€ FLASHFORGE

Bedienungsanleitung

Adventurer 5M Pro

AWARNUNG 1. Diese Anleitung fur die Erstinbetriebnahme des Druckers
hinzuziehen.

2. HeiB! Die Heizdlsen wahrend des Betriebs nicht berthren!
3. Bewegliche Druckerteile; Verletzungsgefahr. Handschuhe etc.
wahrend des Betriebs ablegen: Risiko des Verfangens.

A S G ERSIIVEE Den Drucker erst nach Abschluss der Installation einschalten.
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HINWEIS

SICHERHEITSHINWEIS: BITTE LESEN UND BEFOLGEN SIE ALLE
NACHSTEHENDEN SICHERHEITSHINWEISE.

Hinweis: Jeder 3D-Drucker wird vor dem Versand einem Werkstest unterzogen.

Filamentreste an der Dlse und leichte Kratzer auf der Bauplatte sind
normalund beintrachtigen die Nutzung nicht.

SICHERHEIT DER ARBEITSUMGEBUNG

L X 4

Der Arbeitsplatz muss sauber und ordentlich sein.

Das Geratvon brennbaren Gasen, Flissigkeiten und Staub fernhalten. Die wahrend
des Geratebetriebs erzeugte hohe Temperatur kann mit Flugstaub, Flissigkeiten
und brennbaren Gasen reagieren; es besteht Brandgefahr.

Kinder und ungelbter Personen dirfen das Gerat nur unter Aufsicht verwenden.
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L X 4

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

Das Geratrichtig erden. Den Stecker nicht verandern. Nicht geerdete, fehlerhaft
geerdete umgebaute Stecker bergen eine erhdhte Gefahr von elektrischen
Kriechstromen.

Das Gerat keinen feuchten Umgebungen bzw. direkter Sonneneinstrahlung aussetzen.
Feuchtigkeit erhdht die Gefahr von elektrischen Kriechstrémen. Sonneinstrahlung
tragt zur vorzeitigen Alterung der Kunststoffteile bei.

ZurVermeidung von Gerateschaden ausschlieBlich das von FlashForge bereitgestellte
Netzteil verwenden.

Das Gerat nicht wahrend eines Gewitters verwenden.

Das Gerate ausschalten und vom Stromnetz trennen, wenn es Uber einen langeren
Zeitraum nicht verwendet wird.

PERSONENSCHUTZ

* o6 oo

BerUhren Sie den Extruder und die Bauplatte nicht wahrend des Druckvorgangs.
Den Extruder und die Bauplattform nach dem Drucken nicht berlhren, es besteht
die Gefahr von Verbrennungen und mechanischen Schaden!

Keine Schals, Masken, Handschuhe, Schmuck oder Gegenstdnde tragen, die sich
wahrend des Betriebs in dem Gerat verfangen kénnen.

Den Drucker nicht benutzen, wenn Sie Ubermidet sind, unter dem Einfluss von
Drogen, Alkohol oder Medikamenten stehen.

SO0 G060 o

ACHTUNG

Das Innere des Gerates muss stets sauber sein. Keine Metallobjekte auf den Rillen
am Boden der Bauplatte ablegen.
Filament-Rickstande rechtzeitig entfernen. Nichtin das Innere des Gerates zu greifen.
Beijeglicher Veranderung des Gerates verfallt die Garantie.
wahrend des Ladens von Filament zwischen Extruder und Bauplatte einen Abstand
von mindestens 50 mm einhalten. Andernfalls kann die Dlse verstopfen.
Das Geratin einer gut belifteten Umgebung verwenden.
Das Gerat niemals flir ungesetzliche Zwecke verwenden.
Mit dem Gerat niemals Behalter fir die Aufbewahrung von Lebensmitteln herstellen.
Modelle niemals in den Mund nehmen.
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ANFORDERUNGEN AN GERATEUMGEBUNG

€ Raumtemperatur: 15-30°, Feuchtigkeit: 20-70% rel.F.

AUFSTELLUNG DES GERATES

€ Das Gerat mussin einertrockenen und bellifteten Umgebung aufgestellt werden.

An Vorderseite, Rickseite, rechts und links des Gerates ist ein Abstand von
mindestens 35 cm vorzusehen. Empfohlene Lagertemperatur: 0-40 °C

KOMPATIBLES FILAMENT

€ Eswird empfohlen, FlashForge-Filamente zu verwenden. Andere Filamente als

jenevon FlashForge weisen Unterschiede hinsichtlich der Materialeigenschaften
auf. Daher miissen die Druckparameter ggf. angepasst werden.

*

FILAMENT-AUFBEWAHRUNG

Filament nach dem Auspacken an ein einem trockenen und staubfreien Ort
aufbewahren. Esist eine passende Trocknungsbox fir die Aufbewahrung zu
verwenden.
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*

*

RECHTLICHER HINWEIS

Benutzer sind nicht berechtigt, Anderungen an dieser Bedienungsanleitung
vorzunehmen.

FlashForge Gilbernimmt keine Haftung fir Unfalle infolge von Demontage oder
Anderung des Gerates durch den Kunden. Die Anderung oder Ubersetzung dieser
Bedienungsanleitung ohne die Genehmigung von FlashForge ist untersagt. Diese
Bedienungsanleitung ist urheberrechtlich geschiitzt. FlashForge behalt sich das
Recht zur abschlieBenden Interpretation dieser Bedienungsanleitung vor.

Erste Ausgabe (September 2023) Copyright © 2023 Zhejiang FlashForge 3D
Technology Co., Ltd. Alle Rechte vorbehalten.
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1.Vorstellung des Gerates

1.1 Druckerbauteile

. Obere Abdeckung
. Extruder
.Umschalttaste
.Touchscreen

. Frontklappe

. Hilfskihlgeblase
.Bauplatte

.USB Port

9. Luftfilter

10. Schraubenbohrungen fir Spulenhalter
11. Ethernet-Eingang

12. Netzschalter

13. Steckdose

o NOYULL A~ WN =

04



1.2 Druckerparameter

Maschinenname

Anzahl Extruder
Druckprazision
Positioniergenauigkeit
Schichtdicke

Bauvolumen
Dusendurchmesser
Druckgeschwindigkeit
Max. Beschleunigung
Max. Druckgeschwindigkeit
Max. Extruder Temperatur

Unterstiitztes Filament

Netzteil
GerategréBe
Nettogewicht
Konnektivitat
Betriebstemperatur

Kompatibles Betriebssystem

Kompatible Slicen-Software
Max. Plattformtemperatur
Nivellierung

Erinnerung Filament-Ende
Fortsetzen nach Stromausfall
Smart-Touchscreen
Remote-Videoiiberwachung
Zeitraffervideo

Luftfilterung

Bauplatte
Autom. Abschaltung

Adventurer 5M Pro

1

+0.2mm [Test basierend auf 100-mm-Wiirfeln]
X/Y-Achse: 0,0125 mm, Z-Achse: 0,0025 mm
0.1-0.4mm

220 x 220 x 220mm

0.4mm [Standard]; 0.6/0.8/0.25mm [optional]
10-300mm/s

20000mm/s?

600mm/s

280°C

*PLA/*PETG [0,4-mm-Duse]

ASA/ABS

*TPU/PLA-CF/PETG-CF [0,6/0,8-mm-Diise]

Eingang: AC 100~240V, 50/60Hz, 350W
380 x 400 x 453mm [ohne Spulenhalter]
14.6kg

USB/Wi-Fi/Ethernet

15-30°C

Windows 7/8/10/11; Linux: Version Ubuntu 20.04 oder

spdter; Mac 0S: Version 10.9 oder spater.
FlashPrint 5 / Orca / Prusa / Cura

110°C

Ein-Klick-Auto-Nivellierung

v

J

4,3-Zoll

J

v

Interne und externe Zirkulation (HEPA + aktivierter
Kohlenstoffe)
PEI Flexible Stahlplatte

v
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2. Ersteinrichtung

Sicherheitshinweis Den Drucker erst nach Abschluss der Installation
2.1 AUSpaCken einschalten.

1. Den Karton 6ffnen. 2. Oberes Schaumstoffmaterial, Schnellstartanleitung,
Kundendienstkarte herausnehmen.

3. Gerdt herausnehmen, auf einer ebenen 4. Obere Abdeckung 6ffnen und Schaumstoff
Oberflache abstellen, Verpackungsbeutel entfernen.
und -bander entfernen.

5. Filament und Stromkabel aus dem
Kammer-Schaumstoff nehmen. Den inneren
Schaumstoff vom Extruder abnehmen.

Die Frontklappe 6ffnen und den Schaumstoff
und die Zubehdérbox entnehmen.
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chtung bewegen.

ilri

en Kammerschaumstoff in Pfe

7. Schaumstoff entfernen




2.2 Packliste

onmar

Bedienungsanleit
i

Schnellstartanleitung Spulenhalter

(mit 2 Schrauben)

V)

7

USB-Festplatte Seitenschneider Schraubendreher

20 25 3.0

Innensechskantschliissel Reinigungsstiftwerkzeug
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2.3 Spulenhalter montieren

1. Zwei Schrauben und Spulenhalter aus der
Zubehorbox nehmen.

2. Spulenhalter gemaB der Abbildung mit zwei Schrauben

montieren. (Hinweis: Schrauben mit einem 2,0-mm-
Innensechskantschliissel festziehen).

N
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2.4 Bauplatte entriegeln

m Die Plattform muss leer sein.

Die 4 Schrauben mit einem 2,0-mm-Innensechskantschliissel von der Bauplatte l6sen (siehe Pfeil).
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2.5 Erster Druck

*Das Layout der Benutzeroberflache kann sich bei einem Firmware-Upgrade verandern.

1. Stromanschluss herstellen, Netzschalter und Umschalttaste driicken, um das Display
einzuschalten.

Netzschalter

2. Den Bildschirmanweisungen folgen;
Sprache auswaéhlen.

3. GemaB den Bildschirmanweisungen (Weiter) driicken. Die Erstkalibrierung wird ausgefuhrt.
Vibrationen und Gerausche sind wahrend der Kalibrierung normal. (Hinweis: Das Gerat
wahrend der Kalibrierung auf einer stabilen Oberflache belassen und nicht bewegen).
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4. Filament nach dem Neustart des Displays laden.

a. Gebogenes Teil am Filamentende
abschneiden.

b. Das Filament auf den Spulenhalter hangen. Durch den Filamentsensor fiihren, bis es am
anderen Ende des Filamentfihrungsrohres austritt. Bis zum Anschlag auf die Einlaufrolle
drticken. (*Fur den erstmaligen Druck bei Ersteinrichtung PLA-Filament verwenden).

C1.[Laden] antippen und [PLA] fir den C2. Warten, bis der Extruder aufgewdarmt ist.
Erstdruck auswahlen.
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C3. Nach dem Aufwarmen beginnt die Zufiihrung. Wenn Filament aus der Diise austritt, war der
Ladevorgang erfolgreich. AbschlieBend prifen, dass das Filamentfiihrungsrohr richtig
eingesetztist.

(©)
TN

m Wird kein Filament ausgegeben, das Filament manuell einfihren. Zum
Wiederholen auf (Zurlick) tippen. Das Filament festhalten, bis es ausgegeben wird.

5. Dlse und Plattform von Filamentriickstdnden
reinigen. Klebstoff auf die Plattform auftragen,
um die Haftung des Erstdrucks zu verbessern.

6. [Drucken] antippen. Das Gerat druckt die
integrierte Datei (fUr PLA konfiguriert).
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3. Drucken

3.1 Filament laden und wechseln

3.1.1 Filament laden

[@ ] antippen, um die Filament-Ladeoberflache zu 6ffnen. Das Laden des Filaments gemaB den
Bildschirmanweisungen beenden.

3.1.2 Filament wechseln

1. [@ 1- [’é% Jantippen den Bildschirmanweisungen folgen, um den Filamentwechsel
abzuschlieBen.

Adventurer 5M Pro
O

A w

Filament auswahlen und gemaB Anweisungen laden.
Klicken Sie auf [Start].

&
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2. Filamentfihrungsrohr wie
gezeigt herausziehen und
Filament abschneiden.

3. Abgeschnittenes Filament herausziehen und neues Filament in das Filamentflihrungsrohr
einflihren. Bei einem Wechsel des Materialtyps auf [PLA] antippen und Materialtyp auswahlen.

[
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4. [Start] antippen. Warten bis der Extruder aufgewarmt ist und Filament zugefihrt wird. Wenn
das vorherige Filament extrudiert wird, neues Filament einflihren und dessen Fluss und
Extrudierung beobachten. Wenn das neue Filament glatt aus der Diise austritt, war der
Filamentwechsel erfolgreich. Sonst das Filament mit der Hand halten und in den Einlauf
einfihren. Zum Wiederholen [Wiederholen] antippen. Das Filament festhalten, bis es

ausgegeben wird. Nach dem erfolgreichen Laden das Filamentflihrungsrohr in den Einlauf
einfuhren.

Adventurer 5M Pro =)

Filament auswahlen und gemaB Anweisungen laden.
Klicken Sie auf [Start]

m 1. Wenn die vorherige Filamentrolle vollstandig aufgebraucht ist und sich kein
Filament im FUhrungsrohr befindet, kann der Ladevorgang sofort fortgesetzt
werden.
2. Bei einem Filamentwechsel versuchen, das alte Filament mithilfe des neuen
Filaments herauszudriicken.
3. Durch Antippen von [-%] wird die Disennutzungsfiihrung auf dem Bildschirm
angezeigt.
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3.2 Netzwerkverbindung

[{3>1-[ ® lantippen, um die Netzwerkverbindungoberfldche zu éffnen.

3.2.1 Kabellose Netzwerkverbindung

WIFI-Schalter aktivieren und fiir die Verbindung mit dem entsprechenden kabellosen Netzwerk
antippen Nachdem die Verbindung hergestellt wurde, wird das Netzwerk angezeigt. Oben rechts
am Bildschirm wird das Symbol [ = ] angezeigt.

3.2.2 Verkabelte Netzwerkverbindung

1. [Ethernet] auswahlen und das Netzwerkkabel am Ethernet-Port an der Riickseite des Bildschirms
einstecken (Bildschirmanweisungen befolgen).

2. Nachdem die Verbindung hergestellt wurde, wird [Verbunden] angezeigt. Oben rechts am
Bildschirm wird das Symbol [ E ] angezeigt.
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3.3 Druckmethoden

3.3.1 Drucken iiber USB

Der Drucker unterstiitzt Druck tiber USB. Die geslicte Datei auf einem USB-Laufwerk speichern.
Laufwerk in den Drucker einfiihren und die entsprechende Datei flr den Druck auswahlen.

3.3.2 Drucken iiber WLAN

Nach der erfolgreichen Druckerverbindung mit dem Netzwerk ,FlashPrint 5 “ 6ffnen. Nach dem
Ende des Slicens im Men( auf [Drucken] tippen und fiir die Verbindungsherstellung ,,Adventurer
5MPro “ auswahlen. Der Drucker kann auch durch Eingabe der IP-Adresse bzw. automatisches
Scannen verbunden werden.

m Drucker und Printer missen mit
demselben Netzwerk verbunden

sein.
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Die IP-Adresse wird nach langem Driicken auf das verbundene Netzwerk oder Drucker-Info
angezeigt; dazu [ {{}1-[ () ] antippen.

3.3.3 Drucken liber die Cloud

Drucken tber FlashCloud

1.[$» 1-[ &S] antippen. FlashCloud-
Schalter drlicken; Registrierungscode
anzeigen.

2. FlashCloud-Website 6ffnen und ein Konto registrieren. Nach E-Mail-Aktivierung ist die Anmeldung
und Nutzung aktiviert. FlashCloud: https://cloud.sz3dp.com/

3. [Mein Drucker] - [Drucker hinzufiigen] antippen. Auf der Seite ,Drucker hinzufiigen “ den
Registrierungscode (Cloud-Registrierungscode) und Druckername eingeben. Nach dem
Antippen von [OK] werden diese Informationen auf der FlashCloud-Oberfldche des Druckers
angezeigt.
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&> FlashCloud ®v

£ Home My Printer [OXCLILITTM he current printer is empty, please add a printer

My Printer Name k Registration Code  Type
My Model

MyJob

@ Model Library

T T eI Polar Cloud-Website 6ffnen und ein Konto registrieren.

Polar Cloud: https://polar3d.com

Hinweis: AuBerhalb der USA ist der Polar Cloud-Dienst ggf. nicht verfligbar.

Nach der Anmeldung oben rechts auf das Symbol klicken. Im Men( [Einstellungen] und [PIN Code]
wahlen, um den PIN-Code anzuzeigen.

Nach der Netzwerkverbindung von
Adventurer 5M Pro, einfach den Polar
Cloud-Schalter aktivieren. Dann Ihr Konto
und den PIN-Code eingeben.
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3.4 Kameraverbindung

1 [@] - [@] antippen, um den Kameraschalter 2. Nach der Druckerverbindung mit FlashPrint 5
zu aktivieren. werden Echtzeitbilder Gber FlashPrint 5 -
[Multi-Geratesteuerung] angezeigt.

3. Videoschaler aktivieren. Nach dem Druck des Modelles werden die Videodateien erzeugt.
Diese kdnnen zur Ansicht auf einen USB-Laufwerk kopiert werden.

3.5 Modell nach Druckende entfernen

m Nach dem Ende des Drucks kénnen Diise und Bauplatte noch immer sehr hei8
sein. Bitte abkiihlen lassen, bevor das Modell enthommen wird.

Nach dem Ende des Drucks die flexible Stahlplatte sofort herausnehmen und die Plattform beigen,
um das Modell zu l6sen. Vor dem nachsten Druckvorgang sicherstellen, dass sich keine
Filamentreste auf der Plattform befinden.
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Tipps zum Entfernen des Modells:

1. Die Plattformplatte aus dem Drucker nehmen, um das Modell zu entnehmen und zu verhindern,
dass sich Rickstande des Modells im Inneren des Druckers ablagern. Es wird empfohlen, die
Kammer sauber zu halten.

2. Fir Modelle, die TPU oder anderen flexiblen Materialien gedruckt werden, sollten Riickstande
mit einem Spachtel entfernt werden. Dann kein flexibles Modell chne Schaden vom Bett geldst
werden.

4. Einfihrung in Hilfsfunktionen

m Das Layout der Benutzeroberfldche kann sich bei einem Upgrade
der Firmware verdndern.

4.1 Nivellierung und Kalibrierung

Wahrend der Erstinbetriebnahme wird das Gerat kalibriert. Danach muss das Gerat ggf. nivelliert
oder die Vibration ausgeglichen werden.

Nivellierung:

+ Nach dem kontinuierlichen Drucken mit PLA auf Wunsch vor jedem Druck eine automatische
Nivellierung durchftihren. Nivellierung kann die Druckerfolgsrate betrachtlich verbessern.

# Beim Wechseln zwischen unterschiedlichen Materialien (z.B. von PSA zu ABS) vor jedem Druck
eine Nivellierung durchfiihren.

# Auto-Nivellierung: Distanz zwischen Diise und Plattform zu groB (schlechte Haftung) oder zu
gering (keine Filamentextrusion).

# Auto-Nivellierung: Nach dem Austausch von Bauplatte oder Dlse.

Vibrationsausgleich:
# Sichtbares Ghosting und Ringe auf 3D-Drucken.
# Nach Anpassung der Synchronriemenspannung.
¢ Wenn der Drucker Uber eine ldngeren Zeitraum nicht in Betrieb war und neu gestartet wird.
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Anweisungen:

{31 - [ij] antippen, um die Nivellierung- und Kalibrierung-Oberflache zu 6ffnen. [Nivellierung]
oder [Vibrationstest],wahlen. Auf [Start] tippen. Der Drucker fiihrt den entsprechenden Vorgang
automatisch aus. (Hinweis: Vor der Kalibrierung sicherstellen, dass sich keine Fremdkd&rper auf der
Plattform oder an der Dusenspitze befinden).

4.2 Luftfilterung

Der Drucker besitzt einen internen und externen Luftfiltrationsmechanismus fiir verschiedene
Materialien.

Wahrend des Drucks kann der Drucker basierend auf dem erkannten Druckmaterial zwischen
interner oder extern Druckfiltration auswahlen. (Hinweis: Filter, die aus der Slicen-Software von
Dritten exportiert werden, kdnnen nicht automatisch erkannt werden. Die Auswahl muss manuell
getroffen werden).

4.3 Andere Einstellungen

Auf der Info-Oberflache kdnnen Ton, Filamenterkennung, Autom. Abschaltung sowie Firmware-
Updates aktiviert oder deaktiviert werden.

¢ Wenn [Filament erkennen] aktiviert ist, stoppt
der Drucker den Druck, wenn das Filament
wahrend des Druckvorgangs ausgeht.

& Wenn [Auto-Abschaltung] ausgewahlt ist,
schaltet der Drucker 30 Minute nach dem Ende
des Druckauftrags ab.

# Bei Verbindung mit einem WLAN-Netzwerk
[Firmware Update] antippen, um die aktuelle
Version anzuzeigen, auf Updates zu prifen
und Online-Firmware-Updates durchzuftihren.
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5. Wartung

5.1 Empfehlungen zur Plattformplatte

1. Flr eine pulverbeschichtetes PEI-Platte wird Klebstoff benétigt. Sie ist geeignet flir den Druck mit
PLA/PETG/PLA-CF/PETG-CF/ABS/ASA. Fur TPU-Druck wird kein Klebstoff bendtigt. Der Drucker ist
mit einer solchen Platte ausgestattet.

2. Die PEI-Folienplatte ist flir den Druck mit PLA/TPU ohne Klebstoff ausgelegt. Fir PETG wird die
Verwendung von Klebstoff empfohlen. Diese Platte kann separat erworben werden.

3. Eine PC-Sticker-Plattformplatte eignet sich fur den Druck mit PC/ABS/ASA. Diese Platte kann
separat erworben werden.

4. Klebstoff auf der Plattformplatte kann mithilfe von Wasser entfernt werden.

5. Eine 6lige Plattformplatte kann mit Geschirrspllmittel entfernt werden.

6. Sollte sich die Plattformplatte nach langerer Nutzung stark verformen, sollte sie ersetzt werden.

5.2 Empfehlungen zur Diisennutzung

1. Wahlen Sie eine Duse aus identischem Material, um Verstopfungen zu vermeiden. Zudem
verlangert sich die Lebensdauer der Dise; insbesondere bei der Verwendung von
faserverstarkten Materialien und PETG. Bitte nicht mit anderen Materialien mischen.

2. Bei Verwendung von neuem Material (mit hoherer Drucktemperatur) mit derselben Dlise, muss
eine hohere Temperatur eingestellt werden, damit das alte Filament mithilfe der
Filamentextrusion aus der Duse gedruckt werden kann.

3. Bei Verwendung von neuen Material mit einer hdheren Drucktemperatur einfach das neue
Filament laden.

4. Filamentreste in der Duse kénnen mithilfe von mehrfachen Filamentladungen oder mit dem
Reinigungsstiftwerkzeug entfernt werden.

5. Nach dem Austausch der DUse eine neue Nivellierung durchftihren.

5.3 Allgemeine Wartung

1. Nach 200 Druckstunden Schmierdl auf die Flihrungsschienen auftragen.
2. Das Filtertuch nach 300 Druckstunden austauschen bzw. wenn es dunkler wird.
3. Filamentruckstande bitte rechtzeitig aus der Kammer entfernen.
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6. Fragen und Antworten (FAQ)

F1. Wie reinige ich eine verstopfte Diise?

Methode 1: [Laden] antippen und die Dise auf die Drucktemperatur des entsprechenden Filaments
bringen. Nach dem Erwarmen das Filamentfihrungsrohr entfernen und Gberprifen, ob
das Filament verbogen bzw. die Spitze nicht glatt ist. In diesem Fall das Filament
abschneiden und Flihrungsrohr und Filament in die Dise einflihren. [Laden] antippen
und Gberprafen.

Methode 2: Wenn Methode 1 keine Abhilfe bringt, das Reinigungsstiftwerkzeug verwenden.

Methode 3: Sollten die Methoden 1 und 2 nicht funktionieren, die Diise austauschen.

F2. Wie tauscheich die Diise aus?

m Das Gerat vor dem Austausch der Dlise vom Stromnetz trennen.

1. Filamentfihrungsrohr herausziehen 2. Die Laschen rechts und links nach unten driicken
und Filament abschneiden. und DUse abziehen. Das Filament entlang der
Dusenoberseite kiirzen.

3. Die neue Duse in den Extruder einfiihren. Ein , klickendes “ Gerdusch zeigt an, dass sich die
Position der Lasche verandert hat. Der Diisenschlitz muss biindig mit dem Boden des Extruders
ausgerichtet sein. Hinweis: Wenn sich die Dise nicht ausrichten lasst, die Laschen wahrend der
Installation drticken oder die Frontblende des Extruders abnehmen (das untere Teil der
Frontblende mit der Hand halten und leicht nach oben heben), um die Position zu Gberprifen.

A A‘
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Der richtige Einbau lasst sich folgendermalBen

kontrollieren:
1. Die Dlise musse wahrend der Montage fest

an den Boden gedruckt werden.
2. Installation Uberprifen:

a. Die Position der roten Lasche links und
rechts Uberprifen.

b. Priifen, ob der Diisenschlitz biindig zum Boden des Extruders ausgerichtet ist (ggf. kann
auch die Frontblende des Extruders fiir die Uberprifung abgenommen werden).

| e-=

=7

a1
i —~—
B

0=

=

4. Drucker einschalten. [ @ ] antippen, um die Lade-Oberflache anzuzeigen. Den
Bildschirmanweisungen folgen, um das Laden des Filaments abzuschlieBen (siehe 3.1.1).
Wenn das Filament glatt aus der neuen Diise austritt, war der Disenaustausch erfolgreich.

F3. Muss nach dem Diisenaustausch nivelliert werden?

Ja. Auto-Nivellierung wird fir eine hohe Druckqualitat empfohlen, weil geringfiigige Fehler
wahrend des Einbaus der Diise mdglich sind. Vor jedem Druck schaltet das Gerat standardmdaBig

in den Nivelliermodus.
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F4.Was ist zu tun, wenn der Extruder sich zwar bewegt, jedoch zu

Beginn des Drucks und nach Antippen des Modells fiir den Druck
ein Filament extrudiert?

1. Mithilfe des Filamentflihrungsrohr priifen, ob Filament in die Diise eingetreten ist. Sonst [Laden]
antippen, bis Filament austritt.
2. Prifen, ob die Duse verstopft ist. Siehe ggf. die Lésung zu F1.

F5. Was ist zu tun, wen die Diise wahrend des Drucks zu hoch

(Entfernung zur Plattform) oder zu tief (beriihrt die Plattform)
ausgerichtet ist? Wie gleiche ich das aus?

Bitte Gberpriifen, ob die Plattform richtig montiert ist. Die Dlise muss frei von Riickstanden sein.
Solche Probleme bitte zuerst beheben. Dann auf der Einstellungen-Oberflache die Nivellieroption
auswahlen. Dann vor dem Druck eine Auto-Nivellierung durchfiihren oder aktivieren.

F6. Kénnen Filamente anderer Marken verwendet werden?

Ja. Filamente anderer Marken kénnen verwendet werden, allerdings muissen bestimmte Parameter
wegen leichter Temperaturunterschiede bei anderen Filamenten angepasst werden.

F7.Istdas ABS-Druckmaterial sicher?

ABS kann wahrend des Drucks toxische Gase freisetzen. Die Aktivierung der intern zirkulierenden
Luftfiltration wahrend oder nach dem Druck wird empfohlen. Sofern dies maglich ist, sollte in einem
gut bellfteten Bereich gedruckt werden. In der Gegenwart von Kindern sollte mit nicht toxischen
PLA-Materialien gedruckt werden.

F8. Was ist zu tun bei Modellen mit Randverwerfungen oder

solchen, die nicht gut haften?

Methode 1: Die Erh6hung der Plattformtemperatur kann die Haftung zwischen Plattform und
Modell verbessern.

Methode 2: Zusatzlicher Brim wahrend des Slicens des Modells kann dieses Problem beheben.

Methode 3: Klebstoff auftragen.

Methode 4: Ol und Schmutz von der Plattform entfernen.

Methode 5: Priifen, ob die Plattform eben ausgerichtet ist. Die Nivellier- und Kalibrierfunktion
kann nicht aktiviert werden.

F9. Was ist zu tun, wenn die Druckdateien nicht gefunden werden

und nach Verbindung des USB-Laufwerks nur Ordner angezeigt
werden?

Falsches Format des USB-Laufwerks Der Drucker untersttitzt das FAT32-Dateisystem. Das USB-
Laufwerk mit dem FAT32-Format formatieren.
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F10. Was tun, bei einem WLAN-Verbindungsfehler?

1. Der WLAN-Name darf keine Sonderzeichen enthalten. Den Namen ggf. andern und den
Vorgang wiederholen.

2. Das Kennwort darf keine Sonderzeichen enthalten. Den Namen ggf. andern und den Vorgang
wiederholen.

F11. Hinweis - Firmware-Update

Um Update-Fehler zu vermeiden, den Drucker wahrend des Firmware-Downloads oder -Updates
weder ausschalten noch vom Netzwerk trennen.

F12. Weshalb ist der Startbildschir

Wenn der Start-Ton ertdnt, bitte den Bildschirm oder das Kabel austauschen. Wenden Sie sich sonst
bitte an den Kundendienst.
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7. Hilfe und Support

Die professionellen Mitarbeiter und Verkaufer im FlashForge-Kundendienst sind jederzeit bereit Sie
bei allen méglichen Problemen in Zusammenhang mit der Verwendung des Gerats zu unterstitzen.
Bei Problemen, auf die diese Bedienungsanleitung nicht eingeht, kénnen Sie die Lésung ggf. auf
unserer offiziellen Website finden oder Sie nehmen telefonisch Kontakt mit uns auf.

Loésungen und Hinweise fir allgemeine Probleme finden Sie auf unserer offiziellen-Website. Viele
Fragen werden auf der englischsprachigen FlashForge-Website beantwortet: www.flashforge.com.

Sie erreichen den FlashForge-Kundendienst per E-Mail oder telefonisch von Montag bis Samstag
von 08:00 bis 17:00 Uhr. Wenn Sie uns auBerhalb der Geschaftszeiten kontaktieren, wird lhre Anfrage
sofort am nachsten Geschaftstag beantwortet. Wir entschuldigen uns fir mégliche
Unannehmlichkeiten.

m Filamentwechsel kdnnen die Dise geringfligig verschmutzen und ggf. verstopfen.

Dann muss die Blockierung entfernt werden. es handelt sich nicht um ein
Qualitatsproblem. Sollte dies Problem wahrend der Nutzung auftreten, wenden Sie
sich bitte an den Kundendienst und befolgen dessen Anweisungen.

Kundendienst Tel.: 400-886-6023

E-Mail: support@flashforge.com

Adresse: 3rd Floor, Building 2, No. 8 South Daxing Street, Tangxia Town, Dongguan City, Guangdong Province

Hinweis: Notieren Sie sich vor der Kontaktaufnahme mit dem Kundendienst bitte die Seriennummer
(Barcode), die Sie auf der Riickseite des Gerates finden.

S/N: FFAD******
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€ FLASHFORGE

Folgen Sie uns

Zhejiang Flashforge 3D Technology Co., Ltd.
Adresse: 3rd Floor, Building 2, No. 8 South Daxing Street, Tangxia Town, Dongguan City, Guangdong Province
Service-Hotline: +86 579 82273989

support@flashforge.com



