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Informacje prawne

o Nalezy uwaznie przeczytaé niniejsza instrukcje instalacji i obstugi oraz zrozumiec¢ jej tres¢. Nieznajomosé
niniejszej instrukcji moze skutkowac¢ obrazeniami ciata, gorsza jakoscia wydrukéw lub uszkodzeniem

I drukarki Ultimaker S5. Nalezy zawsze dopilnowaé, aby osoby uzywajace tej drukarki 3D znaty i rozumiaty
tres¢ instrukcji w sposob pozwalajacy optymalnie wykorzystaé¢ mozliwosci drukarki Ultimaker Sb.

Warunki i metody instalacji, przenoszenia, przechowywania, uzytkowania i utylizowania* urzadzenia sa poza nasza
kontrola oraz prawdopodobnie poza naszg wiedza. Z tego, oraz innych wzgledow nie odpowiadamy i wyraznie zrzekamy
sie wszelkiej odpowiedzialnosci za szkody, obrazenia, uszkodzenia i koszty wynikajace z instalacji, przenoszenia,
przechowywania, uzytkowania i utylizowania produktu lub w jakikolwiek sposob zwigzane z tymi czynnosciami.

Informacje znajdujace sie w niniejszym dokumencie pochodzg ze zrédet, ktére uznajemy za wiarygodne. Informacje te
sg jednak dostarczane bez jakiejkolwiek wyraznej badZz dorozumianej gwarancji ich prawidtowosci.

Zamierzone zastosowanie urzqdzenia Ultimaker SS

Drukarki 3D serii Ultimaker sa przeznaczone do naktadania stopionego filamentu z materiatami Ultimaker w warunkach
komercyjnych/biznesowych. Potaczenie predkosci i precyzji czyni drukarki 3D Ultimaker doskonatymi urzadzeniami

do wykonywania modeli koncepcyjnych, prototypow funkcjonalnych i produkcji matoseryjnej. Chociaz osiggnelismy
bardzo wysoki standard odwzorowywania modeli 3D za pomoca aplikacji Ultimaker Cura, na uzytkowniku spoczywa
odpowiedzialnos¢ za kwalifikacje i weryfikacje drukowanych obiektéw pod wzgledem ich zamierzonego zastosowania;
w szczegolnosci dotyczy to scisle regulowanych zastosowan, takich jak sprzet medyczny czy aeronautyka. Chociaz
urzadzenie stanowi platforme otwarta, najlepsze efekty osigga sie przez zastosowanie materiatow Ultimaker, gdyz w
jego przypadku dotozono staran, aby dostosowaé wtasciwosci materiatu do konfiguracji urzadzenia.

* Przestrzegamy dyrektywy WEEE.

Copyright © 2018 Ultimaker. Wszelkie prawa zastrzezone na catym s$wiecie.

Niniejsza wersja jezykowa instrukcji zostata zweryfikowana przez producenta
(ttumaczenie oryginalnej instrukcji).

Zadnego fragmentu niniejszej publikacji, w tym ilustracji, nie mozna powielaé ani
upublicznia¢, zaréwno w formie drukowanej, przez fotokopiowanie, utrwalanie na
mikrofilmie ani za pomoca jakichkolwiek innych srodkéw bez uprzedniego uzyskania
pisemnej zgody firmy Ultimaker.
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Przedmowa

Niniejszy dokument to instrukcja instalacji i obstugi drukarki Ultimaker S5. Instrukcja sktada sie z rozdziatow
poswieconych instalacji oraz obstudze drukarki 3D.

Zawiera wazne informacje i instrukcje dotyczace bezpieczenstwa, instalacji oraz uzytkowania. Nalezy przeczytac
wszystkie informacje oraz doktadnie przestrzega¢ instrukcji i wytycznych przedstawionych w niniejszej instrukcji. Takie
postepowanie gwarantuje uzyskanie wysokiej jakosci wydrukdéw oraz unikniecie potencjalnych wypadkow i obrazen
ciata. Nalezy dopilnowa¢, aby wszystkie osoby uzywajace drukarki Ultimaker S5 miaty dostep do tej instrukg;ji.

Nalezy podja¢ wszelkie starania, aby mie¢ pewnosé, ze niniejsza instrukcja zawiera doktadne i kompletne dane.
Informacje sa uwazane za prawidtowe, ale nie oznacza, to ze sg kompletne: maja one charakter wytacznie orientacyjny.
W przypadku zauwazenia jakichkolwiek btedow lub pomytek nalezy nas o tym powiadomié, tak aby mozna byto
wprowadzié stosowne poprawki. Pozwoli to ulepszy¢ dokumentacje i jakos¢ obstugi klientow.
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W celu zapoznania sie z najnowsza wersjg dokumentu CE, prosimy o przejscie na strone internetowa www.ultimaker.com
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1. Bezpieczenstwo i
zgodnosé z przepisami

Podczas pracy z drukarka Ultimaker S5
nalezy bezwzglednie przestrzegac zasad
bezpieczenstwa.

Niniejszy rozdziat jest poswiecony
bezpieczenstwu i zagrozeniom.
Wszystkie informacje nalezy przeczytac
starannie, aby unikngc¢ potencjalnych
wypadkow i obrazen ciata



1.1 Wiadomosci dotyczgce bezpieczenstwa

W niniejszej instrukcji znajduja sie ostrzezenia i informacje dotyczace bezpieczenstwa.

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

A Ostrzega o sytuacjach, ktéore moga skutkowaé uszkodzeniem mienia i obrazeniami ciata w przypadku
nieprzestrzegania instrukcji bezpieczenstwa.

Ogdlne informacje o bezpieczehstwie

Pracy drukarki Ultimaker S5 towarzyszy wysoka temperatura, a jej gorace czesci moga spowodowac obrazenia ciata.
Nigdy nie wolno siegac¢ dtoimi do wnetrza drukarki Ultimaker S5 podczas jej pracy. Drukarke zawsze nalezy obstugiwacé
za pomoca ekranu dotykowego znajdujgcego sie z przodu obudowy albo umieszczonym z tytu przetgcznikiem zasilania.
Przed siegnieciem do wnetrza drukarki Ultimaker S5 nalezy odczekaé¢ 5 minut, aby zdazyta sie ona schtodzié.

Nie wolno zmienia¢ ani modyfikowa¢ drukarki Ultimaker S5 w jakikolwiek sposdb bez upowaznienia producenta.

We wnetrzu drukarki Ultimaker S5 nie wolno przechowywaé zadnych przedmiotow.

Drukarka Ultimaker S5 nie jest przeznaczona do uzytku przez osoby o ograniczonych mozliwosciach fizycznych lub
psychicznych ani osoby niedoswiadczone badz nieposiadajace odpowiedniej wiedzy, chyba ze znajduja sie one pod

nadzorem lub uzyskaty instrukcje dotyczace korzystania z urzgdzenia od osoby odpowiedzialnej za ich bezpieczenstwo.

Dzieci obstugujace drukarke powinny sie znajdowa¢ pod statym nadzorem osoby petnoletnie;.

Zaktécenia o czestotliwoéciach radiowych

Urzadzenie nie moze wywotywac szkodliwych zaktdécen i musi przyjmowac wszystkie zaktécenia, w tym rowniez
zaktocenia, ktére moga prowadzi¢ do niepozadanego dziatania.



1.2 Zagrozenia

Zgodno$é elektromagnetyczna (EMC)

Urzadzenie zostato przetestowane i spetnia wymagania klasy A urzadzen cyfrowych zgodnie z czescig 15 przepiséw FCC.
Wymagania te opracowano w celu zapewnienia nalezytej ochrony przed szkodliwym wptywem urzadzen stosowanych
w warunkach domowych. Urzadzenie wytwarza, wykorzystuje i moze emitowac fale radiowe, a ponadto moze
powodowacé szkodliwe zaktdcenia komunikacji radiowej, jesli nie zostanie zainstalowane i nie bedzie uzywane zgodnie

z informacjami znajdujacymi sie w tym podreczniku. Uzytkowanie tego urzadzenia w warunkach domowych moze z
duzym prawdopodobienstwem powodowac szkodliwe zakitdcenia, do ktorych zlikwidowania na wtasny koszt bedzie
zobowigzany uzytkownik.

Whytadowanie elektrostatyczne w niektérych czesciach metalowych urzadzenia moze spowodowaé zerwanie potaczenia

NFC wptywajac na wstepne wykrywanie szpuli materiatow. W takiej sytuacji, ponowne uruchomienie urzadzenia
powinno rozwigzaé problem.

Bezpieczeristwo elektryczne

A Urzadzenie Ultimaker S5 zostato przetestowane zgodnie z IEC 60950-1. Kazda drukarka poddawana jest testowi
Hi-pot przed wysytka. Test ten gwarantuje wtasciwy poziom izolacji przed porazeniem elektrycznym. Nalezy
uzy¢ uziemionego gniazda sieciowego. Upewnic sig, ze instalacja elektryczna w budynku posiada dedykowane
systemy zabaezpieczen zwigzane z pradem przetezeniowym i zwarciem. Wiecej informac;ji jest dostepnych na
naszej stronie internetowej w protokole organu certyfikacyjnego. Drukarka jest zasilana napieciem sieciowym,
ktore jest niebezpieczne w przypadku stycznosci z nim. Jest ono oznaczone na dolnej pokrywie za pomoca
symbolu wysokiego napiecia. Dolna pokrywa moze byé zdejmowana wytacznie przez przeszkolony personel.

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

>

Bezpieczeristwo mechaniczne

Ultimaker S5 jest zgodne z Dyrektywa maszynowa 2006/42/UE. Deklaracje zgodnosci WE mozna znalez¢ na
naszej stronie internetowej. Urzadzenie Ultimaker S5 zawiera ruchome czesci. Pasy napedowe nie powinny
stanowi¢ zagrozenia dla uzytkownika. Sita platformy roboczej jest wystarczajaco duza, aby spowodowaé
zranienie, nalezy wiec trzymac¢ dtonie z dala od platformy roboczej podczas pracy urzadzenia.

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

> B

Ryzyko poparzenia

Istnieje potencjalne ryzyko oparzen: temperatura gtowicy drukujacej moze osiggac¢ nawet 280°C, natomiast
temperatura rozgrzanego stotu moze wynies¢ 140°C. Nie nalezy dotyka¢ zadnego z tych zespotow gotymi rekami.

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

> B

Bezpieczenstwo i higiena pracy

Urzadzenie Ultimaker S5 jest zaprojektowane dla materiatow Ultimaker. Materiaty te zapewniaja bezpieczne drukowanie
pod warunkiem przestrzegania zalecanych temperatur i ustawien. Zalecamy drukowanie za pomoca materiatéw
Ultimaker w dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Wiecej informacji zawieraja karty charakterystyki poszczegéinych
materiatow.

Materiaty pochodzace od obcych firm moga uwalnia¢ lotne zwiazki organiczne na poziomie wyzszym niz
wartosci progowe w przypadku obrébki w drukarkach Ultimaker 3D (co nie jest objete gwarancja). Moze to
skutkowaé bélami gtowy, uczuciem zmeczenia, mdtosciami, utratg orientacji, zawrotami gtowy, ostabieniem,
trudnoscia koncentracji oraz uczuciem odurzenia. Zaleca sig uzycie okapu wyciagowego. Wiecej informacji

8 zamieszczono na kartach charakterystyki poszczegolnych materiatow.



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

2. Wstep

Poznaj swoje nowe urzadzenie Ultimaker S5 i
dowiedz sie jakie sg mozliwosci tej drukarki 3D.



2.1 Gtéwne elementy sktadowe Ultimaker S5
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1. Szklane drzwi 7. Podajnik 2
2. Gtowica drukujaca 8. Rurki Bowdena
3. Platforma 9. Podajnik 1
4. Zaciski platformy roboczej 10. Gniazdko zasilajgce i wiacznik
5. Ekran dotykowy 11. Port Ethernet
6. Port USB 12. Podwojny uchwyt szpuli z kablem NFC

13. Gniazdo NFC
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2.2 Specyfikacje

Parametry drukarki

Technologia

Naktadanie stopionego filamentu (FFF, Fused Filament Fabrication)

i drukowania Gtowica drukujaca Gtowica drukujaca z dwoch materiatéw z automatycznym uktadem

podnoszenia dyszy i wymienialnymi rdzeniami drukujacymi

Rozmiar platformy roboczej XYZ: 330 x 240 x 300 mm
(lewa lub prawa dysza, lub podwdjne wyttaczanie)

Srednica filamentu 2,85 mm

Rozdzielczo$¢ warstwy Dysza 0,25 mm: 15-60 mikronéw
Dysza 0,4 mm: 20-200 mikronow
Dysza 0,8 mm: 600-20 mikronow

Rozdzielczos¢ XYZ 6,9, 6,9, 2,5 mikrona

Predkos¢ platformy roboczej <24 mm3/s

Platforma Podgrzewana ptyta szklana platformy roboczej
Podgrzewana ptyta aluminiowa platformy roboczej
(dostepna jesienig 2018 roku)

Temperatura platformy roboczej 20-140°C

Poziomowanie platformy robocze] Poziomowanie aktywne

Obstugiwane materiaty Zoptymalizowana dla: PLA, Tough PLA, nylon, ABS, CPE, CPE+, PC,
TPU 95A, PP, PVA, Breakaway (wspiera rowniez materiaty pochodzace
od innych firm) W pudetku: Ultimaker Tough PLA Black 750 g,
Ultimaker PVA 750 g

Typ podajnika Dwubiegowy, odporny na scieranie
(gotowy do materiatow kompozytowych)

Srednica dyszy 0,25 mm, 0,4 mm, 0,8 mm

Temperatura dyszy 180-280°C

Czas rozgrzewania dyszy <2 min

Czas rozgrzewania platformy robocze] <4 min (od 20 do 60°C)

Dzwiek operacyjny 50 dBA

Moc znamionowa 500 W

Rozpoznawanie materiatu Rozpoznawanie automatyczne z uzyciem skanera NFC

Potaczenia Wi-Fi, LAN, port USB

Wyswietlacz 4,7-calowy (11,9 cm) kolorowy ekran dotykowy

Obstugiwane jezyki angielski, dunski, francuski, niemiecki, wtoski, japonski, koreanski,
portugalski, rosyjski, hiszpanski, uproszczony chinski

Monitoring Kamera na zywo (widok z pulpitu lub aplikacji)
495 x 585 x 780 mm (z rurkami Bowdena i uchwytem szpuli)

Masa netto 20,6 kg

Masa wysytkowa 29 kg

Wymiary opakowania
wysytkowego

650 x 600 x 700 mm

Warunki otoczenia

Temperatura robocza otoczenia

Temperatura pozostatych trybow
(z wytaczeniem pracy)

15-32°C, 10-90% wilgotnosci wzglednej bez kondensacji
0-32°C

Oprogramowanie

Dostarczone oprogramowanie

Obstugiwane systemy operacyjne
Integracja wtyczki programowej

Typy plikow

Ultimaker Cura, nasze bezptatne oprogramowanie do
przygotowywania wydruku
Cura Connect, nasze bezptatne rozwigzanie do zarzadzania drukarka

MacOS, Windows i Linux
SolidWorks, Siemens NX

Ultimaker Cura: STL, OBJ, X3D, 3MF, BMP, GIF, JPG, PNG
Formaty mozliwe do wydrukowania: G, GCODE, GCODE.gz, UFP

Gwarancja i serwis

Okres gwarancyjny

Wsparcie techniczne

12 miesiecy

Wsparcie w catym cyklu pracy od Ultimaker’s global network of
certified service partners 1
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3. Rozpakowanie

Drukarke Ultimaker S5 nalezy ostroznie
rozpakowag, a nastepnie zainstalowac

I skonfigurowac zgodnie z instrukcjami
przedstawionymi w tym rozdziale.



3.1 Rozpakowanie

Zdjgé opakowanie

Drukarka Ultimaker S5 jest dostarczana w solidnym opakowaniu wielokrotnego uzytku, zaprojektowanym specjalnie
dla zapewnienia ochrony urzadzenia do drukowania 3D. Aby prawidtowo wypakowac¢ drukarke Ultimaker S5,
nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami.

i W celu zachowania bezpieczenstwa zalecamy rozpakowywanie opakowania na podtodze. Prosimy o
zachowanie catego opakowania do celéw gwarancyjnych.

Zdja¢ plastikowe klipsy mocujace z dolnej czesci pudetka.

Trzymajac raczki, unies¢ gorna czesé pudetka w celu odstoniecia drukarki.
Zdjac gorna czes¢ z pianki z drukarki, wyciagajac kabel gtowicy drukujace;j.
Wyjac¢ wktadke z tektury z materiatami z gérnej czesci drukarki.

Umiesci¢ drukarke na ptaskiej powierzchni.

aprwbd~

W trakcie ustawiania drukarki na potce lub stole, przedsiewzigé odpowiednie srodki w celu zapobiegania przed
jej spadnieciem.

6. Usunac¢ srodkowa uszczelke z dotu szklanych drzwi, a nastepnie wyjac¢ wszystkie pozostate uszczelki.
7. Ostroznie otworzyé szklane drzwi i wyjaé pudetko z akcesoriami oraz elementy pianki z wnetrza drukarki.
8. Zdjac plastikowa ostonke z ekranu dotykowego.

A Jesli drukarka musi by¢ transportowana bez pudetka zewnetrznego, wzigé pod uwage wage i wymiary
drukarki. Zgodnie z definicjg UL 60950-1, drukarka nie jest sprzetem przeno$snym. Na czas przenoszenia uzyé
wiasciwych srodkow transportu aby zapobiec mozliwosci przechylania sie drukarki.

e 2 T n 0 F i
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Zawarto$é pudetka

Oprocz samej drukarki, w pudetku znajduje sie szybka instrukcja uruchamiania sprzetu oraz wydruk testowy; Ultimaker
S5 jest dostarczana z kilkoma akcesoriami sprzetowymi. Przed kontynuowaniem nalezy sprawdzi¢, czy w zestawie
znajduja sie wszystkie ponizsze elementy.

Akcesoria Materiaty zuzywajace sie

1. Szklana platforma robocza 13. Tough PLA (750 g)

2. Aluminiowa platforma robocza 14. PVA (750 g)

3. Uchwyt szpuli z prowadnica materiatu 15. Klej w sztyfcie

4. Kabel zasilajacy 16. Olej

5. Kabel Ethernet 17. Smar

6. Nosnik USB

7. Printcore AA0,4 Narzedzia

8. Printcore BB 0,4 18. Whkretak szesciokatny 2 mm

9. Arkusz kalibracyjny XY - szklana platforma robocza

10. Arkusz kalibracyjny XY - aluminiowa platforma robocza
1. Karta kalibracji

12. Pokrywa dyszy (3x)

i Inny printcore AA 0,4 znajduje sie w gniezdzie 1 gtowicy drukujacej Ultimaker S5.

o

W
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3.2 Montaz akcesoridw

Podtgczyé rurki Bowdena

1. Zdjac klipsy zaciskowe z gtowicy drukujgcej i wsunaé rurki Bowdena. Podtgczy¢ rurki Bowdena do odpowiadajacych
im numerdow na gtowicy drukujace;j.

2. Zabezpieczyé rurki Bowdena klipsami zaciskowymi.

3. Zamocowac klipsy kablowe gtowicy drukujacej na rurce Bowdena 2.

Umiedcié i podtgczyé uchwyt szpuli NFC

1. Wsuna¢ uchwyt szpuli w panel tylni i docisna¢ go az wskoczy na swoje miejsce.
2. Zamocowac kabel z uchwytu szpuli za klipsami kablowymi w tylnym panelu.
3. Podtaczyé kabel do gniazdka NFC z tytu drukarki.

15



Umiescié szklang platforme roboczq

1. Otworzy¢ szklane drzwi.
Odczepi¢ dwa zaciski z przodu platformy robocze;j.

3. Ostroznie nasunac ptyte szklang na platforme robocza do momentu, gdy zostanie zatrzasnieta w zaciskach z
tytu platformy.

W przypadku pierwszego uzycia, zaleca sie stosowanie materiatéw dostarczonych z Ultimaker S5. Powinny by¢
one drukowane na szklanej platformie roboczej.

4. Zaczepi¢ dwa zaciski platformy roboczej z przodu, aby zamocowa¢é szklana platforme robocza i zamknaé szklane drzwi.

- » ! |

4 Ultimaker

-k.fy 9

Podtqgczyé kabel zasilajgcy

1. Podtaczy¢ kabel zasilajacy do gniazdka zasilajacego z
tytu Ultimaker Sb5.
2. Podtaczy¢ druga strone kabla do gniazdka sciennego.

16



4. Przygotowanie do
plerwszego uzycia

Po zainstalowaniu akcesoriow nalezy
przygotowac drukarke do pierwszego uzycia.
Rozdziat ten wyjasnia w jaki sposob dobrac
platforme roboczg, zainstalowac rdzenie
drukujgce, zatadowaé¢ materiaty, ustawic¢ siec,
zaktualizowa¢ oprogramowanie poktadowe
(firmware) oraz zainstalowac Ultimaker Cura.
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4.1 Wybér platformy roboczej

Aby wykona¢ ponizsze czynnosci, nalezy wtaczy¢ drukarke za pomoca przetacznika zasilania z tytu urzadzenia.
Najpierw zostaniesz poproszony o wybranie preferowanego jezyka. Nastepnie na ekranie dotykowym pojawi sie
powitanie. Postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie dotykowym i opisanymi na kolejnych stronach
niniejszej instrukcji obstugi.

i Jezyk na drukarce moze by¢ w dowolnym momencie zmieniony poprzez przejscie do

Preferences (Preferencje) - Settings (Ustawienia) > Language (Jezyk).

Potwierdz zainstalowanie szklanej platformy roboczej

W przypadku pierwszego uzycia zaleca sie drukowanie z uzyciem materiatéw, ktére zostaty dostarczone razem z
drukarka: Tough PLA i PVA.Takie potaczenie materiatdw musi by¢ drukowane na szklanej platformie roboczej, z tego
powodu w poprzednim rozdziale omawialiSmy instalacje tej wtasnie platformy. Na tym etapie nalezy potwierdzi¢,
ze zainstalowana zostata szklana platforma robocza.

W celu zapewnienia wtasciwego przylegania, na szklana platforme robocza nalezy natozy¢ cienka warstwe kleju.
Wiecej informacji na temat zalecanej platformy roboczej oraz metody zapewniania przylegania w zaleznosci od
stosowanego materiatu mozna znalezé w rozdziale 5.2 Materiaty.

Ultimaker
Alliwea s

18



4.2 Montaz rdzeni drukujqcych

Rdzenie drukujgce

Drukarka Ultimaker S5 wykorzystuje dwa wymienne rdzenie drukujgce, umieszczone w gtowicy drukujace;.

Istnieja dwa typy rdzeni drukujgcych:
e Typ AA: do drukowania materiatow budulcowych oraz materiatu Ultimaker Breakaway
e Typ BB: do drukowania materiatu podporowego rozpuszczalnego w wodzie

W kazdym zestawie Ultimaker S5 znajduja sie dwa rdzenie drukujgce AA 0,4 (z ktérych jeden jest juz zainstalowany w
gniezdzie 1 gtowicy) oraz jeden rdzen BB 0,4. Oznacza to mozliwos$¢ réwnoczesnego drukowania za pomoca dwdch

materiatdw budulcowych lub materiatu budulcowego i podporowego.

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

Instalacja drugiego rdzenia drukujgcego

Podczas procedury powitania, niezbedne jest zainstalowanie drugiego rdzenia drukujgcego. Aby to uczynié nalezy

przejs¢ do Rdzenia drukujacego 2 i wybra¢ Start. Postepowac zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na Ultimaker S5:

1. Ostroznie otworzy¢ szklane drzwi i klapke wentylatora gtowicy drukujacej i wcisna¢ Confirm (Potwierdz).

2. Zamontowac drugi printcore (BB 0,4) w gniezdzie 2 gtowicy drukujacej, sciskajac dzwigienki rdzenia drukujacego i
wsuwajac go do gtowicy do momentu ustyszenia klikniecia.

A Nie dotykaé¢ rekoma punktéw styku, znajdujacych sie na tylnej stronie Printcore’a.

Podczas montazu rdzenia drukujacego nalezy pamietac o trzymaniu go catkowicie pionowo, co utatwi
wsuniecie go do gtowicy drukujace;j.

3. Ostroznie zamkna¢ mocowanie wentylatora gtowicy drukujacej i potwierdzic¢ dziatanie, aby kontynuowaé procedure
powitania drukarki.
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4.3 Ladowanie materiatéw

Przed rozpoczeciem drukowania za pomoca drukarki Ultimaker S5 nalezy zatadowac¢ materiaty do drukarki.
W przypadku pierwszego uzycia, zaleca sie stosowanie szpul Tough PLA oraz PVA dostarczonych z Ultimaker S5.

kadowanie materiatu 2

Materiat 2 jest tadowany jako pierwszy, gdyz musi zosta¢ umieszczony jak najblizej tylnej $ciany drukarki.
Wybra¢ Materiat 2 z listy wyswietlonej na ekranie dotykowym, wybra¢ Start, a nastepnie zrealizowac ponizsze czynnosci
w celu zatadowania materiatu.

1. Umiesci¢ szpule z materiatem 2 (PVA) na uchwycie i wybra¢ Confirm (Potwierdz). Szpule nalezy zatozy¢ w taki
sposob, aby materiat rozwijat sie w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara i wchodzit do podajnika 2 od dotu.
2. Odczekac az Ultimaker S5 wykryje materiat i potwierdzic.

W przypadku korzystania z materiatu pochodzacego od innych firm mozna wybraé materiat recznie.

3. Wprowadzi¢ koniec materiatu do podajnika 2 i delikatnie pchnac¢ go, az zostanie uchwycony przez podajnik i pojawi
sie w rurce Bowdena. Aby kontynuowaé, nalezy potwierdzic.

Koncowke materiatu mozna lekko rozprostowac tak, aby tatwiej wchodzita do podajnika.

4. Poczekac na rozgrzanie sie rdzenia drukujacego 2 urzadzenia Ultimaker S5 i zatadowac materiat do gtowicy drukujace;j.
Potwierdzi¢ state wydostawanie sie materiatu z glowicy drukujacej 2.
6. Poczekac chwile na ostygniecie rdzenia drukujacego 2.

o
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kadowanie materiatu 1

Materiat 1 zostanie najpierw umieszczony na gtowicy materiatu a nastepnie na uchwycie szpulki w celu unikniecia
zaplatania sie 2 materiatow podczas drukowania. Wybraé¢ materiat 1 z listy wyswietlonej na ekranie dotykowym,
wybrac¢ Start, a nastepnie zrealizowa¢ ponizsze czynnosci.

1. Uchwyci¢ prowadnice materiatu i przytrzymaé, zwracajgc zewnetrzng strone do siebie.
Umiesci¢ szpule materiatu z materiatem 1 (Tough PLA) na prowadnicy materiatu z materiatem w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i poprowadzié koniec materiatu przez otwér w prowadnicy materiatu.
3. Umiesci¢ prowadnice materiatu z materiatem 1 na uchwycie szpuli, za materiatem 2 i potwierdzi¢ przyciskiem na ekranie.
4. Odczeka¢ az Ultimaker S5 wykryje materiat i wybraé Confirm (Potwierdz).

W przypadku korzystania z materiatu pochodzacego od innych firm mozna wybraé¢ materiat recznie.

5. Wprowadzi¢ koniec materiatu do podajnika 1 i delikatnie pchnaé¢ go, az zostanie uchwycony przez podajnik i pojawi
sie w rurce Bowdena. Aby kontynuowa¢, nalezy potwierdzic.

Koncowke materiatu mozna rozprostowac tak, aby tatwiej wchodzita do podajnika.

6. Poczekac na rozgrzanie sie rdzenia drukujacego 1 urzadzenia Ultimaker S5 i zatadowaé materiat do gtowicy drukujacej.
7. Potwierdzic¢ state wydostawanie sie materiatu z gtowicy drukujacej 1.
8. Poczekac¢ chwile na ostygniecie rdzenia drukujgcego 1.
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4.4 Instalacja sieci i aktualizacja oprogramowania typu firmware

Ustawianie tgcznoéci sieci

Ultimaker S5 mozna podtgczy¢ do lokalnej sieci przy pomocy Wi-Fi lub Ethernet. Aby podtaczy¢ jg do sieci, wybra¢ Network
setup (Ustawianie sieci) z wykazu na ekranie powitalnym. Jesli chce sie przeprowadzi¢ potaczenie z siecig bezprzewodowsa,
wybrac Wi-Fi. Jesli chce sie skorzystac z sieci Ethernet lub nie planuje sie ustawia¢ tacznosci sieci, wybraé Skip (Pomin).

Ustawianie Wi-Fi

Aby podtaczy¢ Ultimaker S5 do sieci bezprzewodowej niezbedne jest posiadanie komputera lub smartfona. Uruchomié

ustawianie Wi-Fi i postepowac zgodnie z instrukcjami na ekranie dotykowym:

1. Poczekaé na utworzenie hotspotu Wi-Fi przez drukarke Ultimaker S5. Moze to potrwac okoto minute.

2. Uzy¢é komputera lub smartfona, aby potaczy¢ sie z drukarka. Nazwa sieci Wi-Fi pojawi sie na ekranie dotykowym
drukarki Ultimaker Sb.

3. Na ekranie komputera lub smartfona wyswietli sie okno logowania. Aby potaczy¢ drukarke Ultimaker S5 z lokalna
siecig Wi-Fi, nalezy wykonac¢ ponizej opisane czynnosci. Po ich wykonaniu okno logowania zniknie.

Jesli wyskakujace okienko nie pojawi sie, otworzy¢ przegladarke i przejsé do strony internetowej, ktéra nie jest
jeszcze znanaTwojej przegladarce.

4. Przejs¢ z powrotem do Ultimaker S5 i odczekac¢ chwile az ustawianie Wi-Fi zostanie zakonczone.

i W przypadku niektorych potaczen sieciowych drukarka Ultimaker S5 moze mie¢ problemy z nawigzaniem
potaczenia bezprzewodowego. Kiedy tak sie stanie, powtorzy¢ ustawianie Wi-Fi z innego komputera lub smartfona.

Jesli pominie sie ustawianie Wi-Fi na ekranie powitalnym, mozliwe jest jego ponowne uruchomienie poprzez
przejscie do Preferences (Preferencje) > Network (Siec) = Start Wi-Fi (Uruchom Wi-Fi).

Podtaczanie poprzez Ethernet

Istnieje mozliwos$¢ ustanowienia potaczenia z siecig przewodowa po zakonczeniu procedury powitalnej poprzez

wykonanie nastepujacych czynnosci:

1. Podtaczy¢ jeden koniec kabla Ethernet do portu Ethernet z tytu Ultimaker Sb.

2. Podtaczy¢ drugi koniec kabla do zrodta sieciowego (router, modem lub switch).

3. Uruchomic¢ Ethernet w menu sieciowym poprzez przejscie do Preferences (Preferencje) > Network (Siec) oraz
uruchomienie Ethernet.

Aktualizacja oprogramowania sprzetowego

Po zakonczeniu procedury powitalnej, Ultimaker S5 sprawdzi, czy zainstalowane zostato najnowsze oprogramowanie typu
firmware. Jesli wykryta zostanie starsza wersja, wtedy nastapi pobranie i zainstalowanie wersji najnowszej. Proces ten
moze zaja¢ kilka minut.

i Zapytanie o instalacje najnowszej wersji oprogramowania typu firmware zostanie wyswietlone tylko wtedy,
gdy drukarka jest podtaczona do sieci i, gdy wykryta zostanie starsza wersja firmware.
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4.5 Instalacja Ultimaker Cura

Po ustawieniu swojej drukarki, prosimy o zainstalowanie Ultimaker Cura- naszego bezptatnego oprogramowania
do zarzadzania i przygotowywania druku- na swoim komputerze. Ultimaker Cura mozna pobrac ze strony
www.ultimaker.com/software.

Wymagania systemowe

Wspierane platformy

e Windows Vista lub nowsza (64-bitowa)

e Mac OSX 10.7 lub nowsza (64-bitowa)

e Linux Ubuntu 14.04, Fedora 23, OpenSuse 13.2, ArchLinux lub nowsza (64-bitowa)

Wymagania systemowe

e Karta graficzna zgodna z OpenGL 2

e Procesor Intel Core 2, AMD Athlon 64 lub nowszy

e Co najmniej 4 GB pamieci RAM (zalecane 8 GB lub wiecej)
e Procesor 64-bitowy

Instalacja

Po pobraniu nalezy uruchomié instalacji w celu przeprowadzenia instalacji Ultimaker Cura.

Przy pierwszym uruchomieniu oprogramowania Ultimaker Cura zostanie wyswietlona prosba o wybranie modelu
drukarki 3D. Nalezy wybraé profil Ultimaker S5.Teraz mozliwe jest bezposrednie podtaczenie do drukarki i rozpoczecie
korzystania z Ultimaker Cura.

i Jesli Ultimaker Cura zostato zainstalowane wczes$niej, mozliwe jest dodanie Ultimaker S5 poprzez przejscie do
Settings (Ustawienia) = Printer (Drukarka) > Add printer (Dodaj drukarke).

@ (3 Add Printer

v Ultimaker
© uitimaker 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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9. Obstuga

Po zainstalowaniu mozna przystagpi¢ do
drukowania za pomoca drukarki Ultimaker
Sb. Rozdziat ten zawiera informacje na
temat ekranu dotykowego, materiatow,
Ultimaker Cura, rozpoczynania druku,
usuwania druku, materiatu podporowego,
zmiany konfiguracji drukarki oraz etapow
kalibracji.



3.1 Ekran dotykowy

Istnieje mozliwos¢ kontrolowania Ultimaker S5 poprzez ekran dotykowy znajdujacy sie z przodu drukarki.

Przy pierwszym wigczeniu Ultimaker S5, drukarka dokona ustawien powitalnych. Nastepnie, po wtaczeniu drukarki
wyswietlone zostanie menu gtéwne.

Interfejs

Menu gtéwne oferuje trzy opcje reprezentowane przez nastepujace ikony:

Status
Konfiguracja
Preferencje

Status
Status jest wyswietlany automatycznie obok menu gtéwnego. Z tego miejsca mozliwe jest rozpoczecie drukowania z
USB lub przegladanie postepu druku podczas drukowania.

Konfiguracja

Widok konfiguracji przedstawia biezaca konfiguracje drukarki. Z tego miejsca mozliwe jest zapoznanie sig z
informacjami na temat tego, ktore rdzenie drukujace, materiaty i platformy robocze zostaty zainstalowane, a takze
mozliwa jest zmiana konfiguracji.

Preferencje

Widok preferencji obejmuje trzy podmenu: ustawienia, konserwacja i sie¢. W menu ustawien drukarki mozliwa jest
zmiana ustawien ogdlnych takich, jak jezyk. W menu konserwacji, mozliwe jest przeprowadzenie najwazniejszych
procedur konserwaciji i kalibracji, a takze zachowanie rejestrow do diagnostyki. W menu sieci mozliwa jest zmiana
ustawien sieci lub przeprowadzenie ustawienia Wi-Fi.
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3.2 Materiatly

Zgodno$é materiatéw

Jak wyjasniono w rozdziale 4.2 (Montaz rdzeni drukujacych), Ultimaker S5 zaopatrzona jest w dwa rdzenie drukujace
AA oraz jeden printcore BB. Rdzenie drukujace AA moga by¢ uzywane do drukowania materiatow budulcowych oraz
materiatu podporowego Breakaway. Printcore BB moze by¢é uzywany z materiatem podporowym rozpuszczalnym w
wodzie (PVA).

Ultimaker S5 wspiera wszystkie materiaty Ultimaker, ktore sa obecnie dostepne, z ktérych wiekszo$é mozna zadrukowac
uzywajac wszystkich wielkosci rdzeni drukujacych (0,25, 0,4 oraz 0,8 mm). Przeglad ponizej przedstawia, ktére materiaty
sa kompatybilne z dang wielkoscia rdzenia drukujacego. Ta tabela kompatybilnosci oparta jest na drukach z

pojedyncza ekstruzja.

Tough TPU Break-
PLA PLA ABS Nylon CPE CPE+ PC 95A PP PVA away
Rdzen
drukujacy 0,25 v v Vv v v X O] O] v X X
Adzen v v v v v v v v v v v
rukujacy 0,4
zdzeﬁ' v 4 v v v ® ® v 4 v X
rukujacy 0,8

Vv Oficjalnie wspierany ~ © Eksperymentalny X Niewspierany

W celu zapoznania sie z mozliwosciami kombinacji materiatdw do podwaojnej ekstruzji, prosimy o zapoznanie sie z
tabela ponize;j.

T::,?\h PLA ABS  Nylon CPE CPE+ PC ;:X PP PVA Ba':,‘\’,:';
Tough PLA v X X X X X X X X v/ Vv
PLA Vv X X X X X X X v v
ABS Vv X X X X ® X ® v/
Nylon ® X X X ® X Vv v
CPE v X X X X v v
CPE+ ® X X X ® v
PC ® ® X X ®
TPU 95A ® X ® 0)
PP ® X X
PVA X X
Breakaway X

V/ Oficjalnie wspierany O Eksperymentalny X Niewspierany

Chociaz drukarka Ultimaker S5 posiada otwarty system obstugi materiatéw, zalecamy korzystanie z materiatow
Ultimaker. Wszystkie materiaty Ultimaker zostaty poddane obszernym badaniom i posiadaja zoptymalizowane profile w
Ultimaker Cura w celu zapewnienia najlepszych wynikdéw wydruku. Z tego powodu zalecamy skorzystanie z jednego z
profili domysinych w Ultimaker Cura po to, by zapewni¢ najwyzsza niezawodnosé. Zastosowanie materiatow
Ultimaker umozliwi takze korzystanie z uktadu wykrywania NFC. Szpule Ultimaker beda automatycznie rozpoznane
przez Ultimaker S5, a informacje te moga by¢ bezposrednio przekazane do Ultimaker Cura po podtaczeniu do sieci,
zapewniajac sprawne potaczenie pomiedzy drukarka a oprogramowaniem Ultimaker Cura.
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Zalecenia dotyczgce drukowania

W celu zapewnienia optymalnych wynikow, kazdy materiat wymaga innych ustawien. Jesli korzystasz z Ultimaker Cura

podczas przygotowywania modelu, ustawienia te sa dokonywane automatycznie w prawidtowy sposéb po wybraniu
wiasciwego rdzenia drukujacego, materiatow oraz typu platformy roboczej. Nalezy mie¢ pewnos¢, ze stosowana jest
najnowsza wersja Ultimaker Cura dla najbardziej aktualnych profili wydruku.

W przypadku wszystkich materiatow, ktére sg wspierane na Ultimaker S5, nalezy stosowac szklang lub aluminiowa

platforme robocza po to, by zapewnic¢ przyleganie. Informacje pogladowe ponizej wskazujg zalecang platforme robocza
w zaleznosci od stosowanego materiatu.

Materiat Szklana platforma robocza (+ klej) | Aluminiowa platforma robocza
PLA Tak, preferowana Tak

Tough PLA Tak, preferowana Tak

Nylon Tak, preferowana Nie

ABS Niezalecana Tak, preferowana
CPE Tak Tak, preferowana
CPE+ Niezalecana Tak, preferowana
PC Niezalecana Tak, preferowana
TPU 95A Tak, preferowana Tak

PP Tak (+ arkusz przyczepny) Tak, preferowana
PVA Tak Nie

Breakaway Tak Tak

Jesli korzysta sie ze szklanej platformy roboczej zaleca sie rowniez zastosowanie cienkiej warstwy kleju
(przy pomocy kleju w sztyfcie z pudetka z akcesoriami) lub arkusza przyczepnego na szklanej platformie

roboczej przed rozpoczeciem drukowania. Zapewni to solidne przyleganie druku do platformy roboczej, a takze

bedzie zapobiegato przed odtamywaniem sie szklanej platformy roboczej podczas zdejmowania materiatow.

W przypadku zmiany platformy roboczej niezbedna jest rowniez zmiana konfiguracji tej platformy na drukarce

(patrz rozdziat 5.7 Zmiana konfiguracji drukarki).

W celu uzyskania szczegdtowych informacji na temat tego, jakich ustawien i metody przylegania zastosowaé w

odniesieniu do danego materiatu, prosimy o zapoznanie sie z instrukcjami do materiatéw na stronie www.ultimaker.com.
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3.3 Przygotowanie do drukowania z Ultimaker Cura

Interfejs

Po dodaniu Ultimaker S5 w Ultimaker Cura, widoczny bedzie gtéwny interfejs. Oto przeglad interfejsu.

o2

JCowNoo

©
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Manitor @

Otwieranie pliku

Narzedzia regulacji

Obszary niepodlegajace zadrukowaniu
Model 3D

Przegladanie modelu

(3 uttimaker Cura

Konfiguracja drukarki, materiatu i rdzenia drukujacego

Ustawianie drukowania (zalecany tryb)
Informacje o modelu

Informacje o zadaniu drukowania (czas drukowania oraz zuzycie materiatu)
Drukowanie w sieci lub zapisywanie w pliku lub pamieci USB

5

6

i Extruder @

Material | BLA

Print core | AA 0.4

Print Setup

Layer Height

Print Speed

Infill

Generate Support

Build Plate Adhesion

Need help improving your prints?
Read the Ultimaker Troubleshootin

Recommended I Custom
0.06 0.1 0.15 0.2
Slower Faster
20%

D Enable gradual

[]

Ready to Save to File

04h 23min
Print time
5.84m/-46g/-€166

q

10




Segmentacja modelu

Aby dokona¢ segmentacji modelu w aplikacji Ultimaker Cura:

Zatadowa¢ model(-e) poprzez klikniecie ikony folderu Open File (Otworz plik).

W pasku bocznym (prawa strona ekranu) sprawdzié¢, czy materiaty i rdzenie drukujace sa prawidtowe.

Uzy¢ narzedzi regulacji w celu ustawienia, wyskalowania i obréocenia modelu zgodnie z potrzeba.

Wybra¢ pozadane ustawienia (wysokos¢ warstwy/predkosé drukowania, wypetnienie, wsparcie i przyleganie
platformy roboczej) za pomoca komendy Print Setup (Ustawianie druku).

Bon 2

W przypadku drukowania z podporami, istnieje mozliwos$é wybrania ekstrudera, ktéry ma by¢ zastosowany
w celu drukowania podpor. Umozliwia to drukowanie modelu z podporami PVA, podpora Breakaway lub
podpora materiatu budulcowego na Ultimaker S5.

5. Aby przegladaé¢ wynik wybranych ustawien nalezy zmieni¢ tryb widoku z widoku Solid na widok Layer.
6. W dolnym prawym rogu wybraé Print over network (Drukowanie za posrednictwem sieci), Save to file
(Zapisywanie w pliku) lub Save to USB (Zapisywanie na dysku przenos$nym) w zaleznosci od metody drukowania.

W przypadku tworzenia dwukolorowego druku, nalezy przypisa¢ kolory materiatu do modeli oraz scali¢
modele przed zakoriczeniem segmentacji.

Wiecej informacji o korzystaniu z aplikacji Ultimaker Cura zamieszczono w instrukcji aplikacji Ultimaker Cura na naszej
stronie internetowe;j.

print setup Gwon ]
Layer Heignt 006 01 016 02
i speea Sower oer

20%

[ emblegrasal
| enersesupport ]
/' suidpie Adneson [ ]
Need help mprouing your pncs?
Read the Uimater Troublesh
7 . Ready to Save to File
/ 04h 25min
amiml.  s8m-deg
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5.4 Rozpoczynanie drukowania

Drukowanie z Cura Connect

Drukarka Ultimaker S5 daje mozliwos$é drukowania za posrednictwem sieci Wi-Fi lub Ethernet. Mozna to wykona¢ z
uzyciem Cura Connect w aplikacji Ultimaker Cura wtedy, gdy Ultimaker S5 oraz komputer sg podtaczone do tej samej sieci.

Aby rozpoczaé¢ drukowanie przez Cura Connect:
1. Podtaczy¢ Ultimaker S5 do sieci (jesli nie zostato to do tej pory uczynione) poprzez Wi-Fi lub Ethernet:

e Wi-Fi: Zainstalowa¢ sie¢ Wi-Fi przechodzac do menu Preferences (Preferencje) > Network (Siec) = Start Wi-Fi
(Uruchom Wi-Fi) i wykonaé polecenia z ekranu dotykowego. Patrz rozdziat 4.4 Instalacja sieci i aktualizacja
oprogramowania typu firmware w celu uzyskania wiecej informacji.

e Ethernet: Podtgczy¢ kabel Ethernet do gniazda z tytu Ultimaker S5 a drugi koniec kabla do routera lub modemu.

2. Wiaczy¢ Wi-Fi lub Ethernet w menu sieci.

W aplikacji Ultimaker Cura przejs¢ do Settings (Ustawienia) = Printers (Drukarki) > Manage printers

(Zarzadzaj drukarkami).

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

Wybra¢ drukarke z wyswietlonej listy drukarek i klikngé , Connect” (, Potacz”). Drukarka jest teraz hostem grupy.
Dokonac¢ segmentacji modelu 3D w aplikacji Ultimaker Cura.

Klikna¢ Print over network (Drukuj przez sie¢), aby rozpoczaé drukowanie.

w

No o

Kiedy druk jest realizowany, mozliwe jest monitorowanie tej czynnosci poprzez otwarcie zaktadki Monitor
na goérze ekranu w Ultimaker Cura lub poprzez aplikacje Cura Connect. Umozliwia ono podglad przebiegu
wydruku i sterowanie drukarka Ultimaker S5(s) na odlegtos¢.

W przypadku wysytania ztozonych zadan drukowania, Cura Connect doda je automatycznie do kolejki.
Aby uzyskac¢ bardziej szczegétowy opis wszystkich funkcji nalezy zapoznac sie z instrukcja dla Cura Connect.
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Drukowanie przez USB

Gdy drukowanie za posrednictwem sieci nie jest mozliwe, mozliwe jest przekazanie plikéw wydruku 3D do drukarki
Ultimaker S5 na nosniku pamieci USB.

1.
2.

o

Podtaczy¢ nosnik pamieci USB do komputera.

Dokonaé segmentacji modelu 3D w aplikacji Ultimaker Cura. Upewni¢ sig, ze konfiguracja materiatu i rdzenia
drukujacego w Ultimaker Cura odpowiada konfiguracji w Ultimaker S5.

Zapisac plik wydruku na pamieci przenosnej USB (GCODE, gcode.gz lub ufp) przy pomocy przycisku

Save to removable drive (Zapisz na dysku przeno$nym).

Wysunaé nosnik USB za pomoca opcji w aplikacji Ultimaker Cura i odtaczyé go od komputera.

Umiesci¢ no$nik USB w porcie USB w Ultimaker S5.

Przejs¢ do menu Status overview (Przeglad statusu) i wybra¢ plik, ktéry ma zosta¢ wydrukowany.
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5.5 Usuwanie druku

Kiedy druk 3D zostanie zakonczony, nalezy go usunac z platformy roboczej. Jest kilka metod, za pomoca ktérych mozna
to wykonaé, w zaleznosci od typu platformy roboczej (szklanej lub aluminiowej).

W przypadku uzywania funkcji brim (otoczki), nalezy mieé¢ na uwadze niebezpieczenstwo zwiagzane z

mozliwoscia przeciecia sie w momencie zdejmowania druku z platformy roboczej. Uzy¢ przyrzadu do usuwania
zadzioréw w celu zdjecia otoczki po tym, jak druk zostanie zdjety z platformy robocze;j.

Oczekiwanie na schtodzenie

W przypadku drukowania bezposrednio na platformie roboczej bez uzycia srodka przyczepnego, nalezy pozwoli¢,
by platforma robocza i druk ulegty schtodzeniu po drukowaniu. W miare schtadzania materiat bedzie ulegat kurczeniu sie,
co umozliwi jego tatwe zdjecie z platformy roboczej.

Uzycie szpachelki

Jesli druk nadal przylega do platformy roboczej po schtodzeniu, istnieje mozliwos¢ uzycia szpachelki w celu zdjecia
druku. Umiesci¢ szpachelke pod drukiem i trzymac¢ jg rownolegle do platformy roboczej w celu unikniecia zadrapania
platformy, a takze zastosowa¢ niewielka site w celu zdjecia wydruku. Szpachelka moze byé rowniez uzyta do ostroznego
zdjecia pozostatych czesci druku z platformy roboczej takich, jak otoczka lub struktury wsparcia.

A Zdjac¢ platforme roboczg z drukarki, aby unikna¢ uszkodzenia zaciskow tej platformy.

o

o

Zastosowanie wody

W przypadku, gdyby drukowanie odbywato sie na platformie roboczej z uzyciem kleju i zadna z powyzszych metod

nie sprawdzita sie, zdja¢ druk z uzyciem wody. Zdjaé platforme robocza z drukiem z drukarki. Uwazac¢ by nie oparzy¢
palcow w przypadku, gdy platforma jest nadal ciepta. Polaé¢ chtodna woda z kranu na tylna czesc¢ platformy w celu jej
szybkiego schtodzenia. Materiat druku bedzie ulegat szybszemu kurczeniu niz w przypadku standardowego schtadzania.
Po schtodzeniu druk odtaczy sie.

Alternatywnie mozliwe jest polanie strony zadrukowanej letnig woda w celu rozpuszczenia kleju. Kiedy klej zostanie

rozpuszczony bedzie tatwiej zdja¢ druk. Jesli zastosowano PVA, umiesci¢ platforme robocza i druk w wodzie w celu jego
rozpuszczenia. Utatwia to zdejmowanie druku.
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5.6 Zdejmowanie materiatu podporowego

Rozpuszczanie podpory PVA

Podpory z materiatu PVA mozna zdja¢ rozpuszczajgc PVA w wodzie. Zajmie to kilka godzin i nie zostawi zadnych $ladéw.

1.

Zanurzy¢ wydruk w wodzie

Po zanurzeniu wydruku zawierajacego PVA w wodzie, PVA ulegnie powolnemu rozpuszczeniu. Proces ten mozna
przyspieszy¢ poprzez zastosowanie:

Cieptej wody. Ciepta woda skréci czas rozpuszczania. W przypadku stosowania PLA dla materiatu budulcowego,
zapewnic¢, ze woda nie ma temperatury wyzszej niz 35°C, w innym wypadku cze$¢ PLA moze ulec deformacji. Nigdy
nie uzywac wody o temperaturze wyzszej niz 50°C, poniewaz zwieksza to ryzyko oparzenia.

Mieszanie. Czas rozpuszczania skraca sie, jesli uzywana woda jest biezgca/mieszana. Mieszanie wody powoduje
szybsze rozpuszczanie sie PVA (w niektorych przypadkach ponizej trzech godzin, w zaleznosci od ilosci
zastosowanego materiatu podporowego).

Szczypce. Istnieje rowniez mozliwos$¢ przyspieszenia rozpuszczania PVA poprzez umieszczenie druku w wodzie na
okoto 10 minut, a nastepnie usuniecie wiekszosci podpory za pomoca szczypcow. Kiedy druk jest umieszczony z
powrotem w wodzie, rozpuszczone zostana wytacznie pozostatosci PVA.

Sptukaé¢ woda
Po catkowitym rozpuszczeniu podpér z PVA nalezy obmy¢ wydruk woda, aby usunac¢ wszelkie pozostatosci PVA.

Pozostawié¢ wydruk do wyschniecia
Poczekaé na catkowite wyschniecie wydruku i w razie potrzeby zastosowaé obrébke koncowa materiatu budulcowego.

Usuwanie uzytej wody

PVA jest materiatem biodegradowalnym i w wiekszosci wypadkoéw usuwanie wody po procesie jest tatwe. Jednakze
zaleca sie zapoznanie z lokalnymi przepisami w celu uzyskania obszerniejszych instrukcji w tym zakresie. Wode mozna
usung¢ do sieci kanalizacyjnej, pod warunkiem, ze przechodzi ona przez oczyszczalnie $ciekdw. Po usunieciu wody
nalezy na ok. 30 sekund spusci¢ wode z kranu, aby usuna¢ wszelka wode nasyconag materiatem PVA z rur prowadzacych
do kanalizacji i zapobiec ich zapychaniu sie.

Tej samej wody mozna uzy¢ w przypadku wiecej niz jednego wydruku, jednak czas rozpuszczania moze ulec wtedy
wydtuzeniu. Poprzez zwielokrotnione uzycie, woda zostaje nasycona wczesniej rozpuszczonym PVA, wiec w celu
uzyskania szybszych wynikdéw zaleca sie uzycie swiezej wody.
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Usuwanie podpory Breakaway

Druki wykorzystujace Ultimaker Breakaway jako materiatu podporowego wymagac¢ beda pdzniejszej obrébki w celu
usuniecia podpér. Mozna to osiggnac¢ poprzez oderwanie struktury podpor od materiatu budulcowego.

W przypadku, gdy struktura podpér zawiera ostre narozniki lub, gdy pracuje sie z wiekszymi modelami, zaleca
sie zaktadanie rekawic ochronnych.

1.  Zrywanie wewnetrznej struktury podpor
Rozpocza¢ od usuniecia $cian struktury podporowej za pomoca szczypiec. Umozliwia to szybkie oderwanie
wiekszosci wewnetrznej struktury podpér.

2. Odrywanie podpory Breakaway od materiatu budulcowego
Po usunieciu wiekszosci struktury podpér, pozostate czesci moga by¢ oderwane od materiatu budulcowego.
Uzy¢ szczypiec odcinajacych w celu pochwycenia podpory Breakaway w narozniku i podjecia préby ostroznego jej
przeciagniecia pod nia, a nastepnie zgiecia w gore. Powtorzy¢ te czynnosci dla kilku naroznikow tak, aby mozliwe
byto poluzowanie podpory od modelu wokét naroznikdw. Nastepnie oderwac podpore Breakaway od modelu.

3. Odrywanie resztek od modelu
Czasami po oderwaniu podpory Breakaway od materiatu budulcowego pozostaje ostatnia warstwa materiatu
podporowego. Jesli tak sie stanie, uzy¢ szczypiec odcinajacych w celu oderwania jej od luznej krawedzi.
Wszelkie pozostatosci mozna usunaé z modelu za pomoca pesety.
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3.7 Zmiana konfiguracji drukarki

Zmiana materiatéw

Drukarka Ultimaker S5 umozliwia tatwa zmiane materiatéw przy uzyciu procedury w menu. Poza zmiang materiatu
istnieje takze mozliwos¢ jedynie zatadowania lub usuniecia materiatu. Przed zatadowaniem materiatow w drukarce
nalezy upewnic sie, ze zamontowane zostaty zgodne z nimi Printcore’y.

Przejs¢ do menu konfiguracji, wybraé¢ materiat jaki chce sie uzy¢ i wybrac opcje change (Zmien).
Poczeka¢ na rozgrzanie rdzenia drukujacego i wytadowanie materiatu.

Wyja¢ materiat z podajnika i uchwytu szpuli. Aby kontynuowacé, nalezy potwierdzic.

Umiesci¢ nowy materiat na uchwycie szpuli i potwierdzic.

Odczekaé az Ultimaker S5 wykryje materiat.

aorwbd -~

W przypadku korzystania z materiatu pochodzacego od innych firm mozna wybraé¢ materiat recznie.

6. Wprowadzi¢ koniec materiatu do podajnika i delikatnie pchna¢ go, az zostanie uchwycony przez podajnik i pojawi
sie w rurce Bowdena. Aby kontynuowa¢, nalezy potwierdzic.

Poczeka¢ na rozgrzanie sie rdzenia drukujgcego urzadzenia Ultimaker S5 i zatadowanie materiatu do gtowicy drukujacej.
Potwierdzi¢ wydostawanie sie nowego materiatu z gtowicy drukujgcej w sposéb ciagty.

9. Poczekaé chwile na ostygniecie rdzenia drukujacego.

® N

Zmiana rdzeni drukujgcych

Drukarka Ultimaker S5 umozliwia tatwa zmiane rdzeni drukujacych przy uzyciu procedury w menu.
Poza zmiana rdzeni drukujacych istnieje takze mozliwos¢ jedynie zatadowania lub usuniecia rdzenia.

Przej$¢ do menu konfiguracji, wybraé printcore jaki chce sie uzyé i wybraé opcje change (Zmien).

Poczeka¢ na rozgrzanie rdzenia drukujacego, wytadowanie materiatu i ponowne wystygniecie.

Otworzy¢ szklane drzwi i wspornik wentylatora gtowicy drukujacej i wcisna¢ Confirm (Potwierdz) po zakoriczeniu.
Ostroznie wyjg¢ printcore, $ciskajac dzwigienki i wysuwajac go z gtowicy drukujace;j.

o2

A Nie dotykaé punktow styku znajdujacych sie na tylnej stronie rdzenia drukujacego rekami.

Podczas montazu lub wyjmowania rdzenia drukujgcego nalezy pamietaé o trzymaniu go catkowicie pionowo,
co utatwi wsuniecie go do/wysuniecie go z gtowicy drukujace;.

5. Wsuna¢ printcore sciskajac dzwigienki rdzenia drukujgcego i wsuwajgc go do otworu gtowicy drukujacej do
momentu ustyszenia klikniecia.

Mozliwe jest, ze printcore wyposazony jest w pierscien uszczelniajacy otaczajacy dysze. Przed uzyciem rdzenia
w Ultimaker S5 nalezy zdjg¢ ten pierscien z dyszy. Wiecej informacji na ten temat jest dostepnych na stronie
ultimaker.com

6. Ostroznie zamkna¢ wspornik wentylatora gtowicy drukujacej i wcisnaé¢ Confirm (Potwierdz) po zakoriczeniu.
7. Poczekaé, az drukarka Ultimaker S5 zataduje materiat do rdzenia drukujgcego.

Nie ma mozliwosci rownoczesnej wymiany materiatu i rdzenia drukujacego. Jesli wymagana jest zmiana obu z
nich, najpierw nalezy roztadowac materiat, nastepnie wymienic¢ printcore a potem zatadowaé¢ nowy materiat.

Zmiana platformy roboczej

Podczas zmiany szklanej platformy roboczej na aluminiowg, lub odwrotnie, konfiguracja platformy roboczej w drukarce
musi by¢ rowniez zmieniona.

1. Przejs¢ do menu konfiguracji i wybraé platforme robocza.
2. Wecisnaé Select type (Wybierz typ), aby zmieni¢ typ platformy roboczej na ten pasujacy do platformy umieszczonej w
Ultimaker Sb.
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5.8 Kalibracja

Poziomowanie platformy roboczej

Podczas uzywania Ultimaker S5 nalezy przeprowadzi¢ kalibracje platformy roboczej w celu zapewnienia wtasciwego
przylegania druku do tej platformy. Jesli odlegto$¢ miedzy dyszami a platforma bedzie zbyt duza, wydruk nie

bedzie prawidtowo przylega¢ do szklanej platformy roboczej. Jesli z kolei dysze beda zbyt blisko platformy, moze to
spowodowac zablokowanie wydostawania sie materiatu.

i Upewni¢ sig, ze z dyszy nie wystaje nadmiar materiatu i ze platforma robocza jest czysta przed uruchomieniem
wydruku oraz przed kalibracjg platformy roboczej. W przeciwnym razie mozna uzyskac niedoktadne wyniki.

Aktywne poziomowanie

Aktywne poziomowanie jest przeprowadzane automatycznie przez drukarke na poczatku druku, w celu stworzenia
solidnej pierwszej warstwy. Podczas aktywnego poziomowania, Ultimaker S5 stworzy szczegdétowa mape wysokosci
powierzchni platformy roboczej. Informacja ta jest wykorzystywana do zrekompensowania wszelkich niedoktadnosci
powierzchni platformy podczas naktadania pierwszych warstw druku. W tym celu podczas drukowania nalezy
wyregulowaé wysokosé platformy roboczej.

A Nie dotyka¢ Ultimaker S5 podczas aktywnego poziomowania, poniewaz moze to mie¢ wptyw na proces kalibracji.

Poziomowanie reczne
Przeprowadza¢ poziomowanie reczne wtedy, gdy poziom platformy roboczej jest znacznie poza zakresem dla poziomowania
aktywnego, by mozliwe byto jego kompensowanie.

1. Przejs¢ do Preferences (Preferencje) > Maintenance (Konserwacja) = Build plate (Platforma robocza) > Manual leveling

(Poziomowanie reczne) i wybraé Start.

Poczeka¢, az Ultimaker S5 przygotuje procedure recznego poziomowania.

3. Uzy¢ kontrolek z ekranu dotykowego do przesuniecia platformy roboczej, tak aby odlegto$é miedzy pierwsza dysza a
platforma wynosita okoto 1 mm. Upewni¢ sie, ze dysza znajduje sie blisko platformy, ale jej nie dotyka.
Aby kontynuowa¢, nalezy potwierdzic.

4. Za pomoca prawej $ruby regulacyjnej zgrubnie wypoziomowac platforme z przodu. W tym przypadku odlegtosé
miedzy dysza a platforma robocza powinna wynosi¢ okoto 1 mm. Aby kontynuowa¢, nalezy potwierdzic.

=
1 . .

N
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Powtérzy¢ krok 4 dla przedniej lewej sruby regulacyjnej i wcisnaé Confirm (Potwierdz), aby kontynuowac.

6. Umiescic karte kalibracyjna miedzy dysza a platforma robocza. Uzy¢ kontrolek ekranu dotykowego, aby dostosowacé
pozycje platformy roboczej do momentu wyczucia pewnego oporu podczas poruszania karta. Aby kontynuowag,
nalezy potwierdzic.

A Nie stosowac sity na platforme robocza podczas doktadnej regulacji z uzyciem karty kalibracyjnej, poniewaz
moze to prowadzié¢ do niedoktadnosci w poziomowaniu.

7. W16z karte kalibracyjng miedzy dysze a platforme robocza w prawym przednim rogu. Sruba kalibracyjna regulowaé
do momentu wyczucia pewnego oporu w trakcie poruszania kartg. Aby kontynuowac, nalezy potwierdzic.
8. Powtorzy¢ krok 7 dla przedniego lewego naroznika i wcisngé Confirm (Potwierdz), aby kontynuowac.

i Po kalibracji platformy roboczej z pierwsza dysza nalezy dokonac regulacji drugiej dyszy dla zapewnienia
prawidtowego ustawienia wysokosci obu dyszy. W tym celu konieczne jest ustawienie prawidtowej wysokosci
przy uzyciu karty kalibracyjne;j.

9. Umiesci¢ karte kalibracyjna miedzy druga dysza a platforma robocza. Uzy¢ kontrolek, aby dostosowac pozycje platformy
roboczej do momentu wyczucia pewnego oporu podczas poruszania karta. Aby kontynuowac, nalezy potwierdzic.
10. Poczekaé, az drukarka zakonczy procedure recznego poziomowania.

Kalibracja przesuniecia XY

Oprocz pionowego przesuniecia, odlegto$é pozioma pomiedzy dyszami w kierunku X orazY musi by¢ rowniez
skonfigurowana. Rdzenie drukujace, ktére sa dostarczane z Ultimaker S5, sg juz skalibrowane, ale w przypadku, gdy
drukarka wykryje nowa kombinacje, nalezy ponownie przeprowadzi¢ kalibracje przesuniecia XY. Kalibracje wystarczy
przeprowadzi¢ jeden raz — jej dane sa przechowywane w drukarce. Prawidtowa kalibracja XY zapewni, ze dwa kolory lub
materiaty sg dobrze wyréwnane.

i Aby wykonac¢ kalibracje, potrzebny jest arkusz do kalibracji XY, ktory mozna znalez¢ w pudetku z akcesoriami
lub pobraé ze strony www.ultimaker.com/XYcalibration.

Upewni¢ sie, ze 2 rdzenie drukujgce oraz materiaty zostaty zainstalowane przed uruchomieniem kalibracji oraz,
ze wybrany zostat prawidtowy arkusz do kalibracji XY.

Aby uruchomi¢ kalibracje:

1. Przejs¢ do Preferences (Preferencje) > Maintenance (Konserwacja) = Print head (Gtowica drukujaca) -

Calibrate XY offset (Kalibrowanie przesuniecia XY) i wybrac Start calibration (Uruchom kalibracje).

Drukarka Ultimaker S5 wydrukuje wzér siatki na platformie roboczej. Poczeka¢ do zakonczenia drukowania.

3. Po ostygnieciu drukarki Ultimaker S5 wyjac¢ platforme roboczg z drukarki i wyréwnac¢ ja z arkuszem do kalibracji XY.
Upewni¢ sie, ze wydrukowana siatka zostata umieszczona doktadnie na/pod dwoma prostokatami na arkuszu.

N

i Jesli przeprowadzana jest kalibracja XY na szklanej platformie roboczej, szklana platforma musi by¢
umieszczona na gorze papierowego arkusza do kalibracji XY. Dla aluminiowej platformy roboczej,
umiescié przezroczysty arkusz do kalibracji XY na gorze platformy.
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4. Odszuka¢ najbardziej zrownane linie na nadrukowanej siatce X i znalez¢ liczbe, ktéra odpowiada liniom.
Liczbe te nalezy wprowadzi¢ jako warto$é korekty X na drukarce Ultimaker S5.

5. Odszuka¢ najbardziej zrownane linie na nadrukowanej siatceY i znalez¢ liczbe, ktéra odpowiada liniom.
Liczbe te nalezy wprowadzi¢ jako warto$¢ korekty Y na drukarce Ultimaker S5.

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

Kalibracja przetqgcznika do podnoszenia

Zatoka przetgcznika umozliwia podnoszenie i obnizanie drugiego rdzenia drukujgcego. W celu uzyskania drukéw z
podwaojnym wyttaczaniem wazne jest, by funkcje przetaczania rdzenia drukujacego dobrze funkcjonowaty.

Przetacznik do podnoszenia jest juz skalibrowany w momencie wysytki Ultimaker S5 ale, jesli zajdzie potrzeba, kalibracja
moze by¢ rowniez przeprowadzona recznie.

Aby przeprowadzi¢ kalibracje zatoki przetacznika:
1. Przejs¢ do Preferences (Preferencje) = Maintenance (Konserwacja) = Print head (Gtowica drukujaca) -
Calibrate lift switch (Kalibrowanie przetacznika do podnoszenia) i wybrac Start calibration (Uruchom kalibracje).
2. Przesunac przetacznik do podnoszenia na bok gtowicy drukujacej tak, aby byt skierowany wTwoja strone.
Aby kontynuowaé, nalezy potwierdzic.
3. Przesuna¢ gtowice drukujaca tak, aby przetacznik do podnoszenia pasowat do zatoki przetaczania.
Potwierdzic¢ po zakonczeniu dziatania.
4. Odczeka¢ az gtowica drukujaca przejdzie w pozycje podstawowa i sprawdzi¢ przetacznik do podnoszenia.
5. Czy przetacznik do podnoszenia opuscit i podnidst printcore? Jesli tak, wcisnaé Yes (Tak), aby zakonczyc¢ kalibracje.
Jesli nie, wybra¢ No (Nie), aby przeprowadzi¢ kalibracje ponownie.
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6. Konserwacja

Aby zagwarantowac bezproblemowe
uzytkowanie drukarki Ultimaker S5,

nalezy jg prawidtowo konserwowac.

W niniejszym rozdziale opisano najwazniejsze
zalecenia dotyczgce konserwacji.

Nalezy zapoznac sie doktadnie z tymi
informacjami w celu uzyskania najlepszych
wynikow wydruku.
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6.1 Aktualizacja oprogramowania sprzetowego

Co pewien czas publikowana jest nowa wersja oprogramowania sprzetowego drukarki Ultimaker S5. Aby mie¢
pewnos¢, ze Twoje urzadzenie Ultimaker S5 jest wyposazone w najnowsze funkcje, zaleca sie regularng aktualizacje
oprogramowania sprzetowego (firmware). Mozna tego dokonacé przy uzyciu samej drukarki Ultimaker S5, jesli jest
potaczona z siecig lub przez port USB.

Aktualizacja za poérednictwem sieci

Aby zaktualizowa¢ oprogramowanie za posrednictwem sieci, nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

1. Potaczyc¢ drukarke z siecia poprzez Wi-Fi lub Ethernet w menu Network (Sie¢).

2. Przejs$¢ do menu Preferences (Preferencje) > Maintenance (Konserwacja) - Update firmware
(Aktualizuj oprogramowanie sprzetowe).

3. Wybra¢ wersje Stable.

Urzadzenie Ultimaker S5 pobierze najnowszg wersje oprogramowania sprzetowego z serwera i przeprowadzi instalacje.
Moze to zajac¢ kilka minut.

Aktualizacja z uzyciem pamieci przeno$nej USB

Oprogramowanie moze by¢ aktualizowane bez aktywnego potaczenia sieciowego poprzez wykonanie
nastepujacych czynnosci:

1. Pobrac¢ najnowsze pliki oprogramowania sprzetowego ze strony www.ultimaker.com/firmware.

2. Zapisa¢ pliki oprogramowania firmware na nosniku USB.

Nie ma potrzeby pozyskiwania dwdch plikow firmware z archiwum po pobraniu. Nalezy jedynie umiescic¢ je w
katalogu gtownym nosnika USB.

3. Umiesci¢ nosnik USB w porcie USB w Ultimaker S5.

4. Przejs¢ do menu Preferences (Preferencje) > Maintenance (Konserwacja) = Update firmware
(Aktualizuj oprogramowanie sprzetowe).

5. Drukarka Ultimaker S5 wykryje pliki oprogramowania sprzetowego na nosniku USB. Jesli pliki zostana wykryte,
mozliwe jest wybranie jednego w celu rozpoczecia aktualizacji oprogramowania sprzetowego (firmware).
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6.2 Obstuga i przechowywanie materiatu

Jesli uzytkownik posiada kilka szpuli materiatu lub aktualnie nie drukuje z okreslonych szpuli, musi pamietac o
koniecznosci prawidtowego ich przechowywania. Jesli materiat nie jest przechowywany we wtasciwy sposob,
moze to wptywacé na jego jakosé i uzytecznoscé.

Aby zapewni¢ jak najlepszy stan techniczny materiatéw, wazne jest, aby przechowywac je:
e w suchym i chtodnym miejscu,

e w miejscu nie narazonym na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych,

e w zamykanym woreczku.

Optymalna temperatura przechowywania materiatéw PLA, Tough PLA, nylonu, CPE, CPE+, PC, TPU 95A, PP oraz
Breakaway wynosi od-20 do +30°C. W przypadku tworzyw ABS zalecany zakres temperatur przechowywania to 15-25°C
a dla PVA 0-30°C. Ponadto podczas przechowywania materiatu PVA, TPU 95A, PP oraz Breakaway zaleca sie wilgotnos$¢
wzgledna ponizej 50%. Przechowywanie tych materiatéw w wyzszej wilgotnosci moze wptynac¢ na jako$¢ materiatu.

Materiat mozna przechowywa¢ w zamykanym woreczku foliowym wraz z dostarczonym osuszaczem
(zelem krzemionkowym). W celu ograniczenia chtonigcia wilgoci zalecamy umieszczenie szpuli PVA w zamykanym
woreczku z dostarczonym osuszaczem bezposrednio po drukowaniu.
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6.3 Harmonogram konserwacji

Aby zapewnié¢ optymalny stan Ultimaker S5 zalecamy realizacje nastepujacego harmonogramu konserwacji w oparciu o
1500 godzin drukowania rocznie:

Raz na miesiac Raz na 3 miesiace Raz na rok
Oczyscic¢ drukarke Sprawdzi¢ luz na osiach Nasmarowac¢ mechanizm podajnika
Nasmarowac osie (*) Sprawdzi¢ naciag krotkich paskéw Wymieni¢ rurki Bowdena
Sprawdzi¢ wentylator czotowy gtowicy Oczysci¢ wentylatory
drukujacej pod katem zanieczyszczenia Nasmarowac zawiasy

Sprawdzi¢ stan ostony dysz
Nasmarowa¢é srube napedowa osi Z
Oczysci¢ podajniki

Oczyscic¢ rdzenie drukujace

(*) Osie X,Y oraz Z nie wymagaja smarowania w pierwszym roku uzytkowania drukarki. Potem nalezy je
smarowac raz na miesigc.

W przypadku, gdy czestotliwosé uzytkowania jest wyzsza, zalecamy przeprowadzanie czestszej konserwac;ji
drukarki w celu zapewnienia optymalnych wynikow drukowania.
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6.4 Czyszczenie drukarki

Aby uzyska¢ najlepsze rezultaty wydruku, wazna jest pielegnacja drukarki Ultimaker S5 podczas jej eksploatacji. Zaleca
sie niekorzystanie z drukarki Ultimaker S5 w pomieszczeniu, w ktdrym moze osiadac na niej pyt, jak réwniez usuwanie
niewielkich fragmentéw materiatu z jej wnetrza. Poza tym istnieje kilka obszaréw w drukarce Ultimaker S5, ktéore moga
wymagac czestszego czyszczenia.

Oczyscié szklang/aluminiowq platforme roboczg

Po pewnej liczbie wydrukéw na platformie roboczej moga nagromadzi¢ sie pozostatosci po wydrukach lub nadmiar
kleju. Moze to spowodowacé nieréwna powierzchnie druku. Potencjalnymi zrodtami zanieczyszczen sa pyt lub substancje
ttuste takie, jak ttuste palce. Usuniecie druku moze rowniez spowodowac zmniejszenie jakosci przylegania warstwy
kleju. Zaleca sie regularne czyszczenie platformy roboczej i ponowne naktadanie kleju (jesli ma zastosowanie).

Przed uruchomieniem nowego druku nalezy zawsze sprawdzi¢ powierzchnie platformy roboczej. Przynajmniej raz na
miesigc nalezy doktadnie oczyszczaé platforme robocza wykonujac nastepujace czynnosci:

A Zawsze nalezy sie upewnic¢, ze platforma robocza jest wystudzona oraz, ze jest maksymalnie opuszczona w osi Z.

1. Otworzy¢ zaciski platformy roboczej z przodu, wsunaé szklang lub aluminiowa platforme robocza do przodu i wyja¢
z drukarki.

2. Uzywajac letniej wody i gabki niepowodujacej $cierania oczyscic platforme robocza w celu usuniecia wszelkich
pozostatosci substancji klejgcej. Jesli okaze sie to niezbedne, mozliwe jest uzycie detergentu do usuniecia substancji
klejacej lub zelu alkoholowego po to, by pozby¢ sie substanc;ji ttustych.

3. Osuszy¢ platforme robocza za pomoca czystej szmatki z mikrofibry.

4. Umiescic¢ szklang lub aluminiowa platforme robocza na podgrzewanym stole tak, aby naklejka ostrzegawcza byta
skierowana w gore. Upewnic sie, ze zostata ona wsunieta w zaciski platformy roboczej z tytu i zamkna¢ zaciski
platformy z przodu w celu jej zabezpieczenia.
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Oczyszczanie szklanych elementéw sktadowych

Wszystkie szklane elementy sktadowe drukarki (drzwi szklane i ekran dotykowy) powinny by¢ oczyszczane regularnie
w celu usuniecia kurzu i odciskow palcéw. Moga one by¢ oczyszczone przy pomocy suchej, lub, jesli okaze sie to
niezbedne, wilgotnej szmatki z mikrofibry.

Iy Ll

L
Ultimaker

Oczyszczanie dyszy

Podczas stosowania Ultimaker S5, materiat moze utkna¢ na zewnatrz dyszy i ulec zniszczeniu. Chociaz nie grozi to
uszkodzeniem drukarki, w celu uzyskania jak najlepszych rezultatéw drukowania zaleca sie utrzymanie dyszy w czystosci.
Przed uruchomieniem nowego druku nalezy zawsze sprawdzi¢ dysze. Przynajmniej raz w miesiacu, zdejmowa¢ plastik
przylepiony z zewnetrznej strony dysz wykonujac nastepujace czynnosci:

A W trakcie tej procedury nie dotykaé¢ dyszy i zachowa¢ ostroznos¢, gdyz beda one gorace.

1. W Ultimaker S5 nalezy przej$¢ do menu konfiguracji, wybrac¢ printcore 1, a nastepnie klikng¢ na ikone w prawym
goérnym rogu i wybraé Set temperature (Ustaw temperature).

2. Uzy¢ kontrolek w celu ustawienia docelowej temperatury 150°C. Powtérzy¢ te dziatania dla rdzenia drukujgcego 2
oraz upewnic sie, ze printcore jest obnizony.

3. Odczeka¢ az materiat na zewnatrz zostanie zmiekczony. Gdy dysze beda gorace, ostroznie usuna¢ materiat,
uzywajac pesety.

A Pokrywa dyszy jest krucha i jest zaopatrzona w element uszczelniajacy. Uwazaé, aby nie uszkodzi¢ pokrywy
dyszy w trakcie uzywania pesety.

/.

.-.

I Material moze nagromadzi¢ sie na zewnetrznej czesci dyszy, nad pokrywa dyszy. Sprawdzié¢ czy tak sie stato
poprzez otwarcie wspornika wentylatora gtowicy drukujacej. Aby zapewnié, ze gtowica drukujgca zamyka sie
bez problemoéw, materiat ten powinien byc¢ usuniety przy pomocy pesety, zgodnie z powyzszym opisem.
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Oczyszczanie rurek Bowdena

Zanieczyszczenia w rurkach Bowdena moga uniemozliwiaé¢ bezproblemowy ruch filamentu lub doprowadzi¢ do
zmieszania sie koloréw. Oczyszczac rurki Bowdena przynajmniej raz na miesigc lub po doswiadczeniu problemoéw z
mieleniem filamentu. Aby oczysci¢ rurki Bowdena nalezy najpierw usunac je z drukarki.

1. Rozpoczaé od wyjecia materiatu. Przej$¢ do menu konfiguracji, wybraé¢ materiat jaki chce sie uzy¢ i wybra¢ Unload
(Wytaduj). Nastepnie wytaczy¢ drukarke.

2. Umiesci¢ gtowice drukujaca w prawym przednim narozniku.

Paznokciem zdja¢ klipsy zaciskowe z tulei tacznikowych rurki na gtowicy drukujacej i podajnikach.

4. Nacisnac¢ tuleje tacznikowa rurki w gtowicy drukujacej i jednoczes$nie wyciagna¢ rurke Bowdena w gore z glowicy
drukujacej. Powtorzy¢ te kroki dla podajnika.

w

I Zaciski kablowe, ktore mocuja druga rurke Bowdena do kabla gtowicy drukujacej nie musza by¢ zdjete,
mozna je zostawi¢ na miejscu.

5. Odcia¢ maty fragment gabki lub zwinaé w kulke kawatek chusteczki.
6. Wsuna¢ to do konca podajnika rurki Bowdena i wcisnac¢ ja do korica poprzez rurke na dtugosc filamentu. Wykonaé te
czynnosci dla obu rurek Bowdena przy pomocy czystego kawatka gabki lub chusteczki dla kazdej z nich.

Aby oczyscic¢ rurki w sposdb najbardziej wydajny, upewnic¢ sie, ze gabka lub chusteczka przylega do wnetrza rurki
Bowdena. Prosimy zauwazy¢, ze jesli bedzie ona zbyt duza, przepchniecie jej przez rurke moze okazac sie trudne.

——

-

L

7. Wsunaé rurke Bowdena do podajnika poprzez docisniecie tulei tgcznikowej rurki w podajniku i przepchniecie rurki
Bowdena do konca. Zamocowac rurke klipsami zaciskowymi. Powtorzy¢ te czynnosci dla drugiej rurki Bowdena.

I Zwréci¢ uwage na potozenie pierwszej rurki Bowdena, ktora zostata catkowicie wyjeta z drukarki. Jeden jej koniec jest
ukosowany w celu zapewnienia fatwiejszego przejscia filamentu; ten koniec powinien by¢ wsuniety do podajnika.

8. Wsunac rurke Bowdena do gtowicy drukujacej poprzez docisniecie tulei tacznikowej rurki w gtowicy drukujacej i
przepchniecie rurki Bowdena do korica. Zamocowac rurke klipsami zaciskowymi. Powtérzy¢ te czynnosci dla drugiej
rurki Bowdena.
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Whnetrze drukarki

Mate fragmenty materiatu, jak na przyktad krople ekstruzji wstepnej, moga zbiera¢ sie we wnetrzu drukarki.
Z tego powodu nalezy je regularnie usuwac wykonujac nastepujace czynnosci:

1. Unies$¢ platforme robocza poprzez przejscie do Configuration (Konfiguracja) - Build plate (Platforma robocza)
i wybranie Raise (Unies).

2. Oczysci¢ wnetrze drukarki uzywajac szmatki z mikrofibry lub odkurzacza. Zwréci¢ szczegdlng uwage na obszar
znajdujacy sie wokot wytacznika krancowego Z, poniewaz obecnos¢ pozostatosci w tym miejscu moze spowodowaé
problemy z drukowaniem.

A Pozostawienie wiekszych obiektow na panelu dolnym moze prowadzi¢ do btedéw, poniewaz zapobiegaja one
przed prawidtowym powrotem platformy roboczej na pozycje podstawowa.

)
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=
8
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6.5 Smarowanie osi

Aby miec¢ pewnos¢, ze gtowica drukujgca oraz platforma robocza moga swobodnie poruszac¢ sie przez caty czas, zaleca
sie smarowanie osi raz na miesiac po uptywie pierwszego roku drukowania. Jesli osie sa suche, moze to doprowadzi¢ do
wystgpienia matych klindw na powierzchniach wydrukéw. Raz na miesigc nalezy zastosowacé niewielka ilos¢ oleju na osiach.

W pudetku z akcesoriami znajduje sie buteleczka oleju przeznaczonego dla Ultimaker Sb5. Olej ten jest przeznaczony

specjalnie dla gtadkich osi Ultimaker S5. Uzywac¢ wytacznie wskazanego oleju, poniewaz zastosowanie innych olejow
lub smaréw moze wptywaé na powtoke osi, co z kolei moze mie¢ wptyw na dziatanie Ultimaker Sb.

Osie XiY

Zastosowac mata ilos¢ oleju na kazda os X iY, a takze na obdwa watkiy gtowicy drukujacej. Recznie poruszac¢ gtowica
drukujaca dookota obszaru roboczego w celu rownomiernego rozprowadzenia oleju.

A Nie uzywac zbyt duzej ilosci oleju na osiach, tak, aby ten nie kapat z osi na platforme roboczg, co moze

mieé¢ wptyw na przyleganie druku. Jesli kropla oleju spadnie na platforme roboczg, wyczyscié¢ ja doktadnie
przed drukowaniem.

Osie Z

Zastosowac niewielka ilos$¢ oleju na kazda o$ Z. W menu Ultimaker przejs¢ do Configuration (Konfiguracja) = Build plate
(Platforma robocza). Wybrac¢ Raise (Unie$) a nastepnie Lower (Obniz), aby przesunac platforme robocza w goére i w doét
w celu rownomiernego rozprowadzenia oleju.
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6.6 Kontrola luzu na osiach

Cztery osie X orazY sa zblokowane w miejscu przez kota pasowe. Jednakze mozliwe jest poluzowanie jednego lub
wiecej két pasowych z uptywem czasu, co moze mieé¢ wptyw na ich wyréwnanie. W takiej sytuacji moze dojs¢ do
wystapienia luzu na osiach X i/lubY, co moze powodowa¢é problemy z jakos$cia druku.

Zaleca sie wiec kontrolowanie luzu na osiach przynajmniej raz na trzy miesiace.

Rozpocza¢ od prawej osi X. Umiesci¢ gtowice drukujaca w tylnym lewym narozniku drukarki tak, aby usunaé¢ jg z drogi.
Przytrzymac¢ rame Ultimaker S5 jedna reka i mocno przytrzymac prawa o$ X druga. Przystapi¢ do przesuniecia osi do
przodu i do tytu; nie ba¢ sie zastosowac zbyt duzej sity.

Powtdrzyé te czynnosci dla pozostatych osi. Upewni¢ sie, ze gtowica drukujaca za kazdym razem przesuwana jest w
przeciwnym kierunku.

Osie nie powinny sie w ogdle poruszac. Jesli jedna z osi porusza sie, zwrdcisz uwage na dzwiek w postaci tykania
spowodowany przez uderzanie két pasowych o rame. W takiej sytuacji zaleca sie skalibrowanie gtowicy drukujgce;j.
Wiecej informacji o powyzszej czynnos$ci zamieszczono na stronie internetowej Ultimaker.
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6.7 Kontrola naciggu pasoéw krétkich

Zachowanie wtasciwego naciagu na pasach krotkich jest wazne w celu zapewnienia dobrej jakosci druku. Pasy krotkie
przenosza ruch silnikéw X orazY do gtowicy drukujacej. Jesli pasy sa zbyt luzne, ruch gtowicy drukujacej moze nie by¢
wtasciwy, co moze spowodowacé niedoktadny wydruk.

Z czasem pasy moga ulec poluzowaniu. Zaleca sie, wiec kontrolowanie naciggu pasow krétkich przynajmniej raz na
trzy miesiace.

Szarpna¢ dwa kroétkie pasy w celu sprawdzenia ich naciggu. Powinny one zachowac sie tak, jak struny w gitarze.
Dociskanie pasa do siebie nie powinno by¢ mozliwe. Ponadto, naciag obu paséw powinien byé rowny.

Aby przywrécié naciag, nalezy:

1. Poluzowac silnikY za pomoca srubokreta szesciokatnego obluzowujac cztery sruby, ktdre utrzymuja silnikY z lewym

panelem. Nie wyjmowac srub, ale silnik powinien mie¢ mozliwos$¢ slizgania sie w gore i w dot.

Docisnaé¢ mocno silnik jedna reka. Zapewni to maksymalny naciag na pasie krétkim.

3. Dociskajac dalej silnik, dokreci¢ krzyzowo cztery sruby silnikaY. Najpierw dokreci¢ gorng lewa $rube, nastepnie
dolng prawag, potem dolng lewa i na koncu gdérng prawa. Zapewni to proste zamocowanie silnika.

4. Wykona¢ powyzsze czynnosci dla silnika X, ktory jest przymocowany do tylnego panelu. Nastepnie ponownie
sprawdzié¢ nacigg obu pasow.

N
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6.8 Kontrola wentylatora czotowego gtowicy drukujqcej pod
katem zanieczyszczenia

Wentylator czotowy schtadza rdzenie drukujgce podczas drukowania. Pomaga to ograniczy¢ transfer ciepta z dyszy w gore.

Wentylator pobiera powietrze z przedniej czesci glowicy drukujacej i kieruje je ku rdzeniom drukujgcym. Czasami
przeptyw powietrza powoduje zassanie cienkich nici filamentu do wentylatora w trakcie drukowania. W przypadku ich
skumulowania w wentylatorze moze doj$¢ do zmniejszenia efektywnosci chtodzenia i ostatecznie zatkania wentylatora
i uniemozliwienia obracania sie. Wrazliwe sa na to szczegdlnie te materiaty, ktore wiaza sie z wystepowaniem wysokich
temperatur takie, jak CPE+, PC oraz ABS.

Aby sprawdzi¢ wentylator czotowy nalezy najpierw delikatnie otworzy¢ wspornik tego wentylatora. Dmuchnaé¢ na
wentylator czotowy, aby sprawdzi¢ czy obraca sie on bez problemow. Jesli sie nie porusza lub nagle zatrzymuje sie,
ostroznie oczysci¢ go z wszelkich zanieczyszczen za pomoca pesety.

A Upewni¢ sie, ze rdzenie drukujace sa catkowicie schtodzone a drukarka wytaczona przed przeprowadzeniem
tej kontroli.

Z zewnatrz gtowicy drukujacej mozliwe jest réwniez dostrzezenie pozostatosci filamentu. Upewnié sie,
ze te fragmenty zostaty réwniez usuniete.

Jesli wentylator dalej sie nie obraca po usunieciu widocznych zanieczyszczen filamentem, niezbedna jest jego wymiana.

o
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6.9 Kontrola jakosci pokrywy dyszy

Pokrywa dyszy ostania rdzenie drukujace przed przeptywem zimnego powietrza z wentylatoréw, co pomaga utrzymywac
statg temperature w rdzeniach drukujacych podczas drukowania. Pokrywa pomaga réwniez zapobiegac przed
przeptywem zwrotnym materiatu do gtowicy drukujacej w przypadku wystapienia nieprawidtowosci podczas drukowania.

Ciepto z dysz moze powodowac zuzycie pokrywy dysz z uptywem czasu. Zaleca sie, wiec kontrolowanie jakosci pokrywy
przynajmniej raz na trzy miesigce. Pudetko z akcesoriami Ultimaker S5 zawiera trzy zapasowe pokrywy dysz.

Skontrolowa¢ dolng czes¢ gtowicy drukujacej, aby sprawdzié, czy otwory, przez ktore przechodza dysze sa nadal
zaokraglone a pokrywa nadal zapewnia wtasciwe uszczelnienie. Delikatnie otworzy¢ wspornik wentylatora, aby

sprawdzi¢ druga strone pokrywy dyszy.

Jesli pokrywa dyszy wyglada na taka, ktéra wymaga wymiany, prosimy o zapoznanie sie z ponizszymi instrukcjami.

Usuwanie starej pokrywy

1. Najpierw zdjac¢ oba rdzenie drukujace poprzez przejscie do przegladu konfiguracji i wybranie Unload (Wytaduj)
dla obu rdzeni drukujacych.

2. Zamknaé wspornik wentylatora gtowicy drukujacej i recznie umiesci¢ gtowice drukujaca na przedniej czesci
$srodkowej drukarki.

3. Odciagna¢ przedni naroznik pokrywy dyszy i wyciaggna¢ go ze wspornika wentylatora gtowicy drukujacej.

P g
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Umieszczanie nowej pokrywy

1. Otworzy¢ mocowanie wentylatora gtowicy drukujace;.
2. Wziaé nowa pokrywe dyszy i utrzymac ja we wtasciwym potozeniu za wspornikiem wentylatora gtowicy drukujacej.
Upewni¢ sie, ze wystajgce czesci pokrywy odpowiadajg ksztattom otworéw we wsporniku.
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3. Wsuna¢ srodkowa zaktadke pokrywy dyszy przez otwér we wsporniku wentylatora gtowicy drukujacej. Z wnetrza
gtowicy drukujacej docisna¢ metalowa ptytke. Jednoczes$nie wyciagnac zaktadke przez wspornik i ptytke do momentu
az uszczelka zablokuje pokrywe na miejscu.

Uzywajac pesety o ptaskiej lub zaokraglonej koncéwce wyciagnac zaktadke przez metalowa ptytke. Utatwia to
czynnosci, poniewaz dosiegniecie zaktadki reka moze okaza¢ sie trudne.

4. Pociggna¢ prawa strone pokrywy dyszy, ztozy¢ kieszen nad krawedzig metalowej ptytki i wcisngé zaktadke silikonowa
pod zaktadke metalowa wspornika wentylatora gtowicy drukujacej. Powtdrzy¢ te czynnosci dla lewej strony.

IN,

5. Wocisna¢ przednia zaktadke przez otwor we wsporniku wentylatora gtowicy drukujacej jednoczesnie naciskajac
na metalowa ptytke od wewnetrznej strony drukarki. Upewni¢ sie, ze uszczelka jest wcisnieta przez ptyte w celu
zablokowania pokrywy na miejscu.

6. Zamkna¢ wspornik wentylatora gtowicy drukujacej i sprawdzi¢ czy nowa pokrywa dyszy jest prawidtowo
umieszczona. Wsuna¢ palec przez dolna czes¢ gtowicy drukujacej. Jesli pokrywa dyszy tatwo odtacza sie od
wspornika wentylatora, oznacza to, ze nie jest prawidtowo umieszczona. Powtorzy¢ ponownie kroki 3-5.

A Jesli pokrywa dyszy nie jest prawidtowo umieszczona, moze doj$¢ do zaczepienia sie o druk. A to z kolei moze
spowodowac otwarcie wspornika wentylatora podczas drukowania.

7. Wsunac¢ oba rdzenie drukujgce zgodnie z instrukcjami w menu konfiguracji.
8. Z zamknietym wspornikiem wentylatora czotowego, przytrzymac pokrywe dyszy po obu stronach i lekko przesunaé
ja w lewo i prawo. Ptytka metalowa i pokrywa dyszy powinny teraz wyréwnac sie z rdzeniami drukujacymi.

- . W

POKRYWA DYSZY NIE POWINNA £ATWO ODtACZAC SIE OD WSPORNIKA WENTYLATORA

i Zaleca sie sprawdzenie ustawienia oraz wyroéwnania pokrywy poprzez reczne podniesienie i obnizenie drugiego
rdzenia drukujgcego. Aby to uczynié, przesuna¢ przetacznik do podnoszenia w prawa strone gtowicy drukujace;j.
Sprawdzi¢ czy wspornik wentylatora pozostaje zamkniety wtedy, gdy drugi printcore jest obnizony.
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6.10 Smarowanie sruby napedowe;j silnika Z

Sruba napedowa jest potaczona z silnikiem Z i kontroluje ruchy na osi Z. Aby zapewnié¢ bezproblemowy ruch osi Z
zaleca sie cykliczne naktadanie smaru na $rube napedowa.

Z czasem smar musi by¢ natozony ponownie w celu zapewnienia ciggtego i wtasciwego ruchu osi Z. W pudetku z
akcesoriami znajduje sie tubka smaru przeznaczonego dla Ultimaker S5.

Upewni¢ sie, ze platforma robocza znajduje sie na dole Ultimaker S5.

Natozy¢ niewielka ilo§¢ smaru na srube napedowsa silnika Z.

W menu Ultimaker przejs¢ do Configuration (Konfiguracja) = Build plate (Platforma robocza).

Wybra¢ Raise (Unies) a nastepnie Lower (Obniz), aby przesunaé platforme robocza w gore i w doét w celu
rownomiernego rozprowadzenia smaru.

RSN

Natozy¢ smar jedynie na srube napedowa silnika Z.
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6.11 Czyszczenie podajnikéw

Podajniki przesuwaja filament do gtowicy drukujacej. Aby mie¢ pewnosé, ze odpowiednia ilo$¢ materiatu jest
ekstrudowana, wazne jest, by kota zebate podajnikow obracaty sie bez problemu.

Po wielu godzinach drukowania lub jesli materiat zostat rozdrobniony, mate czasteczki filamentu moga pozostawaé¢ w
podajnikach. Zaleca sie czyszczenie wnetrza podajnikdw po uptywie trzech miesiecy. Aby to uczynié, podajniki musza
by¢ wyjete z drukarki.

Dla podajnika 1 i podajnika 2 nalezy wykonac¢ nastepujace czynnosci:

1. Rozpocza¢ od wyjecia materiatu. Przej$¢ do menu konfiguracji, wybra¢ materiat jaki chce sie uzyc¢ i wybraé
Unload (Wytaduj). Nastepnie, wytaczy¢ drukarke i wyjaé kabel zasilajacy.

2. Zdjaé klips zaciskowy z rurki Bowdena na koncu podajnika, docisna¢ tuleje tgcznikowa rurki i pociggnac rurke
Bowdena w gore z podajnika. Nastepnie wyjac¢ tuleje tacznikowa rurki.

3. Zmniejszy¢ naciag podajnika poprzez skrecenie sruby w gornej czesci podajnika za pomoca srubokreta
szesciokatnego az wskaznik znajdzie sie catkowicie na gorze.

- ¥ 1
1 1)
s L
=
n
4. Uzy¢ srubokreta szesciokatnego, aby poluzowac cztery sruby obudowy podajnika.
5. Ostroznie odciagna¢ przednia cze$¢ podajnika od drukarki i odtozy¢ ja na bok.
i Uwazac, aby nie poluzowa¢ pierscienia, ktory znajduje sie na dnie podajnika. Jesli wypadnie, umiescié go z
powrotem w obudowie podajnika tak, aby najszersza strona znajdowata sie na gérze.

6. Uzyc¢ matej szczotki do delikatnego oczyszczenia radetka, osi czujnika przeptywu oraz wnetrza obudowy podajnika z
wszystkich czgsteczek filamentu.

7. Umiesci¢ przednia cze$¢ ponownie nad podajnikiem i mocno docisnaé¢ na miejsce. Wsuna¢ cztery sruby i dokrecic¢
je krzyzowo, zaczynajac od gérnego lewego naroznika.

8. Wsuna¢ tuleje tacznikowa rurki do podajnika i wcisng¢ do $rodka rurke Bowdena. Zamocowac rurke
klipsami zaciskowymi.

9. Ustawié ponownie nacigg podajnika poprzez skrecenie sruby w gérnej czesci podajnika za pomoca $srubokreta
szesciokatnego az wskaznik znajdzie sie na oznaczeniu srodkowym.
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6.12 Czyszczenie rdzeni drukujgcych

Konserwacja rdzenia drukujacego BB powinna by¢ wykonywana raz na trzy miesigce. Uzywanie filamentu czyszczacego
Ultimaker jest najefektywniejszym sposobem czyszczenia i odtykania rdzenia drukujacego BB na Ultimaker S5. Jesli nie
posiada sie filamentu czyszczacego Ultimaker do dyspozycji, mozliwe jest zamiast tego uzycie PLA.

Filament czyszczacy moze byé¢ uzyty do oczyszczania rdzenia drukujgcego na Ultimaker S5 poprzez zastosowanie
przeciggania na goraco i na zimno. Przecigganie na goraco jest stosowane po to, by uzyskaé najwieksze czesci zniszczonego
materiatu z rdzenia drukujacego i jest szczegdlnie wymagane kiedy printcore jest zatkany. Przy przecigganiu na zimno,
pozostate mate czasteczki zostang wyciggniete zapewniajac, ze printcore jest catkowicie czysty.

i Jezeli to konieczne, mozliwe jest réwniez zastosowanie tej metody do oczyszczania rdzenia drukujacego AA.
Przygotowanie

1. Przejs¢ do Preferences (Preferencje) > Maintenance (Konserwacja) = Print head (Gtowica drukujaca) -
Print core cleaning (Czyszczenie rdzenia drukujacego) i wybraé Start, aby rozpocza¢ procedure czyszczenia.

Gtowica drukujgca przesunie sie do prawego przedniego naroznika, aby sie przygotowaé.

A

Wybra¢ printcore, ktdry ma by¢ czyszczony: printcore 1 lub printcore 2.

Wybra¢ materiat, ktéry ma byé uzyty do czyszczenia: Filament czyszczacy lub filament PLA.

4. Odczeka¢ az drukarka rozgrzeje printcore i wysunie filament do momentu az jego koniec bedzie widoczny w
rurce Bowdena.

w

Jesli materiat nie zostat jeszcze wysuniety, mozliwe jest, ze ulegt on zmieleniu i zatkat podajnik.
W takim wypadku materiat nalezy wyjac recznie zgodnie z opisem w sekcji rozwigzywania problemoéw na
stronie internetowej Ultimaker.

5. Wyjaé rurke Bowdena z gtowicy drukujacej. Najpierw zdjg¢ klips zaciskowy a nastepnie nacisnaé na tuleje tgcznikowa
rurki jednoczesnie ciaggnac rurke Bowdena w gore poza gtowice drukujaca. Aby kontynuowaé, nalezy potwierdzic.
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Przecigganie na gorgco

1. Wsuna¢ filament (filament czyszczacy Ultimaker lub PLA) do gtowicy drukujacej az poczuje sie niewielki opor.
Przytrzymac filament kombinerkami i delikatnie nacisng¢ na materiat przez +/- 1 sekunde tak, aby wydostat sie z
rdzenia drukujacego lub do momentu az nie bedzie mozliwe jego dalsze popchniecie i bezposrednio wyciagnac
filament szybkim ruchem.

A Uzy¢ kombinerek, aby zapobiec zranieniu dtoni w razie pekniecia materiatu.

3. Odciaé¢ koncoéwke filamentu, ktdry zostat witasnie wyciagniety.
4. Sprawdzi¢ kolor i ksztatt koncowki filamentu i porownac go z rysunkiem ponizej. Celem jest czysta koncéwka.

5. Powtodrzyé te procedure az na koncéwce filamentu czyszczacego nie bedzie widoczny zaden zniszczony materiat.
Koncowka filamentu powinna wygladac na czysta, tak, jak w przyktadzie po prawej stronie.

6. Kiedy koncéwka filamentu jest czysta, recznie przeciaggnac¢ filament przez printcore uzywajac kombinerek i wyja¢ go
ponownie. Aby kontynuowac, nalezy potwierdzic.
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Przecigganie na zimno

1. Wsuna¢ filament (filament czyszczacy Ultimaker lub PLA) do gtowicy drukujacej az poczuje sie niewielki opor.
Przytrzymac filament kombinerkami i wywrzeé niewielki nacisk, aby wydostata sie pewna ilos¢ materiatu.
Aby kontynuowaé, nalezy potwierdzic.

3. Docisng¢ filament kombinerkami przez okres wskazany na pasku postepu.

4. Zwolni¢ filament i odczekac¢ az printcore schtodzi sie.

5. Chwyci¢ filament kombinerkami i wyciagna¢ go, pociagajac energicznie. Aby kontynuowac, nalezy potwierdzic.

6. Przyjrzec¢ sie koncowece filamentu i sprawdzi¢, czy jest ona czysta, w ksztatcie stozka tak, jak przedstawiono to na
przyktadzie po prawej stronie. Aby kontynuowadc, nalezy potwierdzic.

Jesli koncowka filamentu nie jest czysta, przejs¢ z powrotem do przeciggania na goraco lub zimno, aby
powtdrzy¢ etapy oczyszczania.

Ponowny montaz

1. Wsuna¢ rurke Bowdena do gtowicy drukujacej i zamocowac¢ jg klipsem zaciskowym. Aby kontynuowag,
nalezy potwierdzic.
2. Odczeka¢ az Ultimaker S5 zakonczy procedure czyszczenia.

1 |
rE
:
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6.13 Smarowanie két zebatych podajnika

Aby zapewnié¢ bezproblemowe przenoszenie filamentu przez podajniki, kota zebate sg smarowane. Po wielu godzinach
drukowania zaleca sie ponowne przeprowadzenie smarowania. W zwiagzku z tym, ze mate fragmenty filamentu moga
utkngé w kotach, zaleca sie przeprowadzenie najpierw ich oczyszczania.

i Po roku zalecana jest rowniez wymiana rurek Bowdena. Podczas smarowania kot zebatych podajnika,
nalezy wykonac instrukcje dotyczace jednoczesnej wymiany rurek Bowdena.

Dla podajnika 1 i podajnika 2 nalezy wykonac¢ nastepujace czynnosci:

1. Rozpocza¢ od wyjecia materiatu. Przej$¢ do menu konfiguracji, wybra¢ materiat jaki chce sie uzyc¢ i wybraé¢ Unload
(Wytaduj). Nastepnie, wytaczy¢ drukarke i wyjaé kabel zasilajacy.

2. Zdjaé klips zaciskowy z rurki Bowdena na koncu podajnika, docisna¢ tuleje tgcznikowa rurki i pociggnac rurke
Bowdena w gore z podajnika.

3. Poluzowaé dwie sruby, ktére utrzymuja podajnik do panelu tylnego za pomoca $rubokreta szesciokatnego.

4. Ostroznie odsuna¢ podajnik od tylnego panelu i odtgczy¢ kabel wykrywania filamentu z czujnika przeptywu.

5. Uzy¢ czystej szmatki lub waty do usuniecia wszystkich czgsteczek filamentu i pozostatosci smaru z két zebatych
podajnika. Oczysci¢ koto podtaczone do silnika oraz wieksze wewnatrz podajnika.

6. Natozy¢ niewielka ilos¢ smaru na koto zamocowane do silnika podajnika. Nie ma potrzeby jego rozprowadzania;

podajnik wykona to automatycznie podczas obrotow.

Przytrzymac¢ podajnik blisko tylnego panelu i podtgczy¢ kabel wykrywania filamentu do czujnika przeptywu.

Umiesci¢ podajnik z powrotem na drukarce i zamocowac go dwoma $rubami.

9. Wsuna¢ rurke Bowdena do podajnika poprzez docisniecie tulei tacznikowej rurki w podajniku i przepchniecie rurki
Bowdena do konca. Zamocowac rurke klipsami zaciskowymi.
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6.14 Wymiana rurek Bowdena

Rurki Bowdena prowadza filament z podajnikdéw do gtowicy drukujace;j.

Transport niewtasciwie docietego lub zmielonego filamentu przez rurke Bowdena moze prowadzi¢ do zadrapania lub
zniszczenia wnetrza rurki. Jesli tak sie stanie, filament nie bedzie mégt by¢ bezproblemowo dostarczany do gtowicy
drukujacej. Moze to prowadzi¢ do zbyt matego wyptywu lub innych problemoéw z jakoscia druku.

Po wielokrotnym wyjeciu rurki Bowdena, tuleja tagcznikowa rurki moze ulec zuzyciu. Jesli tak sie stanie, tuleja tgcznikowa
rurki nie bedzie juz odpowiednio utrzymywata rurki Bowdena. W takiej sytuacji rurka Bowdena bedzie poruszata sie w
gore i w dot podczas drukowania, co moze mie¢ negatywny wptyw na jakos¢ druku.

Jesli rurki Bowdena sg uszkodzone trwale, niezbedna jest ich wymiana. Aby zapewnié optymalng jakos$¢ druku,
rurki Bowdena powinny by¢ wymieniane raz na rok.

Demontaz

1. Rozpoczaé¢ od wyjecia materiatu. Przej$¢ do menu konfiguracji, wybra¢ materiat jaki chce sie uzy¢ i wybra¢ Unload

(Wytaduj). Nastepnie wytaczy¢ drukarke.

Umiesci¢ gtowice drukujagca w prawym przednim narozniku.

Paznokciem zdjac klipsy zaciskowe z tulei tgcznikowych rurki na gtowicy drukujacej i podajnikach.

4. Nacisna¢ tuleje tacznikowa rurki w gtowicy drukujacej i jednoczesnie wyciagnac rurke Bowdena w gore z gtowicy
drukujacej. Powtorzy¢ te kroki dla podajnika.

5. Podczas wyjmowania rurki Bowdena z Ekstrudera 2 (prawy), poluzowac cztery zaciski kablowe z rurki Bowdena w
celu jej catkowitego wyjecia.

wn
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Ponowny montaz

1.

w

s
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Wozigé nowa rurke Bowdena i zwrdcié uwage na jej dwie rézne strony. Strona, ktéra jest ukosowana powinna by¢
wsunieta do podajnika. Umozliwia to tatwiejszy dostep filamentu do rurki Bowdena. Strona ptaska powinna by¢
wsunieta do gtowicy drukujacej.

Wsuna¢ rurke Bowdena do podajnika poprzez docisniecie tulei tacznikowej rurki w podajniku i przepchniecie rurki
Bowdena do konca. Zamocowac¢ rurke klipsami zaciskowymi.

Wsuna¢ rurke Bowdena do gtowicy drukujacej poprzez docisniecie tulei tagcznikowej rurki w gtowicy drukujacej i
przepchniecie rurki Bowdena do korica. Zamocowaé rurke klipsami zaciskowymi.

Podczas wymiany rurki Bowdena z Ekstrudera 2 (prawy), zacisna¢ zaciski kablowe gtowicy na rurce Bowdena.
Rozprowadzi¢ rowno zaciski na rurce Bowdena.




6.15 Oczyszczanie wentylatoréw systemowych

Wentylatory systemowe znajduja sie z tytu drukarki i musza by¢ czyszczone raz na rok.

Mozna to wykonac¢ poprzez ich przedmuchanie w celu usuniecia mniejszych czasteczek filamentu.

Zamiast tego, mozliwe jest uzycie rowniez dmuchawy powietrza lub kompresora.
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6.16 Smarowanie zawiasdw

Aby miec¢ pewnos¢, ze drzwi szklane otwieraja sie i zamykajg bez problemoéw, zawiasy szklanych drzwi musza by¢
smarowane raz na rok. Mozna to wykonac¢ poprzez natozenie niewielkiej ilosci oleju na gérny otwér kazdego zawiasu.
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/. Rozwigzywanie
problemoéw

Podczas pracy z drukarka Ultimaker S5
moze wystgpic kilka problemow.

W takim przypadku mozna samodzielnie
rozwigzac problem za pomoca informac;ji
przedstawionych na kolejnych stronach.
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7.1 Komunikaty o btedach

Ponizszy wykaz przedstawia najczestsze komunikaty o btedach, ktére moga wystapi¢ w Ultimaker S5. Wiecej informacji
o usuwaniu btedow mozna odnalez¢ na stronie firmy Ultimaker zawierajgcej omowienie okreslonego btedu.

Wystapit nieokreslony btad. Uruchomi¢ ponownie drukarke lub przejsé do strony ultimaker.com/ER27.

Btad maksymalnej temperatury na rdzeniu drukujacym w otworze gtowicy drukujacej [x]. Przej$¢ do ultimaker.com/ER28.
Btad minimalnej temperatury na rdzeniu drukujacym w otworze gtowicy drukujacej [x]. Przej$¢ do ultimaker.com/ER29.
Btad maksymalnej temperatury na platformie roboczej. Przej$¢ do ultimaker.com/ER30.

Btad grzatki na rdzeniu drukujacym w otworze gtowicy drukujacej [x]. Przej$¢é do ultimaker.com/ER31.

Zablokowana prowadnica osi Z lub uszkodzony tacznik kraricowy. Przej$¢ do ultimaker.com/ER32.

Zablokowana prowadnica osi X lubY badz uszkodzony tgcznik krancowy. Przejs¢ do ultimaker.com/ER33.

Wystgpit btad komunikacji z gtowica drukujgca. Przej$¢ do ultimaker.com/ER34.

Wystapit btad komunikacji 12C. Przej$é do ultimaker.com/ER35.

Wystapit btad obwodu zabezpieczajacego. Przejs¢ do ultimaker.com/ER36.

Wystapit btad czujnika gtowicy drukujacej. Przejs¢ do ultimaker.com/ER37.

Niepowodzenia korekcji poziomowania aktywnego. Recznie wyréwnac platforme roboczg lub przej$é do ultimaker.com/ER38.
Okreslono nieprawidtowa temperature druku. Przej$¢ do ultimaker.com/ER39.

Okreslono nieprawidtowa temperature platformy roboczej. Przej$¢ do ultimaker.com/ER40.

Nie zaktualizowano sterownika ruchu. Przej$¢ do ultimaker.com/ER41.

Zadanie drukowania jest nieodpowiedniej dla tej drukarki. Przej$¢ do ultimaker.com/ER42.

Czujnik przeptywu w podajniku [x] nie dziata prawidtowo. Przejs¢ do ultimaker.com/ER43.

Jesli dojdzie do wystapienia komunikatu o btedzie, ktéry nie zostat tu wskazany, prosimy o przejscie na
strone internetowa Ultimaker w celu uzyskania wiecej informacji.
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7.2 Rozwigzywanie probleméw dotyczqgcych rdzeni drukujgcych

Zatkany printcore

Jesli materiat nie przeptywa z rdzenia drukujacego przez przynajmniej 10 minut, mogto doj$¢ do zatkania rdzenia
drukujgcego zniszczonym materiatem. W takiej sytuacji printcore powinien by¢ oczyszczony za pomoca metody
przeciggania na goraco i na zimno.

Uzywanie filamentu czyszczacego Ultimaker jest najefektywniejszym sposobem czyszczenia i odtykania rdzenia drukujacego

na Ultimaker Sb5. Jesli nie posiada sie filamentu czyszczacego Ultimaker do dyspozycji, mozliwe jest uzycie PLA. Prosimy o
zapoznanie sie z rozdziatem 6.11 Oczyszczanie rdzeni drukujacych w celu uzyskania szczegdtowych instrukc;ji.

Nierozpoznany printcore.

Drukarka Ultimaker S5 poinformuje uzytkownika o nierozpoznaniu rdzenia drukujacego. Gtowna przyczyna jest
zabrudzenie punktéw styku na PCB z tytu rdzenia drukujacego. W takiej sytuacji nalezy oczysci¢ punkty styku wacikiem
zwilzonym alkoholem.
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7.3 Problemy z jakosciq druku

Stabe przyleganie platformy roboczej

W razie problemoéw z przyleganiem druku do platformy roboczej mozna wykonaé nastepujace czynnosci:
e Upewnic sie, ze uzyto prawidtowych ustawien materiatu i metody przytwierdzenia druku (zob. rozdziat 5.2 Materiaty).
e Przeprowadzi¢ ponowng kalibracje przy uzyciu szczegotowego trybu poziomowania aktywnego
(patrz rozdziat 5.8 Kalibracja).
e  Sprawdzi¢ ustawienia uzyte w oprogramowaniu Ultimaker Cura i wypréobowaé drukowanie przy uzyciu jednego z
domysinych profili aplikacji Ultimaker Cura.

Zmielenie PVA

Nieprawidtowa obstuga lub przechowywanie materiatu moze najczesciej doprowadzi¢ do jego zmielenia. PVA powinno
by¢ drukowane i przechowywane przy niskiej wilgotnosci w celu unikniecia problemoéw podczas drukowania. Zalecamy
zapewnienie wilgotnosci ponizej 50% dla przechowywania i ponizej 55% dla drukowania. Temperatura otoczenia
powinna by¢ nizsza od 28°C podczas drukowania. W standardowym klimatyzowanym biurze, taki poziom wilgotnosci i
temperatury powinien by¢ tatwo zapewniony.

Kiedy PVA zostanie zmielone przez podajnik, sa tego trzy gtéwne przyczyny.

e Nieprawidtowe przechowywanie- PVA jest materiatem, ktéry absorbuje wilgo¢ w tatwy sposob, a wiec wazne
jest jego prawidtowe przechowywanie (worki umozliwiajace ponowne zamkniecie z wilgotnoscia na poziomie
ponizej 50%). Jesli PVA pochtonie zbyt duzo wilgoci, stanie sie miekkie i plastyczne/sprezyste, a w niektorych
przypadkach nawet klejace. Moze to powodowa¢ problemy w podajniku, ktéry moze nie by¢ w stanie prawidtowo
go transportowac. Jesli tak sie stanie, PVA mozna wysuszy¢.

e  Powlekana rurka Bowdena- rurka Bowdena moze ulec powleczeniu wewnatrz z powodu nieprawidtowych
warunkéw drukowania (gtownie zbyt duza wilgotnosc¢). Jesli wilgotnosé¢ srodowiska drukujacego jest zbyt wysoka
(powyzej 55%) i temperatura jest zbyt wysoka (powyzej 28°C), PVA moze nie mie¢ mozliwosci przesuwania sie w
tatwy sposdb przez rurke Bowdena. Rozwigzaniem jest oczyszczenie rurki Bowdena i dobre jej osuszenie.

e  Zatkany printcore- wysoka wilgotnos¢ moze mie¢ wptyw na jakos¢ PVA i prowadzi¢ do zatkania sie rdzenia
drukujacego. W konsekwencji filament moze utknaé powodujac zmielenie w podajniku. Kiedy tak sie stanie,
printcore powinien byé oczyszczony zgodnie z procedurag opisang w rozdziale 6.11 Oczyszczanie rdzeni drukujgcych.

W celu uzyskania wiecej informacji na temat rozwiazywania problemdw z mieleniem, mozecie Panstwo zapoznaé
sie z tg strona.

Zbyt maty wyptyw

Mowiac prosciej, zbyt maty wyptyw ma miejsce wtedy, gdy drukarka nie jest w
stanie dostarczy¢ wystarczajacej ilosci materiatu. Ultimaker S5 cechuje sie zbyt
matym wyptywem wtedy, gdy widoczne sa brakujace warstwy, bardzo cienkie
warstwy lub warstwy maja losowe kropki i otwory.

Zbyt maty wyptyw moze miec kilka przyczyn:

e Zastosowanie materiatu o niskiej jakosci (niezgodnos¢ w srednicy) lub
nieprawidtowe ustawienia

e Ziy naciag podajnika

e Tarcie w rurce Bowdena

e Obecnos¢ matych czasteczek materiatu w podajniku lub rurce Bowdena

e Czesciowe zatkanie rdzenia drukujacego

Jesli w Ultimaker Sb zaobserwowany jest zbyt maty wyptyw, zaleca sie zapoznanie z tg strong w celu uzyskania
szczegotowych informacji na temat rozwigzywania problemow.
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Podwijanie materiatu

Podwijanie materiatu wystepuje z powodu kurczenia sie materiatu podczas
drukowania, objawiajgce sie unoszeniem sie i odtgczaniem naroznikdéw wydruku od
platformy roboczej. Kiedy drukowane sg tworzywa sztuczne, dochodzi najpierw do
ich niewielkiego rozciagniecia, ale wraz ze schtadzaniem, kurcza sie. Jesli materiat
skurczy sie zbyt mocno, nadruk zagina sie w gére od platformy roboczej.

Kiedy druk sie znieksztatca, nalezy mie¢ pewnos¢, ze wykonane zostaty nastepujace czynnosci:

Zastosowanie poziomowania aktywnego w celu wyréwnania platformy roboczej

Zastosowanie cienkiej warstwy kleju w przypadku szklanej platformy roboczej

Uzycie witasciwej temperatury oraz innych ustawien zgodnie z domysinymi profilami Ultimaker Cura
Dostosowanie ksztattu modelu zgodnie ze wskazéwkami projektowymi opisanymi na stronie
www.ultimaker.com/3D-model-assistant.

Uzycie innego materiatu, ktéry wykazuje mniejsza sktonnos$é do znieksztatcania

Aby rozwiaza¢ te kwestie bardziej szczegdtowo, prosimy o zapoznanie sie ze strona internetowa Ultimaker.
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