€ FLASHFORGE

ES/CN - A02

AD5X Guia de Inicio Rapido

= REFDNIERE =

A AQdetrtenCia 1. Por favor, consulte esta guia para la configuracion inicial
EREIR de la impresora.
2. jCaliente! Evite tocar la boquilla mientras esta en
funcionamiento.
3. Las partes moviles de la impresora pueden causar lesiones.
No use guantes ni otros objetos que puedan enredarse
durante el funcionamiento.
1. EBRAIER AT ML A
2. BRI FTEMNBEE THENSBME, RIEEREE!
3. BB O] RERIEM SN ER N EMGE . BIFNSBTELRE
MEFED 5

AAViSO LOECUCERE  No encienda la impresora hasta que se complete la instalacion
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Instrucciones de Desembalaje

1. Abra la caja. 2. Retire la espuma superior, la guia de inicio
rapido y la tarjeta de servicio postventa.

3. Retire la maquina del embalaje, coldquela 4. Retire el cable de alimentaciony el kit de
en una superficie nivelada y eliminar las herramientas de la espuma protectora de
bolas y cintas de proteccion. la cdmara.

01



5. Retire los tornillos y la chapa siguiendo la direccion de la flecha. Gire la pantalla de visualizacion
y empujela en la direccion de la flecha para bloquearla en su lugar.

6. Retire la espuma situada detras del extrusor. A continuacion, empuje la espuma superior hacia
atras y tire de ella hacia arriba para retirarla.

7. Retire los siguientes elementos: @ cable de conexion IFS, @ maddulo de 4 colores (IFS), @ placa
de montaje @ tubo guia 4 en 1, ® filamentos y ® Soportes de Bobina. Por ultimo, retire
cualquier resto de espuma del interior para completar el desembalaje.
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Listade Empaque

Impresora 3D

Filamento*4

Cable de Alimentacion

Tarjeta de Servicio Postventa
BEESF

Tarjeta de Servicio Postventa

o2 uiaenic i
= waREDEn =

Guia de Inicio Rapido

Soporte de Bobina*4 Tubo Guia4en1 Kit de Herramientas

\\§|

Mddulo de 4 Colores (IFS)

Contenido del Kit de Herramientas

@@
i
J U

Tornillo M3x6 *6

Clip para Cable

2.5 3.0

=4
Alicates de Corte Diagonal

Herramienta de Desatasco

Destornillador Phillips
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Componentes de Impresora

. Extrusor
. Pantalla de Visualizacion
. Placade Construccion
.Tubo Guiaden1

. Cable de Extrusor

. Puerto USB

. Mdédulo IFS

.Soporte de Bobina

9. Clip para Cable

10. Cable de Conexion IFS
11.Salida de Residuos
12. Puerto Ethernet

13. Interruptor de Encendido
14. Puerto de Alimentacion

0 NOYU D~ W N =

VDN

RIS
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Modulo de IFS de 4 Colores

1. Asegure la placa de montaje al costado del dispositivo utilizando dos tornillos M3x6.

2. Girey asegure el modulo IFS al dispositivo utilizando el clip, asegurdndose de que los tubos

guia estén orientados hacia abajo.

Direccién de

instalacion del

madulo IFS como se

muestra aqui.

.....

Conecte el cable del extrusory el tubo

4. Fije eltubo guia 4 en 1 con el tornillo M3x6.
guia juntos mediante la presilla.

madulo IFS. No es necesario seguir un orden
especifico para los canales. Conecte el otro

3. Inserte los tubos guia en cada canal del
extremo al extrusor.
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5. Conecte el cable IFS al médulo de cuatro colores y al puerto correspondiente en la parte trasera
del dispositivo. Fije el clip del cable con dos tornillos M3x6.

6. Encaje los soportes de bobina en los clips de montaje laterales y presione hacia abajo para
asegurarlos.

Dado que los cuatro carretes de filamento estan montados a ambos lados y pueden retraerse
durante el funcionamiento en diferentes direcciones, es importante verificar que el nimero del
soporte de bobina, la posicion en la que se instala y el nimero de canal asignado en el médulo
IFS coincidan correctamente.

Los soportes de bobina estan
identificados con etiquetas numeradas
que deben coincidir con los niumeros
indicados en la impresora, lo cual
garantiza una instalacion adecuada.



Desbloquear la Placa de Construccion

iPor favor, asegurese de que la cama esté despejada!

Utilice una llave de Allen de 2,5 mm para quitar los tres tornillos que bloquean la placa de
construccion (como se indica con las flechas).
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Primera Impresion

*La disposicion de la interfaz puede cambiar cada vez que se actualice el firmware.

—_

. Enchufe el cable de alimentacion, encienda el interruptor de encendido y espere a que la
pantalla responda.

g Ik

Interruptor de encendido

Elegir idioma

N
2. Siguiendo la guia en la pantalla,
seleccione elidioma. @
-

3. Encienda el interruptor de Wi-Fiy conéctese a la red siguiendo las instrucciones. Aparecera una
notificacién de conexidn exitosa una vez que se haya conectado.

Preparacién de la impresién Saltar Guide Configuracién de la red Saltar

2 Wi-Fi o
1. Confirme que se han retirado todos los materiales de embalaje del interior de
2. Confirme que se han retirado los cuatro tornillos de bloqueo de la cama.

3. Haga clic en [Siguiente].

Configuracién de la red Saltar Configuracién de la red

=wi-ii @@ = flashforge-56

= flashforge
Esta red ya esta conectada.

Direccion IP: 10.33.23.222
flashforge-Test

TP-LINK_5G_8888888...

TP-LINK_5G_8888888... = TP-LINK_5G_8888888...
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4. Vincule la impresora siguiendo las
instrucciones. (Nota: si se omite, el
vinculo aun se puede realizar mas r —l
tarde en la impresora.)

Vincular cuenta Saltar

QR Code

a. Después de hacer clic en [0k], I_ J
aparecera la pdgina del codigo QR.

Por favor, abra Flash Maker y escanee este
coédigo QRpara vincular el dispositivo con su cuenta.

b. Descargue Flash Maker escaneando E_'m T E
el cddigo QR (ver a la derecha) o desde [ e =
la tienda de aplicaciones, registre su _‘

cuenta de Flashforge e inicie sesion.

c. Use Flash Maker para escanear el codigo vestum PR
QR en la pantalla de la impresora y vincular | rssoe o+ @ ¢ oispostivovinculado
la impresora a su cuenta. (Nota: EL nombre | s .8
y la ubicacion predeterminados de la Pt
impresora estan configurados de fabrica;
después de completar la puesta en marcha, E = ‘
puede personalizar el nombrey la
ubicacion de la impresora en la ad
configuracién.)

ADSX Flashforge

No hay dispositivos disponibles

Confirmar vinculacion

i

5. Haga clic en [Siguiente] y la maquina realizara la primera calibracién. Las vibraciones y
ruidos durante la calibracion son normales. (Nota: Por favor, mantenga la maquina
sobre una superficie estable y no la mueva durante la calibracién.)

Calibracién Calibracién

La impresora se estd autodetectando y La impresora se estd autodetectando y
puede tardar varios minutos. puede tardar varios minutos.

8:00 0:00

[ e o o © © © ©

Orientacién Nivelacién Vibracién Completado Orientacién Nivelacién Vibracién Completado
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6. Cargue el filamento siguiendo las instrucciones en pantalla:

a. Corte la parte doblada del extremo del filamento. Coloque los carretes de filamento en los
soportes de bobina e inserte los cuatro filamentos en las entradas 1/2/3/4 segun la direccion
indicada abajo. Paselos a través del rodillo de alimentacidn, y el dispositivo detectara
automadticamente los filamentos e ird cargdndolos uno por uno en los tubos guia. La pantalla
mostrara "Cargando filamento automdaticamente, por favor espere...". (Nota: El carrete pequefio
proporcionado es solo para probar el primer modelo. Se recomienda cargar carretes
completos directamente.)

Los nimeros 1, 2, 3y 4 marcados en el Los filamentos se alimentaran
madulo de cuatro colores corresponden automdticamente hasta la parte
a los numeros de los filamentos. superior deltubo guia4en 1.

b. Editar filamentos: Después de cargar los filamentos, seleccione individualmente los canales
1-4, hagaclicenel[ ], y elija el tipo y color de filamento correspondiente. Para el primer
uso, seleccione PLA.

Carga el filamento Saltar Carga el filamento Saltar

Tip Tip
Seleccione una ranura y edite el material Seleccione una ranura y edite el material

Carga el filamento Saltar Carga el filamento

()

Tipo de
filamento

Reinicie Confirme
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. Puede aplicar una capa fina de pegamento sobre la cama de impresion. Apliquelo de manera
uniforme en toda la superficie. Nota: Aplicar pegamento ayuda a mejorar la adhesion.

d. Haga clic en [Siguiente] y el dispositivo comenzara a imprimir el archivo integrado
(configurado para material PLA).

Carga el filamento Saltar Carga el filamento Saltar

() )

Tipo de e 1 [ J
filamento

Color -

FlashForge-TestModel-01 '@‘ 215°C FlashForge-TestModel-0

- Imprimiendo -
215°C (V)

Impresion completada.
Tiempo utilizado: 0Oh15min
Después de limpiar la cama,
puede hacer clic para volver
a imprimir.

~
onm

Tiempo restante: 0Oh 9min

In cciones de Orca-Flas ge

Descargue Orca-Flashforge desde: https://flashforge.com/blogs/download-software/software

Dachivo B | @

)] © Preparar & Previsualizacion Dispositivo & Proyecto

Nuevo proyecto 1) Abrir proyecto

Flashforge

© Reci
© Redei Abiertos recientemente  Limpiar todo

3DBenchy.3mf

Inicie sesion en Orca-Flashforge con su cuenta de Flashforge. Cree un nuevo proyecto o abra uno
existente.
*Orca-Flashforge y Flash Maker comparten la misma cuenta.
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D) Archivo & ® 9 C & calibracién *Sin titulo

() © Preparar & Previsualizacion Dispositivo Proyecto ~ Laminar bandeja ~  Imprimir bandeja
< <>
] Impresora o REE L T
Flashforge AD5X 0.4 nozzle %]

Tipo de cama - Bandeja Lisa de Alta Temperatura
() Filamento Volimenss delimpiea) (= (& %5

[l - Fiashforge HS P... (7 |8 ~ Flashforge HS PLA 7

Bl - Flashforge HS P... (4 - Flashforge HS PLA [

< Proceso (IR Objetos Avanzado
0.16mm Standard @FF AD5X B a

Calidad Fuerza Soportes Multimaterial ~ Otros

|= Altura de la capa

Altura de la capa 016 mm
Altura de la primera capa 02 mm
[7] Costura
Posicion de la costura ~ Alineado
{17 Precision

Perimetro preciso

Z: Perimetros y superficies

S6lo un perimetro en las
capas superiores

Superior.

Solo un perimetro en la

primera capa R

Importe el modelo, haga el laminado, seleccione la impresora y envie el archivo a imprimir.
*Es recomendable activar la opcidn de nivelacién de cama al enviar la impresion.

O Archivo G @ 9 C

()] © Preparar & Previsualizacion Dispositivo Proyecto Laminar bandeja ~  Imprimir bandeja

O Nr=
) Impresora @ tnviar impresion a

Flashforge AD5X 0.4 nozzle

Tipo de cama - Bandeja Lisa de Alta Temperat 30genchy 2

® 51m2s 0 16749

() Filamento Voldmenes de impieza ) (=

B - rsviorgerse. ) B - Fatrorge [ ]
-~ -~ -~

Bl - Flashforge HS P... (4 - Flashforge H

< Proceso (IR Objetos Avanzado (] t
0.16mm Standard @FF AD5X Seleccionar Impresora

Calidad Fuerza Soportes  Multimaterial
|= Altura de la capa
ADS5X001

Altura de la capa 016 0
Altura de la primera capa 02 0
[7] costura g
‘ . O Nivelacién Habilitar IFS (2
Posicion de la costura ~ Alineado
£ Precision

Perimetro preciso

Perimetros y superficies

Sélo un perimetro en las 0
capas superiores FLASHFORGE
Solo un perimetro en la

primera capa ULl
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Proyecto

Lista de dispositivos

Estado del dispositivo

®

Group A

@) ooog

i
0% 3

pausar impresién cancelar impresion

0 0

Monitoree el progreso de su impresion de forma remota en la interfaz del dispositivo y pause/

detenga la impresion si es necesario.

*Solo podra ver la vista en vivo si la cdmara estd instalada. (La AD5X no viene con camara de

forma predeterminada.)

(Para detalles y tutoriales sobre el uso del software, consulte la Guia del usuario o el Flashforge Wiki.)

Parametros

Nombre del Dispositivo
Cantidad de Extrusor
Precision de Impresion
Precisién de Posicionamiento
Grosor de Capa

Volumen de Construccion
Diametro de Boquilla
Velocidad de Impresion
Aceleracién Maxima
Velocidad de Movimiento Maxima
Temp. Max. del Extrusor
Fuente de Alimentacion

Dimensiones de Dispositivo

Beso Neto

Conectividad

Temp. de Funcionamiento

Sistema Operativo Compatible
Software Compatible

Temp. Max. de la Cama

Método de Nivelacion

Recordatorio de Agotamiento de Filamento
Reanudacién tras un Corte de Energia
Pantalla Tactil Inteligente

Placa de Construccion

AD5X

1

+0.1mm (Pruebas basadas en cubos de 100 mm)
Eje X/Y: 0,0125 mm, Eje Z: 0,0025 mm
0,1-0,4mm

220x 220 x 220mm

0,4mm (por defecto), 0,25/0,6/0,8mm (opcional)
10-300mm/s

20000mm/s?

600mm/s

300°C

Entrada: AC 100~120V/200~240V, 50/60Hz, 650W

363 x363x413mm

(Excluyendo la pantalla y el soporte de bobina)

363 x 402 x 448mm

(Incluyendo la pantalla, excluyendo el soporte de bobina)

11,4kg

USB/Wi-Fi/Ethernet

15-30°C

Wwindows 7/8/10/11; Mac OS: Soporta la version 10.9 o posterior
Orca-Flashforge/Orca Slicer

110°C

Nivelacion automatica con un solo clic
J

J

4.3 pulgadas

Hoja de Acero PEI

Para mas informacién sobre el producto, por favor visite nuestro sitio web oficial.
www.flashforge.com - [Support]
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FRAE

1 $TFHRRE,

3. UEHERREK T RE, EREEEMN 4. BB AMRIPAR B ERIREF TRE,
Bl e o
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5. RRESL AN TZTNRE, BERTRF, BELnaEREEHESE,

7. BHOIFSIERYL, QUEeER (IFS) , QREEER, ONE—SLE, O4BFEM, @ATEME;
REREASRNERE, THRFTHE.
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3DITENAL

Tarjeta de Servicio Postventa
BEESE

o2 uiaenic i
= waREDEn =

(FSES=tEiEz)

MR (IFS)

M3x6-6%i

20 2.5 3.0

//

RAARIRF

7
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meERIFS

M ;

RE

EHE

ERRE

ZRE

1. (A2 BIM3*6IR 4 4&

S4EHT;

2. REIFSIEGER, KIFSEI~MEREETIRE L,

#7318
WLCEFRR

%z

IFS

Bl -REEE—E,

sS4

4. fERAM3*6 MBLEEENS—SE, Bk

%5

3EESLEBAZIFSHEMBEN, WEE
ERRMEBEEORSINF., BHE—wEAE
=3k,
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5. EEIFSHIRBINL, BEELNBANSRRSREEMNRO, BA2AM3 6122 PEEL,

BT HER.

6. TERAMR, RBANNIMENZEROL,

Sl gzers

FOENIEARE,

HTREEMZRERNE, REETEED, FMEELNENTEE,

MR, BRNUENS. RRIFSHRRAEES

HEEFS—WNRE.

0

=SSPV e

7.

%

EEHIZRAEBEHRF
X3 RIA2% L%

dtty g
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BRATORATEN!

F2.5mmAABRFRTERPH3FURL (TSRS LHLRR) |, BIITENTEA,
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BIRITED
BURENES, ARER—ENBHURE, UREEUSIROE,

1LiEABIRE, TAREFXR=ER.

‘rfr

B X

2. REFRR LSS I SR AEIESEE,

3. IRIESI SITAWIFIFREEMS, EENNESHIMRTEE.,

RS Bd3IS

1. ERANREA SN R E 28T
2. ERATAIMAERLEHBIR
3. [/f [F—#1

= flashforge-5G

[
ZMEEEE
IP#bit: 10.33.23.222

= flashforge

= flashforge-Test

=a TP-LINK_5G_8888888...

wa TP-LINK_5G_8888888... TP-LINK 5G 888888¢
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4. RIFESISHPEITEN. OF: BSBRES,
RENTEERE LRIFHE. )
a.md [HHE] BTN _4mumE,

I

QR Code

[

& #TFFFlash Maker APPi3 il — 443

HTRESKSHE

b. A EEE FHN AR T Flash Maker
FHMA, TRBORNERSHER,

c.FiFlash MakerFH AN ER LB P -
“4R, BITEONSENRSHE, (ERE | wwoww oo ((1) e
HHBARE SRS IE; FOEERRE, |
TEREPEENRESHSE)

WS BRITLADSXS

ADSX

HERE

5. [RE@[T—F], M TERRE, RESRPHINENNRSETERIR,
CGx: BRNERETRENTAE, BEREIRPEDBINE. )

RESEWHTER, XRERLHH RENEMETRR, XEER/LAM
8:00 0:00
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6. IRIBFRITIUIE 5| STAGEM LR 2418 4F

a. BEFEMSLEEINEL Y, BANEMEFENIE L, RINEFREMERT 4N EM AR
1-2-3-4 380, EFXLE, REBOVDZY, HETEMENSEN, BRSTHENH
"ERBERET" BT
CGE: MR/ NSRS, RELEMEEER, BNERTEESEN)

- /635>¢,
! m @
=29

[D@ Qm
&)
@0

G% ﬂx

M ERIRPARCE 123455, “PNSBHREENE—E0 L.
BN AFEMARS

b. fRIEFEN: LRERBE, AREDI-4SHEMBE, RERE ?fi%ﬂ, SIS R AFEM LB S B
&; ERERIBIEEPLA,

TG, REHH.
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C. TIMESTENE S ER—EBRUK, BREEARKIS. E: REBUKER TSR,
d. RE[F—F], NBFHAERITNREXYE (ZXHNERESHERNMEAPLA)

74TENERL/E, EERTREL, EEEA.

FlashForge-TestModel-01 '@ 215°C
FTENTP
215°C @
TENE 5T
FTENFERS: OF

+ N
AETaE

TAEARITED

FIAREHE: 0h 17min

Orca-Flashforge ¥] 5 &4t

T#;0rca-Flashforge: https://flashforge.com/blogs/download-software/software

f © EE& © MK %3 i8& mE
Fieani=]
Flashforge
E:
s ERTR X

{FEREININEIRSZMH; Orca-Flashforge, FiiEHEITH—1IRE,
*Orca-Flashforge #1Flash MakerfEHE— MK S .
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@ g @

Flashforge ADSX 0.4 Nozzle

MEEH - HRPER/EE

W0 s W) - — ©
B Fasntorgerspia @ Bl - Flashforge HS PLA (%
B Fiashiorge s pLA 5 [l - Flashforge HS PLA (%
S 12 EDin € B
0.20mm Standard @FF ADSX 0.4 Nozzle BQ
AR e R 3W
ER%
02 mm
HRES 02 mm
=11
£ 042
174 045
G 042
i 045
& 042
BT 045
AETRTE 042
=i 042
[ e
AR HF
RENPEIESR
AR 10%  mm

© FLASHFORGE

SANERE, ZERRERE, EETONFAEITH,

T RIEFTENENEFERUREE,

@ Em @

Flashforge ADSX 0.4 Nozzle [

MERRE - RPEE SRR
W e o) + — @

Bl Fashorge HS PLA (4 Flashforge HS PLA

Flashforge HS PLA [

B Flashiorge HS PLA (4

Z 12 e sa@ B

0.20mm Standard @FF ADSX 0.4 Nozzle BQ

RE =R Rit

3 0.2

HRERE 0.2
=4r

S 042

=14 0.45

Ml 0.42

a1 ] 0.45

THiE 0.42

BAAT 045

A OAT 042

k2 0.42
B

REEE HFF

RS

HRaEE N 0%

RETOESE

3DBenchy £

© 35mass 0 10659
T o]

LR
SEFEFTEDA

B =5

m 17

203m 6059
029m 085g
042m 1289
2499
10659

021

AR

ARBTENELE: 35méss
BEE: 35mads
wm

T

Y.559

Y.763 2484 F:

374 E04143

293Y-1715 F3
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BEIE

WERS

EIRERE, NEOFTENHER

S ITED EUHITED

T2 IR, HoERENEE//ZIHTE,

*RAERERTEGL, THRETIIHNE, (ADSXH BARERRZL)
(BRI EERPHE NHwiki)

BASH

REBR
ELHE
TENRSE
ENFEE
BEE
FTENR~
EEOE
FTENERE
RANERE
RABHEE
ReELEE

B R
RERY

# B
FTEMEZS T
IFRE
RENBIERS
TRRE
FammnE
FEAR
22 iR ER
ieck=2g)
BREmEIREF
TENEA

AD5X

]

£0.1mm [BA100mm 75 850 B ]

X/Y#i: 0.0125mm, Z#h: 0.0025mm
0.1-0.4mm

220 x 220 x 220mm
0.4mmEKIA[0.6/0.8/0.25mmT] %]
10-300mm/s

20000mm/s?

600mm/s

300°C

B AC 100~120V/200~240V, 50/60Hz, 650W
363 x 363 x413mm [REERE. FaREZE]
363 x 402 x 448mm [EETR. ASREREE
11.4kg

USB#E/Wi-Fi/ AKX

15-30°C

Windows 7/8/10/11; Mac 0S%#510.9% A _EARA
Orca-Flashforge/Orca Slicer

110°C

—REHMAF

N

N

4.3}

PEISNAR

BEFREXENETUBHNEENEE.
www.sz3dp.com - [ AR #%]
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€ FLASHFORGE

EYE
o

Siguenos

Zhejiang Flashforge 3D Technology Co., Ltd.

Direccion: Pisos 2 & 3, Edificio B, Edificio de Desarrollo Huaxing,
No0.328 Wen'er Road, Distrito Xihu, Ciudad de Hangzhou,
Provincia de Zhejiang, China
Servicio: support@flashforge.com
Sugerencias y Quejas: mkt2@flashforge.com
Web: flashforge.com | enterprise.flashforge.com

IS SRERRAE

itk HOTEMMNTES XX 8328542 KB AEBEE2-3#%
BRSS#4: 400 8866 023
#iN51RF: mkt2@flashforge.com
Wik www.sz3dp.com



