catkowicie czysta

i niezabrudzona olejem/smarem ani odciskami palcéw. Aby uzyskac jak najlepsze rezultaty, mozna nanies$¢ cienka warstwe kleju na
ptyte.

Gdy wydruk jest gotowy, nie zdejmowac go z ptyty szklanej, jesli platforma robocza jeszcze jest ciepta. W przeciwnym razie moze
dos¢ do odksztatcenia wydruku.

ABS
W przypadku wydruku z materiatu Ultimaker ABS nalezy nanies¢ cienka warstwe kleju na ptyte szklang. Niezastosowanie kleju
oznacza duze ryzyko pekniecia ptyty szklanej podczas wyjmowania wydruku i moze skutkowad uniewaznieniem gwarancji.

Nalezy pamietaé, ze w przypadku tego materiatu zdjecie wydrukéw 3D z platformy roboczej moze by¢ tatwiejsze, gdy jest ona
jeszcze ciepta (temperatura 40°C).

CPE

Chociaz materiat Ultimaker CPE dobrze przylega do ptyty szklanej, ma tendencje do silnego znieksztatcania sie. Aby zminimalizowacd
znieksztatcenia przy wydruku z materiatu Ultimaker CPE, nalezy nanies$¢ na ptyte szklana cienka warstwe kleju dostarczonego

w zestawie z drukarka Ultimaker 3.

Nylon

Materiat Ultimaker Nylon przylega dobrze do platformy roboczej. W wiekszo$ci przypadkéw dla otrzymania dobrej jakosci wydruku
nie jest konieczne stosowanie dodatkowych klejéw. Aby uzyskac jeszcze lepsze przyleganie do platformy roboczej, mozna naniesé
cienka warstwe kleju na ptyte szklana.

PVA
Materiat Ultimaker PVA silnie przylega do platformy roboczej, sugerujemy wiec naniesienie cienkiej warstwy kleju na ptyte szklana.
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Usuwanie materiatu podporowego (PVA)
Wydruki, w ktérych jako materiatu podporowego uzyto PVA, wymagajg pewnej obrébki koncowej polegajgcej na usunieciu materiatu
PVA. Mozna tego dokona¢, rozpuszczajgc PVA w wodzie.

1. Zanurzy¢ wydruk w wodzie

Po zanurzeniu wydruku zawierajgcego PVA w wodzie PVA ulegnie powolnemu rozpuszczeniu. Proces ten mozna przyspieszyc¢

na kilka sposobow:

« Uzywajac cieplejszej wody mozna nieznacznie skrécic¢ czas rozpuszczania. Jesli materiatem budulcowym wydruku jest PLA,
nie nalezy przekracza¢ maksymalnej temperatury wody 35°C, aby unikna¢ odksztatcenia PLA. W przypadku nylonu nie
nalezy przekracza¢ 50°C, aby unikng¢ oparzenia.

. Czas rozpuszczania skraca sie znacznie, jesli uzywana woda jest biezgca/mieszana. Wprawiona w ruch woda sprawia, ze
materiat PVA rozpuszcza sie znacznie szybciej, co oznacza czas ponizej trzech godzin.

« Aby dodatkowo utatwi¢ rozpuszczenie PVA, mozna najpierw zanurzy¢ wydruk w wodzie na okoto 10 minut, po czym usungcé
wiekszo$¢ materiatu podporowego kombinerkami. Po ponownym zanurzeniu wydruku w wodzie rozpuszczenia bedg
wymagaty jedynie pozostate czesci PVA.

2. Sptukac¢ woda

Po catkowitym rozpuszczeniu podpér z PVA nalezy obmy¢ wydruk woda, aby usung¢ wszelkie pozostatosci PVA.
3. Pozostawi¢ wydruk do wyschniecia

Poczekad na catkowite wyschniecie wydruku i w razie koniecznosci zastosowac obrébke koricowag materiatu budulcowego.
4. Usuwanie uzytej wody

Poniewaz PVA jest tworzywem biodegradowalnym, uzyta do jego rozpuszczenia lub wyptukania wode mozna bez problemu

usungé. Wode mozna usung¢ do sieci kanalizacyjnej, jesli przechodzi ona przez oczyszczalnie $ciekédw. Po usunieciu wody

nalezy na ok. 30 sekund spusci¢ cieptg wode z kranu, aby usuna¢ wszelkg wode nasycong materiatem PVA z rur prowadzacych
do kanalizacji i zapobiec ich zapychaniu sie.

Tej samej wody mozna uzyé w przypadku wiecej niz jednego wydruku, jednak czas rozpuszczania moze ulec wtedy wydtuzeniu.
Woda zostanie nasycona wcze$niej rozpuszczonym materiatem PVA, wiec dla uzyskania jak najszybszych efektéw zaleca sie
uzywanie Swiezej wody.

Przechowywanie i obchodzenie sie z materiatami
Jesli uzytkownik posiada kilka szpuli materiatu lub aktualnie nie drukuje z okreslonych szpuli, musi pamietac o koniecznosci
prawidtowego ich przechowywania. Nieprawidtowe przechowywanie materiatu moze wptyna¢ na jako$¢ i obrabialno$¢ materiatu.

Aby zapewnic jak najlepszy stan techniczny materiatéw, wazne jest, aby przechowywac je:
. w suchym i chtodnym miejscu,

. poza bezposrednim oddziatywaniem promieni stonecznych,

+  w zamykanym woreczku.

Optymalna temperatura przechowywania materiatéw PLA, CPE i nylonu wynosi od -20 do +30°C. W przypadku tworzyw ABS i PVA
zalecany zakres temperatur przechowywania to 15 — 25°C. Ponadto podczas przechowywania materiatu PVA zaleca sie wilgotno$é
wzgledna ponizej 50%. Przechowywanie PVA w wyzszej wilgotnosci moze wptynaé na jako$¢ materiatu.

Materiat mozna przechowywac w zamykanym woreczku foliowym wraz z dostarczonym osuszaczem (zelem krzemionkowym). W
celu ograniczenia chtoniecia wilgoci zalecamy umieszczenie szpuli PVA w zamykanym woreczku z dostarczonym osuszaczem
bezposrednio po drukowaniu.



Rdzenie drukujqce

Zmiana rdzeni drukujacych
Drukarka Ultimaker 3 umozliwia tatwa zmiane rdzeni drukujacych przy uzyciu procedury przewidzianej w menu. Przed zmiang
rdzenia drukujgcego istnieje takze mozliwos¢ jedynie zatadowania lub usuniecia rdzenia.

Poczekac na rozgrzanie rdzenia drukujacego, odwrécenie materiatu i ponowne wystygniecie.
Otworzy¢ mocowanie wentylatora gtowicy drukujace;j.

Ostroznie wyja¢ rdzen drukujacy, $ciskajgc dzwigienki i wysuwajac go z gtowicy drukujacej.
Wprowadzi¢ nowy rdzen drukujgcy do gtowicy.

Zamkna¢ mocowanie wentylatora gtowicy drukujacej.

Poczekad, az drukarka Ultimaker 3 zataduje materiat do rdzenia drukujacego i ostygnie.

NooswN S

A Nie dotyka¢ uktadu scalonego na tylnej stronie rdzenia drukujacego rekami.

o Podczas montazu lub wyjmowania rdzenia drukujgcego nalezy pamietac o trzymaniu go catkowicie pionowo, co utatwi
I wsuniecie go do/wysuniecie go z gtowicy drukujacej.

Kalibracja rdzeni drukujacych

Po zainstalowaniu nowej kombinacji rdzeni drukujacych wymagana jest kalibracja w celu odpowiedniego ustawienia obu dyszy.
Drukarka Ultimaker 3 automatycznie wykrywa nowe kombinacje i wyswietla komunikat informujacy o koniecznosci przeprowadzenia
kalibracji. Kalibracje wystarczy przeprowadzi¢ jeden raz — jej dane sg przechowywane w drukarce. Rdzen drukujacy AA
zainstalowany w dostarczonej drukarce Ultimaker 3 zostat juz skalibrowany z pozostatymi dwoma rdzeniami drukujgcymi i jego
kalibracja nie jest konieczna.

Aby wykonac kalibracje, potrzebny jest arkusz do kalibracji XY, ktéry mozna znalez¢ w pudetku z akcesoriami lub pobrac tutaj.
Jesli wymagane jest wydrukowanie arkusza, nalezy pamietac, aby wydrukowac go na papierze A4 w skali 100%.

°
I Przed kalibracjg upewnic¢ sie, ze zamontowano 2 rdzenie drukujgce i materiaty.

Aby uruchomi¢ kalibracje:

1. Przejs¢ do System = Maintenance (Konserwacja) = Calibration (Kalibracja) = Calibrate XY offset (Kalibracja korekty potozenia
XY).

2. Drukarka Ultimaker 3 wydrukuje strukture siatki na platformie roboczej. Poczekaé do zakoriczenia drukowania.

3. Po ostygnieciu drukarki Ultimaker 3 wyja¢ ptyte szklang z drukarki i umiescic jg na arkuszu do kalibracji XY. Upewnic sie, ze
wydrukowana siatka doktadnie pokrywa sie z dwoma prostokgtami na arkuszu.

4. Odszukaé zréwnane linie na nadrukowanej siatce X i znalez¢ liczbe, ktéra odpowiada liniom. Liczbe te nalezy wprowadzi¢ jako
wartos$¢ korekty X drukarce Ultimaker 3.

5. Odszukac zréwnane linie na nadrukowanej siatce Y i znalez¢ liczbe, ktéra odpowiada liniom, Liczbe te nalezy wprowadzi¢ jako
wartos¢ korekty Y drukarce Ultimaker 3.

Wazne jest, aby wydrukowana siatka kalibracji XY dobrze przylegata do platformy roboczej i nie wykazywata oznak zbyt
matego wyptywu. W przeciwnym razie zaleca sie ponowne wydrukowanie siatki kalibracyjne;j.

Przejs¢ do menu Material/Print core (Materiat/Rdzen drukujacy) = Print core 1 or 2 (Rdzen drukujacy 11ub 2) = Change (Zmiana).
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Kalibracja platformy roboczej

Podczas uzytkowania drukarki Ultimaker konieczna jest okresowa kalibracja platformy roboczej w celu zapewnienia prawidtowego
przylegania wydruku do platformy. Jesli odlegto$é miedzy dyszami a platformg bedzie zbyt duza, wydruk nie bedzie prawidtowo
przylegac do ptyty szklanej. Jesli z kolei dysze beda zbyt blisko platformy, moze to spowodowac zablokowaé wydostawanie sie
materiatu z dyszy.

Drukarka Ultimaker 3 zapewnia dwie opcje kalibracji: poziomowanie aktywne oraz poziomowanie reczne. Poziomowanie aktywne
jest preferowane, gdyz nie daje mozliwosci wprowadzenia niedoktadno$ci przez cztowieka.

o Przed kalibracjg platformy roboczej nalezy upewnic sie, ze dysze nie zawieraja tworzywa, a ptyta szklana jest czysta.
I Niespetnienie tych warunkéw moze skutkowaé niedoktadnym wypoziomowaniem.

Poziomowanie aktywne

Wybér poziomowania aktywnego sprawia, ze drukarka Ultimaker 3 bedzie mierzyta poziom platformy roboczej w celu kompensacji
niedoktadnosci platformy roboczej w trakcie nanoszenia pierwszych warstw wydruku. W tym celu podczas drukowania urzadzenie
nieznacznie przemiesci platforme roboczg do géry lub w dét.

Aby uruchomi¢ poziomowanie aktywne:
1. Przej$¢ do menu System - Build plate (Platforma robocza) = Active leveling (Poziomowanie aktywne).
2. Poczekaé, az drukarka zakoriczy procedure poziomowania. Zajmie to kilka minut.

A Podczas poziomowania aktywnego nie nalezy dotykac drukarki. Moze to wptyna¢ na wyniki pomiaréw.

Poziomowanie reczne
Jesli platforma robocza znajduje sie za wysoko (i nie mozna skorygowac tego poziomowaniem aktywnym), mozna przeprowadzi¢
poziomowanie reczne.

1. Przej$¢ do menu System - Build plate (Platforma robocza) = Manual leveling (Poziomowanie reczne).

2. Poczekad, az drukarka Ultimaker 3 wykona procedure zerowania, a gtowica drukujgca ustawi sie z tytu posrodku platformy
roboczej.

3. Obrdcic przycisk z przodu drukarki, tak aby odlegtos¢ miedzy pierwsza dysza a platformg wynosita okoto 1 mm. Upewni¢ sie, ze
dysza znajduje sie blisko platformy, ale jej nie dotyka.

4. Obrdéci¢ przednia lewa i przednig prawa $ruba platformy roboczej, aby zgrubnie wypoziomowac platforme z przodu. Réwniez
w tym przypadku odlegtos¢ miedzy dyszg a platforma robocza powinna wynosi¢ okoto 1 mm.

5. Umiesci¢ karte kalibracyjng miedzy dyszg a platforma robocza, gdy gtowica drukujaca znajdzie sie posrodku tylnej czesci
platformy robocze;j.

6. Woyregulowac platforme robocza za pomoca $ruby znajdujgcej sie w tylnej czesci posrodku platformy, az podczas ruchu karta

wyczuwalny bedzie lekki opér tarcia.

Nacisngé przycisk ,,Continue” (Kontynuuj). Gtowica drukujgca przesunie sie do drugiego punktu.

Powtérzy¢ czynnosé 5, tj. wrozy¢ karte kalibracyjng, a nastepnie wykonac czynnos¢ 6, tj. wyregulowa¢ platforme robocza.

Ponownie nacisna¢ przycisk ,Continue” (Kontynuuj). Gtowica drukujaca przesunie sie do trzeciego punktu.

10. Powtérzy¢ czynnosé 5, tj. wiozyc karte kalibracyjna, a nastepnie wykonac czynnos¢ 6, tj. wyregulowac platforme robocza.

© ® N

A Podczas poziomowania doktadnego nie naciska¢ na platforme roboczg. Doprowadzi to niedoktadnego wyregulowania.



Po kalibracji platformy roboczej z pierwsza dyszg nalezy dokonac regulacji drugiej dyszy dla zapewnienia prawidtowego ustawienia

wysokos$ci obu dyszy. W tym celu konieczne jest ustawienie prawidtowej wysokosci przy uzyciu karty do kalibragiji.

1. Umiesci¢ karte kalibracyjng miedzy dysza a platforma robocza.

2. Obrécié przycisk z przodu drukarki Ultimaker 3, az dysza zetknie sie z kartg kalibracyjng i wyregulowac wysokos¢, az przy ruchu
karta wyczuwalny bedzie nieznaczny opdr/tarcie.

Regulacji drugiej dyszy mozna dokonad osobno, przechodzgc do menu
System = Maintenance (Konserwacja) = Calibration (Kalibracja) = Calibrate Z offset (Kalibracja korekty potozenia Z).

Czestotliwos$¢é poziomowania

Po wypoziomowaniu platformy roboczej drukarka Ultimaker 3 zapyta o czestotliwo$¢ poziomowania.

Dostepne sa nastepujgce opgje:

. Every day (Codziennie)

«  Every week (Co tydzien)

. After startup (Po uruchomieniu)

. Never (Nigdy)

. Automatic (Automatycznie) — czestotliwos¢ poziomowania jest okreslana przez drukarke na podstawie liczby godzin drukowania
od ostatniego poziomowania platformy roboczej

Czestotliwos¢ poziomowania mozna w kazdej chwili zmienié, przechodzac do menu System — Build plate (platforma robocza) =
Frequency (Czestotliwosd).

33



34

6

Konserwacja

Aby zagwarantowac bezproblemowe uzytkowanie
drukarki Ultimaker 3, nalezy jg prawidtowo
konserwowac. W niniejszym rozdziale opisano
najwazniejsze zalecenia dotyczgce konserwacji. Nalezy
je uwaznie przeczytacd, aby uzyskac jak najlepsze
efekty drukowania drukarkag Ultimaker 3.



Aktualizacja oprogramowania sprzetowego

Co pewien czas publikowana jest nowa wersja oprogramowania sprzetowego drukarki Ultimaker 3. Aby drukarka Ultimaker 3 stale
posiadata najnowsze oprogramowanie, nalezy je regularnie aktualizowaé. Mozna tego dokonac przy uzyciu samej drukarki Ultimaker
3 (jesli jest potgczona z siecia) lub przez port USB.

Aktualizacja z poziomu drukarki

1. Potaczy¢ drukarke z siecig WiFi lub Ethernet.

2. Przejs¢ do menu System = Maintenance (Konserwacja) > Update firmware (Aktualizuj oprogramowanie sprzetowe).
Urzadzenie Ultimaker 3 pobierze najnowszg wersje oprogramowania sprzetowego z sieci i przeprowadzi instalacje. Zajmie to
kilka minut.

Aktualizacja przez USB

Pobra¢ nowy plik oprogramowania sprzetowego ze strony www.ultimaker.com/firmware.

Utworzy¢ folder zawierajacy cate oprogramowanie sprzetowe na nosniku USB.

Podtaczy¢ nosnik pamieci USB do drukarki Ultimaker 3.

Przej$¢ do menu System - Maintenance (Konserwacja) = Update firmware (Aktualizuj oprogramowanie sprzetowe).
Drukarka Ultimaker 3 wykryje plik oprogramowania sprzetowego na nosniku USB. Wybra¢ plik, aby uruchomi¢ aktualizacje
oprogramowania sprzetowego

ar NS
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Smarowanie prowadnic

W celu zachowania wysokiej jakosci wydrukéw i zapewnienia trwatosci drukarki Ultimaker 3 zaleca sie okresowe smarowanie jej
prowadnic. W pudetku z akcesoriami drukarki Ultimaker 3 znajduje sie $srodek Unilube do smarowania prowadnic osi X i Y oraz smar
Magnalube do prowadnicy osi Z.

[ ]
I Prowadnice nalezy regularnie smarowac; szczegdlne dotyczy to krajéw o bardzo suchym klimacie.

Prowadnice osi Xi Y

W przypadku zauwazeniu niewielkich grzbietéw na powierzchni drukowanych obiektéw 3D lub stwierdzenia nadmiernej suchosci
prowadnic osi X i Y zaleca sie naniesienie na prowadnice osi X i Y niewielkie ilosci $rodka Unilube. Nanie$¢ po jednej kropli na
prowadnice osi X i osi Y i recznie przesung¢ gtowice drukujgcag w celu rozprowadzenia oleju po prowadnicach.

A Na prowadnicach X oraz Y nalezy uzywac wytgcznie Srodka Unilube. Stosowanie innych olejéw lub smaru Mangalube moze
wptynagé na powtoke prowadnic.

Prowadnica osi Z

Do smarowania prowadnicy osi Z mozna uzy¢ smaru Magnalube (dostarczonego w zestawie z drukarkg Ultimaker 3). Nalezy to robi¢
okoto raz na sze$¢ miesiecy. Nalezy nasmarowac catg dtugos¢ gwintowanego preta i przemiescié¢ platforme roboczg w gére lub

w dét, aby rozprowadzié na niej smar.

A Nie nanosi¢ smaru Magnalube na inne prowadnice, gdyz moze to wptynaé na dziatanie drukarki Ultimaker 3.



Pielegnacja drukarki

Aby uzyskac najlepsze rezultaty wydruku, wazna jest pielegnacja drukarki Ultimaker 3 podczas jej eksploatacji. Z tego wzgledu
zaleca sie niekorzystanie z drukarki Ultimaker 3 w pomieszczeniu, w ktérym moze osiadaé na niej pyt, jak réwniez usuwanie
niewielkich fragmentéw materiatu z jej wnetrza.

Poza tym istnieje kilka obszaréw w drukarce Ultimaker 3, ktére moga wymagac czestszego czyszczenia. Bardziej szczegétowe
instrukcje zamieszczono ponizej.

Czyszczenie ptyty szklanej

Po pewnej liczbie wydrukéw na ptycie szklanej moze nagromadzi¢ sie nadmiar kleju. Moze to skutkowac nieréwnos$ciami
powierzchni zadruku. Aby temu zapobiec, zalecamy okresowe czyszczenie ptyty szklanej. Przed przystapieniem do czyszczenia
nalezy sie upewnié, ze drukarka Ultimaker 3 jest wytgczona, a platforma robocza ostygta.

Aby wyczysci¢ ptyte szklana, nalezy wykonad nastepujgce czynnosci:

Przesuna¢ platforme robocza recznie na doét drukarki Ultimaker 3.

Odczepi¢ zaciski platformy roboczej z przodu drukarki.

Zdja¢ ptyte szklang z platformy roboczej, przesuwajac na naprzdd i wyjmujac ja.

Oczyscic¢ ptyte szklang letnig wodg i wytrze¢ do sucha sSciereczka. Jezeli to konieczne, mozna réwniez uzy¢é mydta.
Umiesci¢ ptyte szklang na platformie roboczej i zamkna¢ zaciski z boku platformy roboczej, aby jg zamocowad.

s wN S

Czyszczenie dyszy

Podczas uzytkowania drukarki Ultimaker 3 moze dojs¢ do zabrudzenia dyszy rdzenia drukujgcego przywartym do niej materiatem.

Chociaz nie grozi to uszkodzeniem drukarki, w celu uzyskania jak najlepszych rezultatéw drukowania zaleca sie utrzymanie dyszy
w czystosci.

Aby usungc tworzywo z zewnetrznej czesci dyszy, mozna podjaé nastepujace czynnosci:

1. Rozgrzac dysze to 150°C, aby tworzywo na jej zewnetrznej stronie stato sie miekkie. Mozna to zrobi¢, przechodzac do
Material/Print core (Materiat/Rdzen drukujgcy) = Print core [x] (Rdzen drukujacy [X]) = Set temperature (Ustaw temperature)
i zmieniajac temperature za pomoca pokretta.

2. Gdy dysza bedzie goraca, ostroznie usungé materiat, uzywajac pesety.

A Podczas czyszczenia nie dotykac dyszy i zachowac ostrozno$é, gdyz bedzie ona goraca.

Czyszczenie podajnikéw

Po wielu godzinach drukowania lub jesli materiat zostat rozdrobniony, pewna ilo$¢ jego resztek moze pozostawad w podajnikach.
W takim przypadku, aby zapobiec przedostaniu sie tych drobin do rurek Bowdena i rdzeni drukujgcych, nalezy oczysci¢ podajniki.
Mozna to zrobi¢ wydmuchujac drobiny z podajnikéw lub wciggajac je odkurzaczem.
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Konserwacja rdzenia drukujgcego BB

Aby zapewni¢ optymalny stan techniczny rdzenia drukujacego BB, nalezy czysci¢ go co 250 godzin drukowania. Zapobiegnie
to zaczopowaniu sie rdzenia BB wskutek degradacji materiatu PVA. Czyszczenie rdzenia drukujgcego BB wykonuje sie przez
przecigganie na gorgco oraz przecigganie na zimno przy uzyciu materiatu PLA.

[ ]
I Przed przystapieniem do tej procedury nalezy upewnic sie, ze w rdzeniu drukujgcym nie znajduje sie materiat.

Przygotowanie

1. Przejs¢ do Material/PrintCore (Materiat/Rdzen drukujacy) = PrintCore 2 (BB print core) [Rdzen drukujacy 2, BB] = Set
temperature (Ustaw temperature) i ustawié¢ temperature na 230°C.

2. Zdjac¢ zacisk z gérnej czesci gtowicy drukujacej.

Poluzowac rurke Bowdena, naciskajac jej tuleje tacznikows i rownoczes$nie pociggajgc za rurke.

4. Umiesci¢ gtowice drukujgca w przednim prawym rogu, aby zapobiec zgieciu prowadnic osi XY podczas wywierania nacisku na
materiat podczas przeciggania na zimno lub przeciggania na gorgco.

w

Przecigganie na goraco

1. Odcig¢ okoto 30 cm materiatu PLA prostym cieciem i sprébowac wyprostowacd go tak bardzo, jak to mozliwe.

2. Gdy dysza osiggnie temperature of 230°C, delikatnie wprowadzi¢ fragment materiatu PLA do gtowicy drukujgcej az do wyczucia
pewnego oporu.

3. Przytrzymacd fragment PLA kombinerkami i nacisna¢ materiat przez +2 sekundy, aby zaczat wydostawac sie z dyszy.

A Uzycie kombinerek jest konieczne, aby zapobiec zranieniu dtoni w razie pekniecia materiatu.

o Wywieranie zbyt duzego nacisku na materiat jest prawie niemozliwe; nie mozna w ten sposéb uszkodzi¢ drukarki
I Ultimaker 3. Jesli materiat nie bedzie sie wydostawat, nalezy wywrze¢ wiekszy nacisk.

4. Po 2 sekundach wyciggnagé¢ materiat energicznym ruchem.



5.

Sprawdzi¢ kolor i ksztatt koncdwki wyciggnietego materiatu. Aby sprawdzi¢, czy wyglada prawidtowo, nalezy go poréwnac
z ponizszymi zdjeciami. Jesli tak nie jest, nalezy powtérzy¢ proces.

Przecigganie na zimno

1.

2.
3.

Przygotowac nowy fragment PLA i recznie wprowadzi¢ go do gtowicy drukujgcej az do wyczucia pewnego oporu.
Przytrzymacd fragment materiatu PLA kombinerkami i wywrzec niewielki nacisk, aby wydostata sie pewna ilo$¢ materiatu.
Obnizy¢ temperature rdzenia drukujgcego do 75°C. Utrzymywac nacisk wywierany na materiat kombinerkami, az temperatura
rdzenia drukujgcego osiagnie 120°C.

Niewielki nacisk na materiat podczas stygniecia jest konieczny, aby zapobiec przedostaniu sie powietrza do dyszy.

°
Poczekad, az zostanie osiggnieta temperatura 75°C.
Chwyci¢ materiat kombinerkami i wyciggna¢ go, pociggajac energicznie. Materiat powinien wygladac tak, jak na zdjeciu.

Ponowny montaz

1.

2.

Wprowadzi¢ rurke Bowdena do gtowicy drukujgce;j.
Ponownie przymocowac zacisk, naciskajgc réwnoczes$nie na rurke Bowdena.
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Pomoc i wsparcie

Podczas pracy z drukarkg Ultimaker 3 moze wystgpic
kilka probleméw. Mozna je rozwigza¢ samodzielnie,
korzystajac z informacji przedstawionych na kolejnych
stronach.



Rozwigzywanie probleméw

W niniejszym rozdziale omdéwiono najbardziej typowe problemy wystepujgce podczas eksploatacji drukarki Ultimaker 3. Peten opis
kazdego z probleméw oraz informacje o ich rozwigzywaniu zamieszczono na stronie internetowej firmy Ultimaker.

Materiat nie wydostaje sie z gtowicy drukujacej

W przypadku zakleszczenia lub wyczerpania sie zapasu materiatu podczas nienadzorowanego zadania wydruku rdzen drukujacy
moze przez dtuzszy czas dziata¢ bez przeptywu materiatu. W rezultacie moze doj$¢ do degradacji materiatu w gorgcej czesci
koncowej i zaczopowania rdzenia drukujgcego. Ryzyko degradacji materiatu w przypadku braku regularnego czyszczenia rdzenia
drukujacego jest wyzsze podczas korzystania z PVA.

Jesli doszto do zaczopowania rdzenia drukujgcego przez materiat, nalezy wyczyscic¢ rdzen. W tym celu mozna uzy¢ metody

czyszczenia opisanej na stronie 38. Nalezy pamietaé o nastepujgcych waznych réznicach miedzy regularnym a doraznym

czyszczeniem zaczopowanego rdzenia drukujgcego:

. Odczepic rurke Bowdena od gtowicy drukujgcej po catkowitym rozgrzaniu sie rdzenia drukujgcego.

. Powtarza¢ proces przeciggania na gorgco do chwili, az przepalony materiat nie bedzie sie wydostawat, a koncéwka materiatu
bedzie miata gtadki ksztatt.

. Przepusci¢ niewielka ilo$¢ materiatu przez dysze i zastosowacd przecigganie na zimno, aby upewnic sie, ze dysza jest czysta.

«  Rdzen drukujacy AA nalezy zawsze czysci¢ za pomocg materiatu, ktéry byt uzyty do wydruku.

«  Rdzen drukujgcy BB (PVA) nalezy zawsze czysci¢ materiatem PLA.

Wydruk nie przylega do platformy roboczej

W razie probleméw z przyleganiem druku do platformy roboczej mozna wykonaé nastepujgce czynnosci:

. Upewnic sie, ze uzyto prawidtowych ustawien materiatu i metody przytwierdzenia druku (zob. rozdziat 5: Obstuga).

. Przeprowadzi¢ ponowna reczna kalibracje platformy roboczej i uzy¢ poziomowania aktywnego (zob. rozdziat 5: Obstuga).

«  Sprawdzi¢ ustawienia uzyte w oprogramowaniu Cura i wyprébowac drukowanie przy uzyciu jednego z domysinych profili
aplikacji Cura.

Podajnik nie podaje materiatu

Istnieja rézne przyczyny niepodawania materiatu przez podajnik podczas tadowania materiatu lub drukowania. Brak podawania
moze wynikac z:

. niewprowadzenia materiatu na wystarczajgca gtebokos¢ podczas tadowania,

. rozdrobnienia materiatu przez podajnik. Wiecej informacji znajduje sie na tej stronie.

«  Zbyt niskie naprezenie podajnika.

Nierozpoznany rdzen drukujacy
Drukarka Ultimaker 3 poinformuje uzytkownika o nierozpoznaniu rdzenia drukujgcego. Gtéwng przyczyna jest zabrudzenie punktéw
styku uktadu scalonego z tytu rdzenia drukujgcego. W takiej sytuacji nalezy oczysci¢ punkty styku wacikiem zwilzonym alkoholem.
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Komunikaty o btedach
Ponizej podano petna liste btedéw wyswietlanych przez drukarke Ultimaker 3. Wiecej informacji o usuwaniu btedéw mozna odnalezé
na stronie firmy Ultimaker zawierajacej oméwienie okreslonego btedu.

«  Wystapit nieokreslony btad. Ponownie uruchomic drukarke lub wejs¢ na strone ultimaker.com/ER11.

«  Bfad maks. temp. rdzenia drukujacego {nr goracej czesci koncowej}. Wejé¢ na strone ultimaker.com/ER12.

. Btad min. temp. rdzenia drukujgcego {nr goracej czesci koricowej}. Wej$¢ na strone ultimaker.com/ER13.

. Btad maks. temp. czujnika platformy roboczej. Wejs¢ na strone ultimaker.com/ER14.

«  Btad grzatki rdzenia drukujgcego {nr goracej czesci koncowej}. Wejs¢ na strone ultimaker.com/ER15.

. Zablokowana prowadnica osi Z lub uszkodzony tacznik krarncowy. Wejs¢ na strone ultimaker.com/ER16.

«  Zablokowana prowadnica osi X lub Y badZ uszkodzony tgcznik kraficowy. Wej$¢ na strone ultimaker.com/ER17.

«  Wystapit btgd komunikacji z gtowicg drukujaca. Wejs¢ na strone ultimaker.com/ER18.

«  Wystapit btgd komunikacji [2C. Wej$¢ na strone ultimaker.com/ER19.

«  Wystagpit btad obwodu zabezpieczajgcego. Wejs¢ na strone ultimaker.com/ER20.

«  Wystapit btad czujnika gtowicy drukujgcej. Wejs¢ na strone ultimaker.com/ER21.

. Niepowodzenia korekcji poziomowania aktywnego. Recznie wypoziomowac platforme roboczg lub wejsé na strone
ultimaker.com/ER22.

«  Okreslono nieprawidtowa temperature druku. Wej$¢ na strone ultimaker.com/ER23.

«  Okreslono nieprawidtowa temperature platformy roboczej. Wej$¢ na strone ultimaker.com/ER24.

«  Nie zaktualizowano sterownika ruchu. Wejs¢ na strone ultimaker.com/ER25.

«  Zadanie drukowania jest nieodpowiedniej dla tej drukarki. Wej$¢ na strone ultimaker.com/ER26.
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