FLASHFORGE"
3D PRINTER

|— BEDIENUNGSANLEITUNG —|

Guider 3

Dieses Handbuch bezieht sich ausschlieBlich auf den
FLASHFORGE Guider 3 3D-Drucker.
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NOTICE

SAFETY NOTICE: PLEASE CAREFULLY READ AND STRICTLY FOLLOW
ALL THE SAFETY WARNINGS AND NOTICES BELOW ALL THE TIME.

Note: Every 3D printer has undergone printing tests before leaving the factory.

If there are some filament residues in the extruder of the equipment or some
slight scratches on the build plate, itis normal and will not affect its use.

SICHERHEIT DER ARBEITSUMGEBUNG

& Halten Sie Ihren Arbeitstisch stets sauber und aufgeraumt.

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

@ Kinderund ungelbter Personen dirfen das Gerat nur unter Aufsicht verwenden.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

@ Erden Sie das Gerat. Bauen Sie den Stecker des Gerates nicht um. Nicht geerdete,
fehlerhaft geerdete umgebaute Stecker bergen eine erh6hte Gefahr von elektrischen
Kriechstromen.

@ Setzen Sie das Gerat keinen feuchten Umgebungen und keiner direkten
Sonneneinstrahlung aus. Feuchtigkeit erhdht die Gefahr von elektrischen Kriechstromen.
Sonneinstrahlung trdgt zur vorzeitigen Alterung der Kunststoffteile bei.

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

@ Verwenden Sie das Gerat nichtwahrend eines Gewitters.

@ Schalten Sie das Gerat aus und trennen Sie es vom Stromnetz, wenn es tber einen
langeren Zeitraum nicht verwendet wird.

SICHERHEIT VON PERSONEN

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

& Den Extruder und die Platte nach dem Drucken nicht berlihren, es besteht die Gefahr
von Verbrennungen und mechanischen Schaden!

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

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

VORSICHT

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

& Filament-Rickstande bitte rechtzeitig entfernen.. Es wird empfohlen nichtin das Innere
des Gerates zu greifen.
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@ Jegliche Anderungen an diesem Gerét seitens des Benutzers macht die Gewéhrleistung
hinfallig.
Behalten Sie wahrend des Ladens von Filament zwischen dem Extruder und der
Konstruktionsplatte einen Abstand von mindestens 50 mm ein. Andernfalls kann die
Dise verstopfen.

& Benutzen Sie das Geratin einer gut bellfteten

€ Umgebung.. Verwenden Sie das Gerat niemals flr ungesetzliche Zwecke.

& Verwenden Sie das Gerat niemals, um Behalter fir

@ die Aufbewahrung von Lebensmitteln herzustellen. Nehmen Sie das Modell niemals
inden Mund.

ANFORDERUNGEN AN DIE UMGEBUNG DES GERATES

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

AUFSTELLUNG DES GERATES

@ Das Gerat muss in einertrockenen und bellfteten Umgebung aufgestellt werden. An
der linken Seite, rechten Seite und der Riickseite ist mindestens 30 cm Platz vorzusehen.
Anderrechten Seite und der Vorderseite des Gerates ist mindestens 45 cm Platz
vorzusehen. Lagertemperatur zwischen 0° Cund 40°C.

KOMPATIBLES FILAMENT

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

AUFBEWAHRUNG DES FILAMENTS

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

RECHTLICHER HINWEIS

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

# Flashforge Gbernimmt keine Haftung fir Unfélle infolge von Demontage oder Anderung
des Gerates durch den Kunden. Die Anderung oder Ubersetzung dieser
Bedienungsanleitung ohne die Genehmigung von Flashforge ist untersagt. Diese
Bedienungsanleitung ist urheberrechtlich geschitzt. Flashforge behalt sich das Recht
zur abschlieBenden Interpretation dieser Bedienungsanleitung vor.

@ Erste Ausgabe (August 2022)
Copyright © 2022 Zhejiang Flashforge 3D Technology Co., Ltd. Alle Rechte vorbehalten.
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Gerateparameter

Extruder-Anzahl

Positioniergenauigkeit X/Y-Achse: 0.011Tmm Z-Achse: 0.0025mm
L siewie | [oosenann
Bauvolumen 300x250x340mm
| piseucmeser | | pefattogmmioptonalosiodinm |
Dlsentyp Rostfreie Stahldise
L esdhgesaiwinas | [oasemmis
Max. Extrudertemperatur 320°C
L mespssermempmate | [moe
Unterstutztes Filament ABS/PLA/PC/PA/HIPS/ASA/PETG/PA-CF/PLA-CF

PETG-CF/PETG-GF

Slicing-Software FlashPrint

Konnektivitat USB-Flash-Laufwerk/Ethernet/WLAN

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

Smart Touch Screen 4.3 zoll

Nettogewicht 27kg

Erforderlicher Platz fir die Installation >590*543*758mm
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1. Vorstellung des Gerates

Vorstellung von Guider 3

1.0bere Abdeckung 2. Luftfilter

3. USB-Port 4.Bildschirmschalter

5. Frontklappe 6. Flexible Stahlplatte

7. Plattformplatte 8. Filamentkammer, Klappe
9.Kammerlicht 10.Kamera 11.Extruder
12. Filamentspulenhalter

13. Netzwerkkabelanschluss

14. Netzschalter

15. Netzanschluss
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1.2 Packliste

<nsmy

ERESF
After-sales Service Card

3D-Druckfilament

Kundendienstkarte

Schmierfett x2

Schraubendreher

ol
?

e
%

Reinigungsstiftwerkzeu

Innensechskantschlis

Nivellierkarte

&

wdarmeschutzhandschu

USB-Flash-Laufwerk

L

Glasplattform

Handschraube x 2
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2. Druckvorbereitung

2.1 Kameraverbindung

1. Verbinden Sie das Stromkabel mit
einer Steckdose und mitdem Gerat

und driicken Sie die Netztaste, um das
Gerateinzuschalten.

i

Netzschalter

s J

Bildschirmschal W H

i

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

1.Die Klappe der Filamentkammer 6ffnen, das Filamentin den Filamentspulenhalter
einlegenunddas Filamentim Uhrzeigersinn durch den entsprechenden

Filamentsensor oben links in der Kammer fihren, bis das Filamentam anderen
Ende des Fadenflihrungsrohres austritt.

Filament

2. Dricken den Filament-Vorschubgriff auf den

Extruder, um das Filamentin den Extruder
einzufthren.
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* W ¥

Laden Entladen Léschen

F3 @ § i O
< Laden Benutzerdefiniert
(pa )(aes )( petG )

(pc )(Paes )( pa12)

4 1/2 »

F3 4 § X 10;

< Laden

Benutzerdefiniert

Heizextruder, bitte legen Sie das
Filament in die Spule ein.

100/200°C

i @ 1 x o

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

Firdas Geratkdnnen die folgenden Nivellierungen und Kalibrierungen vorgenommen
werden: Z-Achskalibrierung, Sensorkalibrierung, Kalibrierunterstitzung
[Komplettmodus, vereinfachter Modus].

Das Geratwurde ab Werk nivelliert und kalibriert und muss daher nicht erneutkalibriert
werden. Die Nivellierebene kann jedoch infolge von Vibrationen wahrend des Transports

beschadigtsein. Es wird eine Nivellierung der Z-Achse vor der erstmaligen Verwendung
empfohlen.

< Kalibrierung

2 + N
LR AS O JPS —
Kalibrierung ~ Startseite  Verschieben Netzwerk Cloud Z
< 1 /2 » Z-Achsen- Sensor- Assist-

Kalibrierung Kalibrierung Kalibrierung

i @ § X 10 i @ 3 K 10;

< Z-Achsen-Kalibrierung < Z-Achsen-Kalibrierung

Setzen Sie die Kalibrierkarte zwischen die

Ste i e tiorm e Hickon sie st (JOBBN[ 01 JIOBID)
Aufheizen, beriihren Sie den Extruder nicht, bitte warten Sie... die Schaltflache "Z', und geben Sie den

entsprechenden Abstand (mm) ein,

. o sobald Sie beim Verschieben der 7 sz
Extruder: 140/150 °C Kalibrierkarte eine leichte Reibung spiiren.
Plattform: 28/50°C Kiicken Sie auf die Schaltfliche "0K",
Z-Achse: 150 mm
= £ 3, = E )
i @ § K 10; i @ § X 10;

Behalten Sie bitte die folgenden Reihenfolge bei:

1. Tippen Sie auf dem Touchscreen auf| % ]- [Kalibrieren].
2.Wahlen Sie [Z-Achskalibrierung];

3.Nehmen Sie die Kalibrierung der Z-Achse vor und befolgen Sie die
Eingabeaufforderungen auf dem Bildschirm.
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2.4 Netzwerkverbindung

2.4.1 Verkabelte Netzwerkverbindung

1. Stecken Sie das Netzwerkkabelin den Netzwerkkabelanschluss und der Riickseite

des Gerates ein.

2.Tippen Sie auf dem Bildschirm auf [ % ]- [Netzwerk], wahlen Sie das verkabelte
Netzwerk und aktivieren Sie den verkabelten Netzwerk-Schalter. Das Symbol [ @ ]
obenrechts auf dem Bildschirm zeigt die erfolgreiche Verbindung mit dem Netzwerk an.

< Netzwerk = D ((.))

Ethernet IP-Adresse: | 10.33.23.222
® Keine Verbindung
Netzmaske: | 255.255.255.0
IPV4 Konfigurieren ~ Gateway: 10.33.231
Udhcpc DNS-Server: | 202.101.172.35

i @ § P

10]

.

< Netzwerk ’,:?\ @ ((. ))

Ethernet IP-Address: | 10.33.23.222
® Verbunden
Netzmaske: | 255.255.255.0
IPV4 Konfigurieren ~ Gateway: 10.33.231
udhepc @) DNs-server: | 20210117235

i @ § X 10;

2.4.2 Kabellose Netzwerkverbindung

Aktivieren Sie WLAN vor der Verbindung mit dem kabellosen Netz, andernfalls wird das

WLAN-Signalnichterkannt.

LA AN - N O

Kalibrierung  Startseite Verschieben Netzwerk Cloud

< 1/

i @ £ psS

N

>

10

< Netzwerk = EL_F| (©)

Wi-Fi Nein Wifi verbinden

i @ £ X 19

=

< Netzwerk = @ (( . ’

Wi-Fi Q
@ o
Toos03m SSID wurde verbunden
10.33.23.222
oK
i @ § A 0
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1. Tippen Sie auf dem Bildschirm auf [ % ]

- [Netzwerk], wahlen Sie WLAN und
aktivieren Sie den WLAN-Switch.

.Tippen Sie, um die Verbindung mitdem
entsprechenden kabellosen Netz
herzustellen. Danach wird eine
entsprechende Eingabeaufforderung
auf dem Bildschirm angezeigt. Das
Symbol[ = ] oben rechts auf dem
Bildschirm zeigt die erfolgreiche
Verbindung mit dem Netzwerk an.



3. Software-Installation

Methode 1: Suchen Sie das Flashprint-Software-Installationspaket auf dem USB-
Wechseldatentrager und wahlen Sie flr die Installation die entsprechende
Version fur Ihr System.

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

3D-Druckprozess:

Modelldatei 6ffnen - Mitder Slice-Software slicen - Datei auf den Druck auf den Drucker
Ubertragen.

4. Erster Druck

4.1 Dateilibertragung: WLAN-Ubertragung

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

& Fia:

. StartSlcing © Close P

Structure

W infil
Solid Fill

Hilbert Cube_a.gx
Layers:  154/312mm

e ‘Guider 3 Plus - 0.4 - Normal Mode i Steps: 562

4.2 Drucken vom USB-Laufwerk

Das Geratkann auch von einem USB-Datentrager drucken: speichern Sie die Slice-Datei
aufdem USB-Datentrdger. Verbinden Sie den USB-Datentrager mitdem Geratund
wahlen Sie die entsprechende Datei.
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4.3 Cloud-Druck

Drucken tiber FlashCloud

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

& FlashCloud

72} Home : : . )
o1l My Printer (©VCERILIEAN  The current printer is empty. Please add a printer
[ myPrinter Name Register Code Type State
=] MyModel Add Printer

Al fields must be filled in

Name
= myson ]

Registration Code
@ Model Library

[ o N oo )

N

.Tippen Sie auf [MyPrinter]-[Add Printer] (Mein Drucker - Drucker hinzuftigen).
Geben Sie die Registrierungsnummer (Cloud-Registrierungscode) auf der Seite ,,Add
Printer “(Drucker hinzufiigen) ein und benennen Sie den Drucker. Nach dem Antippen
von ,,0K “werden diese Informationen auf der FlashCloud-Oberfldche des Druckers
angezeigt.

Drucken tiber Polar Cloud

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

POLAR e Explore Conmect Design Make Help Shop a 3
Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting
Community Cloud Stats
& 121 129,523 370,629
countries members prints
Polar Cloud Update - Basic Print Settings
v Dean Morris published on May 23, 2018

Recent Community Objects
- Polar Cloud Release Notes, March 2018
P A dnewman published on Mar 30,2018

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

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

2.Dricken Sie den Kameraschalter.

3.Nach derVerbindung des Gerates mit FlashPrint wird das Bild in Echtzeit FlashPrint-
Bildschirm [Multi-Maschine Control] (Mehrgerate-Steuerung) angezeigt.

4.5 Modell nach dem Druck losen

A WARN U N G Warten Sie bitte, bis die Plattform abgekiihltist, bevor Sie das

Modell von der Konstruktionsplatte lésen. Das Temperatur-
Symbolin der Statusleiste auf dem Bildschirm zeigt die
Plattformtemperatur an. Das griine Symbol bedeutet, dass die
Plattformtemperatur 50° C unterschreitet und sicher ist. Sie
kénnen die Handschuhe tiberziehen, um das Modell abzunehmen.
Lassen Sie wegen der hohen Temperaturen des Gerétes bitte
Vorsicht walten.

1.Wenndie flexible Stahlplatte nach dem Druck verwendet wird, heben Sie den Griff
anumdie flexible Platte zu entfernen. Um das Modell zu l6sen, biegen Sie die Platte.

2.Wenn die Glasplatte nach dem Druck verwendet wird, l6sen Sie das Modell mitdem
Spachtel.

Flexible Stahlplattform

Verwendung der flexiblen Stahlplatte: L6sen Sie
das Modell und setzen Sie die Plattformplatte wieder
in das Geratein. Gehen Sie folgendermaBen vor:

1.Halten Sie das hintere Ende der flexiblen
Stahlplatte an die Positionierblécke an
denrechtenundlinkenRandernder .
Plattform (dieseistin die Positionierbldcke eingefligt).

2.Die Platte wird automatisch auf der Plattform montiert.
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5. Vorstellung der
Benutzeroberflache des Gerates

LIS S

Vil

5.1 Drucken-Bildschirm

Die Firmware wird von Zeit zu Zeit aktualisiert. Beachten
Siedaher die angezeigten Bildschirme. Nachstehend
werden die Funktionen kurz vorgestellt:

Wy 220°C & 45°C
= Q B (0 i ow
NI ¥ Il @ pLa i 15m/300g
Warteschlange Lokale Datei USB-Gerat €1 018mm < 1500
e e reemines @ &3 20% Bo 2021/11/09
i S) == 2
i @ i X o i D } X 10;
Drucken Flashforge-00001 O < Deteil
3 > = 1w P -
@ ||/ & G 1w @ [0} 20m
.
79% Restliche 1h 18m @ @ w
PLA 1185/1500 © oosmm (N
53 9, = 2
Fy @ § K 10; F3 @ § X 10;

Einige Parameter kbnnen wahrend des Drucks angepasst werden..
Furdie Steuerung von Druckgeschwindigkeit, Liftern und Beleuchtung tippen Sie auf

das Symbol[ () ]

< Kamera @ < Flashforge
flashforge-00001.jpeg
Kamera Q Bilder 800 >
Zeitraffer Q Video 60 >
=)
i @ § X & i @ § X &

Nach dem Einschalten der Kamera kénnen Fotos und Videos des Druckvorgangs auf
dem Bildschirm angezeigt und dann gespeichert werden.



5.2 Filament-Bildschirm

< Laden Benutzerdefiniert

-;_ -fi_ ﬁ\- (pa ) (aes ) (Pere )
laden  Entladen Léschen (pe ) (Pss ) (Pa12)

<4 172 »

i @ § X 10; i @ § K 10;
< Laden

Benutzerdefiniert

Bitte stellen Sie die Extrudertemperatur (°C) ein: Anzeigen auf dem Bildschirm

@ 200 @ ,Filament “:[Load], [Unload]und

[Clean] (Laden, Entladen und Reinigen)

i @ £ X 10]

Wahrend Be- und Entladen des Filaments kann das entsprechende Filament auf dem

Bildschirm ausgewahlt werden. Wenn das aktuelle Filament nicht auf dem Bildschirm
angezeigtwird, kann das Filament ausgewahltund die erforderliche Temperatur fur

das Laden des Filaments ausgewdhlt werden.

Filament-Reinigung:

Falls aufeinanderfolgende Filament-Drucke voneinander abweichen, fihren Sie bitte
eine Filament-Reinigung durch. Dann verkohlt das Filament nicht. Verkohltes Filament
verursacht Blockierungen bzw. wird es aufgrund der unterschiedlichen
Schmelztemperaturen von Filamenten nichtrichtig extrudiert. Beim Wechsel zwischen
Hochtemperatur- und Niedrigtemperatur-Filamenten ist die Reinigung unerlasslich.
Beim Wechsel unterschiedlicher Filamente bitte die Restfilamente sorgfaltig aus der
Duse entfernen. Die Reinigung wird mitdem Material mitder héheren
Schmelztemperatur durchgefihrt, d.h. erstes Druckmaterial PC gefolgt von PLA, in
diesem Fallmuss PC mitder héheren Schmelztemperatur fir die Reinigung gewahlt
werden.
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5.3 Vorwarmen-Bildschirm

Die Temperatur von Extruder, Kammer und Plattform kann vorab am Vorwarmen-
Bildschirm festgelegt werden.

Extruder Plattform Extruder Plattform
— 220°C 4 — 45°C + 45°C/220°C — 45°C +
(Heizen ) (" teizen ) ((Apbrechen ) (" Heizen )

i @ £ X 0] i @ § X 10;

5.4 Tools-Bildschirm

LA O @ ® O &

Kalibrierung  Startseite ~ Verschieben Netzwerk Cloud =

Kamera Uber Status Wartung Upgrade
<4 12 » 4 2/2 »

i @ £ X & i @ § X @

[Kalibrierung] Z-Achskalibrierung, Sensorkalibrierung, Kalibrierunterstitzung
[Komplettmodus, vereinfachter Modus].

[Startseite] Rlckkehrdereinzelnen Achsen des Geratesin die Ausgangsstellung (Null).
[Verschieben] Manuelle Bewegungder X-, Y-und Z-Achsen des Gerates.
[Netzwerk] Herstellung der Verbindung mitdem kabellosen Netzwerk, dem verkabelten
Netzwerk und dem Hot Spot.
[Cloud] Verbindung mitFlashCloud oder Polar Cloud.
[Kamera] Kamera einschalten und Video im Zeitraffermodus anschauen.
[Uber] Anzeige der grundlegenden Gerdteinformationen.
[Status] Anzeige des Betriebsstatus des Gerates.
[wartung] Die Wartungselemente, die bei eventuellen Problemen Gberprift werden
sollten.
[Upgrade] Firmware-Upgrade. Uber eine WLAN-Verbindung kann die Firmware fr
das Gerat aktualisiert werden.



5.5 Einstellungen-Bildschirm (Setting)

Druckername Guider 3> Filament erkennen [ o)
Sprache Deutsch> 4 Druck wiederherstellen @ ,
Luft EIN> Ausschalten a»
v v
Plattform Temperatur 5min> Bildschirmbeleuchtung 85% >
Led EIN > Werkseinstellung >
= 3, = 3,
i @ § X & i @ § X 6

"

Die einzelnen Funktionen lassen sich an diesem Bildschirm , Settings
(Einstellungen) aktivieren oder deaktivieren.

& Wenndie Luftfilterungsfunktion (Air) aktiviertist, schaltet der Lifter des Gerates ein.
Der Lufteristan der Vorderseite mit einem HEPA-Bauwollfilter ausgestattet, der
GerlUche oder Staub wahrend des Druckvorgangs isoliert.

& Wenndie Funktion der Plattformisolierung aktiviertist, kann die Dauer der
Plattformisolierung vor und nach dem Druck eingestellt werden. Vermeiden Sie
wahrend der Entnahmephase die Aufwarmtemperatur zu erhdhen, wahrend die
Temperatur sinkt. Wenn diese Funktion aktiviertist, warmtsich die Plattform weiter
auf, wenn das Modell von der Plattform geldst wird. Aufgrund der hohem Temperatur
bestehtVerbrennungs- und Verbrihungsgefahr.

@ Sobald die LED leuchtet, kann die Helligkeitin der Kammer angepasst werden.

@ Beiaktivierter Filament-Erkennung stoppt das Gerat den Druckvorgang, wenn das
Filamentwahrend des Druckvorgangs verbrauchtist.

€ Mit ,Recover Print “ (Druck fortsetzen)istdie Fortsetzung des Drucks nach einem
Stromausfall gewahrleistet, weil die aktuelle Druckposition gespeichert wird. Der
Druck des aktuellen Modells wird an dieser Stelle nach der Spannungswiederkehr
fortgesetzt.

@ Ist ,Power Off “ (Ausschalten) aktiviert, schaltetsich das Gerat nach dem Ende des
Druckvorgangs automatisch ab.

18



6. Wartung

V2222222 L 22 i
Die Firmware wird von Zeit zu Zeit aktualisiert. Beachten
ACHTUNG Sie daher die angezeigten Bildschirme. Nachstehend
werden die Funktionen kurz vorgestellt:

Vil

6.1 Bildschirm ,Wartung “ (Maintenance)

. ) . .
Antippenvon | ,/\ 1- [Maintain] (Warten), < Wartung
. Pi kolle kopi
um Informationen zu aktuellen Probleme rotokolle kopteren >
Extruder wechseln >
abzurufen.

Wie kann man die flexible Stahlplattenplattform ersetzen? >

<« 172 »
i @ ¥ K 0]
@ ® O @«
Kamera Uber Status Wartung Upgrade < Wartung
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6.2 Extruder-Wartung
Vor jeglichen Wartungsarbeiten muss der Extruder vom
ACHTUNG Stromnetz getrennt werden.

6.2.1 Diisenaustausch

Unter [How to change the extruder?] (Wie tausche ich den Extruder aus?) auf dem
Wartungsbildschirm finden Sie schnelle Informationen zum Austauschverfahren.
Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm.

< Wartung

1. Lésen Sie die Befestigungsschrauben wie in
der Abbildung gezeigt und entfernen Sie die
Diiseneinheit.

2. i Sie die neue Di

(2

@ §




6.2.2 Verstopfte Diisen reinigen

Unter[Clean the clogged nozzle] (Wie reinige ich eine verstopfte Dlse?) auf dem
Wartungsbildschirm finden Sie schnelle Informationen zum Reinigungsverfahren.
Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm.

< Wartung

Methode 1: Heizen Sie den Extruder vor und erhitzen Sie ihn auf die erforderliche
fiir das ver dete Material. Ziehen Sie das Filament-Fiihrungsrohr

heraus, driicken Sie den Griff, ziehen Sie das Filament heraus und fiihren Sie den

Verstopfungsstift in die Diise ein, um die Verstopfung zu lésen.

Methode 2: Sollte die Methode 1 nicht funktionieren, tauschen Sie die Diise geméaB

der Methode zur Demontage und Montage der Diise aus.

e ) K 10/

6.3 Plattformaustausch

Hinweis: Nach dem Austausch von Glasplatte und flexibler Stahlplatte muss die
Extruderhdhe kalibriert werden.

[pe

6.3.1 Austausch der Glasplattform

Unter [How to Install a Glass Platform] (Wie installiere ich eine Glasplattform?) auf
dem Wartungsbildschirm finden Sie schnelle Informationen Austauschverfahren.
Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm.

Hinweis: Die Schrauben lésen sich ggf. nach lAngerem Betrieb. Dann kdnne die
beidseitigen Bohrungen fiir die Ersatzschrauben genutzt werden.

< Wartung

1. Nach dem Ausbau der flexiblen Stahlplatte driicken
Sie hintere Kante der Glasplatte gegen den
Positionierblock. Legen Sie die Platte flach

auf die Bauplatte, setzen Sie die Handschraube
an der Vorderseite der Plattform ein und
drehen Sie die Hanschraube im Uhrzeigersinn,
um die Glasplattform zu befestigen;

<4 1/4 »
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< Wartung

2. Wenn Sie die Glasplattform entfernen, drehen
Sie den Handschraubenbolzen gegen den
Uhrzeigersinn, und er kann entfernt werden,
wenn das Glas lose ist.

=2

4 3/4 »

i @ X 0

6.3.2 Austausch der flexiblen Stahlplatten-Plattform

Unter [How to replace the flexible steel plate platform??] (Wie tausche ich die
flexible Stahlplatte?) auf dem Wartungsbildschirm finden Sie schnelle
Informationen zum Austauschverfahren. Folgen Sie den Anweisungen auf
dem Bildschirm

m BeiVerwendung der Stahlplattform die vordere Handschraube bitte
entfernen.

< Wartung

1. Entfernen Sie die Stahlplatte und heben
Sie den Griff direkt an;

4 1/3 »

i @ X 0

< Wartung

2. Installieren Sie die Stahlplatte, driicken Sie die
hintere Kante der Stahlplatte gegen den
Positionierungsblock, und die Stahlplatte

wird automatisch adsorbiert.

< 2/3 »

i @ K 0]
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6.4 Kalibrierung der Plattformebenheit

Dieser Vorgang muss im Allgemeinen nicht ausgefuhrt werden. Bei Abweichungen
von der kalibrierten Z-Achse bzw. vom automatischen Nivellierausgleich wurde
die Plattform ggf. wahrend der Installation beschadigt. Dann muss die
Plattformebenheit mittels einer Sensorkalibrierung wieder hergestellt werden.
Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm.

Bitte beachten

1. Kalibrieren Sie den Sensor bei Verwendung der flexiblen Stahlplatte.
2.Vorder Sensorkalibrierung wird der Extruder erwdrmt. Beriihren Sie den
Extruder nicht, es besteht Verbrennungsgefahr.

< Sensor-Kalibrierung

Kalibrierung des ersten Punktes...

< Sensor-Kalibrierung

Kalibrieren Sie den zweiten Punkt, indem

Sie den Winkel des Knopfes unterhalb der

Plattform entsprechend der Aufforderung 1 4
einstellen und dann auf die Schaltflache - -

[Verify] klicken. 2 3

i @ [ %X ©
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7. FAQ

Q1: Wie geheichvor, wenn eine Diise verstopftist?

Tippen Sie auf[ %] -[wartung].
V2222722272272 22 A A Al 4
Q2: Wietauscheich die Dilise aus?
ACHTUNG: Trennen Sie das Gerat vor dem Austausch der Diise vom Stromnetz.
Stets vom Stromnetz trennen.
Tippen Sie auf| ”‘}( ]- [wWartung].
V2222722272272 22 A A Al 4

Q3: Muss der Extruder nach dem Austausch der Diise kalibriert werden?
Nein.

VAL 24242421111l

Q4: Mach dem Antippen zum Starten des Druckvorgang bewegtsich
der Extruder, aber zu Beginn des Druckvorgangs wird kein
Filament ausgegeben. Was sollich tun?

1. Achten Sie darauf, ob Filament aus dem Filamentfiihrungsrohr dem Extruder
zugefUhrt wird. Tippen Sie andernfalls erneut auf die Schaltflache [Load] (Laden),
bis Filament aus dem Extruder austritt.

2. Priifen Sie, ob die Dise verstopftist.. Ziehen Sie in diesem Fall bitte Q1 hinzu.

SIS S
Q5: Dierelative Position zwischen Diise und Plattform ist wahrend des

Drucks zu hoch (zu weit weg von der Plattform) oder zu niedrig
(beriihrt die Plattform). Wie gleiche ich das aus?

Tippen Sie auf [ % ]-[Leveland Calibration] (Niveau und Kalibrierung) -
Z-Kalibrierung, und befolgen Sie die Bildschirmanweisungen.

VAL 24242421111l

Q6: Kénnen Filamente anderer Marken verwendet werden?

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

VAL 24242421111l

Q7: Arbeitetdas Gerat mit Wechselstrom?

Das Gerat arbeitet mit folgenden Eingangsspannungen: 220V-240V oder 100-
120 VAC. Die Eingangsspannung unterscheidet sich abhdngig von den Regionen.
In Regionen mit 110-VAC-Spannung lasstsich das Gerat ggf. nichteinschalten.
Dannmuss flrein 110 VAC ausgelegtes erworben werden.

VI L2222 222 2202202000l 2 22 2l A
Q8: Kannsich das Gerat nach dem Ende des Drucks automatisch abschalten?

Ja.Diese Funktion aktivieren Sie auf dem Bildschirm [ '@' ].
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Q9: Istdas ABS-Druckmaterialsicher?
ABS-Material erzeugt wahrend der Erwarmung toxische Gase. Daher wird
empfohlen, den HEPA-Luftfilter wahrend oder nach dem Druck fur die Filtrierung
zu 6ffnen. Es wird empfohlen das Gerat wahrend des Drucks ggf. in einem offenen
Bereich aufzustellen. In der Gegenwartvon Kindern sollte mit nichttoxischen
PLA-Materialien gedruckt werden.

VIl il

Q10: Das gedruckte Modellist verzogen oder haftet nicht gut.

Was sollich tun?

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

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

Losung 3: Klebstoff auftragen.

Lésung 4: Wenn die Distanz zwischen Diise und Plattform zu groBist, sollten Sie
die Werte entsprechend reduzieren. Wahlen Sie dazu den Expertenmodus
der Nivellier- und Kalibrierfunktion.

Lésung 5: Priifen, ob die Plattform ebenist. Mithilfe der Kalibrierfunktion kann
einevollstandige, automatische Nivellierung durchgefihrt werden.

VIl il

Q11: Muss beim Druck eines Modells ein Raft hinzugefligt werden?

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

SIS

Q12: Nach Verbindung des USB-Laufwerks werden am Bildschirm
alle Ordner angezeigt, jedoch nicht die Druckdatei. Was soll
ichtun?

Das USB-Laufwerk ist falsch formatiert. Das Gerat unterstliitzt das FAT32-
Dateisystem. Formatieren Sie das USB-Laufwerk mit dem FAT32-Format.

SIS

Q13: Wastueich bei einem WLAN-Verbindungsfehler?

1. Der WLAN-Name darf keine Sonderzeichen enthalten. Andern Sieihn daher
gegebenenfalls und versuchen Sie es erneut.

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

SIS

Q14: Was muss beim Firmware-Update beachtet werden?
Trennen Sie das Geratwahrend des Herunterladen der Firmware und wahrend
dem Hochladen nicht vom Stromnetz, weil die Aktualisierung dann nicht
vorgenommen werden kann.

SIS

Q15: Weshalb ist der Startbildschirm wei3?

Sofern der Startton zu horenist, tauschen Sie bitte entweder den Bildschirm oder
das Flachkabel aus. Wenden Sie sich andernfalls an unseren Kundendienst.
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Q16: Sind gelb/braune Flecken auf den Fiihrungsschienen nach
ldngerer Nutzungsdauer normal?
Das ist normal. Die Fihrungsschienen sind mit Ol geschmiertund nach langerer
Nutzungsdauer entwickeln sich die gelb/braunen Flecken.

Vil

Q17:Istes normal, dass das Gerat sich wahrend des Drucks bewegt?

Dasistnormal. Umso hdher die Druckgeschwindigkeit, umso wahrscheinlicher
ists es, dass das Gerat sich bewegten wird.
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8. Hilfe und Support

Die professionellen Mitarbeiter und Verkduferim Flashforge-Kundendienst sind jederzeit
bereit Sie bei allen méglichen Problemen in Zusammenhang mitder Verwendung des
Gerats zu unterstltzen. Bei Problemen, auf die diese Bedienungsanleitung nicht eingeht,
kénnen Sie die Losung ggf. auf unserer offiziellen Website finden oder Sie nehmen
telefonisch Kontakt mit uns auf.

Auf unserer offiziellen Website finden Sie Erlauterungen und Lésungen flir generelle
Probleme. Viele Probleme lassen sich auf www.FlashForge.com l&sen, der offiziellen
englischsprachigen Website von Flashforge.

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

SIS

Nach dem Wechsel der Filamente verbleiben geringfligige Riickstdnde im Extruder,
dann kann der Extruder verstopfen. Dann muss der Extruder von der Blockierung befreit
werden; es handelt sich nichtum ein Qualitatsproblem. Falls sich das als problematisch
erweisen sollte, wenden Sie sich bitte an unseren Kundendienst. Entfernen Sie die
Blockierung dann gemaB den Anweisungen des Kundendienstpersonals.

VIl

KundendienstTel.: +86-400-886-6023 E-Mail: support@flashforge.com
Adresse: No. 518, Xianyuan Road, Wucheng District, Jinhua City, Zhejiang Province, China

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

S/N: FFAD******
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