Ulti 3 extended - Schulung: 22.6.18

A. Cura Einstellungen

WLAN: enable Printer (...1.194)

Zweiter Extruder kann deaktiviert werden (diable) => wichtig, wenn mehrere Obkjekte
gleichzeitig gedruckt werden

Blockerfunktion: Bereiche ohne Stitzstrukturen drucken (move, skalieren)
Weitere Filamente definieren:

1. TPU: white tpu 95 a 90.-€/800gr
2. PETG, PVA, greentec eintragen

Zwei Printcores AA Duse fir alles, BB fur PVA

Zweifarbendruck: es missen zwei Modelle hergestellt werden, die gleich groR sind und diese
setzt cura zusammen

Enable ironing => Oberflache glatt bligeln
Experimentelle Einstellungen, settings => Felloberflache imitieren
Wraft-Funktion: schafft eigenes Druckbett, Modell 13Rt sich leichter ablésen

Unter cooling: minimal layer time: Mindestzeit fir eine Schicht zu drucken, wichtig fiir Spitze

Enden

B. Am Drucker

1. Heizbett: oben PVA beschichtet, unten Glas oder cura-Folie

2. Dise wechseln unter Material print core => Anweisung genau folgen !!

3. Filament einsetzen: immer unload und load Funktion benutzen, nicht change !!

Spulenhalter verwenden !

Filament unten durchfiihren

Halter dariber legen (hakt nicht ein)

warten bis Filament zu sehen, doch nicht zulange, dann weiter driicken
4. Drucken lGber Netzwerk (Druckerwarteschlange, cave alten Druck wegnehmen)
5. Druck mit TPU-Material:

ev. 2x unload, bis TPU ganz rausgefahren (gummiartig!)
6. PVA in Drybox wegpacken !! da feuchtigkeitsempfindlich
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Hauptkomponenten Ultimaker 3 oder Ultimaker 3 Extended

NooawN

Druckbett

Dualer Druckkopf
Druckbettschrauben
Druckbettklemmen
Druck-/Drehschalter
Display
USB-Buchse

10.

1.

12.
13.
14.

8 9 9 10
14 13 12 1
Feeder 2
Bowden-Rohren
Feeder 1

Ethernetanschluss

Kabelabdeckung

Doppelter Spulenhalter mit NFC-Kabel
Netzkabel

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.



Technische Daten

Drucker und Druckeigenschaften

Technologie
Druckkopf

Produktabmessungen

Materialdurchmesser
Schichtauflosung
Schrittgenauigkeit X,Y, Z
Bewegungsgeschwindigkeit
Druckkopf

Geschwindigkeit Materialfluss
Druckbett

Materialtypen
Disendurchmesser
Temperatur der Dise
Temperatur der Druckplatte
Aufwarmzeit der Diise
Aufwarmzeit der Druckplatte
Durchschnittliches Betriebsgerausch
Dusenwechsel
Materiallagerung

Konnektivitat

Nivellierung der Druckplatte
Kamera

Physische Abmessungen
AuBBenabmessungen des Druckers
(einschl. Bowden-Roéhre und
Spulenhalter)
Aulenabmessungen des Druckers
(ausschl. Bowden-Rohre und
Spulenhalter)

Nettogewicht

Versandgewicht

Abmessungen Versandkarton

Leistungsanforderungen
Eingang
Ausgang

Umgebungsbedingungen
Umgebungsbetriebsbedingungen

Lagerbedingungen fiir Drucker

Software
Gelieferte Software

Unterstltztes Betriebssystem
Dateitypen
Dateilibertragung

Ultimaker 3 Extended

Wo keine Werte aufgefiihrt sind, entsprechen sie
dem Modell Ultimaker 3

Fused Filament Fabrication (Herstellung von verschmolzenem Filament, FFF)
e Duale Diise mit Hubmechanismus an der zweiten Diise
e Einfach austauschbare Print Cores
Linke Duse: 215 x 215 x 200 mm
Rechte Duse: 215 x 215 x 200 mm
Duales Material: 197 x 215 x 200 mm
2,85 mm
0,4 mm Diuse: 20 - 200 Mikron
12,5, 12,5, 2,6 Mikron
30 - 300 mm/s

Ultimaker 3

Linke Diise: 215 x 215 x 300 mm
Rechte Diise: 215 x 215 x 300 mm
Duales Material: 197 x 215 x 300 mm

Bis zu 16 mm?/s

Beheizte Glasplatte

PLA, PVA, ABS, CPE, Nylon

0,4 mm

180 - 280 °C

20 - 100 °C

< 2 Min.

< 4 Min. (20->60 °C)

50 dBA

Einfach austauschbare Print Cores

e Offen, Spulenhalter inkl. Materialflihrung flir 2 Spulen a 750 g oder weniger
e NFC-System fiir automatische Erkennung von Ultimaker Materialtyp
e Netzwerk: WLAN, Ethernet

e Unabhéangig, Uber USB-Laufwerk

Aktive und manuelle Nivellierung

Ja

342 x 505 x 588 mm (TxBxH) 342 x 505 x 688 mm (TxBxH)

342 x 380 x 389 mm (TxBxH) 342 x 380 x 489 mm (TxBxH)

10,6 kg
15,5 kg
390 x 400 x 565 mm (TxBxH)

11,3 kg
16,8 kg
390 x 400 x 680 mm (TxBxH)

100 - 240V
4A, 50-60 Hz
221 Watt max.
24V DC,9,2A

15-32°C

10 - 90 % RH nicht kondensierend. Ab +50 % RH und mehr werden Sie
Probleme mit dem PVA-Material bekommen. Siehe Materialdaten fiir optimale
Betriebsbedingungen.

0-32°C

e Cura 2 - Offizielle Ultimaker Software

e Fir duale Materialien vorbereitet
Windows, Mac, Linux

STL, OBJ, 3MF

¢ Direktes Drucken von Cura Uber Netzwerk
e Unabhangiger Druck tiber USB-Laufwerk

1"



Materialien

Drucken mit zwei Materialien

Wie im Kapitel Einrichten beschrieben, wird der Ultimaker 3 mit zwei Print Cores fiir Druckmaterial (AA) und einem Print
Core fiir Stitzmaterial (BB) geliefert. Die Print Cores AA kénnen fiir das Drucken von PLA, ABS, CPE und Nylon verwendet
werden. Die Print Cores BB kdnnen fiir das Drucken von PVA verwendet werden.

Wenn Sie mit zwei Materialien drucken mochten, werden die folgenden Kombinationen der Ultimaker-Materialien offiziell

unterstitzt:

e PLA-PVA

e Nylon-PVA
e PLA-PLA

e ABS-ABS

e CPE-CPE

Obwohl der Ultimaker 3 ein offenes Materialsystem hat, empfehlen wir die Verwendung von Ultimaker-Material auf dem
Drucker. Der Ultimaker 3 verfiigt Uber einen NFC-Reader, der die Ultimaker-Materialspulen liest und diese Informationen
an Cura Ubermittelt, wenn eine Netzwerkverbindung besteht. Damit wahlt Cura automatisch das richtige Material fiir jeden
Print Cores aus.

In Cura finden Sie auch Materialprofile, die speziell fir Ultimaker-Materialien entwickelt wurden und damit optimale
Druckresultate gewahrleisten.

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 Print Cores installiert wurden.
1. Gehen Sie zum Menii Material/PrintCore = Material 1 oder 2 > Andern
2. Warten Sie, bis der Print Core aufgeheizt ist und das Material zurlickgesetzt hat.
3. Vorhandenes Material aus dem Feeder und Spulenhalter entfernen.
4. Legen Sie neues Material in den Spulenhalter ein und warten Sie, bis der Ultimaker 3 das Material erkennt.

Bei Verwendung von Fremdmaterial kdnnen 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
driicken.

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

Materialeinstellungen
Die nachfolgende Tabelle bietet einen Uberblick zu den empfohlenen Einstellungen pro Material. Diese Einstellungen
werden automatisch korrekt in Cura eingestellt, wenn eines der Materialprofile gewahlt wurde.

Material Temperatur Temperatur Liifterdrehzahl Haftungstyp
der Diise (°C) Druckplatte (°C) (%) (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 oder Raft*

* Fur das Drucken von PLA oder Nylon in Kombination mit PVA wird empfohlen, den Haftungstyp in PVA zu drucken.
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Druckplattenhaftung

Obwohl die Warme des aufgeheizten Druckbetts bereits eine gute Haftung des Materials an der Glasplatte bietet, bendtigen
Sie in einigen Fallen eine Haftung. In der Zubehérbox Ihres Ultimaker 3 befindet sich ein Klebestift, von dem eine diinne,
gleichmaRig Schicht auf die Glasplatte aufgetragen werden kann, damit die erste Druckschicht besser haftet. Nachfolgend
finden Sie eine Ubersicht zur Verwendung des Klebers pro Material.

PLA
Ultimaker PLA haftet Gblicherweise gut an der Glasplatte. Stellen Sie sicher, dass die Glasplatte absolut sauber und frei von
Ol/Fett oder Fingerabdriicken ist. Tragen Sie fiir optimale Resultate eine diinne Schicht Klebstoff auf der Glasplatte auf.

Nachdem der Druck fertiggestellt wurde, entfernen Sie ihn nicht, wahrend das Druckbett noch warm ist. Dies kann zu einer
Deformierung der Basis Ihres Drucks flihren.

ABS

Wenn Sie mit dem Ultimaker ABS drucken, miissen Sie eine diinne Schicht Klebstoff auf der Glasplatte auftragen. Wird der
Kleber nicht verwendet, besteht die Gefahr des Absplitterns der Glasplatte, wenn der Druck entfernt wird. Hierdurch kann
die Garantie verfallen.

Beachten Sie, dass es bei diesem Material einfacher sein kann, die 3D-Drucke zu entfernen, wenn das Druckbett noch leicht
warm bei rund 40 °C ist.

CPE

Obwohl Ultimaker CPE gut an der Glasplatte haftet, neigt es dazu, stark zu verbiegen. Um das Verbiegen bei dem Druck mit
Ultimaker CPE zu vermeiden, tragen Sie eine diinne Schicht Klebstoff auf der Glasplatte auf und verwenden hierfiir den mit
lhrem Ultimaker 3 gelieferten Kleber.

Nylon

Ultimaker Nylon haften gut an der Druckplatte. In den meisten Fallen ist kein zusatzlicher Kleber fir einen erfolgreichen
Druck erforderlich. Fiir eine noch bessere Druckplattenhaftung tragen Sie eine diinne Schicht Klebstoff auf der Glasplatte
auf.

PVA

Ultimaker PVA haftet stark an der Druckplatte, deshalb empfehlen wir, eine diinne Schicht Klebstoff auf der Glasplatte
aufzutragen.
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