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Guider 3 Ultra 3D-Drucker.
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Hinweis

SICHERHEITSHINWEIS: BITTE LESEN UND BEFOLGEN SIE ALLE
NACHSTEHENDEN SICHERHEITSHINWEISE UND BEFOLGEN SIE DIESE JEDERZEIT.

SICHERHEIT DER ARBEITSUMGEBUNG

& Halten Sie Ihren Arbeitstisch stets sauber und aufgeraumt.

¢ Das Geratwahrend des Betriebs nichtin der Nahe von brennbaren Gasen, Flussigkeit
und Staub aufstellen Die wahrend des Geratebetriebs erzeugte hohe Temperatur kann
mit Flugstaub, Flussigkeiten und brennbaren Gasen reagieren, und es besteht
Brandgefahr.

& Kinderund ungeuUbter Personen dirfen das Gerat nur unter Aufsicht verwenden.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

@ Erden Sie das Gerat. Bauen Sie den Stecker des Gerates nicht um. Nicht geerdete,
fehlerhaft geerdete umgebaute Stecker bergen eine erhéhte Gefahr von elektrischen
Kriechstromen.

& Setzen Sie das Gerat keinen feuchten Umgebungen und keiner direkten
Sonneneinstrahlung aus. Feuchtigkeit erhéht die Gefahr von elektrischen Kriechstrémen.
Sonneinstrahlung tragt zur vorzeitigen Alterung der Kunststoffteile bei.

& ZurVermeidung von Gerateschaden ausschlieBlich das von FlashForge bereitgestellte
Netzteil verwenden.

& Verwenden Sie das Gerat nicht wahrend eines Gewitters.

@ Schalten Sie das Gerataus und trennen Sie es vom Stromnetz, wenn es Uber einen
ldngeren Zeitraum nicht verwendet wird.

PERSONENSCHUTZ

@ Beruhren Sie den Extruder und die Konstruktionsplattform nicht wahrend des
Druckvorgangs.

@ Den Extruder und die Konstruktionsplattform nach dem Drucken nicht berihren, es
besteht die Gefahr von Verbrennungen und mechanischen Schaden!

& Tragen keine Schals, Masken, Handschuhe, Schmuck oder andere Gegenstande, die
sichwahrend des Betriebs in dem Geratverfangen kénnen.

@ Bedienen Sie den Drucker nicht, wenn Sie Glbermidet sind, unter dem Einfluss von
Drogen, Alkohol oder Medikamenten stehen.

ACHTUNG

& Das Innere des Gerates muss stets sauber sein. Keine Metallobjekte auf dem Auslauf am
Boden der Konstruktionsplattform ablegen.

@ Filament-Rickstande bitte rechtzeitig entfernen.. Es wird empfohlen nichtin das Innere
des Gerdates zu greifen.

& Jegliche Anderungen an diesem Geréat seitens des Benutzers macht die Gewéhrleistung
hinfallig.

@ Behalten Sie wahrend des Ladens von Filament zwischen dem Extruder und der
Konstruktionsplatte einen Abstand von mindestens 50 mm ein. Andernfalls kann die
Dlse verstopfen.
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& Benutzen Sie das Geratin einer gut beliifteten Umgebung.

@ Verwenden Sie das Gerat niemals flr ungesetzliche Zwecke.

@ Verwenden Sie das Gerat niemals, um Behalter fur die Aufbewahrung von
Lebensmitteln herzustellen.

¢ Nehmen Sie das Modell niemals in den Mund.

ANFORDERUNGEN AN DIE UMGEBUNG DES GERATES

¢ Raumtemperatur zwischen 15°Cund 30°C.
Luftfeuchtigkeit zwischen 20% rel.F. und 70%rel.F.

AUFSTELLUNG DES GERATES

@ Das Gerdtmussin einer trockenen und belifteten Umgebung aufgestellt werden. An
der Vorderseite, Ruckseite, rechts und links des Gerates ist ein Abstand von mindestens
60 cm vorzusehen. Lagertemperatur zwischen 0 °Cund 40 °C.

COMPATIBLE FILAMENT REQUIREMENTS

@ Es wird empfohlen, FlashForge-Filamente zu verwenden. Andere Filamente als jene
von FlashForge weisen gewisse Unterschiede hinsichtlich der Materialeigenschaften
auf. Daher mlssen die Druckparameter ggf. angepasst werden.

AUFBEWAHRUNG DES FILAMENTS

@ Bewahren Sie das Filament nach dem Auspacken an ein einem trockenen und
staubfreien Ort auf. Es wird empfohlen, eine passende Trocknungsbox fiir die
Aufbewahrung zu verwenden.

RECHTLICHER HINWEIS

@ Benutzer sind nicht berechtigt, Anderungen an dieser Bedienungsanleitung
vorzunehmen.

@ FlashForge Gbernimmt keine Haftung fiir 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
Bedienungsanleitungist urheberrechtlich geschiitzt. FlashForge behalt sich das
Recht zur abschlieBenden Interpretation dieser Bedienungsanleitung vor.

@ Erste Ausgabe (April 2023)
Copyright © 2023 Zhejiang FlashForge 3D Technology Co., Ltd. Alle Rechte vorbehalten.
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Gerateparameter

Anzahl Extruder

Positioniergenauigkeit X/Y-Achse: 0.011Tmm Z-Achse: 0.0025mm

Bauvolumen Einzel-Extruder: 330x330x600mm;
Doppel-Extruder: 300x330x600mm

Dlsentyp Hochfeste Dlse

Max. Extrudertemperatur 350°C

Unterstitztes Filament PLA/PETG/ASA/ABS/PC/PA/PLA-CF/PETG-CF
PETG-GF/PA-CF/PA-GF

Slicing-Software FlashPrint

Konnektivitat USB/Ethernet/WLAN

Kompatibles Betriebssystem Windows XP/Vista/7/8/10. Mac 0S

Smart-Touchscreen 7-Zoll

Nettogewicht 70kg

Erforderlicher Platz fur >1330*1330*1352mm
die Installation

03



Vorstellung des Gerates

Guider 3 Ultra - Vorstellung

1.0bere Abdeckung 2. Extruder

3. Bildschirmschalter 4.USB-Port

5. Frontklappe 6. Flexible Stahlplatte

©O

7. Plattformplatte 8. Griff 9. Luftfilter

10.Kamera 11.Kammerlicht

®

12.Filamentkammer 13.Hygrometer

14. Entfeuchtungsmittel

/}////// 15. Netzwerkkabelanschluss
16. Netzschalter 17.Netzanschluss




1.2 Packliste

l

Schmierfett x2

Leimstift

\

Abstreifer

D

/

Reinigungsstiftwerkzeug

Innensechskantschliisselsatz

Seitenschneider

u

warmeschutzhandschuhe

3D-Druckfilament

&

<

Bedienungsanleitung

Sicherungx 2

Entfeuchtungsmittelx 12

USB-Flash-Laufwerk



2. Druckvorbereitung

2.1 Stromanschluss

1. Verbinden Sie das Stromkabel mit einer Steckdose
und mitdem Geratund dricken Sie die Netztaste,
umdas Gerateinzuschalten.

©

!

2. Mitdem Bildschirmschalter schalten Sie die Bildschirmbeleuchtung ein.
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2.2 Filament laden

1. Die Klappe der Filamentkammer 6ffnen, das Filamentin den Filamentspulenhalter
einlegen und das Filamentim Uhrzeigersinn durch den entsprechenden
Filamentsensor oben links in der Kammer fihren, bis das Filamentam anderen
Ende des Filamentfihrungsrohres austritt. (Hinweis: Wahrend des Druckvorgangs
das Filament bitte in die linke Filamentkammer laden).

ARy
i

W‘(\Qg Filament

2. Dricken den Filament-zufuhrgriff auf
den Extruder, um das Filamentin den
Extruder einzufihren.
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Guider 3 Ultra
w
| W LExtruder ir PLA

T RExtruder
Filament wéhlen und auf

[Start] tippen

PLA-CF
PETG-CF
PA PAHT

Kundenspezifisch

Guider 3 Ultra
+
L2 L3

| T LExtruder T PLA

T RExtruder . .
Aufwérmen, bitte warten...

235/250°C

3. Tippen Sie auf @ -[Load] (Laden) auf dem Bildschirm. Wahlen Sie fur jeden
Extruder das entsprechende Filament, fihren Sie Filament zu und befolgen
Sie die Bildschirmanweisungen.
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2.3 Kalibrierung des Gerates

Die Kalibrierung des Gerates umfasst: Z-Achskalibrierung, Autom. Nivellierung, Linke
und rechte Dlse XY-Achskalibrierung

Das Geratwurde ab Werk nivelliert und kalibriertund muss daheri.d.R. nichterneut
kalibriert werden. Die Nivellierebene kann jedoch infolge von Vibrationen wahrend
des Transports beschadigt sein. Es wird empfohlen, die Z-Achskalibrierung und die
linke und rechte Duse XY-Achskalibrierung vor der Verwendung vorzunehmen.

Guider 3 Ultra Guider 3 Ultra

- * ™, -

Please clear the platform and extruder. Then click [Start] to calibration. Kalibrierung abgeschlossen.

i
Extruderlinks: ~ -0.24

Extruder rechts: 1,927

Z-Versatz: 217mm

Z-Achse: 602.828mm

*

= Kalibrierung abgeschlossen
0.0

0.01
0.01
0.01

0.01

w2

Please measure between the |
printed by the left and right n

The offset of is adjusted on the right side
After adjusting, click [Verify] to check

if itis suitable

Bei einer Abweichung zwi
Achse der linken und rechten Diisen
kann der Versatz direkt basieren

auf der linken Dise angepasst werden.

X-Achse

0.01

Behalten Sie bitte die folgende Reihenfolge bei:

1.Tippen Sie auf dem Touchscreen fir den Zugriff auf den Bildschirm fur die
automatische Z-Achskalibrierung auf % (Nivellierung und Kalibrierung). Tippen
Sie auf[Start]. Der Drucker justiert die Dise automatisch in der richtigen Hohe.
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2. Tippen Sie fiir den Zugriff auf den Bildschirm ,Automatische Nivellierung “ auf X .
Tippen Sie dann auf [Nivellierung]. Der Drucker nivelliert die Ebenheit der Plattform
automatisch. SchlieBen Sie die Nivellierung mit [Speichern] ab. Auf dem Bildschirm ,,
Automatische Nivellierung " kénnen Sie die Nivellierungsdaten flr jeden Druckjob
Ubernommen bzw. kénnen Sie vor Beginn des Drucks immer die automatische
Nivellierung durchfiihren. Es kann nur eine der beiden Funktionen aktiviert werden.

3. VorderKalibrierung der XY-Achse der linken und rechten Dlisen legen sie
bitte zwei Rollen PLA-Filamentin den Drucker ein. Stellen Sie sicher, dass die
linke und die rechte Dlse das Filamentrichtig extrudieren kann. Gehen Sie
zum Bildschirm Linke und rechte Dlse XY-Achskalibrierung und tippen Sie
auf [Start]. In diesem Schritt soll der XY-Abstand der rechten DUse zur linken
Dise ausgerichtet werden. Ziehen Sie abschlieBend die nachstehende
Abbildung hinzu, die das Ergebnis dieses Schritts zeigt.

Hinweis: Der Zugriff auf den Bildschirm ,Nivellierung und Kalibrierung “ist
wahrend des Drucks nicht moéglich.
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2.4 Netzwerkverbindung

2.4.1 Verkabelte Netzwerkverbindung

1. Stecken Sie das Netzwerkkabelin den Netzwerkkabelanschluss und der Riickseite
des Gerates ein.

2. Das Symbol [@] oben rechts auf dem Bildschirm zeigt die erfolgreiche
Verbindung mitdem Netzwerk an. zeigt die erfolgreiche Netzwerkverbindung an..

2.4.2 Kabellose Netzwerkverbindung

Aktivieren Sie WLAN vor der Verbindung mit dem kabellosen Netz, andernfalls wird
das WLAN-Signal nicht erkannt.

Guider 3 Ultra

@

_{ | = wLAN

B Ethernet
Keine WLAN-Verbindung

(*) HotsPot

Statische IP

1. Tippen Sie auf dem Touchscreen auf 'G} [Einstellungen]und wahlen Sieim
Netzwerk-MenU [WLAN] aus.

2. Tippen Sie, um die Verbindung mitdem entsprechenden kabellosen Netz
herzustellen. Das Symbol[ =] oben rechts auf dem Bildschirm zeigt die
erfolgreiche Verbindung mitaem Netzwerk an.
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3. Software-Installation

Methode 1: Suchen Sie das FlashPrint-Software-Installationspaket auf dem USB-
Wechseldatentrager und wahlen Sie fiir die Installation die entsprechende
Version fur lhr System.

Methode 2: Laden Sie die aktuelle Slicing-Software fur die Installation von der offiziellen
chinesischen (www.sz3dp.com) oder englischen Website
[www.flashforge.com] herunter.

3D-Druckprozess:

Offnen Sie die Modelldatei: - Slicen mit der Slice-Software. - Ubertragen Sie die Datei
firden Druck auf den Drucker.

4. Erster Druck

4.1 Dateilibertragung: WLAN-Ubertragung

Importieren Sie die Datei fiir das Slicen in FlashPrint. Wahlen Sie Guider 3 Ultra als
Druckertyp um das Gerat zu verbinden (Sie kdnnen auch die IP-Adresse eingeben oder
automatisch Scannen. Die IP-Adresse finden Sie unter [About/Uber]). Nach dem Ende
des Slice-Vorgangs wird die Datei direkt an den Drucker gesendet.

wsca: 5117g/17.16m

soTo
010
21800
xv

XYAB

116231

Position X: 25.23, V: -5.23, 7: 61.65

Hilbert_Cube_a.gx

Schichten:  338/61.55mm &

4.2 Drucken vom USB-Laufwerk

Das Geratkann auch von einem USB-Datentrager drucken: speichern Sie die Slice-Datei
aufdem USB-Datentrager. Verbinden Sie den USB-Datentrager mitdem Gerat und wahlen
Sie die entsprechende Datei.
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Drucken tiber FlashCloud

4.3 Cloud-Druck

1. Gehen Sie zur FlashCloud-Website, registrieren Sie Ihr Konto. Nach der E-Mail-
Aktivierung kénnen Sie sich anmelden.
FlashCloud-Website: https://cloud.sz3dp.com/

&) FlashCloud

57 Home My Printer (OVYEPTIEM  The current printer is empty. Please add a printer

My Printer Name Register Code Type State
2 myModel Add Printer

Allfields must be filled in

Name
=) wyson —

Registration Code

@ Model Library

2.Tippen Sie auf [Mein Drucker] - [Drucker hinzufligen].
Geben Sie die Registrierungsnummer (Cloud-Registrierungscode) auf der Seite ,,Add
Printer “ (Drucker hinzufligen) ein und benennen Sie den Drucker. Nach dem Antippen
von [OK]werden diese Informationen auf der FlashCloud-Oberflache des Druckers
angezeigt.

Drucken tiber Polar Cloud

Registrieren Sie ein Konto auf der Polar Cloud-Website. Polar Cloud-Website:
https://Polar 3d.com

POLAR ( S :' Explore Connect Design Make Help  Shop n 3
Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting
Community Cloud stats
s 121 129,523 370,629
countries members prints
Polar Cloud Update - Basic Print Settings
Dean Morris published on May 23, 2018

Recent Community Objects
- Polar Cloud Release Notes, March 2018
# S .  dnewman published on Mar 30, 2018

Nach der Anmeldung tippen Sie auf das Avatar-Symboloben rechts und dann auf
[Settings] (Einstellungen). Tippen Sie PIN-Code im Men( an, um den PIN-Code
abzufragen. Nachdem sich Guider 3 Ultra mit dem Netzwerk verbunden hat,
aktivieren Sie den Polar Cloud-Schalter und geben Kontodaten und PIN-Code ein.
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4.4 Kameraverbindung

1. Entfernen Sie die Kameraabdeckung vor der Verwendung der Kamera.

2.Dricken Sie den Kameraschalter.

3.Nach derVerbindung des Gerates mit FlashPrint kbnnen Echtzeit-Videos unter
FlashPrint - [Mehrfachmaschinen-Steuerung] angesehen werden.

4.5 Modell herausnehmen am Ende des Drucks

A WARNUNG

Warten Sie bitte, bis die Plattform abgekiihltist, bevor Sie das Modell von der
Konstruktionsplatte l6sen. Das Temperatur-Symbolin der Statusleiste auf dem Bildschirm
zeigt die Plattformtemperatur an. Das griine Symbol bedeutet, dass die Plattformtemperatur
50° Cunterschreitet und sicher ist. Sie konnen die Handschuhe tiberziehen, um das Modell
abzunehmen. Lassen Sie wegen der hohen Temperaturen des Gerates bitte Vorsicht walten.

Nach dem Ende des Drucks drehen Sie die beiden Verriegelungslaschen vorne an der
Plattformplatte gegen den Uhrzeigersinn, bis sie sich ldésen. Nehmen Sie die
Plattformplatte heraus und biegen Sie Plattformplatte, um das Modell zu l6sen.

Losen Sie das Modellund setzen Sie die
Plattformplatte wiederin das Gerat ein.
Gehen Sie folgendermaBen vor:

1. Setzen Sie das hintere Ende der flexiblen
Stahlplatte wieder an die Positionierblécke am
rechten und linken Rand der Plattform. Fihren -
Siesieinden Schlitz ein. ’ i

2.Drehen Siedie Verrieglungslasche,
bis die flexible Stahlplatte fixiert ist.




4.6 Einzel-Extruder-Druckmodus

Wenn das Gerat mit einem Einzel-Extruder druckt, wahlen Sie in der Slicing-Software
den normalen Modus. StandardmaBig aktiviert die Software den linken Extruder flr
den Druck. Allerdings kann der Extruder fir den Druck entsprechend der
Anforderungen ausgewdahlt werden. Das Modell kann bewegt, gedreht und

skaliert werden. Tippen Sie auf [StartSlicing] und wahlen Sie das entsprechende
Druckmaterial. Tippen Sie auf [Slice], um eine geslicte Datei zu erstellen.

-

@
N
N =
N

o/ 4r%

- a T,
-

l

i

D

4.7 Doppel-Extruder-Druckmodus

Wenn fiur den Doppel-Extruder-Druckmodus weiterhin der Einzel-Druckmodus

gewahltwurde, d.h. der Druckmodus wurde nicht umgeschaltet, wird weiterhin mit

einem Extruder gedruckt. Fir den Druck mitdoppelten Farben oder doppelten

Materialien bitte die folgenden Einstellungen vornehmen.

1. Modell laden. 2.Tippen Sie auf [Stitzen] und wahlen Sie den Stltzentyp aus.

3. Tippen Sie auf [Autom. Stltzen].
DR

i B h bite

- o x

0.00mm
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4.Tippen Sie aufdas Symbol[U]. Wahlen Sie die Stutzen mitder linken
Maustaste aus. Mit [Strg+A] wahlen Sie alle Stlitzen aus. Klicken Sie dann

mitder rechten Maustaste, um den Extruder fir den Druck der Stlitzen
auszuwahlen.

- o x
Dl Bearbeiten_Drucken Ansicht_Exrss Hille

0.00mm

Rechten Extruder ir Druck wihien
Linken Extruder fr Druck witien

000

5.Tippen Sie auf [Start Slicing]. um die Parameter-Konfigurationsseite zu 6ffnen.

<

Dtei Bearbeiten Drucken Ansicht_Exras_Hille

(c) [Fos===n]

2 EH O &

6. Wahlen das Material (verwenden sie beispielsweise den rechten Extruder

flirden Druck des PLA-Modells und den linken Extruder flir den Druck der
PVA-Stutzen).

7. Tippen Sie auf [Slice].

ACHTUNG

Furden Druck mit Dual-Extrudern wird empfohlen, Wande oder einen Wipe-Tower

zu aktivieren, sodass austretendes Filament von der nicht verwendeten Dlise
abgeschabt wird.

Weitere Konfigurationen fir den Druck finden sie unter [Hilfe] - [Hilfeinhalte].

16



5. Vorstellung der
Benutzeroberflache des Gerates

Vil

Die Firmware wird von Zeit zu Zeit aktualisiert. Beachten Sie
(WP V]\'[cP daherdie angezeigten Bildschirme.. Nachstehend werden
die Funktionen kurz vorgestellt:

V2222222 i iiiie

1 Home-Bildschirm

Guider 3 Ultra E) % % Guider3 Ultra

Druckvorbereitung

Guider 3 Ultra

. © Grundstellung
330 330 X 600mm Iy e

Guider 3 Ultra

LIEe FlashForge-TestModel-2022-00001 i sl

Drucken
@ LrEee

@ LNone

R: Flashforge-PLA R: ABS

S 48971500 < 1185 /1500
2 20mmis 7 20mm/s
15% 20

® o o~ @
I oomm i @ ooomm @

~ ~

2/

Aufdem Home-Bildschirm wird der Status des Gerates angezeigt, d.h. Leerlauf und
Betrieb.

Einige Parameter konnen wahrend des Drucks angepasst werden. Tippen Sie fur die
Einstellung von Druckgeschwindigkeit und Geblase auf das Symbol [ [’ ].

rucken-Bildschirm

Guider 3 Ultra

% a

FlashForge-TestModel-2022-00001

FlashForge-1

FlashForge-2 FlashForge-T. FlashForge-4 PETG P Lzm
0 : 20m

Amm

<8 5 e

FlashForge-5 FlashForge-6 FlashForge-7 FlashForge-8

Tippen Sie das zu druckende Modell an. Tippen Sie im Dialogfeld auf das Symbol i ,

um den Druck zu starten.
17



5.3 Filament-Bildschirm

Guider 3 Ultra
A w

T RExtruder
Filament wahlen und au PETG-CF

[start] tipper

Der Filament-Bildschirm umfasst:
Filamentladen, entladen und
Reinigung.

Wahrend Be- und Entladen des Filaments kann das entsprechende Filament auf dem
Bildschirm ausgewahlt werden. Sollte das erforderliche Filament nicht angezeigt werden,
kann das Filamentangepasstund die erforderliche Temperatur fur die Filamentzufihrung
eingestellt werden.

Filament-Reinigung

Falls aufeinanderfolgende Filament-Drucke voneinander abweichen, fihren Sie bitte
eine Filament-Reinigung durch. Dann verkohlt das Filament nicht. Verkohltes Filament
verursacht Blockierungen bzw. wird es aufgrund der unterschiedlichen
Schmelztemperaturen von Filamenten nichtrichtig extrudiert. Beim Austausch
unterschiedlicher Filamente bitte die Restfilamente sorgfaltig aus der Dlse entfernen.
Die Reinigung wird mitdem Material mitder héheren Schmelztemperatur durchgefihrt,
d. h. erstes Druckmaterial PC gefolgt von PLA, in diesem Fall muss PC mit der héheren
Schmelztemperatur fiir die Reinigung gewahlt werden, bis das gesamte PC-Filament
aus der Dise extrudiert wurde und die linke Diise vollstandig frei ist.
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5.4 Einstellungen-Bildschirm

Guider 3 Ultra

® 3

220 /220

220 /0

Symbole oben auf dem Einstellungen-Bildschirm von links nach rechts:

[Bewegen]: Einstellungen: Extruder, Plattform, Kammerheizung, Geblase, manuelle
Bewegung der X/Y/Z-Achse sowie Kammerbeleuchtung.
[Netzwerk]: Herstellung der Verbindung mit dem kabellosen Netzwerk, dem
verkabelten Netzwerk und dem Hot Spot.
[Cloud-Plattform]: Hier stellen Sie die Verbindung zu FlashCloud und Polar Cloud her.
[Kamera]: Hier kdnnen Sie die Kamera einschalten und ein Video im Zeitraffermodus
anschauen.
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5.5 Leveling and Calibration Screen

Guider 3 Ultra

Please clear the platform and extruder. Then click [Start] to calibration.

Auf dem Nivellier- und Kalibrierfunktion kénnen Extruderkalibrierung und die
Plattformnivellierung durchgefiihrt werden. Die Symbole von links nach rechts:

"'%[Autom.Z—Achskalibrierung]:Automatische Hohenkalibrierung in Richtung
der Z-Achse.

g [Auto-Nivellierung]: Automatische Nivellierung der Konstruktionsplattform..
!’X [XY-Achskalibrierung]: Kalibrierung der Versatzwerte von linker und rechter
Dise der X-und Y-Achse.

ZvL"‘X [Expertenmodus]: Hier kdnnen die Versatzwerte von X/Y/Z-Achse des rechten

Extruders in Relation zum linken Extruder manuell angepasst
werden.
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5.6 Informations-Bildschirm

Guider 3 Ultra

Update

Filamentverbrauch:
536m
Nutzungszahler: Protokolle kopieren

2345h

IP-Adresse: Name
10.33.23.222

MAC:
00:09:5B:EC:EE:F2

Seriennr.:

KEDEVH Werkseinstellung

Sprache

Polar-Code:
XXXXXX
Flash-Code:
XXXXXX
Guider 3 Ultra

& [Update]: Firmware-Upgrade. Hier wird die Gerate-Firmware wahrend der
kabellosen Verbindung auf die letzte Version aktualisiert.

& [Protokolle kopieren]: Hier werden Protokolle auf ein USB-Flash-Laufwerk
Ubertragen.

& [Name]: Hier kann die Geratebezeichnung gedndert werden.

@ [Sprache]: Hier wahlen Sie die Sprache aus.

@ [Werkseinstellungen]: Hier setzen Sie den Drucker auf die Werkseinstellungen
zurlck.
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6. Wartung

LILLLL LSS

Die Firmware wird von Zeit zu Zeit aktualisiert. Beachten Sie
Xl s BB )\' [l daherdie angezeigten Bildschirme. Nachstehend werden die
Funktionen kurz vorgestellt:

Vi i il

6.1 Extruder-Wartung

6.1.1 Diisenaustausch

A ACHTUNG

Vor jeglichen Wartungsarbeiten muss der Extruder vom
Stromnetz getrennt werden.

Schnalle der
Diisenbaugruppe

1. Offnen Sie die Frontblende des
Extruders und dricken Sie die
Schnalle der Disenbaugruppe,
um die Dusenbaugruppe zu
entfernen.

2. Montieren Sie die neue
Dusenbaugruppe und
befestigen Sie deren
Schnalle.

6.1.2 Verstopfte Diisen reinigen

Methode 1: Beheizen Sie die Dise gemaB der Temperatur des verwendeten
Filaments. Ziehen Sie das Filamentzufihrungsrohr heraus, driicken
Sie den Griff nach unten, ziehen Sie das Filament heraus und fihren
Sie das Stiftwerkzeug in die Diise mit dem Filament darin.

Methode 2: Wenn Methode 1 keine Abhilfe schafft, tauschen Sie die Dliise gemaB
den Anleitungen fir die Demontage und Montage der Dlise aus.
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6.2 Kalibrierung der Plattformebenheit

Dieser Vorgang muss im Allgemeinen nicht ausgefihrt werden. Wenn die Flachheit
nach einer Reihe von Kalibrierungen oder automatischen Nivellierung noch immer
nicht korrektist, kann dies darauf zurtickzufuhren kein, dass die Nivellierfunktion
beschadigtist. Dann muss die Plattform neu nivelliert werden.

BESONDERER HINWEIS

Wenden Sie sich beziiglich dieses Vorgangs fiir die Fernunterstiitzung wéhrend
der Kalibrierung bitte an den FlashForge-Kundendienst.

Vorgehensweise: Es gibtinsgesamtvier (4) Nivellierpunkte.

Stellschraube, Verriegelungsschraube

1.Nehmen Sie die Anpassung an eine entsprechende Sichtfeldposition durch
Verschieben der Konstruktionsplattform vor.

. Stellen Sie sicher, dass der gespannte Messdraht am Boden der Plattform nicht
zu fest gedrucktist.

.Verriegeln Sie die M5-Schrauben neben denvier Stellschrauben (beide Seiten
mussen verriegelt werden, d.h. gleichmaBiges Anzugsmoment).

. Kalibrieren Sie die Distanz zwischen der Aufkleberflache der flexiblen Stahlplatte
und der Profiloberfldche auf 16 mm (dazu die vier Stellschrauben am Boden von
Hand anziehen). Die vier Ecken mlssen einheitlich ausgerichtet sein.

N

w

D
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N\ %
/ Feststellschraube

Stellschraube

SN\ Feststellschraube
NS
Q

Feststellschraube - A

Feststellschraube

Nach der Platzierung der Plattformplatte und der anfanglichen 16-mm-Kalibrierung
passen Sie die Flachheit der Plattform mithilfe der vier mittleren Schrauben an. Nach
Anpassung der Flachheit die vier Verriegelungsschrauben neben der mittleren
Stellschraube verriegeln. Beide Verriegelungsschrauben miissen gleichmaBig
festgezogen werden. Festgezogene Schrauben bitte nicht nachtziehen.



Beim erstmaligen Einlegen der Plattformplatte kann die Distanz zwischen dem
Plattformaufkleber und dem Profil an den vier Ecken mit einem Messschieber oder
16-mm-Distanzklétzen anpassen.

25



7. FAQ

F1: Muss der Extruder nach dem Austausch der Diise kalibriert werden?
A1: Nein
VIL 222222222 22012 2 A A 22l 2l iiie

F2: Nach Antippenvon ,Druck starten “ bewegtsich der Extruder, aber
zu Beginn des Modelldrucks tritt kein Filament aus. Was sollich tun?

A2:1.Achten Sie darauf, ob Filament aus dem Filamentfihrungsrohr dem Extruder
zugefuhrtwird. Tippen Sie andernfalls erneut auf die Schaltfléache , Filament

"

laden “ bis Filament aus dem Extruder austritt.
2. Prifen, ob die Duse verstopftist. Losung, siehe 6.1.2.

VIl

F3: Dierelative Position zwischen Diise und Plattform ist wédhrend des
Drucks zu hoch (zu weit weg von der Plattform) oder zu niedrig
(beriihrt die Plattform). Wie gleiche ich das aus?

A3:Siehe 2.3 2.3Kalibrierung des Gerates.

SIS S

F4: Kénnen Filamente anderer Marken verwendet werden?

A4: Filamente anderer Marken kdnnen verwendet werden. Allerdings missen die
Parameter und die Konfiguration aufgrund der Temperaturunterschiede der
verschiedenen Filamente angepasst werden.

SIS S

F5: Kannsich das Gerdt nach dem Ende des Drucks automatisch
abschalten?

A5:]a.Diese Funktion aktivieren Sie auf dem Einstellungen-Bildschirm.
VL2222 212212 e

F6: Istdas ABS-Druckmaterial sicher?

A6: ABS-Material erzeugt wahrend der Erwdrmung toxische Gase. Daher wird
empfohlen, den HEPA-Luftfilter wahrend oder nach dem Druck fur die Filtrierung
zu 6ffnen. Wenn die Bedingung es zulassen sollte das Gerat flir das Druckenin
einem offenen Bereich aufgestellt werden.. In der Gegenwartvon Kindern sollte
mit nichttoxischen PLA-Materialien gedruckt werden.

VIl

F7: Das gedruckte Modellist verzogen oder haftet nicht gut.
Was sollich tun?

A7:

Lésung 1: Dieses Problem lasst sich durch die Erhéhung der Plattformtemperatur,
weil hohe Temperaturen die Haftung zwischen Plattform und Modell
verbessern.

Losung 2: Das Problem lasst sich durch Hinzufligen eines Rafts wahrend des Slicens
des Modells l6sen.

Losung 3: Klebstoff auftragen.
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Losung 4: Wenn die Distanz zwischen Dise und Plattform zu groB ist, sollten Sie
die Werte entsprechend reduzieren. Wahlen Sie dazu den Expertenmodus
der Nivellier- und Kalibrierfunktion.

Lésung 5: Prifen, ob die Plattform eben ist. Die Nivellier- und Kalibrierfunktion kann
nicht aktiviert werden. Es wird empfohlen, eine vollstandige automatische
Nivellierung durchzufihren.

VIl

F8: Muss beim Druck eines Modells ein Raft hinzugefiigt werden?

A8: Nicht notwendigerweise. Beim Drucken des Rafts wird mehr Filament
ausgegeben und der Druckvorgang wird beschleunigt. Wird das Raft erwarmt,
verbessert sich die Haftung zwischen Modell und Plattform, d. h. das Modell
haftetwdhrend des Drucks besser auf der Plattform. Das tragt zu besseren
Druckergebnissen bei.

LSS S S S S S S SSSSSSSSSSSSS
F9: Nach Verbindung des USB-Laufwerks werden am Bildschirm alle
Ordner angezeigt, jedoch nicht die Druckdatei. Was sollich tun?
A9: Das USB-Laufwerkist falsch formatiert. Das Gerat unterstutzt das FAT32-
Dateisystem. Formatieren Sie das USB-Laufwerk mit dem FAT32-Format.

V2222222222222 222 I I 22
F10: Was tueich bei einem WLAN-Verbindungsfehler?
A10: 1. Der WLAN-Name darf keine Sonderzeichen enthalten. Andern Sie ihn daher
gegebenenfalls und versuchen Sie es erneut.

2.Das Kennwort darf keine Sonderzeichen enthalten. Andern Sie es daher
gegebenenfalls und versuchen Sie es erneut.

VL2222 212212 Il
F11: Was muss beim Firmware-Update beachtet werden?

A11: Trennen Sie das Geratwahrend des Herunterladens der Firmware und
wdahrend dem Hochladen nicht vom Stromnetz, weil Aktualisierung dann
nicht vorgenommen werden kann.

VL2222 212212 Il
F12: Weshalbist der Startbildschirm weif3?
A12:Sofern der Startton zu hérenist, tauschen Sie bitte entweder den Bildschirm

oder das Flachkabel aus. Wenden Sie sich andernfalls an unseren
Kundendienst.

VL2l il
F13: Wird die Batterie fiir das Hygrometer in der Filamentkammerin
der Maschine verwendet? Was ist der Batterietyp?

A13: Die Batterie muss separat erworben werden Es handelt sichum den Typ LR44,
1,5V, GroBe 11,6x5,1 mm.
Kompatibles Modell: AG13/A76/L1154
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8. Hilfe und Support

Die professionellen Mitarbeiter und Verkdufer im FlashForge-Kundendienst sind
jederzeit bereit Sie bei allen méglichen Problemenin Zusammenhang mitder
Verwendung des Gerdats zu unterstltzen. Bei Problemen, auf die diese
Bedienungsanleitung nichteingeht, kdnnen Sie die L6sung ggf. auf unserer offiziellen
Website finden oder Sie nehmen telefonisch Kontakt mit uns auf.

Aufunserer offiziellen Website finden Sie Erlduterungen und Lésungen flr generelle
Probleme. Viele Probleme lassen sich auf www.flashforge.com lésen, der offiziellen
englischsprachigen Website von FlashForge.

Sie erreichen den FlashForge-Kundendienst per E-Mail oder telefonisch von Montag
bis Freitag von 08:00 bis 17:00 Uhr. Fragen die auBerhalb dieser Zeiten eingehen,
werden sofortam ndchsten Geschaftstag beantwortet. Wir entschuldigen uns fir
etwaige Unannehmlichkeiten.

VIl

Nach dem Austausch der Filamente verbleiben geringfligige Riickstdnde im

Extruder, dann kann der Extruder verstopfen. Dann muss der Extruder von der Blockierung
befreit werden; es handelt sich nicht um ein Qualitatsproblem. Falls sich das als
problematisch erweisen sollte, wenden Sie sich bitte an unseren Kundendienst.

Entfernen Sie die Blockierung dann gemaB den Anweisungen des Kundendienstpersonals.

KundendienstTel.: 400-886-6023
E-Mail: support@flashforge.com
Adresse: No. 518, Xianyuan Road, Wucheng District, Jinhua City, Zhejiang Province, China

SIS

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

S/N: FFAD******
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After-sales Service

Zhejiang Flashforge 3D Technology Co., Ltd.

Service: support@flashforge.com
Vorschlage und Beschwerden: mkt2@flashforge.com

Web: flashforge.com | enterprise.flashforge.com

Adresse: Etagen 2-4, Gebadude B, Huaxing Development Building, Nr. 328 Wen'er StraBe,
Xihu Bezirk, Stadt Hangzhou, Provinz Zhejiang, China

@O O

m Der Verkaufer lhres Druckers ist fiir den Kundendienst zustandig.

1.

Flashforge gewdhrt allen Endnutzern eine 12-monatige begrenzte Garantie fur alle Flashforge
3D-Drucker (mit Ausnahme des Flashforge Extruders) und eine 3-monatige Garantie fiir den
Flashforge FFF Extruder.

. Sollte der Flashforge 3D-Drucker wahrend normaler und ordnungsgemaBer Nutzung innerhalb der

Garantiezeit (nach Beurteilung durch Flashforge-Ingenieure) ausfallen, stellt Flashforge den
Nutzern kostenlose Wartungsdienste oder Remote-Kundendienst zur Verfliigung.

. Die Garantiefrist beginnt mit dem Versanddatum oder, falls eine klare und bestatigte Rechnung

vorliegt, mit dem Rechnungsdatum.

. Flashforge repariert oder ersetzt ausschlieBlich defekte Teile durch neue oder lberholte

Komponenten, die funktional gleichwertig oder hochwertiger als die Originalteile sind. Wird ein Teil
wahrend der Garantiezeit ersetzt oder repariert, gilt die verbleibende Garantiezeit des gesamten
Druckers auch fur dieses Teil.

Teile, die von dieser Garantie ausgeschlossen sind

Build Tape / Build Plate / Acrylabdeckung / SD-Karte / USB-Stick / USB-Kabel /
Filament / Filamentrolle / Kleber / Harzwanne / Folie / Spulbehalter /
Handschuhe / Plastikspachtel / Metallschaber / Biirste / Inbusschlissel
(2,5mm*1 /3 mm*1 /5 mm*1) / Stanzschlissel / Werkzeugtasche / Zubehor

29



NICHT ABGEDECKT

# Unfahigkeit, eine glltige Kundendienstkarte oder Seriennummer bereitzustellen.
(Unter anderem gilt dies fiir verlorene, veranderte oder unklare Nummern, die
nicht bestatigt werden kénnen);

¢ FFF-Gewerbedrucker auBerhalb der Garantiezeit oder mit mehr als 1000
Betriebsstunden; FFF-Verbraucherdrucker auBerhalb der Garantiezeit oder mit
mehr als 400 Betriebsstunden;

# Schaden, die durch unsachgemaB oder fehlerhaft durchgefiihrte Modifikationen,
Anderungen oder Reparaturen verursacht wurden;

# Schaden aufgrund des Betriebs in einer ungeeigneten Umgebung (feucht, nass
oder andere extreme Wetterbedingungen);

* AuBere Kratzer oder Méngel, die durch Abrieb, Alterung oder normalen
Gebrauch verursacht wurden;

# Die Garantiezeit des Druckers oder Teils ist abgelaufen;

# Schaden, die in nicht von Flashforge autorisierten Servicewerkstatten verursacht
wurden;

# Schaden, die durch unsachgemaBe Installation, Verwendung oder Bedienung
verursacht wurden;

# Schaden, die durch Missbrauch (Uberlastung), Fehlgebrauch verursacht wurden;

¢ Schaden, die durch die Verwendung nicht autorisierter Ersatzteile oder
minderwertigem Filament verursacht wurden (es wird empfohlen,
Flashforge-Filament zu verwenden);

# Schaden, die durch die Verwendung von Software von Drittanbietern verursacht
wurden;

¢ Schaden, die durch héhere Gewalt (wie Blitzschlag, Feuer, Erdbeben,
Uberschwemmungen oder andere unkontrollierbare Ereignisse) verursacht
wurden;

¢ Schaden, die durch die Verwendung von Ersatzteilen von Drittanbietern
verursacht wurden.

Kundendienst-Registrierungsformular

Seriennummer: Gekauft bei:

Fehlerbeschreibung:

Tel.: Kontakt:

Adresse:

© Bitte fullen Sie dieses Formular sorgféaltig aus und senden Sie es entweder
ausgeschnitten mit dem Drucker zurlick an Flashforge oder digital ausgefullt an
support@flashforge.com. Ohne dieses Formular kann kein Kundendienst geleistet
werden.

© Wwenn Ihr Drucker nicht Gber die offizielle Flashforge-Website erworben wurde,
wenden Sie sich bitte fiir Kundendienstanfragen direkt an Ihren Handler.
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Folgen Sie uns

Zhejiang Flashforge 3D Technology Co., Ltd.

Adresse: Etagen 2-4, Gebaude B, Huaxing Development Building,
Nr. 328 Wen'er StraBe, Xihu Bezirk, Stadt Hangzhou, Provinz Zhejiang, China
Service: support@flashforge.com
Empfehlungen und Reklamationen: mkt2@flashforge.com
Web: flashforge.com | enterprise.flashforge.com



