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HINWEIS

Sicherheitshinweis: Bitte lesen Sie die alle
nachstehenden Sicherheitshinweise und befolgen Sie
diese jederzeit.

Hinweis: Jeder 3D-Drucker wird vor dem Versand einem Werkstest unterzogen.
Riickstdnde am Extruder oder kleinste Kratzer auf dem
Konstruktionsplatte sind normal und haben keinen Einfluss auf den
Betrieb des Druckers.

SICHERHEIT DER ARBEITSUMGEBUNG

Halten Sie Ihren Arbeitstisch stets sauber und aufgerdaumt.

Das Geratwahrend des Betriebs nichtin der Néhe von brennbaren Gasen,
Flussigkeiten und/oder staubigen Umgebungen verwenden. (Die wahrend des
Geratebetriebs erzeugte hohe Temperatur kann mit Flugstaub, Flissigkeiten und
brennbaren Gasen reagieren, und es besteht Brandgefahr.)

Kinder und ungetibter Personen diirfen das Gerat nur unter Aufsicht verwenden.
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ELEKTRISCHE SICHERHEIT

4

Erden Sie das Gerat. Bauen Sie den Stecker des Gerates nicht um. Nicht geerdete,
fehlerhaft geerdete und umgebaute Stecker bergen eine erhdhte Gefahrvon
elektrischen Kriechstrémen.

Setzen Sie das Gerat keinen feuchten Umgebungen und keiner direkten
Sonneneinstrahlung aus. (Feuchtigkeit erhdht die Gefahr von elektrischen
Kriechstrémen. Sonneinstrahlung tragt zur vorzeitigen Alterung der
Kunststoffteile bei.)

Zur Vermeidung von Gerateschaden ausschlieBlich das von FlashForge.
bereitgestellte Netzteil verwenden. Verwenden Sie das Gerdt nicht wahrend eines
Gewitters.

Schalten Sie das Gerat aus und trennen Sie es vom Stromnetz, wenn es Uiber einen
langeren Zeitraum nicht verwendet wird.
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SICHERHEIT VON PERSONEN

2

Beruhren Sie den Extruder und die Konstruktionsplattform nicht wahrend des
Druckvorgangs.

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

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

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

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

& Filament-Rickstande bitte rechtzeitig entfernen.. Es wird empfohlen nichtin das
Innere des Gerates zu greifen.

& Jegliche Anderungen an diesem Gerét seitens des Benutzers macht die
Gewahrleistung hinfallig.

€ Behalten Sie wdhrend des Ladens von Filament zwischen dem Extruder und der

Konstruktionsplatte einen Abstand von mindestens 50 mm ein. Andernfalls kann

die DUse verstopfen.

Benutzen Sie das Geratin einer gut bellifteten Umgebung.

Verwenden Sie das Gerat niemals fur ungesetzliche Zwecke.

Verwenden Sie das Gerat niemals, um Behdlter fir die Aufbewahrung von

Lebensmitteln herzustellen.

€ Nehmen Sie das Modell niemals in den Mund.

L 2R R 2

ANFORDERUNGEN AN DIE UMGEBUNG DES GERATES

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

AUFSTELLUNG DES GERATES

€ Das Geratmussineinertrockenen und belifteten Umgebung aufgestellt werden.
An An der linken Seite und der Riickseite ist mindestens 30 cm Platz vorzusehen.
An derrechten Seite und der Vorderseite des Gerates ist mindestens 60 cm Platz
vorzusehen. Die Lagerungstemperatur liegt zwischen 0 °Cund 40 °C.

KOMPATIBLES FILAMENT

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

AUFBEWAHRUNG DES FILAMENTS

€ Bewahren Sie die Filamente nach dem Auspacken in einer trockenen und
staubfreien Umgebung auf. Es wird empfohlen, eine passende Trocknungsbox fir
die Aufbewahrung zu verwenden.
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RECHTLICHER HINWEIS

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

& Flashforge haftet nicht fur Unfalle infolge der Demontage oder Veranderung des
Gerates durch die Kunden. Die Anderung oder Ubersetzung dieser
Bedienungsanleitung ohne die Genehmigung von Flashforge ist untersagt. Diese
Bedienungsanleitung ist urheberrechtlich geschutzt. Flashforge behalt sich das
Recht zur abschlieBenden Interpretation dieser Bedienungsanleitung vor.

€ Erste Ausgabe (August 2021)

@Copyright 2021 Zhejiang Flashforge 3D Technology Co., Ltd. Alle Rechte
vorbehalten.

04



Gerdatereihe

Creator 4F |Extruder F Geeignet fiir den Druck mit flexiblen Filamenten

Creator 4A | Extruder HT Geeignet fiir den Druck mit allgemeinen/technischen

Creator 4S | Extruder HT/Extruder HS | Geeignet fiir den Druck mit Komposit-Filamenten
Geratepa rameter

Konstruktion Volumen 400*350*500mm

Schichthéhe
Druckgenauigkeit

Druckgeschwindigkeit

Drucktechnologie

Max. Plattformtemperatur
Max. Kammertemperatur
Extruder

Extrudertyp
Diisendurchmesser

Max. Extrudertemperatur
Unterstiitztes Filament

Filament-Spulenkapazitat
Slicing Software
Unterstiitztes Format

Konnektivitdt
Smart-Touchscreen

Richtige Temperatur fiir den Druck
Richtige Luftfeuchtigkeit fiir
den Druck

Leistung

Netzteileingang

OPC (Uberspannungsschutz)
Nettogewicht

DruckergroBe

Installation Platzbedarf

0.05mm-0.4mm

+0,2 mm oder 0,002 mm/mm

(der groBere Wert hartVorrang)

10-200 mm/s (Anpassung gemaf
unterschiedlichen Materialien und
Druckkomponenten)

FFF (Fused Filament Fabrication)

130°C ausgelegt

65°C ausgelegt

IDEX (Independent Dual Extruders)
Direct Drive Extruder

0,4 mm (Standard); 0,6/0,8 mm (optional)
F: 265°C; HT: 320°C; HS: 360°C

TPU, PLA, PVA, PETG, TPU 98A, ABS, PP, PA,
PC,PA12-CF,PET-CF

1KG+2KG

FlashPrint

Eingabe: 3MF/STL/OBJ/FPP/BMP/PNG/JPG/JPEG;
Ausgabe: GX/G
USB-Flash-Laufwerk/Ethernet/WLAN
7-Zoll-Display, Auflésung 1024x600
15-30°C

20-70% rel.F.

2320W

AC100-130V/200-240V; 50-60Hz
30A

90kg
840X*675Y*1000Z(1050)mm
=>1400*1500*1600mm
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1. Vorstellung des Gerates

1.1 Vorstellung von Creator 4
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. Obere Abdeckung

. Filterlufter

.Innenkammer Heizungsbaugruppe
. Griff

. Filamentklappe

. Netzschalter
Filament-Spulenbefestigungsrahmen
. USB Port

. Flexible Stahlplatte

10. Plattformplatte

11. Frontklappe

12. Extruder

13. Kamera

14. Ethernet-Anschluss

15. Netzanschluss

16. LED-Platine
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1.2 Auspacken und Installation

1) Verwenden Sie bitte einen automatischen oder manuell
betriebenen Gabelstapler fiir den sicheren Transport des
Gerdtes und beachten Sie die entsprechenden Anweisungen.
2) Stellen Sie vor dem Auspacken bitte sicher, dass die
Umverpackung des Geréts intakt ist.

Auspacken:

1. Offnen Sie die Holzkiste mit den Stahlkanten bitte mithilfe von
Spezialwerkzeugen.

2. Entfernen Sie die Holzkiste mit den Stahlkanten und nehmen Sie den
schitzenden Schaumstoff heraus.

3. Heben Sie das Gerat aus der Holzkiste.

4. Entfernen Sie die Schutzfolie von der Oberflache des Gerates.

5. Offnen Sie die vordere Klappe des Gerdtes und nehmen Sie das Stromkabel
heraus.

6.Verbinden Sie das Stromkabel mit einer Steckdose und mit dem Gerat.

7. Berlhren Sie den Netzschalter leicht, um das Gerat einzuschalten.
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qwertyuiopasdfg o™ ™ qwertyuiopasdfg X =l PN
< Manuell

@ ‘_I 2y XL:-232.75 XR:232.75 Y:28.16 2:466.50

Nivellierung und gy y
\alibrierang | Netzwerk ELITE 20mm 100mm  [Kein Festwert

N Extruder links Extruder rechts
A S @

| [ »| [« =»

Home Cloud Infos

|4 »

@ @ Plattform

Status Wartung Upgrade

104

8. Tippen Sie auf dem Bildschirm auf -[Manuell]. Wahlen Sie ,Kein Festwert “
und halten Sie die Schaltflache gedrickt u .Die Z-Achse hebtsich ca. 100 bis 200
mm an. Nehmen Sie dann das Perlgarn heraus.

9. Nehmen Sie das Perlgarn und die Zubehdrkasten aus dem Gerat.

10. Schneiden Sie die Kabelbinder an der X- und Y-Achse mit der beiliegenden
Seitenschneider durch (achten Sie darauf, dass die nicht die Bander des
Filamentfihrungsrohres und den Kabelbaum durchschneiden). Bewegen Sie die
linken und rechten Extruder, um sicherzustellen, dass sie sich frei in X- und
Y-Richtung bewegen.

11. Passen Sie die Lenkrollen am Boden des Geradts an. Drehen Sie sie im
Uhrzeigersinn. Nun kann das Gerat auf dem FuBpad aufgestellt werden. Bewegen
Sie das Geratan den Aufstellungsort. Drehen Sie die Lenkrollen gegen den
Uhrzeigersinn. Nun lassen sich die Lenkrollen nicht mehr drehen (nach der
Aufstellung des Gerdates sollte der Abstand maximal 1400*1500*1600mm
betragen).

12. Montage der WLAN-Antenne. Nehmen Sie
WLAN-Antenne aus der Zubehdrbox, montieren Sie
sie an der Rickseite des Gerdts und schrauben Sie sie
fest. Die Position wird in der Abbildung gezeigt.
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1.3 Verpackungsinhalt

3D-Druck-Filament* 2

Stromkabel

<ssay

EEESF

After-sales Service Card

Kundendienstkarte

BEDIENUNGSANLEITUNG

|
Bedienungsanleitung

ks

Schraubendreher

Reinigungsstiftwerk
zeug

1

Innensechskantsch
lissel

UUSB-Flash-Laufwerk

| ||

Nivellierkarte

Seitenschneider

Abstreifer

warmeschutzhand
schuhe

Reinigungspinsel

Trocknungsmittel *2 WLAN-Antenne
0

N

Thermisch leitfahiger
Klebstoff *2

9
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Sicherung *5



Unterschiedliche Gerdteversionen mit unterschiedlichem Zubehér. Die

Unterschiede werden nachstehend erlautert:

Gerat Creator 4F Creator 4A Creator 4S
/ / HT Extruder*2
Extruder-Montage
F-Duse HT HS

B

Disenbaugruppe

Baugruppe *2

Dusenbaugruppe *2

Dusenbaugruppe *2

L

Flexible
Plattformstahlplatte
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2.Druckvorbereitung

2.1 Filament laden

Filament

1. Offnen Sie die Klappe der 2. Drlicken den Filament Zufihrgriff
Filamentspule, hdngen Sie das Filament auf den Extruder, um das Filamentin
auf den Filament-Spulenhalter und den Extruder einzufihren.

fihren Sie das Filament vorsichtig durch
die entsprechenden Filamentsensoren
bzw. filhren Sie es ein, bis es am anderen
Ende des Fihrungsrohres austritt.

qwertyuiopasdfy  #» @ & [T} 4.7 T qwertyuiopasdfy &> il (& [0 .6
< Laden
¥
Laden Extruder links | Extruder rechts Dual Extruder

Flexible Filame

1
"' Entladen PLA

PC

-! Reinigen PVA

Anpassen

3.Tippen Sie auf— [Laden] auf dem Bildschirm. Wahlen Sie fiir jeden Extruder
das entsprechende Filament, fihren Sie Filament zu und befolgen Sie die
Bildschirmanweisungen.
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2.2 Kalibrierung des Gerétes

Flirdas Gerdtkonnen die folgenden Nivellierungen und Kalibrierungen
vorgenommen werden:

Manueller Modus: Z-Achskalibrierung, X,Y-Achskalibrierung,
Expertenmodus-Kalibrierung.

Zusatzlich: Kalibrierung Extrudersensor, Automatisches Niveau.

A ACHTUNG Der Extruder-Sensor des Gerdtes wurdeab Werk kalibriert und

muss daher nicht erneut kalibriert werden.

Das Geratwurde ab Werk nivelliert und kalibriert und muss daher nichterneut
kalibriert werden. Allerdings istes moglich, dass die Nivellierplatte wahrend des
Transportsinfolge von Vibrationen beschadigt wurde. Es wird eine Nivellierung der
Z-Achse dem ersten Druck empfohlen.

Behalten Sie bitte die folgenden Reihenfolge bei:

1.Tippen Sie auf—[Nivellierung und Kalibrierung]auf dem Touchscreen.
2.Wahlen Sie den manuellen Modus fur die Z-Achskalibrierung.

3. Kalibrieren Sie die Z-Achse und befolgen Sie die Eingabeaufforderungen auf
dem Bildschirm.

qwertyuiopasdfg oBEOA™™ qwertyuiopasdfg oBEO LA™ ™
£ Z-Achskalibrierung { Z-Achskalibrierung

qwertyuiopasdfg Y =]
< Nivellieren und Kalibrieren

R Zusatzlich Z-Achskalibrierung rechter Extruder Z-Achskalibrierung rechter Extruder
Legen Sie die Nivellierkarte in die Mitte
zwischen rechter Diise und Plattform.
Nehmen Sie die Anpassung mit den Tasten
.z+ “und ,z- “vor. Die Position ist richtig,
wenn Sie leichte Reibung spiiren, wahrend
Sie die Karte einfihren. Klicken Sie nach
der Kalibrierung des rechten Extruders auf
[Fertig stellen]. Kalibrieren Sie nun den
linken Extruder und klicken Sie auf [Weiter]

Z-Achskalibrierung

XY-Achskalibrierung " .
Der rechte Extruder fiihrt die
" lisierungsbewegung aus...
Expertenmodus-Kalibrierung

tz | 02mm | 005mm [z

Fertig stellen Weiter
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2.3 Internetverbindung

2.3.1 Verkabelte Netzwerkverbindung

1)Stecken Sie das Netzwerkkabelin den Netzwerkkabelanschluss und der
Ruckseite des Gerates ein.

2)Das Symbol E obenrechts auf dem Bildschirm zeigt an, dass das Gerat
erfolgreich mit dem Netzwerk verbunden ist.

2.3.2 Kabellose Netzwerkverbindung

A ACHTUNG Aktivieren Sie WLAN vor der Verbindung mit dem kabellosen

Netz, andernfalls wird das WLAN-Signal nicht erkannt.

qwertyuiopasdfg o8 O E LT qwertyuiopasdfg 2 N PR qwertyuiopasdfg #» 3§ [

< Netzwerk < WLAN

@ ‘_‘ Pry WLAN Trennen WLAN

=

Hotspot % flashforge - 01

Nivellierung und

Kalibrierung Netzwerk Manuell

Ethernet 7 flashforge - 02

Y S flashforge - 03
A S

= ChinaNet-ZXCV
Home Cloud Infos

=~ ChinaNet-ASDF

@ @ +a ChinaNet-RTYU

=a ChinaNet-CVBN
Status Wartung Upgrade

o,

1)Tippen Sie auf -[Netzwerk] auf dem Touchscreen und wahlen Sie ,WLAN “.
2)Tippen Sie, um die Verbindung mit dem entsprechenden kabellosen Netz
herzustellen. Das Symbol obenrechts auf dem Bildschirm zeigt an, dass
erfolgreich mit dem Netzwerk verbunden ist.
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3.Software-Installation

Methode 1: Suchen Sie das FlashPrint-Software-Installationspaket auf dem

USB-Wechseldatentrager und wahlen Sie fur die Installation die entsprechende
Version fur Ihr System.

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

3D-Druckprozess:

Offnen Sie die Modelldatei: - Slicen mit der Slice-Software. - Ubertragen Sie die
Datei flrden Druck auf den Drucker.

4.Erster Druck

4.1 Dateilibertragung: WLAN-Ubertragung

Importieren Sie die STL- oder OBJ-Datei fiir das Slicen in FlashPrint. Wéhlen Sie
Creator 4, um das Gerdt zu verbinden (Sie kénnen auch die IP-Adresse eingeben

oder automatisch Scannen. Die IP-Adresse finden Sie unter [Infos]). Dann wird die
Datei nach dem Slicen direkt an den Drucker gesendet.

< Flashy .9

® start Slicing



4.2 Drucken liber das USB Flash-Laufwerk

Das Gerat kann auch von einem USB-Datentrager drucken: speichern Sie die
Slice-Datei auf dem USB-Datentrager. Verbinden Sie den USB-Datentrager mitdem
Gerdatund wahlen Sie die entsprechende Datei flir den Druck aus.

4.3 Druck tiber FlashCloud

Drucken iiber FlashCloud

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

&> Flashcloud ®y
@ Homs My Printer The current printer is empty, please add a printer

My Printer Name k Registration Code Type

LEJ My Model Add Printer
e —
e
& @&

2. Tippen Sie auf [My Printer]-[Add Printer] .

Geben Sie die Registrierungsnummer (Cloud-Registrierungscode) auf der Seite ein
und benennen Sie den Drucker. Nach dem Antippenvon ,0K “werden diese
Informationen auf der FlashCloud-Oberfldche des Druckers angezeigt.

4.4 Modell herausnehmen am Ende des Drucks

- Warten Sie bitte, bis die Plattform abgekiihltist, bevor Sie das
Modell von der Konstruktionsplatte losen.Das
Temperatur-Symbolin der Statusleiste auf dem Bildschirm
zeigtdie Temperatur der Plattform an. Das griine Symbol
bedeutet, dass die Plattformtemperatur 50°C unterschreitet
und die Benutzung sicher ist.

Sie kdnnen die Handschuhe liberziehen, um das Modell
abzunehmen. Lassen Sie wegen der hohen Temperaturen des
Gerates jedoch bitte Vorsicht walten.
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Nach dem Ende des Drucks heben Sie Verriegelungslasche vorne an der
Plattformplatte an. Drehen Sie sie um 90 Grad, nehmen Sie die Plattformplatte
heraus und biegen Sie Plattformplatte, um das Modell zu l6sen.

Verriegeln

Losen Sie das Modell und setzen Sie die Plattformplatte wieder in das Gerat ein.
Gehen Sie folgendermaBen vor:

1. Montieren Sie die flexible Stahlplatte mithilfe der vier Schnapphaken am
hinteren Ende auf der Plattform (die Platte muss in die Schnapphaken einrasten).
2. Drehen Sie die Verrieglungslasche um 90 Grad und dricken Sie die flexible
Stahlplatte ein.
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5.Konfiguration und Bedienung des Gerates

5.1 Normaler Modus

Wenn das Gerat mit einem Einzel-Extruder druckt, wahlen Sie in der
Slicing-Software den normalen Modus. StandardmaBig wird das Modell mitdem
rechten Extruder gedruckt. Allerdings kann der Extruder fir den Druck ausgewadhlt
werden. Das Modell lasst sich durch Bewegen, Drehen und Skalieren verandern.
Tippen Sie auf [Start Slicing], wahlen Sie das Druckmaterial aus und klicken Sie auf
[Slice], um die Slice-Datei zu erstellen.

82E 6 <&

@
I
B8
0()

5.2 Doppel-Extruder -Druckmodus

Beim Druck im Zweifarben-/Zweifilament-Modus im Dual-Extruder-Druckmodus
stellen Sie bitte sicher, dass die Dlisen Kontakt mit der Materialaufnahmeplatte
haben. Sie verhindert, dass das Material wahrend des Druckvorgangs aus den
Dusen herausquellt.

Wahrend des Drucks von einfarbigen Modellen wird standardmaBig der
Druckmodus miteinem einzelnen Extruder ausgewahlt, sofern nicht vorab der
Dual-Extruder-Druckmodus ausgewahlt wurde.
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Flrden Druck von Zweifarben-/Zweifilament-Modellen kénnen die folgenden
Einstellungen vorgenommen werden:

€ Flashrint - untitied fpp*

@0

2686

(]
'
(=]
&

< FlashPrint - untitied.fpp*

2. Tippen Sie auf das Symbol und wahlen Sie den Stitzentyp aus: .
3. Tippen Sie auf [Auto Supports] (Autom. Statzen);




< slice

Standard >

algemsin Material rechts PLA v 175mm -
S Material links PVA v 175mm v
o Sir ot -~ :
B Temperatr recher Eruder 200 :

Drucker Geratetyp Creator 4

Raft Temperatur linker Extruder 200°C s
Speichern unter Neu
45°C =
Kiihlun
= Kammertemperatur oc B
Fortgeschritten
Kammer-Vorwérmzeit Omin =
Sonstige
Temperatursteuerungsliste
Steuerungsmodul Extruder rechts v
.

4.Tippen Sie auf [Start Slicing], um auf den Bildschirm fiir die Konfiguration der
Parameter zuzugreifen.

5.wWahlen Sie die konfigurierten Filamente aus (z. B. Creator 4 PLA+PVA).

6. Tippen Sie auf[Slice].

A ACHTU StandardmaBig druckt das Gerdt die Stiitze und das Modell mit

demselben Extruder. Wenn fiir die Stitze verschiedene
Filamente verwendet werden (beispielsweise wird die
PVA-Stiitze mit dem linken Extruder und das PLA-Modell mit
dem rechten Extruder gedruckt), wahlen Sie den linken
Extruderin den Optionen fiir die Stiitzen (Support) aus.

Importieren
gilling Abstand zum Modell (X/¥) 035mm 4
e J
i Exportieren

Support a _
: PP

i
'
i Abstand zum Modell (2) 0.20mm =

» 4> slice

i ) \

Drucker ! Extruder whlen Automatisch anpassen s ] : ( T |
i J
i i

) i Automatisch anpassen i
Aligemein | Supporttyp ! Konfiguration speichern

i Extruder rechts i
| =

Schalen 1 Geschwindigkeit e ORar Nk i Standard wiederherstellen
\

Raft
Abstand zum Raft (Z) 0.15mm —
Erweiterungen
Pfadform Polylinie %
Kahlung
Pfadabstand 2.0mm s
Fortgeschritten
Wandstérke 95% B
Sonstige
Vollschichten oben 3 :
Pfad-Winkel 45° s
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5.3 Modus ,Spiegeln/Duplizieren “

Wenn Sie zwei identische oder gespiegelte Modelle drucken méchten, wahlen Sie
den Modus ,Spiegelungsmodus/Duplizieren-Modus “in der Slicing-Software aus.
In diesem Modus drucken der linke und der rechte Extruder die Modell gleichzeitig.
(Hinweis: im Spiegeln-/Duplizieren-Modus werden nur Modelle mit einer
X-Achse unter 183 mm unterstitzt.).

op @B

Q it

u"

Ausgleichsschichtim Modus ,,Spiegelungsmodus/Duplizieren-Modus
“:Nach derInstallation weichen
die Hohen von linkem und rechtem Extruder voneinander ab. Die Software fugt
wahrend des Slice-Vorgangs automatisch eine Ausgleichslage hinzu, um die Hohe

der beiden Extruder aneinander anzupassen. Die Z-Achskalibrierung basiert auf

Modus ,Spiegelungsmodus/Duplizieren-Modus

dem rechten Extruder. Die Hohendifferenz zwischen linkem und rechtem Extruder
wird erfasst.

Plattform Plattform
Bei einem geringen Abstand zwischen Bei einem geringen Abstand zwischen
dem rechten Extruder und der dem linken Extruder und der
Plattform druckt der linke Extruder die Plattform, druckt der rechte Extruder
Ausgleichsschicht. die Ausgleichsschicht.
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Bei einem Hohenunterschied unter 0,2 mm wird die Ausgleichsschicht nicht
gedruckt.

Die Ausgleichsschicht wird zuerst gedruckt. Sie haftet am Raft und kann einfach
entfernt werden. Ohne Raft-Druck wird die Ausgleichsschicht dem Modell direkt
hinzufigtund lasstsich dann nur schwer entfernen.

5.4 Filament-Konfiguration

Creator 4 ist mit zwei unabhangigen Extrudern ausgestattet.
Die Reihe der Creator 4-Drucker enthdalt drei Extruder-Typen, die jeweils
unterschiedliche Filamente unterstitzen.

Extruder-F Extruder-HT Extruder-HS
180-265°C 200-320°C 265-360°C
2,85 mm 1,75 mm 1,75 mm

Die einzelne Gerdte sind mit unterschiedlichen Extrudern ausgestattet:

Creator 4F Creator 4A Creator 4S

Extruder-F Extruder-HT Extruder-HT/Extruder-HS
Geeignetflirden Druck Geeignetflrden Druck mit | Geeignet fiir den Druck
mit flexiblen technischen Filamenten mit Komposit-Filamenten
TPU85A-95A PLA/ABS/ASA/PETG/PC, etc.| PACF/PAGF/PET-CF, etc.
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Angaben zur Kombination von unabhdngigen Dual-Extruder-Extrusionsfilamenten
entnehmen Sie bitte der nachstehenden Tabelle.

Lésliche Filamentkombination: Nicht l6sliche Filamentkombination:
Linker Extruder Rechter Extruder Linker Extruder Rechter Extruder
PVA PLA PLA PLA
PVA NYLON ABS ABS
HIPS ABS ASA ASA
HIPS ASA PC PC
HIPS PC PA PA
HIPS PETG PETG PETG
HIPS HIPS PA-CF PA-CF

PVA: Wasserloslich. PA-GF PA-GF

HIPS: Loslich in Limonen-/Zitronensaft.

A ACHTUNG Fiir den Druck mit starkem Kohlefaser- oder Glasfasermaterial

wdhlen Sie bitte den Extruder HS.Der Extruder ist
standardmé&Big mit einer 0,6-mm-Diise ausgestattet.
Kohlefaser-Kompositmaterialien neigen zu Verstopfungen,
daher wird der Druck mit der 0,4-mm-Diise mit diesen
Materialien nicht empfohlen.

Aufbewahrung von Filamenten, beispielsweise PVA/PA/PACF

PVA ist wasserldslich und stark wasserabsorbierend. Die Filamente weichen
nach der Aufnahme von Wasser auf, was schnell zu Druckfehlern fuhrt. Wahrend
des Drucks sollte das Trocknungsmittelin den Filamentbehdalter gelegt werden.
Die Feuchtigkeitim Filamentbehalter sollte circa 15 % betragen. Die Feuchtigkeit
wird am Bildschirm angezeigt.

PVA weicht bei Temperaturen tiber 50 °C auf. Daher sollte es wahrend des
Aufheizens der Kammer fiir den Druck entfeuchtet werden.

PA/PVA/PACF mussin einer dichten und trockenen Umgebung aufbewahrt
werden. Nach dem Ende des Drucks sollten die Filamente in einer Trocknungsbox
aufbewahrt werden.

Filamente neigen beim Kontakt mit Feuchtigkeit dazu Faden zu ziehen oder
aufzuquellen, was sich nachteilig auf die Druckqualitat des Modells auswirkt.
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5.5 Einstellung der Filament-Parameter

Damit optimale Druckeffekte erzielt werden kdnnen, erfordert der Druck mit
unterschiedlichen Druckfilamenten unterschiedliche Parametereinstellungen.
Flashforge konfiguriert die entsprechenden Druckparameterin der
Slicing-Software. Wenn Filamente anderer Marken verwendet werden, weichen die
Eigenschaften solcher Filamente von den Originalfilamenten ab, daher missen die
Parameter hier geringfligig angepasst werden. Wahrend des Slicens kénnen die
unterschiedlichen Parameter im Expertenmodus angepasst werden. Nachstehend
folgen einige Empfehlungen fiir eine solche Anpassung:

- DieVerdickung der Héhe der ersten Lage und die Erhéhung der
Filament-Extrusionsmenge fir die erste Schicht verbessern die Haftung der
ersten Schicht.

- Beim Druckvon kleinen Modellen mit PLA (oder bei Umgebungstemperaturen
unter 25°C) wahrend des Drucks, wird eine Raft-Temperatur von 40 °C empfohlen.

- Beim Druckvon kleinen Modellen mit PLA (oder bei Umgebungstemperaturen
unter 10°C) wahrend des Drucks, wird eine Raft-Temperatur von 50 °C empfohlen.

- SchlieBen Sie die Gerateklappe und die Frontklappe beim Druck von Modellen mit
ABS.

- Wahrend des Drucks von Teilmodellen und kleinen Modellen kann die
Druckgeschwindigkeitin der Slicing-Software gemdaB der Schichthéhe angepasst
werden.

- Furdie Verstarkung des Teils eines Modells lassen sich unterschiedliche
Fullmengen entsprechend der Schichthéhe auswahlen.

- Flreinstabiles Modell wird eine Flillmenge von 100 % empfohlen.

- Flreinfragiles Modell, das leicht zerbrechen kann, wird eine Stlitzenstarke Gber
90% empfohlen.

- Sollte sich die Stlitze nur schwer entfernen lassen, sollte der Z-Achsabstand der
Stlitze vergroBert werden.

- Flrdie Verbesserung der Druckeffizienz lasst sich die Schichtdicke erhéhen.
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5.6 Entfernen von wasserléslichem Stiitzen-Filament

Modelle, die PVA als Stitzmaterial verwenden, missen nachbehandelt werden, um
Material zu entfernen. Legen Sie die Modelle in Wasser, um die PVA-Stltze zu losen.

1. Weichen Sie das Modell in Wasser ein
Legen Sie das Modell mit der PVA-Stitze ins Wasser. Dann lost sich das PVA auf.
Dieser Vorgang lasst sich folgendermaBen beschleunigen:

Warmes Wasser verklrzt die Losungszeit. Beim Druck von Modellen mit PVA darf
die Wassertemperatur 35 °C nicht Gberschreiten, weil sich das PLA dann verformt.
FlieBendes Wasser bzw. Umriihren des Wassers verklrzt die Losungszeit.
Wasserbewegungen beschleunigen das L6sen des PVA.

Sie kdnnen das Modell auch ca. 10 Minuten in Wasser legen. Das beschleunigt
den Lésungsprozess. Dann lasst sich ein GroBteil der Stlitzen mit einer Zange
entfernen. Weichen Sie das Modell dann erneutin Wasser ein.

2. Mit Wasser abspilen
Nachdem die PVA-Stitzen vollstdndig geldést wurden, waschen Sie das Modell mit
Wasser ab, um PVA-Rlckstande zu entfernen.

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

4. Abwasserentsorgung

PVAistein biologisch abbaubares Material und lasst sich daher problemlos
entsorgen. Das Abwasser kann der Kanalisation problemlos zugefihrt werden.
Nach der Entsorgung lassen Sie das Wasser noch ca. 30 Sekunden laufen, um
Uberschissiges PVA komplett zu entfernen und maégliche Verstopfungsprobleme
zuvermeiden.

5.7 Kameraverbindung

1. Entfernen Sie die Kameraabdeckung vor der Verwendung der Kamera.
2. Drucken Sie den Kameraschalter.

3. Nach der Verbindung des Gerdates mit FlashPrint wird das Bild in Echtzeit
FlashPrint-Bildschirm [Mehrfachmaschinen-Steuerung] angezeigt.
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6.Vorstellung der Benutzeroberfldache des Gerates

A ACHTUNG Die Firmware wird von Zeit zu Zeit aktualisiert. Die Anzeigen
auf dem Display kénnen geringfligig abweichen. Nachstehend
werden die Funktionen kurz vorgestellt:

rucken-Bildschirm

qwertyuiopasdfg #» N qwertyuiopasdfg #»

< Model_001

r—
J ruckerwartschlange

ﬂ Speicher 1.47GB/6.80GB
L]

> 0127

(% 00ho4 min

Model 001

]
USB1 0.00GB/15.29GB A

T:22 H:36

L:0.00m

Drucken !
Dupliziermodus R: 0.00m

0%  Restdauer:00 h04 min ) 0.00mm

()

Einige Parameter kénnen wahrend des Drucks angepasst werden.
Fir die Steuerung von Druckgeschwindigkeit, LUftern und Beleuchtung tippen Sie
aufdas Symbolm .

qwertyuiopasdfg > @ & & [ U, "
 Speicher @ 84

Tuves FlashForge-Test... Tobtes FlashForge-Test...

@ I X Ofo. 5 8 0

hinzufiigen  Léschen  Léschen
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Wenn sich der Dateiname in der Liste nach dem Druck einer Datei verandert,
bedeutet dies, dass die Datei gedruckt wurde.

Um eine Datei aus dem Speicher zu léschen, tippen Sie lange auf die Datei in der
Dateiliste. Markieren Sie die Datei dann und tippen Sie auf [LOschen].

6.2 Filament-Bildschirm

qwertyuiopasdig > i & & ] L, ) qwertyuiopasdfy &> B & & I 4. ™

< Laden

¥,
-i_ Laden Extruder links | Extruder rechts Dual Extruder

1
"' Entladen TPU Temperatur anpassen

© =< @
Anpassen
Bestatigen Abbrechen
-‘_ Reinigen E

<

Anzeigen auf dem Bildschirm ,Filament “:[Laden], [Entladen] und [Reinigen].

Wahrender Zufihrung und der Entnahme von Filament kdnnen die folgenden
Einstellungen vorgenommen werden. Sollte das erforderliche Filament nichtam
Bildschirm angezeigt werden, kann das Filament angepasstund die
erforderliche Temperatur fur die Filamentzuflihrung eingestellt werden.

Filament-Reinigung: Falls aufeinanderfolgende Filament-Drucke voneinander
abweichen, fihren Sie bitte eine Filament-Reinigung durch. Dann verkohlt das
Filament nicht. Verkohltes Filament verursacht Blockierungen bzw. wird es
aufgrund der unterschiedlichen Schmelztemperaturen von Filamenten nicht
richtig extrudiert. Beim Wechsel zwischen Hochtemperatur- und
Niedrigtemperatur-Filamenten ist die Reinigung unerlasslich. Wenn Sie
beispielsweise nach dem Druck mit PC-Material zu PLA-Material wechseln, dann
muss die Dise mitdem PC-Material gereinigt werden. Dann muss die
entsprechende Temperatur fir das Schmelzen des PC-Materials ausgewahlt
werden, bis das gesamte PC aus der Dlise ausgegeben wurde und sich keine
Ruckstande mehrin der Dlse befinden.
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6.3 Vorwarmen-Bildschirm

qwertyuiopasdfy &> B} & & I 4. ¥ qwertyuiopasdfy &> B & & I 4. i

Extruder links  Extruder rechts Extruder links  Extruder rechts

- 220°C + - 220°C + 220°C/220°C - 220°C +

Heizung Heizung Abbrechen Heizung

Kammer Plattform Kammer Plattform

- 40°C + - 100°C + - 40°C + - 100°C +

Heizung Heizung Heizung Heizung

X @ @ X &

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

6.4 Tools-Bildschirm

Anzeigen auf dem Bildschirm ,Tools

[Nivellierung und Kalibrierung]:
[Manuell]: Z-Achskalibrierung,

+I+ X,Y-Achskalibrierung, Expertenmodus-Kalibrierung.

[Zusatzlich]: Kalibrierung Extrudersensor,

Automatisches Niveau.

[Netzwerk]: Herstellung der Verbindung mitdem

@ @ kabellosen Netzwerk, dem verkabelten Netzwerk und

Cloud . dem Hot Spot.

[Manuell]: Manuelle Bewegung der X-, Y- und

",

qwertyuiopasdfg 2 =l PN

Nivellierung und

Kalibrierung  Netzwerk Manuell

0 0 Z-Achsen des Gerates.

X [Home]: Ruckkehr der einzelnen Achsen des Gerates in
Status Wartung  Upgrade die Ausgangsstellung (Null).

[Cloud]: Verbindung mit FlashCloud.

[Infos]: Anzeige der grundlegenden
Druckerinformationen.

[Status]: Anzeige des Betriebsstatus des Gerates.

[Wartung]: Die Wartungselemente werden hier aufgefiihrt. Hier finden Sie Tipps zur
Fehlerbehebung.

[Upgrade]: Upgrade der Firmware. Uber eine WLAN-Verbindung kann die Firmware
fir das Gerat aktualisiert werden.
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6.5 Einstellungen-Bildschirm

qwertyuiopasdfy > B & & I 4.

Einstellung vz »
Geratebezeichnung qwertyuiopasdfg
Extrudertyp L:F R:F
Sprache Deutsch
Filament-Detektor L:EIN R:EIN
Automatisch Herunterfahren nach dem Drucken
Druckfortsetzung nach Netzausfall .
Luftfilterung EIN
Kammerisolierung

Plattformisolierung

K

Die einzelnen Funktionen lassen sich an diesem Bildschirm aktivieren oder
deaktivieren.

[Extrudertyp]: Die Auswahl des Extruders istabhdngig von der
Filamentzufihrung und der Drucktemperatur. Achten Sie daher bitte darauf,
dass der gewdhlte Extruder mit der Gerateinstallation ibereinstimmt.
[Filament-Detektor]: Bei aktivierter Filament-Erkennung stoppt das Geratden
Druckvorgang, wenn das Filament wahrend des Druckvorgangs zu Ende geht.
[Automatisch Herunterfahren nach dem Drucken]: Wenn diese Funktion aktiviert
ist, schaltet sich das Gerat nach dem Ende des Druckvorgangs automatisch ab.
[Druckfortsetzung nach Netzausfall]: Wenn die Funktion flr die
Druckfortsetzung nach Stromausfall aktiviertist, speichert das Gerat die aktuelle
Druckposition und setzt den Druck des aktuellen Modells an dieser Stelle nach
der Spannungswiederkehr fort.

[Luftfilterung]: Wenn die Luftfilterungsfunktion aktiviertist, schaltet der Lifter
des Gerates ein. Der Filterist an der Vorderseite mit einem HEPA-Bauwollfilter
sowie mit einem Aktivkohlefilter ausgestattet, der Staub und unangenehme
Gerliche wadhrend des Druckvorgang aufnimmt.

[Kammerisolierung]: Wenn die Funktion der Kammerisolierung aktiviertist, kann
die Dauer der Temperaturisolierung vor und nach dem Druck eingestellt werden.
Die Merkmale von einigen Materialien erfordern die Beibehaltung des
thermischen Gleichgewichts vor und nach dem Druck.

[Plattformisolierung]: Wenn die Funktion der Plattformisolierung aktiviertist,
kann die Dauer der Plattformisolierung vor und nach dem Druck eingestellt
werden. Erhéhen Sie die Temperatur wahrend der Phase der Modellentnahme
nicht. Wenn diese Funktion aktiviertist, wird die Plattform nach der Entnahme
des Modells weiterhin beheizt. Aufgrund der hohem Temperatur besteht
Verbrennungsgefahr.
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7.Wartung

7.1 Wartung-Bildschirm

Probleme lassen sich gegebenenfalls mithilfe des Wartungsbildschirms lésen.

qwertyuiopasdig @ i @ &
< Wartung

Protokoll kopieren

Wie unterscheide ich die verschiedenen
Extrudertypen?

Wie tausche ich den Extruder aus?

Wie tausche ich die Diise aus?

Wie gehe ich vor, wenn eine Dise verstopft
ist?

Wie platziere ich die flexible Plattform auf
einer Stahlplatte?

Wie entferne ich die flexible Plattform von
einer Stahlplatte?

Was tue ich, wenn die Druckfolie auf der
flexiblen Plattform-Stahlplatte beschadigt ist?

Wie tausche ich die Filament-
Detektorbaugruppe aus?

@ 1 10

qwertyuiopasdfy > B} & & I 2.

< Wartung & 22

Wie tausche ich den HEPA-Luftfilter aus?
Wie entferne ich Filamentriickstande aus
der Kammer des Gerates?

Was tue ich bei einem Stau wahrend der
Bewegung der X/Y-Achse?

Wie haufig miissen die Schraubstange und
die Fiihrungsschiene gewartet werden?

Wann muss ich das Trocknungsmittel
austauschen?

7.2 Extruder-Wartung

7.2.1 Abbildung der Extruder-Teile

A ACHTUNG Vor jeglichen Wartungsarbeiten muss der Extruder vom

Stromnetz getrennt werden.
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Baugruppe linker Extruder Baugruppe rechter Extruder

1.Linker Extruder, obere Abdeckung 8.Linker Extruder, Blechschale
2.Filament-Vorschubmotor 9.M4x3-Schraube

3.Linker Griff 10.Rechter Extruder, obere Abdeckung
4.Kuhlgeblase 11.Rechter Extruder, Blechschale
5.DlUsenbaugruppe, links 12.Rechter Griff
6.M3x30-Sechskantschraube 13.Dusenbaugruppe, rechts
Kopfschraube M3x30 14.Naherungssensor

7.M3x6 Sechskantschraube 15.Kihlgeblase

Kopfschraube M3x6

Wie vorstehend gezeigt, istdas Gerat mit zwei Extrudern ausgestattet.
Entsprechend ihrer Ausrichtung werden sie als linker Extruder und als rechter
Extruder bezeichnet. Die Teile und die Nummern der Extruder-Baugruppe sind
identisch, allerdings sind sie links-rechts symmetrisch angeordnet. Beachten Sie
bitte, dass diese Teile nicht gegeneinander getauscht werden kénnen.

7.2.2 Verstopfte Diisen reinigen

Methode 1:

1. Beheizen Sie die Dise gemdaB der Temperatur des verwendeten Filaments.

2. Ziehen Sie das Filamentfuhrungsrohr heraus, dricken Sie den Griff und ziehen
Sie das Filament heraus.

3. Achten Sie darauf, ob der Filamentkopf gebogen ist. Schneiden Sie den
gebogenen Teil des Filamentkopfs dann ab. Fihren Sie das
Filamentfihrungsrohrdannerneutin die Duse in. Klicken Sie auf [Laden]. Das
Filament wird erneut aus der Dise extrudiert.

Methode 2:
Erwdrmen Sie die Dlse und fihren Sie das Reinigungsstiftwerkzeug in die Kehle
undindieDUse ein, umdas Filament aus der Diise zu extrudieren.
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Methode 3:

Falls sich das Ergebnis mithilfe von Methode 1 und 2 nicht verbessern lasst,
tauschen Sie die Disenbaugruppe aus. Tippen Sie auf [Wartung]-[Wie tausche ich
die Dlise aus?], Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm. Gehen Sie
folgendermaBen vor:

 WXGUINE Lesen Sie die am Bildschirm angezeigten Schritte und schalten Sie
das Gerdtdann vor dem Austauschen der Diisenbaugruppe aus.

qwertyuiopasdfg &> i & & [ 4. ™ ¥

qwertyuiopasdfy #» [} & By qwertyuiopasdfg # B2 4™

< Wie tausche ich die Diise aus? < Wie tausche ich die Diise aus? < Wie tausche ich die Diise aus?

1. Lésen Sie die 3 Schrauben mit einem L
Schraubendreher, ie Metallabdeckung 3. Loésen Sie die M4x3-Stellschraube
abzunehmen.

5. Setzen Sie die Dise ein und verriegeln Sie die
M4x3-Schraube

6. Setzen Sie den Kabelbaum in die Platine ein

7. Setzen Sie die obere Abdeckung des Extruders ein

8. Setzen Sie die Metallabdeckung ein

S .
2. Losen Sie die 2 M3x30-Schrauben und

heben Sie die obere Abdeckung vom
Extruder ab.

Weiter

@ 1

7.2.3 Kalibrierung der Plattformebenheit

Dieser Vorgang mussim Allgemeinen nicht ausgefihrt werden. Bei Abweichungen
von der kalibrierten Ebenheit bzw. vom automatischen Nivellierausgleich wurde
die Plattform ggf. wahrend der Installation beschadigt. Dann muss die Plattform
neu nivelliert werden.

Pl WendenSiesich beziiglich dieses Vorgangs fir die

Fernunterstiitzung wahrend der Kalibrierung bitte an den
FlashForge-Kundendienst.

Vorgehensweise: Es gibtinsgesamt
vier (4) Nivellierpunkte.

1. Losen Sie die flexible Stahlplatte.

2. Dievier (4) Befestigungsschrauben
der Plattform mussen lediglich
geldst, jedoch nicht entfernt werden.
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3. Tippen Sie auf dem Bildschirm auf-[Manuell] und tippen Sie dann auf den
Aufwartspfeilder Z-Achse, um den Extruder manuell an Position 1 zu bewegen
(d. h. Gber die Nivellierschraube). Stoppen Sie, sobald die Z-Achse die Position
erreicht hat, an der sie die DlUse berthrt. Fiihren Sie die Nivellierkartezwischen
Plattformplatte und Dlse ein und passen Sie nun die linke M5x60-Schraube
unter dem Profil an. Bewegen Sie die Nivellierkarte. Bei einem splrbaren
Widerstand haben Sie dierichtige Position eingestellt. Justieren Sie dann
mithilfe der rechten Schraube unter dem Profil. Gehen Sie vor wie fiir die linke
Schraube.

Plattformplatte

Profil

4. Bewegen Sie den Extruder langsam an Position 2. Wenn der Extruder die
Plattform berthrt (kratzt), muss die Anpassung mit der linken M5x60-Schraube
unter dem Profilan Position 2 vorgenommen werden. schieben Sie die
Nivellierkarte ein, um den Abstand zwischen Dise und Plattform zu Gberprifen.
Nehmen Sie die Anpassung dann mithilfe der rechten Schraube vor.

5. Nehmen Sie die Anpassung nacheinander ebenso fir Position 3 und Position 4
vor.

6. Nach der Anpassung der vier Positionen ziehen Sie die vier (4)
Plattformschrauben wieder an, um die Plattform zu verriegeln.
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8.Fragen und Antworten

F1. Verstopfte Diise.
Antwort: Tippen Sie auf -[wartung].

F2. Wie tauscheich die Diise aus?

A ACHTUNG Vor dem Austausch der Diise schalten Sie das Gerédt aus und

trennen Sie es vom Stromnetz. Wartungsarbeiten niemals an
einem eingeschalteten Gerdt durchfiihren!

Antwort: Tippen Sie auf -[wartung].

F3. Muss der Extruder nach dem Austausch der Diise kalibriert werden?
Antwort: Nein.

F4.Nach Antippenvon "Druck starten “ bewegtsich der Extruder, aber zu Beginn

des Modelldrucks tritt kein Filament aus.

Antwort:

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

2. Prifen, ob die Dise verstopftist. Ziehen Sie in diesem Fall bitte F1 hinzu.

F5. Die relative Position zwischen Diise und Plattform ist wahrend des Drucks zu
hoch (zu weit weg von der Plattform) oder zu niedrig (beriihrt die Plattform). Wie
gleicheich das aus?

Antwort: Tippen Sie auf -[Nivellierung und Kalibrierung] - [Z-Achskalibrierung],
und befolgen Sie die Bildschirmanweisungen.

F6. Kénnen Filamente anderer Marken verwendet werden?

Antwort: Filamente anderer Marken kdnnen verwendet werden. Allerdings
muissen die Parameter und die Konfiguration wegen der abweichenden
Temperaturen bei anderen Filamenten angepasst werden.

F7. Arbeitet das Gerat mit Wechselstrom?

Antwort: Das Gerat arbeitet mitfolgenden Spannungen: 220V-240V oder 100-120
VAC. Die Eingangsspannung unterschiedet sich abhangig von den Regionen. In
Regionen mit 110-VAC-Spannung lasst sich das Gerat ggf. nicht einschalten. Hier
muss drauf geachtet werden, dass das entsprechende Gerate fur 110-VAC-Spannung
erworben wird.
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F8. Kann sich das Gerdt nach dem Ende des Drucks automatisch abschalten?
Antwort: Ja.

F9.Ist das ABS-Druckmaterial sicher?

Antwort: ABS-Material erzeugt wahrend der Erwarmung toxische Gase. Daher wird
empfohlen, den HEPA-Luftfilter wahrend oder nach dem Druck fur die Filtrierung zu
6ffnen. Es wird empfohlen das Gerat wahrend des Drucks ggf. in einem offenen
Bereich aufzustellen. In der Gegenwart von Kindern sollte mit nicht toxischen
PLA-Materialien gedruckt werden.

F10. Das gedruckte Modellist verzogen oder haftet nicht gut.

Losung 1: Dieses Problem lasst sich durch die Erhéhung der Plattformtemperatur
l6sen, weil hohe Temperaturen die Haftung zwischen Plattform und
Modell verbessern.

Losung 2: lasstsich durch Hinzufiigen eines Rafts wahrend des Slicen des Modells
l6sen.

Losung 3: Klebstoff auftragen.

Lésung 4: Wennder Abstand zwischen Dlse und Plattform zu groB ist,sollte der
Abstand entsprechend reduziert werden. Der Abstand lasst sich im
Expertenmodus mithilfe der Extruder-Kalibrierung bzw. mithilfe der
Nivellier-und Kalibrierfunktion verandern.

Lésung 5: Prifen, ob die Plattform eben ist. Es wird empfohlen mithilfe der Nivellier-
und Kalibrierfunktion eine vollstandige, automatische Nivellierung
durchzufihren.

F11. Muss beim Druck eines Modells ein Raft hinzugefliigt werden?

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

F12. Nach Verbindung des USB-Laufwerks werden am Bildschirm alle Ordner
angezeigt, jedoch nicht die Druckdatei.

Antwort: Falsches Format der U-Disk. Das Gerat unterstlitzt das FAT32-Dateisystem.
Formatieren Sie die U-Disk mit dem FAT32-Format.

F13.Was istder Expertenmodus wéhrend der Kalibrierung?

Antwort: Im Expertenmodus lasst sich der Abstand direkt anpassen, d. h. es ist keine
vollstadndige Kalibrierung erforderlich. Der Expertenmodus eignet sich fir erfahrene
Nutzerinnen. Weiterfihrende Informationen zum Expertenmodus entnehmen Sie
bitte den Erklarungen zur Kalibrierung (am Bildschirm).
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F14. WLAN-Verbindungsfehler.

Antwort:

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

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

F15. Was muss beim Firmware-Update beachtet werden?

Antwort: Trennen Sie das Gerat wahrend des Herunterladen der Firmware und
wahrend dem Hochladen nicht vom Stromnetz und/oder dem Netzwerk, weil die
Aktualisierung dann nicht vorgenommen werden kann.

F16. Weshalb ist der Startbildschirm weiB3?
Antwort: Sofern der Startton zu héren ist, tauschen Sie bitte entweder den Bildschirm
oder das Flachkabel aus. Wenden Sie sich andernfalls an unseren Kundendienst.

F17. Das Gerat stiirzt wahrend des Drucks ab und der Bildschirm ist schwarz
(schwarzer Bildschirm).

Antwort: Starten Sie das Gerdat bitte neu, kopieren Sie das Firmware-Protokoll und
senden Sie es zur Fehlerprufer an die Kundendiensttechniker.
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9.Hilfe und Support

Die professionellen Mitarbeiter und Verkdaufer im Flashforge-Kundendienst sind jederzeit
bereit Sie bei allen méglichen Problemen in Zusammenhang mit der Verwendung des
Gerats zu unterstiitzen. Wenn Sie die Antwort auf Ihr Problem nicht in der Bedienungsan-
leitung finden kénnen, dann kénnen Sie auf unserer Social-Website nach einer Problem-
l6sung suchen oder Sie wenden sich telefonisch an den Kundendienst.

Auf unserer offiziellen Website finden Sie Erlduterungen und Lésungen fiir generelle
Probleme. Probleme lassen sich auf www.flashforge.com, l6sen, der offiziellen
englischsprachigen Website on Flashforge.

Sie erreichen den Flashforge-Kundendienst per E-Mail oder telefonisch von Montag bis
Freitag von 08:00 bis 17:00 Uhr. Anfragen, die auBerhalb dieser Zeiten eingehen, werden
sofort am ndchsten Geschaftstag beantwortet. Wir entschuldigen uns fir etwaige
Unannehmlichkeiten.

Hinweis: Nach dem Wechsel der Filamente verbleiben geringfiigige Riickstdnde im
Extruder, dann kann die Diise verstopfen. Dann muss der Extruder von der Blockierung
befreit werden; es handelt sich nicht um ein Qualitatsproblem. Falls sich das als
problematisch erweisen sollte, wenden Sie sich bitte an unseren Kundendienst.
Entfernen Sie die Blockierung dann geméB den Anweisungen des Kundendienstperson-
als.

Kundendienst Tel.: +86-400-886-6023

E-Mail: support@flashforge.com

Adresse: No. 518, Xianyuan Road, Wucheng District, Jinhua City, Zhejiang Province,
China

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

S/N: FFAD******
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