€ FLASHFORGE

— Bedienungsanleitung—

AD5X

A WARNUNG 1. Diese Anleitung fur die Erstinbetriebnahme des Druckers
hinzuziehen.
2. HeiB! Die Heizdlisen wahrend des Betriebs nicht berthren!
3. Bewegliche Druckerteile; es besteht Verletzungsgefahr.
Handschuhe etc. wahrend des Betriebs ablegen: Risiko des
Verfangens.

einschalten.

A A T ’yte Den Drucker erst nach Abschluss der Installation




Flr weitere Produktinformationen besuchen Sie bitte unsere offizielle Website.
www.flashforge.com - [Support]
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HINWEIS

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

Hinweis: Jeder 3D-Drucker wird vor dem Versand einem Werkstest unterzogen.
Filamentrickstande an der Dise und leichte Kratzer auf der Bauplatte sind
normal und beintrachtigen die Nutzung nicht.

SICHERHEIT DER ARBEITSUMGEBUNG

Der Arbeitsplatz muss sauber und ordentlich sein.

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

@ Kinderund ungelibter Personen diirfen das Gerdt nur unter Aufsicht verwenden.

L 2R 2

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

& Das Gerat bitte richtig erden. Den Stecker nicht verandern. Nicht geerdete,
fehlerhaft geerdete umgebaute Stecker bergen eine erh6hte Gefahr von
elektrischen Kriechstromen.

& Das Geratkeinen feuchten Umgebungen bzw. direkter Sonneneinstrahlung

aussetzen. Feuchtigkeit erhdht die Gefahr von elektrischen Kriechstrémen.

Sonneinstrahlung tragt zur vorzeitigen Alterung der Kunststoffteile bei.

Zur Vermeidung 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 tiber einen langeren

Zeitraum nicht verwendet wird.

* o o

PERSONENSCHUTZ

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

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

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

* & oo

ACHTUNG

Das Innere des Gerates muss stets sauber sein. Keine Metallobjekte auf den Rillen
am Boden der Bauplatte ablegen.
Filament-Rickstande bitte 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 Diise verstopfen.
Das Geratin einer gut bellifteten 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 einer trockenen und belliifteten Umgebung aufgestellt werden.

An Vorderseite, Rickseite, rechts und links des Gerates ist ein Abstand von
mindestens 20 cm vorzusehen. Empfohlene Lagertemperatur: 0-40 °C

*

KOMPATIBLES FILAMENT

Es wird empfohlen, FlashForge-Filamente zu verwenden. Andere Filamente als
jenevon FlashForge weisen Unterschiede hinsichtlich der Materialeigenschaften
auf. Daher missen die Druckparameter ggf. angepasst werden.

*

FILAMENT-AUFBEWAHRUNG
Filament nach dem Auspacken an ein einem trockenen und staubfreien Ort

aufbewahren. Es sollte eine passende Trocknungsbox fiir die Aufbewahrung zu
verwenden.

RECHTLICHER HINWEIS

L 2

L 2

4

Benutzer sind nicht berechtigt, Anderungen an dieser Bedienungsanleitung
vorzunehmen.

FlashForge tbernimmt keine Haftung fur 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 geschitzt. FlashForge behalt sich das
Recht zur abschlieBenden Interpretation dieser Bedienungsanleitung vor.

Erste Ausgabe (Oktober 2024)

Copyright © 2024 Zhejiang FlashForge 3D Technology Co., Ltd. Alle Rechte
vorbehalten.
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.Vorstellung des Gerates
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1.2 Druckerparameter

Geratename

Anzahl Extruder
Druckprazision
Positioniergenauigkeit
Schichtdicke
Bauvolumen
Diisendurchmesser
Druckgeschwindigkeit
Max. Beschleunigung
Max. Druckgeschwindigkeit
Max. Extrudertemperatur
Netzteil
Gerateabmessungen

Nettogewicht

Konnektivitat

Betriebstemp.

Kompatibles Betriebssystem
Slicing-Software

Max. Druckbett-Temperatur
Nivellierung

Erinnerung Filament-Ende
Wiederherstellung bei Stromausfall
Smart-Touchscreen
Bauplatte

AD5X

1

+0,1 mm (Prifung auf der Grundlage von 100-mm-Warfeln)
X/Y-Achse: 0,0125 mm, Z-Achse: 0,0025 mm
0,1-0,4 mm

220 x 220 x 220mm

0,4 mm (Standard), 0,25/0,6/0,8 mm (optional)
10-300mm/s

20.000mm/s?

600mm/s

300°C

Eingang: AC 100~120V/200~240V, 50/60Hz, 650W
363 x 363 x 413mm (ohne Bildschirm und Spulenhalter)
363 x 402 x 448mm (mit Bildschirm, ohne Spulenhalter)
11.4kg

USB/Wi-Fi/Ethernet

15-30°C

Windows 7/8/10/11; Mac OS: unterstlitze Version 10.9 oder hoher
Orca-Flashforge/Orca Slicer

110°C

Ein-Klick-Auto-Nivellierung

)

Y

4,3-Zoll

PEI-Stahlplatte
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2. Vorstellung der Software

2.1 Flash Maker Anleitungen

1. Laden Sie Flash Maker herunter, indem Sie den
QR-Code (siehe rechts) scannen oder im App Store,
registrieren Sie Ihr Flashforge-Konto und melden Sie
sich an.

2. Klicken Sie auf [ @] -[ ®1]und schalten
Sie dann den WLAN-Schalter ein, um eine
Verbindung zum Netzwerk herzustellen. i = WLAN Wi-Fi

¥ Ethernet = flashforge-5G
= flashforge
% flashforge-Test

- TP-LINK_5G_8888888...

3. Klicken Sie auf [ () ], um die Informationsschnittstelle aufzurufen, und klicken Sie
dann auf [Mein Konto], um auf den QR-Code des Druckers zuzugreifen.

Gerate-Info 1/2 >

< Mein Konto

Druckername Firmware-Update

I

QR-Code

Geratestandort Firmware-Update

L

Flash Maker 6ffnen und diesen QR-Code scannen,
um das Gerat mit lhrem Konto zu verbinden.

Diisenmodell Mein Konto

Sprache Protokolle kopieren

# StandardmaBig ist der Geratename auf ,,AD5X “ und der Standort auf ,Gruppe A “
eingestellt.

# Sie kdnnen den Namen und den Standort bei Bedarf auf der Informationsschnittstelle
des Druckers andern.

¢ Die Echtzeitiiberwachung ist nur verfiigbar, wenn eine Kamera installiert und die
Funktion aktiviert ist.

¢ Die APP unterstiitzt keine Verbindung im LAN-Only-Modus.
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4. Scannen Sie mit dem Flash Maker den L euom m
QR-Code auf dem Druckerbildschirm, um den ™™ 2 ; Wt Gerstoinden
Drucker mit Ihrem Konto zu verbinden. Bidenes o5 semareten oo

. N @

A0sx Flashforge

Keine Gerate verflgbar

;

2.2 Slicing-Software Anleitungen

m Bevor Sie die Kurzanleitung lesen, stellen Sie bitte sicher, dass Sie
Schnellanleitung gelesen und den ersten Ausdruck abgeschlossen haben.

Bevor Sie 3D-Modelldateien drucken, missen Sie die Slicing-Voreinstellungen fiir den
entsprechenden Drucker konfigurieren. Empfohlene Slicing-Software: Orca-Flashforge.

Schritte vor dem Druck:

01 02

Laden Sie die Slicing-
Software herunter und

04

Importieren Sie die
geslicted Datei Gber
einen USB-Stick oder eine|
Netzwerkibertragung
zum Drucken in den
Drucker.

03

Verwenden Sie die
Slicing-Software, um die
Dateiin ein
maschinenlesbares
Format zu konvertieren.

Holen Sie sich die
3D-Datei (STEP/STL/
OBJ/3MF)

installieren Sie sie.

LIS LSS LSS/

Orca-Flashforge

* Die Schritte werden fur einen Maschinentyp veranschaulicht.
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Orca-Flashforge ermoglicht es lhnen, sich mit lhrem Flashforge-Konto anzumelden, lhr Gerat zu
binden und Dateien aus der Ferne zu senden und lhr Gerat zu iberwachen.

Download-Anweisungen

Orca-Flashforge:
Laden Sie Orca-Flashforge herunter: https://flashforge.com/blogs/download-software/software.

1. Offnen Sie das installierte Orca-Flashforge.

2. Setup-Assistent:
Folgen Sie den Anweisungen des Setup-Assistenten, um lhre Region, Ihren Maschinentyp und
Ihre Materialien auszuwahlen.
(Hinweis: Sie kénnen alle Maschinen- und Materialtypen in der Liste fir spatere Slicing-
Optionen auswahlen.)

i |8

) © Vorbereiten < Vorschau [ Gerat [ Projekt

M newes poiekt M8 roiei sfinen

Bitte wahlen Sie lhre Login-Region aus

(O Neueste

®

Asien-Pazifik FlashForge-TestModel...

China

Nordamerika !

Andere

L SEARE3mf
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3. Konto-Login/Registrierung:
Melden Sie sich bei Orca-Flashforge mit Ihrem Flashforge-Konto an. Wenn Sie noch kein

Konto haben, kénnen Sie sich mit Ihrer Mobiltelefonnummer registrieren.(Hinweis: Flash Maker

und Orca-Flashforge teilen sich dasselbe Konto.)

@ Hewes Prjekt @ Projek ofinen
@ Anmeiden/megisieren

-
et gestinet Ko

© Novste LR —

")
e m
(-]
0 Lo o At i
—
L= sexmn

4. Erstellen oder 6ffnen Sie ein Projekt zum Slicen. Sie kénnen den Maschinentyp, das Material
und die empfohlenen Parameter in den Drucker-, Filament- und Prozessleisten auswahlen.

GELE ] DELH

Flashforge ADSX 0.4 nozzle

v asenocnempenrousioce | WALEN Sie den Drucker aus

Flament

B - rovoserame @ B g0 A Basic
B - Forgo s s 7 [ ~ Aahlorge ASS Ba.

Wahlen Sie das Filament aus

<rriannronde w2 W

% Drucker

Druckstgsben enden
Flashforge ADSK 0 ozde
Oruckberttyp - Giste Hochtemperstur-Druckpist
P
Ll © somes o 279

R —
wrione
bt o o

&z & Vo
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Fur den Mehrfarbendruck missen die Filamentinformationen manuell
konfiguriert werden. Klicken Sie auf den entsprechenden Kanal und wahlen Sie

das Filament in der passenden oder ahnlichen Farbe aus. (Sobald die IFS-
Informationen auf dem Gerat konfiguriert sind, kann die Slicing-Software die
IFS-Informationen von diesem Geréat abrufen, wie unten dargestellt:)

6. Sie kdnnen den Druckvorgang aus der Ferne Uberwachen und den Druckvorgang bei Bedarf
Uber die Gerateschnittstelle anhalten/beenden. (Hinweis: Die Echtzeitiberwachung ist nur mit
einer installierten und aktivierten Kamera moéglich. AD5X wird standardmdaBig nicht mit einer
Kamera geliefert.)

Info und Steverung

Date: 3DBenchy3m 16749

Druck unterbrechen Druck sbbrechen

Weitere Informationen und Anleitungen zur Softwarenutzung finden Sie im
Flashforge WiKi. (https://wiki.flashforge.com/en/home)
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3. Laden und konfigurieren von
Filamenten fir IFS

Bitte verwenden Sie die speziellen Filament-Spulenhalter mit dem IFS-Modul.
Diese Halter verfiigen tiber einen Riicklaufmechanismus, um ein Verheddern

zu verhindern. Bitte stellen Sie sicher, dass die Nummer des installierten
Spulenhalters, die Nummer der Installationsposition und die konfigurierte
IFS-Kanalnummer iibereinstimmen. Installieren Sie das Gerdt wie unten

dargestellt.

Die Spulenhalter sind mit
nummerierten Etiketten versehen, die
den Nummern auf dem Drucker
entsprechen, um eine
ordnungsgemaBe Installation zu
gewahrleisten.

1. Legen Sie die Filamente in der unten gezeigten Richtung ein.
FUhren Sie beim Einlegen der Filamente die vier Filamente jeweils in die Einldsse 1/2/3/4 ein.
Fadeln Sie sie durch die Zuftihrungsrolle. Das Gerat erkennt die Filamente automatisch und
fUhrt sie nacheinander in die Flihrungsrohre ein. Sobald alle Filamente den Einlass des Rohres
erreicht haben, ist der Zufiihrvorgang abgeschlossen. Mit IFS kénnen Sie sofort nach Abschluss

dieses Ladevorgangs mit dem Drucken beginnen.
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2. Nach dem Laden der Filamente konfigurieren Sie bitte die Filamentiqformationen manuell.
Klicken Sie auf den entsprechenden Filamentkanal und dann auf | R ], um den entsprechenden
Filamenttyp und die entsprechende Farbe auszuwahlen. Klicken Sie auf [OK].

Hinweis: Das Gerat kann nur drucken, wenn der Filamenttyp der geschnittenen Datei mit
dem konfigurierten (tatsachlich geladenen) Filamenttyp (ibereinstimmt.

Filamenttyp
Farbe
%

Einen Slot auswahlen und auf "Load/Unload "driicken, um das. Filament
zu Laden/Entladen

PLA-CF PETG-CF

Filamenttyp

Farbe

Reset Bestatigen

*Erweiterte Filamentladung:

Wenn IFS nicht verwendet wird (Hinweis: Der Einzelfilamentmodus kann nur verwendet werden,
wenn das IFS-Signalkabel getrennt ist; wenn das IFS-Signalkabel angeschlossen ist, ladt das
Gerat das Filament standardmaBig im IFS-Modus), kénnen Benutzer auf das Filament klicken
und die Ladetaste auf dem Bildschirm auswahlen, um es zu laden (der Vorgang ist derselbe
wie bei IFS).

*Dieses Gerat verwendet standardméBig den IFS-Modus zum Laden des Filaments.
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4. Filament entladen/wechseln

1. Wenn das Filament nicht in die Extruder-Zufihrrolle gelangt ist, kénnen Sie es
manuell herausziehen.

4
2. Wenn sich das aktuelle Filament noch im Extruder befindet, klicken Sie auf [ @ 1-1 "'].
Das Filament wird nach oben in das Filhrungsrohr zurlickgezogen. Sobald es aus dem
Extruder zurtickgezogen wurde, kdnnen Sie es manuell herausziehen.

08 08 09 08

w w 2

Einen Slot auswéhlen und auf "Load/Unload "driicken, um das, Filament
zu Laden/Entladen.

5. Netzwerkverbindung

5.1 Drahtlose Netzwerkverbindung

1. Klicken Sie auf [ @] -1 ® ], um die Netzwerkverbindungsschnittstelle aufzurufen.

2 WLAN
] Ethernet

() Hotspot

Statische IP

@ Netzwe
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2. WIFI-Schalter aktivieren und fir die Verbindung mit dem entsprechenden kabellosen Netzwerk
antippen Sobald die Verbindung erfolgreich hergestellt wurde, wird das Netzwerk markiert
und in der oberen rechten Ecke des Bildschirms erscheint ein [ = ]-Symbol.

LY

2 WLAN - 2 WLAN Wi-Fi

¥ Ethernet ] Ethernet = flashforge-5G

() Hotspot () Hotspot =~ flashforge
=~ flashforge-Test

~a TP-LINK_5G_8888888...

5.2 Kabelgebundene Netzwerkverbindung

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

2. Sobald die Verbindung erfolgreich hergestellt wurde, wird [Verbunden] angezeigt und in der
oberen rechten Ecke des Bildschirms erscheint ein [ @ ]-Symbol.

& @

2 WLAN Ethernet z 2 WLAN Ethernet

T Ethernet u T Ethernet Verbunden

1P-Adresse: 10.3313.35

) Hotspot e () Hotspot

(®) statische IP (?) statische IP

@ Netzwerkmodus @ Net modus
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6. Drucken

6.1 Drucken iiber WLAN-Ubertragung

Nachdem Sie den Drucker erfolgreich mit dem Netzwerk verbunden haben, 6ffnen Sie
Orca-Flashforge. Klicken Sie nach Abschluss des Slicings im Menii auf [Druckplatte] und wahlen
Sie die angeschlossene AD5X aus, um den Druckauftrag zu senden. SchlieBen Sie den Drucker
vor der Ubertragung der Datei an ein Netzwerk an (entweder drahtlos oder verkabelt) und
binden Sie den Drucker an die Slicing-Software. Drucker und Printer miissen mit demselben
LAN verbunden sein. Es gibt zwei Modi fiir die Druckerverbindung: WAN-Modus und Nur-
LAN-Modus.

1. WAN Modus: Bitte melden Sie sich an bzw. registrieren Sie |hr Flashforge-Konto, bevor Sie den
Drucker anschlieBen. Wenn das Gerat bereits (iber die mobile App verbunden und
angeschlossen wurde, wird das verbundene Gerat automatisch angezeigt, nachdem Sie sich in
der Slicing-Software beim Konto angemeldet haben. Wenn die mobile App nicht verbunden ist,
kénnen Sie auf der Gerateseite auf [+] klicken, um die Suchliste zu 6ffnen und das gewtinschte
Gerét fur die Verbindung auszuwahlen.

2. Nur-LAN-Modus: Aktivieren Sie [Nur LAN] Gber [Netzwerkmodus]. Klicken Sie in der Slicing-
Software auf der Gerateseite auf [+], um den entsprechenden Drucker zu finden. Wahlen Sie den

Drucker aus und geben Sie die auf dem Drucker angezeigte Drucker-ID ein, um die Verbindung

herzustellen.

2 WLAN

T Ethernet

() Hotspot

atische 1P Drucker-ID:

@ Netzwerkmodus SR E
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3. Nachdem Sie den Drucker mit der Slicing-Software verbunden haben, kdnnen Sie nach dem
Slicing auf [Platte drucken] klicken, den entsprechenden Drucker auswdahlen und dann auf
[Senden] klicken.

Flr den Mehrfarbendruck mussen die Filamentinformationen manuell konfiguriert werden. Klicken
Sie auf den entsprechenden Kanal und wahlen Sie das Filament in der passenden oder ahnlichen
Farbe aus. (Sobald die IFS-Informationen auf dem Gerat konfiguriert sind, kann die Slicing-Software
die IFS-Informationen von diesem Gerat abrufen, wie unten dargestellt:)

Die Zahlen, die vor jeder Farbe in der Filamentleiste eingebettet sind, sind lediglich die
Bestellnummern fiir Filamente und stehen nicht in Zusammenhang mit den IFS-Kanalnummern.

(((0 Filament Flushing volumes + - @

Bl - Flashforge HSPLA (4 |2 - Flashforge HS PLA (4
Bl Flashforge HsPLA (4 B - Flashforge HS PLA (4

16



4. Bevor Sie den Druckauftrag senden, bestatigen Sie bitte im Pop-up-Fenster, dass jeder
ausgewahlte Kanal fir die Farben lhren Anforderungen entspricht. Wenn in den
Kanalinformationen ,,? “ angezeigt wird, bedeutet dies, dass das Filament auf dem Geréat
nicht konfiguriert wurde. Wenn die Kanalinformationen leer sind, bedeutet dies, dass in diesem
Kanal auf dem Gerét kein Filament installiert ist. (Bitte stellen Sie sicher, dass das Filament in
diesem Steckplatz mit dem in der Sliced-Datei konfigurierten Filament Gbereinstimmt.)

Send printing tasks to X

Unnamed &
s @ hi2m @

Materials in the material station x Arten und Farben von
° . PLA Verbrauchsmaterialien fir

Schnitteinstellungen

PLA ABS ? Slot Anzahl und Farbe der
Verbrauchsmaterialien im
Nivellierung IFS aktivieren G aktuellen Slot

6.2 Druck iiber USB

1. Wahlen Sie in der Schneidesoftware die Option [Export geslicte Datei] aus. Dadurch wird die
gesclicte Datei im 3MF-Format gespeichert. Speichern Sie diese Datei auf einem USB-Stick,
stecken Sie den USB-Stick in Ihren Drucker und markieren Sie die entsprechende Datei zum
Drucken.

Q FolderName-001 FolderName-002 FolderName-003

(3} — _‘

FolderName-004  FolderName-005  Flashforge-TestM...

2. Klicken Sie auf [Weiter], um die IFS-Kandale zu konfigurieren. Sie kdnnen die Filamentoptionen
manuell andern, um sie an Ihre tatsachlichen Druckanforderungen anzupassen. Auf dem
Bildschirm kénnen Sie den Kanal fir jede Farbe manuell auswahlen.

Q <{ ModelName-002 Q < Material

oh21m 3929 & nNivellierung

¥ IFs aktivieren

©

Weiter
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< Material

3. Klicken Sie auf das Feld links und wahlen Sie dann rechts den gew(inschten Filamentkanal aus.
Sie kdnnen einen Kanal mehrmals auswahlen. Wenn kein Filament mit der in der Datei
angegebenen Farbe Ubereinstimmt, kénnen Sie entweder das angegebene Filamentim
IFS-Kanal platzieren oder ein Filament mit ahnlichen Eigenschaften und einer ahnlichen
Farbubereinstimmung auswahlen. Nach der Konfiguration der Kandle kénnen Sie zum Drucken
klicken Wenn das beim Schneiden ausgewahlte Filament nicht mit dem Filamenttyp auf dem IFS
Ubereinstimmt, kdnnen Sie dieses Filament nicht zum Drucken auswahlen. Wie unten dargestellt,
kénnen Sie beispielsweise flir eine mit PLA geschnittene Druckdatei die Kandle 2 oder 3 mit PLA
fur den Druck auswahlen, aber Kanal 4 mit ABS kann nicht ausgewahlt werden.

Wenn die auf den USB-Stick importierte Datei im G-Code-Format vorliegt, kann der Kanal nicht
manuell gedndert werden. Nur 3MF-Dateien unterstlitzen weitere Anderungen.

A < Material

*Erklarung:

Rotes Feld (links): Hier werden der Filamenttyp und die Farbe angezeigt, die in der Slicing-Software
konfiguriert wurden. Blaues Feld (Mitte): Benutzer kénnen klicken, um die entsprechende
installierte Filamentspule manuell zu dndern. Nach Auswahl dieser Spalte klicken Sie auf das
entsprechende Filament, das im aktuellen Kanalim griinen Feld geladen ist. Nach der Auswahl
wird es dem Druckmaterial zugeordnet. Griines Feld (rechts): Hier werden Informationen zum
aktuell in das Gerat geladenen Filament angezeigt.

4. Sie kdnnen sich auf den [Leitfaden
=)

beziehen, um die Zuordnung zwischen ihnen zu finden.

IA < Anleitung

w PuAtaden
w ABS laden

Kein Material geladen

Unbekanntes Material geladen
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6.3 Modell nach Druckende entfernen

m Nach dem Ende des Drucks kénnen Diise und Bauplatte noch immer sehr hei
sein. Bitte abkiihlen lassen, bevor das Modell entnommen 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
Filamentrlickstande auf der Plattform befinden.

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 ohne Schaden vom Bett geldst
werden.

7. Einfuhrung in Hilfsfunktionen

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

7.1 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 durchfiihren. Nivellierung kann die Druckerfolgsrate betrachtlich verbessern.

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

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

+ Auto-Nivellierung: Nach dem Austausch von Bauplatte oder Duse. Fihren Sie nach dem

Dusenwechsel unbedingt eine Nivellierung durch, um das Risiko einer Beschadigung des
Extruders zu vermeiden.
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Vibrationsausgleich:
# Sichtbares Ghosting und Ringe auf 3D-Drucken.
¢ Nach Anpassung der Synchronriemenspannung.
<+ Wenn der Drucker tGber einen ldngeren Zeitraum nicht in Betrieb war und neu gestartet wird.

Anweisungen:

Klicken Sie auf [ {3 ] - [gg], um die Nivellierungs- und Kalibrierungsschnittstelle aufzurufen.
Wahlen Sie [Nivellierung] oder [Vibrationsausgleich], klicken Sie auf [Start], und der Drucker fuhrt
automatisch den entsprechenden Vorgang aus. (Hinweis: Vor der Kalibrierung sicherstellen,
dass sich keine Fremdkorper auf der Plattform oder an der Disenspitze befinden).

Duse und plattform missen sauber sein.
Klicken sie auf [start].

@ Nivellierung

() vibrationsausglelch

() Kalibrierung Extrudertemperatur

Hinweis zur Durchfiihrung der PID-Kalibrierung: Diese kann nach dem Austausch der Diise oder
bei einer anormalen Disentemperatur durchgefihrt werden.

7.2 Sonstige Funktionen

# In der Gerateinformationsschnittstelle kdnnen Sie die Ton- und Filamenterkennung aktivieren
oder deaktivieren und Firmware-Updates durchfiihren.

« Wenn [Filament erkennen] aktiviert ist, stoppt der Drucker den Druck, wenn das Filament
wahrend des Druckvorgangs ausgeht. Wenn Sie mit einem drahtlosen Netzwerk verbunden sind,
klicken Sie auf [Firmware-Update], um die aktuelle Version anzuzeigen, nach Updates zu suchen
und Online-Firmware-Updates durchzuftihren.

¢ Name und Standort des Druckers: Die Benutzer kdnnen den Namen und den Speicherort nach
Wunsch anpassen, um die Verwaltung zu erleichtern. Die Anderung des Standorts kann den
Benutzern helfen, ihre Gerate besser zu verwalten. Benutzer kénnen auch Gruppen (A/B/C)
zuweisen, die sowohlin der App als auch in der Slicing-Software angezeigt werden und eine
einfache Filterung ermdglichen.

Gerdte-Info 72 ) Gerate-Info

Druckername Firmware-Update Y Werkseinstellung Status

Geratestandort Firmware-Update Wartungsleitfaden Bildschirmschoner @

Diisenmodell Mein Konto Kundendienst

Sprache Protokolle kopieren Lizenz

eWiederherstellung bei Stromausfall.
Nach einem Stromausfall zeigt der Drucker eine Popup-Meldung an, sobald die Stromversorgung
wiederhergestellt ist. Wenn Sie [Ja] wahlen, setzt der Drucker den Druck des noch nicht
fertiggestellten Modells fort.
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8. Wartung

8.1 Empfehlungen zur Plattformplatte

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

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

3. Eine PC-Sticker-Plattformplatte eignet sich flir 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 Geschirrspilmittel entfernt werden.

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

8.2 Empfehlungen zur Diisennutzung

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

2. Bei Verwendung von neuem Material (mit héherer Drucktemperatur) mit derselben Dise, muss
eine hohere Temperatur eingestellt werden, damit das alte Filament mithilfe der
Filamentextrusion aus der Dlse gedrtickt werden kann.

3. Bei Verwendung von neuem Material mit einer hheren Drucktemperatur einfach das neue
Filament laden.

4. Filamentreste in der Diise kdnnen mithilfe von mehrfachen Filamentladungen oder mit dem

Reinigungsstiftwerkzeug entfernt werden.
5. Nach dem Austausch der Dise eine neue Nivellierung durchfiihren.

8.3 Allgemeine Wartung

1. Fuhren Sie nach jeweils 1.000 Druckstunden eine Wartung der wichtigsten Komponenten durch:
Wischen Sie die Linearachsen der X-, Y- und Z-Achse mit einem staubfreien Tuch oder Papier
sauber.

2. Nach dem Reinigen der Z-Achsen-Leitspindel tragen Sie bitte das mitgelieferte oder ein
geeignetes Schmiermittel gleichmaBig auf.

3. Um zu verhindern, dass das Filament Feuchtigkeit aufnimmt, bricht oder Probleme mit dem
FUhrungsrohr verursacht, sollten Sie das Filament aus dem Drucker nehmen und in einem
versiegelten, feuchtigkeitsdichten Behalter aufbewahren, wenn der Drucker langer als zwei
Tage nicht benutzt wird.

4. Bitte entfernen Sie umgehend Filament oder Fremdkorper von der Leitspindel.

Detaillierte Wartungsanweisungen finden Sie im Flashforge-Wiki.
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9. Fragen und Antworten (FAQ)

Fehlerbehebung Schritt 1: Driicken Sie manuell auf den Griff am Extruder, schneiden Sie das
Filament ab, entfernen Sie dann das Fiihrungsrohr und priifen Sie, ob die Filamentspitze flach ist.
Wenn dies nicht der Fall ist, schneiden Sie es zurecht, setzen Sie das Fliihrungsrohr und das
Filament wieder in den Extruder ein und klicken Sie dann auf ,,Laden *“, um dies zu Uberprifen.
Fehlerbehebung Schritt 2: Entfernen Sie den Extruder und prifen Sie, ob das Filament darin

blockiert ist.

F2. Wie tausche ich die Diise aus?

Wenn sich Filament in der Diise befindet, entladen Sie es bitte zuerst oder schneiden Sie es
manuell ab. Folgen Sie dann diesen Schritten:

1. Entfernen Sie vordere Abdeckung des Extruders. 2. Entfernen Sie die Silikonmanschette.

Achten Sie beim Wiedereinbau der Dlise darauf, dass sie richtig ausgerichtet und sicher befestigt
ist. Bringen Sie die Silikonmanschette wieder an ihrem Platz an. Nach dem Auswechseln der Dise i
st es wichtig, die Disentemperatur zu kalibrieren und das Bett zu nivellieren.
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F3.Ist nach dem Austausch der Diise eine Nivellierung/

Kalibrierung erforderlich?

Ja. Autom. Nivellierung wird fiir eine hohe Druckqualitat empfohlen, weil wahrend geringfligiger
Fehler wahrend des Einbaus der Diise moglich sind. Das Gerat wird vor jedem Druck
standardmaBig nivelliert. Eine Temperaturkalibrierung fir die neue Duse ist ebenfalls erforderlich.

F4. Was ist zu tun, wenn sich der Extruder bewegt, aber zu
Beginn des Drucks kein Filament austritt, nachdem der Druck
gestartet wurde?

1. Beobachten Sie das Filament-Fiihrungsrohr, um zu prifen, ob Filament in die Dlse gelangt ist.
Wenn nicht, klicken Sie bitte auf die Ladetaste, bis das Filament herauskommt.
2. Prifen Sie, ob die Dise verstopft ist. Siehe ggf. die Ldsung zu F1.

F5. Was ist zu tun, wenn die Diise wahrend des Drucks zu hoch
(weit vom Bett entfernt) oder zu niedrig (das Bett treffend)
positioniertist? Wie richte ich sie aus?

Bitte Uiberprtifen, ob das Druckbett richtig montiert ist. Die Dlse 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. Wenn das
Problem weiterhin besteht und der gesamte Druck schlecht ausfallt, weil die Dise zu nah oder zu
weit vom Druckbett entfernt ist, kénnen Sie den Z-Achsen-Versatz anpassen, indem Sie auf [ (2 ]
klicken. Wenn das Druckbett zu weit entfernt ist, klicken Sie auf den Aufwartspfeil. Wenn das
Druckbett zu nah ist, klicken Sie auf den Abwartspfeil.

FlashForge-TestModel-01 I 220° < Details
Drucken

PLA
72 50mm/s
100%
~
anm

. 0.000mm
erbleibende Zeit

< Details

@ rLA
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F6. Konnen Filamente anderer Marken verwendet werden?

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

F7. Was ist zu tun, wenn sich Ihr Druck verzieht oder nicht

gut haftet?

Losung 1: Erhéhen Sie die Temperatur des Druckbetts, um die Haftung zwischen dem Bett und
Ihrem Druck zu verbessern.

Losung 2: Fligen Sie beim Schneiden Ihres Modells einen Rand hinzu.

Losung 3: Klebstoff auftragen.

Losung 4: Reinigen Sie das Druckbett, um Fett und Riickstande zu entfernen.

Losung 5: Priifen Sie, ob das Druckbett nivelliert ist. Die Nivellier- und Kalibrierfunktion kann
nicht aktiviert werden.

F8. Was ist zu tun, wenn die Druckdateien nicht gefunden
werden und nach Verbindung des USB-Laufwerks nur

Ordner angezeigt werden?

Das Format des USB-Flash-Laufwerks ist méglicherweise falsch. Das Gerdt unterstiitzt das
FAT32-Dateisystem. Das USB-Laufwerk mit dem FAT32-Format formatieren.

F9. 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. dndern und den
Vorgang wiederholen.

F10. Was ist bei einem Firmware-Update zu beachten?

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

F11. Warum ist der Bildschirm beim Einschalten leer?

Wenn der Startton zu héren ist, tauschen Sie bitte den Bildschirm oder das Kabel aus. Wenn nicht,
wenden Sie sich bitte an den Kundendienst.



10. 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
unterstlitzen. Bei Problemen, auf die diese Bedienungsanleitung nicht eingeht, kénnen Sie

die Losung ggf. auf unserer offiziellen Website finden oder Sie nehmen telefonisch Kontakt

mit uns auf.

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

Der Flashforge-Kundensupport ist von Montag bis Samstag von 8:00 bis 17:00 Uhr telefonisch
erreichbar. Sollten Sie uns auBerhalb der Geschaftszeiten kontaktieren, wird Ihre Anfrage sofort
am nachsten Werktag beantwortet. Wir entschuldigen uns fir mégliche Unannehmlichkeiten.

m Filamentwechsel konnen die Dise geringfligig verschmutzen und ggf.
verstopfen. Da das Problem durch einfaches Freimachen geldst werden kann,

handelt es 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: Floors 2 & 3, Building B, Huaxing Development Building, No.328 Wen'er Road, Xihu
District, Hangzhou City, Zhejiang Province, China.

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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