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VORWORT

Vor lhnen liegt das Installations- und Benutzerhandbuch fir den Ultimaker 2+. Dieses Handbuch enthéalt Informationen
zur Installation, Benutzung und Wartung des Ultimaker 2+.

Darlber hinaus enthalt es wichtige Angaben und Anweisungen in Bezug auf Sicherheit, Installation und den Gebrauch.
Bitte lesen Sie all diese Informationen aufmerksam durch und halten Sie sich genau an die hier beschriebenen
Anweisungen und Richtlinien. So sorgen Sie fir hochwertige gedruckte 3D-Objekte und verhiten eventuelle
Zwischenfalle und Verletzungen. Stellen Sie sicher, dass jeder, der den Ultimaker 2+ verwendet, auf dieses Handbuch
zugreifen kann.

Wir haben uns nach Kraften bemiiht, ein méglichst korrektes und vollstandiges Handbuch fir Sie zusammenzustellen.
Trotz aller Sorgfalt konnen wir nicht ausschlieRen, dass sich kleine Fehler oder Unvollstandigkeiten eingeschlichen
haben. Dieses Handbuch sollte daher nur als Leitfaden verstanden werden. Sollten Sie Fehler oder Auslassungen
feststellen, melden Sie uns diese bitte, sodass wir die entsprechenden Anderungen vornehmen kénnen. Damit helfen
Sie uns, die Dokumentation und den Service fir Sie zu verbessern.
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1 SICHERHEIT UND ERFULLUNG

GESETZLICHER VORSCHRIFTEN

Es ist sehr wichtig, dass Sie bei der Arbeit mit dem Ultimaker 2+ bestimmte
Sicherheitsvorschriften einhalten. Daher befasst sich dieses Kapitel mit der
Sicherheit und mit méglichen Gefahren. Bitte lesen Sie dieses Kapitel aufmerksam
durch, um eventuelle Zwischenfalle und Verletzungen zu vermeiden.




SICHERHEITSHINWEISE

Das vorliegende Handbuch enthélt Warn- und Sicherheitshinweise.

0 Dieses Symbol weist auf zusétzliche Informationen hin, die hilfreich sind, um eine Aufgabe zu erflillen oder
Probleme zu vermeiden.

Dieses Symbol warnt vor einer Situation, die zu Schaden am Gerét oder zu Verletzungen fihren kann, wenn
Sie die Sicherheitsanweisungen nicht befolgen.

ALLGEMEINE ANGABEN ZUR SICHERHEIT

Der Ultimaker 2+ erzeugt bei Betrieb hohe Temperaturen und verfugt Uber bewegliche Teile, die und zu Verletzungen
fihren kdnnen. Fassen Sie niemals in den Ultimaker 2+, wahrend er in Betrieb ist. Bedienen Sie den Ultimaker 2+
ausschlielich mit dem (Dreh-)Schalter an der Vorderseite oder mit dem Ein-/Ausschalter an der Riickseite des Geréats.
Lassen Sie den Ultimaker 2+ 5 Minuten abklhlen, bevor Sie in das Gerat fassen.

Nehmen Sie keine Anderungen oder Anpassungen am Ultimaker 2+ vor, die nicht vom Hersteller genehmigt sind.
Bewahren Sie keine Gegenstdnde im Ultimaker 2+ auf.

Der Ultimaker 2+ ist nicht fir die Verwendung durch Personen (einschlieflich Kindern) mit eingeschrankten korperlichen
und/oder geistigen Fahigkeiten oder fehlender Erfahrung oder Kenntnissen vorgesehen, ausgenommen wenn diese
Personen von einer anderen Person, die flr ihre Sicherheit verantwortlich ist, im Hinblick auf die Benutzung des Gerats
angemessen Uberwacht oder angeleitet wurden.

Kinder sollten den Ultimaker 2+ niemals unbeaufsichtigt benutzen kdnnen.

A Wenn Sie den Drucker zwecks Wartung oder Anderungen &ffnen, stellen Sie sicher, dass der Netzstecker aus
der Steckdose gezogen ist.




ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT (EMV)
Dies ist ein Produkt der Klasse A. Im Haushalt kann dieses Produkt Funkstdrungen verursachen. In diesem Fall sind
vom Nutzer entsprechende Maknahmen zu ergreifen.

In sehr seltenen Féllen kann aufgrund von ESD vorlibergehend die Display-Funktion des Ultimaker 2+ ausfallen. Um die
Display-Funktion wiederherzustellen, schalten Sie das Gerat aus und wieder ein.

Der EMV-Testbericht flir den Ultimaker 2+ ist auf Anfrage erhéltlich (senden Sie eine E-Mail an info@ultimaker.com).

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

Der Ultimaker 2+ wird mit 24 Volt (Kleinspannung) betrieben und fallt somit nicht unter die Niederspannungsrichtlinie.
Die Stromversorgung erfiillt sémtliche CE-Kennzeichnungsvorschriften und ist gegen Kurzschluss, Uberlastung,
Uberspannung und Uberhitzung geschiitzt. Weiterfilhrende Informationen beziiglich der elektrischen Sicherheit finden
Sie in der EU-Konformitatserkldarung von Mean Well

fur das Netzteil GS220AX. Verwenden Sie den Ultimaker 2+ ausschlieflich mit dem von der Ultimaker B.V.
mitgelieferten Netzteil und Kabel.

MECHANISCHE SICHERHEIT

Der Ultimaker 2+ enthélt zahlreiche bewegliche Teile. Der Schrittmotor verfiigt jedoch nicht tiber ausreichend
Vermodgen, um schwere Verletzungen zu verursachen. Aukerdem sind die beweglichen Antriebsteile mit einer
Schutzabdeckung abgedeckt. Dennoch sollten Sie nur in das Gerat fassen, wenn dieses ausgeschaltet ist.

VERBRENNUNGSGEFAHR

Es besteht die Gefahr, sich Verletzungen durch Verbrennung zuzuziehen, da der Druckkopf eine Temperatur von bis
zu 260 °C und das beheizte Druckbett eine Temperatur von bis zu 120 °C erreichen kann. Die Diise des Druckkopfs
ist meist von einer Aluminiumabdeckung umgeben, um Kontakt zu vermeiden. Dennoch sollten Sie nicht in das Gerat
fassen, solange der Druckkopf und/oder das beheizte Druckbett noch heil sind.

A Lassen Sie den Drucker mindestens 30 Minuten abkiihlen, bevor Sie ihn zwecks Wartung oder Anderungen
offnen.

GESUNDHEIT
Der Ultimaker 2+ ist fur den Druck mit PLA- und ABS-Filamenten ausgelegt. Die Verwendung anderer Materialien erfolgt
auf eigene Gefahr.

Bei dem Drucken mit ABS kdnnen geringe Konzentrationen von Styrol-Dampf freigesetzt werden. In einigen Féllen kann
dies zu Kopfschmerzen, Miidigkeit, Schwindel, Verwirrtheit, Benommenheit, Unwohlsein, Konzentrationsschwierigkeiten
und zu einem Vergiftungsgefthl fihren. Daher sollte flr eine gute Belliftung des Raums gesorgt werden. Vermeiden Sie
eine langere Exposition. Verwenden Sie mdglichst eine Abzugshaube mit einem Aktivkohlefilter fur kanallosen Abzug.
In Biiros, Klassenrdaumen etc. ist eine Abluftanlage vorgeschrieben.

Das Drucken mit reinem PLA gilt als sicher. Dennoch wird wegen mdglicher unbekannter Dampfe, die bei farbigem PLA
aus den Farbstoffen freikommen kdnnen, eine gute Bellftung empfohlen.

A Verwenden Sie den Drucker nur in gut bellifteten Rdumen.




Lernen Sie lhren Ultimaker 2+, den 3D-Drucker, der hochwertige 3D-Objekte
herstellt, kennen.




ULTIMAKER 2+ AUF EINEN BLICK

1 Druckbett (Build Plate) 4 Druckkopfkabel 7 Display
2 Druckkopf 5 Druckbettklemmen 8 SD-Kartenslot
3 Filamentfihrungsschlauch 6 Druck-/Drehschalter 9 Druckbettschrauben



1 Filamentfihrungsschlauch 4 Netzschalter 7 Spulenhalter
2 Druckkopfkabel 5 USB-Anschluss
3 Filament-Feeder 6 Netzanschluss




TECHNISCHE DATEN

DRUCKER- UND DRUCKEIGENSCHAFTEN
Druckverfahren

Druckkopf

Druckabmessungen

Filament-Durchmesser

Druckauflosung der Fertigungsebenenl

X.Y,Z Positioniergenauigkeit

Bewegungsgeschwindigkeit

Druckgeschwindigkeit

Druckplatte

Unterstutzte Materialien

Dusendurchmesser

Dusentemperatur

Druckplattentemperatur

Aufheizzeit der Dise

Aufheizzeit der Druckplatte

Average operating sound

Datentbertragung

Nivellierung der Druckplatte

Fused Filament Fabrication (FFF)

Austauschbare Dise

223 x 223 x 205 mm

2.85 mm

0.25 mm Duse: 150 bis 60 Mikron

0.4 mm Duse: 200 bis 20 Mikron

0.6 mm Duse: 400 bis 20 Mikron

0.8 mm Duse: 600 bis 20 Mikron

12.5,12.5, 5 Mikron

30 bis 300 mm/s

0.25 mm Duse: bis zu 8 mm?3/s

0.4 mm Duse: bis zu 16 mm3/s

0.6 mm Diise: bis zu 23 mm3/s

0.8 mm Duse: bis zu 24 mm3/s

Beheizte Glas-Druckplatte (20° bis 100° C)

PLA, ABS, CPE (Offenes Filamentsystem)*

0.25,0.4, 0.6, 0.8 mm

180° bis 260° C

50° bis 100° C

~1 Minute

<4 Minuten

50 dBA

Allein funktionsfahiges 3D-Drucken von SD-Karte

Manueller, unterstutzter Nivellierungsprozess

*Ultimaker-Drucker konnen mit Filament anderer Hersteller benutzt werden. Fur beste Druckergebnisse empfehlen

wir jedoch die Verwendung von Ultimaker PLA, ABS oder CPE..

PHYSICAL DIMENSIONS

Abmessungen (ausgenommen Bowden-Schlauch und Spulenhalterung)

Abmessungen (inclusive Bowden-Schlauch und Spulenhalterung)

Nettogewicht

Versandgewicht

STROMVERBRAUCH
Eingang

Ausgang

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

Betriebstemperatur

Lagertemperatur

SOFTWARE

Druckvorbereitung

Unterstltzte Betriebssysteme

Dateitypen

357 x 342 x 388 mm

493 x 342 x 588 mm

1.3 kg

18.5 kg

100 - 240V

4 A, 50-60Hz

221W max.

24V DC,92A

15° bis 32° C

0°bis32°C

Cura - Offizielle Ultimaker-Software (kostenlos)

(fur die Disenauswahl vorbereitet)

Mac OS X, Windows, Linux

STL, OBJ, DAE




3 AUSPACKEN UND INSTALLATION

Nehmen Sie den Ultimaker 2+ vorsichtig aus der Verpackung und stellen ihn gemag
den Anweisungen in diesem Kapitel auf.




AUSPACKEN

Der Ultimaker 2+ wird in einer wiederverwendbaren, nachhaltigen Verpackung geliefert, in der lhr Ultimaker 2+ optimal
geschiitzt ist. Gehen Sie zum Auspacken Ihres Ultimaker 2+ wie folgt vor:

1  Offnen Sie den Karton und ziehen Sie den Ultimaker 2+ an dem Riemen vorsichtig aus dem Karton.

2 Losen Sie den Riemen und nehmen Sie den Karton mit dem Zubehor heraus.

3 Nehmen Sie die Spule mit dem PLA-Filament und das Test-Druckobjekt heraus, das mit Ihrem Ultimaker 2+ aus
Schaummaterial angefertigt wurde.

4 Entfernen Sie die Styroporverpackung.

5 Stellen Sie den Ultimaker 2+ auf einer ebenen Flache auf.

6 Heben Sie das Druckbett an und entfernen Sie das Verpackungsmaterial unter dem Druckbett.

7 Durchtrennen Sie den Kabelbinder, der den Druckkopf sichert und entfernen ihn.

A Heben Sie den Ultimaker 2+ stets am Rahmen an und nicht an den Riemen oder Achsen.




LIEFERUMFANG
Der Ultimaker 2+ wird mit einer SD-Karte im 3D-Drucker und mehreren weiteren Zubehorteilen geliefert.
Bevor Sie fortfahren Uberprifen Sie bitte den Lieferumfang, der folgende Bestandteile umfassen muss:

©

0,75 kg Filament
Netzteil mit Kabel
Spulenhalter
USB-Kabel
Dusenset
Klebestift

Fett
Kalibrierungskarte
Inbusschlissel (1,5 mm, 2 mm, 2,5 mm)
10 Test-Druckobjekt
11 Glasplatte

WoWONOOUVL_WN-=




INSTALLATION

Zur Installation des Ultimaker 2+ gehen Sie wie folgt vor:

EINSETZEN DES SPULENHALTERS

1. Nehmen Sie den Spulenhalter zur Hand und fiihren Sie die Oberseite durch die Offnung, die sich an der Riickseite
des Ultimaker 2+ befindet.

2. Driicken Sie den Spulenhalter dann weiter nach unten, bis er einrastet.

PLATZIEREN DER GLASPLATTE

1. Offnen Sie die beiden Druckbettklemmen an der Vorderseite des Druckbetts.

2. Schieben Sie die Glasplatte vorsichtig auf das Druckbett, bis sie hinten in die Klemmen des Druckbetts einrastet.

3. Schlieken Sie die beiden Druckbettklemmen an der Vorderseite des Druckbetts wieder, sodass die Glasplatte fest
sitzt.




ANSCHLUSS DES NETZTEILS

1. Stecken Sie das Netzkabel in das Netzteil.

2. Stecken Sie nun das Netzkabel in eine Steckdose und schlieRen Sie die andere Seite des Netzteils am Ultimaker
2+ an. Die flache Seite des Kabels zeigt dabei nach oben.

5

Stellen Sie jedoch zunachst sicher, dass sich der Netzschalter in der Position ,,Off“ (Aus) befindet.
Verwenden Sie ausschliellich das mit Ihrem Ultimaker 2+ mitgelieferte Netzteil.




4l  seETREB

Nach der Installation konnen Sie lhren Ultimaker 2+ einschalten und mit dem
Drucken beginnen. Dieses Kapitel enthalt Informationen liber das Display, die erste
Inbetriebnahme, die Nivellierung des Druckbetts, das Laden und Auswechseln von
Filamentmaterial, die Cura-Software und das Auswechseln von Diisen.




DISPLAY UND STEUERUNG

Uber das Display an der Vorderseite des Ultimaker 2+ werden alle Angaben angezeigt, die Sie zur Einstellung und
Bedienung Ihres Ultimaker 2+ bendtigen. Sie konnen durch das Menl navigieren, indem Sie am Schalter rechts vom
Display drehen und/oder ihn eindriicken. Durch Drehen wéhlen oder steuern Sie eine Handlung, durch Driicken
bestatigen Sie eine Handlung. Nach dem Driicken des Schalters ertont ein Signalton, durch den die gewéhlte Handlung
bestatigt wird. Wenn der Drehschalter blinkt, wartet der Ultimaker 2+ auf eine Benutzereingabe.

Nachdem Sie Ihren Ultimaker 2+ zum ersten Mal eingeschaltet haben, erscheint zunadchst das Ultimaker-Logo und
anschliekend das Hauptmeni. Das Hauptmendi bietet drei Optionen: ,,Print“ (Drucken), ,Material” (Material) und
~-Maintenance ” (Wartung).

DRUCKEN
Im Mend ,Print” (Drucken) kdnnen Sie eine der Druckdateien der SD-Karte wahlen. Driicken Sie auf den Schalter, um
mit dem Drucken zu beginnen.

MATERIAL

Im Meni ,Material“ kdnnen Sie entweder das Filament in lhrem Ultimaker 2+ auswechseln oder die Einstellungen der
Materialprofile &ndern. Wenn Sie ,Change® (Andern) wéhlen, startet der Ultimaker 2+ einen Prozess, der in “LADEN
UND WECHSELN VON FILAMENTMATERIAL” auf Seite 22 beschrieben wird. Im Meni ,Settings® (Einstellungen) kdnnen
Sie Materialprofile wahlen und die entsprechenden Einstellungen im Menii ,,Customize® (Andern) vornehmen.

WARTUNG

Das Menu ,Maintenance® (Wartung) bietet mehrere Optionen. Wenn Sie ,,Build plate® (Druckbett) wahlen, werden
Sie vom Assistenten durch alle Schritte zur Nivellierung des Druckbetts gefiihrt. Im Meni ,Advanced” (Erweitert)
stehen lhnen mehrere Optionen zur Verfligung, mit denen Sie bestimmte Schritte manuell durchfiihren oder
Gerateeinstellungen andern kénnen. Die folgenden Optionen sind verfligbar:

LED settings (LED-Einstellungen)
Heatup nozzle (Heizen Dise)

Heatup buildplate (Heizen Druckbett)
Home head (Home Druckkopf)

Lower buildplate (Druckbett senken)
Raise buildplate (Druckplatte anheben)
Insert material (Material einfiihren)

Move material (Material bewegen)

Set fan speed (Ventilatorgeschwindigkeit)
Retraction settings (Rlickzug)

Version (Version)

Runtime stats (Betriebszeit)

Factory reset (Werkseinstellungen)

Anderung der Einstellungen der LED-Lampen in Ihrem Ultimaker 2+.
Einstellung der gewlinschten Temperatur zur manuellen Erwdrmung
der Duse.

Einstellung der gewlinschten Temperatur zur manuellen Erwdrmung
des Druckbetts.

Bewegt den Druckkopf zurlick in die hintere linke Ecke des
Ultimaker 2+.

Bewegt das Druckbett des Ultimaker 2+ in die untere Position.
Bewegt die Druckplatte in die hochste Position im Ultimaker 2+,
Erwarmt die Dise, sodass Sie anschliekend Filament einflihren
konnen.

Erwarmt die Diise, sodass Sie das Material mithilfe des Randelrads
weiter vorschieben kdnnen.

Einstellung der beiden Ventilatoren seitlich des Druckkopfs.

Hier konnen Sie Einstellungen fiir den Rickzug vornehmen.

Zeigt die aktuelle Firmware-Version des Ultimaker 2+ an.

Anzeige der Zeit, wie lange der Ultimaker 2+ eingeschaltet ist und
druckt.

Ermdglicht den kompletten Reset lhres Ultimaker 2+, nachdem Sie ihn
neu kalibrieren kénnen.

FEINABSTIMMUNG

Sie konnen wahrend des Druckvorgangs eine Feinabstimmung dieser Einstellungen vornehmen. So haben Sie

den Druckvorgang vollstandig in der Hand und kénnen optimale Druckergebnisse erzielen. Gehen Sie flr die
Feinabstimmung wahrend des Druckvorgangs zum Menu ,Tune® (Feinabstimmung). In diesem Menu sehen Sie die
gleichen Einstellungen wie im Menu ,Advanced® (Erweitert). Hier kdnnen Sie beispielsweise die Temperatur und
die Druckgeschwindigkeit andern. Aukerdem kdnnen Sie mit der Option ,Pause” wéhrend eines Druckauftrags das
Filamentmaterial auswechseln und anschliekend weiterdrucken.




ERSTE INBETRIEBNAHME

Wenn Sie den Ultimaker 2+ zum ersten Mal einschalten, erscheint auf dem Display eine Begriikungsnachricht
(Welcome). Der Ultimaker 2+ fiihrt Sie anschlieend durch einige Schritte zur Kalibrierung des Druckbetts. Befolgen Sie
genau die im Display angezeigten Anweisungen. Der Ultimaker 2+ nimmt zun&chst die Ausgangsposition (homing) ein.
Das bedeutet, dass der Druckkopf in die hintere linke Ecke und das Druckbett in die untere Position bewegt werden,
um die Ausgangsposition einzustellen. Anschliekend konnen Sie mit der Nivellierung des Druckbetts beginnen.

Sollte der Konfigurationsassistent nicht angezeigt werden, navigieren Sie zu ,Maintenance” (Wartung) >
~Advanced” (Erweitert) und bestatigen Sie die Option ,Factory reset” (Rlickstellung auf Werkseinstellungen).




NIVELLIERUNG DES DRUCKBETTS

Fir ein gutes Druckergebnis ist es sehr wichtig, dass die erste Ebene schon glatt auf der Glasplatte aufgetragen wird
und gut daran haftet. Ist der Abstand zwischen Diise und Druckbett zu grof, haftet Ihr 3D-Objekt nicht richtig an der
Glasplatte. Wenn der Abstand zwischen Dulise und Druckbett jedoch zu gering ist, kann das Filament nicht frei aus der
Dise austreten. Um den richtigen Abstand zwischen Druckbett und Dise zu erreichen, missen Sie das Druckbett
nivellieren. Diese Nivellierung missen Sie bei der ersten Inbetriebnahme des Ultimaker 2+ und anschlieend in
regelmakigen Abstdanden erneut vornehmen.

Eine Neu-Nivellierung sollten Sie immer dann durchfiihren, wenn Sie feststellen, dass das 3D-Objekt nicht gleichméafig
auf der Glasplatte platziert ist. Auch nach einem Transport lhres Ultimaker 2+ sollten Sie eine erneute Nivellierung des
Druckbetts vornehmen, sodass Ihr 3D-Objekt optimal auf dem Druckbett platziert ist.

Gehen Sie zur Nivellierung wie folgt vor:

1. Gehen Sie zu ,Maintenance® (Wartung) > ,,Build plate® (Druckbett) und starten Sie den Nivellierungsvorgang. (Wenn
Sie den Ultimaker 2+ zum ersten Mal verwenden, kdnnen Sie diesen Schritt Giberspringen).

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

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

4. Justieren Sie das Druckbett mithilfe der Stellschrauben fiir das Druckbett vorne links und rechts so, dass das

Druckbett an der Vorderseite ungefahr waagerecht liegt. Auch hier sollte der Abstand zwischen Dise und

Druckbett stets ungefahr 1 mm betragen.

Schieben Sie die Kalibrierungskarte zwischen die Diise und das Druckbett.

6. Justieren Sie das Druckbett mithilfe der Schrauben vorne links und rechts und der Mitte hinten, bis Sie eine leichte

Reibung flihlen, wenn Sie die Karte bewegen.

Driicken Sie auf ,,Continue® (Weiter). Der Druckkopf bewegt sich nun in die zweite Position.

8. Wiederholen Sie Schritt 4 ,,Place the calibration card“ (Kalibrierungskarte einschieben) und Schritt 5 ,,Adjust the
build plate” (Druckbett justieren).

9. Drlicken Sie erneut auf ,Continue“ (Weiter). Der Druckkopf bewegt sich nun in die dritte Position.

10. Wiederholen Sie Schritt 4 ,Place the calibration card” (Kalibrierungskarte einschieben) und Schritt 5 ,,Adjust the
build plate” (Druckbett justieren).
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Driicken Sie bei der Feinabstimmung mit der Kalibrierungskarte nicht gegen das Druckbett. Dadurch kdnnen
Ungenauigkeiten entstehen.




LADEN UND WECHSELN VON FILAMENTMATERIAL

LADEN
Gehen Sie zum Laden von Filamentmaterial wie folgt vor:

1. Legen Sie die Spule mit dem Filament in den Spulenhalter ein. Sorgen Sie daftir, dass das Filament dabei gegen
den Uhrzeigersinn ausgerichtet ist, sodass das Filament von unten her in den Filament-Feeder (Materialzufiihrung)
eingefiihrt werden kann. Ziehen Sie das Filament ein wenig an, sodass es sich leichter in den Feeder schieben
lasst.

2. Warten Sie eine Minute, bis der Druckkopf angewéarmt ist. Durch die Temperatur im Druckkopf schmilzt das
Filament, wenn es durch die Dise gefuhrt wird.

3. Schieben Sie das Ende des Filaments von unten her in den Feeder ein und schieben Sie es so weit vor, bis es vom
Feeder erfasst wird.

4. Warten Sie, bis das Filament die erste schwarze Klemme des Filamentfiihrungsschlauchs erreicht hat, und
driicken Sie dann auf ,,Continue” (Weiter). Der Ultimaker 2+ fiihrt das Filament dann automatisch tber den
Filamentfiihrungsschlauch in den Druckkopf.

5. Warten Sie, bis das Filament aus der Diise austritt.

Sorgen Sie daflir, dass sich der weike Einflihrungsclip rechts am Feeder in der mittleren Position befindet. Die
Spannung des Feeders ist dann korrekt eingestellt.

Seien Sie nicht Uberrascht, wenn das Filament, das zunachst aus der Dlise austritt, nicht die erwartete Farbe
hat. Es befindet sich vermutlich noch etwas Material vom Testdruck in der Diise. Warten Sie, bis die korrekte
Farbe des Filaments, das Sie geladen haben, aus der Diise kommt.

A Berlihren Sie wahrend dieses Verfahrens nicht die Diise, da sie heifls wird.

WECHSELN
Wenn Sie zwischen verschiedenen Materialien bzw. Farben wechseln mdchten, miissen Sie erst das Filament, das sich
gerade im Ultimaker 2+ befindet, entfernen, bevor Sie das neue Filament laden kénnen.

So entfernen Sie das alte Filament aus dem Gerat:

1. Gehen Sie zu “Material” > “Change* (Andern) im Hauptmendi.

2. Warten Sie einen Moment, bis der Druckkopf die richtige Temperatur erreicht hat. Durch die Temperatur im
Druckkopf schmilzt das Filament, wenn es durch die Dise geflihrt wird.

3. Sobald die Dise angewarmt ist, sorgt der Ultimaker 2+ dafir, dass das Randelrad des Feeders rlickwarts gedreht
wird, sodass das Filament vollstandig aus dem Gerat herausgefiihrt wird. Sollte das Filament nicht vollstandig aus
dem Feeder kommen, kénnen Sie es von Hand herausziehen.

4. Laden Sie das neue Filament wie oben beschrieben.




DRUCKVORGANG STARTEN

DRUCKVORGANG STARTEN

Nachdem das Druckbett nivelliert und das Filament geladen ist, kdnnen Sie lhren (ersten) Druckvorgang starten. Wir
haben fur Sie einige Druckdateien auf der SD-Karte gespeichert, mit denen Sie beginnen kdnnen. Wahlen Sie einfach
eine der Dateien und driicken Sie auf den Schalter, um mit dem Drucken zu beginnen.

Nachdem Sie eine Druckdatei ausgewahlt haben, bereitet sich der Ultimaker 2+ auf den Druck vor, indem er den
Druckkopf und das Druckbett in die Ausgangsposition bewegt und Druckbett und Diise beheizt. Dies kann bis zu 5
Minuten dauern.

Wahrend des Druckvorgangs werden im Display ein Fortschrittsbalken und die restliche Zeit bis zur Fertigstellung
angezeigt. Ist der Druckvorgang abgeschlossen, warten Sie, bis sich das Druckbett abgekthlt hat, und nehmen Sie das
3D-Objekt von dem Druckbett.

Damit das 3D-Objekt gut auf der Glasplatte haftet, tragen Sie eine diinne Schicht Klebstoff auf der Glasplatte
auf. Verwenden Sie dazu den mit dem Ultimaker 2+ mitgelieferten Klebestift. Siehe “VERWENDUNG VON

Wahrend des Heizens, Druckens oder Abklihlens den Druckkopf bzw. die Dise nicht bertihren. Die
Temperaturen kdnnen bis zu 260 °C erreichen.
0 KLEBSTOFF” auf Seite 25 flir weitere Informationen.




CURA-SOFTWARE

Zur Vorbereitung Ihrer 3D-Druckdateien empfehlen wir fir den Ultimaker 2+ unsere kostenlose mitgelieferte Cura-
Software. Cura wandelt lhre 3D-Modelle schnell und prazise innerhalb weniger Sekunden in 3D-Druckdateien um und
zeigt lhnen eine Vorschau des Modells an, sodass Sie sicher sein kénnen, dass der Druck lhren Vorgaben entspricht.

INSTALLATION

Sie finden die Cura-Software unter www.ultimaker.com/software. Nachdem Sie die Software heruntergeladen haben,
offnen Sie den Installer und durchlaufen Sie das Installationsprogramm. Wenn Sie Cura zum ersten Mal 6ffnen, werden
Sie aufgefordert, lhren 3D-Drucker, den Ultimaker 2+, zu wahlen. Es ist danach keine weitere Konfiguration erforderlich
und Sie kénnen gleich mit der Arbeit mit Cura beginnen.

VERWENDUNG VON CURA
So wandeln Sie in Cura ein 3D-Modell in eine Druckdatei um:

—_

Laden Sie Uber die Schaltflache ,Load” (Datei laden) ein 3D-Modell (STL-, OBJ-, DAE- oder AMF-Datei) in Cura.

2. Wahlen Sie lhre gewiinschten Einstellungen und warten Sie, bis Cura das Modell in horizontale Ebenen geschnitten
hat (Slicing).

3. Nachdem Cura die Datei umgewandelt hat, speichern Sie die Druckdatei (GCode), indem Sie auf ,Save“ (Speichern)
klicken. Ist die SD-Karte eingelegt, wird die Datei direkt auf der SD-Karte gespeichert.

4. Entfernen Sie die SD-Karte aus Ihrem Computer - dabei unbedingt auf sicheres Auswerfen achten - und fiihren Sie

sie in lhren Ultimaker 2+ ein, sodass der Druckvorgang beginnen kann.

besonders fir Anfanger geeignet. Wenn Sie jedoch schon tiber mehr Erfahrung mit dem 3D-Drucken
verfligen und selbst die Druckeinstellungen vornehmen moéchten, wahlen Sie den Modus ,,Advanced®
(Erweitert). Weitere Informationen zur Verwendung von Cura finden Sie auf unserer Website unter
www.ultimaker.com/support/software.

0 Wenn Sie Cura zum ersten Mal verwenden, erscheinen sogenannte ,,Quickprint“-Profile. Diese Profile sind

AKTUALISIERUNG DER FIRMWARE

Die Cura-Software wird regelmafig aktualisiert. Mit einer neuen Cura-Version steht auch eine neue Firmware-Version
zur Verfligung. Sorgen Sie dafir, dass Sie stets die neueste Cura-Version und Firmware installiert haben, damit Sie
immer auf dem neuesten Stand sind. Sie finden die aktuellste Cura-Version unter www.ultimaker.com/software.

Zur Installation der aktuellen Firmware auf Ihrem Ultimaker 2+ gehen Sie wie folgt vor:

1. Schlieken Sie den Ultimaker 2+ mit dem USB-Kabel an lhren Computer an.

2. SchlieRen Sie den Ultimaker 2+ an den Netzstrom an und schalten das Gerat ein.

3. Starten Sie Cura und gehen Sie zu ,Machine” (Gerét) > “Install default firmware” (Standard-Firmware installieren).
Achten Sie darauf, dass Sie im Men( ,Machine” (Gerat) den Ultimaker 2+ gewdhlt haben. Cura ladt nun automatisch
die aktuellste Firmware-Version auf Ihren Ultimaker 2+.




VERWENDUNG VON KLEBSTOFF

VERWENDUNG VON KLEBSTOFF

Auch wenn durch die Warme des beheizten Druckbetts die Haftung Ihres 3D-Objekts auf der Glasplatte sichergestellt
werden soll, reicht dies nicht immer aus. Um eine noch bessere Haftung zu erzielen, empfiehlt es sich in manchen
Fallen, das 3D-Objekt mithilfe von Klebstoff auf der Glasplatte zu befestigen.

WANN SOLLTE KLEBSTOFF VERWENDET WERDEN?
Die Verwendung von Klebstoff hangt ganz von dem Material, das Sie verwenden, und von der Groke und der Form
Ihres Modells ab.

Fir ABS und CPE sollte stets Klebstoff verwendet werden, da diese Materialien die Neigung haben, den sogenannten
Warp-Effekt aufzuweisen. Das bedeutet, dass sich der Kunststoff verzieht. Dieses Warping entsteht grundsatzlich
aufgrund der Eigenschaften des jeweiligen Kunststoffs. Kunststoffe haben die Neigung, beim schnellen Abkiihlen zu
schrumpfen (das eine Material mehr als das andere). Dadurch kann sich das Material an den Réndern Ihres 3D-Objekt
nach oben woélben. Da ABS und CPE einen relativ hohen Schrumpffaktor haben, benétigen Sie Klebstoff, um dem Warp-
Effekt entgegenzuwirken.

PLA weist einen deutlich geringeren Schrumpffaktor auf und hat damit auch einen geringeren Warp-Effekt. Deshalb
konnen Sie PLA meist direkt auf die Glasplatte drucken, ohne Klebstoff zu verwenden. Sorgen Sie jedoch dafir, dass
die Glasplatte vollig staub- und fettfrei ist, da der Kunststoff nicht auf einer staubigen, fettigen/6ligen Oberflache
haftet. Es gibt jedoch Situationen, in denen Sie mit Klebstoff auf der Glasplatte arbeiten sollten. Wenn Sie ein Modell
mit einer groken Grundflache oder mit sehr diinnen Elementen an der Unterseite drucken moéchten, empfiehlt sich die
Verwendung von Klebstoff, damit sich das Modell nicht 16st.

KLEBSTOFF AUFTRAGEN

Zur Befestigung von Modellen auf der Glasplatte lhres Ultimaker 2+ konnen Sie den mitgelieferten Klebestift
verwenden. Tragen Sie eine diinne, gleichmakige Schicht auf der Glasplatte auf. Der Klebstoff braucht nur im
Druckbereich aufgetragen zu werden.

Fir eine gleichmakige Verteilung des Klebstoffs auf der Glasplatte verwenden Sie ein feuchtes Tuch. So
erzeugen Sie eine hauchdiinne Klebstoffschicht auf der Glasplatte.
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DUSEN WECHSELN

Im Lieferumfang des Ultimaker 2+ ist ein Disenset enthalten. Dieses Set enthélt Disen in drei Groken, und zwar
0,25 mm, 0,6 mm und 0,8 mm. Die 0,4 mm-Duse ist bereits im Ultimaker 2+ installiert.

So wechseln Sie eine Dlise aus:
INSTALLIERTE DUSE ENTFERNEN

1. Entfernen Sie das Filament aus dem Ultimaker 2+ (Uber ,Material“ >, Change” (Andern). Siehe “LADEN UND
WECHSELN VON FILAMENTMATERIAL” auf Seite 22.

2. Bevor Sie die installierte Duse entfernen, flihren Sie die sogenannte ,,Atomic-Methode“ durch. Dadurch wird die
Menge des restlichen Kunststoffs, der sich noch in der Duse befindet, reduziert, sodass sich die Dise leichter
entfernen lasst. Dieses Verfahren ist auch dazu geeignet die Diise zu reinigen, bevor der Drucker gelagert wird. Die
Dise wird dann von Filament-Riickstéanden befreit, die den Druck kiinftiger 3D-Objekte beeintrachtigen kdonnten.
Siehe “ATOMIC-METHODE” auf Seite 31.

3. Lassen Sie bei der Atomic-Methode die Temperatur auf dem Stand, der zur Extrusion des letzten Filaments
verwendet worden ist (z. B. 90 Grad Celsius flir PLA).

4. Losen Sie die Duse mithilfe des Inbusschliissels vom Heizblock. Drehen Sie den Inbusschliissel dazu entgegen
dem Uhrzeigersinn.

NEUE DUSE INSTALLIEREN

1. Schrauben Sie die gewilinschte neue Duse von Hand an den Heizblock. Die Schrauben handfest anziehen.
Achtung, der Heizblock ist noch heilf%.

2. Ziehen Sie die Schrauben anschliekend mithilfe des Inbusschliissels fest an. Drehen Sie die Schrauben dazu im
Uhrzeigersinn. Achtung: Nicht zu fest anziehen, da die Schrauben sonst brechen kénnen.
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EINSTELLUNG IN CURA
Bevor Sie mit der neu installierten Diise drucken kénnen, miissen noch die Einstellungen in Cura geandert werden.
Geben Sie im Feld ,Nozzle size“ (Dlisengroflke) die Groke der gerade installierten Diise in Millimeter ein.




5 WARTUNG

Um stets den einwandfreien Betrieb Ihres Ultimaker 2+ zu gewahrleisten, ist
die richtige Wartung von gréftter Bedeutung. In diesem Kapitel erfahren Sie die
wichtigsten Wartungstipps. Lesen Sie diese aufmerksam durch, um die besten

Ergebnisse mit lhrem Ultimaker 2+ zu erzielen.




GLASPLATTE

REINIGUNG DER GLASPLATTE

Nach intensiver Nutzung des Ultimaker 2+ befinden sich auf der Glasplatte mdglicherweise zu viel Klebstoffriickstande.
Dadurch kann eine ungleichmafkige Druckoberflaiche entstehen. Deshalb sollten Sie die Glasplatte in regelméakigen
Abstédnden reinigen. Schalten Sie vor der Reinigung den Ultimaker 2+ aus und lassen Sie das Druckbett abkihlen.

Gehen Sie zur Reinigung der Glasplatte wie folgt vor:

1.  Bewegen Sie das Druckbett von Hand in die untere Position im Ultimaker 2+. So vermeiden Sie etwaige
Beschadigungen des Druckkopfs oder der Trapezmutter der Z-Achse.

Offnen Sie die Klemmen an der Vorderseite des Druckbetts.

Ziehen Sie die Glasplatte Uiber das Druckbett zu sich heran, bis Sie sie aus dem Ultimaker 2+ herausheben kénnen.
4. Entfernen Sie Klebstoffriickstande auf der Glasplatte mit warmem Wasser und einem Tuch. Sofern erforderlich,
kdnnen Sie zur Reinigung auch ein wenig Seife verwenden.

Schieben Sie die Glasplatte wieder auf das Druckbett, bis sie hinten an dem Druckbett einrastet.

6. Schlieken Sie von Hand die Klemmen an der Vorderseite des Druckbetts, sodass die Glasplatte fest sitzt.

Ultimaker
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Die Glasplatte liegt auf einer beheizbaren Flache. Sorgen Sie also dafiir, dass die Platte vollstéandig trocken
ist, bevor Sie sie wieder einschieben.

Um die Qualitat des nachsten Druckauftrags zu gewéhrleisten, sollten Sie das Druckbett erneut nivellieren,
nachdem Sie die Glasplatte wieder eingeschoben haben.




DER FILAMENT-FEEDER

Fir ein optimales Ergebnis bei der Extrusion ist es wichtig, dass der Feeder sachgemalk verwendet und sauber
gehalten wird. Nachstehend einige Tipps zur Instandhaltung des Feeders.

SPANNUNG

Damit das Filament reibungslos durch den Feeder in den Filamentfiihrungsschlauch und in den Druckkopf geflihrt wird,
muss die Spannung am Feeder richtig eingestellt sein. Bei einer zu hohen Spannung drickt das Réndelrad gegen das
Filament, das dadurch gequetscht wird oder sich verkantet. Dies wird als ,,Grinding“ (Schleifen) bezeichnet.

Damit es nicht dazu kommt, sorgen Sie dafiir, dass sich der weike Einflihrungsclip rechts an der Materialzuflihrung in
der mittleren Position befindet.




SCHMIEREN DER ACHSEN

Im Rahmen der Instandhaltung des Ultimaker 2+ sollten die Achsen regelméaRig geschmiert werden, sodass alle Ablaufe
reibungslos erfolgen.

X- UND Y-ACHSE

Wenn Sie kleine Rillen auf der Oberflache lhrer gedruckten 3D-Objekte feststellen oder wenn sich die X und die
Y-Achse trocken anfiihlen, tropfeln Sie einen Tropfen Nahmaschinendl auf die X- und die Y-Achse. Dies sorgt daflr, dass
Ihr Ultimaker 2+ wieder reibungslos lauft. Nahmaschinendl ist nicht im Lieferumfang des Ultimaker 2+ enthalten. Wir
empfehlen jedoch, zur Schmierung der X- und Y-Achse ausschlieRlich dieses Ol zu verwenden.

TRAPEZMUTTER DER Z-ACHSE

Alle 6 Monate muss die Trapezmutter der Z-Achse mit Magnalube geschmiert werden. Dieses griine Fett ist im
Lieferumfang Ihres Ultimaker 2+ enthalten. Verteilen Sie 10 Tropfen Fett Uber die gesamte Gewindestange. Beim
nachsten Druckvorgang wird so die Achse durch die Auf- und Abbewegung des Ultimaker 2+ geschmiert.

A Tragen Sie Magnalube ausschlielich auf der Trapezmutter der Z-Achse auf. Nicht zum Schmieren der
anderen Achsen verwenden!




ATOMIC-METHODE

Nach intensivem Gebrauch lhres Ultimaker 2+ kann es sein, dass das Gerat nicht mehr ausreichend Kunststoff
extrudiert. Diese sogenannte Underextrusion tritt in Form sehr diinner oder fehlender Ebenen in einem 3D-Objekt auf.
In den meisten Féllen wird dies durch Verunreinigungen oder verkohltes Material in der Diise oder einem anderen
Hotend-Teil verursacht. Die Folge ist eine (Teil-)Blockierung des Materialflusses. Wenn eine Underextrusion auftritt,
reinigen Sie die Dise und andere Hotend-Teile mithilfe der Atomic-Methode. Im Folgenden werden die Schritte daftir
beschrieben.

Die Atomic-Methode sollte auch bei einem Wechsel zu einem Material, das héhere Drucktemperaturen
ﬂ bendtigt, zu einem Material, das niedrigere Temperaturen bendtigt, durchgefiihrt werden, um sicherzustellen,
dass alle Riickstande des vorigen Filaments entfernt wurden.
ENTFERNEN DES FILAMENTS
1. Gehen Sie zu “Material” > “Change* (Andern), um das Filament zu entfernen. Statt neues Material einzufiihren,
wahlen Sie ,Cancel” (Abbrechen).

ENTFERNEN DES FILAMENTFUHRUNGSSCHLAUCHS
1. Entfernen Sie die (blaue oder rote) Klemme.
2. Dricken Sie die Kupplungshilse nach unten und ziehen Sie den Filamentfiihrungsschlauch aus dem Druckkopf.

ERHITZEN UND VORBEREITUNG

1.  Gehen Sie zu ,Maintenance” (Wartung) > ,Advanced” (Erweitert) > ,Heatup Nozzle“ (Heizen Dise) und stellen Sie
die Temperatur auf 260 Grad Celsius ein.

2. Schneiden Sie ungefahr 20 cm des Filaments mit einem geraden Schnitt ab und versuchen Sie, das Filament
moglichst gerade zu ziehen.

3. Sobald die gewlinschte Temperatur erreicht ist, flihren Sie das gerade gebogene Filamentstiick von Hand bis in die
Duse ein.

4. Schieben Sie es vorsichtig weiter, bis das neue Filament aus der Diise austritt oder bis Sie das Filament nicht
weiterschieben kdnnen.




ENTFERNEN DES NEUEN FILAMENTS

1. Senken Sie die Temperatur auf 90 Grad Celsius (fiir PLA) bzw. auf 110 Grad Celsius (fir ABS).

2. Ziehen Sie das Filament mit einem kréaftigen Ruck heraus, sobald die Temperatur erreicht ist.

3. Prifen Sie die Farbe und Form an der Spitze des Filaments; das Filament muss eine saubere, konisch geformte
Spitze aufweisen.

Wiederholen Sie die Schritte ,Erhitzen und Vorbereitung“ und ,Entfernen des neuen Filaments“ so lange, bis das
Filament ohne Rickstdnde aus der Dlise austritt und eine konisch geformte Spitze hat.

>

WIEDEREINSETZEN DES SCHLAUCHS
1. Fuhren Sie den Filamentfiihrungsschlauch durch die Kupplungshilse in den TEM-Kuppler ein.
2. Befestigen Sie die Klemme an der Kupplungshiilse, sodass der Filamentflihrungsschlauch gesichert ist.




6 PROBLEMBEHANDLUNG &

KUNDENSERVICE

Bei der Verwendung lhres Ultimaker 2+ kénnen bestimmte Stérungen auftreten.
Falls bei Ihnen eines dieser Probleme auftreten sollte, helfen lhnen die
Informationen auf den nachsten Seiten dabei, diese selbst zu beheben.

Selbstverstandlich konnen Sie sich auch an unsere lokalen Kundenserviceteams
wenden, wenn Sie personliche Unterstiitzung benétigen.




STORUNGEN BEHEBEN

In diesem Kapitel erfahren Sie die am haufigsten vorkommenden Probleme und wie Sie diese beheben kdnnen. Diese
Seite enthélt mogliche Fehlermeldungen des Ultimaker 2+. Fiir weitere Hinweise besuchen Sie unsere Website:
www.ultimaker.com/support.

EXTRUSIONSPROBLEME

Extrusionsprobleme kénnen unterschiedliche Ursachen haben. Die Diise kénnte verstopft sein, sodass kein Material
mehr austreten kann. Es konnte auch sein, dass der Ultimaker 2+ nicht genligend Kunststoff extrudiert, was zu sehr
diinnen oder fehlenden Ebenen beim 3D-Objekt fiihrt. Dies wird als ,Underextrusion“ bezeichnet.

In den meisten Fallen werden Extrusionsprobleme durch Verunreinigungen oder verkohltes Material in der Dise (oder
einem anderen Hotend-Teil) verursacht. Die Folge ist eine (Teil-)Blockierung des Materialflusses. Zur Behebung dieses
Problems haben Sie die folgenden Mdglichkeiten:

« Prifen Sie, ob das Filament im Feeder geschleift (grinded) hat. Wenn ja, entfernen Sie dies zuerst aus dem Gerét.

- Sorgen Sie dafir, dass sich der weifse Einfihrungsclip, mit dem die Spannung am Feeder eingestellt wird, in der
mittleren Position befindet.

- Versuchen Sie, von Hand Material zu extrudieren, indem Sie im Meni ,Advanced” (Erweitert) die Option ,,Move
material“ (Material bewegen) wahlen. Dazu kdnnen Sie das Material von Hand kréftig in der Materialzufiihrung
vorschieben.

« Verwenden Sie die Atomic-Methode, um Verunreinigungen oder verkohltes Material aus dem Hotend zu entfernen.

Nach langerem Gebrauch des Ultimaker 2+ kann sich auch die TEM-Kupplung verformt haben, was zu Reibungen am
Filament fiihrt. Dieses Verschleifdteil verbraucht sich nach einiger Zeit unter dem Einfluss von Hitze und Druck des
Hotends. Falls keine der oben genannten Losungen Abhilfe schafft, sollten Sie sich die TFM-Kupplung einmal néaher
ansehen. Eine verformte TFM-Kupplung lasst sich an einem (kleinen) Rand am Boden der Innenseite der Kupplung
erkennen.

KEINE VERBINDUNG MIT CURA MOGLICH

Falls Cura lhren Ultimaker 2+ nicht erkennt, wenn Sie Firmware hochladen mdchten, liegt ein Anschlussproblem
aufgrund eines Software- oder Hardware-Fehlers vor. Zur Behebung dieses Problems haben Sie die folgenden
Moglichkeiten:

- Uberpriifen Sie, ob alle Anschliisse korrekt vorgenommen sind (Netzteil und USB-Kabel) und dass der Ultimaker 2+
eingeschaltet ist, wenn Sie Firmware hochladen. Sie kdnnen es auch mit einem anderen USB-Kabel versuchen.

- Prifen Sie, ob auf Ihrem Computer die neueste Version von Cura installiert ist.

«  Versuchen Sie, ob der Anschluss mit einem anderen Computer, vorzugsweise mit einem anderen Betriebssystem,
funktioniert.

3D-OBJEKT HAFTET NICHT AM DRUCKBETT

Wenn ein 3D-Objekt nicht am Druckbett haftet, kann dies mehrere Griinde haben. Mdglicherweise haftet die erste
Ebene nicht ausreichend an der Glasplatte oder das 3D-Objekt 16st sich aufgrund des ,Warp-Effekts” des Kunststoffs
von der Platte. Dieses Warping entsteht grundséatzlich aufgrund der Eigenschaften des jeweiligen Kunststoffs.
Kunststoffe haben die Neigung, beim schnellen Abkihlen zu schrumpfen (das eine Material mehr als das andere).
Dadurch kann sich das Material an den Réndern Ihres 3D-Objekt nach oben wdlben. Dieses Problem tritt vor allem beim
Drucken mit ABS auf, da dieses Material einen relativ hohen Schrumpffaktor hat.

Um den Warp-Effekt zu reduzieren und eine gute erste Ebene zu erreichen, kénnen Sie Folgendes tun:

« Kontrollieren Sie, ob das beheizte Druckbett auf die korrekte Temperatur eingestellt ist (60 °C fuir PLA und 90 °C fur
ABS).

« Sorgen Sie dafir, dass das Druckbett korrekt nivelliert ist.

- Reinigen Sie die Glasplatte griindlich.

« Tragen Sie eine diinne Schicht Klebstoff auf der Glasplatte auf.

«  Verwenden Sie die Option ,Brim* in Cura, um den Warp-Effekt zu verhindern. In dieser Einstellung wird eine
einzelne Schicht am "Boden" um das Modell gedruckt, die dem Modell beim Druck zu mehr Stabilitat verhilft.




FEHLERMELDUNGEN

ERROR - STOPPED TEMP SENSOR

ERROR - STOPPED TEMP SENSOR BED

ERROR - HEATER ERROR

Z-SWITCH BROKEN oder
Z-SWITCH STUCK

X ORY SWITCH BROKEN

Diese Meldung bezieht sich auf ein Problem mit dem PT100 B-Sensor,

der die Temperatur der Dise misst. Der Sensor erfasst unzuldssige Werte
und verhindert aus Sicherheitsgriinden, dass die Dise aufgeheizt werden
kann. Der naheliegendste Grund ist ein Anschlussproblem, das auf eine
schlechte Verbindung des Mainboards oder einen Defekt am Sensor selbst
zurtickzuflihren ist.

Diese Fehlermeldung bezieht sich auf ein Problem mit dem Sensor des
beheizten Druckbetts. Der Sensor erfasst unzuldassige Werte und verhindert
aus Sicherheitsgriinden, dass das beheizte Druckbett aufgeheizt werden
kann. Der naheliegendste Grund ist ein Anschlussproblem, das auf eine
schlechte Verbindung des beheizten Druckbetts oder des Mainboards oder
einen Defekt am Sensor selbst zurlickzufiihren ist.

Der Heizfehler kann eintreten, wenn der Sensor eine stabile Temperatur
bzw. einen Temperaturanstieg nicht erfasst. Die Ursache kann eine nicht
richtig angeschlossene Heizvorrichtung sein. Um Uberhitzung der Diise zu
verhindern, wird die Heizvorrichtung ausgeschaltet.

Falls einer dieser Fehler bei Ihnen eintreten sollte, liegt ein Problem mit
dem Endlagenschalter der Z-Achse vor. Entweder erhalten Sie die Meldung,
dass der Endlagenschalter der Z-Achse nicht eingedrtickt werden kann
oder dass irgendetwas den Hebel des Schalters daran hindert, in seine
Ausgangsposition zurlickzukehren.

Dieser Fehler tritt auf, wenn entweder der Endlagenschalter der X-
oder Y-Achse nicht aktiviert wurde, wahrend der Druckkopf in seine
Ausgangslage zurtickkehrt.




SERVICE

Im Falle von Schwierigkeiten mit Ihrem Ultimaker 2+ oder wenn Sie Tipps flr die Verwendung lhres Ultimaker 2+
bendtigen, besuchen Sie unsere Website www.ultimaker.com/support.

Auf der Website finden Sie umfassende Informationen zu mdglichen Problemen, wie Sie diese selbst beheben kénnen
und viele Tipps zum 3D-Drucken. Aukerdem verfligen wir Uber eine sehr aktive Online-Community mit erfahrenen
Benutzern, die ihre Tipps und Losungen gerne mit Ihnen teilen und Ihnen dabei helfen, das Beste aus lhrem Ultimaker
2+ herauszuholen.

Falls Sie personliche Unterstitzung bei der Losung eines Problems mit Ihrem Ultimaker 2+ bendtigen, kénnen Sie sich
auch an einen unserer lokalen Servicepartner wenden. Die Kontaktangaben finden Sie auf unserer Website.
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