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Yorwort

Hinweis: Jedes Gerdt muss vor dem Verlassen des Werks gepriift werden. Riickstinde im
Extruder oder kleine Kratzer auf der Druckfolie sind ganz normal und haben keine

Auswirkungen auf die Druckqualitét.

Wir mochten allen Technikern von Flashforge und den Nutzern der
Flashforge-3D-Drucker fiir ihre anhaltenden Bemiihungen und aufrichtige

Unterstlitzung bei der Arbeit an diesem Handbuch danken.

Das Flashforge Guiderll-Benutzerhandbuch wurde fiir die Benutzer des Guiderll
konzipiert und soll ihnen als Hilfestellung fiir die Nutzung des Flashforge Guiderll
dienen. Auch wenn Sie bereits im Umgang mit anderen Flashforge-Geriten oder der
3D-Drucktechnologie vertraut sind, ist es trotzdem ratsam, dieses Handbuch zu lesen,
da darin viele wichtige Informationen iiber den Guiderll enthalten sind, mit denen Sie

Ihre 3D-Druckerfahrung optimieren koénnen.

Wir empfehlen Thnen auBerdem die folgenden Unterlagen fiir eine optimale

Druckerfahrung:
(1) Handbuch ,,Erste Schritte“

Das Handbuch ,,Erste Schritte* ist im Lieferumfang des Druckerzubehors enthalten.

Mithilfe dieses Handbuchs kdnnen Sie in kurzer Zeit mit dem Drucken beginnen.
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(2) Offizielle Website von Flashforge:

Auf der offiziellen Website von Flashforge erhalten Sie aktuelle Informationen zu
Software und Firmware von Flashforge sowie zur Druckerwartung und weiteren

Themen. Uber die Website erhalten Sie auch unsere Kontaktinformationen.

Einfuhrung

Hinweise:

Lesen Sie das Flashforge Guiderll-3D-Drucker-Benutzerhandbuch vor der

Benutzung des Gerits aufmerksam durch.

Das Benutzerhandbuch ist auf Grundlage des Betriebssystems Windows 7

geschrieben.

- Bei der FlashPrint-Version handelt es sich um die aktuelle Version.

Im Flashforge Guiderll-3D-Drucker-Benutzerhandbuch sind alle Informationen

enthalten, die Sie fiir die Einrichtung und den Betrieb des Gerits bendtigen.
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Das Handbuch setzt sich aus den folgenden Teilen zusammen: Vorwort, Einfiihrung

und Kundendienst.

Im Vorwort finden Sie Informationen zur Beschaffung von Hilfsmitteln, zur
Konzeption des Handbuchs und zu den Problemen, die beim Drucken auftreten

konnen.

Die Einfiilhrung enthiilt einen Uberblick iiber die 3D-Drucktechnologie, eine
Einfiilhrung in das Gerdt, Anweisungen zum Auspacken und Aufbauen des Gerits

sowie zur Installation und zum Einsatz der Software.

Der Abschnitt zum Kundendienst bietet dem Benutzer Informationen zu Support und

Hilfe.
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Hinweis

Sicherheitshinweis

! Hinweis: Lesen Sie alle Anweisungen in diesem Handbuch, und machen Sie sich mit
dem Flashforge Guiderll-Benutzerhandbuch vertraut, bevor Sie mit der Einrichtung
und dem Betrieb des Gerits beginnen. Wenn Warnungen und Anweisungen nicht
beriicksichtigt werden, kann dies zu Verletzungen von Personen, Feuer, einer

Beschéddigung des Gerits oder anderer Gegenstdnde fiihren.

BEFOLGEN SIE ZU JEDER ZEIT STRIKT DIE IM FOLGENDEN IN DIESEM
HANDBUCH AUFGEFUHRTEN SICHERHEITSHINWEISE UND SONSTIGEN

HINWEISE.

* Sicherheit in der Arbeitsumgebung
(D Halten Sie den Arbeitsplatz sauber.

(2 Betreiben Sie den GuiderlIl nicht, wenn brennbare Fliissigkeiten, Gase oder Staub

vorhanden sind.

(3 Halten Sie den Guiderll von Kindern und nicht geschulten Personen fern.

- Sicherheit bei der Stromversorgung

(D Betreiben Sie den Guiderll nur iiber eine geerdete Steckdose. Nehmen Sie keine

Veridnderungen am Netzstecker des Guiderll vor.
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(2 Betreiben Sie den Guiderll nicht in dunstiger oder feuchter Umgebung. Setzen Sie

den Guiderll keiner direkten Sonneneinstrahlung aus.
(3 Nutzen Sie das Netzkabel nicht fiir einen anderen als den vorgesehenen Zweck.
@ Betreiben Sie das Gerit nicht wihrend eines Gewitters.

® Um Unfille zu vermeiden, trennen Sie das Geriit von der Stromversorgung, falls

Sie es fiir einen ldngeren Zeitraum nicht benutzen.

* Sicherheit von Personen
(D Beriihren Sie withrend des Druckens nicht die Diise oder die Druckplatte.
(2 Beriihren Sie die Diise nach Abschluss des Druckvorgangs nicht.

(3 Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung oder locker
sitzenden Schmuck. Achten Sie darauf, dass Sie mit Ihren Haaren, der Kleidung und

Handschuhen nicht in die Néhe der beweglichen Teile kommen.

@ Betreiben Sie das Gerit nicht, wenn Sie miide sind oder unter dem Einfluss von

Drogen, Alkohol oder Medikamenten stehen.

* Vorsichtsmalinahmen
(D Lassen Sie das Gerit nicht fiir lingere Zeit unbeaufsichtigt.
(2 Nehmen Sie keine Veriinderungen am Gerit vor.

(3 Senken Sie die Druckplatte ab, bevor Sie Filament einsetzen/entnehmen. (Der

Guiderll-Benutzerhandbuch |www.f|ashforge.co§n +86-400-699-1063


http://www.ff

Abstand zwischen Diise und Druckplatte sollte mindestens 50 mm betragen.)
(@ Betreiben Sie das Gerit in einer gut beliifteten Umgebung.
® Nutzen Sie das Gerit nicht fiir unrechtmiBige Zwecke.

® Nutzen Sie das Gerit nicht, um Behélter zur Aufbewahrung von Lebensmitteln

herzustellen.

(@) Nutzen Sie das Gerit nicht, um elektrische Gerite herzustellen.
Nehmen Sie Modelle nicht in den Mund.

(© Entnehmen Sie die Modelle nicht mit Kraftanwendung.

Verbinden Sie das Gerit nicht mit einem Netzwerkkabel, das langer als 3 m ist.

- Umgebungsbedingungen
Temperatur: Raumtemperatur: 15-30°C

Feuchtigkeit: 20 %-70 %

- Filament-Vorgaben

Nutzen Sie das Filament nicht fiir einen anderen als den vorgesehenen Zweck.
Verwenden Sie nur das Flashforge-Filament oder Filament der von Flashforge

anerkannten Marken.
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- Filament-Aufbewahrung

Bei allen Polymeren lésst sich im Lauf der Zeit ein gewisser Zerfall feststellen. Packen
Sie das Filament erst dann aus, wenn Sie es bendtigen. Das Filament sollte in einer

sauberen und trockenen Umgebung aufbewahrt werden.

Rechtlicher Hinweis

Alle Informationen in diesem Dokument kénnen ohne offizielle Ankiindigung von

Flashforge erweitert oder angepasst werden.

FLASHFORGE CORPORATION UBERNIMMT KEINE GEWAHRLEISTUNG IM
HINBLICK AUF DIESES DOKUMENT, EINSCHLIESSLICH, JEDOCH OHNE
EINSCHRANKUNG, AUF DIE IMPLIZITE GEWAHRLEISTUNG DER

MARKTFAHIGKEIT UND EIGNUNG FUR EINEN BESTIMMTEN ZWECK.

Flashforge tibernimmt keine Haftung fiir in diesem Handbuch enthaltene Fehler, fiir
zufillige Folgeschdden in Verbindung mit der Lieferung, der Leistung oder der

Verwendung dieses Materials.

FCC-ERKLARUNG:

Dieses Gerit erfiillt die Bedingungen von Teil 15 der FCC-Regeln. Der Betrieb

unterliegt den folgenden beiden Voraussetzungen:
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(1) Das Gerét darf keine geféhrlichen Interferenzen verursachen,

(2) Das Gerdat muss empfangene Interferenzen aufnehmen, einschlieBlich der

Interferenzen, die einen unerwiinschten Betrieb verursachen kénnen.

Warnung: Anderungen oder Modifikationen, die nicht ausdriicklich von der fiir die
Einhaltung aller Rechtsvorschriften und weiteren giiltigen = Regelungen
verantwortlichen Partei genehmigt sind, konnen dazu fithren, dass die Berechtigung

des Benutzers zum Betrieb des Gerits hinfillig wird.

Dieses Gerit wurde gepriift, und die Einhaltung der Grenzwerte fiir digitale Gerdte der
Klasse B nach Teil 15 der FCC-Regeln wurde nachgewiesen. Diese Grenzwerte
wurden festgelegt, um einen angemessenen Schutz vor schéddlichen Interferenzen bei
einer Installation in Wohnbereichen zu bieten. Dieses Gerdt kann bei Nutzung
Hochfrequenzwellen erzeugen, sofern Installation wund Betrieb nicht in
Ubereinstimmung mit den Anweisungen erfolgen. Diese Hochfrequenzwellen kénnen
zu schédlichen Interferenzen in Funkverbindungen fiihren. Es kann jedoch nicht
gewdhrleistet werden, dass in einer bestimmten Installation keine Interferenzen
auftreten. Verursacht dieses Gerdt schidliche Interferenzen fiir den Radio- oder
Fernsehempfang, die durch Ein- und Ausschalten des Gerits festgestellt werden
konnen, sollte der Benutzer versuchen, die Interferenzen mit einer oder mehreren der

folgenden MaBBnahmen zu beseitigen:

Richten Sie die Empfangsantenne neu aus, oder positionieren Sie sie an einer

anderen Stelle.

VergroBern Sie den Abstand zwischen dem Gerit und dem Empféanger.
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SchlieBen Sie das Gerit an die Steckdose eines anderen Stromkreises als dem des

Empfingers an.

Wenden Sie sich an den Handler oder einen erfahrenen Radio-/TV-Techniker, wenn

Sie Unterstiitzung bendtigen.

In diesem Dokument sind durch Urheberrechte geschiitzte Informationen enthalten.

Copyright © 2016 Flashforge Corp. Alle Rechte vorbehalten
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Kapitel 1: 3D-Drucktechnologie

Beim 3D-Druck werden dreidimensionale Modelle in physische Objekte verwandelt,
die Sie beriihren und in die Hand nehmen konnen. Diese Druckform wird auch als
additive Herstellung bezeichnet, da das 3D-Modell erstellt wird, indem so viele

Schichten aufgetragen werden, bis das Objekt vollstindig geformt ist.

Die Schmelzschichtung (Fused Filament Fabrication, FFF) ist die hdufigste Methode
des 3D-Drucks, die auch vom Guiderll eingesetzt wird. Bei dieser Druckmethode wird
ein Kunststoff, das Filament, bei hoher Temperatur geschmolzen und auf eine
Druckoberfldche aufgebracht. Das Filament verfestigt sich wihrend des Abkiihlens,
also praktisch unmittelbar nach dem Austritt aus der Diise. 3D-Objekte werden
dadurch geformt, dass das Filament in mehreren Schichten {ibereinander aufgetragen

wird.

1.1 Verfahren

Der 3D-Druck umfasst drei Schritte:

1.) Erstellen oder Herunterladen eines 3D-Modells

2.) In Scheiben Schneiden und Exportieren des 3D-Modells

3.) Aufbauen des 3D-Modells
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1.1.1 Erstellen eines 3D-Modells:
Derzeit bestehen drei Moglichkeiten zum Erstellen eines 3D-Modells.

‘Von Grund auf Entwerfen Sie konnen kostenfreie CAD-Software (Computer-Aided
Design) wie beispielsweise 3DTADA, AutoCAD, SolidWorks, Pro-E oder unsere

eigene Software Happy 3D nutzen, um ein eigenes 3D-Modell zu entwerfen.
-3D-Scanner Alternativ zum Erstellen eines 3D-Modells konnen Sie auch ein Objekt

scannen. Ein 3D-Scanner digitalisiert ein physisches Objekt, indem er die
geometrischen Daten des Objekts erfasst und in einer Datei auf dem Computer
speichert. Es besteht auch die Moglichkeit, ein Mobilgerdt mithilfe einer App als

3D-Scanner zu verwenden.

-Aus der Cloud Die derzeit am weitesten verbreite Methode zum Beschaffen eines
3D-Modells, besteht darin, ein 3D-Modell von einer Website herunterzuladen, auf die

Benutzer ihre eigenen 3D-Modelle hochladen kénnen.

Beispiel: www. thingiverse.com

1.1.2 In Scheiben Schneiden und Exportieren des 3D-Modells:

Schneidesoftware ist die Software, mit der 3D-Modelle fiir den Druck vorbereitet und
in Anweisungen fir den 3D-Drucker umgewandelt werden. FlashPrint ist die

Schneidesoftware fiir den Flashforge Guiderll.

Mit FlashPrint konnen Sie STL-Dateien fiir den Druck in G- oder GX-Dateien
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umwandeln. Die Dateien konnen dann iiber ein USB-Kabel, einen USB-Stick oder per

W-LAN auf den Guiderll iibertragen werden.

1.1.3 Aufbauen des 3D-Modells:

Nachdem die Ausgabedatei an den Guiderll {ibertragen wurde, beginnt dieser damit,
das 3D-Modell in ein physisches Objekt zu iibertragen, indem er Schichten von

Filament iibereinander auftragt.

Guiderll-Benutzerhandbuch |www.f|ashforge.c0{g +86-400-699-1063


http://www.ff

Kapitel 2: Informationen zum Guiderll

2.1 Informationen zum Guiderll

2.1.1 Ansichten
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2.1.2 Begriffe

Druckplatte

Die Oberflache, auf der der Guiderll ein Objekt

aufbaut.

Druckfolie

Die blaue Folie, die die Druckplatte des Guiderll
bedeckt, damit eine optimale Haftung des Objekts auf
der Druckplatte gewihrleistet ist.

Druckvolumen

Der dreidimensionale Umfang, den ein Objekt nach
Fertigstellung einnimmt. Das maximale Druckvolumen

des GuiderII betragt 280 x 250 x 300 mm.

Nivellierungsknopfe

Die Kndpfe unter der Druckplattform, iiber die der
Abstand zwischen der Diise und der Druckplatte

angepasst werden kann.

Extruder

Das Gerit, das das Filament von der Spule zieht, es
schmilzt und dann durch eine Diise auf die Druckplatte

auftrigt.

Diise

Die Diise wird auch als ,,Druckkopf bezeichnet und
befindet sich unten am Extruder, wo das erhitzte

Filament herausgepresst wird.

Extruder-Liufter

Fiir die Kiithlung der &uBleren Teile des Extruders und

Getriebemotors.

Filament-Zufuhr

Eine Offnung, die sich auf der Oberseite des Extruders
befindet.

Filament-Fiihrungsrohr

Ein schwarzes Kunststoffteil, das das Filament vom

Filament-Behilter bis zur Zufuhr leitet.
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Filament-Behdlter

Eine Box zum Unterbringen des Flashforge-Filaments.

PVP-Klebestift

Ein fester Klebstoff, der benutzt wird, damit das

Modell fest auf der Platte klebt.

Reinigungswerkzeug

Ein Werkzeug zum Beseitigen von Verstopfungen und

Reinigen des Extruders.

Gabelschliissel

Ein Werkzeug zum Greifen des Metallwiirfels der

Diise.

2.1.3 Geritedaten

Name

Guiderll

Anzahl an Extrudern

Einer

Drucktechnologie Schmelzschichtung (Fused Filament Fabrication, FFF)
Displaygrofle 5-Zoll-IPS-Farb-Touchscreen
Druckvolumen 280 x 250 x 300 mm

Schichtauflosung 0,05-0,4 mm

Druckgenauigkeit +0,1 mm

Positioniergenauigkeit

Z-Achse: 0,0025 mm, XY-Achse: 0,011 mm
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Filament-Durchmesser

1,75 mm (£0,07)

Diisendurchmesser 0,4 mm
Druckgeschwindigkeit 30~150 mm/s
Software FlashPrint

Unterstiitzte Dateiformate

Eingabe: 3SMF/STL/OBJ/FPP/BMP/PNG/JPG/JPEG

Ausgabe: GX/G

Betriebssystem Windows XP/Vista/7/8/10, Mac OS. Linux
Geriteabmessungen 490 x 550 x 560 mm
Nettogewicht 30 kg
Wechselstrom- Eingangsspannung: 100-240 VAC, 47-63 Hz,
Eingangsspannung Leistung: 500 W
Anschliisse USB-Kabel, USB-Stick, W-LAN, Ethernet
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2.1.4 Touchscreen-Meniis

4> FLAsHFORGE

© M

Preheat

,,Build“

4> FLAsHFORGE

Lesen der Druckdatei von
* der lokalen Speicherkarte
¢ dem USB-Stick

* Pfeil zuriick

€ FLASHFORGE

20mm_box.gx

Total: O hrs 18 mins

Build

Delete

Wihlen Sie die gewiinschte Druckdatei aus

der Liste.
e Build“: Zum Starten des Drucks

* ,Copy“: Zum Kopieren der Dateien vom
USB-Stick auf die lokale Speicherkarte.
(Die Schaltflache ist beim Drucken von der

lokalen Speicherkarte nicht verfiigbar.)

e Delete”: Zum Loschen der Druckdatei
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&> FLASHFORGE = il | Druckmenii

20mm_box.gx
cc,
Extruder 2207C /220°C * »Abort:  Zum  Abbrechen  des
Platform 110°C /110C Druckauftrags
Time left 0 hrs 9 mins
J ,,Pause/Resume*: Zum
Unterbrechen/Wiederaufnehmen des
Druckauftrags

e, More*“: Zum Wechseln von Filament und
Einrichten der automatischen Abschaltung

wihrend des Druckens

&> FLASHFORGE = M | Tools des Druckmeniis

¢ Filament*“: Zum Wechseln des Filaments

wiahrend des Druckens.

(Hinweis: Der laufende Betrieb muss erst

unterbrochen werden.)

e Cancel“: Zum Beenden der Tools und

zum Zuriickkehren zum Druckmeni

4 rLASHFORGE

w m »Preheat

Preheat
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&> FLASHFORGE

Extruder:

Platform:

& rLasHrorGe

Temperature adjust

- EEEN
N

Tippen Sie auf die Schaltfliche [Preheat],
um das Menii fiir das Aufwarmen zu 6ffnen.
Tippen Sie auf die Schaltflache [Start], um
den Aufwidrmvorgang bis zur festgelegten

Temperatur zu starten.
Die Standardtemperatur betrdgt 220°C.

Tippen Sie zum Festlegen der Temperatur

auf den Balken auf der Anzeige.

Legen Sie die Aufwirmtemperatur wie folgt

fest:

Tippen Sie auf [Yes], um die Einstellung zu
speichern, oder tippen Sie auf [No], um die

Einstellung abzubrechen.

4 FLASHFORGE

I'm heating up...

Extruder 220°C /220C

82C/110C

Platform

Auf dem Bild wird das Meni fiir das
Aufwirmen dargestellt. Es werden die

aktuelle Temperatur sowie die
Zieltemperatur angezeigt. Tippen Sie auf die
Schaltflache [Abort], um den

Aufwirmvorgang abzubrechen.
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& FLASHFORGE

O M

Preheat

,, Tools*

& FLASHFORGE

@ HOME
o

Filament Home

S i

Status

$

Manual

Tippen Sie auf [Tools], um die Optionen fiir

die Tools aufzurufen.

,Filament*: Zum Einsetzen/Entnechmen

von Filament.
¢ Level“: Zum Verstellen der Druckplatte

L,Home*: Zum Wiederherstellen des
Nullpunkts fiir die X-, Y- und Z-Achsen

¢ _Manual*“: Zum manuellen Anpassen der

X-, Y- und Z-Achsenpositionen

Haetting™:  Zum  Einrichten  wichtiger

relevanter Funktionen

o Status*: Zum Priifen des Druckerstatus in

Echtzeit
e . About“: Informationen zum Drucker.

¢ Pfeil zuriick

Manuelle Anpassung

e . Y+*“ Der Extruder bewegt sich zum
Nullpunkt, d. h. zur Riickseite des Gerits.

* . Y-“: Der Extruder bewegt sich in die der
,» Y +“-Position entgegengesetzte Richtung,.

»X+“ Der Extruder bewegt sich zum

Guiderll-Benutzerhandbuch |www.f|ashforge.co§g
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Nullpunkt, d. h. nach rechts.

¢ X-“: Der Extruder bewegt sich in die der

»Xt“-Position entgegengesetzte Richtung.

e ,Z+“: Die Druckplatte bewegt sich nach

oben.

e Z-“: Die Druckplatte bewegt sich nach

unten.

¢ Pfeil zuriick

& FLASHFORGE = Il | Tippen Sie auf [Setting], um in das Menii
ra— — fiir die Einstellungen zu gelangen.
Resume Print PS * Language“: Zum Festlegen der
Displaysprache
WiFi
J ,,Resume Print*: Zum
WLan hotspot Wiederaufnehmen des Druckvorgangs

nach einem Neustart des Guider 11

LWiFi“: Zum Ein-/Ausschalten des
W-LAN

4 FLASHFORGE

Extruder Calibration * ,,WLan hotspot*: Zum Ein-/Ausschalten
des W-LAN-Hotspots

Filament Check
e . Extruder Calibration“: Zum Einstellen

Factory Reset des Anfangsabstands zwischen Extruder

und Druckplatte
Update

e Filament Check Off: Zum
Ein-/Ausschalten der Filament-Priifung

» Factory Reset: Zum Wiederherstellen
der Werkseinstellung

,Update®: Zum Aktualisieren der
Firmware-Version
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ePfeil zuriick

4> FLASHFORGE

WiFi

Not connected

4> FLASHFORGE

. flashforge3
. flashforge-hzl

. CL-1

~. ChinaNet-mZwx

»» WiFi*:

* Einschalten des W-LAN: Schalten Sie
das W-LAN den
W-LAN-Hotspot frei und legen Sie das
W-LAN am Computer fest

ein, geben Sie

*Pfeil zuriick

4 FLASHFORGE

WLAN hotspot

Guider Il

Setup WLAN hotspot

& FLASHFORGE

WLAN hotspot

SSID name: Guider Il

Password:

123456 a

»WLAN hotspot*

e Ein/Aus: Zum Ein-/Ausschalten des
W-LAN-Hotspots

* ,Setup WLAN hotspot“: Zum Festlegen
der SSID und des Kennworts

¢, SSID name*: Der Name des Hotspots
¢ Password“: Das Kennwort des Hotspots
¢ Save: Zum Speichern der Einstellung

*Pfeil zuriick
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> FLASHFORGE = H»otatus:

Extudery  38% Zeigt den Status der Extrudertemperatur in

Platform: 26°C .
Echtzeit an

Filament: Loaded

& FLASHFORGE : »About:

Machine Type : Flashforge Guider II
Serial No : 123456

‘ . Zeigt die grundlegenden Informationen zum
Firmware Version: V1.7 01.20170224

Build Volume : 280 x 250 x 300 Gerit an
Extruder Number: 1

Usage counter : 0 hours

Ethernet IP:

IP-address : 10.33.23.146 : 8899

License
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2.2 Zubehor

Filament*1 Netzkabel USB-Kabel Filament-Flhrungsrohr

< ey

Handbuch ,,Erste Schritte” USB-Stick  Schraubenzieher  Innensechskantschlussel (M2,0/2,5)

Ml e
SESE

1
Klebestift Gabelschliissel  Reinigungswerkzeug Kundendienstkarte
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Kapitel 3: Auspacken

(Referenzvideo: Auspacken )

In diesem Kapitel wird beschrieben, wie Sie den Guiderll-3D-Drucker
vollstindig auspacken. (Hinweis: Lesen Sie unbedingt die gesamte Anleitung zum

Auspacken.)

3-1

(3-1) Stellen Sie die Verpackung auf einer sauberen Arbeitsfldche ab.

-2
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(3-2) Offnen Sie die Verpackung und entnehmen Sie die beiden Styroporteile. Heben
Sie dann den Guiderll aus der Verpackung.

(3-3) Der Guiderll ist in Verpackungsmaterialien eingepackt. Entfernen Sie diese

Stiick fuir Stiick.

(3-4) Unten in der Verpackung befinden sich eine Spule mit Filament, ein Spulenhalter,
Netzkabel, USB-Kabel, Filament-Fiihrungsrohr, Klebestift und eine Werkzeugtasche
(USB-Stick*1, Innensechskantschliissel*2, Gabelschliissel*1, Reinigungswerkzeug*1

und ein Schraubenzieher*1).
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(3-5) Entfernen Sie den Beutel, um den Guiderll freizulegen.
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(3-6) Entfernen Sie die oberen Styroporteile vom Drucker. Dort befinden sich auch das

Handbuch ,,Erste Schritte” sowie die Kundendienstkarte.
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(3-7) Schneiden Sie die vier Bander durch, die die Fiihrungsstange fixieren. Schieben
Sie dann den Extruder hin und her, um sicherzustellen, dass er sich in

ordnungsgeméflem Zustand befindet.

3-8
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(3-8) Nehmen Sie die obere Druckerabdeckung heraus.

Herzlichen Gliickwunsch! Thr Guiderll ist nun vollstindig ausgepackt. Im

nichsten Kapitel wird der Hardwareaufbau des Guiderll beschrieben.
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Kapitel 4: Hardwareautbau

Der Guiderll wurde bereits im Werk installiert, d. h. Sie konnen mit dem Guiderll
direkt drucken, nachdem Sie die Filament-Spule eingesetzt haben und die Nivellierung

abgeschlossen ist.

4.1 Filament-Installation

4-1

(4-1) Der Filament-Behilter befindet sich an der Riickseite des GuiderIl. Nehmen Sie

den Behilter aus dem Guiderll.

Filament-Erkennung

Element in Schwarz.

Guiderll-Benutzerhan«
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4.2

(4-2) Wickeln Sie das Filament ab und fithren Sie es durch das Element fiir die
Filament-Erkennung. (Hinweis: Das Filament sollte von der Unterseite der Spule

nach oben gefiihrt werden.)

4.2 Starten des Druckers

4-3

(4-3) Stecken Sie das Netzkabel in den entsprechenden Anschluss auf der Riickseite
des Guiderll, und schlief3en Sie das Kabel dann an eine Steckdose an.
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4.3 Einsetzen des Filaments

Damit das Filament festsitzt und das Gerét keinen Schaden nimmt, muss das

Filament-Fiihrungsrohr richtig eingesetzt werden.

4-4

(4-4) Entnehmen Sie das Filament-Fithrungsrohr, und fadeln Sie das Filament aus

dem Element fiir die Filament-Erkennung ein.
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(4-6) Fiihren Sie das Filament aus dem Filament-Fiithrungsrohr in die Filament-Zufuhr

ein.

Als Néchstes wird das Flashforge-Filament geladen. (Hinweis: Senken Sie die
Druckplatte ab, so dass der Abstand zwischen Diise und Druckplatte auf
mindestens 50 mm vergrofiert wird, um einen Stau an der Diise zu vermeiden.)

& FLASHFORGE

o W X

Build Preheat Tools

(4-7) Tippen Sie auf [Tools].

&> FLASHFORGE = & rFLAsHroRGE

S

Filament

&

Status
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4-8

(4-8) Tippen Sie auf [Filament]|--[Load].

& FLASHFORGE =z

Load begins,push filament vertically into
extruder,and press [Done]when you see
filament come out of extruder

Extruder 220°C /220°C

4-9

(4-9) Nachdem der Extruder eine Temperatur von 220°C erreicht hat, ertdnt ein

Druckersignalton als Aufforderung, das Filament in den Extruder einzusetzen.

is

4-10

(4-10) Setzen Sie das Filament in einem senkrechten Winkel in den Extruder ein. Das
Filament wird dann durch den Extruder gezogen. Tippen Sie nicht auf die Option

[Cancel], bis das Filament ein Stiick weit in den Extruder eingezogen ist.
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4.4 Entfernen des Filaments

4> FLASHFORGE : 4> FLASHFORGE

&

Filament

g [

Status

(4-11) Tippen Sie auf [Tools]-[Unload]. Der Aufwéarmvorgang des Extruders wird

darauthin gestartet.

& FLASHFORGE

Unload begins,press down
spring presser and withdraw filament

Extruder 220°C /220C
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4-12

(4-12) Nachdem der Extruder eine Temperatur von 220°C erreicht hat, ertont ein
Druckersignalton als Aufforderung, das Filament aus dem Extruder zu entfernen.
Driicken Sie auf den Federspanner, driicken Sie das Filament fiir etwa drei Sekunden

nach unten, und ziehen Sie das Filament dann vorsichtig heraus.

Hinweis: Ziehen Sie das Filament nicht gewaltsam heraus, da dies zu einer
Beschidigung der Zahnrider fiihren kann. Wenn das geschmolzene Filament im

Extruder abgekiihlt ist, wiederholen Sie die oben beschriebenen Schritte.
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Kapitel 5: Nivellieren der Druckplatte

Der Guiderll verwendet ein intelligentes Drei-Punkt-Nivellierungssystem mit
eindeutiger und nachvollziehbarer Riickmeldung fiir den Benutzer. Unter der
Druckplattform befinden sich drei federgespannte Kndpfe. Der Abstand zwischen der
Platte und der Diise vergroflert sich, wenn die Spannung an den Knopfen vergroBert

wird. Ein Losen der Spannung fiihrt zu einer Verringerung dieses Abstands.

4 FLASHFORGE

Please wait while the extruder and plarform
finish initial movements... Screw three nuts under the platform

anticlockwise until you can't tighten them any
more,then tap [OK] button.

& FLASHFORGE

Distance Too Big
Unscrew corresponding nut under
platform clockwise until hearing
a steady beep.
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(5-1) Tippen Sie auf dem Touchscreen des Guiderll auf [Tools] - [Level]. Warten Sie,
bis die ersten Bewegungen des Extruders und der Plattform abgeschlossen sind.

Befolgen Sie anschlieBend die Anweisungen am Touchscreen.

Verifying the distance between nozzle

and plate...

5-2

(5-2) Nach Antippen von [Yes] bewegt sich der Extruder an die Startposition, und die
Platte bewegt sich nach oben und unten, um den Abstand zwischen Diise und Platte

nochmals zu priifen.

Distance Too Big

Unscrew corresponding nut under
platform clockwise until hearing

a steady beep.

5-3

(5-3) Wenn sich der Abstand als zu grof3 erweist, 16sen Sie die entsprechende Mutter

unter der Plattform im Uhrzeigersinn, bis ein durchgéngiger Signalton erklingt und die
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Schaltfléache [ Verify] angezeigt wird.

Wait Congrats

Please tap [Verify] button to Tap [OK] button

check whether the distance
is appropriate now.

to next point leveling.

5-4

(5-4) Wenn der Abstand geeignet ist, driicken Sie auf [OK], um die Nivellierung des
zweiten Punktes vorzunehmen. Sofern der Abstand noch immer nicht passend ist,
befolgen Sie die Aufforderungen, um eine weitere Anpassung vorzunehmen, bis die

Schaltflache [OK] angezeigt wird.

Congrats

Tap [OK] button

to next point leveling.

5-5

(5-5) Wiederholen Sie die Schritte 2 bis 4 oben, um die Nivellierung des zweiten und
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dritten Punkts abzuschlieBen. Tippen Sie anschlieBend auf [Finish], um die Anpassung

zu beenden.

Notfallplan fiir die Nivellierung:

Einige Nivellierungselemente konnen nach einer gewissen Nutzungszeit
Beschddigungen aufweisen. Ist das der Fall, kann auf den Notfallplan fiir die

Nivellierung zuriickgegriffen werden.

(1) Setzen Sie den USB-Stick in den dafiir vorgesehenen Anschluss ein.

(2) Ziehen Sie jeden der drei Knopfe unter der Platte so fest an, wie es geht.

(3) Tippen Sie auf dem Touchscreen auf [Build], tippen Sie auf das USB-Symbol,

und wihlen Sie dann die Datei ,,Leveling.g*.

(4) Tippen Sie auf [Build]. Die Druckplatte und der Extruder beginnen sich dann zu

bewegen.

(5) Nachdem diese Bewegungen abgeschlossen sind, kénnen Sie den Abstand
zwischen Druckplatte und Diise manuell anpassen. Bewegen Sie den Extruder, bis er
sich direkt iiber dem vorderen linken Knopf befindet, und verstellen Sie den Knopf
entsprechend. Benutzen Sie ein Papier im A4-Format, um den Abstand zu priifen.
Stellen Sie beim Verstellen des Knopfs sicher, dass sich das Papier zwischen Diise und
Druckplatte bewegen ldsst. Es darf eine gewisse Reibung am Papier entstehen, aber es
muss einfach zwischen Platte und Diise durchgefiihrt werden kénnen, ohne dass es

dabei rei3t oder beschadigt wird.
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(6) Fahren Sie dann mit den Positionen direkt iiber dem vorderen rechten und dem

hinteren Knopf fort und passen Sie den Abstand wie oben beschrieben an.

(7) Bringen Sie als Nichstes den Extruder in die Position mittig {iber der
Druckplatte, um die Einstellungen zu priifen. Stellen Sie sicher, dass das Papier

zwischen Diise und Platte mit einer moderaten Reibung durchgezogen werden kann.

(8) Tippen Sie auf nhaltﬂéiche »Abort*“, und schlieBen Sie die Nivellierung ab.

Kapitel 6: Informationen zur Software

6.1 Softwareinstallation

6.1.1 Beschaffen der Software

Methode 1: Das Installationspaket befindet sich auf dem USB-Stick im Lieferumfang.

i FlashPrint_3.7.1_winG4 2016/1/8 B:48 Windows Install.. 41,637 KB
i FlashPrint 3.7.1_win32 2016/1/8 8:48 Windows Install... 37,995 KB
i FlashPrint_3.7.1_mac 2016/1/8 B:47 F#E(zipped)=i4... 16,599 KB

Methode 2: Offnen Sie den folgenden Link, um das Installationspaket

herunterzuladen:

http://www.flashforge.com
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Schritte:

Support---Downloads---FlashPrint---gewiinschte

Softwareversion
wiahlen---herunterladen

6.1.2 Installieren und Einrichten der Software

1. Extrahieren Sie die ZIP-Datei, oder starten Sie das Installationsprogramm, und

befolgen Sie dann die Anweisungen zur Installation der Software.

2. Starten Sie die Software iiber das Startmenii oder indem Sie auf das Symbol fiir die
Software klicken. (siche 6-1)

6.2 Erste Schritte mit FlashPrint

6. 2.1 Auswihlen des Geriitetyps

! Nachdem Sie FlashPrint gestartet haben, miissen Sie als Erstes den Geritetyp

auswihlen.

Beim Starten von FlashPrint wird ein Dialogfeld geéffnet. Wahlen Sie in der Liste der
Geritetypen ,,Flashforge Guiderll, und klicken Sie anschlieBend auf [OK]. Sie

konnen den Geridtetyp auch dndern, indem Sie auf [Print|--[Machine type] klicken.
Siehe Grafik 6-2:

¢ FlashPrint - untitle.fpp

File Edit Print View Tools Help

Disconnect

& Connect Machine
Print |

|
5 |
Machine Type 3 FlashFarge Creator Pro

|
FlashForge Dreamer |

|
FlashForge Finder II |
FlashForge Guider ‘I |
@ ® FlashForge Guider II

|
FlashForge Inventor |

| |
E FlashForge Inventor 11 |
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6-2

6.2.2 Erste Schritte mit der Software

4 FlashPrint - untitle.fpp - O X

Fle edit Print View Tools Help |agme— menus

build/platform

FlashForge Finder
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Eine oder mehrere Dateien laden

In den Stitzen-Bearbeitungsmodus wechseln

5

|G

Direkt Uber den GuiderIl drucken oder Dateien auf den USB-Stick

exportieren

Den FlashPrint-Startbildschirm aus einem der sechs Ansichtswinkel

0

betrachten

Sich auf der XY-Ebene um das Modell herum bewegen,

H

Umschalttaste driicken und klicken, um sich auf der Z-Achse zu

bewegen

Das Modell drehen und rotieren
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Die ObjektgroRe skalieren

ra
g Modell in mehrere Teile schneiden

6.2.3 Laden

Ihnen stehen sechs Moglichkeiten zur Verfiigung, um eine Modelldatei oder

Gcode-Datei in FlashPrint zu laden:

Methode 1: Klicken Sie im Hau m auf das Symbol ,,L.oad*. Wéhlen Sie dann die

Objektdatei.

Methode 2: Wihlen Sie die Datei aus, die Sie laden mdchten, und zichen Sie die

Datei in das Hauptmenii der Software.

Methode 3: Klicken Sie auf [File]|--[Load File]. Wahlen Sie dann die Objektdatei, die

geladen werden soll.
Methode 4: Klicken Sie auf [File|--[ Examples], um die Beispieldateien zu laden.

Methode 5: Klicken Sie auf [File|--[Recent Files|, um die zuletzt ge6ffneten Dateien

zu laden.

Methode 6: Wihlen Sie die gewiinschte Datei aus, und ziehen Sie sie auf das

FlashPrint-Symbol.

Hinweis: FlashPrint unterstiitzt die Bearbeitung von 3D-Modellen in den folgenden

Formaten: .STL, .OBJ und .FPP.

Gestalten von Reliefs
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Laden Sie eine Bilddatei im Format PNG, JPG, JPEG oder BMP in FlashPrint.
Daraufhin wird das folgende Dialogfeld (6-3) gedffnet. In diesem Dialogfeld kénnen
Sie Einstellungen fiir die Form, den Modus, die maximale Stirke, die Grundstérke, die
untere Stirke, Breite und Hohe, den Durchmesser oben und den Durchmesser unten

festlegen.

»Shape“: umfasst die Formen ,,Plane®, ,,Tube®, ,,Canister* und ,,Lamp*.

»Mode*“: umfasst ,,darker is higher* und , lighter is higher*.

,Maximum Thickness®: Z-Wert des Modells

,»Base Thickness*: Die Mindeststirke der Grundplatte, der Standardwert ist auf

0,5 mm festgelegt.

,, Width*: X-Wert des Modells

»Depth®: Y-Wert des Modells

,»Bottom Thickness®: Zum Festlegen der unteren Stirke fiir die Formen ,,Tube®,

,»Canister und ,,Lamp*

»lop Diameter”: Zum Festlegen des oberen Durchmessers fiir die Formen ,,Tube®,

,»Canister®, ,Lamp* und ,,Seal*

,Bottom Diameter*: Zum Festlegen des unteren Durchmessers fiir die Formen ,,Tube®,

,»Canister®, ,Lamp* und ,,Seal*

4 Convert image to st >
Shape: Flane x
Mode: Tube
Canister
Base Thickness: Lamp
Seal
Mzaximum Thicknessz: [4 00mm =
Wideh 6 [103. 40mm ]
Guiderll-Benutzerhanc Depth (1): |44. O = | -1063

Cancel
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Tube (6-6)

e ——

Canister (6-7)

Guiderll-Benutzerhandbuch |www.flashforge.co§g +86-400-699-1063


http://www.ff

Lamp (6-8)

Rl

Seal (6-9)

6.2.4 Ansichten

@ Andern von Ansichten

Andern Sie die Modellansichten durch Bewegen, Drehen und Skalieren.

e Ziehen
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Klicken Sie auf das Symbol [View]. Sie konnen das Objekt dann anhand

einer der folgenden drei Methoden bewegen:
Methode 1: Halten Sie die linke Maustaste gedriickt, und ziehen Sie.
Methode 2: Halten Sie die mittlere Maustaste gedriickt, und ziehen Sie.

Methode 3: Halten Sie die Umschalttaste und die rechte Maustaste gedriickt, und

ziehen Sie.

e Drehen

@

Klicken Sie auf das Sy View]. Sie kdnnen dann das Objekt anhand einer der

folgenden beiden Methoden drehen:
Methode 1: Halten Sie die rechte Maustaste gedriickt, und ziehen Sie.

Methode 2: Halten Sie die Umschalttaste und die linke Maustaste gedriickt, und

ziehen Sie.

e Skalieren

Drehen Sie das Mausrad, um die Druckplatte zu vergrofBern oder zu verkleinern.

@ Festlegen der Ansicht
Der Benutzer kann das Objekt auf der Druckplatte betrachten. Im Ansichtsmenii
stehen sechs Ansichten zur Verfiigung, d. h. die Startansicht, die Ansicht von unten,

von oben, von hinten, von vorne, von links und von rechts.

Methode 1: Klicken Sie auf die Schaltfliche [View|. Daraufhin werden in der

Dropdown-Liste sechs Ansichten aufg
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Methode 2: Klicken Sie links auf das Symbol [Look], und klicken Sie dann erneut,

um ein Untermenii zu 6ffnen, in dem die sechs Ansichten zur Auswahl bereitstehen.

®) Zuriicksetzen der Ansicht

Es gibt die folgenden beiden Moglichkeiten, um Ansichten zuriickzusetzen:
Methode 1: Klicken Sie auf das Menii |View], und wéhlen Sie [Home View].

Methode 2: Klicken Sie links auf die Schaltfliche [View], und klicken Sie erneut

darauf, um die Anzeigeoptionen anzuzeigen. Sie konnen dann auf [Reset] klicken.

@ Anzeigen des Modellumrisses

Klicken Sie auf [View|--[Show Model Outline]. Daraufthin wird die gelbe AuB3enlinie

des Objekts hervorgehoben.

® Anzeigen eines steilen Uberhangs

Klicken Sie auf [View]--|[Show Steep Overhang]. Wenn sich der Schnittwinkel
zwischen der Modelloberfliche und der horizontalen Linie im Bereich des
Schwellenwerts fiir den Uberhang befindet, weist die Oberfliche einen steilen
Uberhang auf und wird in der Software in Rot dargestellt. Der Schwellenwert fiir den
Uberhang kann nach Bedarf angepasst werden. StandardmiBig ist der Wert auf 45°

festgelegt.
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6.2.5 Bewegen
Wihlen Sie das gewiinschte Objekt aus, und bewegen Sie es anhand einer der

folgenden beiden Methoden:

Methode 1: Klicken Sie links auf das Symbol [Move]|, halten Sie die linke Maustaste
gedriickt, und ziehen Sie, um die Position des Modells in der XY-Richtung zu
verschieben. Halten Sie die Umschalttaste und die linke Maustaste gedriickt, und
ziechen Sie, um die Position des Modells in der Z-Richtung zu verschieben. Der

Abstand und die Bewegungsrichtung werden angezeigt.

Methode 2: Klicken Sie links auf die Schaltfliche [Move], und geben Sie dann einen
Wert fiir den Abstand ein. Klicken Sie auf [Reset], um die Abstandswerte

zurickzusetzen.

Hinweis: Nach der Positionsanpassung sollte man auf [Center| und [On Platform]|
klicken, um sicherzustellen, dass sich die Modelle im Druckbereich und auf der
Druckplattform befinden. Wenn eine bestimmte Position erforderlich ist, klicken Sie

nur auf [On Platform].

6.2.6 Drehen
Wihlen Sie das gewiinschte Objekt aus, und drehen Sie es anhand einer der folgenden

beiden Methoden:

Methode 1: Klicken Sie links auf das Symbol [Rotate]. Darauthin werden drei im
rechten Winkel zueinanderstehende Ringe um das Objekt herum angezeigt. Klicken
Sie auf einen Ring, und nehmen Sie eine Drehung um die aktuelle Achse herum vor.

Sie konnen dann den Drehwinkel und die Richtung in der Mitte des Rings sehen. Auf
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diese Weise konnen Sie das Modell um die X-/Y-/Z-Achsen drehen.

Methode 2: Klicken Sie links auf das Symbol [Rotate|, und geben Sie dann die
Drehwinkelwerte fiir die Positionierung fiir die X-/Y-/Z-Achsen ein. Klicken Sie auf

[Reset|, um die Drehwinkelwerte zuriickzusetzen.

6.2.7 Skalieren

Wihlen Sie das gewiinschte Objekt aus, und skalieren Sie es anhand einer der

folgenden beiden Methoden:

Methode 1: Klicken Sie links auf das Symbol [Scale], halten Sie die linke Maustaste
gedriickt, und skalieren Sie das Modell. Die entsprechenden Werte werden neben dem

Objekt angezeigt.

Methode 2: Klicken Sie links auf das Symbol [Scale], und geben Sie dann die
Skalierungswerte fiir die Positionierung fiir die X-/Y-/Z-Achsen ein. Klicken Sie auf
die Schaltfliche [Maximum]|, um die maximal mdgliche GroBe fiir den Druck zu

erzielen. Klicken Sie auf [Reset|, um die GroBle des Modells zuriickzusetzen.

Hinweis: Wenn Sie auf das Optionsfeld [Uniform Scaling] geklickt haben, wird das
Modell maBstabsgetreu skaliert, wenn Sie einen beliebigen Wert der Positionierung

des Modells dndern. Anderenfalls wird nur der entsprechende Positionswert gedndert.
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6.2.8 Schneiden

Klicken Sie mit der linken Maustaste auf das Modell, um es auszuwihlen, und
doppelklicken Sie dann auf das Symbol ,,Cut”, um die Schnittebene festzulegen. Sie

konnen die Richtung und die Position festlegen.

(O Mit Maus zeichnen

(3 Y-Ebene

@) Z-Ebene
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6.2.9 Stiitzen

Nachdem Sie das Modell geladen haben, klicken Sie auf [Edit|--[Supports| oder
direkt auf das Symbol Supports. Sie wechseln dann in den Bearbeitungsmodus fiir
Stiitzen (wie in der Abbildung unten dargestellt). Klicken Sie auf [Back], um diesen

Modus zu verlassen, wenn Sie die Bearbeitung abgeschlossen haben.

FlashForge Finder

@ Stiitzenoptionen

Wenn Sie auf ,,Support Options* klicken, wird ein Optionsfeld angezeigt, in dem die

Stiitzenoptionen ,,Treelike* und ,,Linear” aufgefiihrt werden. Wenn Sie die Option
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,,Ireelike auswiahlen und auf [OK] klicken, wird eine Baumstruktur erstellt. Wahlen
Sie hingegen ,,Linear* und klicken dann auf [OK], wird eine lineare Struktur erstellt.
Wenn das Modell bereits iiber Stiitzen verfiigt und Sie eine der Stiitzenoptionen
auswihlen, beurteilt die Software, ob die vorhandenen Stiitzen geldscht werden
miissen. Diese Entscheidung erfolgt auf Grundlage des ausgewéhlten Stiitzentyps. Sie

konnen diese Entscheidung in einem Popup-Fenster bestétigen.

@ FlashPrint - untitle.fop” 4 . . g @ =mma * s e [y R )

FlashForge Finder

2 Automatische Stiitzen

Klicken Sie auf die Schaltfliche [Auto Supports]. Die Software beurteilt die
Positionen, an denen Stiitzen erforderlich sind, und erstellt entsprechende Stiitzen im
Baumformat oder linearen Format. Bei einem Modell mit Stiitzen werden die

vorhandenen Stiitzen entfernt und neue erstellt.

® Hinzufiigen von Stiitzen

Stlitzen werden hinzugefiigt, wenn Sie auf die Schaltfliche [Add]| klicken.
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Positionieren Sie den Mauszeiger an der Stelle, an der eine Stiitze erforderlich ist,
klicken Sie mit der linken Maustaste, um den Anfangspunkt fiir die Stiitze
auszuwdhlen, halten Sie die linke Maustaste gedriickt und ziehen Sie die Maus. Die
Stiitzenvorschau wird gedffnet (sofern fiir die Flache keine Stiitze erforderlich ist oder
der Winkel der Stiitzsdule zu grof3 ist, wird das in der Stiitzenansicht hervorgehoben).
Lassen Sie die linke Maustaste los. Wenn die Stiitzsdule fiir ein Modell nicht geeignet
ist, wird die Stiitze am Ausgangs- und Endpunkt erstellt (durch die hervorgehobene

Stiitze in der Vorschau wird keine Stiitzstruktur erstellt).

@ Entfernen von Stiitzen

Klicken Sie auf [Clear Supports]|. Daraufhin werden alle Stiitzen geldscht. Diesen
Loschvorgang konnen Sie riickgéngig machen, indem Sie auf [Undo] klicken oder

die Tastenkombination Strg+Z driicken.

® Loschen von Stiitzen
Stiitzen werden geldscht, wenn Sie auf die Schaltflache [Delete] klicken. Positionieren
Sie den Mauszeiger auf der Stiitze, die geloscht werden soll. Die aktuelle Stiitze und

die zugehorigen Unterknoten werden hervorgehoben. Driicken Sie die linke Maustaste,

um die hervorgehobene Stiitze zu 16schen.

6.2.10 Drucken

0ED

Supports ‘ Frint

\I\‘u. r)*’}.c?{l ;"I

Print X
P

Gu + I‘\

\ I want to [ Preview [ Print When Slice Done I‘J
\
| Machine Type: FlashForge Finder

B 5 |
‘ f

|

.

| |

\ Supports Disable 5 |
te

\s Raft: Disable - |

/

1 (@ Standard [1 vaze Mode !
Scale i
O High (Slower)
| G
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@ Preview: Sie konnen das Vorschaumenii 6ffnen.

@ Print When Slice Done: Sie kénnen nach dem Schneiden des Modells in Scheiben

einen Druckvorgang starten.
(® Material Type: Wiihlen Sie das Material entsprechend des Modelltyps aus.

@ Supports: Zum Drucken von Modellen mit hingenden Strukturen werden Stiitzen

benotigt. Klicken Sie auf [Supports|, um fiir den Druck eine Stiitze zu erstellen.

® Raft: Diese Grundplattenfunktion ist hilfreich, um eine gute Haftung des Modells

auf der Plattform zu erzielen.

® Wall: Wenn Sie mit zwei Farben drucken, ist diese Funktion niitzlich, um das aus

einem anderen Extruder austretende Filament abzuhalten.
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@ Vase Mode: Wenn Sie den Vasenmodus wihlen, erhilt das Modell keinen oberen

Abschluss.

Resolution: Es stehen drei unterschiedliche Auflésungen zur Verfiigung (mit einer
Standardeinstellung). Bei der hohen Auflosung ,,High* ist die Druckgeschwindigkeit
gering, umgekehrt verhdlt es sich bei der geringen Auflésung ,.Low*. Fiir den

PLA-Druck ist eine eigene Auflosung verfiigbar, die mit ,,Hyper* bezeichnet wird.

© More Options: Klicken Sie auf [More Options|, um weitere Einstellungen fiir
Schicht, Hiille, Fiillung, Geschwindigkeit und Temperatur vorzunehmen. Fiir
unterschiedliche Auflosungen gelten unterschiedliche Standardwerte. Klicken Sie auf

[Restore Defaults], wenn Sie die Standardeinstellung wiederherstellen mochten.
e Schicht

a. Layer: Die Stirke einer Schicht fiir das Druckmodell. Wenn Sie fiir die Stéirke

einen niedrigen Wert festlegen, erhalten Sie ein Modell mit einer glatteren Oberfléche.

b. First Layer Height: Die Hohe der ersten Schicht des Modells bestimmt auch
dariiber, wie gut das Modell auf der Plattform haftet. Der Hochstwert betrdgt 0,4 mm,

und in der Regel ist die Standardeinstellung vollig ausreichend.

c¢. Shell: Umfasst den Wert fiir die AulBlenhiille sowie den Wert fir die
Abschlussschicht (fiir das vasenférmige Muster ,,Vase* kann keine Einstellung fiir die

obere Schicht vorgenommen werden).
e Perimeter Shells: Der Hochstwert fiir die AuBBenhiille betragt 10.

a. Top Solid Layer: Der Hochstwert fiir die oberste feste Schicht betrdgt 10 und

der Mindestwert 1.
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a. Bottom Solid Layer: Der Hochstwert fiir die unterste feste Schicht betrdgt 10

und der Mindestwert 1.

e Infill:

a. Fill Density bezeichnet die Fiillrate.

b. Fill Pattern bezeichnet das Fiillmuster, das sich auf die Dauer des

Druckvorgangs auswirkt.

¢. Combine Infill: Sie konnen die Schichten, die Sie miteinander kombinieren mochten,
der Schichtstirke entsprechend auswihlen. Die kombinierte Stirke sollte den Wert von
0,4 mm nicht tiberschreiten. Die Option ,,Every N layers* ist flir alle Fiillungen verfligbar, die
Option ,.Every N inner layers ist nur fiir die innere Fiillung verfligbar, wodurch der

Druckvorgang im Allgemeinen verkiirzt werden kann.

Fill Denzity: 15% =

Fill Fattern: [Hexagon VI

Combine Infill: |Ever5-' Z Sparse Layers v|
6-13

e Speed:

a. Print Speed bezeichnet die Druckgeschwindigkeit, d. h. die Geschwindigkeit,
mit der sich der Extruder bewegt. In der Regel hingt die Druckqualitit mit der
Geschwindigkeit zusammen, d. h. sie ist bei einem hochwertigen Druck langsam. Fiir

den PLA-Druck wird ein Wert von 80 empfohlen.

c. Support Print Speed ist erforderlich, wenn Sie die Anwendung Slic3r nutzen,
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um das Modell in Scheiben zu schneiden, denn iiber diese Option kann die

Druckgeschwindigkeit des Extruders beim Drucken der Stiitzen gesteuert werden.

c. Travel Speed dient der Steuerung der Geschwindigkeit, mit der sich der
Extruder bewegt, solange nicht gedruckt wird. Fiir den PLA-Druck wird ein Wert von
100 empfohlen.

Hinweis: Passen Sie die Parameter fiir ein besseres Druckergebnis an, da fiir

unterschiedliche Modelle verschiedene Parameter erforderlich sind.
e Temperature:

Extruder Temperature: Fiir den Extruder wird eine Temperatur von 220°C

empfohlen.

Hinweis: Wenn Sie eine andere Temperatur festlegen, wirkt sich das geringfiigig auf
den Druck aus. Passen Sie die Temperatur an die Bedingungen an, damit Sie ein gutes

Druckergebnis erzielen.
e Others:

Pause At Heights: Uber diese Einstellung kann eine Hohe festgelegt werden, in
der der Druck automatisch unterbrochen wird. Diese Funktion ist dann hilfreich, wenn

Sie an einem bestimmten Punkt das Filament wechseln mdchten.

Layers Shells Infill Speed Temperature Others
Fauze At Heights: e Edit
Restore Defanlts
i 0K Cancel Save Configuration
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(6-14) Klicken Sie auf [Edit]. Sie kdnnen dann eine Hohe hinzufiigen oder entfernen.

6.2.11 Dateimeniis
O New Project

Klicken Sie auf [File|--[New Project], um ein leeres Projekt zu erstellen. Wenn bei
einem vorherigen Projekt eine Anderung noch nicht bestitigt ist, werden Sie gefragt,
ob diese Anderung gespeichert werden soll oder nicht. Klicken Sie auf [Yes], um die
Anderung zu speichern, und auf [No], um sie zu verwerfen. Wenn Sie auf [Cancel]

klicken oder die QuickInfo schlieBen, wird das neue Projekt nicht erstellt.

& Information ﬂj

'9' Save changes to this file before closing?

[ Yes ] l No | | Cancel

@ Save
Nachdem das Modell bearbeitet und angepasst wurde, gibt es zwei Mdglichkeiten, um

alle dargestellten Modelle zu speichern.
Methode 1:

Klicken Sie in der Meniileiste auf [File]--[Save Project], um die Datei als Projektdatei
mit der Dateinamenerweiterung FPP zu speichern. Alle dargestellten Modelle
(einschlieBlich Stiitzen) bleiben voneinander unabhéngig. Bei einem erneuten Laden
der Datei entsprechen die Konfigurationsinformationen fiir den Extruder und die

Modellpositionierung der Konfiguration beim Speichern der Datei.
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Methode 2:

Klicken Sie auf [File]--[Save as...], um das Modell als Projektdatei im Format FPP,
STL oder OBJ zu speichern. Bei den Dateiformaten STL und OBJ werden die Modelle
in ein einziges Modell integriert (einschlieBlich der Stiitzen). Beim erneuten Laden
dieser Dateiformate wird nur die Position des Modells gespeichert, die

Druckparameter jedoch nicht.

® Preferences
Klicken Sie auf [File]--[Preferences|. Sie konnen dann die Sprache wihlen und die

Suche nach vorhandenen Aktualisierungen beim Gerétestart festlegen.

& Preferences X
Langnage: English -
futo layout newly—imported model:
Frinting Window Type:
Checle for Updatesz after start up: |Tes b
| ok || canea |
A-1A

e Language: Die Software unterstiitzt die folgenden sechs Sprachen: Chinesisch

(vereinfachtes und traditionelles), Englisch, Franzdsisch, Koreanisch, Japanisch und

Russisch.

e Printing Window Type: Umfasst den Grundmodus und den Expertenmodus
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e Check for Update After Start Up: Uber diese Einstellung konnen Sie festlegen, ob
die automatische Online-Aktualisierung aktiviert werden soll. Wenn Sie ,,Yes* wihlen,
kann die Software beim jedem Starten online priifen, ob eine neue Softwareversion
verfiigbar ist und, sofern dies zutrifft, den Benutzer zum Herunterladen und

Installieren der neuen Softwareversion auffordern.

6.2.12 Bearbeitungsmeniis

@ Undo

Es stehen die folgenden beiden Moglichkeiten zur Verfiigung, um die zuletzt

vorgenommenen Anderungen riickgingig zu machen:
Methode 1: Klicken Sie auf [Edit]--|[Undo].

Methode 2: Driicken Sie die Tastenkombination Strg+Z.

@ Redo

Es stehen die folgenden beiden Moglichkeiten zur Verfiigung, um die zuletzt

riickgiingig gemachte Anderung an der Modelldatei wiederherzustellen.
Methode 1: Klicken Sie auf [Edit]--|Redo].

Methode 2: Driicken Sie die Tastenkombination Strg+Y.

3 Empty Undo-Stack

Uber diese Funktion kénnen Sie die gespeicherten Bearbeitungsschritte 16schen, um

Speicherplatz freizugeben.
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@) Select All

Anhand der folgenden beiden Methoden konnen alle Modelle in der
Bearbeitungsumgebung ausgewdhlt werden. (Wenn Modelle so klein sind, dass Sie sie
nicht sehen konnen, oder sich auflerhalb des Ansichtsbereichs befinden, klicken Sie

auf die Schaltflachen [Center] und [Scale|, um das Modell anzupassen.)

Methode 1: Klicken Sie auf [ Edit]--|Select All].

Methode 2: Driicken Sie die Tastenkombination Strg+A.

® Duplicate

Wihlen Sie das Objekt und duplizieren Sie es anhand einer der folgenden beiden

Methoden:
Methode 1: Klicken Sie auf [ Edit]--[Duplicate].
Methode 2: Driicken Sie die Tastenkombination Strg+D.

®) Delete

Wiéhlen Sie das Objekt und loschen Sie es anhand einer der folgenden beiden

Methoden:
Methode 1: Klicken Sie auf [ Edit]--[Delete].
Methode 2: Driicken Sie die Taste Entf.

@ Surface to Platform

Nachdem Sie das Modell ausgewdhlt haben, kdnnen Sie iiber den folgenden Vorgang
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die Modellflache auf die Plattform auflegen.

Klicken Sie auf [Edit]--[Surface to Platform|, um in den Modus

Flache-Auf-Plattform zu wechseln

(wie in der folgenden Abbildung dargestellt).

& FlashPrint - untitle fpp* - O X

File Edit Print View Tools Help

Touble click surface to touch build platform.

> —

Back

FlashForge Finder

Auto Layout All

Klicken Sie auf [Edit]--[Auto Layout All|, nachdem Sie ein oder mehrere Modelle
geladen haben. Darauthin werden alle Modelle anhand der automatischen

Platzierungsregel positioniert.

6.2.13 Druckmeniis

(@D Connect Machine
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— Machine Type 4

Sie konnen den Guiderll iiber ein USB-Kabel oder iiber W-LAN mit einem Computer

verbinden.

Hinweis: Das Geritesymbol unten links gibt den Verbindungsstatus an: ~ Verbunden

FlashForge Finder

Nicht verbunden

FlashForge Finder

Methode 1: Verbinden iiber ein USB-Kabel
a. Verbinden Sie den Guiderll tiber ein USB-Kabel mit einem Computer.
b. Schalten Sie den Guiderll ein, und starten Sie FlashPrint.

c. Klicken Sie auf [Print]--[Connect Machine|, wihlen Sie unter [Connection Mode]
den USB-Modus, und wihlen Sie unter [Select Machine] das Gerit, mit dem Sie eine
Verbindung herstellen méchten. Wenn Sie das gewlinschte Gerit nicht finden kdnnen,
klicken Sie auf die Schaltfliche [Rescan]|, um nach dem Gerit zu suchen. Wahlen Sie
das entsprechende Gerdt dann aus. Klicken Sie abschlieend auf die Schaltfliche
[Connect], um eine Verbindung mit dem Drucker herzustellen. Wenn Sie das
gewiinschte Gerdt auch nach einem erneuten Suchlauf nicht finden kdnnen, bedeutet

dies, dass in der Software der entsprechende Treiber nicht installiert ist.

4 FlashPrint - untitlefpp
File Edit  Print View Tools Help

|¢§" Connect Machine
2 Disconnect

I’
& ,
Print Ctrl+P m | I

Load Supports

\


http://www.ff

€ Connect Machine X

Cormect Mode: USE hd

Select Machine: FlashForge Finder 30 Frinter = Fecaur

Methode 2: Verbinden iiber W-LAN

(D Herstellen einer Verbindung zwischen dem GuiderIl und einem Computer im

AP-Modus
a. Schalten Sie den Guiderll ein.
b. Tippen Sie auf [Tools]-[Setting]-[WIFI]-|WIFI ON].

c. Klicken Sie unten links das W-LAN an und suchen Sie das W-LAN-Signal

»Quiderll*. Klicken Sie auf [Connect], um die Netzwerkverbindung abzuschlieen.

d. Klicken Sie in FlashPrint auf [Print]-[Connect Machine]. Daraufhin wird das
folgende Dialogfeld gedffnet. Fiir den Verbindungsmodus miissen Sie
»Wi-Fi* auswdhlen. Geben Sie die im Dialogfeld angezeigte IP-Adresse ein, und

klicken Sie auf [Connect].

4 Connect Machine *

Connect Mode: ¥i-Fi -

IF iddress fpert): 10 . 10 . 100 . 254 : B899

Guiderll-Benutzerha

19
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Wenn die Verbindung hergestellt wurde, wird die folgende rote Markierung

angezeigt.

 Herstellen einer Verbindung zwischen dem GuiderIl und einem Computer im

STA-Modus

a. Aktivieren Sie das W-LAN des Guiderll, und verbinden Sie den Guiderll iiber
W-LAN mit einem Computer. Driicken Sie | Tools |, [ Setting |, [ WIFI | und [ WIFI
ON].

b. Das Dauersignal fiir ,,Guiderll“ wird in der Netzwerkliste als verfiigbar

angezeigt.

c. Nachdem die Verbindung zwischen dem Computer und dem Guiderll
hergestellt wurde, Offnen Sie den Internetbrowser und geben Sie
,»10.10.100.254“ sowie Standard-Benutzername (Administrator) und -Kennwort

(Administrator) ein.

= L Il - 10.10.100.254

Windows Securby b
36052
Server 1010100 258 reguanes you 1o provide a uses name and passeond
¥R

Thee sarser reports hal it came from USR.C

Warrsng: Fou will be issumg you uss naims sl passeond for base: pemsonal
identity venfizaion on an insscure conmechion
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® Die folgende Benutzeroberflache fiir die W-LAN-Einstellungen wird ge6ffnet:

WiFi Mode Select

FLASHFCAGE IR Wiork Moo
Sys status AF mode
Wil Set ==
Trans Set
Reload Reset
About TF

S5TA mode

Fouber 55

STAP.

DHCP aute g

FThaiinmm Elaekhines A0 Tachaalame Sa Dkd Bl G P36 S
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d. Legen Sie fiir den STA-Modus den W-LAN-Modus fest, und nehmen Sie die
entsprechenden Einstellungen vor. Sie konnen die SSID (Name des W-LAN) und das
Kennwort dndern, fiir das Abrufen der [P-Adresse unter DHCP die Option [Enable|

wihlen und dann auf [Save| klicken. Darauthin wird das folgende Dialogfeld

angezeigt.
Saved Successfully!

Sys status

WiFi Set Configurations will take effect after restart.
After restart, you will need to re-login the configuration

Trans Set interface for other seftings, so it is recommended to restart
after completing all settings.

Reload Reset Please click [Restart] to restart now, or click [Back] to continue
setting.

About FF You can restart after all configuration.

6-22

e. Klicken Sie auf die Schaltfliche [Restart]. Ein Neustart des GuiderlI-W-LAN ist
erforderlich. Nach dem Neustart stellt der Guiderll {iber das eingerichtete W-LAN eine

Verbindung mit dem Computer her.

@ Trennen der Verbindung mit dem GuiderIl
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Klicken Sie auf [Print]--|Disconnect], um die Verbindung zwischen dem Computer

und dem Guiderll zu trennen.

6.2.14 Tool-Meniis
@ Control Panel

Nachdem Sie eine Verbindung zwischen dem Computer und dem Guiderll hergestellt

haben, klicken Sie auf [Tools|--[Control Panel], um die Systemsteuerung zu 6ffnen.

| |
|
|
|
!
:

Homing
Jog Controls Exiruder Lontrols
Tog Mode Woter Speed (REM) 5.00 B
Ertruds Turation [s= =)
d %00 Wotor Contiols e Raeec i
zZ
5t e —
¥ z+ | R GEaie

- Tenparature Controls
0 sz

e Il © = B Eteuer Curent
LY Speed | 2000 anfnin || O Flatforn Tarest 100 M Flatform Cwrent 25

X- =X+

Tl peed [ 500 wnfmin (| Tonperaturs Flot
TIRTTSTToR Tooling Fan Comtrals W J
X Maximum Switch: ot Triggzered [ E— ] [ Turn off ]
¥ Waximun Switeh: Triggered
I Waximun Switch: Mot Triggersd Stepper Motor Controls
FIrSRT eTeeT [ Enole || misele |

Serve Controls
Filament Status: Filament Loaded

[ Twmnon [ Tunofr |

When Extruder and Platform are both need to heat up, Extruder will WOT heat up

T | |mmtil Plateon resch the given tenperature.
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e Jog Controls

a. Jog Mode: Wihlen Sie den Abstand fiir eine einzelne Bewegung von

Extruder/Druckplatte (d. h. den Abstand, um den sich der Extruder/die Druckplatte
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nach einem einzelnen Klick verschiebt).

b. Sechs blaue Richtungspfeile: Uber diese Schaltflichen konnen Sie die
Bewegungen entlang der X-/Y-/Z-Achsen steuern. Uber die Schaltflichen fiir die
X-/Y-Achsen steuern Sie die Bewegungen des Extruders, und iiber die Schaltflichen
fiir die Z-Achse steuern Sie die Bewegung der Druckplatte. Wenn Sie auf ,,.X- klicken,
bewegt sich der Extruder um einen festgelegten Abstand nach links. Klicken Sie
hingegen auf ,, X+, bewegt sich der Extruder um einen festgelegten Abstand nach
rechts. Klicken Sie auf ,,Y-“ bewegt sich der Extruder um einen festgelegten Abstand
nach vorne, und durch ein Klicken auf ,,)Y+“ bewegt sich der Extruder um einen
festgelegten Abstand nach hinten. Wenn Sie auf die Schaltflache ,,Z-“ klicken, bewegt
sich die Druckplatte um einen festgelegten Abstand nach oben, und durch Klicken auf
2+ bewegt sich die Druckplatte um einen festgelegten Abstand nach unten. (Der

festgelegte Abstand wird unter ,, Jog Mode* festgelegt.)

c. Stop: Klicken Sie auf die Schaltfliche [Stop|, um die aktuelle Verschiebung
abzubrechen. d. XYZ-Koordinatenrahmen auf der rechten Seite: Zeigt die aktuelle

Position von Extruder/Druckplatte an.

e. Schaltfliche ,,Make Current Position Zero*“: Legen Sie fiir die aktuelle Position

von

Extruder/Druckplatte den Nullwert (0, 0, 0) fest. (HINWEIS: Die Felder ,.X“,
»Y“und ,,Z“ dienen nur zur Anzeige. Wenn Sie die Werte in diesen Feldern dndern,

hat das keinerlei Wirkung.)

f. Schaltflichen ,,Center X/Y/Z*: Extruder und Druckplattform nehmen die zuletzt

festgelegten Nullwerte (0, 0, 0) ein.
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g. Einstellungen ,,X/Y Speed* und ,,Z Speed*: Legen Sie iiber den Schieberegler die

Geschwindigkeit fiir den Extruder und die Druckplattform fest.

e Limit Switch: Damit der Guiderll geschiitzt wird, gibt es drei Begrenzungsschalter
zur Steuerung der Maximalposition, die als Begrenzungsschalter fiir die

X-/Y-/Z-Achse dienen. Fiir die Schalter gibt es zwei Status:

a. Not Triggered: Wenn sich Extruder und Druckplatte nicht bis zum maximal
moglichen Punkt bewegen, sind die Begrenzungsschalter fiir die X-/Y-/Z-Achsen nicht

aktiviert, es wird der Status ,,Not Triggered‘ angezeigt.

b. Triggered: Wenn sich Extruder und Druckplatte bis zum maximal mdglichen Punkt
bewegen, sind die Begrenzungsschalter fiir die X-/Y-/Z-Achsen aktiviert, es wird der

Status ,,Triggered* angezeigt.

e Stepper Motor Controls: Uber diese Elemente kann der Schrittmotor gesteuert
werden. Klicken Sie auf [Enable], und sperren Sie den Motor, damit dieser keine
Bewegungen ausfiihren kann. Klicken Sie auf [Disable], und heben Sie die

Motorsperre auf, um den Motor manuell zu steuern.

e LED Color: Uber diese Schaltfliche konnen die LED-Farben des Guiderll gedndert

werden.

e Extruder Controls: Uber die Steuerelemente fiir den Extruder kénnen Sie den Wert
fir ,,Motor Speed (RPM)“ festlegen, d. h. die Drehgeschwindigkeit der
Filament-Spule. Die Drehzeit des Motors kann iiber den Wert fiir ,,Extruder
Duration® festgelegt werden. Es wird ein Wert von 60 Sekunden empfohlen. Das
Filament muss im Extruder geladen sein, bevor der Motor gestartet wird. Starten Sie

daher nicht den Betrieb, bevor die Extrudertemperatur die Drucktemperatur des
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Filaments erreicht hat. Bei Verwendung von PLA-Filament sollte die
Extrudertemperatur 200°C betragen. Klicken Sie, wenn die Extrudertemperatur
erreicht ist, auf die Schaltflichen [Forward]|/[Reverse|, um das Einsetzen/Entnehmen
von Filament zu steuern. Wenn Sie das Einsetzen bzw. Entnehmen von Filament

abbrechen mochten, konnen Sie auf die Schaltflache [Stop] klicken.

e Temperature Controls: Geben Sie die gewlinschte Temperatur in das linke Feld ein
und klicken Sie auf [Apply|. Der Drucker heizt das entsprechende Teil automatisch
auf. Auf der rechten Seite wird die aktuelle Temperatur des jeweiligen Teils angezeigt.
Nachdem der Aufwirmvorgang gestartet wurde, dndert sich die Form der unten
dargestellten Temperaturkurve, und die unterschiedlichen Farben stellen die

Temperaturen der jeweiligen Teile dar.

@ Update Firmware

Bei jedem Start von FlashPrint wird automatisch gepriift, ob eine aktuellere Version
der Firmware verfiigbar ist und diese dann heruntergeladen. Sofern eine
Aktualisierung vorhanden ist, wird der Benutzer in einem Popup-Fenster iiber die

verfligbare Aktualisierung informiert.

Schritt 1: Klicken Sie auf [Tools|--[Update firmware|. Vor einer Aktualisierung der
Firmware miissen alle bestehenden Verbindungen beendet werden. Sofern die
Software und der Drucker bereits verbunden sind, werden Sie daran erinnert, dass die
Verbindung beendet werden muss. Wihlen Sie die Option [Yes], und fahren Sie mit

dem néchsten Schritt fort.

Schritt 2: Wéhlen Sie den entsprechenden Druckertyp und die Firmware-Version, und

klicken Sie dann im Feld fiir die Firmware-Aktualisierung auf [OK]. Wenn Sie
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bestitigt haben, dass der Drucker nicht im Einsatz ist, wird die aktuelle

Firmware-Version automatisch aktualisiert.

i "~ e — 8 4

>§u[&=

6-24

Schritt 3: Starten Sie den Guiderll neu, und warten Sie 4-5 Sekunden. Dann wird die
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Fortschrittsleiste der Aktualisierung angezeigt. Nachdem die Aktualisierung

abgeschlossen ist, wird automatisch wieder das Hauptmentii angezeigt.

Schritt 4: Tippen Sie auf [Tools]--[About], um zu priifen, dass die richtige

Versionsnummer der aktualisierten Software angezeigt wird.

®) On Board Preferences

Wenn der Computer und der Drucker miteinander verbunden sind, kénnen Sie den

Druckernamen priifen, indem Sie auf [ Tools|--[On Board Preferences| klicken.

@ Machine Information

Wenn der Computer und der Drucker miteinander verbunden sind, kdnnen Sie den
Geritetyp, den Gerdtenamen, die Firmware usw. priifen, indem Sie auf

[Tools]--[Machine information] klicken.

6.2.15 Hilfemeniis

(D Help Contents: Klicken Sie auf [Help]--|[Help Contents], um die Inhalte der Hilfe

zu lesen.

@ Check for Updates: Klicken Sie auf [Help]--|Check for Update], um online zu

priifen, ob Aktualisierungen verfiigbar sind.

® About FlashPrint: Klicken Sie auf [Help]--[About Flashprint]. Darauthin 6ffnet

sich das Feld mit den Informationen tber die Software. In diesem Feld werden die
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aktuelle Softwareversion sowie die Informationen zum Urheberrecht angezeigt.

é About FlashPrint M

BlashPrint . .. ...

©2013-201T FlashForge 411 rights ressrved.
www. flashforgze. com
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Kapitel 7: Grundlegende

Druckfunktionen

In diesem Kapitel wird schrittweise erldutert, wie Sie den Druck eines 3D-Modells
realisieren konnen. Es wird empfohlen, die Informationen der vorausgehenden Kapitel
zum FEinlegen/Entnehmen von Filament, zum Nivellieren der Plattform und zu den

Funktionen von FlashPrint zu lesen, bevor Sie einen Druckvorgang starten.

7.1 Erstellen einer Gcecode-Datei

(7-1) Doppelklicken Sie auf das FlashPrint-Symbol, um die Software aufzurufen.

FlashPrint

7-1

(7-2) Klicken Sie auf [Print]--[Machine Type], um Flashforge Guiderll

auszuwdéhlen.

il File Edit Print View Tools Help

& Connect Machine

2 Disconnect m
W Print Ctrl+P

Load
Machine Type *

| \ S
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7-2

(7-3) Klicken Sie auf das Symbol [Load]|, um eine STL-Modelldatei zu laden. Das

Objekt wird im Druckbereich dargestellt.

7-3

(7-4) Klicken Sie auf [Edit]--|Surface to Platform|, um Thr Modell optimal im
Druckbereich zu positionieren. Klicken Sie auf [Back], und klicken Sie anschlieBend
doppelt auf das Symbol Move und dann auf [On the Platform] und [Center|, um

sicherzustellen, dass sich das Modell auf der Plattform befindet.

File Edit Print View Tools Help
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7-4

Hinweis: Wenn Sie das Modell in der richtigen Position platziert haben, konnen

Sie den zuvor beschriebenen Schritt iiberspringen.

(7-5) Klicken Sie oben auf das Symbol Print. Sie konnen die erforderlichen

Einstellungen fiir [hren Druckauftrag vornehmen.

ré Print [ﬁw

I want to: |_i_| Freview D Print Yhen Slice Done

Machine Type: |FlashForge Guider IT

Material Type: [ABS |
Supports: [Enable - ]
Raft: [Disable x|
Resolution: ) Low [(Faster) |—| Wall

@ Standard |

I () High (Slower)

|More Options »> I
L [ 0K J [ Cancel Save Configuration

Preview: Wenn Sie das Feld [Preview] aktivieren, konnen Sie eine Vorschau Ihres

Modells anzeigen, nachdem dieses in Scheiben geschnitten wurde.
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Print when Slice Done: Wenn Sie iiber ein USB-Kabel drucken, konnen Sie dieses
Feld aktivieren, damit das Modell gedruckt wird, sobald es in Scheiben geschnitten ist.

Beim Drucken iiber USB wird die Auswahl dieser Option nicht empfohlen.
Machine Type: Flashforge Guiderll

Supports: Wenn Sie ein Modell mit Stiitzen drucken, sollten Sie auf das nach unten

weisende Dreieck klicken und die Option [Enable] auswéhlen.

Raft: Es wird empfohlen, diese Option fiir eine Grundplatte iiber [Enable] zu

aktivieren.
Resolution: Fiir die Auflésung wird empfohlen, die Option [Standard] auszuwihlen.

More Options: Unter den weiteren Optionen empfiehlt es sich, die

Standardeinstellungen beizubehalten.

Klicken Sie auf [OK], um den Pfad zum Speichern der Gcode-Datei auszuwéhlen. Sie
konnen die Datei beliebig benennen und fiir das Dateiformat G oder GX festlegen.

Klicken Sie auf [Save|, um eine Gcode-Datei zu erstellen.
7-6

Hinweis: Fir GX-Dateien kann eine Vorschau angezeigt werden, fiir G-Dateien

hingegen nicht. Die Dateien werden wie folgt dargestellt:

:m Hillbert_Cube
$ Mammut

TEST_P~1.G

box

apple

Q Ball_in_vine
=
m Nellie_the_elephant

Test3
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G-Dateien GX- Dateien

7-7

Als Niéchstes erfahren Sie, wie Sie ein Modell drucken.

7.2 Druckmethoden

Nachdem Sie die Gcode-Datei erstellt haben, konnen Sie diese an den Guiderll
iibertragen. Fiir die Ubertragung der Datei konnen Sie ein USB-Kabel oder einen

USB-Stick nutzen.

7.2.1 Drucken vom Computer aus (USB-Verbindung)

(D Verbinden Sie den Guiderll iiber ein USB-Kabel mit dem Computer.

(2 Schalten Sie den Guiderll ein, passen Sie die Hohe der Druckplatte an und

setzen Sie das Filament ein.

3 Klicken Sie auf [Print], und iibertragen Sie die Gcode-Datei an den Guiderll.
Nachdem die Ubertragung abgeschlossen ist, wirmt sich der Drucker automatisch auf.

Nach Abschluss des Aufwirmvorgangs beginnt der Drucker mit dem Erstellen des

Modells.

File Edit Print WView Tools Help
# Connect Machine
Disconnect

& Print Ctrl+P

Machine Type 4
1
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r¢ Connect Machine [&J‘|

Connect Mode: [USB V]I Connect ]

Selact Machine: [Flasl‘u.F-:-rge GuiderIT 3D Printer "’| [ Re=can ]

[ — T—

7-8

@ Wenn Ihr Computer mit FlashPrint verbunden ist, konnen Sie im Statusfeld
unten rechts die Diisentemperatur in Echtzeit sehen. Nachdem der Aufwiarmvorgang

abgeschlossen ist, startet der Drucker unmittelbar den Druckauftrag.

7.2.2 Drucken vom Computer aus (W-LAN-Verbindung)

(O Verbinden Sie den Guiderll iiber W-LAN mit dem Computer. (Vgl.
Abschnitt 6.1.13)

(2 Schalten Sie den Guiderll ein, passen Sie die Hohe der Druckplatte an und

setzen Sie das Filament ein.

3 Klicken Sie auf [Print], und iibertragen Sie die Gcode-Datei an den GuiderIl.
Nachdem die Ubertragung abgeschlossen ist, wirmt sich der Drucker automatisch auf.

Nach Abschluss des Aufwéirmvorgangs beginnt der Drucker mit dem Erstellen des

Modells.

Wenn Sie eine Geode-Datei aus einem lokalen Ordner drucken mochten, miissen Sie
die Datei einfach iiber eine USB- oder W-LAN-Verbindung in FlashPrint laden und

anschlieBend auf die Schaltflache [Print] oben rechts klicken.

e Laden Sie die gewiinschte Gcode-Datei in FlashPrint.
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4 FlashPrint - G/006--§TEIZ#/knight andreas-boehler.des.gx - b X
Fle Edit Prit View Tools Help

7-9

e Klicken Sie auf die Schaltfliche [Print]. Der Computer iibertrigt die Gcode-Datei

an den Drucker.

€ FlashPrint - G:/006. ight_and bsshlsia — = *

Eile Edit Print View Tools Help
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e Nachdem die Ubertragung abgeschlossen ist, wirmt sich der Drucker automatisch
auf. Nach Abschluss des Aufwarmvorgangs beginnt der Drucker mit dem Erstellen des

Modells.

4 FlashPrint - Gi/006--FTEISZf4/knight_andreas-boehler.des.gx - o x

Edit Print View Iools Help
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7.2.3 Drucken von einem USB-Flashlaufwerk aus
(O Stecken Sie das USB-Flashlaufwerk, auf dem sich die gewiinschte G- oder

GX-Datei befindet, am GuiderlI ein.

@ Schalten Sie den Guiderll ein. Stellen Sie sicher, dass die Hohe der Druckplatte

entsprechend angepasst und Filament eingesetzt ist.

(3 Tippen Sie auf [Print] und anschlieBend auf das Symbol SD Card in der Mitte. Die
Datei(en) werden auf dem Touchscreen angezeigt. Wihlen Sie die gewlinschte Datei,

und tippen Sie auf [Print|. Die Datei wird an den Drucker {ibertragen.

©® Der Drucker startet den Aufwirmvorgang der Diise automatisch, und der

Druckvorgang beginnt, wenn die Diise die festgelegte Temperatur erreicht hat.

Abort: Zum Stoppen des Aufwarmvorgangs und des Druckens. Wenn Sie auf [Abort]

tippen, wird der Vorgang unwiderruflich abgebrochen.

Pause: Zum Anhalten des Druckauftrags, zum Wiederaufnehmen erneut antippen.

Diese Funktion ist hilfreich, wenn Sie wéhrend des Druckauftrags das Filament
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wechseln mochten.
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Kapitel 8: Erweiterte Druckfunktionen

Wenn Sie mit den grundlegenden Funktionen des Guiderll vertraut sind, mochten Sie
sicherlich die erweiterten Druckfunktionen nutzen, die Ihnen zur Verfiigung stehen. In

diesem Kapitel werden eben diese erweiterten Druckfunktionen beschrieben.

Im Expertenmodus hat man mehr Mdglichkeiten, was das Bearbeiten der Parameter
betrifft. Man konnen zwischen zwei Modi wihlen: dem Basismodus ,.Basic

Mode* und dem Expertenmodus ,,Expert Mode*.

f — — = - |
0 Print (Expert Mode) &
T want to [¥] Brewiew  [[] Print When Slice Tone
Select Frofile: [§uider IT LA ~ | [standard =] [ Sawe bz e | Remove

General | Perimeter | Infill | Supperts | Raft | Additions | Advanced | Dthers |

Layer Height Temperature
Layer Height: 0. 18mm [ Extruder 220 B

First Layer Height: 0. 27mm iz Platform s0C | |
Speed Eetraction

Base Print Speed Bimm,' s Retraction Length 1. 3mm e

Travel Speed: B0mm/ = Speed: 30mm/ = >

Winimun Speed: Smnf'=

First Layer Maximun Speed: 20mmis

| [ | | R

First Layer Maximun Travel Speed: TOmnis

Restore Defaults

8-1

Guiderll-Benutzerhandbuch |www.f|ashforge.co§g +86-400-699-1063


http://www.ff

Select Profile: Uber diese Option kann das erforderliche Schema ausgewihlt werden.
Es stehen drei Optionen zur Verfligung (low/standard/high). StandardméaBig ist PLA
festgelegt. Die unterschiedlichen Schemata entsprechen den unterschiedlichen
Parametereinstellungen. Das Schema fiir hohe Qualitit erzeugt Objekte mit hoher
Auflésung, zieht jedoch eine langsame Verarbeitungsgeschwindigkeit nach sich. Das
Schema fiir geringere Qualitdt erzeugt hingegen Objekte mit geringer Auflosung und
zeichnet sich durch eine schnelle Verarbeitungsgeschwindigkeit aus. Beim Druck mit

PLA steht den Benutzern noch die Option ,,Hyper* zur Verfiigung.
General:
a. Layer Height

Die Stirke jeder Schicht. Je geringer die Stirke der Schichten ist, desto mehr Zeit

benotigt der Druck des Modells und umso besser ist die Druckqualitit.
b. First Layer Height:

Wenn Sie Schichten von geringer Stirke drucken, verbessert eine dickere erste Schicht
die Haftung und Toleranz flir Druckplatten, die unter Umstinden Abnutzungen

aufweisen.
2) Speed

a. Base Print Speed: Der Referenzwert fiir die Geschwindigkeit, mit der sich der
Extruder wihrend des Druckvorgangs bewegt (fiir nachfolgende Berechnung der
Druckgeschwindigkeit). Bei einer geringeren Geschwindigkeit kann der Drucker

Objekte mit einer hoheren Auflosung und einer glatteren Oberfléche erstellen.

b. Travel Speed: Geschwindigkeit, mit der sich der Extruder bewegt, wenn kein
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Filament aufgetragen wird.

c. Minimum Speed: Die Mindestgeschwindigkeit, mit der sich der Extruder wéhrend

des Druckens bewegt.

d. First Layer Maximum Speed: Die maximale Druckgeschwindigkeit fiir die erste
Schicht (Hinweis: Diese Einstellung entfillt, wenn das Modell {iber eine Grundplatte

verfligt.)

d. First Layer Maximum Travel Speed: Die maximale Geschwindigkeit des Extruders
beim Druck der ersten Schicht, wenn kein Filament aufgetragen wird (Hinweis: Diese

Einstellung entfillt, wenn das Modell iiber eine Grundplatte verfiigt.)

3) Temperature

Es wird die Temperatur fiir den ,,Extruder angezeigt.

4) Retraction

a. Retraction Length: Der Wert fiir den Riickzug. Durch die Riickzugfunktion kann das
Féadenziehen oder Herausquellen wihrend des Druckens vermieden werden.

(Empfohlen wird der Standardwert.)

b. Speed: Die Geschwindigkeit, mit der das Filament zuriickgezogen wird. Empfohlen

wird der Standardwert.
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@ Print (Expert Mode) — [

I want to! (V] Preview Print ¥hen Slice Done

Select Brofile: |Guider II FLA v [stamtara v || Save as Hew |

Gemeral | Perimeter | Infill | Supperts | Raft | Additions | Advanced | Others

Thi ckness Spead
Shell Comnt: 2 $ | Exterior Speed )
Mexinun Fath Overlap: 308 : Exterior Maximes Speed: 40n/s

Visible Interior Speed: T0%

Start Foints

Tnwisi r Speed: 100%

Mode closest to specific location ¥
X ~10000. Ona
T ~100. Onm

Permit optimize start points’ |Yes

Restora Defanlts
o8| [ cencer | [save Configuration

Perimeter
1) Thickness

a. Shell Count: Die Anzahl an Runden fiir die Hiille jeder Schicht. Maximale Anzahl:

10; Mindestanzahl: 1.

b. Maximum Path Overlap: Die maximale Uberlappung des Auftrags fiir bestimmte

Modelle, insbesondere kleine Modelle.
2) Speed:
a. Exterior Speed: Die Geschwindigkeit, mit der die AuBlenhiille gedruckt wird.

b. Visible Interior Speed: Die Geschwindigkeit, mit der die sichtbare Innenhiille

gedruckt wird.
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c. Invisible Interior Speed: Die Geschwindigkeit, mit der die nicht sichtbare

Innenhiille gedruckt wird.

3) Start Points

a. Mode: Es gibt zwei Optionen fiir den Modus ,,Start Point®. Die eine Option lautet
»closest to specific location®, was dem der angegebenen Position am néichsten
gelegenen Punkt entspricht, und die andere lautet ,,use random start points®, was die

Verwendung zufilliger Anfangspunkte bedeutet.

b. ,.X*: Der Koordinatenwert fiir X.

c.,,Y“: Der Koordinatenwert fiir Y.

r@ Print (Expert Mode) —_ - . I&]‘
I want to: E‘ Freview EI Frint When Slice Dlone
Select Profile: [G’uider II FLA v| lStandard '] I Save hs Hew | Eemowe
e Thll e e e e e
General Speed
Top Solid Lapers: 3 Solid Speed: TO%

|

Bottom Solid Layers: 3 Sparze Speed: 100%

Al | fafa | e

Fill Density: 15% Combine Infill

Fill Fattern: Maximum Combine Layer=z: 2 =

Owerlap Ferimeter: 15% = Combine Mode:

Restore Defaults

(0):4 ] | Cancel | Save Configuration

L — =
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Infill

General:

a. Top Solid Layer: Die Anzahl an festen Schichten auf der Oberseite des Modells.

a. Bottom Solid Layer: Die Anzahl an festen Schichten auf der Unterseite des Modells.
c. Fill Density: Bestimmt die innere Festigkeit des Modells.

d. Fill Pattern: Uber diese Option wird das Fiillmuster fiir das Innere des Teils
festgelegt. Eine Hexagon-Fiillung weist eine hohere Festigkeit auf, und eine

Line-Fiillung nimmt weniger Druckzeit in Anspruch.
e. Start Angle: Der Winkel der ersten Fiillschicht.
f. Overlap Perimeter: Die Breite, in der sich die Fiillung und die Hiille iiberlappen.

g. Vase Mode: Wenn diese Option ausgewihlt ist, werden keine innere Fiillung und
obere feste Fiillung gedruckt. (Diese Option hat eine Fiillung von 0 % mit einem

einzelnen Perimeter zur Folge.)
2) Speed

a. Solid Speed: Geschwindigkeit, in der die unteren/oberen Teile gedruckt werden.

Guiderll-Benutzerhandbuch |www.f|ashforge.c0{B1 +86-400-699-1063


http://www.ff

b. Sparse Speed: Geschwindigkeit, mit der die Fiillung gedruckt wird.

3) Combine Infill

a. Maximum Combine Layers: Wihlen Sie die Anzahl an Schichten entsprechend der

Hohe der Schicht. Die Gesamthdhe sollte nicht groBer als 0,4 mm sein.

b. Combine Mode: Umfasst die Modi ,,Sparse and Solid* und ,,Sparse Only*. Der

Modus ,,Sparse Only* kann nur fiir die Schichten der inneren Fiillung genutzt werden.

= — N
& Print (Expert Mode) (o
I want to: [¥] Preview  [] Print When Slice Done
Selsct Profile: [Guider IT FLA | [Standera v || Seve as Few | Bemove

Genersl | Perimeter | Infill | Supports | Raft | Additions | Advanced | Others |

General Linear

Enable Suppert Yes - Speed 100% %
Space to Model O0/T. 0. 30mm =
Treelike ¥ Lo
Space to Model (Z): 0. 20nm =
Speed: 0% =
Path Space 2. Omm %
Space to Model (/Y): 0 20mm =
Shell Count 3 [
o

Eestore Defaults

Supports
1) General

a. Enable Support: Die Stiitzenoption aktiviert bzw. deaktiviert werden. Eine
Stiitzstruktur kann verhindern, dass ein Modell zusammenbricht. Wenn Sie die
Einstellung ,,Yes*“ wihlen, konnen Sie Stiitzen im Baumformat oder im linearen

Format verwenden. Wenn Sie die Einstellung ,,No* wihlen, konnen weder Stiitzen im
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Baumformat noch im linearen Format festgelegt werden.

2) Treelike

a. Speed: Die Geschwindigkeit, mit der Stiitzen im Baumformat gedruckt werden.

b. Space to Model (X/Y): Der Abstand zwischen den Stiitzen im Baumformat und der

Kontaktoberfldche des Modells (fiir die X-/Y-Richtungen).

c. Shell Count: Zum Steuern der Anzahl an Druckrunden fiur die Aufenhiille der

Stiitzen.

3) Linear

a. Speed: Die Geschwindigkeit, mit der Stiitzen im linearen Format gedruckt werden.

b. Space to Model (X/Y): Der Abstand zwischen den Stiitzen im linearen Format und

der Kontaktoberfldche des Modells (fiir die X-/Y-Richtungen).

b. Space to Model (Z): Der Abstand zwischen den Stiitzen im Baumformat und der

Kontaktoberfldche des Modells (fiir die Z-Richtung).

d. Path Space: Der Abstand zwischen den angrenzenden Pfaden.

B - - il
0 Print (Expert Mode) I&J
T want to [7] Prewiew  [| Print When Slice Done
Select Profile: [Guider II FLA ~ | [standerd =] [ Save as Her | Renove

Gemeral | Perimster | Infill | Supports | Raft | Additioms | Advanced | Others |

General Middle Layers

Enable Raft Layer Height 0.20mm
Margin: 5. Omm 3 Layers: 1
Space to Model (Z): 0. 25mm 2 Speed: BOmm/ =5
Bottom Layer Top Layers

Layer Height 0. 40mm = Layer Height 0. 20mm
Path $idth: 2. Onm = Cross Angle o°
Fill Density 50% z Layers: 2
Speed: 10mmf = = Speed: G0mn/ s

Eestore Defanlts
K Seve Configuration

- 8-5
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Additions

1) Raft

a. Enable Raft: Aktivieren Sie diese Option, um wihrend des Druckvorgangs eine
Grundplatte zu drucken. Durch eine Grundplatte wird die Haftung des Modells auf der

Druckplatte verbessert.

b. Margin: Der Abstand zwischen der Aulenlinie der Grundplatte und der Aufenlinie
der ersten Modellschicht. Wenn die Option fiir die Grundplatte aktiviert ist, wird der
zusitzliche Bereich fiir die Grundplatte um das Objekt herum ebenfalls aktiviert.
Wenn Sie den Rand vergroBern, wird eine solidere Grundplatte erstellt und dafiir mehr

Material verbraucht, und gleichzeitig verbleibt weniger Platz fiir das Objekt.

b. Space to Model (Z): Der Abstand zwischen der Oberseite der Grundplatte und der

ersten Modellschicht.

2) Pre-extrusion

a. Enable Pre-extrusion Aktivieren Sie diese Option, damit der Extruder einen

Vor-Auftrag aufbringen kann, bis .

b. Space to Model: Der maximale Abstand zwischen dem vorab aufgetragenen

Filament und der ersten Modellschicht.

c. Path Length: Die Filament-Lange fiir den Vor-Auftrag.
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d. Speed: Die Druckgeschwindigkeit flir den Vor-Auftrag.
3) Wall

a. Enable Wall: Aktivieren Sie diese Option, damit der Extruder wéhrend des
Druckvorgangs eine Wand drucken kann. Durch Aktivieren der Wandfunktion kann

das Fadenziehen oder Herausquellen bis zu einem gewissen Grad vermieden werden.
b. Shell Count: Zum Steuern der Anzahl an Druckrunden fiir die Hiille der Stiitzen.
c. Space to Model: Der Mindestabstand zwischen der Wand und dem Modell.

d. Speed: Die Geschwindigkeit, mit der die Wand gedruckt wird.

r - — - = 1k
0 Print (Expert Mode) I&J
I want to: E Preview EI Print When Slice Dome
Select Frofile: [Guider II FLA v| IStandard '] | Save hs Hew | Remowe
General l Perimeter l Infill I Supports I Raft | hdditions _Advanced l Others
Pre—extruzion Erim
Enable Pre-extrusion: |Yes - Enable Brim:
Marzin: 5. Omm 2 Margin: 5. Omm 2
Path Length: 120mm 2 Erim Layers: 1 2
Speed: 20mm/ = = Speed: B0mm = =
Hall
Shell Count: z =
Marzin: 5. Omm =
Speed: B0mm/ = o
Restore Defaults
[ (1):4 ] | Cancel | Save Configuration
S ——
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Advanced

1) Stepper Motor Voltage (es wird empfohlen den Standardwert beizubehalten)

a. X-Axis: Spannungsparameter des Schrittmotors der X-Achse. Je hoher der Wert ist,

umso grofer ist die Warmebildung.

b. Y-Axis: Spannungsparameter des Schrittmotors der Y-Achse. Je hoher der Wert ist,

umso grofer ist die Warmebildung.

c. Z-Axis: Spannungsparameter des Schrittmotors der Z-Achse. Je hoher der Wert ist,

umso grofer ist die Warmebildung.

d. A-Axis: Spannungsparameter des Schrittmotors des rechten Extruders. Je hoher der

Wert ist, umso grofler ist die Warmebildung.

e. B-Axis: Spannungsparameter des Schrittmotors des linken Extruders. Je hoher der

Wert ist, umso grofler ist die Warmebildung.

2) Others

a. Extrusion Ratio: Die Menge an Filament, die vom Extruder ausgegeben wird.

Default: 109 % Max: 125 % (Das Standardverhéltnis wird empfohlen)

b. Path Width: Die Breite des Pfads, der Standardwert ist auf 0,4 mm festgelegt. Es

wird empfohlen, den Standardwert beizubehalten.

c. Path Resolution: Der Standardwert ist auf 0,1 mm festgelegt. Je hoher der Wert ist,
desto geringer ist die Auflosung des Auftrags. Umgekehrt flihrt ein niedrigerer Wert zu

einer hoheren Auflosung des Auftrags.
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& Print (Expert Mode)
I want to V] Preview [ | Print When Slice Done
Select Profile: [Guider II FLh ~ | [standara > [ Save As Hew | Benove
Genexsl | Perimetsr | Infill | Supperts | Raft | Additions | Advanced | Others |
Steper Motor Voltage Others
T-hxeix 125 5 Extrusion Ratio 109%
T-heis: 125 <l Path Hidth 0. 40mm
Imhxis a0 = Path Precision 0. 10mm
hokeis 100 =
Restore Defaults
Cw seve Configuration

Others

Dimensional Adjustments

a. Enable Adjustments: Wenn Sie diese Option aktivieren, kann die Software

Fehleranpassungen vornehmen.

b. External Compensation: Wenn Sie diese Option aktivieren, kann die Software

8-7

Anpassungen fur Fehler am duReren Durchmesser vornehmen.

c. Internal Compensation: Wenn Sie diese Option aktivieren, kann die Software

Anpassungen fiir Fehler am inneren Durchmesser vornehmen.
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& Print Expert Mode) iy =

T want to? [¥] Preview [ Print When Slice Tone

Select Profile: [Guider IL FLA | [Standard * ][ Save ks Hew | Remove

General | Perimeter | Infill | Supports | Reft | Additions | Advanced | Others |

Cooling Fan Contrels Puuse At Heights
Cooling fan status: [OF (rhen raft printed) ¥ Pause Heights =

Rezet Temperature At Heights

Extruder || Ear |

Internal Compensation: 0. 10nm

Eestore Jefaults

Save as new

Uber diese Option kann das Modell nach Parameteriinderungen in einer neuen Datei

gespeichert werden.
Gehen Sie dazu wie folgt vor:

Nachdem alle erforderlichen Parameter gedndert wurden, klicken Sie auf [Save as
new]. Darauthin wird ein Dialogfeld gedffnet. In diesem Feld muss man einen
Dateinamen eingeben und anschlieBend auf [OK] klicken. Klicken Sie auf das
Dropdown-Menti von [Select Profile]. Das neu hinzugefiigte Schema wird in der Liste

aufgefiihrt.
Remove

Uber diese Option kénnen die hinzugefiigten Schemata geldscht werden. Wihlen Sie
eines der hinzugefiigten Schemata, und klicken Sie auf [Remove]. Es o6ffnet sich
darauthin ein Dialogfeld, in dem Sie den Vorgang bestitigen konnen. Klicken Sie auf
[Yes], um das Schema zu loschen, oder klicken Sie auf [No], um den aktuellen

Vorgang abzubrechen.
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Restore Defaults: Uber diese Option konnen die Standardwerte wiederhergestellt

werden.

Save Configuration: Uber diese Option kann die aktuelle Konfiguration gespeichert

werden.

8.1 Wissenswertes zu Stiitzen

(Referenzvideo: Wissenswertes zu Stiitzen)

Wenn Sie Modelle mit steilen Uberhingen und freitragenden Bereichen drucken
mochten, bendtigen Sie Stiitzstrukturen. Der Guiderll-3D-Drucker nutzt die
FFF-Technologie (Schmelzschichtung), die auf dem Prinzip der additiven Herstellung
beruht, d. h. dem Erwdrmen und schichtweisen Auftragen von Material zum Erstellen
eines Objekts. Bei vielen 3D-Druck-Modellen muss eine Materialschicht aufgetragen
werden, wo sich noch keine Schicht befindet, oder die Modelle weisen spitze Winkel
auf, die beim Druckvorgang zu einer unerwiinschten Tropfenbildung fithren konnten.
In solchen Fillen sind Stiitzstrukturen erforderlich, damit ein ordnungsgeméBer Druck

und die gewiinschte Druckqualitét sichergestellt werden konnen.

(D Das 45-Grad-Prinzip

Grundsitzlich ldsst sich festhalten, dass fiir 3D-Modelle mit einem Uberhang von
mehr als 45° Stiitzen erforderlich sind. Dieser Winkel ergibt sich aus dem Material, der
Hohe der Schicht, der Auftragsbreite und der Temperatur. Es ist besonders wichtig, die
Stiitzstrukturen entsprechend anzupassen, um ein optimales Druckergebnis zu

gewdhrleisten, insbesondere bei groen 3D-Drucken. Das Prinzip wurde von einem
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Biihnenbildner eingefiihrt und ist in der 3D-Druckindustrie weitreichend etabliert.

(2 Das Prinzip der VerhiltnismiBigkeit

Neben dem Erfordernis von Stiitzen sollte auBerdem das Prinzip der
VerhiltnismiBigkeit  bertlicksichtigt ~ werden.  Obgleich im  Bereich  des
Stiitzenalgorithmus eine Weiterentwicklung stattgefunden hat, ist ein intelligentes
Hinzufiigen von Stiitzen derzeit noch nicht mdglich. Daher miissen sich die Benutzer
beim Hinzufligen von Stiitzen ihre eigenen Gedanken machen. Erfahrungen zeigen,
dass das Entfernen der Stiitzen schwierig wird, wenn zu viele Stiitzen verwendet
werden, zu wenig Stiitzen konnen auf der anderen Seite zu einer Instabilitdt des
Modells fiihren. Da FlashPrint eine Funktion zur manuellen Anpassung bietet, konnen
die Benutzer ihren Anforderungen und Erfahrungen entsprechend die geeignete

Anzahl an Stiitzen hinzufiigen.

e Stiitzentypen

Lineare Stiitzenform: Dieser Stiitzentyp ist geeignet fiir Modelle mit grofflachigen

Uberhingen.

Funktionalitit: Eine vollstindige Abstiitzung verbessert die Modellstabilitit. Es ist
jedoch nicht so einfach, die Stiitzen von der Oberfliche zu entfernen, und das wirkt

sich negativ auf die Druckqualitét aus.

Stiitzen im Baumformat: Dieser Stiitzentyp ist fiir Modelle geeignet, die kleine
Uberhiinge aufweisen. (Fiir solche Modelle empfiehlt sich der Druck einer

Grundplatte.)
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Funktionalitét: Stiitzen im Baumformat sind eine urheberrechtlich geschiitzte Struktur
der Flashforge Corporation. Fiir diesen Stiitzentyp wird weniger Stiitzenmaterial
benétigt, und sie konnen einfach entfernt werden. Im Vergleich zum linearen
Stiitzentyp bieten die Stiitzen im Baumformat jedoch eine geringere Stabilitdt. Daher
empfiehlt es sich, nach der automatischen Erstellung der Stiitzen im Baumformat

weitere Stiitzen manuell hinzuzufiigen.

(@ Automatische Stiitzen

Beispiel 1: Modell mit groBflichigem Uberhang

77
/ /7 J 1 1 A\ A
7/ ] 1\
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Richtig: Stiitzen im Baumformat

Falsch: Lineare Stiitzenform

Beispiel 2: Modell mit kleinem Uberhang
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Richtig: Stiitzen im Baumformat

Falsch: Lineare Stiitzenform
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Manuelle Anpassung

8-9

Fiir erfahrene Benutzer von 3D-Druckern empfiehlt es sich, mithilfe der Schaltflichen

[Add] und [Delete] Stiitzen manuell hinzuzufiigen bzw. zu entfernen.

1) Manuelles Hinzufiigen
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Sie konnen passend zur Form des Modells die Stiitzstruktur manuell hinzufiigen.

i i ._g___ ‘E‘%
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Klicken Sie mit der linken Maustaste auf der linken Seite auf [Add], und klicken Sie
dann auf die Position, an der eine Stiitze erforderlich ist. Halten Sie die linke

Maustaste gedriickt und ziehen Sie, um die Stiitze zu erstellen.

2) Manuelles Loschen

e

‘.

8-11

Wie im oben dargestellten Bild werden fiir ein Loch im Modell keine Stiitzen benétigt.

Klicken Sie mit der linken Maustaste auf die Schaltfliche [Delete], und klicken Sie
dann mit der linken Maustaste auf die Stiitzen, die Sie entfernen mochten. Diese

Stiitzen werden darauthin entfernt.

8.2 Steuern der Druckqualitiat

(D Verbessern des Haftvermogens der Druckplatte
e Die Druckplatte nivellieren

e Die Druckplatte sauber und ordentlich halten
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e Druckfolie oder Kleber verwenden
(2 Anpassen der Druckgeschwindigkeit

e Low (Fast) (Druckgeschwindigkeit: 80 mm/s, Bewegungsgeschwindigkeit ohne

Auftrag: 100 mm/s)

e Standard (Druckgeschwindigkeit: 60 mm/s, Bewegungsgeschwindigkeit ohne

Auftrag: 80 mm/s)

e High (Slow) (Druckgeschwindigkeit: 50 mm/s, Bewegungsgeschwindigkeit ohne

Auftrag: 70 mm/s)

e Hyper (Druckgeschwindigkeit: 50 mm/s, Bewegungsgeschwindigkeit ohne Auftrag:
70 mm/s)

8.3 Wissenswertes zur Modellplatzierung

Nicht alle Modelle befinden sich nach dem Laden an der richtigen Position. Daher
miissen Sie das Modell an einer geeigneten Position platzieren, um eine bessere
Druckqualitét zu erzielen. Wie bei den im Folgenden dargestellten Modellen muss eine
der Flichen auf der Plattform aufliegen. (Vergleiche auch 5.1.12 - (@) Surface to

Platform)

)

Falsch Richtig
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Falsch Richtig

Falsch Richtig
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Weitere Informationen: Schneidefunktion

Klicken Sie mit der linken Maustaste auf das Modell, um es auszuwihlen, und
doppelklicken Sie dann auf das Symbol ,,Cut®, um die Schnittebene festzulegen.
Richtung und Position konnen festgelegt werden.

Beispiel:

Fiir groBe oder unregelmiBige Modelle empfiehlt es sich, diese in mehrere Teile zu

schneiden, um bestehende Druckbeschrankungen zu umgehen und auf diese Weise

eine bessere Druckqualitit zu erzielen. Sehen Sie sich das Modell im Folgenden an:

In Abbildung 8-15 wird die Vorschau der urspriinglichen Platzierung eines Modells

dargestellt, und in Abbildung 8-16 wird das Modell mit Stiitzstrukturen gezeigt.

=Nl

!

© Flasherint - untitle.fop*
Fle Edit Print View Tools Help

NERO

w
£
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8-15

(8-16) Modell mit Stiitzstruktur

T - . e s S e s e . . ke 5.

<A
e

File Edit Print View Tools Help

ris hute |
gt — SR Sl

1of0)

8-16

(8-17) Wenn Sie die Abbildung 8-16 betrachten, werden Sie feststellen konnen, dass
sich die komplexen Stiitzstrukturen auf die Glitte des Modells auswirken. Nach einer

Analyse der Merkmale des Modells empfiehlt sich ein Schneiden an der Y-Ebene.

Guiderll-Benutzerhandbuch |www.f|ashforge.comO +86-400-699-1063


http://www.ff

8-17

(8-18) Die Vorschau des Modells nach dem Schneiden.
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8-18

(8-19) Klicken Sie [Edit]--[Surface to Platform], um die ebenen Flichen auf die

Plattform aufzulegen.

O Fochrnt unite ot i I e e s N N s ol e

File Edit Print View Tools Help
b B
A =
Load  Swperts  Frint

o ESHoR--H o

FlashForge Finder
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Vergleich
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Kapitel 9: Support und Service

Sie konnen sich an das Flashforge-Team wenden, wenn Sie Schwierigkeiten mit dem
GuiderlIl haben. Falls Fragen oder Probleme in diesem Handbuch nicht behandelt
werden, konnen Sie auf unserer offiziellen Website nach Lésungen suchen oder sich

telefonisch an uns wenden.

In unserer Knowledge Base werden Losungen und Anweisungen fiir héufig
auftretende Probleme zur Verfiigung gestellt. Es empfiehlt sich, dort als Erstes nach

einer Losung zu suchen, da die hdufigsten Fragen dort beantwortet werden.

http://www.flashforge.com

Sie erreichen das Flashforge-Supportteam telefonisch oder per E-Mail zwischen
8:00-17:00 PST, von Montag bis Samstag. Sollten Sie sich auBerhalb dieser
Geschiftszeiten an uns wenden, beantworten wir Thre Anfrage am folgenden

Arbeitstag.

Hinweis: Aufgrund von unterschiedlichem Filament kann der Extruder blockiert
werden. Dieses Problem stellt kein Qualititsproblem dar und liegt auflerhalb des
Bereichs von 400 Stunden Betriebszeit. Sofern dieses Problem auftritt, wenden
Sie sich bitte an den Kundendienst und fiihren eine Reinigung nach den

Anweisungen durch, die Sie dort erhalten.

Tel: +86-0579-89316036

QQ-Dienst: 2850862986 2850863000 2853382161

Adresse: Nr. 518, Xianyuan Road, Wucheng, Jinhua, Zhejiang, China
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*Wenn Sie sich an den Support wenden, benotigen Sie die Seriennummer
Thres Geriits. Bei der Seriennummer handelt es sich um den Barcode auf

der Riickseite des Guiderll.
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