FLASHFORGE
3D PRINTER

Creator Pro 2

Schnellstart-anleitung

QLI 1. Vorsicht, heiB! Die HeizdUsen und die heiBe Konstruktionsplat-

tform wahrend des Betriebs nicht berthren.

2. Bewegliche Druckerteile; es besteht Verletzungsgefahr.
Handschuhe etc. wahrend des Betriebs ablegen: Risiko des
Verfangens.

DOWNLOAD Weitere Informationen erhalten Sie auf der offiziellen Flash-

Forge-Website www.flashforge.com.

Hier kdnnen Sie die Bedienungsanleitung, die Software und das
Video mit den Anleitungen herunterladen, die Software und das
Video mit den Anleitungen herunter. (SUPPORT-Support Center-
Select a Product/SUPPORT-Support Center-Produk-tauswahl)

Diese Anleitung bezieht sich ausschlieBlich auf den
3D-Drucker Pro Creator 2



Der Creator Pro 2 wurde im FlashForge-Werk sorgfaltig verpackt. Bitte befolgen Sie beim
Auspacken die nachstehenden Schritte.

Y'QL:E[e: W 1. Entfernen Sie die Verpackung und nehmen Sie den Inhalt
vorsichtig heraus. Wenden Sie keine Kraft auf.

2. Das gelbe hochtemperaturfeste Klebeband um die Diise nicht
entfernen. Es weist thermische Isolations- und hochtemperaturfeste
Eigenschaften auf.

HoPE
WARNING -
i an be

1. Offnen Sie den Karton und nehmen Sie 2. Halten Sie Griffe an den beiden des
die Schaumstoffteile heraus. FlashForge Creator Pro 2 fest. Heben Sie
ihn aus dem Karton und stellen Sie ihn
auf einer stabilen Oberflache ab.

3. Entfernen Sie den Packbeutel und 4. Hier sehen Sie das Zubehor.
entfernen Sie das Band sowie die Entfernen Sie die Innenverpackung und
Kunststoff-Schutzumhullung der nehmen Sie das Zubehor vorsichtig

Frontklappe. heraus.



5. Nehmen Sie den Extruder heraus und

legen Sie ihn vorsichtig ab. Die Dise darf
den Tisch nicht beriihren, damit die Duse
vor Kratzern geschutzt bleibt.

7. Offnen Sie die Klappe, nehmen Sie die

obere Abdeckung des Druckers heraus
und l6sen Sie das Filament aus dem
Deckel.

6.

8.

Nehmen Sie den Schaumstoff mit dem
Zubehor heraus. Schneiden Sie die
beiden Bander an beiden Seiten des
X-Achse-Fuhrungsstabs durch.

Halten Sie beide Seiten der Platt- form
fest und heben Sie die Plattform vom
Boden, damit sich die Schaumstoff-box
darunter einfacher entfernen lasst.

. Entfernen Sie den Schaumstoff vom
Boden der Plattform und drlicken Sie die
Plattform dann langsam mit den Handen
nach unten. Dadurch vereinfacht sich die
spatere Installation.

. Nun haben Sie alles ausgepackt.
Bewahren Sie das Verpackungsmateri-
al auf, falls sie es spater noch einmal
bendtigen sollten.



Uber lhren Creator Pro 2

1. Plattform

4. LCD-Anzeige

7. X-Achse-FlUhrungsstab
10. Federniederhalter
13. Turbogeblaseplatte
16. USB-Kabeleingang
19. Spulenhalter

2. Plattformstitze

5. Z-Achse-Fuhrungsstab

8. Schlitz

11. Kihlgeblase

14. Extruderhalterung

17. Filament-Fiuhrungsrohrspange
20. Netzeingang

3. Nivelliermutter

6. Extruderkabelsatz
9. Disenkihlgeblase
12. Duse

15. SD-Kartenschlitz
18. Spulenhalterschlitz
21. Netzschalter
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Nivellierkarte Nivelliermutter




Installation
1. Extruder-Montage

1. Setzen Sie die Plattform zuerst ab und
setzen Sie den Dual-Extruder auf die
Extruderaufnahme.

2. Nehmen Sie den M2.5-Innensechs-
kantschlissel aus dem Werkzeugbeutel
und die vier (4) M3-Schrauben aus dem
Zubehorset.

3. Richten Sie den Extruder an den
Schraubenléchern aus.

4. Verschrauben Sie den Extruder mit den
M3-Schrauben an der Extruderauf-
nahme.




2. Filamentfiihrungsrohr und Filamentinstallation

1.Flr die Montage eines Spulenhalters nivellieren Sie diesen. Dann fihren Sie das Ende in
die entsprechende Offnung ein.

2.Drehen Sie den Spulenhalter so nach unten, dass der Bodenspalt der Halterung an der
Ruckseite des Druckers sitzt.

@ﬁéﬂ

Hinweise zum Einsetzen des Filaments
entnehmen Sie bitte der ndchsten Seite

3.Nehmen Sie eine Filamentrolle, driicken Sie das Oberteil des Spulenhalters zusammen
und setzen Sie die Filamentspule in die Halterung ein.
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-
1. Die Filamentspule muss richtig Filament- /

ausgerichtet sein (siehe unten). Fiihrungsrohrspange Eﬁ

2. Nach dem Befestigen des Filament- ~
fUhrungsrohres driicken Sie den linken Begrenzte Aufnah Eﬁ
Federniederhalter des Extruders nach me\
unten. Fihren Sie das Filament dann ol —
vom anderen Ende des Filament- Verriegeln Sie das Filament-Fihrungsrohr
fiihrungsrohres aus senkrecht in die mit den R-formigen Spangen.
linke Filamentaufnahme ein.

Hinweis: Fiihren Sie das Flihrungsrohr bitte vollstédndig in die Spule ein, damit das
Filament nicht verdrillt und sich um die AuBenseite der Spule wickelt.

3. Setzen Sie die obere Abdeckung auf f 4. Montieren Sie die Materialaufnahmeplatte

M3x8

Befestigen Sie die Materialaufnahmeplatte
mit zwei Schrauben.

Die DUsen missen die Materialaufnahmeplatte
nach der Montage richtig bertihren. Die Distanz
zwischen Dilse und Platte kann von Hand

-Montieren Sie die obere Abdeckung fiir angepasst werden. Nach mehreren
ABS'DFUCkef? ) Druckvorgdngen sind Kratzer auf der
-Entfernen Sie die obere Oberflache der Platte normal.

Abdeckung fiir PLA-Drucken.



Die Ersteinrichtung

Laden und Entladen

Q| | o |
+ 4
m S S % Filament Dré%kepgztte Start Manuell

Druck Vorwdrmen || Werkzeug D @ |

Einstellung|| Status Infos
1. Beriihren Sie [Werkzeuge]-[Filament]
L Extruder R Extruder
Aufwarmen
Laden Laden
| |
Entladen Entladen L Extruder 75°C / 220°C

2. BerUhren Sie [Laden]. Der Aufwarmprozess des Extruders beginnt. Sobald die Zieltem-
peratur erreicht wurde, fihren Sie das Filament bitte von Hand in das Filamentzufihr-
rad ein. Sobald Filament aus der DUse austritt, ist der Ladevorgang abgeschlossen.

3. Beriihren Sie [Entladen]. Der Aufwarmprozess des Extruders beginnt. Sobald die
Zieltemperatur erreicht wurde, ziehen Sie einen Teil des Filaments von Hand aus der
Duse. Driicken Sie dann den Federniederhalter nach unten, ziehen Sie das Filament
schnell heraus und beenden Sie den Entladevorgang.
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Nivellierung

Um Nivellierfehler zu vermeiden, muss das verbleibende Material zuerst aus der Diise
entfernt werden.

% u HOME 4—I—>
+ 1
Filament Dr%%kep;:tte Start Manuell
Bitte warten, zurlick in die
Grundstellung.
00O | «
Einstellung|| Status Infos Weiter «

1. Beruhren Sie [Werkzeuge] [Nivellieren], um mit der Nivellierung zu beginnen. Das Gerat
fahrt zuerst zurlick in die Grundstellung.

Die drei Muttern unter die Plattform
gegen den Uhrzeigersinn festziehen. Beriihren
Sie dann [Weiter].

Weiter «

2. Sobald die Bewegungen von Extruder und Plattform stoppen, ziehen Sie die drei
Muttern unter der Plattform gegen den Uhrzeigersinn fest. (Dieser Vorgang ist wichtig,
um Kratzer auf der Konstruktionsplatte durch den Extruder zu vermeiden)

Die vordere Handschrauben am
Anschlag unter der Plattform justieren.

Weiter «

3. Wahlen Sie einen Extruder und bewegen Sie ihn von Hand bis zur ersten Mutter. Legen
Sie ein Blatt Papier unter den Extruder und ziehen Sie die Mutter an, um die Distanz
zwischen Extruder und Plattform zu verringern. Entfernen Sie das Papier vorsichtig und
flhlen Sie die Reibung. Wenn das Papier nur leichte Reibung aufweist, ist die Distanz
zwischen Extruder und Plattform richtig eingestellt. Nachdem die Einstellung der ersten
Schraube Platte abgeschlossen ist, wiederholen Sie den Vorgang fur die zweite und die
dritte Mutter.

Hinweis: Die geringe Distanz zwischen Extruder und Plattform fiihrt zu einer starkeren

Anhaftung der gedruckten Objekte. GréBere Distanzen fiihren zu Klebefehlern oder

Umwicklungen.
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XYZ Achskalibrierung
Z Achskalibrierung

@ u HOME 4—I—>
L
E SS }( Filament D”é%l;pr:ztte Start Manuell

Druck Vorwdrmen || Werkzeuge D @

Einstellung|| Status Infos

1. Berthren Sie [Werkzeuge]-[Einstellung]-[Z-Kalibrierung]. Creator Pro 2 nutzt einen
Kompensationsschichtmechanismus. Die Montagepositionen der rechten und linken
Dlisen mussen nicht von Hand angepasst werden. Ein Programm berechnet die
Hohendifferenz zwischen den beiden Disen.

X Y z
Kalibrierung || Kalibrierung || Kalibrierung Z Kalibrieru ng
Experten- Sprache Werkseinstel- wird initialisiert ...
modus L
ungen

« «

2. Der Extruder und die Plattform bewegen sich zuerst zuriick in die Nullstellung. Wahlen
Sie dann einen Extruder fiir die Kalibrierung aus. Wenn die Temperatur von Dise und
Plattform zu hoch ist, wartet das Gerat, bis die Temperatur auf 50 °C abgekihlt ist,
damit die Duse das Konstruktions-Tape nicht verbrennt.

Bitte berthren Sie Z-, Z+ und
legen Sie die Nivellierkarte Z-
zwischen Dise und Plattform
ein, um die Distanz zu
Uberprifen.

Z+

Z:0.08 OK

3. Befolgen Sie die Bildschirmanweisungen und legen Sie die Nivellierkarte zwischen
Dlise und Plattform ein. Justieren Sie den Abstand mithilfe von ,Z- “ und ,Z+ “. Der
Einstellbereich bezieht sich auf das Nivellierpapier. Sobald Sie geringen Reibungswid-
erstand splren, ist die Distanz zwischen Dlise und Plattform richtig eingestellt.
Nachdem der erste Extruder kalibriert wurde, erfolgt die Umschaltung zur Kalibrierung
des nachsten Extruders.

Hinweis: Die Muttern unter der Plattform diirfen wéhrend der Z-Achskalibrierung nicht

gedreht werden. 10



X Achskalibrierung

X-X-Achskalibrierung: Einheitliche Anpassung der beiden Extruder in Richtung der
X-Achse, um Fehlausrichtungen wahrend des Drucks zu vermeiden.

X Y Z
Kalibrierung || Kalibrierung || Kalibrierung
Experten- Werksein-

modus Sprache stellungen

®

X Kalibrierung

L: 152/200
R: 164/200
B: 45/50

)

1. Berthren Sie nach Abschluss der Z-Achskalibrierung[Einstellung]-[X-Kalibrierung] oder

fahren Sie mit der Kalibrierung der X-Achse fort. Nachdem die Initialisierungsbewe-
gung des Gerates ausgefihrt wurde, werden die Dise und die Plattform erwarmt.
Vergewissern Sie sich nun, das das Filament in den Extruder eingefihrt wurde.

/
/

2. Sobald die Aufwarmphase abgeschlossen ist, drucken der linke und der rechte Extruder

nacheinander eine Linie.

i

X- 11 0.00 || X+
X- X+
«— L L} —&@

B

Bitte berlihren Sie X-, Y+, um die
Ausrichtung der Linien anzupassen und

Uberprifen

OK

X+

3. Klicken Sie entsprechend der gedruckten Linien auf ,X- “, , X+ “, um die Extruder

abwei- chungen anzupassen und die gedruckten Linien zu entfernen. Berthren Sie die

Schaltflache [Uberprifen]. Die beiden Extruder (links und rechts) drucken die Linien

erneut, damit ihre Ubereinstimmung gepriift werden kann. Wenn sie Gibereinstimmen,

ist die Kalibrierung der X-Achse abgeschlossen. Andernfalls muss die Justierung
fortgesetzt werden, bis Ubereinstimmung hergestellt ist.




Y Achskalibrierung

Y-Achskalibrierung: Einheitliche Anpassung der beiden Extruder in Richtung der Y-Achse,
um Fehlausrichtungen wahrend des Drucks zu vermeiden.

X Y Z
Kalibrierung || Kalibrierung || Kalibrierung Y Kalibrierung
Expe(;t Sprache Werkseinst L: 152/200
enmoaus ellungen R:164/200
B: 45/50

€« «

1. Berthren Sie [Einstellung]-[Y-Kalibrierung] oder fahren Sie nach der Kalibrierung der
X-Achse mit der Kalibrierung der Y-Achse fort. Nachdem die Initialisierungsbewegung
des Gerates ausgefihrt wurde, werden die Diise und die Plattform erwarmt. Verge-
wissern Sie sich nun, das das Filament in den Extruder eingefiihrt wurde.

2. Sobald die Aufwarmphase abgeschlossen ist, drucken der linke und der rechte Extruder
nacheinander eine Linie.

Bitte beruhren Sie X-, Y+, um die L
Ausrichtung anzupassen und —
R l y-
Y+ TY" —
T Uberprifen
0.00 L
— oK L R
Y- ly_ _R T E—

3. Klicken Sie entsprechend der gedruckten Linien auf Y- “, .Y+ “, um die Extruderabwe-
ichungen anzupassen und die gedruckten Linien zu entfernen. Berlihren Sie die
Schaltflache [Uberprifen]. Die beiden Extruder (links und rechts) drucken die Linien
erneut, damit ihre Ubereinstimmung geprift werden kann. Wenn sie Gbereinstimmen,
ist die Kalibrierung der Y-Achse abgeschlossen. Andernfalls muss die Justierung
fortgesetzt werden, bis Ubereinstimmung hergestellt ist.
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Nach der Montage, dem Laden des Filaments und der Kalibrierung beginnen Sie lhren
ersten Druck.

Can)

_

. Flhren Sie die S-Karte an der Seite der Maschine ein.

m | % X B -

. 25 MB
Druck Vorwarmen Werkzeug 1519MB

il Test
n-
il flashforge

*

2. Berlihren Sie [Drucken]-[SD-Karte] und wahlen Sie die Testdatei fir den Druck aus.
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