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Ansvarsfraskrivelse

) Sgrg for omhyggeligt at leese og forsta indholdet af denne installations- og brugervejledning.
Hvis vejledningen ikke leeses og fglges, kan det medfgre personskade, darligere resultater eller

I beskadigelse af Ultimaker S5. Sgrg altid for, at alle, der bruger denne 3D-printer, er fortrolige
med og forstar indholdet af vejledningen, for at fa mest muligt ud af Ultimaker S5.

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

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

Tilsigtet anvendelse af Ultimaker S5

Ultimaker 3D-printere er designet og bygget til fremstilling ved sammensmeltning af materiale (Fused Filament
Fabrication, FFF) med Ultimaker-materialer i et kommercielt miljg/virksomhedsmiljg. Med en blanding af praecision og
hastighed er Ultimaker 3D-printeren den perfekte maskine til konceptmodeller, funktionelle prototyper og produktion i
sma serier. Selvom man opnar en meget hgj standard i gengivelsen af 3D-modeller med softwaren Ultimaker Cura,

er brugeren ansvarlig for at kvalificere og godkende anvendelsen af den printede genstand til dens tilsigtede brug,
hvilket iseer er vigtigt ved anvendelser i omrader med strenge krav sdsom medicinsk udstyr og aeronautik. Selvom
Ultimaker er en aben materialeplatform, opnas de bedste resultater imidlertid med Ultimaker-materialer, hvor der er gjort
en indsats for at matche materialeegenskaberne med maskinens egenskaber.

* Vi overholder WEEE-direktivet.

Copyright © 2018 Ultimaker. Alle rettigheder forbeholdes globalt.

Denne sprogudgave af vejledningen er bekreeftet af producenten (den originale vejledning).
Ingen dele af denne publikation, herunder billeder, ma reproduceres og/eller offentligggres,
hverken via udskrivning, fotokopiering, mikrofilm eller pa nogen som helst anden made,
uden forudgaende skriftlig tilladelse fra Ultimaker.
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Forord

Dette er installations- og brugervejledningen til din Ultimaker S5. Denne vejledning indeholder kapitler om installation
og brug af 3D-printeren.

Vejledningen indeholder vigtige oplysninger og instruktioner vedrgrende sikkerhed, installation og betjening.

Sgrg for at laese alle oplysninger omhyggeligt og fglge alle instruktioner og retningslinjer ngje. Dette sikrer, at du opnar
fantastiske kvalitetsprint, og det forhindrer mulige ulykker og skader. Sgrg for, at alle, der bruger Ultimaker S5,

har adgang til denne vejledning.

Vi har gjort vores yderste for at ggre denne vejledning sa ngjagtig og fyldestggrende som muligt. Oplysningerne
menes at vaere korrekte, men de stiler ikke efter at vaere fyldestggrende i alle henseender, og de skal kun benyttes som
vejledning. Skulle du opdage fejl eller mangler, bedes du ggre os opmaerksomme pa dette, sa vi kan rette dem. Pa den
made kan vi forbedre den dokumentation og service, vi leverer til dig.



Certificeringer

Ultimaker @ UL 609501
CSA C22.2 No. 60950-1
RC RYK-WUBA171GN N os 114168

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

ce & X

RINFC

1S 13252

e R1201-170319

R-41068071

Du kan finde den seneste version af CE-dokumentet pa www.ultimaker.com



http://www.ultimaker.com

1. Sikkerhed og

overholdelse af regler
og standarder

Det er meget vigtigt at arbejde sikkert
med din Ultimaker Sb.

Dette kapitel handler om sikkerhed og
farer. Laes alle oplysninger ngje for at
undga potentielle ulykker og skader.



1.1 Sikkerhedsmeddelelser

Denne vejledning indeholder advarsler og sikkerhedsmeddelelser.

i Den giver yderligere oplysninger, som kan veere nyttige i forbindelse med at udfgre en opgave eller
undga problemer.

A Den advarer om de situationer, som kan medfgre materielle skader eller personskader, safremt du ikke
falger sikkerhedsinstruktionerne.

Generelle sikkerhedsoplysninger

Ultimaker S5 genererer hgje temperaturer og har varme bevagelige dele, som kan forarsage kveaestelser. Reek aldrig ind
i Ultimaker S5, mens den er i drift. Betjen altid printeren via bergringsskaermen foran eller teend/sluk-knappen bagpa.
Lad Ultimaker S5 kgle af i 5 minutter, fgr den bergres indvendigt.

Lad veere med at foretage sendringer eller justeringer af Ultimaker S5, medmindre sendringen eller justeringen er
godkendt af producenten.

Opbevar ikke genstande i Ultimaker S5.
Ultimaker S5 er ikke beregnet til brug af personer med nedsatte fysiske og/eller psykiske evner, eller som mangler
erfaring og viden, medmindre disse personer er under opsyn eller har faet instruktioner vedrgrende brug af apparatet

af en person, som har ansvaret for disse personers sikkerhed.

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

Interferens

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



1.2 Farer

Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Dette udstyr er testet og har vist sig at vaere i overensstemmelse med graenserne for et digitalt apparat i Klasse A i
henhold til afsnit 15 i FCC-reglerne. Disse graenser har til formal at give passende beskyttelse mod skadelig interferens,
nar udstyret betjenes i kommercielt gjemed. Dette udstyr genererer, anvender og kan udstrale hgjfrekvensenergi og
kan forarsage forstyrrelser pa radiokommunikation, hvis det ikke installeres og anvendes i overensstemmelse med
brugsvejledningen. Brug af dette udstyr i beboelsesomrader kan skabe skadelig interferens, i hvilket tilfeelde brugeren
palzegges at udbedre interferensen for egen regning.

En elektrostatisk afladning i visse metaldele i enheden kan medfgre afbrydelse af NFC-kommunikationen, hvilket vil
pavirke den indledende registrering af materialespolen. | sa fald kan en genstart af enheden Igse problemet.

Elektrisk sikkerhed

A Ultimaker S5 er blevet testet i henhold til IEC 60950-1. Hver printer har bestaet en Hi-Pot-test
(spaendingsprgve) inden forsendelse. Denne test sikrer det rette niveau af isolering imod elektriske stgd.
Der skal bruges et strgmstik med jordforbindelse. Sgrg for, at installationen i bygningen har dedikerede
foranstaltninger til overstrgm og kortslutning. Du kan finde yderligere oplysninger i CB-rapporten pa vores
Hjemmeside. Printeren strémforsynes via netspaendingen, som er farlig at bergre. Dette er markeret med
hgjspeendingssymbolet pa det nederste deeksel. Kun uddannet personale ma fjerne det nederste daeksel.

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

Mekanisk sikkerhed

A Ultimaker S5 overholder Maskindirektivet 2006/42/EU. EF-overensstemmelseserkleeringen kan findes pa
vores Hjemmeside. Ultimaker S5 indeholder bevaegelige dele. Drivremmene forventes ikke at forarsage
skade pa brugeren. Kraften af byggepladen er stor nok til at forarsage en vis skade, sa hold heenderne veek
fra byggepladen under drift.

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

Risiko for forbreendinger

& Der er risiko for forbraendinger: Printhovedet kan na en temperatur pa op til 280 °C, mens det opvarmede
fundament kan na op pa 140 °C. Disse elementer ma ikke bergres med bare haender.

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

Sundhed og sikkerhed

Ultimaker S5 er designet til Ultimaker-materiale. Disse materialer kan printes sikkert under anvendelse af de anbefalede
temperaturer og indstillinger. Det anbefales at printe alle Ultimaker-materialer i et rum med god udluftning. Se
sikkerhedsdatabladet for hvert enkelt materiale for at fa flere oplysninger.

Materialer fra tredjeparter kan frigive flygtige organiske stoffer over de tilladte greenseveerdier, nar de
behandles i Ultimaker 3D-printere (daekkes ikke af garantien). Dette kan medfgre hovedpine, traethed,
svimmelhed, omtagethed, dgsighed, utilpashed, koncentrationsbesvaer og en fglelse af beruselse. Det
anbefales at anvende en udsugningsheaette. Se disse materialers sikkerhedsdatablad for at fa flere oplysninger.



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

2. Introduktion

Mgd din nye Ultimaker S5, og find ud af,
hvad der er muligt med denne 3D-printer.



2.1 Hovedkomponenter i Ultimaker S5
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2.2 Specifikationer

Printer- og
printegenskaber

Teknologi

Printhoved

Opbygningsvolumen

Filamentets diameter

Lagoplgsning

XYZ-oplgsning
Byggehastighed

Byggeplade

Byggepladens temperatur
Nivellering af byggeplade

Understgttede materialer

Fgdertype
Dysediameter
Dysetemperatur

Dysens opvarmningstid

Byggepladens opvarmningstid

Stgj under drift
Nominel belastning
Materialegenkendelse
Forbindelse

Skaerm

Understgttede sprog

Overvagning

Fremstilling ved sammensmeltning af materiale
(FFF — Fused Filament Fabrication)

Printhoved med dobbelt ekstrudering med automatisk dyselgft og
udskiftelige Print Cores

XYZ: 330 x 240 x 300 mm
(venstre eller hgjre dyse eller dobbelt ekstrudering)

2,85 mm

0,25 mm dyse: 150-60 mikrometer
0,4 mm dyse: 200-20 mikrometer
0,8 mm dyse: 600-20 mikrometer

6,9, 6,9, 2,5 mikrometer
<24 mm3/s

Opvarmet glasbyggeplade
Opvarmet aluminiumbyggeplade (tilgeengelig fra efteraret 2018)

20-140 °C
Aktiv nivellering

Optimeret til: PLA, hardt PLA, nylon, ABS, CPE, CPE+, PC,TPU 95A,
PP, PVA, Breakaway (understgtter ogsa tredjepartsmaterialer)
Kassens indhold: Ultimaker hardt PLA sort 750 g, Ultimaker PVA 750 g

Med dobbeltdrev, slidebestandig (klar til kompositmaterialer)
0,25 mm, 0,4 mm, 0,8 mm

180-280 °C

<2 min.

<4 min. (fra 20 til 60 °C)

50 dBA

500 W

Automatisk genkendelse med NFC-scanner

Wi-Fi, LAN, USB-port

Bergringsskeerm pa 4,7 tommer (11,9 cm) i farve

Engelsk, nederlandsk, fransk, tysk, italiensk, japansk, koreansk,
portugisisk, russisk, spansk, forenklet kinesisk

Livekamera (kan ses fra pc eller app)

Fysiske mal

Mal

Nettoveegt
Forsendelsesveegt

Mal for emballage

495 x 457 x 520 mm
495 x 585 x 780 mm (med bowdenrgr og spoleholder)

20,6 kg
29 kg
650 x 600 x 700 mm

Omgivelsesforhold

Omgivende driftstemperatur

Temperatur ved stilstand

15-32 °C, 10-90 % relativ luftfugtighed, ikke-kondenserende
0-32°C

Software

Medfglgende software

Understgttet operativsystem
Plugin-integration

Filtyper

Ultimaker Cura, vores gratis software til printforberedelse
Cura Connect, vores gratis printerstyringslgsning

MacOS, Windows og Linux
SolidWorks, Siemens NX

Ultimaker Cura: STL, OBJ, X3D, 3MF, BMP, GIF, JPG, PNG
Printbare formater: G, GCODE, GCODE.gz, UFP

Garanti og service

Garantiperiode

Teknisk support

12 maneder

Support i hele produktets levetid fra Ultimakers globale netveaerk og
certificerede servicepartnere.
"
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3. Udpakning

Pak forsigtigt din Ultimaker S5 ud,
og opstil hardwaren i henhold til
instruktionerne i dette kapitel.



3.1 Udpakning

Fiern emballagen

Ultimaker S5 leveres i genanvendelig, slidsteerk emballage, som er specialdesignet til at beskytte din 3D-printer.
Fglg nedenstdende trin for at pakke din Ultimaker S5 ud.

i Af sikkerhedshensyn anbefaler vi, at emballagen fijernes mens kassen star pa gulvet. Gem al emballagen med

henblik pa garantien.

Fjern laseclipsene af plast fra kassens nederste del.

Hold i handtagene, og Igft den gverste del af kassen, sa printeren kommer til syne.
Lgft den gverste del af skum fra printeren, og traek printhovedets kabel fri.

Fjern papindsatsen med materialerne fra toppen af printeren.

Anbring printeren pa en plan overflade.

aprwbd~

A Hvis du anbringer printeren pa en hylde eller et bord, skal du treeffe passende foranstaltninger for at sikre,
at printeren ikke kan falde ned.

6. Skub den midterste forsegling i bunden af glasdgren til side, og fjern derefter alle de resterende forseglinger.
7. Abn forsigtigt glasdgrene, og fjern kassen med tilbehgr samt skumelementerne fra printeren.
8. Fjern plastfilmen fra bergringsskaermen.

A Hvis printeren skal transporteres uden den ydre kasse, skal du veere opmaerksom pa printerens vaegt og mal.
Ifglge UL 60950-1-definitionen er printeren ikke baerbar. Brug korrekte transportmidler for at ggre dette pa
sikker vis, sa printeren ikke kan veelte.

e A T r L ] ] F F
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Kassens indhold

Ud over selve printeren, en opstartsvejledning og et testprint leveres Ultimaker S5 med adskilligt hardwaretilbehgr.

Kontrollér, at alle delene er inkluderet, fgr du fortseetter.

Tilbehor Forbrugsmaterialer

1. Glasbyggeplade 13. Hardt PLA (750 g)

2. Aluminiumbyggeplade 14. PVA (750 g)

3. Spoleholder med materialestyreskinne 15. Limstift

4. Strgmkabel 16. Olie

5. Ethernet-kabel 17. Smgremiddel

6. USB-stik

7. Print Core AA0,4 Veerktaj

8. Print Core BB0,4 18. Sekskantet skruetraekker 2 mm
9. XY-kalibreringsark — glasbyggeplade

10.
1.
12.

XY-kalibreringsark — aluminiumbyggeplade
Kalibreringskort
Dysedaeksel (3x)

En yderligere Print Core AA 0,4 ligger i printhovedets slot 1 i Ultimaker S5.

14




3.2 Montering af hardwaretilbehar

Tilslut bowdenrarene

1. Fjern klemmeclipsene fra printhovedet, og indszet bowdenrgrene. Bowdenrgrene tilsluttes de tilsvarende numre
pa printhovedet.

2. Fastggr bowdenrgrene med klemmeclipsene.

3. Seet printhovedets kabelclips pa bowdenrgr nr. 2.

Anbring og tilslut NFC-spoleholderen

1. Seet spoleholderen ind i bagpanelet, og skub, indtil den klikker pa plads.
2. Fastggr kablet fra spoleholderen bag kabelclipsene i bagpanelet.
3. Slut kablet til NFC-stikket bag pa printeren.

15



Anbring glasbyggepladen

1. Abn glasdgrene.
2. Abn de to klemmer forrest pa byggepladen.
3. Skub forsigtigt Glaspladen ind pa byggepladen, og sg@rg for, at den klikker pa plads i byggepladens bagerste klemmer.

i Til den f@grste anvendelse anbefales det at bruge de materialer, der blev leveret med Ultimaker S5.
Disse bgr printes pa glasbyggepladen.

4. Luk de to forreste af byggepladens klemmer for at fastggre glaspladen, og luk glasdgrene.

" ~ ! |

] Ultimaker

Scet stremkablet i

1. Seet strgmkablet i strgmstikket bag pa Ultimaker S5.
2. Seet kablets anden ende i en stikkontakt.

16



4. Konfiguration til
ferstegangsbrug

Efter montering af tilbehgr skal du
konfigurere printeren til fgrstegangsbrug.
Dette kapitel beskriver, hvordan du veelger
byggeplade, installerer Print Cores, laegger
materiale i printeren, opsaetter et netveerk,
opdaterer firmware og installerer
Ultimaker Cura.

17



4.1 Valg af byggeplade

Taend printeren pa teend/sluk-knappen bagpa for at udfgre installationen. Du skal fgrst vaelge sprog. Derefter vises den
indledende opsaetning pa bergringsskaermen. Fglg trinnene pa bergringsskaermen samt beskrivelserne pa de naeste
sider af denne brugervejledning.

i Sproget pa printeren kan altid eendres ved at navigere til
Preferences (Preeferencer) - Settings (Indstillinger) > Language (Sprog).

Kontrollér, at glasbyggepladen er monteret

Til den fgrste brug anbefales det at udskrive med de materialer, der blev leveret med printeren: hardt PLA og PVA. Denne
materialekombination skal printes pa en glasbyggeplade, hvilket er arsagen til, at glasbyggepladen blev monteret i det
forrige kapitel. | dette trin af den indledende opsaetning skal du bekreefte, at du har monteret glasbyggepladen.

Pafgr et tyndt lag lim pa glasbyggepladen for at sikre palidelig klaebeevne. Flere oplysninger om den anbefalede
byggeplade og kleebemetode for de forskellige materialer findes i kapitel 5.2 Materialer.

! I
.‘
E Ultimaker
n Miiwe ey
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4.2 Montering af Print Core

Print Cores

Ultimaker S5 har to Print Cores, som kan udskiftes, i printhovedet.

Der findes to typer Print Cores:
e Type AA: til print af byggematerialer og Ultimaker Breakaway-materiale
e Type BB: til print af vandoplgselige stgttematerialer

Hver Ultimaker S5 leveres med to Print Cores AA 0,4 (hvoraf den ene allerede er monteret i printhovedets slot 1)
og en Print Core BB 0,4. Det betyder, at det er muligt at printe med to byggematerialer eller med ét bygge- og

ét stgttemateriale.

Print Cores indeholder oplysninger pa en lille chip, sa printeren altid ved, hvilke Print Cores der er monteret,
og hvilke materialer der kan bruges sammen med den pagzeldende Print Core.

Monter den anden Print Core

Under den indledende opseetning skal den anden Print Core monteres. Det ggr du ved at ga til Print Core 2 og veelge

Start. Fglg trinnene pa Ultimaker S5:

1. Abn forsigtigt glasdgrene og printhovedets ventilatorbeslag, og tryk pa Confirm (Bekraeft).

2. Monter den anden Print Core (BB 0,4) i printhovedets slot 2 ved at trykke pa Print Core-handtagene og skubbe den
ind i printhovedet, indtil der lyder et klik.

A Bergr ikke kontaktpunkterne bag pa Print Core med fingrene.

Sgrg for at holde Print Core helt lodret under montering, sa den langsomt kan glide ind pa printhovedet.

3. Luk forsigtigt printhovedets ventilatorbeslag, og tryk pa Confirm (Bekreeft) for at fortseette med den indledende
opseetning.

19



4.3 Leeg materialer i

Fgr du kan pabegynde udskrivning pa Ultimaker S5, skal du leegge materiale i printeren.Til den fgrste brug anbefales
det at anvende spolerne af hardt PLA og PVA, der leveres med Ultimaker S5.

Leeg materiale 2 i

Materiale 2 lsegges i fgrst, eftersom dette er det materiale, der skal placeres teettest pa bagsiden af printeren. Vaelg
materiale 2 pa listen pa bergringsskeermen, veelg Start, og fglg derefter fglgende trin for at ls&egge materialet i.

1. Anbring spolen med materiale 2 (PVA) pa spoleholderen, og vaelg Confirm (Bekreeft). Sgrg for, at enden af materialet
peger i urets retning, sa materialet kan fgres ind i fgder 2 nedefra.
2. Vent pa, at Ultimaker S5 registrerer materialet, og tryk pa Confirm (Bekraeft).

I Nar der bruges et tredjepartsmateriale, kan du veelge materialetypen manuelt.

3. Seet enden af materialet ind i fgder 2, og skub det forsigtigt, indtil fgderen far fat pa materialet, og materialet kan
ses i bowdenrgret. Veelg Confirm (Bekreeft) for at fortseette.

Du kan rette enden af materialet lidt ud, sa det nemmere kan fgres ind i fgderen.

4. Vent pa, at Ultimaker S5 opvarmer Print Core 2 og fgrer materialet ind i printhovedet.
5. Bekreeft, nar det nye materiale ekstruderer konstant fra Print Core 2.
6. Vent, indtil Print Core 2 er kglet af.

’ ,.

=

'T |NSERT
|

HaATERRL

20



Lceg materiale 1

Materiale 1 skal f@grst saettes pa materialestyreskinnen, fgr det placeres pa spoleholderen, for at undga sammenfiltring
af de to materialer under print. Veelg materiale 1 pa listen pa bergringsskeermen, veelg Start, og fglg nedenstaende trin.

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

2. Placer materialespolen med materiale 1 (hardt PLA) pa materialestyreskinnen med materialet vendt mod uret,
og fgr enden af materialet igennem hullet i materialestyreskinnen.

3. Placer materialestyreskinnen med materiale 1 pa spoleholderen bag materiale 2, og veelg Confirm (Bekreeft).

4. Vent pa, at Ultimaker S5 registrerer materialet, og veelg derefter Confirm (Bekreeft).

Nar der bruges et tredjepartsmateriale, kan du vaelge materialetypen manuelt.

5. Seet enden af materialet ind i fgder 1, og skub det forsigtigt, indtil fgderen far fat pa materialet, og materialet kan
ses i bowdenrgret. Vaelg Confirm (Bekreeft) for at fortseette.

I Du kan rette enden af materialet ud, s det nemmere kan fgres ind i fgderen.

6. Vent pa, at Ultimaker S5 opvarmer Print Core 1 og fgrer materialet ind i printhovedet.
7. Bekraeft, nar det nye materiale ekstruderer konstant fra Print Core 1.
8. Vent, indtil Print Core 1 er kglet af.
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4.4 Netvcerksinstallation og firmwareopdatering

Opscet netveerksforbindelse

Ultimaker S5 kan oprette forbindelse til et lokalt netveerk, enten ved hjzelp af Wi-Fi eller Ethernet. For at oprette
forbindelse til et netvaerk skal du veelge Network setup (Netvaerksopsaetning) pa listen i den indledende opseetning.
Hvis du gnsker at oprette tradlgs netveerksforbindelse, skal du veelge Wi-Fi setup (Wi-Fi-opseetning). Hvis du gnsker
at bruge Ethernet eller ikke gnsker at opsaette netvaerksforbindelse, skal du veelge Skip (Spring over).

Opsaet Wi-Fi

Hvis du vil tilslutte Ultimaker S5 til et tradlgst netveerk, skal du bruge en computer eller smartphone.

Start Wi-Fi-opsaetningen, og fglg trinnene pa bergringssksermen:

1. Vent, indtil Ultimaker S5 har oprettet et Wi-Fi-hotspot. Dette kan tage et gjeblik.

2. Brug en computer eller smartphone til at oprette forbindelse til printeren. Navnet pa Wi-Fi-netveerket vises pa
bergringsskeermen pa Ultimaker S5.

3. Der vises et pop op-vindue pa din computer eller smartphone. Fglg trinnene for at slutte Ultimaker S5 til dit lokale
Wi-Fi-netveerk. Pop op-vinduet forsvinder, nar du har gennemfgrt disse trin.

Hvis pop op-vinduet ikke vises, skal du abne en browser og ga til et websted, som browseren ikke kender endnu.

4. Géatilbage til Ultimaker S5, og vent pa, at Wi-Fi-opseetningen bliver feerdig.

| visse netvaerksmiljger kan Ultimaker S5 opleve problemer med tradigs tilslutning. Nar dette sker, skal du
gentage Wi-Fi-opseaetningen fra en anden computer eller smartphone.

Hvis du springer Wi-Fi-opsaetning over under den indledende opsaetning, kan du starte den igen ved at ga til
Preferences (Preeferencer) > Network (Netveerk) - Start Wi-Fi setup (Start Wi-Fi-opsaetning).

Tilslut via Ethernet

Du kan opseette en kablet netvaerksforbindelse efter den indledende opsaetning ved at fglge disse trin:

1. Seet den ene ende af et Ethernet-kabel i Ethernet-porten bag pa Ultimaker S5.

2. Seetden anden ende af kablet i en netveerkskilde (router, modem eller switch).

3. Aktivér Ethernet i netveerksmenuen ved at til Preferences (Praeferencer) = Network (Netvaerk) og aktivere Ethernet.

Opdater firmwaren

Efter den indledende opsaetning tjekker Ultimaker S5 som det sidste trin, om den seneste firmware er installeret. Hvis
en aldre version bliver fundet, vil den downloade den seneste firmware og installere den. Dette kan tage flere minutter.

i Du vil kun blive bedt om at installere den seneste firmware, hvis printeren er tilsluttet et netveerk, og en zldre
firmwareversion bliver fundet.
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4.5 Installer Ultimaker Cura

Efter opsaetning af printeren skal du installere Ultimaker Cura — vores gratis software til printforberedelse og
-administration — pa din computer. Du kan downloade Ultimaker Cura pa www.ultimaker.com/software.

Systemkrav

Understottede platforme

e Windows Vista eller nyere (64-bit)

e Mac OSX 10.7 eller nyere (64-bit)

e Linux Ubuntu 14.04, Fedora 23, OpenSuse 13.2, ArchLinux eller nyere (64-bit)

Systemkrav

e  OpenGL 2-kompatibelt grafikkort

e Intel Core 2 eller AMD Athlon 64 eller nyere

e Mindst 4 GB RAM (8 GB eller mere anbefales)
e En 64-bit-processor

Installation

Nar du har downloadet den, skal du kgre installationsprogrammet og installationsguiden for at fuldfgre installationen
af Ultimaker Cura. Nar du abner Ultimaker Cura for fgrste gang, bliver du bedt om at vaelge din 3D-printer.

Veelg Ultimaker S5-profilen, og du er klar til at komme i gang. Du kan nu oprette direkte forbindelse til printeren og
begynde at bruge Ultimaker Cura.

i Hvis du har installeret Ultimaker Cura fgr, kan du tilfgje Ultimaker S5 ved at navigere til

Settings (Indstillinger) - Printer > Add printer (Tilfgj printer).

[ (& Add Printer

v Ultimaker
© Ultimaker S5
| 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

Printer Name: | Ultimaker S5 Add Printer
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O. Betjening

Efter installation er det tid til at komme
i gang med at printe med din Ultimaker
Sb5. Dette kapitel giver oplysninger om
bergringsskeermen, materialer,
Ultimaker Cura, hvordan du starter

et print, hvordan du fjerner printet

og stgttematerialet, hvordan du
endrer printerkonfigurationen samt
kalibreringstrinnene.



3.1 Bergringsskcerm

Du kan betjene Ultimaker S5 ved hjzelp af bergringsskeermen foran pa printeren.

Nar du teender for Ultimaker S5 for fgrste gang, kgrer printeren den indledende opsaetning.
Derefter vises hovedmenuen, néar du teender for printeren.

Greenseflade

Hovedmenuen tilbyder tre muligheder, der er repraesenteret af de fglgende symboler:

Statusoversigt

Konfigurationsoversigt

Preeferenceoversigt

Statusoversigt

Statusoversigten vises automatisk ved siden af hovedmenuen. Herfra kan du starte et print fra USB eller se status,
mens der printes.

Konfigurationsoversigt
Konfigurationsoversigten viser printerens aktuelle konfiguration. Her kan du se, hvilke Print Cores, materialer og
byggeplader der er monteret, og du kan sndre konfigurationen.

Praeferenceoversigt

Preeferenceoversigten bestar af tre undermenuer: indstillinger, vedligeholdelse og netveerk. | menuen med
printerindstillinger kan du sendre generelle indstillinger som fx sprog. | menuen for vedligeholdelse kan de vigtigste
vedligeholdelses- og kalibreringsprocedurer udfgres, og logfiler kan gemmes til diagnostik. Netveerksmenuen giver
dig mulighed for at eendre netveerksindstillinger eller udfgre Wi-Fi-opseetningen.



5.2 Materialer

Materialekompatibilitet

Som beskrevet i kapitel 4.2 (Montering af Print Core) leveres Ultimaker S5 med to AA-Print Cores og én BB-Print Core.
AA-Print Core kan bruges til at printe byggematerialer og Breakaway-stgttemateriale. BB-Print Core kan bruges til
vandoplgseligt stgttemateriale (PVA).

Ultimaker S5 understgtter alle Ultimaker-materialer, der er tilgaengelige i gjeblikket, hvoraf de fleste kan printes med
alle Print Core-stgrrelser (0,25, 0,4 og 0,8 mm). Oversigten herunder viser dig, hvilke materialer der er kompatible med
hvilken Print Core-stgrrelse. Denne kompatibilitetstabel er baseret pa print med enkelt ekstrudering.

Tough TPU Break-
PLA PLA ABS Nylon CPE CPE+ PC 95A PP PVA away
Print core 0.25 N4 v v v Vv X ® ® v X X
Print core 0.4 v v v v Vv v Vv v Vv v v
Print core 0.8 Vv Vv Vv v Vv ® ® Vv Vv Vv X
Vv Officielt understgttet ~© Eksperimentelt X Ikke understgttet

Du kan se en oversigt over mulige materialekombinationer til dobbelt ekstrudering i tabellen nedenfor.

T::gh PLA ABS  Nylon CPE CPE+ PC ;:k' PP PVA i::';
Tough PLA v X X X X X X X X v v
PLA v X X X X X X X Vv v
ABS Vv X X X X ® X ® v
Nylon ® X X X ® X v v
CPE Vv X X X X v v
CPE+ ® X X X ® v
PC ® ® X X ®
TPU 95A ® X ® ®
PP ® X X
PVA X X
Breakaway X
Vv Officielt understgttet ~ © Eksperimentelt X lkke understgttet

Selvom Ultimaker S5 har et abent materialesystem, anbefaler vi, at du bruger Ultimaker-materiale med printeren.
Alle Ultimaker-materialer er blevet testet grundigt og har optimerede profiler i Ultimaker Cura for at sikre de bedste
printresultater. Det anbefales derfor at bruge en af standardprofilerne i Ultimaker Cura for at opna de mest palidelige
resultater. Nar du bruger Ultimaker-materialer, far du ogsa fordel af NFC-registreringssystemet. Ultimaker-spoler
genkendes automatisk af Ultimaker S5, og denne oplysning kan overfgres direkte til Ultimaker Cura, nar printeren har
forbindelse til et netvaerk, saledes at der er en problemfri forbindelse mellem printeren og Ultimaker Cura-softwaren.
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Printanbefalinger

Hvert materiale kraever forskellige indstillinger for at opna optimale resultater. Hvis du bruger Ultimaker Cura

til at klarggre din model, bliver disse indstillinger automatisk indstillet korrekt, hvis de(n) korrekte Print Core(s),
materiale(r) og byggepladetype er valgt. Sgrg for at bruge den seneste version af Ultimaker Cura for at sikre de
mest aktuelle printprofiler.

Til alle materialer, der understgttes af Ultimaker S5, skal du enten bruge glas- eller aluminiumbyggepladen til
fastkleebning. Oversigten herunder viser de anbefalede byggeplader pr. materiale.

Materiale Glasbyggeplade (+ lim) Aluminiumbyggeplade
PLA Ja, foretrukket Ja

Tough PLA Ja, foretrukket Ja

Nylon Ja, foretrukket Nej

ABS Anbefales ikke Ja, foretrukket
CPE Ja Ja, foretrukket
CPE+ Anbefales ikke Ja, foretrukket
PC Anbefales ikke Ja, foretrukket
TPU 95A Ja, foretrukket Ja

PP Ja (+ klaebeark) Ja, foretrukket
PVA Ja Nej
Breakaway Ja Ja

nar du fijerner materialer.

Hvis du bruger glasbyggepladen, anbefales det ogsa at pafgre et tyndt lag lim (med limstiften fra
tilbehgrskassen) eller et kleebeark pa glasbyggepladen, inden du starter et print. Dette er for at sikre,
at printet heefter palideligt pa byggepladen, og det forhindrer desuden, at der gar skar i glasbyggepladen,

Ved udskiftning af byggepladen skal du ogsa sendre byggepladekonfigurationen pa printeren
(se kapitel 5.7 Skift printerkonfigurationen).

Du kan finde detaljerede instruktioner i, hvilke indstillinger og kleebemetoder du skal bruge til de forskellige materialer,

i materialevejledningerne pa www.ultimaker.com.
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5.3 Klarger et nyt print med Ultimaker Cura

Greenseflade

Nar du har tilfgjet Ultimaker S5 i Ultimaker Cura, vises hovedgraensefladen. Her finder du en oversigt over greensefladen.

4 5 6 7
(3 uttimaker Cura

i Extruder @ | Extruder @ ‘

Material | BLA v |

Print core | AA 0.4 - |

Print Setup Recommended |  Custom

Layer Height 0.06 0.1 0.15 0.2

Print Speed Slower Faster

20%
Infill

D Enable gradual T

Generate Support D

Build Plate Adhesion

Need help improving your prints?
Read the Ultimaker Troubleshooting Guides

Ready to Save to File

04h 23min
Print time
5.84m/-46g/-€166

10

Abn fil

1
2. Justeringsveerktgjer

3. Omrader, der ikke kan printes

4. 3D-model

5. Visningstilstand

6. Konfiguration af printer, materiale og Print Core

7. Printopsaetning (anbefalet tilstand)

8. Modeloplysninger

9. Oplysninger om printjob (tid for print og materialebrug)
10. Print over netveerk, eller gem til fil eller USB-stik
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Forbered en model

Sadan forbereder du en model i Ultimaker Cura:

Indlees modellen/-lerne ved at klikke pa ikonet for Abn filmappe.

| sidepanelet (hgjre side af skeermen) skal du kontrollere, om materialerne og Print Cores er korrekte.
Brug justeringsveerktgjerne til at placere, skalere og dreje modellen som gnsket.

Veelg de gnskede indstillinger (laghgjde/printhastighed, udfyldningsmateriale, stgtte og fastklaebning til
byggepladen) under Print Setup (Printopseetning).

Bon 2

Nar du printer med stgtte, kan du veelge den ekstruder, du gnsker at bruge til at printe stgttekonstruktionen.
Dette giver dig mulighed for at printe din model med PVA-stgttemateriale, Breakaway-stgttemateriale eller
byggemateriale pa din Ultimaker S5.

5. Du kan se resultatet af de valgte indstillinger ved at skifte visningstilstanden fra Solid til Layer (Lag).
6. | nederste hgjre hjgrne skal du, afheengigt af printmetoden, vaelge enten Print over network (Print via netveerk),
Save to file (Gem til fil) eller Save to USB (Gem til USB).

Hvis du laver et print i to farver, skal du tildele materialefarver til modellerne og fusionere modellerne, inden
du afslutter skeeringen.

Du kan finde yderligere instruktioner i, hvordan du bruger Ultimaker Cura, i Ultimaker Cura-vejledningen pa vores Hjemmeside.

\
. " Monitor @ WOV [ v
i

o (1) e @ | ‘ e r—
\
\

Materta PLA

srntcore [moa ‘]

ch

print Setup Gasom
o8 o1 om o
Sower Faster
20
[] enablegracuat

nnnnn =

Need help improving your prints?

e the iimaer 1o

Ready toSavetoile

04h 25min

s3ami-dig
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9.4 Start et print

Print med Cura Connect

Ultimaker S5 giver mulighed for at printe via et netvaerk, enten via Wi-Fi eller Ethernet. Dette kan ggres med Cura Connect
i Ultimaker Cura, nar din Ultimaker S5 og computer har forbindelse til det samme netvaerk.

Sadan starter du et print via Cura Connect:
1. Slut din Ultimaker S5 til et netvaerk (hvis det ikke allerede er tilfeeldet) via Wi-Fi eller Ethernet:
e Wi-Fi: Installer Wi-Fi ved at ga til Preferences (Preeferencer) > Network (Netveerk) - Start Wi-Fi setup
(Start Wi-Fi-opsaetning) og fglge trinnene pa bergringsskeermen. Du kan finde yderligere oplysninger i kapitel 4.4
Netveerksinstallation og firmwareopdatering.
e Ethernet: Seet Ethernet-kablet i stikket bag pa Ultimaker S5 og den anden ende af kablet i en router eller
et modem.
Aktivér Wi-Fi eller Ethernet i netveerksmenuen.
| Ultimaker Cura skal du ga til Settings (Indstillinger) = Printers (Printere) > Manage printers (Administrer printere).
Klik pa knappen Connect via network (Opret forbindelse via netvaerk).
Veelg din Ultimaker fra listen over printere, der vises, og klik pa Connect (Opret forbindelse).
Denne printer er nu gruppeveerten.
Forbered din 3D-model i Ultimaker Cura.
7. Tryk pa Print over network (Print via netveerk) for at starte printet.

ok wn

o

Nar printet er i gang, kan du overvage det ved at abne fanen Monitor (Overvag) gverst pa skaermen i
Ultimaker Cura eller via appen Cura Connect. Dette giver dig mulighed for at fa vist status for dine print og
fiernstyre din(e) Ultimaker S5.

Nar du sender flere printjob, tilfgjer Cura Connect dem automatisk til en kg.
Se vejledningen til Cura Connect for en mere udfgrlig beskrivelse af alle funktioner.

cura. Print jobs Printers fin) S5-Group-Host

Printing

unss_House first_floor §5-Clent
&l

L White PLA Natural FVA
‘ - .—"- AA G4 28 04

@ % Glass

Finishes Monday 13:24

S5-Group-Hosk

= "
Tough PLA Breakaway
. @ AA 04 @ ALDA

Available
@ £ wlurinum
Queued
Manifold-holder Waiting for: 35-Group-Hos:
....... ek 55
@ Red Tough PLA Braakaway
AT AR
an3min 52 Glas

A Configuration change  ~
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Print med USB

Nar det ikke er muligt at printe via et netveerk, kan 3D-printfiler stadig overfgres til Ultimaker S5 med et USB-stik.

1. Seet USB-stikket i computeren.

Forbered din 3D-model i Ultimaker Cura. Sgrg for, at materiale- og Print Core-konfigurationen i Ultimaker Cura
svarer til konfigurationen pa din Ultimaker S5.

Gem printfilen pa USB-stikket (GCODE, gcode.gz eller .ufp) med knappen Save to removable drive (Gem til flytbart drev).
Skub USB-stikket i Ultimaker Cura ud, og tag den ud af computeren.

Saet USB-stikket ind i USB-porten pa Ultimaker S5.

Ga til menuen for statusoversigten, og veelg filen, du gnsker at printe.

o

3.
4.
5.
6.

31



9.9 Fjern printet

Nar dit 3D-print er feerdigt, skal det fijernes fra byggepladen. Der er flere mader at ggre dette pa, afhaengigt af
byggepladetypen (glas eller aluminium).

A Nar du har printet din model med en kant (Brim), skal du passe pa ikke at skeere dig, nar du fjerner printet fra
byggepladen. Brug et afgratningsveerktgj til at fierne kanten, nar printet er taget af byggepladen.

Giv tid til afkaling

Hvis du har printet direkte pa byggepladen uden klaebemiddel, skal du vente, indtil byggepladen og printet kgler ned
efter print. Materialet treekker sig sammen, nar det kgler ned, sa du nemt kan fjerne printet fra byggepladen.

Brug en paletkniv

Hvis printet stadig klaeber til byggepladen efter afkgling, kan du bruge en paletkniv til at fijerne det. Anbring paletkniven
under printet, og hold den parallelt med byggepladen for at undga ridser i byggepladen. Brug kun en smule kraft til at
fierne printet. Du kan ogsa bruge en paletkniv til forsigtigt at fjerne rester af printet fra byggepladen, sasom kanten eller
stgttekonstruktionen.

A Tag byggepladen ud af printeren for at undga beskadigelse af klemmerne til byggepladen.

Brug vand

Hvis du har printet pa byggepladen med lim, og ingen af de ovennavnte fremgangsmader virker, skal du fjerne
printet ved hjeelp af vand. Tag byggepladen med printet ud af printeren. Pas pa ikke at breende fingrene, hvis
byggepladen stadig er varm. Lad koldt postevand Igbe ned ad bagsiden af pladen for at kgle den hurtigt ned.
Printmaterialet vil traekke sig mere sammen end ved normal afkgling. Nar printet er kglet ned, springer det af.

Alternativt kan du heaelde lunkent vand pa den side af byggepladen, hvor printet er, for at oplgse limen. Nar limen er

oplgst, er det nemmere at fijerne printet. Hvis du har brugt PVA, skal du lsegge byggepladen og printet i vand for at
oplgse PVA-materialet. Dette ggr det nemmere at fjerne printet.
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3.6 Fjern stettematerialet

Oplos PVA-stottematerialet

PVA-stgttekonstruktioner kan fjernes ved at oplgse PVA-materialet i vand. Det tager flere timer og efterlader ikke nogen spor.

1.

Nedszenk printet i vand

Nar et print med PVA-materiale leegges i vand, oplgses PVA-materialet langsomt. Denne proces kan fremskyndes
ved hjeelp af:

varmt vand.Varmt vand reducerer den tid, det tager at oplgse materialet. Nar du bruger PLA som byggemateriale,
skal du sikre dig, at vandet ikke er varmere end 35 °C, da PLA-delen ellers kan blive deformeret. Brug aldrig vand pa
over 50 °C, da dette gger risikoen for varmeskader.

Omrgring. Brug rindende vand, eller rgr i vandet for at reducere oplgsningstiden. Vand i bevaegelse oplgser PVA-
materialet hurtigere (i visse tilfeelde under tre timer, afheengigt af maengden af stgttematerialet).

Tang. Du kan ogsa fremskynde oplgsningen af PVA ved at placere printet i vand i ca. 10 minutter og sa fjerne det
meste af stgttematerialet med tang. Nar printet leegges i vandet igen, skal kun de resterende dele af PVA oplgses.

Skyl med vand
Nar PVA-stgttematerialet er helt oplgst, skal du skylle printet med vand for at fijerne eventuelt overskydende PVA.

Lad printet torre
Lad printet tgrre helt, og efterbehandl byggematerialet, hvis det gnskes.

Bortskaffelse af spildevand

PVA er et biologisk nedbrydeligt materiale, og i de fleste tilfeelde er det nemt at bortskaffe vandet bagefter. Vi anbefaler
dog, at du undersgger lokale bestemmelser for at fa mere udfgrlig vejledning. Vandet kan bortskaffes gennem aflgbet,
forudsat at vandforsyningsnettet er tilsluttet et rensningsanleeg. Efter bortskaffelse skal du lade varmt vand fra hanen
Igbe i ca. 30 sekunder for at fjerne evt. resterende PVA-holdigt vand og undga senere tilstopning.

Du kan anvende vandet til mere end ét print, men det kan forlaenge den tid, det tager at oplgse materialet. Ved gentagen
brug kommer vandet til at indeholde tidligere oplgst PVA, sa frisk vand anbefales for det hurtigste resultat.
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Fiern Breakaway-statte

Print, der anvendes med Ultimaker Breakaway som stgttemateriale, skal efterbearbejdes for at fjerne
stgttekonstruktionerne. Dette kan opnas ved at braekke stgttekonstruktionerne af byggematerialet.

A Vi anbefaler, at du baerer beskyttelseshandsker, nar stgttekonstruktionen har skarpe hjgrner, eller nar der

34

arbejdes med stgrre modeller.

Riv den indre stottekonstruktion af
Start med at fjerne stgttekonstruktionens veegge med en tang. Dette ggr det muligt at rive det meste af den indre
stgttekonstruktion hurtigt af.

Traek Breakaway-stotten fra byggematerialet

Nar du har fjernet det meste af stgttekonstruktionen, kan de(n) resterende del(e) treekkes fri af byggematerialet.
Brug en bidetang til at holde i et hjgrne af Breakaway-stgtten, og forsgg forsigtigt at komme ind under det. Bgj det
derefter opad. Gentag dette for flere hjgrner, sa du kan Igsne stgtten fra modellen omkring hjgrnerne. Herefter skal
du treekke Breakaway-stgtten af modellen.

Pil de sidste rester af modellen

Nogle gange sidder der stadig en sidste rest af stgttematerialet tilovers, efter at Breakaway-stgtten er blevet trukket
fri af byggematerialet. Hvis dette er tilfaeldet, skal du bruge en bidetang til at pille den af fra en Igs kant. Eventuelle
rester pa modellen kan fijernes med en pincet.
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3.7 Skift printerkonfigurationen

Skift materialer

Det er nemt at skifte materialer pa Ultimaker S5 ved hjelp af proceduren fra menuen. Ud over at skifte materiale
har du ogsa mulighed for kun at isaette eller fjerne et materiale. Sgrg for, at der er installeret kompatible Print Cores,
fgr du iseetter materialer.

Ga til konfigurationsmenuen, veelg det materiale, du gnsker at bruge, og vaelg Change (Skift).
Vent pa, at Print Core er varmet op, og fjern materialet.

Fjern materialet fra fgderen og spoleholderen. Bekreeft for at fortseette.

Placer det nye materiale pa spoleholderen, tryk pa Confirm (Bekreeft).

Vent pa, at Ultimaker S5 registrerer materialet.

aorwbd~

Nar der bruges et tredjepartsmateriale, kan du veelge materialetypen manuelt.

6. Seet enden af materialet ind i fgderen, og skub det forsigtigt, indtil fgderen far fat pa materialet, og materialet kan
ses i bowdenrgret. Veelg Confirm (Bekreeft) for at fortseette.

Vent pa, at Ultimaker S5 varmer Print Core op og fgrer materialet ind i printhovedet.

Tryk pa Confirm (Bekraeft), nar det nye materiale ekstruderer konstant fra Print Core.

9. Vent et gjeblik pa, at Print Core kgler ned.

® N

Skift Print Cores

Det er nemt at skifte Print Cores pa Ultimaker S5 ved hjzelp af proceduren fra menuen. Ud over at skifte Print Cores har
du ogsa mulighed for kun at isaette eller fjerne en Print Core.

Ga til konfigurationsmenuen, veelg den Print Core, du gnsker at skifte, og veelg Change (Skift).

Vent pa, at Print Core varmer op, fjern materialet, og kgl af igen.

Abn glasdgrene og printhovedets ventilatorbeslag, og tryk pa Confirm (Bekraeft), nar du er feerdig.
Print Core fjernes ved forsigtigt at klemme handtagene, hvorefter Print Core skydes ud af printhovedet.

o2

A Rgr ikke ved kontaktpunkterne bag pa Print Core med fingrene.

Hold Print Core helt lodret, nar du iszetter eller fijerner den, sa den nemt kan glide ind/ud af printhovedet.

5. Indsaet en Print Core ved at trykke pa Print Core-handtagene og skubbe den ind i printhovedets slot, indtil der lyder
et klik.

I Print Core kan have en ring rundt om dysen. Fjern denne dysering, inden du bruger Print Core pa Ultimaker S5.
Fa mere at vide om dette pa ultimaker.com

6. Luk forsigtigt printhovedets ventilatorbeslag, og tryk pa Confirm (Bekreeft), nar du er faerdig.
7. Vent pa, at Ultimaker S5 fgrer materialet ind i Print Core.

Det er ikke muligt at skifte materiale og Print Core p& samme tid. Hvis du vil skifte begge, skal du fgrst fjerne
materialet, derefter skifte Print Core og til sidst leegge det nye materiale ind.

Skift byggepladen

Nar du skifter fra glasbyggepladen til aluminiumbyggepladen eller omvendt, skal konfigurationen af byggepladen i
printeren ogsa eendres.

1. Gatil konfigurationsmenuen, og vaelg byggepladen.
2. Tryk pa Select type (Veaelg type) for at eendre byggepladetypen til den, der ligger i din Ultimaker S5.
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5.8 Kalibrering

Nivellering af byggeplade

Nar du bruger Ultimaker S5, skal byggepladen kalibreres for at sikre, at printet kleeber palideligt til byggepladen.
Hvis afstanden mellem dyserne og byggepladen er for stor, kleeber det printede materiale ikke ordentligt til
glasbyggepladen. Pa den anden side kan det forhindre materialet i at komme ud af dyserne, hvis dyserne befinder
sig for teet pa byggepladen.

i Sgrg for, at der ikke er overskydende materiale under dysespidsen, og at byggepladen er ren, inden du starter
et print, eller nar du gnsker at kalibrere byggepladen. | modsat fald kan du fa ungjagtige resultater.

Aktiv nivellering

Aktiv nivellering udfgres automatisk af printeren ved begyndelsen af et print med henblik pa at skabe et palideligt fgrste
lag. Under den aktive nivellering opretter Ultimaker S5 et detaljeret relief af byggepladens overflade. Disse oplysninger
benyttes til at kompensere for ungjagtigheder i byggefladen under printningen af de fgrste lag. Det ggr den ved at
justere byggepladens hgjde under printningen.

A Undlad at bergre Ultimaker S5 under den aktive nivellering, da dette kan pavirke kalibreringsprocessen.

Manuel nivellering
Udfgr manuel nivellering, nar byggepladens niveau er for langt uden for omradet for aktiv nivellering til at blive
kompenseret for.

1. Gatil Preferences (Praeferencer) > Maintenance (Vedligeholdelse) - Build plate (Byggeplade) > Manual leveling

(Manuel nivellering), og veelg Start.

Vent, mens Ultimaker S5 forbereder proceduren til manuel nivellering.

3. Brug betjeningsanordningerne pa bergringsskeermen til at beveege byggepladen, indtil der er ca. 1 mm afstand
mellem den fgrste dyse og byggepladen. Sgrg for, at dysen befinder sig teet pa byggepladen uden at bergre den.
Bekraeft for at fortseette.

4. Juster det forreste hgjre tommelfingerhjul, sa byggepladen omtrentligt er nivelleret foran. Der bgr veere cirka 1T mm

mellem dysen og byggepladen. Bekreeft for at fortsaette.
Jv—‘ﬂ |

N
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Gentag trin 4 for det forreste venstre tommelfingerhjul, og tryk pa Confirm (Bekreeft) for at fortseette.

6. Anbring kalibreringskortet mellem dysen og byggepladen. Brug betjeningsanordningerne pa bergringsskeermen til
at justere byggepladens placering, indtil du fgler en vis modstand, nar du bevaeger kortet. Vaelg Confirm (Bekreeft)
for at fortseette.

A Anvend ikke kraft pa byggepladen, nar du finjusterer med kalibreringskortet, da dette vil fgre til ungjagtig
nivellering.

7. Anbring kalibreringskortet mellem dysen og byggepladen i forreste hgjre hjgrne. Juster tommelfingerhjulet, indtil
du fgler en vis modstand, nar du beveeger kortet. Bekreeft for at fortsaette.
8. Gentag trin 7 for det forreste venstre hjgrne, og tryk pa Confirm (Bekreaeft) for at fortseette.

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

begge dysers hdjde er indstillet korrekt. Her er det kun ngdvendigt at indstille den korrekte hgjde ved hjalp
af kalibreringskortet.

9. Anbring kalibreringskortet mellem den anden dyse og byggepladen. Brug betjeningsanordningerne til at justere
byggepladens placering, indtil du fgler en vis modstand, nar du beveeger kortet. Veelg Confirm (Bekraeft) for at fortsaette.
10. Vent p4a, at printeren bliver faerdig med den manuelle nivelleringsprocedure.

waker

Kt
3 . ” Ulﬂﬁa
=

Kalibrering af XY-forskydningen

Ud over den lodrette forskydning skal den vandrette afstand mellem dyserne i X- og Y-retningen ogsa konfigureres. De
Print Cores, der fglger med Ultimaker S5, er allerede kalibreret, men néar printeren registrerer en ny kombination, skal

du kalibrere XY-forskydningen igen. Denne kalibrering ma kun foretages én gang. Herefter gemmes oplysningerne pa

printeren. En korrekt XY-kalibrering sikrer, at de to farver eller materialer passer sammen.

For at udfgre kalibreringen skal du bruge et XY-kalibreringsark, som du kan finde i kassen med tilbehgr eller downloade pa
www.ultimaker.com/XYcalibration.

i Sgrg for, at der er monteret 2 Print Cores samt materialer, inden kalibreringen pabegyndes, og at du har valgt
det rigtige XY-kalibreringsark.

Sadan startes kalibreringen:

1. Gatil Preferences (Praeferencer) - Maintenance (Vedligeholdelse) = Print head (Printhoved) - Calibrate XY offset

(Kalibrer XY-forskydning), og veelg Start calibration (Start kalibrering).

Ultimaker S5 vil nu printe et gittermgnster pa byggepladen. Vent, indtil den er faerdig.

3. Nar Ultimaker S5 er kglet af, skal du fjerne byggepladen fra printeren og sgrge for, at den passer med
XY-kalibreringsarket. Sgrg for, at det printede gitter er placeret korrekt pa/under de to rektangler pa arket.

N

I Hvis du udfgrer XY-kalibreringen pa en glasbyggeplade, skal den anbringes oven pa XY-papirkalibreringsarket.
Hvis du bruger aluminiumbyggepladen skal du anbringe det gennemsigtige XY-kalibreringsark oven pa pladen.
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4. Find de linjer pa det printede X-gitter, der passer bedst, og notér det tal, der svarer til disse linjer. Indtast dette tal
som X-forskydningsvaerdien pa din Ultimaker S5.

5. Find de linjer pa det printede Y-gitter, der passer bedst, og notér det tal, der svarer til disse linjer. Indtast dette tal
som Y-forskydningsveerdien pa din Ultimaker S5.

Det er vigtigt, at den printede XY-forskydning klaeber godt pa glaspladen og ikke viser tegn pa mangelfuld ekstrudering.
Hvis det er tilfeeldet, anbefaler vi, at du gentager kalibreringprintet.

Kalibrering af loftekontakt

Kontaktrummet ggr det muligt at haeve eller seenke den neaeste Print Core. Med henblik pa vellykkede print med dobbelt
ekstrudering er det vigtigt, at muligheden for at skifte Print Core fungerer korrekt. Lgftekontakten er allerede kalibreret,
nar Ultimaker S5 sendes pa markedet, men kalibreringen kan ogsa udfgres manuelt, hvis det er ngdvendigt.

Séadan kalibreres kontaktrummet:

1. Gatil Preferences (Praeferencer) = Maintenance (Vedligeholdelse) - Print head (Printhoved) = Calibrate lift switch
(Kalibrer Igftekontakt), og veelg Start calibration (Start kalibrering).

Flyt Igftekontakten pa siden af printhovedet, sa den vender i din retning. Bekreeft for at fortseette.

Flyt printhovedet, sa lgftekontakten passer i skifterummet. Tryk pa Confirm (Bekraeft), nar dette er gjort.

Vent, indtil printhovedet rykkes til startpositionen, og test lgftekontakten.

Blev printhovedet saenket eller hzaevet af Igftekontakten? | sa fald skal du trykke Yes (Ja) for at gennemfgre
kalibreringen. Hvis det ikke er tilfseldet, skal du trykke No (Nej) for at udfgre kalibreringen igen.

abkwd
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6. Vedligeholdelse

For at din Ultimaker S5 kan fungere uden
problemer er det vigtigt, at den vedligeholdes
korrekt. | dette kapitel beskrives de vigtigste
vedligeholdelsestrin. Laes dette grundigt for
at opnéa de bedste printresultater.
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6.1 Opdater firmwaren

Der udgives med jeevne mellemrum en ny version af Ultimaker S5-firmwaren. Hvis du vil sikre, at din Ultimaker S5 er
forsynet med de nyeste funktioner, anbefaler vi, at du opdaterer firmwaren regelmaessigt. Dette kan ggres pa Ultimaker
S5, nar der oprettes forbindelse til et netveerk eller benyttes et USB-stik.

Opdatering via netvcerket

Udfgr fglgende trin for at opdatere firmwaren via netveerket:

1. Slut printeren til netveerket ved hjeelp af Wi-Fi eller Ethernet i menuen Network (Netvaerk).

2. Gatil Preferences (Preeferencer) > Maintenance (Vedligeholdelse) > Update firmware (Opdater firmware).
3. Veelg den stabile version.

Ultimaker S5 vil nu hente den nyeste firmware fra serveren og installere den. Dette kan tage flere minutter.

Opdatering ved hjcelp af et USB-stik

Det er ogsa muligt at opdatere firmwaren uden en aktiv netvaerksforbindelse ved hjzelp af fglgende trin:
1. Download de nyeste firmwarefiler fra www.ultimaker.com/firmware.
2. Gem firmwarefilerne pa et USB-stik.

I Det er ikke ngdvendigt at udtreekke de to firmwarefiler fra arkivet, nar de er blevet downloadet. Du skal blot
laegge i roden pa dit USB-stik.

3. Saeet USB-stikket i USB-porten pa Ultimaker S5.

4. Gatil Preferences (Praeferencer) > Maintenance (Vedligeholdelse) > Update firmware (Opdater firmware).

5. Ultimaker S5 vil derefter registrere, om der er firmwarefiler pa USB-stikket. Hvis filerne registreres, kan du vaelge
én af dem for at begynde firmwareopdateringen.
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6.2 Materialeh&ndtering og opbevaring

Hvis du bruger flere spoler med materiale, eller hvis du ikke printer med et materiale, er det meget vigtigt, at du
opbevarer dem korrekt. Hvis materialet opbevares forkert, kan det pavirke kvaliteten og anvendeligheden.

For at holde dine materialer i god stand er det vigtigt, at du opbevarer dem:
e Nedkglet og tart

e vak fra direkte sollys

e ien genlukkelig pose

Den optimale opbevaringstemperatur for PLA, Tough PLA, Nylon, CPE, CPE+, PC,TPU 95A, PP og Breakaway er fra -
20 til 30 °C. For ABS er den anbefalede temperatur mellem 15 og 25 °C, og for PVA er den fra 0 til 30 °C. Desuden
anbefales en relativ luftfugtighed pa under 50 % for PVA, TPU 95A, PP og Breakaway. Hvis disse materialer udsaettes
for en hgjere luftfugtighed, kan kvaliteten af materialet blive pavirket.

Du kan opbevare materialet i genlukkelig pose sammen med det medfglgende tgrremiddel (kiselgel). For PVA
anbefales det at opbevare spolen i en genlukkelig pose med tgrremiddel umiddelbart efter printningen for at
minimere fugtabsorberingen.
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6.3 Vedligeholdelsesplan

Hvis du vil sikre, at din Ultimaker S5 altid fungerer optimalt, anbefaler vi fglgende vedligeholdelsesplan, som er baseret
pa 1.500 printtimer om aret:

Hver maned Hver 3. maned Hvert ar

Renggr printeren Se efter, om der er slgr pa akslerne Smgr fgderhjulet

Smgr akslerne (¥*) Kontrollér de korte remmes spaending Udskift bowdenrgrene
Se efter, om der sidder rester i Renggr systemventilatorerne
printhovedets forreste ventilator Smgr heengslerne

Kontrollér dysedeekslets kvalitet
Smgr Z-motorens ledeskrue
Renggr fgderne

Renggr Print Cores

I (*) X-,Y- og Z-akslerne skal ikke smgres i det f@grste ar, efter at printeren er taget i brug.
Herefter skal de smgres hver maned.

Hvis printeren anvendes hyppigere, anbefaler vi, at du vedligeholder den oftere, sa du far de bedst
mulige printresultater.
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6.4 Renger printeren

Det bedste printresultat opnas ved at holde Ultimaker S5 ren, mens den bruges. Det anbefales, at Ultimaker S5 ikke
bruges i et rum, hvor der er meget stgv, og at sma stykker materiale i printeren fjernes. Ud over dette kan der vaere
enkelte dele i Ultimaker S5, som skal renggres oftere end andre.

Renger glas-/aluminiumbyggepladen

Nar printet er fuldfgrt, kan der sidde printrester eller overskydende lim fast pa byggepladen. Dette kan medfgre en
ujeevn printoverflade. Mulige arsager til urenheder er stgv eller fedtholdige stoffer, fx fra fedtede fingre. Fjernelse af et
printet produkt kan ogsa medfgre, at et lag lim kleeber mindre. Vi anbefaler, at du regelmaessigt renggr byggepladen og
pafgrer et nyt lag lim (hvis det er relevant).

Fgr du begynder at printe igen, skal du altid kontrollere byggepladens overflade. Renggr byggepladen grundigt mindst
én gang om maneden ved hjelp af fglgende trin:

A Sgrg altid for, at byggepladen er nedkglet og seenket til bunden af Z-aksen.

1. Abn byggepladens klemmer foran, treek glas- eller aluminiumbyggepladen fremad, og tag den ud af printeren.
Brug lunkent vand og en ikke-slibende svamp til at renggre byggepladen og fjerne eventuelle kleebemidler. Hvis det
er ngdvendigt, kan klzebemidlerne fjernes med renggringsmiddel, og fedtstoffer kan fjernes med spritholdigt gelé.

3. Tgr byggepladen af med en ren mikrofiberklud.

4. Anbring glas- eller aluminiumbyggepladen pa det opvarmede fundament med advarselsskiltet opadvendt. Sgrg for,
at den klikker pa plads i byggepladens klemmer bagpa, og luk byggepladeklemmerne foran, sa den holdes pa plads.
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Renger glaskomponenterne

Alle printerens glaskomponenter (glaslagerne og bergringsskaermen) skal renggres regelmaessigt for at fijerne stgv eller
fingeraftryk. Den kan rengdres ved hjaelp af en tgr eller, om ngdvendigt, en anelse fugtig mikrofiberklud.

5 Ultimaker

Renger dyserne

Nar Ultimaker S5 er i brug, kan der ophobes materiale pa ydersiden af dyserne, hvor det kan nedbrydes. Selvom dette
ikke vil beskadige printeren, anbefales det, at dyserne holdes rene med henblik pa de bedst mulige printresultater.
Kontrollér altid dyserne, fgr du begynder at printe igen. Fjern plaststykkerne fra ydersiden af dyserne mindst én gang
om maneden ved hjeelp af fglgende trin:

A Nar du udfgrer denne procedure, ma du ikke bergre dyserne, og du skal veere forsigtig, nar du renggr dem,
da de bliver varme.

1. Pa Ultimaker S5 skal du ga til konfigurationsmenuen, veelge Print Core 1, klikke pa ikonet gverst til hgjre og veelge
Set temperature (Indstil temperatur).

2. Brug kontrolfunktionerne til at indstille maltemperaturen til 150 °C. Gentag dette trin for Print Core 2, og s@rg for,
at denne Print Core seenkes.

3. Vent, indtil materialet pa ydersiden bliver blgdt. Nar dyserne er varme, skal du forsigtigt fierne materialet med
en pincet.

A Dysedeekslet er skrgbeligt og fungerer som en pakning. Pas pa ikke at beskadige dysen, nar du bruger en pincet.

m

——=

Der kan vaere ophobet materiale hgjere oppe pa ydersiden af dysen over deekslet. Kontrollér, om dette er
tilfeeldet, ved at fjerne printhovedets ventilatorbeslag. Hvis du vil sikre, at printhovedet kan lukkes uden
problemer, skal du fjerne materialet ved hjzelp af en pincet som beskrevet ovenfor.
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Renger bowdenrgrene

Partikler i bowdenrgrene kan forhindre filamentmaterialet i at glide jeevnt eller fa farverne til at blive blandet sammen.
Renggr bowdenrgrene mindst én gang om maneden, eller hvis der har veeret problemer med filamentmaterialer, der
bergrer hinanden. Hvis du vil renggre bowdenrgrene, skal de fgrst fiernes fra printeren.

1. Start ved at fjerne materialet. Ga til konfigurationsmenuen, vaelg det materiale, du vil fijerne, og veelg Unload (Fjern).
Sluk derefter for printeren.

2. Anbring printhovedet i forreste hdjre hjgrne.

Brug en negl til at fierne klemmeclipsene fra rgrets koblingsfatning ved printhovedet og fgderne.

4. Tryk ned pa rgrets koblingsfatning i printhovedet, og treek samtidig bowdenrgrene opad og ud af printhovedet.
Gentag disse trin for fgderen.

w

i Kabelclipsene, som holder det andet bowdenrgr fast pa printhovedkablet, skal ikke fiernes.
Dem kan du lade sidde.

5. Klip et lille stykke af en svamp, eller rul et stykke kgkkenrulle sammen til en kugle.
6. Seet dette ind i bowdenrgrets fgderende, og skub det hele vejen gennem rgret sammen med et stykke
filamentmateriale. Ggr dette pa begge bowdenrgr. Brug et rent stykke svamp eller kgkkenrulle til hvert rgr.

Den mest effektive renggring opnas, hvis svampen eller kuglen af kgkkenrulle lige ngjagtigt passer ind i
bowdenrgret. Bemeerk: Hvis det er for stort, bliver det sveert at fgre helt igennem.

o
i y

U

7. Seet bowdenrgret ind i fgderen ved at trykke rgrets koblingsfatning i fgderen ned og skubbe bowdenrgret hele vejen
ind. Fastggr rgret med klemmeclipsen. Gentag proceduren for det andet bowdenrgr.

i Hold gje med retningen af det fgrste bowdenrgr, der blev fjernet helt fra printeren. Den ene side er affaset, sa
filamentmaterialet er lettere at fgre ind. Denne side skal indsasttes i fgderen.

8. Seet bowdenrgret ind i printhovedet ved at trykke rgrets koblingsfatning i printhovedet ned og skubbe bowdenrgret
hele vejen ind. Fastgdr régret med klemmeclipsen. Gentag proceduren for det andet bowdenrgr.
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Printerens inderside

Sma stykker af materiale kan ophobes pa indersiden af printeren, fx klumper med klarggringsmateriale. Fjern disse fra
indersiden af printeren regelmaessigt ved hjeaelp af fglgende trin:

1. Heev byggepladen ved at navigere til Configuration (Konfiguration) = Build plate (Byggeplade) -, og veelg Raise (Haev).
2. Renggr printerens inderside med en mikrofiberklud eller stgvsuger. Vaer iseer forsigtig med omradet omkring
Z-graenseafbryderen, da forhindringer her kan medfgre printproblemer.

A Hvis stgrre genstande efterlades pa det nederste panel, kan det medfgre fejl, da de forhindrer byggepladen i at
blive fgrt korrekt tilbage til udgangspositionen.
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6.5 Smer akslerne

Hvis du vil sikre, at dit printhoved og Z-basen hele tiden beveeger sig uden problemer, anbefaler vi, at akslen smgres
hver maned efter det fgrste ars brug af printeren. Hvis akslerne virker tgrre, kan det ses pa dine print som sma grater
pa overfladerne. Smgr akslerne med olie mindst én gang om maneden.

Der fglger en flaske olie med i kassen med tilbehgr til din Ultimaker S5. Denne olie er specielt beregnet til de smidige

aksler i Ultimaker S5. Brug kun den olie, der medfglger, da andre fabrikanters olie eller smgremidler kan pavirke
akslernes belaegning, hvilket kan forringe din Ultimaker S5's ydeevne.

X- og Y-akslerne

Kom en lille drabe olie pa begge X- og Y-aksler samt pa begge printhovedaksler. Flyt printhovedet rundt manuelt,
sa olien fordeles jeevnt.

A Kom ikke for meget olie pa akslerne, da den kan dryppe ned fra akslerne og ramme byggepladen, sa det

printede materiale ikke kleeber optimalt. Hvis der falder en drabe olie pa byggepladen, skal den renggres
grundigt, fgr du printer.

Z-aksler

Kom en lille drabe olie pa begge Z-aksler. | Ultimaker-menuen skal du ga til Configuration (Konfiguration) = Build plate
(Byggeplade).Veelg Raise (Heev) og derefter Lower (Saenk) for at flytte byggepladen op og ned, sa olien fordeles jeevnt.
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6.6. Se efter, om der er sler pd akslerne

De fire X- og Y-aksler holdes pa plads af taljerne. Der er dog risiko for, at én eller flere af taljerne kan rive sig en smule
Igs med tiden, sa de kan blive skaeve. Hvis dette er tilfeeldet, kan der veere slgr pa X- og/eller Y-akslerne, hvilket kan
forringe printkvaliteten.

Vi anbefaler, at du ser efter, om der er slgr pa akslerne, mindst én gang hver tredje maned.
Start med hgjre X-aksel. Anbring printhovedet i printerens bageste venstre hjgrne, sa det ikke er i vejen. Hold Ultimaker
S5-rammen med den ene hand, og hold godt fast i den hgjre X-aksel med den anden. Forsdgg at rykke akslen frem og

tilbage. Der sker ikke noget ved, at du ggr det for kraftigt.

Gentag proceduren for de andre aksler. Husk at rykke printhovedet til den modsatte side hver gang.

Akslerne bgr ikke bevaege sig. Hvis én af akslerne bevaeger sig, vil du hgre en tikkende lyd, som skyldes, at taljerne
stgder ind i rammen. Hvis det sker, anbefaler vi, at printhovedet kalibreres. Du kan finde en vejledning til, hvordan du
ggr dette, pa Ultimakers hjemmeside.
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6.7 Kontrollér de korte remmes tilspcending

Det er vigtigt at vedligeholde de korte remmes korrekte tilspeending for at sikre en god printkvalitet. De korte remme
overfgrer X- ogY-motorernes bevaegelser til printhovedet. Hvis remmene er for Igse, er printhovedets bevaegelse
muligvis ikke ngjagtig, hvilket kan forarsage ungjagtige print.

Remmene kan blive slappe med tiden. Vi anbefaler, at de korte remmes tilspeending kontrolleres mindst én gang hver
tredje maned.

Treek i de to korte remme for at tjekke deres tilspaending. De skal helst vibrere ligesom en guitarstreng. Det skal helst
ikke veere muligt at trykke remmen ind mod sig selv. Desuden skal de to remmes tilspaending veere ens.

Udfgr fglgende trin for at genoprette tilspeendingen:

1. FriggrY-motoren ved at bruge den sekskantede skruetraekker til at Igsne de fire bolte, der holder Y-motoren pa plads

i det venstre panel. Boltene ma ikke fjernes, men motoren burde veere i stand til at glide op eller ned.

Tryk hardt ned pa motoren med den ene hand. Dette sgrger for, at den korte rem far maksimal tilspeending.

3. Mens du trykker ned pa motoren, skal du stramme Y-motorens fire bolte i et krydsmgnster. Stram fgrst bolten gverst
til venstre og derefter bolten nederst til hgjre. Derefter skal du stramme bolten nederst til venstre og slutte af med
bolten gverst til hgjre. Dette sikrer, at motoren sidder lige.

4. Udfgr trinnene ovenfor for X-motoren, der er monteret pa bagpanelet. Bagefter skal du kontrollere begge remmes
tilspeending igen.

N

49



6.8 Se efter, om der er rester i printhovedets forreste ventilator

Den forreste ventilator nedkgler Print Cores i forbindelse med et print. Dette er med til at forhindre, at varmen fra dysen
beveeger sig for langt opad.

Ventilatoren suger luften foran printhovedet ind og leder den mod Print Cores. Af og til kan luftstremmen medfgre, at
tynde trade af filamentmateriale suges ind i ventilatoren i forbindelse med et print. Hvis trddene ophobes i ventilatoren,
kan de forringe den effektive nedkgling og til sidst blokere ventilatoren, sa den ikke kan dreje rundt. Det er iseer
hgjtemperaturmaterialer som fx CPE+, PC og ABS, der ikke kan tale dette.

Kontrollér den forreste ventilator ved fgrst at abne det forreste ventilatorbeslag forsigtigt. Pust ind i den forreste
ventilator, og se efter, om den kan dreje rundt uden problemer. Hvis den ikke beveeger sig eller stopper brat med at

snurre rundt, skal du forsigtigt fijerne eventuelle forhindringer fra den forreste ventilator med en pincet.

A Sgrg for, at Print Cores er fuldsteendig nedkglede, og at printeren er slukket, fgr du udfgrer denne kontrol.

Enkelte filamentrester kan muligvis ses fra ydersiden af printhovedet. Husk ogsa at fjerne dem.

Hvis ventilatoren stadig ikke drejer rundt, nar de synlige filamentrester er fjernet, skal den udskiftes.

o ’
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6.9 Kontrollér dysedcekslets kvalitet

Dysedaekslet beskytter Print Cores mod kold luft fra ventilatorerne, sa Print Cores kan bibeholde en stabil temperatur, nar
der printes. Daekslet forhindrer ogsa, at materiale suges tilbage i printhovedet, hvis der opstar en fejl under printningen.

Varmen fra dyserne kan med tiden slide pa dysedeekslet. Vi anbefaler, at deekslets kvalitet kontrolleres mindst én gang
hver tredje maned. Tilbehgrskassen til Ultimaker S5 indeholder tre ekstra dysedaeksler.

Kontrollér printhovedets bund for at se, om hullerne, hvor dyserne kommer igennem, stadig er runde, og om deekslet
stadig udggr en god forsegling. Abn ogséa ventilatorbeslaget forsigtigt for at kontrollere den anden side af dysedaekslet.

Hvis dysedaekslet ser ud som om, det skal udskiftes, skal du fglge denne vejledning.

Fiern det gamle dceksel

1. Fjern fgrst begge Print Cores ved at ga til konfigurationsoversigten og veelge Unload (Fjern) for begge Print Cores.
Luk printhovedets ventilatorbeslag, og anbring printhovedet manuelt i midten af printerens forreste del.
3. Fjern dysedeekslets forreste hjgrne, og treek det ud af printhovedets ventilatorbeslag.
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Anbring det nye deeksel

1. Abn printhovedets ventilatorbeslag.
2. Tag fatidet nye dysedaeksel, og hold det i den rigtige retning bag printhovedets ventilatorbeslag.
Sgrg for, at deekslets former, der rager frem, stemmer overens med formerne i beslagets huller.
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3. Fgr dysedaekslets midterste tap gennem abningen i printhovedets ventilatorbeslag. Pres pa metalpladen fra
printhovedets inderside. Treek samtidig tappen gennem beslaget og pladen, indtil forseglingen laser deekslet pa plads.

Brug en flad eller rund pincet til at treeckke tappen gennem metalpladen. Dette ggr handlingen lettere at udfgre,
da tappen kan veere sveer at fa fat i med handen.

4. Traek i dysedaekslets hgjre side, fold lommen hen over metalpladens kant, og skub silikonetappen ind under
metaltappen pa printhovedets ventilatorbeslag. Gentag dette i venstre side.

W,

5. Skub den forreste tap gennem abningen i printhovedets ventilatorbeslag, mens du trykker pad metalpladen fra
indersiden af printeren. Sgrg for, at forseglingen skubbes gennem pladen, sa deekslet lases pa plads.

6. Luk printhovedets ventilatorbeslag, og se efter, om det nye dysedaeksel sidder rigtigt. Lad dine fingre glide hen over
printhovedets bund. Hvis dysedaekslet Igsnes fra ventilatorbeslaget, sidder det ikke korrekt. Gentag trin 3-5.

A Hvis dysedaekslet ikke sidder korrekt, kan det haenge fast i det printede materiale. Dette kan medfgre, at
ventilatorbeslaget abnes under print.

7. Indseet begge Print Cores ved at fglge vejledningen i konfigurationsmenuen.
8. Mens det forreste ventilatorbeslag er lukket, skal du holde fast i begge sider af dysedaekslet og forsigtigt bevaege
det mod venstre og hgjre. Metalpladen og dysedaekslet vil herefter rette sig ind efter Print Cores.

e W

DYSED/EKSLET SKAL HELST IKKE KUNNE L@SRIVES FRA VENTILATORBESLAGET UDEN FOR STOR PAVIRKNING

i Vi anbefaler, at du kontrollerer deekslets placering og retning ved at Igfte og saenke den sekundaere Print Core
manuelt. Ggr dette ved at beveege Igftekontakten pa hgjre side af printhovedet. Se efter, om ventilatorbeslaget
stadig er lukket, mens den sekundzere Print Core saenkes.
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6.10 Smear Z-motorens ledeskrue

Ledeskruen er monteret pa Z-motoren og styrer Z-basens bevaegelser. Hvis du vil sikre gnidningsfri beveegelse i
Z-fasen, anbefaler vi, at ledeskruen smgres regelmeaessigt.

Med tiden kan det blive ngdvendigt at smgre igen, sa der opretholdes jeevn og ngjagtig i Z-basens. En tube med
smgremiddel fglger med i kassen med tilbehgr til din Ultimaker S5.

Sgrg for, at byggepladen er placeret i bunden af Ultimaker S5.
Kom en lille smule smgrefedt pa Z-motorens ledeskrue.
I Ultimaker-menuen skal du ga til Configuration (Konfiguration) = Build plate (Byggeplade).

ron

Brug kun smgrefedt pa Z-motorens ledeskrue.

Veelg Raise (Haev) og derefter Lower (Szenk) for at flytte byggepladen op og ned, sa smgremidlet fordeles jeevnt.
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6.11 Renger federne

Fgderne fgrer filamentmateriale fremad til printhovedet. Hvis du vil sikre, at den ngjagtige meengde materiale
ekstruderes, er det vigtigt, at fgderhjulene kan dreje frit.

Efter mange timers printning, eller nar materialet er blevet opbrugt, er der risiko for, at der ophobes filamentpartikler i
fgderne. Vi anbefaler, at indersiden af fgderne renggres efter tre maneder. Dette kreever, at fgderne fjernes fra printeren.

Fglgende trin skal udfgres for bade fgder 1 og fgder 2:

1. Start med at fjerne materialet. Ga til konfigurationsmenuen, veelg det materiale, du vil fierne, og veelg Unload (Fjern).
Sluk derefter for printeren, og traek strgmstikket ud.

2. Fjern klemmeclipsen fra fgderenden af bowdenrgret, tryk ned pa rgrets koblingsfatning, og treek bowdenrgret opad
og ud af fgderen. Fjern derefter rgrets koblingsfatning.

3. Reducer fgderens tilspaending ved at dreje bolten gverst pa fgderen med den sekskantede skruetreekker, indtil
indikatoren befinder sig helt gverst.

- ? ?
U m
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~
4. Brug den sekskantede skruetraekker til at Igsne de fire bolte pa fgderhuset.
5. Treek forsigtigt fgderens forreste del vaek fra printeren, og laeg den til side.
i Undga at Igsne den ring, der sidder nederst pa fgderen. Hvis den falder ud, skal den szettes tilbage i fgderen
med den bredeste side gverst.

6. Brug en lille bgrste til at fjerne alle filamentpartikler fra roulettehjulet, flowsensoraksen og indersiden af fgderhuset.
7. Anbring den forreste del over fgderen igen, og skub den hardt pa plads. Indseet de fire bolte, og stram dem i et
krydsformet mgnster. Begynd med bolten i gverste venstre hjgrne.
Saet rgrets koblingsfatning i fgderen, og skub bowdenrgret hele vejen ind. Fastggr rgret med klemmeclipsen.
9. Nulstil fgderens tilspaending ved at dreje bolten gverst pa fgderen, indtil indikatoren befinder sig pa det

midterste meaerke.

©
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6.12 Renger Print Cores

Vedligeholdelse af BB Print Core bgr udfgres én gang hver tredje maned. Ultimaker-renggringsfilamentet
er det mest effektive til at renggre og fijerne rester fra BB Print Core i Ultimaker S5. Hvis du ikke har noget
Ultimaker-renggringsfilament, kan du bruge PLA i stedet.

Renggringsfilamentet kan bruges til at renggre Print Core pa en Ultimaker S5 ved hjaelp af varm- og
koldtraekningsproces. Varmtreekning bruges til at fijerne de stgrste dele af nedbrudt materiale fra Print Cores og er
iseer ngdvendige, nar en Print Core er tilstoppet. Koldtraeekning fjerner de resterende minipartikler, sa Print Core er
fuldstaendig ren.

i Hvis det er ngdvendigt, kan du ogsa bruge denne metode til at renggre en AA-Print Core.

Klargering

1. Gatil Preferences (Praeferencer) > Maintenance (Vedligeholdelse) = Print head (Printhoved) - Print core cleaning
(Renggring af Print Core), og veelg Start for at pabegynde renggringsproceduren.

Printhovedet bevaeger sig til det forreste hgjre hjgrne for at klarggre sig selv.

A

Veelg den Print Core, som du vil renggre: Print Core 1 eller Print Core 2.

Veaelg det materiale, som du vil bruge til renggring: Renggringsfilament eller PLA-filament.

4. Vent, indtil printeren har varmet Print Core op og trukket filamentmaterialet tilbage, indtil enden af materialet kan
ses i bowdenrgret.

w

Hvis materialet ikke treekkes tilbage, er der en risiko for, at materialet er blevet findelt og sidder fast i fgderen. |
sa fald skal du fjerne materialet manuelt som beskrevet i fejlfindingsafsnittet pa Ultimakers hjemmeside.

5. Fjern bowdenrgret fra printhovedet. Fjern fgrst klemmeclipsene, og skub ned pa rgrets koblingsfatning, mens du
treekker bowdenrgret opad og ud af printhovedet. Bekraeft for at fortsaette.
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Varmtraekning

1. Seet filamentmaterialet (Ultimakers renggringsfilament eller PLA) ind i printhovedet, indtil du meerker en vis modstand.
2. Hold filamentmaterialet med en tang, og tryk forsigtigt pa materialet i +1 sekund, sa det ekstruderes fra Print Core,
eller indtil det ikke kan skubbes lzengere, og treek filamentmaterialet direkte ud med et hurtigt, hardt ryk.

A Brug en tang, sa du ikke far skader pa handen, hvis materialet gar i stykker.

3. Klip spidsen af pa det filamentmateriale, som du lige har trukket ud.
4. Kontrollér farven og formen pa spidsen af filamentmaterialet, og sammenlign den med billedet nedenfor.
Malet er at have en ren spids.

5. Gentag denne procedure, indtil du ikke kan se mere nedbrudt materiale pa spidsen af renggringsfilamentet.
Filamentmaterialets spids bgr veere lige sa ren som i eksemplet til hgjre.

6. Nar filamentmaterialets spids er ren, skal du fgre filamentmateriale gennem Print Core manuelt ved hjeelp af en
tang og tage det ud igen. Bekreeft for at fortseette.
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Koldtreekning

Saeet filamentmaterialet (Ultimakers renggringsfilament eller PLA) ind i printhovedet, indtil du maerker en vis modstand.
Hold filamentmaterialet med en tang, og tryk forsigtigt for at ekstrudere lidt materiale. Bekraeft for at fortsaette.

Bliv ved med at trykke pa filamentmaterialet med tangen, indtil statuslinjen viser, at processen er gennemfgrt.

Slip filamentmaterialet, og vent, indtil Print Core er nedkglet.

Grib fat i filamentmaterialet med en tang, og traek det ud med et hurtigt, fast ryk. Bekreeft for at fortsaette.

AN S

6. Se efter, om filamentmaterialets spids har en ren, kegleformet spids ligesom pé billedet i eksemplet til hgjre.
Bekraeft for at fortseette.

Hvis filamentmaterialets spids ikke er ren, skal du gentage renggringstrinnene ved hjalp af varm-
eller koldtreekning.

Genmontering

1. Seet bowdenrgret ind i printhovedet, og fastggr det med en klemmeclips. Bekraeft for at fortsaette.
2. Vent, indtil Ultimaker S5 har feerdiggjort renggringsproceduren.

g
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6.13 Smer faderhjulet

Hvis du vil sikre, at fgderne fgrer filamentmaterialet sikkert og ngjagtigt frem, skal hjulene smgres. Efter flere timers
print anbefales det at pafgre smgremiddel igen. Der er risiko for, at der sidder filamentpartikler fast i hjulene, og det
anbefales derfor, at de renggres fgrst.

i Vi anbefaler ogsa, at bowdenrgrene udskiftes efter ét ar. Nar fgderhjulene smgres, skal du fglge vejledningen
til udskiftning af bowdenrgrene.

Fglgende trin skal udfgres for bade fgder 1 og fgder 2:

1. Start ved at fjerne materialet. Ga til konfigurationsmenuen, veelg det materiale, du vil fijerne, og veelg Unload (Fjern).
Sluk derefter for printeren, og treek strgmstikket ud.

2. Fjern klemmeclipsen fra fgderenden af bowdenrgret, tryk ned pa rgrets koblingsfatning, og treek bowdenrgret opad
og ud af fgderen.

3. Brug den sekskantede skruetraekker til at Igsne de to bolte, der holder fgderen fast pa bagpanelet.

4. Flyt forsigtigt fgderen veaek fra bagpanelet, og fjern filamentregistreringskablet fra flowsensoren.

5. Brug en ren klud eller en vatpind til at fijerne alle filamentpartikler og fedtrester fra fégderens hjul. Renggr bade
hjulet, der er koblet til motoren, og det stgrre hjul inde i fgderen.

6. Kom en lille meengde smgrefedt pa hjulet, der er monteret pa fagderens motor. Det er ikke ngdvendigt at fordele

smgremidlet, da fgderen ggr dette automatisk, nar den drejer.

Hold fgderen teet pa bagpanelet, og slut filamentsensorkablet til flowsensoren.

Anbring fgderen pa printeren igen, og fastggr den med de to bolte.

9. Seet bowdenrgret ind i fgderen ved at trykke rgrets koblingsfatning i féderen ned og skubbe bowdenrgret hele vejen
ind. Fastggr rgret med klemmeclipsen.

®© N
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6.14 Udskift bowdenrarene

Bowdenrgrene fgrer filamentet fra fgderne til printhovedet.

Hvis der fremfgres filament, der ikke er skaret korrekt, eller som er nedslidt, kan indersiden af bowdenrgret blive ridset
eller beskadiget. Hvis dette sker, kan filamentet ikke laengere fgres jeevnt frem til printhovedet. Dette kan medfgre
mangelfuld ekstrudering eller andre problemer med printkvaliteten.

Nar et bowdenrgr er blevet fijernet flere gange, kan rgrets koblingsfatning udsaettes for slitage. Hvis dette sker,
kan rgrets koblingsfatning ikke leengere holde fast i bowdenrgret. Hvis dette sker, vil bowdenrgret nu beveege sig op og
ned under printprocessen, hvilket kan forringe printkvaliteten.

Hvis bowdenrgrene beskadiges permanent, skal de udskiftes. Hvis du vil sikre, at printkvaliteten altid er optimal,
anbefaler vi, at bowdenrgret udskiftes hvert ar.

Afmontering

1.

wn

Start ved at fjerne materialet. Ga til konfigurationsmenuen, veelg det materiale, du vil fijerne, og veelg Unload (Fjern).
Sluk derefter for printeren.

Anbring printhovedet i forreste hdjre hjgrne.

Brug en negl til at fjerne klemmeclipsene fra rgrets koblingsfatning ved printhovedet og fgderne.

Tryk ned pa rgrets koblingsfatning i printhovedet, og treek samtidig bowdenrgrene opad og ud af printhovedet.
Gentag disse trin for fgderen.

Nar du fjerner bowdenrgret fra ekstruderingsenhed 2 (hgjre), skal du Igsne de fire kabelclips fra bowdenrgret for at
fijerne det helt.
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Genmontering

1.

w

E
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Tag det nye bowdenrgr, og bemeerk de to forskellige sider. Den affasede side skal indszettes i fgderen. P4 den made
bliver det lettere at fa filamentmateriale ind i bowdenrgret. Den flade side skal indszettes i printhovedet.

Seet bowdenrgret ind i fgderen ved at trykke rgrets koblingsfatning i fgderen ned og skubbe bowdenrgret hele vejen
ind. Fastggr rgret med klemmeclipsen.

Seaet bowdenrgret ind i printhovedet ved at trykke rgrets koblingsfatning i printhovedet ned og skubbe bowdenrgret
hele vejen ind. Fastggr rgret med klemmeclipsen.

Nar du udskifter bowdenrgret fra ekstruderingsenhed 2 (hgjre), skal du klikke den gverste kabelclips fast pa
bowdenrgret. Fordel clipsene jeevnt over bowdenrgret.




6.15 Renger systemets ventilatorer

Systemets ventilatorer er placeret bag pa printeren og skal renggres én gang om aret.
Dette kan ggres ved at puste i ventilatorerne for at fijerne filamentpartiklerne. Hvis det er ngdvendigt, kan du i stedet
bruge en bleeser eller kompressor.
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6.16 Smar heengslerne

Hvis du vil sikre, at glasdgrene dbnes og lukkes uden problemer, skal glasdgrenes haangsler smgres én gang hvert ar.
Dette kan ggres ved at komme en lille drabe olie pa hvert haengsels gverst hul.
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7. Fejlfinding

Der kan opsta en raekke printerspecifikke
problemer ved brug af Ultimaker S5.
Hvis et af disse problemer opstar, kan du
forsgge selv at finde fejlen ved hjaelp af
oplysningerne pa fglgende sider.
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7.1 Fejlmeddelelser

Denne liste viser de mest almindelige fejlbeskeder, der kan forekomme ved brug af Ultimaker S5. Hvis du gnsker yderligere
oplysninger om fejlfinding med disse fejlmeddelelser, skal du ga til siden for den specifikke fejl pa Ultimakers hjemmeside.

An unspecified error has occurred." (Der er opstaet en uspecificeret fejl) Genstart printeren,

eller ga til ultimaker.com/ER27.

Max temp. error on the print core in print head slot [x]." (Maksimumstemperaturfejl pa Print Core i printhovedets slot [x])
Ga til ultimaker.com/ER28.

Min temp. error on the print core in print head slot [x]." (Minimumstemperaturfejl pa Print Core i printhovedets slot [x])
Ga til ultimaker.com/ER29.

Max temp. error on the build plate." (Maksimumstemperaturfejl pa byggepladen) Ga til ultimaker.com/ER30.
Heater error on the print core in print head slot [x]." (Opvarmningsfejl pa Print Core i printhovedets slot [x])

Ga til ultimaker.com/ER31.

The Z axis is stuck or the limit switch is broken." (Z-aksen sidder fast, eller graenseafbryderen er i stykker)

Ga til ultimaker.com/ER32.

The X orY axis is stuck or the limit switch is broken." (X- ellerY-aksen sidder fast, eller greenseafbryderen er i stykker)
Ga til ultimaker.com/ER33.

There is a communication error with the print head." (Der er en kommunikationsfejl med printhovedet)

Ga til ultimaker.com/ER34.

There is an 12C communication error." (Der er en 12C-kommunikationsfejl) Ga til ultimaker.com/ER35.

There is an error with the safety circuit." (Der opstod en fejl med sikkerhedskredslgbet) Ga til ultimaker.com/ER36.
There is a sensor error within the print head." (Der opstod en sensorfejl pa printhovedet) Ga til ultimaker.com/ER37.
Active leveling correction failed." (Aktiv nivelleringskorrektion mislykkedes) Juster byggepladen manuelt,

eller ga til ultimaker.com/ER38.

An incorrect print temperature is specified." (Der er angivet en forkert printtemperatur) Ga til ultimaker.com/ER39.
An incorrect build plate temperature is specified." (Der er angivet en forkert byggepladetemperatur)

Ga til ultimaker.com/ER40.

The motion controller failed to update." (Bevaegelsescontrolleren kunne ikke opdateres) Ga til ultimaker.com/ER41.
This print job is not suitable for this printer." (Dette printjob passer ikke til denne printer) Ga til ultimaker.com/ER42.

Flowsensoren i fgder [x] fungerer ikke normalt. Ga til ultimaker.com/ER43.

Hvis du ser en fejlmeddelelse, som ikke er vist her, kan du fa flere oplysninger pa Ultimakers hjemmeside.
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7.2 Fejlfinding i forbindelse med Print Core

Tilstoppet Print Core

Hvis materialet ikke fgres fra Print Core i mindst 10 minutter, er Print Core muligvis tilstoppet med nedbrudt materiale. |
sa fald skal Print Core renggres ved hjelp af varm- eller koldtreekningsmetoden.

Ultimaker-renggringsfilamentet er det mest effektive til at renggre og fjerne rester fra en Print Core i Ultimaker S5. Hvis du
ikke har noget Ultimaker-renggringsfilament, kan du bruge PLA. Fa flere oplysninger i kapitel 6.11 Renggring af Print Core.

Print Core kan ikke genkendes

Hvis en Print Core ikke genkendes af Ultimaker S5, giver printeren dig besked. Hovedarsagen til dette er snavsede
kontaktpunkter pa PCB'en pa bagsiden af Print Core. Nar dette sker, skal du rense kontaktpunkterne med en vatpind
med lidt sprit pa.
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7.3 Problemer med printkvaliteten

Ringe kleebeevne p& byggepladen

Hvis du oplever, at printet ikke klaeber ordentligt til byggepladen, kan du ggre fglgende:

e Sgrg for, at de korrekte materialeindstillinger og den korrekte kleebemetode blev anvendt (se kapitel 5.2 Materialer).

e Kalibrer igen ved hjeelp af den detaljerede aktive nivelleringstilstand (se kapitel 5.8 Kalibrering).

e Kontrollér de Ultimaker Cura-indstillinger, der blev brugt, og prgv at printe med én af standardprofilerne i
Ultimaker Cura.

Nedslidning af PVA

Forkert handtering eller opbevaring af materialet kan fgre til nedslidning af materialet. PVA skal helst printes og
opbevares i omgivelser med lav luftfugtighed, sa der ikke opstar problemer under printprocessen. Vi anbefaler en
luftfugtighed pa under 50 % ved opbevaring og under 55 %, nar der printes. Vi anbefaler ogsa, at den omgivende
temperatur altid ligger under 28 °C, nar der printes. | et kontor med almindelig aircondition bgr denne luftfugtighed
og temperatur veere let at opna.

Hvis PVA-materiale nedslides af fgderen, skyldes det primeert tre ting.

e Forkert opbevaring: PVA er et materiale, der absorberer fugtighed relativt let, og det er derfor vigtigt at opbevare det
korrekt (i en pose, der kan lukkes, og har en fugtighed pa under 50 %). Hvis PVA-materialet absorberer for meget fugt,
bliver det blgdt og bgjeligt/smidigt, og i visse tilfeelde kan det endda blive kleebrigt. Dette kan give problemer i fgderen,
da den muligvis ikke leengere kan fremfgre PVA-materialet korrekt. Hvis dette sker, kan du tgrre PVA-materialet.

e Belagt bowdenrgr: Bowdenrgret kan fa en beleegning pa indersiden pa grund af forkerte printforhold (primaert hgj
luftfugtighed). Hvis luftfugtigheden i printeromgivelserne er for hgj (over 55 %), og temperaturen er for hgj
(over 28 °C), kan PVA-materialet muligvis ikke fgres gennem bowdenrgret uden problemer. Dette kan Igses ved at
renggre bowdenrgret og tgrre det grundigt.

e Tilstoppet Print Core: Hgj luftfugtighed kan pavirke PVA-materialets kvalitet og medfgre tilstopning i Print Core.
Dette kan medfgre, at filamentet sidder fast, hvilket forarsager afslibning i féaderen. Nar dette sker, skal Print Core
renggres ved hjeelp af den procedure, der er beskrevet i kapitel 6.11 Renggring af Print Cores.

Fa flere oplysninger om, hvordan du Igser problemer med afslibning, pa denne side.

Mangelfuld ekstrudering

Mangelfuld ekstrudering er kort sagt en situation, hvor printeren ikke kan
tilfgre en tilstreekkelig meengde materiale. Din Ultimaker S5 ekstruderer ikke
tilstreekkeligt, nar du kan se manglende lag, meget tynde lag eller lag med
tilfeeldige prikker og huller.

Mangelfuld ekstrudering kan have flere arsager:

e Anvendelse af materiale af ringe kvalitet (forskelle i diameter)
eller forkerte indstillinger

e Fgderens tilspeending er ikke korrekt

e Friktion i bowdenrgret

e Sma materialepartikler i fgderen eller bowdenrgret

e En delvis tilstopning af Print Core

Hvis din Ultimaker S5 pavirkes af mangelfuld ekstrudering, anbefaler vi, at du leeser den detaljerede vejledning i
fejlfinding pa denne side.
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Vridning

Vridning opstar, nar materialet skrumper under printprocessen, sa hjgrnerne
pa det printede materiale lgftes og Igsrives fra byggepladen. Nar der printes
plastdele, udvides de en smule i starten, men de treekker sig sammen,

nar de nedkgles. Hvis materialet trackker sig for meget sammen, bgjer det op
fra byggepladen.

Nar dit print forvrides, skal du huske at ggre fglgende:

e Brug den aktive nivellering til at nivellere byggepladen

e Pafgr et tyndt lag lim, hvis der bruges en glasbyggeplade

¢ Anvend den korrekte temperatur og andre indstillinger som i standardprofilerne til Ultimaker

e Juster din models form ved at fglge designretningslinjerne, der beskrives pa
www.ultimaker.com/3D-model-assistant.

e Brug et andet materiale, der er mindre tilbgjeligt til vridning

Du kan finde en mere detaljeret vejledning til fejlfinding pa Ultimakers hjemmeside.
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