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Hinweis

Sicherheitshinweis: Bitte lesen Sie alle nachstehenden
Sicherheitshinweise und sonstigen Hinweise.
Hinweis: Jeder Drucker wird vor dem Versand einem Werkstest unterzogen.

Filamentriickstdnde oder leichte Kratzer auf der Platte sind normal und
kein Mangel.

Sicherheit der Arbeitsumgebung

Halten Sie lhren Arbeitsplatz stets sauber und aufgeraumt.

Den Adventurer 4 nichtin der Nahe von entzindlichen Flissigkeiten, Gas oder
Staub benutzen, weil infolge der hohen Temperaturen Entziindungsgefahrim
Gerat besteht.

Bewahren Sie den Adventurer 4 auBerhalb der Reichweite von Kindern und
ungeschulten Personen auf.

* L 2R 4

Elektrische Sicherheit

*

SchlieBen Sie den Adventurer 4 ausschlieBlich an eine richtig geerdete Steckdose
an. Den Stecker des Adventurer 4 nicht austauschen. Bei nicht geerdeten, falsch
geerdeten oder verdnderten Stecker besteht Stromschlaggefahr.

Den Adventurer 4 nicht an feuchten Orten oder unter Sonneneinstrahlung
verwenden. Feuchte Umgebungen erhdhen die Gefahren von Leckagen.
Sonneinstrahlung tragt zur vorzeitigen Alterung der Kunststoffteile bei.

Zur Vermeidung von Gerateschaden ausschlieBlich das von Flashforge
bereitgestellte Netzteil verwenden.

Verwenden Sie den Drucker nicht wahrend eines Gewitters.

Bitte trennen Sie den Drucker vom Stromnetz, wenn Sie ihn tiber einen langeren
Zeitraum nicht verwenden, sodass Verletzungsgefahren vermieden werden.

*

*

L 2R 4

Personenschutz

*

Die Diise und die Konstruktionsplattform nicht wahrend des Druckvorgangs
berthren.

Diese Dise und die Platte nach dem Drucken nicht berihren, es besteht die
Gefahrvon Verbrennungen und mechanischen Schaden!

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 ibermidet sind, unter dem Einfluss von
Drogen, Alkohol oder Medikamenten stehen.

*

L 2

*
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Warnunghinweise

L 2K 2R 4 L 2R 2R 2 2

*

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

Ruckstande bitte rechtzeitig entfernen. Nichtin das Innere des Gerates eingreifen.
Beijeglichen Verdnderungen am Gerat verfallt die Garantie.

Senken Sie die Konstruktionsplattform vor dem EinfUuhren/Entfernen des
Filaments ab. Die Distanz zwischen Dlse und Konstruktionsplattform muss
mindestens 50 mm betragen.

Benutzen Sie das Geratin einer gut bellifteten Umgebung.

Verwenden Sie das Gerat niemals fur ungesetzliche Zwecke.

Verwenden Sie das Gerat niemals, um Behalter fir die Aufbewahrung von
Lebensmitteln herzustellen.

Nehmen Sie Modelle niemals in den Mund.

*

Umgebungsanforderungen

Temperatur: Rel. F 15-30°C; Feuchtigkeit: 20 %-70 %.

Aufstellung

*

Das Gerdt muss in einer trockenen und belliifteten Umgebung aufgestellt werden.
Die freie Flache an der rechten, linken und an der Riickseite muss mindestens

20 cm betragen. Die freie Flache vor dem Gerdt muss mindestens 35 cm betragen.
Lagertemperatur des Gerates: RT 0-40 °C.

*

Filament-Anforderungen

Es wird empfohlen, Filamente von Flashforge zu verwenden bzw. Marken, die von
Flashforge akzeptiert werden. Aufgrund der unterschiedlichen Eigenschaften von
Filamenten missen die Druckparameter verandert werden, wenn andere
Filamente als solche von Flashforge verwendet werden.

L 4

Filament-Aufbewahrung

Die Qualitat aller Polymere lasstim Laufe der Zeit nach. Packen Sie das Filament
erstaus, wenn Sie es bendtigen. Filamente missen sauber und trocken

aufbewahrt werden.
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Rechtshinweis

@ Alle Informationen in diesem Dokument unterliegen Anderungen ohne
vorherige Ankiindigung 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.

€ FCC-Hinweis
Dieses Geratistim Einklang mit ,,Part 15, FCC-Richtlinien “. Der Betrieb
unterliegt den folgenden beiden Bedingungen: (1) Dieses Gerat darf keine
schadlichen Interferenzen verursachen und (2) dieses Gerat muss
empfangende Interferenzen aufnehmen kénnen,auch Interferenzen, die
eventuell einen unerwlnschten Betrieb verursachen.

@ Flashforge ibernimmt keine Haftung fr Fehler in dieser Anleitung oder fir
Neben- oder Folgeschaden in Verbindung mit der Lieferung, Leistung oder
Verwendung dieser Anleitung.

€ Dieses Dokumententhélt eigentumsbezogene Informationen, die
urheberrechtlich geschitzt sind.

Copyright © 2021 Flashforge Corp. Alle Rechte vorbehalten.
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Referenz

Name

Anzahl Extruder

Positioniergenauigkeit

Schichtauflésung

Bauvolumen

Diisendurchmesser

Konstruktionsgeschwindigkeit

Hochste Extrudertemperatur

Filamente

Netzteil

GerategroBe

VerpackungsgroBBe

Software

Eingangs-/Ausgangsdatei

Konnektivitat

Druckumgebung

Adventurer 4

X/Y-Achse: 0,011 mm: Z-Achse: 0,0025 mm

0,1-0,4 mm

220 x 200 x 250mm

0,4 mm (Standard) 0,6/0,3 mm (optional)

10~150 mm/s

265°C/240°C

ABS/PLA/PC/PETG/PLA-CF/ASA/PETG-CF

AC 100-240 VDC 24 V/13,3 A,320 W

500 x 470 x 540 mm (LxBxH)

585 x 570 x 680 mm (LxBxH)

FlashPrint

Eingabe 3MF/STL/0OB)/FPP/BMP/PNG/JPG/JPEG
Datei; Ausgabe: GX/G-Datei

USB-Laufwerk, WLAN, Ethernet

15-30°C
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Kapitel 1 Adventurer 4

. Netzschalter

. Steckdose

. Filamentabdeckung
.Spulenhalter

. Frontblende

N oo WwN =

. Plattformsockel

8. Konstruktionsplattform

9.Touchscreen
10. USB
11. Ethernet-Eingang

. Filamenteinzugsabdeckung

SV T v

e

=i

'

. Extruder

. Filamentfihrung-Rohrverbindung

. Kabelschlitz Geblase fur die Modellkihlung
. Geblase fir die Modellkihlung

. Geblase flr die Extruderkihlung

.Spange Luftkanal 18. Luftkanal

.Duse 20. Kamera

. Luftfilter
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1.2 Verpackung

ERRSF

Aftes-sales Service Card

Bedienungsanleitung Diise 0,4-265 Schraubendreher Reinigungsstif
(Adventurer4 Ausstattung )

twerkzeug

Innensechskantschli USB-Festplatte Nivellierkarte

ssel

Filamentfihrung-
Rohrverbindung
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Kapitel 2 Vorstellung der Benutzeroberfldche

m Das Layout der Benutzeroberfliche kann sich bei einem Upgrade
der Firmware verandern. Die nachstehenden Funktionen dienen
lediglich zu Demonstrationszwecken.

2.1 Drucken

@ Lesen der Druckdatei von der
lokalen Speicherkarte
fﬁ Lesen der Druckdatei vom

USB-Wechseldatentrager

1. Tippen Sie auf [Drucken]und wahlen Sie den Pfad zum Lesen der Druckdatei.

2. Dateiliste

Dateidetails erhalten Sie durch Antippen von Modelldatei.
Durch langes Antippen auf die Modelldatei: treffen Sie eine Mehrfachauswahl.

Die abgeschlossenen Drucke werden markiert.
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Details

{} Extrudertemperatur & Temperatur der

Konstruktionsplattform
@ Aufgewendete Zeit
€8 Menge und Typ der

Geschwindigkeit bendtigten Filamente

Kopieren Sie die Datei auf @ Schichtdicke
die lokale Speicherkarte

Schnittstelle

@ @ Druck unterbrechen/fortsetzen

@ Uberprifung weiterer Parametereinstellungen und
Details

Mehr Einstellungen

&% Filamente kénnen gewechselte
werden

Q" LED-Lichtschalter

=!I Anpassungder
Druckparameter:
Extrudertemperatur/
Plattformtemperatur/
Druckgeschwindigkeit

Z: Anpassungder Distanz zwischen der ersten gedruckten Schicht und dem Extruder.
Die Auf- und Abwartspfeile zeigen ob der Extruder sich nach oben oder unten bewegt.
Lufter: Das Geblase fur die Kihlung des Modells. Die Wicklungstemperatur kann fur
das Drucken mit unterschiedlichen Filamenten angepasst werden.

Tippen Sie auf ,0K “, um die gednderten Parameter zu speichern und zu Gbernehmen.
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2.2 Vorbereiten

Vorbereiten

@ Vorheizen

& Strang

2.2.1Vorheizen

Tippen Sie auf @ @ ,um die Vorwarmtemperatur einzustellen.

Durch langes Antippen von @ @ wird die Vorwarmtemperatur schnell festgelegt.

Extruder- oder Plattform-Vorwarmen ein- oder ausschalten.

Hochste Extruder-Vorwarmtemperatur: 265°C (Fir den gewdahlten Extruder)
Hochste Plattform-Vorwdrmtemperatur: 110°C

Die Temperatur kann wahrend des Aufwarmvorgangs jederzeit angepasst werden.
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2.2.2 Strang

Laden/Wechseln/Handbuch

=1£b= Laden

Mit [Laden] wird der Extruder bis zur gewdahlten Temperatur aufgeheizt. Den
Ladevorgang schlieBen Sie bitte gemdaB den Anleitungen ab. Beachten Sie bitte, dass
die Ladevorgange ,Schnellund langsam “ automatisch ausgefiihrt werden. Legen
Sie einfach das Filamentin das Extrudergetriebe ein. Driicken Sie das Filament nicht

in das Rohr. Wahrend schnellen Ladenvorgangen ist ein Gerausch zu horen.

4‘{# Wechseln

Mit [Wechseln] wird der Extruder auf die voreingestellte Temperatur aufgewarmt.
Ziehen Sie das Filament gemaB den Anleitungen heraus. Fiihren Sie neues Filamentin
die Filamentaufnahme ein, bis Widerstand splrbarist. Sobald neues Filament aus

dem Extruder austritt, wurde das Filament erfolgreich ausgetauscht.

Laden Handbuch

[\
{E‘] Handbuch
Mit [Handbuch] wird der Extruder auf

die voreingestellte Temperatur
aufgewdarmt. wWahlen Sie

Filamentlange und [Laden/Entladen].

m Wenn sich noch Filament im Rohr befindet, sollte der manuelle
Modus gewahlt werden.

11



2.3 Einstellungen

Das Meni [Einstellungen] enthélt: Bewegen, Netzwerk, Liifter, Sprache, Status,
Kamera, Helligkeit, Licht, Strangiiber priifung, Sound, Gerdtename, Uber,
FactoryReset.

«<» Bewegen: Extruder nach rechts oder links bewegen (das Gerdusch bei
Uberschreiten des weitesten Punktes auf der linken Seite ist normal),
Konstruktionsplatte vorwarts und rtickwarts bewegen (das Gerausch bei
Uberschreiten des weitesten Punktes an der Vorderseite ist normal);

= Netzwerk: Verbindung des Gerates mit hotspot/WIFI/FlashCloud/PolarCloud;

Lifter: Geblase ein-/ausschalten.

Sprache: Sprache auswahlen;

Status: einschlieBlich Geratetemperatur, X/Y/Z-Position, etc.

BN
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Kamera: Entfernte Uberwachung.

Einschalten der Kamera wahrend
Zeltraffer C des Drucks und Einschalten des
Zeitraffers. Das Zeitraffervideo
kann auf dem Wechseldatentrager
gespeichert werden. Wahlen Sie
dazu [Bild] > [Foto]. Die Live-Szene
wird in einer Bildabfolge
gespeichert.

¥ Helligkeit: Anpassung der Bildschirmhelligkeit.

QO Licht: Extruderlicht ein-/ausschalten.

& Strangiber prifung:Filament-Prifsensor ein/aus.

[\ Sound: Gerdusche wahrend Gerdtestart und Systemsounds ausschalten.
Gerdtename: Der Benutzer kann dem Drucker einen Namen zuweisen.
() Uber: Informationen zu diesem Gerét.

) FactoryReset: Zurlicksetzen des Gerates auf die Werkseinstellung.

2.4 Wartung

Wartung

Upgrade

Protokoll

¥ Kalibrierung

4, ChangeExtruder

@ Wartung

2.4.1 Upgrade
Wenn das Gerat mit dem Netzwerk verbunden ist, werden Sie ggf. aufgefordert, ein
Upgrade auf die Firmware auszufuhren.

2.4.2 Protokoll
Bei Problemen mit dem Gerat, beispielsweise fehlerhafte Bewegungen, Gbermitteln
Sie dem Kundendienst von Flashforge bitte eine Kopie des Protokolls.
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2.4.3 Kalibrierung

Bestdtigen

Nach der erstmaligen Verwendung bzw. nach einem Austausch der Dise muss die
Distanz zwischen Dlse und Konstruktionsplattform kalibriert werden.
Expertenmodus: Im Expertenmodus kdnnen erfahrene Nutzer die Distanz direkt
kalibrieren. Tippen Sie auf ,um den Extruder nach oben zu bewegen., Tippen
Sie auf @ ,um den Extruder nach unten zu bewegen.

Normalmodus : EinschlieBlich Extruder-Kalibrierung und
9-Punkt-Nivellierungsversatz.
Tippen Sie zum Starten der Vorkalibrierung auf [Normalmodus] . Zuerst muss die
Anfangsdistanz zwischen Extruder und Plattform kalibriert werden. Passen Sie die
Z-Achsabweichung durch Anklicken der Auf- und Abwartspfeile an. Die richtige Distanz
lasst sich durch Einziehen eines A4-Bogens zwischen die beiden Pfeile ermitteln. Im
Allgemeinen ist keine weitere Anpassung erforderlich. Wenn groBe Modelle trotz
Kalibrierung des Extruders nicht gedruckt werden kénnen oder wenn Fehler auf eine
unebene Plattform zurlckzufihren sind, schlieBen Sie die 9-Punkt-Nivellierung bitte
durch Kalibrierung aller neun Punkte ab. Nach der Kalibrierung berechnet die Software
automatisch den Vergleichsmittelwert. Wahrend der Kalibrierung der einzelnen Punkte
kann die Z-Achsabweichung durch Anklicken der Auf-/Abwartspfeile angepasst
werden. Danach kann der Wert berechnet und Gbernommen werden.
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2.4.4 ChangeExtruder

Nach dem Einsetzen einer neuen Dlse wahlen Sie bitte die Ausgleichwert gemaB der
Temperatur der ausgetauschten Diise. Abweichungsbereich des Extruders:

-10~30. Tippen Sie auf [Weiter], um die Extruder-Auswahloberfladche auszuwahlen.
Wahlen Sie die neue Dlise aus. Die Hochsttemperatur wahrend Vorwarmen wird
gemdaB der gewahlten Dlse festgelegt. Stellen Sie bitte sicher, dass die eingesetzte
Dlise mitdem gewdahlten Dlsentyp Ubereinstimmt. Tippen Sie dann auf
[Abgeschlossen], um zur Wartungsoberflache zurickzukehren.

m Wenn ein anderer Diisentyp eingesetzt wird, dndert sich die
standardmaBige Max.-Vorwdrmtemperatur entsprechend der

Temperatur der neu eingesetzten Diise.

2.4.5 Wartung

Anleitung zur Verbindung mit
Flashcloud ?

Bei Storungen oder Betriebsproblemen ziehen Sie bitte zuerst die
Wartungsempfehlungen hinzu.
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Kapitel 3 Software-Installation

Suchen Sie das FlashPrint-Installationspaket auf dem USB-Wechseldatentrager und
wahlen Sie flir die Installation die entsprechende Version fir Ihr System.

Sie kénnen das Paket auch hier herunterladen:
https://www.flashforge.com/download-center.

Kapitel 4 Vorbereitung des Gerates

Das Gerdt wurde vor der Auslieferung nivelliert und
kalibriert, allerdings kann sich die Distanz zwischen,
Dise und Plattform infolge von Transport- oder anderen
Einflissen verandern.Es wird empfohlen, dass Sie nach
dem Auspacken eine [Kalibrierung] durchfihren.

Es handelt sich um eine optionalen Schritt; weitere
Informationen entnehmen Sie bitte der Beschreibung fiir
die entsprechende Funktion.
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Kapitel 5 Drucken

Verbinden Sie das Kabel mit
dem Druck, betatigen Sie
den Netzschalter. Das
Display leuchtet auf.

2.Filament laden: Offnen Sie die Filamentabdeckung auf der rechten Seite, fiihren
Sie das Filamentin die Aufnahme ein. Driicken Sie das Filamentin das Zufthrrad, bis
Sie Widerstand spliren. Die Filamente missen in das Zufihrrad eingelegt sein.
BerUhren Sie [Vorbereiten]-[Strang]-[Laden]. Befolgen Sie die Anweisungen. Sobald
Filament aus der DUise austritt, ist der Vorgang erfolgreich abgeschlossen.
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Connection

IP Port:

Flr die Ansicht der Bilder im
Browser miissen Drucker und

192 | 168 . 2 . 122 : 8899

PC mitdem Internet
verbunden sein (d. h.,
Drucker und PC sind mit
demselben Router
verbunden).

5

3.Ubertragung der Modelldatei

Methode 1: WLAN-Verbindung

Berlhren Sie [Einstellungen]-[Netzwerk]-[WIFI] und befolgen Sie die Anweisungen.
Offnen FlashPrint. Tippen Sie auf [Drucken] > [Geratetyp] und auf [Flashforge
Adventurer 4]. Sie konnen auch die IP-Adresse eingeben oder automatisch nach dem
Gerat suchen (Scan). Die IP-Adresse finden Sie unter [Einstellungen] - [Uber].

Importieren Sie die stl- oder obj-Datei in den Slicer. Nach dem Slicen erfolgt der
Aufwdarmvorgang. Dann startet der Druckvorgang automatisch.

Methode 2: USB-Gerat
Die Dateien kbnnen vom USB-Wechseldatentrager eingelesen werden. Verbinden Sie
den USB-Wechseldatentradger und wahlen Sie die Dateien fiir den Druck aus.

18



Methode 3: Cloud
FlashCloud
(1) Offnen Sie die FlashCloud-Website (https:cloud.sz3dp.com), um ein Konto zu

registrieren. Nach der Aktivierung der Mailbox kdnnen Sie sich anmelden und sie
verwenden.

&> FlashCloud @v
£23 Home i 0

My Printer (®) Add printer The current printer is empty, please add a printer
My Printer Name K Registration Code Type Status
My Model Add Printer
s [
@ Model Library

o @&@@®

(2) Tippen Sie auf [My Printer] - [Add Printer].
Geben Sie die Registrierungsnummer (Registrierungscode) auf der Seite ein und
benennen Sie den Drucker. Nach dem Anklicken von ,,0K “ werden diese
Informationen auf der FlashCloud-Oberflache des Druckers angezeigt.

Polar Cloud
Registrieren Sie das Polar Cloud-Konto unter https://Polar3d.com.
POLAR (& owlore Connect Design Make Help  Shop a ‘}4
Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting
Community Cloud Stats
121 129,523 370,629
countries membaers prints
Polar Cloud Update - Basic Print Settings
Dean Morris published on May 23, 2018
Recent Community Objects

- i Polar Cloud Release Notes, March 2018
L &4 drewman published on Mar 30, 2018
Printer Compatibility Search Tool #
Van Morris published on Mar 29, 2018

Polar Cloud-Pincode. Wahlen Sie ,Polar Cloud “. Nachdem Sie Adventure 4 mitdem
Netzwerk verbunden haben, geben Sie die Kontonummer und die PIN ein.
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4. Modell herausnehmen
Nehmen Sie die Bauplatte heraus und biegen Sie die Platte, um das Modell zu l6sen.

Nach dem Druckvorgang sind Diise und Konstruktionsplatte noch hei3. Warten Sie
bitte, bis beide abgekiihlt sind, bevor Sie fortfahren.

Es wird empfohlen, die Platte aus dem Gerat nehmen, um das Modell zu l6sen.
Sonst bleiben Riickstande des Modells im Gerat zuriick. Das Innere des Druckers
muss stets sauber sein.

20



Kapitel 6 F&A

F1. Wiereinige ich eine verstopfte Diise?

Methodel1: Tippen Sie auf[Vorheizen]und erwdrmen Sie die Dise, um die
Temperatur festzulegen. Nach dem Aufwarmen driicken Sie auf das Rohr
und ziehen das Filamentfihrungsrohr heraus. Priifen Sie, ob das
Filament gebogen oder die Fadenspitze rau ist. Schneiden Sie die
Fadenspitze dann glatt zu und setzen Sie das Fihrungsrohr und das
Filament wieder ein. Berlihren Sie [Laden].

Methode2: Fallssich das Ergebnis mithilfe von Methode 1 nicht verbessern lasst,
entfernen Sie das Filament mit dem Reinigungsstiftwerkzeug.

Methode3: Sollten die Methoden 1 und 2 nicht funktionieren, tauschen Sie bitte die
Duse aus.

F2. Wie tauscheich die Diise aus?

m Schalten Sie den Drucker vor dem Austausch der Diise aus!
Trennen Sie den Netzstrom!

1. Drucken Sie die Clips rechts und links nach unten und ziehen Sie die Dlse ab.

2.Fuhren Sie das Filament von Hand zur Filamentaufnahme. Das Filament muss
ausreichend lang sein, damit es abgeschnitten werden kann.

3.Drehen Sie die Filamentspule von Hand gegen den Uhrzeigersinn, wobei Sie das
Filament etwas zurlickschieben.

4.Dricken Sie die Clips rechts und links nach unten und setzen Sie die Dise ein. Der
Dlsenschlitzund die Unterseite des Extruders missen auf identischer Hohe sein.

5.Berlhren Sie [Vorbereiten] - [Laden]. Wenn das Filament aus der neuen Dlse
austrittistder Vorgang erfolgreich abgeschlossen.
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Falsch eingesetzt, mit Naht  Richtig eingesetzt, ohne
Naht

Uberprifen Sie die Extruderbaugruppe
folgendermaBen:

1.wahrend der Installation muss der Extruder bis zum
Endanschlag geschoben werden;

2.S0 prufen Sie die Installation:

(®Berlhren Sie die schwarze Spange an der unteren
Hille des weiBen Extruders. Es dirfen keine Hohlstellen
vorhanden sein;

@2zZwischen der Verbindung von schwarzer Spange
und unterer Hille des weiBen Extruders darf sich kein
groBer Spalt befinden.

F3. Muss der Extruder nach dem Austausch der Diise erneut kalibriert werden?

Ja, sonst treten ggf. geringfligige Fehler auf. Fir die Bewahrung der besten
Druckqualitatist die erneute Kalibrierung erforderlich.

F4. Was muss ich tun, wenn kein Filament aus dem Extruder austritt, nachdemich
die Datei ausgewdahlt habe und sich der Extruder normal bewegt?

1. Prifen Sie das Fadenfihrungsrohr. Der Faden muss in den Extruder gedrickt
werden. Berlihren Sie sonst [Laden], bis Filament austritt;
2. Falls der Extruder verstopft sein sollte, fahren Sie mit F1 fort.

F5. Wie verringere ich die Distanz zwischen Diise und Plattform wahrend des
Drucks, d. h. zu gering oder zu groB (Kollision)?

1.BerUhren Sie [Wartung] - [Kalibrierung] ;

2.Der Drucker startet die Vorkalibrierung. Zuerst muss die Anfangsdistanz zwischen
Extruder und Plattform kalibriert werden (siehe Z-Achsenabweichungswert).
Passen Sie die Z-Achsabweichung durch Antippen der Auf- und Abwartspfeile an.
Mithilfe der Nivellierkarte kdnnen Sie einen leichten Widerstand fihlen, sodass die
richtige Distanz festgelegt werden kann.

3.Sollte der Extruder nach der Kalibrierung weiterhin kein groBes Modell drucken
oder wenn das Modell wegen ungleichmaBiger Plattformen nicht gedriickt werden
kann, setzen Sie die Kalibrierung bitte fort. Das Gerat kalibriert die verbleibenden 8
Punkte.Nach Abschluss der Kalibrierung berechnet die Software automatisch
einen Mittelwert fir den Ausgleich. Nach der Kalibrierung jedes Punkts lasst sich
die Z-Achsabweichung durch Anklicken der Auf- und Abwartspfeile anpassen.
Nach dem Abschluss des Ausgleichvorgangs wird der Wert gespeichert und der
Extruder kehrtin die Nullstellung zurtck.
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F6.Konnen Filamente anderer Marken, d.h. andere als Flashforge, verwendet
werden?

Adventurer 4 unterstlitzt ABS, PLA, PC, PETG, PLA-CF, PETG-CF etc. mit
unterschiedlichen Inhaltsstoffen. Adventurer 4 prift Standardeinstellungen wie
Temperatur und Filamentausgabe, sodass die beste Druckqualitat gewdahrleistet ist.
Andere Filament-Marken kdnnen verwendet werden, wenn die Parameter
entsprechend angepasst werden. Die Temperaturanforderungen unterscheiden sich
zwischen den unterschiedlichen Materialien. Daher wird empfohlen, das Geratvon
den alten Filamenten zu reinigen, bevor die neuen Filamente verwendet werden, weil
der Extruder sonst schnell blockieren kann.

F7. Mit welchen Stromquellen kann Adventurer 4 betrieben werden?

Das 24V-/13,3-A-Netzteilin Adventurer 4 ist fir Eingangsspannungen von 110 V-240
V ausgelegt.

F8. Schaltet sich Adventurer 4 nach Abschluss des Druckauftrags automatisch aus?

Nein.

F9. Welche Dateiformate unterstiitzt Adventurer 4?

Eingabe: 3MF/STL/0OBJ/FPP/BMP/PNG/JPG/JPEG-Dateien.
Ausgabe: GX/G-Dateien.

F10. Unterstiitzt Adventurer 4 andere Cloud-Plattformen als FlashCloud?

Ja, Adventurer 4 ist mit allen anderen Cloud-Plattformen kompatibel.

F11.Istder ABS-Druck sicher?

ABS-Filamente geben wahrend der Erwdrmung giftige Gase ab. Drucken Sie mit ABS
nurin gut beltfteten R&umen. Wir empfehlen dort wo sich Kinder aufhalten nicht
toxische PLA-Filamente zu verwenden.

F12. Wie lassen sich die Probleme Kantenverzug und schlechte Haftung l6sen?

Methode 1: Durch das Aufwarmen der Plattform lasst sich die Haftung zwischen
Plattform und Modell verbessern.

Methode 2: Figen Sie wahrend Slicing in FlashPrint Raft hinzu.

Methode 3: Tragen Sie vor dem Drucken Leim auf die Plattform auf.

Methode 4: Mit der Extruder-Kalibrierung im Expertenmodus oder der Kalibrierung
der Nivellierung lasst sich die Distanz zwischen Dise und Plattform verringern.
Methode 5: Die Plattform muss flach sein. Die 9-Punkt-Nivellerung durchfihren.
Methode 6: Den Spalt mithilfe der Extruder-Kalibrierung verringern.
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F13. Muss vor dem Modelldruck Raft hinzugefligt werden?

Nicht notwendigerweise. Umso mehr Filamente wahrend Raft-Drucken aus der Duse
austreten, umso héher wird die Erfolgsrate sein. Wenn die Platte erwarmt wird,
verbessertsich die Haftung zwischen Modell und Plattform. Dann haftet das Modell
wahrend des Drucks auf der Plattform und der Erfolg wird gréBer sein.

F14. Nach dem Austauschen der Diise zeigt der Druckstatus die Extrudertemperatur
mit 300 °C an und das Geblase arbeitet. Warum ist das so?

Hinweis:

Gegebenenfalls entspricht die Temperatureinstellung des Slicers nicht der
Maximaltemperatur der ausgetauschten Duse.

Fehler:

Eine fehlerhafte Temperaturanzeige bedeutet, dass die neue Dlise nicht richtig
eingesetztist. Dann kann der Sensor die Extrudertemperatur nicht erfassen. Schalten
Sie den Extruder aus und ein. Stellen Sie sicher, dass der Extruder bis zum Ende
gedrickt wurde und dass die Spange und die Unterseite des Extruders auf identischer
Hohe sind. Siehe F2.

m Schalten Sie den Drucker vor dem Austausch der Diise aus.

F15. Der Extruder macht ein ratterndes Gerdusch und es tritt kein Filament aus dem
Extruder aus. Wie lasst sich dieses Problem l6sen?

Es wurde kein Filamentin den Extruder geladen, die Dlse ist verstopft oder das
Filamentfihrungsrohrist nicht richtig montiert. Uberprifen Sie zuerst das
Filamentfuhrungsrohr; ziehen Sie ggf. F1 hinzu.

F16. Was ist der Unterschied zwischen Filament laden, Filamentaustausch und
manuellem Modus?
Laden: Nur Filamentin den Extruder laden;

Wechseln: Filament zuerst entfernen, dann Filament laden, von langsam bis schnell.
Handbuch: Langsames Laden.

m Es wird empfohlen, den manuellen Modus zu verwenden, um zu
priifen, ob Filamente aus der Diise austreten. Fiir das Laden von
Filamenten wird der Modus nicht empfohlen. Wéhlen Sie
andernfalls die maximale Ldnge.

F17. Adventurer 4 beginnt den Druck wéhrend die Distanz zwischen Extruder und
Konstruktionsplattform noch immer groB ist. Dann haftet das Filament nicht an der
Konstruktionsplattform.

Kalibrieren Sie den Drucker erneut oder fuhren Sie die Riickkehr in die Grundstellung
aus, bevor Sie es erneut versuchen.

F18. Bei Verwendung des USB-Treiber lassen sich die Druckdateien nicht finden.

Falscher USB-Treiber. Adventurer 4 unterstitzt nur das FAT32-Dateisystem.
Formatieren Sie den USB-Treiber auf das FAT32-Dateisystem.
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F19. Wie stelle ich die Verbindung mit Polar Cloud her?

1. Gehen Sie zur Polar Cloud-Website (https://polar3d.com) und melden Sie sich an
lhrem Konto an:

2. Tippen Sie im Cloud-Konto oben rechts, blattern sie nach unten bis zu ,,PIN Code

3. Offnen Sie Polar Cloud auf dem Drucker, geben Sie die Kontonummer und den
PIN-Code ein.

4. ktivieren Sie den Schalter und stellen Sie die Verbindung mit Polar Cloud her.

"

F20. Wie stelle ich die Verbindung mit FlashCloud her?

1. Gehen Sie zur FlashCloud-Website: https://cloud.sz3dp.com/login.html;

2. Offnen Sie die FlashCloud-Oberflidche oder wéhlen Sie ,About “ auf dem Drucker.

3. Figen Sie den Drucker der FlashCloud-Website hinzu, geben Sie den Namen und
den Registrierungscode des Druckers ein.

4. Aktivieren Sie den FlashCloud-Schalter fir die Verbindung mit dem Drucker.

F21. Wie verwende ich die Kamera?

1. Schalten Sie die Kamera ein, um ein Live-Video in der Cloud anzuschauen;
2. Die zZeitrafferfunktion nimmt wahrend des Drucks 100 Bilder auf und erzeugt ein
Video.

m Bilder kénnen bis zu 10 und Videos bis zu 20 Modelle enthalten.

F22.Bewegungen

1. Wenn keine Lange ausgewdhlt wurde, driicken Sie die Taste, um die Bewegung zu
starten. L6sen Sie die Taste, um die Bewegung zu stoppen.

2. 2.Wenndie Lange ausgewahlt wurde, dricken Sie, um die Bewegung zu starten.
Die Bewegung wird erst gestoppt, wenn die entsprechende Lange erreicht wurde.

m Achten Sie auf die Bewegungsdistanz entlang der Seite, damit
der Rand (Grenze) nicht getroffen wird.

F23. Gerdusche im Getriebe wéhrend Laden der Filamente?

Der Drucker arbeitetim Modus schnelles/langsames Laden. Vergewissern Sie sich,
dass keine Filament-Reste im Fihrungsrohr vorhanden sind.

F24.Was ist der Expertenmodus wahrend der Kalibrierung?

Im Expertenmodus kénnen erfahrene Nutzer die Distanz direkt anpassen. Details
entnehmen Sie bitte den Kalibrierungsanleitungen fur den Expertenmodus.

F25. Wie werden die Druckparameter wahrend des Druckvorgangs einstellt?

Legen Sie die Druckparameter im Drucker fest. Beachten Sie bitte, dass Anpassungen
ggf. erst mit Verzgerung tibernommen werden. Fehlerhafte Anpassungen
beeinflussen die Druckqualitat, lassen Sie daher bitte Vorsicht walten.
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F26. WLAN-Verbindungsfehler?

1. Prifen Sie den Namen des WLAN-Hotspots bitte auf Sonderzeichen. Ersetzen Sie
die Sonderzeichen bitte und versuchen Sie es erneut.

2. Prufen Sie, ob Ihr Kennwort Sonderzeichen enthdalt. Entfernen Sie diese
gegebenenfalls.

m Geben Sie das Kennwortrichtig ein.

F27. Firmware-Update

Trennen Sie die Netzwerkverbindung wahrend eines Downloads oder Uploads nicht,
damit Fehler vermieden werden.

F28. Drucker mit leeren Display und ohne Firmware einschalten.

1. Wenn Sie den Power-on-Sound héren, wechseln Sie das Display oder die
Verkabelung.
2. Wenn Sie den Power-on-Sound nicht héren, wenden Sie sich bitte an den Hersteller.

Tagliche Wartung:

Wenn der Drucker Gber einen ldngeren Zeitraum nicht verwendet wurde, tragen Sie
bitte Fett auf die Fihrungsschiene auf. Schmieren Sie die Fiihrungsschiene monatlich.
Legen Sie die Filamente in die Trocknungsbox, damit sich keine Feuchtigkeit bildet.

Bei haufiger Verwendung sollte das HEPA-Filtervlies alle zwei Wochen ausgetauscht
werden.
Gehen Sie fur den Austausch folgendermaBen vor:

1. Offnen Sie die vordere Klappe des 2.0ffnen Sie die Luftfilterklappe,
Druckers und ermitteln Sie die setzen Sie einen neuen Baumwollfilter
Luftfiltervorrichtung; siehe Abbildung. einund schlieBen Sie die Filterklappe.
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Kapitel 7 Support und Kundendienst

Das Team von Flashforge hilft Ihnen jederzeit gerne weiter, falls einmal Probleme
mit Ihrem 3D-Drucker auftreten sollten. Wenn bestimmte Probleme und L6sungen
nichtin dieser Bedienungsanleitung behandelt werden sollten, kénnen Sie auf
unserer Social-Website Hilfe finden. Sie erreichen uns auch telefonisch.

Lésungen und Hinweise flr allgemeine Probleme finden Sie in unseren FAQ. 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. Fragen die auBerhalb dieser
Zeiten eingehen, werden am ndchsten Geschaftstag beantwortet.

Hinweis: 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.

Adresse der Social-Gruppe auf Facebook: Flashforge Offizielle Benutzergruppe

E-Mail: support@flashforge.com
Adresse: No.518 XianYuan Road, Jinhua City, Zhejiang Province, China

S/N: FFAD******
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