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VORWORT

Hinweis: Jedes Gerédt wird vor dem Versand einem Werkstest unterzogen. Riickstdnde
am Extruder oder winzige Kratzer auf dem Konstruktionsband sind normal
und haben keinen Einfluss auf die Druckqualitét.

FlashForge mochte diese Bedienungsanleitung zum Anlass nehmen sowohl den
Technikern von FlashForge als auch den Benutzern dieses 3D-Druckers flr lhren
unermdidlichen Einsatz und fur lhre Unterstltzung zu danken.

Diese FlashForge Creator Pro 2-Bedienungsanleitung richtet sich an die Nutzer von
Creator Pro 2, die nun das Drucken mit FlashForge Creator Pro 2 kennenlernen. Selbst
wenn Sie mit dlteren Modellen der FlashForge-Gerate oder der 3D-Drucktechnologie
vertraut sind, empfehlen wir Ihnen, diese Anleitung zu lesen. Sie enthélt viele wichtige
Informationen flir Sie zum Creator Pro 2 und flr die Verbesserung des Umgangs mit
3D-Drucken.

Flr bessere und schénere Druckergebnisse verweisen wir auf die folgenden Materialien:

- Offizielle FlashForge Website:

FlashForge German Website: www.flashforge.com
(https://flashforge-germany.com/de/)

Die offizielle FlashForge-Website enthalt die aktuellen Informationen zur Flash-
Forge-Software, Firmware, Geratewartung usw. Hier finden die Benutzer auch die
Kontaktdaten.
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HINWEIS

Hinweise: Lesen Sie dieses Handbuch aufmerksam und machen Sie sich vor Beginn der

Einrichtung und Nutzung mit der Bedienungsanleitung fiir den FlashForge
Creator Pro 2 vertraut. Bei Zuwiderhandlung gegen die Warnhinweise und
Anleitungen besteht die Gefahr von Personenschaden, Brand, Gerdte- und/oder
Sachschéaden.

BITTE LESEN UND BEFOLGEN SIE ALLE NACHSTEHENDEN SICHERHEITSHINWEISE.

L 2R 2R 2R R 2R 4

SICHERHEIT DER ARBEITSUMGEBUNG

lhr Arbeitsplatz muss stets aufgerdumt sein.

Bedienen Sie den Creator Pro 2 nicht in der Nahe von entzlindlichen Flissigkeiten, Gas oder
Staub.

Bewahren Sie den Creator Pro 2 auBerhalb der Reichweite von Kindern und ungeschulten
Personen auf.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

SchlieBen Sie den Creator Pro 2 ausschlieBlich an eine richtig geerdete Steckdose an.
Tauschen Sie den Stecker des Creator Pro 2 nicht aus.

Verwenden Sie den Creator Pro 2 nicht an feuchten oder nassen Orten. Setzen Sie den
Creator Pro 2 keiner direkten Sonneneinstrahlung aus.

Im Fall eines Gerateschadens verwenden Sie bitte das von FlashForge gelieferte Netzteil.
Verwenden Sie den Drucker nicht wahrend eines Gewitters.

Um Verletzungsgefahren zu vermeiden, trennen Sie den Drucker bitte vom Stromnetz, wenn
Sie ihn Gber einen langeren Zeitraum nicht benutzen.

SICHERHEIT VON PERSONEN

Beriihren Sie die Dlise und die Konstruktionsplattform nicht wahrend des Druckvorgangs.
Beruhren Sie die DUse nach dem Ende des Druckvorgangs nicht.

Kleiden Sie sich richtig. Tragen Sie keine lose Kleidung oder Schmuck. Halten Sie Haare,
Kleidung und Handschuhe von beweglichen Teilen fern.

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

VORSICHT

Lassen Sie das Gerat nicht Gber einen langeren Zeitraum unbeaufsichtigt. Nehmen Sie keine
Veranderungen am Gerat vor.

Senken Sie die Konstruktionsplattform vor dem Einfuhren/Entfernen des Filaments ab. (Die
Distanz zwischen Dlse und Konstruktionsplattform muss mindestens 50 mm betragen).
Benutzen Sie das Gerat in einer gut bellfteten Umgebung. Einige Filamente kénnen
wahrend des Druckvorgangs Gerliche erzeugen.

Verwenden Sie das Gerat niemals flr ungesetzliche Zwecke.

Verwenden Sie das Gerat niemals, um Behdlter fur die Aufbewahrung von Lebensmitteln
herzustellen. Verwenden Sie das Gerdt niemals, um elektrische Gerate herzustellen.
Nehmen Sie das Modell niemals in den Mund.

Entfernen Sie die Modelle niemals mit Gewalt.

Die Lange des Netzwerkverbindungskabels zum Gerat darf niemals 3 m Gberschreiten.
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ANFORDERUNGEN AN DIE UMGEBUNG

Temperatur: RT 15-30 °C
Feuchtigkeit: 20%-70%

AUFSTELLUNG DES GERATS

Das Gerdt muss in einer trockenen und bellifteten Umgebung aufgestellt werden. Die freie
Flache an der rechten, linken und an der Rlckseite muss mindestens 20 cm betragen. Die
freie Flache vor dem Gerat muss mindestens 35 cm betragen.

FILAMENT-ANFORDERUNGEN

Verwenden Sie bitte nur FlashForge-Filament oder Filamente von Marken, die von
FlashForge zugelassen sind.

AUFBEWAHRUNG DES FILAMENTS

Die Qualitat aller Polymere lasst im Laufe der Zeit nach. Packen Sie das Filament erst aus,
wenn es bendtigt wird. Filamente missen sauber und trocken aufbewahrt werden.

RECHTSHINWEIS

Alle Informationen in diesem Dokument unterliegen Anderungen ohne vorherige Ankindi-
gung durch FlashForge.

FLASHFORGE CORPORATION UBERNIMMT KEINE GEWAHRLEISTUNG JEGLICHER ART IM
HINBLICK AUF DIESE ANLEITUNG, EINSCHLIESSLICH STILLSCHWEIGENDER GARANTIEN UBER
DIE MARKTFAHIGKEIT ODER EIGNUNG FUR EINEN BESTIMMTEN ZWECK.

FlashForge ibernimmt keine Haftung fiir Unfalle infolge von Demontage oder Anderung
des Gerates durch den Kunden. FlashForge tibernimmt keine Haftung fiir Fehler in dieser
Anleitung oder flr Neben- oder Folgeschaden in Verbindung mit der Lieferung, Leistung
oder Verwendung dieser Anleitung.

FlashForge behalt sich das Recht zur Anderungen der Bedienungsanleitung nach einer
Aktualisierung der Ausristung vor.

Copyright © 2020 Zhejiang FlashForge 3D Technology Co, Ltd. Alle Rechte vorbehalten
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Kapitel 1: 3D-Drucktechnologie

3D-Druck bezieht Sie auf die Umwandlung von dreidimensionalen Modellen in physische
Objekte, die gehalten und berthrt werden kénnen. Diese Vorgehensweise wird auch als
,additive Fertigung “ bezeichnet, weil das 3D-Modell durch das ,Hinzufligen “ von Schicht auf
Schicht hergestellt wird, bis das Objekt vollstandig ausgeformt ist.

Fused Filament Fabrikation (FFF) ist die am haufigsten angewendete Methode fiir den
3D-Druck. Es ist auch die Methode, die der Creator Pro 2 anwendet. Dabei wird Plastikmaterial,
das so genannte ,Filament “, geschmolzen, um dann damit bei hohen Temperaturen auf einer
Oberfléache zu drucken. Dieses Filament verfestigt sich nachdem es abgekihlt ist. Der Abklhl-
prozess setzt sofort ein, nachdem es aus der Dise extrudiert wurde. 3D-Objekte werden
geformt, indem mehrere Filamentschichten aufeinandergelegt werden.

BB Prozess

Der 3D-Druck umfasst drei Schritte:

1. Herstellen oder Download eines 3D-Modells.
2. Slicen und exportieren des 3D-Modells.
3.Bauen des 3D-Modells.

1.1.1 Herstellung eines 3D-Modells

Zurzeit gibt es drei Méglichkeiten, um ein 3D-Modell herzustellen.

Gestaltung von Grund auf: Sie kdnnen kostenlose CAD-Software (computergestitztes Design)
verwenden, beispielsweise 3DTADA, AutoCAD, Solidworks, Pro-E.

3D-Scanner: Eine alternative Methode flr die Herstellung eines 3D-Modells ist das Scannen

eines Objekts. 3D-Scanner digitalisieren ein physisches Objekt, erfassen seine geometrischen
Daten und speichern diese in einer Datei auf Ihrem PC. Es gibt auch Apps, mit denen sich ein

Mobilgerdat in einen 3D-Scanner verwandeln lasst.

Von der Website: Die beliebteste Art, um ein 3D-Objekt zu erwerben, ist dessen Download von
Websites, die Benutzern das Hochladen der von ihnen konzipierten 3D-Modelle ermdglichen.
Zum Beispiel: www.thingiverse.com

1.1.2 Slicen und exportieren des 3D-Modells

Slicing-Software ist die Software, die 3D-Modelle fir den Druck vorbereitet und in Anweisungen
fir 3D-Drucker umwandelt. FlashPrint ist die Slicing-Software fiir den FlashForge Creator Pro 2.
Mit FlashPrint kénnen Sie .stl-Dateien in . x3g-Dateien fiir den Druck umwandeln. Dann kann
Uber eine SD-Karte gedruckt werden.

1.1.3 Bau des 3D-Modells

Sobald die Ausgabedatei auf Ihren Creator Pro 2 Gbertragen wurde, verwandelt er das
3D-Modellin ein physisches Objekt, wobei Filamentschichten aufeinander gelegt werden.

05



Kapitel 2: Uber Creator Pro 2

BEEN Uber lhren Creator Pro 2
2.1.1 Ansichten

1. Plattform 2. Plattformstutze 3. Nivelliermutter

4. LCD-Anzeige 5. Z-Achsenflihrungsstab 6. Extruderkabelsatz
7. X-Achsenfuhrungsstab 8. Schlitz 9. DUsenkuhlgeblase
10. Federniederhalter 11. Kihlgeblase 12. Dlse

13. Turbogebldseplatte 14. Extruderhalterung 15. SD-Kartenschlitz
16. USB-Eingang 17. Filament-Flhrungsrohrspange  18. Spulenhalterschlitz
19. Spulenhalter 20. Netzeingang 21. Netzschalter
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2.1.2 Zubehor

Filament Obere Kundendien Schnellstart
Abdeckung stkarte anleitung

FLASHFORGE
30 PRINTER

Netzkabel USB-Kabel SD-Karte Spulenhalter Konstruktions
band

Schraubend Stanzschl Innensechsk Reinigungss
reher tissel antschlissel tiftwerkzeug

Filament Fett Leimstift Materialaufnah

PTFE-Rohr
filhrungsrohr meplatte

Nivellierkarte Nivelliermutter
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2.1.3 Begriffe

Konstruktionsplatte

Die Oberflache, auf der Creator Pro 2 ein Objekt aufbaut.

Konstruktionsband

Das blaue Band, mit dem die Konstruktionsplattform von Creator Pro
2 abgedeckt ist, damit das Objekt gut auf der Konstruktionsplattform
haftet. Bei mangelnder Haftung kann das Konstruktionsband
ausgetauscht werden.

Bauvolumen

Die dreidimensionale Flache eines Objektes nach seiner Fertigstel-
lung. GréBtes Bauvolumen von Creator Pro 2: 200x148x150mm.

Nivelliermuttern

Mithilfe der Muttern unter der Plattform wird die Distanz zwischen
Dulse und Konstruktionsplattform angepasst.

Extruder

Der Extruder zieht das Filament von der Spule, schmilzt es und driickt
es durch eine Duse auf die Konstruktionsplattform.

Diise

Dieser ,Druckkopf “ sitzt am Boden des Extruders, dort
wo das erwdarmte Filament herausgedrtckt wird.

Filamentaufnahme

Eine Offnung oben auf dem Extruder.

Filamentfiihrungsrohr

Ein weiBes Plastikrohr, in dem das Filament von der Filamentbox zur
Filamentaufnahme gefihrt wird.

Stanzschliissel

Ein Werkzeug fir die Festlegung der GroBe des Disenmetallwirfels.

Reinigungsstiftwerkzeug

Ein Werkzeug fir die Reinigung des verstopften Extruders.

2.1.4 Produktparameter

Name

Creator Pro 2

Zahl der Extruer

2 (unabhangig)

Drucktechnologie

Fused Filament Fabrication(FFF)

Bildschirm

3,5-Zoll-Touchscreen

Bauvolumen

200*148*150mm;

Spiegelmodus: 80x148x150 mm, Duplizierungsmodus 95x148x150mm

Schichtauflésung

0.1-0.4mm

Bauen Genauigkeit

+0.2mm

Druck Filament

PLA/PVA/ABS/HIPS

Filamentdurchmesser 1.75mm
Diisendurchmesser 0.4mm
Druckgeschwindigkeit 10-100mm/s
Software FlashPrint

Unterstiitztes Format

Eingabe:3MF/STL/OBJ/FPP/BMP/PNG/JPG/JPEG Ausgabe:GX/G

AC-Eingang

Eingang:100-240VAC,47-63Hz; Leistung:320w

Konnektivitat Interner

SD-Karte, USB-Kabel

Speicher

Nein
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BEEM Auspacken und Installation
2.2.1 Auspacken

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

Y ' QYe: 5[kl 1. Entfernen Sie die Verpackung und nehmen Sie den Inhalt
vorsichtig heraus. Wenden Sie keine Kraft auf.

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

1. Offnen Sie den Karton und nehmen Sie die 2. Halten Sie Griffe an den beiden des
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. Das Zubehor ist hier dargestellt. Entfernen
entfernen Sie das Band sowie die Kunstst- Sie die Innenverpackung und nehmen Sie
off-Schutzumhllung der Frontklappe. das Zubehor vorsichtig heraus.
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5. Nehmen Sie den Extruder heraus und

stellen Sie ihn vorsichtig auf. Die Dise darf

den Tisch nicht beriihren, damit die Dlse
vor Kratzern geschtzt bleibt.

7. Offnen Sie die Klappe, nehmen Sie die

obere Abdeckung des Druckers heraus und

l6sen Sie das Filament aus dem Deckel.

6. Nehmen Sie den Schaumstoff mit dem

Zubehor heraus. Schneiden Sie die beiden
Bander an beiden Seiten des
X-Achse-Flhrungsstabs durch.

8. Halten Sie beide Seiten der Druckplattform

fest und heben Sie die Plattform vom
Boden, damit sich die Schaumstoffbox
darunter einfacher entfernen lasst.

9. Entfernen Sie den Schaumstoff vom Boden
der Plattform und driicken Sie die Plattform
dann langsam mit den Handen nach unten.

Dadurch vereinfacht sich die spatere
Installation.

10. Nun haben Sie alles ausgepackt.
Bewahren Sie das Verpackungsmaterial
auf, falls sie es spater noch einmal
bendtigen sollten.



1.Extruder-Montage

1.

2.2.2 Installation

Senken Sie zuerst die Plattform ab. Setzen
Sie den Dual-Extruder dann auf die
Extruderaufnahme.

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

Richten Sie den Extruder an den
Schraubenléchern aus.

Verschrauben Sie den Extruder mit den

M3x-Schrauben an der Extruderaufnahme.

0

d

AR
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2.Filament-Fiihrungsrohr und Einlegen des Filaments

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

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

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 ) B
ausgerichtet sein (siehe unten). FilamentfOhrungsrohr ﬁﬁ

2. Nach dem Befestigen des Filament- Rohrklammer ~N
fihrungsrohres driicken Sie den linken Begrenzte Aufnahme
Federniederhalter des Extruders nach Eﬁ
unten. Fihren Sie das Filament dann vom \D@ L
anderen Ende des Filamentfiihrungs- . . . . .

T . Verriegeln Sie das Filament-Fihrungsrohr mit

rohres aus senkrecht in die linke Filamen- den R-formigen Spangen.
taufnahme ein.

=
|
|
<

U - -

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

3.Montage der oberen Abdeckung 4.Montage der Materialaufnahmeplatte

M3x8

Befestigen Sie die Materialaufnahmeplatte
mit zwei Schrauben.

Die Disen missen die Materialaufnahmeplatte
nach der Montage richtig berlihren. Die Distanz
zwischen Dulse und Platte kann von Hand

Montieren Sie die obere Abdeckung fir angepasst werden. Nach mehreren
ABS-Drucken; entfernen Sie die obere Abdeckung Druckvorgdngen sind Kratzer auf der Oberflache
flr PLA-Drucken. der Platte normal.
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BEEN Die Ersteinstellung
2.3.1 Be- und Entladen

@ | | +
+ ¢
E SS }, Filament Ebene Home Manuell

. "
Drucken Vorwarmen || Werkzeuge D @ |

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

2. Berlihren Sie [Laden]. Der Aufwarmprozess des Extruders beginnt. Sobald die Zieltemperatur
erreicht wurde, fiihren Sie das Filament bitte von Hand in das Filamentzufihrrad ein. Wenn
Filament aus der Diise austritt, ist der Ladevorgang abgeschlossen.

3. BerUhren Sie [Entladen]. Der Aufwarmprozess des Extruders beginnt. Sobald die Zieltempera-
tur erreicht wurde, fihren Sie ein Teil des Filaments von Hand aus der Dilse. Driicken Sie
dann den Federniederhalter nach unten, ziehen Sie das Filament schnell heraus und
beenden Sie den Entladevorgang.
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2.3.2 Nivellierung

Um Nivellierfehler zu vermeiden, muss das Restmaterial zuerst aus der Dise entfernt werden.

Q| 5| e | b
L
Filament Ebene Home Manuell

Bitte warten, zurlck in die Grundstellung.
0|0 | «
Einstellung|| Status Infos Weiter «

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

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

Weiter «

2. Sobald die Bewegung von Extruder und Plattform stoppt, 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 Daumenschrauben unter der
Plattform bis zum Anschlag anziehen.

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 fuhlen Sie die
Reibung. Wenn das Papier nur leichte Reibung aufweist, ist die Distanz zwischen Extruder
und Plattform richtig eingestellt. Nachdem die Einstellung der ersten Platte abgeschlossen
ist, wiederholen Sie den Vorgang fur die zweite und die dritte Mutter.

Hinweis: Die geringe Distanz zwischen Extruder und Plattform erschwert die Entnahme von
gedruckten Objekten. GroBere Distanzen fiihren zu Klebefehlern oder Umwicklungen.
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2.3.3 XYZ-Achskalibrierung
Z-Achskalibrierung

% u HOME 4%’
+ ¢
SS y Filament || Ebene Home || Manuell

Drucken Vorwarmen || Werkzeuge @@ D @ |

Einstellung|| Status Infos

1. Berlhren Sie [Werkzeuge]-[Einstellung]-[Z-Kalibrierung]. Creator Pro 2 nutzt einen Kompen-
sationsschichtmechanismus. Die Montagepositionen der rechten und linken Disen mussen
nicht von Hand angepasst werden. Ein Programm berechnet die H6hendifferenz zwischen
den beiden Dusen.

X Y z
Kalibrierung || Kalibrierung || Kalibrierung 7 Kalibrierung
Experten- Sprache Werkseinst Bewegung beginnt
Modus ellungen

- -

2. Der Extruder und die Plattform bewegen sich zuerst zurtick in die Nullstellung. Wahlen Sie
dann einen Extruder fiir die Kalibrierung aus. Wenn die Temperatur von Dlse und Plattform
zu hoch ist, wartet das Gerdt, bis die Temperatur auf 50 °C abgekihlt ist, damit die Dise das
Konstruktionsband nicht verbrennt.

"

Bitte fuir die Anpassung ,Z- “, ,Z+
berthren. Die Nivellierkarte Z-
zwischen Dlse und Plattform

einfihren, um die Distanz zu prufen.

Z+

Z:0.08 OK

3. Befolgen Sie die Bildschirmanweisungen und legen Sie die Nivellierkarte zwischen Duse und
Plattform ein. Justieren Sie den Abstand mithilfe von ,Z- “ und ,zZ+ “. Der Einstellbereich
bezieht sich auf das Nivellierpapier. Sobald Sie geringen Reibungswiderstand sptren, ist die
Distanz zwischen Duse 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 wahrend der Z-Achskalibrierung nicht

gedreht werden.
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X-Achskalibrierung

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 X Kalibrierung
Experten- Sprache Werkseinst L: 152/200
Modus ellungen R: 164/200

B: 45/50

« «

1. Berlhren Sie nach Abschluss der Z-Achskalibrierung [Einstellung]-[X-Kalibrierung] oder
fahren Sie mit der Kalibrierung der X-Achse fort. Nachdem die Initialisierungsbewegung des
Gerates ausgeflihrt wurde, werden die Duse und die Plattform erwdrmt. Vergewissern Sie
sich nun, dass das Filament in den Extruder eingefiihrt wurde.

/
/

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

Bitte X-, Y+ berthren, um die Ausrichtung der
Linien anzupassen und zu bestdtigen.

X+
X-110.00 || X+ LY — L
Prifen
X- X+
«— L L}f —& R R
I I OK
R R

3. Berlihren Sie entsprechend der gedruckten Linien ,X- “, , X+ “, um die Extruderabweichungen
anzupassen und die gedruckten Linien zu entfernen. Beriihren Sie die Schaltflache
[Uberpriifen]. Die beiden Extruder (links und rechts) drucken die Linien erneut, damit ihre
Ubereinstimmung gepriift werden kann. Wenn sie (ibereinstimmen, ist die Kalibrierung der
X-Achse abgeschlossen. Andernfalls muss die Justierung fortgesetzt werden, bis Uberein-
stimmung hergestellt ist.
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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
Experten- Werkseinst
Modus Sprache ellungen

)

Y Kalibrierung

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

)

1. Berlhren Sie abschlieBend [Einstellung]-[Y-Kalibrierung] oder fahren Sie nach Abschluss der
X-Achskalibrierung mit der Kalibrierung der Y-Achse fort. Nachdem die Initialisierungsbewe-
gung des Gerates ausgeflihrt wurde, werden die Duse und die Plattform erwarmt. Verge-
wissern Sie sich nun, dass das Filament in den Extruder eingefiihrt wurde.

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

Y+

0.00

R
—

_—
L

L

Y+

-

Bitte Y-, Y+ berlihren, um die Ausrichtung der
Linien anzupassen und zu bestdtigen.

Prifen

OK

3. Berlihren Sie entsprechend der gedruckten Linien Y- “, .Y+ “, um die Extruderabweichungen
anzupassen und die gedruckten Linien zu entfernen. Beriihren Sie die Schaltflache
[Uberpriifen]. Die beiden Extruder (links und rechts) drucken die Linien erneut, damit ihre
Ubereinstimmung gepriift werden kann. Wenn sie (ibereinstimmen, ist die Kalibrierung der
Y-Achse abgeschlossen. Andernfalls muss die Justierung fortgesetzt werden, bis Uberein-
stimmung hergestellt ist.



2.3.4 Erster Druck

Nach der Montage, dem Laden des Filaments und der Kalibrierung beginnen Sie lhren ersten
Druck.

1. Fihren Sie die S-Karte an der Seite des Gerates ein.

m | 5| X B -

- 25MB
Drucken Vorwarmen Werkzeuge 1519MB

il Test
n-
il flashforge

)

2. Bertihren Sie [Drucken]-[SD-Karte] und wahlen Sie die Testdatei flir den Druck aus.
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2.3.5 Modell entfernen

HeiB! Senken Sie die Plattform vor der Entnahme des Modells zuerst ab. Achten Sie auf die
Entnahmerichtung, um Kratzer durch das Abstreifermesser zu vermeiden.

Die Konstruktionsplatte darf wahren der Entnahme des Modells nicht beschadigt werden.
Kratzer auf der Konstruktionsplatte konnen Druckfehler erzeugen.

Abkiihlung des Modells

Das Modell wird ohne Klebstoff auf der Konstruktionsplatte gedruckt. Nachdem die gedruck-
ten Objekte und die Konstruktionsplatte abgekuhlt sind, lassen sich die Modelle einfach
entnehmen.

Verwendung des Abstreifermessers

Nach der Abkihlung haftet das gedruckte Objekt weiterhin an der Plattform. Es kann mithilfe
des Abstreifermessers von dieser geldst werden. Halten Sie die Klinge parallel zur Druckplat-
tform und flhren Sie sie vorsichtig am Boden des Modells ein. Entfern Sie das Modell dann
mit wenig Kraftaufwand.

2.3.6 Stiitzen entfernen

Die PVA-Stitzen werden nach der Verarbeitung entfernt. Legen Sie die PVA-Stiitzen in
Wasser, um sie zu vom Modell zu 6sen.

1. Legen Sie die gedruckten Objekte in Wasser.
Legen Sie die gedruckten Objekt mit den PVA-Stltzen in Wasser, um die PVA-Stlitzen zu l6sen.
Es gibt einige Méglichkeiten, um den Lésevorgang zu beschleunigen.
Die Verwendung von warmem Wasser beschleunigt den Lésevorgang. Wenn die Hauptstruk-
tur der gedruckten Objekte PLA ist, darf die Wassertemperatur 35° C nicht Gberschreiten.
Andernfalls verformt sich das gedruckte Modell.
Das Wasser umrihren. Umrihren kann das Auflésen des PVAs beschleunigen.
Weichen Sie die gedruckten Objekte circa 10 Minuten in Wasser ein. Entfernen Sie die Stlitzen
dann mit einer Zange. Legen Sie die gedruckten Objekte in Wasser, um PVA-RUckstande zu
l6sen.

2. Mit Wasser abspiilen
Nachdem die PVA-Stiitze vollstdndig geldst wurde, waschen Sie das Objekt mit Wasser ab,
um das restliche PVA zu entfernen.

3. Modell trocknen
Lassen Sie das Modell vollstandig trocknen und bearbeiten Sie das Objekt ggf. weiter.

4. Abwasserentsorgung
PVA ist biologisch abbaubar und somit kann das Abwasser problemlos entsorgt werden.
Nachdem das Abwasser entsorgt wurde, waschen Sie das Objekt 30 Minuten mit heiBem
Wasser ab, um restliches PVA aus dem Ablassrohr zu entfernen, so dass Blockierungen
vermieden werden. Das Wasser kann mehrmals verwendet werden, um mehrere Objekt darin
einzuweichen. Allerdings verlangert sich die Auflésungszeit gegebenenfalls. Daher wird
empfohlen, frisches Wasser zu verwenden, weil sich dann die beste Wirkung erzielen lasst.
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2.3.7 Materialvertrdglichkeit

Creator Pro 2 verfiigt Giber zwei unabhangige Extruder und unterstiitzt PLA, ABS, HIPS und
PVA.

Kombimodus:
PVA+PLA HIPS+ABS PLA+PLA ABS+ABS

Mit FlashForge-Materialien lassen sich die besten Ergebnisse erzielen, allerdings unterstiitzt
Creator Pro 2 auch die Verwendung von Materialien anderer Marken. Alle FlashForge-Materi-
alien wurde getestet. Mit FlashPrint wurden die besten Testergebnisse erzielt.

PVA-Filament ist wasserldslich und weist starke wasserabsorbierende Eigenschaften auf. Das
Filament kann nach dem Absorbieren von Wasser weich werden, was Fehldrucke mit sich
bringen kann. Legen Sie das PVA-Filament wahrend des Drucks in eine trockene Box. PVA muss
dicht verschlossen und trocken aufbewahrt werden.

Um die besten Ergebnisse zu erzielen, missen fiir jedes Material die entsprechenden Einstel-
lungen vorgenommen werden. Wenn FlashPrint fir das Slicen des Modell verwendet wird,
werden diese Einstellungen automatisch vorgenommen, wenn der richtige Extruder und
geeignetes Material ausgewahlt werden.

Anpassung von Materialparametern

Unterschiedliche Filament-Marken weisen unterschiedliche Materialeigenschaften auf. Daher
wird die Verwendung des Expertenmodus flr die Feinabstimmung der Parameter empfohlen,
so dass eine gute Druckqualitat gewahrleistet ist.

Festlegung der Dicke der ersten Schicht Die Haftung auf der Plattform verbessert sich, wenn
die erste Filamentschicht aufgebracht wird.

Legen Sie die Plattformtemperatur fir den Druck von kleinen PLA-Modellen mit 30°C fest bzw.
immer dann, wenn die Umgebungstemperatur 25°C tberschreitet.

Legen Sie die Plattformtemperatur flr den Druck von groBen PLA-Modellen mit 50° C fest
bzw. immer dann, wenn die Umgebungstemperatur 10° C unterschreitet.

Die offene Druckkammer eignet sich fiir PLA-Drucke. Nehmen Sie die obere Abdeckung ab.
Die geschlossene Druckkammer eignet sich fiir ABS-Drucke. SchlieBen Sie hierbei die obere
Abdeckung, damit das Filament nicht bricht.

Es wird empfohlen, die normale Druckgeschwindigkeit um 40°% zu verringern. Legen Sie das
PVA-Filament in einen trockenen Kasten, so dass kein Wasser aus der Luft aufgenommen
wird, was zu Fehldrucken fiihren kann.

21



BEXM Touchscreen-Oberfldche - Einfiihrung

Druck-Oberflache

K E«

Werkzeuge 1519MB

m | 55

Drucken Vorwarmen

il Test
-
il flashforge

)

1. Fuhren Sie die SD-Karte seitlich in das Gerat ein. Wahrend des Druckvorgangs muss die
SD-Karte in den Creator Pro 2 eingeflihrt sein und zwar unabhdngig davon, ob Sie von der
SD-Karte drucken oder FlashPrint Gber ein USB-Kabel anschlieBen.

Berthren Sie [Drucken]-[SD-Karte] und wahlen Sie die Dateien flir den Druck aus.

flashforge_test--pla

Druckzeit 0: 00 ‘ ‘ ‘ Ja

X

2. Um die Temperatur zu andern, berthren Sie die Extruder- oder Plattform-Temperaturanzeige

am Touchscreen.

22

L Extruder 24°C / 205°C 0%
R Extruder 24°C / 205°C o5
Plattform 30°C / 50°C ' ' Nein




Filament

Stopp links

Stopp rechts

Abbrechen

3. Beruhren Sie [Weiter], den Druckvorgang anzuhalten oder um das Filament wahrend des
Druckvorgangs auszuwechseln.

Vorwarmen-0berflache

L Extruder 240°C
Ja
R Extruder 240°C Start ‘ ‘ ‘
2 4 0
Plattform 120°C .
' ' ' Nein

1. BertUhren Sie [Vorwarmen], um den Extruder oder die Plattform vorzuwarmen. Legen Sie die
Solltemperatur durch Beriihren am Touchscreen fest.

L Extruder 240°C / 240°C
Stopp

R Extruder 240°C / 240°C

Plattform  120°C / 120°C | \

2. Beruhren Sie [Stopp], um das Aufwdrmen zu beenden. Beriihren Sie den schwarzen Pfeil fur
die Rickkehr zum Hauptfenster. Sobald die gewiinschte Vorwdrmtemperatur erreicht ist und
wenn keine weiteren Eingaben erfolgen, stoppt der Vorwarmvorgang.
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Werkzeuge-Oberfldche

@ | | |
[
E SS y Filament Ebene Home Manuell

Drucken Vorwédrmen || Werkzeuge D @

Einstellung|| Status Infos

Die Werkzeug-Oberflache enthdlt die Registerkarten ,Filament “, ,Ebene “, ,Home “, ,Manuell
“, ,Einstellung “, ,Status “und ,Infos “

L Extruder R Extruder
Heizen ...
Laden Laden
I |
Entladen Entladen L Extruder 75°C / 220°C

« «

[Filament]
Filament Be- und Entladeeinstellungen.

% u HOME 4—I—>
+ ¢
Filament Ebene Home Manuell
Bitte warten, zurlick in die Grundstellung.
OO «
Einstellung|| Status Infos Weiter «
[Ebene]

Die Flachheit der Plattform wird manuell angepasst.
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Die drei Muttern unter die Plattform
gegen den Uhrzeigersinn festziehen.
Berilihren Sie dann [Weiter]

Weiter «

Sobald die Bewegung von Extruder und Plattform stoppt, 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 Daumenschrauben unter der
Plattform bis zum Anschlag anziehen. Nivellierung abgeschlossen!

- « Fertig «
Weiter stellen

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 fiihlen Sie die Reibung.
Wenn das Papier nur leichte Reibung aufweist, ist die Distanz zwischen Extruder und Plattform
richtig eingestellt. Nachdem die Einstellung der ersten Platte abgeschlossen ist, wiederholen
Sie den Vorgang fir die zweite und die dritte Mutter.

Grundstellung! Bitte warten... Grundstellung erreicht.

Ja Abbrechen Ja Abbrechen

[Home]
Durch Berlihren von [Home] fahrt das Gerat in die Grundstellung zurck.
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v+ XR:0.00
Z- XL:-135.00
XR- XR+
Y:0.00
Z:20.00
XL- XL+
Z+
Y- Y
[Manuell]

BerlUhren Sie den Touchscreen fir die Steuerung der XYZ-Achsbewegung.

X Y z
Kalibrierung || Kalibrierung || Kalibrierung

Werkseinst
ellungen

*

Experten-

Modus Sprache

[Einstellung]
Die Oberflache ,Einstellungen
“ ,Expertenmodus “, ,Sprache “ und ,Werkseinstellungen

"

umfasst ,X-Kalibrierung *“, ,Y-Kalibrierung *

"

X Y Z
Kalibrierung || Kalibrierung || Kalibrierung

Werkseinst
ellungen

.

[X Kalibrierung], [Y Kalibrierung], [Z Kalibrierung]
Weitere Informationen entnehmen Sie bitte Kapitel 2.3.3.

Experten-

Modus Sprache
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Manuelle Feinkalibrierung

Dieser Assistent ist nur fur fortgeschrittener
Benutzer bestimmt. Nach einer Druckerkalibrierung.
Feinabstimmung der Kalibrierversatzes von X
oder Y, wenn erforderlich.,

Weiter

*

[Expertenmodus]
Vereinfachte Kalibrierung fiir erfahrene Benutzer im Expertenmodus. Die Platzierung des
Extruders auf der X- oder Y-Achse lasst sich entsprechend dem Abweichungswert des von zwei
Extrudern auf derselben Achse gedruckten Modells anpassen.

Manuelle Feinkalibrierung

X- || 0.00(] X+ | x L
— L  om

lY—_

Y- |[0.00 | Y+ RI R
oK ﬂ

X-

Wenn der linke Extruder auf der X-Achse nach rechts druckt, berlihren Sie ,X- “. Wenn der linke
Extruder auf der X-Achse nach links druckt, beriihren Sie , X+ “

Wenn der rechte Extruder auf der Y-Achse nach links druckt, beriihren Sie ,Y- “. Wenn der
rechte Extruder auf der X-Achse nach rechts druckt, bertihren Sie ,Y+ “

[E: NP4
English
gERPX
B7AGE
Deutsch

20f

o

Francais
Spanish ‘

[Sprache]

Unterstiitzung: Chinesisch, Englisch, Japanisch, Deutsch, Franzdsisch und Spanisch.
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X Y z
Kalibrierung || Kalibrierung || Kalibrierung Vorgang bestatigen
Experten- Sprache Werkseinst Zuriicksetzen auf
Modus P ellungen Werkseinstellungen?

| Ja | | Nein |
*«

[Werkseinstellungen]
Nach dem BerlUhren werden alle Werte auf die Werkseinstellungen zuriickgesetzt.

L Extruder: 159°C XR:138.24
R Extruder: 135°C XL:-138.24
Plattform: 45°C Y:-77.50
Z:31.00
[Status]

i

Unter ,Status “ werden die Extruder- und die Plattformtemperatur sowie die Koordinaten der
XYZ-Achse angezeigt. Berlhren Sie die Leuchten-Statusleiste. Das Umgebungslicht in der
Kammer des Gerates verandert sich gemdaB den Einstellungen.

Geratename: My 3D Printer
Geratetyp: FlashForge Creator Pro 2
Firmware Version: V1.2 20200420
Druckvolumen: 200x148x150
Nutzungszdahler: 58 Stunden

Werkzeugzahlung: 2

)

[Infos]

Die grundlegenden Gerateinformationen werden angezeigt. Die angezeigten Informationen
variieren abhdangig von der aktuellen Gerat.

Hier werden die Firmware-Version des Gerates, das Druckvolumen, die gesamte Druckzeit usw.
angezeigt.

Hinweis: Geben Sie bei Kontakt mit dem Kundendienst bitte stets die Seriennummer an.
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[Firmware Upgrade]

Methode 1:

Flhren Sie die SD-Karte in den Computer ein und legen Sie einen Ordner mit der Bezeichnung
,Sys " an. Kopieren Sie die Firmware-Dateien in den Ordner ,sys “. Fihren Sie die S-Karte dann
in das Gerat ein. Schalten Sie das Gerat ein und aktualisieren Sie die Firmware. Nach der
Aktualisierung der Firmware l6schen Sie den Ordner ,sys "

Methode 2:
Aktualisieren Sie die Firmware Uber ein USB-Kabel mit FlashPrint.
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Kapitel 3: Slicing-Software

Mithilfe der Slicing-Software FlashPrint werden .stl- und .obj-Dateien in .g-Dateien
umgewandelt, die mit Creator Pro 2 gedruckt werden kdnnen.

BERM Installation

3.1.1 Wie erhalte ich FlashPrint?
Es gibt zwei Moglichkeiten, um die FlashPrint-Software zu erhalten:
Methode 1: Laden Sie das Installationspaket von der SD-Karte im Zubehdrset herunter.

Methode 2: Laden Sie die aktuelle Version aus dem Download Center von der Website
www.flashforge.com herunter.

3.1.2 Erste Schritte?

Extrahieren Sie die Zip-Datei oder starten Sie das Installationsprogramm. Installieren Sie die
Software gemaB den Anleitungen.
Starten Sie die Software mit Startmenu-Tastaturkirzel durch Berlhren des Software-Symbols.

BEEM Lernen Sie FlashPrint kennen

Hinweis: Creator Pro 2 unterstiitzt den Druck aus FlashPrint iber ein USB-Kabel.

3.2.1 Auswahl des Gerdtetyps
Achtung! Nach dem Starten von FlashPrint miissen Sie zuerst den Gerdtetyp auswahlen.
Nach dem Starten von FlashPrint wird ein Dialogfeld angezeigt. Wahlen Sie FlashForge Creator

Pro aus der Liste der angezeigten Geratetypen aus und berthren Sie [OK]. Sie kénnen den
Geratetyp auch durch BerUhren von [Druck]-[Gerat Typ] andern. Siehe nachstehende Abbildung:

€ Flashprint - untitle.fpp X

Datei (F) Bearbeiten (E) Drucken (P) Ansicht (V) Werkzeuge (T) Hilfe (H)

& Drucken Strg+P

Geratetyp » FlashForge Creator Pro 2
FlashForge Creator Pro
FlashForge Creator 3
FlashForge Dreamer
FlashForge Finder
FlashForge Guider

FlashForge Guider Il
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3.2.

Datei (F)

2 Vorstellung von FlashPrint

Bearbeiten (E) Drucken (P) Ansicht (V) Werkzeuge (T) Hilfe (H)

Meniis
Werkzeuge

_Laden Support- DruekenT

0

Ansich

s

[

=/
o
=
@
3

N

m
2
c
o
o

@
o
2
o

Qa
©
=

<|

Skalieren
V4 .
. h Konstruktion
chneiden
splattform

FlashForge Creator Pro 2

I

Laden " Support
Jeweils nur eine Datei laden Q Stltzen-Bearbeitungsmodus 6ffnen.

Drucken: Ansicht
Direkt mit dem Creator Pro drucken Ansicht FlashPoint Startbildschirm,
oder auf einen USB-Stick exportieren aus einem von sechs Blickwinkeln

Bewegen:

Bewegen des Modells auf der XY-Achse. Fir die Bewegung auf der Z-Achse
,Umschalten+Klicken “.

Drehen: Skalieren
Drehen und wenden lhres Modells. / GroBenskalierung Ihres Objektes

Schneiden: Extruder:
Modell in mehrere Teile zerschnei- w Vor dem Festlegen des Parameter
den den linken oder rechten Extruder

auswahlen
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+
3.2.3 Laden

Mithilfe der nachstehenden sechs Methoden kénnen Sie eine Modell- oder Gcode-File in
FlashPrint laden:

Methode 1: BerUhren Sie auf der Hauptoberfldche das Symbol [Laden]. Wahlen Sie dann die

Methode 2: Objektdatei aus. Wahlen Sie die Datei, die Sie laden méchten, und ziehen Sie sie
auf die Hauptoberfldche der Software.

Methode 3: Berlihren Sie [Datei]--[Datei laden]. Wahlen Sie dann die zu ladende Objektdatei
aus.

Methode 4: Berlihren Sie [Datei]--[Beispiele], um die Beispieldateien zu laden.

Methode 5: BerUhren Sie [Datei]--[Vorherige Dateien], um die zuvor geladenen Dateien zu
offnen.

Methode 6: Markieren Sie die Zieldatei an, berlihren Sie diese und ziehen Sie sie zum
FlashPrint-Symbol.

Hinweis: 3D-Modelle kénnen als .STL-, .0BJ- oder .FPP-Datei gespeichert und mit FlashPrint
bearbeitet werden.

Erweitert: Rilievo erzeugen?

Laden Sie eine png-, jpg-, jpeg-, bmp-Bilddatei in FlashPrint. Das folgende Dialogfeld wird
angezeigt. Das Menu ,Einstellungen “ enthalt Einstellungen flr Form, Modus, maximale Dicke,
Basisdicke, Bodendicke, Breite, Hohe, oberer Durchmesser und unterer Durchmesser.

Q/ Bild umwandeln in stl X

Form: Ebene
Ebene
Modus: Rohr
Kanister
Basisdicke: Lampe
Siegelung
Maximale Dicke: 224.00mm
Breite (X): ‘ 100mm ‘
Tiefe (Y): ‘ 100mm ‘
l oK l l Abbrechen l

Form: Umfasst Ebene, Rohr, Kanister, Siegelung und Lampe.
Modus: Umfasst ,,dunkler ist hdher “ und ,leichter ist hdher
Maximale Dicke: Z-Wert des Modells.

Basisdicke: Die minimale Raft-Dicke: Standardwert 0,5 mm.
Breite: X-Wert des Modells.

Tiefe: Y-Wert des Modells.

Bodendicke: Festlegung der Bodendicke von Rohr, Kanister und Lampe.

Durchmesser Oben: Festlegung des oberen Durchmessers flir Lampe flr Rohr, Kanister und
Lampe.

Durchmesser Unten: Festlegung des Bodendurchmessers fiir Rohr, Kanister und Lampe.

"



Rohr/Kanister

3.2.4 Ansicht

1.Anderung der Ansicht

Veranderung der Modellansichten durch Bewegen, Drehen, Skalieren.

Ziehen

Berlhren Sie das Symbol [Ansicht]. Dann kénnen Sie das Objekt mit den folgenden drei
Methoden bewegen:

Methode 1: Linke Maustaste gedrickt halten und ziehen.

Methode 2: Mausrad halten und nach oben oder unten rollen.

Methode 3: Die ,Umschalttaste “ gedrickt halten, die rechte Maustaste driicken und ziehen.
Drehen

Berlhren Sie das Symbol [Ansicht]. Dann kénnen Sie das Objekt mit den folgenden beiden
Methoden drehen:

Methode 1: Rechte Maustaste gedriickt halten und ziehen.

Methode 2: Die ,Umschalttaste “ gedrickt halten, die rechte Maustaste driicken und ziehen.
Skalieren

Das Mausrad drehen, um die Konstruktionsplattform zu vergréBern oder zu verkleinern.
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2.Ansicht festlegen

Ansicht des Objekts auf der Konstruktionsplattform. Sechs Ansichten unter dem Menu ,, Ansicht
“: Home, Boden, Oben, Vorne, Riuckseite, links und rechts.
Methode 1: Bertihren Sie das Symbol [Ansicht]. Es wird eine Dropdown-Liste mit den sechs
Ansichten angezeigt.
Methode 2: Beriihren Sie das Symbol [Ansicht] auf der linken Seite. Klicken Sie erneut. Es wird
ein Untermen( angezeigt, aus dem die sechs Ansichten ausgewahlt werden
kénnen.

3.Ansicht zuriicksetzen

Es gibt zwei Mdglichkeiten, um die Ansicht zurlickzusetzen:

Methode 1: Beriihren Sie das Symbol [Ansicht] und wdahlen Sie [Start Ansicht].

Methode 2: Beriihren Sie das Symbol [Ansicht] auf der linken Seite. Beriihren Sie es erneut. Die
Ansichtsoptionen werden angezeigt. Nun kénnen Sie auf [Ricksetzen] klicken.

4.Modellkontur anzeigen
Klicken Sie auf [Ansicht]--[Modellkontur]. Um das Objekt wird eine gelbe Linie gezogen.

5.Steilen Uberhang anzeigen

Klicken Sie auf [Ansicht]--[Steiler Uberhang]. Wenn der Schnittwinkel zwischen der
Modelloberfldche und der horizontalen Linie innerhalb des Uberhang-Grenzwerts ist, hat die
Flache einen steilen Uberhang, der in der Software rot dargestellt wird. Der Wert fiir die
Uberhangschwelle kann nach Bedarf festgelegt werden. StandardmaBig betragt die Wert 45
Grad.

3.2.5 Bewegen R4

Markieren Sie das Objekt. Nun kénnen Sie das Objekt mit den folgenden beiden Methoden

bewegen:

Methode 1: Auf das Symbol [Bewegen] auf der linken Seite klicken. Die linke Maustaste
gedrlickt halten und das Modell in XY-Richtung bewegen. Die ,,Umschalttaste
gedruckt halten, die rechte Maustaste driicken und ziehen, um das Modell in

Methode 2: Z-Richtung bewegen. Bewegungsdistanz und -richtung werden angezeigt.
Die Schaltfladche [Bewegen] auf der linken Seite bertihren und den Distanzwert flr
die Bewegung des Modells eingeben. Durch Anklicken von [Rlcksetzen] kann der
Distanzwert zurlickgesetzt werden.

"

Hinweis: Durch Anklicken von [Zentrieren] und [Auf Plattform] nach Anpassung der Position
lasst sich Uberprifen, ob sich das Modell (die Modelle) innerhalb des Baubereichs auf der
Konstruktionsplattform befindet. Wenn eine festgelegte Position benétigt wird, klicken Sie
einfach auf [Auf Plattform].
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3.2.6 Drehen

Markieren Sie das Objekt. Nun kénnen Sie das Objekt mit den folgenden beiden Methoden

drehen:
Methode 1:

Methode 2:

Nach dem Anklicken des Symbols [Drehen] auf der linken Seite werden drei
einheitlich lotrechte Ringe um das Objekt angezeigt. Klicken Sie auf einen Ring
und drehen ihn auf der aktuellen Achse. Der Rotationswinkel und die Richtung
werden in der Mitte des Kreises angezeigt. Nun kann das Modell auf der
X/Y/Z-Achse gedreht werden.

Nach dem Anklicken des Symbols [Drehen] auf der linken Seite kénnen die Werte
fir den Drehwinkel in der X/Y/Z-Achsenpositionierung eingegeben werden. Durch
Anklicken von [Riicksetzen] kdnnen die Werte flir den Rotationswinkel zurlickge-
setzt werden.

3.2.7 Skalieren

Markieren Sie das Objekt. Nun kénnen Sie das Objekt mit den folgenden beiden Methoden

skalieren:
Methode 1:

Methode 2:

Auf das Symbol [Skalieren] auf der linken Seite klicken. Die linke Maustaste
gedrlickt halten und das Modell skalieren. Die entsprechenden Werte werden
neben dem Objekt angezeigt.

Nach dem Anklicken des Symbols [Skalieren] auf der linken Seite kénnen die Werte
fir die Skalierung in der X/Y/Z-Achsenpositionierung eingegeben werden. Durch
Anklicken der Schaltflache [Maximum] kann die gréBtmdogliche GréBe fir die
Konstruktion ermittelt werden. Durch Anklicken von [Riicksetzen] kann die
ModellgréBe zurlickgesetzt werden.

Note: If the [Uniform Scaling] radio button is clicked, it will scale the model in equal proportion
when changing value in any positioning of the model. Otherwise it will only change the value
of the corresponding positioning.
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3.2.8 Schneiden "

"

Sie klicken auf das Modell, um es zu markieren und dann auf das Symbol ,,Schneiden “, um die
Ausschnittflache festzulegen. Die Richtung und die Position kénnen festgelegt werden. Es gibt
zwei Moglichkeiten flr das Ziehen mit der Maus oder das Schneiden in XYZ-Richtung. Geben
Sie die Zahl fur die Position an, um das Modell am angegebenen Punkt zu schneiden.

1.Mit der Maus Zeichnen

FlashPrint erzeugt automatisch eine Schnittebene, wenn die Schnittlinie mit der Maus gezogen
wird. Drehen Sie die Ansicht, um die Schnittebene zu tberprifen.

Schnittline =) Ansicht ,,Schnittebene “ E

2.X-Ebene 3.Y-Ebene 4.Z-Ebene
Es gibt rechte und linke Extruder. Wahlen Sie zuerst das Modell. Klicken Sie auf das Extrud-

er-Symbol. Das Einstellungsment fur den Extruder wird angezeigt. Vor Beginn des Druckvor-
gangs muss der linke oder der rechte Extruder ausgewahlt werden.

|
3.2.9 Extruder



II
3.2.10 Support |ﬁ

Nach dem Laden des Modells klicken Sie auf [Bearbeiten]-[Support] oder auf das ,Support
“-Symbol. Nun kann auf den Stiitzenbearbeitungsmodus zugegriffen werden (siehe nachste-
hende Abbildung).

Klicken Sie abschlieBend auf [Zurlick], um das Men( zu verlassen.

< Flashprint - untitle.fpp X
Datei (F) = Bearbeiten (E) Drucken (P) Ansicht (V) Werkzeuge (T) Hilfe (H)

4= Riickgangig Strg+Z a w
= Wiederholen Strg+Y DL

RUckgangig-Stapel leeren Laden Support Drucken
Alle auswahlen Strg+A
Duplizieren Strg+V
Loschen Entf

Autom. Layout Alle

Modelle reparieren

1.Stiitzenoptionen

Klicken Sie auf die Stitzenoptionen. Es wird ein Optionsfeld angezeigt. Die Stlitzenoptionen
umfassen ,Baumform “ und ,Linear “. Wahlen Sie ,Baumform “ und klicken Sie auf [OK], um
eine Baumstruktur zu erzeugen. Durch Anklicken von ,Linear “ und [OK] wird eine lineare
Struktur erzeugt.

Baumstiitzen: Sie kdnnen Baumform-Spezifikationen angeben, unter anderem
Uberhangschwelle, Pfostendurchmesser, Basisdurchmesser und Pfostenhéhe.

Lineare Stiitzen: Sie kdnnen lineare Spezifikationen angeben, unter anderem
Uberhangschwelle und PfostengréBe.

Wenn bei einem Modell bereits Stiitzen vorhanden sind und Sie eine der Stltzenoptionen
auswahlen, berechnet die Software, ob vorhandene Stltzen entfernt werden missen bzw. ob
sie geeignet oder nicht geeignet sind. Es wird eine entsprechende Meldung angezeigt. Hier
kénnen Sie Ihre Auswahl treffen.

[ Baum | Linear
«€> Support Einstellungen X € Support Einstellungen X

Stltzentyp: @ Baum QO Linear Stitzentyp: O Baum @ Linear

Grenzwert Uberhang: ‘ 55° : ‘ Grenzwert Uberhang: [ 55° H

Saulendurchmesser: ‘ 3.0mm = ‘ SdulengroBe: ‘ 1.5mm < ‘

Grunddurchmesser:  [6.0mm 2] An platte angehaftet: ()

Basich6he: ‘ 6.0mm <

An platte angehaftet: [ l OK ] lAbbrechen] ‘ Standard wiederherstellen ‘
l oK ] lAbbrechen] ‘ Standard wiederherstellen ‘

2.Auto Supports

Nach Anklicken der Schaltflache [Autom. Stitzen] berechnet die Software die geeignete
Position fir die Stltzen. Es werden die entsprechenden Baumformen oder linearen Stiitzen
erzeugt. Bei einem Modell mit Stlitzen werden vorhandene Stiitzen ggf. entfernt und neue
Stltzen erzeugt.
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3.Support hinzufiigen

Stltzen kénnen durch Anklicken der Schaltflache [Hinzufligen] hinzugefligt werden @
Bewegen Sie den Cursor an die Stelle, an der Stiitzen bendétigt werden. Mit der linken Maustaste
wird der Startpunkt gewdahlt. Dann die linke Maustaste gedriickt halten und die Maus ziehen. Es
wird eine Vorschau der Stiitzen angezeigt.(Wenn die Stutzflache keine Stitzen benétigt oder
der Winkel fur die Stitzsaule zu groB ist, wird dies in der Stltzentberprifung angezeigt). Die
rechte Maustaste l6sen. Wenn die Stitzsaule nicht zum Modell passt, wird eine Originalstitze
mit entsprechendem Abschluss erzeugt (die Stltze in der Vorschau entspricht nicht der
erforderlichen Stltzstruktur).

4.Support léschen

Stutzen kénnen durch Anklicken der Schaltflache [Entf] geldscht werden ® . Bewegen Sie
den Cursor zu den zu l6schenden Stlitzen. Diese Stlitzen und die Unterknotenstlitze werden
markiert. Durch Klicken mit der linken Maustaste wird diese markierte Stiitze geldscht.

5.Support entfernen

-l
Durch Anklicken von [Stlitzen entfernen] werden w alle Stiitzen geldscht. Der Vorgang
kann durch Anklicken von [Rickgangig] oder die Tastenkombination ,Strg+Z “ rlickgangig
gemacht werden.

v

3.2.11 Drucken &=

Klicken Sie auf das Drucken-Symbol. Nun wird der Druckbildschirm angezeigt. Nachdem alle
Parameter festgelegt wurden, klicken Sie auf [OK]. wahlen Sie dann das richtige Dateiformat
und klicken Sie auf [Speichern].

Datei (F) Bearbeiten (E) Drucken (P) Ansicht (V) Werkzeuge (T) Hilfe (H)
Ich méchte: Vorschau [ nachdemslicen softdrucken
Ansicht Geratetyp: ‘ FlashForge Creator Pro 2 v ‘
Material rechts: ‘ABS - ‘
Bewegen Materiallinks: | ABS -]
Support: ‘Aktivieren - ‘
Drehen Raft: ‘Aktivieren - ‘
Aufldsung: (ONiedig (schneller) Owall
Skalieren @ standard [OBrim
OHoch (langsamer)
Schneiden Mehr Optionen >>
‘ oK ‘ ‘ Abbrechen ‘ ‘ Konfiguration speichern
Extruder
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Vorschau:

Vorschau-Oberflache 6ffnen oder nicht 6ffnen. Durch Auswahl dieser Option wird
die Vorschau nach Abschluss des Slicens automatisch angezeigt. Schieben Sie
den Modellschicht-Schieberegler auf der linken Seite der Oberfldche nach oben
und unten, um die Modellschicht anzuzeigen. Die geschatzte Druckzeit fir das
Modell und das Filament werden oben rechts angezeigt. Klicken Sie auf
[Drucken], um das Gerat zu verbinden. Klicken Sie auf [Zurlick], um erneut die
Hauptoberflache anzuzeigen.

Materialien: ABS/PLA.

Support: Fir den Druck von ab-/aufgehdngten Modellen wird eine Stiitze benétigt. Durch
Anklicken von [Support] wird ein Stltzenteil fir den Druck erzeugt.

Raft: Mithilfe dieser Funktion haftet das Modell gut auf der Plattform.

Wand: Wahrend des Dual-Farbdruck schutzt diese Funktion vor Kontakt mit einem aus
einem anderen Extruder austretendem Filament.

Rand: Ausweitung der Bodenschichten des Modells, so dass die Rander das Modells so
an der Plattform verankert werden, dass es sich nicht verzieht oder der Druck
fehlschlagt.

Auflésung: Es gibt (einschlieBlich der Standardeinstellung) drei Auflésungen: hohe
Aufloésung entspricht einer langsamen Druckgeschwindigkeit, niedrige Auflésung
einer schnellen. Fir den PLA-Druck ist die ,,Hyper “-Funktion verfigbar.

Mehr Unter [Mehr Optionen] kénnen Einstellungen fir ,Lage “, ,Schicht “, ,Infill “,

Optionen: ,Geschwindigkeit “ und ,Temperatur “ vorgenommen werden. Die unterschiedli-

chen Auflésungen entsprechend den unterschiedlichen Standardeinstellungen.
Um die Standardeinstellungen wieder zu ibernehmen, klicken Sie auf [Werksein-
stellungen].

Mehr Optionen>> |

Schichthéhe |Schalen| Fillung | Geschwindigkeit | Temperatur | Sonstige

Schichthéhe: [018mm ]
Hohe Erste Schicht: [ 0.27mm ]

| Standard wiederherstellen

Schichthéhe Schichthdhe: Schichtdicke des Druckmodells. Umso kleiner der

Wert, umso glatter wird die Oberfldche des Modells.

Héhe Erste Schicht: Diese erste Schicht des Modells hat
Einfluss auf die Haftleistung zwischen Modell und Plattform.
Der maximale Wert betrdgt 0,4 mm. Normalerweise ist der
Standardwert ausreichend.
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Diese umfasst den Wert fiir die AuBenhlle, den Wert der
Abdeckschicht (unter einem Vasenmuster; die Einstellung
obere robuste Schicht ist ungultig.)

Perimeter-Hullen: Maximal 10.

Obere solide Schichten: Maximum 30, Minimum 1.

Untere robuste Schichten: Maximum 30, Minimum 1.

Fulldichte: Fullrate:

Fullmuster: Das Muster der Fullform. Dieses hat Einfluss auf die
Druckdauer.

Infill kombinieren: Die Schichten fiir die Kombination kénnen
gemaB der Schichtdicke ausgewahlt werden. Die kombinierte
Dicke sollte 0,4 mm nicht Uberschreiten. , Alle n Schichten “
bezieht sich auf alle Schichten. , Alle n Innenschichten “
betrifft nur Innen-Infills, d.h. die Druckzeit verkirzt sich.

Geschwindigkeit

Druckgeschwindigkeit: Die Extruder-Bewegungsgeschwind-
igkeit. Generell gilt: Umso niedriger die Druckgeschwindigkeit,
umso besser ist das Druckergebnis. Fir den PLA-Druck wird
,80 “ empfohlen.

Fahrgeschwindigkeit: Kontrolle der Bewegungsgeschwind-
igkeit des Extruders ohne Druckvorgang. Fir den PLA-Druck
wird ,, 100 “ empfohlen.

Hinweis: Die Parametereinstellungen lassen fir unterschiedli-
che Modelle entsprechend anpassen.

Extrudertemperatur: Empfohlene Extrudertemperatur: 220°C.
Hinweis: Die unterschiedlichen Temperaturen beeinflussen
den Druckvorgang. Die Temperatur muss den vorherrschenden
Bedingungen angepasst werden, damit ein gutes Druckergeb-
nis erzielt werden kann.

Plattformtemperatur Festlegung der Plattformtemperatur.

Cooling Fan Control (Kihlliftersteuerung): Einrichtung der
Zeitspanne bis zum Einschalten des Kihlgeblases. Sie kdnnen
den Wert vorab festlegen, dann wird das Kihlgeblase aktiviert,
sobald dieser Punkt erreicht ist.

3.2.12 Dateimeniis

1.Neues Projekt

Durch Anklicken von [Datei]--[Neues Projekt] kann ein neues, leeres Projekt aufgebaut werden.
Bei ungesicherten Anderungen aus friiheren Projekten, werden Sie aufgefordert, diese ggf. zu
speichern. Mit [Ja] wird die Anderung gespeichert. Mit [Nein] wird sie verworfen. Durch das

Anklicken von [Abbrechen] oder das SchlieBen des Tool-Tipps wird das neue Projekt geschlos-
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2.Speichern

Nachdem die Bearbeitung des Modells und die Anpassungen abgeschlossen sind, gibt es zwei

Moglichkeiten, um alle Modelle der Szene zu speichern:

Methode 1: Klicken Sie in der Menuleiste auf [Datei]-[Projekt speichern], um die Datei als
Projektdatei mit dem Suffix ,,.fpp “ zu speichern. Dann werden alle Modelle der
Szene (einschlieBlich der Stlitze) unzusammenhangend gespeichert. Die Dateien
kénnen spater unverandert mit den gespeicherten Extruder-Konfigurationsdaten
und der Modellposition wieder aufgerufen werden.

Methode 2: Klicken Sie auf [Datei]--[Speichern unter...], um das Modell als Projektdatei zu
speichern: .fpp, .stl und .obj. Die Modelle von .stl- und .obj-Dateien werden
(einschlieBlich des Stiitzenteils) gespeichert. Beim erneuten Laden wird lediglich
die Modellposition aufgerufen, nicht jedoch die Druckparameter.

3.Voreinstellungen

Unter [Daten]-[Voreinstellungen] kdnnen Sie die Sprache auswahlen, die SchriftgroBe und ggf.
beim Start des Programms nach Updates suchen lassen.

&> Voreinstellungen X

Sprache: ‘Englisch v ‘
Schriftgrad: ‘Klein - ‘
Neu importierte Modelle automatisch ausrichten : ‘ Nein v ‘
Bevorzugter Extruder: ‘ Extruder rechts - ‘
Druckfenster-Typ: ‘ Basismodus v ‘
Nach dem Start auf Updates prifen: ‘Ja v ‘

‘ oK ‘ ‘ Abbrechen ‘

Voreinstellungen

Basis- und Expertenmodus. Im Expertenmodus kénnen weitere Parameter festgelegt
werden.

Nach dem Starten auf Updates priifen

Wahlen Sie [Ja] fur die automatische Suche nach einer neuen Version bei jedem Start der
Software. Wenn eine neue Version vorhanden ist, wird der Anwender zu Aktualisierung
aufgefordert.
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3.2.13 Bearbeiten-Menii
1.Riickgéngig

Es gibt zwei Mdglichkeiten, um die vorgenommene Bearbeitung riickgéngig zu machen:
Methode 1: Klicken Sie auf [Bearbeiten]--[Rlckgangig].
Methode 2: Die Tastenkombination ,,Strg+Z “ driicken.

2.Wiederholen

Um die letzten Bearbeitungsschritte an der Modelldatei rickgéngig zu machen,
gehen Sie folgendermaBen vor:

Methode 1: Klicken Sie auf [Bearbeiten]--[Rlickgangig].

Methode 2: Die Tastenkombination ,Strg+Z " drticken.

3.Riickgangig-Stapel leeren

Loéschen aller aufgezeichneten Betriebsschritte, um Speicher freizugeben.

4.Alle auswéhlen

Mithilfe der folgenden beiden Methoden kénnen alle Modell in der Szene ausgewdahlt werden.
(wenn die Modelle zu klein sind, um sichtbar zu sein, oder auBerhalb des Sichtfelds liegen,
klicken Sie auf die Schaltflache [Zentrieren] und [Skalieren], um das Modell anzupassen).
Methode 1: Klicken Sie auf [Bearbeiten]--[Alle auswdhlen] Methode 2: Die Tastenkombination
,Strg+A " drlicken.

Hinweise: Wéhlen Sie die Funktionen fiir die Zentrierung oder die Skalierung, um die beste
Ansicht der Modellposition zu erhalten.

5.Duplizieren

Markieren Sie das Objekt. Nun kédnnen Sie das Objekt mit den folgenden beiden Methoden
duplizieren: Methode 1: Klicken Sie auf [Bearbeiten]--[Duplizieren].
Methode 2: Die Tastenkombination ,Strg+V “ driicken.

6.L6schen

Markieren Sie das Objekt. Nun kdnnen Sie das Objekt mit den folgenden beiden Methoden
l6schen.

Methode 1: Klicken Sie auf [Bearbeiten]--[Entfernen].

Methode 2: Die Taste ,Entf “ druicken.

7.Autom. Layout Alle

Anklicken von [Bearbeiten]--[Autom. Layout Alle] nachdem Laden von einem oder mehreren
Modellen. Alle Modelle werden automatisch gemdaB der automatische Platzierungsregel
platziert.

8.Modelle reparieren

Reparatur fehlerhafter Dateien.

9.Support
Weitere Informationen entnehmen Sie bitte Kapitel 3.2.10.
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3.2.14 Werkzeuge

Firmware-Update

Offnen Sie FlashPrint (Ihr Computer und Creator Pro 2 sind (iber ein USB-Kabel miteinander
verbunden). Klicken Sie auf [Werkzeuge] und [Update Firmware], und dann auf [OK]. Es wird ein
Dialogfeld angezeigt. Klicken Sie auf [Ja], um das Firmware-Update zu starten.

< Update Firmware X

Geratetyp: [ FlashForge Creator Pro 2 ~]
Firmware auswahlen: [ f_creatorx-2560_v7.8.0-Pro2-20200320 -]
Seriennummer: [ com ~ Erneut prifen |

3.2.15 Hilfe-Menii

1.Erstausfiihrungsassistent
Hier werden die Basisfunktionen kurz vorgestellt.

2.Hilfeinhalte
Mit Anklicken von [Hilfe]-[Hilfe Inhalt] wird der Hilfe-Inhalt angezeigt.

3.Auf Updates priifen

Durch das Anklicken von [Hilfe]--[Auf Updates prifen] wird nach vorhandenen Online-Updates
gesucht.

4.0ber FlashPrint

Durch das Anklicken von [Hilfe]-[Uber FlashPrint] wird das Software-Infofenster angezeigt. Hier
werden die aktuelle Softwareversion und die Hinweise zum Urheberrecht angezeigt.



BEEM Wie erzeuge ich eine .g-Datei?

StandardmaBig wird der linke Extruder als Materialextruder verwendet; der rechte Extruder
ist der Druckextruder. Beim Drucken eines monochromen Modells wird der rechte Extruder
automatisch als Druckextruder festgelegt, sofern diese Einstellung nicht vom Benutzer
gedndert wird.

€ Flashprint - untitle.fpp x

Datei (F) Bearbeiten (E) Drucken (P) Ansicht (V) Werkzeuge (T) Hilfe (H)

& Drucken Strg+P

v FlashForge Creator Pro 2
FlashForge Creator Pro
FlashForge Creator 3
FlashForge Dreamer
FlashForge Finder
FlashForge Guider

FlashForge Guider Il

1.Klicken Sie auf [Drucken]-[Gerat Typ] fur die Auswahl von FlashForge Creator Pro 2.

< Flashprint - untitle.fpp X
Datei (F) Bearbeiten (E) Drucken (P) Ansicht (V) Werkzeuge (T) Hilfe (H)

U
2l —_—
Druckel

Support Drucken

2.Klicken Sie auf das Symbol [Laden], um eine .stl-Modelldatei auszuwdahlen. Das Objekt wird
im Konstruktionsbereich dargestellt.

Vorschau Siehe Funktionsempfehlung.

Ich méchte: Vorschau [J nachdemslicen softdrucken GerétEtyp: FlaShFOrge Creator Pro 2.
Geratetyp: [FlashForge Creator Pro2 ] Materialien: Auswahl der Zielmaterialien:
Support: Die Auswahl [Aktivieren] wird
Material rechts: ‘ABS - ‘
empfohlen.
Materiallinks: ~ [ABS ] Raft: Die Auswahl [Aktivieren] wird empfohlen.
Support: [Aktivieren -] Auflésung: Die Auswahl [Standard] wird
Raft: ‘Aktivieren - ‘ empfohlen.
Auflssung: O Niedig (schneller) Owall Mehr Optionen: Eg wird empfohlen, die
@ standard Csrim Standardwerte beizubehalten.
(OHoch (langsamer)
" - Hinweis: Die Standardparameter sind fiir
.
Erstanwender ausreichend.
[ oK ] [Ahhrechen] [ Konfiguration speichern ]

3.Klicken Sie auf [Drucken]. Das Einstellungsfenster wird gedffnet. Klicken Sie auf [OK] um
die .g-Datei auf der SD-Karte zu speichern. Fihren Sie die SD-Karte in das Gerat ein und starten
Sie den Druckvorgang.
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BEEE Vorstellung der Funktionen

Expertenmodus

1.Klicken Sie im Menu auf [Datei] und wahlen Sie [Einstellungen]. Wahlen Sie im Pop-up-Fenster
den ,Expertenmodus “ und klicken Sie auf [OK].

€ Drucken (Expertenmodus) X |
Ich méchte: Vorschau [J nach dem slicen soft drucken
Profilwahlen: ‘ Creator Pro 2 PLA g v‘ ‘Slandard v ‘ ‘ Speichern unter Neu ‘ ‘ Entfernen ‘
o 3
/M AuBenkontur ‘ Fullung | Support ‘ Raft |Erweiterungen| Kihlung ‘ Fortgeschritten ‘ Sonsﬁge]ix
Schichthéhe Geschwindigkeit
Schichthéhenmodus: Druckgeschwindigkeit: 60mm/s =
Schichthéhe: 0.18mm = Verfahrgeschwindigkeit: 80mm/s =l
Hohe erste Schicht: 0.27mm g Mindestgeschwindigkeit: s5mm/s s
‘ Variable Schichthéhen bearbeiten J Erste Schicht Hochstgeschwindigkeit: | 10mm/s =
Erste Schicht max. Verfahrgeschwindigkeit:
Temperatur
Rechter Extruder: 200°C = Rickzug
WiTe EmEEr Rechter Extruder Lange: 1.3mm s
RS 50°C < Rechter Extruder Geschwindigkeit: | 30mm/s :

Losliches Support Filament anpassen

PVA -] Anpassen

‘ Standard wiederherstellen ‘

oK ‘ ‘Abhrechen‘ ‘ Konfiguration speichern ‘

2.Klicken Sie auf der FlashPrint-Oberfldche auf das Symbol [Drucken]. Das Fenster fiir die
Parametereinstellungen wird angezeigt. Wahlen Sie die Materialien, u.a. Creator Pro 2 PLA. Fur
das Drucken mit wasserldslichen Stiitzen klicken Sie auf [Allgemein]-[LOsl. Stltzenfilament
anpassen]-[PVA]-[Anpassen] und dann auf [Konfiguration speichern].

Der Expertenmodus unterstitzt die Auswahl von léslichen Materialien. Klicken Sie darauf und
legen Sie den Einzug fir den linken Extruder fest. Es ist von den Materialeigenschaften
abhdangig, ob der Einzug angepasst werden muss. Die Einzugseinstellung kann Zeichnungen
reduzieren.
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€ Drucken (Expertenmodus)

Ich méchte: [V Vorschau [J nach dem slicen soft drucken

Profilwéhlen: ‘ Creator Pro 2 PLA v‘ ‘ Standard v ‘ ‘ Speichern unter Neu ‘ ‘ Entfernen ‘

4(Allgemein ‘ AuBenkontur ‘ Fillung Raft ‘Erweiterungen‘ Kihlung ‘ Fortgeschritten ‘Sonstige]ﬁ
Allgemein Linear

Support aktivieren: la - Geschwindigkeit: 70% S
Extruder wahlen: Abstand zum Modell(X/Y):

Abstand zum Modell(Z): 0.20mm 3
Baum
Abstand zum Raft(z):
Geschwindigkeit: 60% b=
Pfadform: ‘Polyl\'ne V‘
Abstand zum Modell(X/Y): 0.20mm S
AnzahlAuBenkonturen: 3 s

Vollschichten oben:

Konstruktionsplatte beim Verfahren absenken:

Supportkontur drucken: Nein

o
< | |«

‘ Standard wiederherstellen ‘

‘ oK ‘ ‘Abbrechen‘ ‘ speichern ‘

Der Platz zwischen den Stlitzen und dem Modell sowie die Stiitzendichte kann unter [Stiitzen]
festgelegt werden
Einstellung
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Spiegel-/Duplikat-Funktionen
Zwei identische Modelle drucken, Duplikatmodus auswahlen; zwei spiegelgleiche Modelle

drucken, Spiegelmodus auswahlen.
In den Modi ,Spiegelung “ oder ,Duplizieren " drucken zwei Extruder die Modelle simultan.

Hinweis: Die GréBe der X-Achse des Modells sollte im Spiegel- oder Duplizieren-Modus 80
mm unterschreiten.

€ Flashprint - untitle.fpp X
Datei (F) Bearbeiten (E) Drucken (P) Ansicht (V) Werkzeuge (T) Hilfe (H)
= WMol ¢
Ladﬂi@}zmwxj\
Ansicht | BN
1 \ T /
o \ e ’ /
EevTEger Extruder festlegen X ’ /
| /
Drehen | /
u | ,
J
A |
Schneiden|
Extruder
FlashForge Creator Pro 2 a

1.wahlen Sie Modell und klicken Sie auf [Extruder], um die Einstellung des Extruders zu beginne.

X

€ Flashprint - untitle.fpp
Datei (F) Bearbeiten (E) Drucken (P) Ansicht (V) Werkzeuge (T) Hilfe (H)

10

>
5
=
a
Zr
ES

©
o
2
D
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I}
S|

[

=
o
=
o
=

N

n
o
=
5
o
3

FlashForge Creator Pro 2 a

Nach der ausgefiihrten Spiegelung oder Duplizieren werden die Modell im Baubereich
angezeigt. Klicken Sie auf [Drucken]. Wegen des Hohenunterschieds der beiden Extruder im
Spiegelungsmodus wird ggf. eine Kompensationsschicht gedruckt. Daher wird empfohlen im

Spiegelungsmodus ,Raft “ hinzuzufligen.
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Stitzen hinzufiigen

Hinzufligen von Stitzen fur ab-/aufgehangte Strukturen fir ein gutes Druckergebnis.

< Flashprint - untitle.fpp X
Datei (F) Bearbeiten (E) Drucken (P) Ansicht (V) Werkzeuge (T) Hilfe (H)

EEO

Support® Drucken

< Flashprint - untitle.fpp X
Datei (F) Bearbeiten (E) Drucken (P) Ansicht (V) Werkzeuge (T) Hilfe (H)

< o]

Supports  Auto  Supports  Zur
upports  Loschen

Hinzufiigen

Léschen

Modellauswahl

1.Klicken Sie auf das [Support]-Symbol, um die Einstellungen fiir die Stlitzen vorzunehmen. Die

Stltzeneinstellungen kénnen automatisch vorgenommen werden. Klicken Sie auf der linken
Seite auf [Loschen], um die Stitzen manuell zu l6schen.

€ Supports Einstellungen X

FlashForge Creator Pro 2

Supporttyp: O Baum @ Linear
Grenzwert Uberhang: ‘ 550 b= ‘ »
saulengroBe: [1.5mm 2]
An Platte angehaftet: () Su?)l;l)?rts
‘ OK ‘ ‘Abbrechen‘ ‘ Standard wiederherstellen ‘
2.Unter [Supports Einstellungen] 3.Klicken Sie auf [Auto Supports], um
wahlen Sie Baumform oder lineare Stiitzen Stltzen automatisch zu erstellen.

aus. Uberhangschwelle bezieht sich auf den
Winkel des auf-/abgehangten Modells. Wenn
der Winkel Gberschritten wird, wird die Stitze
erzeugt.



Dimensionale Anpassungen

Bei dimensionalen Abweichungen klicken Sie auf [Sonstige], um die Funktionen fir die
dimensionale Verstellung zu 6ffnen. Positive Anpassungen von Werten erzeugen
VergréBerungen, negative Anpassungen erzeugen Verkleinerungen. Die Z-Achsenhéhe
wird gemaB dem Prozentwert angepasst.

€ Drucken (Expertenmodus) X |
Ich méchte: Vorschau [J nach dem slicen soft drucken
Profilwahlen: ‘ Creator Pro 2 PLA v ‘ ‘ Standard v ‘ ‘ Speichern unter Neu ‘ ‘ Entfernen ‘
/—(Allgemein ‘ AuBenkontur ‘ Fillung ‘ Support ‘ Raft ‘Erweiterungen| Kuhlung ‘ Fortgeschritten w\
MaBanpassungen Sequenzielles Drucken
Anpassungen aktivieren: Sequenzielles Drucken aktivieren:
Anpassung AuBenkontur: 0.00mm 3 Rechte Diise Rand X: 50.15mm s
Anpassung Innenkontur: 0.10mm = Rechte Diise Rand Y: 59.00mm =
Z-Kompensation: 0.00% = Linke Diise Rand X: 50.15mm z
Linke Diise Rand Y: 59.00mm s
Pausieren beiHohen
portalhohe: 31.70mm <
Pausenhohen: ‘ > ‘ ‘ Bearbeiten ‘
‘ Standard wiederherstellen ‘
0K ‘ ‘Abbrechen‘ ‘ speichern ‘
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Kapitel 4: Wartung

Extruderkopf auBermittig

Keine PLA-Extrusion oder
Anhaftung am Konstruktions-
band.

Creator Pro 2 eingefroren
vor Objektstart.

Verwicklungen am Ende der
Konstruktion.

Es tritt kein Filament aus.

Extruder nicht in Grundstellung.

Strahnige oder zerfranste
Plastikschichten an steilen
Uberhangen.

Das Gerat erkennt die exakte
Extruderposition nicht mehr
und kann nicht bauen.

Dies kann darauf
zurtckzufihren sein, dass die
Plattform und der Extruder-
kopf nicht richtig ausgerichtet
(nivelliert) sind.

Creator Pro 2 empfangt ggf.
widerspruchliche Befehle.

Eine Schicht Ihres Objektes
haftet nicht richtig an,

das Modell wurde mit
minimalem Kontakt auf der
Konstruktionsplattform
gesichert oder das Objekt
wurde schwebend und ohne
Stltzen uber der Konstruktion-
splattform gebaut. Falscher
Z-Achsver-satz, Extruderspitze
ist nicht mit dem richtigen
Abstand zur Konstruktionsplat-
tform ausgerichtet.

Extruder verstopft.

Filament nicht richtig
geladen.

Verkabelung Endlagenschalter

Die Objektiiberhange sind zu
weit auseinander oder zu steil
(Winkel unter 45 Grad).
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Den Extruder in die Grundstel-
lung zurlickfahren um Creator
Pro 2 neu zu kalibrieren.
Brechen Sie Ihr Objekt ab,
leeren Sie die Konstruktions-
plattform, senden Sie den
Extruder an die Grundstellung
und starten Sie lhr Objekt neu.

Durch die Nivellierung der
Plattform wird der Extruder-
kopf ausgerichtet, wodurch
sich Qualitat des Objektes
verbessert. Brechen Sie Ihr
Objekt ab, leeren Sie die
Konstruktionsplattform,
nivellieren Sie den Extruder in
der Grundstellung und
starten Sie Ihr Objekt neu.

Schalten Sie den Netzschalter
aus, warten Sie 30 Sekunden
und schalten Sie den
Netzschalter ein.

Verwenden Sie die Vorschau-
funktion Ihrer Slicing-Soft-
ware, um die Hohe und die
Position der ersten Schicht
anzuzeigen. Bauen Sie ggf.
mit Stdtzen. Informationen
zur Kalibrierung des
Z-Achsversatzes erhalten Sie
beim Kundendienst.

Wenden Sie sich an den
Kundendienst. Versuchen Sie
das Filament zu wechseln, um
sich zu vergewissern, dass die
Extrudergetriebe das Filament
richtig erfasst haben.

Kundendienst hinzuziehen.

Bauen mit Stutzen.



Kapitel 5: Support und Kundendienst

Das Team von FlashForge hilft Ihnen jederzeit gerne weiter, falls einmal Probleme mit Ihrem
Creator Pro 2 auftreten sollten. Bei Problemen, auf die diese Bedienungsanleitung nicht
eingeht, kdnnen Sie die Losung ggf. auf unserer offiziellen Website finden oder Sie nehmen
telefonisch Kontakt mit uns auf.

Lésungen und Hinweise flir allgemeine Probleme finden Sie in unserer Knowledge Base. Hier
werden Sie Antworten auf die meisten Fragen finden. http://www.FlashForge.com

Sie erreichen das FlashForge Support-Team von Montag bis Samstag wahrend der normalen
Geschaftszeiten von 08:00 bis 17:00 Uhr PST per E-Mail oder telefonisch. Fragen die auBerhalb
dieser Zeiten eingehen, werden am nachsten Geschéaftstag beantwortet.

Hinweis: Die Diise ist ein empfindliches Teil und nicht durch die Garantie abgedeckt. Beim
Wechsel der verschiedenen Filamente kann der Extruder blockiert werden. Das ist kein
Qualitdtsproblem; die Lebensdauer betrdgt 400 Stunden. Sollte dieses Problem auftreten,
wenden Sie sich bitte an den Kundendienst und befolgen Sie die Anweisungen.

E-Mail: flashforge@flashforge.zohodesk.com / support@flashforge.zohodesk.com Adresse:
No. 518, Xianyuan Road, Jinhua, Zhejiang

Hinweis: Notieren Sie sich bitte die Seriennummer an der Riickseite des Druckers bevor Sie

den Kundendienst kontaktieren.

S/N: FFAD*****
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FCC-Hinweis
Dieses Gerat ist im Einklang mit ,Part 15, FCC-Richtlinien “. Der Betrieb unterliegt den
folgenden beiden Bedingungen:(1) Dieses Gerat darf keine schadlichen Interferenzen

"

verursachen und (2) dieses Gerdt muss empfangende Interferenzen aufnehmen kénnen,
auch Interferenzen, die eventuell einen unerwiinschten Betrieb verursachen.

Bei Anderungen oder Umbauten, die nicht ausdriicklich von der fiir die Konformitét
zustandigen Partei genehmigt wurden, wird die Betriebsgenehmigung des Nutzers fir
das Gerat ggf. widerrufen.

HINWEIS: Das vorliegende Gerat erfiillt die Grenzwertbestimmungen fiir digitale Geréte
der Klasse B nach Teil 15 der FCC-Regeln zur Funkentstérung. Diese Grenzwerte sollen
einen angemessenen Schutz gegen schadliche Stérungen bieten, wenn das Gerét in
Wohngebduden eingesetzt wird. Diese Ausriistung erzeugt, verwendet und kann
Hochfrequenzenergie abstrahlen und kann - falls nicht in Ubereinstimmung mit den
Bedienungsanweisungen installiert und verwendet Stérungen der Funkkommunikation
verursachen. Es gibt jedoch dennoch keine Garantie dafiir, dass bei bestimmten
Anwendungen keine Stérungen erzeugt werden. Sollte dieses Gerat den Radio- oder
Fernsehempfang storen (Sie konnen dies liberpriifen, indem Sie das Gerat aus- und
wieder einschalten), so ist der Benutzer dazu angehalten, die Stérungen durch eine der
folgenden MaBnahmen zu beheben

- Verandern Sie die Ausrichtung oder den Standort der Empfangsantenne.

- VergroBern Sie den Abstand zwischen dem Gerat und dem Empfénger.

- Verbinden Sie das Gerat mit einer Steckdose eines anderen Stromkreises als der, mit
dem der Empfénger verbunden ist.

- Wenden Sie sich ggf. an lhren Handler oder an einen Radio-/Fernsehtechniker.

Aussage lber die Strahlenexposition

Dieses Gerat stimmt mit den FCC Strahlungsaussetzungsgrenzen, vorgeschrieben fir eine
unbeaufsichtigte Umgebung, tberein. Halten Sie fir die Installation und den Betrieb
dieses Gerats einen Mindestabstand von 20 cm zwischen lhnen und dem Sender ein.






1_?_,'1-*‘ Fiir den Kundendienst scannen Sie bitte

Twitter

Facebook

Offizielle Website

Zhejiang Flashforge 3D Technology Co,. Ltd.

Tel: +86 579 82273989 Webh: www.flashforge.com Adresse: 2/F, No.518, Xianyuan Road, Jinhua, Zhejiang, China



