€ FLASHFORGE

WARNING

EREIN

A Sikkerheds

1. Se denne vejledning for den indledende printeropsaetning.

2. Varm! Undga at bergre varmedysen under drift.

3. Bevaegelige dele i printeren kan forarsage personskader. Brug ikke
handsker eller andre kilder til sammenfiltring under brug.

1. Se denne vejledning for at fuldfere den indledende
printerforberedelse. 2. Fare ved hgj temperatur! Printerdyserne bliver varme under drift; undgé kontakt!
3. Bevaegelige dele kan for&rsage sammenfiltring, knusning og snitsér. Brug ikke handsker, og pak dig

ikke ind i noget, mens du betjener maskinen.

Teend ikke printeren, for installationen er




For mere produktinformation, besgg venligst vores officielle
hjemmeside. www.flashforge.com - [Support]
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MEDDELELSE

SIKKERHEDSMEDDELELSE: LAS VENLIGST OMHYGGELIGT OG FZLG N@JT
ALLE SIKKERHEDSADVARSLER OG MEDDELELSER NEDENFOR HELE TIDEN.

Bemaerk: Hver 3D-printer gennemgar en printtest, far den forlader fabrikken. Rester af filament
pa dysen eller sma ridser pa byggepladen er normalt og pavirker ikke brugen.

ARBEJDSMILJGZSIKKERHED

Hold venligst arbejdsomradet rent og ryddeligt.

‘ Sgrg for, at udstyret fungerer veek fra brandbare gasser, veesker og stgv. Hgje temperaturer,
der genereres under drift, kan reagere med brandbare gasser, vaesker eller luftbarent stav
og potentielt forarsage brand.

€ Bogrn og utreenede personer bgr ikke betjene udstyret alene.

ELEKTRISK SIKKERHED

Sarg for at udstyret er korrekt jordet. Modificer ikke stikket. Ujordet udstyr/forkert jordet
udstyr/modificeret stik vil uundgaeligt gge risikoen for elektrisk leekage.

¢ Undga at udseette udstyret for fugtige eller direkte sollysmiljger. Fugtighed vil gge risikoen for
elektrisk leekage. Eksponering for sollys vil fremskynde aeldningen af plastikdele.

Sarg for kun at bruge den netledning, der er leveret af Flashforge.
Brug ikke udstyret i tordenvejr.
Sluk venligst for udstyret og tag stikket ud, hvis det ikke er i brug i laengere tid.

PERSONLIG SIKKERHED

& Ror ikke ved ekstruderen, byggepladen osv. under udskrivning.

@ Ror ikke ved ekstruderen og byggepladen efter udskrivning for at undga forbraendinger
fra hgje temperaturer eller mekanisk skade.

@ Brug ikke tgrkleeder, masker, handsker, smykker eller andre genstande, der let kan vikle
sig ind i udstyret, mens du bruger det.

@ Betjen ikke udstyret, hvis du er treet eller pavirket af stoffer, alkohol eller medicin.

FORHOLDSREGLER

Hold udstyret rent indvendigt. Tab ikke metalgenstande ned i rillerne i bunden af byggepladen.

L X R 2

Fjern venligst filamentrester i tide. Det anbefales at bruge dette uden for udstyret.

Enhver aendring af udstyret foretaget af dig selv vil ugyldiggere garantien.

Hold en afstand mellem ekstruderen og byggepladen p& mindst 50 mm under ileegning af
filament. For lille afstand kan forérsage tilstopning af dyserne.

Brug venligst udstyret i et godt ventileret milja.

Brug ikke udstyret til ulovlige aktiviteter.

Brug ikke udstyret til at lave beholdere til opbevaring af fgdevarer.

Put ikke trykte modeller i munden.

0666 66 o o
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KRAV TIL UDSTYRSMILJ@

€ Rumtemperatur: 15-30 y; Luftfugtighed: 20-70 RH%

KRAV TIL PLACERING AF UDSTYR

@ Udstyret skal placeres i et tart og godt ventileret miljg.
Der skal veere en afstand pa mindst 20 cm omkring forsiden, bagsiden, venstre og hgjre side af
udstyret. Anbefalet opbevaringstemperatur: 0-40°C

KRAV TIL KOMPATIBLE FILAMENTER

@ Nar du bruger dette udstyr, anbefales det at bruge Flashforges filamenter.
Hvis der anvendes filamenter, der ikke er fra Flashforge, vil der vaere visse forskelle i
materialeegenskaberne, og det kan vaere ngdvendigt at justere printparametrene.

KRAV TIL OPBEVARING AF FILAMENTER

€ Opbevar filamenterne tart og stavfrit efter udpakning. Det anbefales at bruge den tilhgrende
tarre filamentaeske til opbevaring.

JURIDISK ERKL/ZERING

Brugere er ikke autoriseret til at foretage sendringer i denne brugervejledning.
Flashforge kan ikke holdes ansvarlig for sikkerhedshaendelser som fglge af kundens adskillelse eller sendring af

L 2R 4

udstyret. Ingen ma aendre eller overseette denne vejledning uden Flashforges tilladelse. Denne vejledning er
beskyttet af ophavsret, og Flashforge forbeholder sig retten til den endelige fortolkning af denne vejledning.

2

Farste udgave (oktober 2024)
Ophavsret © 2024 Zhejiang Flashforge 3D Technology Co., Ltd. Alle rettigheder forbeholdes.
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1. Introduktion til udstyr

1.1 Printerkomponenter

1. Ekstruder

2. Skeerm 3. Byggeplade
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2 Printerparametre

Enhedsnavn
Ekstrudermeengde
Udskrivningspreecision

Positioneringsngjagtighed
Lagtykkelse
Byggevolumen
Dysediameter
Udskrivningshastighed
Maksimal acceleration
Maksimal rejsehastighed
Maks. ekstrudertemperatur

Stremforsyning

Enhedens dimensioner

Nettovaegt
Forbindelse
Driftstemperatur
Kompatibelt operativsystem
Skeeringssoftware
Maks. sengetemperatur
Nivelleringsmetode
Pamindelse om udlgb af filament
Gendannelse af stramtab
Smart bergringsskaerm

Byggeplade

+0,1 mm (test baseret pa 100 mm terninger)

X/Y-akse: 0,0125 mm, Z-akse: 0,0025 mm

0,1-0,4 mm

220 x 220 x 220 mm

0,4 mm (standard), 0,25/0,6/0,8 mm (valgfrit)

10-300 mm/s

20000 mm/s?

600 mm/s

300y

Indgang: AC 100~120V/200~240V, 50/60Hz, 650W

363 x 363 x 413 mm (eksklusive displayskaerm og spoleholder)

363 x 402 x 448 mm (inklusive displayskaerm, eksklusive spoleholder)
11,4 kg

USB/Wi-Fi/Ethernet

15-30 §

Windows 7/8/10/11; Mac OS: understgtter version 10.9 eller nyere Orca-Flashforge/
Orca Slicer 110y

Automatisk nivellering med ét klik
y

y

4,3 tommer

PEI stélplade
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2. Softwareintroduktion

2.1 Flash Maker-instruktioner

1. Download Flash Maker ved at scanne QR-koden
(se til hgjre) eller fra app store, registrer din
Flashforge-konto, og log ind.

2. Klik pa []@], og t@i derefter Wi-Fi-knappen for at o *
oprette forbindelse til netveerket.

2 Wi-Fi Wi-Fi

¥ Ethernet “A flashforge-5G

@) Hotspot = flashforge-2.4G

[®) static IP -+ TP-LINK_5G_8888888...

SN e ~a TP-LINK_5G_8888888...

3. Klik p& [@r at &bne informationsgraensefladen, og klik derefter pa [Min konto] for at fa adgang til
printerens QR-kode.

Device Info 17200 o < My account

Printer Name Firmware Update i | |

Device Location IFS Update QR-kode

Nozzle Model My Account | |

Please open Flash Maker and scan this QR code

Language Copy Logs to bind the device with your account.

¢ Som standard er enhedsnavnet indstillet til "AD5X", og dens placering er indstillet til "Gruppe A".
fabriksindstillinger.

« Du kan eendre navn og placering pa printerens informationsgreenseflade efter behov.

# Overvagning i realtid er kun tilgaengelig, hvis der er installeret et kamera, og funktionen er aktiveret.

¢ APP'en understgtter ikke forbindelse i LAN-tilstand.
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4. Brug Flash Maker til at scanne QR-koden p& printerskaermen for at o - o -

. . - FLASHFORGE LAW. o + Bind device
forbinde printeren til din konto. s @
. Are you sure 1o bind the printer ADSX with

Yo curent account

= Aosx Fashtorge

No devices currently available

Determine binding

2.2 Instruktioner til udskaeringssoftwarg

Far du lzeser den korte vejledning, skal du sgrge for at have gennemgaet

hurtigstartguiden og feerdiggjort den farste udskrift.

Far du udskriver 3D-modelfiler, skal du konfigurere forudindstillinger for udskaering for den tilsvarende printer.
Anbefalet slicing-software: Orca-Flashforge.

Forudskrivningstrin:

01 02

Download og

03

Brug udskeeringssoftwaren

04

Importer den udskarne fil via

Hent 3D-filen installer udskeeringen at konvertere filen til et USB-flashdrev eller
(STEP/STL/ @ den maskinlzesbare netvaerksoverfarsel til
wart
OBJ/SMF) software format printer til udskrivning

LIS LSS LSS LSS S/

Orca-Flashforge

* Trinene er illustreret for én maskintype.

07



Med Orca-Flashforge kan du logge ind med din Flashforge-konto, forbinde din enhed og sende filer eksternt samt
overvage din enhed.

Download instruktioner

Orca-Flashforge
Download Orca-Flashforge fra: https://flashforge.com/blogs/download-software/software.

Eller scan her for at downloade:

1. Abn den installerede Orca-Flashforge.

2. Opseetningsguide:
Folg instruktionerne i opsaetningsguiden for at veelge din region, maskintype og materialer.
(Bemeerk: Du kan veelge alle maskintyper og materialetyper pé listen for senere udskeeringsmuligheder.)

© Prepare Preview
Setup Wizard x

Please select your login region

0 Login/Register

() Recent

Asia-Pacific

China

North America

Others




3. Kontologin/registrering:
Log ind p& Orca-Flashforge med din Flashforge-konto. Hvis du ikke har en konto, skal du oprette
en med dit mobilnummer. (Bemeerk: Flash Maker og Orca-Flashforge deler den samme
konto.)

Yo @ New brc e g

O fecent Recently opened

(0 Read and Agres to Accept

4. Opret eller &bn et projekt til slicing. Du kan veelge maskintype, materiale og

anbefalede parametre i printer-, filament- og procesbjzelkerne.

Veelg printeren som AD5X. Hvis der vises feerre end fire filamenter, skal du manuelt tilfgje
dem, indtil der er fire, far du importerer din model.

@ e ° (B (=]

ii MR
Badtoe [ Smoo 76 e i Temp Pate

Flamart 8

[ I —— |
e Veelg filamentet

e @© @5
oa

oot 02
Festgr 045 e
om— 082 e
o— o5
Topmartacn a2
Spusan oss
- 082 o
sppon [ g—

50

St s saoms
Sampo 0

Rsterge AOSKEANoszie
Bedte  Smooth P it Hen o Pite

Sp— e+~ @

. e
BN reoe S AA B reormiapin
B ravooersna B - ressesn v na A el
ey — ooy =t © amiee @ ey
e s A0
e o mm
B o
r—
B s
ol
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Ved flerfarvet udskrivning skal filamentoplysninger konfigureres manuelt.

Klik p& den tilsvarende kanal, og veelg filamentet i den matchende eller lignende farve.
(Nar IFS-oplysningerne er konfigureret pa enheden, kan skeeresoftwaren hente IFS-
oplysningerne fra den pagaeldende enhed, som vist nedenfor:)

6. Du kan fiernovervage udskrivningsforlgbet og seette udskrivningen pa pause/stoppe den, nér det er ngdvendigt.
enhedens graenseflade. (Bemaerk: Overvagning i realtid er kun tilgeengelig, nar der er installeret og aktiveret et
kamera. AD5X leveres ikke som standard med et kamera.)

A O prepae S Preview 3 Device [ Project

Group printing

Device List
info and Control

Device Status file: 3DBenchy.3mf @ ooog

o% n

pause print cancel print

24 10 °C 2510 °C 010 °C

For detaljer og vejledninger om brug af software, se venligst Flashforge WiKi. (https://
wiki.flashforge.com/en/home)
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3. Indlaes og konfigurer filamenter til IFS

Brug venligst de dedikerede filamentspoleholdere med IFS-modulet.

Holderne har en omvendt opspolingsmekanisme for at forhindre sammenfiltring. Serg for
at det installerede spoleholdernummer, installationspositionsnummeret,
og det konfigurerede IFS-kanalnummer er ensartede. Installer som vist nedenfor.

Der er nummererede meerkater, der
svarer til numrene pa printeren, for at sikre

korrekt installation.

=

llzeg filamenter i henhold til anvisningerne nedenfor.

Nar du iseetter filamenter, skal du indszette de fire filamenter i henholdsvis 1/2/3/4-indgangene.

dem gennem fremfgringsrullen, og enheden vil registrere filamenterne og automatisk fgre dem ind i faringsrgrene

et efter et. Nar alle filamenter har ndet rerindlgbet, vil fremfaringsrullen

Processen er fuldfert. Med IFS kan du begynde at udskrive umiddelbart efter, at denne indlaesningsproces er afsluttet.
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2. N&r du har isat filamenterne, skal du manuelt konfigurere filamentoplysningerne. Klik p&
den tilsvarende filamentkanal, og klik derefter pa [ og [ ] for at veelge den tilsvarende filamenttype
farvelaeg. Klik pa [OK]. _
Bemeerk: Enheden kan kun udskrive, hvis filamenttypen p& den opskarne fil matcher den
konfigurerede (faktisk ilagte) filamenttype.

Filament type

Color

Select a slot, and click the "Load"/"Unload" button to load/unload filament.

S =
PLA-CF PETG-CF
SILK

Filament type PLA

*Udvidet filamentindlaesning:

Nar IFS ikke er i brug (bemeerk: enkeltfilamenttilstand kan kun bruges, nar IFS-signalkablet er frakoblet;
nar IFS-signalkablet er tilsluttet, vil enheden indleese filament i IFS-tilstand).

(som standard) kan brugerne klikke pé filamentet og veelge indleesningsknappen pa skaermen for at indleese det
(operationen er den samme som med IFS).

*Denne enhed bruger som standard IFS-tilstand til filamentpéafyldning.

12



4. Fjern/skift filament

1. Hvis filamentet ikke er kommet ind i ekstruderens fremfaringsvalse, kan du treekke det ud manuelt.

f
2. Hvis det aktuelle filament stadig er inde i ekstruderen, skal du klikke p& [ % 1-1 i Filamentet vil treekke sig tilbage til
toppen af styrergret. Nar det er trukket tilbage fra ekstruderen, kan du manuelt treekke det ud.

0 08 09 8

0;

@ Select a slot, and click the "Load"/"Unload" button to load/unload filament.

92/220°C

5. Netveerksforbindelse

adlgs netveerksforbindel

1. Klik pa [ @ 1-1 @ ] for at abne netveerksforbindelsesgraensefladen.

= Wi-Fi

T Ethernet

Static IP

Network Mode
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2. Teend for Wi-Fi, og tryk pa for at oprette forbindelse til det tilsvarende tradlgse netvaerk. Nar ]
Nar forbindelsen er korrekt, markeres netveerket, og der vises et /’—?vises ikonet gverst
[ i hgjre hjgrne af skeermen.

2 Wi-Fi ps 2 Wi-Fi

T Ethernet T Ethernet flashforge-5G

() Hotspot ) Hotspot = flashforge-2.4G
() static IP [®) static IP «a TP-LINK_5G_8888888...

@& Network Mode g - rk Mode -+ TP-LINK_5G_8888888...

blet netveerksforbindelse

1. Veelg [Ethernet], og seet netveerkskablet i Ethernet-porten pa bagsiden af printeren.
ved at felge instruktionerne pa skaermen.

2. Nar forbindelsen er oprettet, vises den som [Tilsluttet] og et [ i gverste @]—ikonet vises Kl.
hgjre hjgrne af skeermen.

h 2 .

Ethernet [ ) Ethernet

1 Ethernet 3 Ethernet Connected

IP Address:10.33.23.222

able into the

() Hotspot () Hotspot

(®) static IP
@ Network Mode

[#) static IP
® @ NetworkMode
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6. Udskriv

6.1 Udskriv via Wi-Fi-overfarsel

Nar printeren er tilsluttet netveerket, skal du &bne Orca-Flashforge. Nar du er feerdig med at udskeere, skal du
klikke p& [Print plate] i menuen og veelge den tilsluttede AD5X for at sende udskriftsjobbet.

For du overfgrer filen, skal du tilslutte printeren til et netvaerk (enten tradlgst eller kablet) og forbinde
printeren til udskeeringssoftwaren. Printeren og computeren skal veere tilsluttet det samme LAN. Der er to
tilstande til printerforbindelse: WAN-tilstand og kun LAN-tilstand.

WAN-tilstand: Log venligst ind/registrer din Flashforge-konto, fer du tilslutter printeren. Hvis enheden allerede er blevet
forbundet via mobilappen, vises den tilsluttede enhed automatisk, nar du logger ind pa kontoen i slicing-softwaren.
Hvis mobilappen ikke er tilsluttet, kan du klikke p& [+] p& enhedssiden for at &bne sggelisten og veelge den gnskede
enhed, der skal tilsluttes.

[

i + My s e oty wo®

o088 @

2. Kun LAN-tilstand: Aktiver [Kun LAN] via [Netvaerkstilstand]. Klik p& [+] p& enhedssiden i udskeeringssoftwaren for at
finde den tilsvarende printer. Vaelg printeren, og indtast det printer-ID, der vises pa printeren, for at fuldfere
forbindelsen.

LAN Only

¥ Ethernet Note: If L
temal net onnection and
inavailable.
() Hotspot

(@

Printer ID:

89837Z

Static IP

& Network Mode
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3. Nar du har tilsluttet printeren til udskeeringssoftwaren, kan du klikke pa [Udskriftsplade] efter udskeeringen, veelge
den tilsvarende printer og derefter klikke p& [Send].

Ved flerfarvet udskrivning skal filamentoplysningerne konfigureres manuelt. Klik p& den tilsvarende

kanal, og veelg filamentet i den matchende eller lignende farve. (Nar IFS-oplysningerne er konfigureret p&
enheden, kan udskeeringssoftwaren hente IFS-oplysningerne fra den pageeldende enhed, som vist
nedenfor :)

Tallene, der er indlejret fgr hver farve i filamentlinjen, er blot reekkefglgenumrene for
filamenter og er ikke relateret til IFS-kanalnumrene.

(0 Filament (Flushingvolumes) + — &

Bl - Flashforge HSPLA (4 |2~ Flashforge HS PLA (4
Flashforge HSPLA (4 [l ~ Flashforge HSPLA (4

16



4. Fgr du sender udskriftsjobbet, bedes du bekreefte i pop op-vinduet, at hver valgte kanal
at farverne matcher dine behov. Hvis kanaloplysningerne viser "?", betyder det, at filamentet pa
Enheden er ikke konfigureret. Hvis kanaloplysningerne er tomme, betyder det, at der ikke er installeret
filament i den pageeldende kanal pa enheden. (Sgrg for, at filamentet i den pagaeldende plads matcher
filament konfigureret i den opskarne fil.)

Send printing tasks to x
/ Unnamed &
§ © hzm @

PLA PLA PLA

o 1 -v 2v

PLA
_ Materials in the material station X
PLA Types and colors of
consumables for slicing settings
O Leveling [J Calibration A ABS ? Slot number and color of

consumables in the current slot

Select Printer

6.2 Udskriv via USB

1. | udskeeringssoftwaren skal du veelge [Eksporter pladeudskaret fil]. Dette vil gemme udskarne filen i SMF
format. Gem denne fil pa et USB-flashdrev, indszet USB-flashdrevet i din printer, og veelg den tilsvarende fil,
der skal udskrives.

—

@ FolderName-001 FolderName-002 [GENET R

(3} = [

@ FolderName-004 FolderName-005

2. Klik p& [Neeste] for at konfigurere IFS-kanaler. Du kan manuelt zendre filamentindstillingerne, s de matcher
dine faktiske udskrivningsbehov. Pa skeermen kan du manuelt veelge kanalen for hver farve.

Q { Flashforge-TestModel-01.3mf Q <{ Material

@ Leveling

™ Enable IFS

17



< Material

w

. Klik pa feltet til venstre, og veelg derefter den gnskede filamentkanal fra hgjre. Du kan veelge en kanal flere
gange. Hvis ingen filamenter matcher den farve, der er angivet i filen, kan du enten placere den angivne
filament i IFS-kanalen eller veelge en filament med lignende egenskaber og en teet farvematch. Nar du har
konfigureret kanalerne, kan du klikke for at udskrive. Hvis den filament, der er valgt under udskeering, ikke
matcher filamenttypen pa IFS'en, vil du ikke kunne
Veelg det filament til udskrivning. For eksempel, som vist nedenfor, kan du for en udskriftsfil skaret med PLA
veelge kanal 2 eller 3 med PLA til udskrivning, men kanal 4 med ABS kan ikke veelges.

Hvis filen, der er importeret til USB-flashdrevet, er i G-kodeformat, kan kanalen ikke andres manuelt. Kun
3MF-filer understatter yderligere aendringer.

< Material

*Forklaring:

Rad boks (venstre): Her vises den filamenttype og -farve, der er konfigureret i slicing-softwaren.

BI& boks (midt): Brugere kan klikke for manuelt at endre den tilsvarende installerede filamentspole.

Efter at have valgt denne kolonne, skal du klikke pa det tilsvarende filament, der er indlzest i den aktuelle kanal i
den grgnne boks. Nar den er valgt, vil den blive knyttet til udskriftsmaterialet.

Grgn boks (til hgjre): Her vises oplysninger om det faktisk ilagte filament p& enheden.

4. Du kan se [Guiden] for at se sammenleegningen mellem dem.

< Guide

Material type a O) ABS loaded
color in slicing g

Slot number and No material loaded

be manually edited. Unknown material loaded

18



6.3 Fjernelse af model efter udskrivni

Nar udskrivningen er feerdig, kan dysen og byggepladen stadig veere meget varme. Det
anbefales at lade dem kgle af, far modellen fjernes.

Nar udskrivningen er feerdig, tages den fleksible stélplade direkte ud og platformen bgjes for at fierne modellen.
Sarg for, at der ikke er resterende filament pa platformen, inden naeste udskrivning.

Tips til fiernelse af modeller:

1. Tag platformpladen ud af printeren for at fierne modellen for at forhindre modelrester i at samle sig inde i printeren.
Det anbefales at holde kammeret rent.

2. For modeller trykt med TPU eller andre fleksible materialer anbefales det at bruge en skraber til fiernelse, hvilket
sikrer, at du kan fierne den fleksible model fra lejet uden at forarsage skade.

7. Introduktion til hjeelpefunktioner

Greensefladelayoutet kan eendres, nér der er en opgradering
af firmware.

7.1 Nivellering og kalibrering

Under farste opstart vil udstyret blive kalibreret. Ved efterfglgende brug skal du veelge nivellering eller
vibrationskompensation efter behov.

Hvorndr skal man udfgre nivellering:

@ Hvis du printer kontinuerligt med PLA-materiale, skal du udfgre automatisk nivellering én gang uden behov for at gare
det for hver udskrivning. Udferelse af nivellering kan dog uundgé&eligt forbedre udskrivningssuccesraten;

# Nar du skifter mellem forskellige materialer (f.eks. fra PLA til ABS), skal du udfare nivellering far hvert print;

# Hvis afstanden mellem platform og dyse er for stor (darlig vedhaeftning) eller for lille (ingen filamentekstrudering), skal du
udfgre automatisk nivellering;

# Efter udskiftning af byggepladen eller dysen skal der udfgres automatisk nivellering. Segrg for at udfere nivellering
efter dyseskift for at undga risiko for at beskadige ekstruderen.

Hvornar skal vibrationskompensation udfares:
# Nar der er meerkbar ghosting og ringning p& 3D-udskrifter;
® Efter justering af spaendingen af den synkrone rem;
@ Nar printeren har veeret ubrugt i lang tid og nu genstartes.
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Instruktioner:

Klik pa @ é ] for at &bne nivellerings- og kalibreringsgraensefladen. Veelg [Nivellering] eller [Vibration
[ kompensation], klik pa [Start], og printeren vil automatisk udfere den tilsvarende handling.

(Bemaerk: Far kalibrering skal du sgrge for, at der ikke er fremmediegemer pa platformen eller ved dysespidsen.)

Please ensure there are no foreign objects between the
nozzle and the bed. Click [Start] to calibrate.

@ Leveling

(O vibration compensation

(O Extruder temperature calibration

Bemaerkning om, hvornar PID-kalibrering skal udfgres: Dette kan udfgres efter udskiftning af dysen eller
nér dysetemperaturen er unormal.

2 Andre funktioner

@ | enhedens informationsgreenseflade kan du aktivere eller deaktivere lyd- og filamentdetektion og udfere
Firmwareopdateringer. Nar [Filamentdetektion] er aktiveret, stopper printeren udskrivningen, hvis filamentet lgber tar

midt i udskrivningen.

¢ Nar du er tilsluttet et tradlgst netveerk, skal du klikke p& [Firmwareopdatering] for at se den aktuelle version, kontrollere
for opdateringer og udfer online firmwareopdateringer.

¢ Printernavn og placering: Brugere kan tilpasse navn og placering efter behov for nemmere administration.
AEndring af placeringen kan hjaelpe brugerne med at administrere deres enheder for bedre organisering.
Brugere kan ogsa tildele grupper (A/B/C), som vises i bade appen og slicing-softwaren, hvilket giver mulighed for nem
filtrering.

Device Info Device Info

Printer Name Firmware Update i Factory Reset sound

Device Location IFS Update Maintenance Guide Screen saver [ ]

Nozzle Model My Account After-sales support

Language Copy Logs License

# Gendannelse af stremtab.
Efter et stramafbrydelse viser printeren en pop op-meddelelse, ndr strammen er genoprettet. Hvis du veelger [Ja],
genoptager printeren udskrivningen af den ufaerdige model.
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8. Vedligeholdelse

8.1 Forslag til brug af platformplade

1. Pulverlakeret PEl-plade kraever lim og er egnet til trykning af PLA/PETG/PLA-CF/PETG-CF/
ABS/ASA. TPU-tryk kreever ikke lim. Denne plade fglger med printeren.
. PEI-filmpladen er egnet til print af PLA/TPU uden lim. Til PETG anbefales det at bruge lim. Denne plade kan
kobes separat.
PC-klistermeerkeplatformpladen er egnet til trykning af PC/ABS/ASA. Denne plade kan kebes
separat.
. Efter pafering af lim pa platformspladen kan den renggres med vand.
5. Hvis platformspladen bliver olieret, kan den rengeres med opvaskemiddel.
Hvis platformpladen deformeres betydeligt efter langvarig brug, anbefales det at udskifte den.
med en ny.

8.2 Forslag til brug af dyser

1. Brug én dyse til samme type materiale for at undga tilstopninger og forleenge dysens levetid, iseer nér du arbejder
med fiberforsteerkede materialer og PETG. Undga at blande dem med andre materialer.

N

w

N

o

N

. Nar du skifter til et andet materiale med den samme dyse, hvis det nye materiales tryk
Hvis temperaturen er lavere, skal du justere indstillingen til en hgjere temperatur for filamentekstrudering for at
fierne gammelt filament fra dysen.

@

Na&r du skifter til et andet materiale med en hgijere tryktemperatur, skal du blot ilaeegge det nye
filament.

N

. For at rense resterende filament inde i dysen kan du udfere flere filamentpafyldninger eller
Fjern manuelt eventuelt resterende filament ved hjeelp af veerktgijet til afstopningen.
5. Udfer venligst nivelleringen igen efter udskiftning af dysen.

8.3 Generel vedligeholdelse

1. Udfer vedligeholdelse p& ngglekomponenterne efter hver 1.000 timers udskrivning: Tar
Renger X-, Y- og Z-aksens linezere aksler med en stgvfri kiud eller papir.

2. Efter rengaring af Z-aksens fgringsskrue skal du pafere det medfelgende eller et egnet smaremiddel jeevnt.

3. For at forhindre filamentet i at absorbere fugt, knaekke eller forarsage problemer med styrergret, skal du tage
filamentet ud af printeren og opbevare det i en lukket, fugttaet beholder, hvis printeren ikke skal bruges i mere end
to dage.

4. Fjern straks eventuelle filamenter eller fremmedlegemer fra ledeskruen.

For detaljerede vedligeholdelsesinstruktioner henvises til Flashforge Wiki.
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9. Spegrgsmal og svar

Q1. Hvad skal man ggre, hvis dysen er tilstoppet

Fejlfinding Trin 1: Tryk manuelt pa handtaget pa ekstruderen, skeer filamentet af, fiern derefter styrergret, og
kontroller, om filamentspidsen er flad. Hvis ikke, skal du trimme den, sa den er flad, og szette styrergret i igen.
rer og filament i ekstruderen, og klik derefter pa for at kontrollere indlaesning.

Fejlfinding Trin 2: Fjern ekstruderen, og kontroller, om filamentet er blokeret indeni.

Q2. Hvordan udskifter man dysen?

Hvis der er filament inde i dysen, skal du fierne det farst eller klippe det af manuelt.
Folg derefter disse trin:

1. Fjern ekstruderens frontdeeksel. 2. Fjern dysens silikonestrgmpe.

3. Friger kelepladen og dyseklipsen. 4. Fjern dysen.
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5. Installer den nye dyse (0,4 mm). 6. Fastger kalepladen og dyseklipsen.

Nar du monterer dysen igen, skal du serge for, at den er korrekt justeret og sikkert fastgjort. Seet silikonehylsteret
pa plads igen. Efter udskiftning af dysen er det afggrende at udfgre en dyseendring.
temperaturkalibrering og lejeudjeevning.
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Q3. Er nivellering/kalibrering ngdvendig efter udskiftning af dysen?

Ja. Det anbefales at udfere automatisk nivellering for at sikre hgj udskriftskvalitet, da der kan opsta mindre fejl under
dyseinstallationen. Enheden vil som standard have nivellering aktiveret far hvert udskrift. En temperaturkalibrering for den nye

dyse er ogsé pakreevet.

Q4. Hvad skal man ggre, hvis ekstruderen beveeger sig, men der ikke kommer
noget filament ud i starten af udskrivningen efter at udskrivningen er startet?

1. Observer filamentfgringsraret for at kontrollere, om filamentet er kommet ind i dysen. Huvis ikke, skal du klikke pa
ileegningsknappen, indtil filamentet kommer ud.
2. Kontroller om dysen er tilstoppet. Hvis det er tilfeeldet, henvises til lgsningen i spargsmal 1.

Q5. Hvad skal man ggre, hvis dysernes position er for hgj (langt fra
printpladen) eller for lav (rammer printpladen) under udskrivning? Hvordal

Kontroller venligst, om sengen er korrekt installeret, og om der ikke er for meget rester pa dysen. Hvis disse

Hvis der er problemer, skal du ferst lgse dem. Ga derefter til indstillingsgraensefladen, veelg nivelleringsindstillingen, og udfar
automatisk nivellering, eller aktiver automatisk nivellering far udskrivning. Hvis problemet fortseetter, og hele dit print kommer
ud darligt, fordi dysen er for teet pa eller for langt fra bed'en, kan du justere Z-aksens forskydning ved at klikke pa [ ]. Hvis
bed'en er for langt veek, skal du klikke pa pil op. Hvis bed'%r for teet p&, skal du klikke pa pil ned.

FlashForge-TestModel-01 215°C £ Details

@ PA
50mm/s
100%

Z{  0.000mm

< Details
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Q6. Kan filamenter fra andre meerker bruges?

Ja. Du kan bruge filamenter fra andre maerker, men visse parameterjusteringer er ngdvendige p& grund af sma
temperaturforskelle i forskellige filamenter.

Q7. Hvad skal man ggre, hvis dit tryk er skaevt eller ikke klaeber godt?

Lasning 1: @g temperaturen pa printpladen for at forbedre vedhaeftningen mellem printpladen og dit print.
Lasning 2: Tilfej en skygge, nar du skeerer din model ud.

Lasning 3: Pafer lim.

Lasning 4: Renggar sengen for at fierne fedt eller rester.

Lasning 5: Kontroller, om sengen er i vater. Nivellerings- og kalibreringsfunktionen kan bruges.

Q8. Hvad skal jeg gare, hvis udskriftsfiler ikke kan findes, og

skaermen kun viser mapper efter indseettelse af USB-flashdrevet?

USB-flashdrevets format kan veere forkert. Enheden understgtter FAT32-filsystemet. Formater venligst
USB-flashdrevet til FAT32.

Q9. Hvad skal man ggre, hvis Wi-Fi-forbindelsen mislykkes?

1. Kontroller venligst, om Wi-Fi-navnet indeholder specialtegn. Hvis det er tilfeeldet, skal du eendre det, og preve igen.
2. Kontroller venligst, om adgangskoden indeholder specialtegn. Hvis det er tilfeldet, skal du sendre den, og prave igen.

Q10. Hvad skal man huske pa under en firmwareopdatering?

Sluk ikke printeren eller afbryd forbindelsen til netveerket under download eller opdatering af firmware for at forhindre
opdateringsfejl.

Q11. Hvorfor er skeermen blank ved opstart?

Hvis opstartslyden kan hgres, skal du udskifte skeermen eller kablet. Hvis ikke, bedes du kontakte kundesupport.
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10. Hjeelp og statte

Flashforges professionelle eftersalgsservicepersonale og seelgere star til enhver tid klar til at hjeelpe dig med ethvert
problem, du métte have med printeren. Hvis problemerne eller spgrgsmalene ikke er daekket i denne brugervejledning,
kan du sgge efter lgsninger pa vores officielle hjiemmeside eller kontakte os telefonisk.

Der er instruktioner og lgsninger pa almindelige problemer, som kan findes pa vores officielle hiemmeside.

Mange spargsmal besvares pa Flashforges officielle engelsksprogede hjemmeside - www.flashforge.com.

Flashforge kundesupportteam kan kontaktes telefonisk fra kl. 8.00 til 17.00, mandag til lardag. Hvis du kontakter
os uden for arbejdstiden, vil din forespargsel blive besvaret med det samme den naeste hverdag. Vi beklager
eventuelle ulemper, dette matte forarsage.

Udskiftning af forskellige filamenter kan efterlade mindre urenheder i dysen, hvilket kan fare til
tilstopninger. Da dette kan Igses ved blot at rense den, skyldes det ikke et kvalitetsproblem.

Hvis du steder pa dette problem under brug, bedes du kontakte kundesupport og falge deres
vejledning til afhjeelpning af tilstopning.

Eftersalgsservice TIf.: 400-886-6023

E-mail: support@flashforge.com

Adresse: 2. og 3. etage, bygning B, Huaxing Development Building, nr. 328 Wen'er Road, Xihu-distriktet,
Hangzhou City, Zhejiang-provinsen, Kina.

Bemeerk: Angiv venligst produktets serienummer, som findes pa stregkoden bag pa printeren, nér du kontakter

kundesupport.

Serienummer: FFAD******
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For mere produktinformation, besgg venligst Flashforges

hjemmeside: www.sz3dp.com - [Teknisk support]
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